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Serie BurrLess

Punte AquaREVO BurrLess
Maschi a spirale SG BurrLess
Frese AQuaREVO BurrLess

Obiettivo ZERO BAVE
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Serie BurrLess

B Analizzare il processo di generazione della bava per minimizzarla

B La fusione delle tecnologie Aqua REVO e SG garantisce assenza di bave,
alta efficienza e lunga durata dell'utensile

B Utilizzare punte, maschi e frese per ridurre il processo di sbavatura

La serie BurLess riduce al minimo la bava.
Si raccomanda di adottare I'utensile dopo averne valutato le prestazioni.

Punte AquaREVO BurrLess

Riduzione della bava all'uscita dei fori; ottimo controllo trucioli

Bave minime

Maschi SG Spiral BurrLess

Zero bave sul diametro interno dei fori filettati

Bave minime

- Frese AQquaREVO BurrLess
ﬂ : Eliminazione delle bave nelle lavorazioni di fresatura periferica

Bave minime t .




Serie BurrLess

Produrre bave durante la lavorazione € un luogo comune, ma...

... una lavorazione senza bave é di gran lunga preferibile!

Spreco di tempo e costi nel processo di sbavatura e controllo

Quando la forma del pezzo € complessa la sbavatura non é facile

La sbavatura manuale non garantisce qualita stabile

Esempi di lavorazione della Serie BurrLess

Punte ad uso generico Punte AquaREVO Burrless Dimensione: ¢10

Materiale lavorato: S50C
Velocita di taglio: 87.5m/min
Avanzamento: 1110mm/min

Fluido da taglio:
olio solubile in acqua

@ La foto mostra
il foro di uscita

i : M ] irale SG Burrl
Maschi ad uso generico aschi a spirale urriess Dimensione: M12x1.75

Materiale lavorato: S50C
Velocita di taglio: 30m/min

Diametro
del foro pilota: ¢10.2

Fluido da taglio:
olio solubile in acqua

Fresa ad uso generico Frese AquaREVO Burrless lmerEemes i
Materiale lavorato: SUS304
Velocita di taglio: 80m/min

Avanzamento: 250mm/min

Profondita taglio: ap20mm
Taglio ribassato: ae0.05mm

Fluido da taglio:
olio solubile in acqua
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Punte AquaREVO BurrLess

Minimizzando le bave, non resta piattello

Foro burrless realizzato abbinando geometrie R-EDGE e C-POINT

Punta ad uso generico

Punte AquaREVO Burrless

Punta ad uso generico

Punte AquaREVO BurrLess

La forma del raggio
riduce la profondita di taglio
e le forze di taglio

Le bave sono prodotte
dalla deformazione
plastica del materiale lavorato

Il bordo affilato
riduce la bava in uscita

 R-EDCE

‘ O

Radius Edge combina forma raggiata e spigolo vivo

Affilatura Center Point migliora concentricita e posizionamento foro

M La ridotta forza di spinta all'uscita del foro minimizza la deformazione della struttura

W Tagli affilati senza bave

Punta ad uso generico

Deformazione plastica
(Materiale da lavoro:S50C)

In penetrazione

Carico di spinta

Punte AQquaREVO Burrless

Lalprofondita‘di taglio diminuisce
g?radualmente, sopprimendo
il flusso.plastico jall'uscita‘dal foro

Forma del raggio

In penetrazione

Valore di resistenza
al carico

Tempo di taglio

Valore di resistenza
al carico

Tempo di taglio

Punta ad uso generico

di uscita

Il run-out della punta agisce
finché la punta non esce dal
foro. Allargando il foro il
run-out produce bave

Punte AquaREVO BurrLess

Il run-out ridotto non allarga
il foro e non produce bave

c-POINT 4§

H Riduce I'espansione del foro e le bave generate dal run-out della punta

Punta ad uso generico | Punte AquaREVO Burrless

(+)

Forza di run-out (@)

in fase di foratura

(N) Y carico
T

+)

(N) Y carico
T

(=)

(=)

(N) X carico

(N) X carico




Serie BurrLess

Burrless Performance

B Burrless performance eccellente non solo su superfici piane, ma anche su fori trasversali difficili da sbavare

B In assenza di piattello residuo il successivo processo di sbavatura & superfluo

Altezza della bava (foro trasversale dello stesso diametro) piattello residuo

Punte ad uso generico Punte AquaREVO Burrless e ad uso generico Punte AquaREVO

Direzione di taglio Altezza bava superiore a 0.5 mm Altezza bava 0.01~0.03 mm piattello residuo:50 ~ 75 % piattello residuo: 0 %

Diametro: ¢ 6 Velocita di taglio:87.5m/min  Profondita di taglio: 12mm Diametro: @6 Velocita di taglio:87.5m/min  Profondita di taglio: 13mm

Materiale:S50C  Avanzamento:0.24mm/rev  Fluido da taglio: Materiale:S50C ~ Avanzamento:0.24mm/rev  Fluido da taglio:
olio solubile in acqua olio solubile in acqua

Durata analoga a quella delle punte ad uso generico

Il Bava ridotta anche quando I'utensile & quasi a fine vita

B Durata analoga a quella delle punte ad uso generico, ma con prestazioni burrless

Altezza della bava e lunghezza del taglio Usura dell'utensile dopo 120 m di taglio
=@~— Punte AquaREVO Burrl 9
untefqua Curmess Punte ad uso generico Punte AquaREVO Burrless
=@=— Punte a uso generico
0.40
£
= 030
g
_:r: 0190 0.205 0.205 P
§ 020 W
=
0.10
0.040
0
0 24 48 72 96 120 144
Lunghezza taglio (m)
®6 S50C 87.5m/min 0.24mm/rev 24mm Fluido da taglio: M/C (BT40)
Diametro Materiale lavorato Velocita di taglio Avanzamento Profondita del foro olio solubile in acqua Macchina: M/C verticale
Materiali lavorabili
Acciaio al carbonio Acciaio legato Acciaio Acciaio Acciaio Lega di titanio Ghisa Lega Lega
Acciaio Acciaio per stampi temprato inossidabile Lega resistente di alluminio dirame
strutturale Acciai - trattato Acciaio al calore
Cciaio Acciaio .
a basso tenore | ad alto tenore (TGS [IEEIES
di carbonio di carbonio
S45C SCM 30~40 40~65 SUS304 Ti-6Al-4V FC AC
55400 s1oc S50 scr HRC HRC SUS420 FCD ADC cu
AQRVDBL4D © © © O O - - - O - -

©: Ottimo (O: Buono —: Non raccomandato



Maschi a spirale SG Burrless

Zero bave con il taglio dell'area del diametro interno nei fori filettati A5

Grazie al raggiungimento dell’obiettivo zero bave, il controllo Go-Plug é assicurato.
Anche il diametro interno combacia perfettamente con I'area standard della filettatura richiesta.

L'assenza di spazio fra la zona della base della filettatura del ma
il disegno del pre-foro garantisce il raggiungimento dell’obiettivo

Maschio

La bava si forma
nel gap tra il maschio
e il preforo

Lavorazione

K_area di taglio

area di non taglio

immagine
della maschiatura

Diametro
del preforo

Maschio a uso generico Maschi a spirale SG Burrless
 I— e

S-EDGE
Shaving Edge

schio e
zero bave

Maschio a uso generico Maschi a spirale SG Burrless
(d

Maschio

Nessun gap per la
formazione di bave

B

Lavorazione

Tutte aree
di taglio

immagine
della maschiatural

Diametro
del preforo

Shaving Edge con diametro inferiore maggiorato

G—gﬂAME

Guide Chamfer con parte smussata completamente affilata

G-CHAMFER
Guide Chamfer

- La spoglia smussata riduce la scheggiatura del tagliente causata dai trucioli

Guide Chamfer

L

£ -
Smussatura degli angoli acuti sul bordo della filettatura per evitare scheggiature

Scheggiatura dopo il taglio continuativo

Non smussato Maschi a spirale SG Burrless

W

K ;v i

0

Scheggiatura Nessuna scheggiatura




Serie BurrLess

BurrLess Performance

Il Obiettivo zero bave raggiunto sul diametro interno della filettatura

Maschi ad uso generico Maschi a spirale SG Burrless

Aspetto
della filettatura

M6x1

Misura

S50C

Materiale lavorato

30m/min

Velocita di taglio

@5.0

Diametro del foro preparato

2D Sezione y J - 4Ll Zero bave

Lunghezza effettiva del filetto trasversale A v ’ '
della filettatura

Fluido da taglio: idrosolubile

M/C (BT30)

Macchina: M/C verticale

Durata analoga a quella dei maschi ad uso generico

. La precisione stabile del diametro interno garantisce prestazioni zero bave, anche quando l'utensile & quasi a fine vita

. Riduce le scheggiature e ha una durata analoga a quella dei maschi ad uso generico

: . . N. di fori e diametro interno del filetto
Maschi a uso generico Maschi a spirale SG Burrless

=@= Maschi a spirale SG Burrless
515 =f= Maschi ad uso generico
Diam. interno del filetto Diam. interno del filetto . ) ]
Lievi scheggiature dopo
5.10 la realizzazione di 1800 fori
2
2
Zero bava 3 >03 ® i ® ® o o
s Intervallo
E £ 5.00 di 6 ore
=E Casi di fuori tolleranza del diametro interno a causa di bave di grandi dimensioni
Lt 61 i Mt Tt 1 e FrfEmre E 495 si verificano in zone limitate del diametro del filetto interno
g
4.90 . .
. . ) ) . ) Tagliente scheggiato dopo
Il diametro interno del filetto Il diametro interno del filetto a realizzazione di 1500 fori
e modificato dalla bava non & modificato: &€ senza bava 4.85
M6x1 30m/min 5.0 480
Misura Velocita di taglio Diametro del foro preparato 0 500 1000 1500 2000
S50C 2D e
Materiale lavorato  Lunghezza effettiva del filetto Fluido da taglio: olio solubile in acqua Numero di fori
Materiali lavorabili
Acciaio al carbonio
Acciaio Acciaio Acciaio Acciaio Lega Ghisa Ghisa Lega Lega
strutturale Acciaio Acciaio Acciaio legato temprato inossidabile di titanio duttile di alluminio dirame
abasso tenore |a medio tenore | ad alto tenore
di carbonio di carbonio di carbonio
SCM 30~40 AC
SS400 S15C S40C S50C SuS Ti-6Al-4V FC FCD C
SCr HRC ' ADC .
SGSPBL O O @) ©) O - O - - O O ©)
SGSPBLL O O O ©) O - O - - O O O
@ Vedi anche pag. 12 ©: ottimo (O: Buono —: Non raccomandato



Frese AQuaREVO BurrLess

Elimina le bave sul piano superiore nelle lavorazioni della superfice laterale. m
Il design a doppia elica elimina la bava da qualsiasi materiale.

"l'l W

La forma a doppia elica riduce le bave sulla superficie superiore e inferiore
e l'incrinazione in fase di taglio.

Frese ad uso generico

Tagliente elicoidale rotazione destra Tagliente elicoidale rotazione sinistra

) =
w-HEl.lCAl.
Frese AquaREVO BurrLess

c-CHAMFER

Lo smusso di raccordo riduce gli scalini all'intersezione dei taglienti.

W -nELICAL € .cuamrer

Forma a doppia elica Smusso di raccordo

M Il tagliente elicoidale a rotazione sinistra riduce le bave sulla superficie superiore del pezzo M Riduce gli scalini all'intersezione

B Linclinazione & inferiore rispetto a quella di frese ad uso generico dei taglienti
Intersezione

dei taglienti

Frese ad uso generico Frese AquaREVO BurrlLess Frese ad uso generico
20 20
15 15

E E

£ E

g g i

N N Intersezione

£ 10 = dei taglienti

< < 2 +

Forza verso l'alto Forza di tenuta 5 ° 5 °
c c
[s) (<}
2 2
o [
e) <}
> >
5 0 \ 5
0
0.04 0.02 0 0.02 0.04 0.02 0 -0.02
Inclinazione (mm) Inclinazione (mm)

910 80m/min

Diametro Velocita di taglio Macchina: M/C verticale

SUS304 350mm/min

Materiale lavorato Velocita di avanzamento Fluido da taglio: olio solubile in acqua

ap20mm ae0.3mm
Metodo di taglio: fresatura laterale  Profondita di taglio




Serie BurrLess

Superficie
superiore

Burrless Performance

l Raggiunge l'obiettivo zero bave sulla superficie superiore del pezzo mediante fresatura laterale

Lavorazione

H Applicabile a un'ampia gamma di materiali, compresi acciaio inossidabile e alluminio

Altezza della bava in base al materiale lavorato Altezza della bava sulla superficie superiore

Il Frese ad uso generico

I Frese AquaREVO BurrlLess RS2 EE D A=

Frese AqQuaREVO BurrLess
0.16

0.138

0.14 Zero bave

Superficie superiore

Altezza bava

@10 ap20mm ae0.05mm 250mm/min
Diametro Metodo di taglio: fresatura laterale Velocita di avanzamento
$5400 S50C SCM440 SUS304 A5052 SUS304 80m/min
Materiale lavorato Materiale lavorato Velocita di taglio Fluido da taglio: solubile in acqua
Materiale lavorato (mm) (n?\{m.ln) . .(.mr.n/mln) (m.mv) . Metodo di taglio Fluido di taglio
Diametro Velocita di taglio Velocita di avanzamento Profondita di taglio
55400
120 840
S50C 20 (2.0DC)
ap. . Fresatura laterale i o
SCM440 @10 100 680 2€0.05 (0.005DC) —— Olio solubile in acqua
SUS304 80 250
A5052 100 910

Superficie
superiore

Durata equivalente a quella delle frese ad uso generico

M Prestazioni zero bave sulla superficie superiore anche dopo un uso prolungato

Lavorazione

H Durata analoga a quella delle frese ad uso generico

Lunghezza di taglio e altezza della bava Usura della fresa dopo 100 m di taglio

=@~ Frese AquaREVO BurrLess Tagliente elicoidale rotazione destra

(lato inferiore)

Tagliente elicoidale rotazione sinistra
(lato superiore)

=@~ Frese ad uso generico Angolo Centro Bordo

— 015
27 0121
o £
z 8 0107 e
Qg 0.098 e}
© Q 0 S
=5 c
T @ &
T o fin
v
ik
<=5
<005
0 0003 0.004 0.006 0.014 @10 120m/min 840mm/min
[ L Diametro Velocita di taglio Velocita di avanzamento Fluido da taglio: olio solubile in acqua
0 25 50 75 100 S50C ap20mm ae0.05mm M/C (HSK63)
Lunghezza di taglio (m) Materiale lavorato Profondita di taglio Metodo di taglio: fresatura laterale, down cut Macchina: M/C verticale

M ideale per fresature di finitura laterale. Sconsigliate per scanalature e forature

Materiali lavorabili

RVMBL4G—-2.5D

Acciaio trattato . Lega di titanio .
Acciaio Acciaio Acciaio o S——— Acciaio P Ghisa Lega Lega
strutturale al carbonio legato R Acciaio temperato inossidabile 9 di alluminio dirame
cciaio al calore
per stampi
$5400 S45C SCM 30~40 40~55 55~60 60~ 66 SUS304 Ti-6Al-4V FC AC Cu
S50C SCr HRC HRC HRC HRC SUS316 FCD ADC
© O (@] (@] (@] O — ©} O (@) O O
O : ottimo O : Buono — : Nonraccomandato

@ Per verificare le condizioni di utilizzo vedi pag. 15.



AGQGRVDBL4D
Punte AquaREVO BurrLess 4D [EER @ 3¢

Tipo BL
E = =
|
OAL

DCONMS

LIST 9896 Unita : mm

Codice DC LU LCF LS OAL DCONMS PL Codice DC LU LCF LS OAL DCONMS PL
AQRVDBL4D0200 | 20 | 120 15 32.1 49 3 0.9 AQRVDBL4D0750 75| 348 | 46 | 436 91 8 34
AQRVDBL4D0210 | 2.1 | 149 18 | 292 49 3 0.9 AQRVDBL4D0760 76 356 | 47 | 427 91 8 34
AQRVDBL4D0220 | 22 | 147 18 | 293 49 3 1.0 AQRVDBL4D0770 77| 355 | 47 | 427 91 8 3.5
AQRVDBL4D0230 23 146 18 & 294 | 49 3 1.0 AQRVDBL4D0780 78 353 47 | 428 91 8 | 35
AQRVDBL4D0240 | 24 | 144 18 | 295 49 3 1.1 AQRVDBL4D0790 79| 352 | 47 | 429 91 8 3.6
AQRVDBL4D0250 = 25 143 | 18 & 296 49 3 1.1 AQRVDBL4D0800 80 350 47 | 430 91 8 | 36
AQRVDBL4D0260 @ 26 | 161 | 20 | 277 | 49 3 1.2 AQRVDBL4D0810 81 429 | 55 | 422 99 9 | 36
AQRVDBL4D0270 27 | 160 20 & 277 | 49 3 1.2 AQRVDBL4D0820 82 427 | 55 | 423 99 9 | 37
AQRVDBL4D0280 @ 28 158 20 278 49 3 13 AQRVDBL4D0830 83| 426 55 424 99 9 37
AQRVDBL4D0290 | 29 ‘ 15.7 20 279 49 3 13 AQRVDBL4D0840 84| 424 55 425 99 9 38
AQRVDBL4D0300 @ 30 155 | 20 | 280 | 49 3 14 AQRVDBL4D0850 85 423 | 55 | 426 99 9 | 38
AQRVDBL4D0310 | 3.1 204 25 332 60 4 14 AQRVDBL4D0860 86| 44.1 57 40.7 99 9 39
AQRVDBL4D0320 | 32 202 25 333 60 4 14 AQRVDBL4D0870 87| 440 57 40.7 99 9 3.9
AQRVDBL4D0330 & 33 20. 25 334 60 4 1.5 AQRVDBL4D0880 88| 438 57 40.8 99 9 4.0
AQRVDBL4DO0340 | 34 199 25 335 60 4 1.5 AQRVDBL4D0890 89| 437 57 40.9 99 9 4.0
AQRVDBL4D0350 = 35 | 198 25 @ 336 60 4 16 AQRVDBL4D0900 90 435 57 | 410 99 9 | 41
AQRVDBL4D0360 @ 36 | 226 | 28 | 307 | 60 4 16 AQRVDBL4D0910 91 464 | 60 | 452 | 107 10 | 41
AQRVDBL4D0370 3.7 | 225 28 @ 307 60 4 17 AQRVDBL4D0920 92 462 | 60 | 453 | 107 10 | 41
AQRVDBL4D0380 = 38 | 223 | 28 & 308 | 60 4 17 AQRVDBL4D0930 93| 461 | 60 | 454 | 107 10 | 42
AQRVDBL4D0390 | 39 222 | 28 | 309 60 4 1.8 AQRVDBL4D0940 94 459 | 60 | 455 | 107 10 42
AQRVDBL4D0400 | 40 @ 220 28 31.0 60 4 1.8 AQRVDBL4D0950 9.5 458 60 456 107 10 43
AQRVDBL4D0410 | 41 | 259 | 32 | 432 77 5 1.8 AQRVDBL4D0960 96| 476 | 62 | 437 | 107 10 43
AQRVDBL4D0420 | 42 | 257 | 32 | 433 77 5 1.9 AQRVDBL4D0970 97| 475 | 62 | 437 | 107 10 | 44
AQRVDBL4D0430 43 256 @ 32 434 77 5 1.9 AQRVDBL4D0980 98 473 | 62 @ 438 | 107 10 | 44
AQRVDBL4D0440 44 | 254 | 32 | 435 77 5 2.0 AQRVDBL4D0990 99| 472 | 62 | 439 | 107 10 | 45
AQRVDBL4D0450 45 253 | 32 | 436 77 5 2.0 AQRVDBL4D1000 | 100 470 | 62 | 440 107 10 45
AQRVDBL4D0460 | 46 = 321 39 36.7 77 5 2.1 AQRVDBL4D1010 | 10.1| 529 68 46.2 116 1 45
AQRVDBL4D0470 47 320 39 367 77 5 2.1 AQRVDBL4D1020 102 527 | 68 463 | 116 11 46
AQRVDBL4D0480 @ 48 318 | 39 | 368 77 5 22 AQRVDBL4D1030 @ 103| 526 | 68 | 464 | 116 11 46
AQRVDBL4D0490 49 317 39 | 369 77 5 22 AQRVDBL4D1040 104 524 | 68 465 116 11 47
AQRVDBL4D0500 @ 50 315 | 39 | 370 77 5 23 AQRVDBL4D1050 @ 105| 523 | 68 | 466 | 116 11 47
AQRVDBL4D0510 = 51 324 40 @ 402 82 6 23 AQRVDBL4D1060 106 541 | 70 447 116 11 48
AQRVDBL4D0520 @ 52 | 322 | 40 | 403 82 6 23 AQRVDBL4D1070 @ 10.7| 540 | 70 | 447 | 116 11 48
AQRVDBL4D0530 = 53 321 | 40 @ 404 82 6 24 AQRVDBL4D1080 108 538 | 70 448 116 11 49
AQRVDBL4D0540 = 54 | 319 | 40 | 405 82 6 24 AQRVDBL4D1090 @ 109| 537 | 70 | 449 | 116 11 49
AQRVDBL4DO0550 | 55 318 40 40.6 82 6 2.5 AQRVDBL4D1100 @ 11.0 535 70 45.0 116 1 5.0
AQRVDBL4D0560 @ 56 | 336 @ 42 | 387 | 82 6 2.5 AQRVDBL4D1110 | 11.1| 564 | 73 | 482 | 123 12 | 50
AQRVDBL4D0570 = 57 335 42 @ 387 82 6 26 AQRVDBL4D1120 112 562 | 73 483 | 123 12 | 50
AQRVDBL4D0580 @ 58 | 333 | 42 | 388 | 82 6 26 AQRVDBL4D1130 | 113| 561 | 73 | 484 | 123 12 | 5.1
AQRVDBL4D0590 | 59 | 332 | 42 | 389 82 6 27 AQRVDBL4D1140 | 114 559 @ 73 | 485 | 123 12 5.1
AQRVDBL4D0600 | 60 | 330 | 42 | 390 & 82 6 2.7 AQRVDBL4D1150 @ 115| 558 | 73 | 486 | 123 12 | 52
AQRVDBL4D0610 = 6.1 = 339 43 392 84 7 2.7 AQRVDBL4D1160 | 116 586 | 76 | 457 | 123| 12 | 52
AQRVDBL4D0620 | 62 | 337 | 43 393 84 7 28 AQRVDBL4D1170 | 117 585 | 76 | 457 | 123 12 53
AQRVDBL4D0630 | 63 | 336 | 43 | 394 | 84 7 2.8 AQRVDBL4D1180 118 583 | 76 458 123 12 | 53
AQRVDBL4D0640 @ 64 | 334 | 43 | 395 84 7 2.9 AQRVDBL4D1190 | 119| 582 | 76 | 459 | 123 12 | 54
AQRVDBL4D0650 6.5 = 333 43 396 84 7 2.9 AQRVDBL4D1200 120 580 | 76 @ 460 | 123 12 | 54
AQRVDBL4D0660 & 6.6 | 341 | 44 | 387 | 84 7 3.0 AQRVDBL4D1210 | 121| 609 | 79 | 572 | 138 13 | 54
AQRVDBL4D0670 6.7 = 340 44 @ 387 84 7 3.0 AQRVDBL4D1220 122 607 | 79 573 138 13 | 55
AQRVDBL4D0680 @ 6.8 | 338 44 38.8 84 7 3.1 AQRVDBL4D1230 | 123| 60.6 79 57.4 138 13 5.5
AQRVDBL4D0690 69 | 337 44 389 84 7 3.1 AQRVDBL4D1240 124 604 | 79 575 | 138 13 | 56
AQRVDBL4D0700 @ 7.0 @ 335 | 44 | 390 | 84 7 32 AQRVDBL4D1250 125 603 | 79 | 576 | 138 13 | 56
AQRVDBL4D0710 = 7.1 | 354 | 46 @ 432 91 8 32 AQRVDBL4D1260 126 621 | 81 | 557 | 138 13 | 57
AQRVDBL4D0720 = 7.2 | 352 | 46 | 433 91 8 32 AQRVDBL4D1270 127 620 | 81 | 557 | 138 13 | 57
AQRVDBL4D0730 = 73 351 | 46 @ 434 91 8 33 AQRVDBL4D1280 128 618 | 81 558 | 138 13 | 58
AQRVDBL4D0740 | 74 349 46 435 91 8 33 AQRVDBL4D1290 @ 129 617 81 55.9 138 13 5.8

10



Serie BurrLess

Unita : mm

EIE
AQRVDBL4D1300 @ 13.0 61.5 81 56.0 138 13 59 AQRVDBL4D1460 @ 14.6 721 94 58.7 154 15 6.6
AQRVDBL4D1310 | 13.1 67.4 87 59.2 148 14 59 AQRVDBL4D1470 @ 14.7 72.0 94 58.7 154 15 6.6
AQRVDBL4D1320 @132 67.2 87 59.3 148 14 59 AQRVDBL4D1480 @ 14.8 71.8 94 58.8 154 15 6.7
AQRVDBL4D1330 | 133 67.1 87 59.4 148 14 6.0 AQRVDBL4D1490 @ 14.9 71.7 94 58.9 154 15 6.7
AQRVDBL4D1340 134 66.9 87 59.5 148 14 6.0 AQRVDBL4D1500 | 15.0 71.5 94 59.0 154 15 6.8
AQRVDBL4D1350 | 135 66.8 87 59.6 148 14 6.1 AQRVDBL4D1510 | 15.1 744 97 63.2 162 16 6.8
AQRVDBL4D1360 @ 13.6 69.6 90 56.7 148 14 6.1 AQRVDBL4D1520 | 152 74.2 97 63.3 162 16 6.8
AQRVDBL4D1370 @ 13.7 69.5 90 56.7 148 14 6.2 AQRVDBL4D1530 | 153 741 97 63.4 162 16 6.9
AQRVDBL4D1380 @ 13.8 69.3 90 56.8 148 14 6.2 AQRVDBL4D1540 | 154 739 97 63.5 162 16 6.9
AQRVDBL4D1390 | 13.9 69.2 90 56.9 148 14 6.3 AQRVDBL4D1550 | 155 73.8 97 63.6 162 16 7.0
AQRVDBL4D1400 | 140 69.0 90 57.0 148 14 6.3 AQRVDBL4D1560 | 15.6 756 99 61.7 162 16 7.0
AQRVDBL4D1410 @ 141 70.9 92 60.2 154 15 6.3 AQRVDBL4D1570 | 15.7 755 99 61.7 162 16 7.1
AQRVDBL4D1420 @ 14.2 70.7 92 60.3 154 15 6.4 AQRVDBL4D1580 | 15.8 753 99 61.8 162 16 7.1
AQRVDBL4D1430 143 70.6 92 60.4 154 15 6.4 AQRVDBL4D1590 @ 159 75.2 99 61.9 162 16 7.2
AQRVDBL4D1440 144 70.4 92 60.5 154 15 6.5 AQRVDBL4D1600 @ 16.0 75.0 99 62.0 162 16 7.2

AQRVDBL4D1450 145 | 703 | 92 @ 606 | 154 15 6.5

- Condizioni di taglio standard

AQRVDBL 4D  Punte AquaREVO BurrLess 4D

B Le punte AQRVDBL sono concepite per fori passanti. Per fori ciechi usare le punte AquaREVO.

55400 S50C/FC250 SCM440 SKD61 NAK HPM FCD400
Materiale lavorato . i o
Acciaio strutturale Acciaio al carbonio/ghisa . g Iegatg Ac‘(‘\a\o [T Ghisa duttile
Acciaio trattato termicamente Acciaio pre-temperato
~200HB 20~ 30HRC 30~ 40HRC
Diametro foro Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento Rotazione Avanzamento
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
2.0 11100 440 8000 480 8000 480 4800 190 8000 640
3.0 7400 440 5300 480 5300 480 3200 190 5300 640
5.0 4500 450 3200 480 3200 480 1900 190 3200 640
6.0 5300 640 4200 1000 4200 1000 2400 320 4200 1000
8.0 4000 640 3200 1000 3200 1000 1800 320 3200 1000
10.0 2550 510 1900 760 1900 760 1100 240 1900 570
12.0 2100 500 1600 770 1600 770 900 240 1600 580
14.0 1600 450 1100 460 1100 460 700 200 1100 460
16.0 1400 450 1000 320 1000 320 600 190 1000 480

Avvertenze all’'uso delle tabelle di condizioni di taglio

1) Le punte AQRVDBL sono concepite per |'uso con fori passanti. La punta dovrebbe uscire dal foro almeno di 0,6Dc

2) Lobiettivo zero bave non puo essere raggiunto se ingresso o uscita del foro si trovano su una superficie inclinata. In queste condizioni & consigliata una punta piatta.

3) Infase dilavorazione o di approntamento, quando non vi é rigidita nella macchina o vi sono vibrazioni, & necessario ridurre la rotazione e la velocita di avanzamento.

4)  Usare un fluido da taglio solubile in acqua.

5) Usando un fluido da taglio non solubile in acqua & necessario ridurre del 20% la rotazione e la velocita di avanzamento.

6) Sisconsiglia la foratura di leghe di alluminio, materiali leggeri, acciaio inossidabile e acciaio temprato.

7) Scintille durante il taglio, calore sprigionato da rotture o dal surriscaldamento del truciolo comportano il pericolo di incendio. Si raccomandano opportune misure preventive.

8) Il materiale da lavorare e le condizioni di taglio potrebbero essere sfavorevoli alla rimozione del truciolo. In questo caso & necessario 'avanzamento passo-passo.
9) Laritrazione del passo di avanzamento va riportata alla parte superiore del foro.
10) Il passo di avanzamento raccomandato é di 0.5~ 1.0xDC. Per i diametri piti piccoli & di 0.2 ~0.5xDC.

11)  Siraccomanda di verificare che il run-out della punta sia inferiore a 0,02 mm; per diametri pili piccoli e tagli ad alta velocita, controllare che il run-out sia di 0,01 mm o inferiore.

1



DEGEU

SGSPBL Ta DCONMS
Maschi a spirale SG BurrLess { Ny = @ &

X

+

Maschio a spirale

L1

LIST 7966 Unita:mm

Codice Dimens. filettatura Limite TCL(P) DCONMS Diametro pre-foro

min max
3MO0.5R M3x0.5 REG P2 2.5P 46 35 3 4.0 18.0 235 1 25 255
4MO0.7R M4x0.7 REG P3 2.5P 52 49 3 5.0 20.0 3.15 1 33 335
5MO0.8R M5x0.8 REG P3 2.5P 60 5.6 3 5.5 22.0 4.05 1 4.2 4.25
6M1R M6x1 REG P3 2.5P 62 7.0 3 6.0 24.0 475 1 5.0 5.05
6MO0.75R M6x0.75 REG P2 2.5P 62 7.0 3 6.0 240 5.05 1 525 5.30
8M1.25R M8x1.25 REG P3 2.5P 70 8.8 3 6.2 29.8 6.55 2 6.8 6.85
8M1R M8x1 REG P3 2.5P 70 8.8 3 6.2 29.8 6.75 2 7.0 7.05
10M1.5R M10x1.5 REG P3 2.5P 75 10.5 3 7.0 314 8.25 2 85 8.60
10M1.25R M10x1.25 REG P3 2.5P 75 10.5 3 7.0 314 8.55 2 8.8 8.85
10M1R M10x1 REG P3 2.5P 75 10.5 3 7.0 314 8.75 2 9.0 9.05
12M1.75R M12x1.75 REG P4 2.5P 82 123 3 85 36.2 9.95 2 10.2 10.30
12M1.5R M12x1.5 REG P3 2.5P 82 12.3 3 85 36.2 10.25 2 10.5 10.60
12M1.25R M12x1.25 REG P3 2.5P 82 123 3 8.5 36.2 10.55 2 10.8 10.85
B || maschio taglia il diametro interno della filettatura interna rispetto al diametro del pre-foro. P =Passo

B Utilizzare il diametro della punta consigliato per realizzare il pre-foro.
Se il diametro del pre-foro & maggiore del diametro interno finito della filettatura non si ottengono lavorazioni burrless.

- Diametro punta consigliato _ Sezione quadrata del gambo

Unita:mm Unita:mm
Maschi a spirale SG BurrLess Diametro gambo Sezione quadrata del gambo

@i fite filettatura interna filettatura interna 40 32 6

5.0 4,0 7

55 4.5 7

M3x0.5 25 255 2459 2599 0 68 7

M4x0.7 33 335 3242 3422 6.2 50 8

M5x0.8 42 425 4134 4334 7 23 8

Méx1 5.0 5.05 4917 5.153 85 65 °
M6x0.75 525 530 5.188 5378
M8x1.25 6.8 6.85 6.647 6.912
M8x1 7.0 7.05 6.917 7.153
M10x1.5 85 8.60 8.376 8.676
M10x1.25 8.8 8.85 8.647 8.912
M10x1 9.0 9.05 8917 9.153
M12x1.75 10.2 10.30 10.106 10.441
M12x1.5 10.5 10.60 10.376 10.676
M12x1.25 10.8 10.85 10.647 10.912
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Serie BurrLess

SGSPBLL T
Maschi a spirale SG BurrLess, elica sinistra

Maschio a spirale L THL | ‘ DRVL
L2 0
Tipo 1 Tipo 2
LIST 7968 Unita:mm
3MO0.5R M3x0.5 REG P3 5P 46 11.0 3 4.0 18.0 23 1
4MO0.7R M4x0.7 REG P3 5P 52 13.0 3 5.0 21.0 3.1 1 33 335
5MO0.8R M5x0.8 REG P3 5P 60 16.0 3 5.5 25.0 39 1 4.2 4.25
6M1R Mé6x1 REG P3 5P 62 19.0 3 6.0 30.0 4.7 1 5.0 5.05
6MO0.75R M6x0.75 REG P3 5P 62 19.0 3 6.0 30.0 4.7 1 5.25 5.30
8M1.25R M8x1.25 REG P3 5P 70 220 3 6.2 = = 2 6.8 6.85
8M1R M8x1 REG P3 5P 70 220 3 6.2 - - 2 7.0 7.05
10M1.5R M10x1.5 REG P4 5P 75 24.0 3 7.0 = = 2 85 8.60
10M1.25R M10x1.25 REG P3 5P 75 240 3 7.0 - - 2 8.8 8.85
10M1R M10x1 REG P3 5P 75 24.0 3 7.0 - - 2 9.0 9.05
12M1.75R M12x1.75 REG P4 5P 82 29.0 3 85 - - 2 10.2 10.30
12M1.5R M12x1.5 REG P4 5P 82 29.0 3 85 - - 2 10.5 10.60
12M1.25R M12x1.25 REG P4 5P 82 29.0 3 85 - - 2 10.8 10.85
B || maschio taglia il diametro interno della filettatura interna rispetto al diametro del pre-foro. P =Passo

M Utilizzare il diametro della punta consigliato per realizzare il pre-foro.
Se il diametro del pre-foro & maggiore del diametro interno finito della filettatura non si ottengono lavorazioni burrless.

| e p——

SGSPBL Maschi a spirale SG BurrLess
SGSPBLL Maschi a spirale SG BurrLess, elica sinistra

(m/min)
Velocita di taglio consigliata

GS} SI5@ S40C S50C SCM/SCr Sus FC FCD AC/ADC Ti
Acciaio Acciaio a Acciaio a Acciaio ad Acciaio legato Acciaio Acciaio Ghisa Ghisa duttile Lega di Lega di
strutturale basso tenore medio tenore alto tenore temperato inossidabile alluminio titanio
di carbonio di carbonio di carbonio

~200HB ~200HB ~200HB ~200HB ~200HB = 20~30HRC 30~~40HRC

SGSPBL 15~30 15~30 10~50 10~50 15~50 8~15 - 3~7 - 10~30 15~50 -

SGSPBLL 20~50 20~50 15~50 10~50 15~50 10~30 = 5~10 » 15~30 15~50 -

Fluidi di taglio Proprieta di pressione estrema non solubile in acqua / solubile in acqua Solubile in acqua -

Avvertenze all’'uso delle tabelle di condizioni di taglio

1) Le condizioni indicate sono generali e possono variare in base al contesto d’uso
2) Le condizioni indicate si riferiscono alla profondita di filettatura di 2xDC
3) Consigliamo fluido da taglio non solubile in acqua per acciaio inossidabile.
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RVMBLA4G-2.5D

Frese AQuaREVO BurrLess
a 4 taglienti 2.5D tipo G

4 25D % g

A 4 taglienti APMX
OAL
LIST 9722 Unita:mm
Codice DC APMX L OAL DCONMS
RVMBL4060G-2.5D 6 15 4.5 50 6
RVMBL4080G-2.5D 8 20 6.0 60 8
RVMBL4100G-2.5D 10 25 7.5 70 10
RVMBL4120G-2.5D 12 30 9.0 75 12
RVMBL4160G-2.5D 16 40 12.0 90 16
RVMBL4200G-2.5D 20 50 15.0 100 20
— Guida relativa all'angolo rimanente di tipo G (Gashland)
Unita * mm
DC k m
6 0.2 0.03 ~
10 0.3 0.04 |
m
20 0.4 0.05
Y o' o
Unita © mm
DC
Superiore a Fino a Tolleranza
12 0~ —0.02
12 0~ —0.03




Serie BurrLess

- Condizioni di taglio standard

RVMBL4G-2.5D Frese AqQuaREVO BurrLess a 4 taglienti 2.5D tipo G

B Specializzate nella fresatura laterale. Non consigliate per scanalature e forature

B Se non risulta possibile rimuovere le bave di sgrossatura, aumentare la finitura

SS/S-C/FC Nl NAK/HPM SKD61 SKD11 SUS304/5US316 Ti-6Al-4V
Materiale Acciaio strutturale Acciaio legato Acciaio trattato D ——
Acciaio al carbonio Acciaio trattato termicamente Acciaio temperato Acciaio temperato Acciaio inossidabile L:‘J:‘d‘ [”‘(‘me) Lega di alluminio
Ghisa termicamente Acciaio temperato g2 di titanio
150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC 55~60HRC
Diametro fresa Rotazmpo ‘ Rotazione Rotazione Rotazione Rotazione e Rotazione |Avanzamento| Rotazione anza Rotazione anzamer
(min) (mm/min, (min") (mm/min) {min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min mm/min) (min™" mm/min) (min") mm/min,
6 6370 | 1500 = 5300 = 1080 @ 4240 640 4000 530 4000 70 4240 350 3180 240 5300 @ 1300
8 4800 = 1500 3980 1080 3180 640 2980 530 2980 70 3180 350 2390 240 3980 1300
10 3820 | 1200 = 3180 960 | 2550 640 2390 450 2390 60 2550 350 1910 240 3180 @ 1300
12 3180 1140 2650 840 = 2120 560 1990 380 1990 50 2120 350 1320 180 2650 1300 a
16 1790 800 | 1790 600 | 1190 400 1390 350 1390 45 1590 300 800 120 1980 | 1300 ®
Fresatura laterale
sgrossatura 20 1430 600 1430 460 960 320 1110 280 1110 35 1110 220 630 110 1590 = 1300 SCIY)
ap 2.5DC
Profondita — - -
G e 0.2DC (MAX 1.0mm) noaD16-003 0.01DC 02 0.02DC 0.10C
oltre D16-0.01DC (MAX 1.0mm)
6 6370 | 1050 | 5300 760 | 4240 520 4000 480 4000 70 4240 250 3180 150 5300 910
8 4800 1050 3980 760 = 3180 520 2980 480 2980 70 3180 250 2390 150 3980 910
10 3820 840 3180 680 2550 520 2390 410 2390 60 2550 250 1910 150 3180 910
12 3180 800 = 2650 590 = 2120 450 1990 350 1990 50 2120 250 1320 110 2650 910
Fresatura laterale
e 16 1790 560 | 1790 420 | 1190 320 1390 320 1390 45 1590 210 800 80 1980 910
20 1430 420 1430 330 960 260 1110 260 1110 35 1110 160 630 70 1590 910
profondica | 2P 2.5DC
aude s ae 0.005DC(MAX 0.05mm)
Avvertenze all’'uso delle tabelle di condizioni di taglio
1) Usare un centro di lavoro e un supporto molto rigidi
2) Usare un soffio d'aria per la lavorazione a secco
3) Sull'acciaio temperato (da 45 a 55 HRC) utilizzare un soffio d'aria per la lavorazione a secco
4) Adottare la lavorazione a umido per acciaio inossidabile, lega di nichel, lega di titanio
5) In caso di vibrazioni ridurre la rotazione e la velocita di avanzamento oppure ridurre la profondita di taglio.
— Tabella parametri profondita di taglio ap
Modello1 Modello 2 Modello 3
Modello [
di taglio Lavorazione Lavorazione Centro del pezzo
laterale
Q
® - » -—— + -
/\ Intersezione dei taglienti
Fresa
testa/ lunghezza
ap (mm) /\(mm) ap (mm) ap (mm)
(mm) Intervallo ap Ereen Intervallo ap Intervallo ap
Diametro
min ~ max e uronezs min ~ max min ~ max
6 438 _ 15.0 05 43 R~ 14.5 2.0 R~ 8.0
8 6.4 R~ 20.0 ’ 5.9 Az 19.5 2.0 A 11.0
10 8.0 R~ 25.0 7.0 Rz 240 2.0 Ao 13.0
12 9.6 A2 30.0 : 8.6 R 29.0 2.0 R 16.0
16 12.8 2 40.0 11.8 = 39.0 3.0 R~ 22.0
20 16.0 = 50.0 15.0 A~ 49.0 3.0 A~ 28.0
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