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B169I
Fresa frontale con testa semisferica IMPACT MIRACLE a 2 tagli

Per la lavorazione di una vasta
gamma di geometrie complesse
Adatto per lavorazioni sottosquadra e 
geometrie di forme complesse 
utilizzando la lavorazione a 5 assi.
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serie di frese frontali

Fresa frontale con testa semisferica IMPACT MIRACLE a 2 tagli

Caratteristiche

Speciale geometria dell'elica per una prestazione di taglio superiore

Esclusiva geometria del tagliente

L'esclusiva geometria elicoidale del tagliente 
assicura elevate prestazioni di taglio anche 
oltre l'area di 180° del tagliente.

Rivestimento Impact miracle di nuova concezione. Per la lavorazione di geometrie complesse
Il rivestimento Impact Miracle, grazie all'elevata resistenza 
al calore, assicura una prolungata durata dell'utensile.

Possibilità di lavorazione di geometrie complesse, la cui lavorazione 
risulta difficoltosa con le convenzionali frese frontali a testa 
semisferica e le frese frontali a testa semisferica con scarico lungo.

Caratteristiche del rivestimento Impact Miracle Geometria sottosquadra Geometria complessa utilizzando
una lavorazione a 5 assi

Durezza

Adesione

Temperatura di ossidazione

Coefficiente di attrito
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Prestazioni di taglio

Eccellente finitura delle superfici
Notevole miglioramento delle finiture superficiali di pareti verticali.
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Materiale lavorato

Numero di giri

Velocità di avanzamento 1350mm/min (0.028mm/dente)

Metodo di taglio Taglio dall'alto verso il basso, refrigerante nebulizzato

Confronto della resistenza di taglio
L'esclusiva geometria dell'elica aumenta la taglienza e riduce in
maniera significativa la resistenza al taglio.

Forza asse Y Forza asse X

Tipo convenzionale Tipo convenzionale

Durata (sec.) Durata (sec.)

Forza asse Z Direzione di avanzamento
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Tipo convenzionale

Fresa frontale

Materiale lavorato

Numero di giri

Velocità di avanzamento 1350mm/min (0.028mm/dente)

Metodo di taglio Taglio dall'alto verso il basso, refrigerante nebulizzato
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FRESA FRONTALE IMPACT MIRACLE

Testa semisferica, lunghezza di taglio media, 2 tagli

Tipo 1

Fresa frontale a testa semisferica adatta per lavorazioni sottosquadra e complesse,
utilizzando una macchina a 5 assi.

Unità di misura: mm

Codice di ordinazione
Raggio della

testa semisferica
Diametro Lunghezza

dello scarico
Diametro

dello scarico
Lunghezza

totale
Diametro

dello stelo
N. di
tagli
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Tipo

s : stock mantenuto in Giappone.

Parametri di taglio

Materiale
lavorato

Acciaio al carbonio, acciaio legato
(─30 HRC)

Ck55, 070M55
Ghisa GG25

Acciaio legato, acciaio per utensili
Acciaio pre-temprato

(30-45 HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNiMo1810

X5CrNiMo17122
Lega di titanio

Acciaio temprato
(45 - 55 HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap (mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap (mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap (mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
ap (mm)

Profondità di
taglio Fare riferimento al suddetto elenco per la profondità di taglio.

R : raggio

1) Nel caso in cui la superficie da lavorare abbia una forte inclinazione o l'asportazione sia pesante, ridurre il numero di giri e la velocità di avanzamento in maniera proporzionale.
2) Nell'utilizzo dei piccoli diametri, si consiglia l'uso di un refrigerante nebulizzato.
3) Quando si utilizzano diametri molto piccoli, è possibile aumentare l'avanzamento.
4) Durante la lavorazione di sottosquadra, prestare attenzione all'interferenza dello scarico.


