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Gentili Clienti,

ormai conoscete il nostro slogan... Prima la soluzione. Poi 'utensile.
Quindi la vostra soddisfazione.

Asportazione per noi vuol dire: definire strategie di fresatura
intelligenti e metterle in atto con utensili performanti e innovativi.
Con il focus sempre puntato sulle esigenze specifiche del pezzo,
le frese Avantec ottimizzano i tempi di lavorazione, portano al
massimo le durate e riducono i costi pezzo, rendendo i processi
produttivi piu sicuri.

Con il presente catalogo avrete tutte le principali informazioni
a portata di mano, per utilizzare al meglio i nostri utensili,
pianificando in modo ottimale la vostra produzione.

Approfittate della nostra esperienza e del nostro know-how -
saremo lieti di confrontarci con Voi per condividere nuovi obiettivi
e sfide sempre pit ambiziose... Insieme, verso il futuro.

Il Vostro Uli Werthwein

H—

Direttore | Avantec Zerspantechnik GmbH
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BR20

In precedenza, durante la stozzatura delle cave passanti sui corpi fresa, avevamo continuamente
problemi e fastidi inattesi. Adesso abbiamo realizzato un utensile di nostra produzione e final-
mente possiamo contare su un processo stabile, sicuro e produttivo.

Per la stozzatura

di cave in sicurezza

UTENSILI PER
STOZZATURA




UTENSILI PER STOZZATURA

UTENSILI PER STOZZATURA
BR20

9

Proprieta ottimali di taglio e scorrimento

NEWTOOL

Forza di taglio elevata anche su macchine

a basso rendimento
Supporto taglienti estremamente stabile
Inserto rettificato di precisione

Refrigerante interno

BR20

articolo Nw t; dhe h L Iy tmax  Dmin fi a RI Kg INS
17BR.1604.001 4C11 2,1 25 23 80 40 30 14 7,0 14,05 si 0,2 BR.15T3.007.01
17BR.2206.001 6C11 2,6 25 23 100 60 50 18 90 16,85 si 0,28 BR.1573.007.02
17BR.2707.001 7C11 33 25 23 100 60 50 19 90 18,115 si 03 BR.15T73.007.03

17BR.3208.001 8C11 34 25 23 100 60 50 24 11,25 220 si 03 BR.2005.007.01
17BR.4010.001 10C11 4.2 32 30 102 62 52 26,5 13,0 2521 si 0,5 BR.2504.007.01
17BR.5012.001 12C11 51 32 30 102 62 52 305 14,95 292 si 0,6 BR.2504.007.02

6 It's all about Q



UTENSILI PER STOZZATURA

FORMA INS. BR

BR

articolo AS Nw w s ty R
BR.15T73.007.01 NERO?*77 4C11 411 397 21 0,5
BR.15T3.007.02 NERO?77 6C11 6,11 3,97 2,6 0,8
BR.15T3.007.03 NERO?77 7C11 712 397 33 0,8
BR.2005.007.01 NERO?*77 8C11 812 500 34 1,0
BR.2504.007.01 NERO?*77 10C11 10,12 476 4.2 1,0
BR.2504.007.02 NERO?77 12C11 12,15 4,76 51 12

N NN N NN

Descrizione di avanzamento e profondita di passata in relazione alla resistenza del materiale.
| valori dipendono dalle condizioni di utilizzo e dalle macchine e sono quindi soggetti a
variazioni. La velocita di taglio € influenzata principalmente dalle condizioni macchina.

Esempio: con un materiale che ha una resistenza di 1200 N/mm? & possibile una profondita di

passata tra 0,02-0,055 mm per Hub — a seconda dell’'avanzamento e della potenza macchina.

0,10
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INS = - "
BR.15T3... 08B.0309.7991 TX208
BR.2005... 08B.3511.7991 TX215
BR.2504... 08B.4511.7991 TX220
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Il sistema modulare dell'utensile Multiring rende questa fresa extra-performante particolarmente fles-
sibile per molti settori di utilizzo. Lelevata silenziosita permette di raggiungere risultati di lavorazione
super-precisa anche nell’asportazione pesante, il che rappresenta un vantaggio decisivo soprattutto
con macchine a basso rendimento o con pezzi labili, garantendo alta precisione e ... max Q.

L'originale di casa AVANTEC

MULTIRING | FRESE
CILINDRICHE FRONTALI




MULTIRING

MULTIRING CM90

Struttura modulare ad anelli
Utile di taglio versatile, estensibile fino a 2,5 x D
Inserto a 4 taglienti CNO7 e fissaggio stabile M3

H-rH- A
®
/R
D O
BR ZR ZR
[o]
DR
mandrini
CM90
SK50 SK40 HSK-A63 HSK-A100
D DIN69871 A Kg DIN69871 A Kg A Kg A Kg
32 - - - 09A.4032.001 39 091 | 09E6332.1050 50 0,82 - - -

40 09A.5004.001 49 2,85 | 09A.4004.001 39 0,95 | 09E.6304.1060 60 0,94 . - =
45/50 | 09A.5045.001 39 2,82 | 09A.4045.001 39 1,00 | 09E.6345.1060 60 1,02 | 09E.1045.001 85 33

45/50 | 09A.5045.016 90 3,37 | 09A.4045.007 920 1,54 - - - - - -

mandrini @ 40 per CM90 non compatibili con mandrini @ 40 per EM90. altre dimensioni su richiesta

anelli intermedi ZR | anelli di testa BR | anelli a doppio taglio DR

CM90
D arEcRolo H Zeff arEcRolo H Zeff des!:ﬁz?one num. arlt?clzlo H Zeff des!:ﬁz?one num. | per .'fr)\slign Kg
32 12C.3212.001 1 2 12C.3213.002 13 2 gs:ggz;zgg; ; - - - - - <05
40 12C.4012.001 1 3 12C.4013.002 13 3 gs:gg;}:zgg; g 12C.4021.001 21 3 gm:gg;lggg; ; <05
MOGU100310.R 3
45 12C4512.001 125 3 12C4513.002 135 3 gs:ggz;gggk : - - . B <05
50 12€5012.001 125 3 12€5013.002 135 3 gs:ggz;gggk g - - . B <05

Montaggio | di ZR/BR/DR pagina 139
Guida all’acquisto pagina 140-141
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FORMA INS. CN | MO

CN MO
—
Z \‘ AS O s AS @ s
, 4 07 T3 2 10 o3
75 4 10 36

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

MULTIRING

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,2 >E< D A22
hmax 0,17
CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 077306 SL-28W
Ve 200-280
CN..07T3..
hmax 0,17
CN.07T3.043.01 SKY77 CNHQ 077300 SR-28V
Ve 200-280
hmax 0,17
MO..1003.. = MO.1003.031.04 SKY77 MOGU 100310 TR-28
\ 200-280
Suggerimenti
a
articolo descrizione 0,2 >E< D D21
hmax 0,18
CN.07T3.008.11 SKY77
Ve 200-280
CNHQ 077306 SL-28W
hmax 0,18
CN.07T3.008.11 NERO*77
Ve 240-300
CN..07T3..
hmax 0,18
CN.07T3.043.01 SKY77
Ve 200-280
CNHQ 07T300 SR-28V
hmax 0,18
CN.07T3.043.01 NERO*77
Ve 240-300
hmax 0,18
MO..1003.. ~ MO.1003.031.04 SKY77 MOGU 100310 TR-28
Ve 200-280
parametri in base alle vibrazioni / alla superficie
INS - - -‘
CN..07T3... 08B.0375.7991 TX208
MO..1003... 08B.0375.001 TX208

AVANTEC 7

A21
0,17
190-230

0,17
190-230

0,17

190-230

D20
0,18
200-260
0,18
240-300

0,18
200-260
0,18
240-300

0,18
200-260

A20
0,17
180-220

0,17
180-220

0,17

180-220

D19
0,16
180-230
0,16
220-260

0,16
180-230
0,16
220-260

0,16
180-230

A19
0,15
160-210

0,15
160-210

0,15

160-210

D18
0,14
170-210
0,14
200-240

0,14
170-210
0,14
200-240

0,14
170-210

A18
0,14
140-180

0,14
140-180

0,14

140-180

D17
0,11
160-190
0,11
180-210

0,11
160-190
0,11
180-210

0,11
160-190

A17 Al6
0,12 -

110-140 -

0,12 -
110-140 -

0,12 -

110-140 -

D16
0,10
140-180
0,10
140-180

0,10
140-180
0,10
140-180

0,10
140-180

Montaggio | inserti
CN/EN/FN pagina 138
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MULTIRING

MULTIRING EM90

Struttura modulare ad anelli

Utile di taglio versatile, estensibile fino a 2,5 x D

La disposizione elicoidale positivo-negativa riduce
le forze assiali di trazione e compressione

H-rH- A
[-)
/R
D O
BR ZR ZR
o
DR
mandrini
EM90
SK60 SK50 HSK-A100
D DIN69871 A Kg DIN69871 A Kg A Kg
63 - - - 09A.5063.008 49 3,21 09E.1063.1080 80 311
63 = - - 09A.5063.031 100 4,30 = - N
63 - - - 09A.5063.021 150 5,36 - - -
80 - - - 09A.5080.006 49 3,56 | 09E.1080.1080 80 3,77
80 - - - 09A.5080.025 100 5,35 - - -
100 - - - 09A.5010.002 49 3,75 | 09E.1010.1100 110 6,20
100 09A.6010.002 75 11,11 09A.5010.023 100 545 - - -
anelli intermedi ZR | anelli di testa BR | anelli a doppio taglio DR
EM90
ZR BR INS DR INS peso
D articolo H Zeff articolo H Zeff articolo num. articolo H Zeff articolo num. | peranelloinKg
ENHQO090400.R 3
63 12E.6317.001 16 3 12E.6317.002 165 3 E:‘l:ggggiggﬁ : 12E.6322.002 22 3 ENHQ120610.L 3 <05
’ LNEX200710.R 3
ENHQ120600.R 3
80 12E.8023.001 22 3 12E.8023.002 232 3 Emnggggggﬁ : 12E.8025.002 25 3 ENHQ120610.L 3 <10
’ LNEX200710.R 3
ENHQ120600.R 4
100 12E.1023.003 22 4 12E.1023.004 232 4 Em:ggggggs : 12E.1026.001 267 4 ENHQ120610.L 4 <15
’ LNEX250625.R 4

altre dimensioni su richiesta

Montaggio | di ZR/BR/DR pagina 139
Guida all’acquisto pagina 140-141
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MULTIRING

FORMA INS.EN | LN

EN S LN
AS o s =il AS "] s
4 09 12 04 06 [ 2 20 25 06 07
952 12,7 4,76 6,35 952 12,7 64 7.2

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,2 ; D A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,17 0,17 0,17 0,15 0,14 0,12 -
EN.0904.017.26 SKY77 ENHQ 090408 SL-28V
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax 0,17 0,17 0,17 0,15 0,14 0,12 -
EN.0904.016.25 SKY77 ENHQ 090400 SR-28V
\ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
EN..0904..
hmax - - - - 0,12 0,11 0,10
EN.0904.003.54 SKY77 ENHQ 090408 SL-30
V¢ - - - - 140-180 110-140 80-110
hmax - - - - 0,12 0,11 0,10
EN.0904.002.55 SKY77 ENHQ 090400 SR-30
Ve - - - - 140-180 110-140 80-110
hmax 0,23 0,21 0,20 0,18 0,16 - -
EN.1206.027.18 SKY77 ENHQ 120610 SL-25V
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 - -
hmax 0,23 0,21 0,20 0,18 0,16 - -
EN.1206.026.19 SKY77 ENHQ 120600 SR-25V
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 - -
hmax 0,20 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 -
EN.1206.029.13 SKY77 ENHQ 120610 SL-28W
Ve 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax 0,20 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 -
EN.1206.026.20 SKY77 ENHQ 120600 SR-28V
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
EN..1206..
hmax 0,20 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 -
EN.1206.003.52 SKY77 ENHQ 120610 SL-28
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax 0,20 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 -
EN.1206.002.53 SKY77 ENHQ 120600 SR-28
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax - - - - 0,12 0,11 0,10
EN.1206.003.54 SKY77 ENHQ 120610 SL-30
Ve - - - - 140-180 110-140 80-110
hmax - - - - 0,12 0,11 0,10
EN.1206.002.55 SKY77 ENHQ 120600 SR-30
V¢ - - - - 140-180 110-140 80-110
hmax 0,23 0,21 0,20 0,18 0,16 0,14 -
LN..2007.. LN.2007.009.03 SKY77 LNEX 200710 TR-25
A 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax 0,23 0,21 0,20 0,18 0,16 0,14 -
LN..2506.. LN.2506.004.05 SKY77 LNEX 250625 TR-25
Ve 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -

parametri in base alle vibrazioni / alla superficie

AVANTEC 7
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MULTIRING

FORMA INS. EN

EN S LN
AS o s =il AS "] s
4 09 12 04 06 [ 2 20 25 06 07
952 12,7 4,76 6,35 952 12,7 64 7.2

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

EN..0904..

EN..1206..

parametri in base alle vibrazioni / alla superficie

14

articolo

EN.0904.017.26 SKY77

EN.0904.017.26 NERO26

EN.0904.016.25 SKY77

EN.0904.016.25 NERO26

EN.1206.027.18 SKY77

EN.1206.027.18 NERO26

EN.1206.026.19 SKY77

EN.1206.026.19 NERO26

EN.1206.029.13 SKY77

EN.1206.029.13 NERO26

EN.1206.026.20 SKY77

EN.1206.026.20 NERO26

EN.1206.003.52 SKY77

EN.1206.002.53 SKY77

descrizione

ENHQ 090408 SL-28V

ENHQ 090408 SL-28V

ENHQ 090400 SR-28V

ENHQ 090400 SR-28V

ENHQ 120610 SL-25V

ENHQ 120610 SL-25V

ENHQ 120600 SR-25V

ENHQ 120600 SR-25V

ENHQ 120610 SL-28W

ENHQ 120610 SL-28W

ENHQ 120600 SR-28V

ENHQ 120600 SR-28V

ENHQ 120610 SL-28

ENHQ 120600 SR-28

Suggerimenti “

Ae
0,2xD
hmax
Ve
hmax

Ve

hmax
Vc
hmax

Vc

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax
Ve
hmax

Vc

hmax

hmax

Ve

hmax
Ve

hmax

hmax
Vc
hmax

Vc

D21
0,18
200-280
0,18
240-300

0,18
200-280
0,18
240-300

0,25
200-280
0,25
240-300

0,25
200-280
0,25

240-300

0,23
200-280
0,23

240-300

0,23
200-280
0,23
240-300

0,23
200-280
0,23
200-280

D20
0,18
200-260
0,18
240-300

0,18
200-260
0,18
240-300

0,25
200-260
0,25
240-300

0,25
200-260
0,25

240-300

0,23
200-260
0,23

240-300

0,23
200-260
0,23
240-300

0,23
200-260
0,23
200-260

D19
0,16
180-230
0,16
220-260

0,16
180-230
0,16
220-260

0,23
180-230
0,23
220-260

0,23
180-230
0,23

220-260

0,20
180-230
0,20

220-260

0,20
180-230
0,20
220-260

0,20
180-230
0,20
180-230

D18
0,14
170-210
0,14
200-240

0,14
170-210
0,14
200-240

0,20
170-210
0,20
200-240

0,20
170-210
0,20

200-240

0,18
170-210
0,18

200-240

0,18
170-210
0,18
200-240

0,18
170-210
0,18
170-210

D17
0,11
160-190
0,11
180-210

0,11
160-190
0,11
180-210

0,18
160-190
0,18
180-210

0,18
160-190
0,18

180-210

0,16
160-190
0,16

180-210

0,16
160-190
0,16
180-210

0,16
160-190
0,16
160-190

D16
0,10
140-180
0,10
140-180

0,10
140-180
0,10
140-180

0,16
140-180
0,16
140-180

0,16
140-180
0,16

140-180

0,14
140-180
0,14

140-180

0,14
140-180
0,14
140-180

0,14
140-180
0,14
140-180
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FORMA INS.EN | LN

EN s LN

AS [] s = ]

4 09 12 04 06 [
952 12,7 476 6,35

AS 7] H
2 20 25 06 07
952 127 64 7.2

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV
articolo descrizione O,Za; D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hrmax 0,25 025 023 0,20 0,18 0,16

LN..2007.. = LN.2007.009.03 SKY77 LNEX 200710 TR-25
Ve 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180

hmax 0,25 0,25 0,23 0,20 0,18 0,16
LN..2506.. ~ LN.2506.004.05 SKY77 LNEX 250625 TR-25

Ve 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180

parametri in base alle vibrazioni / alla superficie

INS —_ - "
EN..0904... 08B.3511.7991 TX215
EN..1206... 08B.0513.7991 TX220
LN..2007... 08B.3511.7991 TX215
Montaggio | inserti
LN..2506... 08B.4511.7991 TX220

CN/EN/FN pagina 138
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MULTIRING

MULTIRING FM90

Struttura modulare ad anelli
Utile di taglio versatile, estensibile fino a 2,5 x D
passo fitto grazie alla distribuzione dei taglienti

H-rH- A
)
D S,
BR ZR ZR
[o]
DR
mandrini
FM90
SK50 SK40 HSK-A63 HSK-A100
D DIN69871 A Kg DIN69871 A Kg A Kg A Kg

45/50 | 09A.5045.001 39 2,82 | 09A.4045.001 39 1 09E.6345.1060 60 1,02 09E.1045.001 85 3,30

45/50 | 09A.5045.016 90 3,37 | 09A.4045.007 20 1,54 = - - - - -
66 09A.5063.008 49 321 - - - 09E.6363.1060 60 1,28 | 09E.1063.1080 80 31
66 09A.5063.031 100 4,30 - - - - - - - - _
66 09A.5063.021 150 5,36 - - - - - - - - -

92 09A.5092.001 49 3,68 - - - - - - 09E.1092.001 80 4,27

anelli intermedi ZR | anelli di testa BR | anelli a doppio taglio DR

FM90
b ZR H z. B 4 2, NS DR H INS peso

Zeff

articolo articolo articolo num. articolo articolo num. | peranelloinKg

FNHQO08T300.R 3
45 12F.4513.021 13 3 12F4513.022 135 3 FNHQO8T306.L 3 - - - - - <05

FNHQO08T300.R 3 12F.5015.024 15 3 MOGU100308.R 3 <05

50 12F5015.021 142 3 12F5015.022 155 3 FNHQO8T306.L 3 FNHQOST300R 3

FNHQ110608.R 3
66 12F6619.031 195 3 12F6620.032 20 3 FNHQ110608.L 3 . . = B - <05

FNHQ110608.R 4
92 12F9218.003 185 4 12F.9220.004 20 4 im:gﬂgggg? : 12F.9225.001 25 4 FNHQ110608.L 4 <10
’ LNHX250825.R 4

altre dimensioni su richiesta

Montaggio | di ZR/BR/DR pagina 139
Guida all’acquisto pagina 140-141
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MULTIRING

FORMA INS. FN | LN | MO

FN S LN MO
AS o s =il AS @ s AS @ s
4 08 11 T3 06 2 25 08 2 10 03
8 11 3,97 6,35 12,7 8 10 3,6

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,2 >E< D A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,17 0,17 0,17 0,15 0,14 0,12 -
FN.08T3.004.09 SKY77 FNHQ 08T306 SL-28V
Ve 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
FN..08T3..
hmax 0,17 0,17 0,17 0,15 0,14 0,12 -
FN.08T3.005.10 SKY77 FNHQ 08T300 SR-28V
Ve 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax 0,18 0,18 0,18 0,16 0,15 - -
FN.1106.018.01 SKY77 FNHQ 110608 TL-25V
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 - -
hmax 0,16 0,16 0,16 0,14 0,13 0,10 -
FN.1106.018.02 SKY77 FNHQ 110608 TL-28V
Ve 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
FN..1106..
hmax 0,18 0,18 0,18 0,16 0,15 - -
FN.1106.019.01 SKY77 FNHQ 110608 TR-25V
Ve 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 - -
hmax 0,16 0,16 0,16 0,14 0,13 0,10 -
FN.1106.019.02 SKY77 FNHQ 110608 TR-28V
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax 0,18 0,18 0,18 0,16 0,15 - -
LN..2508.. ~ LN.2508.002.01 SKY77 LNHX 250825 TR-25
Ve 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 - -
hmax 0,17 0,17 0,17 0,15 0,14 0,12 -
MO..1003.. ~ MO.1003.031.04 SKY77 MOGU 100310 TR-28
Ve 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -

parametri in base alle vibrazioni / alla superficie

AVANTEC 7 17



MULTIRING

FORMA INS. FN

FN LN MO
AS ) s AS 2 H AS (7] s
4 08 11 T3 06 2 25 08 2 10 03
8 11 397 635 12,7 8 10 3,6

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,2 ; D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,18 0,18 0,16 0,14 0,11 0,10
FN.08T3.004.09 SKY77 FNHQ 08T306 SL-28V
V¢ 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
hmax 0,18 0,18 0,16 0,14 0,11 0,10
FN.08T3.004.09 NERO26 FNHQ 08T306 SL-28V
V¢ 240-300 240-300 220-260 200-240 180-210 140-180
FN..08T3..
hmax 0,18 0,18 0,16 0,14 0,11 0,10
FN.08T3.005.10 SKY77 FNHQ 08T300 SR-28V
V¢ 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
hmax 0,18 0,18 0,16 0,14 0,11 0,10
FN.08T3.005.10 NERO26 FNHQ 08T300 SR-28V
V¢ 240-300 240-300 220-260 200-240 180-210 140-180
hmax 0,19 0,19 0,17 0,15 0,12 0,11
FN.1106.018.01 SKY77 FNHQ 110608 TL-25V
Ve 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
hmax 0,17 0,17 0,15 0,13 0,10 0,10
FN.1106.018.02 SKY77 FNHQ 110608 TL-28V
\ 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
FN..1106..
hmax 0,19 0,19 017 0,15 0,12 0,11
FN.1106.019.01 SKY77 FNHQ 110608 TR-25V
V¢ 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
hmax 0,17 0,17 0,15 0,13 0,10 0,10
FN.1106.019.02 SKY77 FNHQ 110608 TR-28V
V¢ 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
hmax 0,19 0,19 0,17 0,15 0,12 0,11
LN..2508.. = LN.2508.002.01 SKY77 LNHX 250825 TR-25
7 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
hmax 0,18 0,18 0,16 0,14 0,11 0,10
MO..1003.. ~ MO.1003.031.04 SKY77 MOGU 100310 TR-28
Ve 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
parametri in base alle vibrazioni / alla superficie
INS - 4
FN..08T3... 08B.0309.7991 TX208
FN..1106... 08B.3511.7991 TX215
LN..2508... 08B.0513.7991 TX220 S
Montaggio | inserti
MO..1003... 08B.0375.001 TX208

18
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MULTIRING

MULTIRING MM90

Particolarmente adatto per materiali
a truciolatura difficile
Grande silenziosita

Alta precisione e max Q

i Je[A
BR ZR ZR

mandrini
MM90

SK50 HSK-A63 HSK-A100
D DIN69871 A Kg A Kg A Kg

66 09A.5050.015 49 3,00 - - - - - _
66 - . . 09E.6350.1060 60 1,10 . . .
80 09A.5063.008 49 3,21 | 09E.6363.1060 60 1,28 | 09E.1063.1080 80 3,11
80 09A.5063.031 100 4,30 - - - - - -
80 09A.5063.021 150 5,36 - - - - - -
100 09A.5080.006 49 3,56 - - - 09E.1080.1080 80 3,77

100 09A.5080.025 100 535 - - - - - -

anelli intermedi ZR | anelli di testa BR
MM90

D ZR H BR H INS peso

articolo Zeff articolo Zeff articolo num. | peranelloinKg

MOGU12T310.L 3
66 12M.6619.081 19,2 4 | 12M.6620.082 20,5 4 MOGU12T310.R 3 <05

MOGU12T310.L 3
80 12M.8019.081 19,2 4 | 12M.8020.082 20,5 4 MOGU12T310.R 3 <10

MOGU12T310.L 3
100 12M.1019.081 19,2 4 | 12M.1020.082 20,5 4 MOGU12T310.R 3 <10

altre dimensioni su richiesta

Montaggio | di ZR/BR/DR pagina 139
Guida all’acquisto pagina 140-141
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MULTIRING

FORMA INS. MO

MO
AS @ s
2 12 T3
12,7 4

Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,2 >e< D A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,18 0,18 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10
MO.12T3.082.01 SKY77 MOGU 12T310TL-28
V¢ 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax - - 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10
MO.12T3.082.01 AV1077 MOGU 12T310TL-28
V¢ - - 180-210 160-200 140-180 110-140 80-110
MO..12T3..
hmax 0,18 0,18 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10
MO.12T3.081.01 SKY77 MOGU 12T310TR-28
7 200-280 190-230 180-220 160-210 140-180 110-140 -
hmax - - 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10
MO.12T3.081.01 AV1077 MOGU 12T310TR-28
V¢ - - 180-210 160-200 140-180 110-140 80-110
a
articolo descrizione 0,2 >e( D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,22 0,22 0,20 0,18 0,16 0,13
MO.12T3.082.01 SKY77 MOGU 12T310TL-28
A 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
MO..12T3..
hmax 0,22 0,22 0,20 0,18 0,16 0,13
MO.12T73.081.01 SKY77 MOGU 12T310TR-28
V¢ 200-280 200-260 180-230 170-210 160-190 140-180
Suggerimenti inox metalli non ferrosi
articolo descrizione 0,2 >E< D c12 cn c10 Cco9 E82 E81 E80
hmax - - - - 0,25 0,23 0,20
MO.12T3.082.01 SKY77 MOGU 12T310TL-28
Ve - - - - 280-450 250-350 250-350
hmax 0,12 0,10 0,08 - 0,25 0,23 0,20
MO.12T73.082.01 AV1077 MOGU 12T310TL-28
Ve 120-170 100-150 80-140 - 280450 250-350 250-350
MO..12T3..
hmax - - - - 0,25 0,23 0,20
MO.12T3.081.01 SKY77 MOGU 12T310TR-28
V¢ - - - - 280-450 250-350 250-350
hmax 0,12 0,10 0,08 - 0,25 0,23 0,20
MO.12T3.081.01 AV1077 MOGU 12T310TR-28
Ve 120-170 100-150 80-140 - 280-450 250-350 250-350
parametri in base alle vibrazioni / alla superficie
INS = - *'
MO..12T3... 08B.0309.001 TX208

AVANTEC 7
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FRESE CILINDRICHE FRONTALI

FRESE CILINDRICHE FRONTALI
CW90

frese a candela

articolo D
02C.2511.001 25
02C.3212.001 32
02C.4014.001 40

CW90
frese a manicotto
articolo D
02C.5010.001 50
02C.6313.001 63
02C.8011.001 80

dhe
25
25
32

dH?
22
32
32

NEWTOOL
L I sL
110 54 400
126 70 540
140 73 600
L sL
100 75
130 94,5
110 85

in caso di lunghezza superiore a 1,5 x D passare al sistema Multiring

INS -y
CN..07T3.. 08B.0309.7991
CN..1005... 08B.3511.7991

22

TX208
TX215

Passo fitto grazie all‘alloggiamento

tangenziale degli inserti

Utensile dal taglio dolce

Grande silenziosita grazie alla

distribuzione dei taglienti

zz
32
40
45

zz
12
24
27

Zeff

Zeff

RI

si

Si

-

Kg
0,37
0,54
1,02

Kg
145
2,49
3,54

dh6

INS
CN..07T3.L
CN..07T3.L
CN..07T3.L

INS
CN..1005.L
CN..1005.L
CN..1005.L

Montaggio | inserti

CN/EN/FN pagina 138

It's all about Q



FORMA INS. CN

g
“ AS (%)
4 07
75

=———
—==|

CN

10 T3 05
104 4 56

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

CN..07T3..

CN..1005..

CN..07T3..

CN..1005..

CN..07T3..

CN..1005..

articolo

CN.07T3.008.11 SKY77

CN.07T3.008.11 AV1055

CN.1005.002.01 SKY77

CN.1005.002.02 SKY77

CN.1005.002.02 AV1077

articolo

CN.07T3.008.11 SKY77

CN.07T3.008.11 NERO?*77

CN.1005.002.01 SKY77

CN.1005.002.01 CAN’77

CN.1005.002.02 SKY77

articolo

CN.07T3.008.11 SKY77

CN.07T3.008.11 AV1055

CN.1005.002.02 SKY77

CN.1005.002.02 AV1077

descrizione

CNHQ 077306 SL-28W

CNHQ 077306 SL-28W

CNHQ 100510 SL-25V

CNHQ 100510 SL-28V

CNHQ 100510 SL-28V

descrizione

CNHQ 077306 SL-28W

CNHQ 077306 SL-28W

CNHQ 100510 SL-25V

CNHQ 100510 SL-25V

CNHQ 100510 SL-28V

descrizione

CNHQ 077306 SL-28W

CNHQ 077306 SL-28W

CNHQ 100510 SL-28V

CNHQ 100510 SL-28V

parametri in base alle vibrazioni / alla superficie

AVANTEC 7

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax
Ve

hmax

hmax
Vc
hmax

Vc

hmax
Vc
hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax
Ve
hmax

Vc

FRESE CILINDRICHE FRONTALI

A22
0,15
220-280

0,25

220-280

0,22
220-280

D21
0,16
220-280
0,16
340-380

0,25
220-280
0,25
340-380

0,25

220-280

c12
0,11

120-200

0,11
120-220

0,18
120-200

A21
0,15
200-260

0,23

200-260

0,20
200-260

A20
0,15
180-240

0,20

180-240

0,18
180-240

D20 D19
0,16 0,15
200-240 170-200
0,16 0,13
280-340 240-280
0,25 0,20
200-240  170-200
0,25 0,20
280-340 240-280
0,25 0,20
200-240 170-200
inox
cn c10

0,10 -
100-170 -

0,10 0,08
100-170  90-120

0,15 -
140-170 -

A19
0,13
180-210

0,20

180-210

0,18
180-210
0,20
190-230

D18
0,12
150-190
0,13
210-240

0,15
150-190
0,15
210-240

0,16
150-190

Cco9

0,08
60-100

A18
0,12
140-180

0,14

140-180

0,12
140-180
0,14
160-200

D17
0,12
120-160
0,12
180-210

0,14
120-160
0,14
180-210

0,16
120-160

A17
0,12
110-140

0,12
110-140

0,14

110-140

0,12
110-140
0,14
130-160

D16
0,11
120-150
0,10
140-180

0,11
120-150
0,11
140-180

0,13
120-150

Al16
0,10
80-110

0,10
80-110

0,12

80-110

0,10
80-110
0,12
80-130

metalli non ferrosi

E82

0,22

E81

0,18

E80

0,15

650-1000 450-650 280-450

0,28

0,22

0,18

650-1000 450-650 280-450







SE45 SN75 EK90
HD60 KC1.1 OE45 SX45 SE60 SN87 SK90

Per fresare profondita di passata elevate con la massima stabilita. Raggiungere max Q con un
assorbimento di potenza ridotto. Ottenere una redditivita elevata con lavorazioni combinate di
sgrossatura e finitura su acciaio e ghisa con una sola fresa a spianare. Ampia gamma di prodotti
per tooling standard e soluzioni “chiavi in mano”. Precisione micrometrica sulle superfici.

Sgrossatura massiva e finitura
raffinata delle superfici

FRESE A SPIANARE

FRESE A FINIRE




FRESE A SPIANARE HD60

Utilizzo universale su ghisa e acciaio

NEWTOOL

Superficie di ottima qualita

Sistema variabile con cuneo per utilizzo

su materiali a truciolatura lunga e corta

) @Y, h
b |
)}
YA
HD60
frese a manicotto
articolo D Da d"’ H Zeff ap cuneo TK RI Kg INS
03H.1263.100 125 137,8 40 63 7 10 si - no 3,23 HD..2207.N
03H.1663.100 160 172,8 40 63 9 10 si 66,7 no 5,26 HD..2207.N
03H.2063.100 200 212,8 60 63 10 10 si 101,6 no 8,57 HD..2207.N
&
set cuneo -— (S - " q
Istruzioni di montaggio
087.0000.358 08K.1008.010 087.0000.093 TX225 HD60 pagina 135
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FORMA INS.

HD
AS @
6 22

22

HD

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

HD..2207..

HD..2207..

articolo

HD.2207.002.01 SKY77

HD.2207.004.01 SKY77

articolo

HD.2207.002.01 SKY77

HD.2207.002.01 NERO*77

HD.2207.002.01 CAN*77

HD.2207.004.01 SKY77

INS
HD..2207...

AVANTEC 7

descrizione

HDHW 2207M0 SN-23

HDHT 2207M0 SN-28

descrizione

HDHW 2207M0 SN-23

HDHW 2207M0 SN-23

HDHW 2207M0 SN-23

HDHT 2207M0 SN-28

=,
08B.0514.7991

Suggerimenti

FRESE A SPIANARE

a

0,7xD A22 A21 A20 A19 A18 A17 Al6

hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 - -
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 - -

hmax - - 0,50 0,45 0,40 0,35 0,30
Ve - - 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
a

0,7xD D21 D20 D19 D18 D17 D16

hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 -

Ve 280-320 260-290 240-280 210-240 180-210 -

hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 -

Ve 300-340 280-320 240-280 210-240 180-210 -

hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 -

Ve 320-380 300-340 260-300 210-240 180-210 -

hmax - - - 0,45 0,40 0,35

Ve - - - 210-240 180-210 140-180
TX220

27



FRESE A SPIANARE

FRESE A SPIANARE KC1.1

Utilizzo universale su ghisa e acciaio
Ottima rugosita
Ottima evacuazione truciolo grazie alle

geometrie di taglio migliorate

KC1.1
frese a manicotto
articolo D Da d’ H Zeff ap cuneo RI Kg INS
030.5040.001 50 58,8 22 40 6 3,5 no si 0,35 OF..1505.N
030.6340.001 63 71,9 22 40 7 3,5 no si 0,56 OF..1505.N

28 It's all about Q



FRESE A SPIANARE

FORMA INS. OF

. OF
AS (%] s

8 15 05
14,7 5

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti

a
articolo descrizione 0,7 >E< D A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35 0,30 0,30
OF.1505.001.31 SKY77 OFEW 1505M0 TN-28S
V¢ 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
OF..1505..
hmax 0,60 0,55 0,50 0,45 0,40 - -
OF.1505.001.40 SKY77 OFEW 1505M0 TN-25
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 - -
a
articolo descrizione 0,7 >e< D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,60 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35
OF.1505.001.32 CAN?26 OFEW 1505M0 TN-25S
V¢ 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35 0,30
OF.1505.001.30 NERO?77 OFEW 1505M0 SN-28S
V¢ 300-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
OF..1505..
hmax 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35 0,30
OF.1505.001.31 SKY77 OFEW 1505M0 TN-28S
V¢ 280-320 260-300 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,60 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35
OF.1505.001.40 SKY77 OFEW 1505M0 TN-25
A 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
Pmwmay  metalli non ferrosi
a
articolo descrizione 0,7 >e< D D21 D20 D19
hmax 0,55 0,50 0,35
OF..1505.. OF.1505.001.31 SKY77 OFEW 1505M0 TN-28S
V¢ 650-1000 450-650 280-450
INS - - 4
OF..1505... 08B.4511.7991 TX220

AVANTEC 7



FRESE A SPIANARE OE45

Particolarmente adatto per asportazione

NEWTOOL

pesante di materiali INOX

Ottima evacuazione truciolo grazie alle
geometrie di taglio migliorate

Refrigerante interno per tutti i diametri

OE45
frese a manicotto

articolo D Da d7 H Zeff ap RI Kg INS
030.6340.400 63 73,2 22 40 5 4,5 si 0,55 OE.1606..
030.8050.400 80 90,0 27 50 6 4,5 si 1,08 OE.1606..
030.1050.400 100 110,1 32 50 8 4,5 si 1,78 OE.1606..
030.1263.400 125 1351 40 63 10 4,5 si 3,41 OE.1606..
030.1663.400 160 170,0 40 63 12 4,5 si 5,02 OE.1606..
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FRESE A SPIANARE

FORMA INS. OE

OE
AS (7] s
8 16 06
16,5 6

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,7 >e< D A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,55 0,50 0,45 0,40 0,40 0,35 0,25
OE.1606.031.03 AV1077 OEEW 1606MO SN-28
V¢ 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax - - - 0,40 0,40 0,35 0,25
OE.1606.031.03 AV1055 OEEW 1606MO SN-28
Ve - - - 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,60 0,55 0,50 0,45 0,45 - -
OE.1606.002.02 SKY77 OEEW 1606MO SN-25
V¢ 250-280 210-250 190-220 180-210 140-180 - -
OE.1606..
hmax 0,60 0,55 0,50 0,45 0,45 - -
OE.1606.002.02 AV1077 OEEW 1606MO SN-25
V¢ 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 - -
hmax 0,60 0,55 0,55 - - - _
OE.1606.031.01 SKY77 OEEW 1606MO SN-23
V¢ 250-280 210-250 190-220 - - - -
hmax 0,60 0,55 0,55 - - - -
OE.1606.031.01 AV1077 OEEW 1606MO SN-23
Ve 280-320 240-280 210-240 - - - -
a
articolo descrizione 0,7 >e< D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,65 0,55 0,45 0,40 0,35 0,30
OE.1606.002.02 SKY77 OEEW 1606MO SN-25
V¢ 260-300 240-270 200-260 190-220 170-210 140-180
OE.1606..
hmax 0,65 0,55 0,45 0,40 0,35 0,30
OE.1606.031.01 SKY77 OEEW 1606MO SN-23
V¢ 260-300 240-270 200-260 190-220 170-210 140-180
Suggerimenti inox metalli non ferrosi
a
articolo descrizione 0,7 >E< D c12 c1 c10 co9 E82 E81 E80
fz 0,35 0,30 0,25 0,22 0,60 0,45 0,35
OE.1606.031.03 AV1077 OEEW 1606MO SN-28
V¢ 100-150 100-150 80-120 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
OE.1606..
fz 0,35 0,30 0,25 0,22 - - -
OE.1606.031.03 AV1055 OEEW 1606MO SN-28
A 100-200 100-200 80-150  60-120 - - -
INS - - 4
OE.1606... 08B.0513.7991 TX220

AVANTEC 7

31



FRESE A SPIANARE

FRESE A SPIANARE

SE45 | SX45

=L

SE45
frese a manicotto

articolo D Da
035.8050.005 80 96,9
035.1050.005 100 117,0
035.1263.008 125 142,0
035.1663.007 160 177,2
03S5.2063.008 200 217,4

SX45
frese a manicotto

articolo D Da dH?
03S.1263.031 125 145,2 40
03S5.1663.032 160 180,4 40
03S.1663.031 160 180,2 40

®
Set cuneo SX45 -—
082.0000.126 08K.1908.001

32

Sgrossatura e finitura con lo stesso inserto
Profondita di passata elevate

SE45 per materiali a truciolatura lunga e corta

SX45 per esigenze di lavorazione a passo fitto

dh7 H
27 50
32 50
40 63
40 63
60 63

H Zeff

63 10

63 12

63 16

el

082.0000.093

Zeff ap RI Kg
6 8,4 si 1,19
8 8,4 si 1,70
8 84 si 2,98
12 8,4 no 4,93
14 84 no 6,94

ap cuneo RI Kg
8,8 si si 3,87
8,8 si si 5,99
8,8 si no 6,15
.
TX215

SE..
SE..
SE..
SE..
SE..

SX..
SX..
SX..

It's all about Q

INS

1506.N
1506.N
1506.N
1506.N
1506.N

INS

1906.N
1906.N
1906.N



FRESE A SPIANARE

FORMA INS. SE | SX

SE | SX
AS (7] H
4 15 19 06
15,88 19 6,35

Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,7 >e< D A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,60 0,60 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35
SE.1506.002.21 SKY77 SEHW 1506AF SN-25
V¢ 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
SE..1506...
hmax 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35 0,30 0,30
SE.1506.002.22 SKY77 SEHW 1506AF SN-28
Ve 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,60 0,55 0,50 0,45 0,45 - -
S$X.1906.002.21 SKY77 SXMW 1906AF SN-25
Ve 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180 - -
SX..1906...
hmax 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35 0,30 0,30
S$X.1906.002.22 SKY77 SXMW 1906AF SN-28
V¢ 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
a
articolo descrizione 0,7 >E< D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,65 0,65 0,60 0,50 0,40 0,35
SE.1506.002.21 SKY77 SEHW 1506AF SN-25
V¢ 280-320 260-290 240-280 210-240 180-210 140-180
SE..1506...
hmax 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35 0,30
SE.1506.002.22 SKY77 SEHW 1506AF SN-28
A 280-320 260-290 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,65 0,55 0,45 0,40 0,35 0,30
S$X.1906.002.21 SKY77 SXMW 1906AF SN-25
V¢ 280-320 260-290 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,65 0,55 0,45 0,40 0,35 0,30
$X..1906...  SX.1906.002.21 CAN*26 SXMW 1906AF SN-25
V¢ 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,55 0,50 0,45 0,40 0,35 0,30
S$X.1906.002.22 SKY77 SXMW 1906AF SN-28
V¢ 280-320 260-290 240-280 210-240 180-210 140-180
Pswme  metalli non ferrosi
a
articolo descrizione 0,7 >e< D E82 E81 E80
hmax 0,55 0,50 0,35
SE..1506... = SE.1506.002.22 SKY77 SEHW 1506AF SN-28
A 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,55 0,50 0,35
SX..1906...  SX.1906.002.22 SKY77 SXMW 1906AF SN-28
Ve 650-1000 450-650 280-450
INS = - " o
Montaggio | inserto con cuneo
SE..1506... 08B.4511.7991 TX220

di bloccaggio pagina 136
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FRESE A SPIANARE SE60

Grande profondita di passata fino a 14 mm per max Q
Assorbimento di potenza ridotto anche
per asportazioni pesanti

SE60
frese a manicotto
articolo D Da d+’ H TK Zeff ap cuneo RI Kg INS
03S5.1263.130 125 142,5 40 63 - 6 14 si no 4,20 SE..2408.R
035.1663.130 160 177,5 40 63 66,7 8 14 si no 5,40 SE..2408.R
03S5.2063.130 200 217,5 60 63 101,6 11 14 si no 8,81 SE..2408.R
Set cuneo -.Qr — B *
087.0000.145 08K.2010.001 087.0000.242 TX225
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FORMA INS. SE

s SE
AS (7] s
4 24 08
24 8

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti

FRESE A SPIANARE

a
articolo descrizione 0,7 >e< D A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 - -
SE.2408.002.05 SKY77 SEHN 240820 SR-23
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 - -
hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 - -
SE..2408..  SE.2408.002.06 SKY77 SEHN 240850 SR-23
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 - -
hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 - -
SE.2408.003.01 SKY77 SEHR 240850 SR-23
V¢ 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 - -
a
articolo descrizione 0,7 >E< D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 -
SE.2408.002.05 SKY77 SEHN 240820 SR-23
Ve 280-320 260-290 240-280 210-240 180-210 -
hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 -
SE.2408.002.05 NERO?77 SEHN 240820 SR-23
Ve 300-340 280-320 240-280 210-240 180-210 -
SE..2408..
hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 -
SE.2408.002.06 CAN*77 SEHN 240850 SR-23
Ve 320-380 300-340 260-300 210-240 180-210 -
hmax 0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 -
SE.2408.003.01 CAN*77 SEHR 240850 SR-23
Ve 320-380 300-340 260-300 210-240 180-210 -

Montaggio | inserto con cuneo
di bloccaggio pagina 136
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FRESE A SPIANARE SN75

SN75
frese a manicotto

36

articolo
035.0850.090
035.1050.090
035.1263.090
035.1663.090
03S5.2063.090

80
100
125
160
200

Da
85,8
105,8
130,8
165,8
205,8

27
32
40
60
60

50
50
63
63
63

Kappa 75° - in combinazione con una versione robusta

dei taglienti permette avanzamenti al dente elevati e in

parallelo ottime rugosita
Inserto tangenziale SN a 8 taglienti

Massimi volumi di truciolo per unita di tempo

Sicurezza di processo elevata

Zeff

11
14
17
20

ap
55
55
55
55
55

RI
no
no
no
no

no

Kg
1,20
2,03
3,05
4,68
8,73

INS
SN..1208.L
SN..1208.L
SN..1208.L
SN..1208.L
SN..1208.L
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FRESE A SPIANARE SN87

Kappa 87° - utilizzabile anche come fresa per
spallamento - struttura a passo molto fitto
Ottimale per pezzi molto sottili

Inserto tangenziale SN a 8 taglienti

Robusta e a taglio dolce

SN87
frese a manicotto

articolo D Da d7 H Zeff ap RI Kg INS
035.0540.100 50 51,4 22 40 7 5,0 no 0,39 SN..1006.L
035.0640.100 63 64,4 22 40 8 5,0 no 0,58 SN..1006.L
035.0850.100 80 81,4 27 50 10 5,0 no 1,13 SN..1006.L
035.0850.111 80 81,6 27 50 8 7,0 no 1,12 SN..1208.L
03S5.1050.100 100 101,4 32 50 12 5,0 no 1,80 SN..1006.L
03S.1050.111 100 101,6 32 50 10 7,0 no 1,82 SN..1208.L
03S.1263.100 125 126,4 40 63 14 5,0 no 2,93 SN..1006.L
03S.1263.111 125 126,6 40 63 12 7,0 no 2,97 SN..1208.L
03S5.1663.100 160 161,4 40 63 20 5,0 no 4,72 SN..1006.L
03S.1663.111 160 161,6 40 63 16 7,0 no 4,71 SN..1208.L

frese a manicotto

articolo D Da dH7 H Zeff ap RI Kg INS
03S.4040.101 40 41,4 16 40 5 5,0 si 0,25 SN..1006.L*
035.0640.101 63 64,4 22 40 10 5,0 no 0,58 SN..1006.L
035.0850.101 80 81,4 27 50 15 5,0 no 1,16 SN..1006.L
035.0850.190 80 81,6 27 50 9 7,0 no 1,15 SN..1208.L
03S.1050.101 100 101,4 32 50 18 5,0 no 1,88 SN..1006.L
03S5.1263.101 125 126,4 40 63 23 5,0 no 3,02 SN..1006.L

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti
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FRESE A SPIANARE

FORMA INS. SN

a

" g @
ol *:

AS (%}

10

SN..1006...

SN..1208...
(SN75)

38

articolo

SN.1006.003.01 SKY77

SN.1006.003.04 NERO26

SN.1006.003.04 CAN?26

SN.1006.018.01 SKY77

SN.1006.018.01 CAN?26

SN.1006.018.02 CAN?26

SN.1006.020.01 SKY26

SN.1208.003.05 NERO26

SN.1208.003.05 CAN?26

SN.1208.020.02 SKY77

SN.1208.020.02 CAN?77

SN

S
12 06 08
125 6 8

Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

descrizione

SNHX 100608 TL-25S

SNHX 100608 SL-28

SNHX 100608 SL-28

SNKY 100608 TL-23

SNKY 100608 TL-23

SNKY 100608 TL-28

SNKY 100608 SL-20

SNHX 120808 SL-25S

SNHX 120808 SL-25S

SNHY 120808 SL-25S

SNHY 120808 SL-25S

Suggerimenti “

de
0,7xD
hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Vc

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

D21
0,25
280-320

0,25
300-340

0,25

340-380

0,30
280-320

0,30
340-380

0,25

340-380

0,23

280-320

0,28
340-380

0,28
340-380

0,28

280-320

0,28
340-380

D20
0,25
260-300

0,25
280-320

0,25

280-340

0,28
260-300

0,28
280-340

0,25

280-340

0,23

260-300

0,26
280-340

0,26
280-340

0,26

260-300

0,26
280-340

D19
0,23
230-290

0,23
240-280

0,23

240-280

0,26
230-290

0,26
240-280

0,23

240-280

0,21

230-290

0,24
240-280

0,24
240-280

0,24

230-290

0,24
240-280

D18
0,20
210-240

0,20
210-240

0,20

210-240

0,22
210-240

0,22
210-240

0,20

210-240

0,19

210-240

0,20
210-240

0,20
210-240

0,20

210-240

0,20
210-240

D17
0,18
180-210

0,18
180-210

0,18

180-210

0,18
180-210

0,18
180-210

0,18

180-210

0,17

180-210

0,16
180-210

0,16
180-210

0,16

180-210

0,16
180-210

D16
0,15
140-180

0,15
140-180

0,15

140-180

0,15

140-180

0,14

140-180

0,15
140-180

0,15
140-180

0,15

140-180

0,15
140-180
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FRESE A SPIANARE

FORMA INS. SN

%] s

SN
AS /] H

' \d
@ 8 10 12 06 08

10 125 6 8

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,7 ; D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,28 0,26 0,24 0,20 0,16 0,15
SN.1208.007.01 SKY77 SNHX 120812 TL-255
ve | 280-320 260-300 230-290 210-240 180-210 140-180
hrmax 0,28 0,26 024 0,20 0,16 0,15
SN.1208.007.01 NERO26 SNHX 120812 TL-255
Ve | 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
hrmax 028 0,26 0,24 0,20 0,16 0,15
SN.1208.007.01 CAN?26 SNHX 120812 TL-255
ve | 340-380 280-340 240280 210-240 180-210 140-180
hrmax 028 0,26 0,24 0,20 0,16 0,15
SN.1208.018.01 SKY77 SNKY 120810 SL-255
ve | 280-320 260-300 230-290 210-240 180-210 140-180
SN..1208 hmax 0,28 0,26 0,24 0,20 0,16 0,15
ngy | SN120801801 CAN'77 SNKY 120810 SL-255
(SN87) Ve | 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
hrmax 025 025 023 0,20 0,18 0,15
SN.1208.018.02 SKY77 SNKY 120810 5L-255
ve | 280-320 260-300 230-290 210-240 180-210 140-180
hrmax 025 025 023 0,20 0,18 0,15
SN.1208.018.02 CAN?77 SNKY 120810 SL-255
ve | 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
hrmax 023 023 0,21 0,19 0,17 0,14
SN.1208.022.01 SKY77 SNKY 120810 SL-205
ve | 280-320 260-300 230-290 210-240 180-210 140-180
hrmax 023 023 0,21 0,19 017 0,14
SN.1208.022.01 CAN?77 SNKY 120810 5L-205
ve | 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
INS W i "
SN..1006...* 08B.3511.7991 TX215
SN..1006... 08B.3514.7991 TX215
SN..1208... 08B.0416.7991 TX215

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti

AVANTEC 7
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FRESE A FINIRE EK90

Frese per finitura super-precisa con sistema a cartucce
Utilizzo facilitato per registrazione/cambio inserti

Avanzamenti estremi con inserto ENFQ a due taglienti
2 dimensioni inserto per forze di compressione assiale

ridotte, per utilizzo su acciaio

EK90
frese a manicotto

articolo D dH7 TK H Zeff ap RI Kg cartuccia
04E.0650.140 63 22 - 50 5 0,1-0,3 si 0,87 K-ENO8
04E.0850.140 80 27 - 50 6 0,1-0,3 si 1,45 K-ENO8
04E.1060.001 100 32 - 62 6 0,1-0,3 no 2,50 K-EN12
04E.1060.005 100 32 - 62 6 0,1-0,3 no 2,46 K-EN08-g
04E.1260.001 125 40 - 62 8 0,1-0,3 no 3,90 K-EN12
04E.1260.005 125 40 - 62 8 0,1-0,3 no 3,84 K-EN08-g
04E.1660.001 160 40 66,7 62 10 0,1-0,3 no 573 K-EN12
04E.1660.005 160 40 66,7 62 10 0,1-0,3 no 5,67 K-EN08-g

EK90

cartuccia
cod. cartuccia set cuneo*

K-ENO8 082.0000.303

K-EN08-g 082.0000.301

K-EN12 082.0000.302

*set completo composto da cartuccia e componenti
varie di fissaggio

Montaggio e registrazione del sistema
a cartucce EK90 | SK90 pagina 134
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FRESE A FINIRE SK90

Frese per finitura super precisa con sistema a cartucce
Utilizzo facilitato per registrazione/cambio inserti
Rugosita eccellente con inserto SN a 4 taglienti
Geometria di taglio molto ampia per utilizzo

ottimale su ghisa

frese a manicotto

articolo D dh7 TK H Zeff ap RI Kg cartuccia
04E.1060.010 100 32 - 62 6 0,1-0,3 no 2,47 K-SN10
04E.1260.010 125 40 - 62 8 0,1-0,3 no 3,86 K-SN10
04E.1660.010 160 40 66,7 62 10 0,1-0,3 no 5,70 K-SN10

SK90

cartuccia
cod. cartuccia set cuneo*

K-SN10 082.0000.304

*set completo composto da cartuccia e componenti
varie di fissaggio

Montaggio e registrazione del sistema
a cartucce EK90 | SK90 pagina 134
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FRESE A FINIRE

FORMA INS. EN

EN s SN
AS %] s AS (7] s
2 08 12 T3 08 4 10 06
8 12,7 4 8 10 6

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione A22 A21 A20 A19 A18 A17 Al16
hmax max 3,0
EN.08T3.063.04 SKY77 ENFQ 087310 EL-33S
Ve 30-400*
EN..08T3..
hmax max 3,0
EN.08T3.063.04 NERO26 ENFQ 08T310 EL-33S
Ve 30-400*
hmax max 5,0
EN.1208.041.04 SKY77 ENFQ 120808 EL-33S
Ve 30-400*
EN..1208..
hmax max 5,0
EN.1208.041.04 NERO26 ENFQ 120808 EL-33S
Ve 30-400*
hmax max 3,0
SN..1006.. = SN.1006.042.01 SKY77 SNFQ 100610 EL-33S
Ve 30-400*
articolo descrizione D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax max 3,0
EN.08T3.063.04 SKY77 ENFQ 08T310 EL-33S
Ve 30-400*
EN..08T3..
hmax max 3,0
EN.08T3.063.04 NERO26 ENFQ 087310 EL-33S
Ve 30-400*
hmax max 5,0
EN.1208.041.04 SKY77 ENFQ 120808 EL-33S
Ve 30-400*
EN..1208..
hmax max 5,0
EN.1208.041.04 NERO26 ENFQ 120808 EL-33S
Ve 30-400*
hmax max 3,0
SN..1006.. = SN.1006.042.01 SKY77 SNFQ 100610 EL-33S
Ve 30-400*

*in base alle vibrazioni / alla superficie

INS - - "
EN..08T3... 08B.0375.7991 TX208
EN..08T3... per K-EN08-g 08B.0309.7991 TX208
EN..1208... 08B.0516.7991 TX220
Montaggio | inserti
SN..1006... 08B.3511.7991 TX215

CN/EN/FN pagina 138
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CB18 EB18 TB18
CN18 EN18 TN18

La disposizione incrociata dei taglienti e la grande silenziosita delle frese a disco garantiscono la
stabilita necessaria per tenere tolleranze molto strette in concentricita e planarita. Per affrontare
le sfide piu svariate, a seconda del pezzo da lavorare, con estrema precisione e ... max Q.

... se vuoi prenderla davvero
con precisione

FRESE A DISCO




FRESE A DISCO TANGENZIALI

CB18|CN18

CB18

CN18

NEWTOOL

articolo
01C.1010.001
01C.1012.002
01C.1014.001
01C.1210.002
01C.1212.003
01C.1214.001
01C.1610.001
01C.1612.001
01C.1614.001

articolo
14C.1010.005
14C.1012.001
14C.1014.001
14C.1210.001
14C.1212.001
14C.1214.003
14C.1610.001
14C.1612.001
14C.1614.001

100
100
100
125
125
125
160
160
160

D
100
100
100
125
125
125
160
160
160

d;
45
45
45
58
58
58
70
70
70

dz
47
47
47
47
47
47
55
55
55

27 45 10
27 45 12
27 45 14
32 50 10
32 50 12
32 50 14
40 63 10
40 63 12
40 63 14

d+7 By

32 10

32 12

32 14

32 10

32 12

32 14

40 10

40 12

40 14

zz
6x2
6x2
6x2
7x2
7x2
7x2
9x2
9x2
9x2

Inserto CN a 4 taglienti

Utensile a passo fitto grazie alla struttura tangenziale

Taglio dolce grazie alla disposizione incrociata dei

taglienti - il tagliente secondario si trova all’esterno

della zona di truciolatura

CB18: utilizzabile anche per la spianatura

H
1

t
B(h11)

3

zz
6x2
6x2
6x2
7x2
7x2
7x2
9x2
9x2
9x2

N
m
ES

O VW VU N N N oo o

fascia di fresatura Bn11) raggiungibile solo con geometria inserto W. altre dimensioni su richiesta.

46

N
m
ES

O VW OV N N N OO o0 o

25,0
25,0
25,0
33,0
33,0
33,0
44,0
44,0
44,0

ae
28,0
28,0
28,0
39,0
39,0
39,0
52,0
52,0
52,0

RI

no

no
no
no
no
no
no
no
no

RI
no
no
no
no
no
no
no
no

no

Kg
0,59
0,75
0,93
0,67
1,27
1,54
2,28
2,58
2,79

Kg
043
0,53
0,66
0,71
0,83
1,02
117
1,43
1,70

INS
CN.O7T3..
CN.O7T3..
CN.O7T3..
CN.O7T3..
CN.O7T3..
CN.O7T3..
CN.O7T3..
CN.O7T3..
CN.O7T3..

INS
CN.O7T3..
CN.07T3..
CN.07T3..
CN.07T3..
CN.07T3..
CN.07T3..
CN.07T3..
CN.O7T3..
CN.O7T3..
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FORMA INS. CN

CN
( “ AS @ s
4 07 T3
75 397

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione

CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 077306 SL-28W

CN..07T3..
CN.07T3.009.11 SKY77 CNHQ 077306 SR-28W
articolo descrizione
CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 077306 SL-28W
CN.07T3.008.11 NERO?77 CNHQ 07T306 SL-28W
CN..07T3..
CN.07T3.009.11 SKY77 CNHQ 077306 SR-28W
CN.07T3.009.11 NERO?*77 CNHQ 077306 SR-28W
articolo descrizione
CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 077306 SL-28W
CN..07T3..

CN.07T3.009.11 SKY77 CNHQ 077306 SR-28W

=,
08B.0309.7991

INS
CN..07T3...

AVANTEC 7

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

.‘

TX208

FRESE A DISCO

A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
0,16 0,16 0,15 0,13 0,12 0,10 0,10
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
0,16 0,16 0,15 0,13 0,12 0,10 0,10
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

D21 D20 D19 D18 D17 D16
0,17 0,15 0,14 0,12 0,12 0,12
290-320 260-295 230-270 210-240 180210 140-180
0,17 0,15 0,14 0,12 0,12 0,12
340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
0,17 0,15 0,14 0,12 0,12 0,12
290-320 260-295 230-270 210-240 180-210 140-180
0,17 0,15 0,14 0,12 0,12 0,12
340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
metalli non ferrosi
E82 E81 E80
0,20 0,20 0,16

650-1000 450-650 280-450

0,20 0,20 0,16

650-1000 450-650 280-450

Montaggio | inserti
CN/EN/FN pagina 138
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FRESE A DISCO

FRESE A DISCO TANGENZIALI
EB18

Inserto EN a 4 taglienti

Utensile a passo fitto grazie alla struttura tangenziale
Taglio dolce grazie alla disposizione incrociata dei
taglienti - il tagliente secondario si trova all’esterno
della zona di truciolatura

s S Utilizzabile anche per la spianatura
& B(h‘M)H D
i 1 -
14 fu §
)
‘e \ ' i \
N Vi
ﬁ /
re AN /
=%
EB18
articolo D d2 dH7 H B(h) zz Zeff ae RI Kg INS
01E.1214.001 125 58 32 50 14 7x2 7 32,0 no 1,54 EN..08T3.R/L
01E.1216.001 125 58 32 50 16 6x2 6 32,0 no 1,64 EN..0904.R/L
01E.1218.001 125 58 32 50 18 6x2 6 32,0 no 1,77 EN..0904.R/L
01E.1614.001 160 70 40 63 14 9x2 9 43,0 no 2,80 EN..08T3.R/L
01E.1616.001 160 70 40 63 16 8x2 8 43,0 no 2,83 EN..0904.R/L
01E.1618.001 160 70 40 63 18 8x2 8 43,0 no 3,10 EN..0904.R/L
01E.1620.001 160 70 40 63 20 7x2 7 43,0 no 3,20 EN..1206.R/L
01E.1622.001 160 70 40 63 22 7x2 7 43,0 no 3,40 EN..1206.R/L
01E.1624.001 160 70 40 63 24 7x2 7 43,0 no 3,63 EN..1206.R/L
01E.2018.003 200 70 40 63 18 9x2 9 63,0 no 4,50 EN..0904.R/L
01E.2020.007 200 70 40 63 20 9x2 9 63,0 no 4,70 EN..1206.R/L
01E.2022.002 200 70 40 63 22 9x2 9 63,0 no 5,07 EN..1206.R/L
01E.2520.004 250 90 50 68 20 11x2 11 78,0 no 7,50 EN..1206.R/L
01E.2524.004 250 90 50 68 24 11x2 11 78,0 no 8,74 EN..1206.R/L

fascia di fresatura B(,11) raggiungibile solo con geometria inserto W. altre dimensioni su richiesta.
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FRESE A DISCO

FRESE A DISCO TANGENZIALI
EN18

Inserto EN a 4 taglienti

Utensile a passo fitto grazie alla struttura tangenziale
Taglio dolce grazie alla disposizione incrociata dei
taglienti - il tagliente secondario si trova all’esterno
della zona di truciolatura

B(h11)

ol

[l

1

&

el

&
=

fascia di fresatura B(,11) raggiungibile solo con geometria inserto W. altre dimensioni su richiesta.

AVANTEC 7

articolo D d2 dH? By zz Zeff ae RI Kg INS
14E.1214.001 125 46 32 14 7x2 7 37,0 no 1,00 EN..O8T3.R/L
14E.1216.001 125 46 32 16 6x2 6 37,0 no 1,19 EN..0904.R/L
14E.1218.001 125 46 32 18 6x2 6 37,0 no 1,33 EN..0904.R/L
14E.1614.003 160 55 40 14 9x2 9 50,0 no 1,70 EN..08T3.R/L
14E.1616.001 160 55 40 16 8x2 8 50,0 no 1,87 EN..0904.R/L
14E.1618.001 160 55 40 18 8x2 8 50,0 no 2,14 EN..0904.R/L
14E.1620.005 160 55 40 20 7x2 7 50,0 no 2,35 EN..1206.R/L
14E.1622.001 160 55 40 22 7x2 7 50,0 no 2,71 EN..1206.R/L
14E.1624.001 160 55 40 24 7x2 7 50,0 no 2,87 EN..1206.R/L
14E.2020.001 200 68 50 20 9x2 9 63,0 no 3,57 EN..1206.R/L



FRESE A DISCO

FORMA INS. EN

4 08
8

EN
(] s
09 12 T3 04
9,52 12,7 3,97 4,76

Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

EN..08T3..

EN..0904..

50

articolo

EN.08T3.012.09 SKY77

EN.08T3.014.09 SKY77

EN.08T3.017.26 SKY77

EN.08T3.016.26 SKY77

EN.08T3.001.54 SKY77

EN.08T3.002.54 SKY77

EN.0904.023.12 SKY77

EN.0904.022.12 SKY77

EN.0904.017.26 SKY77

EN.0904.016.26 SKY77

EN.0904.003.54 SKY77

EN.0904.002.54 SKY77

descrizione

ENHQ 087306 SL-28W

ENHQ 08T306 SR-28W

ENHQ 087306 SL-28V

ENHQ 08T306 SR-28V

ENHQ 087306 SL-30

ENHQ 08T306 SR-30

ENHQ 090408 SL-28W

ENHQ 090408 SR-28W

ENHQ 090408 SL-28V

ENHQ 090408 SR-28V

ENHQ 090408 SL-30

ENHQ 090408 SR-30

06
6,35

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

A22
0,15
200-280

0,15
200-280

0,15

200-280

0,15
200-280

0,18

200-280

0,18
200-280

0,18
200-280

0,18

200-280

A21
0,15
190-230

0,15
190-230

0,15

190-230

0,15
190-230

0,18

190-230

0,18
190-230

0,18
190-230

0,18

190-230

A20
0,15
180-220

0,15
180-220

0,15

180-220

0,15
180-220

0,18

180-220

0,18
180-220

0,18
180-220

0,18

180-220

A19
0,12
160-210

0,12
160-210

0,12

160-210

0,12
160-210

0,11
160-210

0,11

160-210

0,15

160-210

0,15
160-210

0,15
160-210

0,15

160-210

0,13
160-210

0,13
160-210

A18
0,12
140-180

0,12
140-180

0,12

140-180

0,12
140-180

0,11
140-180

0,11

140-180

0,15

140-180

0,15
140-180

0,15
140-180

0,15

140-180

0,13
140-180

0,13
140-180

A17
0,10
110-140

0,10
110-140

0,10

110-140

0,10
110-140

0,09
110-140

0,09

110-140

0,12

110-140

0,12
110-140

0,12
110-140

0,12

110-140

0,10
110-140

0,10
110-140

A16
0,08
80-110

0,08
80-110

0,08

80-110

0,08
80-110

0,08
80-110

0,08

80-110

0,10

80-110

0,10
80-110

0,10
80-110

0,10

80-110

0,08
80-110

0,08
80-110
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FRESE A DISCO

FORMA INS. EN

EN
AS (] s
4 08 09 12 T3 04 06
8 952 127 397 476 635
| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV
articolo descrizione A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 022 022 022 0,20 0,18 - -
EN.1206.027.18 SKY77 ENHQ 120610 SL-25V
ve 200280 190230 180-220 160-210 140-180 - -
hrmax 022 022 022 0,20 0,18 - -
EN.1206.026.18 SKY77 ENHQ 120610 SR-25V
ve 200280 190230 180220 160-210 140-180 - -
hrmax 0,20 0,20 020 0,18 0,16 0,15 01
EN.1206.029.13 SKY77 ENHQ 120610 SL-28W
ve 200280 190230 180-220 160-210 140-180 110-140  80-110
EN..1206..
hmax 0,20 020 020 0,18 0,16 0,15 01
EN.1206.030.13 SKY77 ENHQ 120610 SR-28W
ve 200280 190230 180-220 160210 140-180 110-140  80-110
hmax - - - 0,16 0,14 0,12 0,10
EN.1206.003.54 SKY77 ENHQ 120610 SL-30
ve - - - 160-210 140-180  110-140 80-110
hmax - - - 0,16 0,14 0,12 0,10
EN.1206.002.54 SKY77 ENHQ 120610 SR-30
ve - - - 160-210  140-180 110-140 80-110
articolo descrizione D21 D20 D19 D18 D17 D16
hrmax 0,15 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08
EN.08T3.012.09 SKY77 ENHQ 087306 SL-28W
ve 200280 200260 180-230 170-210 160-190 140-180
hrmax 0,15 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08
EN.08T3.012.09 NERO26 ENHQ 08T306 SL-28W
ve 240300 240300 220-260 200-240 180-210 140-180
hmax 0,15 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08
EN.08T3.014.09 SKY77 ENHQ 08T306 SR-28W
ve 200280 200260 180-230 170210 160-190 140-180
hmax 0,15 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08
EN.08T3.014.09 NERO26 ENHQ 08T306 SR-28W
ve 240300 240300 220260 200-240 180-210 140-180
EN..08T3..
hrmax 0,15 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08
EN.08T3.017.26 SKY77 ENHQ 08T306 SL-28V
ve | 200-280 200260 180-230 170210 160-190 140-180
hmax 0,15 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08
EN.08T3.017.26 NERO26 ENHQ 08T306 SL-28V
ve | 240-300 240-300 220-260 200-240 180210 140-180
hmax 0,15 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08
EN.08T3.016.26 SKY77 ENHQ 08T306 SR-28V
ve | 200280 200260 180-230 170210 160-190 140-180
hrmax 0,15 0,15 0,15 0,12 0,10 0,08
EN.08T3.016.26 NERO26 ENHQ 08T306 SR-28V
ve | 240-300 240-300 220-260 200-240 180210 140-180

AVANTEC 7
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FRESE A DISCO

FORMA INS. EN

EN..0904..

EN..1206..

52

articolo

EN.0904.023.12 SKY77

EN.0904.023.12 NERO26

EN.0904.022.12 SKY77

EN.0904.022.12 NERO26

EN.0904.017.26 SKY77

EN.0904.017.26 NERO26

EN.0904.016.26 SKY77

EN.0904.016.26 NERO26

EN.1206.027.18 SKY77

EN.1206.027.18 NERO26

EN.1206.026.18 SKY77

EN.1206.026.18 NERO26

EN.1206.029.13 SKY77

EN.1206.029.13 NERO26

EN.1206.030.13 SKY77

EN.1206.030.13 NERO26

]
Z I\ AS
4 o8
N 8

EN
(] s
09 12 T3 04
9,52 12,7 3,97 4,76

Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

descrizione

ENHQ 090408 SL-28W

ENHQ 090408 SL-28W

ENHQ 090408 SR-28W

ENHQ 090408 SR-28W

ENHQ 090408 SL-28V

ENHQ 090408 SL-28V

ENHQ 090408 SR-28V

ENHQ 090408 SR-28V

ENHQ 120610 SL-25V

ENHQ 120610 SL-25V

ENHQ 120610 SR-25V

ENHQ 120610 SR-25V

ENHQ 120610 SL-28W

ENHQ 120610 SL-28W

ENHQ 120610 SR-28W

ENHQ 120610 SR-28W

06
6,35

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax
Ve
hmax

Vc

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax
Ve

hmax

hmax
Vc
hmax

Vc

hmax
Vc
hmax

Vc

D21
0,18
200-280
0,18
240-300

0,18
200-280
0,18
240-300

0,18
200-280
0,18
240-300

0,18
200-280
0,18

240-300

0,25
200-280
0,25

240-300

0,25
200-280
0,25
240-300

0,23
200-280
0,23
240-300

0,23
200-280
0,23
240-300

D20
0,18
200-260
0,18
240-300

0,18
200-260
0,18
240-300

0,18
200-260
0,18
240-300

0,18
200-260
0,18

240-300

0,25
200-260
0,25

240-300

0,25
200-260
0,25
240-300

0,23
200-260
0,23
240-300

0,23
200-260
0,23
240-300

D19
0,18
180-230
0,18
220-260

0,18
180-230
0,18
220-260

0,18
180-230
0,18
220-260

0,18
180-230
0,18

220-260

0,22
180-230
0,22

220-260

0,22
180-230
0,22
220-260

0,21
180-230
0,21
220-260

0,21
180-230
0,21
220-260

D18
0,15
170-210
0,15
200-240

0,15
170-210
0,15
200-240

0,15
170-210
0,15
200-240

0,15
170-210
0,15

200-240

0,20
170-210
0,20

200-240

0,20
170-210
0,20
200-240

0,18
170-210
0,18
200-240

0,18
170-210
0,18
200-240

D17
0,12
160-190
0,12
180-210

0,12
160-190
0,12
180-210

0,12
160-190
0,12
180-210

0,12
160-190
0,12

180-210

0,18
160-190
0,18

180-210

0,18
160-190
0,18
180-210

0,17
160-190
0,17
180-210

0,17
160-190
0,17
180-210

D16
0,10
140-180
0,10
140-180

0,10
140-180
0,10
140-180

0,10
140-180
0,10
140-180

0,10
140-180
0,10

140-180

0,13
140-180
0,13

140-180

0,13
140-180
0,13
140-180

0,12
140-180
0,12
140-180

0,12
140-180
0,12
140-180
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FORMA INS. EN

EN

S
3 Z AS 7] s
4 08 09 12 T3 04 06
] \\ 8

952 12,7 397 476 6,35

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

metalli non ferrosi

articolo descrizione E82 E81 E80
hmax 0,18 0,15 0,12
EN.08T3.001.54 SKY77 ENHQ 08T306 SL-30
V¢ 650-1000 450-650 280-450
EN..08T3..
hmax 0,18 0,15 0,12
EN.08T3.002.54 SKY77 ENHQ 08T306 SR-30
\ 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,20 0,18 0,15
EN.0904.003.54 SKY77 ENHQ 090408 SL-30
V¢ 650-1000 450-650 280-450
EN..0904..
hmax 0,20 0,18 0,15
EN.0904.002.54 SKY77 ENHQ 090408 SR-30
V¢ 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,25 0,20 0,18
EN.1206.003.54 SKY77 ENHQ 120610 SL-30
7 650-1000 450-650 280-450
EN..1206..
hmax 0,25 0,20 0,18
EN.1206.002.54 SKY77 ENHQ 120610 SR-30
V¢ 650-1000 450-650 280-450
INS -y - "
EN..08T3... 08B.0309.7991 TX208
EN..0904... 08B.3511.7991 TX215
EN..1206... 08B.0513.7991 TX220

AVANTEC 7

FRESE A DISCO

Montaggio | inserti
CN/EN/FN pagina 138
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FRESE A DISCO TB18

Grande silenziosita grazie alla disposizione
incrociata dei taglienti

Fasce di taglio molto precise

Grande precisione in concentricita e planarita
Alloggiamento triangolare dell'inserto ,T*

-
.
=i
|
B
-
B
||
=

wl

54 It's all about Q



FRESE A DISCO

TB18

articolo D d, dH7 H B(h) zz Zoff Qe RI Kg INS
01T.0604.041 63 32 16 32 4 4x2 4 13,0 no 0,21 TN..1302.R/L
01T.0605.001 63 32 16 32 5 4x2 4 13,0 no 0,22 TC..1102.R/L
01T.0606.001 63 32 16 32 6 4x2 4 13,0 no 0,23 TC..1103.R/L
01T.0610.001 63 32 16 32 10 3x2 3 13,0 no 0,30 TN..1606.R/L
01T.0804.041 80 40 22 40 4 5x2 5 13,0 no 0,37 TN..1302.R/L
01T.0805.001 80 40 22 40 5 5x2 5 18,0 no 0,39 TC..1102.R/L
01T.0806.001 80 40 22 40 6 5x2 5 18,0 no 0,41 TC..1103.R/L
01T.0808.001 80 40 22 40 8 4x2 4 18,0 no 0,47 TN..1604.R/L
01T.0810.001 80 40 22 40 10 4x2 4 18,0 no 0,53 TN..1606.R/L
01T.0812.001 80 40 22 40 12 4x2 4 18,0 no 0,57 TN..1606.R/L*
01T.1004.041 100 45 27 45 4 8x2 8 18,0 no 0,67 TN..1302.R/L
01T.1005.001 100 45 27 45 5 7x2 7 25,0 no 0,58 TC..1102.R/L
01T.1006.001 100 45 27 45 6 7x2 7 25,0 no 0,62 TC..1103.R/L
01T.1008.001 100 45 27 45 8 5x2 5 25,0 no 0,70 TN..1604.R/L
01T.1010.001 100 45 27 45 10 5x2 5 25,0 no 0,79 TN..1606.R/L
01T.1012.001 100 45 27 45 12 5x2 5 25,0 no 0,86 TN..1606.R/L*
01T.1204.042 125 58 32 50 4 9x2 9 32,0 no 0,67 TN..1302.R/L
01T.1205.001 125 58 32 50 5 9x2 9 32,0 no 1,04 TC..1102.R/L
01T.1206.001 125 58 32 50 6 9x2 9 32,0 no 1,09 TC..1103.R/L
01T.1208.001 125 58 32 50 8 6x2 6 32,0 no 1,22 TN..1604.R/L
01T.1210.001 125 58 32 50 10 6x2 6 32,0 no 1,36 TN..1606.R/L
01T.1212.001 125 58 32 50 12 6x2 6 32,0 no 1,49 TN..1606.R/L*
01T.1606.001 160 68 40 63 6 11x2 11 44,0 no 1,85 TC..1103.R/L
01T.1607.001 160 68 40 63 7 8x2 8 44,0 no 1,97 TN..16T3.R/L
01T.1608.001 160 68 40 63 8 8x2 8 44,0 no 2,08 TN..1604.R/L
01T.1609.001 160 68 40 63 9 8x2 8 44,0 no 2,20 TN..1604.R/L*
01T.1610.001 160 68 40 63 10 8x2 8 44,0 no 2,32 TN..1606.R/L
01T.1612.001 160 68 40 63 12 8x2 8 44,0 no 2,40 TN..1606.R/L*

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti. altre dimensioni su richiesta
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FRESE A DISCO TN18

Grande silenziosita grazie alla disposizione
incrociata dei taglienti

Fasce di taglio molto precise

Grande precisione in concentricita e planarita
Alloggiamento triangolare dell'inserto ,T*

B(h11)
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FRESE A DISCO

TN18

articolo D d, dH7 B(h) 2z Zetf Qe RI Kg INS
14T.0604.041 63 34 22 4 4x2 4 12,0 no 0,07 TN..1302.R/L
14T.0605.001 63 34 22 5 4x2 4 12,0 no 0,08 TC..1102.R/L
14T.0606.001 63 34 22 6 4x2 4 12,0 no 0,10 TC..1103.R/L
14T.0804.041 80 40 27 4 5x2 5 12,0 no 0,11 TN..1302.R/L
14T.0805.001 80 40 27 5 5x2 5 18,0 no 0,14 TC..1102.R/L
14T.0806.001 80 40 27 6 5x2 5 18,0 no 0,17 TC..1103.R/L
14T.0810.001 80 40 27 10 4x2 4 18,0 no 0,30 TN..1606.R/L
14T.1004.041 100 40 32 4 7x2 7 25,0 no 0,28 TN..1302.R/L
14T.1005.001 100 46 32 5 7x2 7 25,0 no 0,21 TC..1102.R/L
14T.1006.001 100 46 32 6 7x2 7 25,0 no 0,27 TC..1103.R/L
14T.1007.001 100 46 32 7 5x2 5 25,0 no 0,32 TN..16T3.R/L
14T.1008.001 100 46 32 8 5x2 5 25,0 no 0,37 TN..1604.R/L
14T.1009.001 100 46 32 9 5x2 5 25,0 no 0,42 TN..1604.R/L*
14T7.1010.001 100 46 32 10 5x2 5 25,0 no 0,47 TN..1606.R/L
14T7.1012.001 100 46 32 12 5x2 5 25,0 no 0,57 TN..1606.R/L*
14T.1204.041 125 46 32 4 9x2 9 37,0 no 0,28 TN..1302.R/L
14T.1205.001 125 46 32 5 9x2 9 37,0 no 0,36 TC..1102.R/L
14T.1206.001 125 46 32 6 9x2 9 37,0 no 0,44 TC..1103.R/L
14T.1207.001 125 46 32 7 6x2 6 37,0 no 0,52 TN..16T3.R/L
14T.1208.001 125 46 32 8 6x2 6 37,0 no 0,61 TN..1604.R/L
14T.1209.001 125 46 32 9 6x2 6 37,0 no 0,69 TN..1604.R/L*
14T.1210.001 125 46 32 10 6x2 6 37,0 no 0,78 TN..1606.R/L
14T.1212.001 125 46 32 12 6x2 6 37,0 no 0,92 TN..1606.R/L*
14T.1606.001 160 55 40 6 11x2 11 50,0 no 0,72 TC..1103.R/L
14T.1607.001 160 55 40 7 8x2 8 50,0 no 0,84 TN..16T3.R/L
14T.1608.001 160 55 40 8 8x2 8 50,0 no 0,97 TN..1604.R/L
14T.1609.001 160 55 40 9 8x2 8 50,0 no 1,12 TN..1604.R/L*
14T.1610.001 160 55 40 10 8x2 8 50,0 no 1,25 TN..1606.R/L
14T.1612.001 160 55 40 12 8x2 8 50,0 no 1,54 TN..1606.R/L*
14T.2007.001 200 55 40 7 10x2 10 70,0 no 1,40 TN..16T3.R/L
14T.2008.001 200 55 40 8 10x2 10 70,0 no 1,59 TN..1604.R/L
14T.2009.001 200 55 40 9 10x2 10 70,0 no 1,81 TN..1604.R/L*
14T.2010.001 200 55 40 10 10x2 10 70,0 no 1,98 TN..1606.R/L
14T.2012.001 200 55 40 12 10x2 10 70,0 no 2,43 TN..1606.R/L*
14T.2508.001 250 68 50 8 12x2 12 89,0 no 2,51 TN..1604.R/L
14T.2510.001 250 68 50 10 12x2 12 89,0 no 3,22 TN..1606.R/L
14T.2512.001 250 68 50 12 12x2 12 89,0 no 3,91 TN..1606.R/L*

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti. altre dimensioni su richiesta
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FRESE A DISCO

FORMA INS. TC| TN

s TC |TN
AS (] s
3 1 13 16 02 03 T3 04 06
6,35 8 952 26 32 397 476 64

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione A22
hmax 0,12
TC.1102.004.35 SKY77 TCAW 1102ZZ TL-28
Ve 280-320
hmax 0,12
TC.1102.005.35 SKY77 TCAW 1102ZZ TR-28
Ve 280-320
TC..1102..
hmax 0,12
TC.1102.004.40 SKY77 TCAW 110206 TL-28
V¢ 280-320
hmax 0,12
TC.1102.005.40 SKY77 TCAW 110206 TR-28
V¢ 280-320
hmax 0,12
TC.1103.007.27 SKY77 TCAW 1103ZZ TL-28
Ve 280-320
hmax 0,12
TC.1103.006.27 SKY77 TCAW 1103ZZ TR-28
Ve 280-320
TC..1103..
hmax 0,12
TC.1103.007.28 SKY77 TCAW 1103ZZ TL-28
V¢ 280-320
hmax 0,12
TC.1103.006.28 SKY77 TCAW 1103ZZ TR-28
V¢ 280-320
hmax 0,14
TN.1302.140.06 SKY77 TNAX 130203 SL-28
Ve 280-320
TN..1302..
hmax 0,14
TN.1302.141.06 SKY77 TNAX 130203 SR-28
Ve 280-320
hmax 0,16
TN.16T73.004.14 SKY77 TNAW 16T3ZZ TL-28
V¢ 280-320
hmax 0,16
TN.16T3.003.14 SKY77 TNAW 16T3ZZ TR-28
Ve 280-320
TN..16T3..
hmax 0,16
TN.16T3.003.25 SKY77 TNAW 167308 SR-28
Ve 280-320
hmax 0,16
TN.16T3.004.25 SKY77 TNAW 16T308 SL-28
V¢ 280-320
58

A21
0,10
240-280

0,10
240-280

0,10

240-280

0,10
240-280

0,10
240-280

0,10

240-280

0,10

240-280

0,10
240-280

0,12
240-280

0,12

240-280

0,16
240-280

0,16
240-280

0,16
240-280

0,16

240-280

A20
0,10
210-240

0,10
210-240

0,10

210-240

0,10
210-240

0,10
210-240

0,10

210-240

0,10

210-240

0,10
210-240

0,12
210-240

0,12

210-240

0,16
210-240

0,16
210-240

0,16
210-240

0,16

210-240

A19
0,08
180-210

0,08
180-210

0,08

180-210

0,08
180-210

0,08
180-210

0,08

180-210

0,08

180-210

0,08
180-210

0,10
180-210

0,10

180-210

0,14
180-210

0,14
180-210

0,14
180-210

0,14

180-210

A18
0,08
140-180

0,08
140-180

0,08

140-180

0,08
140-180

0,08
140-180

0,08

140-180

0,08

140-180

0,08
140-180

0,10
140-180

0,10

140-180

0,12
140-180

0,12
140-180

0,12
140-180

0,12

140-180

A17
0,06
110-140

0,06
110-140

0,06

110-140

0,06
110-140

0,06
110-140

0,06

110-140

0,06

110-140

0,06
110-140

0,08
110-140

0,08

110-140

0,10
110-140

0,10
110-140

0,10
110-140

0,10

110-140

A16
0,05
80-110

0,05
80-110

0,05

80-110

0,05
80-110

0,05
80-110

0,05

80-110

0,05

80-110

0,05
80-110

0,06
80-110

0,06

80-110

0,08
80-110

0,08
80-110

0,08
80-110

0,08

80-110

It's all about Q



FORMA INS. TC| TN

AS

6,35

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali

articolo

TN.1604.004.41 SKY77

TN.1604.003.41 SKY77

TN..1604..
TN.1604.004.46 SKY77
TN.1604.003.46 SKY77
TN.1606.004.49 SKY77
TN.1606.003.49 SKY77
TN..1606..

TN.1606.004.60 SKY77

TN.1606.003.60 SKY77

AVANTEC 7

TC|TN
(]
3 11 13 16 02 03
8 952 26 32
AV
descrizione

TNAW 1604ZZ TR-28

TNAW 1604ZZ TL-28

TNAW 160408 SL-28

TNAW 160408 SR-28

TNAW 160677 TL-28

TNAW 1606ZZ TR-28

TNAW 160608 SL-28

TNAW 160608 SR-28

S

T3 04
397 476

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

06
6,4

A22
0,16
280-320

0,16
280-320

0,16

280-320

0,16
280-320

0,16
280-320

0,16

280-320

0,16

280-320

0,16
280-320

A21
0,16
240-280

0,16
240-280

0,16

240-280

0,16
240-280

0,16
240-280

0,16

240-280

0,16

240-280

0,16
240-280

A20
0,16
210-240

0,16
210-240

0,16

210-240

0,16
210-240

0,16
210-240

0,16

210-240

0,16

210-240

0,16
210-240

A19
0,14
180-210

0,14
180-210

0,14

180-210

0,14
180-210

0,14
180-210

0,14

180-210

0,14

180-210

0,14
180-210

A18
0,12
140-180

0,12
140-180

0,12

140-180

0,12
140-180

0,12
140-180

0,12

140-180

0,12

140-180

0,12
140-180

A17
0,10
110-140

0,10
110-140

0,10

110-140

0,10
110-140

0,10
110-140

0,10

110-140

0,10

110-140

0,10
110-140

FRESE A DISCO

A16
0,08
80-110

0,08
80-110

0,08

80-110

0,08
80-110

0,08
80-110

0,08

80-110

0,08

80-110

0,08
80-110

59



FRESE A DISCO

FORMA INS. TC| TN

AS

6,35

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali

articolo

TC.1102.004.35 SKY77

TC.1102.005.35 SKY77
TC.1102..

TC.1102.004.40 SKY77

TC.1102.005.40 SKY77

TC.1103.007.27 SKY77

TC.1103.006.27 SKY77
TC.1103..

TC.1103.007.28 SKY77

TC.1103.006.28 SKY77

TN.1302.140.06 SKY77
TN..1302..

TN.1302.141.06 SKY77

TN.16T3.004.14 SKY77

TN.16T3.003.14 SKY77
TN..16T3..

TN.16T3.003.25 SKY77

TN.16T3.004.25 SKY77

60

TC|TN

2
3 mn 13 16 02 03
8 952 26 32

AV

descrizione

TCAW 1102ZZ TL-28

TCAW 1102ZZ TR-28

TCAW 110206 TL-28

TCAW 110206 TR-28

TCAW 1103ZZ TL-28

TCAW 1103ZZTR-28

TCAW 1103ZZ TL-28

TCAW 1103ZZ TR-28

TNAX 130203 SL-28

TNAX 130203 SR-28

TNAW 16T3ZZTL-28

TNAW 16T3ZZ TR-28

TNAW 16T308 SR-28

TNAW 16T308 SL-28

S

T3 04
397 476

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Vc

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

hmax

Vc

hmax

Vc

hmax

06
6,4

D21
0,12
280-320

0,12

280-320

0,12

280-320

0,12
280-320

0,12
280-320

0,12

280-320

0,12

280-320

0,12
280-320

0,14
280-320

0,14

280-320

0,18
280-320

0,18
280-320

0,18
280-320

0,18

280-320

D20
0,12
260-290

0,12

260-290

0,12

260-290

0,12
260-290

0,12
260-290

0,12

260-290

0,12

260-290

0,12
260-290

0,14
260-290

0,14

260-290

0,18
260-290

0,18
260-290

0,18
260-290

0,18

260-290

D19
0,10
210-260

0,10
210-260

0,10

210-260

0,10
210-260

0,10
210-260

0,10

210-260

0,10

210-260

0,10
210-260

0,12
210-260

0,12

210-260

0,15
210-260

0,15
210-260

0,15
210-260

0,15

210-260

D18
0,10
190-240

0,10
190-240

0,10

190-240

0,10
190-240

0,10
190-240

0,10

190-240

0,10

190-240

0,10
190-240

0,12
190-240

0,12

190-240

0,13
190-240

0,13
190-240

0,13
190-240

0,13

190-240

D17
0,08
180-210

0,08
180-210

0,08

180-210

0,08
180-210

0,08
180-210

0,08

180-210

0,08

180-210

0,08
180-210

0,10
180-210

0,10

180-210

0,10
180-210

0,10
180-210

0,10
180-210

0,10

180-210

D16
0,06
140-180

0,06
140-180

0,06

140-180

0,06
140-180

0,06
140-180

0,06

140-180

0,06

140-180

0,06
140-180

0,08
140-180

0,08

140-180

0,08
140-180

0,08
140-180

0,08
140-180

0,08

140-180

It's all about Q



FORMA INS. TC| TN

AS
3

mn
6,35

Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

TN..1604..

TN..1606..

articolo

TN.1604.004.41 SKY77

TN.1604.004.41 NERO26

TN.1604.003.41 SKY77

TN.1604.003.41 NERO26

TN.1604.004.46 SKY77

TN.1604.004.46 NERO26

TN.1604.003.46 SKY77

TN.1604.003.46 NERO26

TN.1606.004.49 SKY77

TN.1606.004.49 NERO26

TN.1606.003.49 SKY77

TN.1606.003.49 NERO26

TN.1606.004.60 SKY77

TN.1606.004.60 NERO26

TN.1606.003.60 SKY77

TN.1606.003.60 NERO26

AVANTEC 7

TC|TN
(]
13 16 02 03
8 952 26 32
descrizione

TNAW 1604ZZ TR-28

TNAW 1604ZZ TR-28

TNAW 1604ZZ TL-28

TNAW 1604ZZ TL-28

TNAW 160408 SL-28

TNAW 160408 SL-28

TNAW 160408 SR-28

TNAW 160408 SR-28

TNAW 1606ZZ TL-28

TNAW 1606ZZ TL-28

TNAW 1606ZZ TR-28

TNAW 1606ZZ TR-28

TNAW 160608 SL-28

TNAW 160608 SL-28

TNAW 160608 SR-28

TNAW 160608 SR-28

S
T3 04 06
397 476 64

FRESE A DISCO

D21
hmax 0,18
Ve 280-320
hmax 0,18
Ve 340-380
hmax 0,18
Ve 280-320
hmax 0,18
Ve 340-380
hmax 0,18
Ve 280-320
hmax 0,18
Ve 340-380
hmax 0,18

A 280-320
hmax 0,18

ve 340-380

hmax 0,18
Ve 280-320
hmax 0,18
Ve 340-380
hmax 0,18
Ve 280-320
hmax 0,18
Ve 340-380
hmax 0,18
Ve 280-320
hmax 0,18
Ve 340-380
hmax 0,18
Ve 280-320
hmax 0,18
Ve 340-380

D20
0,18
260-290
0,18
280-340

0,18
260-290
0,18
280-340

0,18
260-290
0,18
280-340

0,18
260-290
0,18

280-340

0,18
260-290
0,18

280-340

0,18
260-290
0,18
280-340

0,18
260-290
0,18
280-340

0,18
260-290
0,18
280-340

D19
0,15
210-260
0,15
240-280

0,15
210-260
0,15
240-280

0,15
210-260
0,15
240-280

0,15
210-260
0,15

240-280

0,15
210-260
0,15

240-280

0,15
210-260
0,15
240-280

0,15
210-260
0,15
240-280

0,15
210-260
0,15
240-280

D18
0,13
190-240
0,13
210-240

0,13
190-240
0,13
210-240

0,13
190-240
0,13
210-240

0,13
190-240
0,13

210-240

0,13
190-240
0,13

210-240

0,13
190-240
0,13
210-240

0,13
190-240
0,13
210-240

0,13
190-240
0,13
210-240

D17
0,10
180-210
0,10
180-210

0,10
180-210
0,10
180-210

0,10
180-210
0,10
180-210

0,10
180-210
0,10

180-210

0,10
180-210
0,10

180-210

0,10
180-210
0,10
180-210

0,10
180-210
0,10
180-210

0,10
180-210
0,10
180-210

D16
0,08
140-180
0,08
140-180

0,08
140-180
0,08
140-180

0,08
140-180
0,08
140-180

0,08
140-180
0,08

140-180

0,08
140-180
0,08

140-180

0,08
140-180
0,08
140-180

0,08
140-180
0,08
140-180

0,08
140-180
0,08
140-180

61



FRESE A DISCO

FORMA INS. TC| TN

s TC |TN
AS (] s
3 1 13 16 02 03 T3 04 06
6,35 8 952 26 32 397 476 64

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

metalli non ferrosi

inox
articolo descrizione c12 c1 c10 co9 E82 E81 E80
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,15 0,12 0,10
TC.1102.004.35 SKY77 TCAW 1102ZZ TL-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,15 0,12 0,10
TC.1102.005.35 SKY77 TCAW 1102ZZ TR-28
7 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
TC..1102..
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,15 0,12 0,10
TC.1102.004.40 SKY77 TCAW 110206 TL-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,15 0,12 0,10
TC.1102.005.40 SKY77 TCAW 110206 TR-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,15 0,12 0,10
TC.1103.007.27 SKY77 TCAW 1103ZZ TL-28
7 120-200  140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,15 0,12 0,10
TC.1103.006.27 SKY77 TCAW 1103ZZTR-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
TC..1103..
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,15 0,12 0,10
TC.1103.007.28 SKY77 TCAW 1103ZZ TL-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,15 0,12 0,10
TC.1103.006.28 SKY77 TCAW 1103ZZTR-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,17 0,15 0,10
TN.1302.140.06 SKY77 TNAX 130203 SL-28
7 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
TN..1302..
hmax 0,10 0,08 0,07 0,05 0,17 0,15 0,10
TN.1302.141.06 SKY77 TNAX 130203 SR-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,12 0,10 0,08 0,07 0,20 0,18 0,15
TN.16T73.004.14 SKY77 TNAW 16T3ZZ TL-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,12 0,10 0,08 0,07 0,20 0,18 0,15
TN.1673.003.14 SKY77 TNAW 16T3ZZTR-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
TN..16T3..
hmax 0,12 0,10 0,08 0,07 0,20 0,18 0,15
TN.16T73.003.25 SKY77 TNAW 16T308 SR-28
7 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,12 0,10 0,08 0,07 0,20 0,18 0,15
TN.16T73.004.25 SKY77 TNAW 16T308 SL-28
V¢ 120-200 140-150 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
62 It's all about Q




FORMA INS. TC| TN

AS
3

mn
6,35

Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

TN..1604..

TN..1606..

articolo

TN.1604.004.41 SKY77

TN.1604.003.41 SKY77

TN.1604.004.46 SKY77

TN.1604.003.46 SKY77

TN.1606.004.49 SKY77

TN.1606.003.49 SKY77

TN.1606.004.60 SKY77

TN.1606.003.60 SKY77

INS
TC.1102...
TC..1103...
TN.11T3..
TN..1302...
TN..1604...
TN..1604..*
TN..1606...
TN..1606...*

TC|TN
(]
13 16 02
8 952 26
descrizione

TNAW 1604ZZ TR-28

TNAW 1604ZZ TL-28

TNAW 160408 SL-28

TNAW 160408 SR-28

TNAW 160677 TL-28

TNAW 1606ZZ TR-28

TNAW 160608 SL-28

TNAW 160608 SR-28

| W
08B.2538.7991
08B.2552.7991
08B.0354.7991
08B.0334.001
08B.0364.7991
08B.0375.7991
08B.3585.7991
08B.3509.7991

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti

AVANTEC 7

03
32

S
T3 04
397 476

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

TX208
TX208
TX208
TX208
TX208
TX208
TX215
TX215

06
6,4

c12
0,12
120-200

0,12
120-200

0,12

120-200

0,12
120-200

0,12
120-200

0,12

120-200

0,12
120-200

0,12
120-200

inox

c1
0,10
140-150

0,10
140-150

0,10

140-150

0,10
140-150

0,10
140-150

0,10

140-150

0,10

140-150

0,10
140-150

c1o
0,08
100-140

0,08
100-140

0,08

100-140

0,08
100-140

0,08
100-140

0,08

100-140

0,08

100-140

0,08
100-140

co9
0,07
60-100

0,07

60-100

0,07

60-100

0,07
60-100

0,07
60-100

0,07

60-100

0,07

60-100

0,07
60-100

FRESE A DISCO

metalli non ferrosi

E82
0,20
650-1000

0,20

650-1000

0,20

650-1000

0,20
650-1000

0,20
650-1000

0,20

650-1000

0,20

650-1000

0,20
650-1000

E81
0,18
450-650

0,18
450-650

0,18

450-650

0,18
450-650

0,18
450-650

0,18

450-650

0,18

450-650

0,18
450-650

E80
0,15
280-450

0,15
280-450

0,15

280-450

0,15
280-450

0,15
280-450

0,15

280-450

0,15

280-450

0,15
280-450

Montaggio | inserti
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RO18 ubD90

Le frese a copiare sono progettate per una fresatura extra-performante e super-precisa.
L'alloggiamento stabile degli inserti permette di ottenere la stabilita richiesta, garantendo
precisione e max Q per ogni esigenza di lavorazione, come lavori di svuotamento o di
fresatura a 90°.

Frese extra-performanti
con max Q

FRESE A COPIARE
FRESE AD ALTA VELOCITA




FRESE A COPIARE RO18

RO18
frese a gambo filettato

articolo
18R.2028.001
18R.2433.001
18R.3243.003
18R.3243.004
18R.4043.001
18R.4043.002

D
20
24
32
32
40
40

D2
10
12
20
22
28
28

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti.

RO18
frese a manicotto

66

articolo
18R.5050.001
18R.5050.002
18R.5250.001
18R.5250.002
18R.6350.021
18R.6350.001
18R.6650.001
18R.6650.005
18R.8050.002
18R.1050.002
18R.1263.001

D
50
50
52
52
63
63
66

D2
38
40
40
42
51
47
50
56
64
84
109

dgs
10,5
12,5
17,0
17,0
17,0
17,0

dH7
22
22
22
22
27
27
27
27
27
32
40

28
33
43
43
43
43

10
12
16
16
16
16

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
63

15
17

24
24
24

N
m
£

00 N O 0o LT LT OO L1 L1 L»n

Le sfaccettature dell'inserto RDGX ne impediscono lo

slittamento e ottimizzano il bloccaggio sul corpo fresa

L'angolo di spoglia, agendo in senso assiale e radiale,

garantisce un taglio dolce

w M D W NN

ap
6,0
5,0
6,0
5,0
6,0
8,0
8,0
5,0
8,0
8,0
8,0

ap rampa
5,0 -
6,0 5°
6,0 4°
5,0 4°
6,0 3°
6,0 3°
rampa

30

30

30

30

30

30

4

4°

30

3

5

RI
si
si
si
si
si
si
si
si
si
si

Si

RI

no

no

no
si

no

no

Kg
0,05
0,09
0,21
0,22
0,25
0,23

Kg
0,30
0,31
0,35
0,35
0,46
0,42
0,51
0,51
0,96
1,49
2,91

INS
RD..10T3.N*
RD..1204.N*
RD..1204.N
RD..10T3.N
RD..1204.N
RD..1204.N

INS
RD..1204.N
RD..10T3.N
RD..1204.N
RD..10T3.N
RD..1204.N
RD..1605.N
RD..1605.N
RD..10T3.N
RD..1605.N
RD..1605.N
RD..1605.N

Mandrini/adattatori pagina 120
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FORMA INS. RD

/) s RD
T, AS 2 s
()] 8 10 12 16 T3 04 o5
. 10 12 16 397 476 5
| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV
Suggerimenti
ap1/4
articolo descrizione INS-@
fz
RD.10T3.031.01 AV1055 RDKT 10T3MO SN-25
Ve
fz
RD..10T3 RD.10T3.031.02 AV1055 RDKT 10T3MO SN-28
Ve
fz
RD.10T3.031.03 AV1055 RDKT 10T3MO SN-30
V¢
fz
RD.1204.031.02 SKY77 RDKT 1204M0 SN-25
Ve
fz
RD..1204..  RD.1204.031.03 AV1055 RDKT 1204M0 SN-28
Ve
fz
RD.1204.031.04 AV1055 RDKT 1204M0 EN-30
Ve
fz
RD.1605.031.01 SKY77 RDKT 1605M0 SN-23
V¢
RD..1605..
fz
RD.1605.031.02 AV1055 RDKT 1605M0 SN-28
Ve
Suggerimenti
ap1/4
articolo descrizione INS-@
fz
RD.10T3.031.01 SKY77 RDKT 10T3MO0 SN-25
Ve
fz
RD..10T3 RD.10T3.031.01 AV1055 RDKT 10T3MO0 SN-25
Ve
fz
RD.10T3.031.02 AV1055 RDKT 10T3MO0 SN-28
Ve
fz
RD.1204.001.02 SKY77 RDGX 1204MO TN-25
Ve
RD..1204..
fz
RD.1204.031.02 SKY77 RDKT 1204M0 SN-25
Ve
fz
RD.1605.001.02 SKY77 RDGX 1605MO TN-25
Ve
RD..1605..
fz
RD.1605.031.01 SKY77 RDKT 1605M0 SN-23
Ve

AVANTEC 7

FRESE A COPIARE

A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
0,75 0,65 0,60 0,55 0,50 0,40 0,35
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 0,35 0,25
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

_ - _ - - 0,30 0,25
- - - - - 120-155  100-130
0,75 0,65 0,60 0,55 0,50 0,40 0,35
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
_ - _ - 0,45 0,35 0,30
- - - - 160-210 120-155 100-130
_ _ - - - 0,30 0,25
- - - - - 120-155  100-130
0,65 0,60 0,55 0,50 0,45 0,35 0,25
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
_ _ - - 0,45 0,35 0,30
- - - - 160-210 120-155 100-130
D21 D20 D19 D18 D17 D16
0,50 0,45 0,40 0,40 0,35 0,25

280-310 260-290 230-270 210-240 180-210 140-180
0,70 0,55 0,50 0,45 0,45 0,30
280-310 260-290 230-270 210-240 180-210 140-180
0,50 0,45 0,40 0,40 0,35 0,25
280-310 260-290 230-270 210-240 180-210 140-180
0,70 0,55 0,50 0,45 0,45 0,30
280-310 260-290 230-270 210-240 180-210 140-180
0,70 0,55 0,50 0,45 0,45 0,30
280-310 260-290 230-270 210-240 180-210 140-180
0,50 0,45 0,40 0,40 0,35 0,25
280-310 260-290 230-270 210-240 180-210 140-180
0,50 0,45 0,40 0,40 0,35 0,25
280-310 260-290 230-270 210-240 180-210 140-180

67



FRESE A COPIARE

FORMA INS. RD

2 s RD

[EETEE, AS (%] s
8 10 12 16 T3 04 05

10 12 16 397 476 5

|

T

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti inox metalli non ferrosi

ap 1/4
articolo descrizione &s-w c12 c1 c10 co9 E82 E81 E80
f, _ - - - 1,00 0,85 0,50
RD.10T3.031.02 AV1055 RDKT 10T3MO0 SN-28
Ve - - - - 650-1000 450-650 280-450
RD..10T3
|74 0,50 0,35 0,30 0,25 085 0,70 0,45
RD.10T3.031.03 AV1055 RDKT 10T3MO0 SN-30
Ve 120-200 140-170 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
fz 0,50 - - - 1,00 0,65 0,55
RD.1204.031.02 SKY77 RDKT 1204M0 SN-25
V¢ 100-150 - - - 650-1000 450-650 280-450
fz 0,50 0,40 0,35 0,25 1,00 0,70 0,50
RD..1204.. RD.1204.031.03 AV1055 RDKT 1204MO0 SN-28
Ve 120-200 140-170 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
fz 0,50 0,35 0,30 0,25 0,85 0,70 0,45
RD.1204.031.04 AV1055 RDKT 1204M0 EN-30
Ve 120-200 140-170 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
fz 0,50 0,40 0,35 0,25 1,00 0,85 0,50
RD.1605.031.01 SKY77 RDKT 1605M0 SN-23
V¢ 120-200 140-170 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
RD..1605..
fz 0,50 0,40 0,35 0,25 1,00 0,70 0,50
RD.1605.031.02 AV1055 RDKT 1605M0 SN-28
Ve 120-200 140-170 100-140 60-100 | 650-1000 450-650 280-450
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FORMA INS. RD

s RD

AS [} s
10 12 16 T3 04 05
10 12 16 397 476 5

II_.I'
(A
L |

W

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti m

ap1/4

articolo descrizione INS-@ S10 S09 S08
fz 0,35 0,30 0,25
RD..10T3 RD.10T3.031.03 AV1055 RDKT 10T3MO SN-30
Ve 60-80 40-70 20-50
fz 0,45 0,35 -
RD.1204.031.03 AV1055 RDKT 1204M0 SN-28
Ve 60-80 40-70 -
RD..1204..
fz 0,35 0,30 0,25
RD.1204.031.04 AV1055 RDKT 1204M0 EN-30
Ve 60-80 40-70 20-50
fz 0,45 0,35 -
RD..1605.. RD.1605.031.02 AV1055 RDKT 1605M0 SN-28
Ve 60-80 40-70 -

variazione f; in base al valore ap

INS ap 05 1 1,5 2 2,5 3 35 4 5 6 7 8
RD..10T3... f, 200 150 1,25 1,70 1,00 095 09 085 090 - - -
RD..1204... f, 270 150 1,30 1,15 1,70 1,00 095 090 085 085 - -
RD..1605... f, 240 180 150 130 120 1,70 1,05 1,00 095 090 085 0,85

INS ’ "

RD..10T3... 08B.0375.7991 TX208

RD..10T3..* 08B.0363.7991 TX208

RD..1204... 08B.3509.7991 X215

RD..1204..* 08B.3578.7991 X215 Informazioni tecniche rampa
e variazione f; in base

RD..1605... 08B.0513.7991 TX220 z

al valore ap pagina 144
*attenzione alle diverse lunghezze delle viti
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FRESE AD ALTA VELOCITA

FRESE AD ALTA VELOCITA
UD90

Le varianti con @ 16-50 mm sono ottimali per

NEWTOOL

fresatura ad alto assorbimento su torni e centri

di lavoro con rigidita e potenza ridotta

Mandrini DIN con adattatore standard e

attacco al mandrino HSK, Capto e SK

SW
dgé SW
M dgb
Vista M
detta
glio
=
H
ap <0 ap
D D
UD90
frese a gambo filettato
articolo D D, dgs H M SW  zef ap rth K rampa RI Kg INS
18U.1625.130 16 66 85 25 8 12 1,0 1,5 07 3° si 0,05 UD..0602.R*
18U.2025.130 20 106 10,5 25 10 15 1,0 1,5 07 3° si 0,05 UD..0602.R
18U.2532.130 25 156 125 32 12 19 1,0 1,5 07 3° si 0,10 UD..0602.R
18U.2532.080 25 146 125 32 12 17 1,3 2,1 0,8 4° si 0,10 UD..0803.R
18U.3240.130 32 22,6 17 40 16 27 1,0 1,5 0,7 2,5° si 0,21 UD..0602.R

18U.3240.080 32 21,7 17 40 16 25
18U.3240.100 32 186 17 40 16 25
18U.3540.130 35 256 17 40 16 30
18U.3540.080 35 247 17 40 16 27
18U.3540.100 35 216 17 40 16 25
18U.3540.070 35 196 17 40 16 30
18U.4040.130 40 306 17 40 16 32
18U.4040.080 40 272 17 40 16 30
18U.4040.100 40 266 17 40 16 30
18U.5040.070 50 335 17 40 16 30

1,3 21 0,8 2,8° si 0,18 UD..0803.R
1,7 25 1,0 3,5° si 0,19 UD..10T3.R
1,0 1.5 07 2,5° si 0,25 UD..0602.R
1,3 21 0,8 2,5° si 0,22 UD..0803.R
1.7 25 1,0 2,9° si 0,20 UD..10T3.R
20 25 1,3 3,8° si 0,25 UD..1204.R
1,0 1.5 07 2,0° si 0,32 UD..0602.R
1,3 21 0,8 2,3° si 0,26 UD..0803.R
1.7 25 1,0 2,5° Si 0,27 UD..10T3.R
20 25 1,3 3,0° Si 0,36 UD..1204.R*

v »p 1 1L W D D T W B DN W NN

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti

Mandrini/adattatori pagina 120
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FRESE AD ALTA VELOCITA

FRESE AD ALTA VELOCITA
UD90

Utilizzo universale dell'inserto UDGT a 4 taglienti, anche

NEWTOOL

per acciai alto-legati — ideale per la fresatura di tasche

Aumento del volume di truciolo Q anche con
sporgenze estreme
Taglio ancora piu dolce, rugosita eccellente

Qualita in finitura anche con avanzamenti elevati

UD90
frese a manicotto

articolo D D, dH7 H Zeff ap rth K rampa RI Kg INS
18U.5050.100 50 36,6 22 50 6 1,7 2,5 1,0 2,1° si 0,38 UD..10T3.R
18U.5050.070 50 33,5 22 50 5 2,0 2,5 1,3 3,0° si 0,36 UD..1204.R*
18U.5250.100 52 38,6 22 50 6 1,7 2,5 1,0 1,9° si 0,40 UD..10T3.R
18U.5250.070 52 36,6 22 50 5 2,0 2,5 1,3 3,0° si 0,42 UD..1204.R*
18U.6350.100 63 49,6 22 50 7 1,7 2,5 1,0 1,6° si 0,65 UD..10T3.R
18U.6350.070 63 46,5 22 50 6 2,0 2,5 1,3 2,0° si 0,62 UD..1204.R
18U.6650.100 66 52,6 27 50 7 1,7 2,5 1,0 1,5° si 0,65 UD..10T3.R
18U.6650.070 66 49,5 27 50 6 2,0 2,5 1,3 1,8° si 0,67 UD..1204.R
18U.8050.070 80 63,5 27 50 7 2,0 2,5 1,3 1,3° si 1,03 UD..1204.R
18U.8050.160 80 56,2 27 50 5 3,0 38 3,0 1,1° si 0,94 UD..1606.R
18U.1050.070 100 83,5 32 50 9 2,0 2,5 1,3 1,2° si 1,57 UD..1204.R
18U.1050.160 100 76,2 32 50 7 3,0 3,8 3,0 1,1° si 1,57 UD..1606.R
18U.1263.070 125 108,5 40 63 11 2,0 2,5 13 0,8° si 3,14 UD..1204.R
18U.1263.160 125 98,6 40 63 9 3,0 3,8 3,0 1,1° si 3,10 UD..1606.R
18U.1663.160** 160 136,2 40 63 10 3,0 3,8 3,0 0,8° si 5,73 UD..1606.R

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti
**su richiesta
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FRESE AD ALTA VELOCITA

FORMA INS. UD

UD.0602..

UD.0803..

UD.10T3..

UD.1204..

UD.1606..

72

ub
As @
2 06

67

articolo

UD.0602.002.01 SKY77

24

Parametri di taglio consigliati

UD.0602.002.01 AV1044

UD.0602.002.01 AV105

UD.0803.003.01 SKY77

5

UD.0803.003.01 AV1044

UD.0803.003.01 AV105

UD.10T3.002.01 SKY77

UD.10T3.002.01 AV107

5

7

UD.10T73.002.02 AV1044

UD.10T73.002.02 AV105

UD.1204.002.01 SKY77

5

UD.1204.002.01 AV1077

UD.1204.002.02 AV1044

UD.1204.002.02 AV105

UD.1606.002.01 SKY77

5

UD.1606.002.01 AV1077

UD.1606.002.02 AV1044

UD.1606.002.02 AV105

5

rispetto ai gruppi di materiali AV

Ol
=
descrizione

UDGT 060215 SR-28

UDGT 060215 SR-28

UDGT 060215 SR-28

UDGT 080321 SR-28

UDGT 080321 SR-28

UDGT 080321 SR-28

UDGT 10T325 SR-25

UDGT 10T325 SR-25

UDGT 10T325 SR-28

UDGT 10T325 SR-28

UDGT 120425 SR-25

UDGT 120425 SR-25

UDGT 120425 SR-28

UDGT 120425 SR-28

UDGT 160638 SR-25

UDGT 160638 SR-25

UDGT 160638 SR-28

UDGT 160638 SR-28

fz
Ve
fz
Ve
fz

Ve

fz
Ve
fz
Ve
fz
Ve
fz
Ve
fz
Ve
fz
Ve
fz
Vc
fz
Ve
fz
Ve
fz
Ve

fz

fz
Ve
fz
Ve
fz
Ve
fz

Ve

uD
%] s
10 12 16 03 T3 04 06
10 12,7 165 32 397 476 6,35

A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
1,10 1,00 0,85 0,80 0,80 0,70 0,60
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 70-110
- - 0,85 0,80 0,80 0,70 0,60
- - 230-290 190-240 170-200 140-180 90-130
- . = 0,80 0,80 0,70 0,60
- . = 190-240 170-200 140-180 90-130
1,30 1,15 1,00 1,00 1,00 0,80 0,60
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 70-110
- - 1,00 1,00 1,00 0,80 0,60
- - 230-290 190-240 170-200 140-180 90-130
- - - 1,00 1,00 0,80 0,60
- . = 190-240 170-200 140-180 90-130
1,40 1,30 1,20 1,20 1,20 0,90 0,65
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 70-110
1,40 1,30 1,20 1,20 1,20 0,90 0,65
290-340 260-300 220-250 190-230 150-210 130-170 80-120
- - 1,20 1,20 1,20 0,90 0,65
- - 230-290 190-240 170-200 140-180 90-130
- - - 1,20 1,20 0,90 0,65
- - - 190-240 170-200 140-180 90-130
1,70 1,50 1,40 1,40 1,40 1,00 0,70
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 70-110
1,70 1,50 1,40 1,40 1,40 1,00 0,70
290-340 260-300 220-250 190-230 150-210 130-170 80-120
- - 1,40 1,40 1,40 1,00 0,70
- - 230-290 190-240 170-200 140-180 90-130
- - - 1,40 1,40 1,00 0,70
- - - 190-240 170-200 140-180 90-130
2,00 1,80 1,60 1,60 1,60 1,20 0,80
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 70-110
2,00 1,80 1,60 1,60 1,60 1,20 0,80
290-340 260-300 220-250 190-230 150-210 130-170 80-120
- - 1,60 1,60 1,60 1,20 0,80
- - 230-290 190-240 170-200 140-180 90-130
- = = 1,60 1,60 1,20 0,80
- = = 190-240 170-200 140-180 90-130
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FRESE AD ALTA VELOCITA

FORMA INS. UD

uD 2 uD
AS (%] s — AS %] s
2 06 02 © . 4 08 10 12 16 03 T3 04 06
6,7 24 E 84 10 12,7 165 32 397 476 6,35

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione D21 D20 D19 D18 D17 D16
fz 1,20 1,10 0,95 0,80 0,60 0,60
UD.0602.. = UD.0602.002.01 SKY77 UDGT 060215 SR-28
Ve 290-340 260-310 240-280 210-240 180-210 140-180
fz 1,40 1,20 1,00 1,00 0,80 0,70
UD.0803.. = UD.0803.003.01 SKY77 UDGT 080321 SR-28
Ve 290-340 260-310 240-280 210-240 180-210 140-180
fz 1,50 1,40 1,20 1,20 1,00 0,75
UD.10T3.. = UD.10T3.002.01 SKY77 UDGT 10T325 SR-25
V¢ 290-340 260-310 240-280 210-240 180-210 140-180
fz 1,80 1,60 1,40 1,40 1,20 0,90
UD.1204.. UD.1204.002.01 SKY77 UDGT 120425 SR-25
Ve 290-340 260-310 240-280 210-240 180-210 140-180
fz 2,10 1,90 1,60 1,60 1,40 1,00
UD.1606.. ~ UD.1606.002.01 SKY77 UDGT 160638 SR-25
Ve 290-340 260-310 240-280 210-240 180-210 140-180
articolo descrizione c12 cn c10 co9 S10 S09 S08
f, 0,80 - - - - - -
UD.0602.002.01 SKY77 UDGT 060215 SR-28
Ve 100-150 - - - - - -
fz 0,80 0,75 0,70 - - _ _
UD.0602.. = UD.0602.002.01 AV1044 UDGT 060215 SR-28
Ve 100-150 140-170 100-140 - - - -
|74 0,80 0,75 0,70 0,50 0,70 0,50 0,45
UD.0602.002.01 AV1055 UDGT 060215 SR-28
Ve 120-200 140-170 100-140 60-100 60-80 40-70 20-50
f, 0,80 - - - - - -
UD.0803.003.01 SKY77 UDGT 080321 SR-28
Ve 100-150 - - - - - -
fz 0,80 0,75 0,70 - - . _
UD.0803.. = UD.0803.003.01 AV1044 UDGT 080321 SR-28
Ve 100-170 100-170 100-140 - - - -
|74 0,80 0,75 0,70 0,55 0,70 0,50 0,45
UD.0803.003.01 AV1055 UDGT 080321 SR-28
Ve 120-200 100-170 100-140 60-100 60-80 40-70 20-50
f, 0,90 - - - - - -
UD.10T3.002.01 SKY77 UDGT 10T325 SR-25
Ve 100-150 - - - - - -
fz 0,90 0,80 - - - - -
UD.10T3.002.01 AV1077 UDGT 107325 SR-25
Ve 100-150 100-150 - - - - -
UD.10T3..
fz 0,90 0,80 0,75 - - - _
UD.10T3.002.02 AV1044 UDGT 10T325 SR-28
V¢ 100-170 100-170 100-140 - - - -
fz 0,90 0,80 0,75 0,60 0,70 0,60 0,45
UD.10T3.002.02 AV1055 UDGT 10T325 SR-28
V¢ 100-200 100-170 100-140 60-100 60-80 40-70 20-50

AVANTEC 7
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FRESE AD ALTA VELOCITA

FORMA INS. UD

ub 2 ubD
AS @ s == as "] s
2 06 02 © . 4 08 10 12 16 03 T3 04 06
67 24 = 84 10 127 165 32 397 476 635
| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV
articolo descrizione c12 cn c10 Cco9 S10 S09 S08
f, 1,00 - - - - - -
UD.1204.002.01 SKY77 UDGT 120425 SR-25
Ve 100-150 - - - - - -
fz 1,00 0,85 0,75 - - - -
UD.1204.002.01 AV1077 UDGT 120425 SR-25
Ve 100-150  100-150  100-140 - - - -
UD.1204..
fz 1,00 085 0,75 - - - -
UD.1204.002.02 AV1044 UDGT 120425 SR-28
Ve 100-170 100-170  100-140 - - - -
fy 1,00 085 0,75 0,60 0,70 0,60 0,45
UD.1204.002.02 AV1055 UDGT 120425 SR-28
Ve 120-200 100-170 100-140 60-100 | 60-80 ~ 40-70  20-50
fy 1,20 - - - - - -
UD.1606.002.01 SKY77 UDGT 160638 SR-25
Ve 100-150 - - - - - -
fz 1,20 0,90 0,80 - - - -
UD.1606.002.01 AV1077 UDGT 160638 SR-25
Ve 100-150 100-150 100-140 - - - -
UD.1606..
fz 1,20 0,90 0,80 - - - _
UD.1606.002.02 AV1044 UDGT 160638 SR-28
Ve 100-170 100-170  100-140 - - - -
fy 1,20 0,90 0,80 0,70 075 0,70 0,50
UD.1606.002.02 AV1055 UDGT 160638 SR-28
Ve 120-200 100-170 100-140 60-100 | 60-80  40-70  20-50
INS m, - "
UD..0602...* 08TP.2555.500 TP71
UD..0602... 08TP.2565.501 TP71
UD..0803... 08B.0307.7991 TX208
UD..10T3... 08B.3509.7991 TX215
UD..1204..* 08B.0409.7991 TX215
UD..1204... 08B.0411.7991 TX215 L . .
Raggio di punta teorico pagina 143
UD..1606... 08B.0513.7991 TX220

Informazioni tecniche rampa pagina 144

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti
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CP90 EP90
CV90 EVOO0 HC90 LN90 CS90

€y T
_.-J%; 5 \ﬁ .

Le frese per spallamento retto con inserti tangenziali sono molto robuste e grazie al passo fitto risultano
eccezionali nella lavorazione della ghisa. Anche materiali come inox e titanio possono essere lavorati in
sgrossatura con avanzamenti e profondita di passata elevate, ottenendo anche una rugosita eccellente.

E tutto cid coniugando massima stabilita con grande precisione e max Q. Anche con attacchi filettati DIN.

Stabilita super-positiva
a90°

FRESE PER SPALLAMENTO
FRESE A CANDELA




FRESE PER SPALLAMENTO

FRESE PER SPALLAMENTO
CP90 | CV90

Le varianti con @ 25-40 mm sono ottimali per
NEWTOOL

fresatura molto performante su torni e centri
di lavoro con rigidita e potenza ridotta

Compatibili con mandrini DIN standard e attacco
HSK, Capto e SK

SW
B
L] . M
——
M"-u. =
o : H
4 ; =
D ap
CV90
frese a gambo filettato
articolo D dgs H M SwW Zeff ap RI Kg INS
04C.0232.001 25 12,5 32 12 17 4 7,5 si 0,11 CN..07T3L
04C.0340.002 32 17 40 16 24 5 7,5 si 0,22 CN..07T3L
04C.0440.001 40 17 40 16 24 7 7,5 Si 0,28 CN..07T3L

Mandrini/adattatori pagina 120
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FRESE PER SPALLAMENTO

FRESE PER SPALLAMENTO
CP90 | CV90

NEWTOOL Massima resistenza alla rottura grazie all'alloggiamento

tangenziale dell'inserto CN a 4 taglienti

Profondita di passata e avanzamenti al dente elevati

CV90: passo fitto vantaggioso per la

lavorazione di ghisa

=]
" —
v
\W
frese a manicotto
articolo D dH7 H Zeff ap RI Kg INS
04C.0540.001 50 22 40 5 10,0 si 0,35 CN..1005L
04C.0640.001 63 22 40 6 10,0 si 0,54 CN..1005L
04C.0850.001 80 27 50 8 10,0 si 1,10 CN..1005L
04C.1050.001 100 32 50 9 10,0 si 1,77 CN..1005L
04C.1263.002 125 40 63 13 10,0 si 3,30 CN..1005L
CVa0
frese a manicotto
articolo D dH7 H Zeff ap RI Kg INS

04C.0332.001 32 22 32 5 7,5 si 0,12 CN..07T3L
04C.0432.004 40 16 32 7 7,5 si 0,19 CN..07T3L
04C.0540.002 50 22 40 8 7,5 si 0,36 CN..07T3L
04C.0640.002 63 22 40 7 10,0 si 0,56 CN..1005L
04C.0850.002 80 27 50 9 10,0 si 1,09 CN..1005L
04C.1050.002 100 32 50 12 10,0 si 1,81 CN..1005L
04C.1263.001 125 40 63 16 10,0 Si 3,36 CN..1005L
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FRESE PER SPALLAMENTO

FORMA INS. CN

CN
AS (%] s
4 07 10 T3 05
75 104 4 5,6

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo

CN.07T3.008.11 SKY77

descrizione

CNHQ 077306 SL-28W

CN..07T3..
CN.07T3.008.11 AV1055 CNHQ 077306 SL-28W
CN.1005.002.01 SKY77 CNHQ 100510 SL-25V
CN.1005.. ~ CN.1005.002.02 SKY77 CNHQ 100510 SL-28V
CN.1005.002.02 AV1077 CNHQ 100510 SL-28V
articolo descrizione
CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 077306 SL-28W
CN..07T3..
CN.07T3.008.11 NERO?77 CNHQ 077306 SL-28W
CN.1005.002.01 SKY77 CNHQ 100510 SL-25V
CN..1005..  CN.1005.002.01 CAN*77 CNHQ 100510 SL-25V
CN.1005.002.02 SKY77 CNHQ 100510 SL-28V
80

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Vc

hmax

Vc

A22 A21 A20 A19 A18 A17
0,16 0,16 0,15 0,13 0,12 0,12
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140
- - - - - 0,12
- - - - - 110-140
0,24 022 0,20 0,20 - -
280-320 240-280 210-240 180-210 - -
0,24 022 0,20 0,18 0,16 0,14
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140
- - 0,20 0,18 0,16 0,14
- - 210-240 180-210 140-180 110-140
D21 D20 D19 D18 D17 D16
0,17 0,15 0,14 0,12 0,12 0,12
290-320 260295 230-270 210-240 180-210 140-180
0,17 0,15 0,14 0,12 0,12 0,12
340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
028 026 022 0,20 017 0,15
290-320 260-295 230-270 210-240 180-210 140-180
0,28 0,26 022 0,20 017 0,15
340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
- - 0,20 0,18 0,16 0,13
- - 230-270 210240 180-210 140-180

Al16
0,10
80-110

0,10
80-110

0,11
80-110

0,11
80-110

It's all about Q



FRESE PER SPALLAMENTO

FORMA INS. CN

CN
AS (%] s
4 07 10 T3 05
75 104 4 5,6

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

inox metalli non ferrosi
articolo descrizione c12 cn c10 Cco9 E82 E81 E80
hmax 0,11 0,10 - - 020 0,21 0,16

CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 07T306 SL-28W

Ve 150-220 120-170 - - | 650-1000 450-650 280-450
CN..O7T3..

hmax 0,11 0,10 0,08 0,08 - - -

CN.07T3.008.11 AV1055 CNHQ 07T306 SL-28W
Ve 150-220 140-170  90-120  60-100 - - -
hmax - - - - 0,25 0,25 0,20

CN.1005.002.02 SKY77 CNHQ 100510 SL-28V

Ve - - - - |650-1000 450-650 280-450
CN..1005..

hmax 0,11 - - - - _ _

CN.1005.002.02 AV1077 CNHQ 100510 SL-28V
Ve 150-220 - - - - - -

INS - - 4
CN.07T3... 08B.0309.7991 TX208 o
Montaggio | inserti
CN..1005... 08B.3511.7991 TX215

CN/EN/FN pagina 138
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FRESE PER SPALLAMENTO

FRESE PER SPALLAMENTO
EP90 | EV90

EP90
frese a manicotto

EV90
frese a manicotto

articolo
04E.0432.001
04E.0536.001
04E.0640.005
04E.0850.001
04E.1050.001
04E.1263.001

articolo
04E.0432.002
04E.0536.004
04E.0640.001
04E.0640.006
04E.0850.004
04E.0850.016
04E.1050.003
04E.1050.004
04E.1263.003
04E.1263.007

40
50
63
80
100
125

40
50
63
63
80
80
100
100
125
125

dH7
16
22
22
27
32
40

dH7
16
22
22
22
27
27
32
32
40
40

32
36
40
50
50
63

32
36
40
40
50
50
50
50
63
63

Massima resistenza alla rottura grazie all'alloggiamento

tangenziale dell'inserto EN a 4 taglienti

Profondita di passata e avanzamenti al dente elevati

EV90: passo fitto vantaggioso per la

lavorazione di ghisa

EP90

0 N U L1 »n

—_
o

Zeff

10
12
12
12
13
15

ap RI
7,5 si
9,0 Si
12,0 si
12,0 si
12,0 si
12,0 si

ap RI
75 si
75 si
9,0 si
7,5 Si
9,0 si
7,5 Si
9,0 si
12,0 si
9,0 si
12,0 si

EV90

dH7
D 3

Kg INS

0,18 EN..08T3.L
0,31 EN..0904.L
0,52 EN..1206.L
1,06 EN..1206.L
1,76 EN..1206.L
3,13 EN..1206.L
Kg INS

0,20 EN..08T3.L
0,32 EN..08T3.L
0,54 EN..0904.L
0,57 EN..08T3.L
1,09 EN..0904.L
1,12 EN..08T3.L
1,77 EN..0904.L
1,82 EN..1206.L
3,16 EN..0904.L
3,16 EN..1206.L

It's all about Q



FRESE PER SPALLAMENTO

FORMA INS. EN

EN*

S
3 Z AS 7] s
1 08 09 12 T3 04 06
] \\ 8

952 12,7 397 476 6,35

e
Z AS ? s
4 08 09 12 T3 04 06
{ b

8 952 12,7 397 476 6,35

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08
EN.08T3.012.09 SKY77 ENHQ 08T306 SL-28W
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08
EN.08T3.017.26 SKY77 ENHQ 08T306 SL-28V
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
EN..08T3..
hmax - - - 0,11 0,10 0,08 0,08
EN.08T3.001.54 SKY77 ENHQ 08T306 SL-30
Ve - - - 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,15 0,15 0,13 0,12 0,11 0,10 0,08
EN.08T3.031.01 SKY77* ENFQ 087306 FL-335*
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10
EN.0904.023.12 SKY77 ENHQ 090408 SL-28W
A 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10
EN.0904.017.26 SKY77 ENHQ 090408 SL-28V
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
EN..0904..
hmax - - - 0,12 0,11 0,10 0,08
EN.0904.003.54 SKY77 ENHQ 090408 SL-30
Ve - - - 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10
EN.0904.033.02 SKY77* ENFQ 090408 EL-335*
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,23 0,22 0,20 0,20 - - -
EN.1206.027.18 SKY77 ENHQ 120610 SL-25V
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 - - -
hmax 0,21 0,21 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10
EN.1206.029.13 SKY77 ENHQ 120610 SL-28W
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,21 0,21 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10
EN..1206.. ~ EN.1206.003.52 SKY77 ENHQ 120610 SL-28
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,18 0,18 0,17 0,14 0,12 0,11 0,10
EN.1206.003.54 SKY77 ENHQ 120610 SL-30
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,21 0,21 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10
EN.1206.035.01 SKY77* ENFQ 120610 EL-335*
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

*utilizzare n.1 inserto raschiante ENFQ per utensile. Solo in abbinamento alla geometria -28W. Altezza variabile

AVANTEC 7



FRESE PER SPALLAMENTO

FORMA INS. EN

]
Z I\ AS
1 08
N 8

EN*
(] s
09 12 T3 04
9,52 12,7 3,97 4,76

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

EN..08T3..

EN..0904..

EN..1206..

*utilizzare n.1 inserto raschiante ENFQ per utensile. Solo in abbinamento alla geometria -28W. Altezza variabile

84

articolo

EN.08T3.012.09 SKY77

EN.08T3.012.09 NERO26

EN.08T3.017.26 SKY77

EN.08T3.017.26 NERO26

EN.08T3.031.01 SKY77*

EN.08T3.031.01 NERO26*

EN.0904.023.12 SKY77

EN.0904.023.12 NERO26

EN.0904.017.26 SKY77

EN.0904.017.26 NERO26

EN.0904.033.02 SKY77*

EN.1206.027.18 SKY77

EN.1206.027.18 NERO26

EN.1206.027.18 CAN?*77

EN.1206.029.13 SKY77

EN.1206.029.13 NERO26

EN.1206.003.52 SKY77

EN.1206.035.01 SKY77*

descrizione

ENHQ 087306 SL-28W

ENHQ 087306 SL-28W

ENHQ 08T306 SL-28V

ENHQ 08T306 SL-28V

ENFQ 08T306 FL-335*

ENFQ 08T306 FL-335*

ENHQ 090408 SL-28W

ENHQ 090408 SL-28W

ENHQ 090408 SL-28V

ENHQ 090408 SL-28V

ENFQ 090408 EL-335*

ENHQ 120610 SL-25V

ENHQ 120610 SL-25V

ENHQ 120610 SL-25V

ENHQ 120610 SL-28W

ENHQ 120610 SL-28W

ENHQ 120610 SL-28

ENFQ 120610 EL-335*

06
6,35

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax
Vc
hmax

Vc

hmax
Vc
hmax

Vc

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax

Vc

hmax
Ve

hmax
Ve

hmax

Ve

hmax

Ve

D21

0,15
240-280
0,15
300-350

0,15
240-280
0,15
300-350

0,15
240-280
0,15
300-350

0,18
240-280
0,18
300-350

0,18
240-280
0,18
300-350

0,18
240-280

0,26
240-280
0,26
300-350
0,26
320-380

0,24
240-280
0,24
300-350

0,24
240-280

0,24

D20
0,14
200-240
0,14
280-320

0,14
200-240
0,14
280-320

0,14
200-240
0,14
280-320

0,17
200-240
0,17
280-320

0,18
200-240
0,17
280-320

0,17
200-240

0,26
200-240
0,26
280-320
0,26
280-340

0,23
200-240
0,23
280-320

0,23
200-240

0,23

240-280 200-240

D19
0,13
170-200
0,13
220-280

0,13
170-200
0,13
220-280

0,13
170-200
0,13
220-280

0,15
170-200
0,15
220-280

0,15
170-200
0,15
220-280

0,15
170-200

0,23
170-200
0,23
220-280
0,23
240-280

0,22
170-200
0,22
220-280

0,22
170-200

0,22
170-200

(%]
08 09
8 952

D18
0,12
150-190
0,12
190-230

0,12
150-190
0,12
190-230

0,12
150-190
0,12
190-230

0,12
150-190
0,12
190-230

0,12
150-190
0,12
190-230

0,12
150-190

0,20
150-190
0,20
190-230
0,20
210-240

0,17
150-190
0,17
190-230

0,17
150-190

0,17
150-190

EN

12 T3
12,7 397 476 6,35

D17
0,10
120-160
0,10
130-190

0,10
120-160
0,10
130-190

0,10
120-160
0,10
130-190

0,11
120-160
0,11
130-190

0,11
120-160
0,11
130-190

0,11
120-160

0,16
120-160
0,16
130-190
0,16
180-210

0,15
120-160
0,15
130-190

0,15
120-160

0,15
120-160

s
04

D16
0,08
120-150
0,08
120-150

0,08
120-150
0,08
120-150

0,08
120-150
0,08
120-150

0,10
120-150
0,10
120-150

0,10
120-150
0,10
120-150

0,10
120-150

0,13
120-150
0,13
120-150
0,13
140-180

0,12
120-150
0,12
120-150

0,12
120-150

0,12
120-150

It's all about Q



FORMA INS. EN

]
Z I\ AS
1 08
{ b 8

(%}
09
9,52

| Parametri di taglio consigliati

EN*

s
12 T3 04 06
127 397 476 635

rispetto ai gruppi di materiali AV

EN..08T3..

EN..0904..

EN..1206..

*Utilizzare n.1 inserto raschiante ENFQ per utensile. Solo in abbinamento alla geometria -28W. Altezza variabile

articolo

EN.08T3.017.26 SKY77

EN.08T3.001.54 SKY77

EN.08T3.031.01 SKY77*

EN.0904.017.26 SKY77

EN.0904.003.54 SKY77

EN.0904.033.02 SKY77*

EN.1206.003.52 SKY77

EN.1206.003.54 SKY77

EN.1206.035.01 SKY77*

INS
EN..08T3...
EN..0904...
EN..1206...

AVANTEC 7

descrizione

ENHQ 08T306 SL-28V

ENHQ 087306 SL-30

ENFQ 08T306 FL-335*

ENHQ 090408 SL-28V

ENHQ 090408 SL-30

ENFQ 090408 EL-335*

ENHQ 120610 SL-28

ENHQ 120610 SL-30

ENFQ 120610 EL-335*

—

08B.0309.7991
08B.3509.7991
08B.0513.7991

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Ve

/1l

AS (%]
4 08 09
8 952

metalli non ferrosi

E82
0,20
650-1000

0,17
650-1000

0,20

650-1000

0,22
650-1000

0,20
650-1000

0,22

650-1000

0,28
650-1000

0,26
650-1000

0,28

E81
0,18
450-650

0,15
450-650

0,18

450-650

0,20
450-650

0,18
450-650

0,20

450-650

0,25

450-650

0,24
450-650

0,25

E80
0,15
280-450

0,12

280-450

0,15

280-450

0,16
280-450

0,15
280-450

0,16

280-450

0,20

280-450

0,18
280-450

0,20

650-1000 450-650 280-450

TX208
TX215
TX220

FRESE PER SPALLAMENTO

EN

S
12 T3 04
12,7 397 476

06
6,35

Montaggio | inserti

CN/EN/FN pagina 138

85



FRESE PER SPALLAMENTO

FRESE PER SPALLAMENTO
HC90

Particolarmente adatta per materiali di difficile
truciolatura come INOX e Titanio.

Avanzamenti al dente e profondita di passata

elevati nella lavorazione a 90°

Le nuove varianti con attacchi filettati con @ 25-40 mm
sono ottimali per fresatura ad alto assorbimento su

torni e centri di lavoro con rigidita e potenza ridotta

HC90

frese a gambo filettato

articolo D dgs H M Sw Zeff ap rampa RI Kg INS
04M.0225.151 25 12,5 25 12 19 3 8,0 - si 0,10 MO..1003.R
04M.0325.151 32 17 25 16 27 4 8,0 - si 0,14 MO..1003.R
04M.0430.151 40 17 30 16 27 5 8,0 - si 0,22 MO..1003.R

frese a manicotto

articolo D dH7 H Zeff ap rampa RI Kg INS
04M.0432.150 40 16 32 5 8,0 1,0° si 0,16 MO..1003.R
04M.0540.150 50 22 40 6 8,0 0,8° si 0,32 MO..1003.R
04M.0540.080 50 22 40 6 10,0 1,1° si 0,32 MO..12T3.R
04M.0640.080 63 22 40 7 10,0 0,8° si 0,50 MO..12T3.R
04M.0850.080 80 27 50 9 10,0 0,6° si 1,03 MO..12T3.R
04M.1050.080 100 32 50 10 10,0 0,5° Si 1,70 MO..12T3.R

Mandrini/adattatori pagina 120
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FORMA INS. MO

s MO
! AS 2 H
2 10 12 03 T3
10 12,7 4 3,6

&=

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo

MO.1003.031.04 SKY77

descrizione

MOGU 100310 TR-28

MO..1003..
MO.1003.031.04 AV1077 MOGU 100310 TR-28
MO.1273.081.01 SKY77 MOGU 12T310TR-28
MO..12T3..
MO.1273.081.01 AV1077 MOGU 12T310TR-28
articolo descrizione
MO..1003.. = MO.1003.031.04 SKY77 MOGU 100310 TR-28
MO..12T3..  MO.12T3.081.01 SKY77 MOGU 12T310TR-28
articolo descrizione
MO.1003.031.04 SKY77 MOGU 100310 TR-28
MO..1003..
MO.1003.031.04 AV1077 MOGU 100310 TR-28
MO.12T3.081.01 SKY77 MOGU 12T310TR-28
MO..12T3..

MO.12T73.081.01 AV1077 MOGU 12T310TR-28

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax
Ve
hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax
Vc
hmax

Ve

FRESE PER SPALLAMENTO

A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
0,18 0,16 0,15 0,13 0,12 0,11 0,08
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

- - - - 0,12 0,11 0,08
- - - - 140-180 110-140 80-110
0,23 0,22 0,20 0,18 0,15 0,12 0,10
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
- - - - 0,15 0,12 0,10
- - - - 140-180 110-140 80-110
T
D21 D20 D19 D18 D17 D16
0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10
240-280 200-240 170-200 150-190 120-160 120-150
0,25 0,23 0,20 0,18 0,15 0,12
240-280 200-240 170-200 150-190 120-160 120-150
c12 c1 c10 co9 E82 E81 E80
0,10 0,10 - - 0,25 0,21 0,17
120-200 100-150 - - 650-1000 450-650 280-450
0,10 0,10 - - - _ _
120-220 100-170 - - - - -
0,13 0,11 - - 0,28 0,23 0,18
120-200 100-150 - - 650-1000 450-650 280-450
0,13 0,11 - - - _ _
120-220 100-170 - - - - -

INS =, - "
MO..1003.. 08B.0309.001 TX208
MO..12T3... 08B.0309.001 TX208

Informazioni tecniche rampa pagina 144
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FRESE PER SPALLAMENTO

FRESE PER SPALLAMENTO
LN90

Profondita di passata estremamente elevate

(a seconda delle dimensioni inserto) nelle
lavorazioni a 90°

Enorme stabilita grazie al tagliente massiccio
Rugosita eccellente sia in sgrossatura che in finitura

H
ap
frese a manicotto
articolo D d+7 H Zeff ap RI Kg INS
04L.0550.003 50 22 50 5 20,0 si 0,52 LN..2208..L
04L.0540.030 50 22 40 6 10,0 si 0,37 LN..1208..L*
04L.0650.005 63 22 50 6 20,0 si 0,84 LN..2208..L
04L.0640.030 63 22 40 7 10,0 si 0,57 LN..1208..L*
04L.0850.005 80 27 50 8 20,0 si 1,33 LN..2208..L
04L.0850.030 80 27 50 10 10,0 Si 1,1 LN..1208..L
04L.1050.005 100 32 50 10 20,0 si 2,05 LN..2208..L
04L.1050.030 100 32 50 12 10,0 si 1,82 LN..1208..L
04L.1263.005 125 40 63 13 20,0 si 3,54 LN..2208..L
04L.1263.030 125 40 63 15 10,0 si 3,43 LN..1208..L
04L.1663.030 160 40 63 18 10,0 si 4,55 LN..1208..L

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti

88 It's all about Q



FORMA INS. LN

FRESE PER SPALLAMENTO

L L s LN
o || e | AS L B s
/@\ ( /‘ 4 12 22 125 08
\, /| \  a 112 22 125 8
| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV
articolo descrizione A22 A21 A20 A19 A18 A17
hmax 0,23 0,20 0,18 - - -
LN.1208. = LN.1208.002.01 SKY77 LNHQ 120810 TL-285
Ve 280-320 220280 180-230 - - -
hmax 0,23 0,20 0,18 - - -
LN.2208. = LN.2208.003.01 SKY77 LNHQ 220805 SL-28
Ve 280-320 220280 180-230 - - -
articolo descrizione D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 028 026 022 0,20 0,16 0,12
LN.1208.002.01 SKY77 LNHQ 120810 TL-285
Ve 240-280 200-240 170-200 150-190 120-160 120-150
LN..1208..
hmax 028 026 022 0,20 0,16 0,12
LN.1208.002.01 CAN?77 LNHQ 120810 TL-285
ve 300-380 270-320 230-280 170-220 150-200 120-150
hmax 028 026 022 0,20 0,16 0,12
LN.2208.003.01 SKY77 LNHQ 220805 SL-28
ve 240-280 200-240 170-200 150-190 120-160 120-150
LN..2208..
hmax 028 026 0,22 0,20 0,16 0,12
LN.2208.003.01 CAN?77 LNHQ 220805 SL-28
ve 300-380 270-320 230-280 170-220 150-200 120-150
INS =, - 4
LN..1208... 08B.0416.7991 TX215
LN..1208...* 08B.0412.7991 TX215
LN..2208... 08B.0513.7991 TX220

*attenzione alle diverse lunghezze delle viti
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FRESE A CANDELA

20

FRESE A CANDELA CS90

CS90

frese a candela

articolo
11C.2509.001
11C.3210.001
11C.4011.001

25
32
40

dhe L I
25 90 31,5
25 100 43
32 110 48,5

Massima resistenza alla rottura grazie all'alloggiamento
tangenziale dell'inserto EN a 4 taglienti

4 taglienti effettivi anche su un piccolo diametro inserto
Profondita di passata e avanzamenti al dente elevati
Passo fitto vantaggioso per la lavorazione di ghisa

-

Zeff ap RI Kg INS
4 7 si 0,30 CN..07T3..L
si 0,37 CN..07T3..L
si 0,67 CN..07T3..L

It's all about Q



FRESE A CANDELA

FORMA INS. CN

s CN
~
‘ AS @ s
4 07 T3
7.5 4

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,16 0,16 0,15 0,13 0,12 0,12 0,10
CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 077306 SL-28W
V¢ 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
CN..07T3..
himax - - - - - 012 0,10
CN.07T3.008.11 AV1055 CNHQ 077306 SL-28W
V¢ - - - - - 110-140 80-110
articolo descrizione D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,17 0,15 0,14 0,12 0,12 0,12
CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 07T306 SL-28W
7 290-320 260-295 230-270 210-240 180-210 140-180
CN..07T3..
hmax 0,17 0,15 0,14 0,12 0,12 0,12
CN.07T3.008.11 NERO?*77 CNHQ 07T306 SL-28W
V¢ 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
inox metalli non ferrosi
articolo descrizione c12 c1n c10 co9 E82 E81 E80
hmax 0,11 0,10 - - 0,22 0,21 0,16
CN.07T3.008.11 SKY77 CNHQ 077306 SL-28W
V¢ 150-220 120-170 - - 650-1000 450-650 280-450
CN..07T3..
hmax 0,11 0,10 0,08 0,08 - - -
CN.07T3.008.11 AV1055 CNHQ 077306 SL-28W
2 150-220 120-170 90-120  60-100 - - -
INS -y - -' |
Montaggio | inserti
CN..O7T... 08B.0309.7991 X208 99

CN/EN/FN pagina 138
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ET90 1218

Indicate per la fresatura extra-performante di cave a“T’, con profondita di passata e avanza-
menti elevati e, nel caso delle frese circolari, utilizzabili anche per la lavorazione del fondo
cava. Gli inserti con alloggiamento tangenziale sono sempre garanzia di un‘evacuazione

ottimale del truciolo per lavorazioni ad alto rendimento.

Standard extra-performante

FRESE PER CAVE A“T"
FRESE CIRCOLARI




FRESE PER CAVE A“T”"

FRESE PER CAVE A"T"
ET90

ET90
frese a candela
articolo D
15E.3213.010 32
15E.4017.010 40
15E.4821.010 48

diametri piu piccoli ETC90 pagina 104

94

d;
16,8
20,8
26,0

dhe
32
32
32

L
115
125
135

I
39
50
60

Inserto EN a 4 taglienti

Frese per cave a “T” DIN 650 ad alto rendimento

Evacuazione ottimale del truciolo grazie

all'alloggiamento tangenziale dell'inserto

13
17
21

zz
2x2
2x2
2x3

Zeff

Kg
0,51
0,65
0,80

INS
EN..08T3.R/L
EN..0904.R/L
EN..08T3.R/L

It's all about Q



FRESE PER CAVE A“T”"

FORMA INS. EN

EN
AS 7] H
4 08 09 T3 04
8 9,52 3,97 4,76

Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08
EN.08T3.012.09 SKY77 ENHQ 08T306 SL-28W
Ve 240-280 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08
EN.08T3.014.09 SKY77 ENHQ 08T306 SR-28W
Ve 240-280 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08
EN.08T3.017.26 SKY77 ENHQ 087306 SL-28V
Ve 240-280 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
EN..08T3..
hmax 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08
EN.08T3.016.26 SKY77 ENHQ 08T306 SR-28V
Ve 240-280 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax - - 0,10 0,10 0,08 0,08 -
EN.08T3.001.54 SKY77 ENHQ 08T306 SL-30
A - - 210-240 180-210 140-180 110-140 -
hmax - - 0,10 0,10 0,08 0,08 -
EN.08T3.002.54 SKY77 ENHQ 08T306 SR-30
Ve - - 210-240 180-210 140-180 110-140 -
hmax 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10
EN.0904.023.12 SKY77 ENHQ 090408 SL-28W
Ve 240-280 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10
EN.0904.022.12 SKY77 ENHQ 090408 SR-28W
Ve 240-280 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10
EN.0904.017.26 SKY77 ENHQ 090408 SL-28V
Ve 240-280 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
EN..0904..
hmax 0,18 0,18 0,15 0,15 0,12 0,12 0,10
EN.0904.016.26 SKY77 ENHQ 090408 SR-28V
Ve 240-280 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax - - 0,12 0,12 0,10 0,10 -
EN.0904.003.54 SKY77 ENHQ 090408 SL-30
Ve - - 210-240 180-210 140-180 110-140 -
hmax - - 0,12 0,12 0,10 0,10 -
EN.0904.002.54 SKY77 ENHQ 090408 SR-30
Ve - - 210-240 180-210 140-180 110-140 -

AVANTEC 7
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FRESE PER CAVE A“T”"

FORMA INS. EN

EN
AS 7] H
4 08 09 T3 04
8 9,52 3,97 4,76

articolo

EN.08T3.012.09 SKY77

EN.08T3.012.09 NERO26

EN.08T3.014.09 SKY77

EN.08T3.014.09 NERO26

Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

descrizione

ENHQ 08T306 SL-28W

ENHQ 087306 SL-28W

ENHQ 08T306 SR-28W

ENHQ 08T306 SR-28W

EN..08T3..
EN.08T3.017.26 SKY77 ENHQ 08T306 SL-28V
EN.08T3.017.26 NERO26 ENHQ 08T306 SL-28V
EN.08T3.016.26 SKY77 ENHQ 087306 SR-28V
EN.08T3.016.26 NERO26 ENHQ 08T306 SR-28V
EN.0904.023.12 SKY77 ENHQ 090408 SL-28W
EN.0904.023.12 NERO26 ENHQ 090408 SL-28W
EN.0904.022.12 SKY77 ENHQ 090408 SR-28W
EN.0904.022.12 NERO26 ENHQ 090408 SR-28W
EN..0904..
EN.0904.017.26 SKY77 ENHQ 090408 SL-28V
EN.0904.017.26 NERO26 ENHQ 090408 SL-28V
EN.0904.016.26 SKY77 ENHQ 090408 SR-28V
EN.0904.016.26 NERO26 ENHQ 090408 SR-28V
INS | - ¥
EN..08T3... 08B.0309.7991
EN..0904... 08B.3509.7991
96

hmax
Vc
hmax

Vc

hmax
Vc
hmax

Vc

hmax
Ve
hmax

Vc

hmax

hmax

Ve

hmax
Ve

hmax

hmax
Ve
hmax

Ve

hmax
Vc
hmax

Vc

hmax
Vc
hmax

Ve

9

TX208
TX215

D21 D20 D19 D18 D17 D16

0,15 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08

240-280 240-280 210-240 210-240 180-210 140-180

0,15 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08

280-340 240-280 220-250 200-240 180-210 140-180

0,15 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08

240-280 240-280 210-240 210-240 180-210 140-180

0,15 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08

280-340 240-280 220-250 200-240 180-210 140-180

0,15 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08

240-280 240-280 210-240 210-240 180-210 140-180

0,15 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08

280-340 240-280 220-250 200-240 180-210 140-180

0,15 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08

240-280 240-280 210-240 210-240 180-210 140-180

0,15 0,15 0,13 0,12 0,10 0,08

280-340 240-280 220-250 200-240 180-210 140-180

0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,10

240-280 240-280 210-240 210-240 180-210 140-180

0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,10

280-340 240-280 220-250 200-240 180-210 140-180

0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,10

240-280 240-280 210-240 210-240 180-210 140-180

0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,10

280-340 240-280 220-250 200-240 180-210 140-180

0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,10

240-280 240-280 210-240 210-240 180-210 140-180

0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,10

280-340 240-280 220-250 200-240 180-210 140-180

0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,10

240-280 240-280 210-240 210-240 180-210 140-180

0,18 0,18 0,15 0,14 0,12 0,10

280-340 240-280 220-250 200-240 180-210 140-180

Montaggio | inserti
CN/EN/FN pagina 138
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FRESE CIRCOLARITZ18

Standard per tutte le cave di anelli Seeger
Incasso su tre lati per l'inserto circolare
Possibilita di lavorare il fondo cava

dhe
L
do
l4
n
T218
frese a candela
articolo D d, dhe L Iy Zeff ae RI Kg INS
13T.2510.001 25 20,5 25 100 40 3 1,4-22 si 0,31 TC.1103.R
13T.4011.001 40 31,5 32 100 39 3 2,2-3,2 si 0,61 TN..1604.R
inserti
articolo D s BH13 Qe S
TC.1103.030.06 SKY77 6,35 3,20 1,60 1,40 BH13
TC.1103.030.05 SKY77 6,35 3,20 1,85 1,70
TC.1103.030.04 SKY77 6,35 3,20 2,15 2,00 f
TC.1103.030.03 SKY77 6,35 3,20 2,65 2,20 ?e
TN.1604.018.01 SKY77 9,52 4,76 2,65 2,20
TN.1604.018.02 SKY77 9,52 4,76 3,15 2,20
TN.1604.018.03 SKY77 9,52 4,76 4,15 3,20
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FRESE CIRCOLARI

FORMAINS. TC|TN

s TC|TN
AS 2 s
3 11 16 03 04
635 952 32 476
| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV
articolo descrizione A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hrmax 0,12 0,10 0,08 0,07 0,06 0,05 0,05
TC.1103.030.06 SKY77 TCAX 110316 TR-25
ve | 280320 240280 210240 180210 140-180 110-140  80-110
hrmax 0,12 0,10 0,08 0,07 0,06 0,05 0,05
TC.1103.030.05 SKY77 TCAX 110318 TR-25
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
TC.1103..
hmax 0,12 0,10 0,08 0,07 0,06 0,05 0,05
TC.1103.030.04 SKY77 TCAX 110321 TR-25
A 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,12 0,10 0,08 0,07 0,06 0,05 0,05
TC.1103.030.03 SKY77 TCAX 110326 TR-25
ve | 280-320 240-280 210-240 180210 140-180 110-140 80-110
hrmax 015 0,12 0,10 0,09 0,08 0,07 0,06
TN.1604.018.01 SKY77 TNAX 160426 TR-25
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,15 0,12 0,10 0,09 0,08 0,07 0,06
TN.1604.. ~ TN.1604.018.02 SKY77 TNAX 160432 TR-25
A 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
hmax 0,15 0,12 0,10 0,09 0,08 0,07 0,06
TN.1604.018.03 SKY77 TNAX 160441 TR-25
A 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
articolo descrizione D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,13 0,10 0,08 0,08 0,06 0,06
TC.1103.030.06 SKY77 TCAX 110316 TR-25
Ve | 340-380 280-340 240280 210-240 180210 140-180
hrmax 0,13 0,10 0,08 0,08 0,06 0,06
TC.1103.030.05 SKY77 TCAX 110318 TR-25
ve | 340-380 280-340 240280 210240 180210 140-180
TC.1103..
hmax 0,13 0,10 0,08 0,08 0,06 0,06
TC.1103.030.04 SKY77 TCAX 110321 TR-25
A 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,13 0,10 0,08 0,08 0,06 0,06
TC.1103.030.03 SKY77 TCAX 110326 TR-25
A 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,15 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08
TN.1604.018.01 SKY77 TNAX 160426 TR-25
ve | 340-380 280-340 240280 210240 180210 140-180
hrmax 0,15 012 0,10 0,10 0,08 0,08
TN.1604.. ~ TN.1604.018.02 SKY77 TNAX 160432 TR-25
ve | 340-380 280-340 240280 210240 180210 140-180
hmax 0,15 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08
TN.1604.018.03 SKY77 TNAX 160441 TR-25
V¢ 340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180

AVANTEC 7
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FRESE CIRCOLARI

FORMA INS. TC| TN

s TC | TN
AS 2 s
3 11 16 03 04
6,35 952 32 476

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

metalli non ferrosi

articolo descrizione E82 E81 E80
hmax 0,15 0,12 0,10
TC.1103.030.06 SKY77 TCAX 110316 TR-25
V¢ 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,15 0,12 0,10
TC.1103.030.05 SKY77 TCAX 110318 TR-25
\ 650-1000 450-650 280-450
TC..1103..
hmax 0,15 0,12 0,10
TC.1103.030.04 SKY77 TCAX 110321 TR-25
Ve 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,15 0,12 0,10
TC.1103.030.03 SKY77 TCAX 110326 TR-25
V¢ 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,18 0,15 0,11
TN.1604.018.01 SKY77 TNAX 160426 TR-25
\ 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,18 0,15 0,11
TN..1604..  TN.1604.018.02 SKY77 TNAX 160432 TR-25
Ve 650-1000 450-650 280-450
hmax 0,18 0,15 0,11
TN.1604.018.03 SKY77 TNAX 160441 TR-25
Ve 650-1000 450-650 280-450
INS - - ‘I
TC..1103... 08B.2506.7991 TX208 Lo X
Montaggio | inserti
TN..1604... 08B.0375.7991 TX208

TC/TN pagina 137
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ETC90 SP18 1S90 XS90 | | TRILOC

Le testine intercambiabili del programma Avant-Easy-Change sono extra-precise e variabili per
diametro e numero di denti — 'alternativa vincente alle frese integrali in metallo duro, in caso di
ap ridotto. Le varianti del programma rappresentano soluzioni ampiamente collaudate, studiate

per ottenere il massimo volume di truciolo Q.

Cambio veloce
e preciso

PROGRAMMI
AVANT EASY CHANGE | TRILOC




FRESE PER CAVE A“T"

ETC90

ETC90
mandrini a gambo cilindrico
articolo D
20G.20.1112.01 20
20G.20.1313.01 24
20G.25.1713.01 31

diametri maggiori ET90 pagina 94

Dati

testine intercambiabili ECT

articolo
EC.T2008.32.01 SKY77
EC.T2410.33.01 SKY77
EC.T3113.33.01 SKY77

104

20
24
31

d;
1
13
17

Zeff

dhe
20
20
25

8,5
10
13

Frese ad alto rendimento per cave a “T” DIN 650
Il trascinatore a stella garantisce massima stabilita

e silenziosita in lavorazione

Massima precisione nel cambio inserto

L Iy RI Kg

96 30 si 0,18
100 35 si 0,20
105 40 si 0,37

pesoing

251
41,2
98,4

INS
ECT2008.R
ECT2410.R
ECT3113.R

It's all about Q



PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

TESTINE INTERCAMBIABILI EC

ECT

3 20 24 31 08 10 13
20 24 31 13 15 18

Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione A16
hmax -
ECT2008... EC.T2008.32.01 SKY77 ECT 200808 TR-25
hma)( —_
ECT2410... ECT2410.33.01 SKY77 ECT 241010 TR-25
hmax -
ECT3113... ECT3113.33.01 SKY77 ECT 311312 TR-25
articolo descrizione
hmax
ECT2008... EC.T2008.32.01 SKY77 ECT 200808 TR-25
hmax
ECT2410... ECT2410.33.01 SKY77 ECT 241010 TR-25
hmax
ECT3113... ECT3113.33.01 SKY77 ECT311312TR-25

INS = - "
ECT2008... 08B.3514.7991  TX215
ECT2410.. 08B.0520.7991  TX220
ECT3113.. 08B.0520.7991  TX220

AVANTEC 7




PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

FRESE AD ALTA VELOCITA
SP18

Frese ad alta velocita con inserti intercambiabili
Massima precisione nel cambio inserto
Distribuzione ottimale delle forze di taglio
grazie al trascinatore a stella

Estrema stabilita per lunghe durate

- ™

R
"_—5"*"'#

‘i’q‘“

L | L
R

SP18
mandrini a gambo cilindrico

articolo D dhe L I I2 RI Kg INS
20G.20.1412.01 16 20 80 27 50 si 0,15 ECK1612.R
20G.20.1422.01 16 20 95 42 50 si 0,17 ECK1612.R
20G.20.1432.01 16 20 120 67 50 si 0,20 ECK1612.R
20G.20.1723.01 20 20 100 48 50 si 0,26 ECK2012.R
20G.32.2125.01 25 32 120 52 61 si 0,53 ECK2512.R
20G.32.2135.01 25 32 150 82 61 si 0,61 ECK2512.R
SP18
attacchi filettati
articolo D dge L I M Sw RI Kg INS
20K.12.1412.01 16 12,5 36 25 12 15 si 0,15 ECK1612.R
20K.16.2115.01 25 17 40 29 16 24 si 0,16 ECK2512.R
Dati
testine intercambiabili ECK
articolo D D2 Zeff ap rth K rampa pesoing
EC.K1612.42.02 SKY77 16 12,8 4 08 2,0 0,26 3,8° 15,0
EC.K2012.53.01 SKY77 20 13,5 5 0,75 2,5 0,29 3,1° 26,0
EC.K2512.45.01 SKY77 25 19,9 4 08 2,0 0,26 2,3° 35,7
EC.K2512.65.01 SKY77 25 17,9 6 038 2,5 0,41 2,3° 38,5

106

Mandrini/adattatori pagina 120
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PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

TESTINE INTERCAMBIABILI EC

AS
4

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

ECK1612..

ECK2012...

ECK2512...

ECK1612..

ECK2012...

ECK2512...

articolo

ECK1612.42.02 SKY77

EC.K2012.53.01 SKY77

EC.K2512.45.01 SKY77

ECK2512.65.01 SKY77

articolo

ECK1612.42.02 SKY77

EC.K2012.53.01 SKY77

EC.K2512.45.01 SKY77

ECK2512.65.01 SKY77

INS
ECK1612...
ECK2012...
ECK2512...

AVANTEC 7

ECK ECK
s AS %] s
16 25 12 5 20 12
16 25 12 20 12
descrizione
hmax
ECK 161210 TR-25
Ve
hmax
ECK 201210 TR-28
Ve
hmax
ECK251210TR-25
Ve
hmax
ECK251210TR-28
Ve
descrizione
hmax
ECK161210TR-25
Ve
hmax
ECK 201210 TR-28
Ve
hmax
ECK 251210 TR-25
V¢
hmax
ECK 251210 TR-28
Ve

B
08B.3512.7991
08B.0516.7991
08B.0520.7991

TX215
TX220
TX220

ECK
AS (%] s
6 25 12
25 12

A22 A21 A20 A19 A18 A7 Al16
038 038 0,65 0,6 0,55 0,5 0,45
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

0,7 0,7 0,6 0,55 0,5 0,45 0,4
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

1,0 0,85 0,85 038 0,75 0,7 0,55

280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

0,65 0,65 0,55 0,5 0,45 0,4 0,35
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

D21 D20 D19 D18 D17 D16

038 0,38 0,7 0,6 0,5 0,45
340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180

0,75 0,75 0,65 0,55 0,55 0,5
340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180

1,0 1,0 0,85 0,85 0,75 0,7

340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180

0,75 0,75 0,65 0,55 0,55 0,5
340-380 280-340 240-280 210-240 180-210 140-180

Raggio di punta teorico pagina 143
Informazioni tecniche rampa pagina 144
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PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

FRESE PER SPALLAMENTO
TS90

Ottima alternativa alle frese integrali in MD
con profondita di passata ridotte

Massima precisione nel cambio inserto

Il trascinatore a stella garantisce massima

stabilita e silenziosita in lavorazione

dhe
, -l
: |
: o
. Iy
ap
D
mandrini a gambo cilindrico
articolo D dhe L I RI Kg INS
20G.14.1412.01 14 14 75 18 no 0,10 ECE1406.R
20G.14.1432.01 14 14 93,1 36 si 0,10 ECE1406.R
20G.16.1612.01 16 16 82 22 no 0,12 ECE1606.R
20G.16.1632.01 16 16 104,1 44 si 0,14 ECE1606.R
20G.18.1813.01 18 18 84 23 si 0,15 ECE1808.R
20G.18.1833.01 18 18 108 47 si 0,20 ECE1808.R
20G.20.2013.01 20 20 92 26 si 0,20 ECE2008.R
20G.20.2033.01 20 20 118 52 si 0,26 ECE2008.R
TS90
attacchifilettati
articolo D dge L h M sw RI Kg INS
20K.12.1312.01 14 12,5 30 19 12 15 si 0,10 ECE1406.R
20K.12.1512.01 16 12,5 30 19 12 15 si 0,12 ECE1606.R
20K.12.1713.01 18 12,5 30 21 12 15 si 0,15 ECE1808.R
20K.12.1913.02 20 12,5 30 21 12 17 si 0,20 ECE2008.R
Dati
testine intercambiabili ECE
articolo D Zeff ap pesoing
EC.E1406.32.01 SKY77 14 3 6,0 5,9
EC.E1606.32.01 SKY77 16 3 6,0 7,9
EC.E1808.33.01 SKY77 18 3 8,0 10,9
EC.E2008.33.01 SKY77 20 3 8,0 13,6

Mandrini/adattatori pagina 120
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PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

TESTINE INTERCAMBIABILI EC

s ECE
AS ]
3 14 16 18 20 06
4 16 18 20 6

| Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

articolo descrizione

ECE1406.. EC.EE1406.32.01 SKY77 ECE 140606 TR-25
ECE1606.. ~ EC.E1606.32.01 SKY77 ECE 160608 TR-25
ECE1808.. =~ EC.E1808.33.01 SKY77 ECE 180808 TR-25
ECE2008.. ~ EC.E2008.33.01 SKY77 ECE 200810 TR-25
articolo descrizione
ECE1406.. EC.EE1406.32.01 SKY77 ECE 140606 TR-25
ECE1606.. ~ EC.E1606.32.01 SKY77 ECE 160608 TR-25
ECE1808.. =~ EC.E1808.33.01 SKY77 ECE 180808 TR-25
ECE2008..  EC.E2008.33.01 SKY77 ECE 200810 TR-25

AVANTEC 7

08

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

Vc

A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
0,15 0,15 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
0,15 0,15 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
0,20 0,17 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110
0,20 0,17 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08
280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 80-110

D21 D20 D19 D18 D17 D16
0,18 0,15 0,12 0,12 0,10 0,08
290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
0,18 0,15 0,12 0,12 0,10 0,08
290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
0,18 0,15 0,12 0,12 0,10 0,08
290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
0,18 0,15 0,12 0,12 0,10 0,08
290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
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PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

TESTINE INTERCAMBIABILI EC

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

ECE1406..

ECE1606..

ECE1808..

ECE2008..

110

articolo

EC.E1406.32.01 SKY77

EC.E1606.32.01 SKY77

EC.E1808.33.01 SKY77

EC.E2008.33.01 SKY77

INS
ECE1406...
ECE1606...
ECE1808...
ECE2008...

descrizione

ECE 140606 TR-25

ECE 160608 TR-25

ECE 180808 TR-25

ECE 200810 TR-25

B
08B.3511.7991
08B.3511.7991
08B.0516.7991
08B.0516.7991

hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

TX215
TX215
TX220
TX220

C12
0,12
120-200

0,12

120-200

0,12

120-200

0,12
120-200

inox
cn
0,10
100-160

0,10
100-160

0,10

100-160

0,10
100-160

c10

Cco9

metalli non ferrosi

E82
0,22
650-1000

0,22
650-1000

0,22
650-1000

0,22

650-1000

E81
0,18
450-650

0,18
450-650

0,18

450-650

0,18
450-650

E80
0,15
280-450

0,15
280-450

0,15

280-450

0,15
280-450
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PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

FRESE PER SPALLAMENTO
XS90

Ottima alternativa alle frese integrali in MD
con profondita di passata ridotte

Massima precisione nel cambio inserto

Il trascinatore a stella garantisce massima
stabilita e silenziosita in lavorazione

—

th

L

XS90
mandrini a gambo cilindrico

articolo D dhe L h RI Kg INS
20G.16.1327.10 16 16 920 40 si 0,12 ECE1612.R
20G.20.1624.10 20 20 100 48 Si 0,24 ECE2014.R
20G.25.2013.01 25 25 120 30 si 0,42 ECE2512.R
20G.25.2033.01 25 25 130 71 si 0,39 ECE2512.R
20G.25.2126.10 25 25 110 53 Si 0,36 ECE2516.R
20G.32.2526.10 28 32 120 58 si 0,62 ECE2818.R

testine intercambiabili ECE

articolo D Zeff ap pesoing

EC.E1612.67.10 SKY77 16 6 8,0 33,0
EC.E2014.84.10 SKY77 20 8 10,0 33,0
EC.E2512.53.02 SKY77 25 5 8,5 40,8
EC.E2516.86.10 SKY77 25 8 12,5 63,6
EC.E2818.86.10 SKY77 28 8 15,0 100,0
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PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

TESTINE INTERCAMBIABILI EC

s ECE ECE ECE
AS [} s AS 2 s AS [} s
5 25 16 6 16 12 8 20 25 28 14 16 18
25 16 16 12 20 25 28 14 16 18,5

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

Suggerimenti “

a
articolo descrizione 0,7 >e< D A22 A21 A20 A19 A18 A17 A16
hmax 0,16 0,16 0,14 0,14 0,12 0,10 -
ECE1612... ECE1612.67.10 SKY77 ECE 161210 TR-28
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 -
hmax 0,18 0,16 0,14 0,14 0,12 0,10 -
ECE2014... EC.E2014.84.10 SKY77 ECE 201410 TR-28
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 -
hmax 0,20 0,18 0,15 0,15 0,13 0,11 -
ECE2512... EC.E2512.53.02 SKY77 ECE 251210 TR-25
V¢ 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 -
hmax 0,18 0,16 0,14 0,14 0,12 0,10 -
ECE2516... EC.E2516.86.10 SKY77 ECE 251610 TR-28
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 -
hmax 0,18 0,16 0,14 0,14 0,12 0,10 -
ECE2818... EC.E2818.86.10 SKY77 ECE 281810 TR-28
Ve 280-320 240-280 210-240 180-210 140-180 110-140 -
a
articolo descrizione 0,7 >e< D D21 D20 D19 D18 D17 D16
hmax 0,16 0,15 0,14 0,14 0,10 0,10
ECE1612... EC.E1612.67.10 SKY77 ECE 161210 TR-28
Ve 290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,16 0,15 0,14 0,14 0,10 0,10
ECE2014... EC.E2014.84.10 SKY77 ECE 201410TR-28
V¢ 290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,18 0,16 0,15 0,15 0,11 0,10
ECE2512... EC.E2512.53.02 SKY77 ECE 251210 TR-25
Ve 290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,16 0,15 0,14 0,14 0,10 0,10
ECE2516... EC.E2516.86.10 SKY77 ECE 251610 TR-28
Ve 290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
hmax 0,16 0,15 0,14 0,14 0,10 0,10
ECE2818... EC.E2818.86.10 SKY77 ECE 281810 TR-28
V¢ 290-340 270-300 240-280 210-240 180-210 140-180
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PROGRAMMI | AVANT EASY CHANGE

TESTINE INTERCAMBIABILI EC

| Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

ECE1612...

ECE2014...

ECE2512...

ECE2516...

ECE2818...

114

articolo

EC.E1612.67.10 SKY77

EC.E2014.84.10 SKY77

EC.E2512.53.02 SKY77

ECEE2516.86.10 SKY77

EC.E2818.86.10 SKY77

INS
ECE1612...
ECE2014....
ECE2512....
ECE2516....
ECE2818....

ECE
s AS []
16 6 16
16 16
descrizione

ECE161210TR-28

ECE201410TR-28

ECE 251210 TR-25

ECE251610TR-28

ECE 281810TR-28

|- H
08B.0416.7991
08B.0520.7991
08B.0520.7991
08B.0627.7991
08B.0627.7991

s AS
12 8
12

pmwm  metalli non ferrosi

de
0,7xD
hmax

Ve

hmax

Ve

hmax

hmax

Ve

hmax

Vc

TX215
TX220
TX220
TX225
TX225

(]
20 25
20 25

E82
0,15
650-1000

0,15
650-1000

0,15

650-1000

0,15
650-1000

0,15
650-1000

ECE

E81
0,15
450-650

0,15
450-650

0,15

450-650

0,15
450-650

0,15
450-650

16

E80

18,5
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TRILOC HC90 | RO18

HC90 TRILOC
frese per spallamento
articolo D
04M.0225.150 28
04M.0325.150 35
frese a copiare
articolo D
18R.2520.011 25
18R.3230.011 32
18R.3535.011 35
18R.4035.011 40

INS ap 05
RD..10T3... fz 2,00

D,
15
22
25
30

25
25

1

1,50

H
20
30
35
35

RO18 | variazione f; in base al valore ap

1,5
1,25

12
16

2

12
16
16
16

1,10

. e
Frese per spallamento HC90 e frese a
copiare RO18 variante TRILOC
Attacco stabile, molto indicato per
sporgenze elevate
Massima precisione in concentricita
Disponibile anche con antivibrante
~—SW.
HC90 RO18 M
H
ry .,
D
Sw Zeff ap RI Kg INS
19 3 8,0 si 0,10 MO..1003.R
27 4 8,0 si 0,22 MO..1003.R
Sw Zeff ap rampa RI Kg INS
19 3 5,0 5° si 0,07 RD..10T3.N
24 4 5,0 4° si 0,19 RD..10T3.N
27 4 5,0 3° si 0,26 RD..10T3.N
30 5 5,0 3° si 0,29 RD..10T3.N
2,5 3 3,5 4 5

1,00 095 09 085 0,90
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TRILOC UD90

Frese ad alta velocita UD90 variante TRILOC
Attacco stabile, molto indicato per
sporgenze elevate

Massima precisione in concentricita
Disponibile anche con antivibrante

uD90
UD90 TRILOC
frese ad alta velocita
articolo D D, H M Sw Zeff ap rth K rampa RI Kg INS

18U.3240.105 32 18,6 40 16 24 3 1,7 2,5 1,0 3,5° Si 0,19 UD..10T3.R
18U.4040.105 40 26,6 40 16 30 4 1,7 2,5 1,0 2,5° si 0,27 UD..10T3.R

SK50 HSK63

j—
a—-

-

mandrini SK e HSK

per TRILOC HC90 | RO18 | UD90

mandrini articolo d L M A Kg
SK50 09C.5018.160 30 90 16 120 3,13
09C.6314.125 30 95 12 130 1,20

HSK63 09C.6318.160 30 89 16 125 1,13
09C.6318.165 30 114 16 150 1,26
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PROGRAMMI | TRILOC

FORMA INS. MO | RD | UD

MO RD 2 ub
AS ] s AS ] s — AS ] s
2 10 03 8 10 T3 © . 4 10 T3
10 36 10 397 Eg = 10 397

Parametri di taglio consigliati
rispetto ai gruppi di materiali AV

MO..1003..

RD..10T3..

UD.10T3..

MO..1003..

RD..10T3..

UD.10T3..

118

articolo

MO.1003.031.04 SKY77

MO.1003.031.04 AV1077

RD.10T3.031.03 AV1055

RD.10T3.031.02 AV1055

RD.1073.031.01 SKY77

UD.10T3.002.01 SKY77

UD.10T3.002.01 AV1077

UD.10T73.002.02 AV1044

UD.10T73.002.02 AV1055

articolo

MO.1003.031.04 SKY77

RD.10T73.031.02 AV1055

RD.10T3.031.01 SKY77

UD.1073.002.01 SKY77

descrizione

MOGU 100310 TR-28

MOGU 100310 TR-28

RDKT 10T3MO0 SN-30

RDKT 10T3MO SN-28

RDKT 10T3MO0 SN-25

UDGT 10T325 SR-25

UDGT 10T325 SR-25

UDGT 10T325 SR-28

UDGT 10T325 SR-28

descrizione

MOGU 100310 TR-28

RDKT 10T3MO SN-28

RDKT 10T3MO SN-25

UDGT 107325 SR-25

hmax
Ve

hmax
Vc
fz
Vc
fz

Ve

fz

fz
Ve
fz
Ve
fz
Ve
fz

Ve

hmax

Ve

fz

Ve

fz

fz

Ve

A22

0,18

0,65

280-320

0,65
280-320

1,40
280-320
1,40
290-340

D21
0,20
240-280

0.50
280-310

0.50

280-310

1.50

290-340

A21

0,16

0,60

240-280

0,60
240-280

1,30
240-280
1,30
260-300

D20
0,18
200-240

0.45
260-290

0.45

260-290

1.40

260-310

A20

0,15

280-320 240-280 210-240

0,55

210-240

0,55
210-240

1,20
210-240
1,20
220-250

1,20
230-290

D19
0,16
170-200

0.40
230-270

0.40

230-270

1.20

240-280

A19
0,13
180-210

0,50

180-210

0,50
180-210

1,20
180-210
1,20
190-230

1,20
190-240
1,20
190-240

D18
0,14
150-190

0.40
210-240

0.40

210-240

1.20

210-240

A18
0,12
140-180
0,12
140-180

0,45

140-180

0,45
140-180

1,20
140-180
1,20
150-210

1,20
170-200
1,20
170-200

D17
0,12
120-160

0.35
180-210

0.35

180-210

1.00

180-210

A17
0,11
110-140
0,11
110-140

0,30
120-155

0,35

110-140

0,35
110-140

0,90
110-140
0,90
130-170

0,90
140-180
0,90
140-180

D16
0,10
120-150

0.25
140-180

0.25

140-180

0.75

140-180

Al16
0,08
80-110
0,08
80-110

0,25
100-130

0,65
70-110
0,65
80-120

0,65
90-130
0,65
90-130
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FORMA INS. MO | RD | UD

MO
AS @
2 10
10

Parametri di taglio consigliati

rispetto ai gruppi di materiali AV

MO..1003..

RD..10T3..

UD.10T3..

RD..10T3..

UD.10T3..

articolo

MO.1003.031.04 SKY77

MO.1003.031.04 AV1077

RD.10T3.031.03 AV1055

RD.1073.031.01 SKY77

UD.10T3.002.01 SKY77

UD.1073.002.01 AV1077

UD.10T3.002.02 AV1044

UD.10T3.002.02 AV1055

articolo

RD.10T3.031.03 AV1055

UD.1073.002.02 AV1055

INS
MO..1003...
RD..10T3...
UD..10T3...

AVANTEC 7

descrizione

MOGU 100310 TR-28

MOGU 100310 TR-28

RDKT 10T3MO0 SN-30

RDKT 10T3MO SN-25

UDGT 107325 SR-25

UDGT 107325 SR-25

UDGT 10T325 SR-28

UDGT 107325 SR-28

descrizione

RDKT 10T3MO SN-30

UDGT 107325 SR-28

=,
08B.0309.001

08B.0375.7991
08B.3509.7991

hmax
Vc

hmax
Vc
fz
Vc
fz
Ve
fz
Ve
fz
V¢
fz
Vc
fz

Ve

fz

Vc

fz

4

TX208
TX208
TX215

10 T3
10 3,97

C12
0,10
120-200
0,10
120-220

0,50
120-200

0,90
100-150
0,90

100-150

0,90
100-170
0,90

100-200

%] s
]
S —
%E§ —
inox
cn c1o
0,10 -
100-150 -
0,10 -
100-170 -
0,35 0,30
140-170  100-140
0,80 -
100-150 -
0,80 0,75
100-170  100-140
0,80 0,75
100-170  100-140

S10
0,35

60-80

0,70
60-80

S09
0,30

40-70

0,60
40-70

S08
0,25

20-50

0,45
20-50

PROGRAMMI | TRILOC

ub
AS [7/] s
4 10 T3
10 397

co9

0,25
60-100

0,60

60-100

metalli non ferrosi

E82 E81

0,25 0,21
650-1000 450-650

0,85 0,70

650-1000 450-650

1,00 0,85

650-1000 450-650

E80
0,17
280-450

0,45
280-450

0,50

280-450

Raggio di punta teorico pagina 143
Informazioni tecniche rampa e
variazione f; in base al valore ap pagina 144
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ADATTATORI | FILETTO DIN

ADATTATORI PER UTENSILI
CON FILETTO DIN

Attacco stabile e flessibile tra utensile e mandrino
Concentricita estrema

Lavorazione pil veloce in sicurezza

Disponibile anche con antivibrante

gambo gambo
eldor s,
M
A
1 L
/
- L
~Uns
CV90 | HC90 | RO18 | SP18 | TS90 | UD90
articolo dhe d, ds L M A Kg DIN1835

09R.2016.001 20 8,5 14 75 8 25 0,14 B
09R.2016.002 20 8,5 14 75 8 25 0,14 A
09R.2020.001 20 10,5 18 75 10 25 0,16 B
09R.2020.003 20 10,5 18 75 10 25 0,16 A
09R.2032.001 20 17 29 81 16 30 0,22 B
09R.2032.002 20 17 29 81 16 30 0,22 A
09R.2524.003 25 12,5 24 128 12 67,5 0,43 A
09R.2524.004 25 12,5 20 100 12 42 0,30 B
09R.2524.005 25 12,5 24 128 12 67,5 0,43 B
09R.2524.006 25 12,5 20 100 12 42 0,30 A
09R.3232.006 32 17 29 100 16 42 0,54 B
09R.3232.007 32 17 29 100 16 42 0,54 A
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ZR

Di seqguito trovate informazioni e indicazioni importanti per utilizzare al meglio gli utensili
Avantec, concentrandovi sulle esigenze delle vostre linee produttive - per risultati di
asportazione ottimali.

Info utilizzatore e modalita ordine, formule,
gruppi di materiali e diagramma di potenza,
istruzioni di montaggio ...

INFORMAZIONI
TECNICHE




TERMINOLOGIA E FORMULE | FRESATURA

FRESATURA
TERMINOLOGIA E FORMULE

Spessore massimo _ \, de
del truciolo mm h max = r X fZ

Volume di truciolo Q — de X ap X Vs
cm?/min - 1000

Numero giri al mandrino — Ve X 1000
min-’ n — a. fasciadifresatura mm
D X T[ ap profondita di passata mm
D diametro utensile mm
fz avanzamento al dente mm
hmax spessore massimo del truciolo mm
Velocita di taglio —_ D XTXn
. 9 — n numero di giri al mandrino min’
m/min C
1 OOO P potenza kw
Q volume di truciolo cm3/min
r raggio utensile mm
Velocita di t f Ve velocita di taglio m/min
elocl .a I avanzamento vf - n X z X Zeff V§ velocita di avanzamento mm/min
mm/min
Zoff numero denti effettivo
n coefficiente circonferenza = 3,14
V
Avanzamento al dente f — __vr
Y4
mm
N X Zeff
Avanzamento al dente f —_ hmax
con hypax mm z~—
de.
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DIAGRAMMA DI POTENZA Q PER KW

DIAGRAMMA DI POTENZA Q PER KW
DIN/ISO-INS VS, AVANTEC-INS

Calcolo P —_— Q
potenza -
kw

Esempio Fresatura High Feed di Assorbimento di potenza INS. Avantec K3

una tavola per cambio pallett O Valore diagramma =45 | P = 1899 : 45 = 42,2 kW
Materiale GGG60 = Gruppo potenza Avantec 6

UD90 con INS. Avantec K3 e INS. DIN-/ISO Assorbimento di potenza INS. DIN/ISO

Volume truciolo raggiunto Q = 1899 cm?/min O Valore diagramma =33 | P = 1899 :33 = 57,5 kW

(120 mm x 2,2 mm x 7194 mm/min) : 1000

Categorie INSERTI Avantec Risultato

K1 K2 K3 K4 Per un volume di truciolo Q di 1899 cm*/min
HD|OE|OF TC|TN  CN|EC|EN  LN|SN un INS. Avantec K3 richiede il 26,6 % in meno
SE | SX| MO FN|RD|UD di potenza/energia rispetto a un INS. DIN-/ISO
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GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA AVANTEC

MATERIALE P
GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA

Gr.Mater. Gr.Poten. ‘ No. DIN | materiale EN AFNOR UNI BS UNE S (US) AISI / SAE JIS China GOST

Acciaio automatico

A22 5 1.0737  9SMnPb36 11SMnPh37 S300Ph CF9SMnPb36 - F.2114-12SMnP35 1926 12114 - - -
A22 4 1.0736 9SMn36 11SMn37 $300 CF9SMn36 240M07 F.2113-12 SMn 35 - 1215 SUM 25 - -
A22 6 1.0728 60520 60522 - - - - - - - - -
A22 5 1.0723 15520 15522 - - - - - - - - -
A22 4 1.0718  9SMnPb28 11SMnPb30 S250Pb CF9SMnPh28 - F2112-11SMnPb28 1914 12113 SUM22L Y15Pb -
A22 4 1.0715 9SMn28 115Mn30 $250 CF9Mn28 230M07 F2111-11SMn28 1912 1213 JISSUM22 - -

Acciaio da cementazione

A22 6 1m41 k15 Q15E X(15;XC18 Q15;C16 080M15 F1511- C16K 1370 1015, 1017 S15CK - -
A22 5 1.0401 a5 Qs (C12; C18RR; X(18  1C15, (15, C16 080M15 E1M 1350 M1015;1016;1017 S15C - -
A21 7 1.0301 1o o C10RR 10 En32A F151A - 1008 JISS10C - 1050-10
A20/A18 7 17147 20Mn(r5 20MnCr5 20MC5 20Mn(r5 - F.150 - - SMnC420H 20CrMn -
A19/A18 7 17131 16MnCr5 16MnCr5 16MnCr5 16MnCr5 527M20 F1515-16MnCr5 2127 5115 - 15CrMn 18ChG
A19 7 1.6587  17CrNiMo6 17CrNiMo6 18NCD6 18NiCrMo7 820A16 F.1560-14NiCrMo13 - - - 17Cr2Ni2Mo -
A19 7 15752 14NiCr14 14Ni(r4 12NC15 - 655M13 - - 3415;3310 SNC815(H) - -

Acciaio per molle

AR21/A18 7 1.1274 k101 Q101E XC100 (100 060A96 - 1870 1095 SUP4 - -
A21 6 1.1248 k75 (75E - - - - - - - - -
AR21/A18 7 11231 k67 (67E - - - - - - - - -
A18/A17 7 1.8159 50Crv4 510rv4 50Cv4 50Crv4 735A50 F1430-51Crv4 2230 6150 SUP10 - -
A18/A16 7 1.7176 5513 55(r3 55033 55(r3 525A60 F.1631-55 (r3 2253 5155 SUP9(A) - -
A18 7 1.5029 7si7 7si7 - - - - - - - - -

Acciaio fuso resistente al calore

A16 8 14710 GX30CrSi6 GX30CrSi6 - - - - - - - - -
A8 7 1.2312 40CrMnMoS86  40CrMnMoS8-6 - - - - P20 - - -
M8/A17 7 12311 40CrMnMo7  40CrMnMo7 40CMD 8 - - - - - - 5CrMnMo -
A8/A17 7 1.2241 510rv4 51CrMnv4 - - - - - - - - -

My/M7 7 12210 11503 11503 - - - - - _ _ _ _
My/M7 7 12162 2IMnG5 21MnCr5 - - - - - 5120 SCRA20H - -
M8/A17 8 12067 100Ct6 100016 - - - - - _ _ _ _

A7/A16 7 12767 X45NiCrMo4  X45NiCrMo4 - - - - - - - - -
A7 8 12436 X210CrW12 X210CrW12 X210CrW12-1 X215CGW121KU X210Crw12 2312 (D6) SKD2 Q12w
A7 7 1.2378  X220CrVMo122 X220(rVMo12-2 - - - - - - - - -
A7 7 1.2376  X96(rMoV12  X96(rMoV12 - - - - - - - - —

A7/A16 7 1.2080  X210Cr12 X210Cr12 1200012 X210Cr13KU BD3 F.5212-X210r12 - D3 SKD1 @12 CH12

A16 8 1.2379  X155CrVMo121 X155CrMoV12-1 7160CDV12 X155CrVMo121KU BD2 F5211X1600MoV12 2310 D2 SKD11 (r12Mo1v -

1.5919 15CrNi6 15CrNi6 16NC6 - - - 251 4320 - - 15ChGN2T

A18/A17 7 1.8519  31CrMoV9 31CrMoV9 - - - E1721 - - - - -

A18 7 1.8509  41CrAIMo7 A1CrAIMo7 40CAD6, 12 41CrAIMo7 905M39 F1740-41CrAIMo7 2940 A355CLA - - -
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MATERIALE P

GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA

Gr.Mater. Gr.Ponen“ No. DIN | materiale EN
Acciai inossidabili

A20 6 14113 X6(rMo171 X6CrMo17-1
A20 7 1.4016 X6Cr17 X6Cr17
A20 7 1.4000 X7Cr13 X6Cr13
A18 6 14313 X40rNin34 X3CrNiMo13-4
A18 7 14125 X105(rMo17  X105CrMo17
A18 7 14112 X90CrMoV18  X90CrMoV18
A8 7 1.4031 X38(r13 X39Cr13
A18 6 1.4021 X20Cr13 X20Cr13
A8 6 14006 X10Cr13 X10Cr13
A7 1.4548 - -

Acciaio ad alta velocita

A16 8 13355 S18-0-1 HS518-0-1
A16 8 13348 $2-9-2 HS2-9-2
A16 8 13343 $6-5-2 HS6-5-2
A16 8 13255 S18-1-2-5 HS$18-1-2-5
A16 8 13247 S2-10-1-8 HS2-10-1-8
A16 8 13243 S6-5-2-5 HS6-5-2-5

Acciaio da costruzione non legato

A22 7 1.0570 St52-3 $355J0
A22 7 1.0144 St44-3 $275)2G3
A22 7 1.0116 St37-3 $235)2G3
A22 5 1.0037 St37-2 S235R

Acciaio da costruzione resistente al calore

A21 7 15423 16Mo5 16Mo5
A1 7 1.5415 15Mo3 16Mo3
A21 5 11133 20Mn5 20Mn5
A20 7 17380 10CrMo910 10CrM09-10
A20 7 17337 16(rMo44 16CrMo4-4
A20 7 17335 13(rMo44 13CrMo4-5

Acciaio da costruzione a grana fine

A22 7 1.0562 StE355 P355N
A19/A18 7 17149 20Mn(rS5 20Mn(rS5
A18 7 17139 16MnCrS5 16MnCr5

Acciaio da utensili non legato

A21 7 1.1740 60W3 (60U
A21 7 11645 (105W2 (105w2
A21 6 11545 (105W1 Q105U

AVANTEC 7

AFNOR

18(D17.01
76Cr17
78013
Z4(ND13.4M
7100(D17
Martensit
120013, 220(r13
710014
16CNU17-04

Z100WCWV
185WDCV

I85WDKCV

£28-3; E28-4
E24-4
£24-2

15D3
20M5

15D 45
15CD3.5

16MnCr5

UNI

X8CrMo17
X8Cr17
X6Cr13

(G)X6CrNi304

X20Cr13
X120r13

HS292

X82WMo0605KU

HS2-9-1-8
HS 6-5-2-5

Fe430B
Fe 360D FF

16Mo5 Kg
16Mo3KW
G22Mn3; 20Mn7
14(Mo 45
14CrMo4 5

16MnCr5

BS

34517
430517
403517
425C11

S62
410521

BM2
BM42
BM35

436043 C
4360 40D
1449 37/23HR

1503-245-420
1503-243 B
120M19
1501-620 Gr.27
1501-6206Gr.27

527M20

GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA AVANTEC

UNE

F3116-X6(rMo171
F3113-X8 (117
F.3110-X6Cr13

F.3402-X20(r 13
F.3401

HS 2-9-2
HS 6-5-2
F.56157-4-2-5
HS 6-5-2-5

Fe430D1FF
Fe360D1FF

Fe3608

F.2602-16Mo5
F.2601-16Mo3
F.1515-20Mn6

F.2631-14CrMo45

F1515-16 MnCr5

SS

2325
2320
2301
2385

2303
2302

2782
2722
2716
2723

14121414
1312
13N

2912
132

216
216

2127

(US) AISI/ SAE

434

403
F6NM

4408

420
410
630

M7

M2 req.C

M42
M4

A573-Gr.70
A573-Gr.58

1015 A36

4520
A204Gr.A
1022;1518
A387Gr.12CL.2
A182F-1

5115

SUS434
SUS403
SCS5
SUS 440 C
SUS4408
JIS SUS 42001
SUS410
SUS 630

SKH58
SKH 51

SKH 59
SKH55

SM41C
$S34
STKM12A

SB48OM
ASTM A20GrA
SMnC420

ASTMA182

China GOST
10Cr17Mo -
10Cr17 12(h17
06(r13 -
102Cr17Mo 95Ch18
90Cr18MoV -
20(r3 20Ch13
12013 15Ch13L
05Cr17Ni4CudNb -
W2Mo9CrdV2 -
W2Mo9Cr4VCo8
- Stasp
- K16D
20 Mn2 20GSL
15CrMn 18ChG
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GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA AVANTEC

MATERIALE P
GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA

Gr.Mater. Gr.Poten.‘ No. DIN | materiale EN AFNOR UNI BS UNE S (US) AISI / SAE JIS China GOST

Acciaio per stampaggio a freddo
A20/A18 7 1.2842  90MnCrV8 90Mn(rV8 - - - - - - - - _
A19/A18 7 1.2550  60WCIV7 60WCrV7 - - - - - - - - _
A19/A18 8 12542 45WQV7 45WCrV7 - - - - - - - - _
A19 7 1.2510  100MnCrw4 95MnWCr5 - - - - - - - - -
A18/A17 6 1.2713  55NiCrMoV6 55NiCrMoV6 - - BH224 F528 - L6 - 5CrNiMo 5ChNM
A18 7 1.2601 X165CrMoV12  X165CrMoV12 - X165CrMoW12KU BD2 X160CrMoV/12 2310 D2 - Cr12MoV -

Acciaio da utensili per lavori a caldo
A18/A17 7 1.2714  56NiCrMoV7 55NiCrMoV7 55NCDV7 - - F520.5 - 6F3 SKT4 - -
A18/A16 7 1.2365 X32(rMoV33  32(rMoV12-28 - - - - - - - - -
A18/A16 7 1.2344  X40CrMoV51 ~ X40CrMoV5-1 740CDV5 X35CrMoV05KU BH13 X40CrMoV/5 2242 H13 SKD61 4Cr5MoSiV1  4CHSMF1S
A18/A16 7 1.2343  X38(rMoV51 ~ X37CrMoV5-1 - - - - - - - - -

Acciaio bonificato

A22/A20 6 1.1181 k35 (5E X(32 - 080M36 F1130-C35k 1572 1035 $35C - -
A22/A19 7 1.1158 k25 Q5E 2025;XQ25 Q5 070M26 F.1120-C25k 1450 1025 $25(; S28C - -

A22 7 1.0402 2 @2 AF42020; X(25; 1C22 Q0;21;25  055M15;070M20 F112 1450 M1020;1023 $20; 522C - -
A21/R20 7 11221 k60 (60E X(60 (60 080A62 @60 1678 1060 558C - -
AR21/R20 7 1.1201 (m45 (45R - - - - - - - - -
AR21/A19 6 1.1191 (k45 (45E X(42 45 080M46 F-1140 - (45K 1672 1045 S45C - -
AR1/A19 7 1.0535 55 55 (54 55 070M55 F115 1655 1055 $55C - -
AR1/A19 7 1.051 40 40 - - - - - - - - -
AR1/A19 7 1.0503 45 45 AF 65 C45 45 080M46 F114 1650 1045 S45C - -
AR1/A19 7 1.0501 a5 a5 AF55C35 a5 060A35 E113 1550 1035 $35C - -
A20/A21 6 1.0601 60 60 (55 60 080A62 - - 1060 $58C - -
A9/A18 7 17361 32(rMo12 32(rMo12 30CD12 32(rMo12 722M24 F124.A 2240 - - - -
A9/A18 7 17225 42(Mo4 41CrMo4 42(D4 42(rMo4 708M40 F.8232-42CrMo4 2244 4140 SCM440(H) - -
A19/A18 8 17218 25(rMo4 25CrMo4 25(D4 25CrMo4(KB) 1717(DS110 F.8372-AM26CrMo4 2225 4130 SCM420/430 - -
A19/A18 7 1.7033 34(r4 34(r4 3204 34Cr4(KB) 530A32 F.8221-35Cr4 - 5132 SCr430(H) - -
A9/A17 7 13505 100Cr6 100Cr6 100C6 100Cr6 535A99 F.1310-100Cr6 2258 52100 NUK - -

A8 7 1.7035 41Cr4 41Cr4 4204 41Cr4 530M40 F.1211-41Cr4DF - 5140 SCr440(H) - -
M8/A17 7 1.6582  34CrNiMo6 34CrNiMo6 35NCD6 35NiCrMo6(KB) 817M40 F1272-40NiCrMo7 2541 4340 SNCM447 - -

A18 8 16511 36CrNiMo4 36CrNiMo4 40NCD3 36NiCrMo4(KB) 816M40 F1280-35NiCrMo4 - 9840 - - -

A18 7 15736 36NiCr10 36NiCr10 - - - - - - - - -

A8 7 15710 36NiCr6 36NiCr6 35NCD6 - 640A35 - - 3135 SNC236 - -
A8 7 15121 46MnSi4 46MnSi4 - - - - - - - - -
A8 7 13563 43(rMo4 43(rMo4 - - - - - - - - -
A8 7 1.1167 36Mn5 36Mn5 40M5 - 150M36 F.1203-36Mn5 2120 1335 SMn438(H) - -
A8 7 1.157 40Mn4 40Mn4 35M5 - 150M36 - - 1035 1039 - -

Acciaio per cuscinetti a rulli

A19 7 13520 100CrMn6  100CrMnSi6-4 - - - - - - - - -
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GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA AVANTEC

MATERIALE K
GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA

Gr. Mater. Gr.men‘ No. DIN | materiale EN AFNOR UNI BS UNE S (US) AISI / SAE JIS China GOST

Ghisa grigia
D21 3 0.6030 GG30 EN-GJL-300 Ft30D G30 Grade 300 FG30 0130-00 A4845B FC30 HT300 SC30
D21 3 0.6020 GG20 EN-GJL-200 Ft20D G20 - = - 308 FC200, FC20 HT200 SC20
D21 3 0.6015 GG15 EN-GJL-150 Ft15D G15 Grade 150 Fa15 15 N FC150 HT150 SC15
D21 2 0.6010 GG10 EN-GJL-100 - - - - - - - - -
D20 4 0.6035 GG35 EN-GJL-350 Ft35D G35 Grade 350 Fa35 0135-00 A48508B FC35 - SC35
D20 4 0.6025 GG25 EN-GJL-250 Ft25D G25 Grade 260 Fa25 0125-00 A48408B FC25 HT250 SC25
D19 3 0.6040 GG40 EN-GJL-400 Ft40D - Grade 400 - 0140-00 A4860B - - SC40

Ghisa sferoidale grafitica

D19 3 07043 GGG-40.3 EN-GJS-400-18-LT - - - - - - - - -
D18 4 0.7033  GGG-35.3 EN-GJS-350-22-1T - - - - - - - - -
D17 6 0.7060  GGG-60 EN-GJS-600-3 FGS 600-3 GS600/3 SNG 600/3 - 0732-03 A43D2 FCD 60 QT600-3 VC60-2
D17 3 0.7050  GGG-50 EN-GJS-500-7 FGS 500-7 G5 500/7 SNG 500/7 FGE50-7 0727-02  80-55-06 FCD 50 QT500-7 V(50-2
D17 5 0.7040  GGG-40 EN-GJS-400-15 FGS 400-12 G5 400-12 Grade 420/12 FGE38-17 0717-02  60-40-18 FCD 40 Qr400 V(40
D16 4 0.7080  GGG-80 EN-GJS-800-2 - - - - - - - - -
D16 4 0.7070  GGG-70 EN-GJS-700-2 FGS700-2 GS5700/2 SNG700/2 FGS70-2 0737-01  100-70-03 F(D70 QT700-2 V(70-2

Ghisa malleabile

D18 4 0.8135  GTS-35-10 EN-GJMB-350-10 MN 35-10 - B 340/12 - 815 32510 FCMB 340 - KC35-10
D18 4 0.8040  GTW-40-05 GJMW-400-5 MB 40-10 - W 410/4 - - - FCMW 350 - =
D18 4 0.8035  GTW-35-04 GJMW-350-4 MB 35-7 - W 35-04 - - - FCMW 330 = -
D17 4 0.8145  GTS-45-06 EN-GJMB-450-6 MP50-5,Mn450  GMN45 P 440/7 - 852 40010 FCMW 370 - KC45-7
D17 4 0.8045  GTW-45-07 GJMW-450-7 MB 45-7 45-07 - - - FCMWP 440 - -
D16 4 0.8055  GTW-55 GJMW-550 - - - - - - - - -
D16 4 0.8170  GTS-70-02 EN-GJMB-700-2 - - - - - - - - -
D16 4 0.8165  GTS-65-02 EN-GJMB-650-2 Mn 650-3 GMN 65 P570/3, P 65-02 - - A220-70003 FCMP 590 - KC63-2
D16 4 08155 GTS-55-04 EN-GJMB-550-4 MP 60-3 GMN 55 P 510/4, P540/5 - 856 50005 FCMP 490 - KC55-4
D16 4 0.8065  GTW-65 GJIMW-650 - - - - - - - - -
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GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA AVANTEC

MATERIALE N
GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA

Gr.Mater. GrPoten.‘ No. DIN | materiale EN Kc AFNOR UNI BS UNE SS AISI/ SAE JIS China GOST
3.2582  GD-AISi12 AISi12(Fe) 508 - - - - - - - - -
E82 1 3.2383 G-AISi1OMg(Cu) ~ AISi10Mg(Cu) 508 A-S9GU - LM9 - 4253 A360.2  JISADG3 (AL 4) - -
E82 1 3.2382 GD-AISiTOMg  AISi10Mg(Fe) 508 - - - - - - - - -
E82 1 3.2381  G-AlSi10Mg AISiTOMg 508 A-510G 3051 LM9 1-2560, L-2561 4253 - JISAC4 A (AL4V) 71104 AL4V
E82 1 32371 G-AISi7Mg AlSi7Mg 481 A-$7G0.3 7257 2099 1-2651 4244 4218B AC4C - AL9
3.2341  G-AISi5Mg AlSi5Mg 508 A-S4G 3054 DTD716B L-2570 - - - - -
33315 AIMg1 AlMg1C 496 - 5764 N41 1-3350 4106 5005A A5005 - 1510
E81 2 33206  AIMgSi0.5 AIMgSi0.5 583 - - - - - - - - -
E81 2 3.2315 AIMgSi1 AIMgSi1 583  A-SGMO, A-SGMO.7 3571 H30 1-3451 4212 - - - AD35
E81 2 3.1655 AlCuBiPb AlCu6BiPh 583 A-U5PbBi 6362 FQ1 1-3182 4355 - A2011 - -
E81 1 3.0515 AlMn1 AlMn1 496 - 3568 N3 1-3811 4054 - - LF12 AMc
3.0255 AlI99.5 AlI99.5 496 A5 4507 1B 1-3051 4007 1050A A1050, A1x1 L2 ADO

Lega di rame-nichel

2.0872 CuNi10FelMn  CuNi1OFe1Mn 328 - - - - - - - - -

Lega di rame-zinco nichelato

E80 3 2.0790 CuNi18Zn19Pb1  CuNi18Zn19Pb1 1120 - - - - - - - - -

E82 1 2.0402  CuZn39Ph2 (uZn40Pb2 500 CuZn40Pb2 - 122 - - - - - -
E82 1 2.0401  CuZn39Pb3 C(uZn39Pb3 450 CuZn40Pb3 - amm - - - - - N59-1
E81 2 20240 CuZn15 Cuzn15 655 - - - - - - - - -
E80 4 2.0321 (uzn37 (uzn37 1180 Cuzn37 - - - - - Q720 H63 -

Lega di rame-stagno

E80 4 2.1030 CuSn8 CuSn8 1180 - - - - - - - - b5p007-0.2

Lega da colata continua

21176  G-CuPb10Sn  CuSn10Pb10-C 554 CuPb10Sn10 - LB2 - - - - - _
2.0591  GK-CuZn38Al CuZn38AI-C 655 - - D(B 3, P(B1 - - - - — _

20590  G-CuZn40Fe CuZn40Fe 655 - - - - - - - - _

2.0966 CuAI1ONi5Fe4  CuAlTONiSFe4 1300  CuAI9Ni5Fe3Mn - CA 104 - - - - - BpAXH10-4-4
20936 CuAl10Fe3Mn2  CuAllOFe3Mn2 328 CuAI9Fe3Mn2 - CA105 - - - - - BpAXMuy10-3-1.5
21096 G-CuSn5ZnPb  CuSn5Zn5Pb5-C 756 CuPb5Sn5Zn5 - 162 - - - - - -

E81 2 2.1098  G-CuSn2ZnPb  CuSn3Zn8Pb5-C 554 - - La1 - - - - - -
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MATERIALEM + S
GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA

Gr.Mater. Gr.Poten.  No.DIN | materiale EN

Acciai inossidabili austenitici e resistenti agli acidi

(12 8 1.4876 X10CrNiAITi32-21
(12 8 1.4845  X12(rNi2521 X8CrNi25-21
m 7 1.4878  X12CrNiTi189 X10CrNiTi18-10
m 8 1.4550  X6CrNiNb1810  X6CrNiNb18-10
m 7 1.4529 XINiGtMoCuN25206 X1NiCrMoCuN25-20-6
m 6 1.4401 X5CrNiM017122  X4(rNiMo17-12-2
m 8 14311 X2GNiN1810 X2(rNiN18-10
m 8 14310 X120Ni77 X10CrNi18-8
o 8 1.4435 X2(rNiMo18143  X2(rNiMo18-14-3
o 8 1.4429 X2(rNiMoN17133 X2CrNiMoN17-13-3
(4[] 8 14306 G-X2(rNi189 X2GrNi19-11
C10 8 14301 X5CrNi1810 X5CrNi18-10

Acciai austenitici ferritici e resistenti agli acidi

Ke

1851
1950
1851
1540
2450

1900

AFNOR

Z10NG32-21
212N 25-20
16(NT18-10
Z6(NNb18.10

Z7(ND17-11-02

111CN18-08

2300 ZBCND17-12-03, BIND18-14-03

2300
2450
1950

I3(ND17-12Az
DN18.10
76(N18.09

1442 BIND25-07Az, Z5CND27-05Az

C10 6 1.4460 X4CrNiMoN2752  X3CrNiMoN27-5-2

€09 8 1.4462 X2(rNiMoN2253  X2CrNiMoN22-5-3 2450

09 7 1.4410 G-X10CrNiMo189  X2CrNiMoN25-7-4 1851
Gr.Mater. Gr.Pmm‘ No. DIN | materiale EN
Leghe e chel

s10 4 3.7064 Ti%99.5 Ti99.5

s10 4 3.7024 Ti%99.8 Ti99.8

S09 9 24819 NiMo16Cr15W NiMo16Cr15W

S09 9 24602 NiCr21Mo14W NiCr17Mo17FeW

S08 5 3.7185 TiAl4Mo4Sn2 TiAl4Mo4Sn2Si0.5

S08 5 3.7164 TiAl6V4 Ti6AI4V

S08 8 24668  NiCr19FeNbMo NiCr19Nb5Mo3

S08 7 24631 NiCr20TiAl NiCr20TiAl

508 9 1.4944 A286 X5NiCrTi26-15
AVANTEC 7

12(ND22
13(ND25.06Az

Kc AFNOR
1232 -
1232 T35
2700 -
2678 -
1384 -
1384 T-A6V
2309 NC19FeNb
1752 NC20TA
2678 Z6NCTDV25-15B

UNI

X6(rNi2520
-

X8CNiNb1811

X12(eNi17 07

X2(rNi18.11
X5CrNi1810

UNI

GRUPPI DI MATERIALI E DI POTENZA AVANTEC

BS

310524

316531
304561

301521

316511316513, 316331

316563
304512
304515

UNE

B3523-X60NiTi 1811

F3534

F3517

F3543
F3503-X2GNi19-10
F3551

X2(rNiMoN25-7-4 X2(NiMoN25-7-4  X2GNiMoN25-74  — - - -

BS

TA1

HR8

HR51

UNE

Ti-P04
Ti-P01

S

SS ASI/SAE IS China GOST

- 800  NCF800 - -
2361 3105 SUS310 - -

- 321H - - -
2338 347 US347 - -
2347 - SUS316 - -
2331 - SUS301 - 12Ch18N9
2353 316L  SUS3t6L - 03Ch17N14M3
2375 —  SUS316LN - -
2352 3040 SCS19 0Cr19NiT0 03Ch18NT1
2332 304 SUS304 06Cr19NiT0 08 Ch 18N10
2324 329 SUS329J1  022(r25Ni6Mo2N -
2377 —  SUS3293L  022Gr22NisMo3N -

(US) AISI / SAE JIS China GOST
4901, 4921 - - -
- - - BT1-00
- - - XH65MB
- - - BT6
5383 - - -
- NCF80A - -
J467 - - -
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INFORMAZIONI TECNICHE INSERTI

INSERTI
CODIFICA TIPOLOGIE

I O Y O

codifica 1 11 12 13

2 3 4 5 6 7 8 9 10
aecraone € | 11012 oo 0] s | L sl w]

1 Forma inserto

M/~ C/EF> L HO oO RO s[] TA

2 Angolo di spoglia inferiore

—_— si richiede
C D 3 F N O
— /7Y 15Y <7 | 20Y 25Y '__..PY descrizione

3 Classe di tolleranza (selezione)

tolleranze consentite in mm tolleranze consentite in mm
d m s d m s

0 A 0025 0,005 =£0,025 +0,025 +0,025 +0,05-0,13
u T E +0,025 +0,025 +0,025 +0,013 +0,013 +0,025
i Py d F +£0,013 0,005 +0,025 K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
4Tipo di tagliente e sistema di bloccaggio

Q %< W@ R | N@T@U@xiﬁiﬁf

descrizione

I o

5 Lunghezza angolo tagliente/diametro

M fC/E/F/ L @ @ @ S /I'\
e—1— —1— 11— et [ — f—1— —1—

6 Spessore inserto
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INFORMAZIONI TECNICHE INSERTI

7 Raggi e angoli (selezione)

04 R=04 angolo di spoglia 00 conversione diametro angolo di registrazione K

08 R=0,8 rispetto al piano di taglio pollici/mm A=45°

10 R=1,0 F=25° @ MO diametri in E=75°

25 R=25 Z = altri tipi di spoglia misura metrica P=90°
r

| 8 Numero documento

Rilasciato dal produttore per la gestione interna dei documenti.

9 Forma tagliente

E_ F 7 T 7 S

10 Direzione di taglio

11 Geometrie AVANTEC

-20 Geometria di sgrossatura | asportazione pesante | profondita di passata elevata

avanzamenti al dente elevati | lavorazione ghisa
-23 Geometria di sgrossatura | asportazione pesante | profondita di passata elevata | avanzamenti al dente elevati
-25 Geometria di sgrossatura | asportazione pesante | profondita di passata media | avanzamenti al dente elevati
-28 Geometria di sgrossatura e finitura | profondita di passata media | avanzamenti al dente media
-30 Geometria di sgrossatura e finitura per avanzamenti al dente ridotti

-33  Geometria di finitura

12 Varianti geometriche aggiuntive

S Lavorazione di finitura
Y Lavorazione a bassa vibrazione

W  Combinazione mistatraSeV

13 Qualita AVANTEC

AV1044 | AV1055 | AV1077 (TiAISiN) CAN?226 | CAN?77 (Al,03) NERO26 | NERO?77 (TiAIN) SKY26 | SKY77 (AITiN)
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MONTAGGIO EK90 | SK90

MONTAGGIO | FRESE A FINIRE EK90 | SK90
CARTUCCIA | CAMBIO INSERTI

1. Allentare la controvite e la vite di fissaggio
del cuneo (vite a doppio filetto).

2. Le cartucce vengono allentate in direzione assiale

con l'aiuto della vite di registrazione
'| (vite a doppio filetto), quindi il cuneo di registrazione

dovra essere avvitato fino in fondo.

3. Sostituire gli inserti
Avvitare saldamente i nuovi inserti con cacciavite
Torx adatto. Avvitare saldamente e fissare anche
le restanti viti, fino al raggiungimento della coppia di
serraggio indicata.

2 4. Registrare con presetting o comparatore

Individuare il tagliente piu alto con il presetting
(su comparatore fissare singolarmente tutti i taglienti).

In entrambi i casi settare gli strumenti sul tagliente
piu alto e tararlo sullo zero. | restanti taglienti
saranno registrati sulla misura di riferimento
tramite I'apposito elemento di registrazione, entro
la tolleranza di 0,003 mm.

Non é richiesto un ulteriore fissaggio dei taglienti.

Il cambio inserti comprensivo di registrazione dura

3 al massimo 15-20 minuti.

-
Assicurarsi che i pezzi siano perfettemente puliti. |
| 32 52.000

4% 100.012

sc ueis
L IR i

Per garantire un cambio degli inserti rapido ed

agevole, raccomandiamo |'utilizzo del nostro
grasso per viti. Articolo: 08F.0050.001
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MONTAGGIO HD60

MONTAGGIO | FRESE A SPIANARE HD60
CUNEO | CAMBIO INSERT!

A B

VARIANTE A VARIANTE B
Fissaggio dell'inserto con vite di fissaggio Fissaggio dell’inserto con bloccaggio aggiuntivo
1. Il cuneo € affondato nel corpo fresa. Allentare 1. Sequire le indicazioni come da VARIANTE A
la vite di fissaggio dell‘inserto. 2. Allentare la vite a doppio filetto del cuneo
2. Posizionare il nuovo inserto sulla sede. di bloccaggio.
L'accoppiamento estremamente preciso 3. Girare il cuneo di 180° - il naso del cuneo é
e garantito dalle superfici di appoggio rivolto verso l'inserto.
sul corpo fresa. 4, Avvitare a fondo la vite a doppio filetto, fino al
3. Avvitare a fondo la vite di fissaggio, fino al raggiungimento della coppia di serraggio indicata,
raggiungimento della coppia di serraggio vedi tabella a pagina 142.
indicata, vedi tabella a pagina 142.
SUGGERIMENTO
SUGGERIMENTO Per il cambio degli inserti con bloccaggio aggiuntivo,
In caso di dubbi, verificare con spessimetro da ricordatevi di allentare prima il cuneo, altrimenti si
0,02 mm l'eventuale gap tra inserto e sede inserto rischiano rotture degli inserti.
- se il foglio non passa, il montaggio e corretto.

Assicurarsi che i pezzi siano perfettemente puliti.
Per garantire un cambio degli inserti rapido ed

agevole, raccomandiamo I'utilizzo del nostro
grasso per viti. Articolo: 08F.0050.001
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MONTAGGIO | INS. CON CUNEO DI BLOCCAGGIO

MONTAGGIO | INSERTO CON
CUNEO DI BLOCCAGGIO

Montaggio dell’'inserto con cuneo di bloccaggio

1. Allentare il cuneo tramite mezza rotazione
della vite a doppio filetto.

2. Posizionare l'inserto nella sede, bloccarlo
facendolo aderire al corpo fresa.

3. Tirare la vite a doppio filetto finché il cuneo aderisce
saldamente sull'inserto e fino al raggiungimento
della coppia di serraggio indicata, vedi tabella
a pagina 142.

Queste indicazioni valgono anche per le frese a
spianare SE60 e SX45 e per frese a finire
EK90 und SK90.

Assicurarsi che i pezzi siano perfettemente puliti.
Per garantire un cambio degli inserti rapido ed

agevole, raccomandiamo I'utilizzo del nostro
grasso per viti. Articolo: 08F.0050.001
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MONTAGGIO | INSERTO TC/TN

MONTAGGIO | INSERTO
TC/TN

Montaggio dell'inserto TC/TN

La forma triangolare dell'inserto TC/TN
garantisce un accoppiamento estremamente
preciso con la sede inserto.

1. Assicurarsi che i taglienti vengano inseriti
in posizione corretta.

2. Esercitando una leggera pressione, l'inserto
si incastrera nella sede.

3. Inserire e girare la vite, fino al raggiungimento
della coppia di serraggio consigliata

vedi tabella a pagina 142.

Come girare o sostituire I'inserto TC/TN

1. Svitare completamente la vite di fissaggio.

2. Con il manico del cacciavite esercitare dei
colpetti leggeri sul lato della fresa corrispon-
dente all'inserto da cambiare. Attenzione: non
colpite mai il lato opposto a quello del cambio
inserto.

3. Grazie all'effetto di“inerzia delle masse”,
I'inserto si sposta automaticamente verso l'alto,
uscendo dalla sede, e quindi puo essere

cambiato o girato.

Assicurarsi che i pezzi siano perfettemente puliti.

Per garantire un cambio degli inserti rapido ed
agevole, raccomandiamo I'utilizzo del nostro
grasso per viti. Articolo: 08F.0050.001

AVANTEC 7 137



MONTAGGIO | INSERTO CN/EN/FN

MONTAGGIO | INSERTO
CN/EN/FN

Tagliente sul lato sx Montaggio dell’inserto CN/EN/FN

»INS. EN sx
EN.1206.026.19

1. Posizionare I'inserto nella relativa sede. Assicurarsi
che gli inserti CN/EN/FN destri e sinistri vengano
montati correttamente nella rispettiva sede.

2. Inserire e girare la vite di fissaggio. In questa fase si
puo verificare il cosiddetto “sollevamento” dell’
inserto; per correggerlo, & sufficiente praticare una

INS. dx posteriore certa pressione sull'inserto CN/EN/FN, durante

l'avvitamento.

3. Superare il gioco della vite, fino al completo
bloccaggio della stessa, ovvero fino al

raggiungimento della coppia di serraggio
Tagliente sul lato dx
» INS. EN dx

EN.1206.027.18

consigliata vedi tabella a pagina 142.

Assicurarsi che i pezzi siano perfettemente puliti.
Per garantire un cambio degli inserti rapido ed

agevole, raccomandiamo I'utilizzo del nostro
grasso per viti. Articolo: 08F.0050.001
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MONTAGGIO | MULTIRING

MONTAGGIO | MULTIRING | ANELLI
INTERM. / DITESTA / A DOPPIO TAGLIO

Montaggio delle Multiring

1. Gli anelli intermedi, completi di inserti, vengono
posizionati uno sull'altro, partendo dal mandrino.
Il posizionamento si effettua correttamente tramite
la spina di trascinamento. Gli anelli intermedi sono
intercambiabili.

2. A completamento del pacchetto utensile, simonta
I'anello di testa o I'anello a doppio taglio.

3. La vite centrale (MS) viene quindi inserita attraverso

la serie completa di anelli ed avvitata, fino al

raggiungimento della coppia di serraggio

consigliata, vedi tabella a pagina 142.

Assicurarsi che i pezzi siano perfettemente puliti.
Per garantire un cambio degli inserti rapido ed

agevole, raccomandiamo I'utilizzo del nostro
grasso per viti. Articolo: 08F.0050.001
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MODALITA ORDINE MULTIRING

MULTIRING | COMPONENTI E
CALCOLO DELLA VITE CENTRALE

La fresa a riccio modulare Multiring & composta dai
seguenti elementi di base:

BRo DR
mandrino utensile
7R vite centrale
anelli intermedi
R .‘ anelli di testa e/o anelli a doppio taglio

Con il riccio Multiring si possono ottenere lunghezze

diverse in base alla profondita di passata ap ed alla
relativa scelta di
O anelli intermedi

anelli di testa e/o anelli a doppio taglio

. Ecco come calcolare la lunghezza totale
Vite centrale T .
articolo e la dimensione della vite centrale

Esempio: il vs. utensile € una Multiring EM90.
UT. @ = 80 mm e profondita di passata ap = 85 mm
Vi serviranno: 1 anello di testa (BR) e
3 anelli intermedi (ZR)

i' 1BRx23,2 mm 23,2 mm
\l“!/i‘,\ﬁ\” 3ZRx 22,0 mm + 66,0 mm
il gy 9 Lunghezza totale =89,2mm
Valore X* + 24,0 mm
Altezza BR=23,2 mm Altezza ZR =22 mm .

Lunghezza vite centrale =113,2 mm
Arrotondare per eccesso o per difetto - 3,2mm
Lunghezza vite centrale da ordinare =110,0 mm

Inserire le prime due cifre della lunghezza totale

arrotondata - qui 110 mm - negli spazi vuoti del

Vite ct_enltrale codice articolo della vite centrale corrispondente

articolo

087.1611.6912 al @ UT. (vedi tabella a destra). Nel nostro caso, ad
: ) esempio: Codice Art. 08Z.1611.6912

*valore empirico per il montaggio
ottimale delle Multiring
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MODALITA ORDINE MULTIRING

MULTIRING | DETERMINARE LUNGHEZZA
TOTALE | CM90 | EM90 | FM90 E MM90

Corrispondenza tra diametro e vite centrale / valore X per determinare
la lunghezza totale delle Multiring CM90 | EM90 | FM90

UT.@ Vite centrale Vite centrale Lunghezza fresa Anelli Valore X  Bussoleda 1/2" Chiavia brugola
Dinmm filetto articolo max. mm Numero massimo mm DIN6912 DIN6912

32 M8 087.08__.6912 79 7 12 GN 6-3 G6
40 087.12__.6912 120 12 18 GN10-3 G10
45 M12 08Z.12__.6912 156 12 20 GN 10-3 G10
50 08Z.12__.6912 171 12 20 GN 10-3 G10
63 08Z.14__.6912 192 12 21 GN 12-3 G12
63 M14 08Z.14__.6912 197* 12 21 GN 12-3 G12
66 08Z.14__.6912 196 10 21 GN12-3 G12
80 08Z.16__.6912 242 1 24 GN 14-3 G14
80 Mie 08Z.16__.6912 245% 11 24 GN 14-3 G14
92 087.20__.6912 223 12 27 GN17-3 G17
92 M20 082.20__.6912 227% 12 27 GN17-3 G17
100 082.20__.6912 264 12 30 GN17-3 G17
100 087.20__.6912 267* 12 30 GN17-3 G17

*anello a doppio taglio

Corrispondenza tra diametro e vite centrale / valore X per determinare
la lunghezza totale delle Multiring MM90

UT. @ Vite centrale Vite centrale Lunghezza fresa Anelli Valore X  Bussoleda 1/2" Chiavia brugola
Dinmm filetto articolo max. mm Numero massimo mm DIN6912 DIN6912

66 M12 08Z.12__.6912 174 9 20 GN10-3 G10

80 M14 08Z.14__.6912 193 10 21 GN12-3 G12

100 M16 08Z.16_ _.6912 193 10 24 GN 14-3 G14
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VITI | CACCIAVITI

VITI | CACCIAVITI
COPPIE DI SERRAGGIO

Cacciavite - Viti di fissaggio

Filetto Vite no. articolo Lunghezza vite mm Cacciavite Coppia di serraggio Nm
08B.25__.7991 finoa3,5 TX208 1,0
M25 08B.25__.7991 a partire da 3,6 TX208 1,2
08TP.25__.500 finoa3,5 TP711 1.2
08TP.25__.501 a partire da 3,6 TP711 1,2
M3,0 08B.03__.7991 finoa3,5 TX208 1.4
08B.03__.7991 a partire da 3,6 TX208 2,2
M35 08B.35__.7991 finoa 4,0 TX215 2,2
08B.35__.7991 a partire da 4,1 TX215 3,3
M4,0 08B.04__.7991 - TX215 5,0
M4,5 08B.45__.7991 - TX220 7,0
M5,0 08B.05__.7991 - TX220 8,5
08B.06__.7991 fino a 24 TX225 10,0
M6.0 08B.06__.7991 a partire da 25 TX225 12,0
Filetto Vite no. articolo Particolarita Cacciavite Coppia di serraggio nm
M6 08Z7.0000.093 filetto sinistro TX215 4,5
M8 082.0000.242 - TX225 8,0
Viti centrale
Filetto Vite no. articolo Bussole da1/2" bines12  Chiavi a brugola pines12  Coppia di serraggio nm
M8 087.08__.6912 GN6-3 G6 50
M12 08Z.12__.6912 GN 10-3 G10 90
M14 08Z.14__.6912 GN 12-3 G12 115
M16 08Z.16__.6912 GN 14-3 G14 170
M20 087.20__.6912 GN17-3 G17 250
M24 0872.24__.6912 - G19 580
Cacciavite Coppia di serraggio nm Cacciavite Coppia di serraggio nm
TP711 max. 1,6 TX215 max. 8,5
TX208 max. 1,6 TX225 max. 12,0
TX220 max. 5,5
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RAGGIO DI PUNTA TEORICO

INFORMAZIONI UTENTE
RAGGIO DI PUNTA TEORICO

Nella programmazione del raggio di punta teorico va
messa in conto una differenza rispetto al contorno finale.

UD90
raggio di profondita di parte
! = punta teorica passata non fresata
INS rth ap K
UD.0602.. 1,5 1,0 0,7
@ ‘ UD.0803.. 2,1 1,3 0,8
= UD.10T3.. 2,5 1,7 1,0
]
UD.1204.. 2,5 2,0 1,3
Q.
@© UD.1606.. 38 3,0 2,0
SP18
raggio di profondita di parte
|N S punta teorica passata non fresata
rth ap K
ECK 161210 TR-25 2,0 0,8 0,26
ECK201210TR-28 2,5 0,75 0,29
ECK251210TR-25 2,0 0,8 0,26
ECK 251210 TR-28 2,5 0,8 0,41
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RAMPA | VARIAZIONE DI f;,

INFORMAZIONI UTENTE

RAMPA

Interdipendenza dell'angolo di rampa

a e della profondita di passata ap

L'angolo max di rampa a dipende dalla max profondita
di passata ap del sistema utensile.

Durante la lavorazione in rampa si consiglia di non
superare il 60% della velocita di avanzamento calcolata.
Meglio iniziare sempre con un valore inferiore.

Per lavorazioni di foratura I'avanzamento al giro non
deve superare il valore max di profondita di taglio ap
consentito dal sistema utensile.

VARIAZIONE DI 1, wesseaiones

Interdipendenza dell'angolo di
registrazione & e della

profondita di
passata ap

Variazione di fz in base al valore ap

Per le frese con inserto torico, se siaumenta la
profondita di passata ap, € consigliabile correggere
in modo proporzionale anche I'avanzamento f..

Nel caso di inserti torici, lo spessore del truciolo
hmax ed il risultante angolo di registrazione a
dipendono dalla profondita di passata ap.

INS ap 0,5 1 15 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7 8
RD..10T3... fz 200 150 125 1,10 1,00 095 09 085 0,9 - - -
RD..1204... fz 210 150 130 1,15 1,10 1,00 095 090 085 0,85 - -
RD..1605... fz 240 18 150 130 1,20 1,70 105 100 095 090 085 085
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PROBLEMI - SUGGERIMENTI

INFORMAZIONI UTENTE
PROBLEMI = SUGGERIMENT]

Problemi comuni in fresatura ‘ | nostri suggerimenti

aumentare la velocita di taglio
Formazione del tagliente di riporto geometria piu positiva
utilizzare lubrorefrigerante

aumentare la velocita di taglio

utilizzare una qualita piu tenace
Formazione del tagliente di riporto tagliente piu forte e pil stabile

modificare le condizioni dell'inserto in presa
aumentare la stabilita

utilizzare una qualita di metallo duro piu tenace
modificare I'avanzamento

Scheggiatura del tagliente utilizzare altre geometrie

modificare il percorso di entrata e di uscita
della fresa nel materiale

utilizzare una qualita di metallo duro piu resistente all’'usura
Usura generica sul fianco ridurre la velocita di taglio
aumentare I'avanzamento al dente

non utilizzare lubrorefrigerante
Microfessurazioni termiche utilizzare una qualita di metallo duro piu tenace
aumentare I'avanzamento al dente

ridurre la velocita di taglio
Deformazione plastica ridurre 'avanzamento
utilizzare una qualita di metallo duro piu resistente all’'usura

scegliere una geometria aggiuntiva -W/S
Rugosita non ottimale aumentare la velocita di taglio
diminuire 'avanzamento

scegliere la geometria aggiuntiva -W
Vibrazioni aumentare I'avanzamento

cambiare la posizione utensile
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01C.1010.001
01C.1012.002
01C.1014.001
01C.1210.002
01C.1212.003
01C.1214.001
01C.1610.001
01C.1612.001
01C.1614.001
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INDICE UTENSILI

INDICE
UTENSIL

articolo pagina

04M.0430.151 86 09C.6318.165 17 12F.4513.022 16 14T.0804.041 57
04M.0432.150 86 09E.1010.1100 12 12F.5015.021 16 14T.0805.001 57
04M.0540.080 86 09E.1045.001 10 12F.5015.022 16 14T.0806.001 57
04M.0540.150 86 09E.1045.001 16 12F.5015.024 16 14T.0810.001 57
04M.0640.080 86 09E.1063.1080 12 12F.6619.031 16 14T.1004.041 57
04M.0850.080 86 09E.1063.1080 16 12F.6620.032 16 14T.1005.001 57
04M.1050.080 86 09E.1063.1080 20 12F.9218.003 16 14T.1006.001 57
09A.4004.001 10 09E.1080.1080 12 12F.9220.004 16 14T7.1007.001 57
09A.4032.001 10 09E.1080.1080 20 12F.9225.001 16 14T.1008.001 57
09A.4045.001 10 09E.1092.001 16 12M.1019.081 20 14T.1009.001 57
09A.4045.001 16 09E.6304.1060 10 12M.1020.082 20 14T.1010.001 57
09A.4045.007 10 09E.6332.1050 10 12M.6619.081 20 14T7.1012.001 57
09A.4045.007 16 09E.6345.1060 10 12M.6620.082 20 14T.1204.041 57
09A.5004.001 10 09E.6345.1060 16 12M.8019.081 20 14T.1205.001 57
09A.5010.002 12 09E.6350.1060 20 12M.8020.082 20 14T.1206.001 57
09A.5010.023 12 09E.6363.1060 16 13T.2510.001 98 14T7.1207.001 57
09A.5045.001 10 09E.6363.1060 20 13T.4011.001 98 14T.1208.001 57
09A.5045.001 16 11C.2509.001 90 14C.1010.005 46 14T.1209.001 57
09A.5045.016 10 11C.3210.001 90 14C.1012.001 46 14T.1210.001 57
09A.5045.016 16 11C.4011.001 90 14C.1014.001 46 147.1212.001 57
09A.5050.015 20 12C.3212.001 10 14C.1210.001 46 14T.1606.001 57
09A.5063.008 12 12C.3213.002 10 14C.1212.001 46 14T7.1607.001 57
09A.5063.008 16 12C.4012.001 10 14C.1214.003 46 14T.1608.001 57
09A.5063.008 20 12C.4013.002 10 14C.1610.001 46 14T.1609.001 57
09A.5063.021 12 12C.4021.001 10 14C.1612.001 46 14T.1610.001 57
09A.5063.021 16 12C.4512.001 10 14C.1614.001 46 14T7.1612.001 57
09A.5063.021 20 12C.4513.002 10 14E.1214.001 49 14T.2007.001 57
09A.5063.031 12 12C.5012.001 10 14E.1216.001 49 14T.2008.001 57
09A.5063.031 16 12C.5013.002 10 14E.1218.001 49 14T.2009.001 57
09A.5063.031 20 12E.1023.003 12 14E.1614.003 49 14T7.2010.001 57
09A.5080.006 12 12E.1023.004 12 14E.1616.001 49 14T.2012.001 57
09A.5080.006 20 12E.1026.001 12 14E.1618.001 49 14T.2508.001 57
09A.5080.025 12 12E.6317.001 12 14E.1620.005 49 14T.2510.001 57
09A.5080.025 20 12E.6317.002 12 14E.1622.001 49 14T7.2512.001 57
09A.5092.001 16 12E.6322.002 12 14E.1624.001 49 15E.3213.010 94
09A.6010.002 12 12E.8023.001 12 14E.2020.001 49 15E.4017.010 94
09C.5018.160 nz 12E.8023.002 12 14T.0604.041 57 15E.4821.010 94
09C.6314.125 n7z 12E.8025.002 12 14T.0605.001 57 17BR.1604.001 6
09C.6318.160 nz 12F.4513.021 16 14T.0606.001 57 17BR.2206.001 6
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17BR.2707.001
17BR.3208.001
17BR.4010.001
17BR.5012.001

18R.1050.002
18R.1263.001
18R.2028.001
18R.2433.001
18R.2520.011

18R.3230.011

18R.3243.003
18R.3243.004
18R.3535.011

18R.4035.011

18R.4043.001
18R.4043.002
18R.5050.001
18R.5050.002
18R.5250.001
18R.5250.002
18R.6350.001

18R.6350.021

18R.6650.001
18R.6650.005
18R.8050.002
18U.1050.070
18U.1050.160
18U.1263.070
18U.1263.160

18U.1625.130

18U.1663.160
18U.2025.130
18U.2532.080
18U.2532.130
18U.3240.080
18U.3240.100

18U.3240.105

18U.3240.130
18U.3540.070
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6

6

6

6

66
66
66
66
116
116
66

66

116
116
66

66

66

66

66

66

66
66
66
66

66

71
71
71
71
70
71
70

70

70
70
70
n7
70
70

18U.3540.080 70
18U.3540.100 70
18U.3540.130 70
18U.4040.080 70
18U.4040.100 70
18U.4040.105 17
18U.4040.130 70
18U.5040.070 70
18U.5050.070 71
18U.5050.100____ 71
18U.5250.070 71
18U.5250.100 71
18U.6350.070 71
18U.6350.100___ 71
18U.6650.070 71
18U.6650.100____ 71
18U.8050.070 71
18U.8050.160 71
20G.14.1412.01 108
20G.14.1432.01 ____ 108
20G.16.1327.10 12
20G.16.1612.01 ____ 108
20G.16.1632.01 ____ 108
20G.18.1813.01 ____ 108
20G.18.1833.01 ____ 108
20G.20.1112.01 _____ 104
20G.20.1313.01 ____ 104
20G.20.1412.01 ____ 106
20G.20.1422.01 _____ 106
20G.20.1432.01 _____ 106
20G.20.1624.10 _____ 112
20G.20.1723.01 _____ 106
20G.20.2013.01 ____ 108
20G.20.2033.01___ 108
20G.251713.01 ____ 104
20G.25.2013.01 ____ 112
20G.25.2033.01____ 112
20G.25.2126.10 _____ 112
20G.32.2125.01 _____ 106

20G.32.2135.01 _____ 106
20G.32.2526.10 112
20K.12.1312.01 108
20K.12.1412.01 106
20K.12.1512.01 108
20K.12.1713.01 108
20K.12.1913.02 108
20K.16.2115.01 106
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BR.15T3.007.01 NERO?*77

BR.15T3.007.02 NERO?*77

BR.15T3.007.03 NERO?*77

BR.2005.007.01 NERO?*77

BR.2504.007.01 NERO?*77

BR.2504.007.02 NERO?*77

N N NN NN

CN.07T3.008.11 AV1055
CN.07T3.008.11 NERO?*77
CN.07T3.008.11 SKY77

CN.07T3.009.11 NERO?*77

23, 80, 81, 91
11, 23, 47, 80, 91
11, 23,47, 80, 91

47

CN.07T3.009.11 SKY77

47

CN.07T3.043.01 NERO?*77
CN.07T3.043.01 SKY77

1

1

CN.1005.002.01 CAN?77

23,80

CN.1005.002.01 SKY77

23

CN.1005.002.02 AV1077

23, 80, 81

CN.1005.002.02 SKY77

23, 80, 81

EC.E1406.32.01 SKY77

108, 109, 110

EC.E1606.32.01 SKY77

108, 109, 110

EC.E1612.67.10 SKY77

112,113, 114

EC.E1808.33.01 SKY77

108, 109, 110

EC.E2008.33.01 SKY77

108, 109, 110

EC.E2014.84.10 SKY77

112,113, 114

EC.E2512.53.02 SKY77

112,113, 114

EC.E2516.86.10 SKY77

112,113, 114

EC.E2818.86.10 SKY77

12

EC.K1612.42.02 SKY77

106, 107

EC.K2012.53.01 SKY77

106, 107

EC.K2512.45.01 SKY77

106, 107

EC.K2512.65.01 SKY77

106, 107

EC.T2008.32.01 SKY77

104, 105

EC.T2410.33.01 SKY77

104, 105

ECT3113.33.01 SKY77

104, 105

EN.08T3.001.54 SKY77
EN.08T3.002.54 SKY77

50, 53, 83, 85, 95
50

EN.08T3.012.09 NERO26

51,84, 96

EN.08T3.012.09 SKY77
EN.08T3.014.09 NERO26

50, 51, 83, 84, 95, 96

51,96

EN.08T3.014.09 SKY77

50, 51, 95, 96
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EN.08T3.016.26 NERO26
EN.08T3.016.26 SKY77

INDICE INSERTI

51,96

50, 51,95, 96

EN.08T3.017.26 NERO26

51, 84,96

EN.08T3.017.26 SKY77
EN.08T3.031.01 NERO26

50, 51, 83, 84, 85, 95, 96

84

EN.08T3.031.01 SKY77

83, 84,85

EN.08T3.063.04 NERO26
EN.08T3.063.04 SKY77

42

42

EN.0904.002.54 SKY77

50, 53,95

EN.0904.002.55 SKY77

13

EN.0904.003.54 SKY77
EN.0904.016.25 NERO26
EN.0904.016.25 SKY77

13,50, 53, 83, 85, 95
14

13,14

EN.0904.016.26 NERO26
EN.0904.016.26 SKY77

52,96

50, 52,95, 96

EN.0904.017.26 NERO26

EN.0904.017.26 SKY77

EN.0904.022.12 NERO26
EN.0904.022.12 SKY77

14, 52, 84, 96
13,50, 52, 83, 84, 85, 95, 96
52,96

50, 52,95, 96

EN.0904.023.12 NERO26
EN.0904.023.12 SKY77
EN.0904.033.02 SKY77

52,84, 96

50, 52, 83, 84, 95, 96
83,84, 85

EN.1206.002.53 SKY77

13,14

EN.1206.002.54 SKY77

51,53

EN.1206.002.55 SKY77

13

EN.1206.003.52 SKY77
EN.1206.003.54 SKY77
EN.1206.026.18 NERO26

13, 14, 83, 84, 85
13,51, 53, 83,85
52

EN.1206.026.18 SKY77

51,52

EN.1206.026.19 NERO26

14

EN.1206.026.19 SKY77

13,14

EN.1206.026.20 NERO26

14

EN.1206.026.20 SKY77

13,14

EN.1206.027.18 CAN?*77

84

EN.1206.027.18 NERO26

14,52, 84

EN.1206.027.18 SKY77
EN.1206.029.13 NERO26

13,14, 51,52, 83, 84
14,52, 84

EN.1206.029.13 SKY77
EN.1206.030.13 NERO26

13,14, 51,52, 83, 84
52
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EN.1206.030.13 SKY77 51,52 RD.10T3.031.01 AV1055 67
EN.1206.035.01 SKY77 83, 84, 85 RD.10T3.031.01 NERO? 77 118
EN.1208.041.04 NERO26 42 RD.10T3.031.01 SKY77 67,118, 119
EN.1208.041.04 SKY77 42 RD.10T3.031.02 AV1055 67,68
FN.08T3.004.09 NERO26 18 RD.10T3.031.03 AV1055 67,68,69, 118, 119
FN.08T3.004.09 SKY77 17,18 RD.1204.001.02 SKY77 67,68
FN.08T3.005.10 NERO26 18 RD.1204.031.02 SKY77 67
FN.08T3.005.10 SKY77 17,18 RD.1204.031.03 AV1055 67,68, 69
FN.1106.018.01 SKY77 17,18 RD.1204.031.04 AV1055 67,68, 69
FN.1106.018.02 SKY77 17,18 RD.1605.001.02 SKY77 67
FN.1106.019.01 SKY77 17,18 RD.1605.031.01 SKY77 67,68
FN.1106.019.02 SKY77 17,18 RD.1605.031.02 AV1055 67,68, 69
HD.2207.002.01 CAN?*77 31 SE.1506.002.21 SKY77 33
HD.2207.002.01 NERO*77 31 SE.1506.002.22 SKY77 33
HD.2207.002.01 SKY77 31 SE.2408.002.05 NERO?*77 35
HD.2207.004.01 SKY77 31 SE.2408.002.05 SKY77 35
LN.1208.002.01 CAN?*77 89 SE.2408.002.06 CAN?*77 35
LN.1208.002.01 SKY77 89 SE.2408.002.06 SKY77 35
LN.2007.009.03 SKY77 13,15 SE.2408.003.01 CAN?77 35
LN.2208.003.01 CAN?77 89 SE.2408.003.01 SKY77 35
LN.2208.003.01 SKY77 89 SN.1006.003.01 SKY77 38
LN.2506.004.05 SKY77 13,15 SN.1006.003.04 CAN?26 38
LN.2508.002.01 SKY77 17,18 SN.1006.003.04 NERO26 38
M0.1003.031.04 AV1077 87,118, 119 SN.1006.018.01 CAN?26 38
M0.1003.031.04 SKY77 11,17,18, 87,118, 119 SN.1006.018.01 SKY77 38
MO.12T3.081.01 AV1077 21,87 SN.1006.018.02 CAN?26 38
M0.12T3.081.01 SKY77 21,87 SN.1006.020.01 SKY26 38
MO.12T3.082.01 AV1077 21 SN.1006.042.01 SKY77 42
MO0.12T3.082.01 SKY77 21 SN.1208.003.05 CAN?26 38
OE.1606.002.02 AV1077 29 SN.1208.003.05 NERO26 38
OE.1606.002.02 SKY77 29 SN.1208.007.01 CAN?26 39
OE.1606.031.01 AV1077 29 SN.1208.007.01 NERO26 39
OE.1606.031.01 SKY77 29 SN.1208.007.01 SKY77 39
OE.1606.031.03 AV1055 29 SN.1208.018.01 CAN*77 39
OE.1606.031.03 AV1077 29 SN.1208.018.01 SKY77 39
OF.1505.001.30 NERQ?77 27 SN.1208.018.02 CAN*77 39
OF.1505.001.31 SKY77 27 SN.1208.018.02 SKY77 39
OF.1505.001.32 CAN?26 27 SN.1208.020.02 CAN?77 38
OF.1505.001.40 SKY77 27 SN.1208.020.02 SKY77 38
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SN.1208.022.01 CAN?*77 39 TN.1606.004.49 SKY77 59, 61, 63
SN.1208.022.01 SKY77 39 TN.1606.004.60 NERO26 61
$X.1906.002.21 CAN?26 33 TN.1606.004.60 SKY77 59, 61, 63
$X.1906.002.21 SKY77 33 UD.0602.002.01 AV1044 72,73
$X.1906.002.22 SKY77 33 UD.0602.002.01 AV1055 72,73
TC.1102.004.35 SKY77 58, 60, 62 UD.0602.002.01 SKY77 72,73
TC.1102.004.40 SKY77 58, 60, 62 UD.0803.003.01 AV1044 72,73
TC.1102.005.35 SKY77 58, 60, 62 UD.0803.003.01 SKY77 72,73
TC.1102.005.40 SKY77 58, 60, 62 UD.10T3.002.01 AV1077 72,73,118,119
TC.1103.006.27 SKY77 58, 60, 62 UD.10T3.002.01 SKY77 72,73,118, 119
TC.1103.006.28 SKY77 58, 60, 62 UD.10T3.002.02 AV1044 118,119
TC.1103.007.27 SKY77 58, 60, 62 UD.10T3.002.02 AV1055 72,73,118, 119
TC.1103.007.28 SKY77 58, 60, 62 UD.1204.002.01 AV1077 72,74
TC.1103.030.03 SKY77 98, 99, 100 UD.1204.002.01 SKY77 72,73,74
TC.1103.030.04 SKY77 98, 99, 100 UD.1204.002.02 AV1044 72,74
TC.1103.030.05 SKY77 98,99, 100 UD.1204.002.02 AV1055 72,74
TC.1103.030.06 SKY77 98, 99, 100 UD.1606.002.01 AV1077 72,74
TN.1302.140.06 SKY77 58, 60, 62 UD.1606.002.01 SKY77 72,73,74
TN.1302.141.06 SKY77 58, 60, 62 UD.1606.002.02 AV1044 72,74
TN.16T3.003.14 SKY77 58, 60, 62 UD.1606.002.02 AV1055 72,74
TN.16T3.003.25 SKY77 58, 60, 62
TN.16T73.004.14 SKY77 58, 60, 62
TN.16T3.004.25 SKY77 58, 60, 62
TN.1604.003.41 NERO26 61
TN.1604.003.41 SKY77 59, 61, 63
TN.1604.003.46 NERO26 61
TN.1604.003.46 SKY77 59, 61, 63
TN.1604.004.41 NERO26 61
TN.1604.004.41 SKY77 59, 61, 63
TN.1604.004.46 NERO26 61
TN.1604.004.46 SKY77 59, 61, 63
TN.1604.018.01 SKY77 98, 99, 100
TN.1604.018.02 SKY77 98, 99, 100
TN.1604.018.03 SKY77 98,99, 100
TN.1606.003.49 NERO26 61
TN.1606.003.49 SKY77 59,61, 63
TN.1606.003.60 NERO26 61
TN.1606.003.60 SKY77 59,61, 63
TN.1606.004.49 NERO26 61
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2021 © AVANTEC | Informazioni legali
Tutti i contenuti sono da considerarsi nostra proprieta

{ intellettuale. Le nostre forniture avvengono esclusiva-

mente in ottemperanza alle Condizioni Generali di con-
segna e pagamento di AVANTEC Zerspantechnik GmbH,
consultabili su www.avantec.de/condizioni-generali.
L'azienda si riserva di apportare eventuali modifiche
tecniche in vista di ulteriori sviluppi di prodotto, e non
si assume responsabilita in caso di eventuali sviste o
errori di stampa.
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Prima la soluzione.
Poi l'utensile.
Quindi la tua soddisfazione.

AVANTEC Zerspantechnik GmbH
Wilhelmstral3e 123 | 75428 lllingen | Deutschland
T +49 7042 8222-0 | info@avantec.de | avantec.de

Italy AVANTEC Italy S.r.l.
Via Gramsci 157 | 24069 Trescore Balneario (BG)
T +39 035 4258369 | avantec-italy@avantec.de

USA AVANTEC USA, LLC
50 South Chestnut Street | Boyertown, PA 19512
T+1 610 473 2872 | avantec-usa@avantec.de

Austria AVANTEC Austria GmbH
Knoppen 93 | 8984 Bad Mitterndorf
T +43 3624 27915 | avantec-austria@avantec.de

China AVANTEC (Shanghai) Trading Co., Ltd.
Room 753A, Tower 3, German Centre

No. 88 Keyuan Rd. | Pudong 201203 Shanghai
T +86 21 68782268 | avantec-china@avantec.de
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