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LA NUOVA GENERAZIONE DI FRESE PER
LAVORAZIONI AD ALTA EFFICIENZA

Ideale per fresare acciaio inossidabile, leghe di titanio e
materiali resistenti al calore.




IMPACT MIRACLE

Frese integrali IMPACT MIRACLE per il controllo delle vibrazioni

VFMHVY VF6MHV

VFJHV® _ VFEMHVRE.
VEFMIHVRE: VE4SVE

B Caratteristiche

@Geometria controlla-vibrazioni per lavorazioni stabili e taglio uniforme.

@I rivestimento impact miracle, grazie all'alta resistenza al calore, garantisce eccellenti prestazioni nelle lavorazioni di
materiali temprati.

@ Rispetto alle frese convenzionali, I'elica variabile aiuta a prevenire le vibrazioni

@ Pochissime vibrazioni nella lavorazione di materiali difficili da tagliare e in presenza di grossi sbalzi.

@ Le frese VFMHV con lo stelo lungo utilizzano un tagliente curvo alla fine dell'elica per ridurre i segni delle passate su superfici verticali.

. Taglienti con elica variabile [ Geometria di taglio/speciale

Nessuna vibrazione Migliore evacuazione dei trucioli
Nuova geometria di taglio,
con angoli di elica
irregolari.
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Tagliente affilato Resistenza alla scheggiatura

| Tagliente . - . .
superiore ,ast?emato Viene utilizzato un tagliente rastremato nella parte superiore

dell'elica nelle frese frontali VFMHV a gambo lungo scaricato.

Cio consente la finitura di pareti profonde e riduce i segni delle
passate rispetto alle frese frontali convenzionali.




B Frese Antivibranti Con Elica Variabile

@ Frese di nuova generazione per alti avanzamenti e profondita di taglio, per acciaio, acciaio inossidabile e leghe di titanio.

VFHVRB e Disponibile in 16 misure diverse

Forma torica, lunghezza di taglio corta, 4 tagli 91xR0.2-616xR3

® Tagliente affilato - per acciaio, acciaio inossidabile e leghe di titanio

VFMHVO Disponibile in 16 misure diverse

DD
Lunghezza di taglio media, 4 tagli, elica variabile 22 - 220mm |I ;

VFJHV@ Disponibile in 10 misure diverse

Lunghezza di taglio semi-lunga, 4 tagli, elica variabile 22 - 220mm

VFVIH VR@ Disponibile in 16 misure diverse
. b . e
Forma torica, lunghezza di taglio media, elica variabile, 4 tagli 206xR0.5 - 220xR4 |l

VFGMHV Disponibile in 6 misure diverse

Lunghezza di taglio media, elica variabile, 6 tagli 2

VFEMHVRB Disponibile in 12 misure diverse

Forma torica, 6 tagli, lunghezza di taglio media, elica variabile mmma‘ H
VF45VB@ Disponibile in 6 misure diverse

Semisferica, lunghezza di taglio corta, 4 tagli og6xR3 - 320xR10 E

® Tagliente resistente per materiali duri

VFEMV Disponibile in 9 misure diverse

Lunghezza di taglio media, 2 tagi ¢05 = ¢6mm

VF4MV Disponibile in 6 misure diverse '
Lunghezza di taglio media, 4 tagli 26 - 220mm ‘ )




VFHVRB =

4 tagli con elica variabile, lunghezza di taglio corta
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Acciaio al Carbonio, | Acciaio He-temprato Acciaio Temprato | Acciaio Temprato |Acciaio Inossidabile Lega di Titanio, Lega di R Lega di Allumini
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@ VFHVRB garantisce alta efficienza di taglio grazie alla possibilita Angolo di sformo 3 g Tipo3
di utilizzare alti avanzamenti o grandi profondita di taglio. T L1 Uit
nita : mm

Diametro | AngoloR Lurlghe.zza Lurlghe.zza Diametro | Angolodal | Lunghezza | Diametro =) = Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione dtaglo | ditaglo sg::!go ;Tlghsetgtlg totde | dellostelo |22 -g_ é‘ per angolo inclinato
D1 R ap L3 Ds B2 L1 D4 |N|2 30" | 1° | 2° | 3°
VFHVRBD0100R02N004 | 1 0.2 1 4 | 094 |10.6°| 60 6 4 (x|[1]| 42| 45| 47| 53
D0100R02N006 | 1 0.2 1 6 | 094 | 92° 60 6 4|%x|1]| 64 6.7| 72| 7.7
D0100R02N008 | 1 0.2 1 8 1094 | 82°| 60 6 4|*|1] 85 88| 9.5/10.2
D0100R02NO10 | 1 0.2 1 10 | 094 | 74°| 60 6 4|%|11(10.5/11 |11.8/12.7
D0100R02NO15 | 1 0.2 1 15 | 094 | 59°| 60 6 4 |%|11(15.8/16.3|17.5/18.9
D0100R02N020 | 1 0.2 1 20 1 094 | 49°| 80 6 4 (%x[1]20.9/21.7|23.3|25.1
D0150R03N004 | 1.5 0.3 1.5 4 144 110.3°| 60 6 4 (x|[1]| 42| 45| 46| 5.2
D0150R03N006 | 1.5 0.3 1.5 6 144 | 89°| 60 6 4 (x|[1]| 6.3 6.6] 7.2| 7.7
D0150R03N010 | 1.5 0.3 1.5 10 144 | 7° 60 6 4 |%|11(10.5/10.9|11.8/12.7
D0150R03N015 | 1.5 0.3 1.5 15 144 | 55°| 60 6 4 (% |[1[15.7]16.3|17.5(18.9
D0150R03N020 | 1.5 0.3 1.5 20 144 | 46°| 80 6 4| *|11]20.9/21.6/23.3|25.1
D0150R03N025 | 1.5 0.3 1.5 25 144 | 3.9°| 80 6 4 (x|[126.1]127 |29 (31.3
D0150R03N030 | 1.5 0.3 1.5 30 144 | 3.4°| 80 6 4| %|11(31.3/32.3|34.7|37.5
D0200R0O5N006 | 2 05 | 2 6 1.9 8.7°| 60 6 4(e@|1| 63 65 7 |75
D0200RO5NO10 | 2 05 | 2 10 1.9 6.7°| 60 6 4|®|1(10.5/10.8/11.6/12.5
D0200RO5N015 | 2 05 | 2 15 1.9 52°| 60 6 4 (% |[1[15.6/16.2{17.4|18.7
D0200RO5N020 | 2 05 | 2 20 1.9 4.3°| 80 6 4 |*%|11]20.8/21.5|23.1|24.9
D0200RO5N025 | 2 05 | 2 25 1.9 3.6°| 80 6 4 (%x|[1[26 |26.9/28.9(31.2
D0200RO5N030 | 2 05 | 2 30 1.9 3.1°| 80 6 4 (% |[1(31.2/32.2/134.6/37.4
D0200RO5N035 | 2 05 | 2 35 1.9 2.8°| 90 6 4 (% |[1]36.337.6/40.4| =
D0200RO5N040 | 2 05 | 2 40 1.9 25°] 90 6 4 (% |[1]41.5429|46.1| *
D0300RO5NO10 | 3 05 | 3 10 | 2.9 5.6°| 60 6 4 (e(1(10.5/10.8/11.6(12.5
D0300RO5NO015 | 3 05 | 3 15 | 2.9 4.3°| 60 6 4|@|1(15.6/16.2|17.4|18.7
D0300R0O5N020 | 3 05 | 3 20 | 2.9 3.4°| 80 6 4 (% |[1(20.8/21.5/23.1(24.9
D0300RO5N030 | 3 05 | 3 30 | 29 2.5°| 80 6 4 (% |[1]31.232.2|134.6]| *
D0300RO8NO10 | 3 08 | 3 10 | 2.9 5.7°| 60 6 |4|®(1](10.4/10.8/11.6|12.4
D0300RO8SNO15 | 3 08 | 3 15 | 2.9 4.3°| 60 6 4|@|1(15.6/16.2|17.3/18.7
D0300R0O8NO20 | 3 08 | 3 20 | 2.9 3.5°| 80 6 |4]|x([1]20.8/21.5/23.1|24.9
D0300RO8NO30 | 3 08 | 3 30 | 29 2.5°| 80 6 4 (% |[1]31.132.2/134.6| *
D0300R0O8NO40 | 3 08 | 3 40 | 2.9 2° 90 6 |4]|x|[1[41.5/429] * | *
D0300RO8NO50 | 3 08 | 3 50 | 2.9 1.6°| 90 6 |4|x|[1(51.8/53.6] * | *
D0400RO5N012 | 4 05 | 4 12 | 3.9 3.8°| 60 6 4(e®|1(12513 |13.9/15
D0400RO5N020 | 4 05 | 4 20 | 3.9 2.5°| 80 6 |4|®[1(20.8/21.5/123.1| =
D0400R0O5N030 | 4 05 | 4 30 | 3.9 1.8°| 80 6 4 (%x|[1]31.2322] » | *
D0400R0O5N048 | 4 05 | 4 48 | 3.9 1.2° ] 90 6 |4]|x|[1(49.8/515] * | *
D0400R10N012 | 4 1 4 12 | 3.9 3.9°| 60 6 4 |(e1(12.5/12.9/13.8/14.9

* Nessuna interferenza

“ @ : Inventario mantenuto. > : Inventario mantenuto in Giappone.



D1>10 0.01 D1>12 0—-0.03

@ D4=6 0—-0.008
F ‘: D1<10 0007 < —-0.02 )
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Forma torica, lunghezza di taglio corta, 4 tagli 12=D4=16 0—-0.011

Unita : mm

Diametro | AngoloR Lupghe.zza Lupghe.zza Diametro | Angolodal | Lunghezza | Diametro (o= &= Lunghezza effettiva

Codice di ordinazione ditaglo | ditalo s(cj::!go ;Tlghsetgllz totde | dellostelo 1521 2 é‘ per angolojinclinato
D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 |N g 30" 1° | 2° | 3°
VFHVRBD0400R10N020 4 1 4 20 3.9 | 25° 80 6 |4|®[1]20.8/121.5]23 | =*
D0400R10N030 4 1 4 30 39 | 1.8° 80 6 [4|x[1]31.1]322] * | *
D0600R0O5N018 6 0.5 9 18 585| — 60 6 [4]|@[2] * | * | * | *
D0600RO5N030 6 0.5 9 30 585| — 80 6 [4]|@[2] * | * | * | *
D0600R10N018 6 1 9 18 585| — 60 6 [4|@[2] * | * | * | *
D0600R10N030 6 1 9 30 585| — 80 6 [4]|@[2] * | * | * | *
D0600R10N054 6 1 9 54 585| — 90 6 [4|*[2] * | * | * | *
D0600R15N018 6 1.5 9 18 585| — 60 6 [4]|@[2] * | * | * | *
D0600R15N030 6 1.5 9 30 585| — 80 6 [4|@[2] * | * | * | *
D0600R15N042 6 1.5 9 42 585| — 90 6 [4|*[2] > | * | * | *
D0600R15N054 6 1.5 9 54 585| — 90 6 [4|*[2] * | * | * | *
D0600R20N018 6 2 9 18 585| — 60 6 [4|*[2] * | * | * | *
D0600R20N030 6 2 9 30 585| — 80 6 [4|*[2] * | * | * | *
D0700R15 7 1.5 | 11 — — — 80 6 [4([*x[3]| * | * | * | *
D0800R05N024 8 0.5 | 12 24 785 — 60 8 [4|@[2] * | * | * | *
D0800RO5N040 8 05 | 12 40 785 — 100 8 [4(@[2] * | * | * | *
D0800R10N024 8 1 12 24 785 — 60 8 [4|@[2] * | * | * | *
D080OR10N040 8 1 12 40 785 — 100 8 [4(@[2] * | * | * | *
D0800R20N024 8 2 12 24 785 — 60 8 |[4|@[2] * | * | * | *
D0800R20N040 8 2 12 40 785 — 100 8 |[4|@[2] * | * | * | *
D0800R20N056 8 2 12 56 785 — 120 8 [4|*[2] * | * | * | *
D0800R20N072 8 2 12 72 785 — 120 8 4| *|[2] * | * | * | *
D0900R20 9 2 135 | — — — 100 8 [4([*x|[3]| * | * | * | *
D1000RO5N030 | 10 05 | 15 30 9.7 = 70 10 (4|@[2] * | * | * | *
D1000R05N050 | 10 05 | 15 50 9.7 — 110 10 (4|@[2] * | * | * | *
D1000R10N030 | 10 1 15 30 9.7 = 70 10 (4|@[2] * | * | * | *
D1000R10N050 | 10 1 15 50 9.7 — 110 10 (4|@|2] * | * | * | *
D1000R20N030 | 10 2 15 30 9.7 — 70 10 (4|@[2] * | * | * | *
D1000R20N050 | 10 2 15 50 9.7 — 110 10 (4|@[2] * | * | * | *
D1000R20N070 | 10 2 15 70 9.7 — 150 10 (4| *|[2] * | * | * | *
D1000R20N090 | 10 2 15 90 9.7 — 150 10 (4| *|[2] * | * | * | *
D1100R20 11 2 16.5 — — — 110 10 (4| * |3 * | * | * | *
D1200R0O5N036 | 12 0.5 | 18 36 | 11.7 — 80 12 (4|@[2] * | * | * | *
D1200RO5N060 | 12 0.5 | 18 60 | 11.7 — 120 12 (4|@[2] * | * | * | *
D1200R10N036 | 12 1 18 36 | 11.7 — 80 12 (4|@|2] * | * | * | *
D1200R10N060 | 12 1 18 60 | 11.7 — 120 12 (4|@[2] * | * | * | *
D1200R20N036 | 12 2 18 36 | 11.7 — 80 12 (4| *|[2] * | * | * | *
D1200R20N060 | 12 2 18 60 | 11.7 — 120 12 (4| *|[2] * | * | * | *
D1200R20N084 | 12 2 18 84 | 11.7 — 160 12 (4|, |[2] * | * | * | *
D1200R20N108 | 12 2 18 108 | 11.7 — 160 12 (4| *|[2] * | * | * | *
D1200R30N036 | 12 3 18 36 | 11.7 — 80 12 (4|@|2] * | * | * | *
D1200R30N060 | 12 3 18 60 | 11.7 — 120 12 (4|@[2] * | * | * | *
D1300R30 13 3 195 | — — — 120 12 |4 | * |3 * | * | * | *
D1600R0O5N042 | 16 05 | 24 42 | 15.5 — 100 16 (4|@[2] * | * | * | *
D1600R20N042 | 16 2 24 42 |15.5 — 100 16 (4|@|2] * | * | * | *
D1600R30N042 | 16 3 24 42 |15.5 — 100 16 (4|@[2] * | * | * | *
D1600R30N080 | 16 3 24 80 |15.5 — 140 16 (4|@|2] * | * | * | *
D1600R30N120 | 16 3 24 120 | 15.5 — 175 16 [4 | x[2] * | * | * | *

* : Nessuna interferenza
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Semi sferica, lunghezza di taglio corta, 4 tagli D4=20 0—-0.013
Acciaio al Carbonio, | Acciaio Pre-temprato | Acciaio Temprato | Acciaio Temprato |Acciaio Inossidabile Lega di Titanio, ) . -
Acciaio Legato(<30HRC)|  (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico  |Lega Resistente al Calore|  -©92 di Rame | Lega di Alluminio
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Angolo di inclinazione dell’elica
@ Le frese Impact Miracle con elica variabile garantiscono
taglio stabile su materiali difficili da lavorare.
Unita : mm
Angolo | Diametro | Lunghezza | Lunghezza | Diametro | Lunghezza | Diametro | Numero %
Codice di ordinazione ditaglio | ditaglio |delloscarico| totale | dellostelo | %1*adl | £ Tipo
R D1 ap L3 Ds L1 D4 N g'
VF4SVBR0300 3 6 9 15 5.85 50 6 4 ® 1
R0400 4 8 12 20 7.85 60 8 4 ® 1
R0500 5 10 15 25 9.7 70 10 4 ® 1
R0600 6 12 18 30 1.7 75 12 4 ® 1
R0800 8 16 24 40 15.5 90 16 4 ® 1
R1000 10 20 30 50 19.5 100 20 4 (] 1
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@ : Inventario mantenuto.
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Vibrazioni registrate

Tradizioqale

0
1600 3200

4800

6400 8000

Numero di giri (min"")

9600

Fresa frontale

VF4SVBRO0500 (R5)

Pezzo

DIN X5CrNi18-10

Giri

1600-9600min""

Velicita di avanzamento!

580-2300mm/min (0.06mm/dente)

Refrigerante

Emulsione




4<D4<6 0—-0.008
- R _ o - Di1>12 0--003 16 12<D4<16  0—-0.011
Lunghezza di taglio media, 4 tagli, elica variabile Da=20 0—-0013

Acciaio al carbonio, {Sgiaio per utensi Acciaio temprato | Acciaio temprato |Acciaio inossidabile| Leghe di titanio, . . -~
A 1 to, Ghi: Ac caélga °ree(r%m arg(o 9 N
SsohRe) X(SZE:HI:({,; (<55HRC) (>55HRC) austeniico _|Leghe resistential calore] -€9Ne di rame | Leghe di alluminio
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@ Le frese frontali Impact eracle con eliche variabili garantiscono una e [
lavorazione stabile su materiali difficili e con elevate sporgenze

aDa4(he)

Da(he)

Unita di misura: mm

Diametro Lunghezza Lunghezza Diametro N. di %
Codice di ordinazione di taglio totale dello stelo tagli | 5 |Tipo
D1 ap L1 D4 N | Z
& VFMHVD0200 2 4 45 4 4 | e | 1
&0 D0250 2.5 5 45 4 4 | @ | 1
&0 D0300 3 8 45 6 4 | e [ 1
&0 D0350 3.5 8 45 6 4 | @ | 1
&P D0400 4 11 45 6 4 | e | 1
&0 D0500 5 13 50 6 4 | @ | 1
D0600 6 13 50 6 4 | @ | 2
D0600A070 6 13 70 6 4 | @ | 2
& D0700 7 19 60 8 4 | e [ 1
D0800 8 19 60 8 4 | @ | 2
D0800A080 8 19 80 8 4 | @ | 2
&0 D0900 9 22 70 10 4 | @ | 1
D1000A100S08 10 22 100 8 4 | @ | 3
D1000 10 22 70 10 4 | @ | 2
D1000A100 10 22 100 10 4 | @ | 2
D1100 11 26 100 10 4 | @ | 3
D1200A110S10 12 26 110 10 4 | @ | 3
D1200 12 26 75 12 4 | @ | 2
D1200A110 12 26 110 12 4 | @ | 2
D1300 13 26 110 12 4 | @ | 3
D1400A130S12 14 32 130 12 4 | @ | 3
D1600 16 35 90 16 4 | @ | 2
D1800A150S16 18 42 150 16 4 | @ | 3
D2000 20 45 110 20 4 | @ | 2




D1>12 0-—-0.03

12<D4<16 0—-0.011
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V‘ JHV @ @ D1<12 0—-0.02 @ 8<D4<10  0—-0.009

Lunghezza di taglio semi-lunga, 4 tagli, elica variabile

D4=20 0—-0.013

A Soi, Chiva | ASgRiEHRESRRs, | Acciaio temprato | Acciaio temprato [Acciaio inossidabile|  Leghe diftanio,

Leghe dirame | Leghe di alluminio

(<30HRC) (=< 45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Leghe resistenti al calore
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Angolo diinclinazione - Angolo diinclinazione - Onatura del tagliente L1 %

dellelica dellelica
D1s6 D1>6

@ Le frese Impact Miracle ad elica variabile garantiscono lavorazioni stabili
dei materiali difficili da lavorare.
@ Adatte a lavorazioni con ampia profondita di taglio assiale.

Unita di misura: mm

Diametro Lunghezza Lunghezza Diametro N. di %
Codice di ordinazione di taglio totale dello stelo tagli | 5 |Tipo

D1 ap L1 D4 N |2

VFJHVD0200 2 8 60 6 4 | e 1

D0300 3 12 60 6 4 | @ [ 1

D0400 4 16 60 6 4 | @ | 1

D0500 5 20 60 6 4 | @ [ 1

D0600 6 24 60 6 4 | @ [ 2

D0800 8 28 80 8 4 | @ [ 2

D1000 10 35 90 10 4 | @ | 2

D1200 12 40 100 12 4 | @ | 2

D1600 16 55 125 16 4 | @ | 2

D2000 20 60 140 20 4 | @ | 2

L'eccellente assorbimento delle vibrazioni garantisce stabilita con differenti

parametri di taglio anche su acciaio temprato.

VFJH V Concorrenti

E 03 | E 03
E \ E | V
Vibrazioni registrate S

2 | 9 g Vibrazioni registrate

S S

© 0.2 . © 0.2

ie] . K o

5 (Lavorazwne stablle) =

< )

T 04 T 04

-0 -

= =

© e) ] )

5 o] ‘ Lavorazione stabile }

N N

o o

=0 =0

o o

0 25 50 75 100 125 0 25 50 75 100 125 —

Velocita di taglio (m/min) Velocita di taglio (m/min)

30mm

0.1-0.3mm

Fresa frontale

VFJHVD1000 (¢10)

Pezzo

X40CrMoV51 (52HRC)

Numero di giri

795-3980min(25-125m/min)

Velocita di avanzamento

140-700mm/min(0.044mm/dente)

Fluido di taglio

Aria nebulizzata

n @ : Inventario mantenuto.



VFMHVRB @ C 3

D112 0—-0.02 8<D4<10 0 —-0.009
. SIS Y i el 6 D1>12 0—-0.03 hs[ 12<D4<16 0 —-0.011
Fresa torica, lunghezza di taglio media, 4 tagli, elica variabile D4=20 0—-0.013

utensi

{\cciaio al carbonio, | {aoeigic per ito, | Acciaio temprato | Acciaio temprato |Acciaio inossidabile Leghe di titanio, ’ ’ L
Ao Isgato, Ghisa | Al preismprate. p P % .
“SsohRe) [EPAs) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Leghe resistenti al calore Leghe dirame | Leghe di alluminio

++ ++ + ++ ++
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Angolo di inclinazione dell'elica

@ Le frese frontali Impact Miracle con tagli ad elica variabile garantiscono una
lavorazione stabile su materiali difficili e con elevate sporgenze.

oD1

T - Tipo 1

R ap

oD4(he)

L1

Unita di misura: mm

Diametro Raggio Lunghezza Lunghezza Diametro | N.di %
Codice di ordinazione di taglio totale dello stelo |tagli| 5 [Tipo
D1 R ap L1 D4 N |2

VFMHVRBD0600R050 6 0.5 13 50 6 4 ° 1
D0600R100 6 1 13 50 6 4 [ 1
D0800R050 8 0.5 19 60 8 4 ° 1
D0800R100 8 1 19 60 8 4 [ 1
D1000R050 10 0.5 22 70 10 4 ° 1
D1000R100 10 1 22 70 10 4 [ 1
D1000R200 10 2 22 70 10 4 ° 1
D1200R050 12 0.5 26 75 12 4 [ 1
D1200R100 12 1 26 75 12 4 ° 1
D1200R200 12 2 26 75 12 4 [ 1
D1600R100 16 1 35 90 16 4 ° 1
D1600R200 16 2 35 90 16 4 [ 1
D1600R300 16 3 35 90 16 4 ° 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 [ 1
D2000R200 20 2 45 110 20 4 ° 1
D2000R300 20 3 45 110 20 4 [ 1

< D2000R300 20 4 45 110 20 4| o | 1

Nessuna vibrazione!

@ Lavorazioni stabili
Geometria per il controllo delle vibrazioni per taglio stabile e lavorazioni uniformi.

[
Fresa VFMHVRBD1000R20N030 (210)

Pezzo da lavorare| DIN Ck55

Numero di giri| 4800min-! (150m/min) E
Avanzamento | 2280mm/min (0.12mm/tagl.) \"‘3
Fluido di taglio| Aria compressa

1.2mm

VFMHVRB

Fresa standard




F D4a=6 0—-0.008
V GMH V @ D112 0—-0.02 hB] 8<D4<10 0—-0.009

. . . . . . . D1>12 0—-0.03 12<D4<16  0—-0.011
Lunghezza di taglio media, 6 tagli, elica variabile 3 D4=20 0—-0.013
Acciaio al carbonio, Acm

Acciaio legato, Ghisa | Acciaiopretemprato, | Acciaio temprato | Acciaio temprato |Acciaio inossidabile|  Leghe diitanio,
(<30HRC) eV (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Leghe resistential calore

++ ++ + ++ ++

ﬁ é[&? - B} Tipo 1
2@ T

Angulu d| mchnazwone Onatura del taghente

Leghe dirame | Leghe di alluminio

@D4(he)

@ La nuova geometria a 6 tagli con elica variabile riduce le vibrazioni e garantisce un elevata efficienza di lavorazione.
@ Adatte alla lavorazione di materiali difficili da tagliare quali acciaio inossidabile, leghe di titanio e inconel.

Unita di misura: mm

Diametro Lunghezza Lunghezza totale Stelo N. di %
Codice di ordinazione di taglio Diametro tagli [ 2 | Tipo

D1 ap L1 D4 N |2

VF6MHVD0600 6 13 50 6 6 ® 1

D0800 8 19 60 8 6 ® 1

D1000 10 22 70 10 6 | ® |1

D1200 12 26 75 12 6 ® 1

D1600 16 32 90 16 6 | ® |1

D2000 20 38 100 20 6 ® 1

@ : Inventario mantenuto.



VF6MHVREB C 1)
D112 0—-0.02 8<D4<10 0—-0.009
_ e / v o R @ D1>12 0—-0.03 hﬁl 12<D4<16 0 —-0.011
Fresa torica, lunghezza di taglio media, 6 tagli, elica variabile Ds=20 0—-0.013
Acciaio al carbonio, | Acciaio per utensili, | Acciajo temprato | Acciaio temprato [Acciaio inossidabile |  Leghe di fitanio ’ ’ L
Acciaio pre-temprato, d
Acm('gsl%?-?gcgshlsa A RIS (<55HRC) (>55HRC) austenitico Leghe resistenti al calore reoeliems | e el
++ ++ + ++ ++
Hﬁ — NN - B | Tipo 1

43.5°

B

Angolo di inciinazione
dellelica

R apT

L1

@D4(he)

@ La nuova geometria a 6 tagli con elica variabile riduce le vibrazioni e garantisce un'elevata efficienza di lavorazione.
@ Adatte alla lavorazione di materiali difficili da tagliare quali acciaio inossidabile, leghe di titanio e inconel.

Unita di misura: mm

Diametro Raggio Lunghezza Lunghezza Diametro N. di %
Codice di ordinazione di taglio totale dello stelo | tagli| £ |Tipo

D1 R ap L1 D4 N| 2
VF6MHVRBDO0600R050 6 0.5 13 50 6 6 ® 1
D0600R100 6 1 13 50 6 6 ® 1
DO0800R050 8 0.5 19 60 8 6 |® | 1
D0800R100 8 1 19 60 8 6 ® 1
D1000R050 10 0.5 22 70 10 6 |® | 1
D1000R100 10 1 22 70 10 6 ® 1
D1200R050 12 0.5 26 75 12 6 ® 1
D1200R100 12 1 26 75 12 6 ® 1
D1600R100 16 1 32 90 16 6 |® | 1
D1600R200 16 2 32 90 16 6 ® 1
D2000R100 20 1 38 100 20 6| ® | 1
D2000R200 20 2 38 100 20 6 ® 1

Usura normale

Scheggiatura

Area riprodotta in fotografia

Fresa frontale)

VF6MHVRBD1000R100 (¢10xR1)

Pezzo

X5CrNi18-10

Numero di giri

6000min™" (1

88m/min)

Velocita avanzamentoj

2160mm/min

(0.06mm/dente)

Metodo di
lavorazione

Refrigerante

idrosolubile




Lunghezza taglio media, 2 tagli, tagli con elica variabile

Acciaio al Carbonio, | Acciaio Pre-temprato| Acciaio Temprato | Acciaio Temprato |Acciaio Inossidabile Lega di Titanio,
Acciaio Legato(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Lega Resistente al Calore

+ ++ ++ ++

Lega di Rame Lega di Alluminio

\ __—115° )
) ‘EE - | Tipo1
ap =
L1 =
(=]
[S]
o) Y - ==} | ™
. > g
Angolo diinciinazione  Onatura del tagliente L1 §
@ Fresa frontale a spigolo, a 2 tagli con elica variabile, ideale per la
lavorazione ad elevata velocita dell'acciaio temprato.
Unita : mm
Oo:= ]
Diametro Lunghezza di taglio | Lunghezza totale Numero gg =
Codice di ordinazione di tagli 335 | § |Tipo
D1 ap L1 D4 N | &
VF2MVDO0050 0.5 1.3 40 4 2 (] 1
D0100 1 25 40 4 2 (] 1
D0150 1.5 3.8 40 4 2 [ 1
D0200 2 5 40 4 2 () 1
D0250 2.5 6.3 40 4 2 [ 1
D0300 3 7.5 50 6 2 (] 1
D0400 4 10 50 6 2 ° 1
D0500 5 12.5 50 6 2 (] 1
D0600 6 15 50 6 2 (] 2
@ Eccellenti caratteristiche antivibranti, rispetto alle frese a due tagli convenzionali,
permettono lavorazioni stabili su un'ampia gamma di applicazioni.
B ﬁ
EO Vibrazioni #egistrate
g N
o
© 0.2
8
VFEMv | ¥ o
=0
"g 5.0um
S
g0
50 100 150 200
Velocita di taglio (m/min)
£, QR 3mm (ae)
3
ko)
g 0.2
s Vibrazioni registrate
Concorrenti g A Ty ]
5 01 Fresa frontale| VF2MVD0200 (22)
§ 5.0um P
: _ THYIPATIN T ezzo | W.Nr. 1.2344 (52HRC)
a0 v S UNVYVE Velocita di avanzamenio] 50-200m/min (0.02mm/dente)
50 100 150 200 .
Velocita di taglio (m/min) $:34mm Fluido di taglio| Aria nebulizzata

@ : Inventario mantenuto.



VF4MV

Lunghezza taglio media, 4 tagli, tagli con elica variabile

C

D1<12 0-—-0.020
D1>12 0-—-0.030

)

D4=6 0—-0.008
8<D4<10 0—-0.009
12<D4<16 0—-0.011
D4=20 0—-0.013

Acciaio al Carbonio,
Acciaio Legato(<30HRC)

Acciaio Pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio Temprato
(<55HRC)

Acciaio Temprato
(>55HRC)

Acciaio Inossidabile
Austenitico

Lega di Titanio,
Lega Resistente al Calore

Lega di Rame

Lega di Alluminio

+

++

++

++

* Per gli acciai inossidabili austenitici, il titanio e le leghe resistenti al calore, si consiglia la VFMHV.

ap g
L1 é
35°
B W S C o
Angolodi Onatura del tagliente
inclinazione
@ Fresa frontale a 4 tagli con elica variabile, ideale per la
lavorazione ad elevata velocita dell'acciaio temprato.
Unita : mm
Diametro Lunghezza di taglio | Lunghezza totale | Diametro dello stelo ég’ %
Codice di ordinazione 25| o |Type
D1 ap L1 D4 N |
VF4MVD0600 6 15 50 6 4 ° 1
D0800 8 20 60 8 4 ° 1
D1000 10 25 70 10 4 ° 1
D1200 12 30 90 12 4 ° 1
D1600 16 40 100 16 4 ° 1
D2000 20 50 110 20 4 ® 1

Avrea riprodotta in fotografia

® Le frese VF4AMV offrono un'eccellente resistenza alle
vibrazioni nella lavorazione di acciaio temprato.

VF4MVD1000 (¢10)
W.Nr. 1.2344 (52HRC)
2500min~' (188m/min)

Fresa frontale

Pezzo

Numero di giri

Velocit d avanzamento| 600mm/min (0.06mm/dente)

Fluido di taglio| Aria nebulizzata




VFHVRB

4 tagli con elica variabile, lunghezza di taglio corta

BMParametri di taglio per fresatura ad elevata velocita

Acciaig gl carbonio Acﬁii??g)eLeStzt:sili Acciaio temprato Acciaio temprato
Materiale Acciaio legato Adginiolpre-temprato (45—55HRC) (565—60HRC)
da lavorare Clggonlztrlgﬂo (30—45HRC) W.Nr.1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2
’ W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12
. Lunghezza - Profondita|Profondita fie Profondita|Profondita - Profondita|Profondita fied Profondita|Profondita
ey ] s i 2| o i ) L8 (i 55| ' i 5 ) S5
1 0.2 4 (40000| 7200|0.04 | 0.45 |33000| 5100 [0.03 | 0.45 |[27000| 4100 {0.025| 0.45 [20000| 1800 | 0.013 | 0.45
1 0.2 6 [(40000| 6500 |0.03 | 0.45 |33000| 4600 |0.022| 0.45 |27000| 3700 {0.018 | 0.45 [20000| 1600 |0.01 | 0.45
1 0.2 8 (32000| 4500 |0.022| 0.45 |27000| 3200 [0.018| 0.45 |[21000| 2600 {0.012| 0.45 [16000| 1100 | 0.008 | 0.45
1 0.2 | 10 |24000| 2700|0.015| 0.45 [20000| 1900 {0.01 | 0.45 [16000| 1500 {0.008 | 0.45 {12000, 700 |0.006| 0.45
1 0.2 | 15 |16000| 1200|0.008| 0.45 |14000| 700 |0.005| 0.45 |12000| 500 |0.003| 0.45 [10000| 400 |0.003| 0.45
1 0.2 | 20 |14000| 1000|0.005| 0.45 [12000| 600 |0.004 | 0.45 [10000| 400 {0.002| 0.45 [ 9000| 300 |0.002| 0.45
1.5 | 0.3 4 (32000{10000 | 0.1 0.65 |27000| 7100 | 0.08 | 0.65 |21000| 5700 |0.06 | 0.65 |16000| 2500 | 0.03 | 0.65
1.5 | 0.3 6 [(32000| 7800|0.08 | 0.65 |27000| 5500 [0.06 | 0.65 [21000| 4200 [0.05 | 0.65 [16000| 2000 | 0.025| 0.65
1.5 | 0.3 | 10 (27000 5700 |0.05 | 0.65 [22000| 4000 | 0.035| 0.65 [18000| 3000 [0.03 | 0.65 [14000| 1400 | 0.014 | 0.65
1.5 | 0.3 | 15 (22000| 3200|0.03 | 0.65 |[18000| 2300 |0.025| 0.65 [15000| 1700 |0.018 | 0.65 [11000| 1000 | 0.009 | 0.65
1.5 | 0.3 | 20 (16000 1400|0.02 | 0.65 [14000| 1200 [0.016| 0.65 [13000| 1000 {0.012| 0.65 | 9000| 700 |0.007 | 0.65
1.5 | 0.3 | 25 (13000 1000 |0.015| 0.65 [11000| 800 [0.012| 0.65 [10000| 700 [0.009| 0.65 | 7500| 500 |0.005| 0.65
1.5 | 0.3 | 30 (13000 900|0.01 | 0.65 [11000| 700 [0.008| 0.65 [10000| 600 |0.006| 0.65 | 7500| 400 |0.004 | 0.65
2 0.5 6 (24000{10000 | 0.1 0.75 [20000| 7100 |0.08 | 0.75 [16000| 5700 [0.06 | 0.75 |12000| 2500 [0.03 | 0.75
2 0.5 | 10 |24000(10000|0.08 | 0.75 [20000| 7100 {0.06 | 0.75 [16000| 5700 {0.05 | 0.75 [12000| 2500 | 0.025| 0.75
2 0.5 | 15 |20000| 7000{0.05 | 0.75 [17000| 5000 {0.04 | 0.75 {13000| 3200 {0.03 | 0.75 [10000| 1800 |0.016| 0.75
2 0.5 | 20 |20000| 3600(0.04 | 0.75 [17000| 2600 {0.03 | 0.75 {13000| 1800 {0.025| 0.75 [10000| 900 |0.012| 0.75
2 0.5 | 25 |16000| 1800|0.03 | 0.75 [14000| 1400 {0.025| 0.75 {12000| 1100 {0.02 | 0.75 [ 9000 720 |0.01 | 0.75
2 0.5 | 30 |16000| 1400|0.025| 0.75 |14000| 1200 |0.02 | 0.75 |12000| 900 |0.016| 0.75 | 9000| 650 |0.008 | 0.75
2 0.5 | 35 |13000| 1100{0.02 | 0.75 {11000/, 800 [0.018| 0.75 {10000 700 {0.014| 0.75 [ 7000, 500 |0.007| 0.75
2 0.5 | 40 |13000| 1000|0.02 | 0.75 [11000| 700 [0.015| 0.75 {10000/ 600 |0.012| 0.75 [ 7000/ 400 |0.006| 0.75
3 0.5 | 10 |16000/11000|0.12 | 1.5 [13000| 7800 |0.09 | 1.5 [11000| 6300 |0.07 | 1.5 8000| 2800 | 0.04 | 1.5
3 0.5 | 15 |16000| 9000|0.11 | 1.5 |[13000| 6400 |0.08 | 1.5 [11000| 5100 |0.06 | 1.5 8000| 2300 | 0.04 | 1.5
3 0.5 | 20 [13000| 7200 |0.09 1.5 111000| 5100 | 0.07 1.5 8700| 4000 | 0.05 15 6500| 1800 | 0.03 15
3 0.5 | 30 |13000| 5700|0.06 | 1.5 [11000| 4000 |0.05 | 1.5 8700| 3000 |0.04 | 1.5 6500| 1400 | 0.02 | 1.5
3 0.8 | 10 |16000(11000|0.24 | 1 13000| 7800 |0.19 | 1 11000| 6300 |0.14 | 1 8000| 2800 | 0.07 | 1
3 0.8 | 15 |16000| 9000|0.22 | 1 13000| 6400 |0.17 | 1 11000| 5100 |0.13 | 1 8000| 2300 | 0.07 | 1
3 0.8 | 20 |13000| 7200|0.19 | 1 11000| 5100 | 0.15 | 1 8700| 4000 |0.11 | 1 6500 1800 | 0.06 | 1
3 0.8 | 30 |13000| 5700|0.12 | 1 11000| 4000 |0.09 | 1 8700| 3000 |0.07 | 1 6500| 1400 | 0.04 | 1
3 0.8 | 40 |11000| 3600|0.08 | 1 9100| 2600 | 0.06 | 1 7400| 2000 |0.05 | 1 5500| 1000 | 0.025 | 1
3 0.8 | 50 | 8000| 2600|0.07 | 1 6600| 1800 |0.05 | 1 5800| 1500 |0.04 | 1 4600| 800 |0.02 | 1
4 0.5 | 12 | 8400| 6000(0.15 | 2 7000| 4300 |0.12 | 2 5600| 3400 |0.09 | 2 4200| 1500 |0.05 | 2
4 0.5 | 20 | 8400( 6000/0.14 | 2 7000| 4300 |0.11 | 2 5600| 3400 |0.08 | 2 4200| 1500 | 0.04 | 2
4 0.5 | 30 | 6900| 4900(0.12 | 2 5700| 3500 |0.09 | 2 4600| 2800 [0.07 | 2 3500| 1200 | 0.03 | 2
4 0.5 | 48 | 5600 2000(0.07 | 2 4600| 1400 |0.05 | 2 3800| 1100 |0.04 | 2 2800| 500 |0.02 | 2
4 1 12 |12000/12000 | 0.3 1.5 [10000| 8500 [0.23 | 1.5 8000| 6800 |0.18 | 1.5 6000| 3000 | 0.1 1.5
4 1 20 (12000({12000|0.27 | 1.5 |10000| 8500 |0.21 | 1.5 8000| 6800 |0.16 | 1.5 6000| 3000 | 0.08 | 1.5
4 1 30 (10000| 9900 0.24 1.5 8300| 7000 |0.19 1.5 6700| 5600 | 0.14 1.5 5000 2500 | 0.07 15
6 0.5 | 18 | 4000| 3900|0.15 | 3.5 3300| 2800 |0.12 | 3.5 2700| 2200 |0.09 | 3.5 2000| 1000 | 0.05 | 3.5
6 0.5 | 30 | 4000| 3900|0.14 | 3.5 3300| 2800 |0.11 | 3.5 2700| 2200 |0.08 | 3.5 2000| 1000 | 0.04 | 3.5
6 1 18 | 800013000 | 0.5 3) 6600| 9200 | 0.4 3 5400 7400 | 0.3 3 4000| 3300 |0.15 | 3
6 1 30 | 8000(13000|0.45 | 3 6600| 9200 |0.35 | 3 5400| 7400 |0.27 | 3 4000| 3300 |0.14 | 3
6 1 54 | 6600(11000|0.25 | 3 5500( 7800 | 0.2 3 4400| 6300 [0.15 | 3 3300| 2800 | 0.08 | 3
|6 | 1.5 | 18 | 8000(13000|0.5 2 6600| 9200 | 0.4 2 5400| 7400 | 0.3 2 4000| 3300 |0.15 | 2
6 1.5 | 30 | 8000{13000|0.45 | 2 6600| 9200 |0.35 | 2 5400| 7400 |0.27 | 2 4000| 3300 |0.14 | 2
6 1.5 | 42 | 6600(11000|0.4 2 5500 7800 | 0.3 2 4400| 6300 [0.24 | 2 3300|2800 [0.12 | 2
6 1.5 | 54 | 6600{11000|0.25 | 2 5500 7800 | 0.2 2 4400| 6300 [0.15 | 2 3300| 2800 | 0.08 | 2
6 2 18 | 800013000 |0.5 1.5 6600| 9200 | 0.4 1.5 5400| 7400 | 0.3 1.5 4000| 3300 |0.15 | 1.5
6 2 30 | 8000(13000|0.45 | 1.5 6600| 9200 |0.35 | 1.5 5400| 7400 |0.27 | 1.5 4000| 3300 |0.14 | 1.5
ae
Profondita di taglio %ap




VFHVRB

4 tagli con elica variabile, lunghezza di taglio corta

BMParametri di taglio per fresatura ad elevata velocita

Acciaio al carbonio Acciaio legato Acciaio temprato Acciaio temprato
Materiale Acciaio legato Acciaio per utensili (45—55HRC) (65—60HRC)
T . (—30HRC) Acciaio pre-temprato W.Nr.1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2
CK55, 41CrMo (30—45HRC)
W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12
Diametol R dLet\llggsh:azrizcao G_ir_i1 Avanzamento Pé?ftgnﬁgé Péti){gnﬁgé Cutir_i1 Avanzamento Pé(i){gntl:}ité P(rjq{on?ité Ca?ir_i1 Avanzamento Pég{on?ité Pép{on?ité G_ir_i1 Avanzamento ng{on?ité ngfton?ité
(mm) | (mm) |'(mm) (min™") |(mm/min) 5 (ng1m) - (ngwm) (min") |(mm/min) o (n%rlg) aé (an%['g) (min™") |(mm/min) aF; (angwr|1(1)) ael (a[%l'g) (min™") |(mm/min) a;; (3[9"'1‘:) aelz (ar%rlg)
7 | 1.5 | — | 6800 |13000| 0.5 3 5600 | 9200 | 0.4 3 4600 | 7400 | 0.3 3) 3400 | 3300 | 0.15 3
8 | 0.5 | 24| 3000 | 3900 0.18 5 2500 | 2800 | 0.14 | 5 2000 | 2200 | 0.11 5 1500 | 1000 | 0.05 5
8 | 0.5 | 40| 3000 | 3900 | 0.16 5 2500 | 2800 | 0.12 5 2000 | 2200 | 0.1 3 1500 | 1000 | 0.05 5
8 |1 24 | 4200 | 6500 0.3 4.5 | 3500 | 4600 | 0.23 | 4.5 |2800 | 3700 | 0.18 | 4.5 (2100 | 1600 | 0.09 | 4.5
8 |1 40| 4200 | 6500| 0.27 | 4.5 | 3500 | 4600 | 0.21 4.5 2800 | 3700 | 0.16 | 4.5 (2100 | 1600 | 0.08 | 4.5
8 |2 24 | 6000 (13000 | 0.6 3 5000 | 9200 | 0.46 | 3 4000 | 7400 | 0.36 3 3000 | 3300 | 0.18 3
8 |2 40 | 6000 (13000 | 0.54 3 5000 | 9200 | 0.42 3 4000 | 7400 | 0.32 3 3000 | 3300 | 0.16 3
8 |2 56 | 5000 (11000 | 0.48 3 4200 | 7800 | 0.37 | 3 3400 | 6300 | 0.3 3 2500 | 2800 | 0.14 3
8 |2 72 | 5000 [11000| 0.3 3 4200 | 7800 | 0.23 | 3 3400 | 6300 | 0.2 3 2500 | 2800 | 0.09 3
9 |2 — [ 5300 13000 | 0.6 3.5 | 4400 | 9200 | 0.46 | 3.5 | 3600 | 7400 | 0.36 3.5 (2700 | 3300 | 0.18 3.5
10 | 0.5 | 30| 2400 | 3900| 0.18 6.5 [ 2000 | 2800 | 0.14 6.5 [ 1600 | 2200 | 0.11 6.5 [ 1200 | 1000 | 0.05 6.5
10 | 0.5 | 50 2400 | 3900| 0.16 | 6.5 [ 2000 | 2800 | 0.12 6.5 [ 1600 | 2200 | 0.1 6.5 (1200 | 1000 | 0.05 | 6.5
10 |1 30 | 3300 | 6500| 0.3 6 2700 | 4600 | 0.23 | 6 2200 | 3700 | 0.18 6 1700 | 1600 | 0.09 | 6
10 | 1 50 | 3300 | 6500| 0.27 | 6 2700 | 4600 | 0.21 6 2200 | 3700 | 0.16 6 1700 | 1600 | 0.08 | 6
10 | 2 30 | 4800 (13000 | 0.6 4.5 [ 4000 | 9200 | 0.46 | 4.5 | 3200 | 7400 | 0.36 | 4.5 [ 2400 | 3300 | 0.18 | 4.5
10 | 2 50 | 4800 (13000 | 0.54 | 4.5 (4000 | 9200 | 0.42 | 4.5 (3200 | 7400 | 0.32 | 4.5 (2400 | 3300 | 0.16 | 4.5
10 | 2 70 | 4000 (11000 | 0.48 | 4.5 3300 | 7800 | 0.37 | 4.5 (2700 | 6300 | 0.3 4.5 (2000 | 2800 | 0.14 | 4.5
10 | 2 90 | 4000 (11000| 0.48 | 4.5 [ 3300 | 7800 | 0.37 | 4.5 [ 2700 | 6300 | 0.3 4.5 (2000 | 2800 | 0.14 | 4.5
1 | 2 — | 4300 12000 | 0.6 5 3600 | 8500 | 0.46 | 5 2900 | 6800 | 0.36 ) 2200 | 3000 | 0.18 5
12 | 0.5 | 36| 2000 | 3600| 0.27 | 8 1700 | 2600 | 0.21 8 1300 | 2100 | 0.14 8 1000 | 900 | 0.07 8
12 | 0.5 | 60 2000 | 3600| 0.24 | 8 1700 | 2600 | 0.18 | 8 1300 | 2100 | 0.12 8 1000 | 900 | 0.06 8
12 | 1 36 | 2400 | 4800 | 0.36 7.5 12000 | 3400 | 0.28 | 7.5 | 1600 | 2700 | 0.18 7.5 (1200 | 1200 | 0.09 7.5
12 | 1 60 | 2400 | 4800 | 0.32 7.5 12000 | 3400 | 0.25 | 7.5 | 1600 | 2700 | 0.16 7.5 (1200 | 1200 | 0.08 7.5
12 | 2 36 | 4000 (12000 | 0.9 6 3300 | 8500 | 0.7 6 2700 | 6800 | 045 | ©6 2000 | 3000 | 0.23 | 6
12 | 2 60 | 4000 (12000| 0.8 6 3300 | 8500 | 0.6 6 2700 | 6800 | 0.4 6 2000 | 3000 | 0.2 6
12 | 2 84 | 3300 | 9900| 0.7 6 2700 | 7000 | 0.55 | 6 2200 | 5600 | 0.36 6 1700 | 2500 | 0.18 | 6
12 |2 [108( 3300 | 9900| 045 | 6 2700 | 7000 | 0.35 | 6 2200 | 5600 | 0.23 6 1700 | 2500 | 0.11 6
12 | 3 36 | 4000 (12000| 0.9 4.5 | 3300 | 8500 | 0.7 4.5 (2700 | 6800 | 0.45 | 4.5 (2000 | 3000 | 0.23 | 4.5
12 | 3 60 | 4000 |12000| 0.8 4.5 | 3300 | 8500 | 0.6 4.5 | 2700 | 6800 | 0.4 4.5 [ 2000 | 3000 | 0.2 4.5
13 | 3 — | 3700 |12000| 0.9 5 3100 | 8500 | 0.7 5 2500 | 6800 | 0.45 | 5 1900 | 3000 | 0.23 5
16 | 0.5 | 42| 1500 | 3000| 0.27 | 11 1200 | 2100 | 0.21 | 11 1000 | 1700 | 0.12 | 11 750 | 750 | 0.05 | 11
16 | 2 42| 2100 | 5000| 045 | 9 1700 | 3600 | 0.35 | 9 1400 | 2900 | 0.2 9 1100 | 1300 | 0.08 9
16 | 3 42| 3000 (10000 | 0.9 7.5 12500 | 7100 | 0.7 7.5 [ 2000 | 5700 | 0.4 7.5 (1500 | 2500 | 0.15 7.5
16 | 3 80 | 3000 (10000 | 0.8 7.5 12500 | 7100 | 0.6 7.5 [ 2000 | 5700 | 0.37 7.5 (1500 | 2500 | 0.14 7.5
16 |3 |120( 2500 | 8300| 0.7 7.5 12100 | 5900 | 0.55 | 7.5 | 1700 | 4700 | 0.32 7.5 (1300 | 2100 | 0.12 7.5
ae
Profondita di taglio %&ap

1) In caso di fresatura di profili la profondita di taglio puo variare.
Si prega di ridurre la velocita di avanzamento, soprattutto in corrispondenza degli spigoli.
2) Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti oppure se si producono vibrazioni o rumori, ridurre
proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento oppure ridurre la profondita di taglio.
3) Per una buona evacuazione dei trucioli si raccomanda vivamente di utilizzare aria compressa o olio nebulizzato.




VFHVRB

4 tagli con elica variabile, lunghezza di taglio corta

BParametri ad ampia profondita di taglio

Acciaio al carbonio Acciaio legato Acciaio temprato Acciaio temprato
Materiale Acciaio legato Acciaio per utensili (45—55HRC) (55—60HRC)
da lavorare (—30HRC) Acciaio pre-temprato W.Nr.1.2344(H13) X210Cr12, 86-5-2
CK55, 41CrMo (30—45HRC)
W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12
Dia. R [Necklengh| ~Giri  [Avanzamento|Profondita|Profondital ~ Giri  |Avanzamento|Profondita|Profondital ~ Giri  [Avanzamento | Profondita|Profondita| ~ Giri  |Avanzamento|Profondita Profondita
(mm) | (mm) | (mm) | (min™") |{(mm/min) ad;;tfrgm) adét(an%lrlg) (min"") |(mm/min) ad;;t(ang1lr|1(1)) a(gtfﬂlﬁ) (min™") |(mm/min) ady;tfrglrlg) a(gtgghrg) (min™") |(mm/min) ad;;t(ar%“n(:) adét(arg%))
1 0.2 | 4 [24000| 2200 | 0.08 | 0.45 [20000| 1500 | 0.07 | 0.45 |16000| 1200 | 0.05 | 0.45 [12000| 550 |0.025| 0.45
1 0.2 | 6 [24000| 2000 | 0.07 | 0.45 {20000| 1400 | 0.05 | 0.45 |16000| 1100 | 0.04 | 0.45 [12000| 500 |0.02 | 0.45
1 0.2 | 8 [19000| 1400 | 0.05 | 0.45 {16000 1000 | 0.04 | 0.45 |13000| 800 |0.03 | 0.45 | 9500| 350 |0.016| 0.45
1 0.2 | 10 (14000 800 | 0.04 | 0.45 [12000| 600 | 0.03 | 0.45 | 9000| 400 |0.025| 0.45 | 7000 200 |0.012| 0.45
1 0.2 15 | — - - - - - - - - - - - - - - -
1 0.2 20 | — — — - - - — - - - - - — - — —
1.5 /0.3 | 4 (19000| 3000 | 0.2 | 0.65 [16000| 2100 | 0.16 | 0.65 |13000| 1700 |0.12 | 0.65 | 9500| 750 |0.06 | 0.65
1.5 0.3 | 6 |19000| 2300 | 0.16 | 0.65 (16000 1600 | 0.13 | 0.65 |13000| 1300 | 0.1 0.65 | 9500| 580 |0.05 | 0.65
1.5 | 0.3 | 10 (16000| 1700 | 0.1 | 0.65 [13000| 1200 | 0.07 | 0.65 |11000| 1000 [0.05 | 0.65 | 8000| 430 |0.03 | 0.65
1.5 0.3 | 15 [13000| 1000 | 0.06 | 0.65 (11000, 700 | 0.05 | 0.65 | 9000 600 |0.04 | 0.65 | 6500 250 |0.018| 0.65
1.5/03 | 20 | — - - - - - - - - - - - - - - -
1.5/03 | 25 | — - - - - - - - - - - = - - - -
1503 30 | — - - - = — - - - = - - = - - -
2 |0.5| 6 |14000/ 3000 | 0.2 | 0.75 |12000| 2100 | 0.16 | 0.75 | 9400| 1700 |0.12 | 0.75 | 7000| 750 |0.06 | 0.75
2 | 0.5 10 |14000/ 3000 | 0.16 | 0.75 |12000| 2100 | 0.13 | 0.75 | 9400| 1700 | 0.1 0.75 | 7000| 750 |{0.05 | 0.75
2 |0.5| 15 |12000| 2100 | 0.1 | 0.75 |10000| 1500 | 0.08 | 0.75 | 8000| 1200 | 0.06 | 0.75 | 6000| 530 |0.03 | 0.75
2 | 0.5 20 |12000| 1100 | 0.08 | 0.75 |10000| 800 | 0.06 | 0.75 | 8000| 600 |0.05 | 0.75 [ 6000| 280 |0.025| 0.75
2 0.5| 25 | — - - - - - - - - - - - - - - -
2 /05| 30| — - - - - - - - - - - - - - - -
2 05|35 | — - - - - - - - - - - - - - - -
2 (0540 | — - — - - - - - - - - - - - - -
3 |0.5| 10 | 9600| 3300 | 0.24 | 1.5 | 8000|2300 | 0.2 | 1.5 | 6400/ 1800 |0.14 | 1.5 | 4800| 830 |0.07 | 1.5
3 |0.5| 15 | 9600| 2700 | 0.22 | 1.5 | 8000/ 1900 | 0.17 | 1.5 | 6400| 1500 |0.13 | 1.5 | 4800| 680 |0.06 | 1.5
3 |0.5| 20 | 7800|2200 | 0.18 | 1.5 | 6500/ 1500 | 0.14 | 1.5 | 5200|1200 |0.11 | 1.5 | 3900| 550 |0.05 | 1.5
3 |0.5| 30 | 7800|1700 | 0.12 | 1.5 | 6500 1200 | 0.1 1.5 [ 5200| 1000 |0.07 | 1.5 | 3900| 430 [0.04 | 1.5
3 |0.8| 10 | 9600| 3300 | 0.5 | 1 8000| 2300 | 0.4 | 1 6400| 1800 | 0.3 1 4800| 830 [0.14 |1
3 |0.8| 15| 9600|2700 | 0.5 |1 8000| 1900 | 0.35 | 1 6400| 1500 | 0.25 | 1 4800 680 0.13 | 1
3 |0.8| 20 | 7800( 2200 | 0.4 |1 6500| 1500 | 0.3 | 1 5200| 1200 | 0.23 | 1 3900| 550 |0.11 | 1
3 |0.8| 30 | 7800| 1700 | 0.24 | 1 6500| 1200 | 0.2 | 1 5200| 1000 |0.14 | 1 3900| 430 |0.05 |1
3 /08|40 | — - - - - - - - - - - - - - - -
3 /08|50 | — - - - - - - - - - - - - - - -
4 0.5 | 12 | 5000| 1800 | 0.3 | 2 4200| 1300 | 0.24 | 2 3400| 1000 |0.18 | 2 2500| 450 |0.06 | 2
4 |0.5| 20 | 5000/ 1800 | 0.3 | 2 4200| 1300 | 0.22 | 2 3400| 1000 |0.17 | 2 2500| 450 |0.06 | 2
4 0.5 30 | 4100/ 1500 | 0.24 | 2 3400| 1100 | 0.19 | 2 2700| 840 0.14 | 2 2100| 380 |0.05 | 2
s - | - | - | - - - -1 -=--=-1=-1=-1=-"1=|=-1-1-
4 1 12 | 7200| 3600 | 0.6 | 1.5 [ 6000|2500 | 0.5 | 1.5 | 4800|2000 |0.36 | 1.5 | 3600| 900 |0.12 | 1.5
4 1 20 | 7200/ 3600 | 0.6 | 1.5 | 6000|2500 | 0.4 | 1.5 | 4800|2000|0.32 | 1.5 | 3600/ 900 |0.11 | 1.5
4 1 30 | 6000 3000 | 0.5 | 1.5 | 5000/ 2100 | 0.4 | 1.5 | 4000|1700 0.3 1.5 [ 3000| 750 |0.1 1.5
6 |0.5| 18 | 2400 1200 | 0.3 | 3.5 | 2000| 840 | 0.24 | 3.5 1600, 670 |0.18 | 3.5 1200| 300 [0.06 | 3.5
6 |0.5| 30 | 2400|{ 1200 | 0.3 | 3.5 | 2000, 840 | 0.22 | 3.5 1600, 670 |0.17 | 3.5 1200| 300 |0.06 | 3.5
6 1 18 | 4800| 3900 | 1 3 4000| 2700 | 0.8 | 3 3200| 2200 | 0.6 3 2400| 980 |0.2 3
6 1 30 | 4800|3900 | 0.9 |3 4000| 2700 | 0.7 | 3 3200| 2200 | 0.5 3 2400| 980 |0.18 | 3
6 1 54 | 4000| 3300 | 0.5 | 3 3300| 2300 | 0.4 | 3 2700| 1800 | 0.3 3 2000| 830 |0.1 3
6 1.5 | 18 | 4800 3900 | 1 2 4000| 2700 | 0.8 | 2 3200| 2200 | 0.6 2 2400| 980 (0.2 2
6 1.5 | 30 | 4800|3900 | 0.9 |2 4000| 2700 | 0.7 | 2 3200| 2200 | 0.5 2 2400| 980 |0.18 | 2
6 1.5 | 42 | 4000| 3300 | 0.8 | 2 3300|2300 | 0.6 | 2 2700| 1800 | 0.5 2 2000| 830 |0.16 | 2
6 1.5 | 54 | 4000|3300 | 0.5 | 2 3300| 2300 | 0.4 | 2 2700| 1800 | 0.3 2 2000| 830 |0.1 2
6 |2 18 | 4800| 3900 | 1 1.5 [ 4000|2700 | 0.8 | 1.5 | 3200/ 2200 | 0.6 1.5 [ 2400| 980 |0.2 1.5
6 |2 30 | 4800/ 3900 | 0.9 | 1.5 | 4000/ 2700 | 0.7 | 1.5 | 3200|2200 | 0.5 1.5 [ 2400] 980 /1 0.18 | 1.5
ae
Profondita di taglio %ap




VFHVRB

4 tagli con elica variabile, lunghezza di taglio corta

W Parametri ad ampia profondita di taglio

Acciaio al carbonio Acciaio legato Acciaio temprato Acciaio temprato
Materiale Acciaio legato Acgigio per utensili (45—55HRC) (65—60HRC)
da lavorare (—=30HRC) Acciaio pre-temprato W.Nr.1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2
CK55, 41CrMo (30—45HRC)
W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12
Diametro| R |Llunghezza| Giri |Avanzamento|Profondita|Profondita| ~Giri  |Avanzamento|Profondita|Profondita] ~ Giri  |Avanzamento|Profondita|Profondita| ~ Giri  |Avanzamento|Profondita|Profondita)
(mm) | (mm) |teloseioof (minty [(mm/min)| ditaglio | ditaglio [ (min-") |(mm/min)| ditaglio | ditaglio [ (min"y |(mm/min)| ditaglio | ditaglio [ (min"y |(mm/min)| ditaglio | ditaglio
(mm) ap (mm) | ae (mm) ap (mm) | ae (mm) ap (mm) | ae (mm) ap (mm) | ae (mm)
7 |1.5| — | 4100 | 3900 1 3] 3400 | 2700 | 0.8 3] 2700 | 2200 | 0.6 3 2100 | 980 | 0.2 3]
8 | 0.5 24|1800| 1200| 0.35 | 5 1500 | 840 | 0.3 5 1200 670 | 0.2 5 900 | 300 | 0.07 | 5
8 | 0.5 40| 1800 | 1200 0.3 B 1500 | 840|025 | 5 1200 670 | 0.2 5 900 | 300 | 0.06 | 5
8 |1 24 | 2500 | 2000| 0.6 4.5 12100 | 1400 | 0.5 45 | 1700|1100 | 0.4 4.5 | 1300 | 500 | 0.12 | 4.5
8 |1 40| 2500 | 2000| 0.5 4.5 (2100 | 1400 | 0.4 45 | 1700|1100 | 0.3 | 4.5 | 1300 | 500 | 0.11 | 4.5
8 |2 24| 3600 | 3900 1.2 3 3000 | 2700 | 1 3 2400 | 2200 | 0.7 3 1800 | 980 | 0.24 | 3
8 |2 40| 3600 | 3900| 1.1 3) 3000 | 2700 | 0.9 3 2400 | 2200 | 0.7 3 1800 | 980 | 0.22 | 3
8 |2 56 | 3000 | 3300 1 3 2500 | 2300 | 0.8 3 2000 | 1800 | 0.6 3 1500 | 830 | 0.2 3
8 |2 72| 3000 | 3300 0.6 3 2500 | 2300 | 0.5 3 2000 | 1800 | 0.4 3 1500 | 830 | 0.12 | 3
9 2 — | 3200 | 3900 1.2 3.5 [ 2700 | 2700 | 1 3.5 | 2100 | 2200 | 0.7 3.5 11600 | 980 | 0.24 | 3.5
10 | 0.5| 30| 1400 | 1200| 0.35 | 6.5 11200 | 840 | 0.3 6.5 940| 670 | 0.2 | 6.5 700 | 300 | 0.07 | 6.5
10 | 0.5 | 50/ 1400 | 1200| 0.3 6.5 (1200 | 840 | 0.25 | 6.5 940| 670 | 0.2 | 6.5 700 | 300 | 0.06 | 6.5
10 |1 30| 2000 | 2000| 0.6 6 1700 | 1400 | 0.5 6 1300|1100 | 04 | 6 1000 | 500 | 0.12 | 6
10 |1 50| 2000 | 2000 0.5 6 1700 | 1400 | 0.4 6 1300|1100 | 0.3 | 6 1000 | 500 | 0.11 | 6
10 | 2 30| 2900 | 3900 1.2 4.5 2400 | 2700 | 1 4.5 | 1900|2200 | 0.7 | 4.5 | 1500 | 980 | 0.24 | 4.5
10 | 2 50| 2900 | 3900 1.1 4.5 2400 | 2700 | 0.9 4.5 | 1900|2200 | 0.7 | 4.5 | 1500 | 980 | 0.22 | 4.5
10 | 2 70| 2400 | 3300 1 4.5 | 2000 | 2300 | 0.8 4.5 | 1600|1800 | 0.6 | 4.5 | 1200 | 830 | 0.2 4.5
10 | 2 90| 2400 | 3300 1 4.5 12000 | 2300 | 0.8 45 | 1600|1800 | 0.6 4.5 11200 | 830 | 0.2 4.5
1 | 2 — | 2600 | 3600| 1.2 D) 2200 | 2500 | 1 ) 1700 | 2000 | 0.7 5 1300 | 900 | 0.24 | 5
12 | 0.5| 36| 1200 | 1100| 0.5 8 1000 | 770 | 0.4 8 800| 620 | 0.3 8 600 | 280 | 0.11 | 8
12 | 0.5| 60| 1200 | 1100| 0.5 8 1000 | 770 | 0.4 8 800| 620 | 0.3 8 600 | 280 | 01 8
12 |1 36| 1400 | 1400| 0.7 7.5 (1200 | 1000 | 0.6 7.5 940| 780 | 0.4 7.5 700 | 350 | 0.14 | 75
12 |1 60| 1400 | 1400| 0.6 7.5 (1200 | 1000 | 0.5 7.5 940| 780 | 0.4 7.5 700 | 350 | 0.13 | 7.5
12 | 2 36| 2400 | 3600 1.8 6 2000 | 2500 | 1.4 6 1600 | 2000 | 1.1 6 1200 | 900 | 0.4 6
12 | 2 60| 2400 | 3600| 1.6 6 2000 | 2500 | 1.3 6 1600 | 2000 | 1 6 1200 | 900 | 0.3 6
12 | 2 84| 2000 | 3000| 1.4 6 1700 | 2100 | 1.1 6 1300|1700 | 0.8 | 6 1000 | 750 | 0.3 6
12 | 2 108 | 2000 | 3000 0.9 6 1700 | 2100 | 0.7 6 1300|1700 | 0.5 | 6 1000 | 750 | 0.2 6
12 | 3 36| 2400 | 3600 1.8 4.5 (2000 | 2500 | 1.4 4.5 | 1600 | 2000 | 1.1 4.5 1200 | 900 | 0.4 4.5
12 | 3 60| 2400 | 3600| 1.6 4.5 | 2000 | 2500 | 1.3 4.5 | 1600 | 2000 | 1 4.5 11200 | 900 | 0.3 4.5
13 | 3 — | 2200 | 3600| 1.8 5 1800 | 2500 | 1.4 5 1500 | 2000 | 1.1 5 1100 | 900 | 0.4 5
16 | 0.5 | 42| 900 | 900| 0.5 11 750 | 630 | 0.4 |11 600 | 500 | 0.3 |11 450 | 230 | 0.1 |11
16 | 2 42| 1300 | 1500| 0.9 9 1100 | 1100 | 0.7 9 870| 840 | 0.5 9 650 | 380 | 0.2 9
16 | 3 42| 1800 | 3000| 1.8 7.5 (1500 | 2100 | 1.4 7.5 | 1200|1700 | 0.9 7.5 900 | 750 | 0.4 7.5
|16 |3 | 80| 1800 | 3000| 1.6 7.5 (1500 | 2100 | 1.3 7.5 | 1200|1700 | 0.8 7.5 900 | 750 | 0.3 7.5
16 | 3 120| 1500 | 2500 1.4 7.5 (1200 | 1800 | 1.1 7.5 | 1000 | 1400 | 0.7 7.5 750 | 630 | 0.3 7.5
ae
Profondita di taglio %&ap

1) In caso di fresatura di profili la profondita di taglio pud variare.
Si prega di ridurre la velocita di avanzamento, soprattutto in corrispondenza degli spigoli.
2) Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti oppure se si producono vibrazioni o rumori, ridurre
proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento oppure ridurre la profondita di taglio.
3) Per una buona evacuazione dei trucioli si raccomanda vivamente di utilizzare aria compressa o olio nebulizzato.




VIF45VEB

Testa semsferica, lunghezza di taglio corta, 4 taglienti, elica irregolare

Materiale Acciaio al carbonio, acciaio legato Acciaio inossidabile austenitico Leghe inconel resistenti al
" (—45HRC) X5CrNi18-10 calore etc.
v Ck55, 070M55 X5CrNiMo17-12-2
Lega di titanio
a<15° a>15° Profondité a<15° a>15° Profondité a<15° a>15° Profondité
R di taglio di taglio di taglio
(mm) Giri  |Veldavenzamenio| ~ Giri  |Veldavanzamento|  ap Giri  |Veldaanzamento| ~ Giri  |Veldavanzameno|  ap Giri  |Veldavanzamenio| ~ Giri  |Veldavenzamento| ~ ap
(min™") [(mm/min)| (min”) [((mm/min)| (mm) | (Min") [(mm/min)| (min"") |(mm/min)[ (mm) | (Min") [(mm/min)| (min") ((mm/min)[ (mm)
R 3 [ 16000 | 4800 [10600 | 2100 0.5 |12000 | 3200 | 8000 | 1400 0.5 3200 | 500 2100 | 210 0.25
R 4 |[12000| 4300 [ 8000 | 1900 0.8 9000 | 3200 | 6000 | 1400 0.8 2400 | 430 1600 | 190 0.4
R 5 9600 | 4100 | 6400 | 1800 1 7200 | 3000 | 4800 | 1300 1 2000 | 420 1300 | 180 0.5
R 6 8000 | 4000 | 5300 | 1800 1.2 6000 | 3000 | 4000 | 1300 1.2 1700 | 350 1100 | 150 0.6
R 8 6000 | 3200 | 4000 | 1400 1.6 4500 | 2500 | 3000 | 1100 1.6 1200 | 300 800 | 130 0.8
R10 4800 | 3000 | 3200 | 1300 2 3600 | 2300 | 2400 | 1000 2 1000 | 250 640 | 100 1
<0.5R <0.2R
Profondita
di taglio <ap <ap
7z 7z
R:Radius R:Radius

1) Per il taglio di acciai inossidabili austenitici, titanio e super leghe, I'uso di refrigerante & particolarmente efficace.

2) Se la profondita di taglio € ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.

3) La fresa frontale con elica irregolare consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la rigidita
della macchina o il bloccaggio del pezzo sono scarsi, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocita di
avanzamento in proporzione o impostare una minore profondita di taglio.

4) Per la fresatura in contornatura, & consigliato il taglio concorde.

Eccellente evacuazione del truciolo!

VF45VEB _‘

Fresa
convenzionale

_a— %
.
L !

2280
(fz=0.04mm/dente)

4580
(fz=0.08mm/dente)

3430
(fz=0.06mm/dente)

Velocita di avanzamento
(mm/min)

Fresa frontale

VF4SVBRO0500 (R5)

Pezzo

Lega di titanio

Numero di giri

14300min™’

Velocita“di

2280-4580mm/min

Emulsione

Fluido di taglio




VFVIHV VFVIHVRB ©®

Lunghezza di taglio media, 4 tagli, elica variabile Lunghezza di taglio media, 4 tagli, elica variabile

M Fresatura in spallamento

Acciaio al carbonio Acciaio legato Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato Lega resistente al calore
Materiale Acciaio legato Acciaio per utensili X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel
da lavorare (—30HRC) Acciaio pre-temprato X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55, Ghisa GG25 | (30—45HRC), W.Nr. 1.2344(H13) Lega di titanio
Dia. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) [ (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min) | (mm/min)

2 [ 21000 1100 21000 1100 14000 560 9600 310 4800 130
3 | 15000 1250 15000 1250 10600 850 7400 380 4200 200
4 [ 11000 1400 11000 1400 8000 960 5600 400 3200 220
5 9600 1920 9600 1920 6400 1020 4500 430 2500 250
6
7
8
9

8000 2240 8000 2240 5300 1060 3700 440 2100 250
6800 1900 6800 1900 4500 1010 3200 450 1800 260
6000 1680 6000 1680 4000 960 2800 450 1600 260
5300 1480 5300 1480 3500 840 2500 450 1400 220
10 4800 1440 4800 1440 3200 770 2200 440 1300 210
11 4400 1350 4400 1350 2900 760 2000 400 1200 190
12 4000 1250 4000 1250 2700 760 1900 380 1100 180
13 3700 1180 3700 1180 2500 700 1700 360 1000 160

14 3400 1160 3400 1160 2300 640 1600 350 900 140
16 3000 1140 3000 1140 2000 560 1400 340 800 130
18 2700 970 2700 970 1800 550 1200 340 700 110
20 2400 860 2400 860 1600 510 1100 330 600 100
~—<0.2D = <0.1D <0.05D
Profondita
dtoglo <1.5D <1.5D <1.5D
D : Diametro.

M Fresature di cave

Acciaio al carbonio Acciaio legato Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato Lega resistente al calore
Materiale Acciaio legato Acciaio per utensili X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel
da lavorare (—30HRC) Acciaio pre-temprato X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55, Ghisa GG25 | (30—45HRC), W.Nr. 1.2344(H13) Lega di titanio
Dia. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento!
(mm) | (min) | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) [ (min") | (mm/min)
2 17000 680 10000 400 9600 310 4800 130 3200 80
3 12000 720 6900 410 7400 380 3200 140 2700 110
4 9200 810 5600 490 5600 400 2400 150 2000 120
5 7600 1060 4500 630 4500 410 1900 170 1600 130
6 6400 1280 3700 740 3700 440 1600 190 1300 160
7 5500 1210 3200 700 3200 410 1400 190 1100 140
8 4800 1150 2800 670 2800 390 1200 190 1000 130
9 4200 1010 2500 600 2500 350 1100 180 900 130
10 3800 910 2200 530 2200 350 1000 160 800 130
11 3500 900 2000 530 2000 320 900 160 720 120
12 3200 900 1900 530 1900 300 800 160 660 110
13 2900 810 1700 480 1700 290 730 150 610 100
14 2700 760 1600 450 1600 290 680 140 570 90
16 2400 670 1400 390 1400 280 600 120 500 80
18 2100 670 1200 380 1200 270 530 120 440 70
20 1900 610 1100 350 1100 260 480 120 400 60
3» D ‘ D
" <
% jsos
7 (MAX. 12mm) J i
D : Diametro.

1) Per il taglio di acciai inossidabili austenitici, € consigliabile utilizzare un fluido da taglio idrosolubile. Per il taglio di leghe resistenti al calore,
€ consigliabile utilizzare un fluido da taglio non idrosolubile.

2) Se la profondita di taglio € ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.

3) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la rigidita
della macchina o il bloccaggio del pezzo é instabile, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocita di
avanzamento in proporzione o impostare una minore profondita di taglio.

4) Per la fresatura in contornatura & consigliato il taglio concorde.




VFJHV ="

Lunghezza di taglio semi-lunga, 4 tagli, elica variabile

M Fresatura in spallamento

1) Durante il taglio di acciai inossidabili austenitici e leghe resistenti all’'usura, € particolarmente efficace I'utilizzo di fluido da taglio non solubile

~|Carbon Steel, Alloy Steel| Alloy Steel, Tool Steel | Austenitic Stainless Steel Hardened Steel Heat Resistant Alloys
'V'at;"a'e (—30HRC) Pre-hardened Steel X5CrNi18-10 (45—55HRC) Inconel
Iavo?are Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17-12-2 W.Nr. 1.2344(H13)
Cast iron GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Titanium alloy
Diametro Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento!
(mm) [ (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min)
2 | 16000 530 10000 320 10000 300 7400 140 3800 55
3 | 12000 820 7600 470 7600 440 5600 280 2500 80
4 9500 950 6000 520 6000 510 4500 310 1900 110
5 7600 1000 4800 550 4800 540 3600 330 1500 110
6 6300 1100 4000 610 4000 600 3000 330 1300 110
8 4700 1100 3000 630 3000 600 2200 330 960 100
10 3800 1000 2400 610 2400 570 1800 310 760 100
12 3100 980 2000 580 2000 520 1500 280 640 80
16 2300 810 1500 480 1500 420 1100 240 480 65
20 1900 740 1200 430 1200 390 900 220 380 50
t+=—=<0.1D t+— <0.05D <0.02D
Profonda <25D <25D <25D
di taglio
D : Diametro.

in acqua. Per il taglio di leghe resistenti al calore, e consigliabile utilizzare un fluido da taglio non idrosolubile.
2) Se la profondita di taglio é ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.

3) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la rigidita
della macchina o il bloccaggio del pezzo ¢ instabile, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocita di
avanzamento in proporzione o impostare una minore profondita di taglio.

4) Si raccomanda il taglio in verso concorde.



VF6MHV VF6MHVRB

Lunghezza di taglio media, 6 tagli, elica variabile Fresa torica, lunghezza di taglio media, 6 tagli, elica variabile

M Fresatura in contornatura

Profilati d’acciaio Acciaio inossidabile Lega resistente al calore
Materiale Acciaio al carbonio X5CrNi1810 Inconel
da lavorars A(Cfi‘"gﬁfagg;o X5CrNiMo17122
Ck55, 070M55 Lega di titanio
Ghisa GG25
Diametro Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
6 10600 2900 8000 2000 2100 320
8 8000 2900 6000 2000 1600 300
10 6400 2700 4800 2000 1300 260
12 5300 2700 4000 2000 1100 230
16 4000 2200 3000 1600 800 180
20 3200 1900 2400 1400 640 150
<0.1D =<0.05D
Profondita <15D <15D
di taglio - -

D : Diametro.

1) Nella lavorazione di acciai inossidabili austenitici utilizzare fluidi da taglio solubili in acqua. Per la lavorazione di leghe resistenti al calore
utilizzare fluidi da taglio non solubili in acqua.

2) Se la profondita di taglio & ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.

3) Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti oppure se si producono vibrazioni o rumori, ridurre
proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento oppure impostare una profondita di taglio inferiore.

4) Per la fresatura in contornatura si raccomanda il taglio in senso concorde.




VFEemv

Lunghezza taglio media, 2 tagli, tagli con elica variabile

VF4MV

Lunghezza taglio media, 4 tagli, tagli con elica variabile

VFemv

Acciaio al carbonio, Acciaio legato Acciaio temprato Acciaio temprato
Materiale Acciaio per utensili, Acciaio pre-temprato (45—55HRC) (55HRC—)
da lavorare (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro Giri Avanzamento | Profondita di taglio Giri Avanzamento | Profondita di taglio Giri Avanzamento | Profondita di taglio
(mm) (min") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
0.5 40000 1000 0.015 40000 960 0.015 30000 600 0.01
1 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06 16000 550 0.05
1.5 40000 3000 0.12 32000 1900 0.08 10600 500 0.08
2 30000 3000 0.18 24000 1900 0.10 8100 400 0.1
25 24000 2600 0.25 19000 1600 0.13 6400 350 0.13
3 20000 2300 0.30 16000 1400 0.15 5400 300 0.15
4 15000 2000 0.40 12000 1200 0.20 4000 240 0.2
5 12000 1600 0.50 9000 900 0.25 3200 190 0.2
6 10000 1400 0.60 7000 700 0.30 2700 160 0.2
<Per la profondita di taglio v. I'elenco sopra riportato. 5
Profondita
di taglio =D <Per la profondita di taglio v. I'elenco sopra riportato.
) D:Diametro

1) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la rigidita
della macchina o il bloccaggio del pezzo é ridotta, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocita di
avanzamento in proporzione o impostare una minore profondita di taglio.

2) In caso di fresatura di cave, ridurre il numero di giri del 20 - 50% e la velocita di avanzamento del 40 - 60%.

3) Per gli acciai inossidabili austenitici, il titanio e le leghe resistenti al calore, si consiglia la VFMHV.

VF4MV

Acciaio al carbonio, Acciaio legato Acciaio temprato Acciaio temprato
Materiale Acciaio per utensili, Acciaio pre-temprato (45—55HRC) (55HRC—)
da lavorare (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro Giri Avanzamento | Profondita di taglio Giri Avanzamento | Profondita di taglio Giri Avanzamento | Profondita di taglio
(mm) (min™") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
6 10000 2100 0.60 7000 1400 0.30 2700 320 0.20
8 8000 1500 0.80 5600 1100 0.40 2000 240 0.20
10 6400 1400 1.00 4500 950 0.50 1600 210 0.30
12 5400 1200 1.00 3800 860 0.50 1300 160 0.30
16 2400 550 3.00 1200 280 0.80 1000 130 0.30
20 1900 480 4.00 1000 240 1.00 800 100 0.30
<Per la profondita di taglio v. I'elenco sopra riportato.
Profondita
di taglio =D <Per la profondita di taglio v. I'elenco sopra riportato.
A D:Dia.

1) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la rigidita
della macchina o il bloccaggio del pezzo é ridotta, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocita di
avanzamento in proporzione o impostare una minore profondita di taglio.

2) In caso di fresatura di cave, ridurre il numero di giri del 20 - 50% e la velocita di avanzamento del 40 - 60%.

3) Per gli acciai inossidabili austenitici, il titanio e le leghe resistenti al calore, si consiglia la VFMHV.
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