MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

Nowatorska konstrukcja
tlo pogiehiania otworow

[ Innowacyjna geometria krawed2| skrawajqcej zapewnia wysoka wydajnos¢ obrobki.
[l Doskonata skutecznos$¢ tamania wio oka doktadnosé pownerzchnl ptaskich.




Wiertta o podwyzszonej doktadnosci z powtoka Violet do pogtebiania czotowego

VAPDOSIL(B

Charakterystyka

Specjalna geometria wierzchotka zapewniajgca doskonatg skutecznos¢ famania wiora

Geometria scina

Unikatowa geometria $cina
zapewniajgca doskonatg
skuteczno$¢ tamania wiéra.

Wysoka ptaskos¢ dna otworu

Za pomocg wiertet Violet mozna uzyskac
identycznag odchyike ptaskosci (ponizej 0.05
mm) jak w przypadku konwencjonalnych
narzedzi do pogtebiania czotowego.
(*¢14,1-20,1 : Ponizej 0,10 mm

(*222,0-32,0 : Ponizej 0,15:1;’

Centralna krawedz
skrawajaca

Zapewnia stabilno$¢ obroébki z
wysokim posuwem.

Uniwersalne zastosovﬁ%

Niskie opory skrawania dajg mozliwo$¢ stosowania we wszystkich
obrabiarkach, w ktérych mozna stosowac wiertta ze stali szybkotngcej.

1.8

1.6 Opory skrawania poréownywalne jak dla wiertet
14 7 VA-PDS ze stali szybkotnacej.
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VAPDSCB Konwencjonalny frez palcowy 0 o
Promieniowy Osiowy Promieniowy Osiowy
VAPDSC(CB VA-PDS

Duza wydajnos¢ obrobki A —

Wiertta typu VARDSCB zapewniajg identyczng wydajnos¢ skrawania, jak konwencjonalne frezy palcowe do pogtebiania
czotowego, lecz charakteryzujg sie wyzszg zywotnoscig.
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Chiodziwo Emulsja wodno-olejowa

W celu uzyskania W celu uzyskania Ki K il
diugiej zywotnosci wysokiej wydajnosc narzedzie do pogtebiania narzedzie do
narzedzia obrobki [vd palcoy iania czoft

VAPDSCB pefnoweglikowy ez palcowy HSS




| Zalecana metoda obroébki

B Wiertto VAPDSCB skutecznie tamie widr i zapobiega jego owijaniu sie wokot wiertta.

Wiercenie otworu Geometria widra

Pogtebianie czotowe

Pogtebianie czotowe Geometria wiora

Wiercenie otworu

Uwaga) Podczas pogtebiania czolowego za pomoca wiertta VAPDSCB po wywierceniu otworu pilotowego, wiér moze owija¢ sie wokot wiertta.

M Inne przyktady obrébki

@ Pogtebianie czotowe gtebokie

Wiercenie stopniowe (z wycofaniem wiertta) jest mozliwe na gtebokos$¢
odpowiadajgcg efektywnej dtugosci rowka widérowego*, wiec nie ma
potrzeby wiercenia otworu pilotowego, co oznacza skrécenie czasu obrébki.

VAPDSCB

Wiercenie + pogtebianie

A
mm-

Konwencjonalna metoda obrébki

z posuwem ciggtym.

® Otwoér nieprzelotowy

Dzieki niewielkiemu wgtebieniu otrzymujemy wiekszag
grubo$¢ materiatu bazowego w otworach nieprzelotowych.

Wiercenie ogolne

VAPDSCB

|dentyczna gteboko$¢ otworu

Mozliwos$¢ obrébki otworéw o gtebokosci 3 x D

*W osi pozostaje niewielkie wgtebienie.

*Efektywna dlugos¢ rowka widrowego = Dtugos¢ rowka — $rednica x (1.0 - 1.5) — gtebokos$¢ wiercenia.

® Otwor pilotowy

Kat wierzchotka réowny 180° zmniejsza naddatek na obrébke na dnie otworu.
Dzieki temu mniejsze sg drgania podczas obrébki wykanczajgcej, co zwieksza zywotnos¢ narzedzia.

Wiercenie ogolne

VAPDSC(B

- Naddatek na obrébke




VAPDSCB D (V) & &
Kroétki rowek widrowy, podwyzszona doktadno$¢, do pogtebiania czotowego @ @ s
. ____________ _________________________________________________ _________________________ ____|]

Stal Stal i f Stopy Tol j D1<3 | 3<D1=<6 | 6<D1=<10 | 10<D1=18 | 18<D1=<30 | 30<D1 <32
Stal Hartowana | Nierdzewna Zeliwo Stopy lekkie zaroodporne ° eg:l 1ncJ © 0 0 0 0 0 0
(@) @) @) @) (mm) —0.014| —0.018| —0.022 | —0.027 | —0.033| —0.039
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® Unikalna geometria zapewnia wysokg wydajno$¢ pogtebiania czotowego.
Doskonata skutecznos$¢ tamania wiora i ptaska powierzchnia po obrébce.
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NUTTEr Srednica |  118°  |Dlugosé rowka Dlugosc calkowta|  Srednica \g Numer Srednica |  118°  |Dlugosc rowka Dlugosé cakowital - Srednica g
zamowieniowy wiertta | Srednica | widrowego | cakowta | uchwytu gy‘ zaméwieniowy wiertta | Srednica | widrowego | caktowta | uchwytu g"

D1 D5 L3 L1 D4 |8 D1 D5 L3 L1 D4 |8

&Y VAPDSCBD0200 2.0 0.7 12 60 3 * VAPDSCBD0600 6.0 1.4 27 80 6 | %
GED D0210 2.1 0.7 12 60 3 * D0610 6.1 14 30 80 8 *
G D0220 2.2 0.7 12 60 3 *  GED D0620 6.2 1.4 30 80 8 [
D D0230 2.3 0.7 13 60 3 *  GEW D0630 6.3 1.4 30 80 8 | %
e D0240 2.4 0.7 13 60 3 *  @ED D0640 6.4 1.4 30 80 8 [
e D0250 2.5 0.7 13 60 3 * D0650 6.5 1.4 30 80 8 *
e D0260 2.6 0.8 15 60 3 * D0660 6.6 1.8 30 80 8 *
GEWD D0270 2.7 0.8 15 60 3 *  GEWD D0670 6.7 1.8 30 80 8 |x
GED D0280 2.8 0.8 15 60 3 * D0680 6.8 1.8 32 80 8 *
eV D0290 2.9 0.8 15 60 8 * D0690 6.9 1.8 32 80 8 | *x
D0300 3.0 0.8 15 60 3 * D0700 7.0 1.8 32 80 8 *

e D0310 3.1 0.8 17 70 4 * D0710 71 1.8 32 80 8 *
GEYD D0320 3.2 0.8 17 70 4 *x G D0720 7.2 1.8 32 80 8 *
D0330 3.3 0.8 19 70 4 *  GEWD D0730 7.3 1.8 32 80 8 *

D0340 34 0.8 19 70 4 *  GED D0740 74 1.8 32 80 8 *

D0350 3.5 0.8 19 70 4 * D0750 7.5 1.8 32 80 8 *

G D0360 3.6 1.0 21 70 4 *  GEYD D0760 7.6 2.0 35 85 8 [
GED D0370 3.7 1.0 21 70 4 *  GEWD D0770 7.7 2.0 35 85 8 |x
D0380 3.8 1.0 21 70 4 * D0780 7.8 2.0 35 85 8 *

GEYD D0390 3.9 1.0 21 70 4 * D0790 7.9 2.0 85 85 8 *
D0400 4.0 1.0 21 70 4 * D0800 8.0 2.0 35 85 8 *

D D0410 4.1 1.0 21 80 6 * D0810 8.1 2.0 35 90 10 *
D0420 | 4.2 1.0 21 80 6 * D0850 85 | 20 35 90 10 [

D0430 4.3 1.0 23 80 6 * D0860 8.6 2.8 38 93 10 *

GV D0440 4.4 1.0 23 80 6 * D0880 8.8 2.8 38 93 10 *
D0450 4.5 1.0 23 80 6 * D0900 9.0 2.8 38 93 10 *

e D0460 4.6 1.4 25 80 6 * D0910 9.1 2.8 38 93 10 *
e D0470 4.7 1.4 25 80 6 * D0950 9.5 2.8 38 93 10 *
D0480 4.8 1.4 25 80 6 * D0960 9.6 3.2 41 96 10 *

e D0490 49 14 25 80 6 * D0980 9.8 3.2 41 96 10 [
D0500 | 5.0 1.4 25 80 6 * D1000 | 10.0 3.2 41 96 10 |[*

D0510 | 5.1 1.4 25 80 6 * D1010 | 10.1 3.2 41 101 12 |

GED D0520 5.2 1.4 25 80 6 * D1030 | 10.3 3.2 41 101 12 |
eV D0530 5.3 1.4 25 80 6 * D1050 10.5 3.2 41 101 12 *
e D0540 54 1.4 27 80 6 *  GED D1080 10.8 3.7 45 105 12 *
D0550 55 1.4 27 80 6 * D1100 11.0 3.7 45 105 12 *

G D0560 5.6 1.4 27 80 6 * D1110 11.1 3.7 45 105 12 *
D D0570 5.7 1.4 27 80 6 * D1150 11.5 3.7 45 105 12 *
D0580 5.8 1.4 27 80 6 * D1180 11.8 3.7 45 105 12 *

eV D0590 5.9 1.4 27 80 6 * D1200 12.0 3.7 49 109 12 *

* : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




Jednostka: mm

o Nmer S 1 oakoiston tebe | £
D1 Ds L3 L1 D4 8

VAPDSCBD1250 12.5 3.7 49 109 12 *
D1300 | 13.0 4.2 49 109 12 *

D1350 13.5 4.2 51 121 16 *

D1380 | 13.8 4.2 51 121 16 *

D1400 | 14.0 4.2 51 121 16 *

D1410 | 141 55 58 123 16 *

GED D1420 | 14.2 55 58 123 16 *
G D1450 | 14.5 55 58 123 16 *
D1480 | 14.8 55 58 123 16 *

D1500 | 15.0 55 58 123 16 *

GEYD D1550 | 15.5 55 60 125 16 *
e D1570 | 15.7 55 60 125 16 *
D1580 | 15.8 55 60 125 16 *

D1600 | 16.0 55 60 125 16 *

D1700 | 17.0 55 62 132 20 *

D1750 | 17.5 5.5 63 133 20 | %

D1760 | 17.6 6.5 63 133 20 *

GEYD D1770 | 17.7 6.5 63 133 20 *
D1780 | 17.8 6.5 63 133 20 *

D1800 | 18.0 6.5 63 133 20 *

D1810 | 18.1 6.5 65 135 20 | %

D1900 | 19.0 6.5 65 135 20 *

D1980 19.8 7.5 67 137 20 *

D2000 | 20.0 7.5 67 137 20 *

D2010 | 20.1 7.5 67 137 20 *

e D2100 | 21.0 7.5 75 165 25 *
D2200 | 22.0 7.5 75 165 25 *

D2300 | 23.0 7.5 80 170 25 *

D2400 | 24.0 8.5 80 170 25 *

GV D2500 | 25.0 8.5 85 180 25 *
D2600 | 26.0 9.0 85 180 32 *

eV D2700 | 27.0 9.0 95 190 32 *
D2800 | 28.0 10.0 95 190 32 *

D2900 | 29.0 | 10.0 100 195 32 | %

D3000 | 30.0 | 11.0 100 195 32 | %

D D3100 | 31.0 11.0 105 200 32 *
D3200 | 32.0 13.0 105 200 32 *




FZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Stal konstrukcyjna Stal weglowa 1.1213 Stal narzedziowa 100Cr6 | Stal narzedziowa stopowa
Stop aluminium Stal stopowa SCM Stal nierdzewna H13
Materiat Zeliwo FCD ferrytyczna 1.4016, 1.4002 (—40HRC)
Stal nierdzewna Stal nierdzewna
martenzytyczna utwardzana wydzieleniowo
Gatunki 1.4021, 1.4125 1.4542, 1.4568
Srednica|  Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw

(mm) (min-1) (mm/obr.) (min-1) (mm/obr.) (min-1) (mm/obr.) (min-1) (mm/obr.)

2.0 5600 0.07 4800 0.07 3200 0.07 2800 0.04

3.0 3700 0.10 3200 0.10 2100 0.10 1900 0.05

4.0 2800 0.12 2400 0.12 1600 0.12 1400 0.06

5.0 2200 0.14 1900 0.14 1300 0.14 1150 0.07

6.0 1850 0.15 1600 0.15 1050 0.15 950 0.08

8.0 1400 0.20 1200 0.20 800 0.20 720 0.10
10.0 1100 0.23 960 0.23 640 0.21 570 0.1
12.0 950 0.26 800 0.26 530 0.24 470 0.12
14.0 800 0.27 680 0.27 450 0.25 410 0.13
16.0 700 0.28 500 0.28 360 0.26 300 0.14
18.0 620 0.29 450 0.29 320 0.27 260 0.15
20.0 560 0.30 400 0.30 290 0.27 240 0.15
22.0 510 0.32 360 0.32 260 0.29 220 0.16
24.0 460 0.33 330 0.33 240 0.30 200 0.16
26.0 430 0.35 310 0.35 220 0.31 180 0.17
28.0 400 0.36 290 0.36 210 0.33 170 0.18
30.0 370 0.37 270 0.37 190 0.34 160 0.18
32.0 350 0.38 250 0.38 180 0.35 150 0.19

1) Podane wyzej parametry skrawania dotyczg wiercenia otworéw o gtebokosci 3xD bez otworu pilotowego.
Podczas wiercenia otworéw o gtebokosci mniejszej od 1xD, obroty mozna zwiekszy¢ o 20%.

2) Zalecane jest wiercenie bez otworu pilotowego. Jesli wystepuje otwor pilotowy, wiér moze nie tamac sie.
Skuteczno$¢ tamania wiéra mozna zwiekszy¢, stosujgc posuw stopniowy (z wycofaniem wiertta).

3) Podczas pogtebiania czotowego na powierzchni pochytej zalecane jest stosowanie freza palcowego
petnoweglikowego.

4) Podczas obrdbki stali austenitycznych (1.4350, 1.4401), zmniejszy¢ obroty o 30-60% i posuw 0 40-60%.

5) Prosimy uzy¢ uchwytu wiertarskiego z tulejg samozaciskowg lub uchwytu frezarskiego.

6) Gdy sztywnos$¢ zamocowania przedmiotu obrabianego jest za niska, prosimy o zmniejszenie obrotow i

posuwu.

7) Uzy¢ odpowiedniej ilosci chtodziwa.

Podane wyzej parametry skrawania sg typowe przy stosowaniu chtodziw wodorozciehnczalnych.
W przypadku uzycia chtodziwa innego niz wodorozcienczalne prosimy o zmniejszenie obrotow.

* : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




W Wiertta o podwyzszonej doktadnosci z powtoka Violet

I Doskonata odpornos$é na $cieranie i zaroodporno$¢ w potgczeniu ze specjalnie dobrang geometrig zapewnia
wiekszg doktadnosé, wydajnosé i diuzszg zywotnose.
Wiertta VAPDS i VAPDM sg przeznaczone do obrobki stali hartowanych i materiatéw o twardosci do 40 HRC.
Wiertta VAPDSSUS i VAPDMSUS nadajg sie do stali nierdzewnej i miekkich materiatow.

VAPDS ¢0.5~013.0

S }
VAPDM 20.5~¢32.0
OIS N——————

VAPDSSUS ¢0.5~020.0
L

VAPDMSLS ¢0.5~013.0
otbtarSe——

Stal konstrukcyjna
(150 HB)
10,

Stal weglowa

Stop aluminium (200 HB)

Stal ulepszana cieplnie

Stal nierdzewna austenityczna
(40HRC)

(SUS304)

Stal konstrukcyjna
(150 HB)
10,

Stal weglowa

Stop aluminium (200 HB)

Stal ulepszana cieplnie

Stal nierdzewna austenityczna
(40HRC)

(SUS304)

VAPDS

Dtuga zywotnos¢ narzedzia i doskonata odpornos¢ na Scieranie

” I N

\ .
LWiert}o z powtoka TiN ﬁtha
0 500 1000 1500 2000 2500 3 000
Liczba otworéw
Wiertto VAPDS 6,0
Materiat | S50C
Obroty 1800 min-1 (35 m/min)
Posuw 0,3 mm/obr.
Glebokos¢ otworu| - Gteboko$¢ wiercenia 16 mm

Chtodziwo | Emulsja

VAPDSSUS

Wysoka wydajnos$¢ obrébki w szerokim zakresie parametréw skrawania

VAPDSSUS

Inni producenci
Wiertto z powtokg TiN

1500

1000

500

Liczba otworéw

8,12 0.14 0,16 0,18
Obroty (mm/ obr.)
Wiertto VAPDSSUS 26,0
Materiat | SUS304
Obroty | 800min-" (15m/min)
Glgbokos¢ otworu| - Gteboko$¢ wiercenia 16 mm
Chtodziwo| Emulsja
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www.mitsubishicarbide.com

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966
e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, Staffs. B77 4AS, UK.
Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE s.a.r.l.

6, Rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France
Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 2, 20020 Milano, Italy

Tel. +39-02 93 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 00O LTD.

UL. Bolschaja Semenovskaya, 11, bld 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73

e-mail info@mmc-carbide.ru
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