2 MITSUBISHI CARBIDE

Erweiterung der Serie!
Ultra-Hochprazisions-Fra
Radiale Toleranz +2




HOCHPRAZISIONS-FRASWERKZEUGE MIT KUGELKOPF
ULTRA

MIRACLENOVA

Die ultimative Wahl fiir die Hochprazisions-Endbearbeitung von Gussformen! [+0.002mm]

B Neuer Typ mit radialer Toleranz von 2 ym!

e Erweiterung der MIRACLE NOVA VHM-Serie. Jetzt neue +2-uym-Ausfuhrung lieferbar.

M Prifprotokoll R 3 mm (VC-2PSB-P)

& ———
NEV VC-2PSB-P

(Radiustoleranz 2 um)

=—

v(-2PSB

(Radiustoleranz = 5 uym)

Bl Priifprotokoll (fiir neuen Typ mit radialer Toleranz von +2 pm)

e Prifprotokolle fir jedes Hochprazisions-Fréaswerkzeug verfigbar.




Eigenschaften

Optimale Oberflachengiite durch Einsatz von Prazisionsgeometrie und iiberragender Beschichtungstechnologie.

Hohe Prazision

®Toleranzkombination. Extrem enge radiale Toleranz (+2 ym), Durchmessertoleranz (0 bis 10 um) und Schafttoleranz
von h5. Ideal zur Oberfldchenbearbeitung dank scharfer Schneidkante und Uibergangsloser Kantengeometrie.

Ubergangslose Geometrie von
Kugel- und Seitenschneidkante.

Verbesserte Schérfe,
kurzer Schneidkantensteg.

MIRACLE-Beschichtung mit geringerem Gleitreibungskoeffizient. EiiSiEIenEsaEID

® Glattung der bestehenden MIRACLE-HARD Beschichtung hinzugefigt.

M Vergleich der Beschichtungseigenschaften

. Yy T h Adhésion:
Harte (HV) tera);;graz;tlgp [SD'C] Adhésion [N] Gleltrelbungsokoeffment Gemessen durch Ritztest bei kritischer Last
Gleitreibungskoeffizient:
MIRACLE NOVA 3,100 1,100 100 0.42 Gemessen durch Kugelschlagtest
i Vorgelegerad:
(Al, Ti) N 2,800 840 80 0.53 JIS SKD61 (52 HRC)

M Beschichtung

MIRACLE NOVA-Beschichtung Harte und glattende Elemente in einer g

®Die weltweit einzigartige Beschichtungs- gleichm&Rigen Einphasen-Beschichtung. — Hohe Verschleilfestigkeit und Temperaturwiderstand
technologie ermoglicht harte und glattende dank extremer Beschichtungsharte und hoher
Oxidationstemperatur.

Elemente in einer gleichméaRigen
3e
S0 Vertingerte Spanverschweitung
Cerett

Einphasen-Beschichtung.
—* Exzellenter Widerstand gegen Spanverschweilung
dank reduziertem Gleitreibungskoeffizienten.

(@MIRACLE NOVA-Beschichtung bietet im
Vergleich zur herkdmmlichen (Al, Ti)
N-Beschichtung léngere Standzeiten und
héchste Prazision des Werkzeuges. Werkstoff

e Verlangerte Standzeiten und optimale Oberflachengiite!

MIRACLE NOVA  Wettbewerber A: (Ti, Al) N-beschichtet ~ 0-04mm _|

4
| [ [ 0.02
Schnitt- 'l ) " Iy AI rl ) n | ﬂ [N ﬂ r mm
lange (VA MMWM |
60 m 8 .

Ra 0,24 ym | Ra 0,58 um Schaftfraser | VC-2PSB R0.4
”””””””””””””””””””””””””””””” i Werkstoff | JIS SKD61 (52 HRC)
Schnitt- |-+ i " ) MW m. LA ih Med AMa Ly | A | Drehzahl | 18,000 mm""

I2énoge W V ﬂv{ v 1 ‘ J t ’N] f ‘V" I 1 Vorschub 1,500 mm/min
70m
Ra 0.40 ym ‘ Ra 0.61 ym Schnittmethode | Gleichlauffrasen, Pressluft




Vc_ EPSB_P MIRACLE NOVA @

Kugelkopf, kurze Schneidkantenlénge, 2 Schneiden, dulerst enge Toleranzen

R 0 — 0.01
+0.002 Schafttoleranz h5

S |ps <
= ! [ T1o0 A
® L"-ap L1
Ds___—115°
ST - 14 Typ2
B®EC e
R<0.5 0.5<R e Ds T T
@ MIRACLE NOVA: Extrem enge radiale Toleranz von +0.002 mm, i s Typ3
Durchmessertoleranz von 0 bis 0.01 mm und Schafttoleranz von h5. R [ L L1
Einheit: [mm)]
Radius der| Durchm. | Schnitt- Lénge Durchm. | Gesamt-| Schaft- [Anzahld.|
Bestellbezeichnung Kugel lange |Hinterschliff | Hinterschliff| lange | durchm. |Schneiden| 2 [ Typ
R D1 ap L3 Ds L1 D4 -
VC2PSBPR0005 0.05 0.1 0.2 - - 50 6 2 L] 1
R0010 0.1 0.2 0.2 0.5 0.17 50 6 2 (] 1
R0015 0.15 0.3 0.3 0.8 0.27 50 6 2 L] 1
R0020 0.2 0.4 0.4 1 0.36 50 6 2 L] 1
R0025 0.25 0.5 0.5 1.3 0.46 50 6 2 L] 1
R0030 0.3 0.6 0.6 1.5 0.56 50 6 2 L] 1
R0035 0.35 0.7 0.7 1.8 0.66 50 6 2 L] 1
R0040 0.4 0.8 0.8 2 0.76 50 6 2 L] 1
R0045 0.45 0.9 0.9 2.3 0.86 50 6 2 L 1
R0050 0.5 1 1.5 2.5 0.94 50 6 2 L] 2
R0060 0.6 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 L 2
R0070 0.7 1.4 21 3.5 1.34 50 6 2 ® 2
R0075 0.75 1.5 2.3 3.8 1.44 50 6 2 L 2
R0080 0.8 1.6 2.4 4 1.54 50 6 2 ® 2
R0090 0.9 1.8 2.7 4.5 1.74 50 6 2 L 2
R0100 1 2 3 5 1.90 50 6 2 ® 2
R0150 1.5 3 4.5 7.5 2.90 70 6 2 L] 2
R0200 2 4 6 10 3.90 70 6 2 ] 2
R0250 2.5 5 7.5 12.5 4.90 80 6 2 L] 2
R0300 3 6 9 15 5.85 80 6 2 ] 3
R0400 4 8 12 20 7.85 90 8 2 L] 3
R0500 5 10 15 25 9.70 100 10 2 (] 3
R0600 6 12 18 30 11.70 110 12 2 (] 3

(Prufprotokolle liegen jedem VC2PSBP bei)

“ @ : Lagerstandard



Vc-Eps MIRACLE NOVA w +0.005 9 0 —-0.01 Schafttoleranz h5

Kugelkopf, kurze Schneidkantenlénge, 2 Schneiden, duferst enge Toleranz

_. |ps /\w)zo
ﬁ' ————— 3! | T10° - ’él Typ 1
R . L1AP
1L3] L1
Ds___—15°
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@ MIRACLE NOVA: Extrem enge radiale Toleranz von +0.002 mm, R ﬂﬂg .
Durchmessertoleranz von 0 bis 0.01 mm und Schafttoleranz von h5. : Einheit: [mm]
Radius der| Durchm. | Schnitt- Lénge Durchm. | Gesamt-| Schaft- [Anzahld.|
Bestellbezeichnung Kugel lénge | Hinterschliff| Hinterschliff| l&nge | durchm. |Schneiden| o Typ
R D1 ap L3 D5 L1 D4 -
VC2PSBR0005 0.05 0.1 0.2 - — 50 6 2 ° 1
R0010 0.1 0.2 0.2 0.5 0.17 50 6 2 ° 1
R0O015 0.15 0.3 0.3 0.8 0.27 50 6 2 ° 1
R0020 0.2 0.4 0.4 1 0.36 50 6 2 ° 1
R0025 0.25 0.5 0.5 1.3 0.46 50 6 2 ° 1
R0030 0.3 0.6 0.6 1.5 0.56 50 6 2 ) 1
R0035 0.35 0.7 0.7 1.8 0.66 50 6 2 ® 1
R0040 0.4 0.8 0.8 2 0.76 50 6 2 ) 1
R0045 0.45 0.9 0.9 2.3 0.86 50 6 2 ° 1
R0050 0.5 1 1.5 2.5 0.94 50 6 2 ° 2
R0060 0.6 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 ° 2
R0070 0.7 1.4 2.1 3.5 1.34 50 6 2 ® 2
R0O075 0.75 1.5 2.3 3.8 1.44 50 6 2 ® 2
R0080 0.8 1.6 24 4 1.54 50 6 2 ® 2
R0090 0.9 1.8 2.7 4.5 1.74 50 6 2 ® 2
R0100 1 2 3 5 1.90 50 6 2 ° 2
R0150 1.5 3 45 7.5 2.90 70 6 2 ® 2
R0200 2 4 6 10 3.90 70 6 2 ° 2
R0250 2.5 5 7.5 12.5 4.90 80 6 2 ® 2
R0300 3 6 9 15 5.85 80 6 2 ° 3
R0400 4 8 12 20 7.85 90 8 2 o 3
R0500 5 10 15 25 9.70 100 10 2 ° 3
R0600 6 12 18 30 11.70 110 12 2 ° 3




Vc_ EPSB_P MIRACLE NOVA vc_epsﬂ MIRACLE NOVA

Kugelkopf, kurze Schneidkantenlénge, &uRerst enge Toleranzen Kugelkopf, kurze Schneidkantenlénge, 2 Schneiden, duferst enge Toleranzen

Werk- Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergiiteter Stahl Gehérteter Stahl
(-45HRC) (45 - 55 HRC)
Sl W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 W.Nr. 1.2344(H13)
a=15° a>15° a =15° a>15°
[mRm] Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
[min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min]
R0.05 [ 40,000 200 = = 40,000 170 = -
RO.1 40,000 600 40,000 400 40,000 600 40,000 400
R0.15 | 40,000 900 40,000 600 40,000 900 40,000 600
RO.2 40,000 1,000 40,000 700 40,000 1,000 40,000 700
R0.25 | 40,000 1,500 40,000 1,000 40,000 1,500 40,000 1,000
RO.3 40,000 2,000 40,000 1,500 40,000 2,000 40,000 1,500
R0.35 [ 40,000 2,800 40,000 2,100 40,000 2,800 37,000 1,800
R0.4 40,000 2,800 40,000 2,100 40,000 2,800 35,000 1,800
R0.45 | 40,000 3,200 38,000 2,200 38,000 3,000 32,000 1,800
RO.5 40,000 3,200 35,000 2,200 35,000 3,000 30,000 1,800
R0.75 | 40,000 3,600 30,000 2,300 32,000 3,000 25,000 1,800
R1 35,000 3,500 25,000 2,200 28,000 2,800 20,000 1,700
R1.5 30,000 3,400 23,000 2,200 24,000 2,600 16,000 1,500
R2 25,000 3,400 20,000 2,200 20,000 2,600 14,000 1,500
R2.5 23,000 3,400 17,000 2,200 18,000 2,600 12,000 1,500
R3 20,000 3,400 15,000 2,200 16,000 2,600 10,000 1,400
R4 15,000 3,000 12,500 2,000 10,000 2,000 7,500 1,200
R5 12,000 3,000 10,000 2,000 8,000 2,000 6,000 1,200
R6 10,000 2,600 8,300 1,800 6,600 1,700 5,000 1,100
=0.1R

Schnitt-

tiefe | =0.06R

R: Radius

1) a ist der Bearbeitungswinkel.

2) Verwenden Sie fur Werkstoffe Gber 55 HRC die Ausfiihrungen VF-2SB oder VC-4MB.
3) Bei geringer Stabilitdt von Werkstiick und Werkzeug oder bei starken Vibrationen wahrend der Bearbeitung missen Drehzahl und Vorschub
entsprechend reduziert werden.

4) Die Schnittdaten kénnen aufgrund der Auskragung, der Schnitttiefe und des Werkzeugs variieren.

5) Bei Verwendung eines Fraswerkzeugs mit einer hohen Werkzeugauskragung zum Frasen tiefer Nuten bei geringer Stabilitdt und extrem
hartem Werkstoff sollte der VC-2MDB eingesetzt werden.

6) Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
7) Bei Verwendung kleiner Fraswerkzeuge wird der Einsatz von MMS empfohlen.



MITSUBISHI Werkzeuge fiir héchste Effizienz
und prazises Frasen von geharteten Werkstoffen.

Fiir héchste Prazision beim Konturfrasen
Hochprazisions-Radialfraswerkzeug
@ MIRACLE ORBIT extrem enge radiale Toleranz von
+10 ym und Durchmessertoleranz von 0 bis 10 pmm.
@ Zur Bearbeitung von Wandungen und ebenen Flachen von Gussformen.
@ Reduzierung des Lagerbestands an Fraswerkzeugen.
Genaue und effiziente Werkzeuge.

Fiir hocheffiziente Bearbeitung

MIRACLE-Torusfraser fiir Frasen mit hohem Vorschub.

VC-HFRB

@ Neu entwickelte Schneidkante bietet exzellente Sicherheit vor Briichen.
Erméglicht Frasen bei Vorschubraten von tiber 10,000 mm/min.

@ Breite Palette an Fraswerkzeugen. Werkzeuge mit kurzem oder langem
Hinterschliff, konischem Hinterschliff und langem Schaft verfligbar. Insgesamt
43 GroRen standardméRig lieferbar.

Fir zuverlassiges und effizientes
Frasen extrem harter Werkstoffe.

iMPACT MIRACLE Schaftfraser Serie
VF-28B VF-2X1LB
VF-sD VF-MD

@ Neu entwickelte Impact Miracle-Beschichtung.

@ Verbesserte Schneidkantengeometrie fiir besondere
Sicherheit vor Ausbriichen erlaubt héhere Drehzahlen
flir zuverlassiges Frasen extrem harter Werkstoffe.




MIRACLE NOVA

( MITSUBISHI

2% MITSUBISHI CARBIDE

www.mitsubishicarbide.com ]

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-91890 Fax +49-2159-918966
e-mail marketing@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, B77 4AS, U.K.
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, 91893 Orsay Cedex, 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.
C/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 20/5, 20020 Arese (Mi)

Tel. +39-0293 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND Sp. z o.0.
Armii Karjowej 61, Wroclaw, Poland

Tel. +48-71-3351-620 Fax +48-71-3351-620
e-mail mmc@mbhpl.pl

MITSUBISHI HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.
ul. Bolschaja Pochtovaja, d.36, str.1 105082 Moscow, Russia
Tel. +007-095-72558-85 Fax +007-095-72558-85

e-mail mmc-moscow@lescom.ru
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