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SERIAVQ

WYSOKOWYDAJNE FREZY DO STALI NIERDZEWNYCH
| MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

2 MITSUBISHI MATERIALS



VQ3XL/VQ4XL/VQ4XLRB/VQ2XLB

FREZY WIELOOSTRZOWE Z DLUGA SZYJKA

FREZ WIELOOSTRZOWY

Frezy 3- i 4-ostrzowe zapewniaja wydajniejsza obrébke niz frezy 2-ostrzowe.

seceeccecccacccacccacccanseccsccsnscccs DEUGA SZYJKA O WYSOKIEJ SZTYWNOSCI

Zoptymalizowany ksztatt dtugiej szyjki zapewnia
sztywnosc, jednoczesnie nie kolidujac z przedmiotem
obrabianym, co umozliwia stabilna obrébke.

.
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VQ3XL/VQ4XL FREZY WALCOWE

MIKRO ZASZLIFOWANIE KRAWEDZI

Zapobiega wykruszeniom poprzez zwiekszenie
wytrzymatosci naroza.

VQ4XLRB FREZ Z PROMIENIEM NAROZA

KIESZEN WIOROWA NA KRAWEDZI TNACEJ

Geometria kieszeni widrej na krawedzi skrawajace;j
zostata zoptymalizowana.

W przypadku elementéw o duzym RE, kieszen
wiérowa jest réwniez powiekszona, co zapewnia
doskonate odprowadzanie widrow i zmniejsza
zatrzymanie widrow.




SERIAVQ

VQLCS/VQELCS/
VQJCSRB/VQLCSRB/VQELCSRB

NOWY FREZ TRZPIENIOWY Z NIEREGULARNA PODZIALKA
| ZMIENNA GEOMETRIA ROWKOW WIOROWYCH

UNIKALNA GEOMETRIA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH NA CZOLE FREZU

Unikalna geometria krawedzi skrawajacych na czole frezu zapewnia wysoka odpornosc na wykruszenia.

¢eeeeeee NJEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH | MINIMALNY KAT PRZYLOZENIA
OBWODOWEJ KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Dzieki doskonatym wtasnos$ciom antywibracyjnym, nastepuje ttumienie drgan
samowzbudnych i wibracji, co zapewnia stabilna obrébke.

o « « FUNKCJA LAMACZA WIORA
Dzieki wysokiej skutecznos$ci tamania widra i odpornosci na pekanie, zapobiega
zakleszczaniu sie widra.

* GEOMETRIA KIESZENI WIOROWEJ ZAPEWNIA 4_)
WYSOKA WYDAJNOSC SKRAWANIA

Geometria przekroju poprzecznego zapewnia

VQELCS . S
doskonata skutecznos¢ ewakuacji widra i jest ) VQELCSRB
(5xDC) . o A Idealna geometria
- idealna do wysoko wydajnej obrobki, np. Kieszeni wiorowe] (5xDC)
frezowania trochoidalnego.
vaLcs VOLCSRB

(4 x DC) (4 xDC)

—

VQJCSRB
(3xDC)

i NS A




SERIAVQ

VQJCS/VALCS

FUNKCJA EAMACZA WIORA: ZDJECIA WYKONANE ZA POMOCA
KAMERY REJESTRUJACEJ OBRAZ Z DUZA PREDKOSCIA

Doskonata skuteczno$¢ tamania wiéra zapobiega blokowaniu narzedzia przez powstajace wiory. Natomiast wysoka

wydajnosé ewakuacji wiordw, eliminuje gromadzenie sie ich w obszarze roboczym obrabiarki.

vaLcs

Bez tamacza
wiora

OCENA FREZOWANIA TROCHOIDALNEGO

Po obrébce za
pomoca frezu
VQLCS

Po obrébce za
pomoca

frezu
konwencjonalnego

ae=1.8mm ae=2.4mm ae=3.0mm

ae=6.0mm

vaLcs

Frez konwencjonalny &

Frez konwencjonalny

« : Stabilna obrdbka

K : Problemy spowodowane przez powstajacy wiér

Materiat obrabiany 1.4301
Srednica frezu VQJCSD1200
Ve (m/min) 100

fz (mm) 0.05

ap (mm) 24 (DCx2)

ae Skok (mm) 1.8-6.0
Szeroko$¢ rowka (mm) 18 (DCx1.5)
Wysieg freza (mm) 60 (DCx5)

Rodzaj obrébki

Frezowanie trochoidalne
Chtodzenie zewnetrzne (emulsja)

K N

Szeroko$c
rowka

—>



SERIAVQ

SERIAVQ

KLASYFIKACJA

Kod
produktu

FREZY TRZPIENIOWE Z PROMIENIEM NAROZA

VQN4/6MVRB

Promien naroza, czes¢ robocza o éredniej
dtugosci, 4/ 6 ostrzy

Ksztatt DC

3-12

VQT5MVRB

Frez trzpieniowy z promieniem naroza,
5-ostrzowy, zmienny kat pochylenia
rowka wiérowego, przelotowy kanat
doprowadzania chtodziwa

VQJCSRB

Promien naroza, cze$¢ robocza o $redniej
dtugosci, 5 ostrzy, nieregularna podziatka
rowka widrowego, tamacz wiéra

VQLCSRB

Promien naroza, dtuga czes¢ robocza,
5 ostrzy, nieregularna podziatka rowka
widrowego, tamacz wiéra

VQELCSRB

Promien naroza, super dtuga czes¢
robocza, 5 ostrzy, nieregularna podziatka
rowka widrowego, tamacz wiéra

VQ6MHVRBCH

Frez trzpieniowy z promieniem naroza, czes¢
robocza o $redniej dtugosci, 6-ostrzowy,
zmienny kat pochylenia rowka wiérowego,

z wieloma przelotowymi kanatami
doprowadzenia chtodziwa

10-20

21

VQMHVRB

Frez trzpieniowy z promieniem naroza,
czes$¢ robocza $redniej dtugosci,
4-ostrzowy, zmienny kat pochylenia
rowka widrowego

O 23

VQMHVRBF

Frez trzpieniowy z promieniem naroza
do obrobki wykanczajacej, cze$¢ robocza
$redniej dtugosci, 4-ostrzowy, zmienny
kat pochylenia rowka widrowego

-

O 33

VQ4XLRB

Frez trzpieniowy z promieniem naroza,
krotka czes¢ robocza, 4-ostrzowy,
dtuga szyjka

aag d 0.4-1

co

O 3

VQHVRB

Frez trzpieniowy z promieniem naroza,
krotka czesc robocza, 4-ostrzowy,
zmienny kat spirali

(CRENVA|

VQFDRB

Frez trzpieniowy z dwustopniowym
promieniem naroza do obrdobki z duzymi
predkosciami

O

43

1/3
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NEW

SERIAVQ - KLASYFIKACJA

SERIAVQ

Kod
produktu

FREZY TRZPIENIOWE WALCOWE

vaJcs

Frez trzpieniowy, pétdtuga czes¢ robocza
(3 x DCJ, 5-ostrzowy, nieregularna
podziatka rowkéw wiérowych,

tamacz wiéra

Ksztatt

DC

vaLcs

Frez trzpieniowy,

dtuga czes¢ robocza (4 x DC), 5-ostrzowy,
nieregularna podziatka rowkow
wiérowych, tamacz wiéra

6-12

VQELCS

Frez trzpieniowy, super dtuga czes¢
robocza, 5 ostrzy, nieregularna podziatka
rowka wiérowego, tamacz wiéra

VQ6MHVCH

Frez trzpieniowy, cze$¢ robocza
Sredniej dtugosci, 6 ostrzy, zmienny kat
pochylenia rowka wiérowego, z wieloma
przelotowymi kanatami doprowadzenia
chtodziwa

10-20

51

VQ3XL/VQ4xXL

FREZ TRZPIENIOWY, krotka czes¢
robocza, 3/ 4-ostrzowy, dtuga szyjka

f

0.2-1

O 53/56

VaxL

Frez trzpieniowy, krdtka czesé
robocza, 4-ostrzowy, dtuga szyjka

0.2-1

VQMHzv

Frez trzpieniowy, czes¢ robocza Sredniej
dtugosci, 3-ostrzowy,

do frezowania osiowo-wgtebnego i
frezowania rowkéw

1-20

VQMHZVOH

Frez trzpieniowy, cze$¢ robocza $redniej
dtugosci, 3-ostrzowy do frezowania
osiowo-wgtebnego i frezowania rowkéw,
z przelotowymi kanatami doprowadzenia
chtodziwa

6-16

VQsMVM

Frez trzpieniowy, czes¢ robocza
o $redniej dtugosci, 4 ostrza,
Do obrébki wielofunkcyjnej

4-12

84

VQMHV

Frez trzpieniowy, czes¢ robocza Sredniej
dtugosci, 4-ostrzowy, zmienny kat
pochylenia rowka widrowego, Wersje ze
smuktym chwytem do obrébki $cianek
pionowych i obrébki gtebokiej

1-25

VQJHV

Frez trzpieniowy, pétdtuga czesc robocza,
4-ostrzowy, zmienny kat pochylenia
rowka wiérowego

1-20

VQASVR

Frez trzpieniowy do obrébki zgrubnej,
krotka czes$c robocza, 4-ostrzowy,
zmienny kat pochylenia rowka wiérowego

2/3



SERIAVQ

SERIAVQ - KLASYFIKACJA

Kod
produktu Ksztatt DC H M

FREZY TRZPIENIOWE KULISTE

. ) . P o~ ©)
VON2MB !,:rez k.u‘l|sty 2 ?sFrzowy, czesc robocza o “ 1212 10
Sredniej dtugosci

Frez kulisty, krotka czes¢ robocza, # 0.4-1
VQ2XLB — © 112

2-ostrzowy, dtuga szyjka

1-3
Frez kulisty 4-ostrzowy, czes¢ roboczao 40 B o
VON4MB $redniej dtugosci a 2-12 17
VON4MBE !’:rez k'u‘llsty A-QSFrzowy, cze$é robocza o a 912 o 19
Sredniej dtugosci
Frez kulisty, krotka czes¢ robocza, -
VQ4SVB 4-ostrzowy, zmienny kat pochylenia @ : 1-6 |© 0100 121
rowka wiérowego
VQ4LWB W|ellc3funkcyjny frez l|zakowy, krotka _ 1-6 ®) olo|o 123
czes$é robocza, 4-ostrzowy

FREZ KSZTALTOWY

VQT6UR Frez bary{ko’wy, fgrma stoz’kt')wa, czesc G ] g-12|0 olelo 126
uzytkowa o éredniej dtugosci, 6-ostrzowy

3/3



SERIAVQ

VON4/6MVRBO L@ @: <> &

VQN4 VQN6 VQN4 VAN6

PROMIEN NAROZA, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 4/6 OSTRZY
S

} BHTA2 15°
- wn
=
(@] o | _ 1 =z
o o
[&]
[m]
VQN4MVRB
RE
APMX
P" e J LF
VQN6MVRB 5
1 %)
=
(&) _ - - _ z
[m] o
(&)
(m]
RE/ APMX
VQN4 VaN6 LF
+0.015 +0.02
3
sl AN\ 2
8 _ _ - z
0 g
-0.02
RE APMX
DCONMS =6  DCONMS =8, 12 DCONMS = 12 L
0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.012
» Powtoka na bazie (AL, Ti, Aluminium] N wykazuje doskonata odpornos$¢ na zuzycie i wykruszenia podczas
obroébki superstopow zaroodpornych.
e Optymalna liczba ostrzy zapewnia wydajna i stabilna obrobke.
N
i
Numer s DC RE APMX LF DCONMS ZEFP  Typ
Zamowieniowy -
a
VQN4MVRBDO300R030 ° 3 03 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO300R050 ° 3 0.5 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO400R030 ° 4 03 10 45 6 4 1
VAQN4MVRBDO0400R050 [ J 4 0.5 10 45 6 4 1
VAN4MVRBDO0500R050 [ J 5 0.5 12 50 6 4 1
VAN4MVRBD0600R050 [ J 6 0.5 13 50 6 4 2
VQN4MVRBDO600R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQN6MVRBDO8OOR050 ° 8 0.5 19 60 8 6 3
VQN6MVRBDO8OOR 100 ° 8 1 19 60 8 6 3
VQNSMVRBD1000R050 ° 10 0.5 22 70 10 6 3
VQN6MVRBD1000R100 [ J 10 1 22 70 10 6 3
VAN6MVRBD1200R050 [ J 12 0.5 26 75 12 6 3
VQN6MVRBD1200R100 [} 12 1 26 75 12 6 3
il
N
e

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



SERIAVQ

VQN4/6MVRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC ZEFP n Vf ap ae
3 4 4200 340 4.5 03
4 4 3200 260 6 0.4
) 5 4 2500 300 7.5 0.5
avaio ke ¢ : 2100 250 7 0
8 6 1600 290 12 0.8
10 6 1300 310 15 1
12 6 1100 260 18 1.2

ap

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat obrabiany DC ZEFP n Vf ap
8 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2

) 5 4 1900 230 2.5

Supers.top.y zaroodporne B 4 1600 190 3

na bazie niklu
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6

1. Podczas obrobki superstopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska.

Wtedy nalezy proporcjonalnie zmniejszy¢ posuw i predkosc.
3. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.



10

SERIAVQ

VQTS5MVRB ) 2 @:-

FREZ Z PROMIENIEM NAROZA, 5-OSTRZOWY, ZMIENNY
KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, PRZELOTOWY
KANAt DOPROWADZANIA CHtODZIWA

P4
[m]
— (92}
ALY 2
— &) z
L a o
; a
W_ 7 s
RE LU
LF
L
|
|
APMX__ | Krzywoliniowa
! krawedz
RE skrawajaca
+0.02
DC<16 20<DC<25
0 0
-0.03 - 0.04
DCONMS =16 20<DCONMS<25
0 0
-0.0M1 -0.013
e Geometria rowka wiérowego zalecana do gtebokiego rowkowania i skutecznej ewakuacji wiéra.
e Ostre krawedzie skrawajace zapewniaja dtuga trwatosc¢ freza podczas obrébki stopéw tytanu.
]
E
Numer $ oC RE APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
Zamowieniowy i
a
VQT5MVRB160R100N48C [ 16 1 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB160R300N48C [ ] 16 3 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB160R400N48C o 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 [ 20 6 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB250R100N75C [ ] 25 1 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R300N75C [ J 25 3 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R400N75C ° 25 4 55 75 245 155 25
VQT5MVRB250R600N75C o 25 6 55 75 245 155 25
1/1

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania 1 'V?
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu (&4
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Niestandardowe promienie naroza dostepne na specjalne zamoéwienie. W sprawie szczegdtdw prosimy o kontakt z naszym
przedstawicielem.

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



SERIAVQ

VQTSMVRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Wysieg DC x 3
Materiat obrabiany
DC Vc 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

FREZOWANIE ROWKOW

Gtebokos¢ skrawania DC x 1

Materiat obrabiany

RE DC Vc n Vf ap

16 60 1200 420 16

16 60 1200 300 16

Stopy tytanu iy 20 60 950 330 20
Ti-6Al-4V itp. 20 60 950 238 20
25 50 640 220 25

25 50 640 160 25

ap

Gtebokos¢ skrawania DC x 2
Materiat obrabiany

RE DC Ve n Vf ap

16 60 1200 240 32

16 60 1200 180 32

Sltopy tytapu 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

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywaé przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Podczas obrébki stopow tytanu zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. 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.

4. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

5. Podczas frezowania gtebokich rowkéw, w ktérych gtebokos$¢ 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.



NEW
VQJCSRB LO

RE<0.3 RE>0.3

PROMIEN NAROZA, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, t AMACZ WIORA

EPN ~ NN ES§

FHA : 40°

APMX

DCONMS

LF

RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC<12 DC>12
0 0

- 0.030 - 0.040

DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0

-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania wiéra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkos¢ powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

N
za”:;:ieniowy g DC RE APMX LF DCONMS ZEFP

o

(=]
VQJCSRBDOS0ORO10 v 6 0.1 18 70 6 5
VQJCSRBDOG00R020 * 6 0.2 18 70 6 5
VQJCSRBDOG00R030 ° 6 0.3 18 70 6 5
VQJCSRBDOGOOR050 ° 6 0.5 18 70 6 5
VQJCSRBDOG00R100 ° 6 1.0 18 70 6 5
VQJCSRBDO8OOR020 * 8 0.2 2 80 8 5
VQJCSRBDOSOORO30 ° 8 0.3 2 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR050 ° 8 0.5 24 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR100 ° 8 1.0 24 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR150 ° 8 15 24 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR200 * 8 2.0 24 80 8 5
VQJCSRBD1000R020 * 10 0.2 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R030 * 10 0.3 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R050 ° 10 0.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R100 ° 10 1.0 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R150 ° 10 15 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R200 ° 10 2.0 30 90 10 5

1/2

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania 14 V?
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu '\4
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

12 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW

VQJCSRB - PROMIEN NAROZA, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, tAMACZ WIORA

SERIAVQ

FHA - 40°
[%)]
=
_ =z
o
(&)
[m}
e}
2
Numer & DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
Zamowieniowy k-
a
VQJCSRBD1000R250 * 10 25 30 90 10 5
VQJCSRBD1200R050 ° 12 05 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R100 ° 12 10 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R150 ° 12 15 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R200 ° 12 2.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R250 * 12 25 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R300 ° 12 3.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1600R050 * 16 05 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R100 ° 16 10 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R200 ° 16 2.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R250 * 16 25 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R300 ° 16 3.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R400 * 16 4.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R500 ° 16 5.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R600 * 16 6.0 48 10 16 5
VQJCSRBD2000R050 * 20 05 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R100 ° 20 10 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R200 ° 20 2.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R250 * 20 25 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R300 ° 20 3.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R400 * 20 4.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R500 ° 20 5.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R600 * 20 6.0 60 125 20 5

1. 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.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

2/2
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NEW
VQJCSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE
Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 1.2 0.013 0.025
Stale weglowe, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039
20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043
6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017
8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023
Stale ulepszane cieplnie, 10 180 5700 1400 30 1.5 0.015 0.028
stale narzedziowe stopowe 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039
6 120 6400 1000 18 0.5 0.006 0.012
M ciale nierdzewne austenityczne, 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
ferrytyczne 10 120 3800 900 30 0.8 0.010 0.019
i martenzytyczne, 12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Stopy tytanu 16 120 2400 700 48 12 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026
6 100 5300 800 18 0.5 0.006 0.012
8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016
\y Stale nierdzewne hartowane, 10 100 3200 800 30 0.8 0.010 0.019
stopy kobaltowo-chromowe 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 1.2 0.012 0.023
20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026
6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019
8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026
Miedz, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
stopy miedzi 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038
20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042
6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004
8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006
Stopy zaraodporne 10 40 1300 200 30 0.30 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007
16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007
20 40 600 100 60 0.60 0.004 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyé

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.



NEW
VQLCSRB L@

PROMIEN NAROZA, DLUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, LAMACZ WIORA

EPN ~ NN ES§

FHA : 40°

DC
I

DCONMS

APMX
RE 1

LF

RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC< 12 DC > 12
0 0
- 0.030 - 0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania wiéra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkos¢ powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

Numer :g
zamawieniowy g DC RE APMX LF DCONMS ZEFP

[=]

a
VQLCSRBD0600R010 * 6 0.1 24 70 6 5
VQLCSRBDO0600R020 * 6 0.2 24 70 6 5
VQLCSRBDO0600R030 [ ] 6 0.3 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R050 [ ] 6 0.5 24 70 6 5
VQLCSRBDO0600R100 (] 6 1.0 24 70 6 5
VQLCSRBDO0800R020 * 8 0.2 32 90 8 5
VQLCSRBDO80OR030 [ ] 8 0.3 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800R050 [ ] 8 0.5 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800R100 [ ] 8 1.0 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800R150 [ ] 8 1.5 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R200 * 8 2.0 32 90 8 5
VQLCSRBD1000R020 * 10 0.2 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R030 * 10 0.3 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R050 [ ] 10 0.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R100 [ ] 10 1.0 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R150 [ ] 10 1.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R200 [ ] 10 2.0 40 100 10 5

1/2

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania V?

narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu 17 '\4
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

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



N E W SERIAVQ

VOLCSRB - PROMIEN NAROZA, DLUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY, NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA
WIOROWEGO, tAMACZ WIORA

FHA : 40°
T (%]
(&) %
5RO \ ’ B
[m]
RE APMX L
:'a”:é‘;rlieniowy _E:,- DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
o
[=]
VQLCSRBD1000R250 * 10 2.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1200R050 ° 12 0.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R100 ° 12 1.0 48 10 12 5
VQLCSRBD1200R150 ° 12 15 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R200 ° 12 2.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R250 * 12 2.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R300 ° 12 3.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1600R050 * 16 0.5 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R100 ° 16 1.0 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R200 ° 16 2.0 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R250 ° 16 2.5 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R300 ° 16 3.0 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R400 * 16 4.0 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R500 ° 16 5.0 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R600 * 16 6.0 64 130 16 5
VQLCSRBD2000R050 * 20 0.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R100 ° 20 1.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R200 ° 20 2.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R250 * 20 2.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R300 ° 20 3.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R400 * 20 4.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R500 ° 20 5.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R600 v 20 6.0 80 150 20 5

2/2
1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodno$c¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania

N
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu 17 '{C(
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

16 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW
VQLCSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE
Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020
Stale weglowe, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 b4 1.6 0.017 0.033
20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035
6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013
8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
Stale ulepszane cieplnie, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
stale narzedziowe stopowe 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028
20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029
6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010
ol Stale nierdzewne austenityczne, 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
ferrytyczne 10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015
i martenzytyczne, 12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017
Stopy tytanu 16 100 2100 600 64 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021
6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010
8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013
. Stale nierdzewne hartowane, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
stopy kobaltowo-chromowe 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b4 0.8 0.009 0.019
20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019
6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015
8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020
Miedz, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
stopy miedzi 12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
16 200 4000 1400 A 1.6 0.017 0.032
20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037
6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003
8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004
Stopy zaroodporne 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005
16 30 600 80 64 0.32 0.003 0.006
20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyé

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.



NEW
VQELCSRB L@ 7

RE<0.3 RE>0.3

PROMIEN NAROZA, SUPER DtUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, LAMACZ WIORA

EPN ~ NN ES§

FHA : 40°

b ""“ A .‘\ —— ]

DCONMS

RE <0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC<12 DC> 12
0 0
-0.030 -0.040
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 - 0.008 -0.011 -0.013

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania wiéra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkos¢ powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

Numer :g
zambwieniowy _g- DC RE APMX LF DCONMS ZEFP

[=]

a
VQELCSRBDO0600R010 * 6 0.1 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R020 * 6 0.2 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R030 [ ] 6 0.3 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R050 [ ] 6 0.5 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R 100 [ ] 6 1.0 30 80 6 5
VQELCSRBD0800R020 * 8 0.2 40 100 8 5
VQELCSRBD0800R030 [ ] 8 0.3 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R050 [ ] 8 0.5 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R100 [ ] 8 1.0 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R150 [ ] 8 1.5 40 100 8 5
VQELCSRBD0800R200 * 8 2.0 40 100 8 5
VQELCSRBD1000R020 * 10 0.2 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R030 * 10 0.3 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R050 [ ] 10 0.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R100 [ ] 10 1.0 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R150 [ ] 10 1.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R200 [ ] 10 2.0 50 110 10 5

1/2

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania V?

narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu 20 '\4
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

18 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW

SERIAVQ

VQELCSRB - PROMIEN NAROZA, SUPER DLUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY, NIEREGULARNA PODZIALKA

ROWKA WIOROWEGO, LAMACZ WIORA

FHA : 40°
2
5]
(=]
3
i'a”:&',ieniowy g DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
o
[=]
VQELCSRBD1000R250 n 10 25 50 10 10 5
VQELCSRBD1200R050 ° 12 0.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R100 ° 12 1.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R150 ° 12 15 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R200 ° 12 2.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R250 * 12 2.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R300 ° 12 3.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1600R050 * 16 0.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R100 ° 16 1.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R200 ° 16 2.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R250 * 16 2.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R300 ° 16 3.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R400 * 16 4.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R500 ° 16 5.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R600 * 16 6.0 80 150 16 5
VQELCSRBD2000R050 * 20 0.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R100 ° 20 1.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R200 ° 20 2.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R250 * 20 2.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R300 ° 20 3.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R400 n 20 4.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R500 ° 20 5.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R600 * 20 6.0 100 170 20 5

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania

narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugos$ci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu

ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

2/2
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NEW
VQELCSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE
Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
Stale weglowe, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028
20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031
6 150 8000 1100 30 0.5 0.006 0.011
8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016
Stale ulepszane cieplnie, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
stale narzedziowe stopowe 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026
20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024
6 90 4800 700 30 0.2 0.004 0.009
ol Stale nierdzewne austenityczne, 8 %0 3600 700 40 0.3 0.006 0.012
ferrytyczne 10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012
i martenzytyczne, 12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015
Stopy tytanu 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017
6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009
8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011
. Stale nierdzewne hartowane, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
stopy kobaltowo-chromowe 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015
20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016
6 180 9500 1600 30 0.5 0.007 0.014
8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018
Miedz, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
stopy miedzi 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029
20 180 2900 1200 100 15 0.017 0.033
6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003
8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003
Stopy zaroodporne 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004
16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005
20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyé

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.



SERIAVQ

VQ6MHVRBCH QO

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ
DLUGOSCI, 6-0STRZOWY, ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO,
Z WIELOMA PRZELOTOWYMI KANALAMI DOPROWADZENIA CHLODZIWA

v ESH

T —————— g
o X 1 =z
o o
[&]
[m]
RE APMX
LF
0.5 <RE <4
+0.015
DC<12  DC>12
0 020 0 030
DCONMS =10 DCONMS =12 DCONMS = 16 DCONMS =20
0 009 0 an -0.011 -0.013
¢ Wiele kanatéw doprowadzajacych chtodziwo zapewnia lepsze usuwanie wiéra oraz zwieksza
wydajnos¢ obrobki materiatéw trudnoobrabialnych.
N4
8
o
Numer zamdéwieniowy § DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
]
[=]
VQ6MHVRBCHD1000R050 ° 10 0.5 22 70 10
VQ6MHVRBCHD1000R100 ° 10 1 22 70 10
VQ6MHVRBCHD1200R050 ° 12 0.5 26 75 12
VQ6MHVRBCHD1200R100 ° 12 1 26 75 12
VQ6MHVRBCHD1600R100 ° 16 1 32 90 16 .
VQ6MHVRBCHD1600R300 ° 16 3 32 90 16
VQ6MHVRBCHD1600R400 ° 16 4 32 90 16
VQ6MHVRBCHD2000R100 ° 20 1 38 100 20
VQ6MHVRBCHD2000R300 [ J 20 3 38 100 20
VQ6MHVRBCHD2000R400 ° 20 4 38 100 20
(Al
N
v,
2%

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQ6MHVRBCH

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ODSADZEN

Materiat DC n Vf
10 4800 2000

Austenityczne stale nierdzewne 12 4000 2000

(< 200 HB],

Stopy tytanu 16 3000 1600
20 2400 1400
10 1300 260
12 1100 230

Stopy zaroodporne
16 800 180
20 640 150

M <0.12DC . <0.05DC
0.5DC-1.5DC 0.5DC-1.5DC

FREZOWANIE TROCHOIDALNE

Materiat obrabiany DC n Vf
10 4800 1400

Austenityczne stale nierdzewne 12 4000 1200

(< 200 HB),

Stopy tytanu 16 3000 1100
20 2400 900

1/1
v

%ﬂﬁ DC-1.5DC
2
1. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

2. Frez trzpieniowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowym
frezem trzpieniowym.
Jednak jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, moga wystepowac drgania.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.



SERIAVQ

VQMHVRB @: <>

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA,
CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI, 4-0STRZOWY,
ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

BEN v NN BSH

(2]
=
) ol | | | 2
(&)
\ e
RE APMX
LF
% 0.2 <R 6.35
+0.015 2
DC <12 DC>12 1 "
=
0 0 8 &
-0.02 -0.03 a
4<Dh<6  8<D4<10 12<D4<16 Db&=12
RE APMX
0 0 0 0 L
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
e Antywibracyjne frez trzpieniowy zapewniajace zmniejszone drgania i stabilna wydajno$¢ podczas obrébki
materiatow trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.
R
8
o
Numer zamoéwieniowy g DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
& 5
VQMHVRBD0200R020 ° 2 0.2 4 45 4 4 1
VQMHVRBD0200R030 ) 2 0.3 4 45 4 4 1
VQMHVRBD0300R020 ° 3 0.2 8 45 6 4 1
VQMHVRBD0300R030 [ 3 0.3 8 45 6 4 1
VQMHVRBD0300R050 [ 3 0.5 8 45 6 4 1
VQMHVRBD0400R020 ° 4 0.2 11 45 6 4 1
VQMHVRBD0400R030 ° 4 0.3 11 45 6 4 1
VQMHVRBD0400R050 ) 4 0.5 11 45 6 4 1
VQMHVRBD0500R020 ° 5 0.2 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R030 [ 5 0.3 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R050 ([ 5 0.5 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R100 [ 5 1 13 50 6 4 1
VQMHVRBDO0400R030 ° 6 0.3 13 50 6 4 2
VQMHVRBDO0400R050 ° 6 0.5 13 50 6 4 2
VQMHVRBD0600R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQMHVRBD0800R030 [ 8 0.3 19 60 8 4 2
VQMHVRBD0800R050 ([ 8 0.5 19 60 8 4 2
1/2
N
5

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



24

VQMHVRB - FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI,
4-0STRZOWY, ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

SERIAVQ

1 2
is° : "
g o ] _ z
A f z § 8
(=]
RE APMX
RE APMX LF
LF
v
i
Numer zamoéwieniowy § DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
& 5
VQMHVRBDO0800R100 ([ 8 1 19 60 8 4 2
VQMHVRBD0800R150 [ 8 1.5 19 60 8 4 2
VQMHVRBD1000R030 ([ 10 0.3 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R050 [ 10 0.5 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R 100 [ ) 10 1 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R150 [ 10 1.5 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R200 [ 10 2 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1200R050 [ 12 0.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R100 () 12 1 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R150 [ 12 1.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R200 ([ 12 2 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R250 [ 12 2.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R300 ([ 12 8 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1600R 100 [ ] 16 1 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R150 [ ) 16 1.5 85 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R200 [ J 16 2 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R250 [ 16 2.5 85 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R300 [ 16 3 35 90 16 4 2
VAQMHVRBD1600R400 ([ 16 4 85 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R500 [ 16 5 35 90 16 4 2
VQMHVRBD2000R100 ([ ] 20 1 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R150 [ 20 1.5 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R200 ([ 20 2 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R250 [ 20 2.5 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R300 [ 20 3 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R400 [ 20 4 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R500 [ ] 20 5 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R635 [ ] 20 6.35 45 110 20 4 2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQMHVRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY (ODSADZEN)
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
2 24000 2400 3 0.6
3 16000 2600 4.5 0.9
4 12000 2600 6 1.2
5 9500 2500 7.5 1.5
Stale weglowe, 6 8000 2600 9 1.8
Stopowe (180 - 280 HB], 8 6000 2500 12 2.4
Konstrukcyjne 10 4800 2300 15 3
12 4000 1900 18 3.6
16 3000 1600 24 4.8
20 2400 1300 30 6
25 1900 1100 37 7.5
2 19000 1100 3 0.6
3 13000 1200 4.5 0.9
4 9500 1300 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Stale ulepszane cieplnie, 6 6400 1300 9 1.8
giifvvvvj 8 4800 1300 12 24
Stale narzedziowe stopowe 10 3800 1200 15 3
12 3200 1200 18 3.6
16 2400 960 24 4.8
20 1900 760 30 6
25 1500 600 37 7.5
2 16000 830 3 0.6
3 11000 880 4.5 0.9
M 4 8000 900 6 1.2
5 6400 900 7.5 1.5
Stale nierdzewne austenityczne, 6 5300 1100 ? 1.8
Ferrytyczne i martenzytyczne, 8 4000 1200 12 2.4
Stopy tytanu 10 3200 1300 15 3
12 2700 1200 18 3.6
16 2000 960 24 4.8
20 1600 770 30 6
25 1300 620 37 7.5
2 12000 720 3 0.4
8 8000 770 4.5 0.6
4 6000 790 6 0.8
5 4800 810 7.5 1
Stale nierd hart 6 4000 800 9 1.2
: E
10 2400 770 15 2
12 2000 720 18 2.4
16 1500 600 24 3.2
20 1200 480 30 4
25 950 380 37 5

1/2



SERIAVQ

VQMHVRB - FREZOWANIE NAROZY (ODSADZEN) - PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae

2 29000 2900 3 0.6

3 19000 3000 4.5 0.9

4 14000 3100 6 1.2

5 11000 2900 7.5 1.5

o 6 9500 3000 9 1.8

gItI:SyZ‘miedzi 8 7200 3000 12 2.4
10 5700 2700 15 3

12 4800 2300 18 3.6

16 3600 1900 24 4.8
20 2900 1600 30 6

25 2300 1300 37 75

2 6400 230 3 0.2

3 4200 240 4.5 0.3

4 3200 240 6 0.4

5 2500 240 7.5 0.5

6 2100 250 9 0.6

Stopy zaroodporne 8 1600 260 12 0.8
10 1300 290 15 1

12 1100 280 18 1.2

16 800 200 24 1.6
20 640 160 30 2

25 510 130 37.5 2.5

ap




SERIAVQ

VQMHVRB

FREZOWANIE NAROZY (ODSADZEN)
PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
2 19000 1300 3 0.6
3 13000 1400 4.5 0.9
4 9500 1400 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Stale weglowe, 6 6400 1400 9 1.8
Stopowe, 8 4800 1300 12 2.4
Konstrukcyjne 10 3800 1200 15 3
12 3200 1000 18 3.6
16 2400 860 24 4.8
20 1900 680 30 6
25 1500 390 37.5 7.5
2 16000 630 3 0.6
3 11000 700 4.5 0.9
4 8000 700 [ 1.2
5 6400 710 7.5 1.5
Stale ulepszane cieplnie, b 5300 700 9 1.8
giifvvvvj 8 4000 740 12 24
Stale narzedziowe stopowe 10 3200 680 15 3
12 2700 640 18 3.6
16 2000 530 24 4.8
20 1600 420 30 6
25 1300 340 37.5 7.5
2 13000 450 1.5 0.2
3 8500 450 2.25 0.3
M 4 6400 470 8 0.6
5 5100 470 4.5 0.9
Stale nierdzewne austenityczne, 6 4200 580 6 1.2
Ferrytyczne i martenzytyczne, 8 3200 630 7.5 1.5
Stopy tytanu 10 2500 660 9 18
12 2100 610 12 2.4
16 1600 510 15 3
20 1300 410 18 3.6
25 1000 210 24 4.8
2 11000 440 3 0.4
3 7400 470 4.5 0.6
4 5600 490 6 0.8
5 4500 500 7.5 1
Stale nierd A 6 3700 490 9 1.2
10 2200 460 15 2
12 1900 450 18 2.4
16 1400 370 24 3.2
20 1100 290 30 4
25 890 230 37.5 5

1/2



SERIAVQ

VQMHVRB - FREZOWANIE NAROZY (ODSADZEN) - PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae

2 22000 1500 3 0.6

3 15000 1600 4.5 0.9

4 11000 1600 6 1.2

5 8900 1500 7.5 1.5

o 6 7400 1600 9 1.8

gItI:SyZ‘miedzi 8 5600 1600 12 2.4
10 4500 1400 15 3

12 3700 1200 18 3.6

16 2800 1000 24 4.8
20 2200 780 30 6

25 1800 670 &7 7.5

2 4800 110 3 0.2

3 3200 120 4.5 0.3

4 2400 120 6 0.4

5 1900 120 7.5 0.5

6 1600 130 9 0.6

Stopy zaroodporne 8 1200 130 12 0.8
10 950 140 15 1

12 800 140 18 1.2

16 600 100 24 1.6
20 480 81 30 2

25 380 b4 37.5 2.5

ap

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagna¢, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.

4. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc.



SERIAVQ

VQMHVRB

FREZOWANIE ROWKOW
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
2 24000 1200 2
3 16000 1500 3
4 12000 1900 4
5 9500 1900 5
Stale weglowe, 6 8000 1900 6
Stopowe, 8 6000 1700 8
Konstrukeyjne 10 4800 1500 10
12 4000 1300 12
16 3000 1100 12
20 2400 860 12
25 1900 760 12
2 19000 610 2
3 13000 730 3
4 9500 910 4
5 7600 910 5
Stale ulepszane cieplnie, 6 6400 1000 6
g’iiij 8 4800 960 8
Stale narzedziowe stopowe 10 3800 840 10
12 3200 770 12
16 2400 670 12
20 1900 530 12
25 1500 420 12
2 16000 640 2
3 11000 660 3
M 4 8000 700 4
5 6400 720 5
Stale nierdzewne austenityczne, 6 5300 740 6
Ferrytyczne i martenzytyczne, 8 4000 800 8
Stopy tytanu 10 3200 900 10
12 2700 860 12
16 2000 640 12
20 1600 510 12
25 1300 420 12
2 9500 300 1

3 6400 360 1.5
4 4800 460 2

5 3800 460 2.5
Stale nierd bt 6 3200 510 3
Stop kobaltowo-chramony 8 2400 480 4
10 1900 420 5
12 1600 380 6
16 1200 340 8
20 950 270 10
25 760 210 12

1/2



SERIAVQ

VQMHVRB - FREZOWANIE ROWKOW - PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
2 29000 1500 2
3 19000 1700 3
4 14000 2200 4
5 11000 2200 5
Miod: 6 9500 2300 6
StI:pyZ‘mie i 8 7200 2000 8
10 5700 1800 10
12 4800 1500 12
16 3600 1300 12
20 2900 1000 12
25 2300 920 12
2 4800 130 0.6
3 3200 150 0.9
4 2400 170 1.2
b5 1900 170 1.5
6 1600 180 1.8
Stopy zaroodporne 8 1200 190 2.4
10 950 210 3
12 800 200 3.6
16 600 150 4.8
20 480 120 6

25 380 100 7.5




SERIAVQ

VQMHVRB

FREZOWANIE ROWKOW
PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
2 16000 550 2
3 11000 670 3
4 8000 840 4
5 6400 840 5
Stale weglowe, 6 5300 840 6
Stopowe, 8 4000 740 8
Konstrukcyjne 10 3200 680 10
12 2700 570 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
25 1300 340 12
2 13000 270 2
3 8500 310 3
4 6400 410 4
5 5100 400 5
Stale ulepszane cieplnie, 6 4200 440 6
Weglowe, Stopowe, 8 3200 420 8
Stale narzedziowe stopowe 10 2500 340 10
12 2100 330 12
16 1600 300 12
20 1300 240 12
25 1000 180 12
2 9500 250 2
3 6400 250 3
M 4 4800 280 4
5 3800 280 5
Stale nierdzewne austenityczne, 6 3200 300 6
Ferrytyczne i martenzytyczne, 8 2400 320 8
Stopy tytanu 10 1900 350 10
12 1600 340 12
16 1200 250 12
20 950 200 12
25 760 160 12
2 8000 170 1

3 5300 200 1.5
4 4000 250 2

5 3200 250 2.5
Stale nierd hart 6 2700 290 3
: 4
10 1600 230 5
12 1300 210 6
16 990 180 8
20 800 150 10
25 640 120 12

1/2



SERIAVQ

VQMHVRB - FREZOWANIE ROWKOW - PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
2 19000 650 2
3 13000 790 3
4 9500 1000 4
5 7600 1000 5
Miog: 6 6400 1000 6
Stloepyz‘miedzi 8 4800 890 8
10 3800 800 10
12 3200 680 12
16 2400 570 12
20 1900 450 12
25 1500 400 12
2 4000 74 0.6
3 2700 86 0.9
4 2000 93 1.2
5 1600 95 1.5
6 1300 96 1.8
Stopy zaroodporne 8 990 100 2.4
10 800 120 3
12 660 110 3.6
16 500 84 4.8
20 400 68 6
25 320 50 7.5

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagna¢, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.

4. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc.



SERIAVQ

VQMHVRBF

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA,
CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI, 4-0OSTRZOWY,

ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

BE v I SN

(%2}
o
[m)]
RE APMX
LF
03<R<2
+0.015
DC <12 DC>12
o
-0.02 -0.03
D4=6 8<D4<10 12<D4 <16
D o
-0.008 -0.009 -0.011
e 4-ostrzowy frez ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego zapewniajacy zmniejszone drgania podczas
obrébki materiatéw trudnoobrabialnych.
¢ Najlepszy wybdr do obrébki wykanczajacej.
Numer zamoéwieniowy g,' DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
[7
a
VQMHVRBFD0600R030 [ ] 6 0.3 13 50 6 4
VQMHVRBFDO0600R050 [ 6 0.5 13 50 6 A
VQMHVRBFDO600R 100 [ 6 1 13 50 6 4
VQMHVRBFDO0800R050 [ 8 0.5 19 60 8 4
VQMHVRBFDO0800R100 [ 8 1 19 60 8 4
VQMHVRBFD1000R030 [ ] 10 0.3 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R050 [ ] 10 0.5 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R100 [ ] 10 1 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R200 [ 10 2 22 70 10 4
VQMHVRBFD1200R100 [ 12 1 26 75 12 4
VQMHVRBFD1200R200 ° 12 2 26 75 12 4
VQMHVRBFD1200R300 ° 12 3 26 75 12 4
VQMHVRBFD1600R100 [ ] 16 1 85 90 16 4
VQMHVRBFD1600R200 [ ] 16 2 35 90 16 4
1/1
N
%

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

33



SERIAVQ

VQMHVRBF

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY (ODSADZEN)

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
6 8000 2600 9 0.3
8 6000 2500 12 0.4

Stale weglowe,

. 10 4800 2300 15 0.5
Stopowe, konstrukcyjne
12 4000 1900 18 0.6
16 3000 1600 24 0.8
6 6400 1300 9 0.3
Stale ulepszane cieplnie, 8 4800 1300 12 0.4
Weglowa, 10 3800 1200 15 0.5
Stopowe,
Stale narzedziowe stopowe 12 3200 1200 18 0.6
16 2400 960 24 0.8
6 4000 800 9 0.3
] 8 3000 840 12 0.4
M Stale nierdzewne hartowane, 10 2400 770 15 05
Stop kobaltowo-chromowy
12 2000 720 18 0.6
16 1500 600 24 0.8
6 9500 3000 9 0.3
o 8 7200 3000 12 0.4
Miedz, 10 5700 2700 15 0.5
Stopy miedzi
12 4800 2300 18 0.6
16 3600 1900 24 0.8
6 2100 250 9 0.1
8 1600 260 12 0.2
Stopy zaroodporne 10 1300 290 15 0.3
12 1100 280 18 0.3
16 800 200 24 0.4

ap




SERIAVQ

VQMHVRBF

FREZOWANIE PLASZCZYZN

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
6 5800 1400 0.3 4.8
Stale weglowe, 8 4400 1200 0.4 6.4
Stopowe, 10 3500 1100 0.5 8
Konstrukcyjne 12 2900 930 0.6 9.6
16 2200 790 0.8 12.8
6 4800 770 0.3 4.8
Stale ulepszane cieplnie, 8 3600 720 0.4 b.4
Weglowa, 10 2900 640 0.5 8
Stopowe,
Stale narzedziowe stopowe 12 2400 580 0.6 9.6
16 1800 500 0.8 12.8
6 2900 460 0.3 4.8
8 2200 440 0.4 6.4

Stale nierdzewne hartowane,

i Stop kobaltowo-chromowy [ 00 L = £
12 1500 360 0.6 9.6
16 1100 310 0.8 12.8
6 6900 1700 0.3 4.8
o 8 5200 1500 0.4 6.4
gt'js;‘miedzi 10 4100 1300 0.5 8
12 3400 1100 0.6 9.6
16 2600 940 0.8 12.8
6 1600 180 0.18 4.8
8 1200 190 0.24 6.4
Stopy zaroodporne 10 950 210 0.3 8
12 800 200 0.36 9.6
16 600 150 0.48 12.8

ae
%—lﬁp

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym [nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagna¢, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.

4. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.



NEW
VQ4XLRB LO =

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA,
KROTKA CZESC ROBOCZA, 4-0STRZOWY, DLUGA SZYJKA

BRN ~ NN BS§

FHA: 35°
=z wn
_ W o =
== ) ST 1 ; : : |z
[&]
N (=]
Re” | APMX BHTA2 20
LU
LF
RE
+0.01
DC
0
-0.02
DCONMS
0
-0.005
¢ Zastosowanie powtoki SMART MIRACLE znacznie poprawia odprowadzanie widrow.
¢ Dostepne rowniez mate frezy trzpieniowe wieloostrzowe o $rednicy mniejszej niz @ 1.0 mm.
]
8
o
Numer zamowieniowy § DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
3
(=]
VQ4XLRBDO04OR0O05N012 ° 0.4 0.05 0.6 40 1.2 0.36 4 4
VQ4XLRBDO04OR0O05N020 ° 0.4 0.05 0.6 40 2.0 0.36 4 4
VQ4XLRBD0040R0O05N032 o 0.4 0.05 0.6 40 3.2 0.36 4 4
VQ4XLRBD0O0O50R005N015 [ ] 0.5 0.05 0.75 40 1.5 0.46 4 4
VQ4XLRBDO0O50R010NO15 [ ] 0.5 0.1 0.75 40 1.5 0.46 4 4
VQ4XLRBD0O050R005N025 [ ] 0.5 0.05 0.75 40 2.5 0.46 4 4
VQ4XLRBDO050R010N025 ° 0.5 0.1 0.75 40 2.5 0.46 4 4
VQ4XLRBDO050R005N040 ° 0.5 0.05 0.75 45 4.0 0.46 4 4
VQ4XLRBDOO50R010N040 ° 0.5 0.1 0.75 45 4.0 0.46 4 4
VQ4XLRBD0060R0O05N018 o 0.6 0.05 0.9 40 1.8 0.56 4 4
VQ4XLRBD006OR0OT10NO18 [ ] 0.6 0.1 0.9 40 1.8 0.56 4 4
VQ4XLRBD0O060R0O05N030 [ ] 0.6 0.05 0.9 40 3.0 0.56 4 4
VQ4XLRBDO060R010N030 ° 0.6 0.1 0.9 40 3.0 0.56 4 4
VQ4XLRBDO060R005N048 ° 0.6 0.05 0.9 45 48 0.56 4 4
VQ4XLRBDO06OR010N048 ° 0.6 0.1 0.9 45 4.8 0.56 4 4
VQ4XLRBDOO70R005N021 ° 0.7 0.05 1.05 40 2.1 0.66 4 4
VQ4XLRBDOO70R010N021 ° 0.7 0.1 1.05 40 2.1 0.66 4 4
VQ4XLRBD0O070R005N035 [ ] 0.7 0.05 1.05 40 3.5 0.66 4 4
1/2

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi 38 v?
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. '\4
Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu ustawczego z czujnikiem mechanicznym lub laserowym.

36 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N E W SERIAVQ

VQ4XLRB - FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA CZESC ROBOCZA, 4-0STRZOWY,
DLUGA SZYJKA

FHA: 35°
=z (%]
o =
(&) X — _ _ |4 =z
o o
[&)
) BHTA2 20° °
RE APMX
LU
LF
R
i
Numer zamoéwieniowy § DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
3
a
VQ4XLRBD0070R010N035 [ 0.7 0.1 1.05 40 3.5 0.66 4 4
VQ4XLRBDO070R005N056 [ ] 0.7 0.05 1.05 45 5.6 0.66 4 4
VQ4XLRBD0070R010N056 [ ] 0.7 0.1 1.05 45 5.6 0.66 4 4
VQ4XLRBDOO8BOR0OO5N024 [ ] 0.8 0.05 1.2 40 2.4 0.76 4 4
VQ4XLRBDO08ORO10N024 [ ] 0.8 0.1 1.2 40 2.4 0.76 4 4
VQ4XLRBDO08ORO0O5N040 [ ] 0.8 0.05 1.2 40 4.0 0.76 4 4
VQ4XLRBDO08ORO10N040 [ ] 0.8 0.1 1.2 40 4.0 0.76 4 4
VQ4XLRBDOO8ORO0O5N064 [ ] 0.8 0.05 1.2 45 6.4 0.76 4 4
VQ4XLRBDOO8ORO10N064 [ ] 0.8 0.1 1.2 45 6.4 0.76 4 4
VQ4XLRBD0O100R0T10NO30 [ ] 1.0 0.1 1.5 40 3.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R020N030 [ ] 1.0 0.2 1.5 40 3.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R0O10N0O50 [ ] 1.0 0.1 1.5 40 5.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R020N050 [ ] 1.0 0.2 1.3 40 5.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R0O10N0O80 [ ] 1.0 0.1 1.5 45 8.0 0.95 4 4
VQ4XLRBDO100R020N080 [ ] 1.0 0.2 1.5 45 8.0 0.95 4 4
2/2

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi 18 V?
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. '\(
Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywacé przyrzadu ustawczego z czujnikiem mechanicznym lub laserowym.

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



38

NEW

SERIAVQ

VQ4XLRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC LU Ve n Vf ap ae
0.4 1.2 50 40000 800 0.06 0.02
0.4 2.0 50 40000 560 0.06 0.02
0.4 3.2 50 40000 320 0.04 0.02
0.5 1.5 60 38000 910 0.075 0.025
0.5 2.5 60 38000 610 0.075 0.025
0.5 4.0 60 38000 380 0.05 0.025
M Stale weglowe, 0.6 1.8 60 32000 900 0.09 0.03
Stopowe, 0.6 3.0 60 32000 640 0.09 0.03
Austenityczne stale nierdzewne, 0.6 48 50 32000 380 0.06 0.03
Stopy tytanu,
Stop kobaltowo-chromowy, 0.7 2.1 60 27000 920 0.105 0.035
Miedz, 0.7 3.5 60 27000 650 0.105 0.035
Stopy miedzi 0.7 5.6 60 27000 380 0.07 0.035
0.8 2.4 60 24000 960 0.12 0.04
0.8 4.0 60 24000 670 0.12 0.04
0.8 6.4 60 24000 380 0.08 0.04
1.0 3.0 60 20000 960 0.15 0.05
1.0 5.0 60 20000 800 0.15 0.05
1.0 8.0 60 20000 400 0.1 0.05
0.4 1.2 20 16000 320 0.06 0.02
0.4 2.0 20 16000 220 0.06 0.02
0.4 3.2 20 16000 130 0.04 0.02
0.5 1.5 20 13000 310 0.075 0.025
0.5 2.5 20 13000 210 0.075 0.025
0.5 4.0 20 13000 130 0.05 0.025
0.6 1.8 20 11000 310 0.09 0.03
0.6 3.0 20 11000 220 0.09 0.03
Stopy zaroodporne, 0.6 48 20 11000 130 0.06 0.03
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.7 2.1 20 9100 310 0.105 0.035
0.7 35 20 9100 220 0.105 0.035
0.7 5.6 20 9100 130 0.07 0.035
0.8 2.4 20 8000 320 0.12 0.04
0.8 4.0 20 8000 220 0.12 0.04
0.8 6.4 20 8000 130 0.08 0.04
1.0 3.0 20 6500 310 0.15 0.05
1.0 5.0 20 6500 260 0.15 0.05
1.0 8.0 20 6500 130 0.1 0.05

ap




NEW

VQ4XLRB

SERIAVQ

FREZOWANIE CZOLOWE PLASZCZYZN

Materiat obrabiany DC LU Vc n Vf ap ae
0.4 1.2 50 40000 800 0.03 <0.4
0.4 2.0 50 40000 560 0.02 <0.4
0.4 3.2 50 40000 320 0.01 <0.4
0.5 1.5 60 38000 910 0.04 <0.5
0.5 2.5 60 38000 610 0.03 <0.5
0.5 4.0 60 38000 380 0.015 <0.5
M Stale weglowe, 0.6 1.8 60 32000 900 0.05 <0.6
Stopowe, 0.6 3.0 60 32000 640 0.035 <0.6
Austenityczne stale nierdzewne, 0.6 48 60 32000 380 0.02 <06
Stopy tytanu,
Stop kobaltowo-chromowy, 0.7 2.1 60 27000 920 0.055 <0.7
Miedz, 0.7 3.5 60 27000 650 0.035 <0.7
Stopy miedzi 0.7 5.6 60 27000 380 0.02 <0.7
0.8 2.4 60 24000 960 0.06 <0.8
0.8 4.0 60 24000 670 0.04 <0.8
0.8 6.4 60 24000 380 0.025 <0.8
1.0 3.0 60 20000 960 0.08 <1
1.0 5.0 60 20000 800 0.05 <1
1.0 8.0 60 20000 400 0.03 <1
0.4 1.2 20 16000 320 0.03 <0.2
0.4 2.0 20 16000 220 0.02 <0.2
0.4 3.2 20 16000 130 0.01 <0.2
0.5 1.5 20 13000 310 0.04 <0.25
0.5 2.5 20 13000 210 0.03 <0.25
0.5 4.0 20 13000 130 0.015 <0.25
0.6 1.8 20 11000 310 0.05 <0.3
0.6 3.0 20 11000 220 0.035 <0.3
Stopy zaroodporne, 0.6 48 20 11000 130 0.02 <03
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.7 2.1 20 9100 310 0.055 <0.35
0.7 35 20 9100 220 0.035 <0.35
0.7 5.6 20 9100 130 0.02 <0.35
0.8 2.4 20 8000 320 0.06 <0.4
0.8 4.0 20 8000 220 0.04 <0.4
0.8 6.4 20 8000 130 0.025 <0.4
1.0 3.0 20 6500 310 0.08 <0.5
1.0 5.0 20 6500 260 0.05 <0.5
1.0 8.0 20 6500 130 0.03 <0.5
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NEW

VQ4XLRB

SERIAVQ

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat obrabiany DC LU Vc n Vf ap
0.4 1.2 40 30000 600 0.030
0.4 2.0 40 30000 420 0.020
0.4 3.2 40 30000 240 0.010
0.5 1.5 45 28000 670 0.040
0.5 2.5 45 28000 450 0.030
0.5 4.0 45 28000 280 0.015
M Stale weglowe, 0.6 1.8 45 24000 670 0.050
Stopowe, 0.6 3.0 45 24000 480 0.035
Austenityczne stale nierdzewne, 0.6 48 45 24000 290 0.020
Stopy tytanu,
Stop kobaltowo-chromowy, 0.7 2.1 45 20000 680 0.055
Miedz, 0.7 3.5 45 20000 480 0.035
Stopy miedzi 0.7 5.6 45 20000 280 0.020
0.8 2.4 45 18000 720 0.060
0.8 4.0 45 18000 500 0.040
0.8 6.4 45 18000 290 0.025
1.0 3.0 45 15000 720 0.080
1.0 5.0 45 15000 600 0.050
1.0 8.0 45 15000 300 0.030
0.4 1.2 15 12000 240 0.030
0.4 2.0 15 12000 170 0.020
0.4 3.2 15 12000 96 0.010
0.5 1.5 15 9500 230 0.040
0.5 2.5 15 9500 150 0.030
0.5 4.0 15 9500 95 0.015
0.6 1.8 15 8000 220 0.050
0.6 3.0 15 8000 160 0.035
Stopy zaroodporne, 0.6 48 15 8000 96 0.020
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.7 2.1 15 6800 230 0.055
0.7 &5 15 6800 160 0.035
0.7 5.6 15 6800 95 0.020
0.8 2.4 15 6000 240 0.060
0.8 4.0 15 6000 170 0.040
0.8 6.4 15 6000 96 0.025
1.0 3.0 15 4800 230 0.080
1.0 5.0 15 4800 190 0.050
1.0 8.0 15 4800 96 0.030

ap




SERIAVQ

VQHVRB

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA
CZESC ROBOCZA, 4-OSTRZOWY, ZMIENNY KAT SPIRALI

. 01<RE<1
+0.01
. 1<DC<4

0 020
DCONMS=6

0
-0.005

@03

Z B2
(&) N L
[m]
RE APMX - —— JBHTA215°
LU
LF

DCONMS

Dtugos¢ efektywna dla
kata pochylenia

Dtugos¢
efektywna

Kat pochylenia

¢ Frez trzpieniowy z promieniem naroza i powtoka SMART MIRACLE do wysokowydajnej obrdbki z duzym posuwem.

3
Numer zamowieniowy % DC RE APMX LF LU DN B2 DCONMS  ZEFP
[}
a
VQHVRBDO0100R01N080 [ ] 1 0.1 1 50 8 0.94 8.2° 6 4
VQHVRBDO0100R01N120 [ ] 1 0.1 1 55 12 0.94 6.7° 6 4
VQHVRBD0200R02N120 [ ] 2 0.2 2 55 12 1.9 5.9° 6 4
VQHVRBD0200R02N 160 [ ] 2 0.2 2 60 16 1.9 4.9° 6 4
VQHVRBDO0300R05N 100 [ ] 3 0.5 3 55 10 2.9 5.6° 6 4
VQHVRBDO0300R05N 180 [ ] 3 0.5 3 60 18 2.9 3.7° 6 4
VQHVRBDO0400R10N120 [ ] 4 1 4 55 12 3.9 3.9° 6 4
VQHVRBD0400R10N200 [ ] 4 1 4 60 20 3.9 2.5° 6 4
11
N
@i

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

41



SERIAVQ

VQHVRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC LU n Ve Vf ap ae
1 8 2500 8 500 0.030 0.1
1 12 2500 8 350 0.030 0.1
2 12 4800 30 600 0.075 0.3
2 16 4800 30 340 0.075 0.3
Stopy tytanu
3 10 8500 80 2400 0.190 1.3
3 18 8500 80 2000 0.190 1.3
4 12 6400 80 2000 0.250 1.7
4 20 6400 80 2000 0.250 1.7
1 8 2500 8 500 0.030 0.1
1 12 2500 8 350 0.030 0.1
2 12 4800 30 600 0.075 0.3
Stopy kobaltowo-chromowe, 2 16 4800 30 350 0.075 0.3
Stale nierdzewne utwardzane . .
wydzieleniowo 3 10 6400 60 2200 0.170 1.3
3 18 6400 60 1600 0.170 1.3
4 12 4800 60 1800 0.220 1.7
4 20 4800 60 1800 0.220 1.7

ae

A

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

. Podczas obrdbki stopéw tytanu zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

4. Frezy trzpieniowe ze zmiennym katem spirali rowka wiérowego lepiej ttumia drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest niska, moga wystepowac
drgania lub nadmierny hatas. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub ustawi¢ mniejsza
gtebokos$¢ skrawania.

N



SERIAVQ

VQFDRB L@

FREZ TRZPIENIOWY Z DWUSTOPNIOWYM PROMIENIEM
NAROZA DO OBROBKI Z DUZYMI PREDKOSCIAMI

1 g \BHTA215° "
i =
o B> - - - |z
[&]
[m]
APMX
A3
LU
LF
2
pd
- ]
1<DC<4 L
e SN &
0 AN 3
-0.020 APMX =
DCONMS=6 A3
o .
-0.005 -
¢ Typ z dwustopniowym promieniem naroza pozwala na zwiekszenie posuwu i wydajnosci obrobki.
e Obrdbka z duzym posuwem realizowana dzieki kilku krawedziom skrawajacym.
N
§ Wymiary czota freza
Numer zamoéwieniowy § DC RE1 APMX LF A3 LU DN DCONMS ZEFP RMPX
] S10 |DCIN| RE2 | RE3 &
Q [
VQFDRBDO300N080 ® 3 064 018 50 3 8 2.8 6 4 21 008[075| 05| 2 1
VQFDRBDO300N120 ® 3 064 018 55 3 12 2.8 6 4 21 008[075| 05| 2 1
VQFDRBD0400N120 [ J 4 0.71  0.25 55 4 12 3.8 6 4 1.9 013 |1 0.5 3 1
VQFDRBD0400N 160 [ J 4 0.71  0.25 60 4 16 3.8 6 4 1.9 013 |1 0.5 3 1
VQFDRBD0600N 180 [} 6 0.92 0.36 60 6 18 5.6 6 4 1.7 02115 0.6 5 2
11

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQFDRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n Vc Vf ap ae
8 8500 80 2100 0.2 1.3
Stopy tytanu 4 6400 80 2200 0.2 1.7
6 4200 80 1400 0.3 2.0
Stopy kobaltowo-chromowe, 3 6400 60 3000 02 13
Stale nierdzewne utwardzane 4 4800 60 2700 0.2 1.7
wydzieleniowo 6 3200 60 2100 0.3 2.6
8 3200 30 770 0.2 0.6
Stopy zaroodporne 4 2400 30 770 0.2 0.8
6 1600 30 520 0.3 1.3

ae

%@

N

z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane.

Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu ustawczego z czujnikiem mechanicznym lub laserowym.
. Podczas obrdbki stopéw tytanu zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodno$¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi



SERIAVQ

VQJCS 00

FREZ TRZPIENIOWY, POLDEUGA CZESC ROBOCZA (3 x DC), 5-OSTRZOWY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH, t AMACZ WIORA

BE v I SN

nc

N

DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040

@ DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20

DCONMS

APMX

LF

0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.011 -0.013

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

R

8

o
Numer zamowieniowy § DC APMX LF DCONMS ZEFP

3

o
VQJCSD0600 ® 6 18 70 6 ®
VQJCSD0800 o 8 24 80 8 5
VQJCSD1000 o 10 30 90 10 5
VQJCSD1200 ® 12 36 100 12 5
VQJCSD1600 () 16 48 110 16 5
VQJCSD2000 [ J 20 60 125 20 5

11

1. Jesli konieczny jest chwyt ze sptaszczeniem do mocowania bocznego, prosimy o kontakt z Dziatem Technicznym. 46 'V‘
c
(X4

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



SERIAVQ

VQJCS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Vc n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 12 0.013 0.025

Stale weglowe, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039

20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043

6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017

Stale ulepszane cieplnie, 8 180 7200 1500 24 12 0.012 0.023
stale weglowe, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Stale stopowe, 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
stale narzedziowe stopowe 16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039

6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012

M ciole mierdzewne austenityczne, 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
ferrytyczne 10 120 3800 900 30 0.75 0.010 0.019
i martenzytyczne, 12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Stopy tytanu 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026

6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012

8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016

\y Stale nierdzewne hartowane, 10 100 3200 800 30 0.75 0.01 0.019
stopy kobaltowo-chromowe 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 12 0.012 0.023

20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026

6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019

8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026

Miedz, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
stopy miedzi 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038

20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042

6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004

8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006

Stopy zaroodporne 10 40 1300 200 30 0.3 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007

16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007

20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyé

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.



SERIAVQ

VAQLCS 00

FREZ TRZPIENIOWY, DtUGA CZESC ROBOCZA (4 x DC), 5-0STRZOWY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH, t AMACZ WIORA

BE v I SN

SENSS———

DC
DCONMS

APMX

LF

0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.011 -0.013

DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040

@ DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

el
3
o
Numer zamowieniowy § DC APMX LF DCONMS ZEFP
3
[=]
VQLCSD0600 ° 6 24 70 6
VQLCSD0800 ° 8 32 90 8
VQLCSD1000 ° 10 40 100 10 .
VQLCSD1200 ° 12 48 110 12
VQLCSD1600 ° 16 b4 130 16
VQLCSD2000 ° 20 80 150 20
171

1. Jesli konieczny jest chwyt ze sptaszczeniem do mocowania bocznego, prosimy o kontakt z Dziatem Technicznym. 48 'V‘
c
(X4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQLCS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020

Stale weglowe, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 64 1.6 0.017 0.033

20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035

6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013

Stale ulepszane cieplnie, 8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
stale weglowe, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
Stale stopowe, 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
stale narzedziowe stopowe 16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028
20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029

6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010

i Stale nierdzewne austenityczne, 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
ferrytyczne 10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015
i martenzytyczne, 12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017
Stopy tytanu 16 100 2100 600 64 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021

6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010

8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013

\ Stale nierdzewne hartowane, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
stopy kobaltowo-chromowe 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 A 0.8 0.009 0.019

20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019

6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015

8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020

Miedz, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
stopy miedzi 12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
16 200 4000 1400 A 1.6 0.017 0.032

20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037

6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003

8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004

Stopy zaroodporne 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

16 30 600 80 b4 0.32 0.003 0.006

20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.



NEW
VQELCS LO O

FREZ TRZPIENIOWY, SUPER DtUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, t AMACZ WIORA

BE v I SN

FHA : 40°

DC
DCONMS

APMX

LF

DC<12 DC>12
0 0

-0.030 -0.040

DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.0M1 -0.013

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

g
:'a“r;";:ieniowy _Ej- DC APMX LF DCONMS ZEFP

o

a
VQELCSDO0600 [ 6 30 80 6
VQELCSDO0800 [ 8 40 100 8
VQELCSD1000 [ J 10 50 110 10
VQELCSD1200 [ J 12 60 125 12 °
VQELCSD1600 [ 16 80 150 16
VQELCSD2000 [ 20 100 170 20

11
1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania N
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu 50 '{c’

ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW
VQELCS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE
Materiat obrabiany DC Vc n Vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
Stale weglowe, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

stale stopowe,

stale konstrukeyjne 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028
20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031
6 150 8000 1100 30 0.5 0.006 0.011
8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016
Stale ulepszane cieplnie, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
stale narzedziowe stopowe 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026
20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024
6 90 4800 700 30 0.2 0.004 0.009
il Stale nierdzewne austenityczne, 8 90 3600 700 40 0.3 0.006 0.012
ferrytyczne 10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012
i martenzytyczne, 12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015
Stopy tytanu 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017
6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009
8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011
\ Stale nierdzewne hartowane, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
stopy kobaltowo-chromowe 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015
20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016
6 180 9500 1600 30 0.5 0.007 0.014
8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018
Miedz, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
stopy miedzi 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029
20 180 2900 1200 100 1.5 0.017 0.033
6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003
8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003
Stopy zaroodporne 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004
16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005
20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

. Przy mniejszych gtebokos$ciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyc.

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa

wodorozcienczalnego.

w



SERIAVQ

VQ6MHVCH @O &

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI,
6 0STRZY, ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, Z
WIELOMA PRZELOTOWYMI KANALAMI DOPROWADZENIA CHEODZIWA

v Sl

S—

&

APMX

LF

DC <12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030

DCONMS =10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20

©0

0 0 0 0
-0.009 -0.0M -0.011 -0.013

¢ Wiele kanatéw doprowadzajacych chtodziwo zapewnia lepsze usuwanie widra oraz zwieksza wydajnos$¢ obrobki
materiatdw trudnoobrabialnych

o
8
o
Numer zamoéwieniowy § DC APMX LF DCONMS ZEFP
3
a
VQ6MHVCHD 1000 [ ) 10 22 70 10
VQ6MHVCHD 1200 [ 12 26 75 12 s
VQ6MHVCHD 1600 ([ 16 32 90 16
VQ6MHVCHD2000 [ 20 38 100 20
(Al
N
\/
2%

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQ6MHVCH

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Frezowanie odsadzen

Materiat obrabiany DC n Vf
. 10 4800 2000
Austenityczne stale nierdzewne (< 200 HB), 12 4000 2000
Stopy tytanu 16 3000 1600
20 2400 1400
10 1300 260
) 12 1100 230

Stopy zaroodporne
16 800 180
20 640 150
M <0.12DC B <0.05DC
0.5DC-1.5DC 0.5DC-1.5DC
Frezowanie trochoidalne

Materiat obrabiany DC n Vf
v 10 4800 1400
Austenityczne stale nierdzewne (< 200 HB), 12 4000 1200
Stopy tytanu 16 3000 1100
20 2400 900

———<1.5DC
~i7L0.120C
p% <0. 0.5DC - 1.5 DC

R

1. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

2. Frez trzpieniowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowym
frezem trzpieniowym. Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska,
moga wystepowac drgania. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.



NEW
VQ3XL 00 O

FREZ TRZPIENIOWY, KROTKA CZESC ROBOCZA,
3-0STRZOWY, DLUGA SZYJKA

EPN ~ NN ES§

FHA: 35°
z | BHTA2 20° "
— §
APMX
LU
LF
DC
0
-0.020
DCONMS
0
-0.005
¢ Zastosowanie powtoki SMART MIRACLE znacznie poprawia odprowadzanie wiérow.
¢ Dostepne rowniez mate frezy trzpieniowe wieloostrzowe o $rednicy mniejszej niz @ 0.3 mm.
N
2
Numer zaméwieniowy E,‘ DC APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
3
[=]
VQ3XLD0020N006 [ 0.2 0.3 40 0.6 0.17 4 3
VQ3XLD0020N010 [ 0.2 0.3 40 1.0 0.17 4 3
VQ3XLD0020N016 [ J 0.2 0.3 40 1.6 0.17 4 3
VQ3XLD0030N009 ° 0.3 0.45 40 0.9 0.27 4 3
VQ3XLD0030NO15 o 0.3 0.45 40 15 0.27 4 3
VQ3XLD0030N024 J 0.3 0.45 40 2.4 0.27 4 3
N

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem N
: C A . A i 54 [Vc
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac¢ wewnetrznego przyrzadu (&4
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

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



NEW
VQ3XL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC LU Ve n Vf ap ae
l Stale weglowe, 02 0.6 25 40000 360 0.03 0.01
Stopowe, 0.2 1 25 40000 240 0.03 0.01
M Austenityczne stale nierdzewne, 0.2 16 25 40000 120 0.02 0.01
Stopy tytanu, . . . :
Stop kobaltowo-chromowy, 0.3 0.9 40 40000 480 0.045 0.015
Miedz, 0.3 1.5 40 40000 360 0.045 0.015
Stopy miedzi 0.3 2.4 40 40000 180 0.03 0.015
0.2 0.6 20 32000 290 0.03 0.01
0.2 1 20 32000 190 0.03 0.01
Stale zaroodporne, 0.2 1.6 20 32000 96 0.02 0.01
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.3 0.9 20 21000 250 0.045 0.015
0.3 15 20 21000 190 0.045 0.015
0.3 2.4 20 21000 95 0.03 0.015

ap
FREZOWANIE CZOLOWE PLASZCZYZN
Materiat obrabiany DC LU Ve n Vf ap ae
l Stale weglowe, 0.2 0.6 2 40000 360 0015 <0.2
Stopowe, 0.2 1 25 40000 240 0.01 <0.2
M Austenityczne stale nierdzewne, 0.2 16 25 40000 120 0.005 <0.2
Stopy tytanu, . . . .
Stop kobaltowo-chromowy, 0.3 0.9 40 40000 480 0.025 <0.3
Miedz, 0.3 15 40 40000 360 0.02 <0.3
Stopy miedzi 0.3 2.4 40 40000 180 0.01 <0.3
0.2 0.6 20 32000 290 0.015 <0.1
0.2 1 20 32000 190 0.01 <0.1
Stopy zaroodporne, 0.2 16 20 32000 9% 0.005 <0.1
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.3 0.9 20 21000 250 0.025 <0.15
0.3 15 20 21000 190 0.02 <0.15

0.3 2.4 20 21000 95 0.01 <0.15




NEW

VQ3XL

SERIAVQ

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat obrabiany DC LU Ve n Vf ap
l Stale weglowe, 0.2 0.6 20 30000 270 0.015
Stopowe, 0.2 1 20 30000 180 0.01
M Austenityczne stale nierdzewne, 0.2 16 20 30000 90 0.005
Stopy tytanu, : : :
Stop kobaltowo-chromowy, 0.3 0.9 30 30000 360 0.025
Miedz, 0.3 1.5 30 30000 270 0.02
Stopy miedzi 03 2.4 30 30000 140 0.01
0.2 0.6 15 24000 220 0.015
0.2 1 15 24000 140 0.01
Stopy zaroodporne, 0.2 1.6 15 24000 72 0.005
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.3 0.9 15 16000 190 0.025
0.3 1.5 15 16000 140 0.02
0.3 2.4 15 16000 72 0.01

ap
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NEW

SERIAVQ

VQ4XL

200

FREZ TRZPIENIOWY, KROTKA CZESC ROBOCZA,

4-0STRZOWY, DLUGA SZYJKA

ERN M

FHA: 35°
z __— | BHTA220° 2
—Em————) sgse ;
o
o
o
APMX
LU
LF
DC
0
-0.020
DCONMS
0
-0.005
e Zastosowanie powtoki SMART MIRACLE znacznie poprawia odprowadzanie wiérow.
e Dostepne rowniez mate frezy trzpieniowe wieloostrzowe o $rednicy mniejszej niz@ 1.0 mm.
R
E
Numer zaméwieniowy § DC APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
3
[=]
VQ4XLDO0040ON012 [ ] 0.4 0.6 40 1.2 0.36 4 4
VQ4XLD0040N020 [ ] 0.4 0.6 40 2 0.36 4 4
VQ4XLD0040N032 [ ] 0.4 0.6 40 3.2 0.36 4 4
VQ4XLDOO50N015 [ ] 0.5 0.75 40 1.5 0.46 4 4
VQ4XLD0O050N025 [ ] 0.5 0.75 40 2.5 0.46 4 4
VQ4XLDO050N040 [ J 0.5 0.75 45 4 0.46 4 4
VQ4XLD0060N018 [ ] 0.6 0.9 40 1.8 0.56 4 4
VQ4XLD0060ON030 [ ] 0.6 0.9 40 3 0.56 4 4
VQ4XLD0060N048 (] 0.6 0.9 45 4.8 0.56 4 4
VQ4XLD0O070N021 [ J 0.7 1.05 40 2.1 0.66 4 4
VQ4XLD0070N035 [ ] 0.7 1.05 40 3.5 0.66 4 4
VQ4XLDOO70N056 [ ] 0.7 1.05 45 5.6 0.66 4 4
VQ4XLDO08ONO024 [ J 0.8 1.2 40 2.4 0.76 4 4
VQ4XLDO08ONO040 [ ] 0.8 1.2 40 4 0.76 4 4
VQ4XLDO08ONO064 ([ ] 0.8 1.2 45 6.4 0.76 4 4
VQ4XLDO100N030 [} 1.0 1.5 40 3 0.95 4 4
VQ4XLD0O100N050 [ ] 1.0 1.5 40 5 0.95 4 4
VQ4XLD0O100N080 [ ] 1.0 1.5 45 8 0.95 4 4
il
1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem N
) . ; L ) ; . . 57 {\Vc
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu (&4

ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW

SERIAVQ

VQ4XL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC LU Ve n Vf ap ae
0.4 1.2 50 40000 800 0.06 0.02
0.4 2 50 40000 560 0.06 0.02
0.4 3.2 50 40000 320 0.04 0.02
0.5 1.5 60 38000 910 0.075 0.025
0.5 2.5 60 38000 610 0.075 0.025
0.5 4 60 38000 380 0.05 0.025
M Stale weglowe, 0.6 1.8 60 32000 900 0.09 0.03
Stopowe, 0.6 3 60 32000 640 0.09 0.03
Austenityczne stale nierdzewne, 0.6 4.8 50 32000 380 0.06 0.03
Stopy tytanu,
Stop kobaltowo-chromowy, 0.7 2.1 60 27000 920 0.105 0.035
Miedz, 0.7 3.5 60 27000 650 0.105 0.035
Stopy miedzi 0.7 5.6 60 27000 380 0.07 0.035
0.8 2.4 60 24000 960 0.12 0.04
0.8 4 60 24000 670 0.12 0.04
0.8 6.4 60 24000 380 0.08 0.04
1 3 60 20000 960 0.15 0.05
1 5 60 20000 800 0.15 0.05
1 8 60 20000 400 0.1 0.05
0.4 1.2 20 16000 320 0.06 0.02
0.4 2 20 16000 220 0.06 0.02
0.4 3.2 20 16000 130 0.04 0.02
0.5 1.5 20 13000 310 0.075 0.025
0.5 2.5 20 13000 210 0.075 0.025
0.5 4 20 13000 130 0.05 0.025
0.6 1.8 20 11000 310 0.09 0.03
0.6 3 20 11000 220 0.09 0.03
Stale zaroodporne, 0.6 48 20 11000 130 0.06 0.03
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.7 2.1 20 9100 310 0.105 0.035
0.7 35 20 9100 220 0.105 0.035
0.7 5.6 20 9100 130 0.07 0.035
0.8 2.4 20 8000 320 0.12 0.04
0.8 4 20 8000 220 0.12 0.04
0.8 6.4 20 8000 130 0.08 0.04
1 3 20 6500 310 0.15 0.05
1 5 20 6500 260 0.15 0.05
1 8 20 6500 130 0.1 0.05

ap
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NEW

VQ4XL

SERIAVQ

FREZOWANIE CZOLOWE PLASZCZYZN

Materiat obrabiany DC LU Ve n Vf ap ae
0.4 1.2 50 40000 800 0.03 <0.4
0.4 2 50 40000 560 0.02 <0.4
0.4 3.2 50 40000 320 0.01 <0.4
0.5 1.5 60 38000 910 0.04 <0.5
0.5 2.5 60 38000 610 0.03 <0.5
0.5 4 60 38000 380 0.015 <0.5
M Stale weglowe, 0.6 1.8 60 32000 900 0.05 <0.6
Stopowe, 0.6 3 60 32000 640 0.035 <0.6
Austenityczne stale nierdzewne, 0.6 48 50 32000 380 0.02 <0.6
Stopy tytanu,
Stop kobaltowo-chromowy, 0.7 2.1 60 27000 920 0.055 <0.7
Miedz, 0.7 85 60 27000 650 0.035 <0.7
Stopy miedzi 0.7 5.6 60 27000 380 0.02 <0.7
0.8 2.4 60 24000 960 0.06 <0.8
0.8 4 60 24000 670 0.04 <0.8
0.8 6.4 60 24000 380 0.025 <0.8
1 3 60 20000 960 0.08 <1
1 5 60 20000 800 0.05 <1
1 8 60 20000 400 0.03 <1
0.4 1.2 20 16000 320 0.03 <0.2
0.4 2 20 16000 220 0.02 <0.2
0.4 3.2 20 16000 130 0.01 <0.2
0.5 1.5 20 13000 310 0.04 <0.25
0.5 2.5 20 13000 210 0.03 <0.25
0.5 4 20 13000 130 0.015 <0.25
0.6 1.8 20 11000 310 0.05 <0.3
0.6 3 20 11000 220 0.035 <0.3
Stale zaroodporne, 0.6 48 20 11000 130 0.02 <03
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.7 2.1 20 9100 310 0.055 <0.35
0.7 8IS 20 9100 220 0.035 <0.35
0.7 5.6 20 9100 130 0.02 <0.35
0.8 2.4 20 8000 320 0.06 <0.4
0.8 4 20 8000 220 0.04 <0.4
0.8 6.4 20 8000 130 0.025 <0.4
1 3 20 6500 310 0.08 <0.5
1 5 20 6500 260 0.05 <0.5
1 8 20 6500 130 0.03 <0.5




NEW

VQ4XL

SERIAVQ

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat obrabiany DC LU Ve n Vf ap
0.4 1.2 40 30000 600 0.03
0.4 2 40 30000 420 0.02
0.4 3.2 40 30000 240 0.01
0.5 1.5 45 28000 670 0.04
0.5 2.5 45 28000 450 0.03
0.5 4 45 28000 280 0.015
M Stale weglowe, 0.6 1.8 45 24000 670 0.05
Stopowe, 0.6 3 45 24000 480 0.035
Austenityczne stale nierdzewne, 0.6 48 45 24000 290 0.02
Stopy tytanu,
Stop kobaltowo-chromowy, 0.7 2.1 45 20000 680 0.055
Miedz, 0.7 3.5 45 20000 480 0.035
Stopy miedzi 0.7 5.6 45 20000 280 0.02
0.8 2.4 45 18000 720 0.06
0.8 4 45 18000 500 0.04
0.8 6.4 45 18000 290 0.025
1 3 45 15000 720 0.08
1 5 45 15000 600 0.05
1 8 45 15000 300 0.03
0.4 1.2 15 12000 240 0.03
0.4 2 15 12000 170 0.02
0.4 3.2 15 12000 96 0.01
0.5 1.5 15 9500 230 0.04
0.5 2.5 15 9500 150 0.03
0.5 4 15 9500 95 0.015
0.6 1.8 15 8000 220 0.05
0.6 3 15 8000 160 0.035
Stale zaroodporne, 0.6 48 15 8000 9 0.02
Stale ulepszane cieplnie,
hartowane 0.7 2.1 15 6800 230 0.055
0.7 815 15 6800 160 0.035
0.7 5.6 15 6800 95 0.02
0.8 2.4 15 6000 240 0.06
0.8 4 15 6000 170 0.04
0.8 6.4 15 6000 96 0.025
1 3 15 4800 230 0.08
1 5 15 4800 190 0.05
1 8 15 4800 96 0.03

ap
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SERIAVQ

VQXL © O

FREZ TRZPIENIOWY, KROTKA CZESC ROBOCZA,
4-0STRZOWY, DLUGA SZYJKA

BE v I SN

gﬁ/’/izm 2
ofT 1 2 - - = =z
- LF
DC <12
o
-0.010
DCONMS = 4
0
-0.005
e Zwiegkszenie wydajnosci dzieki lepszemu odprowadzeniu widra poprzez zastosowanie powtoki VQ.
e Zwiekszona liczba ostrzy zapewnia wysoka wydajnosc¢ i dtuzsza zywotnos¢ freza.
Numer zaméwieniowy § DC APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
[0
a
VQXLDO0020N006 [ ] 0.2 0.3 40 0.6 0.18 4 3
VQXLDO030N009 [ ] 0.3 0.5 40 0.9 0.28 4 3
VQXLDOO30N015 [ ] 0.3 0.5 40 1.5 0.28 4 3
VQXLD004ONO10 [ 0.4 0.6 40 1 0.37 4 4
VQXLD004ONO18 [ 0.4 0.6 40 1.8 0.37 4 4
VQXLDO050NQ15 [ 0.5 0.7 40 1.5 0.46 4 4
VQXLDO050N025 [ 0.5 0.7 40 2.5 0.46 4 4
VQXLDO050N030 [ 0.5 0.7 40 3 0.46 4 4
VQXLDO0060N030 [ ] 0.6 0.9 40 3 0.57 4 4
VQXLD0070N035 [ 0.7 1 40 35 0.67 4 4
VQXLD008ON024 [ 0.8 1.2 40 2.4 0.77 4 4
VQXLD00SON030 [ 0.8 1.2 40 3 0.77 4 4
VQXLDO08ONO40 ° 0.8 1.2 40 4 0.77 4 4
VQXLDO0100N050 [ ] 1 1.5 40 5 0.96 4 4
1/1
N
e

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



SERIAVQ

VQXL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY (0DSADZEN)

Materiat obrabiany DC LU n Vf ap ae
0.2 0.6 40000 360 0.03 0.01
0.3 0.9 40000 480 0.04 0.01
0.3 1.5 40000 360 0.04 0.01
0.4 1.2 40000 800 0.06 0.02
Stale weglowe,
Stopowe, 0.4 2 40000 560 0.06 0.02
Konstrukceyjne, 0.5 1.5 38000 910 0.07 0.02
Stale narzedziowe stopowe, 0.5 25 38000 610 0.07 0.02
Austenityczne stale nierdzewne, : : : :
Stopy tytanu, 0.5 3 38000 550 0.07 0.02
Stop kobaltowo-chromowy, 0.6 3 32000 640 0.09 0.03
Miedz, 0.7 35 27000 650 0.11 0.03
Stopy miedzi
0.8 2.4 24000 960 0.12 0.04
0.8 3 24000 860 0.12 0.04
0.8 4 24000 670 0.12 0.04
1 5 20000 800 0.15 0.05
0.2 0.6 32000 290 0.03 0.01
0.3 0.9 21000 250 0.04 0.01
0.3 1.5 21000 190 0.04 0.01
0.4 1.2 16000 320 0.06 0.02
0.4 2 16000 220 0.06 0.02
0.5 1.5 13000 310 0.07 0.02
Stopy zaroodporne, 05 25 13000 210 0.07 0.02
Stale ulepszane cieplnie,
Hartowane 0.5 3 13000 180 0.07 0.02
0.6 3 10500 210 0.09 0.03
0.7 3.5 9100 200 0.11 0.03
0.8 2.4 8000 260 0.12 0.04
0.8 3 8000 230 0.12 0.04
0.8 4 8000 190 0.12 0.04
1 5 6500 210 0.15 0.05

ap
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SERIAVQ

VQXL

FREZOWANIE PLASZCZYZN

Materiat obrabiany DC LU n Vf ap ae
0.2 0.6 40000 360 0.01 <0.2
0.3 0.9 40000 480 0.02 <0.3
0.3 1.5 40000 360 0.02 <0.3
0.4 1.2 40000 800 0.03 <0.4
Stale weglowe,
M Stopowe, 0.4 2 40000 560 0.02 <0.4
Konstrukcyjne, 0.5 1.5 38000 910 0.04 <0.5
Stale narzedziowe stopowe, 05 25 38000 610 0.03 05
Austenityczne stale nierdzewne, - - : :
Stopy tytanu, 0.5 3 38000 550 0.03 <0.5
Stop kobaltowo-chromowy, 0.6 3 32000 640 0.03 <0.6
Miedz, 0.7 35 27000 640 0.03 <0.7
Stopy miedzi
0.8 2.4 24000 960 0.06 <0.8
0.8 3 24000 840 0.05 <0.8
0.8 4 24000 670 0.04 <0.8
1 5 20000 800 0.05 <1
0.2 0.6 32000 290 0.015 <0.1
0.3 0.9 21000 250 0.025 <0.1
0.3 1.5 21000 190 0.02 <0.1
0.4 1.2 16000 320 0.03 <0.2
0.4 2 16000 220 0.02 <0.2
0.5 1.5 13000 310 0.04 <0.2

Stopy zaroodporne, 0.5 2.5 13000 210 0.03 <0.2

Stale ulepszane cieplnie,

Hartowane 0.5 3 13000 180 0.03 <0.2
0.6 & 10500 210 0.035 <0.3
0.7 3.5 9100 190 0.035 <0.3
0.8 2.4 8000 260 0.06 <0.4
0.8 3 8000 230 0.05 <0.4
0.8 4 8000 190 0.04 <0.4
1 5 6500 210 0.05 <0.5

ae
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1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagna¢, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos¢ obrabiarki i zamocowania jest niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.



SERIAVQ

VQXL

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat obrabiany DC LU n Vf ap
0.2 0.6 30000 270 0.03
0.3 0.9 30000 360 0.04
0.3 1.5 30000 270 0.04
0.4 1.2 30000 600 0.06
Stale weglowe,
M Stopowe, 0.4 2 30000 420 0.06
Konstrukcyjne, 0.5 1.5 28000 670 0.07
Stale narzedziowe stopowe, 05 25 28000 450 0.07
Austenityczne stale nierdzewne, : - :
Stopy tytanu, 0.5 3 28000 390 0.07
Stop kobaltowo-chromowy, 0.6 3 24000 480 0.09
Miedz, 0.7 35 20000 480 0.1
Stopy miedzi
0.8 2.4 18000 720 0.1
0.8 3 18000 650 0.1
0.8 4 18000 500 0.1
1 5 15000 600 0.1
0.2 0.6 24000 220 0.03
0.3 0.9 15000 180 0.04
0.3 1.5 15000 140 0.04
0.4 1.2 12000 240 0.06
0.4 2 12000 170 0.06
0.5 1.5 9500 230 0.07

Stopy zaroodporne, 0.5 2.5 9500 150 0.07

Stale ulepszane cieplnie,

Hartowane 0.5 3 9500 130 0.07
0.6 3 7800 160 0.09
0.7 3.5 6800 140 0.1
0.8 2.4 6000 190 0.1
0.8 3 6000 170 0.1
0.8 4 6000 140 0.1
1 5 4800 150 0.1

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagna¢, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.
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VQMHZV @ O

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ
DLUGOSCI, 3-OSTRZOWY, DO FREZOWANIA
0SIOWO-WGLEBNEGO | FREZOWANIA ROWKOW

BE v I SN :

115°
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(&} . P4
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(&)
[m]
e o ¥ 8 APMX
‘f&;\ » ; LF
S :
2
i (%2}
=
(&} - P4
o o
(&)
[m]
APMX
DC <12 DC >12 LF
0 0 3
-0.02 -0.03
%]
4<Dh<6  8<D4<10 12<D4<16 D4 =20 o E |§
o N N N : o
0 0 0 0 3
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013 APMX
— LF
e 3-ostrzowy frez trzpieniowy do frezowania osiowo-wgtebnego i frezowania rowkéw.
¢ Zmieny kat pochylenia rowka widrowego zapewniajacy zmniejszenie drgan.
N4
2
Numer zaméwieniowy g DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
VQMHZVD0100 [ 1 2 45 4 3 1
VQMHZVD0110 [ 1.1 2.2 45 4 3 1
VQMHZVD0120 [ 1.2 2.4 45 4 3 1
VQMHZVD0130 [ 1.3 2.6 45 4 3 1
VAQMHZVD0140 [ ] 1.4 2.8 45 4 3 1
VAQMHZVD0150 [ ] 1.5 3 45 4 3 1
VAQMHZVD0160 [ ] 1.6 3.2 45 4 3 1
VQMHZVD0170 [ ] 1.7 3.4 45 4 3 1
VQMHZVD0180 [ ] 1.8 3.6 45 4 3 1
VAQMHZVD0190 [ ] 1.9 3.8 45 4 3 1
VAQMHZVD0200 [ ] 2 4 50 6 3 1
VAQMHZVD0210 [ ] 2.1 4.2 50 6 3 1
VAQMHZVD0220 [ ] 2.2 A 50 6 38 1
VQMHZVD0230 [ ] 2.3 4.6 50 6 3 1
VAQMHZVD0240 [ ] 2.4 4.8 50 6 8 1
VQMHZVD0250 [ ] 2.5 5 50 6 3 1
VQMHZVD0260 [ ] 2.6 5.2 50 6 3 1
VQMHZVD0270 [ 2.7 5.4 50 6 3 1
VQMHZVD0280 [ ] 2.8 5.6 50 6 3 1
VQMHZVD0290 [ 2.9 5.8 50 6 3 1
VQMHZVD0300 ([ ] 3 6 50 6 3 1
1/2
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b4 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERIAVQ

VQMHZV - FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI, 3-0STRZOWY, DO FREZOWANIA

0SIOWO-WGLEBNEGO | FREZOWANIA ROWKOW

1 2
J15° ”
g BN : : o : : 2
Q o 5]
(=]
%APMX LF APMX .
3
g
g N\ : :
a
APMX
LF
3
Numer zamoéwieniowy % DC APMX LF DCONMS ZEFP
& 5
VQMHZVD0310 ([ 3.1 7 50 6 3 1
VQMHZVD0320 [ J 3.2 7 50 6 3 1
VQMHZVD0330 [ J 3.3 7 50 6 8 1
VQMHZVD0340 [ J 3.4 7 50 6 3 1
VQMHZVD0350 [ J G5 8 50 6 8 1
VQMHZVD0360 [ J 3.6 8 50 6 3 1
VQMHZVD0370 [ J 3.7 8 50 6 8 1
VQMHZVD0380 [ J 3.8 8 50 6 3 1
VQMHZVD0390 [ J 3.9 8 50 6 8 1
VQMHZVD0400 [ J 4 8 50 6 3 1
VQMHZVD0450 [ J 4.5 10 50 6 3 1
VQMHZVD0500 [ J 5 10 50 6 3 1
VQMHZVD0550 [ ) 5.5 13 50 6 3 1
VAQMHZVD0600 [ ] 6 13 60 6 3 2
VAQMHZVD0650 (] 6.5 16 60 8 3 1
VQMHZVD0700 [ ] 7 16 60 8 3 1
VQMHZVD0750 [ ) 7.5 16 60 8 3 1
VQMHZvD0800 [ J 8 19 70 8 3 2
VQMHZVD0850 [ J 8.5 19 70 10 8 1
VQMHZVD0900 [ J 9 19 70 10 3 1
VAQMHZVD0950 (] 9.5 19 70 10 3 1
VQMHZVD1000 [ ] 10 22 80 10 3 2
VQMHZVD1100 [ 1" 22 80 12 3 1
VQMHZVD1200 [ J 12 26 90 12 3 2
VQMHZVD1300 [ J 13 26 90 12 8 3
VQMHZVD1400 [ J 14 26 90 12 3 3
VQMHZVD1500 [ 15 26 110 16 3 1
VAQMHZVD1600 [ ] 16 30 110 16 3 2
VQMHZVD2000 (] 20 32 140 20 3 2
2/2
N
“ e

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQMHZV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY (0DSADZEN)
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
1 32000 720 1.5 0.2
1.5 28000 1300 2.2 0.3
2 24000 1800 3 0.6
3 16000 1900 4.5 0.9
4 12000 2000 6 1.2
gifoxz?l"we' 5 9500 1900 75 15
Konstrukcyjne 6 8000 1900 9 1.8
8 6000 1900 12 2.4
10 4800 1700 5 3
12 4000 1400 18 3.6
16 3000 1200 24 4.8
20 2400 970 30 6
1 25000 530 1.5 0.2
1.5 21000 630 2.2 0.3
2 19000 860 3 0.6
3 13000 940 4.5 0.9
Stale ulepszane cieplnie, 4 9500 940 6 1.2
Weglowe, 5 7600 960 7.5 1.5
Stopowe, 6 6400 960 9 1.8
Stale narzedziowe stopowe 8 4800 1000 12 2.4
10 3800 910 15 3
12 3200 860 18 3.6
16 2400 720 24 4.8
20 1900 570 30 6
1 19000 430 1.5 0.2
1.5 18000 540 2.2 0.3
2 16000 620 3 0.6
3 11000 660 4.5 0.9
4 8000 670 6 1.2
Stale nierdzgwne austenityczne, 5 6400 570 75 15
Ferrytyczne i martenzytyczne,
Stopy tytanu 6 5300 830 9 1.8
8 4000 900 12 2.4
10 3200 960 15 3
12 2700 890 18 3.6
16 2000 720 24 4.8
20 1600 580 30 6
1 16000 340 1.5 0.1
1.5 14000 420 2.2 0.1
2 12000 540 3 0.4
3 8000 580 4.5 0.6
4 6000 590 6 0.8
Stale nierdzewne hartowane, 5 4800 600 7.5 1
Stop kobaltowo-chromowy 6 4000 600 9 1.2
8 3000 630 12 1.6
10 2400 580 15 2
12 2000 540 18 2.4
16 1500 450 24 3.2
20 1200 360 30 4
11
ae

ap




SERIAVQ

VQMHZV

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
1 32000 480 1.5 0.2
1.5 25000 740 2.2 0.3
2 19000 940 3 0.6
8 13000 1000 4.5 0.9
4 9500 1000 6 1.2
Stale weglowe, 5 7600 980 75 15
Stopowe,
Konstrukcyjne 6 6400 1000 9 1.8
8 4800 1000 12 2.4
10 3800 900 15 3
12 3200 760 18 3.6
16 2400 640 24 4.8
20 1900 510 30 6
1 25000 350 1.5 0.2
1.5 21000 420 2.2 0.3
2 16000 480 3 0.6
3 11000 520 4.5 0.9
Stale ulepszane cieplnie, 4 8000 520 6 12
Weglowe, 5 6400 530 7.5 1.5
Stopowe, 6 5300 520 9 1.8
Stale narzedziowe stopowe 8 4000 550 12 4
10 3200 510 15 3
12 2700 480 18 3.6
16 2000 400 24 4.8
20 1600 320 30 6
1 19000 280 1.5 0.2
1.5 17000 340 2.2 0.3
2 13000 330 3 0.6
M 3 8500 340 4.5 0.9
4 6400 350 6 1.2
Stale nierdzewne austenityczne, 5 5100 350 75 15
Ferrytyczne i martenzytyczne,
Stopy tytanu 6 4200 290 9 1.8
8 3200 310 12 2.4
10 2500 500 15 3
12 2100 460 18 3.6
16 1600 250 24 4.8

20 1300 200 30 6




68

SERIAVQ

VQMHZV - PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
1 16000 220 1.5 0.1
1.5 14000 280 2.2 0.1
2 11000 330 3 0.4
g 7400 350 4.5 0.6
4 5600 370 6 0.8
Stale nierdzewne hartowane, 5 4500 370 7.5 1
Stop kobaltowo-chromowy 6 3700 370 9 1.2
8 2800 390 12 1.6
10 2200 350 15 2
12 1900 340 18 2.4
16 1400 280 24 3.2
20 1100 220 30 4

2/2
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1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stopdw tytanu, stali nierdzewnych, stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagnaé stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Przy niskiej sztywnosci zamocowania przedmiotu obrabianego, samej obrabiarki lub przedmiotu obrabianego, moga wystapic
drgania. Nalezy wtedy proporcjonalnie zmniejszy¢ posuw i predkos¢ skrawania.

4. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.




VQMHZV

SERIAVQ

FREZOWANIE NAROZY (0DSADZEN)

PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
1 38000 860 1.5 0.2
1.5 32000 1400 2.2 0.3
2 29000 2200 3 0.6
3 19000 2300 45 0.9
4 14000 2300 6 1.2
Miedz, 5 11000 2100 7.5 1.5
Stopy miedzi 6 9500 2300 9 1.8
8 7200 2300 12 2.4
10 5700 2100 15 3
12 4800 1700 18 3.6
16 3600 1500 24 4.8
20 2900 1200 30 6
1 13000 160 1.5 0.05
1.5 8500 170 2.2 0.08
2 6400 170 3 0.2
3 4200 180 45 0.3
4 3200 180 6 0.4
Stopy zaroodporne 5 2500 180 7.5 0.5
6 2100 190 9 0.6
8 1600 190 12 0.8
10 1300 220 15 1
12 1100 210 18 1.2
16 800 150 24 1.6
20 640 120 30 2

ap
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VQMHZV

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
1 38000 560 1.5 0.2
1.5 30000 890 2.2 0.3
2 22000 1100 3 0.6
3 15000 1200 4.5 0.9
4 11000 1200 6 1.2
Miedz, 5 8900 1100 7.5 1.5
Stopy miedzi 6 7400 1200 9 1.8
8 5600 1200 12 2.4
10 4500 1100 15 3
12 3700 880 18 3.6
16 2800 750 24 4.8
20 2200 590 30 6
1 9500 75 1.5 0.05
1.5 6400 82 2.2 0.07
2 4800 86 8 0.2
3 3200 89 4.5 0.3
4 2400 90 6 0.4
Stopy zaroodporne > 1900 70 7.5 05
6 1600 95 9 0.6
8 1200 95 12 0.8
10 950 110 15 1
12 800 100 18 1.2
16 600 76 24 1.6
20 480 61 30 2

ap

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugoéci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stopéw tytanu, stali nierdzewnych, stopdw zaroodpornych itp. mozna osiagnac stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosé.

4. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
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VQMHZV

FREZOWANIE ROWKOW
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
1 32000 380 0.5
1.5 28000 590 0.7
2 24000 940 2
3 16000 1100 3
4 12000 1400 4
Stale weglowe, 5 9500 1400 5
Stopowe,
Konstrukcyjne 6 8000 1400 6
8 6000 1300 8
10 4800 1200 10
12 4000 960 12
16 3000 810 12
20 2400 650 12
1 25000 150 0.5
1.5 21000 250 0.7
2 19000 460 2
3 13000 550 3
Stale ulepszane cieplnie, A 200 il -
Weglowe, 5 7600 680 5
Stopowe, _ 6 6400 770 6
Stale narzedziowe stopowe 8 4800 720 8
10 3800 630 10
12 3200 580 12
16 2400 500 12
20 1900 400 12
1 19000 100 0.5
1.5 18000 220 0.7
2 16000 480 2
M 3 11000 500 3
4 8000 530 4
Stale nierdzgwne austenityczne, 5 6400 540 5
Ferrytyczne i martenzytyczne,
Stopy tytanu 6 5300 560 6
8 4000 600 8
10 3200 670 10
12 2700 650 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
1 14000 80 0.3
1.5 12000 140 0.4
2 9500 230 1
3 6400 270 1.5
4 4800 350 2
Stale nierdzewne hartowane, 5 3800 340 2.5
Stop kobaltowo-chromowy 6 3200 380 3
8 2400 360 4
10 1900 310 5
12 1600 290 6
16 1200 250 8
20 950 200 10

1/2
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VQMHZV - FREZOWANIE ROWKOW - PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

SERIAVQ

Materiat obrabiany DC n Vf ap
1 38000 460 0.5
1.5 32000 670 0.7
2 29000 1100 2
3 19000 1300 3
4 14000 1700 4
Miedz, 5 11000 1700 5
Stopy miedzi 6 9500 1700 6
8 7200 1500 8
10 5700 1400 10
12 4800 1200 12
16 3600 970 12
20 2900 780 12
1 9500 60 0.2
1.5 6400 80 0.3
2 4800 100 0.6
3 3200 120 0.9
4 2400 130 1.2
Stopy zaroodporne > 1900 130 1.5
6 1600 130 1.8
8 1200 140 2.4
10 950 160 B
12 800 150 3.6
16 600 120 4.8
20 480 90 6




SERIAVQ

VQMHZV

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
1 32000 250 0.5
1.5 21000 290 0.7
2 16000 410 2
3 11000 500 3
4 8000 630 4
Stale weglowe, 5 6400 630 5
Stopowe,
Konstrukcyjne 6 5300 630 6
8 4000 550 8
10 3200 510 10
12 2700 430 12
16 2000 360 12
20 1600 290 12
1 25000 99 0.5
1.5 17000 130 0.7
2 13000 210 2
3 8500 240 3
Stale ulepszane cieplnie, 4 6400 300 4
Weglowe, 5 5100 300 5
Stopowe, ) 6 4200 330 6
Stale narzedziowe stopowe 8 3200 320 8
10 2500 270 10
12 2100 250 12
16 1600 220 12
20 1300 180 12
1 19000 80 0.5
1.5 13000 100 0.7
2 9500 190 2
M 3 6400 190 3
4 4800 210 4
Stale nierdz§wne austenityczne, 5 3800 210 5
Ferrytyczne i martenzytyczne,
Stopy tytanu 6 3200 220 6
8 2400 240 8
10 1900 260 10
12 1600 250 12
16 1200 190 12
20 950 150 12
1 14000 60 0.3
1.5 11000 87 0.4
2 8000 130 1
3 5300 150 1.5
4 4000 190 2
Stale nierdzewne hartowane, 5 3200 190 2.5
Stop kobaltowo-chromowy 6 2700 210 %
8 2000 200 4
10 1600 170 5
12 1300 150 6
16 990 140 8
20 800 110 10

1/2
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VQMHZV - PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
1 38000 300 0.5
1.5 25000 350 0.7
2 19000 490 2
3 13000 590 3
4 9500 750 4
Miedz, 5 7600 750 5
Stopy miedzi 6 6400 760 6
8 4800 670 8
10 3800 600 10
12 3200 510 12
16 2400 430 12
20 1900 340 12
1 8000 30 0.2
1.5 5300 40 0.3
2 4000 55 0.6
3 2700 b4 0.9
4 2000 70 1.2
Stopy zaroodporne > 1600 7 1.5
6 1300 72 1.8
8 990 78 2.4
10 800 89 8
12 660 84 3.6
16 500 63 4.8
20 400 50 6

% %Iap
h

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stopéw tytanu, stali nierdzewnych, stopdw zaroodpornych itp. mozna osiagnac stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosé.

4. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
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VQMHZV

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap p
1 20000 160 0.5 0.1
1.5 18000 270 0.7 0.3
2 16000 480 2 0.5
3 11000 660 3 1
4 8000 800 4 2
Stale weglowe, 5 6400 960 5 25
Stopowe,
Konstrukcyjne 6 5300 950 6 3
8 4000 720 8 4
10 3200 580 10 5
12 2700 490 12 5
16 2000 360 16 5
20 1600 290 20 5
1 16000 100 0.5 0.1
1.5 13000 120 0.7 0.3
2 11000 200 2 0.4
3 7400 270 3 0.6
Stale ulepszane cieplnie, 4 AU L 4 Lo
Weglowe, 5 4500 410 5 1
Stopowe, 6 3700 440 6 1.2
Stale narzedziowe stopowe 8 2800 340 8 16
10 2200 260 10 2.5
12 1900 230 12 3
16 1400 170 16 4
20 1100 130 20 5
1 16000 50 0.5 0.05
1.5 13000 80 0.7 0.1
2 9500 90 1 0.1
M 3 6400 100 1.5 0.2
4 4800 100 2 0.4
Stale nierdzewne austenityczne, 5 3800 100 25 0.5
Ferrytyczne i martenzytyczne,
Stopy tytanu 6 3200 100 3 0.6
8 2400 70 4 0.6
10 1900 60 5 0.6
12 1600 50 6 0.6
16 1200 40 8 0.6
20 950 30 10 0.6
1 9500 30 0.5 0.05
1.5 7400 40 0.7 0.1
2 6400 60 1 0.1
3 4200 60 1.5 0.2
4 3200 60 2 0.4
Stale nierdzewne hartowane, 5 2500 60 25 0.5
Stop kobaltowo-chromowy 6 2100 60 3 0.6
8 1600 50 4 0.6
10 1300 40 5 0.6
12 1100 30 6 0.6
16 800 20 8 0.6
20 640 20 10 0.6

1/2
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Materiat obrabiany DC n Vf ap p
1 24000 190 0.5 0.1
1.5 21000 320 0.7 0.3
2 19000 570 2 0.5
3 13000 780 3 0.9
4 9500 950 4 2
Miedz, 5 7600 1100 5 2.5
Stopy miedzi 6 6400 1200 6 3
8 4800 860 8 4
10 3800 680 10 5
12 3200 580 12 5
16 2400 430 16 5
20 1900 340 20 5




SERIAVQ

VQMHZV

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap p
1 20000 160 0.5 0.05
1.5 18000 270 0.7 0.1
2 16000 480 2 0.2
3 11000 660 3 0.3
4 8000 800 4 0.4
Stale weglowe, 5 6400 960 5 0.5
Stopowe,
Konstrukcyjne 6 5300 950 6 0.6
8 4000 720 8 0.7
10 3200 580 10 0.7
12 2700 490 12 0.7
16 2000 360 16 0.7
20 1600 290 20 0.7
1 16000 100 0.5 0.05
1.5 13000 120 0.7 0.1
2 11000 200 2 0.2
3 7400 270 3 0.3
Stale ulepszane cieplnie, 4 2ol eiil 4 o
Weglowe, 5 4500 410 5 0.5
Stopowe, 6 3700 440 6 0.6
Stale narzedziowe stopowe 8 2800 340 8 0.7
10 2200 260 10 0.7
12 1900 230 12 0.7
16 1400 170 16 0.7
20 1100 130 20 0.7
1 16000 50 0.5 0.05
1.5 13000 80 0.7 0.05
2 9500 90 1 0.05
M 3 6400 100 1.5 0.1
4 4800 100 2 0.2
Stale nierdzewne austenityczne, 5 3800 100 25 0.2
Ferrytyczne i martenzytyczne,
Stopy tytanu 6 3200 100 8 0.3
8 2400 70 4 0.3
10 1900 60 5 0.3
12 1600 50 6 0.3
16 1200 40 8 0.3
20 950 30 10 0.3
1 9500 30 0.5 0.05
1.5 7400 40 0.7 0.05
2 6400 60 1 0.05
3 4200 60 1.5 0.1
4 3200 60 2 0.2
Stale nierdzewne hartowane, 5 2500 60 2.5 0.2
Stop kobaltowo-chromowy 6 2100 60 8 0.3
8 1600 50 4 0.3
10 1300 40 5 0.3
12 1100 30 6 0.3
16 800 20 8 0.3
20 640 20 10 0.3

1/2



SERIAVQ

VQMHZV - PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap p
1 24000 190 0.5 0.05
1.5 21000 320 0.7 0.1
2 19000 570 2 0.2
3 13000 780 3 0.3
4 9500 950 4 0.4
Miedz, 5 7600 1100 5 0.5
Stopy miedzi 6 6400 1200 6 0.6
8 4800 860 8 0.7
10 3800 680 10 0.7
12 3200 580 12 0.7
16 2400 430 16 0.7
20 1900 340 20 0.7

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugoéci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stopéw tytanu, stali nierdzewnych, stopdw zaroodpornych itp. mozna osiagnac stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosé.



SERIAVQ

VQMHZVOH @ O

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI,
3-0STRZOWY, DO FREZOWANIA 0SI0WO-WGLEBNEGO | FREZOWANIA
ROWKOW, Z PRZELOTOWYMI KANALAMI DOPROWADZENIA CHEODZIWA

BE v I SN

e e i B ]
ASE S S =
IZa g RN z
[m]
APMX
LF
DC <12 DC=16
0 0
-0.02 -0.03
Dd=6 8<D4<10 12<D4 <16
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e 3-ostrzowy frez trzpieniowy do frezowania osiowo-wgtebnego i frezowania rowkéw.
* Przelotowe kanaty doprowadzenia chtodziwa zapewniajace wysokowydajne frezowanie osiowo-wgtebne i
frezowanie kieszeni.
R
g
Numer zamdéwieniowy g DC APMX LF DCONMS ZEFP
2
(=]
VQMHZVOHD0600 [ ] 6 13 60 6 8
VQMHZVOHD0800 [ ] 8 19 70 8 3
VQMHZVOHD1000 ° 10 22 80 10 3
VQMHZVOHD1200 ° 12 26 90 12 3
VQMHZVOHD1600 [ ] 16 30 110 16 3
1/1
N
v
0

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQMHZVOH

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ROWKOW
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
6 8000 1400 6
Stale weglowe, 8 6000 1300 8
Stopowe, 10 4800 1200 10
Konstrukcyjne 12 4000 940 12
16 3000 810 12
6 6400 770 6
Stale ulepszane cieplnie, 8 4800 720 8
\Q"?g“’we' 10 3800 630 10
topowe,
Narzedziowe stopowe 12 3200 580 12
16 2400 500 12
6 5300 560 6
M Stale nierdzewne austenityczne, 8 4000 600 8
Ferrytyczne i martenzytyczne, 10 3200 670 10
Stopy tytanu 12 2700 650 12
16 2000 480 12
6 3200 380 3
8 2400 360 4
Stale nierdzewne hartowane,
it Stop kobaltowo-chromowy 10 1900 310 5
12 1600 290 6
16 1200 250 8
6 9500 1700 6
8 7200 1500 8
Miedz,
Stopy miedzi 10 5700 1400 10
12 4800 1200 12
16 3600 970 12
6 1600 130 1.8
8 1200 140 2.4
Stopy zaroodporne 10 950 160 3
12 800 150 3.6

16 600 120 4.8




SERIAVQ

VQMHZVOH

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
6 5300 630 6
Stale weglowe, 8 4000 550 8
Stopowe, 10 3200 510 10
Konstrukcyjne 12 2700 430 12
16 2000 360 12
6 4200 330 6
Stale ulepszane cieplnie, 8 3200 320 8
Weglowe, 10 2500 270 10
Stopowe,
Narzedziowe stopowe 12 2100 250 12
16 1600 220 12
6 3200 220 6
M Stale nierdzewne austenityczne, 8 2400 240 8
Ferrytyczne i martenzytyczne, 10 1900 260 10
Stopy tytanu 12 1600 250 12
16 1200 190 12
6 2700 210 3
8 2000 200 4
Stale nierdzewne hartowane,
Stop kobaltowo-chromowy 10 1600 170 5
12 1300 150 6
16 990 140 8
6 6400 760 6
8 4800 670 8
Miedz,
Stopy miedzi 10 3800 600 10
12 3200 510 12
16 2400 430 12
6 1300 72 1.8
8 990 78 2.4
Stopy zaroodporne 10 800 89 3
12 660 84 3.6
16 500 63 4.8

% %Iap
h

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym [nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stopdw tytanu, stali nierdzewnych, stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagna¢ stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.

4. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.



SERIAVQ

VQMHZVOH

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap p
6 5300 950 9 3
Stale weglowe, 8 4000 720 12 4
Stopowe, 10 3200 580 15 5
Konstrukcyjne 12 2700 490 18 5
16 2000 360 24 5
6 3700 440 9 1.2
Stale ulepszane cieplnie, 8 2800 340 12 1.6
Weglowe, 10 2200 260 15 25
Stopowe,
Narzedziowe stopowe 12 1900 230 18 3
16 1400 170 24 4
6 3200 100 6 0.6
M Stale nierdzewne austenityczne, 8 2400 70 8 0.6
Ferrytyczne i martenzytyczne, 10 1900 60 10 0.6
Stopy tytanu 12 1600 50 12 0.6
16 1200 40 16 0.6
6 2100 60 6 0.6
8 1600 50 8 0.6
Stale nierdzewne hartowane,
Stop kobaltowo-chromowy 10 1300 40 10 06
12 1100 30 12 0.6
16 800 20 16 0.6
6 6400 1200 9 3
8 4800 860 12 4
Miedz,
Stopy miedzi 10 3800 680 15 5
12 3200 580 18 5
16 2400 430 24 5




SERIAVQ

VQMHZVOH

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap p
6 5300 950 9 0.6
Stale weglowe, 8 4000 720 12 0.7
Stopowe, 10 3200 580 15 0.75
Konstrukcyjne 12 2700 490 18 0.75
16 2000 360 24 0.75
6 3700 440 9 0.6
Stale ulepszane cieplnie, 8 2800 340 12 0.7
Weglowe, 10 2200 260 15 0.75
Stopowe,
Narzedziowe stopowe 12 1900 230 18 0.75
16 1400 170 24 0.75
6 3200 100 6 0.3
M
Stale nierdzewne austenityczne, 8 2400 70 8 0.3
Ferrytyczne i martenzytyczne, 10 1900 60 10 0.3
Stopy tytanu 12 1600 50 12 0.3
16 1200 40 16 0.3
6 2100 60 6 0.3
8 1600 50 8 0.3
Stale nierdzewne hartowane,
i Stop kobaltowo-chromowy L 00 L L GO
12 1100 30 12 0.3
16 800 20 16 0.3
6 6400 1200 9 0.6
o 8 4800 860 12 0.7
Z'Edz' . 10 3800 680 15 0.75
topy miedzi
12 3200 580 18 0.75
16 2400 430 24 0.75

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugoéci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagnaé, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosé.
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SERIAVQ

VQ4MVM

200000«

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ
DLUGOSCI, 4 0STRZA, DO OBROBKI WIELOFUNKCYJNEJ

BEN v [ESH

DN

\BHTAz 15°

%]
=
(&) 4 | =z
[=] > o
(@]
' APMX
Lu
LF
2
=z
[m]
] %2}
e — = =
- (&) _ [ =z
S S c— ) = -
[m]
APMX
Lu
LF
DC<12
0
-0.020
DCONMS =6
0
-0.008
DCONMS 8,10 DCONMS =12
0 0
-0.009 -0.011
e Wielofunkcyjny frez trzpieniowy o duzej wydajnosci.
¢ Odprowadzanie widréw zostato poprawione poprzez zwiekszenie promienia krawedzi kieszeni skrawajacej.
e
g
Numer zaméwieniowy § DC APMX LF DCONMS LU DN ZEFP
g 5
VQ4MVMDO0400N 180 [ ] 4 " 50 6 18 3.85 4 1
VQ4MVMDO500N 180 ([ ] 5 13 50 6 18 4.85 4 1
VQ4MVMDO600N200 ([ 6 13 60 6 20 5.85 4 2
VQ4MVMDO800N240 ([ 8 19 60 8 24 7.85 4 2
VQ4MVMD1000N300 [ ] 10 22 70 10 30 9.70 4 2
VQ4MVMD1200N360 [ ] 12 26 75 12 36 11.70 4 2
A
N
v,
AN

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



SERIAVQ

VQ4MVM

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC n Ve f ap ae
4 9500 120 1400 6 1.2
5 7600 120 1400 7.5 1.5
Stal konStrukcyjna [ 6400 120 1400 9 1.8
Stal weglowa, stopowa (180 - 280HB) 8 4800 120 1300 12 2.4
10 3800 120 1200 15 3
12 3200 120 1000 18 3.6
4 5600 70 490 4 0.4
5 4500 70 500 5 0.5
Stal hartowana (s45HRC) 6 3700 70 500 6 0.6
Stal narzedziowa stopowa 8 2800 70 520 8 0.8
10 2200 70 460 10 1
12 1900 70 450 12 1
4 6400 80 470 4 0.6
M 5 5100 80 470 5 0.9
Austenityczna stal nierdzewna, 6 4200 30 580 6 12
Stal nierdzewna ferrytyczna i martenzytyczna :
Stopy tytanu 8 3200 80 630 8 1.5
10 2500 80 660 10 1.8
12 2100 80 610 12 2.4
4 5600 70 490 4 0.8
5 4500 70 500 5 1
y Stalnierdzewna utwardzana wydzieleniowo, Stopy 6 3700 70 500 6 1.2
kobaltowo-chromowe 8 2800 70 520 8 1.6
10 2200 70 460 10 2
12 1900 70 450 12 2.4
4 2400 30 120 4 0.4
5 1900 30 120 5 0.5
. 6 1600 30 130 6 0.6
Stopy zaroodporne
8 1200 30 130 8 0.8
10 950 30 140 10 1
12 800 30 140 12 1.2

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane.
Do pomiaru dtugo$ci narzedzia nalezy uzyé styku wewnetrznego (nieelektrycznego) lub laserowego urzadzenia do ustawiania
narzedzi.

2. Przy cieciu austenitycznych stali nierdzewnych i stopéw tytanu skuteczne jest zastosowanie chtodziwa rozpuszczalnego

w wodzie.

. Jesli gtebokosc¢ skrawania jest mata, mozna zwiekszy¢ obroty i posuw.

4. Jesli sztywnos$¢ maszyny lub zainstalowanych materiatéw roboczych jest bardzo niska lub powstaja drgania i hatas, nalezy
proporcjonalnie zmniejszy¢ obroty i posuw.

w



SERIAVQ

VQ4MVM

FREZOWANIE ROWKOW | WYKONANIE ZAGLEBIANIA SKOSNEGO

Materiat obrabiany DC n Ve f ap ae
4 8000 100 840 4 4
5 6400 100 840 5 5
Stal konstrukcyjna 6 5300 100 840 6 6
Stal weglowa, stopowa (180 - 280HB) 8 4000 100 740 8 8
10 3200 100 680 10 10
12 2700 100 570 12 12
4 4800 60 210 2 4
5 3800 60 210 2.5 5
Stal hartowana (<45HRC) 6 3200 60 230 3 6
Stal narzedziowa stopowa 8 2400 60 240 4 8
10 1900 60 270 5 10
12 1600 60 260 6 12
4 4800 60 280 4 4
M 5 3800 60 280 5 5
Stal nierdzewna austenityczna i ferrytyczna, stal 6 3200 40 300 6 5
nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, stopy
tvt 8 2400 60 320 8 8
ytanu
10 1900 60 350 10 10
12 1600 60 340 12 12
4 4000 50 250 2 4
5 3200 50 250 2.5 5
. Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, Stopy 6 2700 50 290 3 6
kobaltowo-chromowe 8 2000 50 260 4 8
10 1600 50 230 5 10
12 1300 50 210 6 12
4 2000 25 93 1.2 4
5 1600 25 95 1.5 5
) 6 1300 25 96 1.8 6
Stopy zaroodporne
8 990 25 100 2.4 8
10 800 25 120 B 10
12 660 25 110 3.6 12

DC

% %Iap
h

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodno$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane.
Do pomiaru dtugos$ci narzedzia nalezy uzyé styku wewnetrznego (nieelektrycznego) lub laserowego urzadzenia do ustawiania
narzedzi.

2. Przy cieciu austenitycznych stali nierdzewnych i stopéw tytanu skuteczne jest zastosowanie chtodziwa rozpuszczalnego
w wodzie.

3. Podczas obrébki z duzym katem zagtebiania skosnego zaleca sie stosowanie oprawki narzedziowej o duzej sile mocowania.

4. W przypadku wykonywania zagtebiania skosnego gtebszego niz zalecana gteboko$¢ skrawania nalezy podzieli¢ proces na kilka
etapéw w ramach zalecanej gtebokosci skrawania.

5. Jesli sztywnos$¢ maszyny lub zainstalowanych materiatow roboczych jest bardzo niska lub powstaja drgania i hatas, nalezy
proporcjonalnie zmniejszy¢ obroty i posuw.



SERIAVQ

VQ4MVM

WSPOLCZYNNIK SZYBKOSCI POSUWU DO ZAGLEBIANIA SKOSNEGO

Frezowanie rowkéw

Materiat obrabiany DC
1° 5° 10° 15° 20° 25° 30°
4 100 90 80 80 60 60 60
5 100 90 80 80 60 60 60
Stal konstrukcyjna 6 100 90 80 80 60 60 60
Stal weglowa, stopowa (180 - 280HB) 8 100 95 90 90 90 75 75
10 100 95 95 95 90 80 80
12 100 95 95 95 90 80 80
4 80 70 60
5 80 70 60
Stal hartowana (<45HRC) 6 80 70 60
Stal narzedziowa stopowa 8 70 60 50
10 70 60 50
12 70 60 50
4 90 80 70 50
M 5 90 80 70 50
Stal nierdzewna austenityczna i ferrytyczna, stal 5 90 80 70 60
nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, stopy
tytanu 8 90 80 70 60
10 80 70 60 50
12 80 70 60 50
4 90 80 70 60 60
5 90 80 70 60 60
. Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, 6 90 80 70 60 60
Stopy kobaltowo-chromowe 8 90 80 70 60 60
10 80 80 70 60 60
12 80 80 70 60 60
4 90 80
5 90 80
Stopy zaroodporne 6 70 80
8 90 80
10 80 70
12 80 70

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodno$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane.

Do pomiaru dtugos$ci narzedzia nalezy uzyé styku wewnetrznego (nieelektrycznego) lub laserowego urzadzenia do ustawiania
narzedzi.

2. Przy wykonywaniu zagtebiania skosnego nalezy stosowac posuw podany na poprzedniej stronie pomnozony przez
wspotczynnik tarcia.

3. Przy cieciu austenitycznych stali nierdzewnych i stopéw tytanu skuteczne jest zastosowanie chtodziwa rozpuszczalnego
w wodzie.

4. Podczas obrébki z duzym katem zagtebiania skosnego zaleca sie stosowanie oprawki narzedziowej o duzej sile mocowania.
Roéwniez jesli sztywnos¢ maszyny lub zainstalowanych materiatdw roboczych jest niska lub jesli na krawedzi skrawajacej
wystepuja wykruszenia nalezy wyregulowac kat zagtebiania skosnego i posuw.

5. W przypadku wykonywania zagtebiania skosnego gtebszego niz zalecana gteboko$¢ skrawania nalezy podzieli¢ proces na kilka
etapéw w ramach zalecanej gtebokosci skrawania.



SERIAVQ

VAQMHYV @ O

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI, 4-0STRZOWY,
ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, WERSJE ZE SMUKLYM
CHWYTEM DO OBROBKI SCIANEK PIONOWYCH | 0BROBKI GLEBOKIEJ

BE v I SN

- w
';\ =
'1I -:r j (&) 4 =
/ ()] o
[&]
- (s )]
APMX
LF
2
wn
=
(&) =
[=] o
(&)
o
APMX
LF
3
DC <12 DC>12 1 n
=
0 0 a _ S g
[&]
-0.020 -0.030 a
4< D4 <6 8<D4 <10 12<D4 <16 20<D4 <25 APMX
0 0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
¢ Antywibracyjne frezy trzpieniowe zapewniajace zmniejszone drgania i stabilna wydajno$¢é podczas obrébki
materiatdw trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.
]
8
c
Numer zamowieniowy § DC APMX LF DCONMS ZEFP
g &
VQMHVDO0100 [ ] 1 2 45 4 4 1
VQMHVDO0150 [ ) 1.5 3 45 4 4 1
VQMHVD0200 o 2 4 45 4 4 1
VQMHVD0250 [ ] 2.5 5 45 4 4 1
VQMHVD0300 [ ] 3 8 45 6 4 1
VQMHVDO0350 [ ] 3.5 8 45 6 4 1
VQMHVDO0400 (] 4 11 45 6 4 1
VQMHVD0500 [ ) 5 13 50 6 4 1
VQMHVD0600 o 6 13 50 6 4 2
VQMHVDO0700 [ ] 7 19 60 8 4 1
VQMHVDO0800 [ ] 8 19 60 8 4 2
VQMHVD0%00 [ ] 9 22 70 10 4 1
VQMHVD0900S08 [ ] 9 22 75 8 4 3
VQMHVD1000 [ ] 10 22 70 10 4 2
VQMHVD1000S08 [ ) 10 22 100 8 4 3
VQMHVD1100 o 11 26 75 12 4 1
1/2

88 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 90 '{3



VQMHYV - FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI, 4-0STRZOWY, ZMIENNY KAT

SERIAVQ

POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, WERSJE ZE SMUKLYM CHWYTEM DO OBROBKI SCIANEK PIONOWYCH |

0BROBKI GLEBOKIEJ

J15°

w _
= w
=
g g 3 ’ : g
8 g
APMX
LF APMX
LF
3
1 %)
=
5} h h =
[m] o
(&)
o
APMX
LF
R
"8
c
Numer zamoéwieniowy § DC APMX LF DCONMS ZEFP
& 5
VQMHVD1100S10 [ ] " 26 100 10 4 3
VQMHVD1200 [ 12 26 75 12 4 2
VQMHVD1200S10 [ ] 12 26 110 10 4 3
VQMHVD1300 [ ] 13 26 75 12 4 3
VQMHVD1300512 [ ] 13 26 110 12 4 3
VQMHVD1400 [ ] 14 30 90 16 4 1
VQMHVD 1400512 [ ] 14 32 130 12 4 8
VQMHVD1600 [ 16 35 90 16 4 2
VQMHVD1800 [ ] 18 40 100 16 4 8
VQMHVD1800S16 [ ] 18 42 150 16 4 3
VQMHVD2000 [ ] 20 45 110 20 4 2
VQMHVD2500 [ ] 25 55 125 25 4 2
2/2
N
\
RS

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQMHV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY (0DSADZEN)

PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
2 24000 2400 3 0.6
3 16000 2600 4.5 0.9
4 12000 2600 6 1.2
5 9500 2500 7.5 1.5
Stale weglowe, 6 8000 2600 9 1.8
Stopowe, 8 6000 2500 12 2.4
Konstrukcyjne 10 4800 2300 15 3
12 4000 1900 18 3.6
16 3000 1600 24 4.8
20 2400 1300 30 6
25 1900 1100 37 7.5
2 19000 1100 3 0.6
3 13000 1200 4.5 0.9
4 9500 1300 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Stale ulepszane cieplnie, b 6400 1300 9 1.8
gz%fx’: 8 4800 1300 12 2.4
Stale narzedziowe stopowe 10 3800 1200 15 3
12 3200 1200 18 3.6
16 2400 960 24 4.8
20 1900 760 30 6
25 1500 600 37 7.5
2 16000 830 3 0.6
3 11000 880 4.5 0.9
. 4 8000 900 6 1.2
5 6400 900 7.5 1.5
Stale nierdzewne austenityczne, 6 5300 1100 ? 1.8
Ferrytyczne i martenzytyczne, 8 4000 1200 12 2.4
Stopy tytanu 10 3200 1300 15 3
12 2700 1200 18 3.6
16 2000 960 24 4.8
20 1600 770 30 6
25 1300 620 37 7.5
2 12000 720 3 0.4
3 8000 770 4.5 0.6
4 6000 790 6 0.8
5 4800 810 7.5 1
Stale mierd bt 6 4000 800 9 1.2
10 2400 770 15 2
12 2000 720 18 2.4
16 1500 600 24 3.2
20 1200 480 30 4
25 950 380 37 5

90
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SERIAVQ

VQMHV

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n \'i ap ae
2 19000 1300 3 0.6
3 13000 1400 4.5 0.9
4 9500 1400 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Stale weglowe, 6 6400 1400 9 1.8
Stopowe, 8 4800 1300 12 2.4
Konstrukcyjne 10 3800 1200 15 3
12 3200 1000 18 3.6
16 2400 860 24 4.8
20 1900 680 30 6
25 1500 390 37.5 7.5
2 16000 630 3 0.6
3 11000 700 4.5 0.9
4 8000 700 6 1.2
5 6400 710 7.5 1.5
Stale ulepszane cieplnie, b 5300 700 9 1.8
giitg’x: 8 4000 740 12 2.4
Stale narzedziowe stopowe 10 3200 680 15 3
12 2700 640 18 3.6
16 2000 530 24 4.8
20 1600 420 30 6
25 1300 340 37.5 7.5
2 13000 450 1.5 0.2
3 8500 450 2.25 0.3
v 4 6400 470 3 0.6
5 5100 470 4.5 0.9
Stale nierdzewne austenityczne, 6 4200 580 6 1.2
Ferrytyczne i martenzytyczne, 8 3200 630 7.5 1.5
Stopy tytanu 10 2500 660 9 18
12 2100 610 12 2.4
16 1600 510 15 3
20 1300 410 18 3.6
25 1000 210 24 4.8
2 11000 440 3 0.4
3 7400 470 4.5 0.6
4 5600 490 6 0.8
5 4500 500 7.5 1
Stale nierd - 6 3700 490 9 1.2
10 2200 460 15 2
12 1900 450 18 2.4
16 1400 370 24 3.2
20 1100 290 30 4
25 890 230 37.5 5
1/1
ae
ap

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem dotykowym
elektrostykowym jest niezalecane.
Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac¢ wewnetrznego przyrzadu ustawczego z czujnikiem dotykowym [nie elektrostykowym)
lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopoéw zaroodpornych itp. mozna osiagna¢, stosujac chtodziwo emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie zmniejszy¢ posuw
i predkosé.

4. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
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SERIAVQ

VQMHV

FREZOWANIE NAROZY (0DSADZEN)
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae

2 29000 2900 3 0.6

3 19000 3000 4.5 0.9

4 14000 3100 6 1.2

5 11000 2900 7.5 1.5

o 6 9500 3000 9 1.8

gtlss;‘miedzi 8 7200 3000 12 2.4
10 5700 2700 15 3

12 4800 2300 18 3.6

16 3600 1900 24 4.8
20 2900 1600 30 6

25 2300 1300 37 7.5

2 6400 230 3 0.2

3 4200 240 4.5 0.3

4 3200 240 6 0.4

5 2500 240 7.5 0.5

6 2100 250 9 0.6

Stopy zaroodporne 8 1600 260 12 0.8
10 1300 290 15 1

12 1100 280 18 1.2

16 800 200 24 1.6
20 640 160 30 2

25 510 130 37.5 2.5

ap




SERIAVQ

VQMHV

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae

2 22000 1500 3 0.6

3 15000 1600 4.5 0.9

4 11000 1600 6 1.2

5 8900 1500 7.5 1.5

o 6 7400 1600 9 1.8

gt'jsyz'miedzi 8 5600 1600 12 2.4
10 4500 1400 15 3

12 3700 1200 18 3.6

16 2800 1000 24 4.8
20 2200 780 30 6

25 1800 670 37.5 7.5

2 4800 110 3 0.2

3 3200 120 4.5 0.3

4 2400 120 6 0.4

5 1900 120 7.5 0.5

6 1600 130 9 0.6

Stopy zaroodporne 8 1200 130 12 0.8
10 950 140 15 1

12 800 140 18 1.2

16 600 100 24 1.6
20 480 81 30 2

25 380 b4 37.5 2.5

ap

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane.
Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac¢ wewnetrznego przyrzadu ustawczego z czujnikiem dotykowym
(nie elektrostykowym] lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagnaé, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosé.

4. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.



94

SERIAVQ

VQMHV

FREZOWANIE ROWKOW
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
2 24000 1200 2
3 16000 1500 3
4 12000 1900 4
5 9500 1900 5
Stale weglowe, 6 8000 1900 6
Stopowe, 8 6000 1700 8
Konstrukeyjne 10 4800 1500 10
12 4000 1300 12
16 3000 1100 12
20 2400 860 12
25 1900 760 12
2 19000 610 2
3 13000 730 3
4 9500 910 4
5 7600 910 5
Stale ulepszane cieplnie, b 6400 1000 b
g’iiij 8 4800 960 8
Stale narzedziowe stopowe 10 3800 840 10
12 3200 770 12
16 2400 670 12
20 1900 530 12
25 1500 420 12
2 16000 640 2
3 11000 660 3
4 8000 700 4
M 5 6400 720 5
Stale nierdzewne austenityczne, 6 5300 740 6
Ferrytyczne i martenzytyczne, 8 4000 800 8
Stopy tytanu 10 3200 900 10
12 2700 860 12
16 2000 640 12
20 1600 510 12
25 1300 420 12
2 9500 300 1

3 6400 360 1.5
4 4800 460 2

5 3800 460 2.5
Stale nierd bt 6 3200 510 3
Stop kobaltowo-chramony 8 2400 40 4
10 1900 420 5
12 1600 380 6
16 1200 340 8
20 950 270 10
25 760 210 12

1/2



VQMHV - FREZOWANIE ROWKOW - PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

SERIAVQ

Materiat obrabiany DC n Vf ap
2 29000 1500 2
3 19000 1700 3
4 14000 2200 4
5 11000 2200 5
Miod: 6 9500 2300 6
St'sp;'miedzi 8 7200 2000 8
10 5700 1800 10
12 4800 1500 12
16 3600 1300 12
20 2900 1000 12
25 2300 920 12

2 4800 130 0.6

3 3200 150 0.9

4 2400 170 1.2

5 1900 170 1.5

6 1600 180 1.8

Stopy zaroodporne 8 1200 190 2.4
10 950 210 3

12 800 200 3.6

16 600 150 4.8
20 480 120 6

25 380 100 7.5
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SERIAVQ

VQMHV

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
2 16000 550 2
3 11000 670 3
4 8000 840 4
5 6400 840 5
Stale weglowe, 6 5300 840 6
Stopowe, 8 4000 740 8
Konstrukcyjne 10 3200 630 10
12 2700 570 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
25 1300 340 12
2 13000 270 2
3 8500 310 3
4 6400 410 4
5 5100 400 5
Stale ulepszane cieplnie, b 4200 440 6
gz%fvvvv: 8 3200 420 8
Stale narzedziowe stopowe 10 2500 360 10
12 2100 330 12
16 1600 300 12
20 1300 240 12
25 1000 180 12
2 9500 250 2
3 6400 250 3
v 4 4800 280 4
5 3800 280 5
Stale nierdzewne austenityczne, 6 3200 300 6
Ferrytyczne i martenzytyczne, 8 2400 320 8
Stopy tytanu 10 1900 350 10
12 1600 340 12
16 1200 250 12
20 950 200 12
25 760 160 12
2 8000 170 1

3 5300 200 1.5
4 4000 250 2

5 3200 250 2.5
Stale nierd ot 6 2700 290 3
e e oene. : 4
10 1600 230 5
12 1300 210 6
16 990 180 8
20 800 150 10
25 640 120 12

1/2



SERIAVQ

VQMHV - PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
2 19000 650 2
3 13000 790 3
4 9500 1000 4
5 7600 1000 5
Miog: 6 6400 1000 6
StI:pyz‘miedzi 8 4800 890 8
10 3800 800 10
12 3200 680 12
16 2400 570 12
20 1900 450 12
25 1500 400 12

2 4000 74 0.6

3 2700 86 0.9

4 2000 93 1.2

5 1600 95 1.5

6 1300 96 1.8

Stopy zaroodporne 8 990 100 2.4
10 800 120 3

12 660 110 3.6

16 500 84 4.8
20 400 68 6

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane.
Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac¢ wewnetrznego przyrzadu ustawczego z czujnikiem dotykowym
(nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopdéw zaroodpornych itp. mozna osiagnad, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosé.

4. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
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SERIAVQ

VQJHV @: 00+

DC<6 DC>6

FREZ TRZPIENIOWY, POLDLUGA CZESC ROBOCZA,
4-0STRZOWY, ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA
WIOROWEGO

RN v I SN

15°

(92}
\ =
m J 5 B ) 7 g
[m] o
y [&]
o
APMX
LF
2
DC <12 DC >12
NN 2
0 0 o ) N . . =
-0.020 -0.030 e g
o
D4=6 8<D4<10 12<Dk<16 D&4=20
APMX
0 0 0 0 LE
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
e Antywibracyjne frezy trzpieniowe zapewniajace zmniejszone drgania i stabilna wydajnosc¢ podczas obrobki
materiatow trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.
o
8
=
Numer zamoéwieniowy § DC APMX LF DCONMS ZEFP
& 5
VQJHVDO0100 [ ) 1 4 45 4 4 1
VQJHVDO0150 [ 1.5 6 45 4 4 1
VQJHVD0200 ([ 2 8 60 6 4 1
VQJHVD0250 ° 2.5 10 60 6 4 1
VQJHVD0300 ° 3 12 60 6 4 1
VQJHVD0350 ° 3.5 14 60 6 4 1
VQJHVDO0400 [ ] 4 16 60 6 4 1
VQJHVDO0450 [ 4.5 18 60 6 4 1
VQJHVD0500 ([ ® 20 60 6 4 1
VQJHVD0600 ° 6 24 60 6 4 2
VQJHVDO700 ° 7 25 80 8 4 1
VQJHVD080O0 ) 8 28 80 8 4 2
VQJHVD0900 ° 9 32 90 10 4 1
VQJHVD1000 [ 10 35 90 10 4 2
VQJHVD1200 [ ) 12 40 100 12 4 2
VQJHVD1600 [ 16 55 125 16 4 2
VQJHVD2000 ([ 20 70 140 20 4 2
(Al
N
"

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



SERIAVQ

VQJHV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ODSADZEN

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
2 21000 700 ® 0.2
3 14000 960 7.5 0.3
4 10000 1000 10 0.4
5 8300 1100 12.5 0.5
Stale weglowe, 6 6900 1200 15 0.6
Stopowe,
Konstrukcyjne 8 5200 1200 20 0.8
10 4100 1100 25 1
12 3400 1100 30 1.2
16 2600 920 40 1.6
20 2100 820 50 2
2 16000 510 5 0.2
3 11000 680 7.5 0.3
4 8000 690 10 0.4
Stale ulepszane cieplnie, 5 6400 730 125 0.5
Weglowe, 6 5300 810 15 0.6
Stopowe, 8 4000 840 20 0.8
Stale narzedziowe stopowe 10 3200 810 25 1
12 2700 780 30 1.2
16 2000 640 40 1.6
20 1600 570 50 2
2 13000 390 5 0.1
3 8500 490 7.5 0.15
4 6400 540 10 0.2
M 5 5100 570 12.5 0.25
Stale nierdzewne austenityczne, 6 4200 630 15 03
Ferrytyczne i martenzytyczne,
Stopy tytanu 8 3200 640 20 0.4
10 2500 590 25 0.5
12 2100 550 30 0.6
16 1600 450 40 0.8
20 1300 420 50 1
2 12000 360 5 0.1
3 8000 460 7.5 0.15
4 6000 510 10 0.2
5 4800 540 12.5 0.25
Stale nierdzewne hartowane, 6 4000 600 15 0.3
Stop kobaltowo-chromowy 8 3000 600 20 0.4
10 2400 570 25 0.5
12 2000 520 30 0.6
16 1500 420 40 0.8
20 1200 390 50 1

1/2
ae

ap




SERIAVQ

VQJHV - FREZOWANIE ODSADZEN

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
2 25000 830 5 0.2
3 17000 1200 7.5 0.3
4 13000 1300 10 0.4
5 10000 1300 12.5 0.5
Miedz, 6 8500 1500 15 0.6
Stopy miedzi 8 6400 1500 20 0.8
10 5100 1300 25 1
12 4200 1300 30 1.2
16 3200 1100 40 1.6
20 2500 970 50 2
2 6400 90 5 0.04
3 4200 130 7.5 0.06
4 3200 190 10 0.08
5 2500 180 12.5 0.1
Stopy zaroodporne 6 2100 180 15 0.12
8 1600 170 20 0.16
10 1300 170 25 0.2
12 1100 140 30 0.24
16 800 110 40 0.32
20 640 80 50 0.4

ap

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugoéci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym [nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych itp. mozna osiagnad, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.

4. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
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SERIAVQ

VAQSVR @ ©:

DC<8

2

DC>8

FREZ TRZPIENIOWY DO OBROBKI ZGRUBNEJ, KROTKA
CZESC ROBOCZA, 4-0STRZOWY, ZMIENNY KAT

POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

ERN ™~ NN EBS§

N
DCONMS

SN J o

LF

LF

DCONMS

LF

DCONMS

D4=6 8<D4 <10 12<D4<16 D4=20
0 0 0 0

-0.008 -0.009 -0.011 -0.013

¢ Doskonata odpornos¢ na drgania dzieki zastosowaniu zmiennego kata pochylenia rowka
widrowego.

®
o
Numer zaméwieniowy ;'3'. DC APMX LF DCONMS ZEFP
& 5
VQSVRD0300 [ ) 3 6 60 6 3 1
VQSVRD0400 [ J 4 8 60 6 3 1
VQSVRD0500 [ 5 10 60 6 3 1
VQSVRD0600 [ 6 12 70 6 3 2
VQSVRD0700 [ 7 17 80 8 3 1
VQSVRD0800 [ 8 17 80 8 4 2
VQSVRD0900 [ ] 9 22 90 10 4 1
VQSVRD1000S08 [ 10 22 90 8 4 3
VQSVRD1000 [ ) 10 22 90 10 4 2
VQSVRD1200510 [ 12 27 100 10 4 3
VQSVRD1200 ([ 12 27 100 12 4 2
VQSVRD1400 [ 14 27 130 12 4 3
VQSVRD1600 ([ ) 16 33 125 16 4 2
VQSVRD1800 [ 18 33 150 16 4 3
VQSVRD2000 [ ) 20 38 140 20 4 2
11
N,
102 '{c’

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VASVR

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY (0DSADZEN)
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
3 16000 960 4.5 1.5
4 12000 960 6 2
5 9500 960 7.5 2.5
6 8000 960 9 3
7 6800 950 10.5 BED)
Stale weglowe, 8 6000 1100 12 4
Stopowe, 9 5300 1100 135 4.5
Konstrukcyjne 10 4800 1100 15 5
12 4000 960 18 6
14 3400 880 21 7
16 3000 840 24 8
18 2700 810 27 9
20 2400 760 30 10
3 13000 640 4.5 1.5
4 9500 640 6 2
5 7600 640 7.5 2.5
6 6400 680 9 3
7 5500 730 10.5 3.5
Stale ulepszane cieplnie, 8 4800 760 12 4
gi%t’x: 9 4200 760 13.5 45
Stale narzedziowe stopowe 10 3800 760 15 5
12 3200 700 18 6
14 2700 650 21 7
16 2400 620 24 8
18 2100 590 27 9
20 1900 560 30 10
3] 11000 450 4.5 1.5
4 8000 430 6 2
5 6400 440 7.5 2.5
M 6 5300 480 9 3
7 4500 500 10.5 8IS
Stale nierdzewne austenityczne, 8 4000 570 12 4
Ferrytyczne i martenzytyczne, 9 3500 560 13.5 4.5
Stopy tytanu 10 3200 570 15 5
12 2700 540 18 6
14 2300 510 21 7
16 2000 500 24 8
18 1800 500 27 9
20 1600 510 30 10
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VQSVR - FREZOWANIE NAROZY (ODSADZEN) - PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

SERIAVQ

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
3 8000 330 4.5 0.9
4 6000 330 6 1.2
5 4800 330 7.5 1.5
6 4000 360 9 1.8
7 3400 380 10.5 2.1
Stale mierd bt 8 3000 430 12 2.4
10 2400 430 15 3
12 2000 400 18 3.6
14 1700 370 21 4.2
16 1500 380 24 4.8
18 1300 360 27 5.4
20 1200 380 30 6
3 19000 1100 4.5 1.5
4 14000 1100 6 2
5 11000 1100 7.5 2.5
6 9500 1100 9 3
7 8200 1100 10.5 3.5
o 8 7200 1300 12 4
zt'js;'miedzi 9 6400 1300 135 45
10 5700 1200 15 5
12 4800 1200 18 6
14 4100 1100 21 7
16 3600 1000 24 8
18 3200 960 27 9
20 2900 920 30 0
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SERIAVQ

VASVR

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n \'i ap ae
& 13000 620 4.5 1.5
4 9500 610 6 2
5 7600 610 7.5 2.5
6 6400 610 9 3
7 5500 620 10.5 8IS
Stale weglowe, 8 4800 670 12 4
Stopowe, 9 4200 670 135 4.5
Konstrukcyjne 10 3800 670 15 5
12 3200 610 18 6
14 2700 560 21 7
16 2400 540 24 8
18 2100 500 27 9
20 1900 480 30 10
3 11000 430 4.5 1.5
4 8000 430 6 2
5 6400 430 7.5 2.5
6 5300 450 9 3
7 4500 480 10.5 3.5
Stale ulepszane cieplnie, 8 4000 510 12 4
gi%t’\r,’f 9 3500 500 13.5 45
Stale narzedziowe stopowe 10 3200 510 15 5
12 2700 470 18 6
14 2300 440 21 7
16 2000 410 24 8
18 1800 400 27 9
20 1600 380 30 10
3 8500 280 4.5 1.5
4 6400 280 6 2
5 5100 280 7.5 2.5
M 6 4200 300 9 3
7 3600 320 10.5 85
Stale nierdzewne austenityczne, 8 3200 360 12 4
Ferrytyczne i martenzytyczne, 9 2800 360 13.5 4.5
Stopy tytanu 10 2500 360 15 5
12 2100 340 18 6
14 1800 320 21 7
16 1600 320 24 8
18 1400 310 27 9
20 1300 330 30 10
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SERIAVQ

VQSVR - PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
3 7400 240 4.5 0.9
4 5600 240 6 1.2
5 4500 250 7.5 1.5
6 3700 270 9 1.8
7 3200 290 10.5 2.1
8 2800 320 12 2.4

Stale nierdzewne hartowane,

Stop kobaltowo-chromowy ? 2500 320 13.5 2.7
10 2200 310 15 3
12 1900 300 18 3.6
14 1600 280 21 4.2
16 1400 280 24 4.8
18 1200 270 27 5.4
20 1100 280 30 6
3 15000 720 4.5 1.5
4 11000 700 6 2
5 8900 720 7.5 2.5
6 7400 710 9 3
7 6400 720 10.5 3.5
o 8 5600 780 12 4
ZItI:;()ij,miedzi ? 5000 800 13.5 45
10 4500 790 15 5
12 3700 710 18 6
14 3200 670 21 7
16 2800 630 24 8
18 2500 600 27 9
20 2200 560 30 10

ap

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugoéci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopdéw zaroodpornych itp. mozna osiagnad, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.

4. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
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SERIAVQ

VASVR

FREZOWANIE ROWKOW
PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
3 13000 720 8

4 9500 720 4

® 7600 720 5

6 6400 720 6

7 5500 770 7

Stale weglowe, 8 4800 800 8
Stopowe, 9 4200 810 9
Konstrukcyjne 10 3800 800 10
12 3200 750 12

14 2700 670 14

16 2400 620 16

18 2100 570 18

20 1900 540 20

3 11000 440 3

4 8000 450 4

5 6400 460 5

6 5300 450 6

7 4500 470 7

Stale ulepszane cieplnie, 8 4000 480 8
gzilg’vvvv: 9 3500 490 9
Stale narzedziowe stopowe 10 3200 520 10
12 2700 480 12

14 2300 420 14

16 2000 380 16

18 1800 380 18

20 1600 350 20

3 8500 340 3

4 6400 340 4

5 5100 300 5

M 6 4200 310 6
7 3600 330 7

Stale nierdzewne austenityczne, 8 3200 350 8
Ferrytyczne i martenzytyczne, 9 2800 350 9
Stopy tytanu 10 2500 340 10
12 2100 340 12

14 1800 300 14

16 1600 290 16

18 1400 260 18

20 1300 260 20
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SERIAVQ

VQSVR - FREZOWANIE ROWKOW - PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
8 6400 250 1.5
4 4800 250 2
5 3800 230 2.5
6 3200 240 3
7 2700 250 85
8 2400 260 4

Stale nierdzewne hartowane,

Stop kobaltowo-chromowy ? 2100 260 4.5
10 1900 260 5
12 1600 260 6
14 1400 240 7
16 1200 220 8
18 1100 210 9
20 950 190 10
3 16000 890 3
4 12000 910 4
5 9500 900 5
6 8000 900 6
7 6800 950 7
Mieds 8 6000 1000 8
Stlc?pyZ’miedzi J 5300 1000 9
10 4800 1000 10
12 4000 940 12
14 3400 840 14
16 3000 780 16
18 2700 730 18
20 2400 680 20
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VASVR

SERIAVQ

PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
3 11000 490 3

4 8000 490 4

5 6400 490 5

6 5300 480 6

7 4500 500 7

Stale weglowe, 8 4000 530 8
Stopowe, 9 3500 540 9
Konstrukcyjne 10 3200 540 10
12 2700 510 12

14 2300 460 14

16 2000 410 16

18 1800 390 18

20 1600 360 20

3 8500 300 3

4 6400 310 4

5 5100 310 5

6 4200 300 6

7 3600 320 7

Stale ulepszane cieplnie, 8 3200 330 8
\évtz%fx’: 9 2800 330 9
Stale narzedziowe stopowe 10 2500 330 10
12 2100 320 12

14 1800 300 14

16 1600 290 16

18 1400 260 18

20 1300 260 20

3 6400 200 3

4 4800 200 4

5 3800 180 5

6 3200 190 6

7 2700 200 7

Stale nierdzewne austenityczne, 8 2400 210 8
Ferrytyczne i martenzytyczne, 9 2100 210 9
Stopy tytanu 10 1900 210 10
12 1600 210 12

14 1400 190 14

16 1200 170 16

18 1100 170 18

20 950 150 20




SERIAVQ

VQSVR - PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO

Materiat obrabiany DC n Vf ap
8 5300 170 1.5
4 4000 170 2
5 3200 150 2.5
6 2700 160 3
7 2300 170 Bio)
8 2000 180 4

Stale nierdzewne hartowane,

Stop kobaltowo-chromowy ? 1800 180 4.5
10 1600 180 5
12 1300 170 6
14 1100 150 7
16 990 140 8
18 880 130 9
20 800 130 10
3 13000 580 3
4 9500 580 4
5 7600 580 5
6 6400 580 6
7 5500 620 7
Mieds 8 4800 640 8
StI:pyZ’miedzi 9 4200 650 9
10 3800 640 10
12 3200 600 12
14 2700 540 14
16 2400 500 16
18 2100 460 18
20 1900 430 20

% %1@
h

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugoéci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopdéw zaroodpornych itp. mozna osiagnad, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie
zmniejszy¢ posuw i predkosc.

4. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
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SERIAVQ

VAN2MB LO O~

FREZ KULISTY 2-0STRZOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI
SN

1 g
Y TA2 15°
) . | /;BH £
[&] _ _ _ L z
L e— i g
(=]
RE APMX
LU
LF
2
N-BHTA2 15° n
o 4 2
oS —— ]}
8
RE APMX
LF
RE<6 3
2
+0.010 g A ) 7 7 [z
(&)
DCONMS=6 8<DCONMSs<10 DCONMS=12 a
0 0 0 RE APMX
-0.005 -0.006 -0.008 LF

* Powtoka na bazie (AL, Ti, Si] N zapewnia doskonata odporno$¢ na zuzycie i wykruszenia podczas obrébki superstopéw
zaroodpornych.
¢ Celem zwiekszenia wytrzymatosci, zoptymalizowano kat natarcia i geometrie krawedzi skrawajacej kulistego czota frezu.

2
Numer zaméwieniowy E‘; DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
K g
VQN2MBR0050 [ ] 1 0.5 1 60 4 0.94 6 2 1
VAQN2MBRO0100 [ ] 2 1.0 2 60 6 1.9 6 2 1
VQN2MBRO0150 [ ] 3 1.5 8 60 8 2.9 6 2 1
VQN2MBR0200 [ ] 4 2.0 8 60 - - 6 2 2
VQN2MBR0250 [ S 2.5 12 60 — — 6 2 2
VQN2MBRO0300 [ 6 3.0 12 60 — — 6 2 3
VAQN2MBRO0400 [ ] 8 4.0 14 70 — — 8 2 3
VAQN2MBRO0500 [ ] 10 5.0 18 80 - - 10 2 3
VQN2MBR0600 [ ] 12 6.0 22 80 - - 12 2 3
11
N
m '{c’

110 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERIAVQ

VAN2MB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

as15° a>15°
Materiat obrabiany RE ap ae
n f n f
0.5 12700 640 12700 760 0.1 0.25
1.0 6300 320 6300 380 0.2 0.50
1.5 4200 250 4200 250 0.3 0.75
Superstop zaroodpornych na bazie
niklu 2.0 3100 190 3100 220 0.4 1.00
2.5 2500 180 2500 200 0.5 1.25
Inconel®718,‘Inconel®713C, 30 2100 170 2100 210 0.6 1.50
WASPALOY® itp.
4.0 1500 130 1500 160 0.8 2.00
5.0 1200 130 1200 140 1.0 2.50
6.0 1000 110 1000 120 1.2 3.00

1. Podczas obrobki superstopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Przy niskiej sztywnoséci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania.
Nalezy wtedy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
4. a to kat pochylenia powierzchni obrabiane;j.

N

Frez trzpieniowy

ae: skok

posuwu
wgtebnego
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SERIAVQ

VA2XLB

FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2-0STRZOWY,
DLUGA SZYJKA

-
+0.005

DCONMS

0
-0.005

FHA : 30°

DN

B2

APMX

LU

LF

DCONMS

BHTA2 12°

» Odporno$¢ na pekanie zostata zwiekszona dzieki zastosowaniu nowej, wzmocnionej geometrii krawedzi tnacej w ksztatcie litery S.
» Powtoka SMART MIRACLE zapewnia lepsza odpornos¢ na zuzycie podczas obrébki materiatow trudnoobrabialnych.

8
Numer zamoéwieniowy g: DC RE APMX LF LU DN B2 DCONMS ZEFP
[}
a
N3 VQ2XLBR0O020N012 [ ] 0.4 0.2 0.3 40 1.2 0.36 13.1° 4 2
N5 VQ2XLBR0O020N020 o 0.4 0.2 0.3 40 2 0.36 11.9° 4 2
[MEM vVQ2XLBR0020N032 [ ] 0.4 0.2 0.3 45 3.2 0.36 10.5° 4 2
M= VQ2XLBR0025N015 [ ] 0.5 0.25 0.375 40 1.5 0.46 12.6° 4 2
NIAY VQ2XLBR0O025N025 [ ] 0.5 0.25 0.375 40 2.5 0.46 11.2° 4 2
NAY VQ2XLBR0O025N040 [ ] 0.5 0.25 0.375 45 4 0.46 9.6° 4 2
W3 VQ2XLBROO30ONO18 [ ] 0.6 0.3 0.45 40 1.8 0.56 12.0° 4 2
NS VQ2XLBROO30N030 [ ] 0.6 0.3 0.45 40 3 0.56 10.5° 4 2
M5 VQ2XLBROO30N048 (] 0.6 0.3 0.45 45 4.8 0.56 8.8° 4 2
MM VQ2XLBRO035N021 [ ] 0.7 0.35 0.525 40 2.1 0.66 11.6° 4 2
MM VQ2XLBRO035N035 [ ] 0.7 0.35 0.525 40 38 0.66 9.9° 4 2
N3 VQ2XLBRO035N056 [ ] 0.7 0.35 0.525 45 5.6 0.66 8.2° 4 2
WA VQ2XLBR0O04ONO24 [ ] 0.8 0.4 0.6 40 2.4 0.76 11.2° 4 2
NS VQ2XLBR0O04ONO040 [ ] 0.8 0.4 0.6 40 4 0.76 9.4° 4 2
NS VQ2XLBRO04ONO064 [ ] 0.8 0.4 0.6 50 6.4 0.76 7.6° 4 2
N3 VQ2XLBRO0O50N030 [ ] 1 0.5 0.75 40 3 0.94 10.1° 4 2
M= VQ2XLBRO050N050 [ ] 1 0.5 0.75 40 5 0.94 8.2° 4 2
VQ2XLBRO050N080 [ ] 1 0.5 0.75 50 8 0.94 6.4° 4 2
VQ2XLBRO050N080S06 [ ] 1 0.5 0.75 50 8 0.94 8.3° 6 2
VQ2XLBRO0O50N100 [ ] 1 0.5 0.75 50 10 0.94 5.6° 4 2
VQ2XLBRO050N100S06 [ ] 1 0.5 0.75 55 10 0.94 7.5° 6 2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQ2XLB - FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2-0STRZOWY, DLUGA SZYJKA

FHA : 30°
g \B2
(2]
s
o] l . , NI Z
[m] o
A 2 [&)
/] o
RE BHTA2 12°
APMX
LU
LF
N
g
Numer zamoéwieniowy E" DC RE APMX LF LU DN B2 DCONMS ZEFP
3
[=]
VQ2XLBR0O050N120S06 ® 1 0.5 0.75 55 12 0.94 6.8° 6 2
VQ2XLBRO075N 100506 [ 1.5 0.75 1.1 55 10 1.44 7.2° 6 2
VQ2XLBR0O075N 120506 [ 1.5 0.75 1.1 55 12 1.44 6.5° 6 2
VQ2XLBRO100N100 [ 2 1.0 1.5 50 10 1.9 4.5° 4 2
VQ2XLBRO100N 100506 [ 2 1.0 1.5 55 10 1.9 6.9° 6 2
VQ2XLBRO100N120 [ 2 1.0 1.5 50 12 1.9 3.9° 4 2
VQ2XLBR0O100N120S06 [ 2 1.0 1.5 55 12 1.9 6.1° 6 2
VQ2XLBRO150N120 [ 3 1.5 2.3 55 12 2.9 5.3° 4 2
VQ2XLBRO150N 140 [ 3 1.5 2.3 60 14 2.9 4.7° 4 2
VQ2XLBRO150N 160 [ 3 1.5 2.3 60 16 2.9 4.3° 4 2
2/2
N
Vi
114 '\c’

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 113



SERIAVQ

VA2XLB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany RE LU Ve n Vf ap ae
0.20 12 50 40000 1200 0.02 0.04
0.20 2.0 50 40000 960 0.02 0.04
0.20 3.2 50 40000 660 0.02 0.04
0.25 15 63 40000 2000 0.03 0.05
0.25 25 63 40000 1500 0.03 0.05
0.25 4.0 63 40000 1000 0.03 0.05
0.30 18 75 40000 2600 0.03 0.06
0.30 3.0 75 40000 2000 0.03 0.06
0.30 48 75 40000 1400 0.03 0.06
0.35 21 87 40000 3200 0.04 0.07
0.35 35 87 40000 2500 0.04 0.07
0.35 5.6 87 40000 1700 0.04 0.07
0.40 24 100 40000 3500 0.04 0.08

Stopy tytanu 0.40 4.0 100 40000 3000 0.04 0.08
0.40 64 100 40000 2100 0.04 0.08
0.50 3.0 100 32000 3500 0.05 0.1
0.50 5.0 100 32000 3000 0.05 0.1
0.50 8.0 100 32000 2500 0.05 0.1
0.50 10.0 75 24000 1500 0.05 0.1
0.50 12.0 75 24000 1500 0.03 0.1
0.75 10.0 100 21000 2100 0.13 03
0.75 12.0 75 16000 1500 0.13 03
1.00 10.0 100 16000 1800 0.2 05
1.00 12.0 100 16000 1800 0.2 0.5
150 12.0 100 10000 1600 03 0.8
150 14.0 100 10000 1600 0.3 0.8
1.50 16.0 100 10000 1600 03 0.8

<0.10RE (RE<1)
<0.20RE (RE>1)

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadow do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu ustawczego
z czujnikiem mechanicznym lub laserowym.

2. Podczas obrdbki stopow tytanu zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Jedli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

14



SERIAVQ

VQ2XLB

Materiat obrabiany RE LU Ve n Vf ap ae
0.20 1.2 50 40000 1200 0.02 0.04
0.20 2.0 50 40000 960 0.02 0.04
0.20 3.2 50 40000 660 0.02 0.04
0.25 1.5 63 40000 2000 0.03 0.05
0.25 2.5 63 40000 1500 0.03 0.05
0.25 4.0 63 40000 1000 0.03 0.05
0.30 1.8 75 40000 2600 0.03 0.06
0.30 3.0 75 40000 2000 0.03 0.06
0.30 4.8 75 40000 1400 0.03 0.06
0.35 2.1 80 36000 2800 0.04 0.07
0.35 3.5 80 36000 2200 0.04 0.07
0.35 5.6 80 36000 1500 0.04 0.07
0.40 2.4 80 32000 2800 0.04 0.08

Stopy kobaltowo-chromowe 0.40 4.0 80 32000 2500 0.04 0.08
0.40 6.4 80 32000 1700 0.04 0.08
0.50 3.0 80 25000 2800 0.05 0.1
0.50 5.0 80 25000 2400 0.05 0.1
0.50 8.0 80 25000 2000 0.05 0.1
0.50 10.0 60 19000 1500 0.05 0.1
0.50 12.0 60 19000 1500 0.03 0.1
0.75 10.0 80 17000 1700 0.08 0.1
0.75 12.0 60 13000 1200 0.08 0.1
1.00 10.0 80 13000 1500 0.2 0.5
1.00 12.0 80 13000 1500 0.2 0.5
1.50 12.0 80 8500 1300 0.3 0.8
1.50 14.0 80 8500 1300 0.3 0.8
1.50 16.0 80 8500 1300 0.3 0.8

<0.10RE (RE<1)
<0.20RE (RE>1)

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywaé przyrzadu ustawczego
z czujnikiem mechanicznym lub laserowym.

2. Podczas obrébki stopow tytanu zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.
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SERIAVQ

Va2XxLB

Materiat obrabiany RE LU Ve n Vf ap ae
0.20 1.2 50 40000 960 0.03 0.04
0.20 2.0 50 40000 760 0.03 0.04
0.20 3.2 50 40000 530 0.03 0.04
0.25 1.5 63 40000 1600 0.05 0.05
0.25 2.5 63 40000 1200 0.05 0.05
0.25 4.0 63 40000 800 0.05 0.05
0.30 1.8 75 40000 2000 0.05 0.06
0.30 3.0 75 40000 1600 0.05 0.06
0.30 4.8 75 40000 1100 0.05 0.06
0.35 2.1 80 36000 2200 0.06 0.07
0.35 & 80 36000 1800 0.06 0.07
0.35 5.6 80 36000 1200 0.06 0.07
0.40 2.4 80 32000 2600 0.06 0.08

Czysty tytan 0.40 4.0 80 32000 2000 0.06 0.08
0.40 6.4 80 32000 1400 0.06 0.08
0.50 3.0 80 27000 2500 0.08 0.1
0.50 5.0 80 27000 2000 0.08 0.1
0.50 8.0 80 27000 1600 0.08 0.1
0.50 10.0 60 19000 1200 0.08 0.1
0.50 12.0 60 19000 1200 0.04 0.1
0.75 10.0 120 25000 2000 0.13 0.2
0.75 12.0 100 21000 1600 0.13 0.2
1.00 10.0 200 32000 2500 0.32 0.8
1.00 12.0 180 29000 1700 0.32 0.8
1.50 12.0 200 21000 1600 0.48 1.2
1.50 14.0 200 21000 1600 0.48 1.2
1.50 16.0 200 21000 1600 0.48 1.2

<0.10RE (RE<1)
<0.20RE (RE>1)

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywaé przyrzadu ustawczego
z czujnikiem mechanicznym lub laserowym.

2. Podczas obrébki stopow tytanu zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.
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SERIAVQ

VQAN4MB L@

FREZ KULISTY 4-0STRZOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI
SN

Z //\YBHTAz 15° 0
=3 T _ _ _ - z
_ 8 1 |z
1 (&}
D — 3
RE APMX
LU
LF
2
N BHTA215° 0
: o ]
o
o
R LAPMX
LF
3
RE<6
g
i0.010 8 g) ] ] Nl é
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12 °
APMX
0 0 0 RE LF
-0.005 -0.006 -0.008
» Powtoka na bazie (AL, Ti, Si) N zapewnia doskonata odporno$é na zuzycie i wykruszenia podczas obrébki
superstopow zaroodpornych.
e Frezy z czotem 4-ostrzowym zapewniaja doskonata ewakuacje wiéra i idealnie nadaja sie do obrébki zgrubnej.
N
E
Numer zaméwieniowy E,' DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
g 5
VAQN4MBR0100 [ ] 2 1.0 2 60 6 1.9 6 4 1
VAN4MBRO0150 [ ] 3 1.5 3 60 8 2.9 6 4 1
VQN4MBR0200 ° 4 2.0 8 60 — — 6 4 2
VQN4MBR0250 ° 5 2.5 12 60 — — 6 4 2
VQN4MBR0300 ° 6 3.0 12 60 — — 6 4 3
VQN4MBRO400 ° 8 4.0 14 70 - - 8 4 3
VAN4MBR0500 [ ] 10 5.0 18 80 = = 10 4 3
VAN4MBRO0600 [ ] 12 6.0 22 80 - - 12 4 3
1/1
N
v
18 Ve,

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 117



SERIAVQ

VAN4MB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

as15° a>15°
Materiat obrabiany RE ap ae
n f n f
1.0 6300 380 6300 510 0.2 0.50
1.5 4200 340 4200 420 0.3 0.75
Superstop zaroodpornych na bazie 2.0 3100 320 3100 380 0.4 1.00
niklu 2.5 2500 250 2500 310 0.5 1.25
Inconel®718, Inconel®713C, 3.0 2100 210 2100 250 0.6 1.50
WASPALOY® itp. 4.0 1500 160 1500 190 0.8 2.00
5.0 1200 150 1200 200 1.0 2.50
6.0 1000 150 1000 170 1.2 3.00

1. Podczas obrdbki superstopéw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania.
Nalezy wtedy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
4. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.

Frez trzpieniowy

ae: skok

posuwu
wgtebnego
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SERIAVQ

VQAN4MBF

2@

FREZ KULISTY 4-0STRZOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI

RE<6

+0.010

DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12

0

-0.005

0 0
-0.006 -0.008

» Powtoka na bazie (AL, Ti, Si) N zapewnia doskonata odporno$é na zuzycie i wykruszenia podczas obrébki

superstopow zaroodpornych.
¢ Powierzchnia czotowa z 4 ostrzami skrawajacymi idealnie nadaje sie takze do obrdébki w 5 osiach.

N

DC

Z )/rBHTA215° )
i e ——
o
a
RE L] APMX
LU

LF
N\ BHTA215° i
7 =
@E : : Ik
o
O
[m]

RE APMX

LF
b
_ N . B L |z
B 3
a

RE APMX
LF

2
Numer zaméwieniowy E‘; DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
K g
VQN4MBFR0100 [ ] 2 1.0 2 60 6 1.9 6 4 1
VAN4MBFR0150 [ ] 3 1.5 3 60 8 2.9 6 4 1
VQN4MBFR0200 [ ] 4 2.0 8 60 - - 6 4 2
VQN4MBFR0250 [ ] 5 2.5 12 60 - - 6 4 2
VQN4MBFR0300 [ ] 6 3.0 12 60 — — 6 4 3
VQN4MBFR0400 [ 8 4.0 14 70 - - 8 4 3
VAN4MBFR0500 [ 10 5.0 18 80 — — 10 4 3
VAN4MBFR0600 [ ] 12 6.0 22 80 - - 12 4 3
il
N
120 '{c’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIAVQ

VQN4MBF

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

as15° a>15°
Materiat obrabiany RE ap
n f ae n f ae
1.0 6300 180 0.40 6300 310 0.50 0.2
1.5 4200 170 0.60 4200 340 0.75 0.3
Superstop zaroodpornych na bazie 2.0 3100 190 0.80 3100 320 1.00 0.4
niklu 2.5 2500 150 1.00 2500 250 1.25 0.5
Inconel®718, Inconel®713C, 3.0 2100 170 1.20 2100 250 1.50 0.6
WASPALOY® itp. 4.0 1500 130 1.60 1500 190 2.00 0.8
5.0 1200 100 2.00 1200 200 2.50 1.0
6.0 1000 130 2.40 1000 170 3.00 1.2

1. Podczas obrdbki superstopéw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapic¢ drgania.
Nalezy wtedy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
4. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.

Frez trzpieniowy

ae: skok

posuwu
wgtebnego
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SERIAVQ

VQ4SVB @

FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA , 4-OSTRZOWY,
ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

RN v I SN

DN
IN]

e
DC
|
DCONMS

X
m

APMX

LU

LF

DN

LN , , i
NN

-0.02 RE APMX
D4=6 8<D4<10 D4=20 LU

0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011

o
(@}
A
SRR
DC
DCONMS

e 4-ostrzowy antywibracyjny frez palcowy kulisty z powtoka VQ.
¢ Najlepszy wybér do obrébki wykanczajace;.

2
Numer zaméwieniowy _?'3'. DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
& 5
VQ4SVBR0O100 ([ ] 2 1 & 50 5 1.9 6 4 1
VQ4SVBR0O150 [ 3 1.5 4.5 50 7.5 2.9 6 4 1
VQ4SVBR0200 [ ] 4 2 6 50 10 3.9 6 4 1
VQ4SVBR0250 [ ] 5 2.5 7.5 50 12.5 4.9 6 4 1
VQ4SVBR0O300 [ ] 6 3 9 50 15 5.85 6 4 2
VQ4SVBR0O400 [ ] 8 4 12 60 20 7.85 8 4 2
VQ4SVBR0500 [ ] 10 5 15 70 25 9.7 10 4 2
VQ4SVBR0600 [ ] 12 6 18 75 30 1.7 12 4 2
il
N
122 '{c’

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 121



SERIAVQ

VQ4SVB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA ODSADZEN (ROWKOW)

as15° a>15°
Materiat obrabiany RE ap pf
n Vf n Vf
R 1 40000 8000 40000 8000 0.1 0.5
R 15 32000 7700 32000 7700 0.2 0.7
Stale weglowe, R 2 24000 5800 24000 5800 0.3 1
Stopowe, R 25 19000 5300 19000 5300 0.4 1.2
Konstrukcyjne, R 3 16000 4800 16000 4800 0.5 1.5
Ulepszane cieplnie R 4 12000 4300 12000 4300 0.8 2
R5 9600 4100 9600 4100 1 2.5
R 6 8000 4000 8000 4000 1.2 3
R 1 36000 6500 24000 2900 0.1 0.5
' ' R 15 24000 4800 16000 1900 0.2 0.7
M é:osgjrt‘;t‘;ﬁe stale nierdzewne, R 2 18000 4000 12000 1700 03 1
Hartowane stale nierdzewne, R 25 14400 3500 9600 1500 0.4 1.2
2:0[3 kqballjtowo-chromowy. R3 12000 3200 8000 1400 0.5 1.5
Fee:‘ri/tr;/fzrnéei}vrvnnaertenzytyczne R 4 9000 3200 6000 1400 0.8 :
RS 7200 3000 4800 1300 1 2.5
R 6 6000 3000 4000 1300 1.2 3
R 1 40000 8000 38000 4500 0.1 0.5
R 15 38000 9100 25000 3800 0.2 0.7
R 2 29000 7000 19000 3300 0.3 1
Miedz, R 25 23000 6400 15000 3100 0.4 1.2
Stopy miedzi R 3 19000 5700 13000 2600 0.5 1.5
R 4 14000 5000 9600 2300 0.8 2
RS 12000 5100 7700 2200 1 2.5
R 6 9600 4800 6400 2200 1.2 3
R 1 9600 960 6400 510 0.08 0.2
R 15 6400 640 4200 340 0.1 0.3
R 2 4800 580 3200 260 0.1 0.4
Stopy zaroodporne R 25 3800 530 2500 250 0.2 0.5
R 3 3200 500 2100 210 0.2 0.6
R4 2400 430 1600 190 0.4 0.8
RS 2000 420 1300 180 0.5 1
R 6 1700 350 1100 150 0.6 1.2

7. ot

1. Powtoka VQ ma niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
dotykowym elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugoéci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym [nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2. Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiagnad, stosujac chtodziwo
emulsyjne.

3. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywno$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska.

Wtedy nalezy proporcjonalnie zmniejszy¢ posuw i predkosc.
4. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

Frez palcowy
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VQ4WB

WIELOFUNKCYJNY FREZ LIZAKOWY, KROTKA CZESC
ROBOCZA, 4-0STRZOWY

BE v I SN

DN

N\ BHTA212° "
0 7 b3
Bl e : — : 4 |3
[&]
o
RE
|| APMX
- LU
0.5<RE<3 LF
+0.01
4<DCONMS<6
@ 0
-0.008
¢ Wielofunkcyjny frez lizakowy do obrobki 5-osiowe;.
¢ Optymalny do gratowania, podciec i obrobki krzywoliniowych powierzchni wewnetrznych
N
2
Numer zaméwieniowy § DC RE APMX LF LU DN DCONMS  ZEFP
3
[=]
VQ4WBR0O050N06E280 () 1 0.5 0.88 50 6 0.62 4 4
VQ4WBRO065N08E280 [ ] 1.3 0.65 1.15 50 8 0.81 4 4
VQ4WBRO090NO6E280 (] 1.8 0.9 1.59 50 6 1.13 4 4
VQ4WBROT00N06E280 [ 2 1 1.77 60 6 1.26 6 4
VQ4WBRO140N16E280 [ J 2.8 1.4 2.47 60 16 1.77 6 4
VQ4WBRO0O150N08E280 [ J 3 1.5 2.65 60 8 1.9 6 4
VQ4WBRO0O190N12E280 [ J 3.8 1.9 3.36 60 12 2.37 6 4
VQ4WBR0200N12E280 [ ] 4 2 3.53 60 12 2.54 6 4
VQ4WBR0240N16E280 [ ] 4.8 2.4 4.24 70 16 3.06 6 4
VQ4WBR0250N12E280 (] 5 25 4.42 80 12 3.19 6 4
VQ4WBRO300N12E280 [} 6 3 5.3 80 12 3.83 6 4
1n
1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadow do ustawiania narzedzi N
S X . 124 Ve
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. (&4

Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu ustawczego z czujnikiem mechanicznym lub laserowym.

Zamowienia specjalne
W sprawie produktéw niestandardowych, nie pokazanych wyzej, prosimy o kontakt z naszym dziatem handlowym.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VQ4WB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FAZOWANIE (GRATOWANIE)

Materiat obrabiany DC RE n Vf Max. CF
1.0 0.5 19000 300 0.10
1.3 0.65 15000 420 0.13
1.8 0.9 11000 570 0.18
2.0 1.0 9500 610 0.20

Stale konstrukcyjne,

Stale weglowe, 2.8 1.4 6800 760 0.28
Stopy miedzi, 3.0 1.5 6400 770 0.30
Stale ulepszane cieplnie 38 19 5000 840 0.38
(-45HRC) : ' :
4.0 2.0 4800 880 0.40
4.8 2.4 4000 960 0.48
5.0 2.5 3800 970 0.50
6.0 3.0 3200 1000 0.60
1.0 0.5 14000 220 0.10
1.3 0.65 11000 310 0.13
M 1.8 0.9 8000 420 0.18
Austenityczne, 2.0 1.0 7200 460 0.20
Ferrytyczne i martenzytyczne stale
nierdzewne, 2.8 1.4 5100 570 0.28
Stale nierdzewne, utwardzane 3.0 1.5 4800 580 0.30
wydzieleniowo, stopy kobaltowo- 38 1.9 3800 640 0.38
chromowe, : : :
Stopy tytanu 4.0 2.0 3600 660 0.40
4.8 2.4 3000 720 0.48
5.0 2.5 2900 740 0.50
6.0 3.0 2400 770 0.60

w
o
o~
o

v
L
(&)

1+

OBROBKA WEWNETRZNYCH POWIERZCHNI PROFILOWYCH/ WYKONYWANIE PODCIEC

Materiat obrabiany DC RE n Vf ae

2.0 1.0 9500 460 0.03

Stale konstrukcyjne,

Stale weglowe, 3.0 1.5 6400 560 0.10
Stopy miedzi, 4.0 2.0 4800 650 0.14
Stale ulepszane cieplnie 5.0 25 3800 730 0.18
(-45HRC) ' ' '
6.0 3.0 3200 770 0.22
. Austenityczne, 2.0 1.0 7200 290 0.03
Ferrytyczne i martenzytyczne stale 3.0 15 4800 350 0.10
nierdzewne, Stale_ nler.dzewne, 40 20 3600 390 014
utwardzane wydzieleniowo, stopy
kobaltowo-chromowe, 5.0 2.5 2900 440 0.18
Stopy tytanu 6.0 3.0 2400 460 0.22

M. ‘ l

s
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VQ4WB

FREZOWANIE ROWKOW KULISTYCH

Materiat obrabiany DC RE n Vf ae Max. ae
i 2.0 1.0 9500 300 0.03 0.06
Stale konstrukcyjne,
Stale weglowe, 3.0 1.5 6400 380 0.10 0.20
Stopy miedzi, 4.0 2.0 4800 440 0.14 0.28
Stale ulepszane cieplnie 50 25 3800 490 0.18 0.54
(-45HRC) ' ' ' '
6.0 3.0 3200 510 0.22 0.88
Austenityczne, 2.0 1.0 7200 140 0.03 0.06
Ferrytyczne i martenzytyczne stale 3.0 15 4800 190 0.10 0.20
hierdzewne, Stale nierdzewne, 4.0 2.0 3600 230 0.14 0.28
utwardzane wydzieleniowo, stopy
kobaltowo-chromowe, 5.0 2.5 2900 260 0.18 0.54
Stopy tytanu 6.0 3.0 2400 270 0.22 0.88

M

ae Max. ae

ae .

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodno$c¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane.
Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywacé przyrzadu ustawczego z czujnikiem mechanicznym lub laserowym.

2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mniejsza od podanej w tabeli, posuw mozna zwiekszy¢.

3. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania
samowzbudne narzedzia podczas obrdbki, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

4. Dla frezéw z dtuga szyjka i promieniem naroza RE 0.5, 0.65, 0.9, 1.4, 1.9 i RE 2.4 nie zaleca sie frezowania profili wewnetrznych
i rowkéw kulistych.

5. Maksymalna dopuszczalna gteboko$¢ skrawania (Max ae) pozwala unikna¢ kolizji miedzy chwytem narzedzia a przedmiotem
obrabianym. Zaleca sie obrébke do gtebokosci Max ae w 2 - 4 przejsciach.
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SERIAVQ

VAT6UR LO: O

FREZ BARYLKOWY, FORMA STOZKOWA, CZESC UZYTKOWA
0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 6-OSTRZOWY

BE v I SN

RE1 RE2
2=
C 4 SN
s N
(92}
APMX =
=z
LF o
(@]
[m]
RE1 <4 RE2 <100
+0.01 +0.01
DCONMS <10 DCONMS =12
- 0.009 - 0.009
o
8
Numer s DC RE1 RE2 APMX LF DCONMS  ZEFP
zamowieniowy 2
a
VQT6URR020R075508 [ ] 8 2 75 21 90 8
VQT6URR0O20R085510 [ ] 10 2 85 26 100 10 6
VQT6URRO30R075510 [ 10 8 75 22 100 10
VQT6URRO40R100S12 [ 12 4 100 25 110 12
11
1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadow do ustawiania narzedzi Ny
S . . . L . . . , 127 {\Vc
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu ustawczego (&4

z mechanicznym czujnikiem dotykowym.

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



SERIAVQ

VAT6UR

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

KAT EFEKTYWNY
W tabeli ponizej podano zakresy kata pochylenia frezu przy obrébce czotem kulistym RE1 oraz powierzchnia boczna
RE2.

RE2
FREZOWANIE POWIERZCHNIA BOCZNA FREZU BARYLKOWEGO
L . Promien zaokraglenia
Promien naroza . . .
Numer powierzchni bocznej
P Kat efektywny
zamoéwieniowy
RE1 Kat efektywny RE2 Kat efektywny
VQT6URR020R075S08 2 76.6° 75 13.4° RE2
VQT6URR020R085510 2 74.5° 85 15.5°
VQT6URRO30R075510 3 76.4° 75 13.6° RE1 ‘
VQT6URRO40R100S12 4 78.3° 100 11.7°
Materiat obrabiany DC RE2 n Vf ap ae
8 75 8000 2400 0.78
Stale konstrukcyjne (<180HB]) 10 85 6400 1900 0.83
Stale weglowe, 0.005-0.3
zeliwa (180 - 280 HB) 10 i L0 00 U7l
12 100 5300 1600 0.89
8 75 3200 770 0.78
M Austenityczne stale nierdzewne 10 85 2500 600 0.83
(<200HB) 0.005-0.3
Stopy tytanu 10 75 2500 600 0.78
12 100 2100 500 0.89
8 75 16000 4800 0.78
. . 10 85 13000 3900 0.83
Stopy aluminum (Si < 5 %) 0.005-0.3
10 75 13000 3900 0.78
12 100 11000 3300 0.89

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu ustawczego
z mechanicznym czujnikiem dotykowym.
. Ten frez jest zalecany tylko do obrébki wykanczajacej.
3. Miejsce kontaktu czota kulistego i powierzchni bocznej frezu barytkowego zalezy od geometrii przedmiotu obrabianego
i kata nachylenia frezu. Parametry skrawania nalezy dobra¢ odpowiednio do miejsca kontaktu narzedzia z przedmiotem
obrabianym.

N

TABELA DO OBLICZANIA GLEBOKOSCI SKRAWANIA W ZALEZNOSCI 0D PROMIENIA POWIERZCHNI BOCZNEJ
| WYSOKO0SCI SLADU OBROBKOWEGO (H)

Materiat RE2 ::ﬁ;tz:fe;f‘(’:] 0.0001 | 0.0003 | 0.0005 | 0.0008 | 0.001 | 0.003 | 0.005 | 0.008
VQT6URRO20R075508 75 0245 | 0424 | 0548 | 0693 | 0775 | 1342 | 1732 | 2191
VQT6URRO20R085510 75 0245 | 0424 | 0548 | 0693 | 0775 | 1342 | 1732 | 2191
VQT6URRO30R075510 85 ap 0261 | 0452 | 0583 | 0738 | 0825 | 1428 | 1844 | 2332
VQT6URRO40R100512 100 0283 | 049 | 0632 |08 0.894 | 1549 | 2 2.53
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VQT6UR

RE1
FREZOWANIE POWIERZCHNIA CZOLOWA FREZU BARYLKOWEGO

Materiat obrabiany DC RE2 n Vf ap ae
8 2 16000 2400 0.4 1
Stale konstrukcyjne (<180HB]) 10 2 16000 2400 04 1
Stale weglowe,
12 4 8000 1200 0.8 2
8 2 6400 580 0.4 1
M Austenityczne stale nierdzewne 10 2 6400 580 04 1
(<200HB) :
Stopy tytanu 10 3 4200 380 0.6 1.5
12 4 3200 290 0.8 2
8 2 32000 4800 0.4 1
. . 10 2 32000 4800 0.4 1
Stopy aluminum (Si < 5 %)
10 3 21000 3200 0.6 1.5
12 4 16000 2400 0.8 2

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu ustawczego
z mechanicznym czujnikiem dotykowym.

2. Ten frez jest zalecany tylko do obrobki wykanczajacej.

3. Miejsce kontaktu czota kulistego i powierzchni bocznej frezu barytkowego zalezy od geometrii przedmiotu obrabianego
i kata nachylenia frezu. Parametry skrawania nalezy dobra¢ odpowiednio do miejsca kontaktu narzedzia z przedmiotem
obrabianym.
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SERIAVQ

SERIAVQ

REWOLUCYJNIE WYDAJNA OBROBKA
MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

INNOWACYJNA TECHNOLOGIA

Frezy trzpieniowe VQ pokryto nowo opracowana powtoka (AL, Cr)N, ktéra
charakteryzuje sie znacznie wyzsza odpornoscia na Scieranie. Powierzchnia
powtoki zostata wygtadzona, przez co uzyskano wyzsza gtadkosc powierzchni
obrabianych, nizsze opory skrawania i lepszy sptyw widra. Jest to kolejna
generacja pokrywanych frezéw trzpieniowych, charakteryzujaca sie

dtuzsza zywotnoscia przy obrébce stali nierdzewnych i innych materiatow
trudnoobrabialnych.

Powtoka VQ

*+*++* Gtadka powierzchnia
.ZERO-p Surface”

+e+se« Nowo opracowana
powtoka (AL, CrIN

«+++«« Bardzo twarde podtoze o bardzo Powtoki innych producentéw

drobnoziarnistej strukturze

TECHNOLOGIA "ZERO-p SURFACE"

Dzieki unikatowej technologii “ZERO-p
Surface”, zachowano ostra krawedz
skrawajaca. Zastosowanie poprzednich :
technologii czesto skutkowato zmniejszeniem T ' Powtoka VQ
ostrosci, natomiast dzieki technologii : :
"ZERO-p Surface” uzyskano gtadka, ostra
krawedz skrawajaca o dtuzszej zywotnosci.

Powtoka innego producenta

POWLOKA NA BAZIE (AL, Ti, Si)

Warstwa powtoki na bazie (AL, Ti, Si] N utrzymuje twardo$¢ i zaroodporno$¢ w najtrudniejszych warunkach skrawania
i jest stosowana we frezach trzpieniowych przeznaczonych do obrébki superstopow zaroodpornych na bazie niklu.

e+++=+ Nowa powtoka na bazie
(AL Ti, SiI N

s+ Gatunek najwyzszej jakosci -
bardzo wysoka odpornosc na
Scieranie

Powtoka VAN
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N

Zalecane parametry skrawania

)

RODZAJ OBROBKI

&
Nowe produkty i rozszerzenia serii z aktualnego
NEW wiosennego lub jesiennego katalogu Nowe Produkty,
ktdre nie zostaty jeszcze uwzglednione w najnowszym
Katalogu Gtownym.

Obrébka zgrubna

Produkty i rozszerzenia serii, ktore zostaty juz opublikowane
NEW w jednej z wczesniejszych wersji wiosennego lub jesiennego

katalogu Nowe Produkty, ale nie zostaty uwzglednione

w najnowszym Katalogu Gtownym.

Obrobka srednia

ZASTOSOWANIE

Obrébka lekka

Frezowanie ptaszczyzn

Obrobka potwykanczajaca

Fazowanie

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrobka superwykanczajaca

DOOGO®

Frezowanie czotowe

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie odsadzen

Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej
Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej jest
stosowany jako materiat podtoza.

Frezowanie walcowo-czotowe

Regularny Azotek Boru (CBN)
Zastosowano oryginalny CBN firmy Mitsubishi Materials.

Frezowanie rowkow

Ceramika

Zapewnia wysoka predkos¢ i duza wydajnos$¢ obrobki
superstopow dzieki doskonatej odpornosci na
wysokie temperatury.

Frezowanie kopiowe

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkoéw (HSS)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

Wysokostopowa stal szybkotnaca (HSS)
Materiatem podtoza jest wysokostopowa stal szybkotnaca.

Frezowanie rowkow z promieniem

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.

Frezy do rowkow teowych

06HCIHOCSOLHON
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RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

Powtoka SMART MIRACLE
Nowa gtadka i zwarta powtoka do wydajnego frezowania
materiatéw trudnoobrabialnych.

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

Powtoka CRN (azotku chromu)
Nowo opracowana powtoka z azotku chromu (CrN)
do obrobki elektrod miedzianych.

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona trwatos$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

Kat pochylenia rowka wiérowego
Oznacza kat pochylenia linii Srubowej freza
palcowego.

Powtoka MIRACLE
Konwencjonalna powtoka MIRACLE (ALTi)N.
Zalecana réwniez do obrébki na sucho (bez chtodziwa).

Kat wierzchotkowy
Okresla kat wierzchotkowy wiertta. Na przyktad pokazany
kat 140°.

Powtoka (AL, Ti)N
(AL Ti)N zapewnia wieksza uniwersalno$é.

Frez do obrdbki zgrubne;j

Wielowarstwowa powtoka (AL Ti,Cr)N
Szeroki zakres zastosowan: obrébka stali weglowych,
stopowych oraz hartowanych.

Zmienny kat spirali rowka widrowego

Powtoka IMPACT MIRACLE
Jednofazowa, nanokrystaliczna powtoka o wyzszej
twardosci i odpornosci cieplnej.

(=S s S JJleallee)

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

Powtoka MIRACLE
Oryginalna powtoka MIRACLE (AL TiIN. Zalecana réwniez
do obrdbki na sucho.

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

Typ X
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrébki kompozytéw
CFRP oraz oraz laminatéw CFRP/aluminium.

Typ XR
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to fo fo ¥ (o fo % o o o o (0 (o

Typ N
Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
&7 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na Scieranie i gtadkosc.

i!@

LOOGCC

tamacz widra




SYMBOLE

TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja srednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000909

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace
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Wewnetrzne kanaty chtodzace
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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  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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