MITSUBISHI ——
AMITSUBISHI MATERIALS

-

VFHVRB/VFAMB garantisce alta efficienza di
taglio grazie alla possibilita di utilizzare alti
avanzamenti o grandi profondita di taglio.

l Geometria controlla-vibrazioni per lavorazioni stabili e taglio uniforme.
l VFHVRB rende facile la finitura.

g



IMPACT MIRACLE serie di frese per il controllo della vibrazione

VFHVRB

I Caratteristiche
(1) .

Migliore resistenza alla scheggiatura!

Tagliente molto rigido e buona evacuazione del truciolo permettono
sia lavorazioni ad alto avanzamento che ad alte profondita di taglio. e

E
5
o

@ Lavorazioni ad alto avanzamento 4.5mm

P
Fresa VFHVRBD1000R20N030 (210)

Materiale [ 1.2344 (52HRC)
Numero di Giri| 3000min™' (94m/min)
Avanzamento | 3600-8400mm/min (0,3-0,7mm/dente)
Fluido di taglio| Aria compressa
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@ Ampia profondita di lavorazione del taglio
ap=2,5mm

VFHVRB

Fresa VFHVRBD1000R20N030 (210)
Materiale | DIN Ck55
Numero di Giri[ 2880min' (90m/min)
Avanzamento | 3900mm/min (0,34mm/dente)

Concorrente

Fluido di taglio| Aria compressa

Nessuna vibrazione!

@ Lavorazione stabile

Geometria per il controllo delle vibrazioni per taglio stabile e lavorazioni uniformi.
Materiale DIN Ck55

Numero di Giri[ 4800min~" (150m/min)

Avanzamento [ 2280mm/min (0,12mm/dente)

Fluido di taglio| Aria compressa

Bassa forza di taglio e calore!

Fresa - Profilo forza di taglio Colore dei trucioli resa VFHVRBD1000R20N030 (210)
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IMPACT MIRACLE - serie di frese frontali

Fresa frontale a testa semisferica a 4 tagli Impact Miracle (M)

VF4MB

B Caratteristiche

@ La geometria della fresa a 4 tagli garantisce una fresatura di profili ad alta precisione.

@ Il rivestimento Impact Miracle ad elevata

iMPACT MIRACLE | (AL, Ti,SN| (AL TIN

resistenza al calore é utilizzato per lavorare Durezza 3700HY | 32000V | 2800HV
sia acciai temprati oltre 60HRC che acciai PR 100N — —
pretemprati e acciai generici. Tmeatndosdzme | 1300°C 100°C | 840°C
Coefficiente di attrito 0.48 0.53 0.58

B Prestazioni di taglio

 Comparazione tra la resistenza all'usura

VF4MB garantisce un'elevata resistenza all'usura e una maggiore durata dell'utensile

rispetto alle frese frontali convenzionali.

VF4MB

Convenzionale
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Usura elevata
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Fresa frontale

VF4MB R1

Materiale dalavorare

X210Cr12 (60HRC)

Numero di giri

28,000min"" (176m/min)

Velocit i avanzamento

2,200mm/min (0.02mm/dente)

Metodo di taglio

Taglio in verso concorde, aria compressa
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@ VFHVRB garantisce alta efficienza di taglio grazie alla possibilita  angolo di sformo 8 § Tipo3
di utilizzare alti avanzamenti o grandi profondita di taglio. R 2 L1
x~ Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione 8| &|del'angolo inclinato
D1 R ap L3 Ds B2 L1 Ds |[N|®|"[30] 1° [ 20 [ 3°
VFHVRBDO0100R02N004 | 1 02 | 1 4 | 094 [106° | 60 6 [4|x|1] 42 45/ 47|53
D0100R02N006 1 0.2 1 6 0.94 9.2° 60 6 4| x|1| 64| 67| 7.2| 7.7
D0100R02N008 1 0.2 1 8 0.94 8.2° 60 6 4% 1| 85| 88| 9.5/10.2
D0100R02N010 1 0.2 1 10 0.94 7.4° 60 6 4 (% |(1(10.5/11 |11.8/12.7
D0100R02N015 1 0.2 1 15 0.94 5.9° 60 6 4 (% |(1(15.8/16.3|/17.5/18.9
D0100R02N020 1 0.2 1 20 0.94 4.9° 80 6 4 (%[ 1(20.9/21.7|23.3|25.1
D0150R03N004 1.5 0.3 1.5 4 144 | 10.3° 60 6 4 (%1 4.2] 45| 46| 5.2
D0150R03N006 1.5 0.3 1.5 6 1.44 8.9° 60 6 4| %x|1| 6.3] 6.6| 7.2| 7.7
D0150R03N010 1.5 0.3 1.5 10 1.44 7° 60 6 4| %|1(10.5/10.9|11.8(12.7
D0150R03N015 1.5 0.3 1.5 15 1.44 5.5° 60 6 4 |%|1(15.7(16.3|17.5/18.9
D0150R03N020 1.5 0.3 1.5 20 1.44 4.6° 80 6 4 (x| 1(20.9/21.6|23.3|25.1
D0150R03N025 1.5 0.3 1.5 25 1.44 3.9° 80 6 4 (x| 1(26.1127 |29 |31.3
D0150R03N030 1.5 0.3 1.5 30 1.44 3.4° 80 6 4 (%[ 1(31.3/132.3|34.7|37.5
D0200R05N006 2 0.5 2 6 1.9 8.7° 60 6 41| 1| 6.3 6.5 7 7.5
D0200R0O5N010 2 0.5 2 10 1.9 6.7° 60 6 4|1e|1(10.5/10.8|11.6(12.5
D0200R0O5N015 2 0.5 2 15 1.9 5.2° 60 6 4| x| 1(15.6/16.2|17.4(18.7
D0200R05N020 2 0.5 2 20 1.9 4.3° 80 6 4 (x| 1(20.8/21.5|23.1|24.9
D0200R05N025 2 0.5 2 25 1.9 3.6° 80 6 4 (x| 126 [26.9|28.9/31.2
D0200RO5N030 2 0.5 2 30 1.9 3.1° 80 6 4 (*x|(1(31.2/32.2|34.6/37.4
D0200R0O5N035 2 0.5 2 85) 1.9 2.8° 90 6 4| x| 1[36.3|137.6|40.4| *
D0200R05N040 2 0.5 2 40 1.9 2.5° 90 6 4| x| 1(41.5]42.9|46.1| *
D0300R05N010 3 0.5 3 10 2.9 5.6° 60 6 4|1e@|1(10.5/10.8|11.6(12.5
D0300R0O5N015 3 0.5 3 15 29 4.3° 60 6 4|1@|1(15.6(16.2|17.4/18.7
D0300R0O5N020 3 0.5 3 20 2.9 3.4° 80 6 4 (x| 1(20.8/21.5|23.1|24.9
D0300R0O5N030 3 0.5 3 30 2.9 2.5° 80 6 4 (% |[1(31.2/32.2|134.6| *
D0300R0O8NO10 3 0.8 3 10 2.9 5.7° 60 6 4 (®(1(10.4/10.8|/11.6/12.4
D0300R08NO015 3 0.8 3 15 2.9 4.3° 60 6 4|1@|1(15.6/16.2|17.3|18.7
D0300R08N020 3 0.8 3 20 2.9 3.5° 80 6 4| x| 1(20.8/21.5|23.1(24.9
D0300R08N030 3 0.8 3 30 2.9 2.5° 80 6 4| x| 1(31.1|32.2|34.6| *
D0300R08N040 3 0.8 3 40 2.9 2° 90 6 4% |1(41.5/429| * | *
D0300R08N050 3 0.8 3 50 2.9 1.6° 90 6 4 (% (1(51.8/53.6| * *
D0400R0O5N012 4 0.5 4 12 3.9 3.8° 60 6 4 (@ 1(12.5/13 |13.9/15
D0400R05N020 4 0.5 4 20 3.9 2.5° 80 6 4 (@ 1(20.8/121.5/23.1| *
D0400R05N030 4 0.5 4 30 3.9 1.8° 80 6 4% |1[31.2]322] * | *
D0400R05N048 4 0.5 4 48 3.9 1.2° 90 6 4| x| 1(49.8/51.5| * *
D0400R10N012 4 1 4 12 3.9 3.9° 60 6 41| 1(12.5/12.9(13.8(14.9
D0400R10N020 4 1 4 20 3.9 2.5° 80 6 4 (@ 1(20.8/121.5|23 *
D0400R10N030 4 1 4 30 3.9 1.8° 80 6 4 (% (1(31.132.2| * *
D0600R0O5N018 6 0.5 9 18 5.85 — 60 6 4 (@2 * * * *

* Senza interferenza
@ : Inventario disponibile % : Inventario disponibile in Giappone. /




VFHVRB

4 tagli con elica variabile, lunghezza di taglio corta

x~ Lunghezza effettiva

Codice di ordinazione 8 | 2 |del'angolo inclinato
D1 R ap L3 Ds B2 L1 Ds [N|B|F 30" 1° | 2° | 3°
VFHVRBD0600R05N030 6 0.5 9 30 5.85 = 80 6 |4|@|2 % | * | * | *
D0600R10N018 6 1 9 18 5.85 - 60 6 |4|@|2 % | * | * | *
D0600R10N030 6 1 9 30 5.85 = 80 6 ([4(@[2] * | * | * | *
D0600R10N054 6 1 9 54 5.85 - 90 6 |4 k|2 * | * | * | *
D0600R15N018 6 1.5 9 18 5.85 = 60 6 |4|@|2| % | * | * | *
D0600R15N030 6 1.5 9 30 5.85 — 80 6 |4|@|2| % | * | * | *
D0600R15N042 6 1.5 9 42 5.85 = 90 6 |4 *|2| * | * | * | *
D0600R15N054 6 1.5 9 54 5.85 - 90 6 |4 *|2| * | * | * | *
D0600R20N018 6 2 9 18 5.85 = 60 6 |4 *x|2| * | * | * | *
D0600R20N030 6 2 9 30 5.85 — 80 6 |4 k|2 * | * | * | *
D0700R15 7 1.5 11 = = = 80 6 |4 *|[3f * | * | * | *
D0800RO05N024 8 0.5 12 24 7.85 — 60 8 |4|@|2 % | * | * | *
DO0800RO5N040 8 0.5 12 40 7.85 = 100 8 |4|@|2 % | * | * | *
DO0800R10N024 8 1 12 24 7.85 — 60 8 |4|@|2 % | * | * | *
DO0800R10N040 8 1 12 40 7.85 = 100 8 |4|@|2 % | * | * | *
D0800R20N024 8 2 12 24 7.85 - 60 8 |[4(@[2] % | * | * | *
D0800R20N040 8 2 12 40 7.85 = 100 8 |4|@|2 % | * | *x | *
D0800R20N056 8 2 12 56 7.85 — 120 8 |4|*x|2| * | * | * | *
D0800R20N072 8 2 12 72 7.85 = 120 8 |4 k|2 * | * | * | *
D0900R20 9 2 13.5 — — — 100 8 [4 (%3] * | * | * | *
D1000R05N030 10 0.5 15 30 9.7 = 70 10 |4|@|2( % | * | * | *
D1000R05N050 10 0.5 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]| * | * | * | *
D1200R05N036 12 0.5 18 36 | 11.7 - 80 12 |4|@|2( % | * | * | *
D1200R05N060 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 8 18 60 | 11.7 = 120 12 |4|@|2( % | * | * | *
D1300R30 13 3 19.5 — — — 120 12 |4 (% [3]| * | * | * | *
D1600R05N042 16 0.5 24 42 | 155 = 100 16 |4|@|2( % | * | * | *
D1600R20N042 16 2 24 42 | 155 — 100 16 |4|@|2( % | * | * | *
D1600R30N042 16 3 24 42 | 155 = 100 16 |4 (@[2] * | * | * | *
D1600R30N080 16 3 24 80 | 155 - 140 16 |4|@|2( % | * | * | *
D1600R30N120 16 & 24 120 | 15.5 = 175 16 |4 | * |2 % | * | * | *

* Nessuna interferenza

@ : Inventario disponibile % : Inventario disponibile in Giappone.




M Parametri ad alta velocita

Materiale lavorato

Acciaio al carbonio, Ghisa,
Lega d'acciaio (—30HRC)

Lega d'acciaio, Acciaio per

utensili,

Acciaio pretemprato

Acciaio temprato (45—55HRC)

Acciaio temprato (55—62HRC)

Ck55, GG25, 41CrMo W.N°. 1.2344(H13) X210Cr12
W.N°. 1.2344(H13), X210Cr12
Diam. | Angolo R |Lurghezza colo|Numero di Giri] Avanzamento | Profondtadeltagio ProfondtadeltagifNurmero i Giri| Avanzamento | Profondiadl taglo Profonda deltagiofNumero di Giri| Avanzamento | Prf odi Gir| Avanzamento |Prof o Profondita dltagh
(mm) | (mm) | (mm) (min”") (mmfmin) | ap(mm) ae (mm) (min”™) (mm/mn) | ap(mm) ae (mm) (min”) (mm/min) | ap(mm) ae (mm) (min”™) (mmimin) | ap(mm) | ae(mm)
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 |11000| 5100 |0.07 | 1.5 8700| 4000 [0.05 | 1.5 6500| 1800 [0.03 | 1.5
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 | 1.5
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 | 8000({13000|0.5 8 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 | 8000/13000|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

1) In fresatura in contornatura, i parametri di taglio possono variare a causa della geometria del pezzo o del metodo di taglio. ridurre

I'avanzamento specialmente agli angoli.
2) Tuttavia, se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo sono ridotti, possono verificarsi vibrazioni.
3) L'utilizzo di aria compressa o di olio nebulizzato & fortemente consigliato per favorire I'evacuazione del truciolo.




VFHVRB

4 tagli con elica variabile, lunghezza di taglio corta

W Parametri ad alta velocita

Materiale lavorato

Acciaio al carbonio, Ghisa,
Lega d'acciaio (—30HRC)

Lega d'acciaio, Acciaio per
utensili,
Acciaio pretemprato

Acciaio temprato (45—55HRC)

Acciaio temprato (55—62HRC)

Ck55, GG25, 41CrMo W.N°. 1.2344(H13) X210Cr12
W.N°. 1.2344(H13), X210Cr12

Diam. | Angolo R |Lurghezza colo|Numero di Giri] Avanzamento | Profondtadeltagio ProfondtadeltagifNurmero i Giri| Avanzamento | Profondiadl taglo Profonda deltagiofNumero di Giri| Avanzamento | Prf o di Giri| Avanzamento (Profonita deltagio Profondia del agf
(mm) | (mm) | (mm) (min”") (mmfmin) | ap(mm) ae (mm) (min”™) (mm/mn) | ap(mm) ae (mm) (min”) (mm/min) | ap(mm) ae (mm) (min”™) (mmimin) | ap(mm) | ae(mm)

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 5 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 | 046 | 3 4000 | 7400 | 0.36 | 3 3000 | 3300 | 0.18 | 3

8 |2 40| 6000 [13000| 0.54 | 3 5000 | 9200 | 042 | 3 4000 | 7400 | 0.32 | 3 3000 | 3300 | 0.16 | 3

8 |2 56| 5000 [11000| 048 | 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 ) 3600 | 8500 | 0.46 | 5 2900 | 6800 | 0.36 | 5 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 [ 2000 | 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 [ 2000 | 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 | 055 | 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 45 | 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| 0.45 | 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 | 2500 | 7100 | 0.7 7.5 | 2000 | 5700 | 0.4 7.5 11500 | 2500 | 0.15 | 7.5
16 | 3 80| 3000 |10000| 0.8 7.5 12500 | 7100 | 0.6 7.5 |1 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 fresatura in contornatura, i parametri di taglio possono variare a causa della geometria del pezzo o del metodo di taglio. ridurre

I'avanzamento specialmente agli angoli.
2) Tuttavia, se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo sono ridotti, possono verificarsi vibrazioni.
3) L'utilizzo di aria compressa o di olio nebulizzato & fortemente consigliato per favorire I'evacuazione del truciolo.




Nei casi contrassegnati da "-" fare riferimento ai parametri per alte velocita di taglio

M Parametri ad ampia profondita di taglio

Acciaio al carbonio, Ghisa, Lega d'acciaio, Acciaio per Acciaio temprato (45—55HRC) Acciaio temprato (55—62HRC)

Lega d'acciaio (—30HRC) utensili,
Materiale lavorato Acciaio pretemprato

Ck55, GG25, 41CrMo W.N°. 1.2344(H13) X210Cr12

W.N°. 1.2344(H13), X210Cr12
Diam. | Angolo R |Lurghezza colo|Numero di Giri] Avanzamento | Profondtadeltagio Profondta delagifNurmero i Gir| Avanzamento | Profondi dl taglo Profonda deltagiolNumero di Giri] Avanzamento | Pofonta deltagio Profondit del agl o di Giri| Avanzamento (Profonita deltagio Profondia del agf
(mm) | (mm) | (mm) (min”") (mmfmin) | ap(mm) ae (mm) (min”™) (mm/mn) | ap(mm) ae (mm) (min”) (mm/min) | ap(mm) ae (mm) (min”™) (mmimin) | ap(mm) | ae(mm)
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| 0.3 | 20 - - - - - - - - - - - - - - - -
1.5| 0.3 | 25 - - - - - - - - - - - - - - - -
1.5 | 0.3 | 30 = = = = = = = = = = = = = = = =
2 0.5 6 [14000| 3000 | 0.2 0.75 |112000| 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 lo5/25| - | - | - | - | - | | - -]|=-]-|=-|-=-|=-1]-=-1]-1-
1 e | o) || S P R e e B R I D O D e e D
2 o5(35| - | - | - | - | - | =-|-|-|-|-|-]1-=-|1-=-1]-=-1]-1=
2 [o5/40| - | - | - | - |- -|-|-|-|-|-1-]1-/l-=-1-1]=
3 0.5 | 10 | 9600| 3300 | 0.24 | 1.5 8000| 2300 | 0.2 15 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 0.8 | 40 - - - - - - - - - - - - - - - -
3 0.8 | 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|014 | 2 2100| 380 |0.05 | 2
4 0.5 | 48 — — — — — — - - - - — — — — — —
4 1 12 | 7200| 3600 | 0.6 1.5 6000| 2500 | 0.5 15 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 8.5 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 8 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 [0.18 | 1.5
ae

Profondita di taglio ap

1) In fresatura in contornatura, i parametri di taglio possono variare a causa della geometria del pezzo o del metodo di taglio. ridurre
I'avanzamento specialmente agli angoli.

2) Tuttavia, se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo sono ridotti, possono verificarsi vibrazioni.

3) L'utilizzo di aria compressa o di olio nebulizzato & fortemente consigliato per favorire I'evacuazione del truciolo.




VFHVRB

4 tagli con elica variabile, lunghezza di taglio corta

B Parametri ad ampia profondita di taglio

Materiale lavorato

Acciaio al carbonio, Ghisa,
Lega d'acciaio (—30HRC)

Lega d'acciaio, Acciaio per
utensili,
Acciaio pretemprato

Acciaio temprato (45—55HRC)

Acciaio temprato (55—62HRC)

Ck55, GG25, 41CrMo W.N°. 1.2344(H13) X210Cr12
W.N°. 1.2344(H13), X210Cr12
Diam. | Angolo R |Lurghezza colo|Numero di Giri] Avanzamento | Profondtadeltagio ProfondtadeltagifNurmero i Giri| Avanzamento | Profondiadl taglo Profonda deltagiofNumero di Giri| Avanzamento | Prf o di Giri| Avanzamento (Profonita deltagio Profondia del agf
(mm) | (mm) | (mm) (min”") (mmfmin) | ap(mm) ae (mm) (min”™) (mm/mn) | ap(mm) ae (mm) (min”) (mm/min) | ap(mm) ae (mm) (min”™) (mmimin) | 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| 241800 | 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 ® 1500 | 840|025 | 5 1200 | 670 | 0.2 5 900 | 300 | 0.06 | 5
8 1 24| 2500 | 2000 | 0.6 4.5 2100 | 1400 | 0.5 45 (1700 | 1100 | 0.4 45 (1300 | 500 | 0.12 | 45
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 12700 | 2700 | 1 3.5 12100 | 2200 | 0.7 3.5 11600 | 980 | 0.24 | 3.5
10 | 0.5 | 30| 1400 | 1200 | 0.35 | 6.5 [ 1200 | 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 11200 | 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 | 0.4 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 45 (1500 | 980 | 0.24 | 45
10 | 2 50| 2900 | 3900 | 1.1 4.5 | 2400 | 2700 | 0.9 4.5 (1900 | 2200 | 0.7 45 (1500 | 980 | 0.22 | 45
10 | 2 70| 2400 | 3300 | 1 4.5 | 2000 | 2300 | 0.8 4.5 [ 1600 | 1800 | 0.6 45 (1200 | 830 | 0.2 4.5
10 | 2 90| 2400 | 3300 | 1 4.5 | 2000 | 2300 | 0.8 4.5 (1600 | 1800 | 0.6 45 (1200 | 830 | 0.2 4.5
1 | 2 — | 2600 | 3600 | 1.2 ) 2200 | 2500 | 1 5 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 | 0.1 8
12 | 1 36| 1400 | 1400 | 0.7 7.5 11200 | 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 11200 | 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 45 (1200 | 900 | 0.4 45
12 | 3 60| 2400 | 3600 | 1.6 4.5 | 2000 | 2500 | 1.3 4.5 | 1600 | 2000 | 1 4.5 (1200 | 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 | 01 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 11500 | 2100 | 1.4 7.5 11200 | 1700 | 0.9 7.5 900 | 750 | 0.4 7.5
16 | 3 80| 1800 | 3000 | 1.6 7.5 11500 | 2100 | 1.3 7.5 11200 | 1700 | 0.8 7.5 900 | 750 | 0.3 7.5
16 | 3 120 1500 | 2500 | 1.4 7.5 11200 | 1800 | 1.1 7.5 11000 | 1400 | 0.7 7.5 750 | 630 | 0.3 7.5
ae
Profondita di taglio

%}ap

1) In fresatura in contornatura, i parametri di taglio possono variare a causa della geometria del pezzo o del metodo di taglio. ridurre

I'avanzamento specialmente agli angoli.
2) Tuttavia, se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo sono ridotti, possono verificarsi vibrazioni.
3) L'utilizzo di aria compressa o di olio nebulizzato & fortemente consigliato per favorire I'evacuazione del truciolo.
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Lunghezza effettiva R L2 15 <
dell'angolo inclinato L3 a3
L1 ]

Lunghezza
effettiva

2@ C

@ VFHVRB garantisce alta efficienza di taglio grazie alla possibilita  Angolo inclinato
di utilizzare alti avanzamenti o grandi profondita di taglio.

~ | Lunghezza effettiva
Codice di ordinazione 8 |dell'angolo inclinato
D1 R B1 | ap | L3 L2 | Ds | B2 | L1 D4 |[N|®(30"| 1° | 2° | 3°
VFHVRBD010R02N006T09 | 1 02 | 09| 1 6 | 25 | 094 | 9.3° 60 6 |(4|®| — | 66|71 76
D010R02N010T09 | 1 02 | 09° | 1 10 | 25 [ 094 | 7.5° 60 6 ([4|®| — |[10.6/11.4|12.3
D010R02N015T09 | 1 02 |09 | 1 15 | 25 | 094 | 6.1° 60 6 |4|%x| — [15.6/16.8/18.1
D010R02N020T09 | 1 02 |09 | 1 20 | 25 | 094 | 5.1° 80 6 [4|*x| — |20.6/22.1|23.9
D010R02N025T09 | 1 02 |09 | 1 25 | 25 | 094 | 44° 80 6 |[4|*x| — |25.6\27.5\29.7
D010R02N030T09 | 1 02 | 09° | 1 30 | 25 | 094 | 3.8° 80 6 |[4|*x| — |30.6/32.9/35.5
D010R02N035T09 | 1 02 | 09 | 1 35 | 25 | 094 | 34° 90 6 |4|%x| — [35.6/38.3/41.3
D010R02N040T09 | 1 02 | 09° | 1 40 | 25 [ 094 | 3.1° 90 6 |[4|*x| — |40.6|43.6\47.2
D010R02N045T09 | 1 02 | 09 | 1 45 | 25 | 094 | 2.8° 90 6 [4|*x| — |45.6/49 *
D010R02N050T09 | 1 02 |09 | 1 50 | 25 | 094 | 26° 90 6 |4|%x| — |50.6/54.4| *
D015R03N010TO9( 1.5 | 0.3 | 0.9° | 1.5 10 3 144 | 7.1° 60 6 (4|®]| — |10.6/11.4/12.3
D015R03N015T09( 1.5 | 0.3 | 0.9° | 1.5 15 3 1.44 | 5.7° 60 6 (4|®| — [15.6/16.8|18.1
D015R03N020T09( 1.5 | 0.3 | 0.9° | 1.5 20 3 144 | 4.7° 80 6 [4|*x| — |20.6|22.2|123.9
D015R03N030T09( 1.5 | 0.3 | 0.9° | 1.5 30 3 144 | 3.5° 80 6 |4|*%x| — [30.6/32.9/35.6
D015R03N040T09( 1.5 | 0.3 | 0.9° | 1.5 40 3 144 | 2.8° 90 6 [4]|%x| — |40.6/43.7| *
D015R03N050T09( 1.5 | 0.3 | 0.9° | 1.5 50 3 144 | 2.4° 90 6 |4|%x| — |50.6/54.4| *
D020R0O5N015T04 | 2 05 | 04° ] 2 15 | 4 1.9 5.2° 60 6 |4|®|15.6/16.2|17.4|18.7
D020R0O5N020T04 | 2 05 | 04° | 2 20 | 4 19 | 4.3° 80 6 |4]|®]20.6/21.3|22.9\24.7
D020R0O5N025T04 | 2 05 | 04°| 2 25 | 4 1.9 3.6° 80 6 |4]|%*|25.6/26.5/28.5/30.8
D020R0O5N030T04 ( 2 05 | 04° | 2 30 | 4 1.9 3.2° 80 6 |4]|*|30.6/31.7/34 |36.8
D020RO5N035T04 ( 2 05 | 04° | 2 35 | 4 19 | 2.8° 80 6 |4]|%|356(36.9/39.6| *
D020R0O5N040T04 2 05 | 04° | 2 40 | 4 19 | 25° 80 6 |[4]|%|40.6/42 [45.2| *
D020R0O5N020T09 | 2 05 |09 | 2 20 | 4 19 | 44° 80 6 |4|®| — [20.8|22.3|24.1
D020R0O5N025T09 ( 2 05 [ 09 | 2 25 | 4 1.9 3.7° 90 6 |4|®]| — |25.8|27.7|29.9
D020R0O5N030T09 | 2 05 |09 | 2 30 | 4 1.9 3.2° 90 6 [4|*x| — |30.8/33 |35.7
D020R05N035T09 | 2 05 | 09° | 2 35 | 4 19 | 2.9° 90 6 [4|*x| — |35.8/38.4| *
D020RO5N040T09 | 2 05 |09 | 2 40 | 4 19 | 26° 90 6 [4]|%x| — |40.8/43.8| *
D020RO5N045T09 ( 2 05 [ 09| 2 45 | 4 19 | 2.3° 90 6 |[4]|*%x| — |45.8/49.2| *
D020RO5N050T09 | 2 05 | 09| 2 50 | 4 1.9 | 22° | 100 6 |4|%x| — |50.8/54.5| *
D020R0O5N055T09 | 2 05 [ 09 | 2 55 | 4 19 | 2° 100 6 |4|%x| — |55.8/59.9| *
D020R0O5N060T09 | 2 05 |09 | 2 60 | 4 1.9 1.8° | 100 6 [4|%x| — |60.8] * | *
D030R08N020T09 | 3 08 [ 09 | 3 20 | 6 29 3.6° 80 6 (4|®]| — |20.9|22.4\24.1
D030R08N025T09 | 3 08 | 09°| 3 25 6 29 3° 80 6 [4|®]| — |25.9|27.8|30
D030R08N030T09 | 3 0.8 | 09° | 3 30 | 6 29 | 26° 80 6 |4|®| — [30.9/33.1] *
D030R08N040T09 | 3 0.8 [ 09| 3 40 6 29 | 2° 90 6 [4]|%x| — |40.9/43.9| *
D030R08N050T09 | 3 0.8 [ 09 | 3 50 | 6 2.9 1.7° 90 6 [4|*x| — 509 * | *
D030R0O8N060TO09 | 3 0.8 | 09| 3 60 6 2.9 1.4° | 100 6 [4|*x| — 609 * | *
D040R10N025T04 | 4 1 04° | 4 25 7 39 | 2.1° 80 6 |4]|®|25.7/26.6(28.5| *
D040R10N030T04 | 4 1 04° | 4 30 7 3.9 1.8° 80 6 |[4]|®|30.731.8] * | *

* Nessuna interferenza
@ : Inventario disponibile % : Inventario disponibile in Giappone. /




VFHVREB (Tipo conico)

4 tagli con elica variabile, tipo conico

~ | Lunghezza effettiva

Codice di ordinazione 8 |dell'angolo inclinato
D1 R B1 | ap | L3 L2 | Ds | B2 | L1 D4 |[N|®(30"| 1° | 2° | 3°
VFHVRBD040R10N035T04| 4 | 1 0.4° 4 35 7 | 39 | 16° 80 6 |4|%x|357 369 * | *
D040R10N040T04| 4 | 1 0.4° 4 40 7 | 39 | 14° 80 6 |4|@|40.7| 421 * | *
D040R10N045T04| 4 | 1 0.4° 4 45 7 | 39 | 1.3 90 6 |4 |*|45.7| 473] * | *
D040R10N050T04| 4 | 1 0.4° 4 50 7 |39 | 12° 90 6 |4]|*|50.7| 525 * | *
D040R10N025T09 | 4 | 1 0.9° 4 25 7 | 39 | 2.2° 90 6 |4|®| — | 259|27.8| *
D040R10N030T09| 4 | 1 0.9° 4 30 7 |39 |19 90 6 |4|@®| — | 309 * | *
D040R10N040T09 | 4 | 1 0.9° 4 40 7 | 39 | 1.4° | 100 6 |4|@®| — | 409 * | *
D040R10N050T09| 4 | 1 0.9° 4 50 7 |39 | 12°| 100 6 [4]|*| — | 509 * | *
D040R10N060TO9 | 4 | 1 0.9° 4 60 7 |39 |1° 100 6 [4]|*| — | 609 * | *
D060R15N040T09 6 | 1.5 | 0.9° 9 40 | 12 | 5.85] 1.4° | 110 8 |[4]|@| — | 414 * | *
D060R15N050T09 6 | 1.5 | 0.9° 9 50 | 12 | 5.85| 1.2° | 110 8 |4|@| — | 514 * | *
D060R15N060T09 6 | 1.5 | 0.9° 9 60 | 12 | 5.85| 1° 110 8 |4 | x| — | 614 * | *
D060R15N070T09 6 | 1.5 | 0.9° 9 70 | 12 | 5.85| 0.9° | 110 8 |4|@| — | * | * | *
D080R20N060T09 8 | 2 0.9° | 12 60 | 15 | 7.85| 1° 150 | 10 |4 |@| — | 615 * | *
D080R20N080T09 8 | 2 0.9° | 12 80 | 15 | 785/ 0.8° | 150 | 10 |4 |(@| — | * | * | *
D100R20N080TO09| 10 | 2 0.9° | 15 80 | 18 | 9.7 | 2° 130 | 16 |4|®| — | 82 |88 *
D100R20N120T09| 10 | 2 09°| 156 | 120 | 18 | 9.7 | 14° | 180 | 16 [4 | x| — 122 | * | *
D120R20N080TO09 | 12 | 2 0.9° | 18 80| 21 (117 | 14° | 130 | 16 |4 |@| — | 822 * | =*
D120R20N120T09 | 12 | 2 09°| 18 | 120 | 21 |11.7 | 1° 180 | 16 |4 x| — [1222] * | *

* Nessuna interferenza

@ : Inventario disponibile % : Inventario disponibile in Giappone.




Materiale lavorato

Acciaio al carbonio, Ghisa,
Lega d'acciaio (—30HRC)

Ck55, GG25, 41CrMo

Lega d'acciaio, Acciaio per
utensili,
Acciaio pretemprato

W.N°. 1.2344(H13), X210Cr12

Acciaio temprato (45—55HRC)

W.NP. 1.2344(H13)

Acciaio temprato (55—62HRC)

X210Cr12

Diam.
(mm)

Angolo R
(mm)

Angolo
cono

Lunghezza
collo (mm)

in| N 4G

Numero di Gir

(min") | (mmimin) | ap(mm)

ae (mm)

(min") | (mmimin) | ap(mm) | ae(mm)

Do dia oot | Dot s 4o
F

Dot oo
F

Numero di Giri

(min") | (mmimin) | ap(mm) | ae(mm)

o | Numero di Giri

Doyl Aol s | Profordis 4ol o
F

min") | (mmimin) | ap(mm) | ae(mm)

-

0.2

0.9°

0.2

0.9°

0.2

0.9°

0.2

0.9°

0.2

0.9°

0.2

0.9°

0.2

0.9°

0.2

0.9°

0.2

0.9°

0.2

0.9°

40000
24000
16000
14000
9500
4900
4000
3500
2900
2900

6500
2700
1200
1000
610
320
260
180
150
110

0.03

0.015
0.013
0.01

0.008
0.007
0.006
0.005
0.004
0.003

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45

33000
20000
14000
12000
8000
4100
3400
2900
2400
2400

4600
1900
700
600
440
220
190
130
100

0.022
0.01

0.008
0.006
0.005
0.004
0.003
0.003
0.002
0.002

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45

27000
16000
12000
10000
6000
3000
3000
2000
2000
2000

3700
1500
500
400

0.018
0.008
0.007
0.005
0.004
0.003
0.003
0.003
0.002
0.002

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45

20000
12000
10000
9000
4800
2500
2000
1700
1400
1400

1600
700
400

0.01

0.006
0.003
0.002
0.002
0.002
0.001
0.001
0.001
0.001

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45

0.3

0.9°

0.3

0.9°

0.3

0.9°

0.3

0.9°

0.3

0.9°

it ta|n

0.3

0.9°

27000
22000
16000
13000
4500
3700

5700
3200
1400
900
230
190

0.05
0.03
0.02
0.01
0.008
0.007

0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65

22000
18000
14000
11000
3700
3000

4000
2300
1200
700
160
130

0.035
0.025
0.016
0.008
0.007
0.006

0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65

18000
15000
13000
10000
3000
3000

0.03

0.018
0.012
0.006
0.005
0.004

0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65

14000
11000
9000
7500
2300
1900

0.014
0.009
0.007
0.004
0.003
0.002

0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65

0.5

0.4°

0.5

0.4°

0.5

0.4°

0.5

0.4°

0.5

0.4°

0.5

0.4°

0.5

0.9°

0.5

0.9°

0.5

0.9°

0.5

0.9°

0.5

0.9°

0.5

0.9°

0.5

0.9°

0.5

0.9°

0.5

0.9°

20000
20000
16000
16000
13000
13000
20000
16000
16000
13000
13000

8000

8000

4100

4100

7000
3600
1800
1400
1100
1000
3600
1800
1400
1100
1000

500

500

230

230

0.05
0.04
0.03
0.025
0.02
0.02
0.04
0.03
0.025
0.02
0.02
0.016
0.016
0.012
0.012

0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75

17000
17000
14000
14000
11000
11000
17000
14000
14000
11000
11000

6800

6800

3500

3500

5000
2600
1400
1200
800
700
2600
1400
1200
800
700
360
360
170
170

0.04
0.03
0.025
0.02
0.018
0.015
0.03
0.025
0.02
0.018
0.015
0.012
0.012
0.009| 0.75
0.009| 0.75

0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75

13000
13000
12000
12000
10000
10000
13000
12000
12000
10000
10000

5200

5200

2700

2700

0.03
0.025
0.02
0.016
0.014
0.012
0.025
0.02
0.016
0.014
0.012
0.01
0.01

0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.008| 0.75
0.008| 0.75

1800
1100
900
700
600
250
250
120
120

10000
10000
9000
9000
7000
7000
10000
9000
9000
7000
7000
4000
4000
2000
2000

0.016
0.012
0.01

0.008
0.007
0.006
0.012
0.01

0.008
0.007
0.006
0.005
0.005
0.004
0.004

0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75

0.8

0.9°

0.8

0.9°

0.8

0.9°

0.8

0.9°

0.8

0.9°

W WWWRWINNDNNNNDNDNDNDNDNNNNN =S =D QD@0 e e ===

0.8

0.9°

13000
13000
13000
11000
8000
7800

7200
7200
5700
3600
2600
2480

0.19
0.19
0.12
0.08
0.07
0.06

= A A A

11000
11000
11000
9100
6600
6600

5100
5100
4000
2600
1800
1740

0.15 |1
0.15
0.09
0.06
0.05
0.05

_ A A A

8700
8700
8700
7400
5800
5000

4000
4000
3000
2000
1500
1250

0.11 | 1
0.11
0.07
0.05
0.04
0.04

= A A A

6500
6500
6500
5500
4600
3900

0.06
0.06
0.04
0.025
0.02
0.02

[\ G (S U G §

Profondita di taglio

ae

%@

1) In fresatura in contornatura, i parametri di taglio possono variare a causa della geometria del pezzo o del metodo di taglio. ridurre
I'avanzamento specialmente agli angoli.
2) Tuttavia, se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo sono ridotti, possono verificarsi vibrazioni.

3) L'utilizzo di aria compressa o di olio nebulizzato & fortemente consigliato per favorire I'evacuazione del truciolo.



VFHVRB (Tipo conico)

4 tagli con elica variabile, tipo conico

Acciaio al carbonio, Ghisa, Lega d'acciaio, Acciaio per Acciaio temprato (45—55HRC) [ Acciaio temprato (55—62HRC)
Lega d'acciaio (—30HRC) utensili,
Materiale lavorato Acciaio pretemprato
Ck55, GG25, 41CrMo W.N°. 1.2344(H13) X210Cr12
W.N°. 1.2344(H13), X210Cr12
Diam. |Angolo R| Angolo |Lunghezza| Numero diGii Profondta Profondta de agio | Numero di Gii Profoni Profondta deltagio | Numero di Gir Profoni Profoni ! tagio | Numero di Gir Profondiz et tagio | F
(mm) | (mm) | cono |colo(mm) (min'1) (mm/min) | ap(mm) | ae(mm) (min‘1) (mm/min) | ap(mm) | ae(mm) (min‘1) (mm/min) | ap(mm) | ae(mm) (min‘1) (mm/min) | ap(mm) | ae(mm)
4 1 0.4°| 25(10000| 9900/ 0.24 | 1.5 | 8300|7000| 0.19 | 1.5 | 67005600 | 0.14 | 1.5 [5000 | 2500 | 0.07 | 1.5
4 1 0.4°| 30(10000| 9900/ 0.24 | 1.5 | 8300|7000| 0.19 | 1.5 | 6700|5600 | 0.14 | 1.5 [5000 | 2500 | 0.07 | 1.5
4 1 0.4°| 3510000/ 9900| 0.15 | 1.5 | 8300|7000 | 0.12 | 1.5 | 6700|5600 | 0.09 | 1.5 [5000 | 2500 | 0.04 | 1.5
4 1 0.4°| 40(10000/ 9900| 0.15 | 1.5 | 8300|7000 | 0.12 | 1.5 6700|5600 | 0.09 | 1.5 [5000 | 2500 | 0.04 | 1.5
4 1 0.4°| 45(10000f 9900( 0.15 | 1.5 | 8300|7000 | 0.12 | 1.5 6700|5600 | 0.09 | 1.5 [5000 | 2500 | 0.04 | 1.5
4 1 0.4°| 50| 8100/ 6300| 0.14 | 1.5 | 6700|4420 | 0.11 | 1.5 | 5400|3500 | 0.08 | 1.5 [4000 | 1600 | 0.04 | 1.5
4 1 0.9°| 25(10000| 9900 0.24 | 1.5 | 8300|7000| 0.19 | 1.5 | 67005600 | 0.14 | 1.5 [5000 | 2500 | 0.07 | 1.5
4 1 0.9°| 30(10000{ 9900| 0.15 | 1.5 | 8300|7000| 0.12 | 1.5 | 6700|5600 | 0.09 | 1.5 [5000 | 2500 | 0.04 | 1.5
4 1 0.9°| 40(10000/ 9900| 0.15 | 1.5 | 8300|7000 | 0.12 | 1.5 6700|5600 | 0.09 | 1.5 [5000 | 2500 | 0.04 | 1.5
4 1 0.9°| 50| 8100/ 6300| 0.14 | 1.5 | 6700|4420 | 0.11 | 1.5 | 5400|3500 | 0.08 | 1.5 [4000 | 1600 | 0.04 | 1.5
4 1 0.9°| 60| 8100/ 6300| 0.11 | 1.5 | 6700|4420 | 0.08 | 1.5 [ 5400|3500 | 0.06 | 1.5 [4000 | 1600 | 0.03 | 1.5
6 | 1.5 /0.9° 40| 6600/11000| 0.4 2 5500|7600 | 0.32 | 2 4500|6100 | 0.24 | 2 3300|2700 | 012 | 2
6 | 1.5 0.9°| 50| 6600/11000| 0.4 2 5500 | 7600 | 0.32 | 2 4500|6100 | 0.24 | 2 3300 (2700 | 012 | 2
6 | 1.5 0.9°) 60| 6600/11000| 0.25 | 2 5500 | 7600 | 0.2 2 4500|6100 | 0.15 | 2 3300 | 2700 | 0.08 | 2
6 | 1.5 0.9°| 70| 5400/ 8700/ 0.23 | 2 4400 | 6200 | 0.18 | 2 3600 | 5000 | 0.14 | 2 2700 | 2200 | 0.07 | 2
8 |2 |0.9° 60| 500011000/ 0.48 | 3 4200|7600 | 0.37 | 3 3300 |6100| 0.29 | 3 2500|2700 | 0.14 | 3
8 |2 |0.9° 80| 5000/11000| 0.3 3 4200 | 7600 | 0.23 | 3 3300|6100 | 0.18 | 3 2500|2700 | 0.09 | 3
10 |2 |0.9°| 80| 4000({11000| 0.48 | 4.5 | 3300|7600 | 0.37 | 4.5 2700|6100 | 0.29 | 4.5 (2000|2700 | 0.14 | 4.5
10 |2 |0.9°|120| 3200| 8700| 0.27 | 4.5 | 2700|6200 | 0.21 | 4.5 (2100|5000 | 0.16 | 4.5 [1600 | 2200 | 0.08 | 4.5
12 |2 |0.9°| 80| 3300(10000| 0.72 | 6 2700|7100 | 0.56 | 6 2200|5600 | 0.36 | 6 1700|2500 | 0.18 | 6
12 |2 |0.9°|120| 3300{10000| 0.45 | 6 2700|7100 | 0.35 | 6 2200 | 5600 | 0.23 | 6 1700|2500 | 0.12 | 6
ae
Profondita di taglio %ap

1) In fresatura in contornatura, i parametri di taglio possono variare a causa della geometria del pezzo o del metodo di taglio. ridurre
I'avanzamento specialmente agli angoli.

2) Tuttavia, se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo sono ridotti, possono verificarsi vibrazioni.

3) L'utilizzo di aria compressa o di olio nebulizzato & fortemente consigliato per favorire I'evacuazione del truciolo.




VF4MB =

Testa semisferica, lunghezza di taglio media a 4 tagli

w +0.01

—

2®C &

@ Fresa frontale a testa semisferica a 4 tagli per la lavorazione a elevata velocita dell'acciaio temprato.

L1

L1

Unita di misura: mm

Raggio della Diametro Lunghezza Lunghezza Diametro  |Numero %
Codice di ordinazione testa semisferica del taglio | complessiva | del codolo |ditagii( E |Tipo

R D1 ap L1 D4 N|Z

VF4AMBRO0050 0.5 1 25 50 6 4 * 1

R0100 1 2 6 60 6 4 * 1

R0150 1.5 3 8 70 6 4 | * | 1

R0200 2 4 8 70 6 4 * 1

R0250 2.5 5 12 80 6 4 * 1

R0300 3 6 12 80 6 4 * 2

R0400 4 8 14 90 8 4 | *x | 2

R0500 5 10 18 100 10 4 * 2

R0600 6 12 22 110 12 4 | * | 2

% : disponibile a magazzino in Giappone.




VF4MB

Testa semisferica, lunghezza di taglio media a 4 tagli

Materiale Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio temprato
da lavorare (=55HRC) (55—62HRC) (62—70HRC)
W.Nr. 1.2344 (H13) X210Cr12 S6-5-2
R a<15° a>15° Profondita a=<15° a>15° Profondita a=<15° a>15° Profondita
di taglio di taglio di taglio
(mm) | Numero di giri | Veactadiavenzanenio| Numero i gir | Ve lavarzanero (mm) Numero di giri | Vel dfaverzamento| Numero di giri | Vet favazanento (mm) Numero di gir | Vet davarzamento| Numero di iri | Velotaiavenzamerto (mm)

(min™") | (mm/min) | (min™") | (mm/min)
RO.5 |40,000 10,400 40,000 | 4,200 | 0.050 [40,000| 7,300 [40,000| 3,100 | 0.040 |40,000| 4,700 | 32,000 1,700 | 0.030
R1 40,000/ 12,500 |39,000 | 6,100 | 0.090 |40,000 (10,400 |24,000| 3,100 | 0.080 |24,000| 5,000 |16,000| 1,200 | 0.060
R1.5 (40,000 15,600 |27,000| 5,600 | 0.100 {32,000(10,000 |16,000| 2,900 | 0.100 [16,000| 4,200 |11,000| 1,100 | 0.070
R2 32,000| 14,100 20,000 | 4,700 | 0.120 |24,000| 8,100 |12,000| 2,500 | 0.100 |12,000| 3,100 | 8,000 1,000 | 0.080
R2.5 (25,000|11,700|16,000| 3,700 | 0.160 [(19,000| 6,900 | 9,600| 2,200 | 0.120 [ 9,600| 2,700 | 6,000| 780 | 0.080
R3 21,000 10,900|13,000 | 3,400 | 0.200 |16,000| 6,200 | 8,000| 2,100 | 0.160 | 8,000| 2,300 | 5,000 780 | 0.090
R4 16,000 | 8,300|10,000| 2,600 | 0.240 [(12,000| 4,700 | 6,000| 1,600 | 0.160 | 6,000| 1,900 | 4,000| 620 | 0.090
R5 13,000| 6,800| 8,000 2,300 | 0.400 (10,000 4,200 | 4,800| 1,200 | 0.160 | 4,800| 1,500 | 3,000| 550 | 0.100
R6 9,000| 4,700| 6,000| 1,700 | 0.400 | 7,000 2,900 | 3,600, 940 | 0.240 | 3,600| 1,100 | 2,200| 400 | 0.100

(min™) | (mm/min) | (min™") | (mm/min) (min™) | (mm/min) | (min™") | (mm/min)

Selezionare un passo di avanzamento in base alle necessarie finiture superficiali facendo riferimento <02R

Profondita | alla sezione "Selezione del passo avanzamento per profondita di passata” del catalogo generale.
di taglio / y <Fare riferimento al suddetto elenco per la profondita di taglio
7

R: raggio

1) Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo da lavorare € molto bassa o se si innescano vibrazioni e rumori, ridurre in
proporzione il numero di giri e la velocita di avanzamento.

2) Se la profondita di taglio € ridotta, € possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
Se si richiede un'elevata precisione di lavorazione, & consigliabile ridurre la velocita di avanzamento.

3) a e l'inclinazione della superficie di lavorazione.




For Your Safety

@Don't handle inserts and chips without gloves. @Please machine within the recommended application range and exchange expired tools with new ones in advance of breakage. @Please use safety
covers and wear safety glasses. @When using compounded cutting oils, please take fire precautions. @When attaching inserts or spare parts, please use only the correct wrench or spanner. @When using
rotating tools, please make a trial run to check run-out, vibration and abnormal sounds etc.
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