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DC

CELNi STOPKOVE FREZY S DIAMANTOVYM
POVLAKEM PRO TVRDE, KREHKE MATERIALY

SPOLEHLIVY NASTROJ S DLOUHOU ZIVOTNOSTi PRO STABILNi OBRABENI

Smér odvodu tFisky

DC2SB

IDEALNi GEOMETRIE BRITU - KOMBINACE
OSTROSTI A VYSOKE PEVNOSTI BRITU

Primy Uhel cela britu zvysil ostrost.
Disledkem je odvod trisky smérem nahoru i dolg,
coz omezuje ndhlé poskozeni v blizkosti stredu.

NOVE VYVINUTY
DIAMANTOVY POVLAK

Unikatni povlak.

Nové technologie zlepSuji jak soudrznost, tak
strukturu. Diky vyraznému zvySeni odolnosti proti
opotrebeni je poskytovan spolehlivy nastroj s dlouhou
Zivotnosti pro obrabéni tvrdych, ki'ehkych materiald,
jako je karbid a hlinik.

DC2XLB

Kulova celni stopkova fréza DC pro obrabéni karbidu a
dal8ich tvrdych, kifehkych materiald.
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Kulova celni stopkova fréza DC s dlouhym krckem
pro obrabéni karbidu a dalSich tvrdych, kiehkych
materiald.
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PRIKLAD POUZITI

DC

Dvojnasobna Zivotnost nastroje ve srovnani s konvencnimi produkty

Material Karbid s ultramikrocasticemi / HRA91.0
Nastroj DC2SBR0100
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
ZpUsob obrabéni Suchy
Obrabéci stroj HSK-E25
+80%
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Material Karbid s ultramikrocasticemi / HRA91.0
Nastroj DC2SBR0300

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

ZpUsob obrabéni Suchy

Obrébéci stroj MC (RS20)
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Opotrebeni britu

DC2SB

Po 26 m obrabéni

Konvencni A

Po 26 m obrabéni

Konvencni B

Po 23 m obrabéni

Opotrebeni britu

DC2sB

Po 40 m obrabéni

Konven¢ni

Po 34 m obrabéni




PRIPADOVA STUDIE

DC

KARBIDOVA FORMA

Velikost modelu

24 x 21.6 x 5 mm

e Material CIS VM-20 (92 HRA)
E Nastroj DC2SB
2 Zplsob obrabéni Proud vzduchu
(9]
o Obrabéci stroj MC (RS20)
=
3
2
T
Doba obrabéni: 219 min Pouzité nastroje: 4
Proces Rozmér n Vf ap ae Tolerarlce pro Doba rezani Pocet nastroju
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 obrabéni 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
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» Kulova Celni stopkova fréza DC pro obrabéni karbidu a dalSich tvrdych, kiehkych materiald.
Objednaci kod 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 0.3 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 [ ] 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
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@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



DOPORUCENE REZNE PODMINKY

DC

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 hlinity-oxid zirkonigity 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 50 0.005 0.005
0.4 0.2 30.000 75 0.01 0.04
0.6 03 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
E?tr:('jdk':;fmt“ 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 25 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
3 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

Karbidovy material ve vySe uvedené tabulce rfeznych podminek je zaloZen na standardu CIS VM-40(90HRA).

Pro frézovani karbidového materialu doporucujeme pouzit proud vzduchu nebo suché obrabéni. Poznamka: Pouziti fezné kapaliny nebo olejové

mlhy m0Ze zkratit Zivotnost nastroje.

Pfi zpracovani tvrdych kiehkych materiald jinych nez karbidl uvedenych v tabulce vyse doporucujeme pouzit fezny olej rozpustny ve vodé

_ Odstranite veskerou odvedenou tisku, ktera pfilne k nastroji.
Rezné podminky bude moZna nutno upravit podle typu materialu.

Pri velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo kdyz je generované kmitani ¢i hluk, snizte tmérné otacky a rychlost

posuvu.

Doporuéujeme zavést specialni opatieni, protoZe jemna odvedend tfiska mlze proniknout do mechanismu obrabéciho stroje.
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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
DC2XLBRO0O10NO0O5 * 0.2 0.1 0.12 50 0.5 0.18 4 2 1
DC2XLBR0020NO10 [ ] 0.4 0.2 0.24 50 1 0.36 4 2 1
DC2XLBRO030NO15 * 0.6 0.3 0.36 50 15 0.56 4 2 1
DC2XLBRO04ON020 * 0.8 0.4 0.48 50 2 0.76 4 2 1
DC2XLBR0O050N025 ) 1 0.5 0.6 50 2.5 0.96 4 2 1
DC2XLBRO0O50N050 * 1 0.5 0.6 50 5 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
DC2XLBR0O100N100 * 2 1 1.2 50 10 1.94 4 2 1
DC2XLBR0150N080 * 3 15 1.8 60 8 2.9 6 2 1
DC2XLBR0O200N 100 * 4 2 2.4 60 10 3.9 6 2 1
DC2XLBR0250N100 * 5 2.5 3 60 10 4.9 6 2 1
DC2XLBRO300N100 * 6 3 3.6 60 10 5.85 6 2 2
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@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



DOPORUCENE REZNE PODMINKY

DC

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 25 30.000 300 0.05 0.25
1 0.5 5 30.000 300 0.05 0.25
Slinuty karbid 1.5 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 1.5 8 27.500 275 0125  0.33
4 2 10 24.000 240 0.15 0.35
5 25 10 22.000 220 0175 037
6 3 10 20.000 200 0.2 0.4
0.2 0.1 05 30.000 30 0.005 0.0
0.4 0.2 1 30.000 100 0015 008
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 2.5 10 22.000 220 0175 037
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 0015 007
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
E?trr?clidklr(‘(r;nn?litu 15 0.75 3.8 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 1.5 30.000 300 0.045  0.21
0.8 0.4 2 30.000 375 0.06 0.285
1 0.5 25 30.000 450 0075  0.375
1 0.5 5 30.000 450 0.075 0375
Kiemenné sklo 1.5 0.75 3.8 30.000 450 0113 0.413
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 0225 0525
5 25 10 22.000 330 0.263 _ 0.555
6 3 10 20.000 300 0.3 0.6
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Karbidovy material ve vy$e uvedené tabulce feznych podminek je zaloZen na standardu CIS VM-40(90HRA).
Pro frézovani karbidového materialu doporucujeme pouzit proud vzduchu nebo suché obrabéni. Poznamka: PouZziti fezné kapaliny nebo olejové

mlhy mdZe zkratit Zivotnost nastroje.

Pri zpracovani tvrdych kiehkych materiald jinych nez karbidl uvedenych v tabulce vySe doporucujeme pouzit fezny olej rozpustny ve vodé

_ Odstrarite veSkerou odvedenou tisku, ktera pfilne k nastroji.
Rezné podminky bude moZna nutno upravit podle typu materialu.

Pri velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo kdyZ je generované kmitani ¢i hluk, snizte umérné otacky a rychlost

posuvu.

Doporuéujeme zavést specialni opatieni, protoZe jemna odvedena tfiska mdZe proniknout do mechanismu obrabéciho stroje.
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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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