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B Espansione della serie a testa semisferica con scarico | 'J).




Frese frontali con CBN
CBNE2XLB BN2XLRB

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

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

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

Geometria ad alta precisione
' con buona resistenza alla rottura

@ Qualita 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.

@ La geometria del tagliente garantisce eccellenti proprieta di
evacuazione dei trucioli e operazioni prolungate e stabili.

@ La geometria del tagliente senza giunture permette
prestazioni eccellenti su una vasta gamma di applicazioni di
lavorazione.

Tolleranza radiale +5um, tolleranza diametro 0~-10um.

— .Rapporto di ispezione CBN2XLRB 22 x 0.2R

0 o0
20 10 10

30 30
@ Capacita di utilizzare un passo elevato per una 40 40
maggiore efficienza di finitura su superfici piane. 605" 5"60
@Elevata precisione dimensionale con tolleranza radiale 70 70
di t5micron. 80 80
ah el

Un metodo di fabbricazione originale consente
un‘ampia varieta di lunghezze dello scarico

Interfaccia
Py

i (Metodo con inserto brasato)

G H : Lo scarico viene inserito nello stelo e brasato.
» Bassa forza di giunzione

Impossibilita di aumentare la lunghezza dello scarico.

CBN2XLB o [Giunzione per diffusione] (PAT.P)
g Metallo di interfaccia .
P L] -.. - -ﬁ Metodo di giunzione di nuova concezione.
<— Strato » La forza di giunzione & la stessa del metallo duro.
diffuso

Possibilita di aumentare la ==

lunghezza dello scarico. # Esempio di estensione: lunghezza dello scarico R1 di 5 mm estesa a 20 mm.
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Fresa a testa semisferica, 2 tagli, serie corta, Rastremata
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Lunghezza effettiva
CBN 0° per angolo inclinato

@ Fresa a testa semisferica in CBN per fresatura di cave.
Disponibile in una vasta gamma di versioni.

Tipo 1

x oD1
|

Lunghezza
effettiva

Angolo di sformo Unita : mm

Lunghezza effettiva
Tipo| Per angolo inclinato

30" | 1° | 2° | 3°
1 1 1.1 112
1 1 11112
16 | 17|18 |2

16 | 1.7 18 | 2

15116 |17 |18
15116 |17 | 1.8
25126 |27 |29
25126 |27 |29
1 1 11112
2 21123 |24
2 21123 |24
3334|3639
33|34 |36 |39
111111212
2627283

26|27 |28 3

4114346 |49
41143 |46 |49
39|41 |43 | 46
39|41 |43 | 46
6.2 64|68|73
6264|6873
5153|566

51|53 |56 |6

8285 |9 9.7
8285 |9 9.7

dR"agﬂiota Diametro|LunghezzalLun Il1lezza Digrr“etro Atng?lo :lal Lunghezza| Diametro [Numero
. . R ellates i ol ello ello | tagliente gl
Codice di ordinazione semisferica titgio | oo | scarico | allgstelo | A€ |deloste)ditagl

R |D1|ap | L3 | D5 | B2 L1 | D4 | N
CBN2XLBR0020N010S04 |0.2 | 04 | 0.3 |1 |0.36| 13.4°| 51

R0020N010S06 02 04031 |0.36|13.9°| 51

R0020N016S04 02 | 04]03)|1.6|0.36|12.4°| 51

R0020N016S06 02 | 04]03)|1.6|0.36|13.3°| 51

R0O030N015S04 03 |06 ]05|15|0.56|12.6° | 51

R0030N015S06 03 |06]05|15|0.56| 13.4° | 51

R0030N024S04 03 |06]05|24|056|11.3°| 51

R0030N024S06 03 |06]05|24|0.56|12.5°| 51
D % R0040N010S06 04 108051 |0.76 14.1°| 62
R0040N020S04 04 |[08|06 |2 |0.76]11.8°| 51
R0040N020S06 04 |08]06|2 |0.76)12.9°| 51
R0040N032S04 04 | 08|06 |32|0.76| 10.3°| 51
R0040N032S06 04 | 08]06|32|0.76|11.7°| 51
D * R0050N011S06 05 |1 0.6 | 1.1]0.94|14.1°| 62
R0050N025S04 05 |1 0.8 25 ]0.94] 11° 51
R0050N025S06 05 |1 0.8 |25 (094 12.3°| 51
R0050N040S04 05 |1 084 (094 93°| 51
R0050N040S06 05 |1 0.8|4 |094| 11° 51
R0075N038S04 0.75/15 |11 |38 |1.44 9.1°| 52
R0075N038S06 0.75| 15| 1.1 3.8 |1.44| 11° 52
R0075N060S04 07515116 |1.44 7.1°| 52
R0075N060S06 0.75/ 15|11 |6 [1.44| 9.3°| 52
R0100N050S04 1 2 15165 |19 | 7.3°| 562
R0100N050S06 1 2 1.5/5 |19 | 9.8° 52
R0100N080S04 1 2 1518 |19 | 53°| 52
R0100N080S06 1 2 1.5/8 |19 | 7.9° 52

*Progettata con un tagliente corto e lunghezza dello scarico ottimale per elevate rigidita.
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@ : Inventario mantenuto.

% : Inventario mantenuto in Giappone. n
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Fresa torica, 2 tagli, serie corta, Rastremata

_ ) o
- <
84 3 I - ’Hf‘é‘, Tipo 1
R’ fap —115
[ L3
L1
Lunghezza effettiva -
CBN 0° per angolo inclinato Ne
2
28
3 [
@ Fresa frontale a testa torica in CBN con scarico lungo. T
Disponibile con differenti lunghezze dello scarico. Angolo di sformo Unita <

Raggio |Diametro LunghezzalLunghezza Diametro| Angolo dal | Lunghezza| Diametro |Numero| : Lunghezza effettiva

della testa

Godiceldilordinaziont s ditaglio sc::!‘c’o Sg:lligo ;ﬂ%lftgtlg totale  |dellostelof di tagli 'g Tipo| Per angolo inclinato
R |D1|ap | L3 |Ds| B2 | L1 [D4a| N |[Z 30 | 1° | 2° | 3°
CBN2XLRBDO0050R005N02 |0.05/ 05| 03| 2 046/116°| 51 | 4 [ 2 || 1 | 21| 21| 23| 25
DO0050R005N03 |0.05| 0.5 | 0.3 | 3 |0.46|104° | 51 | 4 | 2 (x| 1 [ 31| 32| 35| 3.7
DO050R010N0O2 (0.1 | 05| 03| 2 (046 11.7°] 51 | 4 | 2 (x| 1 | 21| 21| 23| 25
D0050R010N03 |0.1 | 05| 03| 3 |046|105°| 51 | 4 | 2 (x| 1 [ 31| 3.2| 34| 3.7
D0100R005N03 (0.05] 1 06| 3(094 97° 51| 4|2 |x| 1| 32 34 37 4
D0100R005NO05 |0.05| 1 06| 5/094| 79°| 51 | 4| 2 %[ 1| 53 56| 6 6.5
D0100R010NO3 |0.1 | 1 06| 3(094 97° 51| 4|2 |x| 1| 32 34 36| 4
D0100R010NO5 |0.1 | 1 06| 5 (094 8° 51 4| 2 (x| 1| 53 56| 6 6.5
D0100R020NO03 (0.2 | 1 06| 3(094 98 51| 4|2 |x| 1| 32 34 35 4
D0100R020N05 |0.2 | 1 06| 5 (094 8° 51 4| 2 (x| 1| 53 56| 6 6.5
D0100R030NO03 (0.3 | 1 06| 3(094 99° 51| 4|2 |x| 1| 32 34 34| 4
L D0100R0O30NO5 (0.3 | 1 06| 5(094) 81° 51 | 4|2 |x| 1| 53| 56| 6 6.5
D0150R010N05 (0.1 |15/ 09| 5 |144| 73°| 52 | 4 | 2 |x[ 1 | 53| 56| 6 6.5
D0150R010N0O8 |0.1 | 15| 09| 8 |144| 56°| 52 | 4 | 2 || 1 | 85| 88| 9.5/10.2
D0150R020N05 (0.2 | 1.5/ 09| 5 |144| 73°| 52 | 4 | 2 |x[ 1 | 53| 56| 6 6.5
D0150R020N08 |0.2 | 15| 09| 8 |144| 56°| 52 | 4 | 2 |*x| 1 | 85| 88| 9.5/10.2
D0150R030N05 (0.3 |15/ 09| 5 |144| 74°| 52 | 4 | 2 || 1| 53| 56| 6 6.5
D0150R030N08 |0.3 | 15| 09| 8 |144| 57°| 52 | 4 | 2 || 1 | 85| 88| 9.5/10.2
D0200R010NO06 (0.1 | 2 12| 619 | 59°| 52 | 4|2 |x| 1| 63| 66| 71| 76
D0200R010N10 |0.1 | 2 12110 (1.9 | 42°| 52 | 4 | 2 |x| 1 [105]10.9]11.7|12.6
D0200R020N06 (0.2 | 2 12| 619 | 59|52 | 4 |2 |x| 1| 63| 66| 71| 76
D0200R020N10 |0.2 | 2 12110 (1.9 | 42°| 52 | 4 | 2 |x| 1 [105]10.9[11.7|12.6
D0200R030N06 (0.3 | 2 12| 6|19 | 6° 52 | 4 | 2 |%x| 1| 63| 66| 7 7.6
D0200R030N10 |0.3 | 2 12110 (1.9 | 42°| 52 | 4 |2 |x| 1 [105]/10.8]11.6|12.6
D0200R050N06 (0.5 | 2 12| 6|19 | 61°1 562 | 4 | 2 |[x| 1| 63] 65| 7 7.5
D0200R050N10 |0.5 | 2 12110 /19 | 43°|52 | 4 | 2 |»| 1 [105]/10.8]/11.6|12.5

% : Inventario mantenuto in Giappone.




M Prestazioni di taglio

Finitura di materiali di elevata durezza

Lunga durata degli utensili nella lavorazione
di acciaio temprato

on
metallo duro

Frese frontali @ testa s
CBN della concorrenza

0.16
0.14
0.12
0.1
0.08
0.06 /
0.04

0.02

Frese frontali ¢

rivestimento in emisferica in

cBN2XLB

Usura sul fianco (mm)

1000
200 400 600 800
’ Lunghezza di taglio (m)

- __________________|
Fresa frontale] CBN2XLB R1x5

X210Cr12 (60HRC)
20000min-1 (40m/min)
1700mm/min (0.04mm/dente)
Taglio in verso concorde, Nebulizzazione

Materiale da lavorare
Numero di giri
Avanzamento
Metodo di taglio

0.05mm

0.1mm

Finitura di materiali di elevata durezza

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

CBN2XLRB

Lunghezza di taglio: 500m
]

Fresa frontale

CBN2XLRB 21.5xR0.3

Materiale da lavorare

STAVAX (52HRC)

Numero di giri

32000min-1 (150m/min)

Avanzamento

1200mm/min (0.019mm/dente)

Metodo di taglio

Taglio in verso concorde, Soffio d'aria

fresa in metallo duro rivestito

0.02mm

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

Eccellente resistenza all'usura in condizioni di elevata intensita

0.1

008 Frese frontali a testa semisfericain
E CBN della concorrenza
'S 006
E L’BNEXLB
S 0.04 b
3
3 0.02

00
’ 200 300 400 500 6
° o Lunghezza di taglio (M)
Fresa frontale[ CBN2XLB R1x5

X210Cr12 (60HRC)
20000min-1 (55m/min)
1700mm/min (0.04mm/dente)
Taglio in verso concorde, Nebulizzazione

Materiale da lavorare:
Numero di giri
Avanzamento
Metodo di taglio

0.1mm

0.1mm

Fresature di cave

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

CBN2XLRB

fresa convenzionale in CBN

Lunghezza di taglio: 30m

Fresa frontale

CBN2XLRB 2xR0.3

Materiale dalavorare

X210Cr12 (60HRC)

Numero di giri

40000min-1 (12.50m/min)

Avanzamento

1000mm/min (0.013mm/dente)

Metodo di taglio

Nebulizzazione

Lunghezza di taglio: 20m

0.02mmmx10 passate




LCBN2XLB

Fresa a testa semisferica, 2 tagli, serie corta, Rastremata

. Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio temprato
Materiale (—55HRC) (55—62HRC) (62—70HRC)
da lavorare W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, X20Cr13 $6-5-2
R Girl  |Avanzamento Profond;ééii faglio Profondei‘ta'pdi tagio Girl  |Avanzamento Profondé':a‘edi faglio meonité pditaglio el e Profon(iiat?i fago Profon(ﬂépdi faglio
(mm) (min™") | (mm/min) () ) (min™") | (mm/min) ) e (min") | (mm/min) ) ()
RO.2 50000 | 1500 | 0.01 | 0.006 | 50000 | 1200 | 0.01 | 0.006 | 50000 | 1200 | 0.008 | 0.004
RO.3 50000 | 2000 | 0.02 | 0.01 50000 | 1500 | 0.02 | 0.01 50000 | 1500 | 0.015 | 0.008
RO0.4 50000 | 3000 | 0.05 | 0.02 | 50000 | 2000 | 0.04 | 0.02 | 50000 | 2000 | 0.03 0.015
RO.5 50000 | 3000 | 0.06 | 0.03 | 50000 | 2000 | 0.05 | 0.03 | 50000 | 2000 | 0.03 0.02
R0.75 | 50000 | 3500 | 0.08 | 0.04 | 50000 | 2500 | 0.06 | 0.03 |[50000 | 2500 | 0.04 0.02
R1 50000 | 4000 | 041 0.05 | 50000 | 3000 | 0.07 | 0.04 | 50000 | 3000 | 0.05 0.03
ae (Max.

Profondita

di taglio 7 ap (Max.)

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 velocita del mandrino & insufficiente, ridurre la velocita e I'avanzamento in misura corrispondente.

CBN2XLRB

Fresa torica, 2 tagli, serie corta, Rastremata

) Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio temprato
iRl (—55HRC) (55—62HRC) (62—70HRC)
dallavorare W.NF. 1.2344(H13) X210Cr12, X20Cr13 $6-5-2
Diametro Gl |Avanzamento Profond;a‘edi faglio Profon(ité pdi tagio Gl |Avanzamento Profond;aéii {agio Profonngz‘apditaglio Girl  |Avanzamento Profon(it{a;i fagio Profomgz‘;ii faglio
(mm) (min™")  |(mm/min) ) o (min™")  |(mm/min) ) o (min™")  |(mm/min) ) o
0.5 50000 750 0.2 0.01 | 50000 | 600 0.1 0.01 | 40000 | 400 0.06 0.005
1 38000 | 1100 0.3 0.02 | 38000 | 760 0.2 0.01 | 25000 | 400 0.1 0.01
1.5 25000 900 0.5 0.03 | 25000 | 700 0.4 0.02 | 17000 | 340 0.2 0.02
2 20000 800 0.7 0.04 | 20000 | 600 0.6 0.03 | 12000 | 300 0.3 0.02
ae
Profondita
di taglio ap

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