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Piu Veloce & Ancora Piu Veloce

| notevoli progressi compiuti nel campo

della sgrossatura negli anni ‘90 hanno visto
I’'introduzione della fresatura con elevati
avanzamenti (Fast Feed - FF), nota anche
come HFM (High Feed Milling). Queste
metodologie altamente efficienti hanno ribaltato
punti di vista consolidati e portato nuove idee
radicali sul campo.

Anziché utilizzare la tecnica tradizionale di
fresatura con profondita e larghezze di taglio
importanti, il nuovo approccio utilizza larghezze
di taglio simili, ma con profondita molto inferiori
applicando velocita maggiori che incrementano
sensibilmente I'avanzamento al dente.

Lavorazioni con elevate profondita di taglio
assiale richiedono forze di taglio sostenibili da
macchine ad elevata potenza, mentre fresature
con elevati avanzamenti e ridotte profondita
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richiedono minor potenza, nonostante la fresa
lavori velocemente. Quindi, sono sufficienti
macchine con poca potenza dotate di assi
abbastanza veloci per fresature con elevati
avanzamenti.

Questa tecnologia fornisce un’eccellente
alternativa al tradizionale taglio con profondita
elevate. Gli elevati volumi di truciolo con minor
potenza assorbita non sono I'unico vantaggio di
questa strategia che assicura altri due benefici:

Profondita di taglio ridotte permettono di
produrre profili molto vicini alla forma finale
richiesta, riducendo o addirittura eliminando le
passate di semi-finitura. Inoltre, gli angoli
d’attacco ridotti permettono considerevoli
incrementi in avanzamenti al dente (fz) grazie
all’assottigliamento del truciolo.
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fz=Spessore truciolo

Spessore truciolo=fzxsin

Questo tipo di lavorazione minimizza I'effetto
radiale delle forze di taglio e massimizza
quelle assiali che agiscono sull’asse del
mandrino, ottimizzando la rigidita della
lavorazione. | risultati sono miglior stabilita,
minori vibrazioni, maggiori durate, minor
potenza assorbita e maggior produttivita.
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Le lavorazioni con elevati avanzamenti sono
iniziate con le frese a fissaggio meccanico,

ma sono estese anche alle frese integrali e si
sono imposte soprattutto nell’industria degli
stampi grazie all’ottima efficienza in lavorazioni
di superfici complesse e tasche, soprattutto di
piccole dimensioni.

Sebbene le frese integrali fossero le piu utilizzate,
anche le frese per elevati avanzamenti erano
molto popolari prima dell’introduzione della nuova
strategia. Con il tempo, gli elevati avanzamenti
hanno iniziato ad essere utilizzati per spianatura,
aprendo la strada allo sviluppo di nuove frese per
spianatura. Dato il tipo di lavorazione (spianatura),
ora 'industria generale € la maggior consumatrice
di questa tipologia di frese.
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Inserto Quadro a Estremamente Affidabile
4 Taglienti Tagliente Dritto




Frese per Elevati Avanzamenti

Queste frese sono un fattore chiave per

la fresatura con elevati avanzamenti. La
geometria di taglio, progettata per un efficiente
assottigliamento del truciolo, deve assicurare

la corretta distribuzione delle forze di taglio. Ci
sono due principali approcci geometrici. Il primo
design richiede che il tagliente debba essere un
arco di un grande cerchio.

Un altro concetto si basa sull’utilizzo di uno o
due taglienti dritti che rappresentano le corde
dell’arco. In entrambi i casi, I'angolo di taglio
limitato (solitamente 9-17°) soddisfa i requisiti
di assottigliamento del truciolo e distribuzione
delle forze.

Assicurare la corretta geometria di una fresa
integrale per elevati avanzamenti richiede una
forma specifica del tagliente, mentre per le frese
a fissaggio meccanico puo essere ottenuta con il
posizionamento appropriato dell’inserto o con un
semplice profilo.

MICROFEED

MF 300 ENDMIJLL

rer (GFEED

LIPFEED LINE

HI-FEED MILLINGl

NANSFEED

miLidfFEED
HIGH FEED

FAST Fie

) MILLING




Nonostante I'introduzione di gradi innovativi e
di avanzati design di spoglia abbiano migliorato
sensibilmente le frese per elevati avanzamenti,
I'elemento essenziale di questa tecnica - la
geometria - rimane costante.

["assottigliamento del truciolo € dovuto al
tagliente della fresa per elevati avanzamenti che
e I'arco di un grande cerchio, rendendo la fresa
stessa torica.

angolo di taglio di una fresa non e un valore
costante, ma varia in base alla profondita di
taglio assiale da 0 a 90°. Minori profondita
riducono I’'angolo portando a trucioli piu sottili.
"avanzamento al dente programmato per
frese con inserti tondi fa riferimento al diametro
massimo della fresa, quindi alla massima
profondita di taglio (uguale al raggio dell’inserto)
ed al massimo angolo di taglio.
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Ma se la fresa lavora al di sotto della massima
profondita, il truciolo & piu sottile; e quindi
I’'avanzamento pud essere incrementato di
conseguenza per produrre i trucioli dello spessore
richiesto. La stessa situazione si ritrova nelle

frese ball-nose e spiega il motivo per cui le frese
per elevati avanzamenti possano correre Cosi
velocemente.

ISCAR offre un’ampia varieta di famiglie di frese
per elevati avanzamenti che rappresentano
differenti tipologie di frese a fissaggio meccanico,
TANG EED frese a candela integrali e testine intercambiabili
HI-FEED MILLING in metallo duro con conessione filettata MULTI-
MASTER. Questa guida ha come obiettivo la
scelta rapida della miglior soluzione per una
specifica applicazione in base al materiale da
lavorare, alla tipologia di operazione (spianataura,
fresatura di tasche ecc..) ed alle principali variabili.
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Tabella di Fresatura con Elevati Avanzamenti ISCAR

ap
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Tabella Applicativa

Profilatura

Fresatura dal
Pieno

® @

Spianatura

q

Fresatura di

Lavorazioni a
Tasche

Tuffo

S
\

Rd® i =

Penetrazioni in Interpolazione
Rampa Elicoidale

Per fresatura di tasche
Per spianatura

Per lavorazioni generalli

Per lavorazioni generali, i o ] )
Adatto a macchine con avanzamenti tavola limitati o pezzi pesanti

Z-X Numero di inserti

CIECE N

LOGIQ
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Selezione Famiglia per Fresatura a Fissaggio Meccanico

Diametri disponibili (mm)
Gamma per configurazione Inserto
diametri APMX | Frese a Ne° di N° di
(mm) Famiglia |Descrizione (mm) [Candela Multi-Master Descrizione Geometria lati taglienti
NANSFEED [FFT3 EFM-02 0.6 8-10 8-10 FFT3 TXMT 020105T T 1 8
MICROSGFEED|FFT3 EFM-03 0.6 10-16 10-16 FFT3 WXMT 030206T T 1 3
28-16 | LOGIQ4FEED |FFX4 ED 0.8 12-16 16 FFEX4 XNMU 040310 T, HP 2 4
HELIGFEED |FF EWX-04 0.8 16 16 HB600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIBFEED |MF EWX-04 1.5 16 HB00 WXCU 040310 T, HP 2 6
Diametri disponibili (mm)
Gamma per configurazione Inserto
diametri APMX | Frese a| Multi- | FLEX-| Frese a Ne di Ne di
(mm) Famiglia |Descrizione (mm) |Candela Master| FIT [ManicottojDescrizione Geometria lati taglienti
LOGIQ4FEED |FFX4 ED/FD 0.8 20-32 20-35| 32-40 [FFX4 XNMU 040310 T, HP 2 4
HELIBFEED |FF EWX-04 0.8 20 20-25 | 20-25 HB600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIBFEED |FF EWX/FWX-05 1.0 20-40 25 | 25-40 40 HB00 WXCU 057312 T, HP 2 6
MILLAFEED |[FFQ4-09 1.2 22-35 22-40 40 FFQ4 SOMT 0904 T, RM-T, HP. 1 4
HELIBFEED |MF EWX-04 1.5 20 20-25 HB00 WXCU 040310 T, HP 2 6
©20-40 | HELIGBFEED |FF EWX/FWX-07 1.5 32-40 32-40 40 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANG4FEED |FFV-D-R-07 1.5 40 FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T,
MILLAFEED |FFQ4-12 1.5 40 FFQ4 SOMT 1205 HP, RM-HP 1 4
HELIGFEED |MF EWX/FWX-05| 2.0 25-32 25-32 40 HB00 WXCU 05T312 T, HP 2 6
HELIBFEED |MF EWX/FWX-07| 2.7 32-40 32 40 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
Diametri disponibili (mm)
Gamma per configurazione Inserto
diametri APMX Ne di Ne di
(mm) Famiglia |Descrizione (mm) Frese a Manicotto Descrizione Geometria lati taglienti
HELIGFEED |FF FWX-05 1.0 50-52 HB00 WXCU 057312 T, HP 2 6
MILL4FEED |FFQ4-09 1.2 50-63 FFQ4 SOMT 0904 T, RM-T, HP. 1 4
HELIBFEED |FF FWX-07 1.5 50-63 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANGA4FEED |FFV-D-R-VNO7 1.5 50-63 FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T,
250-63 MILL4AFEED |FFQ4-12 1.5 50-63 FFQ4 SOMT 1205 HP. RM-HP 1 4
HELIGBFEED |MF FWX-05 2.0 50-63 HB600 WXCU 057312 T, HP 2 6
HELIGFEED |FF FWX-08 2.0 50-63 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELIBFEED [MF FWX-07 2.7 50-63 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
HELI12FEED |MF FHX-R06 3.0 63 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELIBFEED |MF FWX-08 &S 50-63 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
Diametri disponibili (mm)
Gamma per configurazione Inserto
diametri APMX Ne° di Ne° di
(mm) Famiglia |Descrizione (mm) Frese a Manicotto Descrizione Geometria lati taglienti
HELIGFEED |FF FWX-07 1.5 80-100 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANGA4FEED [FFV-D-R-VNO7 1.5 80-100 FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T,
MILL4AFEED |FFQ4-12 1.5 66-100 FFQ4 SOMT 1205 HP. RM-HP 1 4
©80-160 | HELIGFEED |FF FWX-08 2.0 66-160 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELIBFEED [MF FWX-07 2.7 80-100 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
MILL4FEED |FFQ4-17 3.0 80-160 FFQ4 SOMT 1706 T, RM-T, HP 1 4
HELI12FEED [MF FHX-R06 3.0 80-160 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELIBFEED |MF FWX-08 8.5 66-160 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6

Tipologie Geometrie Inserto

Geometria T/TR

Geometria HP/HPR

T/TR - Per acciai, acciai
inox ferritici e martensitici,
ghise e acciai temprati

HP/HPR - Per acciai inox
austenitici e superleghe

Geometria RM/RM-T

Geometria RM-HP

RM/RM-T - Per tagli interrotti
e lavorazioni in prossimita di
spallamenti retti di acciai, acciai
inox ferritici e martensitici,
ghise e acciai temprati

RM-HP - Per tagli interrotti

e lavorazioni in prossimita di
spallamenti retti di acciai inox
austenitici e superleghe
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Applicazione Gruppi Materiali
Gamma Raggio @ @ @ ® @ Fa- @
fz per la 7
(mm/dente)] Programmaz.
0.20-0.70 1.1 o o [ [ ¢) ) ° °
0.20-0.80 1.1 o [ ° ° °) [ ° ° o o o
0.20-1.20 1.8 o ° o ° o ° ° ° ° ° ° o
0.20-0.70 1.9 o o o o o o o [ ° o ° o
0.20-0.50 2.6 o o o o o o o ° ° o ° o
Applicazione Gruppi Materiali
Gamma Raggio @ @ @ ® @ ra =
fz per la @
(mm/dente)| Programmaz.
0.20-1.20 1.8 ) [ [ [ o ] [ [ [ [ ° )
0.20-0.70 1.9 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.30-1.00 2.3 o o o o o o o ) ° ° ° °
0.40-1.50 2.5 [ ¢} @) ) o e} @) ) ° ° ) )
0.20-0.70 2.6 o o o o o o o ) ° ° ° o
0.40-1.40 3.1 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.40-1.80 2.8 ©) o [ [ (] [J [ [ ° ° ° o
0.40-2.00 3.1 ° 0] [e) o o o [e) ° ° ° ° o
0.20-0.60 3.3 o o o o (] o ] [ [ [ ° o
0.20-0.80 4.1 o o o o o o o ° ° ° ° o
Applicazione Gruppi Materiali
Gamma Raggio Q @ @ ® @ Far =]
fz per la 7 @
(mm/dente)] Programmaz.
0.30-1.00 2.3 o o o [ (] o o [ ° ° ° )
0.40-1.50 2.5 [ ) ) ) o [©) ) ° ° ° ° °
0.40-1.40 3.1 o o o o o o o ) ) ° ° o
0.40-1.80 2.8 ] [ [ [ (] [J [ o o o [ o
0.40-2.00 3.1 ® (o) o o (] e} @) ) ° ° ° o
0.20-0.60 3.3 o o o o (] o -] [ ° [ ° o
0.40-1.50 | 3.3 & 3.7 perRM ) ) ) ) o o ) ° ° ° o o
0.20-0.80 4.1 o o o o o o o ) ° ° ° o
0.10-0.65 5.4 [ ) o o ° o
0.20-0.80 | 4.8 & 5.2 per RM o o o o o o o ° ° ° ° o
Applicazione Gruppi Materiali
Gamma Raggio @ @ @ ® @ o =
fz per la Y @
(mm/dente)| Programmaz.
0.40-1.40 3.1 o o o o (] o ] [ ° ° ° o
0.40-1.80 2.8 ] [ [ [ o [ [ o o o ° o
0.40-2.00 3.1 ° o o o o o o ° ° ° ° o
0.40-1.50 | 3.3 & 3.7 per RM o o o o o o o ° ° ° ° o
0.20-0.80 41 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.40-2.00 5.5 [ ) ) ) o ¢} @) [ ° ° ° o
0.10-0.65 5.4 [ ) o o o o
0.20-0.80 | 4.8 & 5.2 per RM o o o o o o o [ ° ° ° o
® Consigliato O Adatto O Puo essere utilizzato
T20 - Per ghise grigie e nodulari Geometria ETR ETR - Inserto tangenziale con

tagliente rinforzato per tagli
interrotti e condizioni sfavorevoli

Geometria ER ER - Inserto tangenziale
per lavorazioni generali
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NANO FEED %L

OAL
FFT3 EFM-02 e &=/ @ S

per Elevati Avanzamenti

Frese a Candela di Piccolo Diametro I DC M T a =

per Inserti Triangolari Monolaterali D'CX L DCONMS @ Q
_ |\ APMX :
14\

e ——

FFT3 EFM D08-2-060-C10-02 E:Ke/cRu-*-lo} 0.60 2 17.0  20.0 60.00 10.00 C 10.8 0.03
FFT3 EFM D08-2-080-C12-02 JE:XcoRuy#2Io 0.60 2 26.0 30.0 80.00 12.00 C 10.8 0.05
FFT3 EFM D10-3-070-C10-02 [ [cNe[c Rl 0.60 3 195 200 70.00 10.00 C 4.7 0.04
FFT3 EFM D10-3-090-C12-02 [R[eXe/oJr: ¥+l 0.60 3 30.0 33.0 90.00 12.00 C 4.7 0.06

* Raggio per la programmazione 1.1 mm ™ Numero di inserti @ C-Cilindrico ©® Massimo angolo di penetrazione in rampa

Ricambi

Deserizlons & b

IEEEEE TP SR M2X0.4-2.9 T6-HG(a)  T-6/56 MAGNET 8X3

@ Coppia di serraggio consigliata: 0.5 N-m

NANSFEED
NANO FEED MiLL

~ ‘

FFT3 EFM-MM 02 T oo | ﬂ T f &= @ ® @

Frese a Candela di Piccolo Diametro

DCX THSZMS DCONMS 5 =]
con Connessione Filettata MULTI- M %ﬂi Q @
MASTER per Inserti Triangolari l I\ l

Monolaterali per Elevati Avanzamenti APMX T |\, 440
~

DCX DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX® 3]

FFT3 EFMDO08/.31-2MMTO05-02 JR:-Ke/oR#-[0] 0.60 2 10.00 7.60 T05 16.75 5.5 10.8 0.01
FFT3 EFMD10/.39-3MMT06-02 [JRleXcoR ¥} 0.60 3 10.00 9.70 TO6 16.30 8.0 4.7 0.01

* Raggio per la programmazione 1.1 mm ™ Numero di inserti ® Dimensione chiave © Massimo angolo di penetrazione in rampa

Ricambi

S »

AR E TGP SR M2X0.4-2.9 T6-HG(a)  T-6/5 MAGNET 8X3

@ Coppia di serraggio consigliata: 0.5 N-m

NANO FEED %L ____

|| S| S
SIS

FFT3 TXMT 02

Inserti triangolari per minuterie
per elevati avanzamenti con
ridotte profondita di taglio

. i Parametri di Taglio
Sl Consigliati
o
g P z
Descrizione INSL IC RE S S, S] (mm) (mm/dente)
FFT3 TXMT 020105T 3.66 2.00 0.50 1.10 1.56 [ 0.20-0.60 0.20-0.70

ISCAR FIOU 220 MILLING




NANO FEED %L

Parametri di Taglio Consigliati per Frese a Candela FFT3-02 per Elevati Avanzamenti

Materiale
o Profondita
Classe I1SO ISCAR Materiali ditaglio | Velocita |Avanzamento
DIN/ISO gruppo | Durezza, ap di taglio Vc, fz
513 Descrizione mat.* HB AISI/SAE/ASTM DIN W.-Nr. [mm] [m/min] [mm/dente] | Refrigerante
Acciai non legati 1-5 130-180 1020 1.0402 120-200 0.20-0.70 Secco/Refrig.
6-8 260-300 4340 1.6582 100-180 0.20-0.70 Secco/Refrig.
Acciai poco legati HRC
9 35-40+ 3135 1.5710 0.20-0.60 100-130 0.20-0.60 Secco/Refrig.
Acciai molto legati 10-11 200-220 H13 1.2344 80-150 0.20-0.60 Secco/Refrig.
Ferritici/martensitici :
L 12-13 200 420 1.4021 80-150 0.20-0.60 Secco/Refrig.
acciai inox

* Gruppi materiali ISCAR conformi agli standard VDI 3323
** Ricotti e Bonificati
Per condizioni instabili, ridurre i parametri consigliati del 20-30%

Gamma Applicativa FFT3-02

ap
(mm) 1

0.8

0.6

0.4

0.2

0 >
0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 fz (mm/t)

15
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MICROFEED
MF 300 ENDMILL | OAL @ @
FFT3 EFM-03 A PE—

Frese a Candela per Inserti Trigonali
Monolaterali di Piccole Dimensioni
per Elevati Avanzamenti

Y

B ®
- [

A
DC  APMX CICT® LH  OAL DCONMS Stelo® RMPX® a]
FFT3 EFM D10-2-080-C10-03 5.60 0.60 2 20.0 80.00 10.00 C 6.9 0.1
FFT3 EFM D12-3-120-C12-03 7.60 0.60 3 25.0 120.00 12.00 ¢} 4.7 0.14
FFT3 EFM D16-4-140-C16-03 11.60 0.60 4 35.0 140.00 16.00 C 2.9 0.18

* Raggio per la programmazione 1.1 mm ™ Numero di inserti @ C-Cilindrico ® Massimo angolo di penetrazione in rampa

Ricambi
s 7
AR R TS 180411/HG() T-6IP/51

@ Coppia di serraggio consigliata: 0.5 N-m

MICROZFFEED
%S|

FFT3 EFM-MM 03

Frese a Candela con Connessione
Filettata MULTI-MASTER per Inserti
Trigonali Monolaterali di Piccole

'

Rd} =
THSZMS DCONMS J Q @

Dimensioni per Elevati Avanzamenti

(@]
DCX DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPxe A&

FFT3 EFMD10/.39-2MMTO06-03 J[cXe0Ru-Xc00] 0.60 2 10.00 9.70 TO6 16.30 8.0 6.9 0.02
FFT3 EFMD12/.47-3MMTO08-03 JaPXJamud:] 0.60 3 15.00 11.70 T08 2250 10.0 4.7 0.03
AR DRI " R 0 Fxl 16.00 11.60 0.60 4 20.00 156.30 T10 31.830 13.0 28 0.05

* Raggio per la programmazione 1.1 mm ™ Numero di inserti @ Dimensione chiave © Massimo angolo di penetrazione in rampa

Ricambi
& 7
(FFTs EFM-MM 05 IR I 2

@ Coppia di serraggio consigliata: 0.5 N-m

MICROZFEED
MF 300 ENDMILL Sy @ Q ®
FFT3 WXMT 03 - =7
Inserti Trigonali Monolaterali di Piccole ) o[~
Dimensioni per Elevati Avanzamenti \ @ I @
)y —
S 7
APMX
Dimensioni Tenace <— Duro| Para&(-;t;iigc::a'l;?glio
o ©
9] o
[+¢] [+¢] a
Descrizione IC S RE APMX e e (mm) (mm/dente)
FFT3 WXMT 030206T 4.20 2.20 0.60 0.60 [ (] 0.20-0.60 0.20-0.80

ISCAR FIOU 220 MILLING




MICROSFEED

Parametri di Taglio Consigliati per Frese a Candela FFT3-03 per Elevati Avanzamenti

Materiale
Classe Lo Profondita
Materiali - . s
ISO ISCAR Metallo | ditaglio | Velocita |Avanzamento
DIN/ISO gruppo | Durezza, Duro ap di taglio Vc, fz
513 Descrizione mat.* HB  |AISI/SAE/ASTM DIN W.-Nr. Grado [mm] [m/min] | [mm/dente] |Refrigerante
- . 1C808 120-200 .
Acciai non legati 1-5 130-180 1020 1.0402 0.30-0.80 |Secco/Refrig.
1C830 110-180
1C808 100-180 .
6-8 260-300 4340 1.6582 0.30-0.70  |Secco/Refrig.
1C830 90-160
Acciai poco legati HRC 1C808 100-160 .
9 3135 1.5710 0.20-0.60 0.30-0.60 |Secco/Refrig.
35-42** 1C830 90-150
- . IC808 80-150 ,
Acciai molto legati 10-11 200-220 H13 1.2344 0.30-0.60 |Secco/Refrig.
1C830 70-140
Ferritici/martensitici 1C808 80-150 .
L 12-13 200 420 1.4021 0.30-0.60 |Secco/Refrig.
acciai inox 1C830 70-140
Ghise grigie 15-16 250 Classe 40 0.6025 (GG25) 1C808 150-200 0.30-0.60
- - 0.20-0.60 Secco
Ghise nodulari 17-18 200 Classe 65-45-12 0.7050 (GGG50) 1C808 140-180 0.30-0.60
1C830 25-40 0.20-0.40
33-35 340 Inconel 718 2.4668
1C808 25-35 0.20-0.40 ,
Superleghe 0.2-0.50 Refrig.
) 1C830 30-50 0.20-0.50
36-37 |HRC 30-32| AMS R56400 3.7165 (TiBAI4V ELI)
1C808 25-45 0.20-0.50
Acciai induriti 38 HRC 45-49 Piastra HARDOX 450 0.20-0.50 50-75 0.20-0.40
Ghise in conchiglia 40 400 Ni-Hard 1 0.9625 1C808 0.20-0.60 80-100 0.20-0.05 |Secco/Refrig.
Ghise 41 500 A532 1ID 0.9645 0.20-0.50 50-75 0.20-0.40

* Gruppi materiali ISCAR conformi agli standard VDI 3323

** Ricotti e Bonificati
Per condizioni instabili, ridurre i parametri consigliati del 20-30%

Gamma Applicativa FFT3-03

ap
(mm) 4 1

0.8

0.6

0.4

0.2

>
>

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 fz (mm/t)
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}%H FEED MIL’L%Q 1 EED | OAL
FFX4 ED =t ?
Frese a Cangela per _Insem Bilaterali D;CX B il \ BEOLS
di Piccole Dimensioni con 4 f T \ J
taglienti per Elevati Avanzamenti APMX

7\

Y

Rd'

Y
®

y

DCX DC APMX CICT® LH  OAL DCONMS RMPX®

[

(3)Stelo
FFX4 ED12-1-030-C12-04 12.00 4.60 0.80 1 30.0 90.00 12.00 3.6 C 0.07
FFX4 ED16-2-030-C16-04 16.00 8.60 0.80 2 30.0 120.00 16.00 4.3 C 0.16
FFX4 ED16-2-050-W20-04 16.00 8.60 0.80 2 50.0 110.00 20.00 4.3 W 0.20
FFX4 ED20-3-050-C20-04 20.00 12.60 0.80 3 50.0 140.00 20.00 2.7 C 0.29
FFX4 ED20-3-060-W20-04 {e)eo] 12.60 0.80 3 60.0 120.00 20.00 2.7 W 0.24
FFX4 ED25-4-060-C25-04 25.00 17.60 0.80 4 60.0 150.00 25.00 1.8 C 0.50
FFX4 ED25-4-080-W25-04 iYoo) 17.60 0.80 4 80.0 140.00 25.00 1.8 W 0.45
FFX4 ED32-5-080-W32-04 7] 24.60 0.80 5 80.0 150.00 32.00 1.2 W 0.80
FFX4 ED32-5-120-C32-04 32.00 24.60 0.80 5 120.0 205.00 32.00 1.2 C 1.02
® Raggio per la programmazione 1.8 mm ™ Numero di inserti @ Massimo angolo di penetrazione in rampa @ C-Cilindrico, W-Weldon
Ricambi
& 7
22 SR M2.5X6-T7-60(a) T-7/51
@ Coppia di serraggio consigliata: 0.9 N-m
LoGIQLFEED —
I —{® — VAN
MULTI-MASTER A L M e 4
ll-':rle:s)§4a cEalr?nglz:hcnon connessione M—L\j}” ovs| @ @ @ r
Filettata MULTI-MASTER per Inserti con ™ LF ol

4 taglienti per elevati avanzamenti

Descrizione DCX DC CICT" APMX THSZMS LF OAL RMPX® DCONMS DRVS® %

R CH-DRTAEEPR LR F 2N 16.00 8.60 2 0.80 T10 20.00 31.75 4.3

156.20

13.0

0.02

* Raggio per la programmazione 1.8 mm ™ Numero di inserti ® Massimo angolo di penetrazione in rampa © Dimensione chiave

Ricambi

$ 7

[Frxa ED-mM ISR

@ Coppia di serraggio consigliata: 0.9 N-m

ISCAR FIOU 220 MILLING




LOGIQLFEED

FLEXriT

FFX4 ED-M

Frese a Candela con Attacco Filettato
FLEXFIT per Inserti di Piccole Dimensioni
con 4 Taglienti per Elevati Avanzamenti

Descrizione
FFX4 ED20/.78-3-M10-04

FFX4 ED25/.98-4-M12-04

FFX4 ED32/1.26-5-M16-04

FFX4 ED35/1.38-5-M16-04
* Raggio per la programmazione 1.8 mm ™ Numero di inserti @ Massimo angolo di penetrazione in rampa @ Dimensione chiave

Ricambi

OAL-

-

LF ——=

Ay

I

|
| !
THEZMS DOONMS
— i

Y

=7

*US

Y&

9 F

-l W
DCX DC CICT® APMX THSZMS LF OAL RMPX® DCONMS DRVS® &
20.00 12.60 3 0.80 M10 25.00 45.00 2.7 18.00 15.0 0.04
25.00 17.60 4 0.80 M12 30.00 52.00 1.8 21.00 19.0 0.08
32.00 24.60 5 0.80 M16 356.00 60.00 1.2 29.00 27.0 0.18
35.00 27.60 5) 0.80 M16 35.00 60.00 1.1 29.00 27.0 0.20

Descrizione

& il

SR M2.5X6-T7-60(a)

T-7/51

@ Coppia di serraggio consigliata: 0.9 N-m

LOGIQLFEED

HIiGH FEED MILLING

FFX4 FD

Frese a Manicotto per Inserti di
Piccole Dimensioni con 4 Taglienti
per Elevati Avanzamenti

%

Y

&=y
Y&

8,9

F

Descrizione

DCX

DC CICT®™

APMX OAL

DCONMS

DHUB

RMPX

[

FFX4 FD032-5-16-04
FFX4 FD040-6-16-04

32.00
40.00

24.60 5
32.60 6

0.80
0.80

40.00
40.00

16.00
16.00

38.00
38.00

1.2
0.9

0.12
0.23

* Raggio per la programmazione 1.8 mm ™ Numero di inserti

FFX4 FD040-6-16-04

&

7

/

SR M2.5X6-T7-60(a)
SR M2.5X6-T7-60(a)

T-7/51
T-7/51

SR M8X25-D11.5
SR M8X25DIN912

@ Coppia di serraggio consigliata: 0.9 N-m

LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 XNMU

Inserti di Piccole Dimensioni con 4
Taglienti per Elevati Avanzamenti

bt

S

/g M‘l

9®

Descrizione

FFX4 XNMU 040310HP
FFX4 XNMU 040310T

. _— Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro Consigliati
o
glg/8/8|8|¢2 ;
® | © | ® | 0| o | a, (mm/
INSL S, RE W, O o O ) O O (mm) dente)
9.58 3.97 1.00 716 o ° ° ° 0.20-0.80 0.20-0.90
9.58 3.95 1.00 716 ° ° o 0.20-0.80 0.20-1.20

* HP- per acciai inox austenitici e superleghe
® T- per acciai, acciai inox ferritici e martensitici, ghise e acciai induriti

FAST Fie

S

| MILLING

Member IMC Group




LOGIQLFEED

HiIGH FEED MILLING

Parametri di Taglio Consigliati per Frese FFX4 per Elevati Avanzamenti

Materiale Velocita di Taglio & Avanzamento
Classe Materiali Profondita
1ISO ISCAR atenali di taglio
DIN/ISO gruppo| Durezza, AISI/SAE/ Inserto ap Vc fz
513 Descrizione | mat.* HB ASTM DIN W.-Nr. tipo | Grado [mm] [m/min] [mm/dente] | Refrigerante
Acciai 1C808 150-220 0.2-1.0 Secco
non legati - 180-180 1020 10402 IC830 140-200 0.2-12 | Secco/Refrig.
IC808 140-200 0.2-0.9 Secco/Refrig.
= 260- 4341 1.6582
Acciai 68 60-800 840 658 IC830 120-180 0.2-1.1 Secco/Refrig.
poco legati HRC 1C808 130-180 0.2-0.8 Secco
9 35-42* 8185 15710 T [Ticss0 | 0.208 [ 7120160 0.2-1.0 | Secco/Refrig.
Acciai 1C808 120-170 0.2-0.8 Secco
. 10-11 200-220 H13 1.2344
molto legati IC830 100-150 0.2-0.9 Secco/Refrig.
Acciai inox 1C808 110-160 0.2-0.8 Secco
ferritici e 12-13 200 420 1.4021 .
e 1C830 100-150 0.2-0.9 Secco/Refrig.
IC830 80-120 0.2-0.9
Acciai inox 1C840 80-140 0.2-0.8 )
M SR 14 200 304L 1.4306 HP 105820 0.2-0.8 100160 0207 Refrig.
1C882 80-130 0.2-0.8
Ghise grigie 15-16 250 Classe 40 0.6025 (GG25) T IC810 0.9-0.8 150-220 0.4-1.2 Secco
Ghise nodulari 17-18 200 Classe 65-45-12| 0.7050 (GGG50) IC810 T 120-200 0.4-1.2
1C882 20-30 0.2-0.7
1C5820 25-35 0.2-0.6
33-35 340 Inconel 718 2.4668 1Ca40 5535 0206
IC830 25-30 0.2-0.7 )
Superleghe HP ICag2 0.2-0.8 2535 0207 Refrig.
HRC 3.7165 105820 25-40 0.2-0.6
-37 AMS R564 )
8657 s0-32 S 86400 | (rigalav EL) iC840 2535 0.2-06
IC830 20-30 0.2-0.7
“ ) Qﬁg‘f‘a'ti 38 | HRC 45-49 Piastra HARDOX 450 T Ic808 | 0.2-0.8 50-75 0.2-0.5 Secco

* Gruppi materiali ISCAR conformi agli standard VDI 3323

** Ricotti e Bonificati

Per condizioni instabili, ridurre i parametri consigliati del 20-30%

Gamma applicativa FFX4

ap

(mm)

0.8

0.6

0.4

0.2

02 04

ISCAR

0.6

0.8

1.0

1.2

FIST ek

fZ (mmn)

| MILLING



milkiuSYFEED e

e L ———

FFQ4 D-W-09 Y &= Q @ ®
Frese a Candela per Elevati T Rd =
Avanzamenti con Inserti DCX DC DCo @ @ @ ,F

Monolaterali con 4 Taglienti l ¢ [ i

DC DCX APMX AE® CICT® LH OAL DCONMS RMPX® &

FFQ4 D022-2-044-W20-09 7.70 22.00 1.20 6.0 2 44.0 94.00 20.00 8.2 0.19

FFQ4 D025-3-050-W25-09 10.70 25.00 1.20 6.0 3 50.0 106.00 25.00 5.5 0.25

FFQ4 D032-4-064-W25-09 17.70 32.00 1.20 6.0 4 64.0 120.00 25.00 3.2 0.50

FFQ4 D035-5-070-W32-09 20.70 35.00 1.20 6.0 5 70.0 130.00 32.00 2.7 0.70
® Raggio per la programmazione 2.5 mm ™ Larghezza lavorazioni a tuffo ® Numero di inserti © Massimo angolo di penetrazione in rampa

Ricambi

$ /

FFQ4 D-W-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151

@ Coppia di serraggio consigliata: 2.0 N-m

miLidJFEED
FFQ4 D-M-09

Frese a Candela per Elevati
Avanzamenti con Connessione

THQZMS DCONMS @ o @? ﬂﬁ
Filettata FLEXFIT per Inserti !
Monolaterali con 4 Taglienti

DC DCX APMX AE® CICT® LF  OAL DCONMS THSZMS RMPX® %3

FFQ4 D022-02-M10-09 7.70 22.00 1.20 6.0 2 25.00 45.00 18.00 M10 8.2 0.04
FFQ4 D025-02-M12-09 o] 25.00 1.20 6.0 2 30.00 52.00 21.00 M12 B3 0.05
FFQ4 D025-03-M12-09 ey} 25.00 1.20 6.0 3 30.00 52.00 21.00 M12 6.3 0.07
FFQ4 D032-03-M16-09 ERFa (] 32.00 1.20 6.0 3 35.00 60.00 29.00 M16 3.2 0.14
4
5

FFQ4 D032-04-M16-09 a0 32.00 1.20 6.0 35.00 60.00 29.00 M16 3.2 0.14

FFQ4 D035-05-M16-09 N (] 35.00 1.20 6.0 35.00 60.00 29.00 M16 2.7 0.16

FFQ4 D040-05-M16-09 FLN(0) 40.00 1.20 6.0 5 35.00 60.00 29.00 M16 2.0 0.18
* Raggio per la programmazione 2.5 mm ™ Larghezza lavorazioni a tuffo ® Numero di inserti ©® Massimo angolo di penetrazione in rampa

Ricambi

$ /

FFQ4 D-M-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151

@ Coppia di serraggio consigliata: 2.0 N-m

miLidfFEED e

FFQ4 D-09 = =7 @ Qﬂ %
Frese a Manicotto per Elevati A—A] OAL o

Avanzamenti con Inserti 1"-| “ \ @ ® @? /’f

Monolaterali a 4 Taglienti

6% ] lomac
DC DCX APMX AEw  CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX® &
FFQ4 D40-05-16-09 25.70 40.00 1.20 6.0 5 35.00 16.00 38.00 2.0 0.17
FFQ4 D50-07-22-09 35.70 50.00 1.20 6.0 7 40.00 22.00 48.00 1.5 0.32
FFQ4 D52-07-22-09 37.70 52.00 1.20 6.0 7 40.00 22.00 48.00 1.4 0.34
FFQ4 D63-08-22-09 48.70 63.00 1.20 6.0 8 45.00 22.00 48.00 1.1 0.49

¢ Raggio per la programmazione 2.5 mm ™ Larghezza lavorazioni a tuffo ® Numero di inserti ® Massimo angolo di penetrazione in rampa

Ricambi
Descri & / f
FFQ4 D40-05-16-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151 SR M8X25DIN912
FFQ4 D50-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151 SR M10X25 DIN912
FFQ4 D52-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151 SR M10X25 DIN912
FFQ4 D63-08-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151 SR M10X30 DIN912

@ Coppia di serraggio consigliata: 2.0 N-m
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wniLidFEED . -

FFQ4 SOMT 0904 =7 @ Qﬂ N/
Inserti Quadri Monolaterali con 4 |~
Taglienti per Elevati avanzamenti @ i @
i Lsd
. - - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace Duro Consigliati

o o Q © o

© 9] © =] -

_ 0 o} 0 153} © b b
Descrizione L S RE S|l |Q|9O|Q (mm) (mm/dente)
FFQ4 SOMT 090412T 8.50 3.90 1.20 ° . ° 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8.50 3.80 1.20 o 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 3.80 1.20 . ° ° ° 0.50-1.20 0.40-1.40

* T - per acciai, acciai inox ferritici e martensitici, ghise e acciai induriti ® RM-T per taglio interrotto e lavorazioni in prossimita di spallamenti retti su acciai, acciai inox
ferritici e martensitici, ghise e acciai induriti ® HP- per acciai inox austenitici e superleghe

Parametri di Taglio Consigliati per Frese FFQ4-09 per Elevati Avanzamenti

. Prof. di Taglio ap Avanzamento fz
Materlale [mm] Velocita [mm/dente]
Classe ISCAR Materiali Inserto | .o ] di taglio ] Refrig.
Dl:lsl‘l)so Descrizione |gruppo Dur:le;za, AISI/SAE/ DIN tipo c:’i:f: Gamma [m‘ll:;in] Cclyi::;- Gamma
e mat.* ASTM | W.-Nr. 9 9
- : 1C808 150-220 1.2 0.5-1.5 Secco
Acciai non legati 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 140200 13 0515 |seccomaro,
1C808 140-200 1.2 0.5-1.5 Secco
Acciai poco legati > 20000 e 10082 IC830 120-180 1.3 0.5-1.5  [Secco/Refrig.
P 2 9 HRC 3135 15710 |T/RMT 1C808 10 04-12 130-180 1.2 0.5-1.4 Secco
35-42™ ‘ IC830 ’ 7 1120-160 1.2 0.5-1.4  [Secco/Refig.
Acciai molto 1C808 120-170 1.2 0.5-1.4 Secco
. 10-11 200-22 H1 1.2344
legati 0 00-220 8 8 IC830 100-150 1.3 0.5-1.4  [Secco/Refrig.
Acciai inox 1C808 110-160 1.2 0.5-1.4 Secco
ferritici/martensitici e 200 a2y U402 1C830 100-150 1.3 0.5-1.4  [Secco/Refrig.
1C830 80-140 1.0 0.5-1.2
Aﬁgf | 14 200 304L 1.4306 HP IC808 |10 |0a4-1p 20160 1.0 0512 Refrig
VS e IC5820 100-160 1.0 0.5-1.3
1C882 80-130 1.0 0.5-1.4
) - 0.6025
Ghise grigie 15-16 250 Classe 40 (6G25) IC810 150-220 1.2 0.5-1.5
Classe 65- 07050 T/RM-T 1.0 0.4-1.2 Secco
Ghise nodulari | 17-18 200 4519 (GGG50) IC810 120-200 12 0.5-1.5
1C882 20-30 0.6 0.4-1.0
IC5820 23-35 0.6 0.5-1.0
33-35 340 Inconel 718 | 2.4668 IC830 23-35 06 0510
1C808 25-40 0.6 0.4-1.0 )
Superleghe HP 1882 1.0 0.4-1.2 2030 05 0510 Refrig.
3.7165
HRC : IC5820 20-30 0.6 0.4-1.0
36-37 AMS R56400 BAI4V
35-40 (TlELI) 10830 2045 | 06 | 051.0
1C808 20-30 0.6 0.5-1.0
Acciai induriti 38 |HRC 45-49| Piastra HARDOX 450 |T/RM-T | 1C808 1.0 |04-1.2| 50-75 0.5 0.4-0.5 Secco

* Gruppi materiali ISCAR conformi agli standard VDI 3323 ** Ricotti e Bonificati
Per condizioni instabili, ridurre i parametri consigliati del 20-30%

Gamma applicativa FFQ4-09

ap

(mm)

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

0.2

0.2 04 06 08 1.0 12 14 16 2 mmn)
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miLilFEED DHUB =
ECONMS
FFQ4 D-12 ;

Frese a Manicotto per Elevati

R =}
Avanzamenti con Inserti %& @ "f
Monolaterali a 4 Taglienti

DC  DCX APMX AE® CICT OAL DHUB DCONMS Attacco RMPX 5]

@\t

FFQ4 D040-3-16-12 18.00 40.00 1.50 10.0 3 45.00 38.00 16.00 A 4.3 0.23
FFQ4 D040-4-16-12 18.00 40.00 1.50 10.0 4 45.00 38.00 16.00 A 4.3 0.22
FFQ4 D050-4-22-12 28.00 50.00 1.60 10.0 4 50.00 48.00 22.00 A 2.7 0.38
FFQ4 D050-5-22-12 28.00 50.00 1.50 10.0 5 50.00 48.00 22.00 A 2.7 0.37
FFQ4 D052-5-22-12 29.00 52.00 1.60 10.0 5 50.00 48.00 22.00 A 2.5 0.39
FFQ4 D063-6-22-12 41.00 63.00 1.60 10.0 6 50.00 48.00 22.00 A 1.8 0.50
FFQ4 D066-6-27-12 43.00 66.00 1.50 10.0 6 50.00 60.00 27.00 A 1.6 0.65
FFQ4 D080-7-27-12 58.00 80.00 1.50 10.0 7 50.00 60.00 27.00 A 1.2 0.84
FFQ4 D100-8-32-12 78.00 100.00 1.50 10.0 8 50.00 78.00 32.00 B 0.9 1.30

* Raggio per la programmazione 3.1 mm
™ Larghezza per lavorazioni a tuffo

Ricambi

& g/ ’ V'

FFQ4 D040-3-16-12 SR M4X0.7-19.6 IP15(a) SWe-T BLD IP15/87 SR PS 118-0416
FFQ4 D040-4-16-12 SR M4X0.7-19.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/87 SR PS 118-0416
FFQ4 D050-4-22-12 SR M4X0.7-19.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912

(

FFQ4 D050-5-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D052-5-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D063-6-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D066-6-27-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SWe6-T BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D080-7-27-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-8-32-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7

@ Coppia di serraggio consigliata: 4.8 N-m

miiLidFEED fE— -

FFQ4 SOMT 1205 : @ Q @ ®

Inserti Quadri Monolaterali con 4 @ @ oo @
De——

Taglienti per Elevati avanzamenti
5]

Dimensioni Tenace <— Duro Para&?;;:;?g"o
o

(3] o [ @ o

o | ® |0 | o | = a f

© | ®© 0 [ o | o 2
Descrizione L S RE OO |Q| 9| QO (mm) (mm/dente)
FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12.70 5.20 1.60 o 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 1205RM-T 12.70 5.20 1.60 [ 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516HP 12.70 5.20 1.60 ° . ° ) 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516T 12.70 5.20 1.60 o [} 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516T20 12.70 5.20 1.60 ° 0.50-1.50 0.40-2.00

* RM-HP- per taglio interrotto e lavorazioni in prossimita di spallamenti di acciai inox austenitici e superleghe ® RM-T- per taglio interrotto e lavorazioni in prossimita
di spallamenti di acciai, acciai inox ferritici e martensitici, ghise e acciai temprati ® HP- per acciai inox austenitici e superleghe ® T- per acciai, acciai inox ferritici e
martensitici, ghise e acciai temprati ® T20- per ghise grigie e nodulari

23

FIo7 ol MILLING \=Sis




aiLilJFEED

Parametri di Taglio Consigliati

per Frese FFQ4-12 per Elevati Avanzamenti

Prof. di Taglio

Avanzamento fz

Materiale ap [mm] Velocita [mm/dente]
ISCAR Materiali Inserto | Grado di taglio Refrig.
Descrizione |gruppo Durezza, Consigl.|Gamma| Ve, Con- Gamma
gruppo| . p AISI/SAE/ i 9k [m/min] | sigliati
mat.* DIN W.-Nr.
ASTM
Acciai IC808 150220 1.5 | 052.0 | seco
non legati 1 ey el U0 1C830 140-200 1.6 0.5-2.0 | Secco/Refrig.
1C808 140-200 1.5 0.5-2.0 Secco
fosliase | o0 | 20008 S o IC830 120-180] 1.6 | 0.5-2.0 | Secoormelig
legati HRC T/ [Icsos 130-180] 15 0518 | swco
o 3542 . 1.5710 Av-T [1csso| O |99 Ho0e0] 15 0.5-1.8 | Secco/Refri.
Acciai molto 1C808 120-170 1.3 0.5-1.8 Secco
legati i il l2ens IC830 100-150 | 1.4 0.5-1.8 | Secco/Refria.
Accial inox IC808 110-160| 1.3 | 0.5-1.8 | Secco
ferritici/martensitici| 12 S | 200 S il IC830 100-150| 1.4 | 0.5-1.8 | Seccoreria
rooia IC830 80-140 | 1.0 | 051.5
. HP/ RM-|_IC808 100-160] 1.0 | 05-15 .
ausl?grfitici 14 200 304L 1.4306 ip Nossag] 15 |95 Hoode0l 1o T oote] Refio:
IC882 80-130 | 1.0 | 051.8
Ghise grigie | 15-16 | 250 Classe 40| 0.6025 (GG25) IC810 | 150220 15 | 0520
“ Ghise nodulari | 17-18 | 200 _[Classe 65-45-120.7050 (GGG50),_ 20 ' [1cst0 | " | %915 920200] 1.5 [ 0.520 | S
IC830 23-35 0.7 | 0510
IC808 25-40 0.7 | 04-1.0
33-35 | 340 Inconel 718 2.4668 Ces20 T o7 Tosto
HP/ RM-|_IC882 20-30 0.7 | 051.0 .
Superleghe HP 1C830 1.5 0.5-1.5 5045 0.7 0590 Refrig.
i HRC 3.7165 IC808 20-30 0.7 | 04-1.0
8687 | oo | AMSREBA0 | migay) IC5820 2030 |07 | 051.0
IC882 20-30 09 | 0510
“ t?ﬂﬁg‘f@{ﬂ 38 |HRC 45-49 Piastra HARDOX 450 RM-T/T| IC808 1 |05-1.5| 50-75 0.5 0.4-0.5 | Secco

* Gruppi materiali ISCAR conformi agli standard VDI 3323

** Ricotti e Bonificati

Per condizioni instabili, ridurre i parametri consigliati del 20-30%.

Gamma Applicativa FFQ4-12

ap

(mm)
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ik 'EED 020
L

FFQ4 D-17 —
Frese a Manicotto per Elevati OAL

Avanzamenti con Inserti
T DC - I 1
DCXJ APMX

Monolaterali a 4 Taglienti
DCX DC APMX AE®™ CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX® O @

R

492
@)@

FFQ4 D080-06-27-17 80.00 50.80 3.00 13.0 6 50.00 27.00 60.00 1.2 Y 0.78
FFQ4 D100-07-32-17 [ale/e)els] 70.80 3.00 13.0 7 50.00 32.00 78.00 0.8 Y 1.18
FFQ4 D125-08-40-17 RPN 95.80 3.00 13.0 8 63.00 40.00 92.00 0.6 Y 2.48
e CR R R LR T AR vl 160.00 130.80 3.00 13.0 10 63.00 40.00 95.00 0.2 N 2.90
e Raggio per la programmazione 5.5 mm ™ Larghezza lavorazioni a tuffo ® Numero di inserti ® Massimo angolo di penetrazione in rampa
Ricambi
S 7 / /
FFQ4 D080-06-27-17 SR M5-14 1P20(a) SWe-T BLD IP20/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-07-32-17 SR M5-14 1P20(a) SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D125-08-40-17 SR M5-14 1P20(a) SWe-T BLD IP20/S7
FFQ4 D160-10-40-17 SR M5-14 1P20(a) SW6-T BLD IP20/S7

@ Coppia di serraggio consigliata: 9.0 N-m

aiLidFEED — -
FFQ4 SOMT 1706 = &= @ ®

Inserti Quadri Monolaterali con 4 . =
NS

Taglienti per Elevati avanzamenti

L— L——J 5l
Dimensioni Tenace «<— Duro Parametri di Taglio Consigliati

o o © o

[=0] [+] o - a f

© o<} © 0 b B
Descrizione L S RE ®) &) &) o (mm) (mm/dente)
FFQ4 SOMT 1706RM-T (" 17.50 6.00 2.50 . 1.20-3.00 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 170625HP @ 17.50 6.00 2.50 o [ ° 1.20-3.00 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 170625T © 17.50 6.00 2.50 . ° . 1.20-3.00 0.40-2.00

™ Per taglio interrotto e lavorazioni in prossimita di spallamenti su acciai, acciai inox, ghise e acciai induriti
@ Per acciai inox austenitici e superleghe
@ Per acciai, acciai inox ferritici e martensitici, ghise e acciai induriti

FIo7 ol MILLING \=Sis




miLiFEED

Parametri di Taglio Consigliati per Frese FFQ4-17 per Elevati Avanzamenti

Materiale — Metallo| Pro. Velocita A
Classe ISO ISCAR | [ Materiali Inserto | ") | ditaglio| di taglio "fZ"Z- Refrig
DIN/ISO | Descrizione | gruppo ’ tipo ap Ve t )
513 mat * HB  |AISI/SAE/ASTM| DIN W.-Nr. Grado | [mm] | [r/miny | MO0
- ) IC808 150-220 | 0.5-2.0 Secco
Acciai hon-legati 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 140-200 | 0.5-2.0 | secoormera
1C808 140-200 | 0.5-1.8 Secco
- 260- 434 1. 2
Acciai 68 60-300 840 658 IC830 120-180 | 0.5-1.8 | Secco/Refrg.
poco legati HRC 1C808 130-180| 0.5-1.5 Secco
9 3135 1.5710 T/RBM-T 1.2-3.0
35-42** 1C830 120-160 | 0.5-1.5 | Seccorrefrig.
1C808 120-170| 0.5-1.5 Secco
Acciai [to I i| 10-11 200-22 H1 1.2344
cciai molto legati| 10 00-220 3 3 1C830 100150 | 0.51.5 |seccomer
Acciai inox 1C808 110-160 | 0.5-1.5 Secco
ferritici/martensitici IS A oA e 1C830 100-150 | 0.5-1.5 | Seccorrefg.
Pt IC830 80-140 | 0.5-1.2
inox 14 200 304L 1.4306 HP IC808 [1.2-3.0[ 100-160 | 0.5-1.2 Refrig.
austenitici IC882 80-160 | 0.5-1.2
Ghise grigie 15-16 250 Classe 40 0.6025 (GG25) T 1C810 1230 150-220 | 0.5-2.0 Secco
Ghise nodulari 17-18 200 Classe 65-45-12(0.7050 (GGG50) IC810 | ~— ~""[ 120-200 | 0.5-2.0
IC830 25-35 0.4-0.8
33-35 340 Inconel 718 2.4668 IC808 25-40 0.4-0.8
1C882 23-30 0.4-0.8 .
Superleghe - . HP 1C830 1.2-8.0 o545 0.4-09 Refrig.
36-37 30-32 AMS R56400 (TIBAI4V EL) 1C808 20-40 0.4-0.9
IC882 20-40 0.4-0.9
n ; Qﬁg‘;‘ti 38 |HRC 45-49 Piastra HARDOX 450 T/RM-T | IC808 [1.2-30| 50-75 | 0.4-06 | Secco

* Gruppi materiali ISCAR conformi agli standard VDI 3323
** Ricotti e Bonificati
Per condizioni instabili, ridurre i parametri consigliati del 20-30%

Gamma Applicativa FFQ4-17

ap

(mm)

3.0

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

0.2 04 06 08 1.0 12 14 16 18 20 fzmem
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Ié#ﬁ:‘EED FFV D040-03-16-R-VNO7 F RS Q
FFV-D-R-VNO7 T &=
Frese a Manicotto per Elevati : ol @ § aa

Avanzamenti con Inserti

Y|®
o

Tangenziali a 4 Taglienti A/l 16
fapvx

DCX DC APMX CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX® Attacco ﬁ
FFV D040-03-16-R-VNO7 40.00 25.00 1.50 3 60.00 16.00 25.00 3.0 Speciale 0.36
FFV D050-05-22-R-VNO7 50.00 35.00 1.50 5 50.00 22.00 48.00 3.2 A 0.47
FFV D063-06-22-R-VNO7 63.00 48.00 1.50 6 40.00 22.00 48.00 2.2 A 1.17
FFV D080-07-27-R-VNO7 80.00 65.00 1.50 7 50.00 27.00 60.00 1.5 A 0.81
FFV D100-08-32-R-VNO7 100.00 85.00 1.50 8 50.00 32.00 78.00 1.2 B 1.61

* Raggio per la programmazione 2.8 mm

™ Utilizzare con mandrini per frese a manicotto con la vite di fissaggio fornita

@ Numero di inserti

® Massimo angolo di penetrazione in rampa

Ricambi

& /S ¢ 7 Vs
A A DL RO E RS E S8 [ 8 SR M4X0.7-L11.5 IP15(a) BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M8X17-13685 HW 4.0
g A TR Lo Lo B - PR S BT ([ A SR M4X0.7-L11.5 IP15(a)  BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR PS 118-0271C

A ALl Sl A0 28 1 A8 SR M4X0.7-L11.5 IP15(@)  BLD IP15/S7 SW6-T-SH
A AP AL EG B PR S BT oy 8 SR M4X0.7-L11.5 IP15(s) BLD IP15/S7 SW6-T-SH
@ Coppia di serraggio consigliata: 5.2 N-m

(
(
A A LR EL TR PR 8 [ 88 SR M4X0.7-L11.5 IP15(a) BLD IP15/S7  SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
(
(

TANGAFEED . —

FF VNMT 0706 — &= Q @ N

Inserti Tangenziali con 4 Taglienti "' @ =

per Elevati Avanzamenti 7 : ; @ @
W S

. — Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace «<— Duro Consigliati
o|lo| o
N|lw|lo|lo|[d|[|S|S || o
O | T | @[ [FT|[B| S| = a f
o O |0 |0 |®|W|W|[W| 0|0 ) 2

Descrizione W, INSL RE S |Q|Q Qoo Qo |Q|Q]|Q (mm) (mm/dente)
FF VNMT 0706ZN-ER 6.40 15.00 1.00 9.05 o o ° ° ° ° ° () 0.50-1.50 0.40-1.80
FF VNMT 0706ZN-ETR @ 6.40 15.00 1.00 9.05 ° ° o o 0.50-1.50 0.40-1.80

™ Per lavorazioni generali
@ Taglienti rinforzati per taglio interrotto e condizioni sfavorevoli

FIo7 ol MILLING \oiiiF




TANGAFEED

Parametri di Taglio Consigliati per Frese FFV-07 per Elevati Avanzamenti

Materiale
- Profondits] Velocita
Classe ISO Materiali ditaglio | di taglio | Avanzamento
DIN/ISO ISCAR Durezza, | AISI/SAE/ Inserto ap Ve fz
513 Descrizione |gruppo mat.* HB ASTM DIN W.-Nr. | tipo | Grado | [mm] | [m/min] | [mm/dente] [Refrigerante
1C808 150-220 0.50-1.30 Secco
- . 1C830 140-200 0.60-1.60 Secco/Refrig.
Acciai non legati 1-5 130-180 1020 1.0402 1Ca45 130-180 0.70-1.80 | Secco/Refrig.
1C5400 150-250 0.50-1.10 Secco
1C808 140-200 0.50-1.20 Secco
1C830 120-180 0.50-1.50 | Secco/Refrig.
68 260-300 4340 1.6582 IC845 100-160 | 0.60-1.60 | Secco/Refrig.
feeal paen e 1C5400 140-220 0.50-1.30 Secco
1C808 130-180 0.50-1.20 Secco
HRC ER/ 1C830 120-160 0.50-1.40 Secco/Refrig.
9 35-42** 8135 1.8710 ETR 1C845 0.5-1.5 100-150 0.50-1.50 Secco/Refrig.
1C5400 130-190 0.50-1.10 Secco
1C808 120-170 0.50-1.20 Secco
- . 1C830 100-150 0.50-1.30 Secco/Refrig.
Acciai molto legati 10-11 200-220 H13 1.2344 1Cad5 90-140 0.50-1.40 | Secco/Refrig.
1C5400 120-180 0.50-1.10 Secco
1C808 110-160 0.50-1.20 Secco
Acciai inox 1C830 100-150 0.50-1.30 | Secco/Refrig.
ferritici/martensitici 1218 200 420 1.4021 1C845 100-140 0.50-1.40 | Secco/Refrig.
1C5400 110-160 0.50-1.10 Secco
1C840 80-140 0.40-0.60
- 1C830 80-120 0.40-0.70
Acciai inox .
M e 14 200 304L 1.4306 ER IC882 | 0.5-1.5 80-130 0.40-0.90 Refrig.
1C5820 100-160 0.40-0.80
1C808 100-160 0.40-0.70
n Ghise grigie 15-16 250 Olasse 40 06025 (GG25) | ER/ [ IC810 [ - | 150220 | 0.50-1.60 Secco
Ghise nodulari 17-18 200 Classe 65-45-120.7050 (GGG50)| ETR 1C810 T 120-200 0.50-1.80
1C808 25-40 0.40-0.60
1C840 25-35 0.40-0.50
33-35 340 Inconel 718 2.4668 1C882 20-30 0.50-0.80
1C5820 25-35 0.50-0.70
1C830 20-30 0.40-0.60 .
Superleghe ER 1Ca08 0.5-1.5 30-60 0.40-0.70 Refrig.
HRC 3.7165 1C840 25-35 0.40-0.60
36-37 30-32 AMS R56400 (TiIBAI4V ELI) 1C882 25-35 0.40-0.90
1C5820 20-30 0.40-0.80
1C830 20-30 0.40-0.70
» , HRC ,
n Acciai temprati 38.1 45-49 Piastra HARDOX 450 ETR IC808 | 0.5-1.5 75-90 0.40-0.80 Secco

* Gruppi materiali ISCAR conformi agli standard VDI 3323 ** Ricotti e Bonificati
Per condizioni instabili, ridurre i parametri consigliati del 20-30%

Gamma Applicativa FFV-07

ap

(mm)
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Her 7§ FEED

UPFEED LINE

MF FHX-R06

Frese a manicotto a 34° per

j«=—DHUB —»y

DCONMS

OAL

inserti esagoonali a 12 taglienti _— @
DC— | fAPMX
DCX —!
BD
DCX  BD DC CICT APMX OAL DHUB DCONMS Attacco® O &
MF FHX D063-06-22-R06 QR 65.40 53.40 6 3.00 40.00 48.00 22.00 A Y 0.46
MF FHX D080-07-27-R06 JR:ieNe} 82.40 70.40 7 3.00 50.00 60.00 27.00 A Y 0.98
MF FHX D080-07-32-R06 J:loKee} 82.40 70.40 7 3.00 50.00 66.00 32.00 A Y 0.86
LG ) QR D DG EE PR {8 100.00 102.40  90.40 9 3.00 50.00 78.00 32.00 B Y 1.57
UGS P QAP R R D 125.00 12740 11540 11 3.00 50.00 92.00 40.00 B Y 2.44
MF FHX D160-13-40- 160.00 162.40  150.40 13 3.00 55.00 95.00 40.00 C N 3.48

¢ Raggio per la programmazione in base al diametro D1: 5.4 mm e In prossimita di spallamenti, massima larghezza di taglio: 0.3xD

Ricambi

Descrizione

&

/

&

/

MF FHX D063-06-22-R06
MF FHX D080-07-27-R06
MF FHX D080-07-32-R06
MF FHX D100-09-32-R06
MF FHX D125-11-40-R06
MF FHX D160-13-40-R06

SR 14-591/H(a)
SR 14-591/H(a)
SR 14-591/H(a)
SR 14-591/H(a)
SR 14-591/H(a)
SR 14-591/H(a)

BLD T20/S7
BLD T20/S7
BLD T20/S7
BLD T20/M7
BLD T20/M7
BLD T20/M7

SW6-T
SW6-T
SW6-T
SW6-T
SWe-T
SW6-T

SR M10X25 DIN912
SR M12X30DIN912
SR M16X30 DIN912

@ Coppia di serraggio consigliata: 9.0 N-m

HELT EED
UPFEED LINE

H1200 HXCU 0606
Inserti esagonali bilaterali
con 12 taglienti

®

%

&=

. Lo Parametri di Taglio
Ripegsed Consigliati
o
wlo|lo|lo| x| o
S | S| @O =
O [ | bW | | a f
Descrizione APMX L BS RE IC s EIEIEIEIREIRS (mm) | (mm/dente)
H1200 HXCU 0606-HPR 3.00 6.43 1.06 1.60 14.88 7.15 o o 0.20-3.00 0.08-0.40
H1200 HXCU 0606-TR 3.00 6.43 1.06 1.60 14.88 715 o ° [} ° [} 0.20-3.00 0.25-0.65
* TR-per acciai e ghise, HPR-per acciai inox e supoerleghe
TR HPR
Gamma Applicativa MF FHX-MM
ap
(mm)
3.0
2.5
2.0
1.5
1.0
0.5
0.1 02 03 04 0.5 0.6 0.7 fZ (mmny

FAST ek

| MILLING
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e (GFEED bRvs _trsus
UPFEED LINE f @ ® @
MULTI-miASTER s ms & | |
- 4 Rd’) %
FF EWX-MM e ! @ Q ‘F
Frese a candela per elevati avanzamenti " i
con connessione filettata MULTI- APMX_f| e
MASTER per inserti bilaterali a 6 taglienti OAL
DCX DC APMX CICT THSZMS LF OAL DHUB DRVS® RMPX
FF EWX D16-2-MMT10-04 BR[eXe} 8.60 0.80 2 T10 19.50 31.25 15.20 12.0 5.0
FF EWX D20-3-MMT12-04 rieXs] 12.60 0.80 3 T12 25.00 38.80 18.80 15.0 4.8
FF EWX D25-4-MMT15-04 i 17.60 0.80 4 T15 30.00 47.00 23.90 19.0 3.3
FF EWX D25-3-MMT15-05 Pt 15.00 1.00 3 T15 30.00 47.00 23.90 19.0 5.0

* Non lubrificare la connessione filettata MULTI-MASTER
™ Dimensione chiave (da ordinare separatamente)

Ricambi

Descrizione & /

A2 QR CEPR R EY SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
PP DR R PR N SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
) QPR R R EREY SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-3-MMT15-05 SR 10508600 T-9/51

N 1scan FIo7 ol MILLING




HE (GFEED

UPFEED LINE

FF EWX
Frese a candela per elevati

R’ =3
avanzamenti con inserti ) [y ! @ Q ‘F
bilaterali a 6 taglienti Fig. 2 DCO*NMS

DCX DC APMX CICT BD LU LH OAL DCONMS Stelo® RMPX Fig o] KAPR

Fig. 1

Ll ') @ B R Rk o Be [E 2 16.00 8.60 0.80 2 1490 3800 - 113.00 16.00 C 5.0 2. 015 17.0
) QR CEP R EDRA TS 16.00 8.60 0.80 2 1490 300 - 81.00 16.00 W 5.0 2. 010 17.0
FF EWX D16-2-050-W20-04 RIcHooRR:Kel0RuNoR:Io] 2 1490 50.0 - 109.00 20.00 W 5.0 2. 019 17.0
FF EWX D16-2-070-C20-04 [RIcXc/olg:XcouoR:io] 2 1490 70.0 - 159.00 20.00 C 5.0 2. 028 17.0
o ") @ b [CEPROE: LR L B0 Y 16.00 8.60 0.80 2 1490 80.0 - 139.00 20.00 W 5.0 2. 022 17.0
FF EWX D20-3-040-W20-04 PoRo ol PAOR0R:] 3 1890 40.0 -  93.00 20.00 W 4.8 2. 019 17.0
FF EWX D20-3-050-C20-04 [P:eXe[cly X lolmNok:o} 3 1890 50.0 - 133.00 20.00 C 4.8 2. 028 17.0
(o ) @ PLECEN LR LELE R 20.00 12.60 0.80 3 1890 60.0 - 113.00 20.00 W 4.8 2. 023 17.0
L ') @ Lo BB o Lo B e-o B0 T 3 20.00 12.60 0.80 3 18.90 100.0 - 183.00 20.00 C 4.8 2. 038 17.0
A2 QP ERER DL Bl B Y 20.00 12.60 0.80 3 1890 1000 - 153.00 20.00 W 4.8 2. 031 17.0
L o ) @ PLEELIL R P LB Y 25,00 15.00  1.00 3 23.60 50.0 53.0 110.00 25.00 W 5.0 2. 034 170
FF EWX D25-3-060-C25-05 PiXeelul-NooRuuNe} 3 23.60 60.0 63.0 145.00 25.00 C 5.0 2. 047 17.0
3 ) @ PLER BN R L ) 25.00 15.00 1.00 3 23.60 80.0 83.0 140.00 25.00 W 5.0 2. 044 170
FF EWX D25-3-120-C25-05 p:iXeolul-XooRuuKe} 3 23.60 120.0 123.0 205.00 25.00 C 5.0 2. 066 17.0
a2 q e PR RS PR L ) 26.00 16.00  1.00 3 23.60 120.0 123.0 180.00 25.00 W 5.0 2. 056 17.0
FF EWX D32-4-040-C25-05 ool -XcoRuuie] 4 27.00 - 40.0 180.00 25.00 C 4.0 1. 063 17.0
FF EWX D32-4-060-W25-05 [c2Xcel--XooRunNo} 4 27.00 60.0 63.0 120.00 25.00 W 4.0 1. 043 17.0
Ll A2 QPR BTl B e R [ 32.00 22.00 1.00 4 2700 - 63.0 125.00 32.00 W 4.0 2. 064 17.0
) Q@ KPR By (o Bk B L 32.00 22.00 1.00 4 30.60 70.0 73.0 155.00 32.00 C 4.0 2. 081 17.0
FF EWX D32-4-100-W25-05 [zl XvoRuuKee} 4 27.00 - 100.0 160.00 25.00 W 4.0 1. 060 17.0
FF EWX D32-4-100-W32-05 7N Rr-rXe 0B} 4 30.60 100.0 103.0 165.00 32.00 W 4.0 2. 084 17.0
FF EWX D32-4-120-C32-05 [rAcoRr oK) 4 30.60 120.0 123.0 205.00 32.00 C 4.0 2. 106 17.0
FF EWX D32-4-150-W32-05 [2Xcel-rXooRanNe} 4 30.60 150.0 163.0 215.00 32.00 W 4.0 2. 1.08 17.0
FF EWX D40-5-L50-C32-05 ElsXeecoXooRmmuNel} 5 3400 - 50.0 250.00 32.00 C 2.8 1. 140 17.0
FF EWX D40-5-S50-C32-05 [EloXeelrcloXo/0RmnNo} 5 3400 - 50.0 150.00 32.00 C 2.8 1. 085 17.0
o ol 2\ ), QO L L ECE T B A B g 40.00 30.00 1.00 5 3400 - 600 125.00 32.00 W 2.8 1. 072 17.0
FF EWX D40-5-200-W40-05 EleRoocloXo/0RunNe/o] 5 38.60 200.0 203.0 275.00 40.00 W 2.8 2. 208 17.0
A2 Qe kP EEN B PRy @l 32.00 19.00 1.50 3 30.70 60.0 63.0 125.00 32.00 W 6.3 2. 060 17.0
Ll ') Qo PR By (o Blexc 2o gl 32.00 19.00 1.50 3 30.70 70.0 73.0 155.00 32.00 C 6.3 2. 076 17.0
A2 Qe kP ERER [ B kPR y @l 32.00 19.00 1.50 3 30.70 100.0 103.0 165.00 32.00 W 6.3 2. 078 17.0
FF EWX D32-3-120-C32-07 [c72Xe/eleXo/0RuN R0} 3 30.70 120.0 123.0 205.00 32.00 C 6.3 2. 099 17.0
FF EWX D40-4-S50-C32-07 Ll el opuuip-lo} 4 - 50.0 522 150.00 32.00 C 4.2 1. 0.84 17.0

™ C-Gilindrico, W-Weldon

Ricambi

& b / g

SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
SR 10508600 T-9/51
SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH

31
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FF EWX-M

Frese a candela per elevati ‘
avanzamenti con connessione } @

HE! JGFEED FLEXFiT s Qﬂ

s[5
SCIC

(]
DCX DC  APMX  CICT LF OAL THSZMS RMPX &1 pRrysw

THSZMS

filettata FLEXFIT per inserti
bilaterali a 6 taglienti

FF EWX D20-3-M10-04 [0Xe[0] 12.60 0.80 3 25.00 45.00 M10 4.8 0.05 15.0
FF EWX D25-4-M12-04 o) 17.60 0.80 4 30.00 52.00 M12 3.3 0.09 19.0
FF EWX D25-3-M12-05 JisH00) 156.00 1.00 3 30.00 52.00 M12 5.0 0.09 19.0
FF EWX D32-4-M16-05 7o) 22.00 1.00 4 35.00 60.00 M16 4.0 0.17 25.0
FF EWX D35-4-M16-05 [Ei-Xel0] 25.00 1.00 4 35.00 60.00 M16 3.5 0.19 25.0
FF EWX D40-5-M16-05 JlXve) 30.00 1.00 5 40.00 65.00 M16 2.8 0.26 25.0
FF EWX D32-3-M16-07 czX0] 19.00 1.50 3 35.00 60.00 M16 6.3 0.16 25.0
FF EWX D40-4-M16-07 R eXeo) 27.00 1.50 4 40.00 65.00 M16 4.2 0.24 25.0

™ Dimensione chiave di serraggio

Ricambi

& 7

A D QP DEE R EV R SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
LA QPR R PO SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600 T-9/561
FF EWX D32-4-M16-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D35-4-M16-05 SR 10508600 T-9/61
FF EWX D40-5-M16-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SN

FF EWX D40-4-M16-07 SR 34-535-SN

— " h—-—"'__b_

ao




FF FWX

Frese a manicotto per elevati
avanzamenti con inserti
bilaterali a 6 taglienti

Rd'

.
HE (GFEED ~ o -
UPFEED LINE DCONMS

o @ ®

8

DC  DCX APMX CICT OAL DHUB DCONMS Attacco® RMPX O ]

FF FWX D040-05-16-05 J<ion[o] 40.00 1.00 5] 35.00 38.00 16.00 A 2.8 Y 0.20
FF FWX D050-06-22-05 glonle} 50.00 1.00 6 40.00 48.00 22.00 A 2.0 Y 0.36
FF FWX D052-06-22-05 R[] 52.00 1.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1.9 Y 0.37
FF FWX D040-04-16-07 27.00 40.00 1.50 4 35.00 38.00 16.00 A 4.2 Y 0.18
FF FWX D050-05-22-07 37.00 50.00 1.50 5} 40.00 48.00 22.00 A 2.9 Y 0.33
FF FWX D052-05-22-07 gicXeo] 52.00 1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 2.8 Y 0.33
FF FWX D063-06-22-07 J:{eXe[o] 63.00 1.50 6 40.00 61.00 22.00 A 2.1 Y 0.58
FF FWX D080-07-32-07 67.00 80.00 1.50 7 55.00 76.00 32.00 A 1.6 Y 1.38
FF FWX D100-08-32-07 J:y#o] 100.00 1.50 8 50.00 78.00 32.00 B 1.2 Y 1.47
FF FWX D050-04-22-08 JEKZX0] 50.00 2.00 4 45.00 48.00 22.00 A 4.8 Y 0.34
FF FWX D052-04-22-08 B{:X00] 52.00 2.00 4 45.00 48.00 22.00 A 4.5 Y 0.37
FF FWX D063-05-22-08 J:Y&e] 63.00 2.00 5 45.00 61.00 22.00 A 3.3 Y 0.61
FF FWX D063-05-27-08 B:Y&e] 63.00 2.00 5] 50.00 61.00 27.00 A 3:3 Y 0.65
FF FWX D066-05-22-08 geXoe} 66.00 2.00 5} 45.00 61.00 22.00 A 3.1 Y 0.68
FF FWX D066-05-27-08 J:{0Xe[o] 66.00 2.00 5} 50.00 61.00 27.00 A 3.1 Y 0.72
FF FWX D080-06-32-08 J:ZXe] 80.00 2.00 6 55.00 76.00 32.00 A 2.3 Y 1.24
FF FWX D100-07-32-08 J:ZXo} 100.00 2.00 7 50.00 78.00 32.00 B 1.7 Y 1.42
FF FWX D125-09-40-08 [le/<Xo[olum P2i-X0 o] 2.00 9 55.00 90.00 40.00 B 1.3 Y 2.37
FF FWX D160-11-40-08 JEZXc/ommn{c0Xeo] 2.00 11 55.00 95.00 40.00 C 1.0 N 3.47

Ricambi

S Y 2 7
FF FWX D040-05-16-05 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
FF FWX D050-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5
FF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/M7 SW6-T-SH
FF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-04-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D066-05-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T
FF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T
FF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T
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HE (GFEED

UPFEED LINE

MF EWX

Frese a candela per moderati
avanzamenti con inserti
bilaterali a 6 taglienti

Fig. 1

T
DCO*NMS

%

5

S

®

DC APMX CICT LU LH OAL DCONMS Stelo" BD RMPX Fig
A2 Qe R R DRV PLEEY 16.00 9.00 1.50 2 40.0 47.0 99.00 20.00 W 1490 38 2 0.16
MF EWX D20-3-050-C20-04 [rleXe/cluy kcXo/clumy K:10] 3 50.0 52.7 134.00 20.00 C 1890 24 2 0.24
') Qe POECENEDRPLEVEY 20.00 13.00 1.50 3 50.0 52.7 104.00  20.00 W 1890 24 2 0.18
") @ PLEE RN R PRV 2500 1550 2.00 3 60.0 63.0 120.00 25.00 W 23.60 3.0 2 0.33
") Qo kPR BT R E PRI 32.00 2250 2.00 4 80.0 83.0 145.00 32.00 W 30.60 1.9 2 0.70
/[l AV) Qo EPEELT: T B e By @l 3200 19.70 270 3 80.0 83.0 165.00 32.00 C 30.70 3.0 2 0.80
AP QPR DRVEPE S 3200 19.70 270 3 80.0 83.0 145.00  32.00 W 30.70 3.0 2 0.70
[l A ) @ I BLT-To R e - BloF @l 40.00 27.70 2.70 4 90.0 92.0 190.00  32.00 C 36.80 2.0 1 1.16

M C-Cilindrico, W-Weldon

Ricambi
Descrizione & / / ﬁ
MF EWX D16-2-040-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D20-3-050-C20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D20-3-050-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D25-3-060-W25-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-4-080-W32-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-3-080-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
MF EWX D32-3-080-W32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
MF EWX D40-4-090-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH

MEL/GFEED FLEXFiT o -

MF EWX-M - DOX DC "ﬂ‘i/“ THSZMS &= ® @ ’

Frese a candela per moderati + L 1 =

a_wanzamenti con Connessione 00 N2 @ Q r

filettata FLEXFIT per inserti #

bilaterali a 6 taglienti TS

e OAL——

DCX DC APMX CICT LF OAL THSZMS DRVS® RMPX &
MF EWX D20-3-M10-04 20.00 13.00 1.50 3 28.00 48.00 M10 14.0 2.4 0.05
MF EWX D25-4-M12-04 25.00 18.00 1.50 4 32.00 54.00 M12 17.0 1.7 0.09
MF EWX D25-3-M12-05 25.00 15.50 2.00 3 30.00 52.00 M12 17.0 3.0 0.07
MF EWX D32-4-M16-05 32.00 22.50 2.00 4 35.00 60.00 M16 24.0 1.9 0.16
MF EWX D32-3-M16-07 32.00 19.70 2.70 3 35.00 60.00 M16 24.0 3.0 0.15

™ Dimensione chiave di serraggio

Ricambi

& % / a
MF EWX D20-3-M10-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D25-4-M12-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-4-M16-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
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HELIOFEED

UPFEED LINE

MF FWX

Frese a manicotto per moderati
avanzamenti con inserti
bilaterali a 6 taglienti

e=|%
Y

4,9
4,9

DC DCX APMX CICT OAL DHUB DCONMS Attacco® RMPX O &
MF FWX D040-05-16-05 JcoNsi) 40.00 2.00 5 35.00 38.00 16.00 A 1.4 Y 0.17
MF FWX D050-06-22-05 JrIesl) 50.00 2.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 Y 0.30
MF FWX D052-06-22-05 X0} 52.00 2.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 Y 0.32
MF FWX D063-08-22-05 R 63.00 2.00 8 40.00 48.00 22.00 A 0.8 Y 0.41
MF FWX D040-04-16-07 By} 40.00 2.70 4 35.00 38.00 16.00 A 2.0 Y 0.17
MF FWX D050-05-22-07 37.70 50.00 2.70 5 40.00 48.00 22.00 A 1.4 Y 0.31
MF FWX D052-05-22-07 Nt} 52.00 2.70 5 40.00 48.00 22.00 A 1.3 Y 0.32
MF FWX D063-06-22-07 50.70 63.00 2.70 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 Y 0.42
MF FWX D080-07-32-07 67.70 80.00 2.70 7 55.00 76.00 32.00 A 0.8 Y 1.21
MF FWX D100-08-32-07 T/ 100.00 2.70 8 50.00 78.00 32.00 B 0.6 Y 1.46
MF FWX D050-04-22-08 e’ ¥} 50.00 3.50 4 45.00 48.00 22.00 A 2.5 Y 0.32
MF FWX D063-05-27-08 J:yav( 63.00 3.50 5 50.00 61.00 27.00 A 1.7 Y 0.63
MF FWX D066-05-27-08 Jeol¢} 66.00 3.50 5 50.00 61.00 27.00 A 1.7 Y 0.64
MF FWX D080-06-32-08 -7 %] 80.00 3.50 6 55.00 76.00 32.00 A 1.2 Y 1.13
MF FWX D100-07-32-08 :7%(] 100.00 3.50 7 50.00 78.00 32.00 B 0.9 Y 1.37
MF FWX D125-09-40-08 [JR0/}{c -1 ¥0(0] 3.50 9 55.00 90.00 40.00 B 0.7 Y 2.36
MF FWX D160-11-40-08 BREZN/oln:/0Xe]o] 3.50 11 55.00 95.00 40.00 C 0.5 N 3.63

Ricambi

& 7 7/ Y /

MF FWX D040-05-16-05 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
MF FWX D050-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-08-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5
MF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/M7 SW6-T-SH

MF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T

MF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T

MF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T
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HE (GFEED

UPFEED LINE

Y 7V // &) @ Q @
FEEDnnii.i =
H600 WXCU %* @ @
Inserti bilaterali a 6 taglienti

per elevati avanzamenti

Dimensioni Tenace «<— Duro
o

o o =} N =} © o

© @ @ © @ =] -

<] ] e} 0 %] @ %)
Descrizione IC L S RE®“ C|lOQ|Q || Q|9 | C
H600 WXCU 040310HP 6.25 413 3.10 0.96 . .
H600 WXCU 040310T @ 6.25 413 3.10 0.96 . .
H600 WXCU 05T312HP 8.33 5.50 4.20 1.20 o ° ° °
H600 WXCU 05T312T @ 8.33 5.50 4.20 1.20 . . .
H600 WXCU 070515HP ! 11.14 7.16 5.90 1.50 . .
H600 WXCU 070515T @ 11.14 7.16 5.90 1.50 . . .
H600 WXCU 080612HP 13.65 8.80 6.80 1.20 ° ° ° ° °
H600 WXCU 080612T @ 13.65 8.80 6.80 1.20 . ° °
H600 WXCU 080616RM © 13.65 8.80 6.80 1.60 . .

™ Per acciai inox e superleghe

@ Per acciai legati e ghise, per identificarli € marcata “I" la parte superiore dell'inserto
@ Per tagli interrotti e materiali duri

@ Per la programmazione del raggio vedere tabella di seguito

HP T RM

A Z

Parametri di Raggio per la Parametri di Raggio per la
Taglio per Programmazione Taglio per Programmazione
Frese FF per Frese MF per
ap (mm) fz (mm/dente) Frese FF ap (mm) fz (mm/dente) Frese MIF

H600 WXCU 040310HP
H600 WXCU 040310T

0.5-0.8 0.34-0.68 1.9 0.5-1.5 0.2-0.4 2.6

0.5-0.8 0.68-1.03 1.9 0.5-1.5 0.4-0.6 2.6

0.7-1.0 0.34-0.68 2.3 0.8-2.0 0.2-0.4 33
H600 WXCU 05T312T 0.7-1.0 0.68-1.03 2.3 0.8-2.0 0.4-0.6 3.3
1.0-1.5 0.34-0.86 3.1 1-2.7 0.2-0.5 41
H600 WXCU 070515T 1.0-1.5 0.68-1.37 3.1 1-2.7 0.4-0.8 4.1
H600 WXCU 080612HP 1.5-2.0 0.34-0.86 3.3 1.8-3.5 0.2-0.5 4.8
H600 WXCU 080612T 1.5-2.0 0.68-1.37 3.3 1.8-3.5 0.4-0.8 4.8
H600 WXCU 080616RM 1.5-2.0 0.68-1.37 3.7 1.8-3.5 0.4-0.8 5.2

Parametri di Raggio per la Parametri di Raggio per la
@ Taglio per Programmazione Taglio per Programmazione
Frese FF per Frese MF per
ap (mm) fz (mm/dente) Frese FF ap (mm) fz (mm/dente) Frese MF

37 0.04-0.08 1.9 35 0.04-0.08 26
H600 WXCU 040310T 3.7 0.04-0.10 1.9 3.5 0.04-0.10 2.6

H600 WXCU 05T312HP 5 0.04-0.08 2.3 4.75 0.04-0.08 3.3
H600 WXCU 05T312T 5 0.04-0.10 2.3 4.75 0.04-0.10 3.3

H600 WXCU 070515HP 6.5 0.04-0.10 3.1 6.15 0.04-0.10 4.1
H600 WXCU 070515T 6.5 0.04-0.12 3.1 6.15 0.04-0.12 4.1

H600 WXCU 080612HP 8 0.04-0.10 3.3 7.65 0.04-0.10 4.8
H600 WXCU 080612T 8 0.04-0.12 3.3 7.65 0.04-0.12 4.8
H600 WXCU 080616RM 8 0.04-0.12 3.7 7.65 0.04-0.12 5.2
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Gamma Applicativa dei Gradi per Linee a Fissaggio Meccanico

0
808
)0
IC810
1C5400 [
IC330
I I
MO05 M10 M15 M20 | M25 | M30 | M35 M40
1C840
| 1C330
M 1C830
IC882
1C5820
IC808
I I
0 0 0 0 10
0
IC808
I I
S05 S10 s15 | s20 | s25 S30
1C840
1C808
[ 1C882
IC380 [ |
[ IC330
1C5820 [
IC830
I I I
1C380
I I
Durezza < » Tenacita

[I[Zd L'area evidenziata definisce i gradi pit indicati
[ICXX] L'area bianca definisce il grado complementare




Velocita di Taglio Consigliate per Frese a Fissaggio Meccanico per Elevati Avanzamenti

ISO

Mate- Grado
riali
Materiali Condizioni Ne | 1C330 |1C380|IC882| IC845 |IC840| IC830 (IC5820| IC5400|IC5500| IC808 | IC810
Acciai non <0.25 %C | Ricotti 1 140-200 130-220 150-200 150-250 |150-210| 150-220 | 150-220
legati e acciai| >= 0.25 %C| Ricotti 2 130-190 120-200 140-190 140-240 |140-210| 150-220 | 140-220
Ifnséno del <088 %C | Ricotti e bonfcat 3 [130-190 120-190 140-190 140-230 {140-200|150-210 | 140-210
5% degli >= 0.55 %C| Ricotti 4 120-180 120-180 130-180 140-220 |130-200| 140-210 [ 130-210
elementi) >=0.55%C | Ricotti e bonificati 5 |120-170 110-180 130-170 140-220 [130-190{ 140-210 | 130-210
. . .| Ricotti 6 120-160 110-170 120-160 140-210|130-180| 140-200 | 130-200
Acciai poco legati e acciai
fusi 7 110-150 100-160 120-140 130-200 {120-170| 130-190 | 120-190
(rlneno del 5% degli Ricotti e bonificati 8 100-140 100-150 110-140 130-190{110-160| 130-180 | 120-180
elementi
) 9 90-150 90-150 100-130 130-180 |110-160|130-180 120-180
Acciai molto legati, acciai | Ricott 10 |80-130 80-140 90-120 120-180 [110-150{120-170 | 120-170
fusi e acciai per utensili | Ricotti e bonificati 11 |80-120 80-130 90-110 120-170100-140| 120-160 | 110-160
Ferritici/martensitici 12 [100-140 110-160 90-160 120-170| 90-160 |110-170 (110-170
Acciai inox e acciai fusi —
Martensitici 13 90-130 100-150 80-150 110-160 | 80-150 (100-160 |100-150
Acciai inox e acciai fusi | Austenitici 14 80-120 70-140 80-150| 80-140 {100-160 100-160
: . Ferritiche/perlitiche 15 140-200 |150-220
Ghise grigie — —
Perlitiche/Martensitiche 16 130-190 |140-210
, - , Ferritiche 17 110-180 120-200
Ghise duttili (nodulari)
Perlitiche 18 100-170|110-180
Ferritiche 19 140-190 |140-210
Ghise malleabili
Perlitiche 20 110-170|110-200
= . Ricotti 31 35-50 | 40-50 |35-50 30-45 | 25-50 | 40-50 40-50
ase Fe
Trattate 32 30-40 | 35-45 | 30-40 20-35 | 20-40 | 30-40 30-40
Superleghe Ricotti &) 25-35 | 30-45 | 25-35 20-30 | 20-40 | 30-40 25-40
BasgoN' © | Trattate 34 | 20-25 | 25-35 [ 20-25 20-25 | 20-35 | 25-35 2535
Fuse €9 25-30 | 30-35 |25-30 25-30 | 20-40 | 30-35 30-40
o } 36 40-70 | 50-80 | 45-70 40-60 | 25-50 | 40-80 45-90
Titanio e leghe Ti
Leghe Alfa+beta 37 30-60 | 30-60 | 30-55 20-50 | 30-45 | 25-60 25-60
Temprati 38 45-55 45-65
Acciai induriti -
Temprati 39 40-50 40-60
Ghise in conchiglia Fuse 40 70-90 70-85
Ghise Temprati 41 45-55 45-65

 Per lavorazioni in condizioni instabili (sporgenze elevate, staffaggio precario etc.) ridurre i parametri del 20-30%
* Le velocita di taglio consigliate, in riferimento al grado piu indicato, sono evidenziate in grassetto

FAST Fie

S

| MILLING

Member IMC Group
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Tabella Frese Integrali e Multi-Master

ap
[mm]

Diametro
Fresa
[mm]
10 20 30 40 50 6.0 80 100 120 ‘ 160 ‘ 200 ‘ ‘ 250
EFF-S | SOLID* RifiL
Z2-2 72 Z-2 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4
MULTI* 55ASTER
Z-4 Z-46 Z-46 MM EFF Z-46 z-4e&: moBtRE soul3 CITIOE TIVE Z-6
MULTT” RASTER
e @ s =
Selezione Famiglie per Elevati Avanzamenti per Frese Integrali e Multi-Master
LIndustria Gruppi Materiali
Gamma
Gamma fz e
diametri ap (mm/ >
(mm) Famiglia Descrizione| (mm) dente)
©@1-20 |SOLID FEED MILL|EFF-S 0.06-1.00| 0.20-0.70 | ® o ° [ ° ° ° °
28-25 Multi-Master  [MM-EFF 0.40-1.25| 0.12-1.00| ° ° ° ° ° o)
210-20 Multi-Master  |MM FF 0.60-1.50| 0.30-1.50| e o o o [ ) e
@ - Consigliato
O - Adatto

O - Puo essere utilizzato

ISCAR FIOU 220 MILLING
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D-... -
SOLID™ miiii
EFF-S

Y&

=7
) . J X
Frese integrali in metallo duro DC &—7——7——7—4}—7——7777777— -DCONMS =
con 4 eliche e codolo minorato ' o ' % @ @
per elevati avanzamenti Jﬁ LM
OAL
. o Parametri di
Dimensioni Tenace «<— Duro Taglio Consigliati
(3] Y]
S ] f,
Descrizione DC DCONMS OAL NOF LU Rg® PRFRAD APMX ®) O (mm/dente)
EFF-S2 01-04/03C6RP.15M50 K 6.00 50.00 2 30 0.15 0.1 0.06 (] 0.02-0.05
EFF-S2 02-07/06C6RP0.3M50 i} 6.00 50.00 2 6.0 0.30 0.2 0.12 . 0.10-0.14
EFF-S2 03-1/09CO6RP0.5M50 jeXol] 6.00 50.00 2 9.0 050 0.4 0.20 . 0.10-0.20
EFF-S4-04 020/14C06M57 4.00 6.00 57.00 4 120 0.70 0.5 0.20 (] 0.10-0.25
EFF-S4-05 022/17C06M57 5.00 6.00 57.00 4 150 0.90 0.6 0.30 (] 0.10-0.30
EFF-S4-06 030/20CO06R1.0M [:Xue 6.00 57.00 4 200 1.28 53 0.30 . 0.10-0.30
EFF-S4-08 035/26C08R1.3M i 8.00 63.00 4 260 1.62 7.0 0.40 L] 0.10-0.40
EFF-S4-10 040/30C10R1.6M |[R[eXed] 10.00 72.00 4 300 2.01 8.8 0.50 (] 0.15-0.50
EFF-S4-12 045/34C12R2.0M QP 12.00 83.00 4 340 247 10.6 0.60 . 0.15-0.50
EFF-S4-16 055/42C16R2.6M R[] 16.00 92.00 4 420 325 14.0 0.80 (] 0.20-0.60
EFF-S4-20 060/46C20R3.2M  [2{eXc/clur-ioo o Ju (0% Neo] 4 46.0 4.02 17.7 1.00 . 0.20-0.70
™ Raggio per la programmazione
FEED--‘ Yy Y
MULTI" mAaSTER -
KAPR THSZMS @ @ oy @’
77 .
J—— e
DC g DCONMS
MM FF L JNXU @ @ ®
Testine FEEDMILL intercambiabili Rg
in metallo duro con 2 eliche *&%_ . .
per elevati avanzamenti Soluzione economica
. I - Parametri di Taglio
Dimensioni Tenace Duro Consigliati
© ™
S 8 f,
Descrizione DC NOF APMX Rg® THSZMS DCONMS LF KAPR RMPX @) (&) (mm/dente)
MM FF100R1.5-L12- 1000 2 0.60 2.00 TO6 9.60 1250 97.0 7.0 ) 0.30-0.60
MM FF120R2.0-2T08 1200 2 0.68 250 T08 11.50 1110  97.0 7.0 (] (] 0.50-1.00
MM FF500R08-L59-2T08 RPN (i 0.68 250 T08 11.50 1500 95.0 7.0 . 0.50-1.00
MM FF160R2.0-2T10 16.00 2 1.10  3.00 T10 15.20 18350 97.0 7.0 ] 0.55-1.10
MM FF200R2.0-2T12 20.00 2 150 340 T12 18.45 17.40 950 7.0 . 0.75-1.50

* Non lubrificare la connessione filettata.
™ Raggio per la programmazione
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MULTI %ASTER
SOLID~ iiii
MM EFF

Testine in metallo duro con 4, 6
eliche per elevati avanzamenti

THSZMS

o=\ %S |§
RE

Dimensioni Tenace <— Duro Tagl?gacr)?)eritsni;ilati
A E B f
Descrizione DC NOF APMX THSZMS DCONMS LF RMPX KAPR Rg® [©] O (mm/éente)
MM EFFO80T3R1.62-4T05 800 4 0.40 T05 7.50 1000 5.0 970 162 N . 0.12-0.48
MM EFF100T4R2.01-4T06 1000 4 0.50 T06 9.50 1300 5.0 970 201 N . 0.16-0.57
MM EFF100T2R1.0-6TO6H " [RIeXo 0BG} 0.45 T06 9.50 1000 3.0 970 100 Y . 0.16-0.47
MM EFF120T4R1.8-4TO8H ) RPX¢o ! 0.60 T08 1150 1650 50 970 180 Y (] 0.16-0.67
MM EFF120T4R2.47-4T08 1200 4 0.60 T08 1150 1650 50 970 247 N . 0.16-0.67
MM EFF120T2R1.2-6TO8H " RPXIRENG 0.65 T08 1150 1250 30 970 120 Y . 0.16-0.54
MM EFF127T4R2.59-4T08 1270 4 0.60 T08 1220 1650 50 970 259 N (] 0.16-0.67
MM EFF160T5R2.2-4T10H ) [RlX00 ! 0.80 T10 1540 2050 50 970 220 Y (] 0.20-0.75
MM EFF160T5R3.25-4T10 16.00 4 0.80 T10 1540 2050 50 970 325 N . 0.20-0.75
MM EFF160T4R2.0-6T10H ) Rl:X0/lN;; 1.05 T10 1540 16.00 30 970 200 Y (] 0.20-0.65
MM EFF200T6R4.02-4T12 2000 4 1.00 T12 1845 2550 50 970 402 N . 0.20-0.90
MM EFF200T5R2.2-6T12H " [0t l; 1.25 T12 1845 20.00 30 970 220 Y . 0.20-0.80
MM EFF250A7R3.1-6T15 @ [PIXING] 1.20 T15 2390 2500 50 970 310 N . 0.25-1.00
MM EFF254A7R3.1-6T15 @ [P 1.20 T15 2390 2500 50 970 310 N (] 0.25-1.00
¢ Non lubrificare la connessione filettata.
™ Con foro centrale
@ Non utilizzare per lavorazioni a tuffo
@ Raggio per la programmazione
Parametri di Taglio
VDI 3323 Grupp_o Ve ) fz (mm/dente) vs. Diametro Fresa (mm)
Materiale( (m/min) ap ae 8 10 12 16 20 25
1 180 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
2 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
3 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
4 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
5 150 0.045xD 0.7xD 0.43 0.50 0.57 0.65 0.75 0.87
6 150 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
7 140 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
8 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
9 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
10 130 0.04xD 0.6xD 0.28 0.33 0.38 0.48 0.57 0.67
11 120 0.04xD 0.6xD 0.25 0.30 0.35 0.43 0.52 0.62
12,13 120 0.04xD 0.6xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
15-16 180 Apmax 0.7xD 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80 0.90
17-18 160 Apmax 0.7xD 0.38 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80
38.1@ 100 0.035xD 0.45xD 0.20 0.25 0.33 0.40 0.48 0.55
38.20 80 0.03xD 0.3xD 0.16 0.22 0.30 0.38 0.45 0.52
394 60 0.02xD 0.25xD 0.12 0.16 0.16 0.20 0.20 0.25
™ Gruppi materiale ISCAR secondo gli standard VDI 3323
@ 45-49 HRc
@ 50-55 HRc ap - profondita di taglio
@ 56-63 HRc ae - larahezza di taalio

43

FIo7 ol MILLING \=Sis




Gamma Applicativa dei Gradi per Frese Integrali e Multi-Master

MO05 M10 | M15 M20 M25 M30 M35 M40
M 1C902
1C903

so5 | s10 $15 $20 S25 S30
1C902

1C903

Durezza < > Tenacita




Velocita di Taglio Consigliate per Frese Integrali e Multi-Master per Elevati Avanzamenti

- Grado
Materiali
ISO Materiali Condizioni N° 1C902 1C903 1C908
<0.25 %C Ricotti 1 250-300 250-270 260-280
Acciai non legati e acciai fusi >=0.25 %C Ricotti 2 200-250 200-230 200-230
(meno del 5% degli elementi) < 0.55 %C Ricotti e bonificati 3 160-240 160-220 160-220
>= 0.55 %C Ricotti 4 160-240 160-220 160-220
>= 0.55%C Ricotti e bonificati 5 140-200 140-180 140-180
Ricotti 6 160240 160-220 160-220
Acciai poco legati e acciai fusi 7 120-200 120-180 120-18
(meno del 5% degli elementi) Ricotti e bonificati 8 130-200 130-200 130-180
9 140-200 130-180 140-180
Ricotti 10 130-200 130-180 130-180
Acciai molto legati, acciai fusi e acciai per utensili
Ricotti e bonificati 11 70-130 70-120 70-120
Ferritici/martensitici 12 80-175 80-160 80-160
Acciai inox e acciai fusi
Martensitici 13 60-165 60-150 60-150
MM | Acciai inox e acciai fusi Austenitici 180 14 60-130 60-120 60-120
Ferritiche/perlitiche 15 80-275 80-250 80-260
Ghise grigie — —
Perlitiche/Martensitiche 16 130-265 130-240 130-240
Ferritiche 17 150-300 150-270 150-280
Ghise duttili (nodulari) =
Perlitiche 18 90-300 90-270 90-280
Ferritiche 19 150-300 150-270 150-280
Ghise malleabili
Perlitiche 20 140-265 140-240 140-240
Ricotti 31 20-45 20-40 20-40
Base Fe
Trattate 32 20-35 20-30 20-40
Superleghe Ricotti 33 20-35 20-30 20-30
Base Nio Co | Trattate 34 20-35 20-30 20-30
Fuse 85 30-90 30-80 30-70
36 30-90 30-80 30-70
Titanio e leghe Ti
Leghe Alfa+beta 37 30-90 30-80 30-70
_ . Temprati 38 30-65 30-60 30-50
Acciai induriti -
Temprati 39 30-45 30-40 30-40
Ghise in conchiglia Fuse 40 70-100 70-90 60-80
Ghise Temprati 41 30-65 30-60 30-50
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Metodi Applicativi

Spianatura
Comprese Lavorazioni in Prossimita di Spallamenti

¢ | alarghezza di taglio non deve superare il diametro DC per
prevenire sovraccarichi.
¢ Si consiglia la fresatura concorde

Fresatura dal Pieno

In fresatura € preferibile un approccio di taglio ad arco.
Quando una fresa entra ad arco nel materiale da lavorare,

lo spessore del truciolo (e quindi il carico sul tagliente)

cresce fino al valore massimo gradualmente e gradualmente
diminuisce fino a zero. Questo contribuisce significativamente
alla stabilita di lavorazione, migliora le durate e riduce le
vibrazioni.

Fresatura di Fori Tramite Interpolazione Elicoidale

Il diametro del foro massimo e minimo sono rispettivamente:
Dmax = 2 x DCX -1, Dmin = DCX + DC

¢ Si consiglia la fresatura concorde, ma se si riscontrano
problemi di evacuazione truciolo, la fresatura discorde
portrebbe dare migliori risultati.

¢ || passo dell’elica non deve superare la massima profondita di
taglio APMX

¢ |’angolo d’elica non deve superare I'angolo massimo di
penetrazione in rampa RPMX

¢ Sj consiglia di ridurre I'avanzamento al dente fz del 30-40%

Pentrazioni in Rampa

¢ | a profondita di penetrazione per passata non deve superare
la massima profondita di taglio APMX

¢ Prestare attenzione all’angolo massimo di penetrazione in
rampa RPMX

¢ Si consiglia la fresatura concorde

¢ Sj consiglia di ridurre I'avanzamento al dente fz del 30-40%

i

|

il
tin L1
A

.S
E

ISCAR FIOU 220 MILLING




Fresatura di Tasche

¢ In fresatura di tasche si consiglia di lavorare dal
centro verso I'esterno

¢ In penetrazioni in rampa lineari o per interpolazione, la
profondita di penetrazione non deve superare la massima
profondita di taglio APMX e occorre prestare attenzione
al’angolo massimo di penetrazione in rampa

* Nelle passate in penetrazione in rampa, si consiglia di ridurre
I'avanzamento al dente fz del 30-40%

Lavorazioni a Tuffo

e |l rapporto tra L1max ed ae € dato dalle seguenti formule:

® ae max = (DCX - DC)/2
L1 max = 2x+/[DCXxae—age?)

¢ | e lavorazioni a tuffo sono molto efficienti ed economiche per
cavita profonde, pareti, cave e profili

e | e lavorazioni a tuffo forniscono una buona soluzione in
condizioni instabili e con macchine con poca potenza
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Fresatura con
tlevati ivanzament
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