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Fresaturain spallamento  Freseturain confomafura

TAGLIENTE LUNGO

@ Inserto positivo da 11°.
@ Eccellente taglienza con inserti positivi.
@ Gli inserti con bordi raschianti

producono ottime finiture superficiali.
® Adatto per fresatura di fessure

*Stelo Weldon

profonde.
BTIPO ASTELO Solo portautensile destro.
== = *2 2
= ) £
5125 Dimensioni (mm) G @ @
Codice di ordinazione | 2| 5| o & N
| — | © [}
R § § D1 L1 D4 L2 ap Vite di fissaggio Chiave Inserto
BAP300R2004ES20 |A| 4|1 20 120 20 40 25 TS25 TKY08F
2508ES25 |A| 8|2 | 25 130 25 50 34 TS25 TKYO08F APG/MT1135
3212ES32 (A|12|2| 32 | 140 | 32 60 43 TS25 TKYO8F PDER-C1/052
*1 4014ES40 |A|14| 2| 40 150 40 70 51 TS25 TKYO08F
*1 BAP400R4008ES40 (A | 8| 2| 40 150 40 70 53 TS43 TKY15F APG/MT1604
*1 5012ES50 |A|12|2| 50 | 175 | 50 90 66 TS43 TKY15F PDER-(1/052
*1 Stelo Weldon
*2 Coppia di serraggio (N * m) : TS25=1.0, TS43=3.5
i Acc?a?o. — cee o ce Parametri di taglio (Guida):
M | Acciaio inossidabile G|G|C o¢lG @:Taglio stabile ~ @:Taglio generico ¥ :Taglio instabile
Materiale Ghisa 8 [ ) z e
da lavorare Metallo non ferroso [ 4
Lega resistente al calore, Lega di fitanio [ J Onatura:
il - E:Tondo F:Affilato
Materiali temprati [ 2
g o| @| Rivestito |Cermet|Nedbdso Dimensioni (mm)
= . S 212 [ ) .
5| Forma Codice di ordinazione 2l5I12|= (2 q(2(E(e Geometria
g 5|51212l8 |SIEISE| 1| 2| st |F Re
= L(>|>S Z Z|o|x
S APMT1135PDER-H1 [M|E(A|A|A| |A|A|A[A[11 |635 |35 (15|04
o
E 1135PDER-H2 |M|E|a(a|a| |a|alalal11 |635 |35 (12|08 R
o| O | APMT1604PDER-H1 [M|E[a| || [a| |a] [165]0525]476] 1.7 04 &3 Eﬂ\"o
E 1604PDER-H2 |M|E|A|A|A| |A A|A|A|165|9525(4.76|1.4|0.8 85&/ v s1]/
o
=) APMT1135PDER-M0 |M|E | 11 1635 |35 |1.8|0.2
& 1135PDER-M1 [M|E |* 11 /635 |35 |15(04 Re
@ lz‘ 1135PDER-M2 |M|E |4 |4 A 11 1635 |35 1208 %ﬁ%s =
8 APMT1604PDER-M2 |M|E|a|a A 16.5|9.525 | 4.76 | 1.4 | 0.8 | 17 Sk
2 85
o
§ APGT1135PDFR-G2 |G|F ®(11 |6.35 |35 [1.2]0.8
<
o =
§ APGT1604PDFR-G2 (G|F ®| 16.5|9.525 | 4.76 /11°
<
o

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.

RICAMBI

DATI TECNICI

FRESATURA IN SPALLAMENTO PROFONDA
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"FRESE
A INSERTI

FRESATURA IN SPALLAMENTO PROFONDA

Materiale da lavorare Durezza Grado Rompiucido | Modalita di taglio Ve'°frf}]‘;‘n§’iint)ag”° A"a"f;”;ﬁ;‘é‘égteé)deme
Acciaio dolce <180HB F7030 M Taglio generico 215 (155—265) 0.15 (0.08—0.2)
F7030 M Taglio generico 180 (130—220) 0.15 (0.08—0.2)
180—280HB UTi20T + UP20M H Taglio generico 140 (100—170) 0.15(0.08—0.2)
Aczfé?a%l Ic:égg)nio F7030 H | Taglio instabile 120 (100—160) 0.2 (0.1—0.25)
280350HB F7030 M Taglio generico 130 (90—160) 0.1 (0.05—0.15)
F7030 H Taglio instabile 100 (80—120) 0.15 (0.08—0.2)
F7030 M | Taglio generico 180 (130—220) 0.1 (0.08—0.15)
Acciaio inossidabile <200HB UTi20T - UP20M H Taglio generico 140 (100—170) 0.1 (0.08—0.15)
F7030 H Taglio instabile 120 (80—140) 0.15(0.08—0.2)
Ghisa R e VP15TF M | Taglio generico 160 (110—190) 0.15 (0.08—0.2)
<350MPa HTi10 - UTi20T H | Taglio generico 140 (90—170) 0.1 (0.05—0.15)
Resistenza alla trazione VP15TF M Taglio generico 130 (90—160) 0.1 (0.05—0.15)
<450MPa UTi20T H | Taglio generico 120 (80—140) 0.15 (0.08—0.2)
Ghisa sferoidale
Resistenza alla trazione VP15TF M Taglio generico 100 (70—120) 0.08 (0.05—0.1)
500—800MPa HTi10 - UTi20T H | Taglio generico 90 (70—110) 0.1 (0.05—0.15)
Lega di alluminio - HTi10 G | Taglio generico 720 (500—850) 0.15 (0.05—0.25)
Lega di titanio >350HB HTi10 G | Taglio generico 40 (30—60) 0.15 (0.05—0.25)
Lega resistente al calore — F7030 M | Taglio generico 30 (20—40) 0.1 (0.05—0.15)
Acciaio temprato >40HRC VP15TF M Taglio generico 100 (100—120) 0.08 (0.05—0.1)

@Numero di giri (min-1)=(1000xvelocita di taglio)+(3.14x¢D1) @Avanzamento della tavola (mm/min)=avanzamento per dente x numero di denti x numero di giri della fresa

BPRESTAZIONI DI TAGLIO PER

TIPO A TAGLIENTE LUNGO BAP300

B PRESTAZIONI DI TAGLIO PER
TIPO A TAGLIENTE LUNGO BAP400

Fresatura in spallamento | arghezza ditaglio . Fresatura in spallamento  |arghezza di taglio o
2 B
S S
= <
- =
S S
S S
a o
Pezzo da lavorare : Ck50 Pezzo da lavorare : Ck50
Grado : UTi20T Grado : UTi20T
— ‘ |
£ 50 =3 |
£ £ \
[e] o 40 o
2 2 Y pi=o32 2 2 0 his40
“’ £ 30 @ £ 40
0 5 D1=025 —~— 0 5 40| D1=263:80
= p | = ©
= £ 20[ D1=p20 £ 5
(o] c o 5 20
5 £ 10 = s
> S > £ 10
£ « £
8 0 D1/2 D1 8 0 D1/2 D1
g Larghezza di taglio = Larghezza di taglio
o o
@ | Fresatura di fessure D1 ° © | Fresatura di fessure D1 o
5 : 5 :
£ s = s
o) = o] 2
O £ O 2
S = S &
=} >
o ie
a Pezzo da lavorare : Ck50 ‘(6 Pezzo da lavorare : Ck50
(&) Grado : UTi20T (&) Grado : UTi20T
E 50 E o0
o 40 o 50
= 2
230 £ 40
S 9o Dize32 = 30
S 7| p1=025 2 20
S 10 g D1=240,50
2 | p1=o20 e 10
0 0.1 0.2 0.3 0 0.1 0.2 0.3
Avanzamento fz (mm/dente) Avanzamento fz (mm/dente)

(Nota 1) In ciascuno dei suddetti grafici sono indicate le prestazioni di taglio per I'acciaio al carbonio (Ck50). In caso di acciai legati, ridurre i

parametri del 20—30%.

(Nota 2) In caso di fresatura di fessure profonde, si consiglia il soffio d'aria.
(Nota 3) Il diametro "D1" & tratto dal tagliente periferico degli utensili.

DATI TECNICI
P001



FRESATURAIN ... E
SPALLAMENTO .- s

BAPBDD Tipo a taglio inferiore

Tacca per l'impostazione della profondita
della distanza di sicurezza dal corpo

35

. . _— (Profonita i taglio massima)

@ Per lavorazione di profili % ‘

sottosquadra di particolari di stampi.
@ Con tacca sullo stelo per

impostare la profondita.

Solo portautensile destro.

Codice di ordinazione § § gfﬁ; E% Dimensioni (mm) \\*\&\% // inserto
R % é’%’ é’ D1 L1 D4 ap fig/;geggiio Chiave -Eg:g}f;eﬂ?giib Tagliente posteriore
BAP300R2204SN16SU *x |1 2 12| 22 160 16 20 TS25 | TKYO08F
2207SN16SU *x | 1 512 | 22 160 16 40 TS25 | TKYO8F
2510SN20SU * [ 1 812 25 160 20 40 TS25 | TKYO08F
2512SN20LU x| 2|10 (2| 25 220 20 50 TS25 | TKYO8F
3014SN25SU *x| 2|10 |4 30 160 25 40 TS25 | TKYO8F | APMT1135 ZRM0603R
3018SN25LU *x | 2|14 | 4 30 220 25 55) TS25 | TKYO8F ‘ ZRMOB08R
3814SN32SU x| 2|10 [ 4 38 160 32 40 TS25 | TKYO8F
3818SN32LU *x | 2|14 | 4 38 250 32 55) TS25 | TKYO8F
5014SN42SU x| 2|10 | 4 50 160 42 40 TS25 | TKYO8F
5020SN42LU *x | 2|16 | 4 50 250 42 60 TS25 | TKYO8F

* Coppia di serraggio (N * m) : TS25=1.0

@Tagliente periferico inferiore @Tagliente posteriore
2 Rivestito D'T,?{ﬁ;(;m 9 Rivestito Dlr?r%nrsr;gm
Forma Codice di ordinazione sl Forma Codice di ordinazione g2
ole F1 | Re o= Re
o o (o
> > |2
APMT1135PDER-M2 M(A 141]0.8 ZRM0603R-M3 M [ % 1.2
M4 M| * 1.6
M5 M| * 2.0
Re
/‘ [~
0 »r 3
\gﬁé&o E/\; — § ET 11°
o 11 3.5 T
B \/ fRe ,
87° | 8.5 | 3.18
APMT1135PDER-H1 M| A 15|04
H2 M| A 1.2/0.8
/Re _
- [
e E/\"
[
8s° 1 [ 3.5
% : Inventario mantenuto in Giappone. RICAMBI DATI TECNICI

A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti. NOOT 5001
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FRESATURA o 2 [P =
4 4
M U LTI F U N ZI o NAL E Finitura  Sgrossatura Fresafurain spallamento Fresafura in contomatura ~ Fresature di cave  Tomitura in copiatura ~ Fresatura a tasca

APX3000 T pe—

Lega leggera Acﬁfé?a%f:grgyo Acciaio inossidabile | Acciaio temprato 10t dbghrsed [ L
Fig.2
8 === &
\ . Elevata accuratezza! alta 1.0 [Profndta i taglomassin)
qualita su parete verticale. L2 L1
@®Inserto con basse forze
di tagllo 5 > === —é
® Con fori per il passaggio ; “L
Y m gl . 10 (Profondi itagio massim
dell’aria e del refrigerante. R, L
B TIPO A STELO CON PIANETTO WELDON Solo portautensile destro.
= i || = * Y S
3 Dimensioni (mm) Angolo | Velocitd | °, @ % _,TEE'_?‘;
é— Codice di ordinazione i% § rd}:;:gi]nplﬁ m:ﬁmi Eé_ \\\\’& / N\ 5@3%
R § D1 D4 L1 L2 a® | (min) | F fi;/sl,Egglio Chiave arlﬂfzrrllf;;cpaangtgm Inserto
APX3000R121WA16SA |[e | 1| 12 | 16 85 | 25 6 [10500[ 1 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
141WA16SA (e | 1| 14 | 16 85 | 25 6 | 9000| 1 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
162WA16SA (e | 2| 16 | 16 85 | 25 | 15 |20900| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
182WA16SA (e |2 | 18 | 16 85 | 25 | 11 [19600( 3 [ TPS25 |TIPO7F | MK1KS
202WA20SA (e | 2| 20 | 20 | 100 | 30 9 |18500| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
203WA20SA | e | 3| 20 | 20 | 100 | 30 9 |18500| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
223WA20SA (e | 3| 22 | 20 | 115 | 30 7 |17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
252WA25SA | e | 2| 25 | 25 | 115 | 35 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
© 253WA25SA (@ | 3| 25 | 25 | 115 | 35 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
8 254WA25SA | @ |4 | 25 | 25 | 115 | 35 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
I 284WA25SA (e | 4| 28 | 25 | 115 | 35 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
@ 304WA32SA | e |4 | 30 | 32 | 125 | 45 4 (14900 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323WA32SA (e | 3| 32 | 32 | 125 | 45 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
324WA32SA | e |4 | 32 | 32 | 125 | 45 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
325WA32SA (e | 5| 32 | 32 | 125 | 45 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
403WA32SA | e | 3| 40 | 32 | 125 | 45 2 |12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
E 405WA32SA | @ | 5| 40 | 32 | 125 | 45 2 [12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
Qﬁm; 406WA32SA | @ | 6| 40 | 32 | 125 | 45 2 [12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
‘ ¥z 507WA32SA || 7| 50 | 32 | 125 | 45 1 11300 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | AOMT
< 638WA32SA || 8| 63 | 32 | 125 | 45 1 [10000| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 1236
w APX3000R182WA16LA | ® | 2| 18 | 16 | 120 | 25 | 11 [19600] 3 | TPS25 | TIPO7F | MK1ks| PEER-M/H
< D 202WA20LA (@ |2 | 20 | 20 | 150 | 60 9 [18500| 2 | TPS25 | TIPO7F |MK1KS | ,
Z 222WA20LA | @ |2 | 22 | 20 | 150 | 30 7 |17600 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F |MK1KS | {536
) & 252WA25LA || 2| 25 | 25 | 170 | 70 | 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F |MK1KS | PEFR-GM
'2' o 253WA25LA (@ | 3| 25 | 25 | 170 | 70 | 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
S | < 282WA25LA || 2| 28 | 25 | 170 | 35 4 (15500 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
L |- 283WA25LA | @ | 3| 28 | 25 | 170 | 35 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
= = 322WA32LA |0 | 2| 32 | 32 | 190 | 90 | 3 [14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
D G 323WA32LA | O | 3| 32 | 32 | 190 | 90 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
= 352WA32LA |01| 2| 35 | 32 | 190 | 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
é 353WA32LA |[e@ | 3| 35 | 32 | 190 | 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
S APX3000R182WA16ELA [ [ 2| 18 | 16 [ 180 [ 25 | 11 [19600| 3 | TPS25 [TIPO7F|[MK1KS
|<T: & 202WA20ELA | O | 2| 20 | 20 | 200 | 70 9 |18500| 2 | TPS25 |TIPO7F|MK1KS
) 222WA20ELA | 00| 2 | 22 | 20 | 200 | 30 7 |17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
w o 252WA25ELA | 0| 2| 25 | 25 | 220 | 80 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
E g 253WA25ELA | 0| 3| 25 | 25 | 220 | 80 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
3 282WA25ELA |0 | 2| 28 | 25 | 220 | 35 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
5 283WA25ELA | 0| 3| 28 | 25 | 220 | 35 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
322WA32ELA || 2| 32 | 32 | 260 | 100 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323WA32ELA | O | 3| 32 | 32 | 260 | 100 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352WA32ELA |0 | 2| 35 | 32 | 260 | 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353WA32ELA | 0| 3| 35 | 32 | 260 | 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Nota 1) Quando si utilizzano inserti con raggio>2.4, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K045.
(Nota 2) Le velocita massime consentite del mandrino sono impostate in modo da garantire la stabilita dell'utensile e dell'inserto.
(Nota 3) Quando si utilizza I'utensile ad elevate velocita del mandrino, assicurarsi che I'utensile e la fresa siano correttamente bilanciati.
* Coppia di serraggio (N » m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.

[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




Fig.1 é - - l

1.0 (Profondt i egio messine)

oD4

L1

I
oD4

10 puindorssl]| | |, L
B TIPO A STELO RETTILINEO Solo portautensile destro.
2 % Angolo | Velocita | = 4 * &
- o 'g_ b Dimensioni (mm) dira?mpa massima | = \\\{‘ /® %
= Codice di ordinazione Z|e massimo| mandrino | 2 @
R[S D1 [ Do | L1 | L2 | o [(mint)|F | Vel T cpinye | b | oo
ggio anti-grippaggio
APX3000R121SA16SA | * | 1| 12 | 16 | 85| 25| 6 |[10500| 1 | TPS25 |TIPO7F|MK1KS
141SA16SA | * | 1| 14 | 16 | 85| 25| 6 | 9000| 1 | TPS25 |TIPO7F|MK1KS
162SA16SA [® |2 | 16 | 16 | 85 | 25| 15 |20900| 2 | TPS25 | TIPO7F | MK1KS
182SA16SA | * |2 | 18 | 16 | 85 | 25| 11 |19600| 3 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
202SA20SA | x| 2| 20 | 20 | 100 | 30| 9 [18500| 2 | TPS25 |TIPO7F|MK1KS
203SA20SA |® |3 | 20 | 20 | 100 | 30| 9 [18500| 2 | TPS25 |TIPO7F|MK1KS
223SA20SA |® |3 | 22 | 20 | 115 | 30| 7 [17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
252SA25SA | x| 2| 25 | 25 | 115 | 35| 6 |[16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
o 253SA25SA | x [ 3| 25 | 25 | 115 | 35| 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
s 254SA25SA | @ |4 | 25 | 25 | 115 | 35| 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
S 284SA25SA | *x | 4| 28 | 25 | 115 | 35| 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
@ 304SA32SA | x| 4| 30 | 32 | 125 | 45| 4 [14900| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323SA32SA | x| 3| 32 | 32 | 125 | 45| 3 [14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
324SA32SA | x| 4| 32 | 32 | 125 | 45| 3 [14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
325SA32SA | x| 5| 32 | 32 | 125 | 45| 3 |[14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
403SA32SA | x [ 3| 40 | 32 | 125 | 45| 2 [12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
405SA32SA | x| 5| 40 | 32 | 125 | 45| 2 [12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
406SA32SA | x| 6| 40 | 32 | 125 | 45| 2 [12800]| 3 | TPS25-1 | TIPO7F| MK1KS
507SA32SA | x| 7| 50 | 32 | 125 | 45 1 11300 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | AOMT
638SA32SA | x [ 8| 63 | 32 | 125 | 45 110000 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 123657
APX3000R182SA16LA | ® | 2 | 18 | 16 | 120 | 25 | 11 |19600| 3 | TPS25 | TIPO7F | MK1ks| PEER-M/H
202SA20LA | ® | 2| 20 | 20 | 150 | 60 | 9 [18500| 2 | TPS25 |TIPO7F MKIKS| oo r
222SA20LA | ® (2| 22 | 20 | 150 | 30 | 7 [17600( 3 | TPS25-1 | TIPO7F |MK1KS| 1935 w
252SA25LA | x| 2| 25 | 25 | 170 | 70 | 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | PEFR-GM 3:'
S 253SA25LA | x [ 3| 25 | 25 | 170 | 70 | 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS =
= 282SA25LA | x| 2| 28 | 25 | 170 | 35 | 4 [15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS o}
- 283SA25LA | % | 3| 28 | 25 | 170 | 35 4 [15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS N
322SA32LA | x| 2| 32 | 32 | 190 | 90 | 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS %
323SA32LA | x| 3| 32 | 32 | 190 | 90 | 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS o
352SA32LA | x| 2| 35 | 32 | 190 | 45| 3 [13700| 3 | TPS25-1 |TIPO7F | MK1KS o
353SA32LA | x| 3| 35 | 32 | 190 | 45| 3 [13700| 3 | TPS25-1 |TIPO7F | MK1KS )
APX3000R182SA16ELA | ® [ 2 | 18 | 16 | 180 | 25 | 11 [19600| 3 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS =
202SA20ELA | * | 2| 20 | 20 | 200 | 70| 9 |18500| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS <
222SA20ELA | x| 2| 22 | 20 | 200 | 30 | 7 |[17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS g
o 252SA25ELA | x| 2| 25 | 25 | 220 | 80 | 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F| MK1KS =
g2 253SA25ELA | % | 3| 25 | 25 | 220 | 80| 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS (‘f,
3 282SA25ELA | % | 2| 28 | 25 | 220 | 35| 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS |
5 283SA25ELA | x [ 3| 28 | 25 | 220 | 35| 4 [15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS E
322SA32ELA | x| 2| 32 | 32 | 260 | 100 | 3 [14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323SA32ELA | x| 3| 32 | 32 | 260 | 100 | 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352SA32ELA | x| 2| 35 | 32 | 260 | 45| 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353SA32ELA | x| 3| 35 | 32 | 260 | 45| 3 [13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Nota 1) Quando si utilizzano inserti con raggio>2.4, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K045.
(Nota 2) Le velocita massime consentite del mandrino sono impostate in modo da garantire la stabilita dell'utensile e dell'inserto.

(Nota 3) Quando si utilizza I'utensile ad elevate velocita del mandrino, assicurarsi che l'utensile e la fresa siano correttamente bilanciati.
* Coppia di serraggio (N « m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

RICAMBI DATI TECNICI
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(Profondita di taglio massima)

oDs
D11
oD1

Solo portautensile destro.

D|ametrDo1d| taglio %gﬂggg ig i CesmEE
#32,640 | HSCO08030H
g ||
WTIPO AD ALBERO R sy | et 8100 16040H
HE o o |B weost| @& &
Codice di ordinazione :%g Pimension (mm) § :é,% m:rsusilrm k\@\\\\ /® j
(R |E[ 01 [t 17| ts | 08| Wi | Do |ort|sa (k| @ | min) fiolte di | Chiave |84 | jnserto
ggio anti-grippaggio
APX3000-032A05RA | ® | 5| 32/40|18|56| 9| 84|16 |14(30]|0.2|3 [14400|TPS25-1|TIPO7F | MK1KS
-040A06RA | ® | 6| 4040 |18 |56| 9| 84|16 |14 34)|0.3|2 |12800|TPS25-1 | TIPO7F MKIKS|
-050A07RA|® |7 | 50|40(20|6.3|11|104 |22 |17 45[0.4|2 |11300|TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 1236 "
-063A08RA | ® | 8| 63|40(20(6.3|11/10.4|22 [17|55|0.7|1 |10000|TPS25-1| TIPO7F | MK1KS | PEER-M/H
-080A09RA (® | 9| 80 /50|23 |7 |13|124|27 |20|70[1.3|1 | 8800|TPS25-1|TIPO7F | MKIKS | o0GT
-100A11RA | ® [11/100 |63 |26 |8 |17 |14.4|32 |26 /80(2.2|0.5| 7800 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 1236
RO8009CA | * |9 | 80|50 26|6 |13| 95 254 |20|70|1.3|1 | 8800|TPs25-1) TIPO7F | MK1KS |PEFR-CM
R10011DA | * |11[100 (63 |32 |8 |17 |12.7|31.75|26 |80 (2.2|0.5| 7800|TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Nota) Quando si utilizzano inserti con raggio>2.4, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K045.
* Coppia di serraggio (N * m) : TPS25-1=1.0

?

C

oD4
oD5

10(Profondita di taglio massima)

L2 H1

L1

W
Z2
<
L
=
<
4
o
E' SEZIONE A-A
=
:é BETIPO AVVITABILE Solo portautensile destro.
g 2|2 Dimensioni (mm) d??fﬁ';?a \\\{&@ %
< Codice di ordinazione 2z § massimo| &
g R § Di | L1 | L2 | D4 | D5 | HI | M a° ﬁé/s'gegg'io Chiave arl{t?grrf;;%%rgglo Inserto
|<_t APX3000R162MO8SA |® | 2 | 16 | 48 | 30 | 85 13 | 10 | M8 | 15 |TPS25 | TIPO7F | MK1KS | AOMT
® 12367
Wl 203M10A ® (3|20 |53 | 34 |105| 18 | 15 | M10 9 TPS25 TIPO7F MK1KS PEER-M/H
E 254M12A | ® | 4 | 25 | 57 | 35 [125] 21 | 17 | M12 | 6 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
325M16A |® | 5|32 | 61|38 |17 |20 |22 | Mt6 | 3 |TPs2s-1 | TIPOTF | MKiks | 40T
406M16A ® | 6| 40 | 61 38 |17 29 | 22 | M16 2 TPS25-1 TIPO7F MK1KS | PEFR-GM

(Nota) Quando si utilizzano inserti con raggio>2.4, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K045.
* Coppia di serraggio (N * m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.




Disponibilita Dimensioni (mm)
Rivestito | letlodio
E o .
orma Codice di ordinazione S |.'|_. 'n-: Ll ! st F1lRe Geometria
Q| o [T
PR -
Ola|a 'R
=>|> =
Generico AOMT123602PEER-M o0 12 |66 | 36|18 0.2
M Rompitruciolo 123604PEER-M oo 12 |66 |36 |16 |04
123608PEER-M ([ 2K} 12 166 |36 12|08 L
1
123610PEER-M oo 12 166 |36 10|10 ; - %ﬁo
123612PEER-M 0 12 66|36 08 12| & :']li((@?,‘

a 123616PEER-M oo 12 |66 36|04 16| ===t | [
123620PEER-M oo 12 |66 | 3.6 | 0.4 | 2.0 =
123624PEER-M ( 3K} 12 |66 |36 | 04 |24
123630PEER-M ([ 2K} 12 166 |36 |04 |30
123632PEER-M [ 2N ) 12 166 |36 |04 |32

ITipoab . AOMT123604PEER-H o0 o 12 |66 |36 16|04

tagliente robusto
H Rompitruciolo 123608PEER-H (@ (@@ 12 |66 (3.6 | 1208
’ 123616PEER-H o0 0 12 1 6.8 136 04|16
dr:‘tlerlzla(\j/o:?zione AOGT123602PEFR-GM ® 12 |66 |36 |18 ]0.2
i leghe d'alluminio
GM Rompitruciolo 123604PEFR-GM ® |12]66|36|16|04 ).,
123608PEFR-GM ® 12 166361208
a0
q
Quando si utilizzano inserti con raggio di punta Re>2.4, Rez('zm) Rg’gm)
effettuare la lavorazione del portautensili con la forma di 30 25
raggio illustrata a destra. 3.2 27
R :Raggio sulla sede del corpo
A £ fresa
R Re Re: Raggio di punta dell'inserto
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PROLUNGHE PER FRESE gl\} RICAMBI DATI TECNICI
BLOCCAGGIO AVITE NOO1




B PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA IN SPALLAMENTO

Material Larghezza | Velocita ¢12, 614 ?16_“’25 i ¢2§_¢100
RIEELS Durezza | Grado | ditaglio | ditaglio |Profondita ditagio Avenzamento perdente | Profondita ditaglio | Avanzamento er ente | Profondita di taglo | Avanzamento perdente
da lavorare ae ve a fz a fz ap fz
(mm) (m/min) (mm) |(mm/dente) (mm) (mm/dente)] (mm) (mm/dente)
— 4 0.15 — 5 0.25 — 5 0.20
230 4— 7 0.10 5 — 7 0.20 5 — 7 0.15
—0.25D1 1 (180—270) 7 — 85 0.15 7 — 85| 0.0
8.5—10 0.10 85—10 0.07
Acciaio dolce | <180HB | VP15TF oo 5 — ?, g'lg 3 — 25 g'gg 5 — 25 gfg
=001 (170—260) 55— 8 015 55— 8 0.10
8 —10 0.10 8 —10 0.07
180 — 4 0.10 — 4 0.15 =3 0.10
—075D1 | (140—210) 4 —10 0.10 3 —7 0.07
— 4 0.15 -5 0.25 -5 0.20
180 4— 7 0.10 5 — 7 0.20 5 —7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 —85| 015 7 — 85| 010
Aoaisioal carbonia 8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
1al | _ — —
Acciaio legato | 180—350HB| VP15TF 170 Py 2 81(5) 3 = 25 gig 3 — 25 gfg
—0.5Dr (130—200) 55— 8 0.15 55— 8 0.10
8 —10 0.10 8 —10 0.07
140 — 4 0.10 — 4 0.15 — 0.10
—0.75D1 1 (119_160) 4 —10 0.10 3 =7 0.07
M — 4 0.15 —5 0.20 — 5 0.20
180 4—7 0.10 5 — 7 0.15 5 — 7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 — 85 0.10 7 — 85| 0.10
85—10 0.07 8.5—10 0.07
Acciaio inossidabile | <270HB | VP20RT e 5 — g g'lg 2 — g 5 g'fg 2 — 53-, s gfg
—0:5D1 1 (130—200) 55— 8 0.10 55— 8 0.10
8 —10 0.07 8 —10 0.07
140 — 4 0.10 — 4 0.10 = 0.10
—075D1 | (110—160) 4 —10 0.07 3 —7 0.07
— 4 0.15 —5 0.25 —5 0.20
180 4— 7 0.10 5 — 7 0.20 5 — 7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 — 85 0.15 7 — 85| 0.0
fesic 8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
esistenza = 0.15 =& 0.25 = 0.20
Ghisa alla trazione | VP15TF - . :
L 05D 170 2— 5 0.10 3 — 55 0.20 3 — 55| 0.15
e (130—200) 55— 8 0.15 55— 8 0.10
Qﬁ 8 —10 0.10 8 —10 0.07
we 140 — 4 0.10 — 4 0.15 =3 0.10
*. EE =0.78D1 | (110—160) 4 —10 0.10 3 —7 0.07
— 4 0.10 —5 0.20 -5 0.20
1T 130 4— 7 0.07 5 — 7 0.15 5 — 7 0.15
3:' —0.25D1 | (100—150) 7 — 85| 0410 7 — 85| 0.10
= fesict 8.5—10 0.07 85—10 0.07
. esistenza — — —
o Ghisa alla trazione | VP15TF . B : U2 : Uy
N sferoidale | 2 0ompn 05D1 120 2—-5 0.07 3 — 55 0.15 3 — 55| 0415
Z ’ (90—140) 55— 8 0.10 55— 8 0.10
E 8 —10 0.07 8 —10 0.07
= 07501 100 — 4 0.07 — 4 0.10 =2 0.10
= i (80—120) 4 —10 0.07 3 =7 0.07
=) 02501 500 — 4 0.15 — 4 0.25 — 4 0.20
= : (200—1000)[ 4 — 7 0.10 4 —7 0.15 4 — 7 0.10
< P - 500 — 4 0.15 — 4 0.20 — 4 0.20
ega di alluminio - TF1 —
(14 9 3 o (200—1000)[ 4 — 7 0.10 4 — 7 0.10 4 — 7 0.10
E —0.75D 500 5 0.10 5 0.15 5 0.10
< 901 1200—1000)] T : - : - '
(72] 20 — 4 0.10 -5 0.15 -5 0.15
IfJI:J —0.25D1 [ 0”10y [ _4=7 0.07 5 — 7 0.10 5 — 7 0.10
™ 7 — 85 0.07
Acciaio temprato | 40—55HRC | VP15TF —0.5D1 85 -2 0.10 -3 0.15 -3 0.15
: (60—100) | 2— 5 0.07 3 — 55 0.10
70
—075D1 | (50 a0) —4 0.07 — 4 0.07 =3 0.07

(Nota 1) | parametri di taglio indicati sono relativi a frese a manicotto o frontali di lunghezza standard.
Apportare le regolazioni appropriate in base alla situazione di lavorazione specifica.
(Nota 2) In alcune situazioni potrebbero verificarsi delle vibrazioni. Nei seguenti casi, ridurre la profondita di taglio o i parametri:
* quando si utilizza una fresa a stelo lungo;
» quando si & in condizioni di sbalzo elevato con frese a manicotto o frontali di lunghezza standard;
» quando la macchina o il bloccaggio del pezzo sono scarsamente rigidi.
(Nota 3) Per evitare vibrazioni & sempre preferibile una fresa a passo largo.
(Nota 4) Il rompitruciolo di tipo H & raccomandato per lavorazioni con condizioni di taglio instabile e taglio pesantemente interrotto.




B PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA DI FESSURE

Matoriale Larghezza | Velocita . ¢1?, ®14 .¢1§_¢25 l¢2§—¢100
Durezza Grado di taglio di taglio | Prof. di taglio | Avanz. per dente [ Prof. di taglio [Avanz. Ferdente Prof. di taglio | Avanz. Ferdente
da lavorare aé Ve ap fz ap z ap Z
(mm) (m/min) (mm) (mm/dente)|  (mm) (mm/dente)[  (mm) (mm/dente)
- 180 — 4 0.10 =3 0.10
< VP15TF - i
Aoctalo dolce | =160MB ° P' |(a0-210| 3 0% "4-7 [ o007 | 3-5 | oo07
Acciaio al carbonio 140 — 4 0.10 -3 0.10
Acciaio legato | 160 350HB | VP1STF D1 |@10-160)| 3 0-10 4— 7 0.07 3-5 0.07
Acciaio inossidabile| <270HB | VP20RT D1 (1131(1)60) -3 0.10 4: é 8;2 ; = (; 8(1)2
: Res. alla trazione 140 — 4 0.10 =3 0.10
Ghisa <ssompa | YP1TF | D1 l(410-160)| 3 010 4—7 0.07 3-5 0.07
Ghisa sferoidale | RS2 1320M | yp15TF D1 (8(;22 20) -3 0.07 - ‘; 882 3= 2 8(1)3
. " 500
L Il - = . — —_
ega di alluminio TF15 D1 (200—1000) 5 0.10 5 0.20 5 0.15
Acciaio temprato | 40—55HRC | VP15TF | D (507_080) -3 0.07 —4 0.07 _ 3 0.07

(Nota 1) | parametri di taglio indicati sono relativi a frese a manicotto o frontali di lunghezza standard.
Apportare le regolazioni appropriate in base alla situazione di lavorazione specifica.
(Nota 2) In alcune situazioni potrebbero verificarsi delle vibrazioni. Nei seguenti casi, ridurre la profondita di taglio o i parametri:
 quando si utilizza una fresa a stelo lungo;
* quando si € in condizioni di sbalzo elevato con frese a manicotto o frontali di lunghezza standard;
» quando la macchina o il bloccaggio del pezzo sono scarsamente rigidi.
(Nota 3) Per evitare vibrazioni & sempre preferibile una fresa a passo largo.
(Nota 4) Il rompitruciolo di tipo H & raccomandato per lavorazioni con condizioni di taglio instabile e taglio pesantemente interrotto.

I LAVORAZIONE IN RAMPA/TAGLIO ELICOIDALE

©® LAVORAZIONE IN RAMPA @ TAGLIO ELICOIDALE  Fori ciechi, ) .
l fondo piano l Fori passanti
L
Jor
D1 D1
Diametro Diametro
La tabella seguente si riferisce ad inserti con raggio di 0.8 mm - - oy
Usare i parametri di taglio per cave per calcolare la velocita e 'avanzamento per le lavorazioni in rampa o per interpolazione.
Di Lavorazione in rampa Taglio elicoidale (foro cieco, base piatta) Taglio elicoidale (Fori passanti)
iametro - - - - - — - —
del tagliente Angolo di Distanza Diametro massimo Passo Diametro minima Passo Diametro minima Passo
rampa massimo minima *1 del foro %2 massimo del foro massimo del foro massimo
D1 L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
(mm) a(’) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
12 6 95 22 2.5 20.5 2 14 0.5
14 6 95 26 2.5 24.5 2 18 1
16 15 37 30 9 28 7 21 2
18 1 51 34 5 32 45 25 2
20 9 63 38 5 36 45 29 2
22 7 81 42 5 40 45 &3 2
25 6 95 48 6 46 5 39 3
28 4 143 54 4.5 52 4 45 2
30 4 143 58 4.5 56 4 49 2
32 ) 190 62 4.5 60 4 53 2
35 3 190 68 4 66 3.5 59 2
40 2 286 78 4 76 35 69 2
50 1 572 98 2 96 2 89 2
63 1 572 124 2 122 2 115 2
80 1 572 158 2 156 2 149 2
100 0.5 1145 198 1 196 1 189 1

*1 L (= 10/tan ). Distanza che deve essere percorsa dalla fresa con un angolo massimo di entrata in rampa per raggiungere una profondita di
10 mm.
*2 Per altri raggi, effettuare il calcolo con la formula seguente :

Diametro fresa D1)—(raggio dell'inserto)—0.2} x 2
« )=(ragg ) ) DATI TECNICI
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FRESATURA - ~ m ']
M U LTI F U NZI o NAL E Finitura  Sgrossatura Fresafurain spallamento Fresafura in contomatura ~ Fresature di cave  Tomitura in copiatura ~ Fresatura a tasca

APX4000

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

) -

Lega leggera Acciaio inossidabile | Acciaio temprato

L2

L1

: a
L

3
oD4

@ Elevata accuratezza, alta
qualita su parete verticale. i

@ Inserto con basse forze di taglio. 15 puinagorasig

@ Con fori per il passaggio
dell’aria e del refrigerante.

W TIPO A STELO CON PIANETTO WELDON Solo portautensile destro.

oD1

L2

L1

= |5 veoota | 3| AR =

é- Codice di ordinazione é é SIrEete) i) i?in?gz m:ﬁ(sjirrirr]]z EZ Q&\{&% % j i‘@{!‘(

R[S| o1 | Da| bt | 2| o [(min')|F [ Vied T chiave | WOIE | jnsero
APX4000R252WA25SA @ |2 | 25 | 25 | 115 | 35 | 11 [18900| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322WA32SA |0 |2 | 32 | 32 | 125 | 45 | 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
323WA32SA |e |3 | 32 | 32 | 125 | 45 | 7 |16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
o 403WA32SA |e |3 | 40 | 32 | 125 | 45 | 6 [14200| 2 | TPS43 | TIP15W| MK1KS
é 404WA32SA |e |4 | 40 | 32 | 125 | 45 | 6 [14200| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
» 504WA32SA || 4| 50 | 32 | 125 | 45 | 4 |12400| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
505WA32SA || 5| 50 | 32 | 125 | 45 | 4 [12400| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
634WA32SA || 4| 63 | 32 | 125 | 45 | 3 [10800| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
636WA32SA || 6| 63 | 32 | 125 | 45 | 3 [10800| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252WA25LA (e | 2 | 25 | 25 | 170 35 11 (18900 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
282WA25LA | e |2 | 28 | 25 | 170 | 35 | 9 [17700| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
= 322WA32LA |0 |2 | 32 | 32 | 170 | 45 | 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS

&L&Jé 3 323WA32LA | e |3 | 32 | 32 | 190 | 45 | 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS our

*. w %’ 352WA32LA || 2| 35 | 32 | 190 | 45 | 6 [15400| 2 | TPS4 |TIP15W| MK1KS | [gug -

w 353WA32LA | e |3 | 35 | 32 | 190 | 45 | 6 |15400| 2 | TPS4 |TIP15W| MK1KS | PEER-M/H
< 402WA32LA || 2| 40 | 32 | 190 | 45 | 6 [14200| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
5 403WA32LA |C1| 3| 40 | 32 | 190 | 45 | 6 [14200| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
§ 404WA32LA |e |4 | 40 | 32 | 190 | 45 | 6 [14200| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
2 APX4000R252WA25ELA (@ | 2 | 25 | 25 | 220 | 80 | 11 [18900| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
H 282WA25ELA (@ |2 | 28 | 25 | 220 | 35 | 9 [17700| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
2 322WA32ELA |02 | 32 | 32 | 260 | 100 | 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
< |8 323WA32ELA | @ [ 3| 32 | 32 | 260 | 100 | 7 |16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
|2 352WA32ELA |0 |2 | 35 | 32 | 260 | 45 | 6 [15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
E | 353WA32ELA | O[3 | 35 | 32 | 260 | 45 | 6 |15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
@ 402WA32ELA || 2 | 40 | 32 | 260 | 45 | 6 [14200| 2 | TPS43 | TIP15W| MK1KS
o 403WA32ELA | (1|3 | 40 | 32 | 260 | 45 | 6 [14200| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
404WA32ELA | (1| 4 | 40 | 32 | 260 | 45 | 6 [14200| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS

(Nota 1) Quando si utilizzano inserti con raggio>3.2, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K052.
(Nota 2) Le velocita massime consentite del mandrino sono impostate in modo da garantire la stabilita dell'utensile e dell'inserto.

(Nota 3) Quando si utilizza 'utensile ad elevate velocita del mandrino, assicurarsi che I'utensile e la fresa siano correttamente bilanciati.
* Coppia di serraggio (N * m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




M TIPO A STELO RETTILINEO

Fig.1

Fig.2

15 (Profondtad gl massing)

15 (Profondtaditago messing)

Solo portautensile destro.

S| 8 S angolo | Velota | 3 | 4@ =3
é‘ Codice di ordinazione i% g Dimensioni (mm) rﬂalr:;?rﬁz nnw]gﬁcsilrm %_ g\\\{&@ % j i‘@’
R[S| D1 | Da| 1t | L2 | o |(min')|F |dted | chiave | 40@E | inserto
APX4000R252SA25SA | % [ 2| 25 | 25 | 115 | 35 | 11 [18900| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32SA | x| 2| 32 | 32 | 125 | 45 7 | 16300 TPS4 | TIP15W | MK1KS
323SA32SA | % | 3| 32 | 32 | 125 | 45 7 |16300| 1 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
o 403SA32SA | x [ 3| 40 | 32 | 125 | 45 6 |[14200 | 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
% 404SA32SA | x| 4| 40 | 32 | 125 | 45 6 [14200 | 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
2 504SA32SA | % |4 | 50 | 32 | 125 | 45 4 [12400 | 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
505SA32SA | x [ 5| 50 | 32 | 125 | 45 4 12400 | 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
634SA32SA | x [ 4| 63 | 32 | 125 | 45 3 [10800 | 2 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS
636SA32SA | x [ 6 | 63 | 32 | 125 | 45 3 [10800 | 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252SA25LA | % |2 | 25 | 25 | 170 | 35 | 11 |[18900| 1 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
282SA25LA | x| 2| 28 | 25 | 170 | 35 9 [17700| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32LA | x| 2| 32 | 32 | 190 | 45 7 |16300| 1 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
R 323SA32LA | % |3 | 32 | 32 | 190 | 45 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
%’ 352SA32LA | x| 2| 35 | 32 | 190 | 45 6 [15400 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS ﬁ\g"\éﬁ
353SA32LA [ x| 3| 35 | 32 | 190 45 6 |[15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS | PEER-M/H
402SA32LA | x [ 2| 40 | 32 | 190 | 45 6 | 14200 | 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32LA | x| 3| 40 | 32 | 190 | 45 6 | 14200 | 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
404SA32LA | x| 4 | 40 | 32 | 190 | 45 6 | 14200 | 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252SA25ELA | % | 2 | 25 | 25 | 220 | 80 | 11 |[18900| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
282SA25ELA | x [ 2 | 28 | 25 | 220 | 35 9 | 17700 | 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32ELA | % | 2 | 32 | 32 | 260 | 100 7 [16300| 1 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
S 323SA32ELA | % | 3 | 32 | 32 | 260 | 100 7 |16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
% 352SA32ELA | % | 2| 35 | 32 | 260 | 45 6 |[15400 | 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
E 353SA32ELA | % | 3| 35 | 32 | 260 | 45 6 |[15400 | 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
402SA32ELA | x | 2 | 40 | 32 | 260 | 45 6 |[14200 | 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32ELA | x [ 3| 40 | 32 | 260 | 45 6 |[14200 | 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
404SA32ELA | x| 4 | 40 | 32 | 260 | 45 6 |[14200 | 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS

(Nota 1) Quando si utilizzano inserti con raggio>3.2, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K052.
(Nota 2) Si indica il numero di giri max. consentito per garantire la stabilita dell'utensile e dell'inserto.
(Nota 3) Quando si utilizza I'utensile ad elevate velocita del mandrino, assicurarsi che I'utensile e la fresa siano correttamente bilanciati.
* Coppia di serraggio (N * m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5
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Fig.1 D12 ~ Fig.2 oD12 ~
M TIPO AD ALBERO oo f =
9 W1 %, 3 W1 %,
. g 5] g
} C I 1 wo| I
© ©)
[l [
oDs oDs
2D11 D1
#D1 | Solo portautensile destro.
Diametro di taglio Bullone di ;
. D1 9 fissaggio Geometria
640 HSC08030H O] 1 @
50, 663 10030H @
680 12035H
X 6100 16040H
i:fg15°—+22° o8 6125 MBA20040H |
RR:#21°—+28° | :+15°—+22° GG ki ‘
S|= S &3
E é ® §g Velocita [ — ,,
5= Dimensioni (mm) & |5 % |massima ij—f’ Q\\\\,,,
e 2 . &
Codice di ordinazione | & o oleg mandrino z S
al|e = a
| = < e .
R|Z| Dt |L1|L7|Ls |Ds| Wi | Do |Di1| D2 |(ko)| @ [(min)| [coned Ichiave| d42E | inserto
APX4000-040A04RA (@ | 4| 40|40 |18 56| 9| 84|16 |14 | 34|0.2|6 |14200| 1 | TPS43|TIP15W|MK1KS
-050A05RA |@| 5| 50|40|20|6.3|11|10.4|22 17| 45(0.3(4 (12400 1 [ TPS43 |TIP15W|MK1KS
-063A06RA (@ | 6/ 63 40|20 |6.3|11|10.4 /22|17 | 50[0.5|3 |10800| 1 [ TPS43 |TIP15W|MK1KS AOMT
-080A07RA (@ 7| 80|50 |23 |7 13112412720 | 60(1.2(|2 9300| 1 | TPS43 |TIP15W| MK1KS | 1848
PEER-M/H
-100A08RA (@ | 8/ 100 |50 | 25 |8 17 1144132127 | 70(2.1]1.5]| 8100 1 | TPS43 |TIP15W|MK1KS
-125A09RA (@ | 9/ 12563 (40|19 |56 |16.4|40 | — | 90|3.3|1 7100 2 | TPS43 |TIP15W| MK1KS
-160A10RA (@ |10/ 160 |63 |40 |9 |72 /16.4|40| — | 100|4.8(1 6100| 2 | TPS43 |TIP15W| MK1KS

(Nota 1) Quando si utilizzano inserti con raggio> 3.2, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K052.
(Nota 2) Le velocita massime consentite del mandrino sono impostate in modo da garantire la stabilita dell'utensile e dell'inserto.

(Nota 3) Quando si utilizza I'utensile ad elevate velocita del mandrino, assicurarsi che I'utensile e la fresa siano correttamente bilanciati.
* Coppia di serraggio (N » m) : TPS43=3.5

M TIPO AVVITABILE

?

FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A'S

C

15 (Profondita di taglio massima)

H1
L1 SEZIONE A-A

Solo portautensile destro.

Sle =
3|S 4
Codice di ordinazione g % pimensiont (mm) r(ﬁéir?‘:éji @&\\‘% % f
518
RIZ| D1 | L1 | L2 | Ds | Ds | W1 | M | a |g08d | chiave | | inserto
APX4000R252M12A35 |@ (2| 25 | 57 | 35 |125|235| 19 | M12 11 TPS4 TIP15W | MK1KS
282M12A35 (@ | 2| 28 | 57 | 35 | 125|235 | 19 | M12 9 TPS4 TIP15W | MK1KS
322M16A40 (x| 2| 32 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 7 TPS4 TIP15W | MK1KS
323M16A40 (@ | 3| 32 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 7 TPS4 TIP15W | MK1KS ?&l\éﬁ
352M16A40 (x| 2| 35 | 63 | 40 |17 |285| 24 |M16 6 TPS4 TIP15W | MK1KS | PEER-M/H
353M16A40 (x| 3| 35 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 6 TPS4 TIP15W | MK1KS
403M16A40 |* |3 | 40 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 6 TPS43 | TIP15W | MK1KS
404M16A40 (@ | 4| 40 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 6 TPS43 | TIP15W | MK1KS

(Nota) Quando si utilizzano inserti con raggio>3.2, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K052.
* Coppia di serraggio (N * m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.




B TAGLIENTE DI TIPO LUNGO (Stelo Weldon)

ap (Profondita i taglo massime)
L2

Solo portautensile destro.

215 @R F
% g @ Dimensioni (mm) \%{Q %
Codice di ordinazione g' o «g G
(5]
RIS T on | b2 | 1t | o Vitedi | o Lubrficante | |nsert
= aP | fissaggio 1ave | anti-grippaggio B
APX4KR4008WA40S056A | @ | 2 | 8| 40 40 150 80 56 TPS43 TIP15W | MK1KS
4012SW40S056A | @ [ 3 |12 40 40 150 80 56 TPS43 | TIP15W | MK1KS AOMT1848
5012WA40S056A | @ [ 3 12| 50 | 40 | 150 | 80 | 56 | TPS43 | TIP15W | MK1KS | - PEER-:
5018WA40MO084A ( @ | 3 | 18 50 40 180 110 84 TPS43 TIP15W MK1KS

(Nota 1) Quando si utilizzano inserti con raggio>3.2, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K052.

(Nota 2) Come taglienti periferici si possono montare solo inserti con raggio 0.4mm e 0.8mm. Per l'inserto di chiusura & consigliabile montare
un inserto di raggio 2.00mm.

(Nota 3) Quando si utilizza I'utensile ad elevate velocita del mandrino, assicurarsi che I'utensile e la fresa siano correttamente bilanciati.

* Coppia di serraggio (N * m) : TPS43=3.5

B FRESA A CANDELA AD ALBERO

ap(Profondita di tagio massima)
————————
L1

Solo portautensile destro.

Bullone di

D1 fissaggio Geometria

50 HSC10050 _
63 12070

== =
= [=2) 4
g 2 2 Dimensioni (mm) \&\&ﬁ) %
Codice di ordinazione = = E Q&
— € — =
R|2 D1|L1| D9 L7 |Ds8| W1 | L8 |ap fig/slgzglio Chiave ar#t?grrllf;l)cpigm Inserto
APX4K-050A09A042RA ®(3(9(50(70| 22 |22|11|10.4|6.3 42| TPS43 | TIP15W | MK1KS | AOMT1848
-063A16A056RA ®(4|1663|85 27 |28|13|124|7 |56| TPS43 | TIP15W | MK1KS | ' PEER-"

(Nota 1) Quando si utilizzano inserti con raggio>3.2, & necessario modificare la sede inserto come illustrato nella pagina K052.

(Nota 2) Come taglienti periferici si possono montare solo inserti con raggio 0.4mm e 0.8mm. Per l'inserto di chiusura & consigliabile montare
un inserto di raggio 2.00mm.

(Nota 3) Quando si utilizza I'utensile ad elevate velocita del mandrino, assicurarsi che I'utensile e la fresa siano correttamente bilanciati.

(Nota 4) Utilizzando un attacco idoneo & possibile avere lubrificazione anche attraverso appositi canali nel corpo fresa (lubrificazione interna).

* Coppia di serraggio (N « m) : TPS43=3.5

PROLUNGHE PER FRESE @ RICAMBI DATI TECNICI
BLOCCAGGIO AVITE K122 NOO1 P001

w
-l
<
Z
o
N
=
=]
—
5
=)
=
=
<
)
]
14
(T




Disponibilita Dimensioni (mm)
Rivestito
Forma Codice di ordinazione S n 'n-: tle! st FilRe Geometria
EE8
=> >
AOMT184804PEER-M [ X 18 | 9 |48 18 |04
184808PEER-M 2K 18| 9 |48 14 |08 .
184810PEER-M o 18| 9 |48 1.0 1.0 '
a 184812PEER-M (2K ) 18 | 9 |48 0.8 |1.2
184816PEER-M ([ ] 18| 9 |48 04 |16 St
184820PEER-M [} 18 | 9 |48 04 |20
Tipoatagliente [  AOMT184804PEER-H o0 e0 18 | 9 |48 /18 |04
robusto 184808PEER-H (@@ ® |18 | o |48 |14 08
184816PEER-H [ 22K J 18| 9 |48 |06 |16
’ 184832PEER-H ® 18 | 9 |48 |04 3.2
& 184840PEER-H ® 18 | 9 |48 |04 4.0
& 184850PEER-H ® 18| 9 |48 | — |5.0
184864PEER-H L] 18| 9 |48 | — |16.35

Quando si utilizzano inserti con raggio di punta Re=3.2, Re3(2m) Rgrz)m)
effettuare la lavorazione del portautensili con la forma di 4.0 25
raggio illustrata a destra. 5.0 3.5
6.35 5.0
R :Raggio sulla sede del corpo
o fresa
R/ \Re Re : Raggio di punta dell'inserto

*
=
Tl

FR
INS

FRESATURA MULTIFUNZIONALE A

® : Inventario mantenuto.




B PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA IN SPALLAMENTO

Larghezza | Velocita | Profondita Avanzamer}tzo per dente
Materiale da lavorare Durezza Grado di fg“o di t‘:lagllo di taagho (mmidente)
(mm) (m/min) (mm) $25—040 $50—¢80 $100—®160
—5 0.3 0.3 0.25
230 5—7.5 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 | (4g0=570) [_7.5=10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
—5 0.3 0.3 0.25
Acciaio dolce <180HB Ro‘n";;fcﬂ;H 250 5-75 0.25 0.25 0.2
—0.5D1 | (170=260) |__7:5—10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
180 —5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 | (140—210) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
—5 0.3 0.3 0.25
180 5—7.5 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 | (140—210) |__7.5=10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
Acciaio al i =5 0.3 0.3 0.25
Cgsc'?af'ofggfomo 180—350HB | VP15TF 170 5—75 0.25 0.25 0.2
Rompitruciolo M| —0.5D1 | (130_00) |_7.5—10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
140 —5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 | (110—160) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
M —5 0.3 0.25 0.25
180 5—7.5 0.25 0.2 0.2
—0.25D1 | (140—210) |__7-5=10 0.2 0.15 0.15
10—12.5 0.15 0.1 0.1
12.5—15 0.1 0.07 0.07
—5 0.3 0.25 0.25
Acciaio inossidabile <270HB Rox:tzruocl:;ll;m 170 Dl D) 0.25 0.2 0.2
—05D1 | (139—200) |__7-5=10 0.2 0.15 0.15
10—125 0.15 0.1 0.1
12.5—15 0.1 0.07 0.07
140 —5 0.2 0.15 0.15
—0.75D1 | (110—160) 5—10 0.15 0.1 0.1
10—15 0.1 0.07 0.07
—5 0.3 0.3 0.25
180 5—7.5 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 | (140—210) |__7-5=10 0.2 0.2 0.15
10—125 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
Resistenza ) 0.3 0.3 0.25
Ghisa alla trazione Ro‘m';;fcml_, 170 5—7.5 0.25 0.25 02
<350MPa —0.5D1 _ 7.5—10 0.2 0.2 0.15
(128200 10—125 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07 w
140 —5 0.2 0.2 0.15 -
—0.75D1 | (110—160) 5—10 0.15 0.15 0.1 <
10—15 0.1 0.1 0.07 2
=5 0.25 0.25 0.25 (@)
130 5—7.5 0.2 0.2 0.2 N
—0.25D1 | (199=150) |__7-5=10 0.15 0.15 0.15 =z
10—12.5 0.1 0.1 0.1 =)
12.5—15 0.07 0.07 0.07 L
Resistenza =5 0.25 0.25 0.25 -
Ghisa sferoidale | alla trazione Ro‘m';;fcmH 120 =1 02 02 02 5!
<800MPa —0.5D1 = 7.5—10 0.15 0.15 0.15
(90-140) 555 0.1 0.1 0.1 =
12.5—15 0.07 0.07 0.07
100 =5 0.2 0.2 0.15 §
—0.75D1 | (g9—120) 5—10 0.15 0.15 0.1 S
10—15 0.1 0.1 0.07 |<_t
=5 0.15 0.1 0.1
Lega di titanio <350HB Ro‘n’];fn‘l’c':;“ —0.25D1 (30‘5’60) 72—3.05 8'(1)5 0.05 0.05 ‘Iﬂ
DT . m
_ _ VP20RT | _ 30 _ L.
Lega resistente al calore Rompitruciolo H 0.25D1 (20—40) 2 0.1 0.05 0.05
=5 0.15 0.15 0.15
—0.25D1 (703200) 5—7.5 0.1 0.1 0.1
- _ VP15TF 7.5—10 0.07 0.07 0.07
Acciaio temprato 40—55HRC Rompitruciolo H oo 85 —5 07 0 0
~o1 (60—100) 5—7.5 0.07 0.07 0.07
—0.75D1 70 =5 0.07 0.07 0.07

(Nota 1) | parametri di taglio indicati sono relativi a frese a manicotto o frontali di lunghezza standard.
Apportare le regolazioni appropriate in base alla situazione di lavorazione specifica.
(Nota 2) In alcune situazioni potrebbero verificarsi delle vibrazioni. Nei seguenti casi, ridurre la profondita di taglio o i parametri:
* Quando si utilizza codolo lungo e extralungo.
- Quando si € in condizioni di sbalzo elevato con frese a manicotto o frontali di lunghezza standard;
- Quando la macchina o il bloccaggio del pezzo sono scarsamente rigidi.
(Nota 3) Per evitare vibrazioni & sempre preferibile una fresa a passo largo.
(Nota 4) Il rompitruciolo H & la prima scelta per il taglio interrotto e instabile.




?

FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A’k

C

M PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA DI FESSURE

Larghezza | Velocita |Prof. di taglio Avanz. Ff)er dente
Materiale da lavorare Durezza Grado di t:gllo di 533“0 ap (mm/dzente)
(mm) (m/min) (mm) $25—d40 $50—380 $»100—®160

=5 0.15 0.15 0.15

Acciaio dolce <180HB 5 VFf:S:I’I: " D1 (1485%10) 5=1.5 0.1 0.1 0.1
omprruciolo 7.5—10 0.07 0.07 0.07
. . -5 0.15 0.15 0.15

e R N N O = i
P 7.5—10 0.07 0.07 0.07
=5 0.15 0.15 0.15

Acciaio inossidabile | <27ons | VP2ORT | p MO s 76 0.1 0.1 0.1
omptiruclolo 7.5—10 0.07 0.07 0.07
. Res. alla trazione [ VP15TF 140 =5 0.15 0.15 0.15

Ghisa <350MPa |Rompitruciolo H D1 (110—160) 5=7.5 0.1 0.1 0.1
- 7.5—10 0.07 0.07 0.07
. =5 0.15 0.15 0.15

Ghisa sferoidale Rei;g%:\rﬂaégne Ro\lﬁ;ﬂ;H D1 (801—01020) 5—7.5 0.1 0.1 0.1
_ P 7.5—10 0.07 0.07 0.07

40
Lega di titanio S350HB  |pompioatoH| D (3060) -5 0.05 0.05 0.05
30

Lega resistente al calore - Ro\nl,;ﬁl?cﬂ; H D1 (20—40) —1 0.05 0.05 0.05
Acciaio temprato | 40—55HRC |powritodooH| D' (50260) -5 0.07 0.07 0.07

(Nota 1) | parametri di taglio indicati sono relativi a frese a manicotto o frontali di lunghezza standard.
Apportare le regolazioni appropriate in base alla situazione di lavorazione specifica.
(Nota 2) In alcune situazioni potrebbero verificarsi delle vibrazioni. Nei seguenti casi, ridurre la profondita di taglio o i parametri:
- Quando si utilizza codolo lungo e extralungo.
- Quando si € in condizioni di sbalzo elevato con frese a manicotto o frontali di lunghezza standard;
 Quando la macchina o il bloccaggio del pezzo sono scarsamente rigidi.
(Nota 3) Per evitare vibrazioni & sempre preferibile una fresa a passo largo.
(Nota 4) Il rompitruciolo H & la prima scelta per il taglio interrotto e instabile.

B LAVORAZIONE IN RAMPA/TAGLIO ELICOIDALE

@ LAVORAZIONE IN RAMPA ® TAGLIO Fori ciechi, Fori passanti
ELICOIDALE fondo piano [
L
Jor
D1 D1
Diametro Diametro
La tabella seguente si riferisce ad inserti con raggio di 0.8 mm - d%ﬁ{o - - d?[',:f,’)'o -
Usare i parametri di taglio per cave per calcolare la velocita e 'avanzamento per le lavorazioni in rampa o per interpolazione.
D Lavorazione in rampa Taglio elicoidale (foro cieco, base piatta) Taglio elicoidale (Fori passanti)
iametro - - - - - — - —
del tagliente Angolo di Distanza  |Diametro massimo Passo Diametro minima Passo Diametro minima Passo
rampa massimo minima %1 del foro %2 massimo del foro massimo del foro massimo
D1 L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
(mm) a(’) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
25 11 85 48 14 45 12 32 4
28 9 105 54 12 51 11 38 4
32 7 135 62 11 59 10 46 5
35 6 158 68 10 65 9 52 5
40 6 158 78 12 75 11 62 7
50 4 238 98 10 95 9 82 7
63 3 318 124 10 121 9 108 7
80 2 477 158 8 155 8 142 6
100 1.5 636 198 8 195 7 182 6
125 1 954 248 6 245 6 232 5
160 1 954 318 8 315 8 302 7
*1 L (= 15/tan ). Distanza che deve essere percorsa dalla fresa con un angolo massimo di entrata in rampa per raggiungere una profondita di
15 mm.

*2 Per altri raggi, effettuare il calcolo con la formula seguente :
{(Diametro fresa D1)—(raggio dell'inserto)—0.2} x 2
(Nota) Quando si lavorano materiali poco legati con angoli di entrata come da tabella sopra, i trucioli possono essere continui.
In questo caso, diminuire I'angolo d'ingresso o I'avanzamento a dente.




B PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA IN SPALLAMENTO

Larghezza | Velocita | Profondita Avanzamer;tzo per dente
Materiale da lavorare Durezza Grado di t:egllo di t?gllo di ?g"o (mm/dente)
(mm) (m/min) (mm) 640 850 Lunghezza ditaglio 56mm | 850 Lunghezza ditaglio 84mm
200 20 0.25 0.25 0.2
0.15D1 | (450—250) 50 0.2 0.2 0.15
Aaskte ¢l <180HB VP15TF 80 = = 0.1
CEEID Clelies - Rompitruciolo M 160 20 0.25 0.25 0.2
0.3D1 50 0.2 0.2 0.15
120—2
(120—200) = = = o
160 20 0.25 0.25 0.2
0.15D1 (120—200) 50 0.2 0.2 0.15
Acciaio al carbonio | o0 o0 0 [ VP1STF 80 = = 0.1
Acciaio legato Rompitruciolo M 120 20 0.25 0.25 0.2
0.3D1 50 0.2 0.2 0.15
100—140
( ) 80 - — 0.1
160 10 0.25 0.25 0.2
0.15D1 50 0.2 0.2 0.15
120—200
L . . > VP20RT ( ) 80 = - 0.1
Acciaio inossidabile <200HB Rompitruciolo M 0 10 025 025 02
0.3D1 50 0.2 0.2 0.15
100—14
(100—140) o = < X
160 10 0.3 0.3 0.25
. 0.15D1 (120—200) 50 0.25 0.25 0.2
<350MPa Rompitruciolo H 0 10 0.25 0.25 0.2
0.3D1 (100—140) 50 0.2 0.2 0.15
80 - - 0.1
120 10 0.25 0.25 0.2
. 0.15D1 (100—140) 50 0.2 0.2 0.15
Resistenza VP15TF 30 — — 01
Ghisa sferoidale alla trazione L .
<800MPa Rompitruciolo H - 10 0.2 0.2 0.15
0.3D1 (80—120) 50 0.15 0.15 0.1
80 — — 0.07
P VP20RT 40 20 0.15 0.1 —
Lega di titanio <350HB Rompitruciolo H 0.15D1 (30—60) 50 01 005 —
. VP20RT 30 10 0.1 0.05 —
Lega resistente al calore = Rompitruciolo H 0.15D1 (20—40) 20 005 — —

(Nota) | parametri di taglio consigliati sopra riportati sono valori generali per macchine e pezzi con elevata rigidita, in assenza di vibrazioni.
In caso di vibrazioni adeguare opportunamente i parametri di taglio.

M PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA DI FESSURE

Larghezza | Velocita | Profondita Avanzamer;to per dente
i di taglio di taglio di taglio z
Materiale da lavorare Durezza Grado ag vg ag (mm/dente)
(mm) (m/min) (mm) 640 850 Lunghezza ditaglio 56mm | 850 Lunghezza i taglio 84mm
. VP15TF 140 20 0.2 0.2 0.15
Acciaio dolce =180HB Rompitruciolo M 2 (120—160) 50 0.15 0.15 _
Acciaio al carbonio _ VP15TF 100 20 0.15 0.15 0.1
Acciaio legato 180—350HB Rompitruciolo M = (80—120) 50 0.1 0.1 —
L . . VP20RT 100 10 0.1 0.1 0.07
Acciaio inossidabile <200HB Rompitruciolo M D1 (80—120) i = = =
Ghisa Resistenza alla trazione|  VP15TF D1 120 10 0.25 0.25 0.2
<350MPa |Rompitruciolo H (100—140) 50 0.2 0.2 0.15
: : Resistenza alla trazione| VP15TF 100 10 0.15 0.15 0.1
Ghisa sferoidale <800MPa | Rompitruciolo H 2 (80—120) 50 0.1 01 -
. VP20RT 40
Lega di titanio <350HB Rompitniolo D1 (30—60) —50 0.05 0.05 —
. VP20RT 30
Lega resistente al calore = Rompitruciolo H D1 (20—40) —20 0.05 0.05 -

(Nota) | parametri di taglio consigliati sopra riportati sono valori generali per macchine e pezzi con elevata rigidita, in assenza di vibrazioni.
In caso di vibrazioni adeguare opportunamente i parametri di taglio.
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FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A’

C

FRESATURA R > \4
MULTIFUNZIONALE d O Vi iz
<TAGLIO DI MATERIALE IN LEGA DI ALLUMINIO DIFFICILE DA TAGLIARE> Finitura  Sgrossatura ekl Pnigen  Ponigleh  Tiopdn Festedce

AXD7000 BE=
2D9 @ oD9
Acciaioal carboni - LA - L
Lega leggera Ghisa Cf\lcacl?a% ?:eagra%uo Acciaio inossidabile | Acciaio temprato "I
-1 ~
-
< ol 3 5
| q ®
R ) @ Inserto con basse [=\@|< ! ®|2|
' forze di taglio. 2Ds 2Ds
. . |2D11] oD1
® Eccellente precisione 2D
in parete. Solo portautensile destro.
@ é possibile impiegare
alta velocita di rotazione. R =T T Geometria
® Fresatura multifunzionale.
#50,¢63 | HSC10030H —)
$80 12035H
CH:0° 6100 16040H
AR:+11° T :+26°—+29°
W TIPO AD ALBERO RR:+26°—+20° | +11° 9125 | MBA20040H
) <= E=} S *
2 = = g’ = B 4 SS—==3)
ol 5 HE Dimensioni (mm) 312 | S e |2 (€D 40 9
o z . . . . < o Se=|lo L = \\\ ==
2| g | Codice diordinazione | Z| o o (B8] ansetiv | oS
= ol £el= 2 Vite di . Lubrficarte
Re R|=|D1|L1|D9|L7 Ds8|D12 W1 Ls D11 kg)| ap [()| (min'") = fissaggio Chiave anfi-grippaggio Inserto
AXD7000-050A03RA | @ | 3 | 50(50(22(20|11|45|10.4/6.3|17[0.4|21 |9|30000| 1 |TS4SBL|TKY15D | MK1KS
<08 -063A03RA | @ | 3| 63/50(22|20(11|45|10.4/6.3|17(0.5[21 |7 |25000] 1 [ TS4SBL|TKY15D | MK1KS
gl ! -080A04RA [@ | 4 | 80/63|27|23(13|63|12.4(7 |20]|1.2]21 |5[23000| 1 [TS4SBL|TKY15D| MK1KS
=32 -100A05RA | @ | 5 [100/63|32|26(17|70|14.4/8 |26(1.8[21 |4 19000 1 [TS4SBL|TKY15D | MK1KS
-125B06RA | ® | 6 [125/63|40|40|56|90(16.4]9 | —[2.7|21 |3]16000|2 [TS4SBL|TKY15D | MK1KS [XDGX2270:
AXD7000-050A03RB | @ | 3| 50/50(22|20|11(45(10.4/6.3|17[0.4|20.4| 8 [30000| 1 | TS4SBL | TKY15D| MK1KS | PDFR-GL
40 -063A03RB [® | 3 | 63/50|22|20|11|45|10.4/6.3|17|0.5(20.4| 6 25000 1 [TS4SBL | TKY15D | MK1KS
o4
gl ! -080A04RB |® | 4 | 80/63|27|23(13|63|12.4|7 |20(1.2(20.4| 4 |23000] 1 [ TS4SBL | TKY15D | MK1KS
=[50 -100A05RB | ® | 5 [100|63|32|26|17|70(14.4/8 |26(1.820.4| 3|19000| 1 [TS4SBL | TKY15D | MK1KS
-125B06RB | ® | 6 |125/63|40|40(56|90|16.4|9 | — [2.7[20.4| 2 16000 2 [ TS4SBL | TKY15D | MK1KS

(Nota 1) E' indicata la max. velocita di rotazione per assicurare la stabilita dell'inserto e della fresa.
Prima di utilizzare I'utensile leggere le istruzioni per 'uso a pag. K059.
(Nota 2) Quando si usano utensili ad alta velocita di rotazione, assicurarsi che |'utensile e il mandrino siano correttamente bilanciati.
(Nota 3) Tenere presente che quando si utilizzando inserti con raggio di punta 3.0 ed oltre, all'aumentare del raggio diminuisce la lunghezza L1.
* Coppia di serraggio (N « m) : TS4SBL=3.5

° <
9 26 —_— T - ——— 9
e [
L2
L1
B TIPO ASTELO Solo portautensile destro.
2 = | = 2 *
£ = IS , o kg S| Numerodi ¢ l
e S §|=| Dimensioni (mm) |3 _ e g qif massimo /" f
= é» Codice di ordinazione é é é% g_: consentito t . =
= 15 aE ite di - ubrificante
Re RIZ2|D1 | L1 L2 D4fap| ()| (min') | fissaggio | CMave | antigrippaggio| INserto
<é 0-|8 AXD7000R322SA32SA |@| 2| 32 |170| 80 | 32 |21 19 | 41000 | TS4SB TKY15D MK1KS
i% 3.2 R402SA40SA (@ (2| 40 [170| 80 | 40 |21 13 | 36000 | TS4SBL | TKY15D MK1KS  |XDGX2270 i
@ 4.|0 AXD7000R322SA32SB |@|2| 32 [170| 80 | 32 [20.4| 18 | 41000 | TS4SB | TKY15D | MK1KS | PDFR-GL
ig' 5.0 R402SA40SB (@ (2| 40 [170| 80 | 40 |20.4| 11 | 36000 | TS4SBL | TKY15D MK1KS

(Nota 1) E' indicata la max. velocita di rotazione per assicurare la stabilita dell'inserto e della fresa.

Prima di utilizzare I'utensile leggere le istruzioni per I'uso a pag. K059.
(Nota 2) Quando si utilizzano inserti ad alte velocita, assicurarsi che I'utensile ed il mandrino siano correttamente bilanciati.
(Nota 3) Nota per gli inserti con raggio di punta 3.0 ed oltre, come i raggio di punta aumenta la dimensione L1 e L2 diminuisce.
* Coppia di serraggio (N * m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5

@ : Inventario mantenuto. [ : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




HSK63A
| N
S R et g
©C
ap
L2
L1
B TIPO A STELO HSK63A Solo portautensile destro.
o - K= *
=35 = . S 8| Numerodi é © [
Se ‘S | £°E | Dimensioni (mm) |3 [ €] ;1 s S ‘ Vi
8 :’,::’E Codice di ordinazione & %’g (mm) £z|5¢ glrlmasst!{no \\\\Q\ @J s——=-
T8 NES 28 <3| ™ ea T Lubrfcant
s £ ite di ubo : ubrificante
Re R D1 | L1 | L2 | 5 (°) | (min) fissaggio | refrigerante Chiave anti-grippaggio Inserto
< |0.8| AXD7000R03202A-H63A (@ | 2 | 32 | 127 | 80 |21 | 19 | 41000 |TS4SB |HSKCP18S|TKY15D| MK1KS
8! 04002A-H63A |@| 2 | 40 | 132| 85 | 21 | 13 | 36000 |TS4SBL|HSK-CP188| TKY15D | MK1KS XDfD)fngL"”
'_
3.2 05003A-H63A |@| 3 | 50 | 137 | 90 |21 | o | 30000 |TS4SBL |HsKCPiss|TKY 15D MK1KS

(Nota 1) Le massime velocita di rotazione raggiungibili sono da settare rispettando la sicurezza dell'utensile e la stabilita dell'inserto.
Prima di utilizzare I'utensile leggere le istruzioni per 'uso a pag. K059.

(Nota 2) Nota per gli inserti con raggio di punta 3.0 ed oltre, come il raggio di punta aumenta la dimensione L1 e L2 diminuisce.

(Nota 3) Non sono dichiarate la dimansioni dei fori.

* Coppia di serraggio (N * m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5

Materiale Parametri di taglio (Guida): Onatura:
da lavorare Realopeilbiese # € @:Taglio stabile @ : Taglio generico  # : Taglio instabile F : Affilato
Rivestito [Mealoduro Dimensioni (mm)
o|S
. S 212w .
Forma Codice di ordinazione als E L1 Le | s1l F1lRe Geometria
Olo|L i
(8] T8
| =
XDGX227008PDFR-GL |G|F|O [ ] 30 |225] 7 20|08
227016PDFR-GL |G|F |O (] 30 (225 7 |12|16
. 227020PDFR-GL |G| F (O [ ] 30 |225| 7 08|20 L
iaa 227030PDFR-GL |G|F|O e |288/225/ 7 | 08|30 20°
e
227032PDFR-GL |G| F (O [ 28.8|225| 7 |06 3.2
227040PDFR-GL |G| F (O [ 275|225 7 |09 |4.0
227050PDFR-GL |G| F (O [ ] 27 1225 7 104 |50

B ABBINAMENTO RAGGIO DI PUNTA INSERTO CON TIPO DI UTENSILE

Utensile di tipo A Utensile di tipo B

Portautensile

W
-
<
Z
o
N
=
5
3
5
5
=
<
P
=
<
n
W
14
[T

R3.27
Raggio di punta 77 )
dellinserto /’@I@)};’
applicabile g
(Re) XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
227008PDFR-GL | 227016PDFR-GL | 227020PDFR-GL | 227030PDFR-GL | 227032PDFR-GL | 227040PDFR-GL | 227050PDFR-GL

RICAMBI DATI TECNICI
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FRESATURA MULTIFUNZIONALE A

B PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale da lavorare Grado Larghez;z;dl taglio VeIOCIt?\:IIgI taglio | Prof. gl taglio Avanz. per dente (mm/dente)

(mm) (m/min) (mm) 32 640 50— 9125

=B 0.35 0.40 0.40

—0.25 D1 1000 5—10 0.30 0.35 0.35

(200—3000) 10—15 0.25 0.30 0.30

15—20 0.20 0.25 0.25

=05 0.35 0.35 0.40

. L LC15TF 1000 510! 0.30 0.30 0.35

Lega di alluminio TF15 0.5 D1 (200—3000) 10—15 025 025 0.30

15—20 0.20 0.20 0.25

= 0.30 0.30 0.35

—0.75 D1 1000 5—10 0.25 0.25 0.30

(200—3000) 10—15 0.20 0.20 0.25

15—20 0.15 0.15 0.20

(Nota 1) | parametri di taglio sopra indicati sono suggeriti considerando un alta rigidita della macchina e dello staffaggio del pezzo, in assenza di vibrazioni.
Nel caso si verificcassero vibrazioni ridurre i parametri di avanzamento e velocita di taglio compatibili con le vostre condizioni di lavoro.

(Nota 2) Nota Potrebbero verificarsi vibrazioni nelle seguenti condizioni:

» Quando si utilizza una elevata sporgenza utensile.

* Quando lo staffaggio del pezzo non & molto robusto, o lo stesso pezzo da lavorare presenta poca rigidita, nel caso si verificassero

le vibrazioni ridurre i parametri di taglio in modo opportuno.

M PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA DI FESSURE

Materiale da lavorare Grado Larghez;z;dl taglio Ve|OCIt€\:1Ié'JI taglio| Prof. di taglio Avanz. per dente (mm/dente)
(mm) (m/min) (mm) #32 40 $50—-¢125
= 0.25 0.30 0.35
Lega di alluminio | -S1°TF D1 1020 5-10 0.20 0.25 0.30
TF15 (200—3000) 10—15 0.15 0.20 0.25
15—20 0.10 0.15 0.20

(Nota 1) | parametri di taglio sopra indicati sono suggeriti considerando un alta rigidita della macchina e dello staffaggio del pezzo, in assenza di vibrazioni.
Nel caso si verificcassero vibrazioni ridurre i parametri di avanzamento e velocita di taglio compatibili con le vostre condizioni di lavoro.

(Nota 2) Nota Potrebbero verificarsi vibrazioni nelle seguenti condizioni:

» Quando si utilizza una elevata sporgenza utensile.

* Quando lo staffaggio del pezzo non & molto robusto, o lo stesso pezzo da lavorare presenta poca rigidita, nel caso si verificassero

le vibrazioni ridurre i parametri di taglio in modo opportuno.

B LAVORAZIONE IN RAMPA/TAGLIO ELICOIDALE
©® LAVORAZIONE IN RAMPA

L

@® TAGLIO

ELICOIDALE

Fori ciechi,
l fondo piano

:

Fori passanti

D1 D1
Diametro Diametro
~— del foro — < del foro |
(DH) (DH)
Di Lavorazione in rampa Taglio elicoidale (foro cieco, base piatta) Taglio elicoidale (Fori passanti)
o iametro - - - - - — - —
Tipodi  |del tagliente Angolo di Distanza  |Diametro massimo Passo Diametro minima Passo Diametro minima Passo
portainserto rampa massimo minima *1 delforo *2| massimo delforo *3| massimo del foro massimo
D1 L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.

(mm) () (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

32 19 61 61.8 21 58.2 20 41 7

40 13 91 77.8 18 74.2 17 57 9

50 9 133 97.8 16 94.2 16 77 10

Tipo A 63 7 171 123.8 15 120.2 15 103 11
80 5 240 157.8 16 154.2 15 137 12

100 4 300 197.8 15 194.2 15 177 12

125 3 401 247.8 12 244.2 12 227 11

32 18 63 55.4 16 54.0 16 41 7

40 1 105 71.4 14 70.0 14 57 8

50 8 146 91.4 13 90.0 12 77 8

Tipo B 63 6 195 117.4 11 116.0 11 103 8
80 4 293 151.4 11 150.0 11 137 9

100 3 391 191.4 9 190.0 9 177 8

125 2 587 241.4 12 240.0 12 227 11

*1 Usando I' angolo di rampa massimo, la distanza minima per raggiungere la massima profondita di passata € la seguente:

L=(massima profondita di passata ap/tan a). La massima profondita di taglio per il tipo A € 21 mm., per il tipo B € 20.4 mm.

*2 |l diametro massimo nella lavorazione di un foro cieco con fondo piano inpiegando inserti con raggi punta 0.8 mm per il tipo A e 4mm per tipo B.
Per gli inserti con altri raggi di punta utilizzare la seguente formula : {(diametro dell'utensile D1) - (raggio di punta Re) - 0.3} x2
*3 |l diametro minimo nella lavorazione di un foro cieco con fondo piano inpiegando inserti con raggio di punta 0.8 mm per il tipo A e 4mm per tipo B.
Per gli inserti con altri raggi di punta utilizzare la seguente formula : {(diametro dell'utensile D1)-(raggio di punta Re) - (spessore del raschiante F1) - 0.1} x2
(Nota) La profondita di rampa raccomandata € 0.05 mm/dente o meno.




@ Per questo utensile, usare inserti e ricambi forniti solo da Mitsubishi Materials. L'impiego delle corrette viti di bloccaggio &
molto importante per la sicurezza nell'utilizzo dell'utensile.Non impiegare viti di bloccaggio dannegiate o usurate.

Diametro dell'utensile

L (mm)

D1 (mm) 632 $40—p 125
Vite di bloccaggio TS4SB TS4SBL
Lunghezza totale 9 105

@ Nel serraggio delle viti seguire I'ordine in figura.
La coppia di serraggio raccomandata é : 3.5 Nem.

@Il massimo numero di giri consentito & riportato nella tabella 1. Assicurarsi che le velocita

di taglio scelte per la lavorazione siano inferiori al massimo numero di giri consentito.ll

numero di giri massimo consentito per la sicurezza nell'operazione si basa sulla norma Figura 1
1SO15641 (Requisiti di sicurezza per lavorazioni di fresatura ad alta velocita).
(Tabella 1) Massimo numero di giri consentito
Diametro dellutensile 632 640 50 63 80 100 $125
D1 (mm)
Messime numfnrn?n(-’:)gl” consentito | 44000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

@ Anche quando si lavora nei limiti del massimo numero di giri consentito, se la velocita del mandrino & uguale o superiore
ai valori illustrati nella Tabella 2:

DPer le frese a manicotto e per le frse cilindriche, si raccomanda che la qualita del bilanciamento (fresa con mandrino)
sia di classe G 6.3 o migliore basata sulla ISO 1940. E' inoltre raccomandato sostituire le viti di fissaggio insieme agli

inserti usurati. Verificare in ogni caso che gli utensili siano impiegati nella fascia di parametri di sicurezza.

@Per utensili tipo monoblocco, & raccomandata la sostituzione delle viti di fissaggio insieme agli inserti usurati. Verificare

in ogni caso che gli utensili siano impiegati nella fascia di parametri di sicurezza.

(Nota) La qualita del bilanciamento dell'utensile (senza inserti e a viti di fissaggio) & G6.3 o superiore a 10000 min-".

(Tabella 2) Il massimo numero di giri consentito non deve essere raggiunto durante il bilanciamento dell'utensile sul mandrino.

Diametro dell'utensile 32 640 é50 $63 $80 $100 $125
D1 (mm)
Massimo(r:liJnT)ero di giri 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

@ Quando si impostano i parametri di velocita di rotazione mandrino, prendere in considerazione il massimo numero di giri
consentito dell fresa a manicotto o del mandrino.
@ Usare il bullone di fissaggio specifico per I'attacco a manicotto per il tipo con il lubrificante (Consultare pagina K056).

@Gli inserti hanno taglienti affilati, maneggiarli a mani nude puo causare lesioni. Usare sempre guanti di sicurezza.
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FRESATURA

MULTIFUNZIONALE
<TAGLIO I HATERIALE N LEGA DI ALLUMINIO DIFFCLE DA AGLUARE>

PN = \4

Finitura  Sgrossatura Festraigindn  Frsda et Tomitwa 1 o Fresature i Fresatura af

BXD4000 E3 T =
240 D12 250  gD12 2125 D12
o " D 263 D D!
Lega leggera Acﬂgé?a?olf::gg?omo Acciaio inossidabile | Acciaio temprato 3\,19 3 280 3“9 2 @:
N 2100 N | 3
- - ~
-
@ Il tagliente curvo e il 3 i 3 ' 3
portautensile di elevata ®a] @q JB
rigidita producono una o8 oDs | oDs
isi D D
notevole precisione a parete. p, o e

@ Inserto a bassa resistenza e
design ad elevata rigidita per
prestazioni eccellenti.

Solo portautensile destro.

® COI‘! fori per il passaggio_ del Diametro di taglio Bullone di "
refrigerante per consentire un D1 fissaggio Geometria
perfetto scarico del truciolo. 640 HFF08043H | @
@ Per lavorazione ad alta velocita. #50,¢63 | HSC10030H
80 12035H | @
CHO° 100 16040H
M TIPO AD ALBERO RRAG 18 | atirt15e o125 | MBA20040H | @
o% % E’ Di i o é’ %Numerodi >
é— %% Codice di ordinazione ég Ireseton () § %2 %,glcnonmsae?tlgo g-, &
Re R|5|p1|L1| Do |L7| D8 D12 Wi | Ls D11 (ka) ‘2; | (miny|F ﬁg/sitaeggiio Chiave | Inserto
BXD4000-040A03RA (@ | 3| 40(50(16 [18] 8.5[32| 8.4| 56| —[0.3[15[9 (290001 |Ts4SL | TKY15W
-050A04RA (@ | 4| 505022 |20|11 |41(10.4| 6.3|17|0.4[15|6[24000]| 2 [TS4SL | TKY15W
-063A05RA (@ | 5| 63|50(22 |20/11 |50(10.4| 6.3/17|0.7[15[5[21000|2 | TS4SL | TKY15W
<lo4 -080A05RA (@ | 5| 80|50/27 |23/13 |60(12.4| 7 |20|1.1[15[3 (190002 [TS4SL | TKY15W
g1l -100A06RA | @ | 6 (100 63|32 |26[17 |70|14.4| 8 |26[2.0[15|3|16000]2 |TsasL |TKy15W | 3D 1550.
T 132 -125B07RA | @ | 7125|6340 |40[56 |80|16.4| 9 | —|2.8[15]|2(14000|3 |Ts4sL | TKY15W
R08005CA |x|5| 80|50/25.4 [26[13 |60| 9.5/ 6 |20[1.1[15]3|19000|2 |TS4SL | TKY15W
R10006DA | | 6 |100|63|31.75(32{17 |70/12.7| 8 |26(2.0|15|3[16000|2 |TS4SL | TKY15W
g R12507EA | |7 |125/63|38.1 |40|56 [80/15.9/10 |—[2.8|15|2[14000|3 |Ts4SL | TKY15W
Qﬁ -040A03RB|® [ 3| 40(50/16 |18| 8.5/32| 8.4 56| —[0.3[15[9[29000| 1 [TS4SL | TKY15W
* -050A04RB| @ | 4| 50{50(22 |20/11 |41(10.4| 6.3/17|0.4[15|6[24000|2 [ TS4SL | TKY15W
" -063A05RB | @ | 5| 63|50/22 |20/11 |50(10.4| 6.3|17|0.7[15[5[21000|2 [ TS4SL | TKY15W
g‘ w40 -080A05RB | @ |5| 80(50(27 |23/13 |60(12.4| 7 |20|1.1[{15[3[19000|2 [TS4SL | TKY15W
o &l -100A06RB | ® | 6 (100 63|32 |26[17 |70|14.4| 8 |26[2.0[15|3|16000]2 |TsasL |Tky1sw| DT 1550,
= ' -125B07RB | % | 7 [125(63|40 |40(56 [80|16.4| 9 | —[2.8[15|2]14000|3 |TS4SL | TKY15W
E R08005CB | x| 5| 80|50/25.4 [26[13 |60| 9.5/ 6 |20[1.1[15]3]19000|2 |TS4SL | TKY15W
=] R10006DB | | 6 |100|63|31.75(32{17 |70/12.7| 8 |26(2.0|15|3[16000|2 |TS4SL | TKY15W
= R12507EB | x| 7 |125/63|38.1 |40(56 |80|15.9/10 | —|2.8[15|2|14000|3 |Ts4SL | TKY15W
E * Coppia di serraggio (N » m) : TS4SL=4.0
i
&

(TAGLIO DI MATERIALE IN LEGA DI ALLUMINIO DIFFICILE DA TAGLIARE) | a'iisi

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.




Fig.1 Stelo rettilineo

- o "
% e —————— ————— %
@
ap
] L2
L1
Fig.2 Stelo scaricato
) Q
é S et é
®
ap
] L2
L1
B TIPO ASTELO Solo portautensile destro.
2| o SilE= @ | Numerodi| —~ *
o3| 2 2|3 I o2 i |2 &
.8- §’§ c(/)“ Codice di ordinazione oy ’; mensiont (mm) §’§ massimp = §
Fl<38| o =N o <5 [consentio | S
Re | & R(Z[ D1 |ap | L1t | L2|Da| () |mn)|F fi;/slfgglio Chiave Inserto
BXD4000R201SA20SA |®|1| 20 | 15 | 110 | 35 | 20 | 28 [15000 | 1 | TS4SL | TKY15W
252SA25SA |®|2| 25 | 15 [ 125| 50 | 25 | 20 [38000| 1 | TS4SL | TKY15W
b 282SA25SA |®|2| 28 | 15 | 125| 50 | 25 | 17 [35000| 2 | TS4SL | TKY15W
(]
g 322SA32SA |®|2| 32 | 15 [150 | 50 | 32 | 13 [33000| 1 | TS4SL | TKY15W
2 352SA32SA (@(2| 35 | 15 |150| 50 | 32 | 11 [31000| 2 | TS4SL | TKY15W |XDGT1550
< |04 403SA32SA |® (3| 40 | 15 [170| 80 | 32 | 9 [20000| 2 | TsasL | Tky1sw |PD R-G
= 3.2 403SA42SA | x| 3| 40 | 15 | 170 | 80 | 42 9 29000 | 1 | TS4SL | TKY15W |XDGT1550
g, BXD4000R252SA25LA |®|2| 25 | 15 [170 | 80 | 25 | 20 |38000| 1 | TS4SL | TKy15w PDR-GLL<
3 322SA32LA |@|2| 32 | 15 |200| 80 | 32 | 13 [33000| 1 | TS4SL | TKY15W
. | BXD4000R282SA25ELA (@ |2 28 | 15 | 220 | 50 | 25 | 17 35000 | 2 | TS4SL | TKY15W
%g 352SA32ELA | x|2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11 [31000| 2 | TS4SL | TKY15W
w=
403SA32ELA |*|3| 40 | 15 [ 250 | 65 | 32 | 9 [29000| 2 | TS4SL | TKY15W
BXD4000R201SA20SB |®|1| 20 | 15 | 110 | 35 | 20 | 28 [15000 | 1 | TS4SL | TKY15W
252SA25SB |®|2| 25 | 15 | 125| 50 | 25 | 20 [38000| 1 | TS4SL | TKY15W
o 282SA25SB |x|2| 28 | 15 | 125| 50 | 25 | 17 [35000| 2 | TS4SL | TKY15W
©
g 322SA32SB |*|2| 32 | 15 | 150 | 50 | 32 | 13 [33000 | 1 | TS4SL | TKY15W
o 352SA32SB |*|[2| 35 | 15 |150| 50 | 32 | 11 [31000| 2 | TS4SL | TKY15W
| 40 403SA32SB |*|3| 40 | 15 |170| 80 | 32 | 9 |29000| 2 | TS4SL | TKY15W |xDGT1550
£ 50 403SA42SB |*|[3| 40 | 15 | 170 | 80 | 42 | 9 [29000| 1 | Ts4sL | TKy1sw |PD-R-GLis
S | BXD4000R252SA25LB |® (2| 25 | 15 | 170| 80 | 25 | 20 |38000 | 1 | TS4SL | TKY15W
2 322SA32LB |®(2| 32 | 15 |200| 80 | 32 | 13 | 33000 1 | TS4SL | TKY15W
. | BXD4000R282SA25ELB @ |2 28 | 15 | 220 | 50 | 25 | 17 |35000 | 2 | TS4SL | TKY15W
(]
Ze 352SA32ELB |@®|2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11 [31000| 2 | TS4SL | TKY15W
w=
403SA32ELB |* |3 | 40 | 15 | 250 | 65 | 32 | 9 [29000| 2 | TS4sL | TKY15wW

(Nota 1) Il massimo numero di giri consentito & basato sulla sicurezza dell'utensile e la stabilita degli inserti.
(Nota 2) Quando si usano utensili ad alta velocita di rotazione, assicurarsi che I'utensile e il mandrino siano correttamente bilanciati.
* Coppia di serraggio (N « m) : TS4SL=4.0

B ABBINAMENTO RAGGIO DI PUNTA INSERTO CON TIPO DI UTENSILE

A Portautensile

B Portautensile

Portautensile

BXD4000R:

BXD4000R

Raggio
d’angolo

dell'inserto [ ©

R4.0
e

(Re)

XDGT
XDGT

..... -G04
..... -GLO4

XDGT....-G08
XDGT....-GL08

XDGT.....

-G20

XDGT.....

-G30

XDGT.....

(Nota 1) utilizzare esclusivamente le combinazioni di portautensile e raggio di punta dell'inserto mostrate s
(Nota 2) Gli inserti XDGT....-GL08 e -G12 possono essere utilizzati solo con il supporto tipo BXD4000R:

RICAMBI

DATI TECNICI
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P AEEED € Parametri di taglio (Guida):
M | Acciaio inossidabile G @:Taglio stabile  @:Taglio generico ~ #:Taglio instabile
Materiale Ghisa ¥
da lavorare Metallo non ferroso £ ¢| | Onatura:
Lega resistente al calore, Lega di titanio | € E:Tondo  F:Affilato
Materiali temprati [ 3
Rivestito |Metloduo Dimensioni (mm)
AE
Forma Codice di ordinazione § g g E’ 0 Ll el s1l Fil Re Geometria
S92 =
XDGT1550PDFR-GL04 (G|F [ ] 22 16 1504
1550PDFR-GLO08 (G|F (] 22 16 111 0.8
'ﬁ‘g ’ 120°
XDGT1550PDFR-G04 |G|F ( ® 22 16| 5 | 15|04
1550PDFR-G08 (G |F ( J ([ ] 22 16| 5 | 1.1]0.8
1550PDFR-G12 |G|F [ [ ] 22 16| 5 [ 07]12
1550PDFR-G16 (G |F [ J ([ ] 22 16 | 5 | 04|16
1550PDFR-G20 |(G|F ( (] 217,16 | 5 | 02|20 120°
1550PDFR-G30 (G |F (] ® 20 16 | 5 | 06/ 3.0
1550PDFR-G32 |(G|F (] ® 20 16 | 5 | 0432
1550PDFR-G40 (G |F ® o 19 16 | 5 | 05]4.0
E 1550PDFR-G50 |(G|F ° [ ] 18 16| 5 | 04|50
XDGT1550PDER-G04 |G|E|® 22 16 | 5 | 15|04
1550PDER-G08 |G|E|® 22 16| 5 [ 11]08
1550PDER-G12 |G |E|® 22 16 | 5 | 07]1.2
1550PDER-G16 |G|E|® 22 16| 5 | 04|16
1550PDER-G20 (G|E|® 217,16 | 5 | 0.2] 2.0 20°
E— 1550PDER-G30 (G|E|® 20 16 | 5 | 06 3.0
% 1550PDER-G32 (G|E|® 20 16 | 5 | 0432
* 1550PDER-G40 |G|E|® 19 |16 | 5 | 05|40
1550PDER-G50 (G|E|® 18 16 | 5 | 04|50

Velocita di taglio | Avanzamento per dente

Velocita di taglio

Avanzamento per dente

FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A'kS

Materiale da lavorare | Durezza | Grado (m/min) (mmidente) Materiale da lavorare | Durezza | Grado (m/min) (mmidente)
Acciaio dolce | <180HB [ VP15TF | 180 (150—200) [0.15(0.1-02) | [\JLega dialluminio| ~ — [ “$13TF |1000 (200—3000)| 0.3 (0.1—0.5)
Acciaio al carbonio | <280HB [ VP15TF | 150 (120—200) |0.15 (0.1—0.2) Lega di titanio = VP15TF [ 40 (30—60) 0.1(0.1—0.3)

Acciaio legato | 280—350HB | VP15TF | 140 (120—160) |0.15 (0.1—0.2) Lega resistente al calore = VP15TF | 30 (20—40) | 0.15(0.1—0.2)

M| Acciaio inossidabile| <270HB | VP15TF | 140 (120—160) | 0.2 (0.1—0.3) Acciaio temprato| 40—60HRC | VP15TF [ 70 (50—100) |0.1 (0.05—0.15)

| valori sopra riportati sono un riferimento per i parametri di taglio generali tramite utensile di tipo standard.
| parametri variano in base a robustezza della macchina, lunghezza dello sbalzo e condizioni di fissaggio del pezzo da lavorare.
Modificare 'avanzamento della tavola se si utilizza un utensile di tipo a stelo lungo.

Utilizzare esclusivamente gli inserti e i componenti prescritti. [l massimo numero di giri consentito ai fini della sicurezza & determinato dalla norma ISO 15641 : 2001
Accertarsi che la fresa operi al di sotto del numero massimo di giri consigliato. Si raccomanda un grado di qualita di bilanciamento (con albero)
conforme a G6.3 o superiore a "ISO 1940".

(Tabella 1) Numero di giri massimo consigliato

@ : Inventario mantenuto.

Diametro dellutensile Prego impiegare un bullone speciale quando si usa l'attacco a
o0 (53 $20 | $25 | $32 | ¢40 | #50 | $63 | #80 |#100 |¢125| manicotto con fori di lubrificazione. Applicare sempre le coppie di
serraggio raccomandate come illustrate in seguito:
Rpm (min™!)  [15000{12000 9500 | 8500 | 7600 | 6800 | 6000 | 5400 | 4800 |  4-5 N-m (41- 51 Kgf-cm)

DATI TECNICI



FRESATURA (s - = ']
M U LT I F U N ZI o N A L E Sgrossatura Fresaturain spallamento Fresafura in contomafura ~ Fresature di cave  Tornitura in copiatura Fresatura a tasca

Fig. 1

Acciaio inossidabile | Acciaio temprato %

Numero di denti : 4

Acciaio al carbonio

Lega leggera Acciaio legato

@ |l tagliente inferiore centrale ~ Fig. 2

consente la foratura senza foro s W P
precedentemente formato. s i
@ Con fori per il passaggio del Numero di denti: 4 % 19,
refrigerante. %] -
[l TIPO A PROFILO STANDARD Solo portautensile destro.
|
sle *3[ © 9 270 5
515 Dimensioni (mm) ' & 2 1®)
.CQ) Codice di ordinazione | .2 [ & Tlpo § /\// /[(@'
= =1 (Fig.)
R(S| D1 L1 D4 L2 Az* ap""2 Vite di fissaggio Chiave Inserto
AQXR164SA16S |®|O| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 TS2A DTKY06F
164SN16S |*|—| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 TS2A DTKY06F
174SA16S |®|O| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A @TKyopF | QOCMTOB0R-GIM2
174SN16S | *|—| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 TS2A DTKY06F
204SA20S |®|O] 20 [ 130 | 20 | 35 | 6 22 1 TS25 DTKYO8F
204SN20S [*|—| 20 | 130 | 20 | 35 | & 22 1 TS25 DTKYO8F
214SA20S |@|O| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 |22 | 1 | Ts2s ®TKvogF | QOGMTIOSRGIM2
214SN20S [x|—| 21 | 130 | 20 | 35 | & 22 1 TS25 DTKYO8F
254SA25S |(@|O[ 25 [ 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 TS33 DTKY08D
254SN25S |*|—| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 TS33 @TKY08D
- 264SA25S |@|O| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | TS33 @Tkyosp | JOGMTI3RGIM:
ks 264SN25S |*|—| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 TS33 @TKY08D
& 324SA32S |@|O| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 TS407 @TKY15D
2 324SN32S |x|—| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 TS407 @TKY15D
334SA32S |®|0[ 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts407 @TKy15D | QOCMTIESIRGIM2
334SN32S |x|—| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 TS407 @TKY15D
354SA32S |@|O| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 40 1 TS407 Q@TKY15D
354SN32S |x|—[ 35 | 150 | 32 | 50 | 11 | 40 | 1 | Ts4o7 @TKy15D | QOCMTIBSERGIM2
404SA32S |(e|0O] 40 [ 160 [ 32 [ 60 | 12 44 1 TS55 @TKY25D
404SN32S [*|—| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 44 1 TS55 @TKy2sp | QOGMT2062R-GTIM2
504WA40S |@[O| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 55 2 TS6S @TKY30T
504WN40S [O|—| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 55 2 TS6S @TKY30T
504SA42S |x|O| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 55 1 TS6S @Tkyaor | JOCMT2ST6R-GIM2
504SN42S |x|—| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 55 1 TS6S @TKY30T w
AQXR164SA16L |®[O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | 1 TS2A DTKYO6F ;:'
164SN16L |*|—| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 17.6 | 1 TS2A DTKYO6F =
174SA16L |®|O| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A @Tkvoer | AOCMTOSRCINZ | &
174SN16L | *|—| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 TS2A DTKY06F N
204SA20L |(@[O| 20 | 185 | 20 | 60 6 22 1 TS25 DTKYO8F g
204SN20L [x|—| 20 | 185 | 20 | 60 | & 22 1 TS25 DTKYO8F o
214SA20L |@|O| 21 |185| 20 | 35 | 6 |22 |1 | Ts2s @TKYosF | COCMTIONRGIMZ) =
214SN20L [x|—| 21 | 185 | 20 | 35 6 22 1 TS25 DTKY08F 5'
254SA25L (@O 25 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | 1 TS33 @TKY08D =
254SN25L |x|—| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | 1 TS33 @TKY08D
264SA25L (@ |O| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @tkyosp | QOSMTIMRGINZ| <
S 264SN25L [x[—[ 26 | 220 | 25 | 40 75 | 275 | 1 TS33 @TKY08D )
Ei 324SA32L |@|O| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | 1 TS407 @TKY15D ';:
324SN32L |*|—| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | 1 TS407 QTKY1SD | (oo simz| O
334SA32L |@|Of 33 | 230 | 32 | 50 95 | 352 | 1 TS407 @TKY15D L
334SN32L |*|—| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 TS407 @TKY15D E
354SA32L |®|O| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 40 1 TS407 @TKY15D
354SN32L |x|—| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 40 1 TS407 @TKy15D | QOCMTIBS6RGIM2
404SA32L |(@|O] 40 [ 240 [ 32 [ 60 | 12 44 1 TS55 @TKY25D
404SN32L |x|—| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 44 | 1 | Tss5 @TKy2sp | QOCMT2062RGTIM2
504WA40L |@[O| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 55 2 TS6S @TKY30T
504WN40L (O|—| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 55 2 TS6S @TKY30T
504SA42L |*|O| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses @Tkyaor | JOCMT2ST6R-GIM2
504SN42L |x|—| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 55 1 TS6S @TKY30T

*1 La dimensione A3 rappresenta la profondita di taglio quando il tagliente &€ composto da 2 inserti. *2 ap: Profondita di taglio massima.
*3 Coppia di serraggio (N « m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0
@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone. RICAMBI DATI TECNICI

[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione. NOO1T 5001




Fig. 1

@

Numero di denti : 2

Fig. 2
3 :::::::—::::@@:4;;11 g
T e
Numero di denti : 2 % MJL ‘19
Q@ 40
tS% L1
B TIPO A TAGLIENTE CORTO Solo portautensile destro.
= | e *3| @ y» @@ o
2| codice di ordinagi 5|2 Dimensioni (mm) Tipo § % '[(@
2 odice di ordinazione |.2 [ & ; y ———U
= S| 5 (Fig.)
R(S| D1 L1 D4 L2 Az* ap*2 Vite di fissaggio Chiave Inserto
AQXR162SA16S |@|O| 16 | 120 | 16 | 30 45 74 | 1 TS2A DTKYO6F
162SN16S |x|—| 16 | 120 | 16 | 30 45 74 | 1 TS2A DTKYO06F
172SA16S |®@|O| 17 | 120 | 16 | 30 45 74 | 1 TS2A DTKYO6F QOG/MTOB30R-G1/M2
172SN16S |x|—| 17 | 120 | 16 | 30 45 74 | 1 TS2A DTKYO06F
202SA20S [e@|O| 20 [ 130 | 20 | 35 6 92 | 1 TS25 DTKYOSF
202SN20S [*|—| 20 | 130 | 20 | 35 6 9.2 | 1 TS25 DTKYO8F
212SA20S |(@|O| 21 | 130 | 20 | 35 6 92 | 1 TS25 DTKYOSF QOG/MT1035R-G1/M2
212SN20S [*|—| 21 | 130 | 20 | 35 6 9.2 | 1 TS25 DTKYOSF
252SA25S |@|O| 25 | 140 | 25 | 40 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
252SN25S |[*|—| 25 | 140 | 25 | 40 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
© 262SA25S |[@|O| 26 | 140 | 25 | 40 75 | 115 | 1 TS33 @TKvogp | QOCMTI342RGIM2
s 262SN25S |[*|—| 26 | 140 | 25 | 40 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
& 322SA32S |(e|o]| 32 [ 150 | 32 | 50 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
2 322SN32S [*|—| 32 | 150 | 32 | 50 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
332SA32S |@|O| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts407 @TKy1sp | QOCMTIESIRGIM2
332SN32S |x|—| 33 | 150 | 32 | 50 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
352SA32S (@ |O| 35 [ 150 | 32 | 50 | 11 16 1 TS407 @TKY15D
352SN32S | |—| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 16 | 1| Tsao7 @TKy15D | QOCMTI8S6RCIM2
402SA32S |[e|0| 40 [ 160 | 32 | 60 | 12 18 1 TS55 @TKY25D
402SN32S |[*|—| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 18 1 TS55 @TKy2sp | QOCMT2062RGIM2
wE 502WA40S (@[O0 50 [ 170 | 40 | 70 | 15 23 2 TS6S ®TKY30T
i 502WN40S |[O0|—| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 23 2 TS6S ®TKY30T
*2 502SA42S |*[O| 50 170 | 42 | 70 | 15 | 23 | 1 | Tses @rkysor | AOCMI2STERGIM2
< 502SN42S |*|—| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 23 1 TS6S ®TKY30T
w AQXR162SA16L |®[O| 16 | 175 | 16 | 50 45 74 | 1 TS2A DTKYO6F
=1 162SN16L [*|—| 16 | 175 | 16 | 50 45 74 | 1 TS2A DTKYO6F
< 172SA16L |®|O| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2a ®TKyosF | QOCMTOB0R-GIM2
o 172SN16L | % |—| 17 | 175 | 16 | 30 45 74 | 1 TS2A DTKYO06F
N 202SA20L [e|O| 20 [ 185 | 20 | 60 6 92 | 1 TS25 DTKYO8F
2 202SN20L [*|—| 20 | 185 | 20 | 60 6 92 | 1 TS25 DTKYOSF
E 212SA20L |(e®|O]| 21 | 185 | 20 | 35 6 92 | 1 TS25 DTKYOSF QOG/MT1035R-G1/M2
= 212SN20L [*|—| 21 | 185 | 20 | 35 6 9.2 | 1 TS25 DTKYO08F
5I 252SA25L |@|O| 25 | 220 | 25 | 75 75 | 115 | 1 TS33 Q@TKY08D
252SN25L |[*|—| 25 | 220 | 25 | 75 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
= 262SA25L (@ |0O| 26 | 220 | 25 | 40 75 | 115 | 1 TS33 @TKvogp | QOCMTI342RGIM2
§ S 262SN25L |*|—| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | 7Ts33 @TKY08D
S |3 322SA32L |e|0O| 32 | 230 | 32 | 90 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
= 322SN32L [ |—| 32 | 230 | 32 | 90 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
% 332SA32L |@|O| 33 | 230 | 32 | 50 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D QOGIMTIESTR-G1/M2
|6|:J 332SN32L |%|—| 33 | 230 | 32 | 50 95 | 145 [ 1 TS407 @TKY15D
352SA32L |@[|0O| 35 [ 230 | 32 | 50 | 11 16 1 TS407 @TKY15D
L 352SN32L |*|[—| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 16 1 TS407 @TKY15D QOG/MT185ER-G1/M2
402SA32L |e@|O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 18 1 TS55 @TKY25D
402SN32L ||| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 18 | 1 | Tss5 @TKy2sp | QOCMT2062RGTIM2
502WA40L (@ |O| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 23 2 TS6S ®TKY30T
502WN40L |00 —| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 23 2 TS6S ®TKY30T
502SA42L |*|O| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 23 | 1 | Tses OTkyaor | QOCMT2576RGIM2
502SN42L |*|—| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 23 1 TS6S ®TKY30T

*1 La dimensione A3 rappresenta la profondita di taglio quando il tagliente & composto da 2 inserti. *2 ap: Profondita di taglio massima.
*3 Coppia di serraggio (N * m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




H1
SEZIONE A-A

[l TIPO AVVITABILE Solo portautensile destro.
£|E N o 2R Y =
Codice di ordinazione § é:: pimensiont (mm) § §& % @’
Fg D1 | D4 | Ds | L1 | L2 |[Lt1| Hi | M |A"| ap™|(kg)| Vitedifissaggio|  Chiave Inserto
AQXR162M08A30 (®|O| 16 | 85/14.7/ 48 |30 | 6 | 10 | M8 | 4.5| 7.4(0.1| TS2A DTKY06F QO TO830RL"
172M08A30 (®|O| 17 | 85/145 48 |30 | 6 | 10 | M8 | 45| 7.4(0.1| TS2A DTKY06F
202M10A30 |®|Of 20 (10.5/186/ 49 |30 | 6 | 14 |[M10| 6 | 9.2|0.2| TS25 DTKY08F QOCTH035R.C4
212M10A30 |®|Of 21 |10.5(185 49 |30 | 6 | 14 [M10| 6 | 9.2|0.2| TS25 @TKYO08F
252M12A35 |®|Of 25 (125|235 57 | 35| 6 | 19 [M12| 7.5/11.5|/0.2| TS33 @TKY08D QOCTI342R-00
262M12A35 |®|Of 26 (12.5/23.5/ 57 | 35 | 6 | 19 [M12| 7.5/11.5|/0.2| TS33 @TKY08D
322M16A40 |® (O 32 |17 |28.5/ 63 | 40 | 6 | 24 |M16| 9.5/14.5|/0.3| TS407 @TKY15D QOCT1651RL
332M16A40 |®|(O| 33 |17 |285/ 63 | 40 | 6 | 24 |M16| 9.5/14.5(0.3| TS407 @TKY15D
352M16A40 |®(O| 35 |17 |28.5/ 63 |40 | 6 | 24 |M16|11 |16 |0.3| TS407 @TKY15D | QO
402M16A45 (®|O| 40 |17 (28568 | 45 | 6 | 24 M16{12 (18 [0.3| TS55 @TKY25D | QO

*1 La dimensione A3 rappresenta la profondita di taglio quando il tagliente € composto da 2 inserti.
*3 Coppia di serraggio (N * m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5

*2 ap: Profondita di taglio massima.

fEEElD € Parametri di taglio (Guida):
Acciaio inossidabile G|® @:Taglio stabile ~ @:Taglio generico ~ #:Taglio instabile
Materiale Ghisa ®
da lavorare Metallo non ferroso < On.atura:
Lega resistente al calore, Lega di titanio | € E:Tondo
materiali temprati [ Z
o| ®| Rivestito flizodn Dimensioni (mm)
Forma Codice di ordinazione Diam. | 3 % =l = Geometria
delle frese (_‘g s LS = L1 L2 S1 Re
oo =
S|S I
QOMT0830R-M2 ¢16,17(M|E|®|® 84| 55| 3 0.8
1035R-M2 $20,21|M|E|® | @ 10.6 7 35 | 0.8
1342R-M2 $25,26(M|E|®|® 131 | 87| 42 | 0.8
Q 1651R-M2 | ¢32,33|M|E|®|® 16511 | 51 | 08
1856R-M2 ¢35 M|E|®|® 18 12 56 | 0.8
2062R-M2 40 M|IE|® | @ 204 | 136 | 6.2 | 0.8
2576R-M2 @50 M|IE|® | @® 258 | 172 | 76 | 0.8
QOGT0830R-G1 $16,17|G|F*|® ° 84| 55| 3 |04
1035R-G1 $20,21|G[F*|® ® |(106| 7 | 35 | 04
_ 1342R-G1 $25,26|G|F*|® ® |[131] 87| 42 | 04
1651R-G1 $32.33|G|F*| @ o |65/ 1 | 5104
1856R-G1 #35 |G|F'|e ® |18 |12 | 56 | 04
2062R-G1 40 |G|F¥|e ® |204)136| 62 | 04
2576R-G1 #50 |G|F¥|e ® (258|172 76 | 04
* L'onatura degli inserti VP15TF é di tipo "E".
PROLUNGHE PER FRESE® RICAMBI DATI TECNICI
BLOCCAGGIOAVITE

FRESATURA MULTIFUNZIONALE
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@A3 ¢ la profondita di taglio per la porzione ad inserto
doppio pieno alla fine del tagliente.

@ Oltre la gamma di A3 dove si verifica la sovrapposizione, Vi
€ una zona in cui il tagliente diventa un inserto singolo, non
formando una configurazione ad inserto doppio pieno.
Prestare pertanto la massima attenzione al rapporto tra
profondita di taglio e avanzamento.

@ In generale, il tagliente sul bordo di taglio tende a subire
danni. Nelle operazioni a grande profondita di taglio, si
consiglia di applicare la seguente profondita di taglio (t), in
cui il tagliente & un inserto doppio completo sul bordo di

*| valori per A3 e ap sono indicati nella
tabella dei tipi di portautensile.

taglio, al fine di evitare il danneggiamento del tagliente.

Diametro dellutensie | Profondita ditaglio consigliata t (mm)
¢ 16,17 12—14
¢ 20,21 14 —17
¢ 25,26 17 — 22
¢32,33 22 —28
¢35 25 —32
¢ 40 28 —35
¢ 50 35 —45

6D1
©
& 4.5D1
S TS,
g 3D
%) BT40
1.5D1 HSK63
% D1=Diametro del
tagliente 0 50%
Avanzamento

100%

@ Rumorosita eccessiva, vibrazioni e altri problemi
tendono a verificarsi in operazioni in cui la lunghezza di
sbalzo & ampia e/o la rigidita della macchina & bassa,
determinando una lavorazione instabile.

@ Ridurre opportunamente I'avanzamento, utilizzando il
suddetto diagramma come riferimento.

B PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA IN SPALLAMENTO

Velocita 616, $17 620, 621
Materiale da lavorare Durezza Grado di taglio Pg?{ggﬁga Lg[%ggﬁga Avanzamento nggﬁlga Lg[%;‘;ﬁga Avanzamento
(m/min) (mm) (mm) (mm/giro) (mm) (mm) (mmigiro)
—45 | —8 | 025 —6 —10 | 0.30
Acciaio dolce <180HB VP15TF (15(&0220) 45-12 | —5 | 0.16 6—14 | —7 | 025
12-17 | =3 | 010 | 14—22 | —4 | 018
Acdiaio al carbort —45 | -8 | 020 -6 —10 | 025
CClalo al carponio 160
oy 180—350HB VP15TF B 45-12 | —4 | 014 6-14 | —6 | 020
1217 | —2 | 008 | 14—22 | —3 | 0.16
Acciai —45 | —8 | 020 —6 —10 | 025
cciaio VP30RT 150
q g . < - — — —
inossidabile <270HB (VP15TF) ) 45-12 4 | 014 6—14 6 | 020
1217 | —2 | 008 | 14—22 | —3 | 0.16
. R 50 —45 | —8 | 025 —6 —10 | 0.30
Ghisa alla trazione VP15TF (150—220) 45—12 -5 0.16 6—14 -7 0.25
<450MPa 12—17 | =3 | 010 | 14—22 | —a | 018
Leaa di uTito —45 | —11 | 030 —6 —14 | 035
ega di i 500
alluminio - (G1 Rompitruciolo) (200—800) femiz o E | 6—14 | —10 | 0.30
1217 | —5 | 015 | 14—22 | —6 | 023
A —45 | —5 | 016 —6 —6 | 020
cciaio 80
temprato 45—55HRC VP15TF T 45-12 | =3 | 010 6—14 | —4 | 016
1217 | —1 | 006 | 14—22 | —2 | 0.12

(Nota 1) Prestare particolare attenzione alla profondita di taglio durante I'utilizzo del tipo a tagliente corto.
(Nota 2) In caso di utilizzo del rompitruciolo G1 (VP15TF), ridurre la velocita di avanzamento del 20%.

B PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA DI FESSURE

Velocita ¢16, 17 20, 621
Materiale da lavorare Durezza Grado di taglio Profondita di taglio| Avanzamento | Profondita di taglio | Avanzamento
(m/min) (mm) (mm/giro) (mm) (mm/giro)
—4.5 0.16 —6 0.18
. 180
Acciaio dolce < — —
<180HB VP15TF (150—220) 4.5—12 0.10 6—14 0.14
12—17 0.07 14—22 0.10
Acciaio al o —4.5 0.14 —6 0.16
cciaio al carbonio 160
Acciaio legato 180—350HB VP15TF (120—200) 4.5—12 0.09 6—14 0.12
12—17 0.05 14—22 0.10
Acciai —45 0.14 —6 0.16
cciaio VP30RT 150
) o < — =
inossidabile =270HB (VP15TF) (120—180) 4.5—-12 0.09 6—14 0.12
12—17 0.05 14—22 0.10
_ Resistenza 50 —45 0.16 —6 0.18
Ghisa alla trazione VP15TF 4.5—12 0.10 6—14 0.14
<450MPa (150—220)
= 12—17 0.07 14—22 0.10
L di —4.5 0.18 —6 0.20
ega di HTi10 500
alluminio - (G1 Rompitruciolo) (200—800) e 0.12 6—14 0.16
12—17 0.09 14—22 0.12
Acciaio 80 —4.5 0.10 —6 0.12
45—55HRC VP15TF
temprato (50—120) 45—12 0.07 6—14 0.10

(Nota 1) Prestare particolare attenzione alla profondita di taglio durante I'utilizzo del tipo a tagliente corto.
(Nota 2) In caso di utilizzo del rompitruciolo G1 (VP15TF), ridurre la velocita di avanzamento del 20%.




Fresatura a tuffo

Spallamenti

Cop

iatura

$25, 26 $32, $33 ¢35 ®40 #50
Profondita |Larghezza Profondita |Larghezza Profondita |Larghezza Profondita |Larghezza Profondita |Larghezza
ditaglio | ditaglio |Avnzamentol * g taglio di%aglio Avanzamenol g taglio | ditaglio |Avanzamentol " g taglio di%aglio Avanzamentol " g taglio di%aglio Avanzamento
(mm) (mm) (mmigiro) (mm) (mm) (mm/giro) (mm) (mm) (mmigiro) (mm) (mm) (mmigiro) (mm) (mm) (mm/giro)
—75 | =125 | 0.35 —9.5 —16 0.40 =11 —175 | 045 —12 —20 0.50 =% =23 0.60
7.5—-17 —8 0.28 9.5—22 =11 0.32 11—-25 —12 0.35 12—28 =13 0.40 15—35 —16 0.50
17-27 =5 0.20 22—35 —6 0.25 25—40 —6.5 0.28 28—44 -7 0.30 =35 —10 0.35
—7.5 | —125 | 0.30 —9.5 —16 0.35 =1 —17.5 | 0.37 —12 —20 0.40 =18 =25 0.50
7.5—-17 =7 0.25 9.5—22 —10 0.28 11—-25 —11 0.30 12—28 —12 0.32 155385 —14 0.40
17-27 —4 0.18 22—35 =5 0.20 25—40 —5.5 0.22 28—44 —6 0.25 F= —8 0.30
—-75 | —125| 0.30 —9.5 —16 0.35 -1 —175 | 0.37 —12 —20 0.40 =18 —25 0.50
7.5—-17 =i/ 0.25 9.5—-22 —10 0.28 11-25 —12 0.30 12—28 —12 0.32 15—35 —14 0.40
17-27 —4 0.18 22—35 = 0.20 25—40 —6.5 0.22 28—44 —6 0.25 35—55 —8 0.30
=75 | =128 | 085 =5 —16 0.40 —11 —17.5 | 0.45 —12 —20 0.50 =15 —25 0.60
7.5—17 —8 0.28 9.5—-22 =11 0.32 11-25 —12 0.35 12—28 —13 0.40 15—35 —16 0.50
17—-27 =53 0.20 22—35 —6 0.25 25—40 —6.5 0.28 28—44 —7 0.30 o= —10 0.35
—75 | =175 | 0.40 —9.5 —23 0.45 —11 —245 | 0.50 —12 —28 0.55 =% =35 0.65
7.5—17 —12.5 | 0.33 9.5—22 —16 0.37 11—25 —17.5 | 0.40 12—28 —20 0.45 15—35 —25 0.55
17—-27 —7.5 0.25 22—35 —10 0.30 25—40 —10.5 | 0.32 28—44 —12 0.35 =135 =1 0.40
=7 | = 0.22 —9'5 —8 0.25 =il = 0.28 —12 —10 0.30 =i —14 0.35
7.5—17 —4 0.18 9.5—22 =5 0.20 11—25 =5 0.22 12—28 —6 0.24 5= —8 0.30
17-27 —2 0.14 22—35 —2 0.16 25—40 —2 0.17 28—44 =2 0.18 o= —4 0.22

$25, $26 $32, $33 #35 ®40 $50
Profondita di taglio | Avanzamento |Profondita di taglio| Avanzamento |Profondita di taglio| Avanzamento |Profondita di taglio| Avanzamento |Profondita di taglio | Avanzamento
(mm) (mm/giro) (mm) (mm/giro) (mm) (mm/giro) (mm) (mm/giro) (mm) (mm/giro)
—7.5 0.20 —9.5 0.25 —11 0.27 —12 0.30 —15 0.35
7.5—17 0.16 9.5—22 0.20 11-25 0.22 12—-28 0.25 15—35 0.30
17-27 0.12 22—-35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22
—7.5 0.18 —9.5 0.20 —11 0.22 —12 0.25 =1 0.30
7.5—17 0.14 9.5—22 0.16 11-25 0.18 12—-28 0.20 15—35 0.25
17-27 0.10 22-35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16
—-7.5 0.18 —9.5 0.20 —11 0.22 —12 0.25 —15 0.30
7.5—17 0.14 9.5—22 0.16 11—-25 0.18 12—-28 0.20 15—-35 0.25
17-27 0.10 22—-35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16
—-7.5 0.20 —9.5 0.25 —11 0.27 —12 0.30 —15 0.35
7.5—17 0.16 9.5—22 0.20 11-25 0.22 12—28 0.25 15—35 0.30
17—-27 0.12 22—-35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 BEE55) 0.22
—75 0.22 —9.5 0.27 —11 0.30 —12 0.32 —15 0.37
7.5—17 0.18 9.5—22 0.22 11-25 0.25 12—-28 0.27 15—35 0.32
17-27 0.14 22—-35 0.16 25—40 0.18 28—44 0.20 356—55 0.25
—7.5 0.14 —9.5 0.16 —11 0.17 —12 0.18 —15 0.22
7.5—17 0.12 9.5—22 0.12 11—25 0.13 12—28 0.14 15—35 0.16
DATI TECNICI

FRESATURA MULTIFUNZIONALE




M PER TAGLIO ELICOIDALE ® Come calcolare il uogo geomelrico | @ dc = @ DH - @ D1

' i Luogo geometrico del Diametro del Diametro del
del centro dellutensile. c[e}%trgdell'utensile foro desiderato tagliente

@ Profondita di taglio per passata. P =m x dc x tan a®

*a’< 3°

@ Diametro minimo del foro in fresatura elicoidale : 1.2D1
Diametro massimo del foro in fresatura elicoidale : 1.8D1

@ Per lo scarico del truciolo, applicare sempre il soffio d’aria.
(in caso di taglio di alluminio, utilizzare il refrigerante).

@ Quando si utilizza un rompitruciolo di classe G (VP15TF), ridurre I'avanzamento del 20%.

®16, 17 $20, $21 $25, $26

Velocita
Materiale da lavorare| Durezza | Grado | ditaglio | Diametro | Proiondtadi | panzameno| Prof.di | Diametro | Profondtadi | ayanzamento | Prof.di [ Diametro | Proonditadi | ayanzamento | Prof.di

(mimin) |32t | BN mmiir) oo | ()| e (nmigir)| s | (o) | omeny” | mmigic) by

20 8 | 016 | 044 | 24 | 10 | 018 | 044 | 30 | 125 | 0.20 | 0.55

Acciaio dolce| <180HB | vP1sTF | 180 25 | 12 | 014 o099 | 30 | 15 [ 016 [ 1.10]| 38 | 19 | 0.18 | 1.43
(50=2200 ™26 | 16 | 012 | 143 | 36 | 20 | 0.14 | 176 | 45 | 25 | 0.16 | 2.20

N . 20 8 | 014 | 033 24 | 10 | 016 | 033 | 30 | 125 | 0.18 | 0.41
Acf\'gé‘i’aia(lf;grgfo”"’ 180-350H8 | VP1sTF | (0% | 25 | 12 [ 012 [074| 30 [ 15 [ 014 [082| 38 | 19 | 016 | 107

29 16 0.10 | 1.07 36 20 0.12 | 1.32 45 25 0.14 | 1.65

20 3) 0.14 | 0.22 24 4 0.16 | 0.22 30 5 0.18 | 0.27
- ForererfH VP30RT 150
<
Acciaio inossidabile | <270HB (VP15TF)| (120—180) 25 5 0.12 | 0.49 30 7 0.14 | 0.55 38 9 0.16 | 0.71
29 8 0.10 | 0.71 36 10 0.12 | 0.88 45 125 | 0.14 | 1.10
20 10 0.16 | 0.55 24 14 0.18 | 0.55 30 18 0.20 | 0.69
: Resistenza alla trazione 180
Ghisa <450MPa VP15TF (150—220) 25 13 0.14 | 1.23 30 17 0.16 | 1.37 38 21 0.18 | 1.78
29 16 0.12 | 1.78 36 20 0.14 | 219 45 25 0.16 | 2.74
20 10 0.18 | 0.44 24 14 0.20 | 0.44 30 18 0.22 | 0.55
Lega di _ HTi10 500
alluminio (51 Rompitmciolo) (200—800) o3 L& QilS i £ il S il £ al 2y U
29 16 0.14 | 1.43 36 20 0.16 | 1.76 45 25 0.18 | 2.20
20 3 0.10 | 0.22 24 4 0.12 | 0.22 30 5 0.14 | 0.27
Acciaio | 45_sspre | vpasTF | . 80 25 5 | 008 | 049 | 30 7 010|055 38 | 9 | 012071
temprato (50—120)
29 8 0.06 | 0.71 36 10 0.08 | 0.88 45 12,5 | 0.10 | 1.10
g'& M PER FORATURA E FRESATURA A TUFFO
[}
n
i '_Z @ Foratura @ La profondita di foratura consigliata ® Fresatura a tuffo @ Lavanzamento per la fresatura a tuffo €
< ¢ inferiore a 0.5 D1. identico all'avanzamento per la foratura.

@ Utilizzare I'avanzamento a fasi nella foratura Profondita di taglio
(0.25—0.5mm) per assicurare che i trucioli in direzione radiale
vengano rotti in modo efficace.

@ Utilizzare il raffreddamento interno o esterno /é
per assicurare il raggiungimento di una
sufficiente evacuazione del truciolo.

@ | trucioli generati possono disperdersi in
qualsiasi direzione. Verificare pertanto che
siano prese le opportune precauzioni di

@ Avanzamento a stadi non necessario.

@ Fare riferimento alla seguente tabella
per la profondita di taglio nelle
operazioni di fresatura a tuffo.

Profondita ditaglo i diezione radiale| < 0.4D1
Avanzamento a colpi| < 0.5D1

FRESATURA MULTIFUNZIONALE

sicurezza. Avanzamento a colpi
Velocita ®16, 617 620, 621 625, 626
Materiale da lavorare | Durezza Grado ditaglio | Avanzamento| Gradino [Avanzamento| Gradino [Avanzamento| Gradino

(m/min) (mmlgiro) (mm) (mmlgiro) (mm) (mmlgiro) (mm)

Acciaio dolce <tgore | weastE | %0 | 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3

Acgiéxci?a% f:égfo”io 180-350HB | VPISTF | 12(&%00) 0.03 02 0.04 03 0.045 03
Acciaio inossidabile | <z7oms | GESEET |10 1 0.0 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25

Ghisa FSRGS A | VPASTE | (1soomag) | 004 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5

Lega di alluminio = - R':nf;;r‘l’]ciolo) cooso0) | 004 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3
Acciaio temprato | 45—55HRC | vesTE | 89 | 002 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25

(Nota 1) Si consiglia fortemente per I'esecuzione di scanalature dell’acciaio temprato I' interpolazione elicoidale.
(Nota 2) In caso di utilizzo del rompitruciolo G1 (VP15TF), ridurre la velocita di avanzamento del 20%.




$32, $33 ¢35 ®40 ®50
Ia?/i:rr:;gﬁe tanrI?ofoggggﬁa Avanzam_ento tagFI)iE)O/E:siso Ia[\)/i:rrgggge ta%ﬁ?ofoggis%ignia Avanzam_e L tagﬁ?[)%gsiso Ia[\)/ioarlggigge tazqgonqgistgig{a Avanzamgnto tagFI’ig;:iadsiso Ia?:?rrgggﬁe taF;rI?gogggg%‘a Avanzamgnto tagFI)iE)O/B:siso
(mm) | (mm) |(MM/giro)| mmpassata){ (mm) | (mm) |(MMV/Giro)|mmipassata)| (mm) | (mm) |(MM/Qiro)| mmjpassata){ (mm) | (mm) |(MM/giro) |mmipassata)
38 16 0.25 0.66 42 18 0.28 0.77 48 20 0.30 0.88 60 25 0.35 1.10
48 24 0.22 1.76 58] 27 0.24 1.97 60 30 0.26 2.19 75 38 0.30 2.74
58 32 0.20 2.85 63 85) 0.21 3.07 72 40 0.22 Bi5i] 90 50 0.26 4.39
38 16 0.20 0.49 42 18 0.22 0.58 48 20 0.25 0.66 60 25 0.28 0.82
48 24 0.18 1.32 53 27 0.2 1.48 60 30 0.22 1.65 75 38 0.26 2.06
58 32 0.16 2.14 63 35 0.18 2.3 72 40 0.20 2.63 90 50 0.24 3.29
38 6 0.20 0.33 42 7 0.22 0.38 48 8 0.25 0.44 60 10 0.28 0.55
48 11 0.18 0.88 53 13 0.2 0.99 60 14 0.22 1.10 75 18 0.26 1.37
58 16 0.16 1.43 63 18 0.18 1.53 72 20 0.20 1.75 90 25 0.24 2.19
38 22 0.25 0.82 42 25 0.28 0.95 48 28 0.30 1.10 60 35 0.35 1.37
48 27 0.22 2.19 53 30 0.24 2.47 60 34 0.26 2.74 75 43 0.30 3.43
58 32 0.20 3.57 63 85) 0.21 3.84 72 40 0.22 4.39 90 50 0.26 5.49
38 22 0.27 0.66 42 25 0.3 0.77 48 28 0.32 0.88 60 85) 0.37 1.10
48 27 0.24 1.76 53 30 0.26 1.97 60 34 0.28 2.19 75 43 0.32 2.74
58 32 0.22 2.85 63 35 0.21 3.07 72 40 0.24 3.51 90 50 0.27 4.39
38 6 0.16 0.33 42 7 0.17 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.20 0.55
48 1" 0.14 0.88 53 13 0.15 0.99 60 14 0.16 1.10 7% 18 0.18 1.37
58 16 0.12 1.43 63 18 0.13 1.53 72 20 0.14 1.75 90 25 0.16 2.19

®32, $33, $35 $40 #50
Avanzamento | Gradino |Avanzamento| Gradino [Avanzamento| Gradino
(mmigiro) (mm) (mm/giro) (mm) (mm/giro) (mm)
0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3
0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3
0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5
0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3
0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

M PER LAVORAZIONE IN RAMPA

@ Nella lavorazione dell'acciaio, I'angolo di lavoro
consigliato & di 3°. Nel caso si utilizzi un angolo
maggiore, il truciolo pud non essere evacuato
correttamente, causandone I'avvolgimento attorno
alla fresa stessa.

@ Per la lavorazione in rampa, si raccomanda di
ridurre la velocita di avanzamento del 40%.

DATI TECNICI

FRESATURA MULTIFUNZIONALE




FRESATURA D @ 4
MULTIFUNZIONALE Sgrossatura Fresaturain spalamento Fresatura a tasca  Fresaurainspianatura
SO g ] e [ s ]
Lega leggera AcXiCaci%%f;ég%nio Acciaio inossidabile | Acciaio temprato 2?30 L] 7 5 T_% 1] R é’i
EE— 7 E i
Fresa per fresatura a raggio 7 i ® § ' - §
L . oD11[] oDs 2[(
® Elevata rigidita grazie oD8 |ty obe
al doppio bloccaggio. D1
® Adatto a taglio ad B . Solo portautensile destro.
avanzamento elevato. B e s00sor 29" M10 x 1.5 HSC16040H M16 x 2.0
@ Con fori per il passaggio ﬁgT; == §] 2 =]
del refrigerante. 6 | 20 40
’DeSign speCiaIe HSC12035H MBAZOOdeH SGMZO 2
dell’inserto a 3 taglienti. B M12x 175 IR _" -3
- = ====118 'y |y
AJX09  AJX12 AJX14 % 1 o e T
AR:+8° AR:+8° AR :+8° o '_"
[l TIPO AD ALBERO RR:-6° RR:-5—-4° RR:=-3°
ol = *
5|3 . - o 6
é Codice di ordinazione § § Dimensioni (mm) § §§ @ v §
R|S[D1| D [L1| Do |L7|Ds|Dr2| W1 |Ls D11 A2 g e | Sefa 820 poia | Chiave Hetago | Inserto
AJX12-050A03R | ® | 3 | 50| 38.3[50|22 |20 11| 47|10.4[6.3[17|1.5| 0.4 o
-052A03R | @ | 3 | 52| 40.3(50(22 20| 11| 47|10.4/6:317 1.5 0.4 | Ts43 | Amsa | 9340 | assa |@TkvisT MSCID0 Zlggsoétzf’g_
R05003B | % | 3 | 50| 38.3/50(22.225/19|11| 47| 8.4|5 |17[1.5|0.4
AJX14-063A03R | @ | 3 | 63| 51.1/50(22 |20(11| 60(10.4/6.3/17(2 [0.7
2 -066A03R | ® | 3 | 66| 54.1/50(22  |20|11| 60/10.4/6.3/17|2 |0.7 oI
g R06303B | | 3 | 63| 51.1/50(22.225/19(11| 60| 84/5 (17]2 |07
3 -080A04R | ® | 4 | 80| 68.1|50 |27  |23|13| 76|12.4|7 |19|2 |1.2 H3C120 e
8 -100A05R | ® | 5 [100| 88.1/63/32 | 26|17| 96|14.4(8 |26/2 [2.4|Ts54 AMS5| 4450 | Ass3|@Tky2sT HSGS0 zé‘s‘%52°
— -125B05R | @ | 5 [125/113.2|6340  |40|56 /1001649 |—|2 [3.3 mBazool
il -160B06R | ® | 6 [160(148.263 |40 40|56 |100(16.4(9 |—|2 |5.0 40H
* E% R08004D | | 4 | 80| 68.1/63(31.75 |32[17| 76/12.7/8 |26(2 [1.3 HSC1t0
R10005D | | 5 [100| 88.1/63(31.75 |32(17| 96(12.7|8 |26(2 |2.4
; AJX09-050A05R | @ | 5 | 50/ 40 50|22 20|11 47 1046317 /1 04| | A0 arerion G100 0JgDTI\éI20
> -052A05R | ® | 5 | 52| 42 50|22 |20 11| 47|10.4/6.3[17|1 |0.4 ZD R
o AJX12-050A04R | ® | 4 | 50| 38.3/50(22 |20|11| 47(10.4/6.3/17|1.5(0.4 o
N -052A04R [ @ | 4 | 52| 403|50(22  |20|11| 47|10.4|6.317|15]0.4 120420
2 R05004B | * | 4 | 50| 38.3|50(22.225/19| 11| 47| 8.4|5 |17|1.5]0.4 HSC100 ZDSR--
= -063A05R @ | 5 | 63| 51.3(50({22 |20| 11| 60|10.4|6.317|1.5|0.7 | Ts43 | AMs4 | 210 | Ass2 | @TKY1sT
=) -066A05R | ® | 5 | 66| 54.3|50(22 20|11 60|10.4|6.3/17|15[0.8 JOM:
= o -080A06R | ® | 6 | 80| 68.3/50(27 |23|13| 76/124|7 |19/1.5/1.2 HSSIZ% 208k -
é £ -100A07R | ® | 7 [100| 88.3/63(32  |26(17| 96|14.4|8 |26|1.5|2.6 HSG160
2 2 |AJX14-063A04R | ® | 4 | 63| 51.1(50(22 | 20| 11| 60|10.4/63[17|2 |0.7
- -066A04R | ® | 4 | 66| 54.150(22 |20 |11| 6010.4/6.317|2 |0.7 i
L R06304B | | 4 | 63| 51.1/50(22.225/19[11| 60| 84/5 (17(2 |07
T8 -080A05R [ ® | 5 | 80| 68.1(50 |27  |23[13| 76(124|7 |19]2 [1.2 "8 ow
-100A06R | ® | 6 [100| 88.1/63/32 | 26|17| 96|14.4(8 |26/2 [2.4|Ts54 AMS5 | 4450 | Ass3|@TkvasT HSGS0 Zg}song’g_
-125BO7R | @ | 7 [125/113.2|63|40  |40|56 /1001649 |—|2 [3.3
-160B08R | ® | 8 [160|148.2/63|40  |40|56(100/16.4/9 |—|2 |5.0 MB/.200
R08005D | | 5| 80| 68.1/63(31.75 |32[17| 76/12.7/8 |26(2 [1.3
R10006D | * | 6 [100| 88.1/63(31.75 |32|17| 96(12.7|8 (26/2 |2.4 HSG160

* Coppia di serraggio (N » m) : TS351=2.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5, AUS5014T25=7.5

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.




BT 0 0

o| Rivestito Dimensioni (mm)
Forma Codice di ordinazione % § E & Geometria
ol|E|x E B3° D1 S1 F1 | Re
w>>
JOMWO6T215ZZSR-FT MO ® e 13° | 6.35 | 278 | 1.2 |15 ~
080320ZZSR-FT M@ ® ® 13° | 8 318 | 14 |2
‘ JDMWO09T320ZDSR-FT M(® ® ® 15° | 9.5625| 397 | 1.8 |2 ( H})Ysa"
120420ZDSR-FT  |M|®|@/®| | 15° |12 | 476 | 25 |2 T e 1
140520ZDSR-FT__ (M|® ® ® | 15° 14 556 | 28 |2 o1 -
JDMT120420ZDSR-ST M(® ® ® 15° |12 476 | 25 |2 ~~
140520ZDSR-ST M@ @ @ 15° |14 556 | 28 |2 :BE
= @, o
D1 Re S1
JOMTO06T215ZZSR-JM M(® ® ® 13° | 635 | 278 | 1.2 |15 ™
080320ZZSR-JM M(® @ ® 13° | 8 318 | 14 |2 EBE
6 JDMTO09T320ZDSR-JM M(® @ ® 15° | 9.525| 397 | 1.8 |2 )ﬂw
120420ZDSR-JM Mo ® e 15° 112 476 | 25 |2 i
140520ZDSR-JM M@ @ ® 15° 114 556 | 28 |2 1

(Nota) Le altezze impostate per il rompitruciolo ST e per gli altri rompitrucioli possono differire leggermente.
Se si utilizza un rompitruciolo di tipo ST, verificare I'altezza fuori allineamento rispetto alla lunghezza dell’utensile.

s

L3 (Lunghezza dello scarico effettiva)

L11 L10
L Foro per refrigerante standardizzato.
Dimensioni (mm) Angolo di Peso
Codice di ordinazione | Disponibiita spoglia K Vite di fermo Portautensile

Lo | L3 | Lc | Ls |L11| Do |Ds| m | Bee | (K9 W
BT50-22-198-50TA * 198 | 150 | 248 | 100 | 18 | 22 47 | M10 | 3° 5.9 | HSC10030H -
AJX09-050A.R | <
22-248-50TA * 248 | 200 | 298 | 100 | 18 | 22 47 | M10 | 2°30' 6.9 | HSC10030H 4
AJX12-050A..R (@)
22-298-50TA * 298 | 250 | 348 | 100 | 18 | 22 47 | M10 | 2° 7.8 | HSC10030H N
22.225-198-50TA | * 198 | 150 | 248 | 100 | 17 | 22.225 | 47 | M10 | 3° 5.9 | HSC10030H | AJX12R050..B %
BT50-22-198-63TA * 198 | 150 | 248 | 100 | 18 | 22 60 | M10 | 3° 7.4 HSC10030H [T
AJX12-063A..R s
22-298-63TA * 298 | 250 | 348 | 100 | 18 | 22 60 | M10 | 2° 10.2 HSC10030H AJX14-063A. R 1
22-398-63TA * [ 398 | 350 | 448 | 100 | 18 | 22 60 | M10 | 2° 14.0 | HSC10030H N g
22.225-198-63TA | * 198 | 150 | 248 | 100 | 17 | 22.225 | 60 | M10 | 3° 7.4 | HSC10030H | AJX14R063..B <
BT50-31.75-235-80TA * 235 | 187 | 298 | 113 | 30 | 31.75 76 | M16 | 2°30" | 11.1 HSC16040H D:ﬂ
31.75-315-80TA * 315 | 267 | 378 | 113 | 30 | 31.75 76 | M16 | 2° 14.7 | HSC16040H | AJX14R080..D l:t
31.75-385-80TA * 385 | 337 | 448 | 113 | 30 | 31.75 76 | M16 | 2° 18.4 HSC16040H m
BT50-31.75-235-100SA | * 235 | 187 | 298 — | 30 | 31.75 96 | M16 — 14.4 | HSC16040H [1'4
31.75-315-100SA | * 315 | 267 | 378 — | 30| 31.75 96 | M16 - 18.8 | HSC16040H | AJX14R100..D L

31.75-385-100SA | * 385 | 337 | 448 — | 30 | 31.75 96 | M16 — 22.6 | HSC16040H

RICAMBI DATI TECNICI
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ap (Profondita di taglio massima

Lz (Angolozd? inclinazione corrispondente) Diametro del tagliente = 63mm
B TIPO A STELO RETTILINEO Solo portautensile destro.
% E . - * * @@
é— Codice di ordinazione :ég Dimensioni (mm) § @ § § %
| AJXO06R162SA16ES |®|2(16 | 16 | 89| 70| 20| 1 |0.3 |3°30'| TS25 - - — | @TKYOsF
8 172SA16ES |®|2|17 | 16 | 99| 70| 20/1 |03 | — |Ts25 | — - — | @TKvosr
AJXO06R162SA16S |®|2| 16 | 16 | 89/110| 30|1 |0.3 |2°15'| TS25 - - — | @TKYOSF
172SA16S |®@|2[ 17 |16 | 99/ 110| 20|1 |03 | — | TS25 = = — | @TKYOSF &%15
203SA20S |®|3| 20|20 (12.9/130| 50| 1 |0.3 |1°18'| TS25 - - — | DTKYO8F | zzSR-:
223SA20S |®|3| 22 |20 (14.9(130| 30|1 |03 | — | TS25 = = — | @TKYOSF
AJX08R202SA20S |®|2( 20 | 20 |11.4/130| 50| 1.5 | 0.5 |1°18'| TS33 - - —  |QTKY08D
222SA20S |®|2| 22 | 20 (13.4[130| 30|1.5|05| — | TS33 = = —  |QTKY08D 0Jf%hél20
253SA25S |®|3| 25|25 (16.4/140| 60| 1.5 | 0.5 |1°06'| TS33 - - —  |@TKY08D| 7z8R- "
283SA25S |®|3| 28 | 25 |19.4140| 40|1.5|05| — | TS33 = = —  |@TKY08D
AJX09R252SA25S |®@ |2 25| 25 (14.9/140| 60|2 |1 |1°06'| TS351 | AMS3 |AJSI010TI0| ASS2 |@TKY10D
282SA25S |®|2( 28 | 25 (17.9/140| 40|2 |1 | — | TS351 | AMS3 |AJS3010TI0| ASS2 |@TKY10D
303SA32S |®|3|30|32(20.0/150| 702 |1 [1°48'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D o
° 323SA32S |®|3(32|32|219/150| 70| 2 |1 |0°56'| TS351 | AMS3 |AJS3010TI0| ASS2 |@TKY10D| 097320
% 353SA32S |® 3|35 |32 [24.9/150| 502 |1 | — | TS351 | AMS3 |AsanTio] ASS2 |@tkvion| D5
— o 404SA32S |@|4 |40 | 32(299(150| 50|2 |1 | — | TS351 | AMS3 |AJS3010TI0| ASS2 |@TKY10D
% 404SA40S |®|4 |40 | 40 (29.9/150| 70|2 |1 |0°56'| TS351 | AMS3 |AJSI010TI0| ASS2 |@TKY10D
‘ gg AJX12R302SA32S |® |2 30 | 32 (18.3[150| 70| 2 | 1.5 |1°48'| TS407 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
< 322SA32S |®|2|32 |32 20.3/150| 70|2 |1.5|1° | TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
H 352SA32S (@2 35|32 (233/150| 502 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AJS4012115| ASS2 |@TKY15D 1%26
‘Zt 403SA32S |® (3[40 |32(28.3/150| 50(2 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D| ZDSR- "
®) 403SA40S |® |3 (40 | 40 (28.3[150| 70| 2 |1.5|0°57'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
’2‘ 403SA42S | * |3 |40 | 42 (28.3|150| 70| 2 | 1.5 |1°48'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
E AJX14R503SA40S |®|3 (50 | 40 [38.2{150| 50|2 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
E 503SA42S [*[3 |50 | 42 |38.2/150| 502 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |QTKY25D 1%&6
=) 634SA40S |1|4 |63 |40 [51.1/150| 502 |2 | — | TS54 | AMS5 |AIS5014T25| ASS3 |@TKY25D| 7pSR-
= 634SA42S | x |4 |63 |42 (511|150 502 |2 | — | TS54 | AMS5 |AIS5014T25| ASS3 |@TKY25D
é AJX06R162SA16L ®|2|16 |16 | 8.9/150| 70| 1 |0.3|0°56'| TS25 = = — | @TKY0sF
|:_’ 172SA16L ®|2(17 |16 | 99(150| 20|1 |0.3| — | TS25 - - — | @OTKYO8F onoThgw
;f, 203SA20L |®|3| 20|20 [12.9/180|100| 1 |o0.3|0°38| TS25 | — - — | @TKYOSF| zz3R.
E g, 223SA20L |®|3| 22 |20 (149/180| 30|1 |03 | — | TS25 - - — | DTKY0sF
L | 3| AJX08R202SA20L ®|2|20 |20 |11.4/180|100| 1.5 | 0.5 |0°36'| TS33 = = —  |@TKY08D
222SA20L ®|2(22 |20 (13.4/180| 30|1.5/0.5| — | TS33 - - —  |@TKY08D (]Jg]hélzo
253SA25L ®|3| 25|25 |16.4/200|120| 1.5 | 0.5 |0°32'| TS33 = = —  |@TKY08D| 7z8R- "
283SA25L ®|3|28|25|19.4/200| 40|15/05| — | TS33 - - —  |QTKY08D

* Coppia di serraggio (N « m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AUJS4012T15=3.5, /
AJS5014T25=7.5

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.




HE A Y o %2
é— Codice di ordinazione :%g Dimensioni (mm) § @ § ” § %
AJXO09R252SA25L |® (2|25 | 25(14.9/200(120|2 |1 |0°30'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
282SA25L |®@|2| 28 | 25 (17.9/200| 40(2 |1 — | TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
303SA32L |[®|3|30|32|20.0/200(120|2 |1 |1°02'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D o
323SA32L (@[3 32|32 21.9/200(120|2 |1 [0°32'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |Q@TKY10D| 097320
353SA32L |®|3]35 |32 [24.9/200| 502 |1 | — | Ts351 | Ams3 |asaiorio| Ass2 |@rkvion| R
404SA32L |®@|4| 40 | 32 [29.9/250| 50(2 |1 — | TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
404SA40L |OJ|4]| 40 | 40 |29.9/250| 702 |1 |0°56'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
o| AJX12R302SA32L (@|2|30 | 32 [18.3/200|120|2 |1.51° | TS407 | AMS4 |AISH12T15| ASS2 |@TKY15D
§’ 322SA32L |®|2] 32| 32(20.3/200(120|2 |1.5/0°36'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
- 352SA32L |®|2]|35|32(23.3/200| 50|12 |[1.5| — | TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D 1J2Do'\fzo
403SA32L |®|3|40 | 32(283|250| 502 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D| ZpSR-
403SA40L || 3|40 | 40 [28.3/250| 70|2 |1.5|0°57'| TS43 | AMS4 |AIS4012T15| ASS2 |@TKY15D
403SA42L | % |3 |40 | 42 |28.3/250| 70| 2 |1.5|1°48'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
AJX14R503SA40L |J|3| 50 | 40 [38.2/250| 502 |2 | — | TS54 | AMS5 |AIS5014T25) ASS3 |@TKY25D
503SA42L *| 3|50 | 42|38.2/250| 50|12 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D 1%'\;'20
634SA40L (0|4 |63 | 40 |51.1|250| 50|12 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D| ZDSR-
634SA42L [*|4|63 |42 |51.1|250| 50|12 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
AJX06R162SA16EL |*|2| 16 | 16 | 8.9/200|100| 1 | 0.3 |0°38'| TS25 = — — | OTKY08F OJé)Thél15
172SA16EL |*[2]| 17 | 16 | 9.9|200| 20| 1 |03 | — | TS25 - - — | OTKYO8F | 778R- "
AJX08R202SA20EL |* (2|20 | 20 |11.4/250|130| 1.5 | 0.5 [0°30'[ TS33 = — —  |@TKY08D ngJhsﬁzo
222SA20EL |*|2]| 22|20 |13.4/250| 30|1.5|05| — | TS33 - - —  |@TKY08D| 7z78R-"
g AJX09R252SA25EL |* (2|25 | 25 |14.9/300(180|2 |1 |0°18'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D (519DT’\?/>|20
5 282SA25EL |[*|2| 28 | 25 (17.9/300| 40|2 |1 — | TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |Q@TKY10D| ZDSR-"
g AJX12R302SA32EL |*|2| 30 | 32 [18.3/300|180|2 | 1.5|0°42'| TS407 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
w 322SA32EL [*|2| 32|32 |20.3|300|180|2 |1.5|0°24'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
352SA32EL [*|2| 35|32 |23.3/300| 502 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AIS4012T15| ASS2 |@TKY15D 12%6
402SA32EL |*|2|40 | 32 (283|350 502 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D| ZDSR- "
402SA40EL |*|2| 40 | 40 [28.3/350| 70|2 |1.5|0°57'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
402SA42EL |* |2 40 | 42 |28.3/350| 70| 2 |1.5|1°48'| TS43 | AMS4 |AIS4012T15| ASS2 |@TKY15D

* Coppia di serraggio (N * m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AUJS4012T15=3.5,
AJS5014T25=7.5

INSERTI RICAMBI DATI TECNICI
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Fig. 1 Fig. 2
o . DD
8 S 7 Q % ; % ?
ap (Profondita di taglio massima) H1 H1
L2 L11 .
L Fig. 3
SEZIONE A-A
H1
.TlPO AVVITABILE Solo portautensile destro.
S|E * *
Codice di ordinazionegg Dimensioni (mm) § L\é_' § \.“7 § /
R|5|D1| D4 Ds D6 | L1 | Lz L1t H1| M ap | Az|g)|" [ietacio| femggs - o sots-| Molla | Chiave | Inserto
AJX06R162AMO8 (@ |2 | 16 | 8.5/ 13| 89/ 43 /25| 6 |10 |[M8 |1 |03|01]|2([TS25 | — - —  |DTKY08F
172AMO08 | @ (2| 17 | 85/ 13| 9.9(43 |25 | 6 |10 |[M8|1 [03]01[2(TS25 | — = —  |@TKY08F TJZ?QAZE?R
203AM10 | ®| 3|20 (105 18 129/ 47 | 28 | 6 | 15 |[M10[1 |0.3]|0.1|3|TS25 | — - —  |@TKY08F| " -
223AM10 | ®| 3|22 (105 18 149/ 47 | 28 | 6 | 15 |[M10[1 |0.3]0.1|3|TS25 | — = — | @TKY08F
AJX08R202AM10 | @] 2| 20 |10.5/ 18 |11.4| 47 | 28 | 6 | 15 [M10{15|0.5]0.1|2|TS33 | — - — |@TKY08D
222AM10 | ®| 2 | 22 |10.5) 18 [134| 47 | 28 | 6 | 15 [M10|15|05[0.1]|2|TS33 | — — —  |@TKY08D é%/'zz?g
253AM12 | ®| 3|25 (125 21 164/ 58 | 36 | 6 | 17 |[M12/15|05]0.1|1|TS33 | — - — |@TKvosD| .+~
283AM12 | @| 3|28 (125 21 (19.4| 58 | 36 | 6 | 17 |[M12{1.5|0.5/0.1|1|TS33 | — — — |@TKY08D
AJX09R252AM12 | @] 2| 25 125/ 21 [14.9/ 58 | 36 | 6 | 17 [M12|2 |1.0]0.2]|2 |TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
282AM12 | @] 2| 28 [125( 21 |17.9/ 58 | 36 | 6 | 17 |[M12|2 |1.0]|0.2|2 [TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
303AM16 | ®| 3|30 (17.0( 29 [20.0/ 70 | 47 | 6 |22 |M16/2 |1.0|0.2[1 [TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D ég(,;/lzDos?l-?r
323AM16 | @ 3| 32(17.0/ 29 |21.9/ 70 | 47 | 6 |22 M16|2 [1.0]0.2[1 |TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D| .-
353AM16 | @ 3|35 (17.0/ 29 (249 70 | 47 | 6 | 22 |M16|2 |1.0]0.2[1|TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
404AM16 | @] 4| 40 [17.0/ 29 299/ 83 | 60 | 6 | 22 |M16|2 |1.0[0.2|1 |TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
AJX12R302AM16 | @] 2 | 30 [17.0| 20 [18.3| 70 | 47 | 6 | 22 |M16]2 |1.5]|0.3|2 |TS407| AMS4|AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D -
322AM16 | @[ 2|32 (17.0{ 29 |20.3| 70 | 47 | 6 |22 M16|2 [1.5]|0.3|2|TS43 | AMS4|AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D| 190420
—— 352AM16 (@2 (35 (17.0/ 29 |233[ 70 | 47 | 6 |22 |M16|2 |15|03|2[TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D| ZDSR
e 403AM16 | @] 3 | 40 170 29 |283) 83 |60 | 6 | 22 162 | 15|03]1 1543 | AMS4|Assa0t2T15| ASS2 |@TKYISD|

* Coppia di serraggio (N * m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5

C ]

FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A'Rs

® : Inventario mantenuto. INSERTI PROLUNGHE PER FRESE CON

Ro7T) BLOCCAGGIOAVTE k723




616, 17, $20, $22 $25/$28 #30/$32/¢35 40 (632 Stelo)

; Velocita e e = —
Materiale h ; Profondita Profondita Profondita Profondita
da lavorare Durezza | Grado | ditaglio [spalzo| ditagio Avanzamento Sbalzo| ditagio Avanzamento Sbalzo| ditagio Avanzamento Shalzo | ditagio Avanzamento
(m/min) assigle | per dente assiale | perdente assiale | per dente assiale | Pper dente

(mm) | (mm) | (mm/dente)| (mm) | (mm) |(mm/dente)| (mm) | (mm) |(mm/dente)| (mm) | (mm) |(mm/dente)

Acciaio dolce | <18omB | FH7020 (1231%20) 140 | 0.8 0.8 170 | 1.0 1.2 180 | 1.2 14 180 | 1.2 1.4
= : 50 180 | 0.6 0.6 230 | 0.8 1.0 230 | 1.0 1.2 240 | 1.0 1.2

Acciaio al carbonio | 180—280HB | FH7020 [ (159 ~500)| 210 | 0.4 04 | 290 | 06 08 | 290 | 08 10 | 300 | 0.8 1.0

Acciaio legato | 280—380HB 30 140 | 0.7 0.8 170 | 0.8 12 180 | 1.0 14 180 | 1.0 1.4
AccTaie Tegato | FH7020 [ o 157 ) | 180 | 0.5 0.6 230 | 06 1.0 230 | 08 1.2 240 | 0.8 1.2
per utensili <350HB 210 | 0.3 0.4 290 | 0.4 0.8 290 | 0.6 1.0 300 | 0.6 1.0

Acciaio <35HRC | FH7020 (801_2?60) 140 | 0.7 0.7 170 | 0.8 1.0 180 | 1.0 1.2 180 | 1.0 1.2
pre-temprato 0 180 | 05 | 05 | 230 | 06 | 08 | 230 | 0.8 1.0 | 240 | 0.8 1.0
35—43HRC | VP15TF| (79_130) | 210 | 03 0.3 | 290 | 0.4 0.6 | 290 | 0.6 08 | 300 | 0.6 0.8

140 | 0.8 | 07 | 170 | 1.0 10 | 180 | 1.2 12 | 180 | 1.2 1.2

Acciaio inossidabile| <270HB | VP30RT (801_2?60) 180 | 06 | 05 |230| 08 | 08 |23 | 10 | 10 | 240 | 10 | 10
210 | 04 | 03 | 290 | 06 | 06 | 290 | 08 | 08 |300]| 08| 08

FeEEg 150 140 | 0.8 1.0 170 | 1.0 14 180 | 1.2 1.6 180 | 1.2 1.6

Ghisa alla trazione | FH7020 f /= )| 180 | 0.6 0.8 230 | 0.8 1.2 230 | 1.0 14 240 | 1.0 1.4
<350MPa -

< 210 | 0.4 0.6 290 | 06 1.0 290 | 0.8 1.2 300 | 0.8 1.2

FedEEsg 120 140 | 0.7 0.8 170 | 0.8 1.2 180 | 1.0 14 180 | 1.0 14

Ghisa sferoidale | alla trazione | VP15TF (80—160) | 180 | 0.5 0.6 230 | 0.6 1.0 230 | 0.8 1.2 240 | 0.8 1.2
<800MPa -

< 210 | 0.3 0.4 290 | 0.4 0.8 290 | 0.6 1.0 300 | 0.6 1.0

-0 140 | 05 0.5 170 | 05 0.8 180 | 0.6 1.0 180 | 0.6 1.0

Acciaio temprato | 43—55HRC | VP15TF (50—90) 180 | 0.4 0.3 230 | 04 0.6 230 | 0.5 0.8 240 | 0.5 0.8
210 | 0.3 0.2 290 | 03 0.4 290 | 04 0.6 300 | 04 0.6

$40 (442 Stelo) ®50/¢63 (Tipo a stelo) [#50/¢63 (Tipo ad albero) | #80/6 100161256160 (Tipo ad albero)

; Velocita e e = =

Materiale ) ; Profondita Profondita Profondita Profondita
da lavorare Durezza | Grado | ditaglio |sbalzo| diagio Avanzamento Shalzo| ditagio Avanzamento Shalzo | ditagio Avanzamento Sbalzo | ditagio Avanzamento
(m/min) assiale | Pperdente assiale | Pperdente assiale | Pperdente assiale | Pper dente

(mm) | (mm) | (mm/dente)| (mm) | (mm) |(mm/dente)| (mm) | (mm) |(mm/dente)| (mm) | (mm) |(mm/dente)

Acciaio dolce <180HB | FH7020 (1231%20) 180 | 1.2 1.5 180 | 1.4 15 150 | 1.5 1.5 170 | 1.5 1.5
150 240 | 1.0 1.3 240 | 1.2 1.3 250 | 1.3 1.3 300 | 1.3 1.3

Acciaio al carbonio | 180—280HB | FH7020 | (100 =200)[ 300 | 0.8 1.1 = | = — 350 | 1.1 1.1 450 | 1.0 1.0
Acciaio legato | 280—380HB 130 180 | 1.0 15 180 | 1.2 15 150 | 1.3 15 170 | 1.3 15
— FH7020 240 | 0.8 13 240 | 1.0 1.3 250 | 1.1 13 300 | 1.1 13
Acciaio legato 80—180
per utengili <350HB ( ) 300 | 0.6 1.1 - — - 350 | 0.9 1.1 450 | 0.8 1.0

<35HRC | FH7020 (801_2?60) 180 | 1.0 1.3 180 | 1.2 1.3 150 | 1.3 1.3 170 | 1.3 1.3
pre-temprato 100 240 | 0.8 1.1 240 | 1.0 1.1 250 | 1.1 1.1 300 | 1.1 1.1
35—43HRC | VP15TF | (70—130) [ 300 | 06 [ 09 - | - - 350 | 09 | 09 | 450 | 08| o8

180 | 1.2 1.3 180 | 1.4 1.3 150 | 1.5 1.3 170 | 15 1.3

Acciaio

Acciaio inossidabile | <270HB [VP30RT (801—2:)60) 240 | 1.0 1.1 240 | 1.2 1.1 250 | 1.3 1.1 300 | 1.3 1.1
300 | 0.8 0.9 = = = 350 1.1 0.9 450 1.0 0.8
Resistenza 150 180 | 1.2 1.7 180 | 1.4 1.7 150 | 1.5 1.7 170 | 1.5 1.7
Ghisa alla trazione | FH7020 (100—200) 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
<350MPa 300 | 0.8 1.3 — — - 350 | 1.1 1.3 450 | 1.0 1.2 L
Resistenza 120 180 | 1.0 15 180 | 1.2 15 150 | 1.3 1.5 170 | 1.3 15 2'
Ghisa sferoidale | alla trazione | VP15TF (80—160) 240 | 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3 b4
<800MPa 300 | 0.6 1.1 = = = 350 | 0.9 1.1 450 | 0.8 1.0 (@)
70 180 | 0.6 11 180 | 0.8 1.1 150 | 0.9 1.1 170 | 0.9 1.1 ﬁ
Acciaio temprato | 43—55HRC | VP15TF (50—90) 240 | 05 0.9 240 | 0.6 0.9 250 | 0.7 0.9 300 | 0.7 0.9 =
300 | 0.4 0.7 — — — = — — = — — |
w
®Sbalzo @ Avanzamento tavola i
vf (mm/min)=n x avanzamento dente x numero denti g
- @ Si consiglia un' impegno laterale della fresa (ae) superiore al 60% del diametro della fresa. <
® Le seguenti condizioni di taglio sono basate considerando un attacco tipo BT50. In caso di o
uso del BT40 e HSK63, & raccomandato il diametro di taglio sotto i 35 mm. In questo caso E
ridurre la profondita di taglio e I'avanzamento. <
Sbalzo ® L'uso del rompitruciolo tenace 8T & raccomandato per il taglio interrotto. La prima m
raccomandazione ¢ il grado VIPZORT per l'inserto non standard 06/08/09 con E

rompitruciolo §T.
@ In caso di condizioni di taglio instabili o elevata sporgenza utensile, & consigliato 'utilizzo
di corpi fresa a passo largo.

Usare un rompitruciolo affilato J/M per ridurre le forze di taglio in caso di sporgenza
utensile elevata.

@Velocita mandrino
n(min-")=(velocita di taglio consigliata x 1000)=+
(diametro fresa x 3.14)

(© Quando si lavora con la AJX si generano trucioli di grandi dimensioni. Per evitare la
formazione di matasse di truciolo utilizzare un getto d'aria orientato per disperdere il
truciolo in modo efficace.

RICAMBI DATI TECNICI
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FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A‘RSERT:

C

B RAMPE B TAGLIO ELICOIDALE

® Come calcolare il percorso del
centro fresa

@ dc = @ DH - @ D1

Diametro del Diametro del Diametro
percorso del  foro richiesto della fresa
centro fresa

@ Impostare la profondita di taglio
per ciclo al di sotto della profondita
di taglio massima (ap).

oDH @ Impostare la direzione di rotazione
per taglio dall'alto verso il basso
(fresatura concorde).

@ In caso di lavorazione in rampa e interpolazione elicoidale, ridurre I'avanzamento (del 60% rispetto al valore calcolato).
@ In caso di penetrazione assiale, adottare un avanzamento minore o uguale a 0.2 mm/dente.

) Diametro della | Profondita Lavorazione in rampa Taglio elicoidale o
g A e oy dlgmetrq superficie di taglio g e g - Diametro | Diametro FEEEA
Codice di ordinazione de"(rlﬁﬁ:]f"e (ot massima | Angolo Distanza richiesta per X di profondita L (mm) | “inimo | massimo foriuzra(%afgl)ma
(mm) | ap (mm) | massimo X=1 X=1.5 X=2 l;jﬁl(fr%rrg) Ddlﬁl(fr%ﬁ)

AJX06R162 16 8 1.0 3° 19.1 — - 23 29 0.3
06R172 17 9 1.0 2°30' 229 = = 25 31 0.3
06R203 20 12 1.0 1°30° 38.2 — - 31 37 0.3
06R223 22 14 1.0 1° 57.3 = = 35 41 0.3
08R202 20 11 1.5 3°30' 16.3 245 - 27 36 0.5
08R222 22 13 1.5 & 19.1 28.6 = 31 40 0.5
% 08R253 25 16 1.5 2° 28.6 43.0 - 37 46 0.5
8 08R283 28 19 1.5 1°42' 33.7 50.5 = 43 52 0.5
(% 09R252 25 14 2.0 4° 14.3 215 28.6 33 46 1.0
od 09R282 28 17 2.0 & 19.1 28.6 38.1 39 52 1.0
y 09R303 30 19 2.0 2°42' 21.2 31.8 42.4 43 56 1.0
% 09R323 32 21 2.0 2°30’ 22.9 34.4 45.8 47 60 1.0
‘g 09R353 35 24 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 53 66 1.0
g 09R404 40 29 2.0 1°30’ 38.2 57.3 76.4 63 76 1.0
= 12R302 30 18 2.0 4°30° 12.7 19.0 254 39 56 1.5
12R322 32 20 2.0 4° 14.3 214 28.6 41 60 1.5
12R352 35 23 2.0 3°30' 16.3 24.5 32.7 47 66 1.5
12R402 40 28 2.0 & 19.1 28.6 38.2 57 76 1.5
12R403 40 28 2.0 3° 19.1 28.6 38.2 57 76 1.5
14R503 50 38 2.0 4°12' 13.6 20.4 27.2 72 96 2.0
14R634 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
AJX09-050 50 40 2.0 1°06’ 52.1 78.1 104.2 83 96 1.0
09-052 52 41 2.0 1° 57.3 85.9 114.6 87 100 1.0
AJX12-050 50 38 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 77 96 1.5
R050 50 38 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 77 96 1.5
-052 52 40 2.0 1°48' 31.8 47.7 63.6 81 100 1.5
° -063 63 51 2.0 1°30° 38.2 57.3 76.4 103 122 1.5
g -066 66 54 2.0 1°24' 40.9 61.4 81.8 109 128 1.5
E -080 80 68 2.0 1°06' 52.1 78.1 104.2 137 156 1.5
® -100 100 88 2.0 0°48' 71.6 107.4 143.2 177 196 1.5
é— AJX14-063 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
R063 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
-066 66 54 2.0 2°30° 229 34.4 45.8 105 128 2.0
R080 80 68 2.0 1°48' 31.8 47.7 63.6 132 156 2.0
R100 100 88 2.0 1°12' 47.7 71.6 95.5 172 196 2.0
R125 125 113 2.0 0°48’ 71.6 107.4 143.2 222 246 2.0
R160 160 148 2.0 0°30' 114.6 171.9 229.2 292 316 2.0




Programmare I' AJX come fresa torica.
Il raggio approssimativo, R, e il materiale non rimosso K, sono qui di
seguito indicati.

Z
S,
<.
>
s
2,
2,
>
2

Y JoM:

* JDM:

Approssimativo Materiale non rimosso
R (mm) K (mm)
JOM: 2.0 0.33
25 0.46
3.0 0.47
JDM 3.0 0.63
JDM: 3.0 0.64

(Nota) Il materiale non rimosso cambia leggermente a seconda dei parametri di taglio.

Gli alberi speciali per AJX utilizzano un
corpo conico e pertanto ottengono una
maggiore rigidita rispetto agli alberi rettilinei.

1.4 volte

Rigidita flessionale

Gambo cilindrico Albero speciale
dell' AJX
*BT50-22-298-50TA impiegato.

Il corpo conico dell’albero
speciale per AJX
consente la lavorazione
senza toccare la parete
finita con un angolo di
spoglia di 1°30'

La lavorazione
di pareti verticali
€ possibile
all'interno del
campo Ls.

DATI TECNICI
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FRESATURA e 7 B 42 &

M U LTI F U N ZI o N AL E Sgrossatura Fresafurainspianatra ~ Smussatura  Torniturain copiafura  Fresatura a tasca

Acciaio al carbonio

Acciaio legato Acciaio inossidabile | Acciaio temprato

Lega leggera

. A2(Profondita di taglio massima) 36
ala
(SIS
. :
45/ )
14 19
Profondita di tagli i
®Per foratura, smussatura ap( ri’:” L "tag lo massima) “
e tornitura in copiatura. L S
Solo portautensile destro.
ol = Profondita di taglio massima * Y
| ) "
S| Dimensioni (mm) & @ /
Codice di ordinazione g' E Esterno | Interno \\\\\\\ / N -
—| ©
R § D1 | D2 | L1 | D4 | L2 ap A2 Vite di fissaggio Chiave Inserto
BSPR101S32S *x|1] 10 |253|125| 32 | 45 7 2 CS451190T TKY20F
202S32S ®|2| 20 |[35.1]125| 32 | 45 7 5 CS451190T TKY20F
202S32L *|2]| 20 |35.1{180| 32 | 100 7 5 CS451190T TKY20F SPMB1204AP::
4038328 * 3| 40 [55.2| 125 | 32 | 45 7 5 CS451190T TKY20F
403S32L *|3]| 40 /552|180 | 32 | 100 7 5 CS451190T TKY20F

* Coppia di serraggio (N * m) : CS451190T=5.0

Material 2 Acciaio [ J Parametri di taglio (Guida):
dalaa\e/g?a(rae M | Acciaio inossidabile €] @:Taglio stabile  @:Taglio generico ¥ :Taglio instabile
Ghisa [ 2 Onatura: T:Smusso
o| ®| Rivestito [lkshdn| Dimensioni (mm)
ol 5
Forma Codice di ordinazione AR E = Geometria
— o|§|8 o D1 S1 F1
- o [y
tu,J,E =} =)
g SPMB1204APT M|T|® [ ] 127 | 476 | 1.4 F1
[ | '-:t ~
S
45°
LY 440
D1 S1 !

Larghezza minima per eliminare il nucleo

Avanzamento orizzontale

Avanzamento per rotazione
t (mm) 1015| 2|1 (15[ 2|1 [15]|2

'—s

b
=== O
Nucleo Profondita di taglio massima El ! C7.5

2mm(D1=210) — i @

a{ 5mm(D1=020,240) . 2D1 | : ‘ Varianza bmm >

Nucleo Contornatura
2D1 f Diametro della fresa
\@ s 210 220 240

Varianza Ca. Ca. Ca.
o ‘ b (mm) 0.04/0.10| 7% 0.01/0.05| -7 10.01|0.06| o5

NE

FRESATURA MULTIFUNZIONALE

£

- Oz
©
2

@ = C7(Max.)

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.




®

Fresatura a smusso

7mm (Max.)

Fresatura in spianatura

—

7mm (Max.)

©

Foratura

{

2mm:D1=210 (Max.)
5mm:D1=220,240 (Max.)

©

Lavorazione in rampa

Diametro di taglio : D1 (mm)
g Modalita [ Velocita di taglio 10 (Taglio 1) 620 (Taglio 2) $40 (Taglio 3)
M | | D AR ;
ateriale da lavorare urezza Grado di taglio (m/min) Avanzamento della tavola | Avanzamento della tavola | Avanzamento della tavola
(mm/min) (mm/min) (mm/min)
A 900 (750—1000) 1300 (1100—1500) 1200 (1000—1350)
270 (180—325)
Acciaio dolce <180HB UP20M B+<D 650 (500—750) 950 (750—1100) 800 (620—1000)
150 (120—200) 100 (60—130) 100 (60—130) 100 (60—130)
( ) 650 (500—750) 950 (750—1100) 800 (620—1000)
i ; 225 (155—-270
Acciaio al carbonio|1gy_sgonp| up2om | B-D 500 (370—620) 750 (500—1000) 700 (500—880)
Acciaio legato
150 (120—200) 100 (60—130) 100 (60—130) 100 (60—130)
190 (130—250) 250 (130—380) 250 (130—380)
160 (110—180)
Acciaio alto legato [200—280HB| UP20M B-D 100 (60—130) 100 (60—130) 100 (60—130)
C 80 (50—100) 40 (25—50) 50 (35—60) 40 (35—60)
400 (250—500) 550 (380—750) 550 (380—750)
225 (155—270)
Acciaio inossidabile [ <200HB UP20M | B-D 300 (250—380) 500 (380—620) 450 (380—500)
© 150 (120—200) 100 ( 60—130) 100 (60—130) 100 (60—130)
. 500 (400—600) 750 (600—900) 750 (600—900)
Resistenza
Ghisa alla trazione| UTi20T | B-D | 120 (100—150) 300 (200—400) 450 (300—600) 450 (300—600)
<
=350MPa C 100 (50—150) 150 (100—200) 150 (100—200)

@Numero di giri (min)=(1000 x velocita di taglio)+(3.14x®D1)
@ Avanzamento della tavola (mm/min)=avanzamento per dente x numero di denti x numero di giri della fresa
(Nota) | presenti valori indicano la velocita di taglio per zona periferica del tagliente.

@ | parametri di taglio consigliati si riferiscono alla profondita di taglio massima.
@ Quando si usa il tipo lungo (i.g. BSPR403S32L), I'avanzamento della tavola dovrebbe essere ridotta del 30%, se le vibrazioni dovessero

persistere, ridurre la velocita di taglio del 25% rispetto alle tabelle sopra elencate.
@ Durante la foratura puo verificarsi la compattazione dei trucioli, pertanto si raccomanda la foratura a fasi

(profondita di fase raccomandata 0.5 mm)

RICAMBI

DATI TECNICI
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FRESATURA PGk

M U LTI F U N Z I o N AL E Sgrossatura Fresafura nspallamento Tomitura in copiatura Fresaturaatasca  Fresature dicave  Fresatura locale

@®Tipo a diametro ridotto La
Lega leggera| ~ Ghisa | AGci0alcamonio |y .o inocsidabie | Acciaio temprato 9 3
ga legg Acciaio legato ® M ]
< /
R0.4 ‘ ap (Profondita di taglio massima)
L3 Ls

L2

L1

@®Tipo Generico

% ) a
o)

oD4

|
@ Per foratura senza un foro precedentemente rRog ap Proondia ditgio massie) TLS—L .Ls |
formato e lavorazione ad avanzamento L | =
orizzontale. L1
@ La fessura per chiavetta rettificata nell’inserto
garantisce eccellente rigidita. J%_ _ £
®L’inserto a spoglia elevata offre un’eccellente
tag"enza' Solo portautensile destro.
T |
9 . S % g Dimensioni (mm)
ic:l Codice di ordinazione §_ S
215 Db D3 L1 D4 L2 L3 L4 Ls Le Hi ap
o| SRER100SS16 |e@|1| 10 - 85 16 25 15 24 10 - 14.2 6
g 120SS16 |® (1| 12 - 85 16 25 18 24 10 - 14.2 8
2 140SS16 |® (1| 14 - 85 16 25 21 24 10 - 14.2 8
GE; 160SS16 |®|1| 16 - 85 16 25 24 24 10 - 14.2 9
a 180SS20 |e®|1| 18 — | 100 | 20 | 30 | 27 | 25 | 11 - | 182 | 9
B SRER200SS20 (e |1| 20 1.2 | 100 20 30 - 25 1 - 18.2 8
Qﬁ 2 200SL20 |e®|1| 20 1.2 | 120 20 50 - 25 11 - 18.2 8
‘ 2 250SS25 |(@|1| 25 6.4 | 115 25 35 - 32 12 17 23 8
= 7] 250SL25 | |1| 25 6.4 | 140 25 60 - 32 12 17 | 23 8
300SS32 |(e|1| 30 10.8 | 125 32 45 - 36 14 19 30 8

FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A RESET

S5 &3 R <
Numero del portautensile ﬁ §% \\\\“\\\\\\\'} @ / @ @
Staffa di fissaggio Vite di fissaggio Anello di arresto Chiave Inserto

SRER100SS16 — TS253 - - TKYO08F SREO6R —

120SS16 = TS3 = = TKYO08F SREO7R =

140SS16 - TS3 - — TKYO8F SREO7R -

160SS16 = TS35 = = TKY10F SREO9R =

1808520 - TS35 — — TKY10F SREO9R -
SRER200SS20 SRK1R = SRS5 CR4 TKY20F = SRE12R
200SL20 SRK1R — SRS5 CR4 TKY20F - SRE12R
250SS25 SRK1R = SRS5 CR4 TKY20F = SRE12R
250SL25 SRK1R — SRS5 CR4 TKY20F - SRE12R
300SS32 SRK1R = SRS5 CR4 TKY20F = SRE12R

* Coppia di serraggio (N + m) : TS253=1.0, TS3=1.0, TS35=2.5, SRS5=5.0

@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.




o| Rivestito |leoduo Dimensioni (mm)
Forma Codice di ordinazione % 2 5 Geometria
o E L1 L2 S1 Re
=) =
SREO6R El® * 85 (635 | 23 | 04 Re —
07R ° *| | 10.6 |7.94 | 28 | 0.4 N 3}
g 09R ® * 12.7 19.525| 35 | 04 )Y15°
35&.’ L1 / S1 !
SRE12R El® * 12.7 19.525| 4 0.8 Re
P -
00| -
\)320"
85° l L1 l S1 ,
A': Fresatura in spallamento B : Fresatura di fessure C : Foratura

0.3D1

D1

Modalita di taglio

-—

Direzione di

progressione dell'utensile ~

Direzione di rotazione dell’'utensile

Utensile

@ Si raccomanda il taglio dall'alto verso il basso in vista
del controllo della superficie finita e del truciolo.

@ Soffiare i trucioli con aria durante il taglio.
@ Ridurre al minimo la lunghezza di sbalzo
del portautensile dal mandrino portapunta.

@ Utilizzare I'avanzamento a passo interrotto ad
intervalli di 0.5 mm per dividere il truciolo in pezzi.
@ |l taglio a umido assicura un taglio pit stabile.

S0 N Diametro della fresa : D1 (mm)
Materiale da lavorare [ Durezza | Grado |8 & Profondita | vsglocita di taglio $10—014 $16—918 $20—¢30
S = | ditaglio (m/min) Avanzamento per dente | Avanzamento per dente |Avanzamento per dente
=70 H (mm/dente) (mm/dente) (mm/dente)
A 5
Acciaio al carbonio | 180—280HB 3;22(:# B ; (1031[?1 70) 0.075 (0.05—0.1) 0.115 (0.08—0.15) 0.15(0.1—0.2)
C 0.065 (0.05—0.08) | 0.065 (0.05—0.08) | 0.075 (0.05—0.1)
A 5
Acciaio legato | 180—280HB 3;22(:# B 5 (1031[?] 70) 0.065 (0.05—0.08) | 0.095 (0.07—0.12) | 0.125(0.1—0.15)
C 0.065 (0.05—0.08) | 0.065 (0.05—0.08) | 0.06 (0.02—0.1)
Resistenza A 5
Ghisa alla trazione 3;22(:# B 5 (801_2?40) 0.075 (0.05—0.1) 0.115 (0.08—0.15) 0.15(0.1—0.2)
<450MPa C 0.065 (0.05—0.08) | 0.065 (0.05—0.08) | 0.075 (0.05—0.1)
A 3
Acciaio temprato | 40—60HRC 3;22(:# B , (406_070) 0.04 (0.03—0.05) 0.04 (0.03—0.05) | 0.075 (0.05—0.1)
C 0.04 (0.03—0.05) | 0.065 (0.05—0.08) | 0.065 (0.05—0.08)

B PRECAUZIONI D’USO

@Larghezza minima per la finitura ottimale del fondo

@Numero di giri (min")=(1000 x velocita di taglio)+(3.14 x #D1) @Avanzamento della tavola (mm/min) = avanzamento per dente x numero di denti x numero di giri della fresa

.<‘§ 1 Numero del L A
£ (Diametro)|  portautensile | (Larghezza minima) | (Diametro minimo)
£ 10 SRER100 20
§ 12 SRER120 24
H 14 SRER140 28
s L (Larghezza minima)
I 16 SRER160 32
=] °
g £ 18 SRER180 36
S £
3 2 20 SRER200 40
Q
+ €
o S lForatura 25 SRER250 50
ug: 3 Contornatura 30 SRER300 60
RICAMBI DATI TECNICI

FRESATURA MULTIFUNZIONALE
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FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A'Rsi

£

FRESATURA "~

MULTIFUNZIONALE .=

A

L

s nilis

Fresaurain spanetura  Fresaturan spalamento Fresetwrainspalamento ~ Smussatura  Fresatura a tasca

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
Lega leggera Acgcaé?a% feagrg%nio Acciaio inossidabile | Acciaio temprato % 4 % a ;v% 214 j\
Bullone d 3 3 5 5
fissaggio pl 5 - | 5
@ Inserto positivo da 20°. - & &) Si
@ Per inserti di tipo e ME‘ <%l ops | g | [|<kl S| ¥ [[[=#
' ottagonale e rotondo.  eps &I | | [Z81 e02 U3 2 1 o =
@ Lavorazione 2" ep1 | oD oD1
multifunzionale.
CH:33°
B TIPO AD ALBERO ng +413 Solo portautensile destro.
Codice dilordinazione Dispobia g.ume“.’ Dimensioni (mm) Peso  |Prlondtdilagiomassina Tipo
R [didenti| py | pg | D3 | L1 | Do | L7 | D8 | w1 | Ls | (K9) |A1|ap|A2|(Fig.)
OCTACUT0403ARB L] 3 40 | 31.7| 21.2| 40 16 18 - 84| 56| 04 [25/7 3| 1
0504ARB ® 4 50 | 41.9| 314| 50 22 20 11 10.4 6.3] 05 |25/ 7|3 2
0634ARB ® 4 63 | 54.9| 445| 50 22 20 11 10.4 6.3 ] 0.7 |25/ 7|3 2
0805ARB ® 5 80 | 71.9| 61.5| 50 27 23 13 12.4 7 1.2 25/ 7|3 2
OCTACUTO0503AR L] 3 50 | 38.3| 24.5| 50 22 20 — | 104 | 63| 05 (3 |94 1
0634AR ® 4 63 | 51.4| 37.6| 50 22 20 | 11 104 | 63| 07 [3 |94 2
0805AR L] 5 80 | 68.4| 54.7| 50 27 23 | 13 124 | 7 12 3 |94 2
1006AR ® 6 100 | 88.5| 74.7| 50 32 32 | 45 144 | 8 16 3 (94| 2
1257BR L] 7 125 [113.5| 99.8| 50 40 32 | 56 164 | 9 18 [3 [9]4| 3
1608CR ® 8 160 [148.5|134.8| 50 40 29 | 887|164 | 9 36 |13 |9/4]| 4
* 2 & @ )
Numero del portautensile § /§/ % g ?
Vite di fissaggio Chiave Chiave Bullone di fissaggio| Bullone di fissaggio Inserto
OCTACUT0403ARB HDS08030 -
OCTACUT0504ARB CS350990T TKY1OF _ BOES101
OCTACUTO0634ARB - _
0805ARB
OCTACUT0503AR HDS10031 -
OCTACUT0634AR BOES101
OCTACUTO805AR CS501290T - TKY25T
1006AR -
1257BR B
1608CR
* Coppia di serraggio (N * m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5
- APPLICAZIONE
| 3 ] L e
b o) s o Foratura @) a
Profondita di taglio massima ( Fresatura ad angoloR » Eiﬂ

Circa 0.1
(Geometria della parete) Circa 1.2

Le suddette dimensioni si riferiscono a OEMX1705

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.
A : Inventario mantenuto. Da sostituire con nuovi prodotti.

.’ Contornatura
o
La profondita di taglio massima

€ 4 mm con il tagliente interno.

Nucleo




M TIPO A STELO RETTILINEO

m
S
|
- | ©
[a}N=]
[SERS]

o

3 (Interno)
a

(Profondita i taglio

L1

Solo portautensile destro. Tolleranza nella regolazione con inserti master.

== * »
£(%8 D @ A4 @ @
g2 imension & v
Codice di ordinazione 2| g Dlime e (i) § %@)
'R|S|D1] Ds | D3 | L1 [Da|L2] A1 | ap | Az Vite di fissaggio Chiave Inserto
OCTACUT322S32RB |(®|2|32|23.6|13.1/125/32(45[25| 7 | 3 [ CS350990T DTKY10F
403S32RB |®|3(40(31.7(21.2|/125|32|45|/25| 7 | 3 | CS350990T DTKY10F
504S32RB | % |4 (50(41.9/31.4|125|32|45|25| 7 | 3 | CS350990T DTKY10F
634S32RB | % |4 |63|54.9|445|125|32|45|25|7 | 3 CS350990T DTKY10F
503S32R *[3[50|38.3/24.5|125|32|45|3 | 9 | 4| CS501290T @TKY25T
634S32R *|4|63|51.4|37.6|125|32|45|3 | 9 | 4 | CS501290T @TKY25T
* Coppia di serraggio (N * m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5 A2
— M16x2.0
SEE g
[ @)
a2
(Profondita di taglio massima)ap 18
L2
Ly L1 17
[l TIPO AVVITABILE Solo portautensile destro.
2|5 & 0) @)
HE . & ,
Codice di ordinazione [ & § Dlme i) (i) § /®
'R|S[D1] De | Ds | L1|Da]L2] A1]ap] Az | Vite di fissaggio Chiave Inserto
DOEMX12T31.
OCTACUT0322SARB |®|2(32/23.613.1/66|17|43|25| 7 | 3 | CS350990T TKY10F OREMX12T

* Coppia di serraggio (N + m) : CS350990T=2.5

Acciaio ¢ clocc Parametri di taglio (Guida):
Materiale Acciaio inossidabile o|c|ec|c|c|lo|Cc|C @:Taglio stabile ~ @:Taglio generico ¥ :Taglio instabile
da lavorare Ghisa £ 3 ([ £ 3 [ 2 Onatura:
Materiali temprati [ E:Tondo S:Smusso +onatura T:Smusso
ol ® Rivestito Cermet |Vetzloduo|CBN*1  Dimensioni (mm)
. . . . 212 us|wv|= o .
Forma Codice di ordinazione g g g g § E § g E § E - 1 - Geometria
wiww|>S D=5 =
OEMX12T3ETR1 M|T|® A *x|® [ ] 12.7 | 397 | 1.0 bl -
e 12T3ESR1 M|S ([ ] 12.7 | 397 | 1.0 Var i EIH
@ *2 12T3EER1-JS |M|E|®|® 12.7 | 397 | 1.0 N > 200
*2 12T3ETR1-JS |M|T A [ J 12.7 | 397 | 1.0 D1 si_/
B8 —CErxmoserRi (ulr{e T Tale x| felel [T {0 Teo 1141 £ %2
: . . i JS Rompitruciolo
*2 1705ESR1 M| S [ ] 17.0 | 5.0 14 2.5
J$S Rompitruciolo | %2 1705EER1-JS |M|E|® | @® 17.0 | 5.0 14 Qﬂ:ﬂ!
*2 1705ETR1-JS |M|T Alx ° 17.0 | 5.0 | 14 N 1 CBN
REMX12T3TN M| T A (] 12.95| 417 =
N 12T3SN M| S * 12.95| 417 — N
(| amEngs  |mlE| | 12.95| 417 | — i,
*2 12T3TN-JS M[T A ® 12.95| 417 - f2°°
Aen» | REMX1705TN M| T A ° 1725| 52 | — St
O 1705SN M| S * 17.25] 5.2 — *2
*2 *2 1705EN-JS M| E * 17.25| 5.2 — 1. JS Rompitruciolo
JS Rompitruciolo | %2 1705TN-JS M[T A [ ] 17.25] 5.2 —
*2 Inserto con rompitruciolo.
PROLUNGHE PER FRESE® RICAMBI DATI TECNICI
BLOCCAGGIO AVITE
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FRESATURA MULTIFUNZIONALE | A'RS

C

K084

(A

(Fresatura a smusso)

(Nota) Questi sono i parametri di taglio consigliati in caso di diametro della fresa inferiore a 80 Per le frese di diametro $ 80 mm, aumentare la

velocita di taglio del 10%. Le suddette dimensioni si riferiscono a OEMX1705

(Fresatura in spianatura) (Fresatura in spianatura)
8 angoli utilizzabili 4 angoli utilizzabili

©

©

(Foratura)

—_—

4mm(Max.)

"

(Lavorazione in rampa)

-—

. | (Fresatura n spallamento)

©

(Barenatura)

)

(Taglio elicoidale) (Contornatura)

0

) Velocita di taglio Avanzamento per dente
Materiale da lavorare Durezza Grado (m/min) Modalia di taglio (mm/dente)
F7030 240 (180—300) 2 22 Eg]g:ggg;
Acciaio dolce <180HB CEF 0:2 (0:15_0:25)
UTi20T 190 (130—230) D.G.HI 0.075 (0.05—0.1)
F7030 200 (140—240) & 22 Eg'lg:gggg
180—280HB CEF 0.2 (0.15—0.25)
. ) UTi20T 160 (110—190) =T 72 (0 DE—(
Acciaio al carbonio D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
Acciaio legato F7030 150 (100—170) £ 22 Eg-]g:g'gg;
280—380HB - =
UTi20T 110 (80—140) GEF 0.2 (0'15_0'25)
D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
F7030 130 (90—160) ',;\ 8']2 Eg'] :8'3
Acciaio pre-temprato 35—45HRC CEF 0'1 © (55_0'15)
Ay 110 (70—130) D.G,H,I 0.05 (0.025—0.075)
F7030 150 (100—170) 2 315 Eg = g
Acciaio alto legato <300HB CEF 0.1 (0.05—0.15)
By 110 (80—140) D.G.H,I 0.05 (0.025—0.075)
F7030 200 (140—240) £ 315 gg = g)
Acciaio inossidabile <270HB CEF 0.1 (0.05—0.15)
UTi20T 160 (110—190) — oS -
D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
A 0.3 (0.25—0.35)
. . 5 B 2 .2—0.
Ghisa Resistenza alla trazione uTi20T 160 (110—190) CEF 812 81 _83
<350MPa D,G,H,| 0.075 (0.05—0.1)
MB730 1500 (1000—3000) |[B (Profondita ditaglio 0.1—0.5mm), 0.15(0.1—0.2)
A 0.25 (0.2—0.3)
Resistenza alla trazione . B 0.2 (0.15—0.25)
260 500MPa UTi20T 130 (90—160) CEF 0.1( (0.05=0.15) :
’ ) D,G,H,I 0.05 (0.025—0.075
Ghisa sferoidale A 0.25 (0.2—0.3)
Resistenza alla trazione ; _ B 0.2 (0.15—0.25)
e —— UTi20T 110 (70—130) CEF 0.1(0.05=0.15)
D,G,H,| 0.05 (0.025—0.075)
A 0.15 (0.1—0.2)
. B 0.15 (0.1=0.2)
UTi20T 60 (50—80
Acciaio trattato termicamente 45—60HRC ( ) C.E,F 0.1 (0.05—0.12)
D,G,H,I 0.05 (0.025—0.06)
MB730 150 (100—200) B (Profondita di taglio 0.1—0.3mm) 0.15(0.1—0.2)

@Numero di giri (min-')=(1000 x velocita di taglio)+(3.14 x éD1)
@Avanzamento della tavola (mm/min) = avanzamento per dente x numero di denti x numero di giri della fresa
(Nota 1) Il presente elenco di parametri di taglio si riferisce all'usura sul fianco di 0.3 mm per una durata di taglio di 30 min.
(Nota 2) E opportuno fissare lo stelo nel mandrino portapunta di fresatura se di lunghezza superiore a 50 mm.
(Nota 3) Utilizzare 'avanzamento a colpi durante la foratura (fase consigliata 0.5 mm)
(Nota 4) In caso di vibrazioni, ridurre la velocita di taglio del 20—30%.
(Nota 5) Se si utilizzano inserti tondi, accertarsi che la porzione piana della superficie del fianco sia saldamente contro la parete della sede dell'inserto.

DATI TECNICI



FRESATURA
MULTIFUNZIONALE

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

Lega leggera

AN

VN

Sgrossatura

Acciaio inossidabile | Acciaio temprato

A

® fir

Fresafuraatasca  Fresature di cave

Fig. 1
240
242

Bullone di fissaggio £

.Ls

Fig.2  sbr
250

252

==
L]

robusto.

di stampi.

AR :+5°
[ TIPO AD ALBERO RR:4—0°

@ Inserto positivo da 11°.
@ Inserto di forma
tonda con tagliente

Bloccare con il bullone in dotazione.

® Ampia gamma di
utensili disponibile.
® Adatto a lavorazione

(Allegate)

| L7

ap |

L1

&)
H

Fig. 3
2100

263
266
280

oDs

[-]0]3
oD1

g |

Ls

L7

L1

lap

L7

L1

ap

Solo portautensile destro.

= S Profondita *
= 2|82 Dimensioni (mm) § di taglio @ 'I ‘/\\\@ Tioo
5| Codice diordinazione | 2|8 || preesig ya \ (Fi%)
g’ R(Z°| D1 |De | D7 | L1 | Do | L7 | Ds | W1 | L8 |(kg)| ap | A2 |Vitedifissaggio| Chiave |Bulonedifissago
BRP6P-040A03R *x| 3| 40(27.9|33.3/40 | 16 |18 | — | 8.4/56|04( 6 |4 TS43 | TKY15D | HDS08030 | 1
-050A04R *| 4| 50(37.8/43.1| 50 | 22 | 20 | 11 [10.4|/6.3(0.5| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
-063A05R *| 5| 63]50.8/56.1| 50 | 22 | 20 | 11 |10.4|/6.3(0.7| 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
BRP6N-042A04R |® | 4 | 421298 — |40 | 16 (18| — | 84/56|04| 6 |4 TS43 | TKY15D | HDS08030 [ 1
6 -050A04R |(®| 4 | 50(37.8/ — |50 | 22|20 | 11 |[10.4/6.3|(05| 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
-052A05R |® | 5| 52398/ — | 63| 22|20 |11 [104/6.3|05| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
-063A05R |®(| 5| 63/50.8) — | 50| 22|20 |11 [104/6.3|0.7| 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
-066A06R ®| 6| 66(538 — 6322|2011 [104/6.3(0.7| 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
-080A06R ®( 6| 80678 — |50 |27 |22|13 1248 12| 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
BRP8P-063A04R | % | 4 | 63/46.8/54.5/ 50 | 22| 20 | 11 |10.4/6.3|0.7| 8 |55| TS54 |TKY25D = 2
8 BRP8N-063A04R |® | 4 | 63/146.8) — |50 | 22|20 |11 |104/6.3(0.7| 8 |55| TS54 |TKY25D - 2
-080A06R |® | 6 | 80/63.8) — |50 | 27|22 |13 1248 |[1.2| 8 |55| TS54 |TKY25D — 2
-100B07R ®| 7 (100(83.8) — | 50| 32|32 |45 |144|8 16| 8 | 55| TS54 | TKY25D - 3
* Coppia di serraggio (N * m) : TS43=3.5, TS54=7.5
M
3| / dh
5 8 - 5 8 :
©) \‘/
.l [.ap
L2
L1 H1
[l TIPO AVVITABILE Solo portautensile destro.
£l & & & @
H 3 Dimensioni (mm) - @
§- Codice di ordinazione | &1 g 4 // ‘\\-q
—1 &
R(Z|D1 | De| L1 | L2 | D4 | D5 | Hi | M | ap | A1 |Vitedifissaggio| Chiave Inserto
- BRP4NR161M08 |® |1 16 | 7.8 46 | 28 | 85(13 | 10 | M8 | 4 |1
o 202M10 |® (2| 20 [11.8| 47 | 28 [10.5|18 | 15 [M10| 4 |2 DORPMWO08T2MOE/T
2
Eé 253M12 |®|3| 25 |16.8| 54 | 32 [12.5(21 17 |M12| 4 |2 CS250560T)  TKYO8F @RPMT08T2MOE-JS
323M16 |® |3 | 32 [23.8/ 59 | 36 |17 |29 | 22 |M16| 4 |2
BRP5NR201M10 |®|1| 20 | 9.8/ 51 | 32 |10.5|18 | 15 |[M10| 5 | 1.2 |CS350760T
Q 252M12 |®@ |2 | 25 |14.8| 54 | 32 (12521 17 (M12] 5 |25 TKY15F ®RPMW10T3MOE/T
% 323M12 |®|3| 32 |21.8]| 58 | 36 [12.5(21 17 |M12| 5 | 2.5 |CS350860T @RPMT10T3MOE-JS
323M16 |@[3 ]| 32 [21.8/ 59 | 36 (17 |29 | 22 M16| 5 |25
BRP6N-322M16 |® |2 | 32 [19.8| 65 | 42 (17 |18.3| 22 |M16| 6 |4 TKY15D
&| BRP6NR322M16 |® 2| 32 [19.8| 58 | 35 [17 |29 | 22 |M16| 6 |4 Ts43 @®RPMW1204MOE/T
% 403M16 |® |3 | 40 |27.8| 66 | 43 (17 |29 22 |(M16| 6 |4 TKY15F | QRPMW1204MOE-JS
424M16 (@ |4 | 42 |29.8| 66 | 43 |17 |29 | 22 |[M16| 6 |4
* Coppia di serraggio (N * m) : CS250560T=1.0, CS350760T=3.5, CS350860T=3.5, TS43=3.5
® : Inventario mantenuto. PROLUNGHE PER FRESE @ RICAMBI DATI TECNICI
* : Inventario mantenuto in Giappone. BLOCCAGGIO A VITE
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oD4

x |
4
ap (Profondita di tagliomass\ima)f;zo

(Angolo di inclinazione corrispondente)

oD1

y

Diametro del tagliente = 63mm L2

f—— !

L1

B TIPO A STELO RETTILINEO Solo portautensile destro.
= £ g * o )
% o g ﬁ Dimensioni (mm) %&%
€ | &| Codice diordinazione | 2| o & o)
Q| = I —| @
E’ R § D1 De L1 D4 L2 A2 B2° |Vite difissaggio| Chiave Inserto
BRP4NR121S512 x| 112 38| 85| 12 | 25 | 0.2 | 3°00' | CS250560T | @TKY08F
R 161516 *x|[1]16 | 78| 85 |16 | 25| 1.0 | 3°00' | CS250560T | @TKY08F
202S20 *[2]20] 11.8 | 100 | 20 | 30 | 2.0 | 2°25' | CS250560T | @TKY08F
253525 *x|3[25|16.8 | 115 | 25 | 35 | 2.0 | 2°02' | CS250560T | @TKYO8F
4 121LS12 |x |1 12| 38| 150 | 12 | 70 | 0.2 | 0°57' | CS250560T | @TKYOSF | DRPMWOST2MOE/T
L 161LS16 |x|1| 16| 7.8 | 150 | 16 | 70 | 1.0 | 0°57' | CS250560T | @TKY08F | @RPMTO8T2MOE-JS
202LS20 |[*[2]| 20| 11.8 | 180 | 20 | 100 | 2.0 | 0°39' | CS250560T | @TKYO8F
2531825 |[*[3]| 25| 16.8 | 180 | 25 | 100 | 2.0 | 0°39' | CS250560T | @ TKYO8F
L 202ELS20 |* [ 2] 20 | 11.8 | 250 | 20 | 130 | 2.0 | 0°30' | CS250560T | @TKYO8F
253ELS25 | * [ 3| 25| 16.8 | 250 | 25 | 130 | 2.0 | 0°30' | CS250560T | @ TKYOSF
BRP5NR161S16 |*| 1] 16| 58 | 80 | 16 | 25 | 0.3 | 3°09' | CS350760T | @TKY15F
R 201S20 *x|[1]20| 98| 100 | 20 | 30 | 1.2 | 2°31' | CS350760T | @TKY15F
252825 *x|2|25|148 | 115 | 25 | 35 | 2.5 | 2°06' | CS350860T | @QTKY15F
323S32 *x|3| 32| 218|125 | 32| 45| 25 | 1°34' | CS350860T | @TKY15F
5 161LS16 |x|1| 16 | 58 [ 150 | 16 | 70 | 0.3 | 0°58' | CS350760T | @TKY15F | DRPMW10T3MOE/T
L 201LS20 |[*[1[20| 9.8 | 180 | 20 | 100 | 1.2 | 0°40' | CS350760T | @TKY15F | @RPMT10T3MOE-JS
2521825 |*|2| 25| 148 | 180 | 25 | 100 | 2.5 | 0°40' | CS350860T | @TKY15F
3231832 |[*[3] 32| 21.8 | 200 | 32 | 120 | 2.5 | 0°33' |CS350860T | @TKY15F
EL 252ELS25 |* |2 | 25 | 14.8 | 250 | 25 | 130 | 2.5 | 0°30' | CS350860T | @TKY15F
R 323ELS32 [*[3[ 32| 21.8 | 300 | 32 | 180 | 2.5 | 0°22' | CS350860T | @TKY15F
i BRP6PR322S32 | x| 2| 32 | 19.8 | 125 | 32 | 45 | 4 | 1°37' | 7TS43 | DTKY15D
Wo R 403S32 *|3| 40| 279|125 | 32| 45| 4 — TS43 | DTKY15D
*. w3 504532 *x|4|50 378|150 | 32| 50 | 4 - TS43 | DTKY15D
504542 x| 4|50 | 378|150 | 42 | 50 | 4 = TS43 | DTKY15D
'-_||J 322LS32 | |2 32198 | 200 | 32| 120 | 4 0°33' TS43 | DTKY15D
< |61 403LS32 | |3|40| 279|200 | 32| 120 | 4 — TS43 | DTKY15D | ODRPMW1204MOE/T
= 504LS32 | |4 |50 | 37.8 | 250 | 32 | 150 | 4 - TS43 | DTKY15D | QRPMT1204MOE-JS
(o) 504LS42 || 4|50 | 37.8 | 250 | 42 | 150 | 4 — TS43 | DTKY15D
N 322ELS32 | x| 232|198 | 300 | 32| 50 | 4 1°26' TS43 | DTKY15D
2 EL 403ELS32 | x| 3|40 | 279 | 300 | 32 | 120 | 4 = TS43 | DTKY15D
E 403ELS42 (x| 3|40 | 279 | 300 | 42 | 50 | 4 2°44' TS43 | DTKY15D
= 504ELS42 | x| 4|50 | 37.8 | 300 | 42 | 50 | 4 = TS43 | DTKY15D
O BRP8PR402S32 x| 2|40 [ 238 [ 125 | 32 | 45 | 55 — TS54 | DTKY25D
- 503532 *x|3|50 338|150 | 32| 50 | 55 | — TS54 | DTKY25D
= R 503542 *x 3|50 (338|150 | 42| 50 | 55 - TS54 | DTKY25D
< 634532 *x|4|63| 468 | 150 | 32| 50 | 55 = TS54 | DTKY25D
14 634542 *x|4|63|46.8 | 150 |42 | 50 | 55 - TS54 | DTKY25D
|=_’ 402LS32 |x| 2|40 | 238 200 | 32| 120 | 55 — TS54 | DTKY25D
< |g 503LS32 |%x|3|50 | 338|250 | 32| 150 | 5.5 - TS54 | DTKY25D | ODRPMW1606MOE/T
%) L 503LS42 |x|3 |50 | 338|250 | 42 | 150 | 5.5 — TS54 | DTKY25D | QRPMT1606MOE-JS
'ﬁ':J 634LS32 |x|4|63| 468 | 250 | 32 | 150 | 5.5 - TS54 | DTKY25D
o 634LS42 | x| 4|63 | 46.8 | 250 | 42 | 150 | 5.5 = TS54 | DTKY25D
402ELS32 | x| 2|40 | 238 [ 300 | 32| 50 | 55 - TS54 | DTKY25D
L 402ELS42 | x| 2| 40 | 23.8 | 300 | 42 | 50 | 55 | 2°52' TS54 | DTKY25D
503ELS42 | % | 3|50 | 338 | 300 | 42| 50 | 55 - TS54 | DTKY25D
634ELS42 | x| 4|63 | 46.8 | 300 |42 | 50 | 55 | — TS54 | DTKY25D

(Nota) R : tipo regolare L : Tipo lungo EL : Tipo extra lungo
* Coppia di serraggio (N » m) : CS250560T=1.0, CS350760T=3.5, CS350860T=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone.




Acc!a!o. — s cecocec Parametri di taglio (Guida) :
Materiale Acciaio inossidabile o|¢|6|G|lo|G|6 @:Taglio stabile @ :Taglio generico ¥ : Taglio instabile
da lavorare Ghisa |9 |*
Lega resistente al calore, Lega di titanio ¢ On?tura C
Materiali temprati [ 2 EiTondo T:Smusso
o| ®| Rivestito |Cermet|ledbdiof  Dimensioni (mm)
Forma Codice di ordinazione @ *g 2I8|E=|8|F g Geometria
o|5|RRIZIEIEIZIE 23] ]
wLw|><|Z 2D
RPMWO08T2MOE M| E ) *|® 8 2.78
08T2MOT M| T [ 8 2.78 —
10T3MOE M| E ) *|® 10 3.97
- 10T3MOT M|T ° 10 3.97 H
- 1204MOE ME| o eole ele 12 4.76 LN e
1204MOT M| T o |@ 12 4.76 b1 si| !
1606 MOE M| E [ ] [ ] *|@® 16 6.35
1606MOT M[T [ 16 6.35
RPMT08T2MOE-JS M| E N0 O 8 2.78
P 10T3MOE-JS |M|E| |e|e® ° 10 3.97 {%
- 1204MOE-JS  |M|E|o /0|0 0| | o 12 | 476 .
=2 1606MOE-JS [M|E| |@|®|® * 16 6.35 L ‘ o
1 1

B VELOCITA DI TAGLIO (m/min)

Rivestito Metallo duro
Materiale da lavorare Durezza
F7030 VP15TF UTi20T
Acciaio dolce <180HB 250 (200—300) 250 (200—300) 150 (100—200)
Acciaio al carbonio 180—280HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
gesiclafeodie 280—380HB 160 (110—190) 160 (110—190) 100 (70—120)
Acciaio pre-temprato 35—45HRC 120 (80—140) 120 (80—140) 90 (60—100)
Acciaio alto legato 300HB 130 (90—160) 130 (90—160) 100 (70—120)
Acciaio inossidabile <260HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
: Resistenza alla trazione _ _
Ghisa e 250M®a - 170 (130—220) 140 (100—170)
Resistenza alla trazione
. _ 360 —500MPa = 140 (100—180) 120 (80—140)
(el SiEeeEle Resistenza alla trazione
500 B00MPa - 110 (80—140) 90 (70—110)
Acciaio temprato 45—60HRC — 60 (50—100) 60 (40—70)
(Nota) Le velocita di taglio indicate in grassetto valgono per i gradi raccomandati come prima scelta.
Il AVANZAMENTO PER DENTE (mm/dente)
Profondita di taglio (mm)
Tipo
1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 — - — -
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 = = =
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 — —
BRP38 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
RICAMBI DATI TECNICI

w
-
<
2
o
N
pd
o
L
5
-
=
<
14
P
<
)
L
(14
LL




FRESATURA IN "~
SPALLAMENTO PROFONDA:---. mﬁ EH

= . — @Tipo a stelo rettilineo (Stelo con attacco combinato)
Acciaio al carbonio | Acciaio legato -

Acciaio legato | per utensili Actiaio temprato

Lega leggera| Ghisa

‘\ ap (Profondita di taglio massima)
90° L2

L1

@Tipo BT50 a stelo conico

BT50

®Bassa resistenza al taglio dovuta 90° >
alla forma dell'inserto. Lt
@ Adatto ad asportazione pesante
grazie alla rigidita del portautensile. ®Tipo a stelo di SK50

L10

@Tipo a stelo di MT5 MT5 SK50

\

oD1

90K ap (Profondita di taglio massima)
L2 90°

L2

-
-

L1

}‘_; Numero Bimensioni (mm) Numero di inserto
Tipo Codice di ordinazione % Edi d: ntio Fondo su bardo | Fondo su bordoB |, _ Periferico
-§ § S E RO O Jzahg‘)t(12-::::::::::: e 200 S1P2'g‘)¢(os-:::::n:::;
8% fo:(ﬂ@ SPX4R05016WNES *|2 (16| 4| 50 |180 | 50.8 | 100 - 72 2 2 12
%;g ° SPX4R05024WNS *x| 2 (24| 4| 50 |220 | 50.8 | 140 - 110 2 2 20
— 3 § "'g; 4R05034WNM *| 2 (34| 4] 50 |270 | 50.8 | 190 - 157 2 2 30
&E % o 4R05044WNL * 441 4| 50 320 | 50.8 | 240 - | 205 2 2 40
i "<Zt ;Cg)(u@ SPX4R05016BTS0NES | x| 2 16| 4 | 50 |249.8| - 100 | 148 | 72 2 2 12
g SPX4R05024BT50NS x| 2 (24| 4 | 50 |289.8| - 140 | 188 | 110 2 2 20
% 4R05034BT50NM || 2 (34| 4 | 50 |339.8| - 190 | 238 | 157 2 2 30
Ié- E % 4R05044BT50NL x| 2 (44| 4 | 50 |389.8| — | 240 | 288 | 205 2 2 40
o g NeW 4R06324BT50NS x| 2 (24| 4 | 63 |289.8| - 140 | 188 | 110 2 2 20
E 7 QEW 4R06334BT50NM x| 2 (34| 4 | 63 |339.8| - 190 | 238 | 157 2 2 30
E QEWD 4R06344BT50NL x| 2 [44| 4 | 63 |389.8| — | 240 | 288 | 205 2 2 40
= QEWD 4R06356BT50NX x| 2 [56| 4 | 63 |439.8| — | 290 | 338 | 261 2 2 52
é @&V SPX4R05024SK50NS |@| 2 |24 | 4 | 50 [289.6| - 140 | 188 | 110 2 2 20
E GEW 4R05034SK50NM (@ | 2 |34 | 4 | 50 |339.6| - 190 | 238 | 157 2 2 30
n ° W 4R05044SK50NL (@) 2 |44 | 4 | 50 |389.6) — | 240 | 288 | 205 2 2 40
= % g QW 4R06324SK50NS |@| 2 (24| 4 | 63 (289.6| - 140 | 188 | 110 2 2 20
é ? % GEW 4R06334SK50NM (@ | 2 |34 | 4 | 63 |339.6| - 190 | 238 | 157 2 2 30
E X 4R06344SK50NL |@| 2 (44| 4 | 63 [389.6| — | 240 | 288 | 205 2 2 40
U<) QEW 4R06356SK50NX (@) 2 |56 4 | 63 |439.6) — | 290 | 338 | 261 2 2 52
E . g QEW SPX4R05024MT5NS (@ 2 |24 4 | 50 |279.5| - 150 - | 110 2 2 20
E g QW 4R05034MT5NM (@] 2 |34 4 | 50 |329.5| — | 200 - | 157 2 2 30
N qew 4R05044MT5NL (@ | 2 (44| 4 | 50 |379.5| — | 250 - | 205 2 2 40

@® : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone.




ETIPO AD ALBERO Y
3 g 5|8

B
ap (Profondita di taglio massima) |
L1
Solo portautensile destro.
D1 %gggggigi Geometria
$63 HSC12070 _
80 16065
2| Numero Dimension Numero di inserto
&| dident V= e (i) Inserti di chiusura A | Inserti di chiusura B| Tagliente periferico
Codice di ordinazione ST=T9 S JPIX MPMX SPMX
2| ©
R |51 | Do m|Ds ) Wi lLelap] tioaraco | 120412000 | 12040800
SPX4-063A24A058RA ®|4 |24 4|63|85 |27 |28 |13 |124| 7 |58 2 2 20
-080A24A058RA (] 2414180 |8 |32|40 |17 |144| 8 | 58 2 2 20

(Nota) Utilizzando un attacco idoneo & possibile avere lubrificazione anche attraverso appositi canali nel corpo fresa (lubrificazione interna).

*
p | 2 ) EE 8e | 8
Portautensile e —
Vite di Chiave | Lubrificante Inserto
fissaggio anti-grippaggio | Inserti di chiusura A | Inserti di chiusura B | Tagliente periferico
JPMX190412-WH | MPMX120412-WH | SPMX120408-WH
SPX TS55 TKY25D | MK1KS
JPMX190412-JM | MPMX120412-JM | SPMX120408-JM
JPMX140412-WH | MPMX120412-WH | SPMX120408-WH
SPX Tipo ad albero TS55 TKY25D | MK1KS
JPMX140412-JM | MPMX120412-JM | SPMX120408-JM

* Coppia di serraggio (N » m) : TS55=7.5
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Rivestito Dimensioni (mm)
Bluwl=
) S A=t .
Tipo Forma Codice di ordinazione 8 5|S L1 L2 D1 st Re Geometria
oo
> | >
JPMX190412-WH o0 19.05 | 12.7 - 4.76 1.2
3 GED
3 * 140412-WH |M|®| @ 14.3 12.7 = 4.76 1.2 i
f ; \lll-l. <@ilidiimy 11°
=5 PYON L1 81
o=
Re)
[S]
Zlam MPMX120412-WH |M|® | @ - - 12.7 | 4.76 1.2
HE
ols
x|z
g E S1‘
2|2
[e]
2
é SPMX120408-WH |M|® | @ - - 12.7 | 4.76 0.8
E 1°
§’ 511}
(=
< e JPMX190412-JM M@ ® 19.05 | 12.7 - 4.76 1.2
(G >
g CTF 1404120 [v|e|e 143 | 127 | — | 476 | 12 R
Z| 3 ! —
=3 11°
E’ § 86° L1 ﬂS1:}
ol £
K]
s
L= MPMX120412-JM |M|® | @ - - 12.7 | 4.76 1.2
Ele
ol 3 —
|3 11°
HE ",
e|= |
g
5| SPMX120408-JM |M|®@ @ - - | 127 | 476 | 08
"l
§ a 7
_‘é 11°
g) 311}
= -

Inserto da utilizzare solo come tagliente laterale.

@ : Inventario mantenuto.




M PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA IN SPALLAMENTO

Velocita di taglio Prof. di taglio | Larghezza di taglio | Avanz. per dente
Materiale da lavorare Durezza :gsert(_)t/ Gf?d|° vec ap ae r4
ompitruciolo (m/min) (mm) (mm) (mm/dente)
VRIS (1002340) —4D1 -10 0.15—0.25
Acciaio dolce =<180HB VP15TF 120
M (100—140) —2D1 =@ 0.15—0.25
VP15TF 80
Acciaio al carbonio T WH (70—120) —4D1 —10 0.15—0.25
Acciaio legato VP15TF 80 _ — -
M (70—120) 2D1 10 0.15—0.25
. VP15TF 80 _ _ —
Acciaio legato <300HB WH (60—100) 4D1 1 =
per utensili = VP15TF 80 _ - —
M (60—100) 2D1 10 0.10—0.20
— VP20RT (mﬁq 20) —4D1 -10 0.10—0.20
Acciaio inossidabile <200HB VP20RT 80
M (70—120) —2D1 —10 0.10—0.20
Resistenza me_ITF (801—01020) —4D1 —10 0.15—0.40
Ghisa alla trazione VP15TF 100
<350MPa M (80—120) —4D1 -10 0.10—0.25
_ _ Resistenza VRISTF (60 ey 00) —4D1 —10 0.15—0.35
Ghisa sferoidale alla trazione VP1STE 80
VP20RT (ae50) —4D1 —10 0.08—0.12
Lega di titanio <350HB VP20RT 20
Y, (35—50) —2D1 —10 0.08—0.12

(Nota 1) | parametri di taglio consigliati sopra riportati sono valori generali per macchine e pezzi con elevata rigidita, in assenza di vibrazioni.
In caso di vibrazioni adeguare opportunamente i parametri di taglio.
(Nota 2) In caso di utensili con impegno dei taglienti pari a 200 mm o oltre, ridurre la velocita di taglio e I'avanzamento del 10-20% e la
larghezza di taglio (ae) del 50%.
(Nota 3) Per fresare angoli / curve a 90° ridurre I'avanzamento e la velocita di taglio del 10-20% e la profondita di taglio (ae) del 50%.
Se possibile, effettuare la fresatura della superficie restante delle curve a 90° con un secondo utensile.

M PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA DI FESSURE

Velocita di taglio Prof. di taglio | Larghezza di taglio | Avanz. per dente
Materiale da lavorare Durezza ::Elsenq)t/ Grgdlo ve ap ae fz
RUIRIIUEIOIO (m/min) (mm) (mm) (mm/dente)
VP15TF 60 _ —
Acciaio dolce <180HB V::”;TF (503(; 20) 10 o 0197025
JM (50—120) —10 D1 0.10—0.15
VP15TF 60
Acciaio al carbonio B —— WH (50—100) —10 D1 0.10—0.25
Acciaio legato VPJ1|3|TF (SOE(% 00) —10 D1 0.10—0.15
VP15TF
Acciaio legato e (4060) —10 D1 0.10-0.25
il <300HB
per utensili = VP15TE 50 —10 D 0.10—0.15
JM (40—80) ! 4070
VP20RT 60
— —10 D1 0.10—0.25
Acciaio inossidabile <200HB VPVZY:RT (50 6(; 20)
iy (502120) —10 D1 0.10—0.15
Resist VP15TF 50 _ _
Ghisa b L 140_80) % o 0157025
<350MPa JM (40_80) —40 D1 0.10—0.20
Resistenza VP1STF 40 —40 D1 0.15—0.25
Ghisa sferoidale alla trazione WH (35&)80)
<800MPa VP (35-80) -30 D1 0.10—0.20
VP20RT 35
—10 D1 0.08—0.12
Lega di titanio <350HB VP‘Z(')-IRT (30?;50
M (30—50) —10 D1 0.08—0.12

(Nota 1) | parametri di taglio consigliati sopra riportati sono valori generali per macchine e pezzi con elevata rigidita, in assenza di vibrazioni.
In caso di vibrazioni adeguare opportunamente i parametri di taglio.
(Nota 2) Per effettuare la fresatura di scanalature servirsi di utensili altamente stabili, come ad es. SPX4R05016WNES/BT50NES.

RICAMBI

DATI TECNICI
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B PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA IN SPALLAMENTO

Velocita di taglio Prof. di taglio | Larghezza di taglio | Avanz. per dente
Materiale da lavorare Durezza Insertt_)/ Grado ve ap ae ?z
Rompitruciolo (m/min) (mm) (mm) (mm/dente)
120
—0.5D1 =10 0.15—0.30
VP15TF 100—140
Acciaio dolce <180HB JM ( 120 )
(100—140) 0.5D1— =10 0.15—0.25
120 _ _ —
Acciaio al carbonio T VP15TF (80—130) Rl 19 ViR
Acciaio legato JM 100 D1— —1 -
(80—120) 0.5D1 0 0.15—0.25
100
Acciaio legato T VP15TF (60—110) — O —i D=2
per utensili = JM 80 _ _ —
(60—100) 0.5D1 10 0.10—0.15
140
—0.5D1 —10 0.10—0.25
100—150
Acciaio inossidabile =<200HB VP}&RT ( 120 )
(100—140) 0.5D1— —10 0.10—0.20
120 _ _ —
VP15TF (80—130) 0.5D1 10 0.25—0.40
Resistenza WH 12y 0.5D1— —10 0.25—0.40
Ghisa alla trazione (801_2320)
<350MPa VP15TF (80—130) —0.5D1 —10 0.15—0.30
100
(80—120) 0.5D1— —10 0.15—0.25
100 _ — —
VP15TF (60—110) Lesi 2 UAIES
_ _ Resistenza WH e 0.5D1— —10 0.20—0.35
Ghisa sferoidale alla trazione 100
<800MPa VP15TE (60—120) —0.5D1 —10 0.15—0.30
JM 80
(60—120) 0.5D1— —10 0.15—0.30
45
i —0.5D1 —10 0.08—0.10
Lega di titanio <350HB VPZORT (354050)
(35—50) 0.5D1— =@ 0.08—0.10

(Nota 1) | parametri di taglio consigliati sopra riportati sono valori generali per macchine e pezzi con elevata rigidita, in assenza di vibrazioni.
In caso di vibrazioni adeguare opportunamente i parametri di taglio.

M PARAMETRI DI TAGLIO PER FRESATURA DI FESSURE

o
14
% Velocita di taglio Prof. di taglio | Larghezza di taglio | Avanz. per dente
2 Materiale da lavorare Durezza :_\l;lsertg)t/ Gradlo ve ap ae fz
] [ RIIRIIEEION (m/min) (mm) (mm) (mm/dente)
<
. VP15TF 120
g Acciaio dolce <180HB M (100—=140) —10 D1 0.15—0.25
Acciaio al carbonio VP15TF 100
% ‘Acciaio legato 180—350HB M (80—120) —0.25D1 D1 0.156—0.25
Acciaio legato VP15TF 80
"o" per utensili =300HB JM (60—100) —10 D1 0.10—0.20
14 Acciaio inossidabile <200HB VP}&RT (801—0?40) —10 D1 0.10—0.15
o
o VP1STE (60900) —0.25D1 D1 0.10—0.25
= Resistenza Wil 60 —0.6D1 D1 0.10—0.20
E Ghisa alla trazione (5058 00)
< M L . —0.6D1 D1 0.10~0.15
. VP1STE 66%00) —0.25D1 D1 0.10-0.25
o _ _ Resistenza b (50E% 00) —0.5D1 D1 0.10—0.20
72 Ghisa sferoidale alla trazione 80
Z <800MPa VP15TF (60—100) —0.25D1 D1 0.10—0.20
< M (60=900) —0.5D1 D1 0.10-0.15
o C VP20RT 40 _ —
D Lega di titanio <350HB v (35—50) 0.25D1 D1 0.06—0.10
=
<L (Nota 1) | parametri di taglio consigliati sopra riportati sono valori generali per macchine e pezzi con elevata rigidita, in assenza di vibrazioni.
m In caso di vibrazioni adeguare opportunamente i parametri di taglio.
14
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FRESATURA IN
SPALLAMENTO PROFONDA

AN
VN

Sgrossatura

2

FESANGALAET) — Frsdanomtndr

Fresaturedicave

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

Lega leggera Ghisa Acciaio inossidabile | Acciaio temprato

@ | differenti angoli dell'elicoide
prevengono le vibrazioni.
@ Adatto ad asportazione pesante

grazie alla rigidita del portautensile.

® $25 (Stelo rettilineo)

L3

RR®

[ CARATTERISTICHE DI DESIGN DELLA FRESA FRONTALE DI TIPO DCCC

(nserto : ZCMX Tipg)  (Corpo della fresa)

Taglio A

@L ulteriore spoglia del corpo
riduce la probabilita di
inceppamento del truciolo. Angolo 80° |

Posizione dell'inserto a passo chiuso.
|

@Tutti e 4 i taglienti dell'inserto CCMX sono utilizzati; angoli
a 80° nel taglio "A" e angoli a 100° sul taglio "B".

®$32 (Stelo rettilineo)

RR°

36

oD1

p (Profondita ditaglio massima
L2
(90°) L1

®¢$50 (Stelo con attacco combinato)

44.45

17.78

p (Profonditd di taglio pawima
L2

Solo portautensile destro.

£ Numero di inserto
g § ﬁiU(Te%rt? Dimensioni (mm) Inserti periferici e inferiori | Inserto inferiore (solo una tasca)
% Codice di ordinazione E 2 ‘8 CCMXo08 CCMX09 ZCMX08 ZCMX09
a R (‘03 55| Pt | Def Lz ks ap RRYIVis0aeNA | TI08EN-C| 3508ER-A| T308ER-
625 DCCCR2506S32 ®|2 6/2| 25 |13032 50| 36 | 27 |8° 5 — 1 -
2510832 ®|2|10/ 2| 25 | 150 | 32 70 | 56 | 44 |8° 9 = 1 =
632 DCCCR3208S32 ® |2 82| 32 |140 32 60| — | 43 |8°36’ - 7 - 1
3212832 ®|2 12/ 2| 32 | 160 | 32 80| — | 63 |8°36' = 11 = 1
DCCCR4015S40 ®| 3|15/ 3| 40 | 150 |40 70| — | 53 |5°31' — 14 - 1
640 4015842 *|3(15/ 3| 40 | 150 |42 70| — | 53 |5°31’ = 14 = 1
4024540 @324/ 3| 40 | 180 |40 100 | — | 83 |5°31' — 23 - 1
4024842 *|3(24/ 3| 40 | 180 |42 100 | — | 83 |5°31' = 23 = 1
50 DCCCR5018S508 |x|3|18/3| 50 | 175|50.8| 90| — | 63 [5°51" - 17 - 1
5027S508 | |3 |27|3| 50 | 205 |50.8| 120 | — | 93 |5°51" = 26 = 1
@ : Inventario mantenuto. * : Inventario mantenuto in Giappone. RICAMBI DATI TECNICI

FRESATURA IN SPALLAMENTO PROFONDA




@ : Inventario mantenuto. > : Inventario mantenuto in Giappone.
[J : Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.

Material Acciaio cecclo Parametri di taglio (Guida) :
da?atstr)l?a?e Acciaio inossidabile G|e|e|Oo e @:Taglio stabile ~ @:Taglio generico  #:Taglio instabile
Ghisa £.3 [} E.2 Onatura: E:Tondo
o | @|Rivestito| Cermet |Vealoduo Dimensioni (mm)
(28 =]
F Codice di ordinazi gl15|18|EIZ(8] |5 i
orma odice di ordinazione g g § E § g E L Ly b1 | s1|Re Geometria
w| > o= =)
CCMXO083508EN-A M|E|® * * - — |7.94 |35 |08 Re Re
09T308EN-A |M|E|®|® % x| | —| — |9525(397/08 Y 3
-
— .
80° D1 | S1 !
Tipo a tagliente CCMX09T308EN-B M|E|® * — — 19.525|3.97/0.8 Re Re
robusto N ¥
_"'-" @ L7
T 80‘\ D1_| s1| !
ZCMX083508ER-A M|E|® ® ® 10.4| 7.94 — 135 |08 r r
e e
09T308ER-A M|E|®|(® ®|® o 12 19.525| — 3.97/0.8 ]
) JOf: I
| | -
g0l L1 s !
Tipo a tagliente ZCMX09T308ER-B M|E|® O ° 12 19.525| — |3.97/0.8
robusto Re Re
ol |
- &) -
. N s1], !
=
'5‘;%
2
2 RicAmBl
<
= * ® ®
o %@% / /" 2 @ e
(@) Numero del portautensile & 4
1’
o
(o) Vite di fissaggio Chiave Chiave — .Inéerto —
et Inserti periferici e inferiori | Inserto inferiore (solo una tasca)
Z |DCCCR2506S32 CS300890T TKYO8F TKY08DS
L MDCCMX083508EN-A | DZCMX083508ER-A
= 2510S32 CS300890T TKYO08F TKY08DS
j DCCCR3208S32 CS350990T TKY10F TKY10DS @®CCMX09T308EN-A | DZCMX09T308ER-A
= 3212532 CS350990T TKY10F TKY10DS @CCMX09T308EN-B | @ZCMX09T308ER-B
€ |pcccraotss4o CS350990T TKY10F TKY10DS
4 4015842 CS350990T TKY10F TKY10DS MDCCMX09T308EN-A | DZCMX09T308ER-A
< 4024540 CS350990T TKY10F TKY10DS @CCMX09T308EN-B | @ZCMX09T308ER-B
% 4024542 CS350990T TKY10F TKY10DS
|<_( DCCCR5018S508 CS350990T TKY10F TKY10DS MDCCMX09T308EN-A | DZCMX09T308ER-A
@ 50275508 CS350990T TKY10F TKY10DS @CCMX09T308EN-B | @ZCMX09T308ER-B
E * Coppia di serraggio (N * m) : CS300890T=1.0, CS350990T=2.5



A:Fresatura di fessure (Tipo a lunghezza di taglio standard)

B:Fresatura in spallamento (Tipo a lunghezza di taglio standard)

i)
=)
S
©
S Z a
S 3
g -
(=]
=
‘ oD1 ‘
B Veloclta di tagli Avanzamento della tavola (mm/min)
Materiale da lavorare | Durezza Grado | = eoz:rlne/‘miln)ag 0
g #25 #32 $40 #50
180 120 120 120 120
. PR ][ (150—200) (100=140) (100=140) (100=140) (100=140)
Acciaio dolce <180HB 180 200 200 530 530
F7030 (B (150—200) (180—220) (180—220) (200—250) (200=250)
150 120 120 140 140
180—280mB | 030 | A (120—200) (100=140) (100=140) (120—150) (120—150)
. ] F7030 | B 150 150 150 180 180
Acciaio al carbonio (120=200) (120=180) (120=180) (150—200) (150—200)
iai 140 100 100 130 130
Acciaio legato o80—350H8 |20 | A (120—160) (80—120) (80—120) (100=150) (100=150)
F7030 | B 140 120 120 150 150
(120—160) (100=140) (100=140) (120=180) (120—180)
uPzoM | A 100 100 100 130 130
- (80—120) (80—120) (80—120) (100=150) (100=150)
Acciaio alto legato | 200—280HB 100 130 130 150 150
UP20M | B (80—120) (100=140) (100=140) (120—180) (120—180)
F7030 | A (80-2140) (50-90) (5090) (50-00) (50200)
Acciaio inossidabile| <200HB 120 100 100 130 130
F7030 | B (80—140) (80—120) (80—120) (100=140) (100=140)
- 140 200 200 230 230
) Resistenza | UP20M | A (120—160) (180—220) (180—220) (200—=250) (200—250)
Ghisa alla trazione 170 530 530 560 560
<450MPa | UP20M | B (120—160) (200—250) (200—250) (240—280) (240—280)

@ Numero di giri (min™)=(1000 x velocita di taglio)+(3.14 x ¢D1)
@ Avanzamento della tavola (mm/min) = avanzamento per dente x numero di denti x numero di giri della fresa

MPOTENZA ASSORBITA

@ Utilizzare il seguente diagramma per riferimento, selezionando i
parametri idonei alla potenza della macchina.

@ Scarico del truciolo Q (mm®/min)= avanzamento tavola x profondita di taglio x larghezza di taglio + 1000

-
(3]

Potenza assorbita (kW)
>

(3]

250
Q)
<
®®
P
240 \
-~

232
225 —/‘

50 100 150 200 250 300 350

M PER L'UTILIZZO DEL TIPO A LUNGHEZZA DI TAGLIO LUNGA

@Dato che lo sbalzo dal mandrino portapunta & lungo, un’ampia
larghezza di taglio causa vibrazioni e la rottura dell’utensile.
Mantenere la distanza di taglio ridotta e la profondita di taglio in
direzione assiale ampia (vedi seguente illustrazione)

@ Per la fresatura di fessure, mantenere I'avanzamento della tavola a
non oltre la meta del valore indicato nella suddetta tabella
(utilizzare il piu possibile il tipo a lunghezza di taglio standard)

Profondita di taglio ampia

Largo

Profondita di taglio ridotta

Scarico del truciolo Q (mm®min) } (D1/2—D1/4) (=D1/4)
RICAMBI DATI TECNICI
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