
B111I
Frese ad inserti per fresatura profonda di spallamento

SPX

Bassa resistenza al taglio 
nella fresatura profonda di 
spallamento 
y La geometria ondulata degli 

inserti favorisce la rottura     
del truciolo
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Frese ad inserti per fresatura profonda di spallamento 

Caratteristiche 
Tagliente ondulato 

Il tagliente ondulato 
entra gradualmente 
nel pezzo da lavorare. 

Angolo di spoglia a spirale 
Previene la compattazione del truciolo e i 
danni al corpo dell'utensile senza ridurre 
la rigidità dell'utensile. 

Impatto ridotto
all'ingresso del
pezzo da lavorare.

Sezione trasversale del truciolo 

Utilizza lo stesso concetto 
del tagliente di una fresa 
integrale di sgrossatura. 

Resistenza
ridotta al taglio

Elevata rigidità di fissaggio 
L'elevata rigidità di posizione e di fissaggio degli 
inserti impedisce danni al tagliente anche nelle 
condizioni più avverse. 

Fissaggio su 3 superfici

Prestazioni di taglio 
Bassa resistenza al taglio Rottura dei trucioli 

Forza principale 
Forza di avanzamento 
Sforzo di compressione Forza principale

Convenzionale 
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Forza di avanzamento

Sforzo di 
compressione

<Parametri di taglio> 
Pezzo da lavorare : DIN GGG45 
Velocità di taglio : 100 m/min 
Avanzamento per dente : 0.20 mm/dente 
Profondità di taglio assiale : 50 m 
Larghezza di taglio : 5 mm 
Taglio a secco 

Requisito di potenza: 2.8 kw
Convenzionale 

Requisito di potenza: 3.1 kw  
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Frese ad inserti per fresatura profonda di spallamento

Corpo fresa
Attacco standard 

(Massima profondità di taglio)

Attacco BT50

Lega leggera Ghisa Acciaio generico Acciaio legato per utensili Acciaio temprato
(Massima profondità di taglio)

Tipo Codice di ordinazione
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Dimensioni (mm)
Numero di inserti

Tagliente inferiore A Tagliente inferiore B Tagliente periferico
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Ricambi

Corpo fresa
Inserto

Tagliente frontale A Tagliente frontale B Tagliente periferico
Vite di fissaggio Chiave

SPX

Inserti

Forma Codice di ordinazione
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Rivestito Dimensioni (mm)

Geometria

Tagliente
frontale A

Tagliente
frontale B

Tagliente
periferico

: disponibile in magazzino in Giappone.s
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Frese ad inserti per fresatura profonda di spallamento

Parametri di taglio consigliati
A: fresatura di contornatura B: fresatura di spallamento C: fresatura di cave

Modalità
di taglio

Materiale di lavoro Durezza Grado Velocità di taglio
(m/min)

Modalità
di taglio

Giri
(min-1)

Avanzamento della
tavola (mm/min)

ap
(mm)

ae
(mm)

Acciaio legato per utensili
(JIS SKD11, ecc.) <300HB

Acciaio legato per utensili <280HB

Acciaio fuso per utensili <250HB

Ghisa Resistenza alla trazione
<300MPa

Ghisa sferoidale Resistenza alla trazione
<500MPa

Ghisa sferoidale Resistenza alla trazione
<800MPa
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