
FRESE AD ALTO AVANZAMENTO 7792VX

Sistemi di utensili
ATI Stellram¨ per tutte
le vostre esigenze.
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7792 VXP06 Fresa ad alto avanzamento

7792 VXP06 Attacco cilindrico
Dimensioni (mm) Ricambi

ap N° di
EDP # Codice articolo D L l1 max. d1 taglienti EDP# EDP#
030488 7792VXP06CA016Z2R140 16 188 25 0.9 16 2 015565 F2506T 018488 T7
030421 7792VXP06CA020Z3R154 20 204 32 0.9 20 3 015565 F2506T 018488 T7
030422 7792VXP06CA025Z4R154 25 210 40 0.9 25 4 015061 F2507T 018488 T7
030423 7792VXP06CA032Z5R190 32 250 40 0.9 32 5 015061 F2507T 018488 T7

Dimensioni (mm) Ricambi

ap N° di
EDP # Codice articolo D L M max d1 taglienti EDP# EDP#
030424 7792VXP06SA016Z2R25 16 25 M8 0.9 13 2 015565 F2506T 018488 T7
030425 7792VXP06SA020Z2R35 20 35 M10 0.9 18 2 015565 F2506T 018488 T7
030426 7792VXP06SA020Z3R35 20 35 M10 0.9 18 3 015565 F2506T 018488 T7
030427 7792VXP06SA022Z3R35 22 35 M10 0.9 18 3 015061 F2507T 018488 T7
030428 7792VXP06SA025Z3R35 25 35 M12 0.9 21 3 015061 F2507T 018488 T7
030429 7792VXP06SA025Z4R35 25 35 M12 0.9 21 4 015061 F2507T 018488 T7
030430 7792VXP06SA032Z5R43 32 43 M16 0.9 29 5 015061 F2507T 018488 T7

7792 VXP06 Testine modulari

7792 VXP06 Informazioni tecniche

Esempio d'ordine fresa: 7792VXP06SA016Z2R25
Esempio d'ordine inserto: XPLT060308ER - D41 X500

L'angolo di rampa A usa solo il tagliente esterno dell'inserto.
L'angolo di rampa B usa due taglienti (uno esterno e uno interno).

A = massimo angolo di rampa utilizzando un solo tagliente
B = massimo angolo di rampa utilizzando un tagliente + il raggio dell'inserto interno

A B

Descrizione articolo
Angolo di penetrazione in rampa max Angolo di penetrazione in rampa max

A B

7792VXP06CA016Z2R140 5.94° 8.03°
7792VXP06CA020Z3R154 3.42° 6.12°
7792VXP06CA025Z4R154 2.23° 4.24°
7792VXP06CA032Z5R190 1.39° 2.60°
7792VXP06SA016Z2R25 5.94° 8.03°
7792VXP06SA020Z2R35 3.42° 6.12°
7792VXP06SA020Z3R35 3.42° 6.12°
7792VXP06SA022Z3R35 2.84° 5.07°
7792VXP06SA025Z3R35 2.23° 4.24°
7792VXP06SA025Z4R35 2.23° 4.24°
7792VXP06SA032Z5R43 1.39° 2.60°

Angolo di penetrazione in rampa max

Attacco cilindrico

Testina modulare

Profondità di taglio (ap)

ap

Per gli attacchi cilindrici in lega ad alta densità per testine modulari consultare la pagina: 8
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Gli attacchi cilindri qui sopra possono essere tagliati alla lunghezza necessaria per la massima
rigidità.
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Esempio di applicazione 7792VXP06
Particolare lavorato: Stampo
Utensile: Testina modulare - 7792VXP06SA016Z2R25

Attacco in lega ad alta densità – M-13-M8-CA16-130
Lunghezza 7 x diametro

Inserto: XPLT060308ER-D41 X500
Materiale: Acciaio legato, Z16CND1702
Lavorazione: Scanalatura/alesatura

Risultati: CONCORRENTE STELLRAM
Velocità: 110 m/min (360 sfm) 110 m/min (360 sfm)
N (giri/min) 2150 2150
Avanzamento: 438 mm/min (17.2 ipm) 1505mm/min (59.3 ipm)
Avanzamento per tagliente 0.10mm/Z (0.004 ipt) 0.35mm/Z (0.014 ipt)
Prof. passata (ap) 0.75mm (0.029”) 0.5mm (0.020”)
Impegno radiale (ae ) 14.5mm (0.571”) 14.5mm (0.571”)
Volume truciolo 5cm3 / min (0.3in3 / min) 11cm3 / min (0.67in3 / min)
Risultati: 11 scanalature con basso volume 12 scanalature per tagliente con

truciolo asportato elevato volume di truciolo asportato

Informazioni tecniche

Esempio di applicazione 7792VXD09
Particolare lavorato: Supporto
Utensile: 7792VXD09WA032Z3R
Inserto: XDLT090408ER-D41 SP6564
Materiale: Acciaio inossidabile 304L
Lavorazione: Spianatura

Risultati: CONCORRENTE STELLRAM
Velocità: 100m/min (328 sfm) 150 m/min (492 sfm)
N (giri/min) 995 1492
Avanzamento: 750mm/min (29.5 ipm) 2686mm/min (59.3 ipm)
Avanzamento per tagliente 0.25mm/Z (0.010 ipt) 0.6mm/Z (0.024 ipt)
Prof. Passata (ap) 0.4mm (0.015“) 0.7mm (0.028”)
Impegno radiale (ae) 15.0mm (0.591”) 15.0mm (0.591”)
Volume truciolo 4cm3 / min (0.24in3 / min) 28cm3 / min (1.7.in3 / min)
Risultati: 20 pezzi 20 pezzi (3 volte più veloce del concorrente)

Esempio di applicazione 7792VXD12
Particolare lavorato: Valvola
Utensile: 7792VXD12A063Z5R
Inserto: XDLT120508ER-D41 X500
Materiale: Allvac® 718.
Lavorazione: Spianatura

Risultati: CONCORRENTE STELLRAM
Velocità: 40 m/min (131.2 sfm) 30 m/min (98.4 sfm)
N (giri/min) 202 152
Avanzamento: 182mm/min (7.16 ipm) 606mm/min (23.8 ipm)
Avanzamento per tagliente 0.15mm/Z (0.006 ipt) 0.8mm/Z (0.031 ipt)
Prof. Passata (ap) 2.0mm (0.08”) 1.0mm  (0.04”)
Impegno radiale (ae) 63.0mm (2.48”) 63.0mm (2.48”)
Volume truciolo 23cm3 / min (1.4in3 / min) 38cm3 / min (2.31.in3 / min)
Risultati: 1 pezzo 3 pezzi (vita utensile 3 volte maggiore della 

concorrenza  con utensile a 45° - La fresa 
7792VXD12 ha asportato un maggior volume 
di truciolo)
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Vantaggi applicativi
Numerosi sono i vantaggi che si ottengono nelle operazioni di spianatura e realizzazione di cave con la fresa Stellram
per alti avanzamenti.
Il design unico dell'inserto e l'angolo di attacco ottenuto con il corpo fresa assicurano un'azione di taglio che si
esercita in prevalenza lungo la direzione assiale. L'esempio di utensile con inserto tondo mostra come le forze
generate producono un alto livello di vibrazioni e danneggiano lo spigolo tagliente.

7792VX

• Sezione di taglio costante (volume dei trucioli),
indipendentemente dalla posizione dell'utensile nella
cavità.

• Buon grado di finitura anche sulla parete verticale.

• Può realizzare pareti pronte per la finitura.

Spianatura Lavorazioni di cave

7792VX

• Azione di taglio prevalentemente assiale

• Massima stabilità tra tagliente e pezzo in
lavorazione. 

• Alto avanzamento e considerevole durata
dell'utensile come risultati.

Utensili con inserti tondi

• Le forze tangenziali sono distribuite lungo il profilo
dell'inserto

• Questo produce vibrazioni e danno al tagliente

• Risultato: basso avanzamento e minore resa

La fresa 7792VX mantiene il volume del truciolo costante in tutte le fasi dell'esecuzione di cavità e produce un profilo
della parete vicino a quello teorico.
Negli utensili con inserti tondi, invece, il volume del truciolo aumenta nel corso della lavorazione.

Inserto tondo

• Maggiore contatto con la superficie da
lavorare

• Maggiore sezione del truciolo nelle
lavorazioni di cave.

• Vibrazione negli angoli.

• Parete verticale con creste pronunciate.

Programma CNC – Definizione del raggio dello spigolo

Nell'esecuzione di cavità, con l'utilizzo dei programmi CAD e CAM è necessario definire la dimensione dell'inserto
rotondo, Come illustrato nella tabella di riferimento qui di seguito.

r
l

Inserto Dimensioni (mm)

Designazione r l

XP**060308*** 1.37 0.40

XD**090408*** 2.01 0.78

XD**120508*** 2.50 1.02


