MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

MITSUBISHI CARBIDE

Una nuova soluzione per Ia lavorazione di stampi.
L'alternativa moderna ai tradizionali metodi di
lavorazione a testa semisferica.




Fresa frontale torica ad alta precisione @VI{-PSRB

MIRACLE ORBIT

Disponibile in 158 varianti

B Precisione del raggio di punta

Tolleranza raggio: R £0.01 mm
Tolleranza diametro: O - - 0.01 mm

D = diametro
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I R = raggio di punta

Non esiste alcuno standard per misurare
la precisione radiale delle frese toriche
convenzionali.

TUTTAVIA, la precisione di MIRACLE
ORBIT viene misurata con una posizione
centrale fissa, come mostrato nella figura
sopra. Questo assicura la possibilita di
programmare MIRACLE ORBIT con siste-
mi CAD/CAM per la finitura di stampi.
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B Geometria del raggio

La geometria del raggio (PAT. P)
di MIRACLE ORBIT persegue
l'obiettivo di ottenere un'elevata
robustezza del tagliente tenendo
bassa la forza di taglio.

[l perfetto raccordo del raggio con
il tagliente periferico assicura una
buona finitura superficiale.
Grazie al gambo rastremato,
MIRACLE ORBIT pud lavorare
una parete verticale.

Alta precisione per il taglio della parete verticale

VC-PSRB Fresa frontale torica convenzionale

B Adatta per la fresatura di superfici raggiate

MDRiduzione dello stock di frese.

@Uso di un solo utensile ed eliminazione della
necessita di cambiare utensile.

®Maggiore accuratezza ed efficienza della
lavorazione grazie all'uso di un diametro piu grande.

MIRACLE ORBIT
puo eseguire la
fresatura di una
superficie raggiata
con una sola fresa.

Con i convenzionali metodi a testa
semisferica & necessario un
diametro di dimensioni contenute
per realizzare la superficie raggiata

corretta.




B Precisione ed efficienza

Un passo maggiore rispetto alla fresa frontale a testa semisferica
consente un elevato grado di efficienza.

B Esempio di lavorazione

Il diametro piu grande riduce la deformazione.

Scarsa rigidita

s

Deformazione
: per flessione

Elevata rigidita

. S , B
Quando si lavorano superfici piane, la maggio- = 200
re rigidita rispetto alle frese frontali a testa 5
semisferica consente di utilizzare velocita di 2 150
avanzamento piu elevate. o Rottura
N 100}
MParametri di taglio - - 2.0 2
g B g
Fresa frontale| VC-PSRB 28xR3 3 50 -
Materiale di lavoro| W.Nr. 1.2344(H13) (52HRC) g
Numero di giri| 13,000min™ (327m/min) v VC-PSRB Fresa fiontele ateta semiserica a4 tagi
Avanzamento| 10,400mm/min (0.2mm/dente) i #8xR3 3R
Metodo di taglio| Taglio concorde, aria compressa La lavorazione con elevata velocita di

avanzamento di 10.000 mm/min causa una
rottura della fresa frontale a testa semisferica.
Con wuna fresa MIRACLE ORBIT, Ila
lunghezza di taglio di 200 m puo essere
raggiunta con un grado di usura minimo.

Finitura superficiale di qualita superiore con MIRACLE ORBIT

Punto di misurazione VC-PSRB 238xR3

Fresa frontale a testa semisferica a 4 tagli R3

Rugosita superficiale Rz = 1.32 ym
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Parte raggiata

0.5mm

Rugosit? superficiale Rz = 1.88 ym
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Rugosita superficiale Rz = 1.94 ym
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Parte piana

0.5mm

Rugosit;é superficiale Rz = 5.88 um

SUMZ T

MParametri di taglio
[P

Fresa frontale| VC-PSRB @8xR3

0.3

Materiale | W.Nr. 1.2344(H13) (52HRC)

Numero di giri| 13,000min”" (327m/min) y

Avanzamento| 2,600mm/min (0.05mm/dente)

Lunghezza ditaglio] 20 m

Punto di misurazione e direzione della
rugosita superficiale
Parte radiale
Parte piana

Metodo di taglio| Taglio concorde, aria compressa
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Raggio parziale lunghezza di taglio corta
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Lunghezza effettiva
per angolo di sformo
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D1<1.5 2<D1

@ Adatta alla lavorazione di stampi ad alta precisione Angolo di sformo
ed efficienza.
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Lunghezza
effettiva
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Unita: mm

Diametro| Raggio |Lunghezza| Lunghezza | Diametro | Angolodal |Lunghezza| Diametro |N. di % s Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione parziale | ditaglio |dello scarico|dello scarico tagientelosted) ~totale |dello stelo] tagli §_ i% per angolo di sformo
D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 |N|z2 30" 1° | 2° | 3°
@=» VCPSRBD0060N02R005 | 0.6 | 0.05 | 0.6 2 1056 [124°| 50 6 |2|®|1| 24| 24| 26| 2.8
& D0060N02R01 06 | 0.1 0.6 2 | 056 [124°| 50 6 [(2(e®|1] 2.3] 24| 26| 2.8
Y D0060N02R02 06 | 0.2 0.6 2 1056 [12.5°] 50 6 |2|e®|1| 23] 24| 26 2.8
& DO0060N04R01 06 | 0.1 0.6 4 1056 |10.7°| 50 6 [(2(®|1]| 44| 46| 49| 53
Y D0060N04R02 06 | 0.2 0.6 4 1056 |10.8°| 50 6 [(2(e®|1]| 44| 46| 49| 53
& DO008ON04R0O05 | 0.8 | 0.05 | 0.8 4 | 0.76 |10.6°| 50 6 [(2(®|1]| 44| 46| 49| 53
Y DO008ON04R01 0.8 | 01 0.8 4 |1 0.76 |10.6°| 50 6 [(2(e®|1]| 44| 46| 49| 5.3
& D008ON04R02 08 | 0.2 0.8 4 1076 |10.7°| 50 6 [(2(®|1]| 44| 46| 49| 53
DO008ON04R03 0.8 | 0.3 0.8 4 |1 0.76 |10.7°| 50 6 [(2(e®|1]| 44| 46| 49| 5.3
& DO008ONO6R01 0.8 | 0.1 0.8 6 | 076 | 9.3°| 50 6 [(2(®|1]| 6.5 6.7 7.2| 7.8
Y D008ON06R02 0.8 | 0.2 0.8 6 | 076 | 9.4°| 50 6 [(2|e®|1]| 6.5 6.7 7.2| 7.8
D008ONO6R03 0.8 | 0.3 0.8 6 | 076 | 9.4°| 50 6 [(2(®|1]| 6.5 6.7 7.2| 7.8
DO008ONO8RO3 0.8 | 0.3 0.8 8 076 | 84°| 50 6 [(2|e|1]| 8.6/ 8.8 9.5/10.2
& DO0100N04R005 | 1 0.05 | 1 4 1094 (10.3°| 50 6 [(2(®|1]| 4.6/ 4.8/ 51| 55
Y DO0100N04R01 1 0.1 1 4 1094 |104°| 50 6 [(2(e®|1]| 4.6/ 4.8/ 51| 55
& D0100N04R02 1 0.2 1 4 1094 |104°| 50 6 [(2(®|1]| 4.6/ 4.8/ 51| 55
D0100N04R03 1 0.3 1 4 1094 |10.5°| 50 6 [(2(e®|1]| 4.6/ 4.8/ 51| 55
D0100N04R04 1 04 1 4 1094 |10.6°| 50 6 [(2(®|1]| 4.6/ 4.7 51| 55

& D0100N06RO1 1 0.1 1 6 094 | 91°| 50 6 |(2|e®|1]| 6.7 69| 74| 8

& D0100N06R02 1 0.2 1 6 094 | 9.1°| 50 6 |2|®[1]| 6.7 6.9 74| 8

DO0100NO6R03 1 0.3 1 6 094 | 9.2°| 50 6 |(2|e®|1]| 6.7 69| 74| 8
D0100N06R04 1 04 1 6 094 | 9.2°| 50 6 |2|®|1| 6.7/ 69 74 7.9
D0100N10R03 1 0.3 1 10 (094 | 7.3°| 50 6 (2(e|1]10.8/11.2|]12 |12.9
D0100N10R04 1 0.4 1 10 [ 094 | 74°| 50 6 |2|e®|1(10.8/11.2/12 |12.9
D0120N06R05 1.2 | 0.5 1.2 6 | 1.14 | 9.1° 50 6 [(2(e®|1]| 6.7/ 69| 74| 79
D0120N10R05 1.2 | 0.5 1.2 10 [ 114 | 7.3°| 50 6 |2|e|1(10.8/11.2/12 |12.9
D0120N15R05 1.2 | 0.5 1.2 15 | 114 | 5.8°| 50 6 [(2|e®|1]|16 [16.5/17.7|19.1
&= D0150N04R01 1.5 | 01 1.5 4 | 144 |10° 50 6 |2|®|1| 46| 4.8/ 51 5.5
Y D0150N04R02 1.5 | 0.2 1.5 4 | 144 |10.1°| 50 6 [(2(®|1]| 4.6/ 4.8/ 51| 55
D0150N04R03 15 | 0.3 1.5 4 | 144 (10.2°| 50 6 [(2(®|1]| 4.6/ 4.8/ 51| 55
D0150N04R05 1.5 | 05 1.5 4 | 1.44 10.3°| 50 6 [(2(®|1]| 46| 4.7 51| 54

& D0150N06R01 1.5 | 01 1.5 6 | 144 | 87°| 50 6 |2|®|[1]| 6.7 6.9 74| 8

Y D0150N06R02 1.5 | 0.2 1.5 6 | 144 | 87°| 50 6 |(2|®|1]| 6.7 69| 74| 8

D0150N06R03 1.5 | 0.3 1.5 6 | 144 | 8.8°| 50 6 |2|®|[1]| 6.7/ 6.9 74| 8
D0150N06R05 1.5 | 0.5 1.5 6 | 144 | 8.9° 50 6 [(2|(e®|1]| 6.7/ 69| 74| 79

Y D0150N10R01 1.5 | 01 1.5 10 [ 144 | 6.9°| 50 6 |2|e®[1]10.8/11.2{12 |13

Y D0150N10R02 1.5 | 0.2 1.5 10 | 144 | 6.9° 50 6 [(2|®|1](10.8/11.2|]12 |13
D0150N10R03 1.5 | 0.3 1.5 10 [ 144 | 6.9°| 50 6 (2(®|1]10.8/11.2|]12 |12.9

n @ : disponibile in magazzino.



Unita: mm

Diametro| Raggio |Lunghezza| Lunghezza | Diametro | Angolodal |Lunghezza| Diametro |N. di % s Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione parziale | ditaglio |delloscarico|dello scarico faglentealostelo| totale |dello stelo|tagli §_ ig- per angolo di sformo
D1 R ap L3 Ds B2 L1 D4 |N|(z2 30" | 1° | 2° | 3°
VCPSRBD0150N10R05| 1.5 0.5 1.5 10 | 144 | 7° 50 6 2(ef1([10811.2{12 |12.9
Y D0150N15R01| 1.5 0.1 1.5 15 [ 144 | 54° | 50 6 2|®|1(16 |16.5|17.8|19.2
Y D0150N15R02| 1.5 0.2 1.5 15 | 144 | 55° | 50 6 2(e®[1[16 [16.5(17.8|19.2
D0150N15R03 | 1.5 0.3 1.5 15 [ 144 | 55° | 50 6 2|®|1(16 |16.5|17.7 |19.2
D0150N15R05| 1.5 0.5 1.5 15 | 144 | 55° | 50 6 2(®[1[16 [16.5]17.7|19.1
D0150N20R03 | 1.5 0.3 1.5 20 | 144 | 45° | 60 6 2|®|1(21.1|21.9|23.5|254
D0150N20R05| 1.5 0.5 1.5 20 | 144 | 46° | 60 6 2(®(1(21.1121.9]23.5|25.3
Y D0200NO6R0O1 | 2 0.1 2 6 | 1.9 8.2° | 50 6 4|@|1]| 677 75| 8.1
Y D0200NO6R0O2 | 2 0.2 2 6 | 1.9 8.3° | 50 6 4(e@(1]| 6.7] 7 75| 8.1
D0200NO6R0O3 | 2 0.3 2 6 | 1.9 8.3° | 50 6 4|@|1]| 677 75| 8.1
D0200NO6R0O5 | 2 0.5 2 6 | 1.9 8.4° | 50 6 4(e@(1| 6.7] 7 74| 8
Y D0200N10R0O1 | 2 0.1 2 10 | 1.9 6.4° | 50 6 4|e|1(10.9/11.3|12.1 {131
& D0200N10R02 | 2 0.2 2 10 | 1.9 6.4° | 50 6 4|e|1(10.9/11.3|12.1 {131
D0200N10R03 | 2 0.3 2 10 | 1.9 6.5° | 50 6 4|e|1(10.9/11.2(12.1 |13
D0200N10R0O5| 2 0.5 2 10 | 1.9 6.5° | 50 6 4|e|1(109/11.2{12 |13
Y D0200N15R01 | 2 0.1 2 15 | 1.9 & 50 6 4|e@|1(16.1|16.6(17.9|19.3
& D0200N15R02 | 2 0.2 2 15 | 1.9 5.1° | 50 6 4|@|1(16 |16.6(17.8|19.3
D0200N15R03 | 2 0.3 2 15 | 1.9 5.1° | 50 6 4|e|1(16 |16.6|17.8|19.2
D0200N15R05| 2 0.5 2 15 | 1.9 5.1° | 50 6 4|e|1(16 |16.6(17.8|19.2
D0200N20R0O3 | 2 0.3 2 20 | 1.9 4.2° | 60 6 4|1e|1(21.2|21.9|23.6 |125.5
D0200N20R0O5| 2 0.5 2 20 | 1.9 4.2° | 60 6 4|1e@|1(21.2|121.9|23.5|254
D0200N25R03 | 2 0.3 2 25 | 1.9 3.5° | 60 6 4|@|1(26.4|27.3|29.3 31.7
D0200N25R05| 2 0.5 2 25 | 1.9 3.6° | 60 6 4|@|1(26.4|27.3|29.3|31.6
& D0250N08RO1| 2.5 0.1 2.5 8 | 24 6.7° | 50 6 4 (@1 88 91| 9.8|10.6
&= D0250N08R02| 2.5 0.2 25 8 | 24 6.7° | 50 6 4|e|1| 88| 9.1| 9.8/10.6
D0250N08R0O3 | 2.5 0.3 25 8 | 24 6.8° | 50 6 4(e®f1| 88 91| 9.8|10.5
D0250N08R0O5 | 2.5 0.5 25 8 | 24 6.9° | 50 6 4|e|1| 88| 9.1| 9.7/10.5
D0250N08R10| 2.5 1 25 8 | 24 7.1° | 50 6 4(ef1| 88| 91| 9.7|104
D0250N15R03 | 2.5 0.3 2.5 15 | 24 46° | 50 6 4|@|1(16 |16.6(17.8|19.2
D0250N15R05| 2.5 0.5 25 15 | 24 4.7° | 50 6 4(e®(1([16 |16.6(17.8|19.2
D0250N15R10| 2.5 1 2.5 15 | 24 48° | 50 6 4|@|1(16 |16.5|17.7 |191
Y DO300N10RO1| 3 0.1 3 10 | 2.9 54° | 60 6 4 (®(1(10.9/11.3]12.1|13.1
Y D0300N10R02 | 3 0.2 3 10 | 29 54° | 60 6 4|e|1(10.9/11.3|12.1 {131
DO300N10R03 | 3 0.3 3 10 | 2.9 54° | 60 6 4(e®(1(10.9]11.2]12.1|13
D0300N10RO5 | 3 0.5 3 10 |29 5.5° | 60 6 4|e|1(10.9/11.2{12 |13
DO300N10R10| 3 1 3 10 | 2.9 5.7° | 60 6 4(e(1([109/11.2{12 |12.9
Y D0300N15R01 | 3 0.1 3 15 |29 4.1° | 60 6 4|@|1(16.1|16.6(17.9|19.3
& D0O300N15R02| 3 0.2 3 15 | 2.9 4.1° | 60 6 4(e®(1([16 |16.6(17.8|19.3
D0300N15R03 | 3 0.3 3 15 | 2.9 4.2° | 60 6 4|@|1(16 |16.6(17.8|19.2
DO300N15R05| 3 0.5 3 15 | 2.9 4.2° | 60 6 4(e®(1([16 |16.6(17.8|19.2
D0O300N15R10| 3 1 3 15 | 2.9 4.3° | 60 6 4|@|1(16 |16.5|17.7 |191
& D0300N20R0O1| 3 0.1 3 20 | 2.9 3.3° | 60 6 4|e@|1(21.2|22 |23.6|25.5
Y D0300N20R0O2 | 3 0.2 3 20 | 2.9 3.4° | 60 6 4|1e@|1(21.2|22 |23.6|25.5
D0300N20R0O3 | 3 0.3 3 20 | 2.9 3.4° | 60 6 4 (@(1(21.2121.9|23.6|25.5
D0300N20RO5 | 3 0.5 3 20 | 2.9 3.4° | 60 6 4(e(1([21.2121.9(23.5|254
D0300N20R10| 3 1 3 20 | 2.9 3.5° | 60 6 4 (e(1(21.2121.9(23.5|25.3
& DO0300N30R0O3 | 3 0.3 3 30 | 2.9 24° | 70 6 4|®|1]31.6/32.635.1 |,
D0300N30R05| 3 05 | 3 30 |29 | 25°| 70 6 |4[®]|1]31.5[326/35 |nmm,
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Raggio parziale lunghezza di taglio corta
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@ Adatta alla lavorazione di stampi ad alta precisione Angolo di sformo
ed efficienza.
Unita: mm
Diametro| Raggio |Lunghezza| Lunghezza | Diametro | Angolodal |Lunghezza| Diametro |N. di % o Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione parziale | ditaglio |delloscarico|delloscario tginalbstlo totale | dello steloftaglif ' | £ PeT angolo di sformo
D1 R ap L3 Ds B2 L1 D4 |N|z2 30| 1° | 2° | 3°
@ VCPSRBD0400N12R01 4 | 01 4 | 12 [39 |36°| 60 6 |4]e|1[13 [13.4]14.4[15.6
= D0400N12R02 4 | 02 4 | 12 |39 |36°| 60 6 |4]|®|1[12.9/13.4/14.4/155
D0400N12R03 4 |03 4 | 12 |39 |36°| 60 6 |4]|®]|1[12.9/13.4/14.4/155
D0400N12R05 4 | 05 4 | 12 |39 |37°| 60 6 |4]|®]1[12.9/13.4/14.3/155
D0400N12R10 4 | 1 4 | 12 |39 |38 | 60 6 |4]|®]|1[12.9/13.3/14.3/15.4
& D0400N20R01 4 | 0.1 4 | 20 |39 |24°| 60 6 |4]|@]|1([21.2|122 |23.6] 5w
= D0400N20R02 4 | 02 4 | 20 |39 | 24| 60 6 [4]|@]|1[21.2/22 |23.6]
D0400N20R03 4 | 03 4 | 20 |39 |24°| 60 6 |4|e@]1(21.2/121.923.6] 5w
D0400N20R05 4 | 05 4 | 20 |39 |25 | 60 6 |4]|e®]1(21.2/121.9/23.5] 5w
D0400N20R10 4 |1 4 | 20 |39 |25 | 60 6 |4|e@]1(21.2/121.9/23.5] 4w
D0400N30R03 4 | 03 4 | 30 |39 |17°| 70 6 |4|®|1(31.632.6kmme N
D0400N30R05 4 | 05 4 | 30 |39 [17°| 70 6 |4]|e@]1[31.5/32.6| k0| e
D0400N30R10 4 | 1 4 | 30 |39 |18 | 70 6 |4|®|1(31.532.6kmme |\
=Y D0500N15R05 5 | 05 5 | 15 |49 | 1.7°| 60 6 [4]|®]|1[16 |16.6) e, tew
& D0500N15R10 5 | 1 5| 15 |49 | 18°| 60 6 |4|®|1[16 |16.5| ke | Nesre
& D0500N30R05 5 | 05 5 | 30 |49 |09 | 70 6 [4]|@]1[31.5] w8 w | e
=2 D0500N30R10 5 | 1 5 | 30 |49 | 1° 70 | 6 |4|@|1(31.5 s | Nasna | esrs
= D0600N18R01 6 | 0.1 6 | 18 | 585 | — 70 6 |4 |02 [nemums o | oes | e
= D0600N18R02 6 | 02 6 18 | 585 | — 70 | 6 | 4| @2 | s | s | e
D0600N18R03 6 | 0.3 6 | 18 | 585 | — 70 6 |4 | 0|2 [nemms o o | oo
D0600N18R05 6 | 05 6 18 | 585 | — 70 | 6 | 4| @2 | s | e | e
D0600N18R10 6 | 1 6 | 18 | 585 | — 70 6 |4 | @] 2 [nemma o o | oo
D0600N18R20 6 | 2 6 | 18 | 585 | — 70 | 6 |4 | @2 | s | e | e
& D0600N41R05 6 | 05 6 | 41 | 585 | — 90 6 |4 | @] 2 [nemma e | oz | oo
= D0600N50R10 6 | 1 6 | 50 | 585| — 90 | 6 4] @2 [ e e e
= D080ON24R01 8 | 0.1 8 | 24 | 785| — 90 8 | 4| @[ 2 |t s | neisana | e
& D080ON24R02 8 | 0.2 8 | 24 | 785| — 90 8 | 4| @[ 2 |t s | neisea | i
D080ON24R03 8 | 03 8 | 24 | 785| — 90 8 | 4| @[ 2 |t s | neisana | e
D0800ON24R05 8 | 05 8 | 24 | 785| — 90 8 |4 | @2 [t eies | e i
D080ON24R10 8 | 1 8 | 24 | 785| — 90 8 | 4| @[ 2 |t s | neisena | e
D0800ON24R20 8 | 2 8 | 24 | 785| — 90 8 |4 | @ 2 [t e | o i
D080ON24R30 8 | 3 8 | 24 | 785| — 90 8 | 4| @[ 2 |t s | neisena | e
& D080ON50R10 8 | 1 8 | 50 | 785| — 90 8 | 4| @[ 2 |netma s | neiaera | oo
=y D080ON50R30 8 | 3 8 | 50 | 7.85| — 90 8 | 4| @[ 2 |t s | neisena | e
D1000N30R03 | 10 | 0.3 | 10 | 30 | 9.7 — 1100 | 10 |4 | @ |2 | et | e e
D1000N30R0O5 | 10 | 05 | 10 | 30 | 9.7 — 1 100 | 10 |4 ]| 2 |nems| s | nns | e
D1000N30R10 | 10 | 1 10 | 30 | 9.7 — | 100 | 10 |4 |@ |2 | | lesna | Nessna | esuna
D1000N30R20 | 10 | 2 10 | 30 | 9.7 — | 100 | 10 |4 ]| 2 |neems| s | nemns| e

n @ : disponibile in magazzino.



Unita: mm

Diametro| Raggio |Lunghezza| Lungheza | Diametro | Angolodd |Lunghezza| Diametro |N. di % o | Lunghezza effettiva

Codice di ordinazione parziale | di taglio |delloscarico|dello scarico aglentealosts| totale |dello stelo|tagli §_ i% per angolo di sformo
D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 |N|(2 30" | 1° | 2° | 3°

VCPSRBD1000N30R30| 10 | 3 10 | 30 | 97| — | 100 | 10 [4|® ]2 |aeiee|nemms neses nemmns
D1000N30R40| 10 | 4 10 | 30 | 97| — | 100 | 10 |4 |@ |2 [ | owna | Nosre | Nesurs

= D1000N50R10| 10 | 1 10 | 50 | 9.7 | — | 100 | 10 [4|® |2 |aeiee|nmms oo nemees
= D1000N50R30| 10 | 3 10 | 50 | 97| — | 100 | 10 |4 |@ ]2 [ | owna | Nowre | Nesurs
D1200N36RO3| 12 | 0.3 | 12 | 36 | 11.7 | — | 110 | 12 [4|@ |2 | | | o |,
D1200N36RO5| 12 | 0.5 | 12 | 36 | 11.7 | — | 110 | 12 |4 | @ |2 [N | Newna | Nessne | esine
D1200N36R10| 12 | 1 12 | 36 | 1.7 | — | 110 | 12 |4 | @] 2 [, et e nasac:
D1200N36R20 | 12 | 2 12 | 36 | 117 | — | 110 | 12 |4 | @] 2 [ | owna | Nowre | Ners
D1200N36R30| 12 | 3 12 | 36 | 1.7 | — | 110 | 12 |4 | @] 2 [, et e nasae:
D1200N36R40 | 12 | 4 12 | 36 | 117 | — | 110 | 12 |4| @2 [ | ona | Nosrs | Newurs
D1200N36R50| 12 | 5 12 1 36 | 11.7 | — | 110 | 12 |4 [ @] 2 |, e e nese




V-PSREB """\t orert

Raggio parziale lunghezza di taglio corta

o g

(Tipo rastremato)

2®C

D1=1.5 2<D1

Lunghezza effettiva
per angolo di sformo

@ Adatta alla lavorazione di stampi ad alta precisione
ed efficienza.

S

Lunghezza
effettiva

Angolo di sformo

L3

L1

——I15°

Q| Tipo 3

Unita: mm

Diametro| Raggio [Lunghezza| Angolo Lunghezza | Diametro Angolo dal Lunghezza| Diametro | N. di = o Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione parziale | ditaglio |di conicita dello scarico|dello scarico ;EIII%h:tgtlg totale | dello stelo | tagli 'g i% per angolo di sformo)
D1 R ap | B1 L7 L3 | D5 | B2 | L1 D4 [N|2 1° | 2° | 3°

VCPSRBD0150N03L06R0O5| 15| 0.5 | 1.5 |1°30'| 3 6 | 1.44| 9 50| 6 [2|e|3| — | 71|77
D0150NO3L10R05| 15| 0.5 | 15(1°30'| 3 | 10 | 144/ 72°| 50| 6 |2|e|3]| — [11.3]|12.2
D0200NO4L10RO5| 2 | 05 | 2 [1°30'| 4 | 10 | 19 |67°| 60| 6 |4|®|3| — |[11.5/124
D0200N04L15R05| 2 | 05 | 2 [1°30'| 4 | 15 | 19 |53°| 60| 6 |4|®|3| — [16.7|18
D0250N05L12R10| 2.5 | 1 25(1°30 5 | 12 | 24 |[56°| 60| 6 |4|®[3| — [14.2]153
D0250N05L20R10| 2.5 | 1 25(1°30' 5 | 20 | 24 | 4° 60| 6 |4|®]|3| — |225/24.2
DO0300NO6L15R05| 3 | 05 | 3 [1°30'| 6 | 15 | 29 |44°| 60| 6 |4|®|3| — |16.9/18.2
D0300N0O6L20R0O5| 3 | 05 | 3 [1°30'| 6 | 20 | 29 |36°| 60| 6 |4|®|3| — |22.1]23.8
DO0300NO6L15R10| 3 | 1 3 11°30'| 6 | 15 | 29 [44°| 60| 6 |4|®|3| — [17.4]18.7
D0300NO6L20R10| 3 | 1 3 1°30' 6 | 20 | 29 | 36°| 60| 6 |4|®|3| — 226|244
D0400NOSL20R10| 4 | 1 4 [1°30" 8 | 20 | 39 |26°| 60| 6 |4|®[3| — [22.8] &
D0400NOSL30R10| 4 | 1 4 (1°30" 8 | 30 |39 |19°| 70| 6 |4|@[3]| — |[fuuwm| Nesre

& D0500NO8L40RO5| 5 | 05 | 5 |1° 8 | 40 | 49 | 2° 90 | 8 |4 |®]|3[41.2) k| e
G D0500NOSL60RO5| 5 | 05 | 5 [1° 8 | 60 | 49 [14° | 110 | 8 |4|®@|3[61.2] | e
& D0500NOSL40R10| 5 | 1 5 |1° 8 | 40 | 49 | 2° 90 | 8 |4 |®|3[41.7 ke e
& D0500NOSL60R10| 5 | 1 5 |1° 8 | 60 | 49 [14° | 110 | 8 |4|®|3[61.7 ] mwe | teare
DO60ONOSL40R20| 6 | 2 6 |[1° 8 | 40 | 585/ 14°| 70| 8 |4|®@|3]42.8| mua tesr
D0600NOSL60R20| 6 | 2 6 |1° 8 | 60 | 585 1° | 100 | 8 |4|® |3 || nam nesme:
DO80OON10L53R20| 8 | 2 8 |1° 10 | 53 | 7.85/1.1°| 90 | 10 |4 |®@|3[55.9]cme  auwe
DO8OON10L70R20| 8 | 2 8 |1° 10 | 70 | 7.85/ 1.6° | 130 | 12 |4 | @3 |72.9] auwe | s
D1000N12L55R30| 10 | 3 |10 [1° 12 | 55 | 97 | 1.1°] 100 | 12 |4 |®|3[59.4 o | fowe
D1000N12L70R30(10 | 3 |10 |1° 12 | 70 | 9.7 [ 0.9° | 130 | 12 |4 | @3 || e | pese,
D1200N24L70R30| 12 | 3 |12 |[1° 24 | 70 (117 | 16° | 130 | 16 |4 |®@ |3 |75.2 e | e

- @ : disponibile in magazzino.



B Rapporto sulle prestazioni 1

2 @Parametri di taglio
Confronto con i convenzionali metodi di ‘ Stampo
taglio con fresa frontale a testa semisferica. .
1. Maggiore efficienza (velocita di g Frosa frontalo] VCPSRB 8xR0.5
avanzamento raddoppiata). g ERR DAC (55HRC)
2. Migliore raccordo tra le superfici. - Numero di giri| 4,000min"" (100m/min)
3. Maggiore preCiSione. R0.5 Avanzamento | 2,300mm/min (0.14mm/dente)
- Metodo di taglio| Taglio concorde con aria compressa

B Rapporto sulle prestazioni 2

Confronto con i convenzionali metodi di

taglio con fresa frontale a testa semisferica.

1. Efficienza di oltre 3 volte superiore
(velocita di avanzamento di 7.000
mm/min nella lavorazione di superfici
piane).

2. Buon livello di finitura superficiale e
accuratezza.

3. Usura sul fianco contenuta.

@Parametri di taglio

Stampo

Fresa frontale| VCPSRB @8xR3

Materiale | PX-5

Numero di giri| 15,000min"" (377m/min)

Avanzamento | 7,000mm/min (0.12mm/dente)

Profondita ditaglio | 0.1 mm

Metodo di taglio | Fresatura concorde e aglo verso lafo con aria compressa




VC-PSRB " - ORBIT

Raggio parziale lunghezza di taglio corta

Acciaio legato, acciaio per utensili, Acciaio temprato Acciaio temprato
Ve dh [aveEe acciaio pre-temprato (45 - 55 HRC) (55 - 62 HRC)
(- 45 HRC) W.Nr. 1.2344 (H13), X210Cr12, X20Cr13 X210Cr12, S6-5-2
070M55, W.Nr. 1.2344 (H13), X210Cr12
Diametro  |Lunghezza dello scarico Giri Velocita di avanzamento Giri Velocita di avanzamento Giri Velocita di avanzamento

(mm) (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min)
2 48,000 200— 600 40,000 160 — 500 22,000 80— 250
0.6 48,000 160 — 500 40,000 100 — 300 22,000 50— 150
4 48,000 240— 750 32,000 160 — 500 19,000 80— 250
0.8 6 38,000 190 — 600 26,000 130 — 400 16,000 70— 200
8 29,000 150 — 450 19,000 100 — 300 12,000 50— 150
4 48,000 270 — 900 32,000 180 — 600 19,000 90— 300
1 6 38,000 220— 720 26,000 150 — 480 16,000 70— 240
10 29,000 160 — 540 19,000 110 — 360 12,000 60— 180
6 48,000 300 — 900 32,000 200 — 600 19,000 100 — 300
1.2 10 38,000 240— 720 26,000 160 — 480 15,000 80— 240
15 29,000 180 — 540 19,000 120 — 360 12,000 60— 180
4 41,000 300 — 900 27,000 200 — 600 16,000 100 — 300
1.5 6 32,000 240— 720 22,000 160 — 480 13,000 80— 240
10 24,000 180 — 540 16,000 120 — 360 10,000 60— 180
6 36,000 600 — 2,000 24,000 400 — 1,300 14,000 200— 650
2 10 29,000 480 — 1,600 19,000 320 — 1,000 12,000 160 — 520
15 22,000 360 — 1,200 14,000 240— 780 9,000 120— 390
8 33,000 750 — 2,400 22,000 500 — 1,600 13,000 250 — 800
2.5 15 20,000 450 — 1,400 13,000 300 — 960 8,000 150 — 480
10 30,000 900 — 3,000 20,000 600 — 2,000 12,000 300 — 1,000
3 15 24,000 720 — 2,400 16,000 480 — 1,600 10,000 240— 800
20 18,000 540 — 1,800 12,000 360 — 1,200 7,000 180— 600
12 26,000 1,200 — 4,500 17,000 800 — 3,000 10,000 400 — 1,500
4 20 20,000 960 — 2,000 14,000 640 — 2,000 8,000 320 — 2,000
30 15,000 720 — 1,000 10,000 480 — 1,000 6,000 240 — 1,000
15 20,000 1,200 — 4,800 13,000 780 — 3,120 10,000 520 — 2,000
s 30 12,000 720 — 1,900 8,000 480 — 1,600 7,000 360 — 1,120
18 20,000 1,600 — 7,500 13,000 1,100 — 5,000 8,000 550 — 2,500
6 41 15,000 900 — 2,400 12,000 720 — 1,600 10,000 600 — 1,200
50 10,000 600 — 1,200 8,000 480 — 800 6,000 360 — 530
24 15,000 1,900 — 7,500 10,000 1,300 — 5,000 6,000 650 — 2,500
8 50 10,000 1,300 — 2,400 8,000 1,000 — 2,200 3,000 320— 600
10 30 12,000 1,600 — 7,500 8,000 1,100 — 5,000 5,000 550 — 2,500
50 10,000 1,300 — 3,200 7,000 950 — 2,200 2,500 280— 600
12 36 10,000 1,500 — 7,500 7,000 1,000 — 5,000 4,000 500 — 2,500

<0.2R (D<¢2) <0.1R (D<62)

Profondita di taglio SOAR(DW%F <0.1mm (D<61.5) =02R mW%F <0.05mm (D<®1.5)
<0.2mm (D<$4) <0.1mm (D<64)
<0.5mm (D>¢6) <0.3mm (D=¢6)

D: diametro

1) | parametri di taglio sopra riportati si riferiscono solo alla lavorazione che impiega solo il raggio parziale. Qualora lavori anche il tagliente
periferico utilizzare di norma la velocita di avanzamento minima.

2) Utilizzare una macchina di elevata rigidita.

3) Nella lavorazione in copiatura, i parametri di taglio variano notevolmente a seconda della forma lavorata, del metodo di fresatura e della
profondita di taglio.

4) E probabile che si verifichino vibrazioni in caso di utilizzo di un elevato sbalzo dell'utensile. Ridurre in proporzione le velocita di taglio e le
velocita di avanzamento.

5) Si consiglia I'utilizzo di aria compressa o di nebulizzazione.



VC-PSRB " - ORBIT

Raggio parziel lunghezza di taglio corta

M Tipo a gambo rastremato

Acciaio legato, acciaio per utensili, Acciaio temprato Acciaio temprato
acciaio pre-temprato (45—55HRC) (55—62HRC)
Materiale da lavorare (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12, X210Cr12, S6-5-2
070M55, W.Nr. 1,2344(H13), X20Cr13
X210Cr12
Diametro Aggr(])i?itgi Lunghezza dello scarico Giri Velocita di avanzamento Giri Velocita di avanzamento Giri Velocita di avanzamento

(mm) (°) (mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
1.5 1.5 6 36,000 270— 810 24,000 180 — 540 15,000 90— 270
) 1.5 10 28,000 210— 630 19,000 140 — 420 11,000 70— 210
2 1.5 10 32,000 540 — 1,800 22,000 360 — 1,200 13,000 180 — 590
1.5 15 25,000 420 — 1,400 17,000 280— 910 10,000 140 — 460
2.5 1.5 12 26,000 600 — 1,900 18,000 400 — 1,300 11,000 200 — 640
’ 1.5 20 20,000 450 — 140 13,000 300 — 960 8,000 150 — 480
3 1.5 15 27,000 810 — 2,700 18,000 540 — 1,800 11,000 270 — 900
1.5 20 21,000 630 — 2,100 14,000 420 — 1,400 8,000 210— 700
4 1.5 20 23,000 1,080 — 3,000 15,000 720 — 3,000 9,000 360 — 3,000
1.5 30 18,000 840 — 1,500 12,000 560 — 1,500 7,000 280 — 1,500
5 1 40 10,000 520 — 1,400 7,000 420 — 840 5,000 260 — 600
1 60 7,000 360 — 840 5,000 300 — 500 4,000 210— 400
6 1 40 20,000 1,650 — 4,500 13,000 1,100 — 3,000 8,000 550 — 1,500
8 1 53 15,000 1,950 — 4,500 10,000 1,300 — 3,000 6,000 650 — 1,500
10 1 55 12,000 1,650 — 4,500 8,000 1,100 — 3,000 5,000 550 — 1,500
12 1 70 10,000 1,400 — 4,500 6,500 900 — 3,000 4,000 450 — 1,500

<0.2R (D<62) <0.1R (D<62)
Profondita ditaglio =04R (D>d’% <0.1mm (D<61.5) =02R (D>¢% <0.05mm (D<$1.5)
<0.2mm (D<¢4) <0.1mm (D<¢4)
<0.5mm (D=6) <0.3mm (D=$6)

D: diametro

1) | parametri di taglio sopra riportati si riferiscono solo alla lavorazione che impiega solo il raggio parziale. Qualora lavori anche il tagliente utilizzare di norma la

velocita di avanzamento minima.
2) Utilizzare una macchina di elevata rigidita.

3) Nella lavorazione in copiatura i parametri di taglio variano notevolmente a seconda della forma lavorata, del metodo di fresatura e della profondita di taglio.

4) E probabile che si verifichino vibrazioni in caso di utilizzo di un elevato sbalzo dell'utensile. Ridurre in proporzione le velocita di taglio e le velocita di
avanzamento.

5) Si consiglia I'utilizzo di aria compressa o di nebulizzazione.
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