CERAMICZNE FREZY

TRZPIENIOWE Z |
PROMIENIEM NAROZA

ULTRAWYSOKA WYDAJNOSC OBROBKI STOPOW
ZAROODPORNYCH NA BAZIE NIKLU

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



CERAMICZNE FREZY TRZPIENIOWE
Z PROMIENIEM NAROZA

CHARAKTERYSTYKA

Precyzyjne szlifowanie zapewnia
wieksza odpornosc na wykruszanie
nawet podczas obrdbki zgrubne;j

w najbardziej ekstremalnych
warunkach

Optymalna geometria
krawedzi skrawajacej pod
katem obroébki stopéw
zaroodpornych na bazie
niklu, np. Inconelu 718

Frez 4-ostrzowy do frezowania wgtebien Optymalny gatunek ceramiki

(kieszeni) i rowkdw do obrébki superstopow
zaroodpornych

Frez 6-ostrzowy do frezowania czotowego

i profilowego

s ccceeeeseccssecseces Stabilna, negatywna krawedz skrawajaca
o specjalnej geometrii, odporna na wysokie
temperatury i obciazenia



CERAMICZNE FREZY TRZPIENIOWE
Z PROMIENIEM NAROZA

L ATWA OBROBKA MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH!

WYTWARZANIE CIEPLA SKRAWANIA

CHARAKTERYSTYKA STOPOW ZAROODPORNYCH NA BAZIE NIKLU
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Wytrzymato$¢ na rozciaganie
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Wytrzymato$é na obciazenie
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Temperatura

800°C —>

W temperaturach powyzej 800°C w stopach
zaroodpornych na bazie niklu, np. Inconelu 718
materiat staje sie bardziej plastyczny. W tych
temperaturach obrébka materiatdéw trudno
obrabialnych jest tatwiejsza dzieki obnizeniu

ich odpornosci na petzanie i wytrzymatosci na
rozciaganie. W tak wysokich temperaturach rosnie
wydajnosé obrobki z uzyciem ceramicznych frezéw
trzpieniowych, dzieki wytwarzaniu duzych ilosci ciepta
wskutek ultrawysokiej predkosci skrawania i posuwu.

TWARDOSC SPIEKANEGO WEGLIKA | CERAMIKI W WYSOKICH TEMPERATURACH

Twardo$é [Hv]

Frez ceramiczny

Frez petnoweglikowy
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Temperatura

800°C ’

W temperaturach powyzej 800 stopni znacznie

spada wytrzymatos¢ frezéw trzpieniowych z weglikéw
spiekanych. Temperatury te nie wptywaja w takim
stopniu na wytrzymatos$¢ ceramicznych frezow
trzpieniowych i dlatego mozna ich uzywac przy
wysokich predkosciach i duzych gtebokosciach
skrawania niezbednych do wytworzenia ciepta
umozliwiajacego obrébke.



CE4SRB/CE6SRB

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA,
KROTKA CZESC ROBOCZA, 4-6 OSTRZOWY

1
P4
[m]
— :
[m]
RE
APMX
LU 2
LF g
(&)
o
DC<12
0.02 2 -
- 0.02 a
DC=6 DC=8.10 DC=12 o
(=]
- 0.008 - 0.009 - 0.0Mm N
- 0.028 - 0.029 - 0.031 RE
APMX
DCON=6 DCON=8.10 DCON=12 LU 3
0 0 0 F z
- 0.008 - 0.009 - 0.0Mm 2
e Ceramiczny frez trzpieniowy z promieniem naroza do obrobki stopéw zaroodpornych
¢ Powoduje ptyniecie stopéw niklu wskutek ciepta wytwarzanego podczas obrébki
kY]
Numer zamoéwieniowy §~ DC RE APMX LF DCON DN LU ZEFP
8 S
Q -
CE4SRBD0600R050 [ ] 6 0.5 4.5 50 6 5.85 12 4 1
CCE4SRBD0800R100 [ 8 1.0 6.0 60 8 7.85 16 4 1
CE4SRBCE4SRBD1000R100 [ J 10 1.0 7.5 65 10 9.70 20 4 1
CE4SRBCE4SRBD1200R150 [ 12 1.5 9.0 70 12 11.70 24 4 1
CE6SRBD0600R050 [ 6 0.5 4.5 50 6 5.85 12 6 2
CE6SRBCE6SRBD0800R100 [ 8 1.0 6.0 60 8 7.85 16 6 2
CE6SRBCE6SRBD1000R100 [ ] 10 1.0 7.5 65 10 9.70 20 6 2
CE6SRBCE6SRBD1200R150 [ 12 1.5 9.0 70 12 11.70 24 6 2
1. Nigdy nie uzywaj ceramicznych frezéw trzpieniowych do obrébki stopéw tytanu. Powoduje to ryzyko zaptonu i moze by¢ bardzo 5 V‘
niebezpieczne. '\C(

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



CE4SRB/CE6SRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

CE4SRB
FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc fz ap ae
6 >350 <0.06 <4.5 <1.2
Superstopy zaroodporne 3 350 <0.06 <6.0 <16
na bazie niklu
(Inconel etc.) 10 >350 <0.06 <7.5 <2.0
12 »350 <0.06 <9.0 <2.4
ae
ap
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat Ve fz ap
6 >350 <0.03 <1.0
Superstopy zaroodporne 3 350 <0.03 <15
na bazie niklu : .
(Inconel etc.) 10 >350 <0.03 <2.0
12 »350 <0.03 <25
DC
ap
1. Nie stosowa¢ do stopdw tytanu.
2. Mozliwa zmiana wtasnosci zewnetrznej warstwy materiatu wskutek wptywu ciepta. Pozostawi¢ minmum
0.3 mm naddatku na obrdbke wykanczajaca
3. Zalecany kat zagtebiania skosnego wynosi 1.5°. Podczas zagtebiania skoénego zaleca sie zmniejszenie
posuwu o0 50 % w stosunku do przedstawionych parametréw skrawania.
4. Stopniowo zwiekszac szeroko$¢ skrawania (ae), poczynajac od 0.05 x DC.
CE6SRB
FREZOWANIE WALCOWO-CZOtOWE
Materiat DC Vc fz ap ae
6 >350 <0.06 <4.5 <1.2
Superstopy zaroodporne 3 350 <0.06 <6.0 <16
na bazie niklu
(Inconel etc.) 10 >350 <0.06 <7.5 <2.0
12 »350 <0.06 <9.0 <2.4
ae

ap

1. Nie stosowac¢ do stopéw tytanu.

2. Mozliwa zmiana wtasnoéci zewnetrznej warstwy materiatu wskutek wptywu ciepta. Pozostawi¢ minmum

0.3 mm naddatku na obrébke wykanczajaca

3. Zalecany kat zagtebiania sko$nego wynosi 1.5°. Podczas zagtebiania sko$nego zaleca sie zmniejszenie

posuwu o0 50 % w stosunku do przedstawionych parametréw skrawania.
4. Stopniowo zwiekszac szeroko$¢ skrawania (ae), poczynajac od 0.05 x DC.



CERAMICZNE FREZY TRZPIENIOWE
Z PROMIENIEM NAROZA

WYDAJNOSC OBROBKI

POROWNANIE ZYWOTNOSCI FREZOW — INCONEL®718 (45 HRC)

Narzedzie CE4SRBD1000R100 Przed obrébka* Po obrébce (12 m)

. ae=1.0
Wysieg (mm) 2070
Wysieg (mm) 20
n (min') 19.098 :
f (mm/min) 6875 CE6SRB Krawedz skrawajaca  Promien naroza
Rodzaj obrébki Frezowanie wspétbiezne
Frez ceramiczny Na sucho (bez nadmuchu powietrza)
Narzedzie VF6MHVRBD1000R100 Przed obrdbka* Po obrébce (12 m]
Wysieg (mm) ce=10

ap=7.0

Wysieg (mm) 20
n (min’ 1.910 Frez petnoweglikowy Krawedz skrawajaca  Promien naroza
f (mm/min] 688 z sze$cioma ostrzami
Rodzaj obrébki Frezowanie wspdtbiezne
Frez petnoweglikowy Obrébka na mokro

*10-krotnie wieksza wydajnos¢ obrdbki

POROWNANIE ZYWOTNOSCI FREZOW — INCONEL®718 (45 HRC)

Narzedzie @12xR1.5
ae=2.4
Wysieg (mm) CE6SRB
ap=9.0
nlmin’) 8.568 (700 m/min)
f (mm/min) 6.684 (0.06 mm/ zab) )
- Ztamanie po
Wysieg (mm) 24 Frez obrobieniu 15 m
Rodzaj obrébki Na sucho (bez nadmuchu powietrza) konwencjonalny | ‘

0 10 20 30 40 50
Dtugos¢ skrawania (m)

CE6SRB Frez konwencjonalny



CERAMICZNE FREZY TRZPIENIOWE
Z PROMIENIEM NAROZA

ZALECENIA

PARAMETRY SKRAWANIA

Wymaga duzych predkosci skrawania (od 350 m/ min do 1000 m/min)
Wysoka predkos$¢ skrawania jest niezbedna do uzyskania ptyniecia
materiatu, nie powodujac zuzycia $ciernego ani innych uszkodzen.

Zalecenia dotyczace nadmuchu

Nie uzywac chtodziwa, poniewaz moze spowodowac pekniecia cieplne.
Nadmuch nie stuzy do chtodzenia i nie nalezy kierowac¢ strumienia
powietrza na frez. Ma on na celu wytacznie zapewnienie skutecznego
odprowadzania widra.

Przyktad pekniecia cieplnego

APLIKACJE

Zalecenia dotyczace obrdbki ciagtej
Obrdbka ciagta jest zdecydowanie zalecana. Obrébka przerywana moze ( )
spowodowac uszkodzenie lub wykruszenia freza. M

Obrdébka ciagta Obrdbka przerywana

Zastosowanie maksymalnej szerokosci i gtebokosci skrawania od

poczatku obrébki moze spowodowad uszkodzenie freza.
Aby zapewni¢ dtuga zywotnos¢ freza, nalezy stopniowo zwiekszac Maks. { Q

szeroko$¢ skrawania (ae). warto$é ae

Zalecana metoda obroébki: frezowanie wspétbiezne. P. ; E @-\N
Frezowanie przeciwbiezne moze by¢ niestabilne. T

Frezowanie przeciwbiezne Frezowanie wspotbiezne




POZOSTALE ZALECENIA

Zalecana oprawka — uchwyt hydrauliczny
Mocowanie freza: pierwszy wybér - uchwyt hydrauliczny, drugi wybér - precyzyjny uchwyt frezarski.
Uchwyt z tuleja zaciskowa jest niezalecany.

Uchwyt hydrauliczny Precyzyjny uchwyt frezarski

Nie usuwacd recznie ewentualnego narostu na krawedzi skrawajacej, poniewaz moze to spowodowac
wykruszenia.
Narost zostanie usuniety pod wptywem ciepta wytworzonego w kolejnym cyklu skrawania.

Naddatek na obrobke ostateczna powyzej 0.3 mm

Pozostawi¢ minmum 0.3 mm naddatku na obrébke wykanczajaca. Obrébka w wysokich temperaturach

przy uzyciu ceramicznych frezéw trzpieniowych moze uszkodzi¢ zewnetrzna warstwe obrabianego materiatu,
dlatego nalezy pozostawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca.

Nie uzywac obrabiarek typu otwartego (bez oston)
Widr powstajacy podczas obrébki ma bardzo wysoka temperature.
Wewnatrz obrabiarki nie moga sie znajdowac zadne tatwopalne materiaty.

Zamkniete centrum obrébcze Frezarka z ostonami ochronnymi




NOTATKI




s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . 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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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