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NT-SPEEDY FRESE SERIE CORTA Z4 - Z6 ALTI AVAMZAMENTI PER MATERIALI TENACI
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NT-CARBIDE NUOVA GENERAZIONE

FRESATURA TROCOIDALE
TROCHOIDAL SPEED CUTTING

La fresatura trocoidale € un nuovo ciclo di lavo-
razione che combina la fresatura circolare con
un movimento in avanti. Quindi, grandi sezioni
trasversali possono essere lavorate con basse
forze di taglio e velocita elevate.

Trochoidal Speed Cutting is a new machining
cycle which combines circular milling with a
forward moving. Thereby, huge cross-sections
can be processed with low cutting forces and
high speeds.

A€ Larghezza di impegno - Engagement width

aeff Larghezza effettiva di impegno - Effective engagement width

B Diametro foro/larghezza fessura - Bore diameter/slot width

bS Angolo di arco di taglio - Angle of cutting bow

Fresatura circolare Fresatura a slot full-slot
Circular milling Full-slot milling ) ) )
1? sl - Quando si combinano i due

ps=180°

tipi di lavorazione conosciuti,
si ottiene una fresatura tro-
coidale (spessore di taglio
medio hm=costante).

When the two known types
of machining are combined,

(middle chipping thickness
X_ hm=#=constant).

P, e e -

-

L'obiettivo principale & quello di ridurre la forza di taglio e lo
sviluppo del calore. Cio puo essere ottenuto con un angolo
inferiore di arco di taglio “ps”, che consente anche un mi-
gliore flusso di truciolo. Per ridurre il tempo di lavorazione &
consigliabile usare utensili con un numero maggiore di denti,
che aumenta anche la velocita di avanzamento.

The main aim is to reduce the cutting force and the resulting

heat development. This can be achieved by a lower angle

of cutting bow “ps”, which also enables a better chip flow.
X To reduce machining time a higher number of teeth is used,
- B . which also increases the feed rate.



NT-CARBIDE

NUOVA GENERAZIONE

Durante la fresatura dinamica TSC (hm=cost-
ante) di contornitura con i sistemi CAM mo-
derni, lo spessore medio di taglio deve essere
mantenuto costante aumentando notevolmente
I'alimentazione con un angolo inferiore dell’arco
di taglio. Durante la lavorazione di contornitura,
i dati di taglio devono essere regolati sull’angolo
dell’arco di taglio.

Gli utensili TSC vengono utilizzati principalmente
per enormi sezioni trasversali e/o enormi pro-
fondita di impegno, materiali difficili da usare e
macchine inefficienti. La profondita di impegno
“ap” dovrebbe essere maggiore di 1XD per la
redditivita. Il raggio dell’utensile dovrebbe es-
sere significativamente piu piccolo del raggio
piu piccolo della componente per ricevere dati
di taglio ragionevoli. Con condizioni ottimali,
e possibile risparmiare fino al 60% di tempo di
elaborazione.

Materiali di plastica
Plastic materials

Alluminio
Aluminium

General structural steels
Acciai strutturali generali

Acciaio resist. agli acidi
Acid resistant steels

Acciai temprati
Hardened steels

Leghe speciali
Special alloys

Lo schema descrive l'angolo raccomandato
dell’arco di taglio “ps” per il rispettivo mate-
riale e la larghezza di taglio in proporzione al
diametro dell’utensile. Per mantenere costan-
te lo spessore medio “hm”, & necessario au-
mentare |'alimentazione con un angolo inferio-
re dell’arco di taglio. Il programma di dati di
taglio NT-CARBIDE offre tutte le opzioni per il
calcolo dei dati di taglio variabile.

During dynamic TSC milling (hm=constant) of
contours with modern CAM systems, the middle
chipping thickness shall be held constant by
increasing the feed considerably with a lower
angle of cutting bow. When processing con-
tours, the cutting data needs to be adjusted to
the angle of cutting bow by way of calculation.

TSC tools are mainly used for huge cross-sections
and/or huge depths of engagement, hard-to-
machine material and inefficient machines. The
depth of engagement “ap” should be bigger than
1XD for profitability. The tool radius should be
significantly smaller than the smallest radius on
the component part to receive reasonable cut-
ting data. With optimum condlitions, it’s possible
to save up to 60% processing time.

Art. Nr.
590

[ Art. Nr.
w0 - / 592
¥ Art. Nr.
o 310
50 Art. Nr.
45

a1l ElA e oag a3 L]

Larghezza effettiva di impegno aeff x D1
Effective engagement width aeff x D1

The diagram describes the recommended angle
of cutting bow “ps” for the respective material
and the engagement width in proportion to the
diameter of the tool. In order to keep the mid-
dle chipping thickness “hm” constant, the feed
must be increased with a lower angle of cutting
bow. The cutting data program NT-CARBIDE
offers you all options for calculating the variable
cutting data.
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