Frese a candela in metallo duro ad alte prestazioni e Sgrossatura

Dati tecnici ® Serie 4U50 ¢ Sistema metrico

‘ /,
] > 4 M
S *
Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio|
A B - Ve D1 — Diametro
Gruppo m/min =
| materiali] ap ae ap min max | mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 B
1]108xD [05xD|075xD |90 |-]115] fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 ‘_£|
M|2]08xD|04xD|0,75xD |60 |- 80 4 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 S
3]08xD [04xD|[0,75xD |60 -] 70 4 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071 >
1]108xD |04xD]|075xD |50 |-]90 74 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 =
2] 08xD [025xD| 03xD |25 |- 40 4 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061 E
3]08xD [04xD|[0,75xD |60 -] 80 4 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 =
4]108xD [03xD| 03xD |50 [-] 60 74 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084 1=
NOTA: La velocita di taglio piti bassa viene utilizzata per applicazioni di rimozione di quantita elevate di materiale o in caso di durezza superiore (lavorabilita) all'interno ‘==°,
del gruppo. o
La velocita di taglio pit alta viene utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita) allinterno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni di lavoro ideali. Per centri di lavoro, con cono piti piccolo regolare i parametri in base a diametri pit grandi di 12mm.
Dati tecnici ¢ Serie 4U80 e Sistema metrico
) |
P €
*
Contornatura (A) WS15PE/ Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) ALTIN-MW Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di
A B taglio — Ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali] ap ae ap min max| mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 i1xD |05xD|075xD |90 |-|115]| fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2 1xD 105xD|0,75xD | 60 | -] 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 i1xD |05xD|0,75xD |60 |-]| 70 74 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1xD 103xD|0,75xD | 50 | -] 90 74 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 1xD 103xD]| 03xD |25 | -] 40 z 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 1xD 104xD|0,75xD | 60 | -] 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 1xD |04xD]|0,75xD | 50 | -] 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
NOTA: La velocita di taglio pit bassa viene utilizzata per applicazioni di rimozione di quantita elevate di materiale o in caso di durezza superiore (lavorabilita) all'interno
del gruppo.

La velocita di taglio pit alta viene utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita) allinterno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni di lavoro ideali. Per centri di lavoro, con cono piti piccolo regolare i parametri in base a diametri pit grandi di 12mm.

* = PRODOTTO PORTAFOGLIO ALL-STAR. | PRODOTTI ALL-STAR
SONO SOLUZIONI COMPROVATE SEMPRE DISPONIBILI.

WIDIAY



