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SCHAFTFRASER MIT HOHER PRAZISION,
LANGER WERKZEUGSTANDZEIT UND
AUSGEZEICHNETER OBERFLACHENGUTE

DIAEDGE 2 MITSUBISHI MATERIALS



DIAMANTBESCHICHTETE SCHAFTFRASER
FUR GRAPHIT UND NICHTEISENMETALLE

KRISTALLISIERTE DIAMANTBESCHICHTUNG

Die Diamantbeschichtung ist auf das Substrat
aufgebracht, um die Standzeit des Werkzeugs zu
verlangern und ein Abplatzen zu vermeiden.

RAMAN-SPEKTROSKOPIE
| B Diamantbeschichtung von Mitsubishi
B Herkommliche Diamantbeschichtung
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pF2xLg  ugetkopffraser, 2 Schneiden, RE0.1x0.5 - RE3x12mm B ——
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DF2MB mittlere Schneidkantenlénge, RE3x100 - RE6x200mm ———
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praxg  Kugetkopffrser, 3 Schneiden, RE1x0.5°x30 - RE2x0.5°x100mm e
langer Hinterschliff
Torusfraser, kurze Schneidkantenlange,
DFPSRB ;< hneiden. hohe Prazision @0.5xREQ.1x4 - B12xRE0.5x40mm Sl p—
DF4JC Fraser, mlttellange Schneidenlénge, 23 —012mm N
4 Schneiden
DF4XL Fraser, langer Hinterschliff, 4 Schneiden @1xé - 012x30mm ——R



DF2XLBF

OBERFLACHENVERGLEICH (GRAPHIT 1S0-63)

Herkémmlich DF2XLBF
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Unzureichende Scharfe fiihrt zur Optimierte Geometrie und

Ablenkung des Werkzeugs und scharfe Schneidkanten sorgen fiir
damit zu einer unzureichenden herausragende Oberflachengiite.

Oberflachenqualitat.

Schneidkantengeometrie stirnseitig

Die Kombination aus speziell angepasster Mikro-
geometrie und unserer Diamantbeschichtung
verringert den Schnittwiderstand erheblich.

Eine ausgezeichnete Oberflachengite in der
Graphitbearbeitung kann somit erreicht werden.

Feinkristalline Diamantbeschichtung
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Unsere Diamantstruktur vereint hohe Scharfe der
Schneide mit bestem VerschleiBwiderstand.

Ubergangslose Schneidkante

.
© 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Perfekte Oberflache bei der Bearbeitung von
Freiformflachen dank der Ubergangslosen
Schleiftechnik.
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NEW

DF2XLBF LO

KUGELKOPFFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF,
2 SCHNEIDEN, ZUM SCHLICHTEN
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......................................... Konturwinkel

Diamantbeschichtete Kugelkopffraser mit langem Hinterschliff zur Endbearbeitung bei Nichteisen-Materialen.

Effektive Lange
LF DCON fiir Konturwinkel

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan.



SCHNITT

DATENEMPFEHLUNGEN

Zirkoniumoxid
(Vor dem Sintern)

n Vf ap ae
(min") (mm/min) (mm) (mm)
....... s
....... s
....... s
....... s
....... e
....... T R
....... S D
....... s

Material
RE LU
(mm) (mm)
..... ROS .00
12
R0.5 16
20
16
R‘l .................
20
16
R1 5 .................
20
Material
RE LU

(mm)

(mm)

Graphit
n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)
_______ 35000 1000 005 0015
40000 2000 0.10 0.200
35000 1500 0.09 0.200
30000 1100 0.08 0.200
_______ 30000 2000 020 0500
30000 2000 0.20 0.500
28000 3000 0.30 0.900
25000 2500 0.20 0.900
ae
Kompositharz

Kupfer, Kupferlegierungen

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist, sollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.
2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3.

Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

4.

da diese zu einem Werkzeugbruch fiihren konnen.

Bei der Trockenbearbeitung harzhaltiger Materiale muss eine Ansammlung von Spanen vermieden werden,



DF2XLB LO

KUGELKOPFFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF,
2 SCHNEIDEN, FUR GRAPHIT
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Kugelkopffraser mit 2 Schneiden, langem Hinterschliff, und Diamantbeschichtung fur die Graphitbearbeitung.

Effektive Lange
fiir Konturwinkel

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan.



Effektive Lange
fiir Konturwinkel

* Keine Interferenz



DF2XLB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

Graphit
.......... nvfapae
(min") (mm/min) (mm) (mm)

Kupfer, Kupferlegierungen

(min) (mm/min)

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist, sollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



Material

Graphit

Kupfer, Kupferlegierungen

R0.75

R1

R2

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist, sollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fiir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



DF2MB LO

KUGELKOPFFRASER, MITTLERE SCHNEIDKANTENLANGE,
2 SCHNEIDEN, FUR GRAPHIT

3 G
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(Effektive beschichtete Lange : 1-1.5DC])

10 @ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan.



SCHNITT

DATENEMPFEHLUNGEN

Material Graphit Kupfer, Kupferlegierungen
....... REOALanapae anapae
(mm) (mm) (min-') (mm/min) (mm) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (mm)
R3 o 9 1. 16000 1900 06 LR 16000 1900 06 15
150 12000 1200 0.4 1.2 12000 960 0.4 1.2
e oMo rooo oo s 20 | 2000 1600 08 20
150 9200 1400 0.6 1.6 9200 1100 0.6 1.6
s 20l es00 a0 o 25 | 9800 800 10 .25 ..
180 7300 1500 0.8 2.0 7300 1200 0.8 2.0
g N[ sooo o veoo 2 30 | 800 oo 1230
200 6100 1200 1.0 2.5 6100 960 1.0 2.5

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist,aseollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fiir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibratpnen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

1



DF3XB O

KUGELKOPFFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF,
3 SCHNEIDEN, FUR GRAPHIT
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Effektive

................... . Konturwinkel

Kugelkopffraser mit 3 Schneiden, konischem Hinterschliff fir hohe Stabilitat
und Diamantbeschichtung fir die Graphitbearbeitung.

Effektive Lange S

, : g

Bestellnummer RE DC APMX LU BHTA LB B2 DN LF DCON fiir Konturwinkel E
S
(2]

*

=X

eine Interferenz

12 @ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Graphit Kupfer, Kupferlegierungen

....... RELBanapae anapae

(mm) (mm) (min-') (mm/min) (mm) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (mm)

30 20000 1100 0.05 0.13 16000 700 0.04 0.13
s 40 .............. 15000 ................ 7 50 ............. 0 04 ................ 011 ................ 12000480 ............. 0 03 .............. 0 11 .........
..... 50 12000500003010 %00320002010
...................... 40 200001800013040 160001100010040
h 60 .............. 15000900 ............. 0 09 ................ 027 ............... 12000580 ............. 0 07 .............. 0 27 ........
..... 80 12000600007020 9600380006020
...................... 60 140001700015045 110001100012045
R15 4444444 80 .............. 12000 ................ 1200012 ................. 035 9600770 ............... O ‘IO ................. 0 35 .........
...... R2100 10000”00020050 8000700016050

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist, sollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fiir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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DFPSRB O

TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDKANTENLANGE,
2-4 SCHNEIDEN, HOHE PRAZISION, FUR GRAPHIT

Typ1
z _\BHTA? P
T
t — f
RE| | ApMX ——BHTA 15 z
LU &)
............................................................. LF e
OMRES] .
© Z  _\BHTA 2 yp2
+0.01 E (_)‘ = T
............................................................. 5 g : :
08<DC<12 i RE| | APMX TBHTA 15° =
- 0.02 LF e
............................................................. Konturwinkel
4<DCON<6  8<DCON<10 DCON=12 & Typ3
0 o SHE _
- 0.008 - 0.009 - 0.011 IRRD
............................................................. . APMX -
LU o
LF a

Radiustoleranz : R £ 0.01 mm, Durchmessertoleranz : 0 - 0.02mm.

Torusfraser mit Diamantbeschichtung zur prazisen und effizienten Bearbeitung von Graphit.
Effektive Lange

Bestellnummer RE DC APMX LU DN BHTA2 LF DCON furKonturwinkel

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan.



Effektive Lange
fiir Konturwinkel

DC APMX LU DN BHTA2 LF DCON

~

* Keine Interferenz

=
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DFPSRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Graphit Kupfer, Kupferlegierungen
........ D c RE |_U n vf ap ae n vf ap ae
(mm) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm)

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist, sollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
16 Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



DF4JC L0

SCHAFTFRASER, MITTELLANGE SCHNEIDENLANGE,
4 SCHNEIDEN, FUR GRAPHIT

3 G
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@ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan.
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DF4JC

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Graphit Kupfer, Kupferlegierungen

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist, sollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fiir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



DF4XL L0

SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF,
4 SCHNEIDEN, FUR GRAPHIT
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DF4XL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

Material Graphit Kupfer, Kupferlegierungen

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

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist, sollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fiir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



NUTENFRASEN

Material Graphit Kupfer, Kupferlegierungen
....... Dc|_U nvfap nvfap
(mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)

ap

1. Wenn hohe Bearbeitungsprazision erforderlich ist oder der Material sprode ist, sollte die Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden.

2. Verwenden Sie eine Bearbeitungsmaschine, die fiir Graphitbearbeitung geeignet ist.

3. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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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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