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DC

CELNi STOPKOVE FREZY S DIAMANTOVYM
POVLAKEM PRO TVRDE, KREHKE MATERIALY

SPOLEHLIVY NASTROJ S DLOUHOU ZIVOTNOSTi PRO STABILNi OBRABENI

IDEALNi GEOMETRIE BRITU - KOMBINACE OSTROSTI A
VYSOKE PEVNOSTI BRITU

Primy Uhel Cela britu zvysil ostrost.
Dlsledkem je odvod tfisky smérem nahoru i dold,
coz omezuje nahlé poskozeni v blizkosti stredu.

NOVE VYVINUTY DIAMANTOVY POVLAK

Unikatni povlak.

Nové technologie zlepSuji jak soudrznost, tak strukturu.
Diky vyraznému zvySeni odolnosti proti opotfebeni je
poskytovan spolehlivy nastroj s dlouhou Zivotnosti pro

— obrabéni tvrdych, kfehkych materiald, jako je karbid a hlinik.

Smér odvodu trisky

DC2SB DC2XLB

Kulova Celni stopkova fréza DC pro obrabéni karbidu a Kulova Celni stopkova fréza DC s dlouhym krckem

daldich tvrdych, ki'ehkych materiald. pro obrabéni karbidu a dalSich tvrdych, krfehkych
materiald.
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PRIKLAD POUZITI

Dvojnasobna Zivotnost nastroje ve srovnani s konvencnimi produkty

Opotrebeni bFitu

. Karbid s ultramikro&asticemi /
Material

HRA91.0
Po 26 m obrabéni
Nastroj DC2SBR0100 DC2SB
n (min *") 30.000
Ve (m/min) 82
f (mm/min) 300
fz (mm/zub) 0.005
ap (mm) 0.1
ae (mm) 0.3
ZpUlsob obrabéni Suchy
Obrabéci stroj HSK-E25 o~
Po 26 m obrabéni
Konvencni A
+80%
Po 23 m obrabéni
Konvenc¢ni B
0 10 20 30 40 50
Reznd draha (m)
Material Karbid s ultramikroéasticemi / Opotebeni bFitu
HRA91.0
Nastroj DC2SBR0300 Po 40 m obrabeni
DC2SB
n (min-") 20.000
Ve (m/min) 135
f (mm/min) 200
fz (mm/zub) 0.005
ap (mm) 0.2
ae (mm) 0.4
Zplsob obrabéni Suchy
Obrabéci stroj MC (RS20) o,
Po 34 m obrabéni
Konvenéni
0 10 20 30 40 50

Rezna draha (m)
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PRIPADOVA STUDIE

KARBIDOVA FORMA
Velikost modelu 24 x21.6 x5 mm
e Material CIS VM-20 (92 HRA)
E Nastroj DC2SB
2 Zplsob obrabéni Proud vzduchu
(9]
g Obrabéci stroj MC (RS20)
=
=l
S
T
Doba obrabéni: 219 min Pouzité nastroje: 4
Proces Rozmér n Vf ap ae Toleranvce pro Doba rezani Pocet nastrojt
dokoncovani h:m:s
Hrubovani R2 24.000 240 0.2 0.4 0.1 2:12:24 2
Stredni fez R1 30.000 300 0.1 0.3 0.05 0:49:20 1
Dokoncovaci obrabénf R1 30.000 300 0.1 0.1 0 0:37:30 1
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DC25B L

KULOVA CELNIi STOPKOVA FREZA S KRATKYM BRITEM,
2 BRITY, PRO TVRDE, KREHKE MATERIALY

H
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» Kulova Celni stopkova fréza DC pro obrabéni karbidu a dalSich tvrdych, kiehkych materiald.
Objednaci kéd Sklad 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 03 0.42 50 4 2 1
DC2SBRO040 [ 08 0.4 0.56 50 4 2 1
DC2SBR0050 ([ ] 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 3 4.2 60 6 2 2
N
N
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@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material 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
Slinuty karbid 15 0.75 30.000 300 0.075 0.275
2 1 30.000 300 0.1 0.3
3 15 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
Oxid hlinitj-oxid zirkonicity 15 0.75 30.000 300 0.075 0.275
2 1 30.000 300 0.1 0.3
3 15 27.500 275 0.125 0.33
4 2 24.000 240 0.15 0.35
5 25 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
o 1 0.5 30.000 150 0.025 0.125
Elatr:('jdktgem”?;t” 15 0.75 30.000 150 0.038 0.138
2 1 30.000 150 0.05 0.15
3 15 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 3 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
Kiemenné sklo 15 0.75 30.000 450 0.113 0.413
2 1 30.000 450 0.15 0.45
B 15 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

%ap

1. Karbidovy material ve vy$e uvedené tabulce reznych podminek je zaloZen na standardu CIS VM-40(90HRA).

2. Pro frézovani karbidového materialu doporucujeme pouzit proud vzduchu nebo suché obrabéni. Pozndmka: Pouziti fezné kapaliny nebo olejové
mlhy m0Ze zkréatit Zivotnost nastroje.

3. PFi zpracovani tvrdych kiehkych materiald jinych nez karbidd uvedenych v tabulce vySe doporucujeme pouZit fFezny olej rozpustny ve vodé
Odstrante veskerou odvedenou trisku, kterd prilne k nastroji.

4. Rezné podminky bude moZna nutno upravit podle typu materialu.

5. Pri velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo kdyzZ je generované kmitani ¢i hluk, snizte Umérné otacky a rychlost
posuvu.

6. Doporucujeme zavést specialni opatfeni, protoZe jemna odvedena tfiska mize proniknout do mechanismu obrabéciho stroje.

1
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DC2XLB L3P

KULOVA CELNi STOPKOVA FREZA S KRATKYM BRITEM,
2 BRITY, DLOUHY, KRCEK, PRO TVRDE KREHKE MATERIALY
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» Kulova Celni stopkova fréza DC s dlouhym krékem pro obrabéni karbidu a dalsich tvrdych, kfehkych materiald.
Objednaci kod Sklad 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
DC2XLBRO030NO15 * 0.6 03 0.36 50 15 0.56 4 2 1
DC2XLBRO04ON020 * 08 0.4 0.48 50 2 0.76 4 2 1
DC2XLBRO050N025 ° 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
DC2XLBRO100N100 * 2 1 1.2 50 10 1.94 4 2 1
DC2XLBRO150N080 * 3 15 1.8 60 8 2.9 6 2 1
DC2XLBRO200N100 * 4 2 2.4 60 10 3.9 6 2 1
DC2XLBR0250N100 * 5 2.5 3 60 10 49 6 2 1
DC2XLBR0O300N100 * 6 3 3.6 60 10 5.85 6 2 2
11
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@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material 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 15 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
Slinuty karbid 15 0.75 3.8 30.000 300 0.075 0275
2 1 6 30.000 300 0.1 0.3
2 1 10 30.000 300 0.1 0.3
3 15 8 27.500 275 0.125 _ 0.33
4 2 10 24.000 240 0.15 0.35
5 25 10 22.000 220 0175 _ 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 25 30.000 300 0.05 0.25
1 0.5 5 30.000 300 0.05 0.25
Oxid hlinity-oxid zirkonicity 15 0.75 38 30.000 300 0.075 0275
2 1 6 30.000 300 0.1 0.3
2 1 10 30.000 300 0.1 0.3
3 15 8 27.500 275 0.125  0.33
4 2 10 24.000 240 0.15 0.35
5 25 10 22.000 220 0175 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 15 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
o 1 0.5 5 30.000 150 0.025  0.125
,'fllatr:c'idkt;;”?;t“ 15 0.75 38 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 15 8 27.500 138 0.063 _ 0.165
4 2 10 24.000 120 0.075 __ 0.175
5 25 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 0023  0.12
0.6 0.3 15 30.000 300 0.045 021
0.8 0.4 2 30.000 375 0.06 0.285
1 0.5 25 30.000 450 0.075 0375
1 05 5 30.000 450 0075 0375
Kiemenné sklo 15 0.75 3.8 30.000 450 0.113 0413
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 0525
5 25 10 22.000 330 0.263 __ 0.555
6 3 10 20.000 300 0.3 0.6

ae

%ap

. Karbidovy material ve vy$e uvedené tabulce Feznych podminek je zaloZen na standardu CIS VM-40(90HRA).

2. Pro frézovani karbidového materialu doporucujeme pouzit proud vzduchu nebo suché obrabéni. Pozndmka: PouZiti fezné kapaliny nebo olejové
mlhy mGZe zkratit Zivotnost nastroje.

3. PFi zpracovani tvrdych kiehkych materialt jinych nez karbidd uvedenych v tabulce vySe doporucujeme pouZit fFezny olej rozpustny ve vodé
Odstrante veskerou odvedenou trisku, ktera prilne k nastroji.

4. Rezné podminky bude moZna nutno upravit podle typu materialu.

5. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo kdyZ je generované kmitani ¢i hluk, snizte Umérné otacky a rychlost
posuvu.

6. Doporucujeme zavést specialni opatfeni, protoze jemna odvedena tfiska mize proniknout do mechanismu obrabéciho stroje.

mn
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SYMBOLY

N

'{C Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
Kompletné nové produkty a rozsifeni sortimentu
[\IEA"VA z aktualniho jarniho ¢ podzimniho uvedeni, jez dosud Hrubovani
nejsou uvedeny v nejnovéjSim Hlavnim katalogu.
DFive uvedené produktové novinky €i rozsifeni z minulych
\\NEAWA jarnich/podzimnich uvedeni, které viak nejsou zahrnuty Stredni Fez
v poslednim Hlavnim katalogu.
POUZITi Lehky fez
Celni frézovani Preddokoncovani

Srazeni hran

Dokoncovani

Frézovani do rohu R

Super dokoncovani

CLOCIOCHE

Celni frézovani v blizkosti stény

NASTROJOVY MATERIAL

Rohové frézovani

Ultra jemnozrnny SK
Substrat je z extrémné jemnozrnného slinutého karbidu.

Valcové frézovani

Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Pouziva se originalni PKNB spolecnosti Mitsubishi Materials.

Frézovani drazek

Keramika
Dosahne vysokorychlostniho a vysoce efektivniho obrabéni
superslitin diky vynikajici odolnosti vaéi vysokym teplotam.

Kopirovani

Velmi tvrda, praskovou metalurgii vyrobena HSS
Substrat je z velmi tvrdé, praskovou metalurgii vyrobené
rychlorezné oceli.

Sikmé zahlubovani

Vysoce vykonna, vysoce legovana rychloiezna ocel
Substratem je vysoce vykonna, vysoce legovana
rychlorezna ocel.

Frézovani drazek R

Kobaltova rychlorezna ocel
Substratem je kobaltova rychlorfezna ocel.

Kopirovaci frézovani

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.

Frézovani T-Drazek

06HCIHOCSOLHON




SYMBOLY

POVLAK

VLASTNOSTI

Povlak SMART MIRACLE
Nova technologie hladkych povlakd s vysokou hustotou pro
vykonné frézovani tézko obrobitelnych materiala.

Ostré rohy
Oznaceni pro Celni stopkovou frézu s ostrymi rohy.

ovlak CRN

P
Nové vyvinuty povlak CrN pro obrabéni médénych elektrod.

Fazetka
Oznacuje reznou hranu stopkové frézy se srazenim hrany.

Povlak VIOLET

Ve srovnani s povlakem TiN 2-3krat zvysuje trvanlivost Uhel sklonu

nastroje.

Povlak DP Uhel stoupani $roubovice

Nové generace povlakd vhodna pro véechny materialy. Hodnota Uhlu stoupani Sroubovice Celni stopkové frézy.

Povlak MIRACLE
Originalni povlak MIRACLE (AL, Ti)N.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

Uhel $picky
Uveden Ghel Spicky vrtaku. Jako priklad je ukdzano 140 °.

(AL, Ti)N povlak
(AL TiIN nabizi vy$&i univerzalnost.

Hrubovaci ostFi

(ALTi,Cr)N vicevrstvy povlak
Nabizi vy$si univerzalnost pro nelegované oceli,
legované oceli a kalené oceli.

Proménliva Sroubovice

IMPACT MIRACLE povlak
Jednofazova nanokrystalicka povlakovaci technologie pro
vySSi tvrdost a tepelnou odolnost povlaku.

Zaoblena fazetka

=S s S I JleaJlee)

MIRACLE povlak
Originalni (AL TiIN povlak MIRACLE.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

©
o
o

Nastrojové ahly.
Jako priklad je ukazano 90°.

VFR povlak
(Vicevrstvy povlak ALCrS iN/(ALTiStiN PVD) je idealni pro
obrabéni extrémné tvrdych materiali do 70 HRC.

ZESLABENE JADRO

DLC povlak
Povlak s vysokou adhezni pevnosti a tvrdosti, ktera je
obdobn4, jako u CVD diamantového povlaku.

Xtyp
Zeslabeni jadra typu X na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro plasty vyztuzené skelnymi a uhlikovymi vlakny
a hlinikové slitiny.

XR typ
Zeslabeni jadra typu XR na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro obrabéni grafitu.

Styp
Lehky rez. Univerzalné pouzitelny tvar.

Diamond povlak
Originalni CVD diamantovy povlak. Vhodny také pro vrtani
vyztuzenych plastd.

o o o fo ¥ (o fo ¥ o (o o o o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

CVD Diamantovy povlak
87 Unikatni technologie vicevrstvého mikrozrnného
22 diamantového povlaku dramaticky zlep3uje odolnost proti
opotrebeni a hladkost povrchu.

i!@

Utvareé

LOOGCOC
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TOLERANCE

Tolerance Uhlu kuzele
Hodnota tolerance hlu sklonu povrchové primky
obalového kuzele Fezné ¢asti nastroje.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru kulové Celni stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru zaobleni rohové celni
stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance polomeéru zaobleni frézy na vnéjsi
radiusy.

Tolerance vnéjsiho praméru
Hodnota tolerance priméru celni stopkové frézy.

Tolerance hrotu
0Oznacuje toleranci pro prdmér hrotu.

Tolerance priiméru stopky
Oznaceni tolerance priméru stopky.

Tolerance priméru stopky
Oznadeni tolerance priméru stopky.

Tolerance vrtaku/priméru

00000090

PRiVOD REZNE KAPALINY

Vnéjsi pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitFni privod Fezné kapaliny

©DPO

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e




EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

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 +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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