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               LAPPATE 



 

FRESE A FILETTARE IN MDI LAPPATE  
            

FILETTATURA METRICA ISO 60°  FILETTATURA GAS 55°  

d1 d2 L L1 PASSO  d1 d2 L L1 FIL/POL 
4 6 75 12 0,8  6 6 75 22 28 
6 6 75 18 1  8 8 75 24 19 
8 8 75 20 1  10 10 80 30 19 
10 10 80 24 1  12 12 83 32 19 
12 12 83 28 1  14 14 100 35 19 
14 14 100 30 1  14 14 100 35 14 
16 16 100 34 1  16 16 100 40 14 
20 20 100 38  1  20 20 100 45 14 
6 6 75 22 1,25  25 25 110 50 14 
8 8 75 24 1,25  20 20 100 45 11 
10 10 80 30 1,25  25 25 110 50 11 
6 6 75 22 1,5        

8 8 75 24 1,5        

10 10 80 30 1,5  FILETTATURA UN 60°  
12 12 83 32 1,5  d1 d2 L L1 FIL/POL 
14 14 100 35 1,5  6 6 75 22 24 
16 16 100 40 1,5  8 8 75 24 20 
20 20 100 45 1,5  10 10 80 30 18 
25 25 110 50 1,5  12 12 83 32 18 
8 8 75 24 1,75  6 6 75 22 16 

10 10 80 30 2  14 14 100 35 16 
12 12 83 32 2  8 8 75 24 13 
14 14 100 35 2  8 8 75 24 14 
16 16 100 40 2  16 16 100 40 14 
20 20 100 45 2  10 10 80 30 12 
25 25 110 50 2  16 16 100 40 12 
14 14 100 35 2,5  20 20 100 45 12 
16 16 100 40 2,5  25 25 110 50 12 
16 16 100 40 3  12 12 83 32 12 
20 20 100 45 3  12 12 83 32 10 
25 25 110 50 3  14 14 100 35 10 
      16 16 100 40 9 

 

 16 16 100 40 8 
 20 20 100 45 8 
 20 20 100 45 7 
 25 25 110 50 6 
 25 25 110 50 5 
      



Si consiglia per la lavorazione di utilizzare frese che non 
siano più grandi dei 2/3 del diametro del filetto da realizzare.  

Fresa in lavorazione 

PER LAVORAZIONI DI ALLUMINIO,TITANIO,ACCIAIO INOX,MAGNESIO 
CONSIGLIAMO FRESE CON I SEGUENTI N° DI TAGLIENTI: 

DIAMETRI N° DI TAGLIENTI 
DAL D.6 AL D.12 3 
DAL D.14 AL D.20 4 

D.25 5 

PER LAVORAZIONI DI ACCIAI VARI E GHISE CONSIGLIAMO FRESE CON I  
SEGUENTI N° DI TAGLIENTI: 
 

DIAMETRI N° DI TAGLIENTI 
DAL D.6 AL D.8 3 
DAL D.10 AL D.12 4 
DAL D.16 AL D20 5 

D.25 6 

      1              2               3              4               5              6 

  1.    posizione di partenza 
  2.    avanzamento assiale  
  3.    avanzamento radiale 
  4.    fresatura circolare 
  5.    ritorno al centro dell’asse 
  6.    ritorno alla posizione di partenza 

A richiesta si eseguono misure, diametri speciali e  frese 
a filettare in grado di eseguire molteplici operazi oni.  



PARAMETRI LAVORAZIONE CONSIGLIATI 
 

 

Nel caso in cui il controllo non calcoli automaticamente i valori dall’avanzamento periferico 
all’avanzamento centro utensile quest’ultimo dovrà essere calcolato con la formula sottostante: 
 

    F periferico= n·z·fz    mm/min                                              F = Velocità di avanzamento  (mm/min) 
                                                                  n   = Numero di giri  (giri/min)       
                                                                  z  = Numero di denti 
    F centro utensile = n·z·fz·2e  / ADm                    e = Valore eccentrico (mm)     

                                                                                                      Adm = Diametro esterno della madre vite (mm) 
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