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Varieta di soluzioni per la fresatura

Per la fresatura di materiali in ghisa e acciaio, nonché per la
fresatura sul duro, supportiamo i nostri clienti con numero-
se soluzioni di spianatura, fresatura a spallamento retto e per
scanalature, fresatura a tuffo in direzione Z, fresatura elicoidale/
circolare e fresatura di profili. La progettazione delle frese e dei
materiali da taglio consente la fresatura con parametri di taglio
ad alte prestazioni, con velocita di taglio fino a 2000 m/min. Al
nostri clienti offriamo perd anche frese e materiali da taglio per
una superfinitura, Ra fino a 0,5 pm.

II' nostro CeramTec Solution Team vi supporta in
tutto il mondo, anche in loco, nella progettazione
dei vostri lavori di fresatura. Contattateci scrivendo a
solutionteam@ceramtec.de

Sito Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 5



Materiali da taglio per fresatura

CERAMICA MISTA

La ceramica mista & un composito di
ossido di alluminio e un materiale in titanio
duro con eccellente resistenza all'usura
ed elevata stabilita del tagliente anche
alle alte temperature. Nella fresatura la
ceramica mista si utilizza per la finitura e la
superfinitura di componenti in ghisa.

SH 2 ha una struttura submicronica
estremamente omogenea. Cio produce una
migliore resistenza meccanica e termica
e permette una finitura ad alta precisione
dei taglienti. Questo tipo di ceramica mista
¢ pertanto ideale per le applicazioni di
finitura.

CERAMICA DI NITRURO DI SILICIO
E SiAION

| nostri materiali da taglio devono far fronte
alle esigenze pit diverse nel contesto della
fresatura: fresatura ad avanzamenti elevati,
spianatura con notevoli variazioni nella
dimensione dei pezzi, fino alla fresatura di
una gamma di materiali di ghisa difficili da
lavorare. Con la nostra gamma estesa di
materiali da taglio siamo in grado di offrire
la soluzione ottimale per i piu svariati lavori
di fresatura.

SL 500

La qualita standard in ceramica al nitruro
di silicio mostra i suoi punti di forza in una
vasta gamma di applicazioni di sgrossatura
e finitura di materiali GJL (GG), sia per il ta-
glio continuo che interrotto.

SL 808

la durezza ottimizzata e la resistenza
all'usura di SL 808 assicurano delle vite ta-
gliente pit lunghe nei lavori di sgrossatura
ad avanzamenti elevati per dente con parti
in GJL (GG) e GIS (GGQ).

LKM 840

La straordinaria durezza unita all'eccellente
resistenza all'usura rendono questa ceramica
SIAION ad alte prestazioni adatta per la
sgrossatura di materiali GJL (GG), GJS (GGG)

CeramTec

Telefono: +49-7163-166-239

e HRSA (superleghe ad alta temperatura).
La sua resistenza all'usura consente un
elevato volume di truciolo asportato per
unita di tempo mantenendo al contempo
un'eccellente affidabilita del processo.

SL 850 C

Ceramica al nitruro di silicio rivestita con
multistrato Al,03. Fornisce alte prestazioni
quando si fresano materiali come GJS e Si-
GJS.

SL854 C

I rivestimento multistrato TiN riduce I'usura
e in modo significativo I'attrito tra il materiale
da taglio e il materiale stesso. Cio comporta
una maggiore durata dell'utensile durante la
fresatura di GJL (GG) e GJS (GGG).

SL858 C

La massima durezza e resistenza all'usura
rendono il tipo rivestito con AlLO; uno
specialista della sgrossatura ad alte
prestazioni e della semifinitura di componenti
in GIL (GG) e GJS (GGG).

PCBN

| materiali da taglio ad alte prestazioni PcBN
consentono una fresatura HPC affidabile
di componenti in ghisa. Definiscono
nuovi standard con il loro eccellente
comportamento all'usura. Anche le loro
prestazioni in termini di durezza a caldo,
resistenza a compressione e stabilita chimica
sono assolutamente convincenti.

WBN 101

L'eccellente durezza e I'ottimo
comportamento all'usura consentono valori
di taglio elevati. Mostra i suoi punti di forza
nella semifinitura e nella superfinitura dei
pezzi GIL (GG).

WBN 115

L'eccellente stabilita termica e la migliore
durezza, insieme all'elevata stabilita dei
taglienti e all'eccellente resistenza all'usura,
danno come risultato un materiale da taglio

Fax: +49-7163-166-388

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

ideale per la sgrossatura, la finitura e la
superfinitura dei materiali GJL (GG), nonché
per la lavorazione di ghisa temprata.

WXM 845

Questo materiale da taglio PcBN rivestito
trova la sua applicazione nella fresatura sul
duro. L'eccellente stabilita del tagliente e la
notevole durezza conferiscono al materiale
da taglio una straordinaria resistenza
all'usura.

CERMET

| cermet sono eccellenti per tutte le
lavorazioni in cui & necessario rispettare
un'elevata qualita della finitura superficiale
e della stabilita dimensionale nonché
tolleranze strette. Raggiungono una lunga
durata con sezioni di truciolo piccole
e medie e di dimensioni uniformi. Il loro
campo di applicazione preferito ¢ la finitura
di precisione e la finitura di acciaio, metallo
sinterizzato e ghisa sferoidale.

SC60

Questa varieta mostra i suoi punti di forza
nella semifinitura di materiali in acciaio e
ghisa, poiché ha una durezza relativamente
piu elevata.

SC 7015

Questo tipo di cermet rivestito viene utiliz-
zato nella fresatura di finitura di precisione
di GJS (GGG), nonché in caso di acciai da
trattamento e da costruzione.

Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Tabella dati identificativi e applicazioni dei
materiali da taglio di fresatura

Grado SPK ISO* Gruppo materiale Tipo di lavorazione Campo di applicazione
(DIN1SO 513)
01 10 | 20 | 30 | 40
Applicazioni P K H S T M G
Ceramica mista SH2 CMK10 e o o ® e O [ m ]
Ceramica al nitruro di SL 500 CN-K25-M o () () () ||
silicio e SiAION
SL 808 CN-K30-M [ ) J :‘;ﬁj
Rivestita LKM 840 CN-K25-M ) [ [ C |
|
SL 850 C CC-K30-M () [ ] | |
SL 854 C CC-K25-M o [ ] d:#:
SL 858 C CC-K30-M [ ) o Ij:k-:l
Cermet SC 60 HT-P25-M (] (@) { ﬁ]
SC7015 HC-P20 @ (] o h
PcBN WBN 101 BH-K25 (] [ (] ( ﬁﬂ
WBN 115 BH-K20 @ O o o o d:b
WXM 845 BC-H10-M (@) ( ® :*j
*1S0: Gruppo applicazioni ISO <— Focus nel campo di applicazione
. ' i . <— (Campo di applicazione
Gruppo materiale: Tipo di lavorazione:
P = Acciaio T =Tornitura o
K — Ghisa M  Fresatura ' Applicazioni principali
H = Materiali duri G = Scanalatura O Altre applicazioni

S = Superleghe
(HRSA: superleghe resistenti al calore)
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alto

Profondita di taglio a, (mm)

alto basso

Velocita di taglio v. (m/min.)

bassa

Ambiti di applicazione dei materiali da taglio per fresatura
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7
6 SL500
SL854C
: LKM840
SL808
SL850C SL858C
4
3
2
1
0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25
>
basso Avanzamento f, (mm/U) alto
1100
SL500 SL808
SL854C SL858C
1000 SL850C
LKM840
900
800
700
600
500
0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25
basso Avanzamento f, (mm/U) alto



Studio delle soluzioni

SOLUTION TEAM

Se il lavoro di taglio non pud essere effettuato con utensili  La filosofia del Ceramtec Solution Team durante la progettazione
standard, il nostro CeramTec Solution Team vi supporta nella & quella di utilizzare il maggior numero possibile di utensili
progettazione completa dell'attivita di lavorazione. A partire  standard e tutti gli utensili speciali necessari alla lavorazione,
dalla definizione della struttura dell'utensile, dalla geometria del  al fine di creare la migliore soluzione di asportazione per i nostri
tagliente, dalla selezione del materiale di taglio fino alla specifica  clienti, sia dal punto di vista tecnico che economico. Scriveteci a
deidatiditaglioeal supportoapplicativoinlocoalivellomondiale. ~ solutionteam@ceramtec.de

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de o ceramtec.de ceramrec 9



Esempi di lavorazione

1) PFK-063-06TN1690R-AM
TNCN 160412 2) PFK-063-06SN1288R-AM
v. = 800 m/min SNGN 120412
v, = 4850 mm/min v.= 800 m/min
f, = 0,19 mm v, = 4850 mm/min
a, =3-5mm f,= 0,19 mm
a,= 3 mm

4) Utensile per foratura

SNGX 150712

v. =650 m/min

v, = 3065 mm/min
f, = 0,4 mm

a = 2-3mm

o 3) PFK-100-10HN1047R-AM
HNGX 100512
i B v, = 800 m/min

v, = 5100 mm/min
f, = 0,2mm
a, = 3mm

10 ceramrec Telefono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de o ceramtec.de



Esempi di lavorazione

CORPO POMPA

SGROSSATURA GJL-250

Fresa PFK-080-08HN1047R-AM
WSP: HNGX 100512 T01020 SL808
V. =800 m/min

Vs = 5100 mm/min

f, =0,2 mm

a, =2,0mm

BLOCCO IDRAULICO

SGROSSATURA GJS-400

Fresa PDK-125-12SN1288R-AM
WSP: SNGN 120408 T01020 SL858C
V. =700 m/min

V¢ = 3850 mm/min

f, =0,18 mm

a, =2,5mm

BLOCCO MOTORE

FINITURA GJL-250

Fresa PPCM-250-180P0543R-AM

WSP: OPHN 050412 T01020 SL500

2x OPHN 050412 T-S-8XR300W9 WBN 115

SGROSSATURA GHISASiMo
Fresa PFK-080-08SN1288R-AM
WSP: SNGN 120412 T01020 SL850C

V. =650 m/min
V¢ = 2700 mm/min V. =900 m/min
f, =0,13 mm Vi = 3730 mm/min
a, =1,5mm f, =0,18 mm
a, =0,3mm

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 1



Sistemi di identificazione SPK per utensili da fresatura

D
020 20 mm
025 25 mm
032 32 mm
B ](Fcr)creas?u:iarcolare/per 063 63 mm
080 80 mm T 60° A
C  Fresa per profilo 100 100 mrm W 80° a
E Fresa a spallamento :
fetto C Cartuccia 125 125 mm s 9 ]
P Fresa per spianatura K  Bloccaggio cuneo H 120° O
S Fresaadisco L  Bloccaggio foro 315 315 mm 0 135° O
T  Fresa tangenziale X Bloccaggio speciale R 360° O

Diametro fresa D Forma inserto

P F L - 080 -

Numero di denti z

F  Tutte le sedi inserto fisse - Standard 01 1dente
E  Tutte le sedi inserto regolabili S Fresa speciale 02 2 denti
M Alcune sedi inserto regolabili M Emc:stlgagglamento (1] ot
04 4 denti
Sede inserto doppia I Pollici
D regolabile 90°
fiss2 88 28 28 denti

Tutte le sedi inserto regolabili
con guida prismatica

O
oS

12 ceramrec Telefono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de o ceramtec.de
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90°
75°
a7°
aﬂ
iq— 45°

0° AM Frese attacco metrico
7° Al Frese attacco pollici
43° :
11° X AJ  Frese attacco pollici Giappone
150 Eé EM Frese_ ad attacco filettato
o @ | metrico
20° SM  Frese ad albero metrico

Angolo di spogliac.,,

m ©O v nNn =2

Porta fresa

g AM

Dimensioni inserti Direzione Design speciale
rotazione fresa

9 @ @ 7N 6 é L  Sinistra Nessuno
- LN LD R Destra Raffreddamento interno
d = Ld.] ] —_— CL tagliente

H 0 R S T w Raffreddamento con
tappo distributore

10 16,2 05 13,5 06 6,35 09 9,52 06 3,97 09 13,5
06 16,5 09 952 12 12,7 09 5,56
12 12,07 13 13,5 11 6,35
15 15,88 16 9,52
16 165 22 12,70
19 19,05 27 15,88
33 19,05

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 13
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Panoramica delle applicazioni

Lot e

Fresatura per
spianatura

Sgrossatura
semplice

Fresatura per
scanalature

Fresatura
a iniezione

Fresatura in
rampa

Fresatura a
spallamento 90°

Fresatura a
spallamento 88°

Fresatura ad
avanzamento
elevato

Fresatura di
leghe resistenti al
calore

Fresatura sul duro

Fresatura elicolidale

Rifilatura

e

Fresatura a tuffo

Fresatura di spalle
e smussi obliqui

@\

Tel.: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

E-mail: solutionteam@ceramtec.de
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

SGROSSATURA

Tipo di fresa

Materiali

Finitura superficiale
d area

ap

Angolo di regolazione

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

Sede inserto regolabile

PFKRP

K] s
Y

20 - 40 mm*

0,3-4,0 mm

S &

>

X

PFKRP12

"
50 - 100 mm*

0,5-2,0mm

*
S

PFKRN

4
50 - 100 mm*

0,5-2,0mm

*
S

* ulteriori dimensioni della fresa su r

16

CeramTec

ichiesta a: solutionteam@ceramtec.de
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

Tipo di fresa

Materiali
Finitura superficiale

O area
ap

Angolo di regolazione

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

PFKSRN

Y
50 - 100 mm*

0,5-50mm

N

PFK90TN

12%/ 6%/

50 - 160 mm*
0,5-1,0mm
90°

S

*
>

PFK885D

12%/ 6%/
50 - 125 mm*

fino a 6,0 mm

88°

*

0 <

Sede inserto regolabile

X

* ulteriori dimensioni della fresa su ri

Tel.: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

chiesta a: solutionteam@ceramtec.de

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

Tipo di fresa

Materiali

Finitura superficiale
O area

ap

Angolo di attacco

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

PFK88SN

12%/ Gé/
40 - 160 mm*

fino a 6,0 mm

88°

*

o5’ I --

1

PFK755N

12%/ 6%/
50 - 160 mm*

fino a 6,0 mm

75°

*

>

PFK455N

12%/ 6%/
50 - 160 mm*

finoa 5,0 mm

45°

*

"

Sede inserto regolabile

X

* ulteriori dimensioni della fresa su ri

18
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

Tipo di fresa

Materiali

Finitura superficiale
d area

ap

Angolo di regolazione

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

Sede inserto regolabile

PFK47HD

(K|s]P]
12%/ 6%/
80 - 160 mm*
finoa5,5 mm

47°

*

>

O [

X

PFK47HN

(K]sfP
12%/ 6%/
80 - 160 mm*
finoa 5,0 mm

47°

*

>

Ol

TFL90OWP

4
63 - 160 mm*

finoa 5,0 mm

90°

* >

* ulteriori dimensioni della fresa su r

Tel.: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

ichiesta a: solutionteam@ceramtec.de

E-mail: solutionteam@cera

mtec.de
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

Tipo di fresa

Materiali

Finitura superficiale
O area

ap

Angolo di regolazione

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

Sede inserto regolabile

PFL885P

12%/ Gé/
63 - 200 mm*

finoa 5,0 mm

88°

*

b

S

88"

O

X

I

PFL755P

12%/ 6%/
50 - 200 mm*

finoa 5,0 mm

75°

<

>

PFLA5SP

12%/ 6%/
50 - 200 mm*

finoa 5,0 mm

45°

*

"

* ulteriori dimensioni della fresa su richiesta a: solutionteam@ceramtec.de

20
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

Tipo di fresa

Materiali

Finitura superficiale
d area

ap

Angolo di regolazione

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

PFL430P

(K] s/
12%/ 6%/
50 - 200 mm*
fino a 4,0 mm

43°

*

>

Sede inserto regolabile

PFL430Et

(K]S
12%/ 6%/
50 - 200 mm*
fino a 4,0 mm

43°

<

>

©l

Ol

PFL430ON

12%/ 6%/
63 - 160 mm*

fino a 4,0 mm

43°

*

>

©l

* ulteriori dimensioni della fresa su richiesta a: solutionteam@ceramtec.de

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +

49-7163-166-388

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

SGROSSATURA

Tipo di fresa BFL755X

Materiali n B

Finitura superficiale 12%/ Gé/
O area 63 - 100 mm*
ap finoa 2,0 mm

Angolo di regolazione

Applicazioni principali . @

Altre applicazioni

e n l

Sede inserto regolabile X

* ulteriori dimensioni della fresa su richiesta a: solutionteam@ceramtec.de

22 ceramrec Telefono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

Tipo di fresa

Materiali

Finitura superficiale
0 area

ap

Angolo di regolazione

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

PMK885N

6%/ 3%/ O%/
63 - 250 mm*
0,5-1,0mm

88°

o
>

PMKS88SN

6%/ 3%/ Oé/

63 - 160 mm*
0,5-1,0 mm
88°

-
>

PDK885N

3%/ 0%/
63 - 250 mm*
0,5-1,0 mm

88°

o>

"

Sede inserto regolabile

1

* ulteriori dimensioni della fresa su ri

Tel.: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

chiesta a: solutionteam@ceramtec.de

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

Tipo di fresa

materiali

Finitura superficiale
0 area

ap

Angolo di regolazione

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

Sede inserto regolabile

PEK885N

(K]sfP
6%/ 3%/ Oé/
50 - 250 mm*
0,5-1,0 mm

88°

o

>

1

v

PMC430P

(K]sfPp
3%/ 1%/
100 - 250 mm*
0,2-0,8mm

43°

o>

>

Ol

PMCMA430P

(K|s]P]
3%/ Oé/
100 - 250 mm*
0,2-0,8 mm

43°/90°

o

>

Ol

* ulteriori dimensioni della fresa su richiesta a: solutionteam@ceramtec.de
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Panoramica degli utensili per fresatura e delle applicazioni

Tipo di fresa

materiali

Finitura superficiale
0 area

ap

Angolo di regolazione

Applicazioni principali

Altre applicazioni

Inserti

Sede inserto regolabile

PPC88SP

3%/ Oé/

80 - 315 mm*
0,2-0,8 mm
88°

o

>

PPCMS885P

(K]S
3%/ O%/
80 - 315 mm*
0,2-0,8mm

88°/90°

o>

>

MFS885SN

K]s]r]
6%/ 3%/ 0@/

80 - 250 mm*
0,1-1,0 mm
88°

o>

Tel.: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

E-mail: solutionteam@ceramtec.de
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Utensili per fresatura
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Frese ad attacco filettato

PFKRP

Componenti stabili / labili | & Per 920 mm = 3, per @ =25 mm =
0,3-2,5mm 0,3-4,0mm

6.3 H l | | l '_I v, =500- 1200 m/min  f,=0,15-0,30 mm Angolo di taglio assiale Y, = +5°
Sgrossatura V/ 6 * Angolo di taglio radiale +y, = -5°

hy

222240,

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D Z d4 h1 Nmax (min'1)
PFK-020-03RPO600R-EMCL 771.30.000.51 20 3 - 30 30000
PFK-025-03RPO900R-EMCL 771.30.000.61 25 3 - 35 23000
PFK-032-04RPO900R-EMCL 771.30.000.71 32 4 - 40 23000
PFK-040-05RPO900R-EMCL 771.30.000.81 40 5 - 40 8000

Per frese PFK RP con @ = 20 mm
(COSSEREIE NN | hiave Torx ISR 7

N & |

70.91.55.737.0  70.91.50.937.0 70.91.55.217.0

Per frese PFK RP con @ = 25 - 40 mm
Coppia di serraggio 2,2 Nm Esagono ISK SW 2 Impugnatura a T

¥ &

70.91.55.696.0  70.91.50.328.0 70.91.55.725.0 70.91.55.706.0

28 ceramrec Telefono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Inserti per

PFKRP

GJL GJS ADI SI GJS GJV
<
o
X
gz
1| ol | el 0| 2] 2] 2] 2| 2| 2 EEE N. RIF. SPK
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO 888882828'8'2§§§8'88|888888%3 . RIF.
\—NNmmQ‘LDKDI\OOOO\——FWU\@MMQQ‘I{\OELU o
=(=2| 2| 2{ 2| 1| 1| 1| 1| g | vl ol af 1|11l 2| 2| 2| 22| 2| <| 5] _|=
S R S S S R S S S S B S I I S = b b
R EEEEEEEE EEEE EEE EEEREE EEEEE
RPGN 06 03 T00520 RPGN 06 03 00 T00520 LKM 840 |4 |4 ||+ (¢ |+ |+ |+(+ + >[4 + 23.42.334.03.2
3.18
RPGN 09 04 T00520 RPGN 09 04 00 T00520 LKM 840 |[¢ |+ |+ [+ |+ i+ |+ ¢ |+ + Ndhdhs + 23.42.054.03.2
952, | |.a76
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 29




Fresa per spianatura

PFKRP12

Fresatura sul
duro

v Iy ok ™
Componenti stabili

v, =150 -300 m/min
f, =0,15-0,30 mm
a,=0,50-2mm

Angolo di taglio assiale
Angolo di taglio radiale

¥,=5°
Vi = -5°

Dimensioni secondo DIN 8030

\
o
>

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D VA d4 h1 Nmax (min")
PFK-050-05RP1200R-AM 771.00.167.21 50 5 40 18000
PFK-063-06RP1200R-AM 771.00.167.31 63 6 - 40 13000
PFK-080-08RP1200R-AM 771.00.167.41 80 8 50 10000
PFK-100-10RP1200R-AM 771.00.167.51 100 10 - 50 8000

Per frese PFK RN con @ = 50 mm
Coppia di serraggio 3,5 Nm

¥

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0

Chiave Torx ISR10

D

70.91.55.707.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

Per frese PFK RN con @ = 63 - 100 mm
Coppia di serraggio 5 Nm

¥ e

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0

Chiave Torx ISR15

=

70.91.55.708.0

Impugnaturaa T
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Inserti per

PFKRN

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
<
o
x
=
N | oo oIS
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO |_[_|_| | olZlmlz 2 22 8l 21 812 2| 2l of ol of of of B E|S N. RIF. SPK
SRR SR R R R =
Y e i O o s o o e e et o o b R R B R B E
S S e S R S S S I S IS ISP b b
R EEEEEEEEEEEEEE EEEEE EEEERE
RPCN 1204 ..S RPCN 120400 S01025 WXM 845 |4 | 4|+ |+ |+ +|<¢|< 44.80.060.46.1
L WXM 848 |+ |+|+ |+ + + | 44.80.060.46.9
A
27 476
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFKRN

V. =150 -300 m/min
f, =0,15-0,30 mm
a,=0,50-2mm

Angolo di taglio assiale ~ Y,=-6°
Angolo di taglio radiale ~ y, =-12°
Dimensioni secondo DIN 8030

Fresatura sul
duro

v Im ok _m
Componenti stabili

\
o
&

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min'1)
PFK-050-05RN1200R-AM 771.00.069.21 50 5 - 40 18000
PFK-063-06RN1200R-AM 771.00.069.31 63 6 - 40 13000
PFK-080-08RN 1200R-AM 771.00.069.41 80 8 - 50 10000
PFK-100-10RN1200R-AM 771.00.069.51 100 10 - 50 8000

Per frese PFK RN con @ = 50 mm

Coppia di serraggio 3,5 Nm

¥ &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0

Chiave Torx ISR10

==

70.91.55.707.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

Per frese PFK RN con @ = 63 - 100 mm
Coppia di serraggio 5 Nm

v &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0

Chiave Torx ISR15

P

70.91.55.708.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0
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Inserti per

PFKRN

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
<
o
pu
o|5|Z
n niN|ojo| | O
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO slslslsls é 'é g g g g § § § é g é slglglals g, g ; N. RIF. SPK
=== = 24l 1| 1l ol 2l ol algl gl gl 1|41l 2 3 3 2 2l = = 3l L=
e B B b e e S S S S I S B IS P b
i EEEEEEEEEEE EEE EEEEEEEEERE
RNCX 1204 .. S RNCX 120400 S01025 WXM 845 |4+ |+ |+|+ +|<¢ [+ 14.48.057.46.1
WXM 848 |+ |+|+ |+ + +| |2 14.48.057.46.9
12.7 4.76
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFKSRN

Sgrossatura

14

o

Componenti stabili

v, =500 - 1200 m/min

f, =0,15-0,30 mm
a,=0,50-5mm

Angolo di taglio assiale
Angolo di taglio radiale

Y,=-6°
y,=-12°

Dimensioni secondo DIN 8030

0o

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min'1)
PFKS-050-04RN1200R-AM 771.00.068.21 50 4 40 18000
PFKS-063-05RN1200R-AM 771.00.068.31 63 5 40 13000
PFKS-080-07RN1200R-AM 771.00.068.41 80 7 50 10000
PFKS-100-09RN1200R-AM 771.00.068.51 100 9 50 8000

Per frese PFKS RN con @ = 50 mm
Coppia di serraggio 3,5 Nm

¥ &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0

Chiave Torx ISR10

D

70.91.55.707.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

Per frese PFKS RN con @ = 63 - 100 mm
Coppia di serraggio 5 Nm

v &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0

Chiave Torx ISR15

=

70.91.55.708.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

34 CeramTec

Telefono: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de




Inserti per

PFKSRN

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
<
o
pu
gz
2l el epl il | 0/ 2] 2 2 2| T 2 2/£(3
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N P P P D N e § § gr e e PR EEE: N. RIF. SPK
=|=2| 2| 2| 2| 1| 1| 1| 1| gl | of ol o 1| 1| 1| 2| 2| 2| 2| 2| 2| <| 5] | =
S S I S RIS S Pl
R EEEEEEEE EEEE EEE EEEEE EEEEE
RNCX 1207 .. T RNCX 120700 701020 SL808 [ 4|+ 4|4+ 4[> So[e] [#] + 17.40.196.20.1
LKM 840 [# |4 |4 |+ ¢ |+ |+ |4+ + hdhdhe + 23.40.196.20.2
7.94
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de o ceramtec.de ceramrec 35



|.

Fresa per spianatura

PFK90TN

Sgrossatura

AN WY

o 1990 |

Componenti stabili / labili

Ve

fZ

a,=finoa 6,0 mm

=600 - 1000 m/min
=0,16-0,30 mm

Angolo di taglio assiale
Angolo di spoglia radiale -+, =-10°
Dimensioni secondo DIN 8030

Y,=-6°

>
-
>
>

E =

! [+]
Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min“)
PFK-050-05TN1690R-AM 771.00.042.23 50 5 - 40 18000
PFK-063-06TN1690R-AM 771.00.042.33 63 6 ® 40 13000
PFK-080-08TN1690R-AM 771.00.042.43 80 8 - 50 10000
PFK-100-10TN1690R-AM 771.00.042.53 100 10 > 50 8000
PFK-125-12TN1690R-AM 771.00.042.63 125 12 - 63 6000
PFK-160-16TN1690R-AM 771.00.042.73 160 16 = 63 5000

Per frase PFK90TN con @ = 50 mm
Coppia di serraggio 3,5 Nm

¥ &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0

Chiave Torx ISR10

==

70.91.55.707.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

Per frese PFK90TN con @ = 63 - 160 mm
Coppia di serraggio 5 Nm

v &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0

Chiave Torx ISR15

P

70.91.55.708.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0
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Inserti per

PFK90TN

K H
GIL GJS ADI _[siGis| G
<
]
=
NEE
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO e[| | i 0| B S| 2 F| T S E(g(0 N. RIF. SPK
HEREREEEEEEEREEEEEEEEE BEE
FNNmmvmor\oooo‘—wvvmwmmwﬂ‘mc'f_-'m o
=l == =(2l4 1l 4| g4l 1l gl alel g gl gl 3 2 2 2l Bl = < Bl =
e EEEEEEEEEEEEEEEEEEEE R
ZIziziIZzIZziIZzIZzIZzIzIzlzIZzIzIzZ|lz =2 = =2 2| 2|2 Q| | D] x| O
wif || oo oo | o] o wo| o) | o) | o) o] w|w) || w| oo << 2] T <<
TNCN 1604 .. T TNCN 160404 T01020 SL808 | +[+[+|+|+[¢|+|+|+|¢ RIS 17.30.190.20.1
SLSES4C |44 (4[4 (4|44 |4+ 4|44+ |44 [4(¢+|+ 17.30.190.20.9

<+
+
+
+
+
P
+
4+
+
P
P
<>
Py

17.30.191.20.1

60°
N / TNCN 160408 T01020 SL 808
“ SL8SAC |+ 4|+ ¢+ |4+ +[+|+|+|¢[+|+|o|c[c|¢[+|+[+|+ 17.30.191.20.9
s | |

TNCN 160412 T01020 MR AR dRdhdhd Rdhdhdhdhd hdhdha 17.30.192.20.1

SL8SAC |44 [+ |+|+|¢|4[+]|¢|4|¢|¢[s|e]|c[c|c]|+|¢|+|+|+ 17.30.192.20.9

TNCN 1604 PCT TNCN 1604 PC T SL 808 2dhdhdhdhdhdhdhdhdbs Ndhdhs 17.30.189.20.1
Gruppo applicazioni ISO

’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 37



Fresa per spianatura

PFK885D

Componenti stabili / labili | a =finoa 6 mm

125, 6.3 H”” v, =600 - 1200 m/min
Sgrossatura V/ V/ 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm

Angolo di taglio assiale ~ Y,=+7°
Angolo di taglio radiale vy, = +3°
Dimensioni secondo DIN 8030

-

88

>

hy

%,

D

ds
Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min'1)
PFK-050-05SD1288R-AM 771.00.013.22 50 5 51 40 18000
PFK-063-06SD1288R-AM 771.00.013.32 63 6 64 40 13000
PFK-080-085D1288R-AM 771.00.013.42 80 8 81 50 10000
PFK-100-10SD1288R-AM 771.00.013.52 100 10 101 50 8000
PFK-125-12SD1288R-AM 771.00.013.62 125 12 126 63 8000
PR EIERN | Chiave Torx ISR15 | | Impugnaturaa T
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0
38 ceramrec Telefono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de o ceramtec.de



Inserti per

PFK885D

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
<
o
pu
- ol5[3
n | N Of o o
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO slslglsls é 'é g g g g § § gr é é é slalglals g, g ; N. RIF. SPK
== = = 21| 1| 1l vl 1| ol 1|11l 1|14 2 2 2 2| 2| 2| =l 3| L=
S S I S RIS S Pl
R EEEEEEEE EEEE EEE EEEEE EEEEE
SDCN 1204 .. T SDCN 120408 701020 SL500 ||+ +|+|+ S| 36.12.340.20.0
MR AR dRdhdhdRdhdhdhdhg 17.12.340.20.0
SDCN 120412 701020 SL500 [+ |+ ¢+ hdhdhs 36.12.341.20.0
SL808 [+ |+ |+ ¢4 (4|4 17.12.341.20.0
4.76
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFK885SN

v, =600 - 1200 m/min
f, =0,14-0,30 mm
a,=finoa6mm

Angolo di taglio assiale Y,=-6°
Angolo di taglio radiale v, in base al @ = da -7° a-12°
Dimensioni secondo DIN 8030

Componenti stabili

Sgrossatura

AN WY

Pee

£
)
| D
d,
Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D z d4 h1 Nmax (min'1)
PFK-040-04SN0988R-AM 771.00.030.12 40 4 41 40 23000
PFK-050-05SN1288R-AM 771.00.030.22 50 5 51 40 18000
PFK-063-06SN1288R-AM 771.00.030.32 63 6 64 40 13000
PFK-080-08SN1288R-AM 771.00.030.42 80 8 81 50 10000
PFK-100-10SN1288R-AM 771.00.030.52 100 10 101 50 8000
PFK-125-12SN1288R-AM 771.00.030.62 125 12 126 63 8000
PFK-160-15SN1288R-AM 771.00.030.72 160 15 161 63 6000

Per frese PFK88SN con @ = 40 - 50 mm
Coppia di serraggio 3,5 Nm

¥ &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0

Chiave Torx ISR10

==

70.91.55.707.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

Per frese PFK88SN con @ = 63 - 160 mm

Coppia di serraggio 5 Nm

v &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0

Chiave Torx ISR15

P

70.91.55.708.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0
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Inserti per

PFK885SN

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
Ic
<|5
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO slslslsls é 333 3lS § § § é é é SEEEEEEE N. RIF. SPK
FNNMMﬁ'mkDI\OONF\—FQ‘mKDmmvvmou'_JuJ o
=il 2| 2| = 2| v vl v vf vl vl vl vlal vl vl vl = = = = =) 2 2 1S
e R R R R S R S R R R e R R I e = b I
HEEEE EEEEE EEEEEEE EREERE EEEEE
SNCN 0904 .. T SNCN 090404 T00520 SL 808 LAR AR AR AR RaR AR AR RS RaRaRe 17.10.454.03.1
9.52 4.76
SNCN 0904 ZN T SNCN 0904 ZN T00520 SL 500 2dhdhdhdhd hdhdhd 36.10.445.03.0
. SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs hdhadha 17.10.445.03.1
K SLS5AC |44 4+ +|+|+[+|o[s|e¢/4|4|c|c|]¢|0|e|++
9.52 4.76
SNGN 0904 .. T SNGN 090408 T01020 SL 808 2dhdhdhdbhdhdhdhdhdhs hdhdhd 17.10.049.20.1
9.52 4.76
SNGN 090404 T - 882150, SNGN 090404 T - 882150 SL 808 LR AR AR AR RaR AR AR RS RaRaRs 17.10.490.20.1
SNGN 090404 101020 - S88Z150 |WBN 115 12.12.093.20.0
4.76
SNCN 120404 T00520 SL 500 2dhdhdhdhdhdhdhdhdhs Ndhdhsd 36.10.431.03.0
rmM SL808  |+[+|+ +|+[¢ +[¢ 17.10.431.03.1
. ‘ SL858C |+ + |+ + Adhdhdhdhs 2dhdhdhdhs 21.10.431.03.1
12.7 | 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 701020 SL 500 hdhdhdhdhdhdhdhdhdhd hdhdhs 36.10.009.20.1
) SL 808 AdhdhdhdhdRdhdhdhdhs hdhdhe 17.10.009.20.1
,f!f+ SL850C [+ |+ |+ |¢|+ ¢+ < bdhdhdhdhdhdhg 15.10.009.20.2
«\!/ SL8SAC |44+ [+ 4|4+ |+ |+]|+[+|+|¢|c|c|c]|+|+|+|+|+ 17.10.009.20.9
1 a— LKM 840 |+ 4|+ |+ 4|+ +|++|+ +|¢|e +| | 23.10.009.20.2
SNGN 120412 701020 SL 500 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs Ndhdhs 36.10.058.20.0
SL 808 Adhdhdhdidhdhdhdhdhs hdhdhe 17.10.058.20.1
SLE50C [+ |+ |+ |¢|+ ¢ |+ 0dhdhd hdhdhdhe 15.10.009.20.2
SL8SAC [+ 4|+ [+ +|+|+|+|+|+]|+[¢|+|¢|c|c|c|o|+|+|+|+ 17.10.009.20.9
SLE58C [+ 4 4|+ 4|44+ |+ 4|4+ +|¢|4|+|¢|++|++|+ 17.10.058.20.9
LKM 840 |#| 4|+ |+ ¢ |+ |4+ (¢ |+ hdhdhe + 23.10.058.20.2
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL 500 ahdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhd 36.10.409.03.0
SL 808 hhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.409.03.1
&’NiLi SL854C [+ 4 4|+ ¢+ |+|+|¢(+|4[s|+|¢||c|c|¢|+|+|+|+ 17.10.409.03.9
K N LKM 840 |4 |+ |+ |+ (¢ 4[4[+ |+ |+ hdhdhd + 23.10.409.03.2
12.7 || 4.76
Gruppo applicazioni ISO
‘ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ‘ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ‘ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ‘ P ‘ | ‘Acciaio‘ ‘Applicazione principale‘ + ‘ ‘Applicazione secondaria‘ <> ‘

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 41



Fresa per spianatura

PFK755N

a,=finoa6 mm

15, 63 H I | I l v, =600- 1200 m/min | Angolo ditaglio assiale ¥, = -6°
Sgrossatura V/ V/ 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale -y, = -10°
Componenti stabili / labili Dimensioni secando DIN 8030

“e

£
T

1]

d,
Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 nmax(min-i)

PFK-050-05SN1275R-AM 771.00.031.22 50 5 56 40 18000
PFK-063-06SN1275R-AM 771.00.031.32 63 6 69 40 13000
PFK-080-08SN1275R-AM 771.00.031.42 80 8 86 50 10000
PFK-100-10SN1275R-AM 771.00.031.52 100 10 106 50 8000
PFK-125-12SN1275R-AM 771.00.031.62 125 12 131 63 8000
PFK-160-15SN1275R-AM 771.00.031.72 160 15 166 63 6000

Per frese PFK75SN con @ = 50 mm

Coppia di serraggio 3,5 Nm

¥ &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0

Chiave Torx ISR10

==

70.91.55.707.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

Per frese PFK75SN con @ = 63 - 160 mm
Coppia di serraggio 5 Nm

v &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0

Chiave Torx ISR15

P

70.91.55.708.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

4 CeramTec
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Inserti per

PFK755N

K H S|P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
]
pm
=|2
9 ool eyl f oo 2] 2| 2 2| 21 2 2 g[S
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO slslslslslalglglgldle § § § 222l slglslglsl2 5[z N. RIF. SPK
—| N[ N| @ F[ | O | 0) B —| —|—| || O M| M | 0] S| ] W o
=| 2= = 2| 1l 4| 4| 1| v gl vl vl gl gl 1|1l 2| 2| 2| 2| 2| 2| <[ 5| | =
e bbb e e e e S I KSR S P b
Z| 2|5 2|5 5| 5| 2| 5| 5| 2| 2| 5| 2| 5| 2| 2| 2| E| 2| 2| E] 2| 5| 2| £ 2
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL500 [+ ¢ |+ |+ |+ hdhdha 36.10.009.20.0
SL8O8 [+ # |+ +|+|>|¢ |4+ Adhdhe 17.10.009.20.1
SLB50C [#|+ |+ |+ |+ [+ |+ Adhdhd hdhdhdhs 15.10.009.20.2
NE: LYY R AR dR R AR 4 R 4R 2R 2R R d R AR AR 2R d R R R R 2R 2R R 4R 2 17.10.009.20.2
e - LKM 840 [+ ¢ ¢ +|+[+[+[+|+ o|o|e +| |23.10.409.03.2
SNGN 120412 701020 SL500 [+ ¢|+ |+ + hdhdhs 36.10.058.20.0
SL8O8 |#|¢|+|¢[¢[>|*|**|* hdhdhdhs - 17.10.058.20.1
SLE50C [+ /¢ |+ + |+ |+ ¢+ hdhdhd hdhdhdhs 15.10.009.20.2
SLSSAC |44 (4 (4[4 4[4+ 44 4|4 444320444+ 17.10.009.20.9
LKM 840 |#|+ |+ |+ |+ |+ |4+ |+(+ Adhdhe + 23.10.058.20.2
SNGN 1204 EN T SNGN 1204EN T01020 SL500 [+ ¢ |+ |+ |+ hdhdha 36.10.261.20.0
ﬁ; Y 4.76
14
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFK455N

Componenti stabili / labili | a = finoa 5 mm Dimensioni secondo DIN 8030

125, 63 H l I I "—‘ v, =600 - 1200 m/min | Angolo di taglio assiale ~ ¥,=-6°
Sgrossatura 7 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale vy, =-12°

“e

Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D z d4 h1 Nmax (min“)

PFK-050-05SN1245R-AM 771.00.032.22 50 5 65 40 18000
PFK-063-06SN 1245R-AM 771.00.032.32 63 6 78 40 13000
PFK-080-08SN1245R-AM 771.00.032.42 80 8 95 50 10000
PFK-100-10SN1245R-AM 771.00.032.52 100 10 115 50 8000
PFK-125-12SN1245R-AM 771.00.032.62 125 12 140 63 8000
PFK-160-15SN1245R-AM 771.00.032.72 160 15 175 63 6000

Per frese PFK45SN con @ = 50 mm
QOYEREEIE RN | Chiave Torx ISR10 Impugnatura a T

M &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Per frese con PFK45SN @ = 63 - 160 mm
SRRIERSIEROENIE | Chiave Torx ISR15 | | Impugnaturaa T

M &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PFK455N

K H S P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
]
=
=2
AZIONE GRADO 2l | | o o o0 B[ 2| 2| 2| T 2 glgS N. RIF. SPK
INSERTO IDENTIFIC 00000665656888556888883%3 . RIF.
DIR[L[R2| A RIBIR(Z| 822 T2 B8R ™ F| < B o B w| |o
=i 2 2 2| 2] v vl vl vl v vl v vl vl vl vl vl = =) = = S S 2] =
R S S R R R R RS RS B RS GG ET bl B ) b R
ZIzizIZzIziZzIZz|IZzIZIZzIzIZIZzIzZlIzIZ2ZI 2|z =2 = 2 =2 9 | D x| O
wi| | | w| o) o) | o | o) wf oo w) o) o) | wf w| w| w| w) w) <O | T <<
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL500 ||+ |+ |+ (¢4 |+ |+ >+ NdEdha 36.10.409.03.0
SL8O8 |#|4 ||+ [+||+ ||+ NdEdhs 17.10.409.03.1
: SL8S4C [+|4 /4 4+ 4[4+ |+ 4|44+ 4|/ 4|+ |+ 4+ 17.10.409.03.9
é
n - LKM 840 |#|4|+ |+ +|+(+ |+ |+ |+ Nhdhs +| |23.10.409.03.2
SNGN 1204 .. T SNGN 120412 701020 SL500 [#|+ |+ |+ + dhdhd 36.10.058.20.0
SLBO8 |44 |+ |+[+||+ ||+ Ndhdhs 17.10.058.20.1
SLB50C [#|+ |+ |+ (+|+[+ |+ Adhdhd 15.10.058.20.2
. SL8SAC |#|+ |+ |+ [¢|4[+|+|+|4|o[e]|+|+|c|c|c|¢|+]|+]|+|+ 36.10.058.20.9
127 AT LKM 84O |+ + 4|+ +|+|++ + ¢+ |+ +| | 23.10.058.20.2
SNGN 1204 AN T SNGN 1204 AN T01020 SL500 [+[+|+|+ NdEdRa 36.10.232.20.0
SL 808 hdhdhdhdhdhdhdhdhdhs Ndhdha 17.10.232.20.1
4.76
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFK47HD

Componenti stabili / labili | & = fino a 5,0 mm Dimensioni secondo DIN 8030

125, 63 H l | I |n v, =500- 1200 m/min | Angolo di taglio assiale ~ Y,=+7°
Sgrossatura V/ V/ b 6 ﬁ f =0,12-0,30 mm Angolo di taglio radiale v, = +3°

“e

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 nmax(min-i)
PFK-080-07HD1047R-AM 771.00.061.45 80 7 92,5 40 18000
PFK-100-09HD1047R-AM 771.00.061.55 100 9 112,5 40 13000
PFK-125-11HD1047R-AM 771.00.061.65 125 1" 137,5 50 10000
PFK-160-14HD1047R-AM 771.00.061.75 160 14 172,5 50 8000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR Impugnaturaa T
70.91.55.704.0 ~ 70.91.50.357.0 70.91.55.710.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PFK47HD

GJL GJS ADI SI GJS GJV
<
o
x
ol5|E
[Te) niNjojo| | o
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO 88888§§§§§§§§§§§§88888§§§ N. RIF. SPK
—| Q| N| @ | FD]| O | R B —| —| —| || O M | 0] 5| ) o
= 2| 2| = 2| 1| af v vl Kla| vl v vl v vlal =2 =) = = =) S L ||
S I S BRI S EEEEE S P
R FEEEEEEEEEEEEEE EEEEEEEEERE
HDGX1005..T HDGX 100512 T01020 SL8OS [#|4[+ |+ ||+ |+ |+ > [ [« 17.62.014.20.1
9.35 f‘,_\
HDGX 100512 702030 NN 4R dRdRdhd NdRdhdhdhs Ndhdhe 17.62.014.52.1
N -
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ l‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ l‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘l ‘ HSRA‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazioneprincipale‘ *‘ ’Applicazionesecondaria‘ <>‘
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Fresa per spianatura

PFK47HN

Sgrossatura 12-v5/ 6'v3/

Iy 0%

Uy

Componenti stabili / labili

v, =600 - 1200 m/min
f, =0,14-0,30 mm
a,=finoa5mm

Angolo di taglio assiale ~ ¥,=-6°
Angolo di taglio radiale v, =-10°
Dimensioni secondo DIN 8030

-
>

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min“)
PFK-080-08HN1047R-AM 771.00.049.45 80 8 92,5 50 10000
PFK-100-10HN1047R-AM 771.00.049.55 100 10 112,5 50 8000
PFK-125-12HN1047R-AM 771.00.049.65 125 12 137,5 63 6000
PFK-160-16HN1047R-AM 771.00.049.75 160 16 172,5 63 5000

Coppia di serraggio 5 Nm

v &

70.91.55.704.0 ~ 70.91.50.357.0

Chiave Torx ISR25 | | Impugnaturaa T

=

70.91.55.710.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PFK47HN

K H S P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
pm
gz
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO 2l ||l o S| 2| 2| 2 3|2 g g[S N. RIF. SPK
SEREEEEEEE SR EEE o
i i e i B e O o o P e e e e e e R E B E B E
I B EE R EEEEEEEE R EE R
R EEEEEEEE EEEEEEE EEEEE EEEEE
HNGX 1005 .. T HNGX 100512 T01020 SL 500 L dRdRdRdR g NaRdRe 36.60.123.20.0
225 SL 808 Ahdhdhdhdhdhdhdhdhs Mhdhe 17.60.123.20.1
3 HNGX 100516 T01020 SL 500 hdhdhdhdhd 36.60.124.20.0
z SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs hdhdha 17.60.124.20.1
HNGX 100516 T - HNGX 100516 T01020 - 472125 | SL 500 L dRdRdRdR g NaRdRs 36.60.120.20.0
472125
HNGX 100516 T03020 - 472125 | SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs hdhdha 17.60.120.23.1
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa tangenziale

TFL9OWP

Componenti stabili / labili | a, =fino a 4 mm Dimensioni secondo DIN 8030

125, 63 H l I | l l—l v, =600 - 1200 m/min | Angolo di taglio assiale Y,= +4°
Sgrossatura V/ V/ 6 ﬁ f, =0,12-0,30 mm Angolo di taglio radiale -y, in base al @ = da -3° a-12°

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min'1)
TFL-063-06WP0990R-AM 771.00.164.36 63 6 63 40 13000
TFL-080-08WP0990R-AM 771.00.164.46 80 8 80 50 10000
TFL-100-10WP0990R-AM 771.00.164.56 100 10 100 50 8000
TFL-125-12WP0990R-AM 771.00.164.66 125 12 125 63 8000
TFL-160-16WP0990R-AM 771.00.164.76 160 16 160 63 6000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR20 Impugnatura a T

= || F

70.91.50.938.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

TFL90OWP

K H S P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
]
x
=
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO 2| ol vl 0| 2| 3| | 2| T 2 SEE N. RIF. SPK
HEREREEEEEEEEEREEEEEEEEEEE - RIF.
e e e e B e o o e o e S E P E B E
R R R R R S R S S R R S S S S I e - b B
T E 22T E E RS SR EEEEE T E S 2ER
WPHX 0906.. T WPHX 090612 T00520 SLS08 4|4+ |+ [+|c[¢|+|+¢ s1¢|+] [¢]+ 17.66.035.03.1
6,35
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFL885P

Componenti stabili / labili | a, =fino a 5 mm Dimensioni secondo DIN 8030

25, 63 H l | I l v, =600 - 1000 m/min | Angolo di taglio assiale ¥,=+5°
Sgrossatura V/ V/ b A ﬁ f =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale v, in base al @ = da -5° a -9°

88 =
-

o

d,
Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min“)

PFL-063-05SP1388R-AM 771.00.000.32 63 5 64 40 13000
PFL-080-07SP1388R-AM 771.00.000.42 80 7 81 50 10000
PFL-100-09SP1388R-AM 771.00.000.52 100 9 101 50 8000
PFL-125-11SP1388R-AM 771.00.000.62 125 1 126 63 8000
PFL-160-13SP1388R-AM 771.00.000.72 160 13 161 63 6000
PFL-200-17SP1388R-AM 771.00.000.82 200 17 201 63 4000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR20 Impugnatura a T

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PFL885P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
T
=g
2l o | el o0 2] 2 2| 2| |2 2gS
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO slslglslslal g2l 22l 2|8 8 8lz gl gl slsl sl slsl 5 & 2 N. RIF. SPK
—| Q| N| @A | FD]| O | B B = —| —| D O M | 0| 5| L o
== 2| =| =] vl 1l vl g | g | gl v vl el =l 2|2 22| = <| 3] | =
S S S e S S I S I ISP b b
Z|IZIZ|IZIZIZIZIZ|IZIZIZIZIZ|IZ|IZ=Z2I2Z2=Z 22229 ) Dl e
[rw] g} ] g ) ] ) v g ) g e e o e e e e oo o g g BRG] vl == B2 Y
SPHX 1306.. T SPHX 130608 701020 SL8O8 [#|+ |+ ¢ |+ ||+ |4+ > [+ [« 17.16.543.20.1
SPHX 130612 701020 SL808 | *[+[*[*|*||*|*|*[*> Mhdhs 17.16.535.20.1
SPHX 130612 T01020 - 882150  [SL 808 |+ |4 |4 |+ |+ ||+ [+ [+ < &[4[« 17.16.536.20.1
Gruppo applicazioni ISO
’K‘l‘ Ghisa ‘ ’H‘l‘ Materiali duri ‘ ’S ‘l ‘ HSRA‘ ’P‘l ‘Acciaio‘ ’Applicazioneprincipale‘*‘ ’Applicazionesecondaria‘<>‘
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Fresa per spianatura

PFL755P

Componenti stabili / labili | a = finoa5mm Dimensioni secondo DIN 8030

s, 63 H l | I 'm v, =600 - 1000 m/min | Angolo di taglio assiale Y,=+5°
Sgrossatura V/ V/ b 6 ﬁ f =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale v, in base al @ = da -5° a -9°

Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D z d4 h1 nmax(min-1)

PFL-050-04SP1375R-AM 771.00.001.22 50 4 56,5 40 18000
PFL-063-05SP1375R-AM 771.00.001.32 63 5 69,5 40 13000
PFL-080-07SP1375R-AM 771.00.001.42 80 7 86,5 50 10000
PFL-100-09SP1375R-AM 771.00.001.52 100 9 106,5 50 8000
PFL-125-11SP1375R-AM 771.00.001.62 125 " 1315 63 8000
PFL-160-13SP1375R-AM 771.00.001.72 160 13 166,5 63 6000
PFL-200-17SP1375R-AM 771.00.001.82 200 17 206,5 63 4000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR20 Impugnatura a T

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PFL755P

K H S P
GJL GJS ADI | SIGJS GJ
<
o
x
=z
2l e e[ | o] 2] 2[ ] 2/ T 2 =EE
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO P P e e e e = e P b P P P P P N. RIF. SPK
= 2|22 =11l 1|1l 1l gl gl gl el g vl = 2| 222 < <| 8| | =
e R S R S R e S e e e S S S I IS Pl b b
R EEEEEEE EEEEEEE EEEREE EEEEE
SPHX 130612 T SPHX 130612 702030 SL808 |+ #|+|#|¢|>|+ |+ [+ RARdRs 17.16.535.52.1
3J;n SPHX 130612 701020 SL8O8 [+ # |+ || +|>|+|+[+¢ Ndhdhs 17.16.535.20.1
¢ 6.35
SPHX 130612 T - 752150 | SPHX 130612 T01020 - 752150 [SL808 ||+ |+ |+ |+ | [+ [+ |+ < Ndhdhs 17.16.537.20.1
6.35
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFL455P

Componenti stabili / labili | a = finoa 5 mm Dimensioni secondo DIN 8030

125, 63 H l I I "—' v, =600 - 1000 m/min | Angolo di taglio assiale ¥,= +5°
Sgrossatura V/ V/ b 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale -, in base al @ = da -5° a -9°

Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D z d4 h1 Nmax (min“)

PFL-050-05SP1345R-AM 771.00.002.22 50 5 67 40 18000
PFL-063-06SP1345R-AM 771.00.002.32 63 6 80 40 13000
PFL-080-07SP1345R-AM 771.00.002.42 80 7 97 50 10000
PFL-100-09SP1345R-AM 771.00.002.52 100 9 117 50 8000
PFL-125-11SP1345R-AM 771.00.002.62 125 " 142 63 8000
PFL-160-13SP1345R-AM 771.00.002.72 160 13 177 63 6000
PFL-200-17SP1345R-AM 771.00.002.82 200 17 217 63 4000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR20 Impugnaturaa T

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PFL455P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
I
gz
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO 2l o o 2| S| 2 2| 222 2g° N. RIF. SPK
EEREREEEEEEEEEEEEEEEEEEEE Bk
—| Q| N| @ | F[D]| O | R B —| —| —| S| D| O M | 0| 5 L) o
= =| =il = v v v v vl vl vl v vl vl vlal = == =S 2 (2] 1S
S R S S S R S S S S I I S R b b
H R R EEEEEEEEE EEE EEEREE EEEEE
SPHX 1306 .. T SPHX 130608 701020 SL8O8 |#[#| ¢ +|+ ||+ ¢ |+ NaRaRs 17.16.543.20.1
SPHX 130612 701020 SL 808 hdhdhdhdhdhdhdbhdhdhs hdhdhs 17.16.533.20.1
SPHX 130612 702030 SL808 || *[*|*|*][=|*|*|*[* hdhdhs 17.16.535.52.1
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazionesecondaria‘ <>‘
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Fresa per spianatura

PFL430P

Componenti stabili / labili | a = fino a 4 mm Dimensioni secondo DIN 8030

25, 63 H l | | 'm v, =600 - 1000 m/min | Angolo di taglio assiale ¥,=+5°
Sgrossatura V/ V/ b 6 ﬁ f =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale v, in base al @ = da -5° a -7°

Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D z d4 h1 Nmax (min“)

PFL-050-050P0643R-AM 771.00.004.24 50 5 61 40 18000
PFL-063-060P0643R-AM 771.00.004.34 63 6 74 40 13000
PFL-080-070P0643R-AM 771.00.004.44 80 7 91 50 10000
PFL-100-090P0643R-AM 771.00.004.54 100 9 111 50 8000
PFL-125-110P0643R-AM 771.00.004.64 125 " 136 63 8000
PFL-160-130P0643R-AM 771.00.004.74 160 13 171 63 6000
PFL-200-150P0643R-AM 771.00.004.84 200 15 211 63 4000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR20 Impugnaturaa T

®= =

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PFL430P

K H S| P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
x
=2
n | o] | | o o|Z|o
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO Izl 22 sl gl gl =l 5 2l ol ol ol ol ol SIE| S N. RIF. SPK
2 22K B2 B RS DT 2 IS R A S LRSS =
Py e e e e e e e o o e e B B S B E B E
EEEEEEEEEEEEEE EEEEEEEE RS
o e e ) e M e R e K e R e e e e K e R e et 2 B
OPHX 060616 T OPHX 060616 T01020 SL808 ||+ |*[*[*]|*|*|*|*|* Ndhdhs 17.76.014.201
OPHX 060608 T01020 - 43Z150 [SL808 [#|+ |+ [+ [+ ||+ |+ |+ ¢ dhdhs 17.76.015.20.1
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFL430E

Sgrossatura 12-v5/ 6'v3/

Iy 0%

o 1950

Componenti stabili / labili

v, =600 - 1000 m/min | Angolo di taglio assiale ~ ¥,=+14°
f, =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale v, = +2°
a,=finoa4 mm Dimensioni secondo DIN 8030

Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D z d4 h1 Nmax (min“)

PFL-050-040E0643R-AM 771.00.005.24 50 4 60,5 40 18000
PFL-063-050E0643R-AM 771.00.005.34 63 5 73,5 40 13000
PFL-080-060E0643R-AM 771.00.005.44 80 6 90,5 50 10000
PFL-100-070E0643R-AM 771.00.005.54 100 7 110,5 50 8000
PFL-125-090E0643R-AM 771.00.005.64 125 9 135,5 63 8000
PFL-160-110E0643R-AM 771.00.005.74 160 1 170,5 63 6000
PFL-200-130E0643R-AM 771.00.005.84 200 13 210,5 63 4000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR20

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0
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Inserti per

PFL430E

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
S
x
AEE
[T} |l N| oo | O
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO Sgﬁgﬁégggg§§§§§§§88888§§§ N. RIF. SPK
—| N N| @A m| F[D]| O | O B —| —| —| <D O M | | 0| 5| o
=il 2| 2| = 2| 1| 1l 1) vl vl v vl v vl vl vlvl = =) = == 2 LBl |
e R b b e B e B e e e B B S S S SIS IS P e
R EEEEEEFEEEEEEEEE EEEEE EEEERE
OEHX 060616 T OEHX060616 T01020 SL8O8 [#|+ |+ ¢ [+|S|+ |4+ [ [« 17.76.016.20.1
] 6.35
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PFL430ON

enti stabili / labili | a = fino a4 mm Dimensioni secondo DIN 8030

125, 63 H v, =600 - 1000 m/min | Angolo di taglio assiale ~ ¥,=-6°
Sgrossatura V/ V/ 6 ﬁ f =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale vy, = -6°
Compon

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min“)
PFL-063-060N0643R-AM 771.00.039.34 63 6 74 40 13000
PFL-080-070N0643R-AM 771.00.039.44 80 7 91 50 10000
PFL-100-090N0643R-AM 771.00.039.54 100 9 1M 50 8000
PFL-125-100N0643R-AM 771.00.039.64 125 10 136 63 8000
PFL-160-120N0643R-AM 771.00.039.74 160 12 17 63 6000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR20 Impugnatura a T

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PFL430N

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
x
=2
D ool eyl ] o0 2] 2| 2 2| (2 2gS
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO (|| | o|3(Z( 222|222 82 alal gl ol ol <l <l S El S N. RIF. SPK
IS N P I e S S I st e R F R S R B e o
| i A O o s o o o e et e o b R R R B R P E
e B b b e e e e s S S S S IS IS R b
R FEEEEEEEEEEE EEE EEEEEEEEERE
ONHX 060616 T ONHX 060608 T01020 SLBO8 [#|# ||+ |+ ||+ |+ |+ < hdhdhs 17.76.019.20.1
6.83
2 ONHX 060612 T01020 SL808 [*|*[*|*|*][|*|*|** hdhdhs 17.76.020.20.1
e3s | ONHX 060616 T01020 SL808 || *[*|*|*]|=|*|*|*[* hdhdhs 17.76.017.20.1
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Frese circolari, per foratura, ad avanzamento veloce

BFL755P

enti stabili / fabili | a = finoa 2 mm Dimensioni secondo DIN 8030

125, €3 H v, =600 - 1400 m/min Angolo di taglio assiale Y, = +5°
Sgrossatura V/ V/ & 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angolo di taglio radiale vy, = 0°
Compon

A )

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D z d4 h1 Nmax (min“)
BFL-063-05SP1375R-AMCL 775.00.000.32 63 5 - 40 13000
BFL-080-06SP1375R-AMCL 775.00.000.42 80 6 - 50 10000
BFL-100-07SP1375R-AMCL 775.00.000.52 100 7 - 50 6000

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR20 Impugnaturaa T

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

BFL755P

K H S| P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
pm
£2
2l | | o ol o0 2| 2 2] 2| Z| 2 2gS
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO || || ofof 2l 3 2l2l 2l g 2 slelE 5l 2l ol 2l ol ol ol SIE|S N. RIF. SPK
e B S B R I R s e e = P R R B e o
i i i O B O e o P P o e e e e A R B B E
e EE E S E e RS EEEEFEE RS
G EEEEEEEE EEEE EEE EERE R SR EEE
SPHX 130612 T SPHX 130612 701020 SLBO8 ||+ |+ |+ |+ ||+[+|+ < SARARS 17.16.535.20.1
SPHX 130612 T02030 SLBO8 [#|#(#|+|¢||*[¢[*[+> hdhdha 17.16.535.52.1
SPHX 130612 T01020 - 75Z150 [SL 808 |+ | ¢ ||+ |+ ||+ |+ [+ | S| 17.16.537.20.1
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PMK885SN

Componenti stabili / labili | a =0,5- 1,0 mm Dimensioni secondo DIN 8030

L. 63 32, 08 H l I I l v, =700 - 1000 m/min | Angolo di taglio assiale ¥, = -6°
Finitura V/ V/ V/ 6 ﬁ f =0,16-0,30 mm Angolo di taglio radiale v, in base al @ = da -6° a -9°

£
4
| o
d,
Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D Z d, hy Nmax (Min) Peso (kg)
PMK-063-06SN1288R-AM 771.00.033.32 63 6 (5+1) 64 40 13000 0,60
PMK-080-08SN1288R-AM 771.00.033.42 80 8 (7+1) 81 50 10000 1,30
PMK-100-10SN1288R-AM 771.00.033.52 100 10 (9+1) 101 50 8000 1,90
PMK-125-12SN1288R-AM 771.00.033.62 125 12 (10+2) 126 63 6000 3,50
PMK-160-14SN1288R-AM 771.00.033.72 160 14 (12+2) 161 63 6000 4,60
PMK-200-16SN1288R-AM 771.00.033.82 200 16 (14+2) 201 63 4000 7,00
PMK-250-21SN1288R-AM 771.00.033.92 250 21(18+3) 251 63 3000 13,00

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR15 Impugnaturaa T
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PMK885SN

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
I
=2
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO 888888'8'8'8'8'8'§§§8'8'8'888883%3 . RIF.
= =22 =2 =2 1| el g 2| gl 1|2l vl el alalal 2l 2 2 ==z = <| Bl | =
e R S R S R S S S S B S S I I IS R b s
ZIZ|IZ|IZIZIZI[Z|IZIZIZIZIZIZ2I2IZ2IZ2Z2I2 22229 | D) x| ©
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL500 |44+ ¢ +|+ |+ ¢+ + Mdhdhs 36.10.409.03.0
SLBOS |44 ||+ +[< 4[|+ Raks 17.10.409.03.1
m} SLS54C |44 4|+ 4[4[+ +|4 (4|44 44|34 +[+++ 17.10.409.03.9
*”N | LKM 840 [+|+|+|+ |||+ |+ sl +| |23.10.409.03.2
127 .476
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL500 [+ |#¢[+ |+ hdhdhs 36.10.009.20.0
MR AR dRdhdhd RdRdhdhdid Mhdhe 17.10.009.20.1
‘ LKM 840 |[¢ |+ |+ 4|+ |+ ¢ |+ + Ndhdhs + 23.10.009.20.2
iy SNGN 120412 701020 SL500 [+|+[+|+|+ +|+|¢ 36.10.058.20.0
. \! SL808 |*|*[*|*|*[>|*|*|** Mdhdhs 17.10.058.20.1
21 e SLBS0C |+|+ ||+ +|+|+|+|+|+ +|+l+ 15.10.058.20.2
SL8SAC |44 |4+ 4|+ 4[e|+|4|¢|4|[s]|e|c|[c|c|0|e|+|+|+ 17.10.058.20.9
SL858C [+[+|+[+|+|4|[+| 4|+ |44+ |4|+|+|+|¢|+|+|+|+|+ 21.10.058.20.1
LKM 840 |[¢ |+ |+ |+ |+ |+ + |+ + Ndhdhs + 23.10.058.20.2
SNGN 1204 ZN SNGN 1204 ZN T01020 - 882240 |SC 60 hdhdhdhdhdhdhdhdhdhs he +|46.10.048.20.6
SL 500 Adhdhdhdhd hdhdhs 36.10.493.20.0
SL808 || +[+|*|*|>|*|*|*[> hg 17.10.493.20.1
azs | SNGN 1204 ZN T01020 - S 882240 WBN 115 [+ |+ | ¢ |+ ||| Ndhdhs 12.12.089.20.0
SNGN 120408 SNGN 120408 T01020 - 887240 |SC 60 2dhdhdhdhd hdbdhdhdhs Ndhdhs +|46.10.049.20.6
T- 887240 SL500 [#|+|+|+|+ s[e| 36.10.503.20.0
24
SL808 |*|*[*|*|*[|*|*|** Mdhdhs 17.10.503.20.1
é{ SL8SAC |+|+|+|+|+|+|4[e]|¢|4|e|s[s|e|c|c|c|4|[¢|+|+|+ 17.10.503.20.9
ke 4.76
SNGN 1204 ZN SNGN 1204 ZN T01015 - S 882300 WBN 101 |+ |4 |+ |+ +[<|< < NaRa 20.12.085.37.1
T-5 887300 WBN 115 |+ |+|+ |+ |+ |s[o|¢ |+ |+ s|+|¢ +[12.12.085.37.0
L Laze
Gruppo applicazioni ISO
‘ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ‘ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ‘ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ‘ P ‘ | ‘Acciaio‘ ‘Applicazione principale‘ + ‘ ‘Applicazione secondaria‘ <> ‘
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Fresa per spianatura

PMKS885SN

Componenti stabili / labili | 3 =0,5-1,0mm Dimensioni secondo DIN 8030

L. 63, 32, 08 H l I I l '—' v, =700 - 1000 m/min | Angolo di taglio assiale ¥,=-6°
Finitura V/ V/ V/ 6 ﬁ f, =0,16-0,20 mm Angolo di taglio radiale vy, in base al @ = da -6° a -9°

-
g

&
%,
I [+]
d.
Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D Z d, hy Nmax (Min™') Peso (kg)
PMK 'S 063-04SN1288R-AM 778.00.000.32 63 4(341) 64 40 13000 0,60
PMK 'S 080-05SN1288R-AM 778.00.000.42 80 5 (4+1) 81 50 10000 1,30
PMK'S 100-05SN1288R-AM 778.00.000.52 100 5(4+1) 101 50 8000 1,90
PMK 'S 125-06SN1288R-AM 778.00.000.62 125 6 (5+1) 126 63 8000 3,50
PMK S 160-08SN1288R-AM 778.00.000.72 160 8 (7+1) 161 63 6000 4,60

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR15 Impugnaturaa T
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PMKS885SN

GJL GJS ADI_|siGis| @l
<
<)
I
==
2l oof e[ el 0| 2] 2 2 2| T2 28
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO [ ([ [ || 2(5l2 222 8121215 32| o of ol of o 5 E| 2 N. RIF. SPK
S EEEEE BRI R R EE R R
A o o s e e e o o e e e PR R E P E B E
R EEEE SR
ZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZ 222222 T D) x| O
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL500  [+[4|+ 4 +|+|+|+|+|+ +|+|+ 36.10.409.03.0
SL8OS [+|+|+|+|+|o|+|+|+|+ |+|+ 17.10.409.03.1
E’Nivi SLS54C |||+ |||+ + 4[s]|e[s/0/+ >[04 s ¢+ 17.10.409.03.9
L ) LKM 840 |+ |+ |+ +|+|+|+|+|+|+ +|+|+ +| 123.10.409.03.2
12.7 4.71
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL500 [+[+[+[+|+ +|¢|< 36.10.009.20.0
SL8OS [4[+[+|+ |+ ||+ |+|+|¢ 4|+ 17.10.009.20.1
7Q} LKM 840 ||+ |+ |+ |+|+|+|+|+ |¢|+ +| |23.10.009.20.2
A SNGN 120412 701020 SL500  |4|4|+|+|+ FSPSPS 36.10.058.20.0
12.7 4.76
— SL80S [+[+[+|+|+ ||+ |+ |+|¢ ||+ 17.10.058.20.1
SLE850C [#| 4|4+ (¢4 (+(++|+ Ndbdha
SLE54C |[¢| 4|+ [+ ¢4 (4[4 4|44+ 4330|4444+ 17.10.058.20.9
NE L IR AR dRdRdRdRdRdRdhdRdRdRdRd LdRdRdRdRdRdRdR 21.10.058.20.1
LKM 840 [+ |+ 4|+ |+|+|+|+ +|¢|+ +| | 23.10.058.20.2
SNGN 1204 ZN T - . SNGN 1204 ZN T01020 - 887240 |SC60  |+[+|+|+|+|+|+|+|+|+ RS +| 46.10.048.20.6
882240 SL500 [+|+[+|+|+ |+|+ 36.10.493.20.0
= SL808 | +|+|+|+|+ o |+|+|+]o sl 17.10.493.20.1
., | SNGN 1204 ZN T01020 - § 882240 WBN 115 |+ | ¢ | ¢ ¢ |+ |¢ ¢ o o +|¢|+ 12.12.089.20.0
SNGN 120408 T - SNGN 120408 T01020 - 882240 | SC 60 R R R R R RS SRR +146.10.049.20.6
882240 SL500 | +|+|+|+|+ +lo e 36.10.503.20.0
SL8OS [+[+[+ | 4|+ ||+ |+ |+|¢ +|+|¢ 17.10.503.20.1
SL854C |[¢|4+ ||+ (¢4 (|44 (444|330 4|44+ 17.10.503.20.9
4.76
SNGN 1204 ZN T - § SNGN 1204 ZN T01015 - S 882300 WBN 101 |+ |+ |+ |+ | 4|+ |+ ||+ - 20.12.085.37.1
887300 WBN 115 [+ 4|+ |+[+|¢ <[+ ||+ +|+|+ +12.12.085.37.0
4.76
Gruppo applicazioni ISO
‘ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ‘ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ‘ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ‘ P ‘ | ‘Acciaio‘ ‘Applicazione principale‘ + ‘ ‘Applicazione secondaria‘ <> ‘
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Fresa per spianatura

PDK885N

L. 32, 08 H l I I l '—l v, =700- 1000 m/min | Angolo di taglio assiale ¥,=-6°
Finitura V/ V/ A ﬁ f, =0,16-0,20 mm Angolo di taglio radiale vy, in base al @ = da -6° a -9°
Componenti stabili / labili | a =0,5- 1,0 mm Dimensioni secondo DIN 8030

A

B

o

d,
Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D Z Cy hy Nmax (Min™') Peso (kg)

PDK-063-06SN1288R-AM 778.00.004.22 63 6 (5+1) 64 40 13000 0,60
PDK-080-08SN 1288R-AM 778.00.003.42 80 8 (7+1) 81 50 10000 1,30
PDK-100-10SN1288R-AM 778.00.003.92 100 10 (9+1) 101 50 8000 1,90
PDK-125-12SN1288R-AM 778.00.003.72 125 12 (10+2) 126 63 8000 3,50
PDK-160-14SN1288R-AM 778.00.004.32 160 14 (12+2) 161 63 6000 4,60
PDK-200-16SN1288R-AM 778.00.004.02 200 16 (14+2) 201 63 4000 7,00
PDK-250-18SN1288R-AM 778.00.003.12 250 18 (15+3) 251 63 3000 13,30

Coppia di serraggio 5 Nm Chiave Torx ISR15 Impugnaturaa T
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
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Inserti per

PDK885N

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
<
o
x
=
2 ol el | 00| 2] 3 2| 2| 2| 2 2 (S
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO sl slslslsl gl gl gl gldlS § § § alslslslglslglsl2 sz N. RIF. SPK
—| Q| N| @ | FD]| S| B B = —| —| || O M | F 0] S| ) o
e = % % V)% ] ] ] %) % % EVe) P P P P D = B
e B b b e e e S S S S U S SIS IS R b
i EEEEEEEEEEEE EEE EEEEEEEEERE
SNGN 1204 T SNGN 120412 701020 SL500 [+ |+[+ |+ hdhdhs 36.10.058.20.0
MR AdRdhdhdhd Rdhdhdhdhd hdhdhs 17.10.058.20.1
LKM 840 ||+ |+ ||+ |+ |+ +|+|+ > [« 23.10.058.20.2
N SNGN 120412 T SC30 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs hhdhs +|46.10.001.40.2
4.76
SNGX 1204 .. T124 SNGX 120412 T124 SC30 hdhdhdhdhd hdbdhdhdhs hdhdhs +|46.10.016.99.2
‘ H
| 12.7 ‘ | 4.76
SNHX 1204 .. T125 SNHX 120412 T125 SH2 RdRARARaRS 36.10.266.99.7
SNHX 120412 T125-S WBN 101 | |4 ||+ [+ |||+ hdhdhs +120.18.801.99.1
WBN 115 |+ |+ |+ |+ |+ ||| hdhdhe +112.18.801.99.0
<
12.7 | | 4.76
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de CeramTec 71



Fresa per spianatura

PEK885N

v, =700 - 1000 m/min
f, =0,12-0,20 mm

Angolo di taglio assiale Y,=-6°
Angolo di taglio radiale v, in base al @ = da-6° a -10°

[ g JOYV

Finitura

vy | By OW

Componenti stabili / labili | a =0,5-1,0mm Dimensioni secondo DIN 8030
=
Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D Z d, hy Nmax (Min™') Peso (kg)

PEK-050-05SN1288R-AM 771.00.036.22 50 5 51 40 18000 0,30
PEK-063-06SN1288R-AM 771.00.036.32 63 6 64 40 13000 0,60
PEK-080-08SN1288R-AM 771.00.036.42 80 8 81 50 10000 1,20
PEK-100-10SN1288R-AM 771.00.036.52 100 10 101 50 8000 1,80
PEK-125-12SN1288R-AM 771.00.036.62 125 12 126 63 6000 3,40
PEK-160-15SN1288R-AM 771.00.036.72 160 15 161 63 6000 4,50
PEK-200-20SN1288R-AM 771.00.036.82 200 20 201 63 4000 6,90
PEK-250-24SN1288R-AM 771.00.036.92 250 24 251 63 3000 13,00

Per frese PEK SN con @ = 50 mm

Coppia di serraggio 3,5 Nm

70.91.55.677.0

p

70.91.50.328.0

Chiave Torx ISR10

==

70.91.55.707.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0

<

70.91.55.547.0

Per frese PEK SN con @ = 63 - 250 mm

Coppia di serraggio 5 Nm

"

70.91.50.354.0

L=

70.91.50.356.0

Chiave Torx ISR15

P

70.91.55.708.0

Impugnaturaa T

70.91.55.706.0
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Inserti per

PEK885N

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
I
>
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO 888888-8-8-8-8-8-§§§8-8-8-888888%Z . RIF.
e e e e e et P = e I e e = B
L R S S S R R S B S S A S S R P e
ZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZ 222222 T D) x| O
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL 500 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhd Ndhdhs 36.10.409.03.0
’_P SL 808 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhd 17.10.409.03.1
&Nfif SLSSAC |+|+ |+ [+ [+|+|+|+|s|s|¢[¢[¢[¢]c[s]|o]|+|+|+|+|+ 17.10.409.03.9
12.7 |.476 LKM 840 |4 |4 |4 |4 |+ ¢ |4+ |+ |+ hdhdhs + 23.10.409.03.2
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 101020 SL 500 hdhdhdhdhd Ndhdhs 36.10.009.20.0
SL 808 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.009.20.1
{E%}}» LKM 840 [4 |4 |4 |4 |+ ¢ |+ |+ |+ + Ndhdhs + 23.10.009.20.2
A e | SNGN 120412 T01020 SL500 |+ +|+|+|+ s[o|o 36.10.058.20.0
‘ SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhd Ndhdhs 17.10.058.20.1
SL85AC |44 |+ +[+|+|+|¢[+|+|+|¢[+|+|c|c|[c]|¢]+]|+]+]|+ 17.10.058.20.9
SL858 C [+ ¢ [+ |+ [+ ¢+ ¢+ |+ o[+ |+ ¢[+]|¢[+]|+[+|+ 21.10.058.20.1
LKM 840D |# (4|4 |4 |+ |+ (4 ¢+ hdhdhd + 23.10.058.20.2
SNGN 1204 ZN T -. SNGN 1204 ZN T01020 - 887240 |SC 60 LAR AR AR AR AR AR R AR AR 2 > + 46.10.048.20.6
882240 SL500 |+ 4|+|+|+ +|e|¢ 36.10.493.20.0
SL 808 L dhdhdRdhdRdhdhdhdid Ndhdhd 17.10.493.20.1
SNGN 1204 ZN T01020 - S 88Z240( WBN 115 |+ | ¢ | ¢ |+ ¢ |<>[<>[<>[<> (<> Ndhdhs 12.12.089.20.0
4.76
SNGN 120408 T - SNGN 120408 T01020 - 882240 | SC 60 b dhdhdhdhdhdhdhdhdhd Ndhdhs +|46.10.049.20.6
882240 SL500  [+|+|+|+|+ RIS 36.10.503.20.0
. 2 SL 808 bdhdhdhdhdhdhe <> Ndhdhs 17.10.503.20.1
é:/'. SL85AC |44 |+ ¢ [+|+[+|¢[+|4|+|[+|+|o]|c[c]|¢]+]|+|+]|+ 17.10.503.20.9
Y a6
SNGN 1204 ZNT-S SNGN 1204 ZN T01015 - S 88Z300( WBN 101 |+ |+ |+ |+ |+ <[> <> <[ 20.12.085.37.1
882300 WBN 115 [+ |+ |+ |+|+[<|¢|<|+|< RIS +[12.12.08537.0
4.76
Gruppo applicazioni ISO
‘ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ‘ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ‘ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ‘ P ‘ | ‘Acciaio‘ ‘Applicazione principale‘ + ‘ ‘Applicazione secondaria‘ <> ‘
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Fresa per spianatura

PMC430P

Componenti stabili / labili | g =0,2-1,5mm Dimensioni secondo DIN 8030

L 30 16 H l | I "_I v, =700- 1000 m/min | Angolo ditaglio assiale V= +4°
Finitura V/ V/ b 6 ﬁ f =0,12-0,20 mm Angolo di taglio radiale v, in base al @ = 0°

-
S

Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D Z d, hy Nmax (Min™') Peso (kg)

PMC-100-100P0543R-AM 771.20.421.54 100 10 (9+1) 108,5 63 8000 2,80
PMC-125-120P0543R-AM 771.20.421.64 125 12 (10+2) 133,5 63 8000 4,20
PMC-160-140P0543R-AM 771.20.421.74 160 14 (12+2) 168,5 63 6000 6,50
PMC-200-200P0543R-AM 771.20.421.84 200 20 (18+2) 208,5 63 4000 9,50
PMC-250-240P0543R-AM 771.20.421.94 250 24 (21+3) 258,5 63 3000 14,80
PMC-160-100P0543R-AM 771.20.121.74 160 10 (8+2) 168,5 63 6000 6,60
PMC-200-140P0543R-AM 771.20.121.84 200 14 (12+2) 208,5 63 4000 9,60
PMC-250-180P0543R-AM 771.20.121.94 250 18 (16+2) 258,5 63 3000 15,00
Pezzi di ricambio a pag. 88 ‘ ‘ Istruzioni di montaggio a pag. 89 ‘ ‘ Istruzioni di regolazione a pag. 92
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Inserti per

PMC430P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
pm =y
g2
2 | op| ool ool 0| 2| 2 2] 2| Z| 2 =EE
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO [ ([l 2llni 222121222 5 2 ol ol ol ol 5| B E| 2 N. RIF. SPK
2IRIR(R B2 R 3BR&82 2 3L 3 3|5 = ¥ 2R o|&| =
###ﬁ#ﬁﬂﬁﬂ&ﬁﬂﬁﬁ&ﬁﬂ22222%:% g
e e S S R S S S S B S S IS ISRl b ke
R EEEEEEEE EEEE EEE EEE EE BEE e
OPHN 05 04 .. T-S 2120 | OPHN 050404 E00040 - 432120 | SC 60 hdhdhdhdhd hdbdhdhdhs Ndhdhs 46.75.011.70.6
5.26
OPHN 050404 T-S 437150 WBN 115 | ¢ ||+ |+ |#[>|> ||| NaRaRe 12.68.001.03.0
WBN 101 |+ [+ |+ |#[+|>|[ || Mdhdhs 20.68.003.20.1
OPHN 05 04 .. T01020 | OPHN 050408 101020 SL8OS |#[#| ¢ #|#+|>|+ |+ |+ NaRaRe 17.72.005.20.1
5,26 <
y‘
| 12.7 | - 4.76
OPHN 05 04 .. T01020 | OPHN 050412 701020 SL500 [+|+|+ |+ + Mdhdhs 36.72.001.20.0
5.26 . OPHN 050412 701020 MR AR dRdhdhd RdRdhdRdid Mdhdhs 17.72.001.20.1
E OPHN 050412 T01020 NEEVYGH RdRdRdRdid AdhdRdhdhd hdhdhdbd hdhdhd hdhdhdhd e 17.72.001.20.9
. OPHN 050412 E00040 SC 60 Adhdhdhdhdhdhdhdhdis Mhdhe 46.75.012.70.6
| 12.7 | || 4.76
OPHN 05 04 ZZT01020 | OPHN 0504ZZ 701020 SL500 [+|+|+ |+ + Mdhdhs 36.72.002.20.0
5.26 .
| 12.7 | | ’_4.76
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PMCM430P

Finitura

vy | By W

o 190

Componenti stabili / labili

v, =700 - 1000 m/min
=0,12-0,20 mm
a,=0,2-1,5mm

f

Angolo di taglio assiale
Angolo di taglio radiale
Dimensioni secondo DIN 8030

Y,=+4°
v, in base al @ = 0°

76

CeramTec

Telefono: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D Z d, hy Nmax (Min™') Peso (kg)
Passo standard
PMCM-100-100P0543R-AM 771.20.521.54 100 10 (9+1) 108,5 63 8000 2,80
PMCM-125-120P0543R-AM 771.20.521.64 125 12 (10+2) 133,5 63 8000 4,20
PMCM-160-140P0543R-AM 771.20.521.74 160 14 (12+2) 168,5 63 6000 6,50
PMCM-200-200P0543R-AM 771.20.521.84 200 20 (18+2) 208,5 63 4000 9,50
PMCM-250-240P0543R-AM 771.20.521.94 250 24 (21+3) 258,5 63 3000 14,80
PMCM-160-100P0543R-AM 771.20.221.74 160 10 (8+2) 168,5 63 6000 6,60
PMCM-200-140P0543R-AM 771.20.221.84 200 14 (12+2) 208,5 63 4000 9,60
PMCM-250-180P0543R-AM 771.20.221.94 250 18 (16+2) 258,5 63 3000 15,00
Pezzi di ricambio a pag. 83 ‘ ‘ Istruzioni di montaggio a pag. 89 ‘ ‘ Istruzioni di regolazione a pag. 92
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Inserti per

PMCMA430°P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
C]
pm =y
£z
2 | op| ool ool 0| 2| 2 2] 2| Z| 2 =EE
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO slslslslglgl2l2 Sl el S § § § 2l2l2lslslslslsl2 gz N. RIF. SPK
—| N[ N| @ ;| F| 0| O 5| 60f Of —| —|—| <F|h| O | M | 0| S| HH] g o
=[ 2| =2 =[ =2 2l 1| gl ol vl 1l vl vl v vlalz 2| 2| =2 2| = <| Bl | =
S S S EEIEIE S EEIEIEE S b
R EEEEEEEE EEEE EEE EEE EE BEE e
OPHN 05 04 .. T01020 | OPHN 050408 T01020 N AR dRdhdid hdRdRdhdha Ndhdhs 17.72.005.20.1
5,26 <
| 12.7 | - 4.76
OPHN 05 04 .. T01020 | OPHN 050412 T01020 SL500 [#[+|+|+|+ SRR 36.72.001.20.0
OPHN 050412 701020 MR AR dRdhdhd Rdhdhdhdhd hdhdhs 17.72.001.20.1
5.26 & OPHN 050412 T01020 NEEZAGE LR dhdhdid RdhdRdhdhd hdhdhdbd hdhdhd hdhdhdhdhe 17.72.001.20.9
g 4.76
OPHN 0504 .. T-S X OPHN 050412 T-S-8XR300W9 WBN 115 |+ [+ |+ | ¢ [+ [ (>|< Ndhdhs 12.68.003.20.0
WBN 101 |+ [+ |+ | #[+|>[> ||| Ndhdhs 20.68.003.20.1
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PPC88SP con cartuccia per superfinitura

L. 39, 08 H l I | ' l_' v, =600- 1200 m/min | Angolo di taglio assiale ~ ¥,=+7°
Finitura V/ V/ b 6 ﬁ f, =0,12-0,30 mm Angolo di taglio radiale v, = +2°
Componenti stabili / labili | a, = 0,20 - 0,80 mm Dimensioni secondo DIN 8030

CON CARTUCCIA PER SUPERFINITURA

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D VA d, h, nmax (Min) Peso (kg)

Passo standard

PPC-080-06SP0988R-AM 771.20.411.42 80 6 81 63 8500 0,80
PPC-100-085P0988R-AM 771.20.411.52 100 8 101 63 6400 1,10
PPC-125-12SP0988R-AM 771.20.411.62 125 12 126 63 5200 1,70
PPC-160-14SP0988R-AM 771.20.411.72 160 14 161 63 4000 2,50
PPC-200-20SP0988R-AM 771.20.411.82 200 20 201 63 3200 4,10
PPC-250-24SP0988R-AM 771.20.411.92 250 24 251 63 2600 6,60
PPC-315-28SP0988R-AM 771.20.411.02 315 28 316 80 2100 12,10
PPC-080-04SP0988R-AM 771.20.111.42 80 4 81 63 8500 0,80
PPC-100-06SP0988R-AM 771.20.111.52 100 6 101 63 6400 1,10
PPC-125-08SP0988R-AM 771.20.111.62 125 8 126 63 5200 1,60
PPC-160-10SP0988R-AM 771.20.111.72 160 10 161 63 4000 2,40
PPC-200-14SP0988R-AM 771.20.111.82 200 14 201 63 3200 3,90
PPC-250-18SP0988R-AM 771.20.111.92 250 18 251 63 2600 6,50
PPC-315-20SP0988R-AM 771.20.111.02 315 20 316 80 2100 12,30
Pezzi di ricambio a pag. 90 ‘ ‘ Istruzioni di montaggio a pag. 91 ‘ ‘ Istruzioni di regolazione a pag. 92
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Inserti per

PPC885P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
x
ol5|Z
N niNojo| o
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO slglslsls é.r é g ’g g ; § § § é é é § ﬁ § § § § % ; N. RIF. SPK
| O ) A B o e e o o e P P N R b = B
i T EEE EEEEE R R
R FEEEFEEEEEEEEEEE EEEEEEEEERE
SPCN0904..T SPCN 090408 T01020 SL500 ||+ ¢ ||+ 36.12.427.20.0
. SL506 |+ |+ |+ |+ 19.12.427.20.1
=1
LKM 840 |[# |+ ¢ |+ |+ |+ |+ ¢ |+ + hdhs + 23.12.427.20.2
SL8O8 |4 |+ |+ ¢4+ |+ hdhdhs 17.12.427.20.1
SPCN 0904 ..E SPCN 090408 E TS5115 [ #[+|+[+|+ hdhdhs +|50.19.000.40.8
|-
«f| 952 |
e ) 478
SPCN 09 04 .. T - 882300 | SPCN 090408 T - 887300 SL506 [+ +|+ ¢+ 19.12.429.20.1
25y )
I 1": SPCN 090408 T - S88Z300 WBN 101 |+ |+ |+ +|+ 20.18.002.20.1
JI— ] WBN 115 |+ |+ |+ +|+ 12.18.002.20.0
W ¥ A s
SPCN 09 04 .. E - 882300 | SPCN 090408 E - 887300 TS5115 [#[¢|+(+|+ +|50.19.002.40.8
Et o |
SR
J‘—
_t 1
i
M ™ e
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ u ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

PPCM88SP con cartuccia per superfinitura a 90°

L. 35, 05 H l I | ' l_' v, =600- 1200 m/min | Angolo di taglio assiale ~ ¥,=+7°
Finitura V/ V/ b 6 ﬁ f, =0,12-0,30 mm Angolo di taglio radiale v, = +2°
Componenti stabili / labili | a, = 0,20 - 0,80 mm Dimensioni secondo DIN 8030

-

CON CARTUCCIA DI SUPERFINITURA

Tipo N. rif. SPK Dimensioni

D YA d, h, nmax (Min) Peso (kg)

Passo standard

PPCM-080-06SP0988R-AM 771.20.511.42 80 5+1 81 63 8500 0,80
PPCM-100-08S5P0988R-AM 771.20.511.52 100 7+1 101 63 6400 1,10
PPCM-125-12SP0988R-AM 771.20.511.62 125 10+2 126 63 5200 1,70
PPCM-160-14SP0988R-AM 771.20.511.72 160 1242 161 63 4000 2,50
PPCM-200-20SP0988R-AM 771.20.511.82 200 18+2 201 63 3200 4,20
PPCM-250-24SP0988R-AM 771.20.511.92 250 21+3 251 63 2600 6,60
PPCM-315-28SP0988R-AM 771.20.511.02 315 24+4 316 80 2100 12,10
PPCM-080-04SP0988R-AM 771.20.211.42 80 3+1 81 63 8500 0,80
PPCM-100-06SP0988R-AM 771.20.211.52 100 5+1 101 63 6400 1,10
PPCM-125-08SP0988R-AM 771.20.211.62 125 7+1 126 63 5200 1,60
PPCM-160-10SP0988R-AM 771.20.211.72 160 8+2 161 63 4000 2,40
PPCM-200-14SP0988R-AM 771.20.211.82 200 1242 201 63 3200 3,90
PPCM-250-18SP0988R-AM 771.20.211.92 250 16+2 251 63 2600 6,50
PPCM-315-20SP0988R-AM 771.20.211.02 315 18+2 316 80 2100 12,00
Pezzi di ricambio a pag. 90 ‘ ‘ Istruzioni di montaggio a pag. 91 ‘ ‘ Istruzioni di regolazione a pag. 92
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Inserti per

PPCM885P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
S
ol 5|2
2 e =[O
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO 888888§§§§§§§§8’8888888§§§ N. RIF. SPK
—NNmmﬂ-muor\oooo‘—‘—‘—vmkommﬂ‘ﬂ‘moﬁu o
= =l = = 2| 1| 1| 1| gl al vl vlvlgl gl glgl | 2 222 = < Bl L=
S R S S S R S S S B I I S R = b b
ZIZIZ|IZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZIZ2IZ2IZ22 2229 T D) e
Per cartucce a 90°
SCHX0904..T SCHX 090408 T113 TS5115 |+ + +150.19.001.99.8

+
+
+
P

o WBN 101 |+ 20.18.001.99.1
WBN 115 |+ [+ |+ |+|+ 12.18.001.99.0
0%
/ 4.76

Per cartucce a 88°

SPCN0904..T SPCN 090408 701020 SL500 [+[+|+[+|+ 36.12.427.20.0
. SL506 |+|+|+|+ |+ 19.12.427.20.1
'_.Jf — LKM 840 |+ 4 + |+ ¢ |+ ¢+ + Mhdhs +| | 23.12.427.20.2
&
ﬂ ' SL8O8 [+|#|+ |+ |+ | [+ +[+|0 Mdhdhe 17.12.427.20.1
i |
e el LA
SPCN 0904 .. E SPCN 090408 E TS5115 |#|+[+[+|+ +50.19.000.40.8
s
«f| 952 |
el el LA
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Fresa per spianatura

MFS885N

.. H '_' v, =500-800m/min | Angolo ditaglio assiale ~ ¥,=-7°
Finitura 6V3/ 3V2/ O-VS/ L 6 ﬁ w f, =0,10-0,25mm Angolo di taglio radiale ~ ~y, = -8°
Componenti stabili / labili | 3 =0,1-1,0mm Dimensioni secondo DIN 8030

-

Tipo N. rif. SPK Dimensioni
D Z d, hy Nmax (Min'") Peso (kg)
MFS 080-06-88 M4 772.91.537.93 80 5+1 81 53 6700 1,10
MFS 100-07-88 M4 772.91.538.93 100 6+1 101 53 6000 1,70
MFS 125-08-88 M4 772.91.539.93 125 7+1 126 66 5400 3,40
MFS 160-10-88 M4 772.91.540.93 160 9+1 161 66 4700 5,70
MFS 200-12-88 M4 772.91.541.93 200 1M +1 201 66 4200 9,00
MES 250-16-88 M4 772.91.543.93 250 15+1 251 66 3800 16,50
88 F4 SN Chiave Tor ISR20
& T

772.95.536.03 70.91.11.4

[o)]

8.0 70.91.55.210.0

045N SRS | Chiave Torx ISR20

@ T o~

772.95.538.03 70.91.11.468.0 70.91.55.210.0

Chiave Torx ISR20 | | Sw 4

o= = | &

70.91.50.615.0 70.91.54.033.0 70.91.55.210.0 33.60.0911.004.0

-!9|

&

‘ Istruzioni di montaggio e regolazione a pag. 93 ‘

82 Ceramrec Telefono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de o ceramtec.de



Inserti per

MFS885N

GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
o
pm
=2
| el el ] 0| 2| | 2| 2| 2| 2 28 N. RIE. SPK
INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO %88888'8'8'8'8'8'§§§8'8'8'88888353 . RIF.
—Nmmmvm@r\mco‘——.—vmu:mmwvmoﬁm o
SRR EE R R EEEE R EEEEE EEE P E
S R S S S R S S S S B S I I S b b
T E EEEIE S E R EEEEEEEEEEEEE S 2 ER
SNCN 1204 .. T SNCN 120404 T00520 SL500 [+[+|+|+|+ EARARS 36.10.431.03.0
SLBO8 [#|# |+ ¢ +|>|+ |+ |+ Ndhdhs 17.10.409.03.1
SL858C [+ 4 4 4[4+ 4o |4[4|[o]4+ 4 |0¢[¢|++ 21.10.431.03.1
’ 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL500 [#[+ |+ |+ + Mdhdhs 36.10.009.20.0
SLBO8 [#|# |+ ¢ +|o|¢ |+ |+ hdhdhs 17.10.009.20.1
SLB54C [#|+ |+ |+ |+ +|+ A dhdRdRdRdRaRabaRdRdRdRdig 17.10.009.20.9
LKM 840 |4 ||+ |+ |+ |+ +(+(+(+ Ndbdhs +| |23.10.009.20.2
N - SNGN 120412 101020 SL500 [+ |+ |+ |+ + Ndhdhs 36.10.058.20.0
127 e SL808  |+|+|+|+|+|¢|+[+]+]o +|+ |+ 17.10.058.20.1
SLBS4C [#|+ |+ ¢ +|+|+ ¢+ + A ddRdRadhs 21.10.058.20.1
SL858C [+|+|+|+|+|+[+|+|+|+|o|[¢[o|[o]|+|+|+|o[¢[¢[+|+ 17.10.058.20.9
LKM 840 |4 ||+ + |+ |+ (4|44 Ndhdha +| |23.10.058.20.2
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL500 [#|#[+ |+ +|+ ¢ 4|+ Ndhdhs 36.10.409.03.0
SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.409.03.1
& SL8S4C [+|+|+ 4 4 4[4+ 4| |o[e[s]c|c|c|o|o[¢[++ 17.10.409.03.9
&
m LKM 840 |4 ||+ |+ |+ |+ +(+(+(+ Ndbdha +| |23.10.409.03.2
4.76
Gruppo applicazioni ISO
’ K ‘ | ‘ Ghisa ‘ ’ H ‘ | ‘ Materiali duri ‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acciaio‘ ’Applicazione principale‘ + ‘ ’Applicazione secondaria‘ < ‘
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Istruzioni di regolazione

0O
0
)
3
N
0
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Coppie di serraggio

Panoramica coppie di serraggio per il fissaggio dell'inserto

Bloccaggio a cuneo

* |l valore esatto per la coppia di serraggio € riportato nella sezione del catalogo alle pag. 28 - 82.

Panoramica coppie di serraggio per frese ad attacco filettato, tipo PFK-RP

Diametro 25 mm

Diametro 40 mm 80 Nm
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Istruzioni di regolazione

PEK885N

0 Regolazione fine

A
-

Regolazione fine mediante vite conica

1. Posizionare tutte le viti coniche a filo con il diametro esterno della fresa
2. Posizionare gli inserti da taglio nella sede dell'inserto e serrare a mano con i cunei di bloccaggio

3. Awvitare le viti coniche fino a quando non si avverte una leggera resistenza

4. Inserire la fresa in un dispositivo di regolazione e regolare singolarmente tutti gli inserti
ruotando la vite conica in senso orario nell'intervallo um

5. Stringere i cunei di serraggio con una coppia di 5 Nm

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 87



Pezzi di ricambio

PMC430P | PMCMA430P

Cartuccia di superfinitura per
tipo PMCM

Angolo di regolazione 45°

N. rif. SPK 739.11.002.14

Cartuccia di superfinitura
per tipo PMC

Angolo di regolazione 43°

N. rif. SPK 739.11.001.14

La cartuccia viene fornita con un cuneo di serraggio e una
1 vite a doppia filettatura!
Designazione N. rif. SPK
2 J Vite di regolazione 70.91.50.917.0
3 & Molla a tazza 70.91.55.718.0
4 v Vite di bloccaggio 70.91.50.916.0
5 w Vite :I:::ti;at“’a 70.91.50.328.0
6 ' Cuneo di bloccaggio 70.91.55.677.0
7 w Molla a pressione 70.91.55.717.0
8 ‘ Piastra di copertura 70.91.55.716.0
9 ” Vite a testa svasata 60.09.63.002.0
Punta Torx 25 SW 2 Impugnaturaa T Torx 9
70.91.55.710.0 70.91.55.725.0 70.91.55.706.0 70.91.55.218.0
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Istruzioni di montaggio

PMC430P | PMCMA430P

1 Cartuccia . - ; o ; .
Awvitare la vite di regolazione (2) nella parte inferiore della cartuccia al centro dell'anello forato.

2 Vite di regolazione

3 Molla a tazza Inserire la cartuccia nella guida prismatica e awvitare la vite di regolazione (2)
nel corpo principale fino a quando la testa della cartuccia non sporge leggermente.

4 Vite di bloccaggio
5 Vite a filettatura doppia Fissare leggermente la cartuccia con la vite di bloccaggio (4) e la molla a tazza (3).

6 Cuneo di serraggio

7 Molla a pressione Fissare la molla a pressione (7) e la piastra di copertura (8) con la vite a testa svasata (9).

8 Piastra di copertura , , ; ; ; ; ;
Awvitare la vite a filettatura doppia (5) nel cuneo di serraggio (6) e avvitarla nella cassetta con la

9 | Vite a testa svasata chiave a brugola, SW2.
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Pezzi di ricambio

PPC88SP | PPCM885P

Cartuccia di finitura
per tipo PPCM

Angolo di regolazione 90°
N. rif. SPK 739.01.003.13

Cartuccia di finitura
per tipo PPC/ PPCM
Angolo di regolazione 88°
N. rif. SPK 739.01.004.13

1 L.a cartuccia_ vit.ene fornita con un cuneo di serraggio e una
vite a doppia filettatura!
Denominazione N. rif. SPK
2 g Vite di regolazione 70.91.50.917.0
3 & Molla a tazza 70.91.55.718.0
4 v Vite di bloccaggio 70.91.50.916.0
5 w vite :I:i;:tit:t“’a 70.91.50.648.0
6 ' Cuneo di bloccaggio 70.91.55.696.0
7 w Molla a pressione 70.91.55.717.0
8 ‘ Piastra di copertura 70.91.55.716.0
9 ” Vite a testa svasata 60.09.63.002.0
Punta Torx 25 SW 2 Impugnaturaa T Torx 9

70.91.55.710.0 70.91.55.725.0 70.91.55.706.0 70.91.55.218.0
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Istruzioni di montaggio

PPC88S5P | PPCM88SP

1 Cartuccia ; - . - . .
Avvitare la vite di regolazione (2) nella parte inferiore della cartuccia al centro dell'anello forato.

2 Vite di regolazione

3 Molla a tazza Inserire la cartuccia nella guida prismatica e awvitare la vite di regolazione (2)
nel corpo principale fino a quando la testa della cartuccia non sporge leggermente.
4 Vite di bloccaggio

5 | Viteafilettatura doppia Fissare leggermente la cartuccia con la vite di bloccaggio (4) e la molla a tazza (3).

6 Cuneo di serraggio

7 Molla a pressione Fissare la molla a pressione (7) e la piastra di copertura (8) con la vite a testa svasata (9).

8 Piastra di copertura _ _ ; ; ; ; : :
Avvitare la vite a filettatura doppia (5) nel cuneo di serraggio (6) e awvitarla nella cartuccia con la

9 | Vite a testa svasata chiave a brugola, SW2.
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Istruzioni di regolazione

PPC88SP [ PPCMSX, PMC430P [ PMCM430P

Stringere leggermente la vite di bloccaggio della cartuccia.

- Regolazione fine delle cartucce sul lato della fresa (Fig. B).

Stringere la vite di serraggio a 5 Nm (Fig. E).

Posizionare la fresa dotata di cartucce e inserti sul dispositivo di regolazione.

Regolare tutti gli inserti alla stessa altezza usando la vite di regolazione della cartuccia (Figure A + B):
- Regolazione approssimativa delle cartucce sul retro della fresa (Fig. A).

Punto di misurazione dell'altezza per fresa tipo PPCM con cartuccia per superfinitura (Fig. C):

- Per cartucce di finitura a 88°, il punto di misurazione dell'altezza si trova sul tagliente dell'inserto.

- Per cartucce di superfinitura a 90°, il punto di misurazione dell'altezza si trova al centro del tagliente.
Regolare le cartucce di superfinitura 0,03 - 0,05 mm in piu rispetto alle cartucce di finitura.

Stringere la vite di serraggio a 5 Nm (Fig. E).

Punto di misurazione dell'altezza per fresa tipo PMC / PMCM con cartuccia di superfinitura (Fig. D):

- Per cartucce di finitura a 43°, il punto di misurazione dell'altezza si trova sul tagliente dell'inserto.

- Per cartucce di superfinitura a 45°, il punto di misurazione dell'altezza si trova al centro del tagliente.
Impostare le cartucce 0,03 - 0,05 mm pit in alto rispetto agli inserti da taglio nelle sedi degli inserti fissi.

SUPERFINITURA CON PPC/PPCM E PMC/ PMCM

Eccellenti finiture superficiali con un valore Ra di
0,5 pum vengono ottenute con le frese impostate come di sequito:
- Impostare la planarita di tutte le cartucce.

- Regolare le cartucce di superfinitura 0,03 - 0,05 mm piu in
alto rispetto alle cartucce di finitura (tipi di fresa PPC/PPCM)
Per i tipi di fresa PMC/PMCM, impostare le cartucce di
superfinitura 0,03-0,05 mm piu in alto rispetto agli inserti da
taglio nelle sedi degli inserti fissi. Con questa impostazione,

92 CeramTec  rtelcfono: +49-7163-166-239
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gli inserti dia taglio con un angolo di regolazione di 90° (tipi
di frese PPC/PPCM) e 45° (tipi di frese PMC/PMCM), con la
loro speciale geometria Wiper, garantiscono una speciale
superfinitura delle superfici, mentre gli inserti nelle cartucce di
finitura (tipi di frese PPC / PPCM), o sedi fisse dell'inserto (tipi di
frese PMC / PMCM), effettuano |'asportazione nella direzione
di avanzamento.
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Istruzioni di montaggio e regolazione

MFSSN

Chiave a brugola SW 4 per vite di bloccaggio - 4 -

33.60.0911.004.0

Cacciavite Torx 20 per bullone di regolazione -1-

70.91.55.210.0

1. Awvitare il bullone di regolazione
-1- con il cacciavite Torx 20 nel
corpo principale. Dopo aver
coperto le superfici coniche,
allentare di circa 2 giri in senso
antiorario.

2. Posizionare la cartuccia - 3 - sul
fianco della scanalatura ad anello
del corpo principale - 2 - e premere.
Stringere la vite di bloccaggio - 4 -
con il cacciavite SW4 (15 Nm).

3. Applicare delicatamente il bullone
di regolazione -1- con un cacciavite
ruotando in senso orario.

4, Installare |'elemento di
serraggio- 5 -.

5. Premere il piatto fresa nella sede
dell'inserto e serrare a mano
I'elemento di serraggio (5 Nm).

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

6. Dopo aver installato tutte le
cartucce, determinare il punto
assiale piu alto e spostarlo in
avanti di circa 0,01 mm ruotando il
bullone di regolazione -1- in senso
orario con un cacciavite.

7. Le cartucce rimanenti vengono
regolate al di sotto del punto
assiale piu alto determinato al
punto 6, per cui si deve tenere
conto che dopo la regolazione
precisa in pm, il precarico
viene prelevato dal bullone di
regolazione -1-. Cio si ottiene
con una rotazione del bullone di
regolazione in senso antiorario
e riapplicazione senza distorsioni.

Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de

Ripristinare le cartucce nella
posizione iniziale

Allentare il bullone di regolazione in
Senso antiorario con un cacciavite,
quindi riportare la cartuccia sul

fianco della scanalatura anulare senza
gioco - 2 - (toccare con il bullone

di rame sul fianco della scanalatura
dell'anello -2-).

Quindi regolare le cartucce secondo
ipunti6e 7.
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Inserti per fresatura
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Sistema di identificazione per inserti ceramici per fresatura
secondo ISO 1832

Vo350 08 -

D 55 % 55 a ) v 5

E 75 @ — SE N Q @ 9 ge @

C 80 \ 0 d RCRN O H T C E D V W d RB

M 86° mm S 135° 120° 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Tipo MO)

« sso A 3° 3,97 06 60 06
B 50 5,56 09 70 07

8 82: C 70 6,35 11 06 07 80 08

s 8 O b e 9,52 09 16 09 11 16 06 90 09

10,00 12 100 10

s 90 [] D 157 12,70 12 05 2 12 13 15 22 08 120 12

T 60° A E 20° 13,50 13 05 09

W 80° 4\ F 25° 15,88 15 06 09 27 16 16,0 16

L —l G 30° 16,20 10

P e Q 0 v 16,50 06

H 120° O Angolo di spoglia che richiede 19,05 19 33 20,0 20

o 135° O informazioni speciali. 25,40 25 a4 25,0 25

Forma inserto Angolo di spoglia o, Dimensioni inserti

S N C N 12

Tolleranze Tipo di inserti

* Deviazione consentita per la forma 20:60°

7N\ /N F dell'inserto, a seconda della dimensione della N1 T ‘%
€ piastra
LN v
s 4, ]

R Q=

S=+mm d=+mm m==+mm Cerchio Classe di tolleranza 40-60°

0,025 0,05-0,13* 0,013 12,70 0,08 0,13 0,13 0,2 -

a 70-90°
0,257 0,05:0,13 0,025 1588 0.1 0,18 0,15 0,27 W % J [g]
0,130  0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05

0,130  0,08-0,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 0,25 0,18 0,38 X Design speciale

A 0025 0025 0oos o S —

C 0025 0025 0013 LKLM U MN U
E 005 | 005 | 005 dmm  d=+mm m =+ mm A OO B
F 0025 0013 0005 397
G 0130 0025 005 5% oo o o0 o MO H&S
H o 0025 0013 0013 635

J 0025 0050,13* 0005 9,52 G ¢ =
K

L

M

u
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04

Spessore inserti

01
02
03
T3
04
05
06
07
09
12

1,59
2,38
3,18
3,97
4,76
5,56
6,35
1,94
9,52
12,70

Angolo di Larghezza dello
regolazione Kr smusso ZZ

=
| S

43 = 43° 125 =1,25 mm
Affilato Arrotondato
47 = 47° 150 = 1,50 mm
T S 75 =75° 240 = 2,40 mm
qu 88 = 88°
Smussato
Smussato e arrotondato 89 = 89°

Codice di identificazione
per geometrie ZZ

Direzione di taglio

Versione tagliente

ZN F N 01020 - 892240

Raggio angolare / tagliente Versione smusso

raschiante

Inserti con raggio angolare Inserti con tagliente raschiante

by .

c

3
00 RN, RC Larghezza _deIIo
MO RB Angolo di Angolo di smusso b, in 1/100

regolazione spoglia mm e angolo Yssenza
02 0.2 del tagliente @ simboli di grado
04 0,4 principale Kr
08 0,8 A 45° N 0° 8d1 gs. 2o — 01020
o o " X °=

"2 "2 P 60 ¢ / 0,05 x 20° = 00520
16 1,6 E 75° P 11°
24 2.4 F 85° D 150
32 3,2 P 90° E 20°
40 4,0 Z Speciale F 25°
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Contenuto inserti in ceramica per fresatura

HDGX

O [

Pag. 99
OPHN
Pag. 100

SNCN, SNFN, SNGN,
SNHX

Pag.

|l

102 - 105

WPHX

Pag.

98

Al

108

CeramTec

HNGX ODHW, OEHX, OPHX
Pag. 99 Pag. 99 - 100
RPGN RNGN, RNCX

Pag. 101 Pag. 101
SDHW, SEHW SPHX

Pag. 101 - 102 Pag. 106 - 107
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ONHQ

©l

Pag. 100

SCHX, SDCN, SECN,
SOCN, SPCN, SPGN,
SPHN, SPKN

O

Pag. 101 - 107

TNCN

Ol

Pag. 107 - 108
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
HDGX 1005 .. T HDGX 100512 T01020 SL 808 17.62.014.20.1
9.35 o
7 HNGX 100512 T02030 SL 808 17.62.014.52.1
N
)
3 T~
<
. 5.56
HNGX 1005 .. T HNGX 100512 T01020 SL 500 36.60.123.20.0
9.35 SL 808 17.60.123.20.1
HNGX 100516 T01020 SL 500 36.60.124.20.0
o SL 808 17.60.124.20.1
B <
5.56
HNGX 10 05 16 T - 472125 HNGX 100516 T01020 - 472125 SL 500 36.60.120.20.0
935
HNGX 100516 T03020 - 472125 SL 808 17.60.120.23.1
N
\2 o
s
v L 1.25 5.56
ODHW 0504 .. T ODHW 050408 T 01020 SL 500 36.76.001.20.0
5.26
3 ODHW 050412 T 01020 SL 500 36.76.002.20.0
[N
—
4.76
ODHW 06 05 .. T ODHW 060516 T 01020 SL 500 36.76.003.20.0
6.58 .
mn
-, 7o)
s
Q
—~
5.56
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
OEHX 0606 .. T OEHX 060616 T 01020 SL 808 17.76.016.20.1
o
o 0
7o)
Q
|
|
—
6.35
ONHX 060616 T 01020 SL 808 17.76.017.20.1
)
p— mn
Q
||
[
16.5 6.35
OPHNO504..T OPHN 050412 T 01020 SL 500 36.72.001.20.0
526 3 SL 808 17.72.001.20.1
4.76
OPHX 0606 .. T OPHX 060616 T 01020 SL 808 17.76.014.20.1
6.83 N
Y ol
L n
7N [N
7/ N
i U . |
N\ 7,
< \_-i_/ -
16.5 6.35
OPHX 06 06 08 T - 43Z150 OPHX 060608 T 01020 - 432150 SL 808 17.76.015.20.1
6.83 N
= €3
wn
7| TN Q
"’ N ]
'{’7 I\ /I
v.
Ny B
Y
1.5 6.35
16.5

100 CeramTec
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK

RPGN 06 03 T00520 RPGN 06 03 00 T00520 LKM 840 23.42.334.03.2

3.18

RPGN 09 04 T00520 RPGN 09 04 00 T00520 LKM 840 23.42.054.03.2

952 | 4.76

RNCX 12 07 .. T 01020 RNCX 120700 T 01020 SL 808 17.40.196.20.1
N LKM 840 23.42.054.03.2

,_()_,
(
12.7 7.94
l |
RNGN 1204 00 T RNGN 120400 T 01020 LKM 840 23.40.027.20.2

RNGN 120400 T 03015 SH 2 36.40.027.35.7

12.7

SL 808 17.12.340.20.1

SDCN 1204 ..T- 20 SDCN 120408 T - 20 SL 500 36.12.340.20.0
T, ‘a\'l
~ /ﬁ! SDCN 120412 T - 20 SL 500 36.12.341.20.0
< T SL 808 17.12.341.20.1
Nl g
A
° 4.76
ILQ
SDHW 09 T3..T SDHW 09T312 T 01020 SL 500 36.16.505.20.0
in <
S :
o . 1\/ ‘
i r
o ! ! i :
—| =~ \
Z 2 3.97
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
SECN1204 AFT SECN 1204 AF T 01020 SL 500 36.12.357.20.0
I
SEHW 1204 AF T 01020 SL 500 36.16.519.20.0
SNCN 090404 T 00520 SL 808 17.10.454.03.1
9.52 4.76
>
SNCN 0904 ZN T 00520 SL 500 36.10.445.03.0
SL 808 17.10.445.03.1
SL 854 C 17.10.445.03.9
4.76
SNCN 1204 Z2Z T SNCN 1204 ZZ T 00520 LKM 840 23.10.343.03.2
2.4
° 1+— 1 <«
v“‘f\é 4 B
12.7 4.76
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
SNCN 1204ZN T SNCN 1204 ZN T 00520 SL 500 36.10.409.03.0
. SL 808 17.10.409.03.1
| SL 854 C 17.10.409.03.9
@i T LKM 840 23.10.409.03.2
12.7 4.76
SNCN 12 04 ZN T - 882240 SNCN 1204 ZN T 01020 - 882240 SL 500 36.10.493.20.0
24, . SL 808 17.10.493.20.1
<
o p—
& .
12.7 4.76
SNFN 1204 AN T SNFN 1204 AN T 03015 SH 2 36.10.223.35.7
o S+—+
SN
12.7 4.76
SNGN 0904 .. T SNGN 090408 T 01020 SL 808 17.10.049.20.1
| C | : | SNGN 090412 T 01020 SL 500 36.10.050.20.0
N
y SNGN 090412 T 03015 SH 2 36.10.050.35.7
952 4.76
I |
SNGN 09 04 04 T - 88150 SNGN 090404 T 01020 - 882150 SL 808 17.10.490.20.1
1.5
| [
igs/:ﬁ i
Y gt
N |
9.52 4.76
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
SNGN 1204..T SNGN 120404 T 01020 SL850 C 15.10.057.20.2
!
1N SNGN 120408 T 01020 SL 500 36.10.009.20.0
T SL 808 17.10.009.20.1
N SL850 C 15.10.009.20.2
1
B . SL854 C 17.10.009.20.9
SNGN 120412 T01020 SL 500 36.10.058.20.0
SL 808 17.10.058.20.1
SL 850 C 15.10.058.20.2
SL854 C 17.10.058.20.9
SL 858 C 21.10.058.20.1
SNGN 120412 T 01020-CC SL 808 17.10.473.20.1
SNGN 120412 T 03015 SH 2 36.10.058.35.7
SNGN 12 04 08 T - 882240 SNGN 120408 T 01020 - 882240 SL 500 36.10.503.20.0
24, . SL 808 17.10.503.20.1
<
| (o]
q‘é‘i’/’———- _\‘_ N
A
12.7 ]
SNGN 12 04 AN T SNGN 1204 AN T 01020 SL 500 36.10.232.20.0
SL 808 17.10.232.20.1

§
|

— ;-3
12.7 4.76
I

SNGN 1204 ENT SNGN 1204 EN T 01020 SL 500 36.10.261.20.0

> — SL 808 17.10.261.20.0
~ 4.76
1A

12.7

15°

104 ceramrec Telefono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de o ceramtec.de



Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK

SNHX 1204 .. T 125 SNHX 120412 T 125 SH 2 36.10.266.99.7

SOCN 120416 T - 25 SL 500 36.12.314.20.0
SL 808 17.12.314.20.1
SPCN 09 04..T SPCN 090408 T01020 SL 500 36.12.427.20.0
i SL 506 19.12.427.20.1
. = SL 808 17.12.427.20.1
N LKM 840 23.12.427.20.2
] BN T
L) L
<
Z ) 4.76
NS
SPCN 09 04 .. T - 882300 SPCN 090408 T - 882300 SL 506 19.12.429.20.1
\ 9.52 =
*/ ¢ 4.76
3.00 T
SPCN 12 04..T- 15 SPCN 120416 T - 15 SL 500 36.12.325.20.0
SL 808 17.12.325.20.1

o
=
—

ankmn
|

12.7
L

L U

N

4.76
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
SPGN 1203..T SPGN 120312 T 01020 SL 500 36.12.155.20.0
, J /LV
i 11
i N |
12.7 3.18
SPGN 1204 .. T SPGN 120412 T 01020 SL 500 36.12.163.20.0
° SL 808 17.12.163.20.1
I, J
e
. ‘
12.7 4.76
SPHN 1204 .. T SPHN 120416 T 01020 SL 500 36.12.869.20.0
T, |
r’y ]
N
A=
12.7 4.76
SPHX 1306.. T SPHX 130612 T 01020 SL 808 17.16.535.20.1
= %
a n
r, =\ N}
L /AI a
I U |
L =)
<
6.35
SPHX 1306 12 T - 752150 SPHX 130612 T 01020 - 752150 SL 808 17.16.537.20.1
®,
s
635

106
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
SPHX 13 06 12 T - 882150 SPHX 130612 T 01020 - 882150 SL 808 17.16.536.20.1
1.5 - ]
- un
| = o
—L
o T i
R _.h
$ ' 6.35
13.5 L@
SPKN 12 04 ED TR SPKN 1204 ED TR 01020 SL 500 36.12.246.20.0
,\_ 7" T
X o |
3 N Aj
15° 476
‘I:n -—
o\
TNCN 1604 .. T TNCN 160404 T 01020 SL 808 17.30.190.20.1
60° SL 854 C 17.30.190.20.9
v TNCN 160408 T 01020 SL 808 17.30.191.20.1
o‘;’?\l . SL 854 C 17.30.191.20.9
SL 850 C 15.30.010.20.2
) TNCN 160412 T 01020 SL 808 17.30.192.20.1
/" oy - SL 854 C 17.30.192.20.9
: SL 850 C 15.30.004.20.2
TNCN 16 04 PC T TNCN 1604 PC T 01020 SL 808 17.30.209.20.1

74

TNCN 16 04PN T TNCN 1604 PN T 01020 SL 808 17.30.189.20.1

60°
16

.5 4.76

6

y&x
<
oA

6.5 4.76
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Inserti in ceramica per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
TNCN 2204 ANT TNCN 2204 AN T 01020 SL 500 36.30.100.20.0
SL 808 17.30.100.20.1
SL 854 C 17.30.100.20.9
4.76

TNGN 16 04 T TNGN 160408 T 01020 - CC SL 808 17.30.199.20.1
)%& TNGN 160412 T 01020 - CC SL 808 17.30.198.20.1

oy

:

16.5 4.76

WPHX 0906 T WPHX 090612 T 00520 SL 808 17.66.035.03.1

80°

S0
.
o
w
wv

183
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Sistema di identificazione per inserti in PcBN, superficie interamente
laminata, per fresatura secondo ISO 1832

vV 350 08 )
D 55 % SE - ® (7 EE
s L \ f AN =9
E 7 @ - A Q ‘9 ‘Q SE 9
c 80 \ 0 d RRRN O H T C€C E D V W d RB
M 86 mm S 135° 120° 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Tipo MO)
« sso A 3° 3,97 06 60 06
e — B 5o 5,56 09 7,0 07
o 6,35 11 06 07 80 08
A B ¢ ! 9,52 09 16 09 11 16 06 90 09
R O P 11° ' '
) O 5 o 10,00 12 100 10
s %0 12,70 12 05 22 12 13 15 22 08 12,0 12
R A E 20° 13,50 13 05
w80 4\ F 25° 15,88 15 06 09 27 16 160 16
L - G 30° 16,20 10
P QO 0 v 16,50 06
H 120° O Angolo di spoglia che richiede 19,05 19 33 20,0 20
0 135° O informazioni speciali. 25,40 25 44 25,0 25

Forma inserto Angolo di spoglia o, Dimensioni inserti

S N C N

Tolleranze Spessore inserti

* Deviazione consentita per la forma

7 N \> 'y dell'inserto, a seconda della dimensione della
€ piastra
d

S=+mm d=+mm m=+mm Cerchio Classe di tolleranza

inscritto
A 0025 0025 0,005
C 0025 0025 0,013 LKLM U M, N U
E | 0025 | 0025 005 dmm  d=+mm m =+ mm W 40-60° 01 1,59
F 0025 0013 0005 397 02 2,38
03 3,18
G 0130 0025 0025 556 '
' ' ' ' 005 008 008 0,13 1 )
H 0025 0013 0013 635 20.60° :
J 0025 0,050,13* 0005 9,52 Q 04 4,76
K 0025 005013* 0013 1270 008 013 0,13 0,2 05 5,56
L 0025 0,05013* 0025 1588 06 6,35
0,1 018 015 027 7 794
M 0,130 0,050,13* 0,080,18* 19,05 X Design 0 :
U 0130 0,080,25* 0,13-0,38* 2540 013 025 018 038 speciale 09 9,52
12 12,70
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F
]

Affilato

.
Ny

Smussato

Versione tagliente

Raggio angolare

Arrotondato

Sig

S

Smussato

e arrotondato

T

N 01020- F

0= e

Angolo di re- Larghezza dello
golazione K¢ smusso ZZ
—_ 43 =43° 125=1,25mm
47 = 47° 150 = 1,50 mm
Q/— 75=175° 240 = 2,40 mm
88 =88°

Direzione di taglio Codice di identificazione

per geometrie ZZ

882240

Versione smusso Versione CBN

Inserti con raggio angolare Inserti con tagliente raschiante

]

00
Mo
02
04
08
12
16
24
32
40

RN, RC

RB
0,2
04
0,8
1,2
1,6
2,4
3,2
4,0

by Superficie su un
" y F lato interamente
J laminata
S CBN solido

Larghezza dello
smusso b, in 1/100
mm e angolo Yssenza
simboli di grado

Angolo di Angolo di
regolazione spoglia
del tagliente On
principale K
A 45° N 0°
D 60° C 7°
E 75° P 11°
F 85° D 15°
P 90° E 20°
z Altro F 25°
angolo

ad es.
0,10 x 20° = 01020
0,05 x 20° = 00520

Tel.: +49-7163-166-239
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Indice inserti in PcBN, superficie interamente laminata,
per fresatura
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Inserti in PcBN, superficie interamente laminata,
per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
RNCX 1204 ..S RNCX 120400 S01020 WXM 845 14.48.057.46.5
WXM 848 14.48.057.46.9

4.76

RPCN 1204 .. S RPCN 120400 S01020 WXM 845 14.48.060.46.1

s | WXM 848 14.48.060.46.9
. 4.76
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Sistema di identificazione per inserti in PcBN, solidi, per fresatura
secondo I1SO 1832

vV 35 s oo
D 55° £t - 7\ < EE
e [ e 2 U QQs Q& Q
¢ & N 0 d RRN O H T C E D V W d RB
M 86° mm S 135° 120° 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Tipo MO)
K 550 A 3° 3,97 06 6,0 06
I — B 50 5,56 09 70 07
A gso C 70 6,35 1 06 07 8,0 08
R O P 1o 9,52 09 16 09 11 16 06 9,0 09

. . 10,00 12 10,0 10
—— L P 5 12,70 12 05 22 12 13 15 22 08 120 12
T A E 20° 13,50 13 05
w8 4O F 25° 15,88 15 06 09 27 16 16,0 16
L 1 G 30° 16,20 10
Pt O 0 v 16,50 06
i 205 O Angolo di spoglia che richiede 19,05 19 B8 20,0 20
0 135° O informazioni speciali. 25,40 25 a4 25.0 ”5

Forma inserto Angolo di spoglia o, Dimensioni inserti

S N C N

Tolleranze Spessore inserti

* Deviazione consentita per la forma

(7 N > 'y dell'inserto, a seconda della dimensione della
S piastra
v
d

S=+mm d=+mm m==+mm Cerchio Classe di tolleranza

inscritto
A 0025 0025 0,005
C 0025 0025 0,013 LKLM U M, N U
E 0025 005 | 0025 dmm  d=+mm m =+ mm W 40-60° 01 1,59
F 0025 0013 0005 397 02 2,38
03 3,18
G 0130 0025 0025 556 '
005 008 008 013 3 397
H 0025 0013 0013 635 20.60° :
J 0025 0050,13* 0005 9,52 Q 04 4,76
K 002 005013* 0013 1270 008 013 0,13 0,2 05 5,56
L 0025 0050,13* 0,025 1588 06 6,35
0,1 018 015 027 07 794
M 0,130 0,050,13* 0,080,18* 19,05 XO besign ;
U 0,130 0,08025* 0,13-0,38* 2540 0,13 025 018 0,38 speciale 09 9,52
12 12,70
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F
]

Affilato

.
Ny

Smussato

Versione tagliente

Raggio angolare

Arrotondato

S

Smussato

e arrotondato

T

Direzione di taglio

Inserti con raggio angolare Inserti con tagliente raschiante

]

00
Mo
02
04
08
12
16
24
32
40

RN, RC

RB
0,2
04
0,8
1,2
1,6
2,4
3,2
4,0

Angolo di
regolazione
del tagliente
principale K
A 45°
D 60°
E 75°
F 85°
P 90°
z Altro

angolo

Angolo di
spoglia
(xn

0°
70
11°
15°
20°
25°

m m O v N 2

0= e

Angolo di Larghezza dello
regolazione Kr smusso ZZ

e 43 =43° 125 = 1,25 mm
47 = 47° 150 = 1,50 mm

@— 75=75° 240 = 2,40 mm
88 =88°

Codice di identificazione
per geometrie ZZ

S 882240

Versione CBN

Versione smusso

by CBN

- :f A S Solido

Larghezza dello
smusso b, in 1/100
mm e angolo Yssenza
simboli di grado

ad es.
0,10 x 20° = 01020
0,05 x 20° = 00520
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Indice inserti in PcBN, solidi, per fresatura

HNGN
Pag. 1
CeramTec

SCHX, SPCN

17 Pag.

Telefono: +49-7163-166-239

SNGN, SNMN

117-118  Pag.

Fax: +49-7163-166-388

117 - 118

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

TNGN

Al

Pag. 118

Sito Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Inserti in PcBN, solidi, per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
HNGN 09 04 16 T - S HNGN 090416 T01020 - S 472125 WBN 101 20.62.011.20.1
K 1.25 _ 4.76
15.87
SCHX 0904 .. T SCHX 090408 T113 - S WBN 101 20.18.001.99.1
~ WBN 115 12.19.001.99.0
4.76

SNGN 0904 T - S 882150 SNGN 090404 T - S 882150 WBN 115 12.12.093.20.0

4.76

SNGN 1204 ZN T01015 - S 882300 WBN 101 20.12.085.37.1
4,76
SNGN 090404 T - S 882150 WBN 115 12.12.093.20.0
476
SNHX 12 04T -S SNHX 120412 T125 - S WBN 101 20.18.801.99.1
WBN 115 12.18.801.99.0
4.76
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INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
SNMIN090408T-S SNMN 090408 T00520 - S WBN 101 20.10.021.03.1
9.52 4.76
SNMN 1204..T-S SNMN 120408 T00520 - S WBN 115 12.10.029.03.0
SNMN 120412 T01020 - S WBN 115 12.10.030.20.0
<
12.7 4.76
SPCN 09 04 .. T - S 882300 SPCN 090408 T - S 882300 WBN 101 20.18.002.20.1
WBN 115 12.18.002.20.0
TNGN 16 04 16 T00520 - S TNGN 160416 T00520 - S WBN 101 20.30.016.03.1

60°

P

4.76
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Sistema di identificazione per inserti Cermet per fresatura
secondo ISO 1832

FO

vV o 35° o2 oo
D 55° % == a = v St
s \ \ f AN =

A4 e 2 HeQe g o0& Q
c 80 " 0 d RRRN O H T € E D V W d RB
M 86° mm S 135° 120° 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Tipo MO)
K 550 A 3° 3,97 06 6,0 06
B 8 B 50 5,56 09 70 07
A g5° C 70 6,35 1 06 07 8,0 08
- @) P 110 9,52 09 16 09 1 16 06 90 09
s 90° | D 150 10,00 12 10,0 10

: A 12,70 12 05 22 12 13 15 22 08 120 12
e A E 20 13,50 13 05
W 80 F 25° 15,88 15 06 09 27 16 16,0 16
L (- G 30° 16,20 10
Pl Q 0 v 16,50 06
H i O Angolo di spoglia che richiede 19,05 19 33 20,0 20
0 135° O informazioni speciali. 25,40 25 44 25,0 25

Forma inserto Angolo di spoglia o, Dimensioni inserti

S N C N 12

Tolleranze Tipo di inserti

* Deviazione consentita per la forma 060°

% @r g?allstl:laserto, a seconda della dimensione della N |:| T %
d 40-60°
RITT Q&=

S=—+mm d=+mm m=+mm Cerchio Classe di tolleranza P

0,025 0050,13* 0013 1270 008 0,13 013 02 o

- 70-90°
0025 005013* 0025 1588 I W% J[%
0,130  0,050,13* 0,08-0,18* 19,05

0,130  0,08-0,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 0,25 0,18 0,38 X' Design speciale

A 0025 0025 0005 o S —

C 0025 0025 0013 LKLM U MN U
E | 0025 0025 | 005 dmm  d=+mm m =+ mm Ao =
F 0025 0013 0005 3,97
G 0130 005 005 5% .o o oo o3 M 1T

H 0025 0013 0013 635
J 0025 0050,13* 0005 9,52 G ¢ =
K

L

M

u
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R

| v

Affilato Arrotondato

T S

= o)
—0

Angolo di Larghezza dello
regolazione K r smusso ZZ

. . 75 =75° 125 =1,25 mm
88 = 88° 150 = 1,50 mm
Smussato
Smussato e arrotondato 89 = 89° 240 = 2,40 mm

Codice di identificazione
per geometrie ZZ

Direzione di taglio

Versione tagliente

04 ZN F N 01020 - 892240

Spessore inserti

Raggio angolare / tagliente Versione smusso

raschiante

Inserti con raggio angolare Inserti con tagliente raschiante

by,
. i :\ Y
=
3
01 159 00 RN. RC Larghezza dello
Angolo di Angolo di smusso b, in 1/100
02 L Mo e regolazione spoglia mm e angolo Yssenza
03 3,18 02 0,2 del tagliente Op simboli di grado
T3 3,97 04 0,4 principale Kt
04 4,76 08 0,8 A 45° N 0° 3“1 35- 20° = 01020
o o ’ X ° =
05 5,56 12 1,2 D 60 C 7 0,05 x 20° = 00520
06 6,35 16 1,6 E 75° P 11°
07 7,94 24 2,4 F 85° D 15°
09 9,52 32 3,2 P 90° E 20°
12 12,70 40 4,0 Z Speciale F 25°
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Indice inserti Cermet per fresatura
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INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK

SCHX 09 04 .. T SCHX 090408 T113 TS 5115 50.19.001.99

15°

4.76
SDCN 120408 E - 20 SC 7015 46.15.104.41.9
4.76
SEKN 1203 AF TN SsC 60 46.15.035.40.6
SC7015 46.15.035.40.9
3.18
SEKN 1204 AF TN SC60 46.15.068.01.6
SC7015 46.15.068.01.9
476
SNCN 1204 ZN F - 897240 SNCN 1204 ZN F - 897240 SC7015 46. 10.042.01.9
2.4
YA U
NS T
12.7 4.76
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Inserti Cermet per fresatura

124

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
SNGN 1204 .. T SNGN 120412 T SC60 46.10.001.40.6
SC7015 46.10.001.40.9
|
4 1
NI
12.7 4.76
SNGN 1204 12 F - 897240 SNGN 120412 F - 897240 SC 60 46.10.037.01.6
2 SC 7015 46.10.037.01.9
i ~
a1 . 1
K
12.7 4.76
SNGX 1204 .. T124 SNGX 120412 T124 SC7015 46.10.016.99.9
S
125/, 4.76
\
SPCN 0904 .. E SPCN 090408 E TS 5115 50.19.000.40.8
Y v
4+ 3 -—T
|/
S/1.9.52
4.76
SPCN 09 04 .. E - 882300 SPCN 090408 E - 882300 TS 5115 50.19.002.40.8
9.52 =
~ ?\JT 476
3.00
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Inserti Cermet per fresatura

INSERTO IDENTIFICAZIONE GRADO N. RIF. SPK
SPEW 1204 .. T SPEW 120408 T SC 60 46.15.037.40.6
= - SC 7015 46.15.037.40.9
7 i
A -
u :
LoC ] -
(
12.7 4.76
SPEW 1204 ED TR ) SPEW 1204 ED TR SC 60 46.15.040.40.6
, 7 i SC7015 46.15.040.40.9
b T
= 1
. 4.76
2 15°
29
SPGB 0903 .. T 123 SPGB 090308 T123 SC 60 46.17.013.40.6
o < SC 7015 46.17.013.40.9
- <
_ — N
7] | -
o K\
el —
<
4 3.18
SPKN 1203 ED TR SC 60 46.15.010.40.6
SC 7015 46.15.010.40.9

SPKN 1203 ED TR

127

i 15°
]
\A

46.15.065.40.6

SC 60
46.15.065.40.9

SPKN 1204 ED TR

12.7

i 15°
1A

SPKN 1204 ED TR

SC7015
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Parametri di taglio consigliati
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Parametri di taglio consigliati per ghisa a grafite lamellare - GJL

GHISA A GRAFITE LAMELLARE

Linee guida operative per la sgrossatura, a, < 4,0 mm, finitura superficiale Ra = 6,3 - 12,5 pm

GIL (GG)

Durezza (HB)
190-210

220-240

250-280

Linee guida operative per la finitura, a, = 0,5 - 1,0 mm, finitura superficiale Ra = 3,2 pm

GIL (GG)

Durezza (HB)
190-210

220-240

250-280

Valore di
riferimento v,

m/min
800
1000
1500
1500
800
1000
1200
1200
700
800
900
900

Valore di
riferimento v,

m/min
700
1300
1300
1500
1500
1500
500
900
900
1000
1200
1200
400
800
800
800
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Range
completo v,

m/min
600-2000
800-2000
800-2000
800-2000
500-1300
500-1500
500-1500
500-1500
400-1200
300-1200
300-1200
300-1200

Range
completo v,

m/min

200-900
800-1500
800-1500
800-2000
800-2000
800-2000
200-700
500-1300
500-1300
500-1500
500-1500
500-1500
200-500
300-1000
300-1000
300-1200
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Valore di
riferimento f,

mm/z
0,18
0,20
0,20
0,18
0,18
0,20
0,20
0,18
0,18
0,20
0,20
0,18

Valore di
riferimento f,

mm/z
0,10
0,12
0,12
0,16
0,14
0,14
0,10
0,12
0,12
0,16
0,14
0,14
0,10
0,12
0,12
0,16
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43°/45°
0,12-0,30
0,14-0,30
0,10-0,22
0,10-0,25
0,12-0,30
0,14-0,30
0,10-0,22
0,10-0,25
0,12-0,30
0,14-0,30
0,10-0,22
0,10-0,25

437/45°
0,08-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,08-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,08-0,20
0,12-0,20
0,12-0,20
0,10-0,20

Range completo f,

75
0,12-0,20
0,14-0,20
0,10-0,18
0,10-0,18
0,12-0,20
0,14-0,20
0,10-0,18
0,10-0,18
0,12-0,20
0,14-0,20
0,10-0,18
0,10-0,18

Range completo f,

75
0,08-0,15
0,12-0,18
0,12-0,18
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,08-0,15
0,12-0,18
0,12-0,18
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,08-0,15
0,12-0,18
0,12-0,18
0,10-0,15
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88790°
0,12-0,22
0,14-0,25
0,10-0,20
0,10-0,22
0,12-0,22
0,14-0,25
0,10-0,20
0,10-0,22
0,12-0,22
0,14-0,25
0,10-0,20
0,10-0,22

88790°
0,08-0,15
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,22
0,08-0,15
0,10-0,20
0,08-0,15
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,22
0,08-0,15
0,10-0,20
0,08-0,15
0,12-0,20
0,12-0,20
0,12-0,22

Materiale da
taglio

SL 500
SL 808
WBN 101
WBN 115
SL 500
SL 808
WBN 101
WBN 115
SL 500
SL 808
WBN 101
WBN 115

Materiale da
taglio

SH 2
SL 850C
SL 854C
SL 858C
WBN 101

WBN 115

SH 2
SL 850C
SL 854C
SL 858C
WBN 101
WBN 115

SH 2
SL 850C
SL 854C
SL 858C
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Parametri di taglio consigliati per ghisa a grafite lamellare - GJL

Linee guida operative per la superfinitura, a, = 0,1 - 0,5 mm, finitura superficiale Ra = 0,5 pm

GLOO) | itermentov,  completov, | riferimentof, Range completof, M o
Durezza (HB) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
190-210 1200 800-2000 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1200 800-2000 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 115
220-240 1000 500-1500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1000 500-1500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 115
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Parametri di taglio consigliati per ghisa a grafite sferoidale - GJS

GHISA A GRAFITE SFEROIDALE

Linee guida operative per la sgrossatura, a, < 5,0 mm, finitura superficiale Ra = 6,3 - 12,5 pm

Valore di Range Valore di
G5 (GGG) riferimentov,  completo v, riferimento f, Range completo ,
Resistenza alla trazione m/min m/min mm/z 4345 750 88790°
RM (N/mm?)
400-500 800 600-1000 0,18 0,15-0,30 0,12-0,20 0,14-0,21
500-700 700 500-800 0,18 0,15-0,30 0,12-0,20 0,14-0,21

Linee guida operative per la semifinitura, a, < 0,5 - 1,0 mm, finitura superficiale Ra = 6,3 pm

Valore di Range Valore di
GJ5 (66G) riferimento v, completo v, riferimento f, Range completo f,
Resistenza alla trazione m/min m/min iz 43/05° 750 88/90°
RM (N/mm?)
400-500 800 600-1000 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
800 600-1000 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
800 600-100 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
500-700 700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
Linee guida operative per la finitura, a, < 0,5 - 1,0 mm, finitura superficiale Ra = 3,2 pm
Valore di Range Valore di
G5 (GGG) riferimentov,  completo v, riferimento f, Range completo ,
Resistenza alla trazione m/min m/min mm/z 4345 750 8890°
RM (N/mm?)
400-500 500 350-600 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15
500-700 400 250-500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15
Linee guida operative per la finitura, a, < 1,0 mm, finitura superficiale Ra=0,8 - 1,6 pm
Valore di Range Valore di
G5 (GGG) riferimentov,  completo v, riferimento f, Range completo ,
Resistenza alla trazione m/min m/min mm/z 4345 750 8890°
RM (N/mm?)
400-500 500 350-600 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15
500-700 400 250-500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,20 0,08-0,15

Linee guida operative per la superfinitura, a, < 0,1 - 0,5 mm, finitura superficiale Ra = 0,8 pm

Valore di Range Valore di
G5 (GGG) riferimentov,  completo v, riferimento f, Range completo ,
Resistenza alla trazione m/min m/min mm/z 4345 750 8890°
RM (N/mm?)
400-500 500 350-600 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15
500-700 400 250-500 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15
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Materiale da
taglio

SL 808
SL 808

Materiale da
taglio

SL850C
SL 854C
SL 858C
SL 850C
SL 854C
SL 858C

Materiale da
taglio

SC 7015
SC7015

Materiale da
taglio

SC60
SC60

Materiale da
taglio

SC60
SC60
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Parametri di taglio consigliati per ghisa a grafite sferoidale - GJS

GHISA CON GRAFITE VERMICOLARE

Linee guida operative per la sgrossatura, a, < 5,0 mm, finitura superficiale Ra = 6,3 - 12,5 pm

GIV(GGY) rifZ:Ir:L?ltdoi A conI:ZTgt?) A rif\e,?ilr::lg; f, Range completo f, Mattzrg;?ilf o
Re““e;,\z/la(zj'nfmtz;aﬂo”e m/min m/min mm/z 43745° 75° 88790°

300 800 500-1000 0,20 0,15-0,22 012022 012022  SL850C
800 500-1000 018 0,12-0,22 012022 012022  SL854C

800 500-1000 0.2 0,12-0,22 012022 012022  SL858C

350-400 600 400-800 018 0,12-0,20 012020 012020  SL850C
600 400-800 016 0,12-0,20 012020 012018  SL854C

600 400-800 018 0,12-0,20 012020 012020  SL858C

450-500 400 200-600 016 0,12-0,16 012020 012020  SL850C
400 200-600 0.14 0,12-0,16 010020  0,120,18  SL854C

400 200-600 016 0,12-0,16 012020 012020  SL858C
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Parametri di taglio consigliati per ghisa ad alto contenuto
di silicio con grafite sferoidale, ghisa temprata

GHISA AD ALTO CONTENUTO DI SILICIO CON GRAFITE SFEROIDALE

Linee guida operative per la sgrossatura, a, < 5,0 mm, finitura superficiale Ra = 6,3 - 12,5 pm

cont(feﬁt(z%;alsti?icio) rifZ::Ir:(r:ltd(: A conI::Tgt(:) A rif\elfilr::lgcl) f, Range completo f, Mattzrg;?if o
R“i“er:‘,\z/la(zyrfmzaﬂo”e m/min m/min mmiz 43745° 75 88/90°
450 1500 800-1100 0,18 0,10-0,22 0,10-0,22 0,12-0,22 SL 850C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
500 1500 800-1000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,22 SL 850C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
600 1200 800-900 0,16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,22 SL 850C
1200 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1200 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
GHISA TEMPRATA
Linee guida operative per la finitura, a, = 0,1 - 0,5 mm, finitura superficiale Ra = 1,6 - 3,2 pm
GJN (Ghisa ' Vqlore di Range . Va.lore di Range completo f, Materia.le da
temprata)  riferimento v, completo v, riferimento f, taglio
HRC versato m/min m/min mm/z
35-40 300 100-450 0,10 0,05-0,15 SH 2
40-45 300 100-450 0,10 0,05-0,15 SH 2
45-50 250 80-400 0,10 0,05-0,15 SH 2
HRC indurito
55-63 250 80-400 0,10 0,05-0,15 SH 2
58-64 200 80-350 0,10 0,05-0,15 SH?2
60-65 180 80-300 0,10 0,05-0,15 SH 2
Linee guida operative per la superfinitura, a, = 0,1 - 0,5 mm, finitura superficiale Ra = 0,8 - 3,2 pm
Ghisa indurita rierE:::tre‘:lt(:)i A conI::Tgt?) A rif\e,filr(r)lg?(i) f, Range completo f, Mattzrg;?ilf o
Durezza (Shore C) m/min m/min mm/z
68 250 80-400 0,10 0,05-0,15 WBN 115
73 250 80-400 0,10 0,05-0,15 WBN 115
80 220 80-300 0,10 0,05-0,15 WBN 115
87 200 80-300 0,10 0,05-0,15 WBN 115
93 180 80-250 0,10 0,05-0,15 WBN 115
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Parametri di taglio consigliati per acciai da costruzione

ACCIAI DA COSTRUZIONE A BASSO CONTENUTO DI CARBONIO

Linee guida operative per la finitura, a,= 0,5 - 1,0 mm, finitura superficiale Ra = 3,2 pm

Resistepza alla _ Va_lore di Range _ Va_Iore di Range completo f,
trazione riferimento v, completo v, riferimento f,
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°
400 250-400 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15
300 200-350 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15

Linee guida operative per la superfinitura, a,= 0,1 - 0,5 mm, finitura superficiale Ra = 0,8 pm

Resistenza alla Valore di Range Valore di
. o e Range completo f,
trazione riferimento v, completo v, riferimento f,
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
300-500 400 250-450 0,10 0,08-015 0,05-0,12 0,05-0,12
550-700 300 200-350 0,10 0,08-0,15 0,05-0,12 0,05-0,12

Materiale da
taglio

SC 7015
SC7015

Materiale da
taglio

SC7015
SC7015
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Parametri di taglio consigliati per acciaio bonificato e da trattamento
termico

ACCIAI BONIFICATI E DA TRATTAMENTO TERMICO AD ALTO CONTENUTO DI CARBONIO

Linee guida operative per la sgrossatura e semifinitura, a,<5,0 mm, finitura superficiale Ra = 6,3 - 12,5 pm

Resistenza alla Valore di Range Valore di Materiale da
. A o Range completo f, .
trazione riferimento v, completo v, riferimento f, taglio
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°
600-900 250 100-350 0,20 0,15-0,30 0,10-0,25 0,08-0,20 SC60
900-1300 200 100-250 0,20 0,15-0,30 0,10-0,25 0,08-0,20 SC60
Linee guida operative per la finitura, a,= 0,5 - 1,0 mm, finitura superficiale Ra = 3,2 pm
Resistenza alla Valore di Range Valore di Materiale da
. P P Range completo f, .
trazione riferimento v, completo v, riferimento f, taglio
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°
600-900 350 250-400 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,05-0,12 SC7015
900-1300 250 200-350 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,05-0,12 SC7015
Linee guida operative per la superfinitura, a,= 0,10 - 0,50 mm, finitura superficiale Ra = 0,8 pm
Resistenza alla Valore di Range Valore di Materiale da
. . . Range completo f, .
trazione riferimento v, completo v, riferimento f, taglio
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°790°
600-900 250 250-400 0,10 0,08-0,15 0,05-0,12 0,05-0,12 SC7015
900-1300 250 200-350 0,10 0,08-0,15 0,05-0,12 0,05-0,12 SC 7015
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Parametri di taglio consigliati per acciaio, temprato

ACCIAIO, TEMPRATO

Linee guida operative per la finitura, a,= 0,10 - 1,0 mm, finitura superficiale Ra = 0,8 - 3,2 pm

Valore di Range Valore di Materiale da

Durezza riferimento v, completo v, riferimento f, Range completo f, taglio

m/min m/min mm/z

HRC
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Tecnica di applicazione

<= Direzione di
avanzamento
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Tecnica di applicazione

FRESATURA DI BASE

Per awvicinarsi all'argomento della fresatura, & molto utile comprendere il percorso di taglio che prende vita durante la fresatura. In questo modo, molti
problemi possono essere risolti rapidamente e facilmente. Come si sa, I'utensile ruota durante la fresatura. A causa della rotazione della fresa, il tagliente
descrive un percorso circolare.

Il pezzo in sé esegue un movimento longitudinale (avanzamento), durante la fresatura, perpendicolare all'asse di rotazione della fresa. Cio crea un
movimento sovrapposto (movimento cicloidale) nel punto di taglio. L'immagine seguente mostra la sezione del truciolo durante la fresatura, che risulta dalla
sovrapposizione dei movimenti.

FRESATURA IN CONCORDANZA E DISCORDANZA

Come indicato dai tre colori del truciolo, & possibile distinguere tre aree
durante la formazione del truciolo.

Area blu: area di incisione. Il truciolo ¢ inizialmente molto sottile. Dato che
all'inizio c'é molto attrito, qui c'é il pericolo che possa verificarsi la saldatura
dei trucioli e che il calore venga trasferito sul tagliente e sul pezzo in lavora-
<= Direzione di zione. In questa zona di ingresso, pu6 formarsi un indurimento del materiale,

avanzamento che si riduce proporzionalmente all'aumentare della sezione trasversale del
truciolo.

Avanzamento della sezione trasversale del truciolo attraverso il materiale
rimosso da un dente

Area verde: qui, la sezione trasversale del truciolo corrisponde all'avanzamento per dente. Le forze principali agiscono contro la direzione di avanzamento.

Area rossa: nell'area di uscita, la sezione trasversale del truciolo diminuisce rapidamente, viene minimizzato un possibile apporto di calore. Tuttavia, le forze
di taglio perpendicolari alla direzione di avanzamento, verso il materiale residuo, aumentano rapidamente.

La formazione del truciolo é stata qui descritta secondo il principio della fresatura in concordanza, chiamata anche fresatura convenzionale.

Sy

G /\aNZamento tavolo Avanzamento tavolo e
Fresatura concorde Fresatura in opposizione

Un'alternativa auspicabile alla fresatura convenzionale € la fresatura in
disconcordanza. La sezione trasversale del truciolo che si forma @ la stessa
della fresatura convenzionale. Tuttavia, |'area rossa € la zona di ingresso e
I'area blu & la zona di taglio.

Area rossa: lo stress da battuta dell'inserto e del materiale del pezzo ¢ qui
elevato. Con una posizione e una dimensione della fresa ottimali, I'inserto
colpisce il pezzo con tutta la sua larghezza f, e profondita a,.

Area blu: durante il taglio, la sezione del truciolo si assottiglia. L'apporto
di calore nell'inserto e nel pezzo e I'indurimento del materiale sono ridotti

al minimo.

Le forze coinvolte nella fresatura sincrona condizionano la forza risultante Forza risultante Forza risultante
nella direzione di avanzamento e spingono il pezzo nel dispositivo di

bloccaggio.

Nella fresatura in discordanza, la forza di taglio risultante tende a sollevare
il pezzo dal dispositivo di bloccaggio.

G—

Forze sul pezzo Forze sul pezzo
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Tecnica di applicazione

POSIZIONE E DIMENSIONI DELLA FRESA

L'area blu nella figura seguente mostra a quale parte della sezione del truciolo si deve mirare per una fresatura ottimale. Cio dimostra che il taglio in entrata
e in uscita sono fattori importanti durante la fresatura.

Ad esempio, durante la fresatura, & importante colpire nel modo piu accurato
possibile I'area blu desiderata. Per farlo sono importanti posizione e diametro
della fresa. Il diametro ottimale della fresa per la spianatura dipende dalla
larghezza della fresa. Due sono i casi fondamentali da distinguere:

Caso 1:

Percorsi di fresatura stretti per lavorazioni a taglio unico La regola di base qui
e che la fresa dovrebbe avere un diametro 1,5 volte maggiore della larghezza
del suo impegno. Ad esempio, se la larghezza del percorso di fresatura e 80
mm, il diametro della fresa dovrebbe essere di circa 120 mm.

<= Direzione di
avanzamento

Avanzamento della sezione trasversale del truciolo attraverso il materiale rimosso da
un dente

Caso 2:
Percorsi di fresatura larghi per lavorazioni a tagli multipli. In questo caso si deve valutare la fresatrice, la situazione di serraggio e la stabilita del pezzo.

a) Rigidita della macchina, potenza del mandrino e porta fresa: & necessario selezionare una larghezza della fresa che corrisponda alla potenza del mandrino
e alla rigidita del porta fresa.

b) Bloccaggio: prestare attenzione alla direzione principale delle forze di taglio.

¢) Componenti sottili e labili: rispettare la stabilita dei componenti.

In linea di massima, dovrebbero essere impegnati i 2/3 della fresa. Se una fresa ha un diametro di 250 mm, si ottiene matematicamente una larghezza di
intervento desiderata di 166 mm. A seconda della situazione della macchina, & possibile aumentare la larghezza del percorso di fresatura (avvolgimento della
fresa). Come regola generale, si sconsiglia un awvolgimento superiore all'80%. Se il diametro ottimale della fresa non & disponibile, non dovrebbe essere
utilizzato circa il 25% della fresa. Il numero dei percorsi di fresatura dovrebbe quindi essere selezionato di conseguenza.

In linea di massima, la posizione della fresa dovrebbe essere sempre
leggermente fuori dal centro, poiché qui la lunghezza di taglio di ciascun
inserto € la pit breve. Si pud anche vedere dall'immagine a sinistra che
I'ingresso e I'uscita del taglio portano a una buona formazione di trucioli
con un carico di impatto moderato.
Quando centrate, le forze radiali sono le stesse in entrata e in uscita
dal taglio. Poiché il tagli in entrata e in uscita non sono effettuati in
contemporanea, ne risultano delle vibrazioni. Queste vibrazioni possono
danneggiare il mandrino della fresatrice, I'usura dell'inserto aumenta e la
qualita della superficie si deteriora (fig. a sinistra, al centro).

| |

[ [

1
80 mm 125 mm
a.=ca 23D 3. =c.1/4D
Avanzamento del pezzo Avanzamento del pezzo Avanzamento del pezzo
desiderabile non desiderabile Posizione fresa

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 139



Tecnica di applicazione

Se un tagliente colpisce il materiale da lavorare, viene esposto a un carico elevato, che deriva dal materiale, dal tipo di taglio e dalla sezione trasversale del
truciolo. La tabella sequente mostra che, a seconda dell'avvolgimento, possono verificarsi condizioni di ingresso e uscita favorevoli o sfavorevoli. Sulla base
di tre casi & possibile rappresentare le principali variabili .

Spessore del
truciolo

Posizione del centro

Carico inserti
della fresa

Carico di impatto

Molto alto Il carico di impatto viene assorbito dalla punta

moderato moderato ; ¥ L
dell'inserto durante I'ingresso e |'uscita.

I carico dell'inserto & massimo, ma la superficie di taglio dell'inserto

viene caricata in base allo spessore del truciolo h. Cio sgrava la punta
molto alto corrisponde a f, sensibile, poiché la superficie di taglio

viene sollecitata parimenti dalla punta a scendere sulla lunghezza per

un valore f, in entrata e in uscita.

Taglio pitt morbido. L'inserto ¢ sollecitato
moderato moderato piti indietro. Il problema é che in questo caso puo formarsi una shava-
tura sul bordo del pezzo e I'inserto viene quindi caricato piu all'uscita.

ANGOLO DI USCITA DELL'INSERTO

L'angolo con cui un inserto lascia il pezzo in lavorazione influenza la formazione di bave. Il materiale rimanente puo ritrovarsi con un angolo di uscita positivo.
Nell'avanzamento il materiale residuo viene tirato lungo la superficie frontale del bordo di taglio (parzialmente plasticamente deformato). Parte del materiale
residuo deformato rimane quindi come una bava sul bordo del pezzo.

In questo processo, si verificano anche forze di trazione sulla superficie frontale del tagliente, che ne determinano un ulteriore sollecitazione. L'inserto deve
lasciare il pezzo in lavorazione ad un angolo negativo rispetto al bordo del tagliente. Il materiale residuo pud quindi essere tagliato meglio.

Formazione della bava sul pezzo

- ® D

Centro della fresa
/ Angolo di uscita positivo Angolo di uscita negativo

Centro della fresa N
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Tecnica di applicazione

PASSO DELLA FRESA

Passo ampio Passo normale Passo stretto
Forza di taglio bassa moderato alta
Prestazioni della macchina basse moderato alte
Avanzamento per dente alto moderato basso
Avanzamento tavola moderato moderato alto
Forze di fresatura alte moderato basse
Numero di interruzioni di taglio nel percorso di fresatura basso moderato alto

Il passo ampio ¢ adatto per operazioni di fresatura generali a potenza della macchina piuttosto bassa.

Passo normale — Poiché qui sono utilizzati piu inserti, le forze di impatto durante il taglio sono ridotte. La potenza del mandrino richiesta & maggiore,
tuttavia, dato che aumentano le forze di taglio radiali.

Il passo stretto ¢ particolarmente adatto jn caso di numerose interruzioni di taglio sul percorso di fresatura e di avanzamenti elevati della tavola e profondita
di taglio moderate con potenza del mandrino sufficiente. E preferibile per componenti labili a pareti sottili.

NUMERO DI INSERTI IMPIEGATI

I numero diinserti di taglio impiegati simultaneamente sul pezzo dipende dal numero di inserti della fresa e dall'angolo di avvolgimento della stessa a dipende
dalla larghezza di intervento a. e dal diametro effettivo D della fresa.

Questo puo essere calcolato con: z. = z x a°/360°
Inoltre, gli stessi effetti sopra descritti risultano nella fresatura con corpi di fresatura con passo stretto, passo normale e passo ampio.

a = Angolo di pressione

B = Angolo tra la linea centrale della fresa e il raggio
della fresa al punto periferico di uscita o entrata

a.= Llarghezza di intervento

Dc = Diametro effettivo della fresa

Schema per il calcolo del numero di inserti durante il taglio

Tel.: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 E-mail: solutionteam@ceramtec.de Sito Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 141



Tecnica di applicazione
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ANGOLO DI REGOLAZIONE, FORZE DI TAGLIO
E SPESSORE DEL TRUCIOLO

La distribuzione delle forze nella direzione assiale e radiale risulta dall'angolo di regolazione dell'inserto. L'angolo di regolazione dell'inserto definisce anche
lo spessore del truciolo h. Lo spessore del truciolo h, a sua volta, deriva dall'angolo di regolazione K. dell'inserto e dall'intervento sulla superficie del pezzo.
Lo spessore del truciolo diminuisce al diminuire dell'angolo di regolazione. Un angolo di regolazione inferiore comporta un intervento di una maggiore
lunghezza del tagliente. Nella stessa misura in cui I'angolo di pressione diminuisce, la direzione delle forze passa da radiale, che funziona in opposizione con
la direzione di avanzamento (figura in basso a sinistra), a forze assiali elevate che agiscono in direzione del mandrino (figura in basso a destra).

= ) 10°

Correlazione tra angolo di regolazione e distribuzione della forza:

Angolo di
regolazione

90°

75°

45°

CeramTec

Vantaggi

- Per spalle a 90°
- Adatto a componenti a parete sottile,

poiché la forza principale contrasta la
direzione di avanzamento

- Per lavorazioni grossolane
- Carico del tagliente ridotto durante il

taglio

- Migliore rapporto tra forze radiali

e assiali

- Rapporto profondita di taglio /

dimensioni dell'inserto ottimale

- Distribuzione equilibrata della forza di

taglio assiale e radiale

- Carico minimo dell'impatto del tagliente

durante il taglio

- Adatto a materiali fragili
- Non si verificano shavature / rotture
- Sono possibili alti avanzamenti del tavola

Telefono: +49-7163-166-239
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Effetti

- Massime forze di taglio radiali
- Carico di impatto molto elevato

del tagliente durante il taglio

- Probabile formazione

di bava in uscita

- Massime forze di taglio radiali
- Carico di impatto molto elevato del

tagliente durante il taglio

- Probabile formazione

di bava in uscita

h/l)

- Quando si eseque il taglio di entrata

e di uscita, & necessario un gioco
maggiore per evitare di scontrarsi con un
dispositivo di bloccaggio

- Profondita di taglio limitata

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

Distribuzione della forza

t

45°
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Tecnica di applicazione

Angolo di . . o
go° Vantaggi Effetti Distribuzione della forza
regolazione
- Per avanzamenti del tavola - Elevato carico assiale dei cuscinetti del
maggiori mandrino
10° - Adatto per fresatura a tuffo - Componenti e dispositivo stabili
- Forza di taglio principale assiale richiesto
- Tendenza minima alle vibrazioni
- Adatto a molte applicazioni - Carico moderato sul mandrino
e mater|all| S s
. - La formazione di trucioli sottili \
Inserti locita di PR
rotondi consente velocita di avanzamento e 0%
elevate %% truciolo
- II'ivello forza di taglio dipende
dalla profondita di intervento
SPESSORE DEL TRUCIOLO H

A SECONDA DELL'ANGOLO DI REGOLAZIONE

I calcolo dello spessore del truciolo h si applica alle condizioni di intervento

Angolo di regolazione Spessore del truciolo h in cui la fresa é centrata nell'innesto.
90° h=f, Quando I'angolo di regolazione diminuisce, diminuisce anche lo spessore
. del truciolo h. Se lo spessore del truciolo h & minore, & possibile aumentare
75 h=096-f, la velocita di avanzamento e quindi la produttivita.
450 h=0707-f In generale, lo spessore dl truciolo h puo essere calcolato usando la formula
1 z .
h=sinK-f,.
10° h=0,17 -1,
Inserti rotondi =(iC- (iC-2a,) fz)'%
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Tecnica di applicazione

CALCOLO DELLE PRESTAZIONI DELLA MACCHINA

Per determinare la potenza del mandrino richiesta, & innanzitutto necessario calcolare il volume di truciolo asportato per unita di tempo (Q). Il volume
di asportazione truciolo per unita di tempo & anche una misura dell'efficienza della lavorazione. L'unita di misura € mm3/min. Maggiore ¢ il volume di
asportazione truciolo per unita di tempo, pit veloce pud essere la lavorazione di un pezzo.

Volume di asportazione truciolo per unita di tempo Q
A seconda della sezione del truciolo, il volume di asportazione del truciolo per unita di tempo puo essere calcolato come seque: Q = h - v; (mm? - mm/min)
In generale, tuttavia, il volume di asportazione truciolo per unita di tempo puo anche essere calcolato sulla larghezza di intervento .: Q = a, - a. - v; (mm*/min)

Calcolo della potenza motrice P,

Per un calcolo semplificato della potenza motrice richiesta, considerare come variabile di uscita il volume di asportazione truciolo per unita di tempo:
Q=a," a - v; (mm*min)

Per la potenza di taglio si applica P.: P :QK con K = volume di asportazione specifico (a seconda del materiale).

Per la potenza motrice si applica quindi:

po= BBk gp o BBk
60-10 60-10

La forza di taglio specifica relativa al materiale k. € illustrata nella tabella seguente per alcuni comuni materiali in ghisa:

GJL e GJS Fattore k. [N/mm?]
GJL 150 1.500
GJL 200 1.800
GJL 250 2.100
GJS 400 1.800
GJS 500 1.850
GJS 600 3.100
GJS 700 3.200

Valori di approssimazione per h = 0,10 mm

k. risulta anche dalla relazione K =%
C

Ne consegue la potenza motrice richiesta P, con un'efficienza m (n = 0,75 - 0,90) con P, :% [kW]

QUALITA DELLA SUPERFICIE DURANTE LA FRESATURA

La qualita della superficie che risulta dalla fresatura di un pezzo € un valore chiave per misurare produzione e risultato. La fresatura con ceramica, PcBN e
Cermet, consente di ottenere in modo affidabile qualita di superficie con un valore di rugosita di Ra < 0,5 um. Oltre alla rugosita, anche I'ondulazione e la
planarita sono importanti valori di superficie.

Quali valori possono essere raggiunti dipende da molti fattori:

rigidita della macchina,mandrino, serraggio, lavorabilita del materiale, velocita di taglio e profondita di taglio, esecuzione della fresa, versione del tagliente,
comportamento all'usura / stato di usura dell'inserto da taglio.
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Tecnica di applicazione

Una delle opzioni piu importanti per influenzare le qualita della superficie deriva dalla preparazione del tagliente. La tabella sequente mostra le possibilita.

Versione taglienti

Piccolo raggio angolare

con raggio d'angolo grande

con tagliente raschiante

Inserti rotondi

o0 v [w

- Segni di avanzamento evidenti
- Per superfici di sgrossatura

- Segni di avanzamento moderati
- Crea superfici di sgrossatura

- Versioni di inserti per taglio piano e wiper (ZZ) producono segni
di avanzamento minimi

- A seconda della versione del tagliente, & possibile produrre
finiture superficiali Ra inferiori a 0,5.

- Gliinserti rotondi producono un profilo ondulato uniforme. Grazie
alla loro modalita di intervento, le superfici possono risultare con
un livello di qualita pari alla semifinitura

Le figure chiariscono quale effetto ha la versione del tagliente sulla finitura superficiale. Ulteriori possibilita per ottenere migliori qualita superficiali sono date
da: aumento della velocita di taglio con ritiro simultaneo dell'avanzamento. Tuttavia, cio puo causare problemi con la dissipazione del calore. L'apporto di
calore nel pezzo in lavorazione & maggiore e aumenta anche il carico termico dell'inserto.
Il gioco assiale della fresa ha anche un'influenza significativa sulla qualita della superficie. Il gioco assiale nullo, produce qualita della superficie significati-

vamente migliore.

Le superfici di superfinitura sono prodotte al meglio con inserti di taglio in versione wiper e frese con sedi inserto regolabili in direzione Z. Le sedi degli inserti
regolabili sono dotate di taglienti con raschiante e disassate in Z da 0,025 a 0,1 mm rispetto agli altri inserti fissi.
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Formule

FORMULE DI CALCOLO

s . . w-D, -n
Velocita di taglio (m/min): v = BT

Velocita di avanzamento )
(mm/min): f n

Avanzamento per rotazione (mm):

Spessore medio truciolo (mm)

(fresatura periferica e spianatura)
sea,/D =<0,

Tempo di intervento (min):
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Formule

FORMULE PER SPIANATURA CON TAGLIENTI DRITTI

Diametro max ad una data 2-3
profondita di taglio (mm): tan ¢

FORMULE PER SPIANATURA CON FRESE AD ALTO AVANZAMENTO

FRESATURA PIANA CON INSERTI ROTONDI

Fresatura centrale o ;
IC - i
Avanzamento per dente (mm/dente); f,= ————— oD
D P ( ) 2-Va,-iC-a/ 0
on a, > 2—‘
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Fresatura elicoidale

1. SELEZIONE DEL DIAMETRO DELLA FRESA IN BASE ALLA DIMENSIONE DEL FORO

Il fattore chiave nella fresatura elicoidale & il
rapporto corretto tra  diametro della  fresa
e diametro del foro. E importante assicurarsi che
I'inserto tagli lungo il suo asse centrale.

|
o
i'|r

L_f'

e 3]

2. PASSO

Il passo P dipende dal diametro del foro, dal
diametro della fresa e dall'angolo di penetrazione.
Non pud essere maggiore dell'a, massimo della
rispettiva fresa.

3. VELOCITA DI AVANZAMENTO

Il valore di avanzamento dipende sempre dal valore
hn, che corrisponde alla velocita di avanzamento
periferica Vip.

Spesso le macchine richiedono un avanzamento
del centro dell'utensile v;, che deve essere
calcolato di conseguenza:

Se viene scelto un diametro della fresa troppo
piccolo, rimane un‘anima al centro.

Se il diametro della fresa e troppo grande, il centro
rimane non lavorato e si crea un tappo. Questo
aumenta sempre di pit fino ad una collisione tra il
pezzo e I'utensile.

Dut

Vin=n-T,- 2
Dn

Vi =

* Vim

Dyt = Percorso fresa programmato (fresa a percorso circolare)

D,, = Diametro esterno (fresato)
Velocita di avanzamento programmata:
Vi = (con compensazione raggio)

Velocita di avanzamento - periferia dell'utensile

Vs = (con compensazione raggio)
Velocita di avanzamento - asse centro utensile

4. FRESATURA ELICOIDALE IN MATERIALE PIENO / INGRANDIMENTO DEL FORO

a) Fresatura elicoidale in materiale pieno

Diametro fresa (mm) 63

80 100

113-126

Diametro foro (mm)

147 - 160 187 - 200

Nota: con un diametro del foro tra due gamme specificate, ad esempio 130 mm,
viene selezionata la fresa pitl piccola con un diametro di 63 mm, quindi sono necessarie due fasi di lavorazione.

b) Ingrandimento del foro (nessuna lavorazione piana)

— Diametro fresa = < 0,5 x Diametro foro
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Finitura superficiale

PANORAMICAR, R, R, WE W,

‘ A I\A A A HE H
A A Il valore rugosita media R
AR _N_1C A A M '\ﬁh’g""' __ a
‘ r A k\/; V Tf\VW \\1 ¢ la media aritmetica dei valori assoluti di tutte le distanze del profilo di rugosita R dalla
o m

linea mediana all'interno della distanza di misurazione totale I .-

= W Il profilo di ondulazione W

¢ la linea mediana attraverso il profilo rilevato P.
La profondita massima di ondulazione W, ¢ la distanza verticale tra il punto piu alto
m | e quello piti basso del profilo di ondulazione W all'interno della distanza totale |,,.
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Sigle delle superfici

Significato Relazione tra la rugosita massima ammissibile Significato
secondo DIN 3141 R, e la rugosita media R, 9
1 2 3 4

. Superfici per le quali non sono
qualsiasi o n A
richiesti requisiti specifici.

a/ Rt 160 100 63 25
Ra 25 12,5 6,3 3,2
ay Rt 40 25 16 10
Ra 6,3 3,2 1,6 08 Superfici con una rugosita che
non deve superare il limite superiore
a/ Rt 16 6,3 4 2,5 della rugosita media.
Ra 1,6 0,8 0,4 0,2
a/ Rt 1 1 04
Ra 0,1 0,1 0,025

a = Rugosita media Ra in ym
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Confronto R, - R,

Determinazione della rugosita R, per un valore di rugosita media prescritta R, o determinazione della rugosita media R, in caso di valore di rugosita prescritta
R, tenendo conto dell'area di dispersione e della sicurezza adeguate.

Il campo scuro rasterizzato all'interno dell" area di dispersione (banda larga), delimitato dalle due linee rette, comprende almeno il 70% delle coppie di rugo-
sita R, e R, di tutte le aree prodotte dalla lavorazione. Se si utilizza il limite superiore nell'intervallo di diffusione per determinare il limite superiore del valore
R, per il valore R, prescritto, si puo presumere che almeno 1'85% di tutte le applicazioni non superera il valore R, prescritto. Lo stesso vale per il valore R..

R, (pm) Hin
2000 —

1000 —

500 —

250 —

125 —

63 —

32 —

CLA

R

!
y
!
.
.
.
.
.
.
\J
3,

|
05 108 [125 | 2 1251 20 [ 31,50 50 | 80| 125] 200
016025 04 063 1 16 25 4 63 10 16 25 40 63 100 160 250

R, (ym)
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Valori di confronto R, - R,

VALORI DI CONFRONTO AR,

VALORI DI CONFRONTO A R,

13,2-14,4 1.3-27

17,6-19,2 1.7-34

28,6-31,2 2,7-5,2

48,4-52,8 45-82

180,0 198 - 216 17-28

240,0 264 - 288 22-35

320,0 352-384 28 -45

400,0 440 - 480 35-56

520,0 572 -624 45-70

Non ¢ possibile un preciso confronto computazionale di R, R,, CLA e RMS.

0,02 0,016 -0,04

06-16 0,7-19

0,035-0,08 1,4-32

0,055-0,13 2,2-5,2

0,075-0,18 30-72

0,10-0,22 40-88 43 -

0,15-0,32 6,0-12,8 84-154

0,19-0,42 7,6-16,8 8,5-20,2

0,28-0,59 11,4-25,2 12,4-283

0,48-0,98 19,2-39,2 21,1-47,0

30,4-60,0 33,4-72,0

0,76 -

1,06 - 2,05 42,5-82,0 46,8 - 98,4

1.4-26 62-125

20-38 88 - 182

2,7-49 108 - 196 119 - 235

4,0-7,0 160 - 280 176 - 336

7,0-11,5 280 - 460 308 - 552

I valori indicati nella tabella sono quindi valori comparativi, determinati empiricamente.
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Tabelle di conversione

TABELLE DI CONVERSIONE METRICHE IN POLLICI

Tel.: +49-7163-166-239

DIAMETRO DIAMETRO PROFONDITA DI TAGLIO VELOCITA DI TAGLIO

mm Pollici mm Pollici Pollici m/min.
Cos0 aw 7e2 3ow -- --
9,5 375 80,0 3.149 0,381
S0 e s -- --
12,0 472 100,0 3.937 1,270
Co7 s e a0 -- --
15,9 625 125,0 4,921 3,175 1000
S0 e0 w0 s -- --
19,1 750 152,4 6.000 6,350 2000
S0 ie0 69 -- --
22,2 875 177,8 7.000 12,700 . 3048 10000
Como s 0 TEn

25,4 1.000 203,2 8.000
Com0 s B0 s

38,1 1.500 254,0 10.000
oS0 s s 1200

50,8 2.000 315,0 12.401
Coe0 a0 e 1400

63,5 2.500 400,0 15.748

AVANZAMENTO C.P.T. FINITURA SUPERFICIALE (RA)

mm/T pollici/T pm y pollici
S o s s

0,12 .004 6.3 250
S s 32 s

0,152 .006 1,6 63
AL T A B

0,203 .008 04 16
Coms o

0,254 010
oo

0,305 012
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Rapporto tra durezza Brinell e Rockwell

RAPPORTO TRA DUREZZA BRINELL HB E ROCKWELL HRC RAPPORTO TRA DUREZZA BRINELL HB E ROCKWELL HRB
Valore di durezza C Conversione Valore di durezza Conversione
Rockwell (HRC) durezza Rockwell C (HRC) Rockwell B (HRB) durezza Rockwell B (HRB)
da a in durezza Brinell (HB) da a in durezza Brinell (HB)
31 40 HB = 8,570 x HRC + 27,6 70 79 HB = 2,394 x HRB - 42,7
51 60 HB = 17,515 x HRC - 401 90 100 HB = 5,582 x HRB - 319
DUREZZA DUREZZA DUREZZA
Brinell Rockwell Brinell Rockwell Brinell Rockwell

HB HRB ‘ HRC HB HRB HRC HB HRB ‘ HRC

654" - 60 o3 ss 3 176 88.0 6.9°
Cewr - s 39 1080 : w0 se
615 - 58 S s 3 169 86.0 47
Sk - s 110700 3 e 80 36
577 - 56 24 1060f 31 162 84.0 25
Cs0 - s 2 1055* 30 S 80
543 - 54 29 1045t 9 156 82.0 03*
R 7100t 28 s os0 -
512 - 52 S 0t 7 150 800 -

- %8 1025 % w0 -
481 - 50 s s s 144 78.0 -

e - w9 11010 24 R T
455 - 48 w3 w000 0 3 139 76.0 -

Cw - a B 990 2 w0 -
432 - 46 31 s a1 135 74.0 -

e - s 28 980 20 m B0 -
409 - 44 o 90 186* 130 72.0 -

B N 26 %0 170" L T
390 - 4 S 20 950 157 125 70.0 -

- 3 195 92.0 11.7* o el gamma stonir.

353 - 38 10 910 104°

S - 3w 185 900 9
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Simboli
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a,/D Grado di copertura
s omm Polnd@diegio
b mm Larghezza truciolo
Cbmm laghemasmso
D mm Diametro fresa
b mm Demewopimivo
D, mm Diametro esterno (pezzo)
S b mm Diameroperorsodicolare
F N Forza di taglio

h mm Spessore del truciolo

N/mm? Forza di taglio specifica

k

C

I mm Lunghezza del tagliente

mm Sezione di misurazione singola

e

I, m Percorso di fresatura/dente

n min-1 Numero di rotazioni

Pt kw Potenza motore

R, pm Valore di rugosita media aritm.

R, pm Rugosita massima
SR am Rugostameda
re mm Raggio tagliente
s
T min Tempi di fermo
W mm laghemasegidivue
Ve m/min Velocita di taglio

Vi, mm/min Velocita avanzamento periferico

Fax: +49-7163-166-388

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

Z, pm Profondita di rugosita singola

a, Grado Angolo di spoglia
s Grado Angolo di taglio assiale

Y Grado Angolo di taglio radiale

Angolo di regolazione

Angolo di pressione

Angolo di entrata
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Tabelle di confronto dei materiali

Paese

Europa \ Germania \ Gran Bretagna \ Svezia \ USA \ Francia \ Italia \ Spagna \ Giappone
Standard

DIN EN N utensile  BS CEN SS  AISIUSAE/ASTM  AFNOR ~UNI UNE IS

Ghisa malleabile

EN-GJMB350-10 0.8135 B 340/12 - 0815 32510 MN 35-10 - FCMW330
EN-GJMB550-4 0.8155 P 510/4 - 0854 50005 MP 50-5 GMN 55 - FCMP490
EN-GJMB650 0.8165 P 570/3 - 0856 A220-70003 Mn 650-3 GMN 65 - FCMP590

- 0100 -

Cewemoso - ______

EN-GJL-150 0.6015 Grado 150 - 0115 No 25B Ft 15D FG 15 FC150
CENGL200 0600 Grado20 -————-

EN-GJL-250 0.6025 Grado 260 - 0125 No358B Ft25D FG 25 FC250
Gradodo0 -—————

EN-GJL-300 0.6030 Grado 300 - 0130 No 458 Ft30D FG 30 FC300
______

GGL-NiCr20-2 0.6660 L-NiCuCr202 - 0523 A436 Tipo 2 L-NC 202

Ghisa sferoidale

EN-GJS-400-18-LT 0.7043 SNG 370/17 - 071712 - FGS 370-17 -
EN-GJS-800-7 0.7050 SNG 500/7 - 0727 80-55-06 FGS 500-7 GS 500 FGE 50-7 FCD500
EN-GJS-700-2 0.7070 SNG 700/2 - 0737-01 100-70-03 FGS 700-2 GS 700-2 FGS 70-2 FCD700

EN-GJV-300

/! /' ! | [ | |
EN-GJV-400

/| /' ! | [ | |
EN-GJV-500

Ghisa austenitica-bainitica
EN-GJS-1000-5 - - - - ASTM A897 N. 2 - - - -

EN-GJS-1400-1 ASTM A897 N. 4 -
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Dimensioni secondo DIN 8030

Portafresa forma A Portafresa forma A Portafresa forma B

@ 22 8 27 @ 32

o
10,4 o 12,4 14,4
= ime L

111
g n @ 1a
LU b
D =50 mm-63 mm D =80 mm D =100 mm
Portafresa forma B Portafresa forma C
@ a0
16,4
o
D=125mm D =160 mm
Portafresa forma C Portafresa forma C
&0
% 6 2
@ 22 25,7 @ 18
@ 18 - 25,7 i = -
e ]
I 1 } I
I

P LK 101,86
@ LK 177,8
D

D =200 - 250 mm D=315mm
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Dimensioni per frese ad attacco filettato

@ 10,5 @ 12,5
N 10 M 12
; 3
(" [}
W 16 W 19
]
D D

@ 17 B 17
M 16 LR

23,5
23,5
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Risoluzione dei problemi

Tel.: +49-7163-166-239

Problema
Usura spazi aperti

crescente *

Usura sulla superficie
di taglio

Rottura bordo tagliente

Superficie difettosa

Formazione di bava

Fratture del tagliente
Pezzo da lavorare

Planarita / parallelismo
non adeguati

Rumori / vibrazioni forti

Dati di taglio inadatti

Geometria utensile
inadatta / WSP **

Dati di taglio inadatti

Geometria utensile
inadatta / WSP **

Dati di taglio inadatti

Geometria utensile
inadatta / WSP **

Dati di taglio inadatti

Geometria utensile
inadatta / WSP **

Dati di taglio inadatti

Geometria utensile
inadatta / WSP **

Dati di taglio inadatti

Geometria utensile
inadatta / WSP **

Dati di taglio inadatti

Geometria utensile
inadatta / WSP **

Dati di taglio inadatti

Geometria utensile
inadatta / WSP **

* Usare la geometria C2
** WSP = Inserto intercambiabile

Fax: +49-7163-166-388

passare a una tipologia piu dura

N

passare a una tipologia

piu plastica

E-mail: solutionteam@ceramtec.de

Avanzamento per dente fz

Velocita di taglio Vc

<
—>

Sito Web: spk-tools.de

Controllare la larghezza

Profondita di taglio ap
di taglio ae

e ceramtec.de

Wiper Z2Z

AN

Angolo di spoglia
Raggio angolare

CeramTec

Smusso

Controllare la tensione del pezzo

SN SN NS



Modulo di richiesta

Nome della societa Data
Persona di contatto ‘ E-mail
Indirizzo N. telefono
Citta ‘ CAP Contatto CeramTec
Applicazione: Materiale: ] Ghisa
[] Spianatura [ Fresatura a tuffo in direzione Z [ Materiale pieno
[] Fresatura a s pallamento retto [ Fresatura profilo )
[] Fresatura per scanalature [ Circolare/elicoidale [ Materiale: [ Durezza:
Finitura superficiale: [] Sgrossatura  Rugosita richiesta, in [J R,/ [] R,
[] Finitura
Dimensioni Mandrino Albero Dimensioni speciali:
] Montaggio fresa ad attacco [ Albero cilindrico (liscio)
[] Tipo A (Vite a testa piatta) [] Albero cilindrico (Superficie di serraggio) (Weldon)
[] Tipo B (Vite di fissaggio)
[1 Tipo C (Cerchio di fissaggio)
Inserti:
Versione inserti: Dimensioni inserti: Raggio angolo inserti:
Fresa:
[] Versione unita = [ Pollici ] Metrica [] Direzione di taglio: [ Destra [1 Sinistra
[ Diametro fresa Del o [ Raffreddamento interno tramite I'utensile
[] Altezza fresa (altezza totale) [ [1 Distanza inserti: [ stretta [ larga
[ Angolo di regolazione Kit s

[ Numero inserti
[] Avanzamento dente
[ Profondita di taglio assiale

[] Larghezza di intervento (avvolgimento)

Schizzo:
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Note
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Note
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Condizioni generali

Ci riserviamo il diritto di modificare il programma di consegna, di effettuare sviluppi tecnici e modifiche. Errori, modifiche tecniche e di prodotto riservati.
E esclusa la responsabilita per errori e difetti di stampa.

Estratto condizioni generali

Utensili su misura

Per merci non ancora fabbricate al momento dell'ordine, sono ammesse consegne in eccesso o in difetto come risultato della produzione fino a max. 10% della
quantita ordinata senza notifica all'acquirente. Per i prodotti su misura e per quelli che sono da considerarsi come nuovi tipi al momento dell'ordine, ci riserviamo
il diritto di addebitare all'acquirente in tutto o in parte i costi di sviluppo e i costi per matrici, strumenti, incisioni, stampi e altre attrezzature di produzione, senza
che cio comporti reclami da parte dell'acquirente. Le spese per I'acquisto o la produzione di nuovi impianti di produzione, in particolare a causa dell'usura, sono
a carico dell'acquirente.

Natura della merce, garanzie

- Come natura della merce sono da considerarsi valide sostanzialmente solo le condizioni illustrate nelle descrizioni dei prodotti, nelle specifiche e nelle
marcature. Dichiarazioni pubbliche, suggerimenti o pubblicita non forniscono alcun dato relativo alla natura della merce.

- Le garanzie richiedono un accordo separato e devono essere confermate da noi per iscritto. Un riferimento a norme DIN o norme comparabili serve solo
a descrivere la merce e non costituisce una garanzia.

Esclusione di responsabilita, limitazione di responsabilita

- Escludiamo la nostra responsabilita per violazioni colpose del dovere, fatte salve violazioni contrattuali essenziali e la responsabilita per la violazione colposa
della vita, della salute e del corpo cio vale anche per la responsabilita cogente ai sensi del Produkthaftungsgesetz (legge tedesca sulla responsabilita del
produttore). Lo stesso vale per le violazioni di obblighi dei nostri agenti ausiliari.

- Il risarcimento per la violazione degli obblighi contrattuali essenziali, tuttavia, & limitato al danno immediato prevedibile contrattualmente tipico, a meno che
non esista I'intenzione o la negligenza grave dei nostri rappresentanti legali o agenti, o se non a causa di lesioni alla salute, al corpo o alla vita o I'assunzione
di un rischio di garanzia o di approwvigionamento. Una modifica dell'onere della prova a danno dell'acquirente non € connessa alle norme di cui sopra.

- Le richieste di risarcimento per danni scadono dopo un anno. Cio non si applica nel caso di condotta intenzionale.

E possibile richiedere i termini e le condizioni complete tramite info@spk-tools.de.
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CeramTec

T H E C ERAMIC E X P ERTS

CeramTec GmbH

Factory Application

Cutting Tools

HauptstraBe 56

73061 Ebersbach / Fils, Germania
Telefono: +49 7163 166-239

Fax: +49 7163 166-388
solutionteam@ceramtec.de
www.spk-tools.de / www.ceramtec.de
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