
Frese frontali con CBN, la migliore 
soluzione per finire gli stampi 
direttamente in macchina.

Serie di frese frontali con CBN
B090I2009.3 aggiornamento

yEspansione della serie a testa semisferica con scarico lungo.
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Geometria ad alta precisione
con buona resistenza alla rottura

Un metodo di fabbricazione originale consente
un'ampia varietà di lunghezze dello scarico

Fresa per finiture a testa semisferica
con scarico lungo in CBN a 2 tagli

Prestazioni eccellenti per la fresatura di
acciaio temprato di oltre 65HRC.

Frese frontali con CBN, la migliore soluzione 
per finire gli stampi direttamente in macchina.

Frese frontali con CBN

Caratteristica 1

Caratteristica 2

Tecnologia
convenzionale

Lo scarico viene inserito nello stelo e brasato.

Impossibilità di aumentare la lunghezza dello scarico.

Possibilità di aumentare la
lunghezza dello scarico.

(Metodo con inserto brasato)

[Giunzione per diffusione] (PAT.P)

Bassa forza di giunzione

Metodo di giunzione di nuova concezione.
La forza di giunzione è la stessa del metallo duro.

* Esempio di estensione: lunghezza dello scarico R1 di 5 mm estesa a 20 mm.

 Fresa a testa semisferica
aLa geometria del tagliente garantisce eccellenti proprietà di 

evacuazione dei trucioli e operazioni prolungate e stabili.

aLa geometria del tagliente senza giunture permette 
prestazioni eccellenti su una vasta gamma di applicazioni di 
lavorazione.
Tolleranza radiale ±5μm, tolleranza diametro 0~-10μm.

aCapacità di utilizzare un passo elevato per una 
maggiore efficienza di finitura su superfici piane.

aElevata precisione dimensionale con tolleranza radiale 
di ±5micron.

Fresa a testa torica

Interfaccia

Interfaccia

Metallo di interfaccia

Strato
diffuso

Rapporto di ispezione   CBN2XLRB ø2 x 0.2R

Fresa frontale a testa torica 
in CBN a 2 taglicon scarico lungo

Qualità di CBN con buona resistenza alla rottura per la lavorazione 
di acciaio temprato fino a 70HRC.
2 tipi disponibili con scarico lungo: testa semisferica e testa torica.
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Fresa a testa semisferica, 2 tagli, serie corta, Rastremata

Fresa a testa semisferica in CBN per fresatura di cave. 
Disponibile in una vasta gamma di versioni. Angolo di sformo
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Lunghezza effettiva
per angolo inclinato

Tipo 1

Unità : mm

FRESE FRONTALI CBN

Raggio
della testa

semisferica

Diametro Angolo dal
tagliente
allo stelo

Lunghezza
di taglio

Lunghezza
dello

scarico

Lunghezza
totale

Diametro
dello steloCodice di ordinazione Tipo

Lunghezza effettiva
per angolo inclinato

Diametro
dello

scarico

*Progettata con un tagliente corto e lunghezza dello scarico ottimale per elevate rigidità.

Di
sp

on
ibi

litàNumero
di tagli

a : Inventario mantenuto.
s : Inventario mantenuto in Giappone.
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Fresa torica, 2 tagli, serie corta, Rastremata

Angolo di sformo
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Lunghezza effettiva
per angolo inclinato

Tipo 1

Unità : mm

Codice di ordinazione
Lunghezza effettiva
per angolo inclinatoTipo

Di
sp

on
ibi

litàRaggio
della testa

semisferica

Diametro Lunghezza
di taglio

Lunghezza
dello

scarico

Diametro
dello

scarico

Angolo dal
tagliente
allo stelo

Lunghezza
totale

Diametro
dello stelo

Numero
di tagli

s : Inventario mantenuto in Giappone.

Fresa frontale a testa torica in CBN con scarico lungo.
Disponibile con differenti lunghezze dello scarico.
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Lunga durata degli utensili nella lavorazione 
di acciaio temprato

Finitura di materiali di elevata durezza

Metodo di taglio Taglio in verso concorde, Nebulizzazione

Materiale da lavorare
Numero di giri
Avanzamento

Fresa frontale

Eccellente resistenza all'usura in condizioni di elevata intensità

Lavorazione di materiali di elevata durezza
(profondità di taglio di 0.10 mm)

Durate di 10 volte superiori alle frese in metallo duro rivestito. 
Riduzione dei tempi che necessitano per la lucidatura.

Finitura di materiali di elevata durezza

Metodo di taglio Taglio in verso concorde, Soffio d'aria

Materiale da lavorare
Numero di giri
Avanzamento

Fresa frontale

fresa in metallo duro rivestito

Lunghezza di taglio: 50mLunghezza di taglio: 500m

Metodo di taglio Taglio in verso concorde, Nebulizzazione

Materiale da lavorare
Numero di giri
Avanzamento

Fresa frontale

Lunghezza di taglio (m)

Lunghezza di taglio (m)

Frese frontali a testa semisferica in

CBN della concorrenza

Frese frontali a testa semisferica in

CBN della concorrenza

Frese frontali con

rivestimento in metallo duro

fresa convenzionale in CBN

Lunghezza di taglio: 20mLunghezza di taglio: 30m

Aumentata la resistenza all'usura del 50% 
quando si lavorano cave in acciaio temprato.

Fresature di cave

Metodo di taglio Nebulizzazione

Materiale da lavorare
Numero di giri
Avanzamento

Fresa frontale

Prestazioni di taglio
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Fresa a testa semisferica, 2 tagli, serie corta, Rastremata

FRESE FRONTALI CBN

1) La tabella sopra riportata contiene le condizioni massime di lavorazione. L'avanzamento "pick" (ae) deve essere modificato 
a seconda dei requisiti della superficie.

2) Si raccomanda l'impiego di olio nebulizzato refrigerante.
3) Se la velocità del mandrino è insufficiente, ridurre la velocità e l'avanzamento in misura corrispondente.

Materiale
da lavorare

Profondità
di taglio

ae (Max.)

ap (Max.)

Fresa torica, 2 tagli, serie corta, Rastremata

Girl
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap

(mm)

Profondità di taglio
ae

(mm)

Girl
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap

(mm)

Profondità di taglio
ae

(mm)

Girl
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap

(mm)

Profondità di taglio
ae

(mm)

Diametro
(mm)

1) La tabella sopra riportata contiene le condizioni massime di lavorazione.
2) Si raccomanda l'impiego di olio nebulizzato refrigerante.
3) Se la velocità del mandrino è insufficiente, ridurre la velocità e l'avanzamento in misura corrispondente.

Materiale
da lavorare

Acciaio temprato
(─55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Acciaio temprato
(62─70HRC)

S6-5-2

Acciaio temprato
(55─62HRC)

X210Cr12, X20Cr13

Profondità
di taglio

Girl
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap

(mm)

Profondità di taglio
ae

(mm)

Girl
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap

(mm)

Profondità di taglio
ae

(mm)

Girl
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap

(mm)

Profondità di taglio
ae

(mm)

Acciaio temprato
(─55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Acciaio temprato
(62─70HRC)

S6-5-2

Acciaio temprato
(55─62HRC)

X210Cr12, X20Cr13
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