Frese per alluminio e materiali non-ferrosi non rivestite

CA-SERIES




CA-RG-EDS

Fresatura | Metallo duro

DC

\
DCON

LF

= Fresa in metallo duro non rivestita
= Per leghe di alluminio e leghe di rame

= 2 eliche, tagliente corto
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EDP ZEFP DC LF APMX DCON
8502010 2 1 40 25 4
8502015 2 1,5 40 4 4
8502020 2 2 40 6 4
8502025 2 25 40 8 4
(o) 8502030 2 3 45 8 6
S 8502035 2 35 45 10 6
© 8502040 2 4 45 11 6
2 8502045 2 4,5 45 11 6
s 8502050 2 5 50 13 6
[7] 8502055 2 55 50 13 6
= 8502060 2 6 50 13 6
= 8502065 2 6,5 60 16 8
= 8502070 2 7 60 16 8
2 8502075 2 7,5 60 16 8
B 8502080 2 8 60 19 8
v 8502085 2 8,5 70 19 10
w 8502090 2 9 70 19 10
8502095 2 9,5 70 19 10
8502100 2 10 70 22 10
8502105 2 10,5 75 22 12
8502110 2 11 75 22 12
8502115 2 11,5 75 22 12
8502120 2 12 75 26 12
8502130 2 13 85 26 12
8502140 2 14 85 26 12
8502150 2 15 90 26 16
8502160 2 16 100 32 16
8502170 2 17 100 32 16
8502180 2 18 100 32 16
8502190 2 19 100 32 20
8502200 2 20 105 38 20




CA-RG-EDL

Fresatura | Metallo duro

DCON

= Fresa in metallo duro non rivestita
= Perleghe dialluminio e leghe di rame

= 2 eliche, tagliente lungo

8502630
8502640
8502650
8502660
8502670
8502680
8502690

8502700

Fresatura | Metallo duro

8502710

8502720
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CA-ETS

Fresatura | Metallo duro

= Fresa in metallo duro non rivestita
= Perleghe dialluminio e leghe di rame

= 3 eliche, tagliente corto

. . - .

8502806
8502810
8502816
8502822

8502830

DCON

APMX

LF




CAP-EBD

Fresatura | Metallo duro

%@ S e —
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APMX

LF

= Fresain metallo duro non rivestita
= Per alluminio, leghe di rame e plastica

= 2 eliche, sferica

8503410
8503414
8503416
8503420
8503430
8503440
8503460

8503500

Fresatura | Metallo duro

8503560




o
=
=]
©
2
©
-
(Y]
=
©
S
=]
-
©
(%]
v
—
[T

CA-PKE

Fresatura | Metallo duro

DN

= Fresa in metallo duro non rivestita
= Perleghe dialluminio e leghe di rame

= 3eliche, per tasche, torica

. . - .

8533033
8533053
8533065
8533085
8533105
8533125
8533165
8533203

8533209

AP |

LU

DCON

LF




CA-MFE

Fresatura | Metallo duro

= Fresa in metallo duro non rivestita
= Perleghe dialluminio e leghe di rame

= 3 eliche, con raggio superiore e inferiore, fresatura profonda di pareti

8532100
8532105
8532123
8532140
8532149
8532185
8532220

8532229

IDCON

APMX

Radius
cr .

LF

Fresatura | Metallo duro
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PARAMETRI DITAGLIO

Fresatura | Frese | Parametri di taglio

CA-RG-EDS

Contornatura
AL Cu
A7075 C1100
S F F
2 (min1) (mm/min) (minT) (mm/min)
1 32.000 220 23.500 220
2 32.000 420 11.500 215
3 21.000 700 7.950 250
4 15.500 725 5.950 280
5 12.500 760 4.750 295
6 10.500 830 3.950 310
8 7.950 890 2950 350
10 6.350 995 2350 365
12 5.300 1.050 1.950 390
14 4.500 1.050 1.700 395
16 3.950 1.050 1.450 390
18 3.500 1.050 1.300 390
20 3.150 1.050 1.150 385
Massima “ ap
profondita b
di taglio s 72 e
1. Utilizzare una macchina precisa e rigida.
2. Utilizzare dell'olio solubile.
Cava
AL Cu
A7075 C1100
S F F .
2 (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
1 32.000 220 23.500 220
2 23.500 310 11.500 215
3 15.500 515 7.950 250
4 11.500 540 5.950 280
5 9.500 575 4.750 295
6 7.950 630 3.950 310
8 5.950 665 2.950 350
10 4.750 745 2350 365
12 3.950 790 1.950 390
14 3.400 795 1.700 395
16 2.950 795 1.450 390
18 2.650 795 1.300 390
20 2350 785 1.150 385
Massima ap | Y
profondita / i
ditaglio %//////
1. Utilizzare una macchina precisa e rigida.
2. Utilizzare dell'olio solubile.
CA-RG-EDL
Contornatura
AL Cu
A7075 C1100
o s F s F
(min) (mm/min) (min) (mm/min)
3 13.000 390 6.350 195
4 9.900 400 4.750 210
5 7.950 400 3.800 245
6 6.600 450 3.150 260
8 4.950 500 2350 275
10 3.950 600 1.900 295
12 3.300 630 1.550 305
Massima
profondita [ ap [ ae | @
ditaglio [ 250 | 01D | 7
ae

1. Utilizzare una macchina precisa e rigida.
2. Utilizzare dell'olio solubile.

3.Per la Contornatura , modificare I'avanzamento per raggiungere lo stato della superficie richiesta




PARAMETRI DITAGLIO

Fresatura | Frese | Parametri di taglio

CA-ETS

Contornatura
AL AC cu
A7075 <Si13% C1100
Ve 200 200 75
(m/min) (m/min) (m/min)
S F S F S F

1] (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
3 21.000 950 21.000 950 7.950 320
4 15.500 1.100 15.500 1.100 5.950 350
5 12.500 1.100 12.500 1.100 4.750 380
6 10.500 1.200 10.500 1.200 3.950 400
8 7.950 1.300 7.950 1.300 2.950 450
10 6.350 1.500 6.350 1.500 2350 480
12 5.300 1.550 5.300 1.550 1.950 510
16 3.950 1.550 3.950 1.550 1.450 510
20 3.150 1.550 3.150 1.550 1.150 510

Massima ap ae ap

prgfoanta 1,5D 0,1D
di taglio
//
ae
1. Utilizzare un supporto e una macchina rigida e precisa.
2. Quando si verificano vibrazioni, ridurre la velocita e I'avanzamento simultaneamente
3. Utilizzare dei refrigeranti con un basso coefficiente di emissione di fumo.

CA-ETS

Cava
AL AC (@V)
A7075 <Si 13% C1100
Ve 200_ ZOQ 75 )
(m/min) (m/min) (m/min)
S F S F S F
2 (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
3 21.000 670 21.000 670 7.950 325
4 15.500 700 15.500 700 5.950 365
5 12.500 745 12.500 745 4.750 385
6 10.500 820 10.500 820 3.950 405
8 7.950 865 7.950 865 2.950 455
10 6.350 970 6.350 970 2350 475 [}
12 5.300 1.050 5.300 1.050 1.950 510 a
16 3.950 1.050 3.950 1.050 1.450 510 I
20 3.150 1.050 3.150 1.050 1.150 500 —_
o
Massima =
profondita ap W ap .:.c.
di taglio 0,5D a
v
1. Utilizzare un supporto e una macchina rigida e precisa.
2. Quando si verificano vibrazioni, ridurre la velocita e I'avanzamento simultaneamente
3. Utilizzare dei refrigeranti con un basso coefficiente di emissione di fumo.

Parametri di taglio



PARAMETRI DITAGLIO

Fresatura | Frese | Parametri di taglio

CAP-EBD

Fresatura
Leghe di magnesio
AL B Leghe di rame
A7075 <Si13% AZ91 - AZ80A - C1100
S F S F S F
2 (min-1) (mm/min) (min-) (mm/min) (min-) (mm/min)
RO5X 1 32.000 845 32.000 845 32.000 845
R1X2 31.800 1.550 31.800 1.550 23.900 1.150
R15X3 21.200 1.550 21.200 1.550 15.900 1.150
R2X4 15.900 1.550 15.900 1.550 11.900 1.150
R3X6 10.600 1.600 10.600 1.600 7.950 1.150
R 4X8 7.950 1.950 7.950 1.950 5.950 1.450
R 5X10 6.350 1.750 6.350 1.750 4.750 1.300
R6X12 5.300 1.650 5.300 1.650 3.950 1.200
R 8X16 3.950 1.500 3.950 1.500 2.950 1.150
R10X 20 3.150 1.350 3.150 1.350 2350 1.000
Massima Ta
profon- Wﬂ,‘)
dita di Az
taglio
pf

1. Utilizzare una macchina precisa e rigida.

2. Utilizzare dell'olio solubile.

3. Quando si verificano vibrazioni, ridurre la velocita e 'avanzamento simultaneamente.

Fresatura in alta velocita

AL AC Cu
A7075 <Si13% C1100
S F S F S F
2 (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
RO5X 1 50.000 1.200 50.000 1.200 50.000 1.200
R1X2 50.000 2.200 47.700 2.100 39.800 1.750
R 15X3 50.000 3.300 31.800 2.100 26.500 1.750
R 2X4 39.800 3.500 23.800 2.100 19.900 1.750
R 3X6 26.500 3.550 15.900 2.150 13.000 1.800
R 4X8 19.500 4.500 11.900 2.650 9.900 2.250
R 5X10 15.500 4.050 9.550 2.450 7.950 2.000
R6X12 13.000 3.750 7.950 2.250 6.600 1.900
R 8X16 9.900 3.550 5.950 2.100 4.950 1.800
g R10 X 20 7.950 3.200 4.750 1.900 3.950 1.600
[
= il
o dita di A
35 taglio i
2 p
© ' )
7] 1. Utilizzare una macchina precisa e rigida.
9 2. Utilizzare dell'olio solubile.
L 3. Quando si verificano vibrazioni, ridurre la velocita e I'avanzamento simultaneamente.
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PARAMETRI DITAGLIO

Fresatura | Frese | Parametri di taglio

CA-PKE

Fresatura in alta velocita

AL AC Cu
A7075 <Si13% C1100
@ S F S F S F
(min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min)

3 40.000 2.100 24.000 1.250 17.000 625
4 32.000 2.550 19.200 1.550 14.300 800
5 32.000 3.250 19.200 1.950 12.700 960
6 26.500 3.500 15.900 2.150 10.600 960
8 20.000 3.750 12.000 2.250 8.000 1.130
10 16.000 4300 9.600 2.580 6350 1.150
12 13.300 4.400 8.000 2.650 5.300 1.250
16 10.000 4.400 6.000 2.650 4.000 1.250
20 8.000 4.400 4.800 2.650 3.200 1.250

orafonaits a [ [ e ]

ditaglio 2 ae [ o [ ow |

Cava
AL AC Cu
A7075 <Si13% C1100
2 s F s F s F
(mln'1) (mm/min) (mln'1) (mm/min) (mln'1) (mm/min)
3 40.000 1.450 24.000 880 7.950 325
4 32.000 1.700 19.200 1.000 5.950 375
5 32.000 2.200 19.200 1.330 4.750 385
6 26.500 2.400 15.900 1.450 3.950 400
8 20.000 2.500 12.000 1.500 2.950 460
10 16.000 2.800 9.600 1.700 2.350 475
12 13.300 2.950 8.000 1.800 1.950 510
16 10.000 3.000 6.000 1.800 1.450 510
20 8.000 3.000 4.800 1.800 1.150 510
Massima Y _
profondita E “ |ap “

CA-MFE

Fresatura in alta velocita

(]
P
S
AL AC Cu e
A7075 <Si 13% C1100 —_—
©
1o
s F s F s F 3
2 (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) ©
[
10 16.000 4.300 9.600 2.600 6.350 1.150 9
12 13.300 4.400 8.000 2.650 5.300 1.250 L
14 11.500 4.400 6.900 2.650 4.500 1.250
18 8.850 4.400 5.300 2.650 3.500 1.250
22 7.400 4.000 4.500 2.400 3.000 1.200
. max depth ap ae S F
Mafss”t‘;‘i‘ [ [ e ] aa Dx4 1,20 0,100D 100% 100%
profondita
ditaglio 12 | o | ’ Dx5 1,20 0,050D 60-80% 60-80%
G ar Dx6 1,20 0,025D 40-60% 40-60%
Fresatura di cava in alta velocita o
=)
AL AC s
A7075 <Si13% o
‘=
” . : s : 5
(min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) £
10 16.000 2.800 9.600 1.700 E
12 13.300 2.950 8.000 1.750 &
14 11.500 3.000 6.800 1.800
18 8.850 3.000 5.300 1.800
22 7.400 3.000 4.450 1.800
max depth ap S F
pf:’:)‘af 25:;‘;‘3 an Dx4 D 100% 100%
Dx5 0,500 60-80% 60-80%
ditaglio [ o ] M x ' ° °
Dx6 0,025D 40-60% 40-60%

1. Usare una macchina e un porta utensile preciso e rigido.
2. Quando si verificano vibrazioni, ridurre la velocita e 'avanzamento simultaneamente.
3. Utilizzare dei refrigeranti con un basso coefficiente di emissione di fumo. 1 1
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