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Hochleistungs-Fraser fiir die Bearheitung von
Dentalwerkstoffen wie Zirkon, Titan,
Gobait-Ghrom und PMMA.




VHM-Schaftfraser fuir Dentalwerkstoffe

MSITAR / CRN / DF

B Eigenschaften
O

PVD-beschichtete Fraser fiir allgemeine Bearbeitungen. Die Geometrie und Beschichtung
ermoglichen ein prozesssicheres Frasen von Dentalwerkstoffen wie Cobalt-Chrome und Titan.

CRN-beschichtete Fraser fiir die Bearbeitung von Zirkon und Kunststoffen. Die extrem glatte
Beschichtung garantiert eine gratfreie Bearbeitung der Blanks bei extrem langer Standzeit und
hoher Schneidenscharfe.

DF-Diamant-beschichtete Fraser fiir die Bearbeitung von Zirkon. Die neue Beschichtung
bietet einen deutlichen Standzeit-Vorteil im Vergleich zu herkémmlichen, PVD-beschichteten
Werkzeugen.




MSTAR VHM-SCHAFTFRASER
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Kugelfraser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff
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Kugelfraser mit PVD-Beschichtung fur Cobalt-Chrom Anstellwinkel

und Titan
Mafle: mm
Radius | Durchm.| Schnitt- | Hinter- |Durchm. | Wikel | Gesamt-| Schaft | Anzahl | Effektive Lénge far
Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinterschiiff (Szﬁwg'gh:%e lange | Durchm. | d. Nuten 8 QI Konturwinkel

R D1 ap L3 D5 B2 L1 Ds | N || ° 30" 1° 2° 3°
MS2XLBR00500N050 0.5 1 1 5 0.94| 8.2°| 50 4 2 e 1 53| 55 6| 6.4
R0050N050S06 0.5 1 1 5 0.94/10.1°| 50 6 2 (@of 1 53| 55 6| 6.4
RO50N080 0.5 1 1 8 0.946.4° 50 4 2 (@ 1 84| 88| 94/10.2
RO50N080S06 0.5 1 1 8 0.94|8.3° 50 6 2 (@ 1 84| 88| 94/10.2
RO050N100 0.5 1 1 10 0.94|5.6° 50 4 2 |e| 1 (10.5/10.9/11.7|12.6
RO050N100S06 0.5 1 1 10 0.94|7.5° 50 6 2 |e| 1 |105/10.9|11.7|12.6
RO050N120 0.5 1 1 12 0.94|5° 50 4 2 |®e| 1 |126(13.1| 14151
RO050N120S06 0.5 1 1 12 0.94|6.8° 55 6 2 |®e| 1 |126/13.1| 14151
RO050N140 0.5 1 1 14 0.94|4.5° 50 4 2 |®| 1 |14.7/15.2|16.3|17.6
RO050N160 0.5 1 1 16 0.94|4.1° 55 4 2 |®e| 1 (16.8/17.4]18.6|20.1
RO050N160S06 0.5 1 1 16 0.94|5.7° 60 6 2 |®| 1 |16.8/17.4|18.6|20.1
R0100N100 1 2 2 10 19 |45° 50 4 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.5/12.4
RO100N100S06 1 2 2 10 1.9 [(6.9° 50 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.5/12.4
RO100N120 1 2 2 12 1.9 [3.9° 50 4 2 |®e| 1 |125/12.9/13.8/14.9
R0O100N120S06 1 2 2 12 1.9 [6.1° 55 6 2 |e| 1 (125|12.9/13.8|14.9
R0100N140 1 2 2 14 1.9 [3.4° 50 4 2 |®| 1 |146/15.1|16.1|17.4
R0100N140S06 1 2 2 14 1.9 |56° 55 6 2 |®| 1 |146/151|16.1|17.4
RO100N160 1 2 2 16 1.9 [3.1° 55 4 2 |®| 1 |16.7/17.2|/18.4/19.9
R0O100N160S06 1 2 2 16 1.9 [5.1° 60 6 2 |®| 1 |16.7/17.2|/18.4/19.9
RO100N180 1 2 2 18 1.9 (2.8° 55 4 2 |®@| 1 |18.7/19.4/20.7| *
R0100N180S06 1 2 2 18 1.9 (4.7° 60 6 2 |®| 1 |18.7/19.4|20.7|22.3
R0100N200 1 2 2 20 19 |25° 60 4 2 |l®e| 1 |20.8/215|23 *
R0100N200S06 1 2 2 20 1.9 [(4.3° 60 6 2 |®| 1 |20.8/215|23 |24.8
R0125N100S06 125 | 25 | 25 | 10 24 |6.5° 50 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|/11.5/12.3
R0125N125S06 125 25 | 25 | 125 | 24 |56° 50 6 2 |e| 1 |13 [135/14.4|154
R0125N160S06 125 | 25 | 25 | 16 24 |4.7° 60 6 2 |®| 1 |16.7/17.2|/18.4/19.8
R0125N200S06 125 | 25 | 25 | 20 24 | 4° 60 6 2 |®| 1 |20.8/215|23 |24.8
R0150N100 1.5 3 3 10 29 |6° 60 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|/11.5/12.3
RO150N120 1.5 3 3 12 29 |5.3° 60 6 2 |®e| 1 |125/12.9/13.8/14.8
R0150N140 1.5 3 3 14 29 |4.7° 60 6 2 |e| 1 |146(15 |16.1|17.3
R0150N160 15 3 3 16 29 143° 60 6 2 |®| 1 |16.6/17.2|18.4/19.7
R0150N200 1.5 3 3 20 29 |3.6° 70 6 2 |®| 1 |20.8/215|23 |24.7

Hinweis: Bitte verwenden Sie immer die kiirzeste Werkzeuglange.

@ : Lagerstandard.

* Keine Interferenz




CRN VHM-SCHAFTFRASER
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Kugelfraser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff
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Kugelfraser mit CrN-Beschichtung fir Zirkoniumoxid, Anstellwinkel
Acrylpolymer- und Wachs-Blanks

Mafe: mm

Radius | Durchm.| Schnitt- | Hinter- |Durchm. Winkel Gesamt-| Schaft | Anzahl - Effektive Léinge fur

Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinterschiiff (Szﬁm‘%gm;e lange | Durchm. | d. Nuten 3 %I Konturwinkel

R | D1 ap | Ls | Ds | B2| Lt Das % 30" 1°] 2°] 3°

CRN2XLBRO0050N100S04 0.5 1 1 10 | 0.94 | 56°| 50 4 2 |®| 1 [10.5/10.9|/11.7|12.6
RO050N100S06 0.5 1 1 10 | 0.94 | 7.5°| 50 6 2 |®| 1 (10.5/10.9|/11.7|12.6
R0O050N120S04 0.5 1 1 12 | 0.94 | 5° 50 4 2 |®| 1 |12.6/13.1|14 [151
R0050N120S06 0.5 1 1 12 | 094 | 6.8°| 50 6 2 |®| 1 |126/13.1/14 |15.1
R0O050N140S04 0.5 1 1 14 1094 | 45°| 50 4 2 |®| 1 (14.7|/15.2|/16.3|17.6
R0O050N140S06 0.5 1 1 14 | 0.94 | 6.2°| 55 6 2 |®| 1 (14.7|/15.2|/16.3|17.6
R0O050N160S04 0.5 1 1 16 | 094 | 41°| 55 4 2 |®| 1 (16.8/17.4/18.6|20.1
R0O050N160S06 0.5 1 1 16 | 0.94 | 57°| 55 6 2 |®( 1 [(16.8/17.4/18.6|20.1
R0100N100S04 1 2 2 10 | 1.90 | 4.5° 50 4 2 |®| 1 |18.8/19.5/20.9(/22.5
R0100N100S06 1 2 2 10 | 1.90 | 6.9° | 50 6 2 |®]| 1 |18.8/19.5/20.9/22.5
R0100N120S04 1 2 2 12 | 1.90 | 3.9° 50 4 2 |®| 1 120.9/21.6(23.2| =*

R0100N120S06 1 2 2 12 1 1.90 | 6.1° 50 6 2 |® 1 (20.9/21.6|23.2|25
R0100N140S04 1 2 2 14 |1.90 | 3.4° 50 4 2 (@] 1 8.3| 8.7| 9.2| 99
R0100N140S06 1 2 2 14 | 1.90 | 5.6° 55 6 2 (@] 1 8.3| 8.7| 9.2| 99
RO0100N160S04 1 2 2 16 | 1.90 | 3.1° | 55 4 2 |®| 1 |10.4/10.8|11.5/12.4
R0100N160S06 1 2 2 16 | 1.90 | 5.1° 55 6 2 |®| 1 |10.4/10.8|11.5(12.4
R0100N200S04 1 2 2 20 [ 190 | 2.5° 60 4 2 |®| 1 [125|12.9/13.8|14.9
R0100N200S06 1 2 2 20 | 1.90 | 4.3° 60 6 2 |®| 1 [125|12.9|13.8|14.9
R0150N160S06 1.5 3 3 16 | 2.90 | 4.3° 60 6 2 |®| 1 |16.7/17.2|18.4(19.9
R0150N250S06 15 3 3 25 1290 | 3 70 6 2 |®| 1 |16.7/17.2|/18.4/19.9

@ : Lagerstandard.

* Keine Interferenz



DF VHM-SCHAFTFRASER
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Kugelfraser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff
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Kugelfraser mit CVD-Diamant-Beschichtung fur Anstellwinkel
Zirkoniumoxid

Mafe: mm

Radius | Durchm.| Schnitt- | Hinter- | Durchm. Wikel | Gesamt-| Schaft | Anzahl - Effektive Lénge fiur

Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinterschliff (iﬁm‘gggg;e lange | Durchm. [ d. Nuten % gl Konturwinkel

R | D1 | ap | La | D5 B2 | L1 | D4 = 30" 1°| 2°| 3°

DF2XLBRO050N100 0.5 1 15 10 | 094 | 52° | 60 4 2 |®| 1 [105/11 |12 |13.3
RO050N120 0.5 1 1.5 12 | 094 | 46° | 60 4 2 |®@| 1 [126|13.2/14.4|15.9
R0O050N200 0.5 1 1.5 20 | 094 3.3°| 80 4 2 (@ 1 121 |21.9|24 |26.6

R0100N100 1 2 3 10 | 1.9 42° | 60 4 2 | 1 (104/10.9|11.8/13
R0100N120 1 2 3 12 | 1.9 3.7° | 60 4 2 |®| 1 |125|13 |14.2|/15.7

R0100N160 1 2 3 16 | 1.9 29° | 80 4 2 |®| 1 (16.7|17.4|19 *

R0100N200 1 2 3 20 | 1.9 25°| 80 4 2 |®| 1 (20.9/21.8/23.8| *

R0150N160 1.5 3 4.5 16 | 2.9 1.7° | 80 4 2 |®@| 1 |16.7|17.3| * *

R0150N250 1.5 3 4.5 25 |29 1.2° | 80 4 2 |®@| 1 126.1|27.2| * *

@ : Lagerstandard.

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

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Amington Heights, Tamworth. B77 4AS, UK.

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, 91400 Orsay, 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.
Calle 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

Viale delle Industrie 2, 20020 Arese (Mi) Italy
Tel. +39-02-93-77-03-1 Fax +39-02-93-58-90-93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al. Armii Krajowej 61, 40-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71-335-16-20 Fax +48-71-335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL OOO LTD.

ul. Bolschaya Semenovskaya 11, bld. 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73

e-mail info@mmc-carbide.ru
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