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SERIE DI FRESE INTEGRALI PER LAVORAZIONE AD ALTA 
EFFICIENZA DI MATERIALI DIFFICILI DA TAGLIARE CON 
FORI INTERNI PER IL PASSAGGIO DEL REFRIGERANTE
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VQ6MHVCH

VQ6MHVRBCH

DC 10 – 20 mm

Fresa integrale, lunghezza di taglio media,  
6 taglienti, eliche variabili,  
con fori interni per il passaggio del refrigerante

DC 10 – 20 mm
RE 0,5 – 4 mm

Fresa integrale torica, lunghezza di taglio media,  
6 taglienti, eliche variabili,  
con fori interni per il passaggio del refrigerante

SERIE COOLSTAR
IDEALE PER LA LAVORAZIONE EFFICIENTE DI 
TITANIO E ACCIAIO INOSSIDABILE UTILIZZATI PER I 
COMPONENTI DEL SETTORE AEROSPACE

FORI INTERNI MULTIPLI DI REFRIGERAZIONE

TECNOLOGIA DI RIVESTIMENTO

Il sistema dotato di vari fori interni per il passaggio del 
refrigerante è utilizzato per migliorare la resistenza all’ 
incollamento.
La disposizione a spirale dei fori di refrigerazione consente 
una vasta gamma di applicazioni.
Particolarmente ideale per la lavorazione di materiali difficili 
da tagliare, offre una lavorazione stabile.

Tecnologia di lucidatura  
“ZERO-µ Surface"

Rivestimento recentemente 
sviluppato  
appartenente al gruppo(Al, Cr)

Ultra micrograna,  
materiale di base super duro
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VQ6MHVCH

DC APMX LF DCON

VQ6MHVCHD1000 10 22 70 10 6 1

VQ6MHVCHD1200 12 26 75 12 6 1

VQ6MHVCHD1600 16 32 90 16 6 1

VQ6MHVCHD2000 20 38 100 20 6 1

DC≤12 DC>12
 0
- 0.020

 0
- 0.030

DCON=10 DCON=12 DCON=16 DCON=20
 0
- 0.009

 0
- 0.011

 0
- 0.011

 0
- 0.013

VQ6MHVRBCH

DC RE APMX LF DCON

VQ6MHVRBCHD1000R050 10 0.5 22 70 10 6 1

VQ6MHVRBCHD1000R100 10 1 22 70 10 6 1

VQ6MHVRBCHD1200R050 12 0.5 26 75 12 6 1

VQ6MHVRBCHD1200R100 12 1 26 75 12 6 1

VQ6MHVRBCHD1600R100 16 1 32 90 16 6 1

VQ6MHVRBCHD1600R300 16 3 32 90 16 6 1

VQ6MHVRBCHD1600R400 16 4 32 90 16 6 1

VQ6MHVRBCHD2000R100 20 1 38 100 20 6 1

VQ6MHVRBCHD2000R300 20 3 38 100 20 6 1

VQ6MHVRBCHD2000R400 20 4 38 100 20 6 1

0.5≤RE≤4

±0.015

DC≤12 DC>12
 0
- 0.020

 0
- 0.030

DCON=10 DCON=12 DCON=16 DCON=20
 0
- 0.009

 0
- 0.011

 0
- 0.011

 0
- 0.013
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: Inventario mantenuto. 
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Phone + 48 71335 1620  .  Fax + 48 71335 1621  
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RUSSIA
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Phone + 7 495 7255885  .  Fax + 7 495 9813979  
Email info@mmc-carbide.ru
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MMC ITALIA S.R.L.  
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Phone + 39 0293 77031  .  Fax + 39 0293 589093  
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TURKEY
MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - İZMİR MERKEZ ŞUBESİ 
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M S

DC n
(min-1)

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

Vf
(mm/min)

10 4800 2000 1300 260
12 4000 2000 1100 230
16 3000 1600 800 180
20 2400 1400 640 150

0.5 DC – 1.5 DC 0.5 DC – 1.5 DC

M

DC n
(min-1)

Vf
(mm/min)

10 4800 1400
12 4000 1200
16 3000 1100
20 2400 900

0.5 DC – 1.5 DC

≤0.12 DC ≤0.05 DC
≤0.12 DC

≤1.5 DC
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Acciaio inossidabile austenitico 
(<200 HB), Lega di titanio

DIN X5CrNi189,  
DIN X5CrNiMo1810, Ti-6Al-4V

Leghe resistenti al calore

Inconel 718

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

1. Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2. L’ elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese con elica regolare.  

Tuttavia, se la rigidità della macchina o del bloccaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, possono verificarsi vibrazioni.  
In questo caso, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocità di avanzamento.

Fresatura in spallamento Fresatura con metodo trocoidale
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Acciaio inossidabile austenitico 
(<200 HB), Lega di titanio

DIN X5CrNi189,  
DIN X5CrNiMo1810, Ti-6Al-4V
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