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FRESE INTEGRALI AD ALTA PRECISIONE PER UNA
DURATA DELLUTENSILE SUPERIORE E FINITURE

SUPERFICIALI ECCELLENTI

2 MITSUBISHI MATERIALS
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FRESE INTEGRALI RIVESTITE IN DIAMANTE
PER GRAFITE E METALLI NON FERROSI

RIVESTIMENTO IN DIAMANTE CRISTALLIZZATO

Il rivestimento in diamante e applicato al substrato per
garantire una lunga vita utensile e per prevenire l'usura
della superficie.

SPETTROSCOPIA RAMAN
M Rivestimento diamantato Mitsubishi
M Rivestimento in diamante convenzionale
Diamante naturale
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Numero ondulazioni [cm™)
DF2xLBF  cstd semisferica, 2 taglienti, RE0.3x10 - RE1.5x20mm —_—
collo lungo, per finitura
DF2xLg  cstd semisferica, Z tagli, REO.1x0.5 - RE3x12mm e —
scarico lungo
Testa semisferica, —
DF2MB e . RE3x100 - RE6x200mm ———
lunghezza di taglio media
DFaxg  |eota semisferica, 3tagli RE1x0.5°x30 - RE2x0.5°x100mm B

scarico conico

Fresa frontale torica,
DFPSRB  lunghezza di taglio corta, @0.5xRED.1x4 - @12xRE0.5x40mm S —

Fresa frontale,
lunghezza di taglio semilunga, 4 tagli
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CONFRONTO DELLE SUPERFICI (GRAFITE 1S0-63)

Convenzionale DF2XLBF
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Una scarsa affilatura puo Una geometria ottimizzata e un
provocare la deflessione tagliente affilato offrono finiture
dell'utensile e irregolarita nel superficiali superiori.

percorso della fresa.

Geometria del tagliente secondario

La combinazione di un tagliente ottimizzato e del
rivestimento diamantato migliora considerevolmente le
prestazioni di taglio.

E possibile ottenere finiture superficiali eccellenti sulla
grafite.

Rivestimento diamantato cristallizzato
Lottimizzazione della pellicola di rivestimento consente
un’affilatura persino maggiore.

Tagliente a profilo continuo

.
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Grazie alla geometria continua del tagliente e possibile
ottenere finiture superiori anche quando si lavorano
superfici di pareti.
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TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO MEDIA,
2 TAGLIENTI, COLLO LUNGO, PER FINITURA

Tipo1
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RE AEB"X BHTA2 12° §
@
E g LF a
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oo
C =
oo
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......................................... Angolo di sformo

Le frese integrali semisferiche con collo lungo e rivestimento diamantato sono ideali per ottenere finiture
superficiali eccellenti su materiali non ferrosi.

Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione RE DC APMX LU DN B2 LF DcoN Perangoloinclinato

* Nessuna interferenza

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Grafite
.......... anapae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

....... o
....... o
....... S
....... o
....... P
....... o
....... S
....... o

Zirconia
(prima della sinterizzazione)

n Vf ap ae
(min") (mm/min) (mm) (mm)
....... i
....... O
....... O Y
....... O MRy
....... S
....... -y r
....... S
....... S

Materiale
RE LU
(mm) (mm)
_____ RO3 .10
12
R0.5 16
20
16
R‘l .................
20
16
R1 5 .................
20
Materiale

Resina composita rigida
(Resina composita)

(mm/min)

(min")

Rame, leghe di rame

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.
Utilizzare una macchina utensile idonea per la lavorazione della grafite.
Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre

proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.
Quando si lavorano a secco materiali che contengono resina, prestare attenzione all'accumulo di trucioli che puo provocare rotture.
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TESTA SEMISFERICA, 2 TAGLI,
SCARICO LUNGO, PER GRAFITE

B3 G

Z //%BZ
[&] - -
[m]
RE APMX ——— 1 BHTA12° =
.................... LU LF o
@ 0.1<RE<3 a
................... 9
N >
+0.01 o2 >
quﬂ_) a
.................... i .
DCON=46 3° = - -
0 APMX g
LU
- 0.008 RE LF a

................... . Angolo di sformo

Fresa integrale a testa semisferica a scarico lungo,
2 tagli con rivestimento in diamante per la lavorazione di grafite.

Tipo1

Tipo2

Codice di ordinazione RE DC  APMX LU DN B2 LF DCON

Lunghezza effettiva —
per angolo inclinato E
............................................. i\
1° 3° =

Disponibilita

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.

*

=z

essuna interferenza
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Lunghezza effettiva
per angolo inclinato

Codice di ordinazione RE DC APMX LU

* Nessuna interferenza
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PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Materiale
da lavorare

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

Rame, Lega di rame

n Vf ae

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.
Utilizzare una macchina utensile idonea per la lavorazione della grafite.
Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre

proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.



Materiale
da lavorare

Grafite
n ................... v fapae ........
(min™) (mm/min) (mm) (mm)

DF

Rame, Lega di rame

Vf

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.

Utilizzare una macchin

a utensile idonea per la lavorazione della grafite.

Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre
proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.
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TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO MEDIA,
2 TAGLI, PER GRAFITE

- Tipo1

nc
DCO

APMX
RE

LF

BRES e Tipo2
@ +0.01 J

DN

DC

NS S
@ DCON=6 .. .8<DCON<10 DCON=12 o | APMx_ |

DCO

LU

Codice di ordinazione RE DC APMX LU DN LF DCON

Tipo

(Lunghezza di rivestimento effettiva : 1-1.5DC)

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

::::;;arlaere Grafite Rame, Lega di rame
....... REOALanapae anapae
(mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (mm) (min-) (mm/min) (mm) (mm)
R3S o 0 | 16000 1900 06 LECT 16000 1500 0:6 2
150 12000 1200 0.4 1.2 12000 960 0.4 1.2
e o Laoo o0 08 20 | 2000 o ae0 08 20
150 9200 1400 0.6 1.6 9200 1100 0.6 1.6
s .20 [e00 2200 e 25 | 9800 800 10 25
180 7300 1500 0.8 2.0 7300 1200 0.8 2.0
...................... oy s D
B T B T X B N R DO B L
ae

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.

Utilizzare una macchina utensile idonea per la lavorazione della grafite.

Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre
proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

1
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TESTA SEMISFERICA, 3 TAGLI,
SCARICO CONICO, PER GRAFITE

B3 G

BHTA
N \
APMX \/L BHTA_2 20°
Ly

05RES , ]
LF
+0.01 .

H DN

B2 Tipo1

m

2
m

DCON

Lunghezza
effettiva

Angolo di sformo

Fresa integrale conica a testa semisferica a 3 tagli con rivestimento in diamante per la lavorazione di grafite.

Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione RE DC APMX LU BHTA LB B2 DN LF DCON Perangoloinclinato

Taglienti

* Nessuna interferenza

12 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

::::;;arlaere Grafite Rame, Lega di rame

....... 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 J o o S PR s S R
4444444 o
........................ L L
a R s s e s S S
4444444 R
........................ e T s Ry
R1.5 4444444 80 .............. 12000 ................ 12..00....0'1..2 ................. 035 9600..7.:70 ............... O ‘I.b ................. (.] '35 .........
...... o b

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.
Utilizzare una macchina utensile idonea per la lavorazione della grafite.
Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre

proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

13
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FRESA INTEGRALE TORICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO CORTA,
2-4 TAGLI, ALTA PRECISIONE, PER GRAFITE

N _ Tipor
a

_\BHTA2
8? = —_—
R APMX 1 BHTA15° >
- o
LU o
LF e
............................................................ Tino2
O RES ' z _ \BHTA2 e
@ ] ] ¥
£0.01 N2 Sj - _
............................................................. 'g-, % RE APMX BHTA 15°
O0DCT2 5% LU 5
m 0 4 LF a8
- 0.02
4<DCON<6 BDCON<I0 DCON=T2 — Angelodisforme - e’
0 [8) L -
- 0.008 - 0.009 - 0.011 e
............................................................ RE APMY -
LU
LF a
Tolleranza del raggio d’angolo £0.01 mm, tolleranza diametro esterno 0—-0.02mm.
Fresa integrale torica con rivestimento in diamante per una lavorazione della grafite precisa ed efficiente.
Lunghezza effettiva — E
. - - 2
Codice di ordinazione RE DC APMX LU DN BHIA2 LF DCON Perangoloinclinato s
® 8
~ a

* Nessuna interferenza

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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]

Lunghezza effettiva _ s

. . - £

Codice di ordinazione RE DC APMX LU DN BHTA2 LF DCON Perangoloinclinato & ‘=
a
a

~

* Nessuna interferenza
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PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Materiale da lavorare

Grafite
n ................... v f ap ae ........
(min") (mm/min) (mm) (mm)

Rame, Lega di rame

(min") (mm/min) (mm)

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.
Utilizzare una macchina utensile idonea per la lavorazione della grafite.
Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre
16 proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.
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FRESA INTEGRALE, LUNGHEZZA DI TAGLIO SEMILUNGA,
4 TAGLI, PER GRAFITE

B3 G

1 BHTAIS® Tipot
T — RS :
[m] (&}
a
APMX
e LF
Gy Tipo2
..... D 3 =
- 0 02 D@ : 7 I(é)
............................................................ APMX
DCON=6_.8<DCON<10 DCON=12 LF
@ 0
- 0.008 0.009 0.011
Fresa integrale a 4 tagli con rivestimento in diamante per la lavorazione di grafite.
............................................................................................................................................................................................ R
= 3
Codice di ordinazione DC APMX LF DCON S €
2 & g
.............................................................................................................................................................................. E LBl E
DF4JCD0300 3 12 60 6 4 [ 1
DF4JCD0400 4 16 60 6 4 [ 1
DF4JCD0600 6 24 60 6 4 [ 2
DF4JCD0800 8 28 70 8 4 [ 2
DF4JCD1000 10 35 90 10 4 2
DF4JCD1200 12 36 110 12 4 ° 2

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Materiale
da lavorare

Grafite Rame, Lega di rame

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.

Utilizzare una macchina utensile idonea per la lavorazione della grafite.

Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre
proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.
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FRESA INTEGRALE, SCARICO LUNGO,
4 TAGLI, PER GRAFITE

N
Tipo1l

E T BHTAI
— S — ) 7| _
(=]
APMX P
— o
w 8
LF
W J8 Ol e
‘ - 002 Z Tipo2
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12 ik - -
............................................................. R z
0 0 0 7 LU o
- 0.008 - 0.009 - 0.011 LF e

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale

da lavorare Grafite Rame, Lega di rame
....... Dc|_unvfapae 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 P S e e o e S
4444444 R
T T~ N —
16 18000 800 1.5 0.075 18000 800 1.5 0.075
........................ R
— T e s e e o P
4444444 L
........................ e e
, O e o e e s PR
4444444 e
SR T T Y S S R— S—
40 13000 1500 4 0.4 8000 920 4 0.4
R e S S e S s s P
B S S o T B e g S
....... e
....... e

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

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.
Utilizzare una macchina utensile idonea per la lavorazione della grafite.
Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre

proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.



FRESATURE DI CAVE

DF

z‘:::\:::a:'l:re Grafite Rame, Lega di rame

....... DCLU anap anap

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

6 30000 1000 0.1 30000 980 0.1
.o - 25000 ........................ o P 25000700 ............................. G
4444444 s
g T iy g T e g

16 18000 600 0.1 18000 600 0.1
........................ e
, T R o T e
4444444 P o
........................ i T
, R R s s e e
4444444 Y P T
........................ o T
4 4444444 40 ................. 1 3000 ........................ 9 00 ............................. 04 ...................... 8000690 ............................. 04 .............
R o s s R e
R R S g e R Lo o
....... O
B . O N . D < N

DC
ap

Se si richiede un’elevata precisione di lavorazione oppure se il materiale da lavorare si scheggia, si consiglia di ridurre la velocita di avanzamento.
Utilizzare una macchina utensile idonea per la lavorazione della grafite.
Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, ridurre

proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.
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FILIALI EUROPEE

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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