
Lavorazione ad alta velocità 
delle leghe di  alluminio

Serie ANX

TOOLING NEWS I-156

Lavorazione ad altissima efficienza ed eccellente controllo truciolo

Espansione: frese ad attacco filettato modulari ora disponibili
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Ø 25 Ø 30 Ø 32 Ø 40 Ø 50 Ø 63 Ø 80 Ø 100 Ø 125 Ø 160

ANXA 16000RS 6, 10, 14 8, 12, 18 10, 14, 22 12, 20, 28

ANXA 16000R (Inch) 6, 10, 14 8, 12, 18 10, 14, 22 12, 20, 28

ANXS 16000RS 4, 6 4, 6, 9 6, 8, 12 6, 10, 14 8, 12, 18 10, 14, 22

ANXS 16000R (Inch) 6, 8, 12 6, 10, 14 8, 12, 18 10, 14, 22

ANXS 16000E 2 3, 4 3, 4 4, 6 4, 6, 9

ANXS 16000M 2 3, 4 3, 4 4, 6
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Serie ANX
Caratteristiche
Riduzione drastica dei tempi di presettaggio 
Il sistema di regolazione a vite semplificato, garantisce un 
settaggio facile e preciso.

Passaggio del refrigerante attraverso la cartuccia
Assicura l‘adduzione del refrigerante direttamente nella 
zona di taglio ed un ottimo controllo truciolo

Peso ridotto: corpi fresa in lega di alluminio
Vengono realizzati corpi fresa in alluminio che contengono 
il peso in meno di 1,3 kg per una fresa diametro 125 mm 
con 22 denti.

Gamma prodotti

Descrizione
Gamma di diametri (mm) / N°di denti

M
an

ic
ot

to
Co

du
lo

Ti
po Materiale del 

corpo fresa

Lega di
alluminio
Lega di

alluminio

Acciaio

Acciaio

Acciaio

Materiale

Tipo

Caratteri-
stiche

Applica-
zioni

Altezza 
Tagliente*

Forma
del

Tagliente

Basse forze
di taglio

Finitura / taglio  
Leggero Gennerico

Standard Tagliente lungo Alta robustezza

Sgrossatura Raggio di punta Wiper

Prep. tagliente

Guida alla scelta delle cartucce

*Altezza Tagliente 
Tipo GX = 9,0 mm

Guida alla selezione del tagliente

Stabilità tagliente

Ta
gl

ie
nz

a

Alta

Calcolando 0,2 mm per la riaffi-
latura alla volta, la cartuccia può 
essere usata 6 volte. 
(Il tagliente periferico non può 
essere riaffilato.)

Drastica riduzione del costo cartuccia,
Abbondante materiale per la riaffilatura (fino ad 1,0 mm)

Porzione  
Riaffilabile M

at
er

ial
e 

rim
ov

ibi
le 

in 
ria

ffil
at

ur
a

Riduzione 
forze di taglio 

Generico 
 (standard)

Sgrossatura

Aumento resistenza  
alla rottura 

Foro attacco in pollici

Per l‘utilizzo delle cartucce riaffilate si consiglia di utilizzare sullo 
stesso corpo fresa cartucce con lo stesso numero di riaffilature al 
fine di mantenere un corretto bilanciamento dell‘utensile.

Mo
du

-
lar

e Acciaio

VIDEO
dimostrativo
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Serie ANX

Rotazione man-
drino Giri/min-1

Numero
di denti

Alimentazione 
vf (mm/min)

Concorrenza

Serie ANX

Prestazioni
Alta velocità / lavorazioni ad alta efficienza
Garantisce un‘ altissima efficienza raggiungendo una vf = 30.000 mm/min

Comparazione: Fresa diametro 100 mm
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m
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Concorrenza

Riduzione drastica dei tempi di presettaggio
– Vite di aggiustamento dalla struttura semplice
– Garantisce regolazioni facili e precise
– Alta rigidità del corpo fresa

Cartuccia

Vite di bloccaggio

Vite di regolazione

Tempo di presettaggio per una regolazione in ≤ 5 µm

1° presettaggio

1° presettaggio 2° presettaggio 3° presettaggio

Regolazione possibile in un solo aggiustamento, tempo di presettaggio 
ridotto.

Serie ANX

Serie ANX
(Ø 100, 18 denti)

Concorrente
(Ø 100, 12 denti)

Chip Control
Formazione del truciolo con refrigerante attraverso cartuccia

Materiale:
Parametri::

G-AlSi12Cu
vc = 2500 m/min, fz  = 0,05 mm/g, ap = 0,5 mm, umido

ConcorrenzaSerie ANX

Adduzione refrigerante attraverso Cartuccia

Regolazione delle cartucce, allineamento dell’oscillazione

Inserire la cartuccia nella sede. Appoggiando la cartuccia alla sede, instal-
lare il bullone di serraggio utilizzando la 
chiave in dotazione, cominciando a serrare 
il bullone.
(la coppia di serraggio consigliata è di 1 N·m)

Con la chiave in dotazione per la vite 
di regolazione dell’altezza, impostare 
l’altezza al valore predeterminato.

Serrare completamente il bullo-
ne di serraggio.
(la coppia consigliata è di 2 N·m)
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DC DCX DCSFMS LF DCB KWW KDP CBDP D1 D2

ANXA 16080RS06 m 78 80 50 50 27 12,4 7 34 35 14 5 0,5
16080RS10 l 78 80 50 50 27 12,4 7 34 35 14 10 0,5
16080RS14 l 78 80 50 50 27 12,4 7 34 35 14 14 0,5
16100RS08 m 98 100 50 59 27 12,4 7 34 35 14 8 0,8
16100RS12 l 98 100 50 50 27 12,4 7 34 35 14 12 0,8
16100RS18 l 98 100 50 50 27 12,4 7 34 35 14 18 0,9
16125RS10 m 123 125 50 50 27 12,4 7 34 35 14 10 1,2
16125RS14 l 123 125 50 50 27 12,4 7 34 35 14 14 1,2
16125RS22 l 123 125 50 50 27 12,4 7 34 35 14 22 1,3
16160RS12 m 158 160 80 63 40 16,4 9 35 52 29 12 2,6
16160RS20 m 158 160 80 63 40 16,4 9 35 52 29 20 2,6
16160RS28 m 158 160 80 63 40 16,4 9 35 52 29 28 2,6

ANXA 16080R06 m 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 6 0,5
16080R10 m 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 10 0,5
16080R14 m 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 14 0,5
16100R08 m 98 100 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 8 0,8
16100R12 m 98 100 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 12 0,9
16100R18 m 98 100 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 18 0,9
16125R10 m 123 125 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 10 1,2
16125R14 m 123 125 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 14 1,2
16125R22 m 123 125 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 22 1,3
16160R12 m 158 160 80 63 38,1 15,9 10 42,5 55 30 12 2,3
16160R20 m 158 160 80 63 38,1 15,9 10 42,5 55 30 20 2,4
16160R28 m 158 160 80 63 38,1 15,9 10 42,5 55 30 28 2,6

ANX     A      16     100      R      S      18

DCSFMS

LF

DCB
KWW

C
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P
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DC
DCX

KD
P

+5°
+5°

3 mm 90°

m = l = 

No. di 
Denti

Peso
(kg)

Dimensioni (mm)Corpo - ANXA (lega alluminio)

M
et
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o

Po
llic

i

Descrizione Stock

Cartucce vendute separatamente. Se si utilizzano cartucce raggiate (ANB1604R/ANB1608R), DC = DCX.

Serie Dim. 
Cartuccia

Diametro 
Fresa

Direzione 
di taglio

Metrico Numero 
di denti

Corpo in 
lega di 

alluminio

Identificazione Corpi fresa

Radiale
Assiale

Angoli
di taglio

ANXA 16000 R(S)

Il peso include le cartucce e le relative viti (sono esclusi i grani di bilanciamento).
Tutti i corpi fresa in alluminio con diametri ditaglio (DCX) compresiu fra Ø 80 e Ø 125 hanno lo stesso diametro di fissaggio(DCB metrico Ø 27 imperiale Ø 25,4).

Euro stock Stock in Giappone
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ISO

N – 2.000–2.500–3.000 0,05–0,13–0,20 DA1000

ISO

N – 400–600–800 0,05–0,13–0,20 DA1000

ANB 1600R-L l 6,0 – 1
1600R-G l 6,0 – 1
1600R-H l 6,0 – 1
1600R-GX m 9,0 – 2
1604R m 6,0 0,4 3
1608R m 6,0 0,8 3
1600R-W m 2,0 – 4

D
A1

00
0

16

RE

6,0

16

9,0

16
6,0

16

ANXA 16080RS06 20.000
16080RS10 20.000
16080RS14 20.000
16100RS08 18.000
16100RS12 18.000
16100RS18 18.000
16125RS10 16.000
16125RS14 16.000
16125RS22 16.000
16160RS12 14.000
16160RS20 14.000
16160RS28 14.000

ANXA 16080R06 20.000
16080R10 20.000
16080R14 20.000
16100R08 18.000
16100R12 18.000
16100R18 18.000
16125R10 16.000
16125R14 16.000
16125R22 16.000
16160R12 14.000
16160R20 14.000
16160R28 14.000

ANXA16080RS_ _

BXA0310IP 2,0 HFJ TRXW10IP ANT
BXH1235-D33 5016100RS_ _

16125RS_ _
16160RS_ _ BXH2036-D50 200
16080R_ _

BXA0310IP 2,0 HFJ TRXW10IP ANT
BXH1235-D33 5016100R_ _

16125R_ _
16160R_ _ BXH2036-D50 200

HFVT

m = l = 

Parametri consigliati

Materiale Du-
rezza

Velocità di taglio
vc (m/min)

Alimentazione
fz (mm/d) Grado

Lega di alluminio

Min. - Ottimale - Max.Contenuto Si ≤ 12,6 %

Materiale Du-
rezza

Velocità di taglio
vc (m/min)

Alimentazione
fz (mm/d) Grado

Lega di alluminio

Min. - Ottimale - Max.Contenuto Si ≥ 12,6 %

Le condizioni di taglio sopra raccomandate sono da considerarsi una guida. I parametri di lavoro dipendono come 
sempre dalla rigidità macchina, rigidità del bloccaggio, quantità di materiale da asportare ecc.

Cartucce
Applicationi

Alta velocità / Taglio leggero
Generico
Sgrossatura

Descrizione

SUMIDIA

Fig.
Altezza 

del 
tagliente

Forma del-
Wiper Applicationi

Lineare
A forma di arco
A forma di arco
A forma di arco
Lineare

A forma di arco

Basse forze di taglio
Generico
Tagliente rinforzato
Tagliente lungo
Raggio d‘angolo

Wiper

Fig. 1

Fig. 3

Fig. 2

Fig. 4

Tagliente Wiper

Lineare Raggio d‘angolo

RE

Ricambi
Vite di

fissaggio
Vite di

regolazione Chiave Perno di 
regolazione 

Applicabile su corpo
Vite di appoggio Chiave di 

Montaggio

Venduta 
separatemente

Velocità massima rotazione mandrino
Descrizione n max (giri/min-1)

ANXA 16000 R(S)

Il perno di regolazione (ANT) può essere utilizzato anche per la regolazione delle frese RF per lavorazioni ad alta velocità e le 
frese  HF che migliorano l'efficenza macchina.

Coppia di serraggio raccomandata (N·m)Stock in GiapponeEuro stock
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DC DCX DCSFMS LF DCB KWW KDP CBDP D1 D2

ANXS 16040RS04 m 38 40 38,5 40 16 8,4 5,6 26 14 9 4 0,3 1
16040RS06 l 38 40 38,5 40 16 8,4 5,6 26 14 9 6 0,3 1
16050RS04 m 48 50 48,5 40 22 10,4 6,3 26 18 11 4 0,4 1
16050RS06 l 48 50 48,5 40 22 10,4 6,3 26 18 11 6 0,4 1
16050RS09 m 48 50 48,5 40 22 10,4 6,3 26 18 11 9 0,5 1
16063RS06 m 61 63 50 40 22 10,4 6,3 26 18 11 6 0,7 1
16063RS08 l 61 63 50 40 22 10,4 6,3 26 18 11 8 0,7 1
16063RS12 l 61 63 50 40 22 10,4 6,3 26 18 11 12 0,7 1
16080RS06 m 78 80 50 40 27 12,4 7 34 35 14 6 1,2 1
16080RS10 m 78 80 50 50 27 12,4 7 34 35 14 10 1,2 1
16080RS14 m 78 80 50 50 27 12,4 7 34 35 14 14 1,2 1
16100RS08 m 98 100 80 50 32 14,4 8 32 46 – 8 1,9 2
16100RS12 m 98 100 80 50 32 14,4 8 32 46 – 12 2,0 2
16100RS18 m 98 100 80 50 32 14,4 8 32 46 – 18 2,0 2
16125RS10 m 123 125 80 63 40 16,4 9 35 52 – 10 3,8 2
16125RS14 m 123 125 80 63 40 16,4 9 35 52 – 14 3,9 2
16125RS22 m 123 125 80 63 40 16,4 9 35 52 – 22 3,9 2

ANXS 16063R06 m 61 63 50 50 25,4 9,5 6 31 20 14 6 0,9 1
16063R08 m 61 63 50 50 25,4 9,5 6 31 20 14 8 0,9 1
16063R12 m 61 63 50 50 25,4 9,5 6 31 20 14 12 0,9 1
16080R06 m 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 6 1,2 1
16080R10 m 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 10 1,2 1
16080R14 m 78 80 50 50 25,4 9,5 6 34 35 14 14 1,2 1
16100R08 m 98 100 80 50 31,75 12,7 8 36 42 – 8 1,9 2
16100R12 m 98 100 80 50 31,75 12,7 8 36 42 – 12 2,0 2
16100R18 m 98 100 80 50 31,75 12,7 8 36 42 – 18 2,0 2
16125R10 m 123 125 80 63 38,1 15,9 10 42,5 52 – 10 3,9 2
16125R14 m 123 125 80 63 38,1 15,9 10 42,5 52 – 14 3,9 2
16125R22 m 123 125 80 63 38,1 15,9 10 42,5 52 – 22 3,9 2

ANX     S      16     100     R       S      18
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+5°
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3 mm 90°

m = l = 

Corpo - ANXS (acciaio)

Po
llic

i

Fig. 1 Fig. 2

Cartucce vendute separatamente. Se si utilizzano cartucce raggiate (ANB1604R/ANB1608R), DC = DCX.

ANXS 16000 R(S)

Il peso include le cartucce e le relative viti (sono esclusi i grani di bilanciamento).

Euro stock Stock in Giappone

Radiale
Assiale

Angoli
di taglio

No. di 
Denti

Peso
(kg)

Dimensioni (mm)

M
et

ric
o

Descrizione Stock

Serie Dim. 
Cartuccia

Diametro 
Fresa

Direzione 
di taglio

Metrico Numero 
di denti

Corpo in 
acciaio 

Identificazione Corpi fresa

Fig.
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ANXS 16040RS04 25.000
16040RS06 25.000
16050RS04 25.000
16050RS06 25.000
16050RS09 25.000
16063RS06 22.000
16063RS08 22.000
16063RS12 22.000
16080RS06 20.000
16080RS10 20.000
16080RS14 20.000
16100RS08 18.000
16100RS12 18.000
16100RS18 18.000
16125RS10 16.000
16125RS14 16.000
16125RS22 16.000

ANXS 16063R06 22.000
16063R08 22.000
16063R12 22.000
16080R06 20.000
16080R10 20.000
16080R14 20.000
16100R08 18.000
16100R12 18.000
16100R18 18.000
16125R10 16.000
16125R14 16.000
16125R22 16.000

ANXS 16040RS_ _

BXA0310IP 2,0 HFJ TRXW10IP ANT

BXH0825-D13 15
16050RS_ _

BXH1030-D16 25
16063RS_ _
16080RS_ _ BXH1235-D33 50
16100RS_ _ BXH1635-D40 100
16125RS_ _ BXH2036-D50 200
16063R_ _

BXA0310IP 2,0 HFJ TRXW10IP ANT

BXH1235-D18 40
16080R_ _ BXH1235-D33 50
16100R_ _ BXH1635-D40 100
16125R_ _ BXH2036-D50 200

HFVT

ANB 1600R-L l 6,0 – 1
1600R-G l 6,0 – 1
1600R-H l 6,0 – 1
1600R-GX m 9,0 – 2
1604R m 6,0 0,4 3
1608R m 6,0 0,8 3
1600R-W m 2,0 – 4

D
A1

00
0

16

RE

6,0

16

9,0

16
6,0

16

ISO

N – 2.000–2.500–3.000 0,05–0,13–0,20 DA1000

ISO

N – 400–600–800 0,05–0,13–0,20 DA1000

m = l = 

ANXS 16000 R(S)

Coppia di serraggio raccomandata (N·m)Stock in GiapponeEuro stock

Cartucce
Applicationi

Alta velocità / Taglio leggero
Generico
Sgrossatura

Descrizione

SUMIDIA

Fig.
Altezza 

del 
tagliente

Forma del-
Wiper Applicationi

Lineare
A forma di arco
A forma di arco
A forma di arco
Lineare

A forma di arco

Basse forze di taglio
Generico
Tagliente rinforzato
Tagliente lungo
Raggio d‘angolo

Wiper

Fig. 1

Fig. 3

Fig. 2

Fig. 4

Tagliente Wiper

Lineare Raggio d‘angolo

RE

Parametri consigliati

Materiale Du-
rezza

Velocità di taglio
vc (m/min)

Alimentazione
fz (mm/d) Grado

Lega di alluminio

Min. - Ottimale - Max.Contenuto Si ≤ 12,6 %

Materiale Du-
rezza

Velocità di taglio
vc (m/min)

Alimentazione
fz (mm/d) Grado

Lega di alluminio

Min. - Ottimale - Max.Contenuto Si ≥ 12,6 %

Le condizioni di taglio sopra raccomandate sono da considerarsi una guida. I parametri di lavoro dipendono come 
sempre dalla rigidità macchina, rigidità del bloccaggio, quantità di materiale da asportare ecc.

Velocità massima rotazione mandrino
Descrizione n max (giri/min-1)

Ricambi
Vite di

fissaggio
Vite di

regolazione Chiave Perno di 
regolazione 

Applicabile su corpo
Vite di appoggio Chiave di 

Montaggio

Venduta 
separatemente

ll perno di regolazione (ANT) può essere utilizzato anche per la regolazione delle frese RF per lavorazioni ad alta velocità e le 
frese  HF che migliorano l'efficenza macchina.



8

DC DCX DMM LH LS LF

ANXS 16025E02 l 23 25 20 35 60 95 2 0,2
16030E03 l 28 30 20 35 60 95 3 0,3
16030E04 l 28 30 20 35 60 95 4 0,3
16032E03 l 30 32 20 35 60 95 3 0,3
16032E04 l 30 32 20 35 60 95 4 0,3
16040E04 l 38 40 20 40 60 100 4 0,4
16040E06 l 38 40 20 40 60 100 6 0,5
16050E04 m 48 50 32 40 80 120 4 1,0
16050E06 l 48 50 32 40 80 120 6 1,0
16050E09 l 48 50 32 40 80 120 9 1,0

D
M

M
 h

7

LSLH
LF

D
C

X

D
C

-2 – 0°
+5°

3 mm 90°

ANX     S     16      032     E       04

m = l = 

ANXS 16000 E

Corpo - ANXS (acciaio)

Cartucce vendute separatamente. Se si utilizzano cartucce raggiate (ANB1604R/ANB1608R), DC = DCX.
Il peso include le cartucce e le relative viti (sono esclusi i grani di bilanciamento).

Identificazione Corpi fresa

Serie Dim. 
Cartuccia

Diametro 
Fresa

Attacco  
Cilindrico

Numero 
di denti

Corpo in 
acciaio 

Euro stock Stock in Giappone

Radiale
Assiale

Angoli
di taglio

No. di Denti Peso
(kg)

Dimensioni (mm)

Descrizione Stock
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ANB 1600R-L l 6,0 – 1
1600R-G l 6,0 – 1
1600R-H l 6,0 – 1
1600R-GX m 9,0 – 2
1604R m 6,0 0,4 3
1608R m 6,0 0,8 3
1600R-W m 2,0 – 4

D
A1

00
0

16

RE

6,0

16

9,0

16
6,0

16

ISO

N – 2.000–2.500–3.000 0,05–0,13–0,20 DA1000

ISO

N – 400–600–800 0,05–0,13–0,20 DA1000

ANXS 16025E02

BXA0310IP 2,0 HFJ TRXW10IP ANT

16030E03 
16030E04
16032E03
16032E04
16040E04
16040E06
16050E04
16050E06
16050E09

HFVT

ANXS 16025E02 10.000
16030E03 10.000
16030E04 10.000
16032E03 10.000
16032E04 10.000
16040E04 10.000
16040E06 10.000
16050E04 10.000
16050E06 10.000
16050E09 10.000

m = l = 

ANXS 16000 E

Ricambi
Vite di

fissaggio
Vite di

regolazione Chiave Perno di 
regolazione 

Applicabile su corpo

Chiave di 
Montaggio

Venduta 
separatemente

ll perno di regolazione (ANT) può essere utilizzato anche per la regolazione delle frese RF per lavorazioni 
ad alta velocità e le frese  HF che migliorano l'efficenza macchina.

Coppia di serraggio raccomandata (N·m)Stock in GiapponeEuro stock

Cartucce
Applicationi

Alta velocità / Taglio leggero
Generico
Sgrossatura

Descrizione

SUMIDIA

Fig.
Altezza 

del 
tagliente

Forma del-
Wiper Applicationi

Lineare
A forma di arco
A forma di arco
A forma di arco
Lineare

A forma di arco

Basse forze di taglio
Generico
Tagliente rinforzato
Tagliente lungo
Raggio d‘angolo

Wiper

Fig. 1

Fig. 3

Fig. 2

Fig. 4

Tagliente Wiper

Lineare Raggio d‘angolo

RE

Parametri consigliati

Materiale Du-
rezza

Velocità di taglio
vc (m/min)

Alimentazione
fz (mm/d) Grado

Lega di alluminio

Min. - Ottimale - Max.Contenuto Si ≤ 12,6 %

Materiale Du-
rezza

Velocità di taglio
vc (m/min)

Alimentazione
fz (mm/d) Grado

Lega di alluminio

Min. - Ottimale - Max.Contenuto Si ≥ 12,6 %

Le condizioni di taglio sopra raccomandate sono da considerarsi una guida. I parametri di lavoro dipendono come 
sempre dalla rigidità macchina, rigidità del bloccaggio, quantità di materiale da asportare ecc.

Velocità massima rotazione mandrino
Descrizione n max (giri/min-1)
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DC DCX DCON CRKS OAL LF LF2 LS L11 H

ANXS 16025M12Z02 m 23 25 12,5 M12 61 40 5 21 10 19 2 0,1
16030M16Z03 m 28 30 17,0 M16 70 47 5 23 10 24 3 0,2
16030M16Z04 m 28 30 17,0 M16 70 47 5 23 10 24 4 0,2
16032M16Z03 m 30 32 17,0 M16 70 47 5 23 10 24 3 0,3
16032M16Z04 m 30 32 17,0 M16 70 47 5 23 10 24 4 0,3
16040M16Z04 m 38 40 17,0 M16 70 47 5 23 10 24 4 0,4
16040M16Z06 m 38 40 17,0 M16 70 47 5 23 10 24 6 0,4

D
C

O
N

CRKS

H

D
C

D
C

X

L11

LS2

LS
OAL

LF

-2 – 0°
+5°

3 mm 90°

ANX     S     16      032    M16     Z03

m = l = 

Corpo - ANXS (acciaio)

Identification Details

Serie Dim. 
Cartuccia

Diametro 
Fresa

diametro 
attacco

Numero di 
denti

Corpo in 
acciaio 

ANXS 16000 M

Cartucce vendute separatamente. Se si utilizzano cartucce raggiate (ANB1604R/ANB1608R), DC = DCX.
Il peso include le cartucce e le relative viti (sono esclusi i grani di bilanciamento).

Euro stock Stock in Giappone

Radiale
Assiale

Angoli
di taglio

No. di 
Denti

Peso
(kg)

Dimensioni (mm)

Descrizione Stock
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ANB 1600R-L l 6,0 – 1
1600R-G l 6,0 – 1
1600R-H l 6,0 – 1
1600R-GX m 9,0 – 2
1604R m 6,0 0,4 3
1608R m 6,0 0,8 3
1600R-W m 2,0 – 4

D
A1

00
0

ISO

N – 2.000–2.500–3.000 0,05–0,13–0,20 DA1000

ISO

N – 400–600–800 0,05–0,13–0,20 DA1000

16

RE

6,0

16

9,0

16
6,0

16

ANXS16025M12Z02

BXA0310IP 2,0 HFJ TRXW10IP ANT

16030M16Z03
16030M16Z04
16032M16Z03
16032M16Z04
16040M16Z04
16040M16Z06

HFVT

ANXS 16025M12Z02 10.000
16030M16Z03 10.000
16030M16Z04 10.000
16032M16Z03 10.000
16032M16Z04 10.000
16040M16Z04 10.000
16040M16Z06 10.000

m = l = 

ANXS 16000 M

ll perno di regolazione (ANT) può essere utilizzato anche per la regolazione delle frese RF per lavorazioni 
ad alta velocità e le frese  HF che migliorano l'efficenza macchina.

Coppia di serraggio raccomandata (N·m)Stock in GiapponeEuro stock

Cartucce
Applicationi

Alta velocità / Taglio leggero
Generico
Sgrossatura

Descrizione

SUMIDIA

Fig.
Altezza 

del 
tagliente

Forma del-
Wiper Applicationi

Lineare
A forma di arco
A forma di arco
A forma di arco
Lineare

A forma di arco

Basse forze di taglio
Generico
Tagliente rinforzato
Tagliente lungo
Raggio d‘angolo

Wiper

Fig. 1

Fig. 3

Fig. 2

Fig. 4

Tagliente Wiper

Lineare Raggio d‘angolo

RE

Parametri consigliati

Materiale Du-
rezza

Velocità di taglio
vc (m/min)

Alimentazione
fz (mm/d) Grado

Lega di alluminio

Min. - Ottimale - Max.Contenuto Si ≤ 12,6 %

Materiale Du-
rezza

Velocità di taglio
vc (m/min)

Alimentazione
fz (mm/d) Grado

Lega di alluminio

Min. - Ottimale - Max.Contenuto Si ≥ 12,6 %

Le condizioni di taglio sopra raccomandate sono da considerarsi una guida. I parametri di lavoro dipendono come 
sempre dalla rigidità macchina, rigidità del bloccaggio, quantità di materiale da asportare ecc.

Velocità massima rotazione mandrino
Descrizione n max (giri/min-1)

Ricambi
Vite di

fissaggio
Vite di

regolazione Chiave Perno di 
regolazione 

Applicabile su corpo

Chiave di 
Montaggio

Venduta 
separatemente
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15.000

10.000

5.000

0

60.000

40.000

20.000

0

80.000

100.000

30.000

20.000

10.000

00

6.000

4.000

2.000

8.000

3.520

10.000

90.00014.080

6.432

3.200

28.000

12.000

4x 9x

2x
2,3x

Esempi di applicazioni

Macchina:
Materiale:
Corpo:
Cartuccia:
Parametri:

Centro di lavoro verticale BT30,  
G-AlSi12Cu Componente Automotive 
ANXA 16125 R22 (Ø 125, 22 denti, corpo in alluminio, peso totale 1,75 kg)
ANB 1600R-G (DA1000) 
vt = 3.142 m/min, vf = 14.080 mm/min, ap = 0,8 mm, umido

Concorrenza
Serie ANX

Concorrenza
Serie ANX

Concorrenza
Serie ANX

Concorrenza
Serie ANX

Macchina:
Materiale:
Corpo:
Cartuccia:
Parametri:

Centro di lavoro verticale HSK63,  
G-AlSi12Cu Testa cilindri 
ANXS 16063 RS12 (Ø 63, 12 teeth, steel body) 
ANB 1600R-G (DA1000) 
vt = 1.583 m/min, vf  = 6.432 mm/min, ap = 0,5 mm, umido

Migliora di 4 volte  l‘efficienza e di 9 volte la vita utensile.

Migliora di 2 volte l‘efficienza e 2,3 volte la vita utensile.

Serie ANX
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Efficienza

Efficienza

Vita utensile

Vita utensile

I-156-05/21-LU

In vendita presso:


