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DF

FREZY TRZPIENIOWE Z POWLOKA DIAMENTOWA
DO OBROBKI GRAFITU | METALI NIEZELAZNYCH

KRYSTALIZOWANA POWLOKA DIAMENTOWA

Powtoka diamentowa charakteryzuje sie dobra
przyczepnoscia do podtoza, zapewniajac wysoka
trwato$¢ narzedzia i zapobiegajac powstawaniu

wykruszen.
SPEKTROSKOPIA RAMANA
B Powtoka diamentowa Mitsubishi
B Konwencjonalna powtoka diamentowa
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DFaxLBF o2 kulisty, Zoostrzowy, dtugaszylka, - peg a0 RET Bw20mm _—
do obrdbki wykanczajacej
DF2XLB  Frez kulisty, 2 ostrza, dtuga szyjka RE0.1x0.5 - RE3x12mm e ————
pFaMp ez kulisty, srednia czesc robocza, RE3x100 — RE6x200mm T e
2 ostrza
DF3XB Frez kulisty, 3 ostrza, szyjka stozkowa RE1x0.5°x30 - RE2x0.5°x100mm e —

Frez trzpieniowy z promieniem naroza,
DFPSRB  krétka cze$é robocza, 2-4 ostrza, (0.5xREQ.1x4 - B12xRED.5x40mm S p—
duza doktadnos¢

Frez trzpieniowy,

DF4JC czes$¢ robocza w wersji pétdtugiej, @3 -012mm _~~~—

4 ostrza
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DF2XLBF

POROWNANIE POWIERZCHNI (GRAFIT 1S0-63)

Frez konwencjonalny DF2XLBF
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Nieostra krawedz skrawajaca Optymalna geometria i ostra
moze powodowac odchylenie krawedz skrawajaca zapewniaja
narzedzia i nieréwny $lad po doskonata gtadkos¢ powierzchni.

obrébce.

Geometria czotowej krawedzi skrawajacej

Potaczenie optymalnej geometrii krawedzi skrawajacej
i powtoki diamentowej znacznie zwieksza wydajnosc
skrawania.

Pozwala to uzyskac doskonata gtadkos$¢ powierzchni
obrobionego grafitu.

Powtoka z diamentu krystalicznego
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Optymalizacja warstwy powtoki zapewnia jeszcze
wyzsza ostro$¢ krawedzi.

‘. Ptynne przejscie krawedzi skrawajacej

.
.
© 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Ptynne przejscie krawedzi skrawajacej pozwala na
uzyskanie doskonatej gtadkosci powierzchni, nawet
podczas obrébki Scianek
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DF2XLBF L0

FREZ KULISTY, SREDNIA DLUGOSC CZESCI ROBOCZEJ,
2 0STRZA, DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ

Typ1
8 B2
— _— T
(&) — —
[m)]

—
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LF o

Dtugos¢
efektywna

......................................... KE)t pochylenia

Frezy kuliste z powtoka diamentowa, z dtuga szyjka zapewniaja doskonata gtadkos$¢ powierzchni obrabianej metali
niezelaznych.
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat przedmiotu

obrabianego
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Materiat przedmiotu
obrabianego

Zbrojona zywica kompozytowa
(kompozyt)

Miedz, stopy miedzi

Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.
Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrébki grafitu.
Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas

obrébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
Podczas obrébki na sucho materiatéw zawierajacych zywice nalezy uwazac, aby frez nie ztamat sie wskutek gromadzenia sie widra.
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DF2XLB

FREZ KULISTY, 2 OSTRZA,
DLUGA SZYJKA, DO OBROBKI GRAFITU
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2-ostrzowy Frez trzpieniowy kulisty z dtuga szyjka i specjalna powtoka diamentowa do obrdbki grafitu.
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* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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* Brak kolizji
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat przedmiotu

obrabianego Grafit Miedz, Stopy miedzi
....... RELU anapae anae
(mm) (mm) (min-) (mm/min) (mm) (mm) (min-) (mm/min] (mm)

Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.

Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrébki grafitu.

Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas
obrébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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Materiat przedmiotu

obrabianego Grafit Miedz, Stopy miedzi
RE LU n Vf ap ae n Vf ae
(mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm)

Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.

Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrébki grafitu.

Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas
obrébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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FREZ KULISTY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI,
2 OSTRZA, DO OBROBKI GRAFITU
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(Efektywna dtugos$¢ powtoki : 1-1.5DC)

10 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat przedmiotu

obrabianego Grafit Miedz, Stopy miedzi
....... REOALanapae anapae
(mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (mm) (min-) (mm/min) (mm) (mm)
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Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.
Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrdbki grafitu.
Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas

obrébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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FREZ KULISTY, 3 OSTRZA,
SZYJKA STOZKOWA, DO OBROBKI GRAFITU

B3 G
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................... Kat pochylenia
3-ostrzowy Frez trzpieniowy kulisty ze stozkowa szyjka i specjalna powtoka diamentowa do obrébki grafitu.
............................................................................................................................................................................................ R —

Dtugos¢ efektywna dla = "§

Numer zaméwieniowy RE DC APMX LU BHTA LB B2 DN LF DCON Kkatapochylenia e &

* Brak kolizji

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

r:::;;::\z;edm'“” Grafit Mieds, Stopy miedzi

....... RELanfapae anapae

(mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (mm) (min-) (mm/min) (mm) (mm)
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LR oo [ weooo oo 020 oS0 | 8000 700 016 050

Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.

Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrdbki grafitu.

Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas

obrébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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DFPSRB 20

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC ROBOCZA KROTKA,
2—.4 0STRZA, PODWYZSZONA DOKELADNOSC, DO OBROBKI GRAFITU

N _ Typ
a
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: 8? = —_—
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LU o
LF o
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£0.01 2 g 8| - -
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............................................................. o g
m 0 Y LF o
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0 8} L _
- 0.008 - 0.009 - 0.011 e
............................................................. - o _
LF 8

Tolerancja promienia naroza +0.01mm, tolerancja $rednicy zewnetrznej 0—-0.02mm
Frez trzpieniowy z promieniem naroza i specjalna powtoka diamentowa do precyzyjnej i wydajnej obrébki grafitu.

> %)
Dtugos¢ efektywnadla [ §
Numer zaméwieniowy RE DC APMX LU DN BHTA2 LF DCON kata pochylenia 8 g

* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Dtugos¢ efektywna dla E
LF DCON kata pochylenia 3

Numer zaméwieniowy RE DC APMX LU DN BHTA2

~

* Brak kolizji
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DFPSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat przedmiotu

obrabianego Grafit Miedz, Stopy miedzi
........ T anapae anapae
(mm) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (mm)

Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.

Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrébki grafitu.

Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas
obrébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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L0

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA O SREDNIEJ

DLUGOSCI, 4 0STRZA, DO OBROBKI GRAFITU

B3 G

1 BHTA15°

Typ1

APMX
LF

DCON

Typ2

DCON

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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DF4JC

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat przedmiotu
obrabianego

Grafit Miedz, Stopy miedzi

Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.

Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrdbki grafitu.

Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas
obrdébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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DF4XL

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA,
4 OSTRZA, DO 0BROBKI GRAFITU

i o e
1<[8):12 ............................................... ] o
@ 4;‘;2:68<[8)ZZ:10DC§::2 ...... D: JLML)L - = é

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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DF4XL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ODSADZEN

Materiat przedmiotu

obrabianego Grafit Miedz, Stopy miedzi
....... D(:Lunvfapae nvfapae
(mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (mm) (min-) (mm/min) (mm) (mm)
6 30000 1300 1 0.05 30000 1300 1 0.05
Lo o S e i R P
4444444 e
s 0 asooo a0 s 0075 | 21000 oo 15 0075
16 18000 800 1.5 0.075 18000 800 1.5 0.075
........................ o D D
, T s s T T e G
4444444 T ey P
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, R e o e R e e S
4444444 0T P HE
SR T T Y S S R— S—
40 13000 1500 4 0.4 8000 920 4 0.4
e . TP o P S ECCERR e PR S
s S S o e e S i
....... T O O T
....... s S

<0.05DC (DCs&4)
<0.1DC (&4<DC])

Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.
Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrébki grafitu.
Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas

obrébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.



FREZOWANIE ROWKOW

Materiat przedmiotu

DF

obrabianego Grafit Miedz, Stopy miedzi

....... T anap anap

(mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm)

6 30000 1000 0.1 30000 980 0.1
Lo O e N S
4444444 e B o S
g | g

16 18000 600 0.1 18000 600 0.1
........................ T B P s
, R C e e S
4444444 T 0 PG
........................ O B
, e g s L S
4444444 S
........................ R 0
4 4444444 40 ................. 1 é.o.b.d ........................ 9. .00 ............................. .O..Z ...................... .8..0.6.0....6..90 ............................. 04 .............
s P g ] B i
s P R g o e Rt L i
....... T s B e
2B T IO 0280 800 A0

DC
ap

Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki, a przedmiot obrabiany jest kruchy, zalecane jest zmniejszenie posuwu.
Uzy¢ obrabiarki specjalnie przeznaczonej do obrdbki grafitu.
Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia i hatas podczas

obrébki, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

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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