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VYSOCE PRESNE CELNi STOPKOVE FREZY POSKYTUJiCi
MIMORADNOU ZIVOTNOST NASTROJE A VYNIKAJICI
KVALITU POVRCHU

DIAEDGE 2 MITSUBISHI MATERIALS



CELNi STOPKOVE FREZY S DIAMANTOVYM POVLAKEM
PRO GRAFIT A NEZELEZNE MATERIALY

KRYSTALICKY DIAMANTOVY POVLAK

Diamantovy povlak pevné prilina na substrat, ¢imz
je zajisténa dlouha Zivotnost nastroje a je zabranéno
odlupovani.

RAMANOVA SPEKTROSKOPIE
B Diamantovy povlak od spole¢nosti Mitsubishi
M Bé&Zny diamantovy povlak
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Kulové Celo, 2 brity, dlouhy kréek
DF2XLBF  Kulové celo, 2 brity, dlouhy kreek, RE0.3x10 - RE1.5x20mm [ S —
pro dokoncovani
Kulové celni stopkové frézy, D
DF2XLB 2 bity, dlouhy kréek RE0.1x0.5 - RE3x12mm =
o o ————
DF2MB stredni délka ostri, 2 brity RE3x100 - RE6x200mm
DFaxg  Kulové celni stopkové frézt, RE1x0.5°x30 - RE2x0.5°x100mm e —
3 brity, kuzelovy kréek
DFPSRB Celni stopkové frézy se zaoblenymi rohy, 00.5xRE0.1xh - 012RED.5x40 o ——
kratké ostri, 2-4 brity, vysoka presnost ' ' - ' mm
DFjc  Celnistopkoveirezy 03 ~ @12mm P —
prodlouzené ostFi, 4 brity
DFaxL  Ceinistopkové frézy, P1x6 ~ 012x30mm —

4 brity, dlouhy krcek



DF2XLBF

POROVNANi POVRCHU (GRAFIT 1S0-63)

Konvenéni DF2XLBF
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Nedostatec¢na ostrost mlze Optimalizovana geometrie a ostry
zpUsobit vychyleni nastroje a brit poskytuji Spickovou kvalitu
klikatou drahu frézy. povrchu.

Geometrie celniho bFitu

Kombinace optimalizovaného britu a diamantového
povlaku vyrazné zvysuje rezny vykon.

U grafitu je mozné dosahnout vynikajici kvality povrchu.

Krystalicky diamantovy povlak

Optimalizace tenkého povlaku poskytuje jesté vyssi
ostrost.

. Bezesvy brit

.
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Vysoce kvalitniho povrchu lze dosahnout i pfi obrabéni
povrchl stén diky bezesvé geometrii britu.
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DF2XLBF
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KULOVE CELO, STREDNIi DELKA OSTRI,
2 BRITY, DLOUHY KRCEK, PRO DOKONCOVANI
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Kulové Celni stopkové frézy s dlouhym krckem a diamantovym povlakem jsou idealni pro dosazeni vynikajici kvality
povrchu u nezeleznych materiald.

Efektivni délka =
Objednaci kéd RE DC APMX LU DN B2 LF DCON pro Uhel sklonu T =
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* Bez kolize

@ : UdrZzovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Obrabény material
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Obrabény material

Tuha kompozitni pryskyrice
(kompozitni pryskyfice)

Méd, slitiny médi

1. Pokud je pozadovana vysoka presnost obrabéni nebo v pripadé odstépovani obrabéného materialu, doporucujeme snizit rychlost posuvu.
. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrdbénych materiall, nebo pfi generovani kmitani a hluku,

snizte Umeérné otacky a rychlost posuvu.
. Pri suchém obrabéni materiali obsahujicich pryskyfici dejte pozor na hromadéni tfisek, které mohou zpUsobit zlomeni.
. Pouzijte frézu urcenou pro obrabéni grafitu.



DF2XLB LO

KULOVE CELNIi STOPKOVE FREZY, 2 BRITY,
DLOUHY KRCEK, PRO OBRABENI GRAFITU
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Dvoubrité kulové Celni stopkové frézy s dlouhym krékem a originalnim diamantovym povlakem pro obrabéni grafitu.
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* Bez kolize

@ : UdrZzovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Efektivni délka =
Objednaci kéd RE DC APMX LU DN B2 LF DCON pro Ghel sklonu

* Bez kolize



DF2XLB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Obrabény material

Grafit

n Vf
(mm/min)

Méd, slitiny médi

(min) (mm/min)

1. Pokud je pozZadovana vysoka presnost obrabéni nebo v pripadé odstépovani obrobku, doporuc¢ujeme snizit rychlost posuvu.
2. Pouzijte frézu uréenou pro obrabéni grafitu.
3. Pfivelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrab&nych materiall, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte tmérné otacky a rychlost

posuvu.



Obrabény material

Grafit

Méd, slitiny médi

R0.75

R1

R2

1. Pokud je poZadovana vysoka presnost obrabéni nebo v pripadé odstépovani obrobku, doporucujeme snizit rychlost posuvu.

2. Pouzijte frézu uréenou pro obrabéni grafitu.

3. Pfivelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrab&nych materiall, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte tmérné otacky a rychlost

posuvu.
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DF2MB

KULOVE CELO, STREDNI DELKA OSTRI,
2 BRITY, PRO GRAFIT
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(Efektivni délka povlaku : 1-1.5DC)

@ : UdrZzovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Obrabény material | Grafit Méd, slitiny médi
....... REOALanapae anapae
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e L3 | soo e 230 | 8o w0 2 30
200 6100 1200 1.0 2.5 6100 960 1.0 2.5

1. Pokud je poZadovana vysokd presnost obradbéni nebo v pripadé odstépovani obrghku, doporucujeme snizit rychlost posuvu.
2. Poutzijte frézu urcenou pro obrabéni grafitu.
3. PFivelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrabénych materiall, nebo pfi vzniku kmitani aphluku snizte Gmérné otacky a rychlost

posuvu.
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LO
KULOVE CELNIi STOPKOVE FREZY, 3 BRITY,
KUZELOVY KRCEK, PRO OBRABENI GRAFITU
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Efektivni

....... Uhel sklonu

Trojbrité kulové Celni stopkové frézy s kuzelovym krckem a originalnim diamantovym povlakem pro obrabéni
grafitu.

Efektivni délka g
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* Bez kolize

@ : UdrZzovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Obrabény material | Grafit Méd, slitiny médi
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1. Pokud je poZadovana vysoka presnost obradbéni nebo v pripadé odStépovani obrobku, doporucujeme snizit rychlost posuvu.
2. Poutzijte frézu uréenou pro obrabéni grafitu.
3. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrabénych materiald, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte Gmérné otacky a rychlost

posuvu.
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DFPSRB O

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY, KRATKE OSTRI,
2-4 BRITY, VYSOKA PRESNOST, PRO OBRABENI GRAFITU
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Tolerance poloméru zaobleni rohu 0,01 mm, tolerance priméru Fezné ¢asti 0,00 az -0,02 mm.
Celni stopkové frézy se zaoblenymi rohy a originalnim diamantovym povlakem pro presné a vykonné obrabéni grafitu.

Efektivni délka Z
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* Bez kolize

@ : UdrZzovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Efektivni délka =
Objednaci kéd RE DC APMX LU DN BHTA2 LF DCON pro Uhel sklonu 2
o
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* Bez kolize
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DFPSRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Obrabény material

Grafit
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n ................... v fap ................. ;; ........
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1. Pokud je poZadovana vysoka presnost obrabéni nebo v pripadé odstépovani obrobku, doporucujeme snizit rychlost posuvu.

2. Pouzijte frézu uréenou pro obrabéni grafitu.

16 3. PFivelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrabénych materiall, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte Gmérné otacky a rychlost
posuvu.



DF4JC L0

CELNi STOPKOVE FREZY, PRODLOUZENE OSTRI,
4 BRITY, PRO OBRABENI GRAFITU
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@ : UdrZzovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DF4JC

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Obrabény material | Grafit Méd, slitiny médi

1. Pokud je poZadovana vysoka presnost obrabéni nebo v pripadé odStépovani obrobku, doporucujeme snizit rychlost posuvu.

2. Poutzijte frézu urcenou pro obrabéni grafitu.

3. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrabénych materiald, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte Gmérné otacky a rychlost
posuvu.



DF4XL

CELNIi STOPKOVE FREZY, 4 BRITY,

DLOUHY KRCEK, PRO OBRABENI GRAFITU
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@ : UdrZzovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DF4XL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANI DO ROHU

Obrabény material | Grafit Méd, slitiny médi

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

1. Pokud je poZadovana vysoka presnost obrabéni nebo v pripadé odstépovani obrobku, doporucujeme snizit rychlost posuvu.

2. Pouzijte frézu uréenou pro obrabéni grafitu.

3. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrabénych materiald, nebo pri vzniku kmitani a hluku snizte Gmérné otacky a rychlost
posuvu.
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FREZOVANI DRAZEK

Obrabény material | Grafit Méd, slitiny médi
DC LU n Vf ap n Vf ap
(mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm)

ap

1. Pokud je poZadovana vysoka presnost obrabéni nebo v pripadé odstépovani obrobku, doporuc¢ujeme snizit rychlost posuvu.

2. Pouzijte frézu uréenou pro obrabéni grafitu.

3. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrabénych materiald, nebo pri vzniku kmitani a hluku snizte Gmérné otacky a rychlost
posuvu.
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POZNAMKY




POZNAMKY




s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312 . Fax +44 1827 312314

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone  +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email mmel(@mmevalencia.com

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

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Via Montefeltro 6 /A . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr
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