2017.04

DC

FREZY TRZPIENIOWE Z DIAMENTOWA POWLOKA
DO OBROBKI MATERIALOW TWARDYCH | KRUCHYCH

2 MITSUBISHI MATERIALS



DC

FREZY TRZPIENIOWE SERII DC

FREZY TRZPIENIOWE Z DIAMENTOWA POWLOKA
DO OBROBKI MATERIALOW TWARDYCH | KRUCHYCH

TRWALE, NIEZAWODNE FREZY DO STABILNEJ OBROBKI

Kierunek odprowadzania
wiéra

DC2SB

IDEALNA GEOMETRIA - 0STRA KRAWEDZ SKRAWAJACA
0 WYSOKIEJ WYTRZYMALOSCI

Prosty rowek widrowy, ostra krawedz skrawajaca Dzieki temu
wior jest odprowadzany ku gérze i na zewnatrz, co zmniejsza
ryzyko przypadkowego uszkodzen blizej srodka freza.

NOWO OPRACOWANA POWLOKA DIAMENTOWA

Specjalnie opracowana powtoka.

Nowe technologie ulepszaja przyleganie powtoki

i jej strukture. Uzyskany w ten sposdb znaczny wzrost
odpornosci na Scieranie zapewnia dtuga trwatos¢ frezu
i niezawodnos$¢ podczas obrdébki materiatow twardych i
kruchych takich, jak weglik i korund.

DC2XLB

Kulisty frez trzpieniowy do obrobki weglikéw i innych
materiatdéw twardych i kruchych.
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DC - Kulisty frez trzpieniowy do obrébki weglikdw
i innych materiatéw twardych i kruchych.
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

DC

Dwukrotnie dtuzsza trwatos¢ freza w porownaniu z frezami konwencjonalnymi.

Weglik o strukturze Zuzycie scierne krawedzi skrawajacej

Materiat ultradrobnoziarnistej / HRA 91.0
Po 26 m obrébki
Typ freza DC2SBR0100 DC2SB
n (min~") 30.000
Ve (m/min) 82
f (mm/min) 300
fz (mm/zab) 0.005
ap (mm) 0.1
ae (mm) 0.3
Rodzaj obrébki Obrébka bez chtodzenia
Obrabiarka HSK-E25 L
Po 26 m obrobki
Producent A
+80%
Po 23 m obrobki
Producent B
0 10 20 30 40 50
Dtugos¢ skrawania (m)
Materiat Weglik o strukturze Zuzycie scierne krawedzi skrawajacej
ultradrobnoziarnistej / HRA 91.0
Po 40 m obrobki
Typ freza DC2SBR0300 DC2SB
n (min-") 20.000
Ve (m/min) 135
f (mm/min) 200
fz (mm/zab) 0.005
ap (mm) 0.2
ae (mm) 0.4
Rodzaj obrdbki Obrébka bez chtodzenia
Obrabiarka Centrum obrébcze (RS20) .
Po 34 m obrobki
Frez konwencjonalny
0 10 20 30 40 50

Dtugoé¢ skrawania (m)
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PRZYKLAD APLIKACJI

FORMA Z WEGLIKA SPIEKANEGO

€ Wymiary gniazda formy 24 x21.6 x5 mm

E Materiat CIS VM-20 (92 HRA]

2 Frez DC2SB

% Rodzaj obrébki Nadmuch powietrza

% Obrabiarka Centrum obrébcze (RS20)

]
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© Czas skrawania: 219 min Liczba zuzytych frezow: 4

Naddatek Czas skrawania

Proces Wielkosé n Vf ap ae na obrobke him:s Liczba frezow
wykanczajaca T

Obrébka zgrubna R2 24.000 240 0.2 0.4 0.1 2:12:24 2

Obrdbka $rednia R1 30.000 300 0.1 0.3 0.05 0:49:20 1

Obrobka wykanczajaca R1 30.000 300 0.1 0.1 0 0:37:30 1
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FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2-0STRZOWY,
DO OBROBKI MATERIALOW TWARDYCH | KRUCHYCH
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e DC - Kulisty frez trzpieniowy do obrébki weglikéw i innych materiatéw twardych i kruchych.
Numer zamoéwieniowy Dostepnos¢ DC RE APMX LF DCON ZEFP Typ
DC2SBR0010 [ ] 0.2 0.1 0.12 50 4 2 1
DC2SBR0020 [ ] 0.4 0.2 0.24 50 4 2 1
DC2SBR0030 ([ ] 0.6 0.3 0.42 50 4 2 1
DC2SBR0040 [ ] 0.8 0.4 0.56 50 4 2 1
DC2SBR0050 (J 1 0.5 0.7 50 4 2 1
DC2SBR0075 [ J 1.5 0.75 1 50 4 2 1
DC2SBR0100 (] 2 1 1.4 50 4 2 1
DC2SBR0150 [ ] 3 1.5 2.1 60 6 2 1
DC2SBR0200 ([ ] 4 2 2.8 60 6 2 1
DC2SBR0250 ([ ] 5 2.5 3.5 60 6 2 1
DC2SBR0300 ([ ] 6 & 4.2 60 6 2 2
N
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

DC

Materiat obrabiany DC RE n Vf ap ae
0.2 0.1 30.000 100 0.01 0.01
0.4 0.2 30.000 150 0.02 0.08
0.6 0.3 30.000 200 0.03 0.14
0.8 0.4 30.000 250 0.04 0.19
1 0.5 30.000 300 0.05 0.25
Weglik 1.5 0.75 30.000 300 0.075 0.275
2 1 30.000 300 0.1 0.3
3 1.5 27.500 275 0.125 0.33
4 2 24.000 240 0.15 0.35
5 2.5 22.000 220 0.175 0.37
6 3 20.000 200 0.2 0.4
0.2 0.1 30.000 100 0.01 0.01
0.4 0.2 30.000 150 0.02 0.08
0.6 0.3 30.000 200 0.03 0.14
0.8 0.4 30.000 250 0.04 0.19
1 0.5 30.000 300 0.05 0.25
Korund-cyrkonia 1.5 0.75 30.000 300 0.075 0.275
2 1 30.000 300 0.1 0.3
3 1.5 27.500 275 0.125 0.33
4 2 24.000 240 0.15 0.35
5 2.5 22.000 220 0.175 0.37
6 3 20.000 200 0.2 0.4
0.2 0.1 30.000 50 0.005 0.005
0.4 0.2 30.000 75 0.01 0.04
0.6 0.3 30.000 100 0.015 0.07
0.8 0.4 30.000 125 0.02 0.095
i 1 0.5 30.000 150 0.025 0.125
vaoi!t EZZ::E 15 0.75 30.000 150 0.038 0.138
2 1 30.000 150 0.05 0.15
3 1.5 27.500 138 0.063 0.165
4 2 24.000 120 0.075 0.175
5 2.5 22.000 110 0.088 0.185
6 8 20.000 100 0.1 0.2
0.2 0.1 30.000 150 0.015 0.015
0.4 0.2 30.000 225 0.03 0.12
0.6 0.3 30.000 300 0.045 0.21
0.8 0.4 30.000 375 0.06 0.285
1 0.5 30.000 450 0.075 0.375
Szkto kwarcowe 1.5 0.75 30.000 450 0.113 0.413
2 1 30.000 450 0.15 0.45
3 1.3 27.500 413 0.188 0.495
4 2 24.000 360 0.225 0.525
5 2.5 22.000 330 0.263 0.555
6 3 20.000 300 0.3 0.6
ae
=
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1. Parametry frezowania podane wyzej dotycza weglika VM-40 wg normy CIS (90 HRA).
moze spowodowac obnizenie trwatosci freza.

Usuwac¢ powstajacy widr, ktéry przylega do narzedzia.
4. W zaleznoéci od typu materiatu parametry skrawania moga wymagac¢ korekty.

. Podczas frezowania materiatéw twardych i kruchych, za wyjatkiem weglika j.w., zaleca sie uzycie chtodziwa wodorozcierczalnego.

. Zaleca sie frezowanie weglika spiekanego z nadmuchem powietrza lub bez chtodzenia (na sucho). Uwaga: Uzycie chtodziwa lub mgty olejowe;]

5. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest niska lub jesli wystapia drgania narzedzia podczas obrébki i hatas,

zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

. Zaleca sie podjecie dziatan zapobiegajacych penetracji drobnego widra do wewnatrz mechanizmu obrabiarki.
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DC2XLB L3P

FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2-0STRZOWY, DLUGA
SZYJKA, DO OBROBKI MATERIALOW TWARDYCH | KRUCHYCH
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e DC - Kulisty frez trzpieniowy z dtuga szyjka, do obrobki weglikdw i innych materiatow twardych i kruchych.
Numer zamodwieniowy Dostepnos¢ DC RE APMX LF LU DN DCON ZEFP Typ
DC2XLBR0OO10NOO5 * 0.2 0.1 0.12 50 0.5 0.18 4 2 1
DC2XLBR0020NOQ10 [ ] 0.4 0.2 0.24 50 1 0.36 4 2 1
DC2XLBR0O030NO15 * 0.6 0.3 0.36 50 1.5 0.56 4 2 1
DC2XLBR0040N020 * 0.8 0.4 0.48 50 2 0.76 4 2 1
DC2XLBR0O050N025 [ ] 1 0.5 0.6 50 2.5 0.96 4 2 1
DC2XLBR0O050N050 * 1 0.5 0.6 50 S 0.96 4 2 1
DC2XLBR0O075N038 * 1.5 0.75 0.9 50 3.8 1.44 4 2 1
DC2XLBR0O100N060 [ ] 2 1 1.2 50 6 1.94 4 2 1
DC2XLBR0O100N100 * 2 1 1.2 50 10 1.94 4 2 1
DC2XLBR0O150N080 * 3 1.5 1.8 60 8 2.9 6 2 1
DC2XLBR0200N100 * 4 2 2.4 60 10 3.9 6 2 1
DC2XLBR0250N 100 * 5 2.5 3 60 10 4.9 6 2 1
DC2XLBR0O300N100 * 6 3 3.6 60 10 5.85 6 2 2
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC RE LU n Vf ap ae
0.2 0.1 0.5 30.000 30 0.005 0.01
0.4 0.2 1 30.000 100 0.015 0.08
0.6 0.3 1.5 30.000 200 0.03 0.14
0.8 0.4 2 30.000 250 0.04 0.19
1 0.5 2.5 30.000 300 0.05 0.25
1 0.5 5 30.000 300 0.05 0.25
Weglik 1.5 0.75 3.8 30.000 300 0.075 0.275
2 1 6 30.000 300 0.1 0.3
2 1 10 30.000 300 0.1 0.3
3 1.5 8 27.500 275 0.125 0.33
4 2 10 24.000 240 0.15 0.35
5 2.5 10 22.000 220 0.175 0.37
6 3 10 20.000 200 0.2 0.4
0.2 0.1 0.5 30.000 30 0.005 0.01
0.4 0.2 1 30.000 100 0.015 0.08
0.6 0.3 1.5 30.000 200 0.03 0.14
0.8 0.4 2 30.000 250 0.04 0.19
1 0.5 2.5 30.000 300 0.05 0.25
1 0.5 5 30.000 300 0.05 0.25
Korund-cyrkonia 1.5 0.75 3.8 30.000 300 0.075 0.275
2 1 b 30.000 300 0.1 0.3
2 1 10 30.000 300 0.1 0.3
3 1.5 8 27.500 275 0.125 0.33
4 2 10 24.000 240 0.15 0.35
5 2.5 10 22.000 220 0.175 0.37
6 3 10 20.000 200 0.2 0.4
0.2 0.1 0.5 30.000 15 0.003 0.005
0.4 0.2 1 30.000 50 0.008 0.04
0.6 0.3 1.5 30.000 100 0.015 0.07
0.8 0.4 2 30.000 125 0.02 0.095
1 0.5 2.5 30.000 150 0.025 0.125
Weglik krzemu 1 0.5 5 30.000 150 0.025 0.125
/-\z'otek Krzemu 1.5 0.75 3.8 30.000 150 0.038 0.138
2 1 6 30.000 150 0.05 0.15
2 1 10 30.000 150 0.05 0.15
3 1.5 8 27.500 138 0.063 0.165
4 2 10 24.000 120 0.075 0.175
5 2.5 10 22.000 110 0.088 0.185
6 3 10 20.000 100 0.1 0.2
0.2 0.1 0.5 30.000 45 0.008 0.015
0.4 0.2 1 30.000 150 0.023 0.12
0.6 0.3 1.5 30.000 300 0.045 0.21
0.8 0.4 2 30.000 375 0.06 0.285
1 0.5 2.5 30.000 450 0.075 0.375
1 0.5 5 30.000 450 0.075 0.375
Szkto kwarcowe 1.5 0.75 3.8 30.000 450 0.113 0.413
2 1 6 30.000 450 0.15 0.45
2 1 10 30.000 450 0.15 0.45
3 1.5 8 27.500 413 0.188 0.495
4 2 10 24.000 360 0.225 0.525
5 2.5 10 22.000 330 0.263 0.555
6 3 10 20.000 300 0.3 0.6
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. Parametry frezowania podane wyzej dotycza weglika VM-40 wg normy CIS (90 HRA).

2. Zaleca sie frezowanie weglika spiekanego z nadmuchem powietrza lub bez chtodzenia (na sucho). Uwaga: Uzycie chtodziwa lub mgty olejowej
moze spowodowac obnizenie trwatosci freza.

3. Podczas frezowania materiatéw twardych i kruchych, za wyjatkiem weglika j.w., zaleca sie uzycie chtodziwa wodorozcienczalnego.
Usuwac¢ powstajacy widr, ktéry przylega do narzedzia.

4. W zaleznoéci od typu materiatu parametry skrawania moga wymagacé korekty.

5. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest niska lub jesli wystapia drgania narzedzia podczas obrébki i hatas,
zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

6. Zaleca sie podjecie dziatan zapobiegajacych penetracji drobnego wiéra do wewnatrz mechanizmu obrabiarki.
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SYMBOLE

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




SYMBOLE

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!@
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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

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace




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

DYSTRYBUTOR:
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Opublikowano przez: & MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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