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2019 - Frese e mandrini per pantografi CNC

FRESE HW INTEGRALE ELICA DESTRA Z=3
ART.    T143

Rotaz. DX D B L Z
T143.080.R 8 22 80 3
T143.081.R 8 35 80 3
T143.100.R 10 35 80 3
T143.101.R 10 45 100 3
T143.120.R 12 35 80 3
T143.121.R 12 45 100 3
T143.122.R 12 55 100 3
T143.140.R 14 45 100 3
T143.141.R 14 55 100 3
T143.160.R 16 45 100 3
T143.161.R 16 55 100 3
T143.162.R 16 72 120 3
T143.180.R 18 55 100 3
T143.181.R 18 72 120 3
T143.182.R 18 102 150 3
T143.200.R 20 55 100 3
T143.201.R 20 72 120 3
T143.202.R 20 102 150 3
T143.250.R 25 102 150 3

- Rotazione destra con elica destra "TIPO TRAENTE"
- Per centri di lavoro, pantografi CNC e macchine punto a punto

Migliore finitura
piano inferiore

DIAGRAMMA PER IL CALCOLO DELLA VELOCITÁ DI 
AVANZAMENTO IN RELAZIONE AL DIAMETRO
NELL’ ARTICOLO T143 ELICA TRAENTE:

- per articolo T143 con rotazione Dx e elica Dx (traente), Z=3.
- con RPM 18.000 

Legni duri Legni teneri

FRESE HW INTEGRALE ELICA DESTRA Z=3
ART.    T143

Rotaz. SX D B L Z
T143.081.L 8 35 80 3
T143.101.L 10 45 100 3
T143.120.L 12 35 85 3
T143.160.L 16 45 100 3
T143.180.L 18 55 115 3
T143.200.L 20 55 115 3
T143.201.L 20 72 130 3

- Rotazione sinistra con elica destra "TIPO SPINGENTE"
- Per centri di lavoro, pantografi CNC e macchine punto a punto

Migliore finitura
piano superiore

Per frese da ∅ 12 a ∅ 20 si esegue sede 
per anello di ritegno (Seeger)

CALIBRO DIGITALE PER MISURAZIONE FRESE Z=3

Vedi gruppo 15 a pag. 15.03

Per frese da ∅ 12 a ∅ 25 si esegue sede 
per anello di ritegno (Seeger)




