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FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PERFILAR

ALTO AVANZAMENTO
GRAN AVANCE

1629.03

Caratteristiche:

Fresa ad alto avanzamento con inserti
quadrati per fresatura periferica, lavorazione
in rampa, foratura, fresatura di tasche e
copiatura.

Si pud utilizzare in una sola passata
(sgrossatura e finitura) ed € raccomandata
per centri di lavoro.

Caracteristicas:

Fresa de gran avance con plaquita cuadrada
para fresado periférico, fresado en rampa,
taladrado, fresado de cajeras y copiado.
Puede usarse con una sola pasada (desbaste
y acabado) y esta recomendada para centros
de mecanizado.

Riferimento Dimensioni inserto Q
Referencia * L = L2 d 2 Medida plaquita
1629.03.016 2 16 110 20 16 0,6 SPMX 0735.. 0,250
1629.03.020 3 20 130 30 20 0,9 SPMX 0735.. 0,300
1629.03.025 4 25 140 40 25 0,9 SPMX 0735.. 0,440
1629.03.032 5 32 150 50 32 0,9 SPMX 0735.. 0,780
1639.03.025 2 25 140 40 25 1,4 SPMX 0945.. 0,440
1639.03.032 4 32 150 50 32 1.4 SPMX 0945.. 0,780
1639.03.035 4 35 150 50 32 1.4 SPMX 0945.. 0,830
1649.03.032 3 32 150 50 32 1.8 SPMX 1155.. 0,760
Riferimento
Referencia , /‘ Al
1629.03.016 1430-IP 5510-IP 25
1629.03.020 1430-IP 5510-IP 2.5
1629.03.025 1430-IP 5510-IP 25
1629.03.032 1430-IP 5510-IP 2.5
1639.03.025 1440-IP 5515-IP 3.5
1639.03.032 1440-1P 5515-IP 3.5
1639.03.035 1440-IP 5515-IP 3.5
1649.03.032 1240-IP 5515-IP 3.5
Al to. SPMX
i sPmx P @ »
Riferimento / Ref. s d O—/ 77 .
d
SPMX 0735.. 3,50 7,00 TN
SPMX 0945.. 4,40 9,70 N @ ¥
SPMX 1155.. 5,40 11,60 ‘ |
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J 1639.06 (

ALTO AVANZAMENTO

GRAN AVANCE

Caratteristiche:

Fresa modulare ad alto avanzamento
con inserti quadrati per fresatura
periferica, lavorazione in rampa,
foratura, fresatura di tasche e copiatura.
Si pud utilizzare in una sola passata
(sgrossatura e finitura) ed &
raccomandata per centri di lavoro.

FRESE PER PROFILATURE
FRESAS DE PERFILAR

Caracteristicas:

Fresa modular de gran avance con
plaquita cuadrada para fresado
periférico, fresado en rampa, taladrado,
fresado de cajeras y copiado.

Puede usarse con una sola pasada
(desbaste 'y acabado) y estd
recomendada para centros de
mecanizado.

Reforoncia. ® oL " Modida placuita
1629.06.016 2 16 23 M8 0,6 SPMX 0735.. 0,040
1629.06.020 3 20 30 M10 0,9 SPMX 0735.. 0,050
1629.06.025 4 25 35 M12 0,9 SPMX 0735.. 0,080
1629.06.032 5 32 43 M16 0,9 SPMX 0735.. 0,180
1639.06.025 2 25 35 M12 14 SPMX 0945.. 0,080
1639.06.032 4 32 43 M16 14 SPMX 0945.. 0,180
1639.06.035 4 35 43 M16 14 SPMX 0945.. 0,200
1639.06.042 5 42 43 M16 1,4 SPMX 0945.. 0,240
1649.06.032 3 32 43 M16 1.8 SPMX 1155.. 0,170
1649.06.035 3 35 43 M16 1,8 SPMX 1155.. 0,180
] & > i
1629.06.016 1430-IP 5510-IP 25
1629.06.020 1430-IP 5510-IP 25
1629.06.025 1430-IP 5510-IP 25
1629.06.032 1430-IP 5510-IP 25
1639.06.025 1440-IP 5515-IP BE
1639.06.032 1440-IP 5515-IP 35
1639.06.035 1440-1P 5515-IP 23
1639.06.042 1440-1P 5515-IP 35
1649.06.032 1240-IP 5515-IP 35
1649.06.035 1240-1P 5515-IP 35
i sPmx e @ ., o
Riferimento / Ref. s d /] 77 .
SPMX 0735.. 7,00 3,50 7,00 ‘ SN
SPMX 0945.. 9,70 4,40 9,70 3 O )
SPMX 1155.. 11,60 5,40 11,60 | =




FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PERFILAR

1639.93 (

Caratteristiche:

Fresa ad alto avanzamento con inserti
quadrati per fresatura periferica, lavorazione
in rampa, foratura, fresatura di tasche e
copiatura.

Si pud utilizzare in una sola passata
(sgrossatura e finitura) ed e raccomandata
per centri di lavoro.

ALTO AVANZAMENTO
GRAN AVANCE

Caracteristicas:

Fresa de gran avance con plaquita
cuadrada para fresado periférico, fresado
en rampa, taladrado, fresado de cajeras
y copiado.

Puede usarse con una sola pasada
(desbaste y acabado) y esta recomendada
para centros de mecanizado.

Riferimento Dimensioni inserto 0

Referencia * = = & = a2 Medida plaquita

1639.93.040 5 40 40 16 18 1,4 SPMX 0945.. 0,190

1639.93.042 5 42 40 16 18 1,4 SPMX 0945.. 0,210

1639.93.050 6 50 40 22 20 1.4 SPMX 0945.. 0,320

1639.93.052 7 52 40 22 20 1,4 SPMX 0945.. 0,340

1639.93.066 8 66 50 27 22 1.4 SPMX 0945.. 0,780

Riferimento

Referencia ’ ) / W

1639.93.040 1440-IP 5515-IP 1058 3.5

1639.93.042 1440-IP 5515-1P 1058 3.5

1639.93.050 1440-IP 5515-1P 912,10 3.5

1639.93.052 1440-IP 5515-IP 912,10 3.5

1639.93.066 1440-1P 5515-IP 912,12 3.5
i sPmx M @ . o

Riferimento / Ref. I s d O/ 7: .

d
SPMX 0945.. 9,70 4,40 9,70 ’©\\
.
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ALTO AVANZAMENTO
GRAN AVANCE

FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PERFILAR

Caratteristiche: d

Fresa ad alto avanzamento con inserti

quadrati per fresatura periferica, lavorazione l_ _] ! X
in rampa, foratura, fresatura di tasche e 13

copiatura.

Si pud utilizzare in una sola passata
(sgrossatura e finitura) ed e raccomandata
per centri di lavoro.

Caracteristicas:

Fresa de gran avance con plaquita cuadrada
para fresado periférico, fresado en rampa,
taladrado, fresado de cajeras y copiado.
Puede usarse con una sola pasada
(desbaste y acabado) y esta recomendada
para centros de mecanizado.

J 1649.93 (

Riferimento Dimensioni inserto 0
Referencia * = . & = 2 Medida plaquita
1649.93.050 5 50 40 22 20 1,8 SPMX 1155.. 0,290
1649.93.052 5 52 40 22 20 1,8 SPMX 1155.. 0,310
1649.93.063 6 63 50 27 22 1.8 SPMX 1155.. 0,720
1649.93.066 7 66 50 27 22 1,8 SPMX 1155.. 0,740
1649.93.080 8 80 50 27 22 1.8 SPMX 1155.. 0,980
Riferimento
Referencia , , / Nm
1649.93.050 1240-IP 5515-IP 912,10 3.5
1649.93.052 1240-1P 5515-IP 912,10 3.5
1649.93.063 1240-1P 5515-IP 912,12 3.5
1649.93.066 1240-IP 5515-1P 912,12 3.5
1649.93.080 1240-1P 5515-IP 912,12 3.5

. SPMX

i spmx o @ .
Riferimento / Ref. I s d Y/ 7: .
d

SPMX 1155.. 11,60 5,40 11,60 RN




FRESE PER PROFILATURE INFORMAZIONI TECNICHE SULLE FRESE AD ALTO AVANZAMENTO

FRESAS DE PERFILAR INFORMACION TECNICA PARA FRESAS DE GRAN AVANCE

I Parametri di taglio raccomandati

i Fresatura standard Fresatura ad alto avanzamento
Materiale Durezza Inserto Grado ve fz a0 e ve o s ae
SPMX 073505 1,0 0,5/0,8 100% 1,0 04 100%
Acciaio dolce <180HB SPMX 094506 TL20 170 (120-220) 1,2 0,5/1,0 100% 200 14 05 100%
SPMX 115506 1,5 0,8/1,5 100% 14 08 100%
- . SPMX 073505 0,8 0,5/0,7 100% 1,0 04 100%
:cccci':i'(‘)’laeﬁ;b""“’* 180-280HB  SPMX 094506 TL20  150(100-200) 1,0 0507 100% 200 12 05  100%
SPMX 115506 1,2 0,6/1,5 100% 1,2 08 100%
- _ SPMX 073505 0,8 05/0,7 100% 1,0 03 100%
§§§'§if|ae'g°§£b°"'°’ 280-350HB  SPMX 094506 TL20  120(80-150) 1,0 0,50,7 100% 180 12 04  100%
SPMX 115506 1,2 0,5/1,0 100% 1,2 06 100%
SPMX 073505 0,8 0,5/0,7 100% 06 03 100%
Acciaio legato per utensili <350HB SPMX 094506 TL20 120 (80-140) 1,0 0,5/0,7 100% 180 08 04 100%
SPMX 115506 1,0 0,5/1,0 100% 08 06 100%
SPMX 073505 0,6 0/4/0,6 100% 06 03 100%
Acciaio pretemprato 35-45HRC SPMX 094506 TL20 100 (70 (50-90) 0,8 0,4/0,6 100% 150 08 04 100%
SPMX 115506 0,8 0,4/0,8 100% 08 05 100%
. Fresatura standard Fresatura ad alto avanzamento
Materiale Durezza Inserto Grado ve fz - e ve o - e
SPMX 073505 04 05/0,7 100% - -
Acciaio inossidabile <200HB SPMX 094506 TL20 100 (60-120) 0,4 0,511,0 100% - - -
SPMX 115506 04 06/1,5 100% - -
SPMX 073505 04 0,305 100% - -
PH, Duplex <200HB SPMX 094506 TL20 70(50-90) 04 0,3/0,5 100% - - -
SPMX 115506 04 0,4/0,8 100% - -
. Fresatura standard Fresatura ad alto avanzamento
Materiale Durezza Inserto Grado ve fz - e ve o - e
SPMX 073505 1,0 0,5/0,7 100%
Ghisa grigia <200HB SPMX 094506 TL20 150 (100-200) 1,2 0,5/0,8 100% - - - -
SPMX 115506 1,2 0,6/1,5 100% - - -
SPMX 073505 1,0 0,4/0,6 100%
Ghisa duttile <450MPa SPMX 094506 TL20 120 (80-160) 1,0 0,4/0,6 100% - - - -
SPMX 115506 1,0 0,5/0,8 100% - - -
. Fresatura standard Fresatura ad alto avanzamento
Materiale Durezza Inserto Grado ve o - e ve o - e
SPMX 073505 0,5 0,305 100% 06 03 100%
Acciaio temprato 40-55HRC SPMX 094506 TL20 70(50-90) 0,6 0,3/0,5 100% 120 06 03 100%
SPMX 115506 0,6 0,3/06 100% 06 04 100%

I Nota di configurazione

Quando si utilizza la fresa 1629, 1639 o 1649 si deve configurare come una fresa con raggio RE.
Le porzioni non tagliate aprossimate della configurazione sono le seguenti:

Dimensioni inserto RE me

SPMX 073505 17 - I @16 mass. Ap. 0,5
SPMX 094506 23 16

SPMX 115506 2,695 21

F124 www.canelatools.com



INFORMAZIONI TECNICHE SULLE FRESE AD ALTO AVANZAMENTO FRESE PER PROFILATURE

INFORMACION TECNICA PARA FRESAS DE GRAN AVANCE FRESAS DE PERFILAR
|

I Condiciones de corte recomendadas

Fresado estandar Fresado de gran avance
Material Dureza Plaquita Calidad
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
SPMX 073505 1,0 0,5/0,8 100% 1,0 04 100%
Acero de construccion <180HB SPMX 094506 TL20 170 (120-220) 1,2 0,5/1,0 100% 200 14 05 100%
SPMX 115506 1,5 0815 100% 14 08 100%
SPMX 073505 0,8 0,5/0,7 100% 1,0 04 100%
Acero al carbono, acero aleado  [EREs{EA0g2] SPMX 094506 TL20 150 (100-200) 1,0 0,5/0,7 100% 200 1,2 05 100%
SPMX 115506 1,2 0,6/1,5 100% 1,2 08 100%
SPMX 073505 0,8 0,5/0,7 100% 1,0 03 100%
Acero al carbono, acero aleado [Pz {URI{0gl=} SPMX 094506 TL20 120 (80-150) 1,0 0,5/0,7 100% 180 12 04 100%
SPMX 115506 1,2 0,5/1,0 100% 1,2 06 100%
SPMX 073505 0,8 0,5/0,7 100% 06 03 100%
Acero aleado para herramientas <350HB SPMX 094506 TL20 120 (80-140) 1,0 0,5/0,7 100% 180 08 04 100%
SPMX 115506 1,0 0,5/1,0 100% 08 06 100%
SPMX 073505 0,6 04/0,6 100% 06 03 100%
Acero pretemplado 35-45HRC SPMX 094506 TL20 100 (70 (50-90) 0,8 0,4/0,6 100% 150 08 04 100%
SPMX 115506 0,8 0,4/0,8 100% 08 05 100%
Fresado estandar Fresado de gran avance
Material Dureza Plaquita Calidad
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
SPMX 073505 04 05/0,7 100% - -
Acero inoxidable <200HB SPMX 094506 TL20 100 (60-120) 0,4 0,5/1,0 100% - - -
SPMX 115506 04 0,6/1,5 100% - -
SPMX 073505 04 0,3/0,5 100% - -
PH, Duplex <200HB SPMX 094506 TL20 70(50-90) 04 0,3/0,5 100% - - -
SPMX 115506 04 0,4/0,8 100% - -
Fresado estandar Fresado de gran avance
Material Dureza Plaquita Calidad
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
SPMX 073505 1,0 05/0,7 100%
Fundicion gris <200HB SPMX 094506 TL20 150 (100-200) 1,2 0,5/0,8 100% - - - -
SPMX 115506 1,2 0,6/1,5 100% - - -
SPMX 073505 1,0 0,4/0,6 100%
Fundicién ductil <450MPa SPMX 094506 TL20 120 (80-160) 1,0 0,4/0,6 100% - - - -
SPMX 115506 1,0 0,5/0,8 100% - - -
Fresado estandar Fresado de gran avance
Material Dureza Plaquita Calidad
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
SPMX 073505 0,5 0,3/0,5 100% 06 03 100%
Acero templado 40-55HRC SPMX 094506 TL20 70(50-90) 0,6 0,3/0,5 100% 120 06 03 100%
SPMX 115506 0,6 0,3/0,6 100% 06 04 100%

I Nota de configuracion

Cuando se utiliza la fresa 1629, 1639 o 1649, esta debe configurarse como una fresa de radio RE.
Aproximadamente, las partes no cortadas segun la configuracion son las siguientes:

Medidas de la plaquita RE me

SPIX 073505 17 08 I @16 max. Ap. 0,5
SPMX 094506 23 16

SPMX 115506 2,695 21



FRESE PER PROFILATURE INFORMAZIONI TECNICHE SULLE FRESE AD ALTO AVANZAMENTO

FRESAS DE PERFILAR INFORMACION TECNICA PARA FRESAS DE GRAN AVANCE

I E possibile la lavorazione tramite fresatura diretta

Siccome i denti della fresa non arrivano fino al centro, ci sono delle limitazioni per quanto riguarda I'angolo della rampa e il diametro del foro, ma come si vede di seguito,
¢ possibile la lavorazione in rampa e l'interpolazione elicoidale tramite fresatura diretta senza che ci sia un foro fatto precedentemente.

Angolo della rampa o Di tro del foro eli

AN
‘ ‘ Lavorazione in rampa DN Interpolazione elicoidale

Dimensioni inserto SPMX 0735..

Diametro della fresa 216 220 225 232

Angolo massimo della rampa o 2° 2° 2° 1°

Diametro del foro @21-30 229-38 239-48 752-61

Dimensioni inserto SPMX 0945..

Diametro della fresa 225 232 @35 240 242 250 252 266

Angolo massimo della rampa o 2° 2° 2° 1° 1° 1° 1° 0,5°

Diametro del foro 236-48 @50-62 256-68 266-78 @70-82 286-98 @90-102 2118-130

Dimensioni inserto SPMX 1155..

Diametro della fresa 232 235 250 252 263 266 280

Angolo massimo della rampa o 2° 2° 1° 10 0,5° 0,5° 0,5°

Diametro del foro @47-62 753-68 283-98 287-102 2109-124 @115-130 2143-158

Nota
- L'angolo della rampa . si dovebbe stabilire entro i valori della tabella sopraindicata. Si raccomanda di utilizzare in angoli di rampa di 1° o inferiori.
- Per fori di diametri fuori i valori della tabella sopraindicata, si dovrebbe fare un foro prima di fresare.

F126 www.canelatools.com



INFORMAZIONI TECNICHE SULLE FRESE AD ALTO AVANZAMENTO FRESE PER PROFILATURE

INFORMACION TECNICA PARA FRESAS DE GRAN AVANCE FRESAS DE PERFILAR

I Es posible fresar directamente

Puesto que los dientes de la fresa no llegan hasta el centro, hay limitaciones en cuanto al angulo de la rampa y al diametro del agujero, pero como se muestra a
continuacion, se puede fresar directamente una rampa sin un agujero previo, asi como llevar a cabo una interpolacion helicoidal.

Angulo de la rampa o, Diametro del agujero helicoidal

‘ ‘ Fresado en rampa ‘ ‘ Interpolacién helicoidal

Medida plaquita SPMX 0735..

Diametro de la fresa 216 220 225 232

Angulo méximo de la rampa 2° 2° 2° 1°

Diametro del agujero @21-30 @29-38 @39-48 ?52-61

Medida plaquita SPMX 0945..

Diametro de la fresa @25 232 235 240 242 250 252 266

Angulo méximo de la rampa o 2° 2° 2° 1° 1° 1° 1° 0,5°

Diametro del agujero ?36-48 250-62 @56-68 ?66-78 @70-82 286-98 @90-102 2118-130

Medida plaquita SPMX 1155..

Diametro de la fresa 332 335 250 252 263 266 280

Angulo méximo de la rampa o 2° 2° 1° 1° 0,5° 0,5° 0,5°

Diametro del agujero D47-62 253-68 ?83-98 @87-102 @109-124 @115-130 @143-158
Nota

- El angulo de la rampa o deberia establecerse dentro de los valores que aparecen en la lista anterior. Se recomienda el uso en rampas de 1° o inferiores.
- Para agujeros con diametros fuera de los valores listados, se debera taladrar un agujero previo antes del fresado.
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FRESE PER PROFILATURE FRESE AD INSERTI ROTONDI

FRESAS DE PERFILAR FRESAS DE PLAQUITAS REDONDAS

Caratteristiche: L1
Fresa con inserti rotondi per scanalatura,
fresatura periferica, lavorazione in rampa,
foratura, fresatura di tasche e copiatura.

Si pud utilizzare in una sola passata
(sgrossatura e finitura) ed & raccomandata
per fresatrici convenzionali e centri di lavoro.

Caracteristicas:

Fresa de plaquita redonda para ranurado,
fresado periférico, fresado en rampa,
taladrado, fresado de cajeras y copiado.
Puede usarse con una sola pasada
(desbaste y acabado) y esta recomendada
para fresadoras convencionales y centros
de mecanizado.

15551

T ® o L o w5 Cpemenien
5525.00.015 2 15 100 20 40 3,5 RD.. 0702M0 0,180
5525.01.015 2 15 150 20 40 3,5 RD.. 0702M0 0,300
5525.00.016 2 16 100 20 40 3,5 RD.. 0702MO0 0,185
5525.01.016 2 16 150 20 40 3,5 RD.. 0702M0 0,310
5535.00.020 2 20 100 20 40 5,0 RD.. 1003M0 0,220
5535.01.020 2 20 150 20 40 5,0 RD.. 1003M0 0,340
5545.00.025 2 25 125 25 50 6,0 RD.. 12T3MO0 0,460
5545.01.025 2 25 180 25 60 6,0 RD.. 12T3MO0 0,670
5545.00.032 3 32 125 32 50 6,0 RD.. 12T3MO0 0,740
5545.01.032 3 32 180 32 60 6,0 RD.. 12T3MO 1,080
5555.01.032 2 32 180 32 60 8,0 RD.. 1604M0 1,080
Riferimento ' )r Nm
Referencia
5525.00.015 1425 5507 0.9
5525.01.015 1425 5507 0.9
5525.00.016 1425 5507 0.9
5525.01.016 1425 5507 0.9
5535.00.020 1435 5515 3.0
5535.01.020 1435 5515 3.0
5545.00.025 1435 5515 3.0
5545.01.025 1435 5515 3.0
5545.00.032 1435 5515 3.0
5545.01.032 1435 5515 3.0
5555.01.032 1245 5515 3.0
N RD.. Rt R e SR @ Fis o ; ROHW ROMT
Riferimento / Ref. s d @iﬂ ; ‘ ’
RD.. 0702M0 2,38 7,00 I
RD.. 1003MO0 3,18 10,00
RD.. 12T3M0 3,97 12,00 ‘ y '
RD.. 1604M0 4,76 16,00

www.canelatools.com




FRESE AD INSERTI ROTONDI

FRESAS DE PLAQUITAS REDONDAS

55 5.06 (

Caratteristiche:

Fresa modulare con inserti rotondi per
scanalatura, fresatura periferica, lavorazione
in rampa, foratura, fresatura di tasche e
copiatura.

Si puod utilizzare in una sola passata
(sgrossatura e finitura) ed & raccomandata
per fresatrici convenzionali e centri di
lavoro.

FRESE PER PROFILATURE
FRESAS DE PERFILAR

Ll

|-t

Caracteristicas:

Fresa modular de plaquitas redondas
para ranurado, fresado periférico, fresado
en rampa, taladrado, fresado de cajeras
y copiado.

Puede usarse con una sola pasada
(desbaste y acabado) y esta recomendada
para fresadoras convencionales y centros
de mecanizado.

Riferimento Dimensioni inserto Q
Referencia * = = M - Medida plaquita
5525.06.016 2 16 23 M8 14 RD.. 0702.. 0,030
5535.06.020 2 20 30 M10 18 RD.. 1003.. 0,060
5535.06.025 3 25 35 M12 21 RD.. 1003.. 0,095
5535.06.035 4 35 43 M16 29 RD.. 1003.. 0,225
5535.06.042 5 42 43 M16 29 RD.. 1003.. 0,320
5545.06.025 2 25 35 M12 21 RD.. 12T3.. 0,095
5545.06.032 3 32 43 M16 29 RD.. 12T3.. 0,230
5545.06.035 3 35 43 M16 29 RD.. 12T3.. 0,250
5545.06.042 4 42 43 M16 29 RD.. 12T3.. 0,320
5545.06.042Z=5 5 42 43 M16 29 RD.. 12T3.. 0,320
5555.06.032 2 32 43 M16 29 RD.. 1604.. 0,250
Riferimento N
Referencia m
5525.06.016 1425 5507 0.9
5535.06.020 1435 5515 3.0
5535.06.025 1435 5515 3.0
5535.06.035 1435 5515 3.0
5535.06.042 1435 5515 3.0
5545.06.025 1435 5515 3.0
5545.06.032 1435 5515 3.0
5545.06.035 1435 5515 3.0
5545.06.042 1435 5515 3.0
5545.06.042Z=5 1435 5515 3.0
5555.06.032 1245 5515 3.0

Inserti di positivi lo di lia 15°. RDHW RDMT
RD.. Uslicalsapiopat o idhg ; LT |
Riferimento / Ref. s d @'ﬂ S ‘ ’

)

RD.. 0702MO0 2,38 7,00 @ RDMW
RD.. 1003M0 3,18 10,00
RD.. 12T3M0 3,97 12,00 ‘ p; '
RD.. 1604M0 4,76 16,00




FRESE PER PROFILATURE FRESE AD INSERTI ROTONDI

FRESAS DE PERFILAR FRESAS DE PLAQUITAS REDONDAS

Caratteristiche:

Fresa con inserti rotondi per scanalatura,
fresatura periferica, lavorazione in rampa,
foratura, fresatura di tasche e copiatura.
Si pud utilizzare in una sola passata
(sgrossatura e finitura) ed e raccomandata
per fresatrici convenzionali e centri di
lavoro.

Caracteristicas:

Fresa de plaquitas redondas para ranurado,
fresado periférico, fresado en rampa, taladrado,
fresado de cajeras y copiado.

Puede usarse con una sola pasada (desbaste y
acabado) y esta recomendada para fresadoras
convencionales y centros de mecanizado.

J5525.93 ¢

ierient ® o L 4 b Cmwonie

5545.93.052 5 52 50 22 20 6 RD.. 12T3.. 0,450
5545.93.066 6 66 50 27 22 6 RD.. 12T3.. 0,770
5545.93.080 7 80 50 27 22 6 RD.. 12T3.. 1,200
5555.93.052 4 52 50 22 20 8 RD.. 1604.. 0,350
5555.93.066 5 66 50 27 22 8 RD.. 1604.. 0,700
5555.93.080 6 80 50 27 22 8 RD.. 1604.. 1,050
5555.93.100 7 100 55 32 25 8 RD.. 1604.. 1,800
5555.90.125 ® 8 125 55 40 30 8 RD.. 1604.. 3,500
5555.90.160 ® 9 160 55 40 30 8 RD.. 1604.. 5,600

Riferimento ’
Referencia ' ° ' // b

5545.93.052 1235 2009 912,10 5515 - 3.0

5545.93.066 1235 2009 912,12 5515 - 3.0

5545.93.080 1235 2009 912,12 5515 - 3.0

5555.93.052 1245 2010 912,10 5515 - 3.0

5555.93.066 1245 2010 912,12 5515 - 3.0

5555.93.080 1245 2010 912,12 5515 - 3.0

5555.93.100 1245 2010 912,17 - 5615 3.0

5555.90.125 ® 1245 2010 - - 5615 3.0

5555.90.160 ® 1245 2010 912,52 - 5615 3.0

| i di positivi o di lia 15°. RDHW RDMT

I RD.. Plaguita redondas positvas con 15 ocenca. € F15-16 F

Riferimento / Ref. s d @'ﬂ S ' ’

)
RD.. 12T3MO 3,97 12,00 RDMW
RD.. 1604MO 4,76 16,00
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FRESE AD INSERTI ROTONDI FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PLAQUITAS REDONDAS FRESAS DE PERFILAR

Caratteristiche: d
Fresa con inserti rotondi per scanalatura, - "
fresatura periferica, lavorazione in rampa,

foratura, fresatura di tasche e copiatura. (
Si puod utilizzare in una sola passata
(sgrossatura e finitura) ed & raccomandata
per fresatrici convenzionali e centri di
lavoro.

Caracteristicas: | |:>
Fresa de plaquitas redondas para ranurado, &
fresado periférico, fresado en rampa,

taladrado, fresado de cajeras y copiado.
Puede usarse con una sola pasada
(desbaste y acabado) y esta recomendada
para fresadoras convencionales y centros
de mecanizado.

J 5549.90

i & b L 4 B a °Modida plaquita.

5549.90.040 3 40 40 16 18 6 RPM.. 1204M0 0,200
5549.90.050 4 50 40 22 20 6 RPM.. 1204M0 0,300
5549.90.063 5 63 50 27 22 6 RPM.. 1204M0 0,650
5549.90.080 6 80 50 32 25 6 RPM.. 1204M0 1,150
5549.90.100 7 100 50 40 30 6 RPM.. 1204M0 1,750
5549.90.125 7 125 63 40 30 6 RPM.. 1204M0 3,100

Rierimerto VA - RV DAV o m

5549.90.040 1235 2009 5003 1240 5515 - 1058 3.0
5549.90.050 1235 2009 5003 1240 5515 - 91210 3.0
5549.90.063 1235 2009 5003 1240 5515 - 91212 3.0
5549.90.080 1235 2009 5003 1240 5515 - 91217 3.0
5549.90.100 1235 2009 5003 1240 - 5615 912,20 3.0
5549.90.125 1235 2009 5003 1240 - 5615 : 3.0

N RPM.. Pinqulas reGondas postas son 1o eencia € F16 RPWT

Riferimento / Ref. s d

an:
RPM.. 1204M0 4,76 12,00 )
RPMW

S




FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PERFILAR

Materiale

Acciaio dolce
(200 HB)

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(30 HRC)

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(30-40 HRC)

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(40-45 HRC)

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(45-50 HRC)

Acciaio legato
(50-60 HRC)

Acciaio inossidabile

Ghisa

Materiale

Acciaio dolce
(200 HB)

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(30 HRC)

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(30-40 HRC)

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(40-45 HRC)

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(45-50 HRC)

Acciaio legato

(50-60 HRC)

Acciaio inossidabile

Ghisa

PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESE AD INSERTI ROTONDI
CONDICIONES DE CORTE PARA FRESAS DE PLAQUITAS REDONDAS

Velocita Avanzamento 212 - 920

di taglio per dente _Veloc_ité Avanzamento Valore
Vc (m/min) fz (mm/dente  “irofazione pergico 4
3980 3180 286

Ve=250m/min

10-250 0308 3980 3180 47,7
Vc=250m/min

3180 2540 229
Vc=200m/min

120-230 0308 3180 2540 38,1
Ve=200m/min

2390 960 8,6
Ve=150m/min

100-200 0208 2390 1430 215
Ve=150m/min

1590 480 2,9
Vc=100m/min

60-150 0,15-0,3 1590 640 64
Vc=100m/min

1270 380 23

Vc=80m/min

60-100 0,15-0,3 1270 380 38
Vc=80m/min

1110 220 1,3
Ve=70m/min

50-100 0,05-0,2 110 220 22
Ve=70m/min

3180 1590 14,3

Vc=200m/min

150-240 0208 2860 1716 257
Vc=180m/min

2860 2290 206
Vc=180m/min

100-220 0,3-1.0 2860 2860 42,9
Vc=180m/min

@40 - 942 (R6) 350 - 352 (R6)

Velocita Avanzamento Valore Velocita Avanzamento Valore

di rotazione per giro Q di rotazione per giro Q

min-1 mm/min  cm3/min min-1 mm/min  cm3/min

1990 2990 71,8 1590 3180 954
Ve=250m/min fz=0,5mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1990 4780 1912 1590 5090 2545
Ve=250m/min fz=0,8mm/dente ap=2mm ae=0,5D
1590 1910 458 1270 2030 60,9
Vc=200m/min fz=0,4mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1590 2860 1144 1270 3050 1525
Vc=200m/min fz=0,6mm/dente ap=2mm ae=0,5D
1190 710 17 960 770 231
Ve=150m/min fz=0,2mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1190 1070 42,8 960 150 57,5
Ve=150m/min fz=0,3mm/dente ap=2mm ae=0,5D
800 360 6,5 640 380 8,6
Ve=100m/min fz=0,15mm/dente ap=1,5mm ae=0,3D
800 480 14,4 640 510 19,1
Vc=100m/min fz=0,2mm/dente ap=1,5mm ae=0,5D
640 290 B15) 510 310 47
Vc=80m/min fz=0,15mm/dente ap=1mm ae=0,3D
640 330 6,6 510 350 8,8
Vc=80m/min fz=0,17mm/dente ap=1mm ae=0,5D
550 160 1,9 440 170 25
Ve=70m/min fz=0,1mm/dente ap=1mm ae=0,3D
550 160 32 440 170 42
Ve=70m/min fz=0,1mm/dente ap=1mm ae=0,5D
1590 1430 343 1270 1520 456
Vc=200m/min fz=0,3mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1430 2150 86 1150 2300 115
Vc=180m/min fz=0,5mm/dente ap=2mm ae=0,5D
1430 2150 51,6 1150 2300 69
Vc=180m/min fz=0,5mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1430 3430 1372 1150 3680 184
Ve=180m/min fz=0,8mm/dente ap=2mm ae=0,5D

924 - @25

Velocita Avanzamento

di rotazione per giro

232 - @35

Valore Velocita Avanzamento Valore

di rotazione per giro

min-1 mm/min  cm3/min min-1 mm/min  cm3/min
3180 2540 286 2490 2990 431
fz=0,4mm/dente ap=1,5mm ae=0,3D
3180 2540 476 2490 2990 71,8
fz=0,4mm/dente ap=1,5mm ae=0,5D
2550 2040 23 1990 2390 344
fz=0,4mm/dente ap=1,5mm ae=0,3D
2550 2040 383 1990 2390 574
fz=0,4mm/dente ap=1,5mm ae=0,5D
1910 760 8,6 1490 890 12,8
fz=0,2mm/dente ap=1,5mm ae=0,3D
1910 1150 21,6 1490 1340 322
z=0,2mm/dente ap=1,5mm ae=0,5D
1270 380 29 990 450 43
fz=0,15mm/dente ap=1mm ae=0,3D
1270 510 6,4 990 590 9,4
z=0,2mm/dente ap=1mm ae=0,5D
1020 310 23 800 360 35
z=0,15mm/dente ap=1mm ae=0,3D
1020 310 39 800 360 58
z=0,15mm/dente ap=1mm ae=0,5D
890 170 1,2 690 200 19
fz=0,1imm/dente ap=1mm ae=0,3D
890 170 21 690 200 3.2
fz=0,Amm/dente ap=1mm ae=0,5D
2550 1280 144 1990 1490 215
z=0,25mm/dente ap=1,5mm ae=0,3D
2290 1370 257 1790 1610 386
fz=0,3mm/dente ap=1,5mm ae=0,5D
2290 1830 206 1790 2150 31
fz=0,4mm/dente ap=1,5mm ae=0,3D
2290 2290 429 1790 2690 64,6

fz=0,5mm/dente

ap=1,5mm ae=0,5D

240 - 942 (R8)
Velocita Avanzamento Valore
! r::ia:_lfne rgler;ﬂrllﬁ cmi*cllmin min-1
1990 1990 47,8 1590 2390 71,7
Vc=250m/min fz=0,5mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1990 3180 159 1590 3820 2388
Ve=250m/min fz=0,8mm/dente ap=2,5mm ae=0,5D
1590 1270 30,5 1270 1520 45,6
Ve=200m/min fz=0,4mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1590 1910 955 1270 2290 1431
Vc=200m/min fz=0,6mm/dente ap=2,5mm ae=0,5D
1190 480 1,5 960 580 174
Vc=150m/min fz=0,2mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1190 950 47,5 960 150 71,9
Ve=150m/min fz=0,4mm/dente ap=2,5mm ae=0,5D
800 240 43 640 290 6,5
Ve=100m/min fz=0,15mm/dente ap=1,5mm ae=0,3D
800 320 12,8 640 380 19
Vc=100m/min fz=0,2mm/dente ap=2mm ae=0,5D
640 220 4 510 260 59
Ve=80m/min z=0,17mm/dente ap=1,5mm ae=0,3D
640 260 78 510 310 11,6
Vc=80m/min fz=0,2mm/dente ap=1,5mm ae=0,5D
550 110 1,3 440 130 1,9
Ve=70m/min fz=0,1mm/dente ap=1mm ae=0,3D
550 110 22 440 130 32
Ve=70m/min fz=0,1mm/dente ap=1mm ae=0,5D
1590 950 228 1270 1140 342
Vc=200m/min fz=0,3mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1430 1720 86 150 2070 1294
Vc=180m/min fz=0,6mm/dente ap=2,5mm ae=0,5D
1430 1430 343 1150 1730 519
Vc=180m/min fz=0,5mm/dente ap=2mm ae=0,3D
1430 2290 1145 1150 2760 1725
Ve=180m/min fz=0,8mm/dente ap=2,5mm ae=0,5D

250 - @52 (R8)
Velocita Avanzamento Valore

di rotazione per giro Q
mm/min  cm3/min
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PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESE AD INSERTI ROTONDI FRESE PER PROFILATURE

CONDICIONES DE CORTE PARA FRESAS DE PLAQUITAS REDONDAS

FRESAS DE PERFILAR
____________________________________________________________________________________________|

Velocidad Avance por 212 - 320 @24 - @25 @32 - @35
Materia| de corte labio VeIoci_({ad Avance Valor Velocigad Avance Valor Velot:i_dpd Avance Valor
Ve (m/min) fz (mm/diente) ror:‘ai::‘l_?n mm/min cmgmin ro':‘aiﬁu_?n mm/min cmgmin ror:::;l-?n mm/min  cm3/min
3980 3180 286 3180 2540 286 2490 2990 431
Acero dulce 150-250 03-08 Ve=250m/min  fz=0,4mm/diente ap=1,5mm ae=0,3D
(200 HB) o 3980 3180 47,7 3180 2540 476 2490 2990 718
Vc=250m/min  fz=0,4mm/diente ap=1,5mm ae=0,5D
A | carb 3180 2540 229 2550 2040 23 1990 2390 344
D Ell S Ve=200m/min  fz=0,4mm/diente ap=1,5mm ae=0,3D
e 120230 B 3180 2540 381 2550 2040 383 1990 2390 574
Ve=200m/min  fz=0,4mm/diente ap=1,5mm ae=0,5D
2390 960 8,6 1910 760 8,6 1490 890 12,8
ﬁgg'r,g ::ec:drgono 100-200 0206 Ve=150m/min  fz=0,2mm/diente ap=1,5mm ae=0,3D
(30-40 HRC) 2390 1430 21,5 1910 1150 216 1490 1340 322
Vc=150m/min  fz=0,2mm/diente ap=1,5mm ae=0,5D
A | carb 1590 480 29 1270 380 29 990 450 43
G0 &l EElrIy Ve=100m/min  fz=0,15mm/diente ap=1mm ae=0,3D
ey 60-1%0 Bl 1590 640 64 1270 510 64 990 590 94
Ve=100m/min  fz=0,2mm/diente ap=1mm ae=0,5D
1270 380 2,3 1020 310 2,3 800 360 35
ﬁggg ::ec:drgono 60-100 01503 Ve=80m/min  fz=0,15mm/diente ap=1mm ae=0,3D
(45-50 HRC) B 1270 380 38 1020 310 39 800 360 58
Vc=80m/min fz=0,15mm/diente ap=1mm ae=0,5D
1110 220 1,3 890 170 1,2 690 200 19
Acero aleado Vc=70m/min  fz=0,1mm/diente ap=1mm ae=0,3D
(50-60 HRC) 2Lty Uit 1110 220 2,2 890 170 2,1 690 200 32
Ve=70m/min  fz=0,1mm/diente ap=1mm ae=0,5D
3180 1590 14,3 2550 1280 144 1990 1490 215
L Vc=200m/min  fz=0,25mm/diente ap=1,5mm ae=0,3D
Acero inoxidable 150-240 0208 2860 1716 257 2200 1370 257 1790 1610 386
Ve=180m/min  fz=0,3mm/diente ap=1,5mm ae=0,5D
2860 2290 206 2290 1830 206 1790 2150 31
. Vc=180m/min  fz=0,4Amm/diente ap=1,5mm ae=0,3D
Fundicion 100-220 0310 2860 2860 429 2290 2290 429 1790 2690 646
Vc=180m/min  fz=0,5mm/diente ap=1,5mm ae=0,5D
@40 - 942 (R6) 350 - 352 (R6) @40 - 942 (R8) 350 - 352 (R8)
Material Velocidad  Avance Valor  Velocidad Avance Valor  Velocidad Avance Valor  Velocidad Avance Valor
ro':'ai:idén mm/min cmi*cllmin ro:i::‘i_?n mm/min  cm3/min ro':'aiﬁi_?n mm/min cmi*cllmin ro:i::‘i_?n mm/min cmgllmin
1990 2990 71,8 1590 3180 954 1990 1990 47,8 1590 2390 717
Acero dulce Vc=250m/min fz=0,5mm/diente ap=2mm ae=0,3D Ve=250m/min fz=0,5mm/diente ap=2mm ae=0,3D
(200 HB) 1990 4780 1912 1590 5090 2545 1990 3180 159 1590 3820 2388

Acero al carbono
Acero aleado
(30 HRC)

Acero al carbono
Acero aleado
(30-40 HRC)

Acero al carbono
Acero aleado
(40-45 HRC)

Acero al carbono
Acero aleado
(45-50 HRC)

Acero aleado

(50-60 HRC)

Acero inoxidable

Fundicién

Ve=250m/min fz=0,8mm/diente ap=2mm ae=0,5D
1590 1910 458 1270 2030 60,9
Ve=200m/min fz=0,4mm/diente ap=2mm ae=0,3D
1590 2860 1144 1270 3050 1525
Vc=200m/min fz=0,6mm/diente ap=2mm ae=0,5D
1190 710 17 960 770 231
Vc=150m/min fz=0,2mm/diente ap=2mm ae=0,3D
1190 1070 42,8 960 150 57,5
Ve=150m/min fz=0,3mm/diente ap=2mm ae=0,5D
800 360 6,5 640 380 8,6

Vc=250m/min fz=0,8mm/diente ap=2,5mm ae=0,5D
1590 1270 30,5 1270 1520 45,6
Ve=200m/min fz=0,4mm/diente ap=2mm ae=0,3D
1590 1910 955 1270 2290 1431
Vc=200m/min fz=0,6mm/diente ap=2,5mm ae=0,5D
1190 480 1,5 960 580 17,4
Vc=150m/min fz=0,2mm/diente ap=2mm ae=0,3D
1190 950 475 960 150 71,9
Vc=150m/min fz=0,4mm/diente ap=2,5mm ae=0,5D
800 240 43 640 290 6,5

Ve=100m/min fz=0,15mm/diente ap=1,5mm ae=0,3D Vc=100m/min fz=0,15mm/diente ap=1,5mm ae=0,3D

800 480 14,4 640 510 19,1

Vc=100m/min fz=0,2mm/diente ap=1,5mm ae=0,5D

640 290 B15) 510 310 47
Vc=80m/min fz=0,15mm/diente ap=1mm ae=0,3D
640 330 6,6 510 350 8,8
Vc=80m/min fz=0,17mm/diente ap=1mm ae=0,5D
550 160 1,9 440 170 25
Ve=70m/min fz=0,1mm/diente ap=1mm ae=0,3D
550 160 32 440 170 42
Ve=70m/min fz=0,1mm/diente ap=1mm ae=0,5D
1590 1430 343 1270 1520 456
Vc=200m/min fz=0,3mm/diente ap=2mm ae=0,3D
1430 2150 86 1150 2300 115
Ve=180m/min fz=0,5mm/diente ap=2mm ae=0,5D
1430 2150 51,6 1150 2300 69
Ve=180m/min fz=0,5mm/diente ap=2mm ae=0,3D
1430 3430 1372 1150 3680 184
Ve=180m/min fz=0,8mm/diente ap=2mm ae=0,5D

800 320 12,8 640 380 19

Vc=100m/min fz=0,2mm/diente ap=2mm ae=0,5D
640 220 4 510 260 5,9
Vc=80m/min z=0,17mm/diente ap=1,5mm ae=0,3D
640 260 78 510 310 11,6
Vc=80m/min fz=0,2mm/diente ap=1,5mm ae=0,5D
550 110 1,3 440 130 1,9

Ve=70m/min fz=0,1mm/diente ap=1mm ae=0,3D

550 110 22 440 130 32

Ve=70m/min fz=0,1mm/diente ap=1mm ae=0,5D

1590 950 228 1270 1140 342
Vc=200m/min fz=0,3mm/diente ap=2mm ae=0,3D
1430 1720 86 1150 2070 1294
Vc=180m/min fz=0,6mm/diente ap=2,5mm ae=0,5D
1430 1430 343 1150 1730 51,9
Vc=180m/min fz=0,5mm/diente ap=2mm ae=0,3D
1430 2290 1145 1150 2760 1725
Vc=180m/min fz=0,8mm/diente ap=2,5mm ae=0,5D




FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PERFILAR

PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESE AD INSERTI ROTONDI
CONDICIONES DE CORTE PARA FRESAS DE PLAQUITAS REDONDAS

Nota per la tabella sopraindicata

- Nella tabella sopraindicata, si indicano dei parametri di taglio per valori generali di usura sul fianco di 0,3mm in 30 minuti.
- La formula seguente mostra il volume di asportazione di trucioli (Q) per unita di tempo.

Q(cm?min) = ap(mm) x ae(mm) x Vf(mm/min) / 1000

- Per fare scanalature, la velocita di avanzamento si potrebbe ridurre al 70% del totale.
- La tabella sopraindicata mostra dei punti di inizio per parametri di taglio generali. Si devono regolare secondo la rigidita della macchina, degli utensili, delle condizioni

del pezzo a lavorare, ecc.

- Per acciai di piu di 60HRC, stabilire I'avanzamento per dente (fz) alla meta.

5 I Parametri di taglio raccomandati

Velocita

Materiale di taglio
Vc (m/min)

Acciaio dolce
(200 HB) 150-250
Acciaio al carbonio
Acciaio legato 120-230
(30 HRC)
Acciaio al carbonio
Acciaio legato 100-200
(30-40 HRC)
Acciaio al carbonio
Acciaio legato 60-150
(40-45 HRC)
Acciaio al carbonio
Acciaio legato 60-100
(45-50 HRC)
Acciaio legato
(50-60 HRC) 50-100
Acciai inossidabili 150-240
Ghisa 100-220

I Esempi prattici

Avanzamento
per dente
fz (mm/dente

0,3-0,8

0,3-0,8

0,2-0,6

0,15-0,3

0,15-0,3

0,05-0,2

0,2-0,8

0,3-1,0

263 (R6) 280 (R6)
Velocita Valore ita
i e e B

- 3780 1429 - -
Vc=250m/min  z=0,5mm/dente
1260 6050 3812 1000 4800
Vc=250m/min  fz=0,8mm/dente
1010 2420 915 - -
Ve=200m/min  fz=0,4mm/dente
1010 3640 2293 800 2800
Vc=200m/min  fz=0,6mm/dente
760 910 344 - -
Vc=150m/min  z=0,2mm/dente
760 1370 86,3 600 1080
Vc=150m/min  z=0,3mm/dente
510 460 13 - -
Ve=100m/min  z=0,15mm/dente
510 610 28,8 400 480
Ve=100m/min  fz=0,2mm/dente
400 360 6,8 - -
Vc=80m/min  fz=0,15mm/dente
400 410 12,9 320 330
Vc=80m/min  fz=0,17mm/dente
350 210 39 270 160
Ve=70m/min  fz=0,1mm/dente
350 210 6,6 270 160
Ve=70m/min  fz=0,1mm/dente
1010 1820 68,8 - -
Vc=200m/min  z=0,3mm/dente
910 2730 172 720 2160
Vc=180m/min  fz=0,5mm/dente
910 2730 103,2 - -
Vc=180m/min  z=0,5mm/dente
910 4370 2753 720 3640

Vc=180m/min  fz=0,8mm/dente

Lavorazione in rampa, interpolazione elicoidale, avanzamento verso I'asse Z

3100 (R6)

Valore Velocita Avanzamento Valore
di rotazione per giro

cm3/min min-1 mm/min  cm3/min

ap=2mm ae=0,3D
384 800 3200 320
ap=2mm ae=0,5D
ap=2mm ae=0,3D
2304 640 1920 192
ap=2mm ae=0,5D
ap=2mm ae=0,3D
86,4 480 720 72
ap=2mm ae=0,5D
ap=1,5mm ae=0,3D
28,8 320 320 24
ap=1,5mm ae=0,5D
ap=1mm ae=0,3D
13,2 250 210 10,5
ap=1mm ae=0,5D
38 220 10 33
ap=1mm ae=0,3D
6,4 220 10 55
ap=1mm ae=0,5D
ap=2mm ae=0,3D
172,8 570 1430 143
ap=2mm ae=0,5D
ap=2mm ae=0,3D
276,8 570 2280 228
ap=2mm ae=0,5D

Ci sono delle restrizioni per quanto riguarda 'angolo della rampa (o) e la profondita di taglio (g) quando si lavora verso I'asse Z dovuto al disegno dello spigolo di taglio.

Lavorazione in rampa

2D
Angolo o raccomandato
h

g
Diametro del foro elicoidale

Nota
- I trucioli possono essere scagliati ad alta velocita. Bisogna indossare occhiali di sicurezza e assicurarsi che la macchina abbia le coperture di protezione quando faccia
la lavorazione.
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Angolo della rampa o

240

60-78

@50 - 352

2,5
33
77-100

Interpolazione elicoidale

Diametro del foro

=

..v
c‘\ N

9! gD ‘

263 - 366 280
Al di sotto di 3°
2,5 2,5
515 55
101-124 135-158

2100 2125 - @160
Al di sotto di 2°
25 2,5
55 55
175-198 248-255




PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESE AD INSERTI ROTONDI FRESE PER PROFILATURE

CONDICIONES DE CORTE PARA FRESAS DE PLAQUITAS REDONDAS

FRESAS DE PERFILAR
____________________________________________________________________________________________|

Nota para la tabla indicada anteriormente
- En la tabla se indican unos valores generales de desgaste de la arista de 0,3 mm en 30 minutos.
- La siguiente formula indica el volumen de viruta retirada (Q) por unidad de tiempo:
Q(cm*min) = ap(mm) x ae(mm) x Vf(mm/min) / 1000
- Para ranurar, la velocidad de avance podria reducirse al 70% del total.
- La tabla indica puntos de inicio para condiciones de corte generales. Ajustelas segun la rigidez de la maquina, de los utillajes, de las condiciones de la pieza, etc.
- Para aceros que superen los 60HRC, configure el avance (fz) a la mitad.

I Condiciones de corte recomendadas

Velocidad Avance por 263 (RG) 280 (R6) 2100 (RG)
Material de corte labio Velocidad Avance Valor Velocidad Avance Valor Velocidad Avance Valor
Ve (mimin) fo(mmidiente)  Yggere Porwuela G decorie porwels smin e Pomen’  cmimin
- 3780 1429 - - - - -
Acero dulce 150-250 0308 Ve=250m/min  fz=0,5mm/diente ap=2mm ae=0,3D
(200 HB) o 1260 6050 3812 1000 4800 384 800 3200 320
Vc=250m/min  z=0,8mm/diente ap=2mm ae=0,5D
A - 1010 2420 91,5 - - - - - -
Cero no aleado Ve=200m/min  fz=0,4mm/diente ap=2mm ae=0,3D
B HRere 120230 g 1010 3640 2293 800 2800 2304 640 1920 192
Ve=200m/min  fz=0,6mm/diente ap=2mm ae=0,5D
A oad 760 910 344 - - - - - -
(G0 MO ElIEY Ve=150m/min  fz=0,2mm/diente ap=2mm ae=0,3D
Ty 100-200 0206 760 1370 863 600 1080 864 480 720 72
Ve=150m/min  fz=0,3mm/diente ap=2mm ae=0,5D
N - 510 460 13 - - - - - -
G0 Mo eIy Ve=100m/min  fz=0,15mm/diente ap=1,5mm ae=0,3D
o ey 60-1%0 e85 510 610 288 400 480 288 320 320 24
Ve=100m/min  fz=0,2mm/diente ap=1,5mm ae=0,5D
A oad 400 360 6,8 - - - - - -
celoinoidieacs Ve=80m/min  fz=0,15mm/diente ap=1mm ae=0,3D
R 60-100 0,1503 400 410 129 320 330 132 250 210 105
Vc=80m/min fz=0,17mm/diente ap=1mm ae=0,5D
350 210 39 270 160 38 220 10 33
Acero aleado . y Ve=70m/min  fz=0,imm/diente ap=1mm ae=0,3D
(50-60 HRC) 50-100 005-0.2 350 210 66 270 160 64 220 110 55
Ve=70m/min  fz=0,imm/diente ap=1mm ae=0,5D
1010 1820 68,8 - - - - - -
L Vc=200m/min  fz=0,3mm/diente ap=2mm ae=0,3D
Acero inoxidable 150-240 0208 910 2730 172 720 2160 1728 570 1430 143
Vc=180m/min  fz=0,5mm/diente ap=2mm ae=0,5D
910 2730 1032 - - - - - -
_— Ve=180m/min  fz=0,5mm/diente ap=2mm ae=0,3D
Fundicion 100-220 0310 910 4370 2753 720 3640 2768 570 2280 228
Vc=180m/min  fz=0,8mm/diente ap=2mm ae=0,5D
I Ejemplos practicos
Fresado en rampa, interpolacion helicoidal, avance hacia el eje Z
Existen limitaciones en el angulo de la rampa (a) y la profundidad de corte (g) al mecanizar en direccion al eje Z debido al disefio de la arista de corte.
Fresado en rampa Interpolacion helicoidal
Didmetro del agujero
F‘
~-< Angulo de la rampa o A
[©
9! gD ‘
2D 240 250 - @52 263 - 366 280 2100 2125 - 160
Angulo recomendado o Por debajo de 3° Por debajo de 2°
h 25 2,5 25 25 2,5 25
g 37 33 55 55 55 55
Diametro del agujero helicoidal 60-78 77-100 101-124 135-158 175-198 248-255

Nota

- La viruta puede salir despedida. AsegUrese de que lleva puestas gafas de proteccion y que las demas medidas de seguridad estén activadas cuando se encuentre
cerca de la maquina.




FRESE PER PROFILATURE FRESE PER STAMPI DI ALLUMINIO

FRESAS DE PERFILAR FRESAS PARA MECANIZADO DE MATRICES DE ALUMINIO

Caratteristiche:

Fresa modulare per applicazioni generali
di scanalatura, fresatura periferica,
lavorazione in rampa, foratura, fresatura
di tasche e copiatura.

Raccomandata per lavorare alluminio,
plastiche e materiali esotici.

Caracteristicas:

Fresa modular para aplicaciones generales
de ranurado, fresado periférico, fresado
en rampa, taladrado, fresado de cajeras
y copiado.

Recomendada para el mecanizado de
aluminio, plasticos y materiales exdticos.

] 0344.06

S ¥ b L m D1 °Modida plaquita.

0344.06.015 2 15 35 M8 8,5 VCGT 11083.. 0,040
0344.06.020 2 20 35 M10 10,5 VCGT 11083.. 0,070
0344.06.025 2 25 50 M12 12,5 VCGT 1604.. 0,110
0344.06.032 2 32 50 M16 17,0 VCGT 2205.. 0,240
0344.06.042 3 42 50 M16 17,0 VCGT 2205.. 0,400

Riferimento Nm
Referencia

0344.06.015 1225 5507 0.9

0344.06.020 1225 5507 0.9

0344.06.025 1341 5515 3.0

0344.06.032 1250 5520 4.0

0344.06.042 1250 5520 4.0
Inserti romboidali positivi 35° o di lia 7°. VCGT-AL

I VCGT " Plaquias rombicas positas 35°con 7 ncidenci. €Y F22 1

Riferimento / Ref. I s d Wfi ‘

VCGT 1103.. 11,00 3,18 6,35 e

VCGT 1604.. 16,50 4,76 9,52

VCGT 2205.. 22,10 5,56 12,70 ‘
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FRESE PER STAMPI DI ALLUMINIO FRESE PER PROFILATURE

FRESAS PARA MECANIZADO DE MATRICES DE ALUMINIO FRESAS DE PERFILAR

Caratteristiche:

Fresa per applicazioni generali di
scanalatura, fresatura periferica,
lavorazione in rampa, foratura,
fresatura di tasche e copiatura.
Raccomandata per lavorare
alluminio, plastiche e materiali

esotici.

Caracteristicas:

Fresa para aplicaciones generales de ‘ |:>
ranurado, fresado periférico, fresado en 1

rampa, taladrado, fresado de cajeras y 1

copiado. ‘

Recomendada para el mecanizado de
aluminio, plasticos y materiales exaticos.

] 0344.90

Riferimento Dimensioni inserto Q
Referencia * = g L Medida plaquita
0344.90.042 3 42 16 55 VCGT 2205.. 0,180
0344.90.052 3 52 22 55 VCGT 2205.. 0,350
0344.90.066 4 66 27 55 VCGT 2205.. 0,800
0344.90.080 5 80 27 55 VCGT 2205.. 1,150

Riferimento Nm
Referencia

0344.90.042 1250 5520 4.0
0344.90.052 1250 5520 4.0
0344.90.066 1250 5520 4.0
0344.90.080 1250 5520 4.0
Inserti boidali positivi 35° lo di lia 7°. VCGT-AL
I VCGT P Plaquitas rombicas positvas 35° gon 7° incidencia, € F22 4
Riferimento / Ref. | s d W% &

VCGT 2205.. 22,10 5,56 12,70
VCGT-AP
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FRESE PER PROFILATURE PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESE PER STAMPI DI ALLUMINIO

FRESAS DE PERFILAR CONDICIONES DE CORTE / FRESAS PARA MECANIZADO DE MATRICES DE ALUMINIO

Parametri di taglio raccomandati
Condiciones de corte recomendadas

Velocita di taglio / Velocidad de corte

Materiale / Material ZR 10 KM 15
Vc (mm/min) Vc (mm/min)
Rm < 280 N/mm2 1500 1000
Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio
Rm < 280 N/mm? 1000 800
Leghe di rame / Aleaciones de cobre Trucioli lunghi / Viruta larga 300 250
Termoplastici / Termoplasticos 300
Si<12% 100 800
Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio
Si<12% 200
Leghe di rame / Aleaciones de cobre Trucioli corti / Viruta corta 500 400
Leghe di magnesio / Aleaciones de magnesio 400
Duroplastici / Duroplasticos 200 150

Avanzamento massimo per dente / Avance maximo por diente fz (mm/z) in mm

VCGT 1103.. VCGT 1604.. VCGT 2205..
0,25 0,35 0,5
0,2 03 0,4

I Raccomandazioni per altri applicazioni
: Recomendaciones para otras aplicaciones

Fresatura di tasche e entrata a tuffo assiale
Fresado de cajeras y fresado axial

Angolo di elica W1 mass. e profondita interna di taglio T mass.
Angulo de la hélice W1 max. y profundidad interna del corte Tmax

VCGT VCGT VCGT
110304-ALM 160412-ALM 220530-ALM
ap max 10 13,5 15
T max 6 8 9
Gradi W1 mass. / Grados W1 max
15
20 25
25 24
32 22
42 15
52 12
Fresatura circolare
. 66 9
Fresado circular,
— 80 7
d1 dmin dmax
mm mm mm
; 15 15 15
0 20 20 20
ol 25 25 25
9 32 32 32
Ok
‘ 42 42 42
52 52 52
dmin - dmass. d1 66 66 66
dmin - dmax 80 80 80
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FRESA A PUNTA SFERICA PER FINITURA FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PUNTA ESFERICA PARA ACABADO FRESAS DE PERFILAR

Caratteristiche:
Fresa a punta sferica per semi-finitura e i

finitura che monta un inserto intercambiabile

positivo che richiede basse forze di taglio e —
riduce le vibrazioni. Lavora bene in acciaio, D r‘. d ;

acciaio temprato, acciaio inossidabile e ghisa.

Caracteristicas:
Fresa de punta esférica para semiacabado
y acabado con una plaquita positiva, que
proporciona bajas fuerzas de corte y reduce
las vibraciones.

Trabaja bien en aceros, aceros templados, w
I 85 0 aceros inoxidables y fundicion.
s ® o L u 4 O
8530.00.010 2 10 105 35 12 HPR 10 0,100
8540.00.012 2 12 105 35 16 HPR 12 0,240
8550.00.016 2 16 105 45 20 HPR 16 0,260
8560.00.020 2 20 125 50 25 HPR 20 0,500
8580.00.025 2 25 125 55 32 HPR 25 0,750
8590.00.032 2 32 125 55 32 HPR 32 0,800
8530.01.010 2 10 150 50 12 HPR 10 0,200
8540.01.012 2 12 160 50 16 HPR 12 0,300
8550.01.016 2 16 180 70 20 HPR 16 0,400
8560.01.020 2 20 200 70 25 HPR 20 0,700
8580.01.025 2 25 220 100 32 HPR 25 1,250
8590.01.032 2 32 250 100 32 HPR 32 1,550
e e b a m
8530.00.010 1359 5515 - 3.0
8540.00.012 1509 5520 - 4.0
8550.00.016 1519 5520 - 4.0
8560.00.020 1529 5520 - 4.0
8580.00.025 1609 - 5530 7.0
8590.00.032 1809 - 5530 7.0
8530.01.010 1359 5515 - 3.0
8540.01.012 1509 5520 - 4.0
8550.01.016 1519 5520 - 4.0
8560.01.020 1529 5520 - 4.0
8580.01.025 1609 - 5530 7.0
8590.01.032 1809 - 5530 7.0
I HPR et e o s @ P i
Riferimento / Referencia s d \ e
HPR 10 2,50 10,00 NN
HPR 12 2,50 12,00 d
HPR 16 3,00 16,00 @
HPR 20 3,00 20,00
HPR 25 4,00 25,00
HPR 32 5,00 32,00




FRESE PER PROFILATURE FRESA A PUNTA SFERICA PER FINITURA

FRESAS DE PERFILAR FRESAS DE PUNTA ESFERICA PARA ACABADO

P

finitura che monta un inserto intercambiabile
positivo che richiede basse forze di taglio e D fC
riduce le vibrazioni. Lavora bene in acciaio, IN

acciaio temprato, acciaio inossidabile e ghisa. L2

-t

Caratteristiche:
Fresa a punta sferica per semi-finitura e i:ﬂ
L

Caracteristicas: T |:>
Fresa de punta esférica para semiacabado &
y acabado con una plaquita positiva, que

proporciona bajas fuerzas de corte y reduce
las vibraciones.

Trabaja bien en aceros, aceros templados,
aceron inoxidables y fundicion.

§85_3

Riferimento Dimensioni inserto 0
Referencia * v L < = Medida plaquita
8580.34.025 2 25 215 4 135 HPR 25 1,150
8590.34.032 2 32 268 4 160 HPR 32 1,550

Riferimento Nm
Referencia

8580.34.025 1609 - 5530 7.0
8590.34.032 1809 5515 - 3.0
Inserto rotond iti lo di lia 11°. HPR
I HPR P Plaquita redonda positva con 11° naidencia, € F14
é o 4
Riferimento / Ref. s d §-§ ; e
HPR 25 4,00 25,00 d
HPR 32 5,00 32,00

5
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FRESA A PUNTA SFERICA PER FINITURA FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PUNTA ESFERICA PARA ACABADO FRESAS DE PERFILAR

Caratteristiche: D1
Fresa modulare a punta sferica per semifinitura
e finitura che monta un inserto intercambiabile D .
positivo che richiede basse forze di taglio e riduce — Y
le vibrazioni.

Lavora bene in acciaio, acciaio temprato, acciaio L

inossidabile e ghisa.

—
=
||

Caracteristicas:

Fresa modular de punta esférica para
semiacabado y acabado con una plaquita
positiva, que proporciona bajas fuerzas de
corte y reduce las vibraciones.

Trabaja bien en aceros, aceros templados,
aceros inoxidables y fundicion.

] 85_06

erment @ o L m o i

8530.06.010 2 10 23 M6 6,5 HPR 10 0,016
8540.06.012 2 12 23 M6 6,5 HPR 12 0,030
8550.06.016 2 16 30 M8 8,5 HPR 16 0,050
8560.06.020 2 20 35 M10 10,5 HPR 20 0,095
8580.06.025 2 25 40 M12 12,5 HPR 25 0,160

Riferimento % /\ Nm
Referencia

8530.06.010 1359 5515 = 3.0
8540.06.012 1509 5520 > 4.0
8550.06.016 1519 5520 - 4.0
8560.06.020 1529 5520 - 4.0
8580.06.025 1609 = 5530 7.0
Inserto rotond iti o di lia 11°. HPR
§ HPR ookt ot I

Riferimento / Referencia s d \ e
HPR 10 2.40 10,00 Q-K\

HPR 12 2,50 12,00 d

HPR 16 3,00 16,00 @

HPR 20 3,00 20,00

HPR 25 4,00 25,00




FRESE PER PROFILATURE FRESA A PUNTA SFERICA PER FINITURA

FRESAS DE PERFILAR FRESAS DE PUNTA ESFERICA PARA ACABADO

Caratteristiche:

Fresa a punta sferica per finitura simmetrica i
che monta monta un inserto intercambiabile .

positivo che richiede basse forze di taglio e D f@\ E
riduce le vibrazioni. A

Lavora bene in acciaio, acciaio temprato,
acciaio inossidabile e ghisa.

L2

Caracteristicas: -r——1-
Fresa positiva de punta esférica para acabado & |:>
simétrico con una plaquita positiva, que

proporciona bajas fuerzas de corte y reduce
las vibraciones.

o ©
Trabaja bien en aceros, aceros templados,
aceros inoxidables y fundicion.

1880

e Sl e e o m | EEEE
8830.00.010 2 10 105 10 50 RPR 10 0,100
8840.00.012 2 12 105 12 50 RPR 12 0,240
8850.00.016 2 16 105 16 50 RPR 16 0,260
8860.00.020 2 20 125 20 70 RPR 20 0,500
8880.00.025 2 25 125 25 70 RPR 25 0,750
8890.00.032 2 32 125 32 70 RPR 32 0,800
8830.01.010 2 10 150 10 80 RPR 10 0,200
8840.01.012 2 12 160 12 90 RPR 12 0,300
8850.01.016 2 16 180 16 100 RPR 16 0,400
8860.01.020 2 20 200 20 120 RPR 20 0,700
8880.01.025 2 25 220 25 140 RPR 25 1,250
8890.01.032 2 32 250 32 160 RPR 32 1,550
e . b g a "
8830.00.010 1353 5508 - 1.2
8840.00.012 1354 5510 - 2.0
8850.00.016 1619 5515 - 3.0
8860.00.020 1529 5520 - 4.0
8880.00.025 1609 - 5530 7.0
8890.00.032 1809 - 5530 7.0
8830.01.010 1353 5508 - 1.2
8840.01.012 1354 5510 - 20
8850.01.016 1619 5515 - 3.0
8860.01.020 1529 5520 - 4.0
8880.01.025 1609 ; 5530 7.0
8890.01.032 1809 ; 5530 7.0
l RPR A ronds poiva son 115 peindia. @) F14 -
Riferimento / Referencia s d K ‘
RPR 10 2,60 10,00 WA
RPR 12 3,00 12,00 d
RPR 16 4,00 16,00 @
RPR 20 5,00 20,00
RPR 25 6,00 25,00
RPR 32 7,00 32,00
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FRESA A PUNTA SFERICA PER FINITURA FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PUNTA ESFERICA PARA ACABADO FRESAS DE PERFILAR

Caratteristiche:

Fresa a punta sferica per finitura simmetrica
che monta un inserto intercambiabile positivo
che richiede basse forze di taglio e riduce le
vibrazioni.

Lavora bene in acciaio, acciaio temprato,
acciaio inossidabile e ghisa.

Caracteristicas:

Fresa positiva de punta esférica para acabado
simétrico con una plaquita positiva, que
proporciona bajas fuerzas de corte y reduce
las vibraciones.

Trabaja bien en aceros, aceros templados,
aceros inoxidables y fundicion.

J88_3

Riferimento Dimensioni inserto 0
Referencia * = L 5t = Medida plaquita
8860.30.020 2 20 190 3 115 RPR 20 0,670
8880.34.025 2 25 215 4 135 RPR 25 1,200
8890.34.032 2 32 268 4 160 RPR 32 1,650

Riferimento Nm
Referencia

8860.30.020 1529 5520 - 4.0
8880.34.025 1609 S 5530 7.0
8890.34.032 1809 - 5530 7.0
Inserto rotond it lo di lia 11°. RPR
J rRPR bt Y T

Riferimento / Referencia s d !
RPR 20 5,00 20,00 d [}
RPR 25 6,00 25,00

RPR 32 7,00 32,00 @




FRESE PER PROFILATURE FRESA A PUNTA SFERICA PER FINITURA

FRESAS DE PERFILAR FRESAS DE PUNTA ESFERICA PARA ACABADO

Fresa modulare a punta sferica per finitura

simmetrica che un inserto intercambiabile
" L o D M

positivo che richiede basse forze di taglio e _—

riduce le vibrazioni.

Lavora bene in acciaio, acciaio temprato, L ‘

acciaio inossidabile e ghisa.

Caratteristiche: D1i

Caracteristicas:

Fresa modular positiva de punta esférica para
acabado simétrico con una plaquita positiva,
que proporciona bajas fuerzas de corte y reduce
las vibraciones.

Trabaja bien en aceros, aceros templados,
aceros inoxidables y fundicion.

J88_06

Reforancia. ® S K i " Modida plaquita

8830.06.010 2 10 23 M6 6,5 RPR 10 0,016
8840.06.012 2 12 23 M6 6,5 RPR 12 0,030
8850.06.016 2 16 30 M8 8,5 RPR 16 0,050
8860.06.020 2 20 30 M10 10,5 RPR 20 0,095
8880.06.025 2 25 35 M12 12,5 RPR 25 0,160

Riferimento y
. v Nm
Referencia

8830.06.010 1353 5508 - 1.2

8840.06.012 1354 5510 - 2.0

8850.06.016 1619 5515 - 3.0

8860.06.020 1529 5520 - 4.0

8880.06.025 1609 - 5530 7.0

| d iti lo di lia 11°. RPR
l RPR P B aquita redonda postva con 11° pedancia. € F16

Riferimento / Referencia s d f ‘
N N s

RPR 10 2,60 10,00 d [}

RPR 12 3,00 12,00

RPR 16 4,00 16,00 @

RPR 20 5,00 20,00

RPR 25 6,00 25,00
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PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESE A PUNTA SFERICA PER FINITURA
CONDICIONES DE CORTE PARA FRESAS DE PUNTA ESFERICA PARA ACABADO

FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PERFILAR

I Parametri di taglio raccomandati

m/min

Materiale Velocita di taglio

Acciaio al carbonio

Acciaio legato 100-200
(30 HRC)

Acciaio al carbonio

Acciaio legato 80-150
(30-40 HRC)

Acciaio per stampi e utensili

Acciaio pre-temprato 70-100
(30-40 HRC)

Acciaio temprato

(55-65 HRC) 200-250
Ghisa 100-200
Materiale m/min

Velocita di taglio

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(30 HRC)

100-200

Acciaio al carbonio
Acciaio legato
(30-40 HRC)

80-150

Acciaio per stampi e utensili
Acciaio pre-temprato
(30-40 HRC)

70-100

Acciaio temprato

(55-65 HRC) 200-250

Ghisa 100-200

Nota

mm/dente

Avanzamento

0,2-0,3

0,2-0,3

0,1-0,15

0,2-0,4

0,3-0,4

mm/dente

Avanzamento

0,2-0,3

0,2-0,3

0,1-0,15

0,2-0,4

0,3-0,4

a8 210 212
min!  mm/min  min""  mm/min  min""  mm/min
6370 2550 5090 2040 4240 1700

Ve=160m/min  fz=0,2mm/dente ap=0,025D ae=0,1D

4770 1910 3820 1530 3180 1270
Ve=120m/min  fz=0,2mm/dente ap=0,025D ae=0,1D
3180 640 2550 510 2120 420
Vc=80m/min fz=0,1mm/dente ap=0,025D ae=0,1D
9150 3660 7320 2930 6100 2440
Ve=230m/min  fz=0,2mm/dente ap=0,01D ae=0,02D
6730 3820 5090 3050 4240 2550
Ve=160m/min  fz=0,3mm/dente ap=0,025D ae=0,1D
216 220 225 230(32)
min  mm/min  min" mm/min - min" mm/min°©- min" - mm/min
2400 1600 2550 1300 2050 1030 1700 850
Ve=160m/min  fz=0,25mm/dente ap=0,05D ae=0,1D
1600 1200 1910 955 1530 765 1280 640
Ve=120m/min  fz=0,25mm/dente ap=0,05D ae=0,1D
3200 385 1280 310 1020 245 850 205
Ve=80m/min fz=0,12mm/dente ap=0,05D ae=0,1D
4575 2740 3660 2200 2930 1760 2440 1460
Ve=230m/min  fz=0,3mm/dente ap=0,01D ae=0,02D
3200 2240 2550 1790 2050 1440 1700 1190

Ve=160m/min  fz=0,35mm/dente ap=0,05D ae=0,1D

- Tenere conto delle caratteristiche di ogni lavorazione e riferirsi alla tabella sopraindicata per determinare i parametri di taglio.
- Assicurarsi di seguire le istruzioni di sicurezza quando si usa questo utensile: Indossare occhiali e scarpe di sicurezza e mettere sempre le coperture di protezione

nella macchina.

Questo utensile si pud rompere durante la lavorazione. L'inosservanza di queste istruzioni pud causare dei danni.
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N = Velocita dell'asse (Rev/min.)

Ve = Velocita di taglio

Def. = Diametro effettivo di taglio

ap = Profonditd massima di taglio (mm)

Profondita di taglio (mm) Percorso in mm
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Diametro di taglio effettivo




FRESE PER PROFILATURE

FRESAS DE PERFILAR

PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESE A PUNTA SFERICA PER FINITURA

CONDICIONES DE CORTE PARA FRESAS DE PUNTA ESFERICA PARA ACABADO

I Condiciones de corte recomendadas

m/min

Material Velocidad de corte

Acero al carbono

Acero aleado 100-200
(30 HRC)

Acero al carbono

Acero aleado 80-150
(30-40 HRC)

Acero para herramientas y moldes

Acero pretemplado 70-100
(30-40 HRC)

Acero templado

(55-65 HRC) 200-250
Fundicion 100-200
Material m/min

Velocidad de corte

Acero al carbono
Acero aleado
(30 HRC)

100-200

Acero al carbono
Acero aleado
(30-40 HRC)

80-150

Acero para herramientas y moldes
Acero pretemplado
(30-40 HRC)

70-100

Acero templado

(55-65 HRC) 200-250

Fundicion 100-200

Nota

mm/diente

Avance

0,2-0,3

0,2-0,3

0,1-0,15

0,2-0,4

0,3-0,4

mm/diente

Avance

0,2-0,3

0,2-0,3

0,1-0,15

0,2-0,4

0,3-0,4

a8 210 212
min!  mm/min  min""  mm/min  min""  mm/min
6370 2550 5090 2040 4240 1700

Ve=160m/min  fz=0,2mm/diente ap=0,025D ae=0,1D

4770 1910 3820 1530 3180 1270

Ve=120m/min  fz=0,2mm/diente ap=0,025D ae=0,1D
2120 420

3180 640 2550 510

Vc=80m/min fz=0,1mm/diente ap=0,025D ae=0,1D

9150 3660 7320 2930 6100 2440

Ve=230m/min  fz=0,2mm/diente ap=0,01D ae=0,02D
6730 3820 5090 3050 4240 2550

Ve=160m/min  fz=0,3mm/diente ap=0,025D ae=0,1D

216 220 225 230(32)
min!  mm/min  min" mm/min - min" mm/min°©- min" - mm/min
2400 1600 2550 1300 2050 1030 1700 850

Ve=160m/min  fz=0,25mm/diente ap=0,05D ae=0,1D
1600 1200 1910 955 1530 765 1280 640
Ve=120m/min  fz=0,25mm/diente ap=0,05D ae=0,1D
3200 385 1280 310 1020 245 850 205

Ve=80m/min  fz=0,12mm/diente ap=0,05D ae=0,1D

4575 2740 3660 2200 2930 1760 2440 1460
Ve=230m/min  fz=0,3mm/diente ap=0,01D ae=0,02D
3200 2240 2550 1790 2050 1440 1700 1190

Ve=160m/min  fz=0,35mm/diente ap=0,05D ae=0,1D

- Tenga en cuenta las caracteristicas de cada mecanizado y tome como referencia la tabla anterior para determinar las condiciones de corte.
- Asegurese de seguir las instrucciones de seguridad: usar gafas y zapatos de seguridad. Coloque siempre en la méaquina las protecciones correspondientes al utilizar
esta herramienta, puesto que esta puede romperse durante el mecanizado. No seguir estas recomendaciones podria causar dafios.
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N = Velocidad rotacién husillo (Rev/min.)
Ve = Velocidad de corte

Def. = Didmetro de corte efectivo

ap = Profundidad de corte méax. (mm)

Profundidad de corte (mm)

Recorrido en mm
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Diametro de corte efectivo
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