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DCCC
FRESA A INSERTI 
PER FRESATURA PROFONDA 
IN SPALLAMENTO E FRESATURA DI CAVE
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25 DCCCR2506S32 2 6 2 130 32 50 36 27 8° 5 – 1 –

DCCCR2510S32 2 10 2 150 32 70 56 44 8° 9 – 1 –

32 DCCCR3208S32 2 8 2 140 32 60 – 43 8°36‘ – 7 – 1

DCCCR3212S32 2 12 2 160 32 80 – 63 8°36‘ – 11 – 1

40 DCCCR4015S40 3 15 3 150 40 70 – 53 5°31‘ – 14 – 1

DCCCR4015S42 3 15 3 150 42 70 – 53 5°31‘ – 14 – 1

DCCCR4024S40 3 24 3 180 40 100 – 83 5°31‘ – 23 – 1

DCCCR4024S42 3 24 3 180 42 100 – 83 5°31‘ – 23 – 1

KAPR:90°

40 (codolo dritto)

32 (codolo dritto)

Sgrossatura

Solo frese destre. 

25 (codolo dritto)

Codice fresa Disponibilità Numero di denti Dimensioni (mm) Numero di inserti

Inserti periferici e  
di chiusura

Inserto di chiusura 
(una sola sede)

Taglienti Totale 
inserti

Di 
chiusura

: Inventario mantenuto.   : Inventario mantenuto in Giappone.

DCCC
FRESA A INSERTI 
PER FRESATURA PROFONDA 
IN SPALLAMENTO E FRESATURA DI CAVE

lega di 
rame

lega di  
alluminio
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*

DCCR25 CS300890T TKY08DS CCMX083508EN-A ZCMX083508ER-A
DCCR32

CS350990T TKY10DS CCMX09T308EN-A / B ZCMX09T308ER-A / B
DCCR40

CARATTERISTICHE DELLA FRESA DCCC

Zona senza copertura (1 solo dente 
effettivo).

Vite di fissaggio

Inserto: 
tipo CCMX

Tagliente A

Tagliente B

Angolo di 80°

Angolo di 100°
Inserto: tipo ZCMX Corpo fresa

•	Vengono utilizzati tutti e quattro i taglienti dell’inserto CCMX, con angoli di 80° nel 
tagliente A e angoli di 100° nel tagliente B.

VANTAGGI

•	L’ elica variabile garantisce la prevenzione delle vibrazioni
•	Utensile ad elevata rigidità per prestazioni e affidabilità
•	Elevata produttività per fresatura bidimensionale profonda di spallamento

RICAMBI

* Coppia di bloccaggio (N • m): CS300890T = 1,0 – CS350990T = 2,5

Codice fresa

Vite di fissaggio Chiave Inserto
Inserto periferico e di chiusura Inserto di chiusura (una sola sede)

•	 L‘ulteriore alleggerimento 
del corpo fresa permette 
di ridurre la possibilità di 
intasamento dei trucioli.
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CCMX083508EN-A M E – – 7.94 3.5 0.8

CCMX09T308EN-A M E – – 9.525 3.97 0.8

CCMX09T308EN-B M E – – 9.525 3.97 0.8

ZCMX083508ER-A M E 10.4 7.94 – 3.5 0.8

ZCMX09T308ER-A M E 12 9.525 – 3.97 0.8

ZCMX09T308ER-B M E 12 9.525 – 3.97 0.8

INSERTI

Materiale Acciaio Condizioni di taglio:
: taglio stabile  : taglio generico 
: taglio instabile Onatura: E: rotondoAcciaio inossidabile

Ghisa

Forma Codice ordinazione

Cl
as

se
On

at
ur

a Geometria

Tipo a 
tagliente 
robusto

Tipo a 
tagliente 
robusto

•	 Inventario mantenuto. (10 inserti per confezione)  : Inventario mantenuto in Giappone. (10 inserti per confezione)
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DC

1.
2D

C

DC 0.5DC

 25 mm  32 mm  40 mm

P ≤ 180HB VP15TF A 180
(100–250)

120
(100–140)

120
(100–140)

120
(100–140)

VP15TF B 180
(100–250)

200
(180–220)

200
(180–220)

230
(200–250)

180–280HB VP15TF A 180
(100–250)

120
(100–140)

120
(100–140)

140
(120–150)

VP15TF B 180
(100–250)

150
(120–180)

150
(120–180)

180
(150–200)

280–350HB VP15TF A 180
(100–250)

100
(80–120)

100
(80–120)

130
(100–150)

VP15TF B 180
(100–250)

120
(100–140)

120
(100–140)

150
(120–180)

200–280HB VP15TF A 140
(100–180)

100
(80–120)

100
(80–120)

130
(100–150)

VP15TF B 140
(100–180)

120
(100–140)

120
(100–140)

150
(120–180)

M ≤200HB VP15TF A 150
(100–200)

70
(50–90)

70
(50–90)

70
(50–90)

VP15TF B 150
(100–200)

100
(80–120)

100
(80–120)

120
(100–140)

K VP15TF A 160
(100–220)

200
(180–220)

200
(180–220)

230
(200–250)

VP15TF B 160
(100–220)

230
(200–250)

230
(200–250)

260
(240–280)

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Modalità di taglio A: fresatura di cave  
(tipologia con lunghezza di taglio standard)

Modalità di taglio B: fresatura in spallamento  
(tipologia con lunghezza di taglio standard)

Materiale Durezza Grado Modalità di taglio Velocità di taglio
(m/min)

Avanzamento tavola (mm/min.)

Acciaio dolce

Acciaio al carbonio
Acciaio legato

Acciaio altamente 
legato

Acciaio inossidabile

Ghisa Resistenza 
alla 
trazione 
≤450MPa
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POTENZA RICHIESTA

UTILIZZO DELLA TIPOLOGIA CON 
LUNGHEZZA DI TAGLIO LUNGA

Profondità di taglio ampia 
(0,25 DC – 0,5 DC)

Profondità di taglio ridotta
(  0,25 DC)

(Acciaio HB230)

Volume truciolo Q (mm3/min.)

Po
te

nz
a 

ric
hi

es
ta

 (k
W

)

Ri
do

tta

Am
pi

a

•	Dato che lo sbalzo utensile è elevato, una larghezza di taglio troppo ampia produrrà vibrazioni 
e una possibile rottura dell’utensile.

•	Mantenere una larghezza di taglio ridotta e una profondità di taglio in direzione assiale 
grande (vedere le seguenti illustrazioni).

•	Consultare il diagramma sottostante e selezionare le condizioni adeguate alla potenza della macchina.
•	Volume truciolo Q (mm3/min.) = Avanzamento tavola x profondità di taglio x larghezza di taglio/1000.
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NOTE
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