Frese toriche per nervature

profonde a 4 tagli

24 Corner Radius rib end mills for deep

Parte ribassata con rastremazione
per consentire la lavorazione di
pareti superiori ad un grado.

milling
Increased stability with 1° neck
angle. Allowed inclination of the
rib >1°.
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1.5 6 1,44 80 23 10 | 72410015 66,70 0,3
1.5 6 1,44 80 23 16 | 72416015 68,80 0,3
1.5 6 1,44 80 23 20 | 72420015 70,20 0.3
2 6 1,94 80 3,0 10 | 72410020 66,70 0,5
2 6 1,94 80 3.0 16 | 72416020 68,80 0,5
2 6 1,94 80 3,0 20 | 72420020 70,20 0,5
2,5 6 2,44 80 3.7 10 | 72410025 66,70 0,5
2,5 6 2,44 80 3.7 16 | 72416025 68,80 0,5
2,5 6 2,44 80 3.7 20 | 72420025 70,90 0.5
8 6 294 80 45 10 | 72410030 66,70 0,5
3 6 2,94 80 45 16 | 72416030 68,80 0,5
3 6 2,94 80 4,5 20 | 72420030 70,20 0.5
4 6 3,94 80 6,0 10 | 72410040 66,70 0,5
4 6 394 80 6,0 16 | 72416040 68,80 0,5
4 6 3,94 80 6,0 20 | 72420040 70,20 0,5
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Frese per Nervature profonde z4
124 z4 Rib Cutters

<1300 N eIB B HRCI<]52 - HRCI<56 7 HRC < sof
A L1/D <4 age 025D ap 005D | cae 0.20D ap 005D | ce 0,18D ap 0,05D | ce 0,16D ap 001D
B L1/D <8 ae 020D ap 004D | e 0.18D ap 004D | ce 0,14D ap 004D | ae 0,12D ap 001D
C L1/D <12 ae 0,16D ap 003D | ae 0,14D ap 003D | ce 0,12D ap 001D | ae 0,10D ap 001D
D L1/D >12 ae 0,12D ap 002D | ce 0,10D ap 002D | ce 0,10D ap 001D | ace 0,10D ap 001D
RF D Cr L1 L1/D| Vc fz vf n| Vc fz vf n|Vc fz vf n| Vc fz vi  vin
B 1,5 03 10 6,7 |100 0013 1104 21231| 75 0,015 955 15924| 60 0,015 764 12739| 30 0,010 254 6369
Cc 1,5 03 16 107 | 90 0,013 994 19108| 70 0,015 892 14862| 55 0,015 700 11677| 25 0,010 212 5308
D 1,5 03 20 133 | 80 0,013 883 16985 65 0,015 828 13800| 50 0,015 636 10616| 20 0,010 169 4246
B 2 05 10 50 /|100 0,020 1274 15924 80 0,0201019 12739| 60 0,020 764 9554| 33 0,015 315 5255
CcC 2 05 16 80| 920 0,020 1147 14331 75 0,020 955 11943| 60 0,020 764 9554| 30 0,015 286 4777
CcC 2 05 20 100| 8 0,020 1019 12739| 70 0,020 892 11147| 60 0,020 764 9554| 30 0,015 286 4777
B 25 05 10 4,0 100 0,025 1274 12739| 80 0,0251019 10191 | 60 0,025 764 7643| 35 0,020 356 4459
B 25 05 16 64| 90 0025 1147 11465 75 0,025 955 9554| 60 0,025 764 7643 | 33 0,020 336 4204
C 25 05 20 80| 90 0,025 1147 11465| 75 0,025 955 9554| 60 0,025 764 7643| 30 0,020 305 3822
A 3 05 10 33/|100 0,030 1274 10616| 85 0,0301083 9023| 60 0,030 764 6369| 35 0,030 445 3716
B 3 05 16 53 |100 0,030 1274 10616| 80 0,0301019 8493| 60 0,030 764 6369| 35 0,030 445 3716
B 3 05 20 6,7 100 0,030 1274 10616| 75 0,030 955 7962| 60 0,030 764 6369| 33 0,030 420 3503
A 4 05 10 25|100 0,037 1178 7962 90 0,0351003 7166| 65 0,035 724 5175| 45 0,035 501 3583
B 4 05 16 40100 0037 1178 7962 85 0,035 948 6768| 65 0,035 724 5175| 45 0,035 501 3583
B 4 05 20 50 |100 0,037 1178 7962| 80 0,035 892 6369| 65 0,035 724 5175| 45 0,035 501 3583

Grazie alla nuova forma del raccordo fra il codolo e la parte
ribassata, si garantisce la massima rigidita, permettendo dilavorare
a maggiori profonditd utilizzando frese piu corte.

La nuova geometria del fagliente permette un’elevata resistenza
alle scheggiature, anche in mancanza di rigidita.

Maggiore durata anche negli utilizzi piU difficili. Ottime prestazioni
anche su acciai temprati.

Thanks to the new under neck geometry, the highest rigidity is guaranteed and provide
deeper machining using shorter cutter. The new cutting’s geometry provides an high
resistance on chipping at corners, even in lack of rigidity.

A longer tool’s life even in the most difficult applications. High performances on hardened
steels.

Durch eine neue Form der Verbindung zwischen dem Schaft und dem
hinterschliffenen Teil wird die maximale StabilitGt garantiert, so dass sie

in gréBeren Tiefen mit kUrzeren Frésern arbeiten kénnen.

Die neue Schneiden-geometrie bietet hohe Bestandigkeit gegen Splitterung,
auch im Falle von kritischen Bearbeitungs-prozessen.

Langere Standzeiten auch bei schwierigen Einsatzfdllen.

Ausgezeichnete Leistung auch bei gehdrteten Stahlen.

Dzieki nowej geometrii gwarantowana , jest najwyzsza sztywnosc¢ a takze istnieje
mozliwosé pracy na wiekszych gtebokosciach, krotszym narzedziem.

Nowa geometria ostrzy zapewnia wiekszg odpornosé na wykruszanie narozy, nawet
w przypadku braku dostatecznej sztywnosci uktadu.

Dtuzsza zywotnosé narzedzia nawet w najtrudniejszych warunkach pracy. Duza
wydajnosé w stalach utwardzonych.
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