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VYMENITELNA CELNIi STOPKOVA FREZA PRO
HLUBOKE FREZOVANi DO ROHU A FREZOVANi DRAZEK

2 MITSUBISHI MATERIALS
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KONSTRUKCNIi ZNAKY CELNIiCH
STOPKOVYCH FREZ TYPU DCCC

VYSOCE TUHY NASTROJ
ZAJISTUJici VYKON
A SPOLEHLIVOST

Dalsi odlehceni télesa snizuje pravdépodobnost
hromadéni tfisek.

VYHODY

¢ Rozdilné Uhly stoupani Sroubovice drazek
zabranuji kmitani.

¢ Vysoce tuhy nastroj zajistujici vykon a spolehlivost.

¢ Vysoce produktivni pro hluboké 2D frézovani profilu

VSECHNY 4 BRITY DESTICEK CCMX JSOU VYUZITY, 80° ROHY V BRITU A A 100° ROHY V BRITU B.

Desticka: Typ ZCMX

Brit B —

Upinaci Sroub

Desticka: Typ CCMX
BritA —

80° roh /

100° roh Téleso nastroje

Mala roztec polohy desticek.
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VYMENITELNA CELNIi STOPKOVA FREZA PRO
HLUBOKE FREZOVANi DO ROHU A FREZOVANi DRAZEK
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Obvodové a ¢elni Celni desticka
desti¢ky (pouze jedna poloha)

Objednacikéd = APMX DC DCON LF LH LU ZNF ZNP ZEFF GAMF
g CCMXo08 CCMXU?\ ZCMX08 ZCMX09‘
) 3508EN-A T308EN- 3508ER-A T308ER-'-
DCCCR2506532 @ 27 25 32 130 50 36 2 6 2 8 5 - 1 -
DCCCR2510532 @ 44 25 32 150 70 56 2 10 2 8 9 - 1 -
DCCCR3208532 @ 43 32 32 140 60 - 2 8 2 8°3¢6 - 7 - 1
DCCCR3212S32 L 63 32 32 160 80 - 2 12 2 8°36° - 1 - 1
DCCCR4015S40 ® 53 40 40 150 70 - 3 15 3 5°31° - 14 - 1
DCCCR4015542 % 53 40 42 150 70 - 3 15 3 5°371 - 14 - 1
DCCCR4024540 @ 83 40 40 180 100 - 3 24 3 5°31° - 23 - 1
DCCCRA4024542 % 83 40 42 180 100 - 3 24 3 5°31° - 23 - 1
&
NAHRADNI DILY
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Kod n::itgz{:)veho * % ‘I/
Upinaci Sroub Kli¢ Obvodova a elni desticka Celni desti¢ka [pouze jedna poloha)
DCCR25 €S300890T TKY08DS CCMX083508EN-A ZCMX083508ER-A
DCCR32
—— CS350990T TKY10DS CCMX09T308EN-A/B ZCMX09T308ER-A/B

* Upinaci moment (N ¢ m): C5300890T=1.0, C5350990T=2.5

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DESTICKY
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c c ¢ L2 Rezné podminky:
Materidl M Korozivzdorné oceli e e e e @: Stabilni Fez @: Univerzalni obrabéni
. Litiny . . ®: Nestabilni rez, honovani: E: Kruh
Tvar E w
. g Y - = = .
desticky Objednaci kod 8 8 § b 3 @ LE W1 IC S RE Geometrie
8~ o o =
T L > 5 =)
CCMX083508EN-A M E @ * * - - 7.94 3.5 0.8 RE /RE
y CCMXO09T308EN-A M E @ @ % - - 9.525 3.97 0.8
Lol "
i Al
EPSR ™ —1C | s| !
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CCMX09T308EN-B M E @ * - - 9.525 3.97 0.8 RE ,
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Typ s pevnym EPSRO ._1C_ | S
britem 80
ZCMX083508ER-A M ® * 104 794 - 35 08
_ qZCMX09T308ER-A M ® @@ x 12 955 - 397 08 RE RE
AN
10
ZCMX09T308ER-B M E @ * * 12 9525 - 397 0.8 cE RE
0

Typ s pevnym
britem

. LE S ; 7°
F:‘E
1070 LE s

e UdrZovéano na skladé. (10 desticek v jedné krabici)*: Udrzovano na skladé v Japonsku. (10 desticek v jedné krabici
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Zplsob obrabéni A: Frézovani drazek Zplsob obrabéni B: Frézovani do rohu
(typ se standardni délkou ostFi) (typ se standardni délkou ostFi)
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Material Tvrdost NastrOJ'o'vy Zptfsgb' Vc
material obrabéni
0 25 mm 932 mm @ 40 mm
180 120 120 120
VPISTF A (100-250) (100-140) (100-140) (100-140)
Nizkouhlikové oceli < 180HB
180 200 200 230
VPISTR B (100-250) (180-220) (180-220) (200-250)
180 120 120 140
VPISTF A (100-250) (100-140) (100-140) (120-150)
180-280HB
180 150 150 180
Nelegované oceli VPISTF B (100-250) (120-180) (120-180) (150-200)
Legované oceli 180 100 100 130
VPISTR A (100-250) (80-120) (80-120) (100-150)
280-350HB
180 120 120 150
VPISTE B (100-250) (100-140) (100-140) (120-180)
140 100 100 130
VP15TF A
: (100-180) (80-120) (80-120) (100-150)
Zzzcl)ikolegovane 200-280HB
140 120 120 150
VPISTR B (100-180) (100-140) (100-140) (120-180)
150 70 70 70
VPISTF A (100-200) (50-90) (50-90) (50-90)
M Korozivzdorné oceli <200HB
150 100 100 120
VPISTR B (100-200) (80-120) (80-120) (100-140)
160 200 200 230
Pevnostvtany T TE A (100-220) (180-220) (180-220) (200-250)
Litiny

<450MPa - 5 160 230 230 260
(100-220) (200-250) (200-250) (240-280)
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SPOTREBA ENERGIE

Pro porovnani pouzijte prosim nize uvedeny diagram, vyberte podminky, které odpovidaji vykonu stroje.

Odvod tFisky Q ([mm?*/min)=Rychlost posuvu stolu x Hloubka fezu x Sitka Fezu 1 000
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UZITi TYPU S VELKOU DELKOU REZU

* Protoze je vylozeni nastroje ze skli¢idla velké, velkd $ifka rezu zplsobi kmitani a dojde k poskozeni nastroje.

¢ Udrzujte malou $ifku Fezu a velkou hloubku Fezu v axialnim sméru. (Viz nasledujici obrazky.)

Maly

X

Velkéa hloubka rezu

(0,25 DC-

0,5DC)
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Malé hloubka rezu
(<0,25 DC)



POZNAMKY




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 iZMIiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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