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GRADO IN CBN RIVESTITO PER GHISA
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UN SUBSTRATO ESTREMAMENTE TENACE CON UN
RIVESTIMENTO DI ELEVATA DUREZZA OFFRE ECCEZIONALE
RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA E ALLUSURA

e Eccezionale resistenza all'usura durante la tornitura di ghisa grigia a basse velocita di taglio.
e Garantisce elevate finiture superficiali sul pezzo lavorato anche in presenza di scarsa rigidita.

MB710

Resistenza all'usura

\

Resistenza alla scheggiatura

ECCEZIONALE RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA

Rispetto ai gradi convenzionali, U'elevato contenuto di
CBN a bassa granulometria migliora notevolmente la
resistenza alla scheggiatura, garantendo stabilita e
lunga durata ai taglienti.

RIVESTIMENTO CON ECCEZIONALE RESISTENZA
ALLUSURA

Il duro strato di rivestimento in ceramica offre ottime
finiture superficiali e resistenza all'usura e alle
scheggiature durante il taglio continuo.

Inoltre, lo strato di rivestimento non & pit soggetto

a scheggiatura e distacco, grazie alla maggiore
resistenza del legame con il substrato CBN.

GAMMA DI PREPARAZIONI DEL TAGLIENTE (ONATURE)
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Resistenza del tagliente

ONATURA FS

Lonatura FS presenta un tagliente affilato con un
piccolo smusso, per garantire una buona resistenza
all'usura sul fianco. Raccomandata quando vi e

la tendenza alla formazione di bave e di finiture
scadenti.

ONATURA GS

Lonatura GS e idonea per lavorazioni realizzate su
pezzi sottili o a bassa rigidita e per applicazioni in cui
il tagliente tenda a scheggiarsi.
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PRESTAZIONI DI TAGLIO

LAVORAZIONE DI GG25: CONFRONTO DI RESISTENZA ALLUSURA E RUGOSITA SUPERFICIALE

Grazie al tenace substrato e al rivestimento resistente all'usura del BC5110, si ottengono buone finiture

superficiali rispetto ai gradi non rivestiti convenzionali.

CONFRONTO USURA SUL FIANCO
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Materiale Ghisa grigia (GG25)
Utensile NP-CNGA120408GS2
Metodo di lavorazione Taglio continuo esterno
Ve (m/min) 300
f (mm/giro) 0.1
Ap (mm) 0.2
Modalita di taglio Taglio a umido

M : BC5110 : Convenzionale A (non rivestito) [l : Convenzionale B [rivestito)

BC5110 dopo 900 sec.

Grado convenzionale
dopo 900 sec.
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CNGA, DNGA, SNGA,
TNGA, VNGA

INSERTI NEGATIVI (CON FORO]

Classe G

Codice ordinazione g ZEFF IC S RE D1 LE Forma
a
NP-CNGA120404FS2 ) 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408FS2 ) 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412FS2 ) 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404GS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412GS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404FS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408FS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150604FS2 * 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150404GS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150608GS2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-SNGA120408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.2
EPSR 90°
~-RE
3
\</<, ¥
IC S
NP-TNGA160404FS3 * 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408FS3 * 3 9525 476 08 3.81 1.7 EP§560°
NP-TNGA160412FS3 * 3 9525 476 12 381 19 LR
NP-TNGA160404GS3 * 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6 PN |
NP-TNGA160408GS3 * 3 9525 476 0.8 3.81 17 Y ao —
NP-TNGA160412GS3 * 3 9525 476 12 381 19 ic 7 [
NP-VNGA160404FS2 * 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5 EpoR a5°
NP-VNGA160408FS2 * 2 9525  4.76 08 3.81 2.0 “RE
NP-VNGA160404GS2 * 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5
NP-VNGA160408GS2 * 2 9.525 4.76 0.8 3.81 2.0 w =
/
Lict
1/2
(1 inserto per confezione) s 'v?
(4

@ : Materiale disponibile.

* : Materiale disponibile in Giappone.
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VBGW, CCGW, DCGW, TCGW,
TPGB

INSERTI POSITIVI (CON FORO)
K

Classe G

Codice ordinazione g ZEFF IC S RE D1 LE Forma
2
NP-VBGW160404GS2 * 2 9.525  4.76 0.4 443 2.5
NP-VBGW160408GS2 * 2 9525 476 0.8 443 2.0
NP-CCGW060202FS2 ° 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.7
NP-CCGW060204FS2 ° 2 6.35 2.38 0.4 2.8 1.8
NP-CCGWO09T304FS2 (] 2 9525  3.97 0.4 b 1.8
NP-CCGWO09T308FS2 [ 2 9525  3.97 0.8 b4 2.0
NP-CCGW060202G52 ° 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.7
NP-CCGWO09T304GS2 * 2 9.525 3.97 0.4 b 1.8
NP-CCGW09T308GS2 * 2 9.525  3.97 0.8 bt 2.0
NP-DCGW070204FS2 ° 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW11T308FS2 * 2 9.525  3.97 0.8 bt 2.0
NP-DCGW070204GS2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW11T304GS2 ° 2 9.525  3.97 0.4 b4 2.1
NP-DCGW11T308GS2 (J 2 9.525 3.97 0.8 bb 2.0
NP-TCGW110204FS3 * 3 6.35 2.38 0.4 2.8 1.6
NP-TCGW110208FS3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.7
NP-TCGW090204GS3 * 3 5.56 2.38 0.4 25 1.6
NP-TCGW110208GS3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.7
NP-TPGB090204FS3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6 EPSR 60°
NP-TPGB110304FS3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6 7 R
NP-TPGB110308FS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7 =
NP-TPGB080204GS3 * 3 476 238 04 24 16 @) ﬂ N
NP-TPGB110304GS3 * 3 635 318 04 3.4 16 it
NP-TPGB110308GS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

2/2

(1 inserto per confezione) N
6 {\Vc
(X4
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SPGN

INSERTI POSITIVI (SENZA FORO)
K

Classe G

o
Codice ordinazione - ZEFF IC S RE D1 LE Forma
S
m
NP-SPGN120412GS2 * 2 12.7 4.76 1.2 — 2.5 EPSR 90°
-RE
i
N
Ic s|
11
(1 inserto per confezione) N
A\

BC5110

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale Ve f ap Modalita di taglio

Ghisa grigia

6625, GG30 ecc. 100 - 600 <0.5 <0.5 Secco, umido

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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ESEMPI DI APPLICAZIONE

Materiale Ghisa grigia (6G25)
Componente Ricambio per autoveicoli
Utensile NP-DCGWO070204FS2
Ve (m/min) 364

f (mm/giro) 0.1

ap (mm) 0.1

Modalita di taglio

Taglio a umido

L'utilizzo del grado BC5110
consente una durata dell'utensile
1.25 volte maggiore, con una

Risultati L . . .
precisione dimensionale stabile e
senza opacita superficiale rispetto
ad un prodotto convenzionale.

Materiale Ghisa grigia (GG25)

Componente Ricambio per autoveicoli

Utensile NP-VCGW160408FS2

Ve (m/min) 530

f (mm/giro) 0.1

ap (mm) 0.1

Modalita di taglio

Taglio a umido

Con il BC5110 la durata
dell'utensile & 1.5 volte
maggiore, con una drastica

Risultati riduzione dell'usura sul
fianco rispetto ad un prodotto
convenzionale.

Materiale Ghisa grigia

Componente Anello

Utensile NP-VNGA160408FS2

Ve (m/min) 110

f (mm/giro) 0.12

ap (mm) 0.6

Modalita di taglio

Taglio a secco

Risultati

Con il BC5110 la durata
dell'utensile @ aumentata del 50
% e si e ottenuta una migliore
finitura superficiale.

777777 L} I—
| e—
0 200 400 600 800

Numero di pezzi lavorati

0 200 400 600 800
Numero di pezzi lavorati

0 1000 2000 3000 4000
Numero di pezzi lavorati

Gli esempi di cui sopra sono applicazioni di clienti reali e dunque possono non rispettare le condizioni raccomandate.

B . Utensile Mitsubishi Materials

: Utensile convenzionale
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Condizioni di taglio raccomandate

TIPO DI APPLICAZIONE

NEW

Prodotti completamente nuovi, oppure ampliamenti di
gamma, introdotti nell’attuale lancio di Primavera

o Autunno e non presenti nell'ultima edizione del
Catalogo Generale.

Sgrossatura

NEW

Prodotti o ampliamenti gia introdotti in uno dei
precedenti lanci di Primavera o Autunno, ma che non
figurano nell’ultima edizione del Catalogo Generale.

Media asportazione

APPLICAZIONE

Taglio leggero

Fresatura in spianatura

Semifinitura

Fresatura a smusso

Finitura

Fresatura in spallamento con raggio

DOOGO®

Super finitura

Spianatura con pareti a 90°

MATERIALE DELLUTENSILE

Fresatura in spallamento

Carburo a grana sub-micronica
Il substrato utilizzato & carburo a grana sub-micronica.

Fresatura in spallamento

Nitruro cubico di boro
Impiego di CBN di produzione Mitsubishi Materials.

Fresatura di cave

Ceramica

Garantisce la lavorazione di super leghe a base
nichel ad alta velocita ed elevata efficienza grazie alla
straordinaria resistenza alle alte temperature.

Copiatura

Acciaio super rapido prodotto

per sinterizzazione ad elevata durezza

Il substrato utilizzato & acciaio super rapido prodotto da
sinterizzazione di polveri ad elevata durezza.

Lavorazione in rampa

Acciaio super rapido di grado superiore
ILsubstrato utilizzato & acciaio super rapido di grado
superiore.

Fresatura di cave con raggio

Acciaio super rapido al cobalto
Il substrato utilizzato & acciaio super rapido al cobalto.

Fresatura in copiatura

Acciaio super rapido
Il substrato utilizzato e acciaio super rapido.

06HCIHOSOLHON

Fresaturadicavea T
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RIVESTIMENTO

CARATTERISTICHE

Rivestimento SMART MIRACLE
Nuova tecnologia di rivestimento, per la fresatura ad alta
efficienza di materiali difficili da lavorare.

Spigolo vivo
Indica che la fresa integrale é dotata di spigolo vivo a 90°
reali.

Rivestimento CrN
Nuovo rivestimento CrN per lavorazione di elettrodi
in rame.

Tagliente rinforzato
Indica che la fresa integrale e dotata di smusso di
rinforzo sullo spigolo.

Rivestimento VIOLET
Durata di vita dell'utensile 2-3 volte superiore a
quella dei prodotti rivestiti in TiN.

Angolo di spoglia
Indica l'angolo di spoglia della fresa integrale.

Rivestimento DP
Rivestimento di nuova generazione adatto ad ogni
materiale

Angolo di inclinazione dell’elica
Indica l'angolo dell’elica della fresa integrale.

Rivestimento MIRACLE
Loriginale rivestimento MIRACLE in (AL TiJN.

Angolo di cuspide
Indica l'angolo sul vertice della punta.
Nell'esempio viene mostrato un angolo di 140°.

Rivestimento (AL Ti)N
Il rivestimento (AL Ti)N offre una elevata versatilita.

Elica per sgrossatura

Rivestimento multistrato (AL, Ti,Cr)N
Offre una elevata versatilita per acciaio al carbonio, acciaio
legato e acciaio temprato.

Elica variabile

Rivestimento IMPACT MIRACLE

Tecnologia di rivestimento monofase in nanocristalli per
maggiore durezza della pellicola e maggiore resistenza al
calore.

sl s S Jfes oo

Scarico arrotondato

Rivestimento MIRACLE
Loriginale rivestimento MIRACLE (ALTiIN. Idoneo anche
per il taglio a secco.

©
o
o

Angolo di registro dell’utensile
Nell'esempio & mostrato un angolo di 90°.

Rivestimento VFR
Il rivestimento ALCrS In (multistrato PVD) é ideale per la
lavorazione di materiali fino a 70 HRC di durezza.

ASSOTTIGLIAMENTO DEL NOCCIOLO

Rivestimento DLC
Durezza simile a quella di un rivestimento al diamante CVD
ottenuta grazie ad una elevata forza di adesione.

Tipo X
Assottigliamento del nocciolo X usato sul vertice della
punta.

Rivestimento in diamante
Idoneo per la lavorazione di materiali come CFRP e CFRP-
Alluminio.

Tipo XR
Assottigliamento del nocciolo XR usato sul vertice della
punta.

Rivestimento in diamante
Idoneo per la lavorazione di grafite.

Tipo S
IL taglio & facile. Questa & la geometria piu
comunemente usata.

Rivestimento in diamante
Originale rivestimento CVD in diamante.
Utilizzabile anche per la foratura di CFRP.

o o fo fo ¥ (o fo ¥ o o b o (o (o

Tipo N
Utilizzato quando il nocciolo & particolarmente sottile.

Rivestimento in diamante CVD
I587d L esclusiva tecnologia di controllo del cristallo di diamante
= 2 micrograni multistrato migliora drasticamente la
resistenza all'usura e l'attrito durante il taglio.

i!@

LOOGCC

Rompitruciolo
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TOLLERANZA

Tolleranza dell’angolo di conicita
Indica la tolleranza dell’angolo di conicita.

Tolleranza R
Indica la tolleranza sul raggio della fresa integrale
semisferica.

Tolleranza R
Indica la tolleranza del raggio torico della fresa integrale.

Tolleranza R
Indica la tolleranza radiale del raggio torico convesso della
fresa integrale.

Tolleranza del diametro esterno
Indica la tolleranza del diametro della fresa integrale.

Tagliente ad elica conica

Tolleranza diametrale dello stelo
Indica la tolleranza diametrale dello stelo.

Tolleranza diametrale dello stelo
Indica la tolleranza diametrale dello stelo.

Tolleranza diametrale della punta

000000909

PASSAGGIO LUBROREFRIGERANTE

Refrigerante esterno

Refrigerante interno

Refrigerante interno

Foro per passaggio lubrorefrigerante centrale

PO

Fori radiali per passagio del lubrorefrigerante
attraverso l'utensile

Fori interni per il passaggio del lubrorefrigerante

Fori interni per il passaggio del lubrorefrigerante

e
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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  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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