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SERIA FREZOW TARCZOWYCH

FREZOWANIE WALCOWO-CZO0tOWE ZA POMOCA
DWUSTRONNYCH PLYTEK DO FREZOW SERII DCV -
NISKIE OPORY SKRAWANIA




Seria frezéw tarczowych

DCV3/DCV4 / DCV5

WYMIENNE PLYTKI

EKONOMICZNA KONSTRUKCJA PLYTEK
Ptytki obwodowe z 4 krawedziami skrawajacymi.

PEWNE MOCOWANIE

Specjalna konstrukcja gniazd gwarantuje pewne
mocowanie ptytek o réznych promieniach naroza.

Promien naroza R 0.4 mm

Promien naroza R 4.0 mm do DCV3
Promien naroza R 5.0 mm do DCV4
Promien naroza R 7.0 mm do DCV5

eecccccccccce

Gtowica z zamontowanymi ptytkami: GAMF: + 8° GAMP: + 3°

PLYTKI O NISKICH OPORACH SKRAWANIA - OSTRE KRAWEDZIE SKRAWAJACE

ceescssees  Wytrzymata krawedﬁ cessscee
skrawajaca (wypukta)

«s«» Dwustopniowa, tukowa
powierzchnia natarcia



Seria frezow tarczowych
lus...

WASKA TOLERANCJA PROMIENIA NAROZA

PRECYZYJNE PLYTKI UMOZLIWIAJACE UZYSKANIE DOKLADNEGO PROMIENIA NAROZA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO.

R0.4-R 3.0 mm R3.0-R7.0 mm
JEDNAKOWA GEOMETRIA
Szerokos$¢ i srednica skrawania nie ulegaja zmianie nawet w przypadku uzycia ptytek o innym promieniu naroza.

1% e

BOGATY WYBOR PROMIENI NAROZA

DCV3=RO0.4-R4.0mm DCV4 =R 0.4 - R 5.0 mm DCV5=R0.4-R7.0mm




Seria frezow tarczowych
MP1220/MP1230*/MP1240*

WIELOWARSTWOWA POWLOKA PVD DO FREZOWANIA

JEDNA SERIA PLYTEK, KTORA ROZWIAZUJE WSZYSTKIE PROBLEMY PODCZAS SKRAWANIA STALI
WEGLOWYCH, NIERDZEWNYCH, STOPOW ZAROODPORNYCH | STOPOW TYTANU.

POWLOKA GENE-TENAX

Dzieki kontrolowaniu struktury powtoki na poziomie nanowymiaréw, znacznie zmniejszono uszkodzenia tej powtoki
w poréwnaniu do powtok konwencjonalnych. Dzieki naniesieniu kilku warstw powtok jedna na druga, uzyskano
jednoczesne zwiekszenie odpornosci cieplnej, na Scieranie i na powstawanie narostu. Opracowana powtoka jest
takze znacznie mniej podatna na pekanie i ma wieksza przyczepno$¢, dzieki czemu uzyskano najbardziej stabilny
gatunek do frezowania.

.+« TECHNOLOGIA Al-RICH, POWLOKA NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornos¢ na Scieranie i odpornos¢ cieplna.

eecec« ORYGINALNA POWLOKA KOMPOZYTOWA NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornosé na utlenianie i powstawanie

_ . _..,.A narostu.

Widok powtoki Gene-Tenax
w powiekszeniu

e00cccccccccccccssscccccccccco0c s e Techno[ogia zapewniaja’ca W|e’ksza‘ s|te’ adhezji_

Specjalne podtoze na bazie
weglika

WYZSZA CIAGLIWOSC, DO OBROBKI SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

USZKODZENIA PODCZAS
OBROBKI ZELIWA

Krawedz skrawajaca odporna
na zuzycie podczas obrdbki
zeliwa sferoidalnego
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Pekniecia cieplne

[1:Seria MP200 [ Konwencjonalna powtoka PVD *Niedostepne dla seria frezéw tarczowych



Seria frezow tarczowych
NEW lus...

NOWA TECHNOLOGIA WIELOWARSTWOWA

Dzieki zastosowaniu nowej technologii wielowarstwowej udato sie zapobiec propagacji peknie¢ i znaczaco
zwiekszy¢ odpornos¢ na pekanie w porownaniu z konwencjonalna technologia.

SERIA MP1200 Z POWLOKA W TECHNOLOGII WIELOWARSTWOWEJ POWLOKA W TECHNOLOGII KONWENCJONALNEJ
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Zapobiega propagacji pekniec¢

SYSTEM OBEJMUJACY KILKA GATUNKOW

Metoda symulacji przeprowadzono precyzyjna analize obciazen i temperatur krawedzi skrawajacej, podczas
obrébki réznych materiatéw. Doprowadzito to do opracowania trzech réznych gatunkow, z odmiennymi podtozami
dla uzyskania optymalnej wydajnosci skrawania réznych materiatéw obrabianych. Dzieki temu uzyskano najlepsza
wydajnos¢ obrobki w réznych aplikacjach.

MP1220 * MP1240*
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WYTYCZNE DOBORU
. . Stopy tytanu,
Stale konstrukcyjne, stale weglowe Stale nierdzewne Stopy zaroodporne
¢ Materiaty twarde e Gatunek ciagliwy
e Stabilna obrébka e Niestabilna obrébka
¢ Nacisk na odpornosc¢ na scieranie ¢ Nacisk na odpornos¢ na pekniecia
i wtasnosci mechaniczne i odpornosc cieplna

*Niedostepne dla seria frezow tarczowych



Seria frezéw tarczowych
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Maks. APMX: 8.6 mm
FREZ NASADZANY DWUSTRONNY

DC ZNF LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KwWw u

80 - 99.9 8 20.0 27 40 7 —
100 - 124.9 10 212 27.0 32 46 8 — LNGUQ9
125 -160.0 12 35.0 40 58 10 —
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Najwieksza szeroko$¢ CW: 17.2 mm

Cw

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZNF ZNP LF = OAL cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n

80- 99.9 4 8 12-17.2 20.0 27 40 7 =
100 - 124.9 5 10 212 12-17.2 27.0 32 46 8 - LNGUOQ9
125 -160.0 6 12 12-17.2 35.0 40 55 10 -

1/1

1. Dla kazdej $srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 17 V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl], w celu uzyskania szczeg6towych informacji '\v
na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych
Ltus...
&8 02

DCSFMS
DCONMS

Maks. APMX: 8.6 mm
FREZ NASADZANY DWUSTRONNY

DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS Kww n

80- 99.9 8 50 20.0 27 40 12.4 -
100 - 124.9 10 60 27.0 32 46 14.4 - LNGUO09
125 -160.0 12 60 35.0 40 55 16.4 -
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L Najwieksza szeroko$¢ CW: 17.2 mm
FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY
DC ZEFP LF cw CDX DCONMS  DCSFMS KWW u
80- 99.9 8 50 12-17.2 20.0 27 40 12.4 =
100 - 124.9 10 60 12-17.2 27.0 32 46 14.4 - LNGUOQ9
125 -160.0 12 60 12-17.2 35.0 40 55 16.4 -
1/1
1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 17 ’V‘
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl], w celu uzyskania szczeg6towych informacji '\Cq

na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych

DCV3

CZESCI ZAPASOWE

Q\\\\\% TQ (Nm)
Typ gtowicy S

Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu

DCV3 LNGU0906¢ s TS304 1.5 TKY08W MK1KS
PLYTKI
Numer zaméwieniowy "E" g z ﬁg % L LE S S10 RE1T W1 Ksztatt Pokazanog;:’,:‘;izrv';rsﬁprawe

EeH5<s &
LNGU090604PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 0.4 6 Wi
LNGU090608PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 08 6 q@
LNGU090612PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 1.2 6
LNGU090616PNER-M ® R G E 9 8.6 6 8.5 1.6 6 wl
LNGU090620PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 2 6 -
LNGU090624PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 24 6 %
LNGU090630PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 3 6 S1o
LNGU090640PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 4 6
LNGU090604PNEL-M ® L G B 9 8.6 6 85 0.4 6
LNGU090608PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 08 6 | 7
LNGU090612PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 8.5 1.2 6
LNGU090616PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 8.5 1.6 6
LNGU090620PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 2 6
LNGU090624PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 24 6
LNGU090630PNEL-M o L G B 9 8.6 6 85 3 6 S
LNGU090640PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 4 6

11

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. [J: Produkcja wytacznie na zamdwienie.



Seria frezéw tarczowych

lus...
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Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 12.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 11.4mm
DC ZEFP LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KwWw u
80- 99.9 8 20.0 27 40 7 —
100 - 124.9 10 27.0 32 46 8 —
18 LNGU13
125 - 159.9 12 35.0 40 55 10 —
160 - 200 14 52.5 40 55 10 —
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Najwieksza szeroko$¢ CW: 24 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n

80- 99.9 4 18-24 20.0 27 40 7 -
100 - 124.9 5 18-24 27.0 32 46 8
LNGU13
125 -159.9 6 18-24 35.0 40 55 10 =
160 - 200 7 18-24 52.5 40 55 10 —
1/1

1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 17 'V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczeg6towych (4
informacji na temat geometrii innych niz przedstawione.
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Seria frezéw tarczowych
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Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 12.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1> 3.0 mm 114 mm
DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS KWW n
80- 99.9 8-10 50 20 27 40 12.4 =
100 - 124.9 10-12 60 27 32 46 14.4
LNGU13
125 - 159.9 12- 14 60 35 40 55 16.4 -
160 - 200 14-20 70 52.5 40 55 16.4 -
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Najwieksza szerokos¢ CW: 24 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW u

80- 99.9 8-10 50 18-24 20 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10-12 60 18-24 27 32 46 14.4 —
LNGU13
125 -159.9 12-14 60 18-24 85 40 55 16.4 —
160 - 200 14-20 70 18-24 52.5 40 55 16.4 —
11
1. Dla kazdej srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 17 "V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl], w celu uzyskania szczeg6towych informacji (X4

na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych
lus...

DCV4

CZESCI ZAPASOWE

. %\\\% TQ (Nm) % j

Typ gtowicy ¢
Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu
DCV4 LNGU1308¢x: TS406 & TKY15T MK1KS
PLYTKI
Numerzaméwieniowy § i % % g L LE S S10 RE1 RE2 W1 Ksztatt Pokazanog;?,gj:uaersﬂpmwe
Bge:il

LNGU130804PNER-M % @ R G E 130 122 80 11.0 04 08 80
LNGU130804PNEL-M % e L G E 130 122 80 11.0 04 08 80
LNGU130808PNER-M % @ R G E 130 122 80 11.0 0.8 08 80
LNGU130808PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 08 08 80
LNGU130812PNER-M % e R G E 130 122 80 110 12 08 80
LNGU130812PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 12 08 80
LNGU130816PNER-M % @ R G E 130 122 80 11.0 1.6 08 80
LNGU130816PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 1.6 08 80
LNGU130820PNER-M % e R G E 130 122 80 11.0 20 08 80
LNGU130820PNEL-M % e L G E 130 122 80 11.0 20 08 80 —LQ\@
LNGU130824PNER-M % e R G E 130 122 80 11.0 24 08 80 .
LNGU130824PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 24 08 80
LNGU130830PNER-M @ e R G E 130 114 80 110 3.0 1.6 80 |-
LNGU130830PNEL-M @ e L G E 130 114 80 110 30 1.6 80 6>'
LNGU130840PNER-M % @ R G E 130 114 80 11.0 40 1.6 80 S1 <&
LNGU130840PNEL-M % e L G E 130 114 80 110 40 1.6 80
LNGU130850PNER-M % e R G E 130 114 80 110 50 1.6 80
LNGU130850PNEL-M % e L G E 130 114 80 110 50 1.6 80 y ’
LNGU130804PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 04 08 80
LNGU130804PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 04 08 80
LNGU130808PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 0.8 08 80
LNGU130808PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 0.8 08 80
LNGU130812PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 12 08 80
LNGU130812PNEL-R ® @ @ L G E 13.0 122 80 110 1.2 08 80 s
LNGU130816PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 1.6 08 80
LNGU130816PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 16 08 80
LNGU130820PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 20 08 80
LNGU130820PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 20 08 80
LNGU130824PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 24 08 80
LNGU130824PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 24 08 80
LNGU130830PNER-R * @ @ R G E 130 114 80 11.0 30 1.6 80
LNGU130830PNEL-R ® ¢ @ L G E 130 114 80 110 30 1.6 80
LNGU130840PNER-R * @ @ R G E 13.0 114 80 11.0 40 1.6 80
LNGU130840PNEL-R * @ @ L G E 13.0 114 80 11.0 40 1.6 80
LNGU130850PNER-R * @ @ R G E 13.0 114 80 11.0 50 1.6 80
LNGU130850PNEL-R * @ @ L G E 13.0 114 80 11.0 50 1.6 80

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. [J: Produkcja wytacznie na zaméwienie.

1/1
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Seria frezéw tarczowych
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Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 16.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 15.4mm
DC ZEFP LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KWW n
100 - 124.9 8 27.0 32 L6 8 —
125 -159.9 10 35.0 40 55 10 —
23 LNGU17
160 - 199.9 12 52.5 40 55} 10 —
200 - 250 16 65.0 50 70 12 —
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Najwieksza szeroko$¢ CW: 32 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP cw CDX DCONMS DCSFMS Kww n

100 - 124.9 8 27.0 32 46 8 -
125 -159.9 10 35.0 40 55 10 -
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12 52.5 40 55 10 -
200 - 250 16 65.0 50 70 12 -
11
1. Dla kazdej srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 17 "V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczeg6towych informacji (X 4

na temat geometrii innych niz przedstawione.



Seria frezéw tarczowych
Ltus...
&8 02

DCSFMS
DCONMS

Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 16.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 15.4mm
DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS KwWw n
100 - 124.9 8-10 50 27 32 L6 14.4 —
125 -159.9 10-12 60 35 40 55 16.4 LNGU17
160 - 199.9 12-14 60 52.5 40 55| 16.4 —
200 - 250.0 14-20 70 65 40 70 16.4 —
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Najwieksza szeroko$¢ CW: 32 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n

100 - 124.9 8-10 60 27 32 46 14.4 —
125-159.9 10-12 60 35 40 55 16.4 —
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12-14 70 52.5 40 55 16.4 —
200 - 250.0 14 -20 70 65 40 70 16.4 —
11

1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 17 "V?

(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji (4

na temat geometrii innych niz przedstawione.

13
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Seria frezéw tarczowych

DCV5

CZESCI ZAPASOWE

. %\\\% TQ (Nm) % j

Typ gtowicy ¢
Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu
DCV5 LNGU1710¢3 TS53 7.5 TKY25T MK1KS
PLYTKI
Numer zaméwieniowy S & £ 2 2 L LE S 510 RE1 RE2 W1 DI Ksztatt Geometria
> 53 2 Pokazano ptytke w wersji prawe
$s2:%

LNGU171004PNER-R ® ® R G E 170 162 100 13.0 0.4 0.8 10.0 5.5
LNGU171004PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 04 08 10.0 55
LNGU171008PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 08 08 10.0 55 w1 Qg/q,
LNGU171008PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 08 08 10.0 55 -
LNGU171012PNER-R ® ® R G E 170 162 100 13.0 1.2 0.8 10.0 5.5
LNGU171012PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 1.2 0.8 10.0 5.5 =]l
LNGU171016PNER-R ® ® R G E 170 162 100 13.0 1.6 0.8 10.0 55 b
LNGU171016PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 13.0 1.6 0.8 10.0 55 s10 ,%\/
LNGU171020PNER-R ® ® R G E 170 162 100 130 20 08 10.0 55
LNGU171020PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 130 20 08 10.0 55
LNGU171024PNER-R ® ® R G E 170 162 100 13.0 24 0.8 10.0 5.5 y .
LNGU171024PNEL-R ® ® L G E 170 162 100 13.0 24 0.8 10.0 5.5
LNGU171030PNER-R ® ® R G E 170 154 100 13.0 3.0 1.6 10.0 5.5
LNGU171030PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 13.0 3.0 1.6 10.0 55
LNGU171040PNER-R ® ® R G E 170 154 100 13.0 4.0 1.6 10.0 5.5
LNGU171040PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 40 1.6 10.0 55
LNGU171050PNER-R ® ® R G E 170 154 100 130 50 1.6 10.0 55
LNGU171050PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 13.0 50 1.6 100 55
LNGU171060PNER-R ® ® R G E 170 154 100 13.0 6.0 1.6 10.0 55
LNGU171060PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 13.0 6.0 1.6 10.0 55
LNGU171070PNER-R ® ® R G E 170 154 100 13.0 7.0 1.6 10.0 5.5
LNGU171070PNEL-R ® ® L G E 170 154 100 130 70 1.6 10.0 55

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. [J: Produkcja wytacznie na zamdwienie.
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Seria frezow tarczowych
lus...

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Narzedzie DCV4 @ 300 mm DCV4 @ 160 mm
Typ ptytki (gatunek) LNGU130804PNER-M (VP15TF) LNGU130804PNER-M (VP15TF)
Szczeka hamulca (DIN GGG40.3) Blok cylindréw (DIN GG25)

Materiat obrabiany

n (min"") 120 500
Ve (m/min) 113 201
fz (mm/zab) 0.09 - 0.24 0.14
Vf (mm/min) 150 - 400 500
ap (mm) 1.0-2.0 1.0
Rodzaj obrébki Obrébka bez chtodzenia (na sucho) Obrébka bez chtodzenia (na sucho)
Obrabiarka Centrum obrdbcze Poziome centrum obrdbcze
Okoto dwukrotnie wieksza trwato$¢ w poréwnaniu 1.5-krotnie wyzsza wydajno$¢ skrawania w poréwnaniu
z produktami konwencjonalnymi. Doskonata z produktami konwencjonalnymi. Okoto dwukrotnie
Wyniki doktadnos$¢ wymiaréw i gtadko$é powierzchni. wieksza trwato$¢ narzedzia. Stabilna obrébka,
Dzieki wyzszej wydajnosci skrawania uzyskano minimalny hatas, wysoka gtadkos$¢ powierzchni. Wyzsza
30% obnizke kosztéw narzedzi. wydajnos¢ skrawania i wieksza trwato$¢ narzedzia.

1. Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga by¢ inne od zalecanych.



Seria frezéw tarczowych

JEDYNA W SWOIM RODZAJU SERIA FREZOW TARCZOWYCH

Najnowsza technologia, materiaty i geometria frezu.

KLASYFIKACJA
DCV3 DCV4 DCV5
Materia P KT P I P KT
Niskie opory skrawania © © ©
S;r:):r::tcnzésena obciazenia o o o
Mocowanie ptytki Obwodowe Obwodowe
ZNF Ptytki dwustronne Ptytki dwustronne
ZNP 4 4 4

Frez nasadzany dwustronny
Maks. gteboko$¢ skrawania
APMX

RE < 4.0 mm 8.6 mm

RE <3.0mm 12.2 mm

RE <3.0mm 16.2 mm

RE > 3.0mm 11.4 mm

RE > 3.0mm 11.4 mm

RE > 3.0 mm 15.4 mm

Frez nasadzany trzystronny
naprzemiansko$ny
Max. DC

? 300 mm

? 400 mm

? 660 mm




Seria frezow tarczowych Ml us...
DCV3 / DCV4 / DCV5

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve ap ae fz Rodzaj obrobki
MP1220 <10%
Stale <180HB MP6120 150 (130-180)  <APMX <30% 0.10(0.08 - 0.15)
VP15TF <50%
<2.0 <50% 0.12(0.08 - 0.20)
MP1220 <40 <10% 0.12(0.08 - 0.20)
Stale weglowe / 180-280HB  MP4120 150 (130 - 180) <4.0 <50%  0.10(0.08 - 0.15)
stale stopowe VP15TE
<APMX <10% 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08 - 0.12)
2.0 <50% 0.12(0.08 - 0.20)
Wytrzymatosc <4.0 <10% 0.12(0.08 - 0.20)
Zeliwa narozciaganie ~ VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 <50% 0.10 (0.08 - 0.15)
< 350MPa <APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08-0.12)
2.0 <50% 0.12(0.08 - 0.20)
Wytrzymatosé 4.0 <10% 0.12(0.08 - 0.20)
Zeliwa szare narozciaganie ~ VP15TF 130 (110 - 160) <4.0 <50% 0.10 (0.08 - 0.15)
< 450MPa <APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08-0.12)
2.0 <50% 0.12(0.08 - 0.20)
Wytrzymatose <40 <10% 0.12(0.08 - 0.20)
Zeliwa ciagliwe na rozcigganie  VP15TF 130 (110 - 160) <4.0 <50% 0.10(0.08 - 0.15)
< B00MPa <APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08-0.12)

FREZOWANIE CZOLOWE
Materiat Twardos¢ Gatunek Ve ap fz Rodzaj obrobki
MP6120
Stale <180HB VP15TF 150 (130 - 180) <APMX 0.10 (0.08 - 0.15)
<2.0 0.12(0.08 - 0.20)
Stale weglowe / MP6120
stale stopowe 180 - 280HB VP15TE 150 (130 - 180) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
Wytrzymatodt <2.0 012 (0.08 - 0.20)
Zeliwa narozciagganie ~ VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10 (0.08 - 0.15)
< 350MPa <APMX 0.10 (0.08 - 0.12)
Wytrzymatoé <2.0 0.12 (0.08 - 0.20)
Zeliwa szare na rozcigganie VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
< 450MPa <APMX 0.10(0.08 - 0.12)
Wytrzymatodc <2.0 0.12 (0.08 - 0.20)
Zeliwa ciagliwe na rozciaganie ~ VP15TF 130 (110 - 160) <4.0 0.10 (0.08 - 0.15)

< 800MPa <APMX 0.10(0.08 - 0.12)




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 proszkow (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

060IHCSHGLHSN
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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 trwato$¢ 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 obrdbki 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 zgrubnej

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.

QP90IIOQQ

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 to fo ¥ (o fo % o o fo o (o (o

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

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

i!@

LOOGCC

tamacz widra
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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 $rednicy

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
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE MITSUBISHI MATERIALS

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

europe.mmc-carbide.com
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