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Rivestimento CVD in diamante con eccezionale resistenza
all’abrasione e taglienza per lavorazioni accurate di CFRP

Frese rivestite in diamante per la lavorazione di CFRP

DFLC Series

‘ometria per la lavorazione di CFRP
DFC4IJC

M Per finitura (Prima raccomandazione)

Il tagliente con bassa resistenza al taglio, con un piccolo
angolo dell’elica, riduce la delaminazione e la formazione di
bave durante la lavorazione di CFRP.

DFCIRT

M Per lavorazioni efficienti

Il tagliente con fenditure trasversali garantisce
lavorazioni altamente efficienti grazie ad una
minore resistenza al taglio e alla riduzione della
temperatura di taglio.

.\Lestimento proprietario in diamante

M Paragone tra le superifici di rivestimento in diamante

Il nuovo carburo con rivestimento CVD in diamante
offre eccezionale resistenza all’abrasione grazie alla
tecnologia di rivestimento proprietaria di controllo
multistrato dei cristalli di diamante.

Tradizionale

@ Vita utensile
Lunga vita utensile
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—e— Tradizionale

Fresa DFC4JCD1000 (210)
Maerigedalavorarel CFRP (Spessore : 5.3mm)
Numerodigii | 6400min~' (200m/min)
Avanzamento | 800mm/min (0.03mm/dente)
Fluidoditaglio | Flusso d‘aria

Usura del fianco (mm)

Lunghezza di taglio (m)
@Paragone delle bave
Eccellente superficie di finitura

e e -
\ 2 Tesa DFC4JCD1000 (810)
Materidedalavorarel CFRP (Spessore : 6mm)
Bave Numerodigii [ 6000min™ (188m/min)
Avanzamento | 750mm/min (0.03mm/dente)
Fluidoditaglio | Flusso d‘aria

Meno bave

Direzione di taglio irezione di taglio

DFC4JC Tradizionale




D4=6 0--0.008
8<D4<10 0--0.009
D4=12 0--0.011

DFCA4JC C D

Fresa integrale, lunghezza di taglio semi lunga, 4 tagli per CFRP

CFRP
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@Fresa a 4 tagli con originale rivestimento in diamante per la
lavorazione di CFRP.
Dia. Lunghezza di | Lunghezza totale Dia. Stelo No.dif
Numero d’ordine taglio tagli | © |Tipo
D1 ap L1 D4 N|©?
DFC4JCD0600 6 20 70 6 4 | x| 1
D0800 8 30 80 8 4 | % | 1
D1000 10 30 90 10 4 [ x| 1
D1200 12 30 100 12 4 * 1

(Nota) Contattare Mitsubishi Materials per geometrie differenti o per tipi con refrigerante interno.

Parametri di taglio consigliati
)

Materiale
da lavorare CFRP
Dia. Numero di giri Avanzamento
(mm) (min~1) (mm/min)
6 11000 950
8 8000 780
10 6400 700
12 5300 650

1) Le condizioni di taglio possono variare considerevolmente in base al tipo di CFRP, alla rigidita della macchina, al bloccaggio e alla geometria
del pezzo. Fare riferimento alla tabella come rieferimento standard.

2) Quando € necessaria un’elevata accuratezza di lavorazione, o quando si formano bave o in caso di delaminazione, si raccomanda di ridurre
I'avanzamento.

3) Quando la profondita di taglio € maggiore di 0.8D1, si raccomanda di ridurre I‘avanzamento.

4) Prendere le necessarie precauzioni per proteggersi dalla polvere.

% Inventario mantenuto in Giappone.




DFLCIRT

Fresa con tagliente con fenditure trasversali, lunghezza di taglio semi lunga, per CFRP.

D4=6  0--0.008
8<D4=<10 0--0.009
D4=12 0--0.011

]

CFRP
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@ Fresa con tagliente con fenditure trasversali, lunghezza di taglio
semi lunga, per CFRP.
Dia. Lunghezza di | Lunghezza totale Dia. Stelo No.dif
Numero d’ordine taglio tagli | © |Tipo
D1 ap L1 D4 N|?
DFCJRTD0600 6 20 70 6 10 [ x| 1
D0800 8 30 80 8 10 [ x| 1
D1000 10 30 90 10 12 x| 1
D1200 12 30 100 12 12 | % 1

(Nota) Contattare Mitsubishi Materials per geometrie differenti o per tipi con refrigerante interno.

Parametri di taglio consigliati
)

Materiale
da lavorare CFRP
Dia. Numero di giri Avanzamento
(mm) (min~™) (mm/min)
6 11000 1200
8 8000 1000
10 6400 900
12 5300 850

1) Le condizioni di taglio possono variare considerevolmente in base al tipo di CFRP, alla rigidita della macchina, al bloccaggio e alla geometria
del pezzo. Fare riferimento alla tabella come rieferimento standard.
2) Quando & necessaria un’elevata accuratezza di lavorazione, o quando si formano bave o in caso di delaminazione, si raccomanda di ridurre

'avanzamento.

3) Quando la profondita di taglio & maggiore di 0.8D1, si raccomanda di ridurre I'avanzamento.
4) Prendere le necessarie precauzioni per proteggersi dalla polvere.
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