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IL SISTEMA IVC (Inner Vortex Cooler)

Brevettato da 3D Studio Engineering Srl

IVC (Ilnner Vortex Cooler) e un sistema sviluppato per migliorare
in maniera considerevole l'evacuazione del truciolo e per mantenere Ia
costante refrigerazione della zona di lavoro, evitando le situazioni
di shock termico sul pezzo e sullutensile stesso, preservandone lintegrita.

Il sistema IVC ¢é applicabile nelle lavorazioni meccaniche di foratura,
filettatura e fresatura, senza la necessita di dover aumentare l'ingombro
dell'utensile e, nello maggior parte dei casi, senza la necessita di dover
sostituire il portautensile.

Di seguito sono elencate le peculiarita del sistema di evacuazione IVC:

- Eliminazione dei classici tubi snodati

- Ingombri invariati

- Il tagliente dell'utensile e la zona di lavoro sono condizionate
termicamente in maniera costante, evitando quindi shock termici

- Nel caso di refrigerazione con aria compressa si riduce considerevolmente
il costo relativo alla produzione, andando a diminuire notevolmente
il valore di aria compressa

- Miglioramento nella fase di evacuazione truciolo: grazie alla spinta del
refrigerante direttamente sul tagliente, viene azzerata la possibilita di
accumuli di materiale
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ESTERNO CON FORO AL CENTRO BREVETTATO IVC
(Inner Vortex cooler)
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Rappresentazione grafica dei metodi di raffreddamento tradizionali a confronto con il sistema IVC.
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eriopmance FRESE CILINDRICHE*
— CYLINDRICAL END MILLS™

FRESE TORICHE CON RAGGIO REALE AD ALTE PRESTAZIONI

PER FINITURA E SGROSSATURA ACCIAIO 216

CODICE D R L L1 4 SCARICO
SYTF162018004S 16 20 180 25 4 @15,5*120mm betagio
SYTF162018004S1 16 20 180 25 4 B15,5*130mm .
SYTF162016004S 16 20 160 25 4 @15,5*100mm
SYTF162016004S1 16 20 160 25 4 @15,5*110mm
SYTF162014004S 16 20 140 25 4 015,5*80mm ]
SYTF162014004S1 16 20 140 25 4 015,5*90mm
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FRESE TORICHE CON RAGGIO REALE AD ALTE PRESTAZIONI
PER FINITURA E SGROSSATURA ACCIAIO

CODICE D R L L1 z SCARICO

SYTF1220160045 12 20 160 20 4 011,5*80mm .

SYTF122016004S1 12 20 160 20 4 011,5*85mm g
SYTF12201600452 12 20 160 2 4 011,5*90mm 1
SYTF122016004S3 12 20 160 20 4 011,5*95mm H
SYTF12201600454 12 20 160 2 4 011,54100mm ]
SYTF122016004S5 12 20 160 20 4 011,5*105mm 1
SYTF12201600456 12 20 160 2 4 011,5*110mm :
SYTF1220120045 12 20 120 20 4 011,5*75mm g,
SYTF1220105045 12 20 105 20 4 011,5*60mm ;
SYTF1220090045 12 20 90 20 4 011,5*50mm ;
SYTF1220078045 12 20 78 20 4 011,5*40mm |
-+ - -t -t 1 |
SYTF1210120048 12 10 120 20 4 B11,5*75mm ‘
SYTFI1210105045 12 10 105 2 4 B11,560mm R D
SYTF1210000045 12 10 %0 20 4 B11,5*50mm |
SYTF121007804 12 10 78 20 4 B11,5%40mm et
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CYLINDRICAL END MILLS*

FRESE TORICHE CON RAGGIO REALE AD ALTE PRESTAZIONI

PER FINITURA E SGROSSATURA ACCIAIO 210

CODICE ) R L L1 z SCARICO
SYTF102012004S 10 20 120 18 4 £9,5*75mm .
SYTF102010504S 10 20 10 18 4 09,5*60mm .
SYTF102009004S 10 20 ) 18 4 £9,5*50mm
SYTF1020078045 10 20 78 18 4 09,5*40mm

e ————— o

SYTFI010120045 10 10 120 18 4 09,5*75mm
SYTF101010504S 10 10 105 18 4 £9,5*60mm
SYTF101009004S 10 10 %0 18 4 £9,5*50mm
SYTF101007804S 10 10 78 18 4 09,5*40mm s

Dettaglio

FRESE TORICHE CON RAGGIO REALE AD ALTE PRESTAZIONI
PER FINITURA E SGROSSATURA ACCIAIO

CODICE D R L L1 z SCARICO
I S S S S
SYTFOBI510504S 8 15 105 14 4 07,7*60mm et
SYTFO81509004 8 15 %0 14 4 07,7*50mm e
SYTFOB1507804S 8 15 78 14 4 07,7*40mm l
SYTFOB1506204S 8 15 62 14 4 07,7*30mm
I S S S S L1
SYTFOB1010504S 8 10 105 14 4 07,7"60mm
SYTFOB1009004S 8 10 ) 14 4 07,7*50mm
SYTFOB1007804S 8 10 78 14 4 07,7*40mm
SYTFOB1006204S 8 10 62 14 4 07,7*30mm -

Dettaglio
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FRESE TORICHE CON RAGGIO REALE AD ALTE PRESTAZIONI
PER FINITURA E SGROSSATURA ACCIAIO

D6

CODICE R L L1 SCARICO
15 90 10 45,8*50mm
15 78 10 45,8*40mm
15 62 10 5,8*30mm
1,0 90 10 5,8*50mm
1.0 78 10 35,8*40mm
1,0 62 10 (35,8*30mm

SYTF061509004S
. SYTF061507804S
SYTF061506204S
SYTF061009004S
SYTF061007804S
SYTF061006204S

Dettaglio
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BI‘II]I‘IIIHII[:B FRESE RINFORZATE-RASTREMATE CILINDRICHE
e — REINFORCED END MILLS-CYLINDRICAL TAPERED

FRESE TORICHE CON RAGGIO REALE AD ALTE PRESTAZIONI

PER FINITURA E SGROSSATURA ACCIAIO
CODICE D R L L1 Z D1 D2 W) Dettaglio
I S S S S S S E— Detail
SYRF6410078X4 4 1 78 6 4 6 39 40 [
SYRF6410078W4 4 1 78 6 4 6 39 35 T
SYRF6410078V4 4 1 78 6 4 6 39 30 7]
SYRF6410062U4 4 1 62 6 4 6 39 25 o
SYRF6410062T4 4 1 62 6 4 6 39 20 N :
—
SYRF6405078X4 4 05 78 6 4 6 39 40 '
|
SYRF6405078\W4 4 05 78 6 4 6 39 35 .
SYRF6405078V4 4 05 78 6 4 6 39 30 |
SYRF6405062U4 4 05 62 6 4 6 39 25 = 1 ||
|
SYRF6405062T4 4 05 62 6 4 6 39 20 L,J
i
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FRESE TORICHE CON RAGGIO REALE AD ALTE PRESTAZIONI
PER FINITURA E SGROSSATURA ACCIAIO

CODICE

O
=

L L1

N

D1 D2 L2

Dettaglio
SYRF6310078X4 3 1 78 5 4 6 23 40 Detal
SYRF6310078W4 3 1 78 5 4 6 29 3
SYRF6310078V4 3 1 78 5 4 6 29 30
SYRF6310062U4 3 w &2 | 5 4 6 29 2
SYRF6310062T4 2 1 | = 4 6 29 20 N
SYRF631006254 3 w 62 5 4 6 29 15 -
SYRF6305078X4 3 05 78 5 4 6 29 40
SYRFE305078W4 3 05 78 5 4 6 29 3
SYRF6305078V4 3 05 78 5 4 6 29 30 -
SYRF6305062U4 3 05 & 5 4 6 29 2%
SYRF6305062T4 3 | a5 | 2 | s 4 6 23 20
SYRF630506254 3 05 & 5 4 5 | o | &
Dettaglio =]
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SCHEDA DI CALCOLO PARAMETRI

FRESE ULTRA-PERFORMANCE PER FINITURA E SGROSSATURA

Frese a 4 taglienti con testa torica in metallo duro rivestito per lavorazioni su acciaio

D R L SPORGENZA Z STEP PARAMETRI PARAMETRI
CONSIGLIATA (Ap) SGROSSATURA* FINITURA*

16 20 180 120/130 015 + 0,20 S1/14F S15/1F Detaglo
16 20 160 1007110 050,25 S1/14F S15/1F betal
16 20 140 80/90 015 + 0,30 S1/14F S15/1F X
12 20 160 110 0,08 + 0,1 S1/1F S2/1F
12 20 160 105 0,09 + 0,11 S1/1F S2/1F
12 2,0 160 100 01+012 S1/1F S2/1F ]
12 2,0 160 95 0+0]3 S1/1F S2/1F i
12 20 160 90 012+ 074 S1/1F S2/1F :
12 20 160 85 01305 S1/1F S2/1F ‘
12 20 160 80 014+ 016 S1/1F S2/1F !
12 20 120 75 0716 + 0,18 S1/1F S2/1F - :
12 2,0 105 65 018 0,20 S1/1F S2/1F i
12 2,0 90 50 0,20 + 0,22 S1/1F S2/1F :
12 20 78 45 022+0,24 S1/1F S2/1F :
12 10 120 75 06 + 0,18 S1/1F S2/1F !
12 10 105 65 08 + 0,20 S1/1F S2/1F :
12 10 90 50 0,20 + 0,22 S1/1F S2/1F i
12 10 78 45 022+024 S1/1F S2/1F R =l=
10 2,0 120 75 013015 S12/1F S25/1F ‘
10 2,0 105 65 015 + 0,17 S12/1F S25/1F
10 20 90 50 017 + 019 S12/1F S25/1F Dettaglio R
10 2,0 78 45 019 0,21 S12/1F S25/1F etad 4
10 10 120 75 013+ 0,15 S12/1F S25/1F . nl
10 10 105 65 05 + 0,17 S12/1F S25/1F
10 10 90 50 017 + 019 S12/1F S25/1F LA»‘ o
10 10 78 45 019+ 0,21 S12/1F S25/1F
8 15 105 65 00 = 0,12 S15/1F S3/1F
8 15 90 50 012+ 074 S15/1F S3/1F
8 15 78 45 01406 S15/1F S3/1F
8 15 62 35 076 + 0,18 S15/1F S3/1F
8 10 105 65 00 =012 S15/1F S3/1F
8 10 90 50 012+ 014 S15/1F S3/1F
8 10 78 45 014+076 S15/1F S3/1F
8 10 62 35 06 0,18 S15/1F S3/1F

.1 [ | | | | | Dettag“o
6 15 90 50 0,09 + 01 S2/1F S4/1F Deotail
6 15 78 40 011+ 0,13 S2/1F S4/1F !
6 15 62 30 013 + 0,15 S2/1F S4/1F H
6 10 90 50 0,09+ 01 S2/1F S4/1F n
6 10 78 40 01+ 073 S2/1F S4/1F I
6 10 62 ) 013+ 0,5 S2/1F S4/1F n
4 1 78 40 0,07 0,09 S3/1F S6/1F !
4 1 78 B5! 0,09 + 0,11 S3/1F S6/1F Cj I
4 1 78 30 01+0]3 S3/1F S6/1F |
4 1 62 25 013+ 0,15 S3/1F S6/1F |
4 1 62 20 015 + 0,17 S3/1F S6/1F |
4 05 78 40 0,07+ 0,09 S3/1F S6/1F i
4 05 78 35 0,09 = 0,1 S3/1F S6/1F _| |
4 05 78 30 011+ 013 S3/1F S6/1F ——
4 05 62 25 013+ 05 S3/1F S6/1F LVJ
4 05 62 20 05 + 0,17 S3/1F S6/1F ;
3 1 78 40 0,04 + 0,05 S4/1F S8 /1F :
3 1 78 35 0,05+ 0,06 S4/1F S8 /1F |
3 1 78 30 0,06 0,07 S4/1F S8 /1F :
3 1 62 25 007008 S4/1F S8 /1F !
3 1 62 20 0,08 + 0,09 S4/1F S8 /1F !
3 1 62 15 0,09 + 0,10 S4/1F S8 /1F '
3 05 78 40 0,04 +0,05 S4/1F S8 /1F !
3 05 78 35 0,05 = 0,06 S4/1F S8 /1F !
3 05 78 30 0,06+ 0,07 Sa/1F S8 /1F - =t
3 05 62 25 0,07 0,08 S4/1F S8/1F 1| D1
3 05 62 20 0,08 + 0,09 Sa/1F S8 /1F :
3 05 62 15 0,09 + 0,0 S4/1F S8 /1F
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