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1 = NUMERO TAGLIENTI E ANGOLO ELICA

2 = CARATTERISTICHE TECNICHE (PAG. 183)

3 = TOLLERANZE COSTRUTTIVE

4 = ELENCO ARTICOLI

5 = MISURE E DATI

6 = ULTERIORI DATI TECNICI E CONSIGLIO D'USO

1b = LAVORAZIONI ESEGUIBILI

2b = GRUPPI MATERIALI

3b = INDICAZIONE MATERIALI LAVORABILI E CAMPI
DIMPIEGO

4b = PARAMETRI DI LAVORO

5b = NOTA PER PARAMETRI EVENTUALI ALTRE
LAVORAZIONI

6b = FORMULE E PARAMETRI

1=NUMBER OF FLUTES AND HELIX ANGLE

2 = TECHNICAL FEATURES (PAG. 183)

3 = CONSTRUCTIVES TOLERANCE

4=I1TEM

5 = MEASURES AND DATA

6 = FURTHER TECHNICAL DATA AND SUGGESTIONS

1b = POSSIBLE MACHINING OPERATIONS

2b = MATERIAL GROUPS

3b = INFORMATION ON WORKABLE MATERIALS AND
FIELDS OF APPLICATION

4b = MACHINING PARAMETERS

5b = NOTE ON PARAMETERS FOR POSSIBLE
ADDITIONAL APPLICATIONS

6b = FORMULAS AND PARAMETERS

1 =ANZAHL SCHNEIDEN UND SPIRALWINKEL
2 = TECHNISCHE HAUPTMERKMALE (PAG. 183)
3 = KONSTRUKTIONSTOLERANZEN
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5 = ABMESSUNGEN UND DATEN

6 = WEITERE TECHNISCHE DATEN UND TIPPS

1b = MOGLICHE BEARBEITUNGEN
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4b = SCHNITTDATEN
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2 = CARACTERISTIQUES TECHNIQUES (PAG. 183)

3 = TOLERANCE CONSTRUCTIVES

ARTICLES

5 = DIMENSIONES ET DONNEES

6 = ULTERIEURES DONNEES TECHNIQUE ET
CONSEILLE D'USAGE

1b = USINAGES A EXECUTER

2b = GROUPES DE MATERIAUX

3b = INDICATION MATERIAUX A USINER ET
PLAGES D'APPLICATION

4b = PARAMETRES DE TRAVAIL

5b = NOTE POUR PARAMETRES EVENTUELS
D'AUTRES USINAGES

6b = FORMULES ET PARAMETRES
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1 =ANGOLI COSTRUTTIVI

2 = INSERTI CONSIGLIATI

3 = ELENCO ARTICOLI

4 = MISURE, DATI, INDICAZIONI

5 = ACCESSORI IN DOTAZIONE

6 = ACCESSORI E RICAMBI OPZIONALI A
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7 = GRANDEZZA INSERTO
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5b = USO DEL REFRIGERANTE
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6b = GRADE CHOICE(QUICK PICK)

7b = MATERIAL GROUPS
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SIMBOLOGIA -

MBOL - SYMBOLE -

RIVESTIMENTI - COATED - BESCHICHTUNG - RECOUVREMENT

GRAY: Le notevoli migliorie di resistenza all’'usura, cosi come la resistenza
RIVESTIM. | all'ossidazione e la durezza a caldo, rendono questo rivestimento la scelta naturale|

RIVESTIM BLACK: L'elevata durezza del rivestimento offre una protezione eccellente contro
COATED | I'usura abrasiva e I'erosione COATED | per e frese
BLACK BLACK: The high hardness of the coating offers an excellent protection against GRAY

" . GRAY: A considerably improved resistance to wear, as well as good oxidation
abrasive wear and erosion

stability and hot hardness make this coating ideally suitable for the milling cutters

RIVESTIM. GOLD: Rlvlest!mento molto adgttol alla'lavp‘razmneldell alluminio  le sue leghe. RIVESTIM. | S|LVER: Particolarmente indicato per lavorazioni di alluminio, bronzo, ottone e
coATED | Permette di utilizzare parametri di taglio piu elevati. COATED | rame

GOLD GOLD: This coating is particularly suitable for aluminum and relevant alloys S|LVER

It enables the use of higher cutting parameters SILVER: Particularly suitable to machining aluminum, bronze and copper.

RIVESTIM RIVESTIM ORANGE: Rivestimento multistrato ottimizzato per la lavorazione di acciai inossi-
COATED | RED: Lavorazione ad alta velocita di materiali difficilmente lavorabili. COATED | dabili, Titanio, Inconel e superleghe.
RED RED: High speed machining of hardly machinable materials. ORANGE| ORANGE: Optimized multi-layer coating for stainless steel, titanium, inconel and
super alloys.

DIREZIONE DI LAVORAZIONE - WORKING DIRECTION - ARBEITSRICHTUNG - ORENTATION D’EXECUTION

- N2 Direzioni di utilizzo possibili - N3 Direzioni di utilizzo possibili
- 2 Possible usage orientation - 3 Possible usage orientation
- 2 Mégliche vorschubrichtung - 3 Mégliche vorschubrichtung
\_: - N2 orientations d’'usage possibles l(: - N3 orientations d'usage possibles

- Angolo di testa 90°

90° x| - 90° Head angle \60/0 - 60° Head angle 45° |- 45° Corner shape

- Angolo di testa 60° - Spigolo a 45°

900 -90°

- Kopfwinkel 90°
- Angle en tete 90°

- Kopfwinkel 60° - Ecke 45°
- Angle en tete 60° - Aréte 45°

<

- Sferico - Torico - Raggiato
R - Spherical R - Toric R - Radius
w - Kugelférmig - Torisch - Mit eckenradius
- Sphérique - Torique - Radiaire

DUREZZA MATERIALE - HARDNESS MATERIAL - MATERIALHARTE - DURETE MATERIAU

42 42 HRC 52 52 HRC 58 58 HRC 60 60 HRC
HRC HRC | HRC HRC |

62 64 - Alluminio con Silicio < 5% - Alluminio con Silicio > 5%
- Aluminium with silicon < 5% - Aluminium with silicon > 5%
H RC -62HRC H RC -64 HRC ALU - Aluminium avec silicium < 5% ALU - Aluminium avec silicium > 5%

<5%Si | - Aluminium mit Siliziumgehalt < 5%|  >5%Si | - Aluminium mit Siliziumgehalt > 5%

LUNGHEZZA FRESA - MILLING CUTTER LENGHT - FRASERLANGE - LONGUEUR DE LA FRAISE

m— (e m— | - N9
i e W e
7 - Courte - Moyenne - Longue

SIMBOLI GENERALI - GENERAL SYMBOLS - ALLGEMEINE SYMBOLE - SYMBOLES GENERAUX

- Per lavorazioni ad alta velocita

For high speed machinin - Lavorazioni a secco - Lavorazioni con refrigerante - Basse vibrazioni
or nigh sp nachining - Dry machining - Machining operations with coolant - Low vibrations
- Fur hochgeschwindigkeitsbear- . N T, { ) M
h p - Trockenbearbeitung - Bearbeitungen mit Kihimittel - Vibrationsarm
bei tungen geeignet . N PP " N N
- Usinage a sec - Usinages avec réfrigérant - Faibles vibrations

- Pour usinage a haute vitesse

- Divisione irregolare

- Irregular helix angles

- UnregelmaRige Teilung der
Schneiden

- Division Irréguliére

<K §
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MICRO-MILLS / MIKROFRAESER / MICRO-FRAISES / MICROFRESAS
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Microfresa M.D.l. Z2 30° - Testa Piana

HM Micro-Mill 30° Z2 - Flat Head
VHM-Mikrofraser Z2 30° - Gerade Stirnschneide
Micro-Fraise M.D.I. Z2 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

ST22 0 1 RIVESTIM. %
COATED
BLACK ““<
@b=04-3
L H 42
kuj 90° HRC
1 )
. | | @D | | DIN 6535 HA @d
. ) é
Microfresa in M.D.l. Micrograno
Gambo Cilindrico HA
Micrograin HM Micro-mill e D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. ad L1 H z
ST2201.040.N00 0,4 3,0 1,5 38 2
ST2201.050.NOO 05 30 15 38 2
ST2201.060.N00 0,6 3,0 2,0 38 2
ST2201.070.N0O 0,7 3,0 3,0 38 2
ST2201.080.N00 0,8 3,0 3,0 38 2
ST2201.090.N00 0,9 3,0 3,0 38 2
ST2201.100.N0O 1,0 30 40 38 2
ST2201.110.N0O 1,1 30 40 38 2
ST2201.120.N00 1,2 30 40 38 2
ST2201.130.N00 1,3 30 40 38 2
ST2201.140.NOO 14 30 40 38 2
ST2201.150.NOO 15 30 50 38 2
ST2201.160.NOO 16 30 50 38 2
ST2201.180.NOO 18 30 50 38 2
ST2201.200.NOO 2,0 3,0 6,0 38 2
ST2201.250.N0O0 2,5 3,0 7,0 38 2
ST2201.300.NOO 3,0 3,0 8,0 38 2
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail
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Applicazione - Application ERARIIEEIEAAEIEI L ICEIEEIE R R EH PR Ve fz
[ ] 0,4+0,6 | 65-100 | 0,003-0,011 0,5xD 1xD
° 0,6:0,8 | 65-100 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 0,8+1,0 | 65-100 | 0,002-0,017 | 05xD | 1xD
[ ] 1,0+1,2 | 65-100 | 0,005-0,020 0,5xD 1xD
° 1,2+1,4 | 65-100 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
° 14+16 | 65-100 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
aemp ° 16+2,0 | 65100 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 2,0¢3,0 | 65-100 | 0,015-0,030 | 05D | 1xD
o 04+0,6 | 3555 | 0,003-0011 | 05xD | 1xD
o 0,6+0,8 35-55 0,003-0,015 0,5xD 1xD
o 08+1,0 | 3555 | 0,002:0,017 | 05xD | 1xD
o 10412 | 35-55 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
o 12+14 | 3555 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
o 14+16 | 3555 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
o 16+2,0 | 35-55 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
o 2,0:3,0 | 3555 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 0,4+0,6 | 80-120 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
° 0,6+0,8 | 80-120 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 0,8:1,0 | 80-120 | 0,002-0,017 | 05xD | 1xD
° 1,0+1,2 | 80-120 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 12+1,4 | 80-120 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
° 14+16 | 80-120 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 16+2,0 | 80-120 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 2,0¢3,0 | 80-120 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 0,4:0,6 | 160-400 | 0,003-0,012 | 05D | 1xD
° 0,6+0,8 | 160-400 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 0,8+1,0 | 160-400 | 0,007-0,022 | 05D | 1xD
° 1,0+1,2 | 160-400 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 1,2+1,4 | 160-400 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 14+1,6 | 160-400 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 1,6+2,0 | 160-400 | 0,022-0,037 | 05xD | 1xD
° 2,0+3,0 | 160-400 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & — = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

I
187




Microfresa M.D.l. Z2 30° - Testa Piana

HM Micro-Mill 30° Z2 - Flat Head
VHM-Mikrofraser Z2 30° - Gerade Stirnschneide
Micro-Fraise M.D.I. Z2 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

% —
@D =0,4-3 H
L H 42
kuj 90° HRC
1 )
. @D | \ DIN 6535 HA ad
T 1
Microfresa in M.D.l. Micrograno
Gambo Cilindrico HA
Micrograin HM Micro-mill i D
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. ad L1 H z
STN2201.040.NOO 0,4 3,0 1,5 38 2
STN2201.050.NOO 0,5 3,0 1,5 38 2
STN2201.060.NOO 0,6 3,0 2,0 38 2
STN2201.070.NOO 0,7 3,0 3,0 38 2
STN2201.080.NOO 0,8 3,0 3,0 38 2
STN2201.090.NOO 0,9 3,0 3,0 38 2
STN2201.100.NOO 1,0 30 40 38 2
STN2201.110.N0OO 11 30 40 38 2
STN2201.120.N0OO 12 30 40 38 2
STN2201.130.N0OO 1,3 30 40 38 2
STN2201.140.N0OO 14 30 40 38 2
STN2201.150.N0O0 15 30 50 38 2
STN2201.160.N0OO 16 30 50 38 2
STN2201.180.N0OO 18 30 50 38 2
STN2201.200.N0OO 20 30 60 38 2
STN2201.250.N00 25 30 70 38 2
STN2201.300.NOO 3,0 3,0 8,0 38 2
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Applicazione - Application EFIESIEEIEIEAERIEICEIE R RIET IR 9D Ve fz
° 04+0,6 | 50-80 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
° 0,6+0,8 | 50-80 | 0,003-0015 | 05xD | 1xD
° 0,8+1,0 | 50-80 | 0,002-0017 | 05xD | 1xD
° 1,012 | 50-80 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 12:14 | 50-80 | 0,007-0,022 | 0,5xD | 1xD
° 1,4+16 | 50-80 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
ae » ° 1,6+2,0 | 50-80 | 0,012-0,027 | 0,5xD | 1xD
° 2,0:30 | 50-80 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
o 04+0,6 | 2545 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
o 06+0,8 | 25-45 | 0,003-0015 | 05xD | 1xD
o 0,8+1,0 | 2545 | 0,002-0017 | 05xD | 1xD
o 1,0¢1,2 | 2545 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
o 12+14 | 2545 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
o 14+16 | 2545 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
o 1620 | 2545 | 0,012-0,027 | 0,5xD | 1xD
o 2,030 | 2545 | 0,015:0,030 | 05xD | 1xD
° 04+0,6 | 6595 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
° 0,6+0,8 | 6595 | 0,003-0015 | 05xD | 1xD
° 0,8+1,0 | 65:95 | 0,002-0017 | 05xD | 1xD
° 1,012 | 65-95 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 1214 | 6595 | 0,007-0,022 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 65-95 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 1620 | 65-95 | 0,012-0,027 | 0,5xD | 1xD
° 2,0+30 | 6595 | 00150030 | 05xD | 1xD
° 0,4+0,6 | 130-320 | 0,003-0012 | 05xD | 1xD
° 0,6+0,8 | 130-320 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 0,8+1,0 | 130-320 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
° 1,0¢1,2 | 130-320 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 1,214 | 130-320 | 0,012-0,027 | 0,5xD | 1xD
° 14+1,6 | 130-320 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 1,6+2,0 | 130-320 | 0,022-0,037 | 0,5xD | 1xD
° 2,0+3,0 | 130-320 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = girilmin (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Microfresa M.D.l. Z2 30° - Sferica

HM Micro-Mill 30° Z2 - Spherical Head
VHM-Mikrofraser Z2 30° - Vollradius
Micro-fraise M.D.l. Z2 30° - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

ST2205 =y @
@D=04-3 BLACK s
‘ 42
Fa i & Hre
-— | QJjIT /C DIN 6535 HA Tzﬁ
L i é
R

Microfresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM Micro-mill NOLLERANZE D
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | hé

ART. ad L1 H R z
ST2205.040.S020 0,4 3,0 1,5 38 0,20 2
ST2205.050.S025 0,5 3,0 1,5 38 0,25 2
ST2205.060.S030 0,6 3,0 2,0 38 0,30 2
ST2205.070.S035 0,7 3,0 3,0 38 0,35 2
ST2205.080.S040 0,8 3,0 3,0 38 040 2
ST2205.090.S045 0,9 3,0 3,0 38 045 2
ST2205.100.S050 1,0 3,0 4,0 38 0,50 2
ST2205.110.S055 1,1 30 40 38 055 2
ST2205.120.S060 1,2 30 40 38 060 2
ST2205.130.S065 1.3 30 40 38 065 2
ST2205.140.S070 1,4 3,0 4,0 38 0,70 2
ST2205.150.S075 1,5 30 50 38 075 2
ST2205.160.S080 1,6 3,0 5,0 38 0,80 2
ST2205.180.S090 1,8 3,0 5,0 38 0,90 2
ST2205.200.S100 2,0 3,0 6,0 38 1,00 2
ST2205.250.S125 2,5 3.0 7,0 38 1,25 2
ST2205.300.S150 3,0 3,0 8,0 38 1,50 2
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Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R ENEREEEEICE \ fz ap
° 0,4:0,6 | 50-100 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,6:0,8 | 50-100 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,8+1,0 | 50-100 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,0¢1,2 | 50-100 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,2+1,4 | 50-100 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
° 14+1,6 | 50100 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,6+2,0 | 50-100 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 2,0¢3,0 | 50-100 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
o 04+0,6 | 20-40 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
o 06<0,8 | 20-40 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,8+1,0 | 20-40 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,05xD
o 10412 | 20-40 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,05xD
o 12+14 | 20-40 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
o 14+16 | 20-40 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
o 16+2,0 | 20-40 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
o 2,0:3,0 | 20-40 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,4+0,6 | 70-110 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,6+0,8 | 70-110 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,8:1,0 | 70-110 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,0¢1,2 | 70-110 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,2+1,4 | 70-110 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 14+1,6 | 70-110 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,6+2,0 | 70-110 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,05xD
° 2,0¢3,0 | 70-110 | 0,090-0,105 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,4:0,6 | 150-300 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,6+0,8 | 150-300 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,8+1,0 | 150-300 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,0+1,2 | 150-300 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,2+1,4 | 150-300 | 0,085-0,100 | 0,05xD | 0,05xD
o 14+1,6 | 150-300 | 0,100-0,115 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,6+2,0 | 150-300 | 0,120-0,135 | 0,05xD | 0,05xD
o 2,0¢3,0 | 150-300 | 0,140-0,155 | 0,05xD | 0,05xD
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
IH DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
B MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
I DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gD = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
. . Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Microfresa M.D.l. Z2 30° - Sferica

HM Micro-Mill 30° Z2 - Spherical Head
VHM-Mikrofraser Z2 30° - Vollradius
Micro-fraise M.D.l. Z2 30° - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

STN2205 @

@D=04-3

QJD} \ DIN 6535 HA @d
Ly 1 é
R
Microfresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM Micro-mill TOLL AR D
Gilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6
ART. @d L1 H R z
STN2205.040.N0OO 0,4 3,0 1,5 38 020 2
STN2205.050.NO0 0,5 3,0 1,5 38 0,25 2
STN2205.060.NOO 0,6 3,0 2,0 38 0,30 2
STN2205.070.NOO 0,7 3,0 3,0 38 0,35 2
STN2205.080.NOO 0,8 3,0 3,0 38 040 2
STN2205.090.NOO 0.9 30 30 38 045 2
STN2205.100.N0OO 1,0 30 40 38 050 2
STN2205.110.NOO 1,1 3,0 4,0 38 0,55 2
STN2205.120.NOO 1,2 3,0 4,0 38 0,60 2
STN2205.130.NOO 1,3 3,0 4,0 38 0,65 2
STN2205.140.N0OO 1,4 30 40 38 070 2
STN2205.150.N0O0 1,5 3,0 5,0 38 0,75 2
STN2205.160.N0OO 1,6 30 50 38 080 2
STN2205.180.N0OO 1.8 30 50 38 090 2
STN2205.200.N0OO 2,0 30 60 38 1,00 2
STN2205.250.N0O0 2,5 3,0 7,0 38 1,25 2
STN2205.300.NOO 3,0 3,0 8,0 38 1,50 2
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Applicazione - Application ERiEEIE IR EEIE I TSR R PDe Ve fz ap
° 04:0,6 | 40-80 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,608 | 40-80 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,8+1,0 | 40-80 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,05xD
° 10+1,2 | 40-80 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,05xD
° 12414 | 40-80 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
° 14+16 | 40-80 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
° 16+2,0 | 40-80 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 2,0¢3,0 | 40-80 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
o 04+0,6 | 1535 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
o 0608 | 1535 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,05xD
o 08+1,0 | 1535 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,05xD
o 10412 | 15-35 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,05xD
o 12+14 | 15-35 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
o 14+16 | 15-35 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
o 16+2,0 | 15-35 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
o 2,0:3,0 | 1535 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 04+0,6 | 5590 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
° 0608 | 5590 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 0,05xD
° 08+1,0 | 5590 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,0+1,2 | 55-90 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
° 12+14 | 55-90 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 14+16 | 55-90 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 16+2,0 | 55-90 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,05xD
° 2,0:3,0 | 5590 | 0,090-0,105 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,4:0,6 | 120-250 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,6+0,8 | 120-250 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,8:1,0 | 120-250 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,0+1,2 | 120-250 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,2+1,4 | 120-250 | 0,085-0,100 | 0,05xD | 0,05xD
o 14+1,6 | 120-250 | 0,100-0,115 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,6+2,0 | 120-250 | 0,120-0,135 | 0,05xD | 0,05xD
o 2,0+3,0 | 120-250 | 0,140-0,155 | 0,05xD | 0,05xD
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
I DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gD = mm DIAMETRO - DIAMETER
gDe = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
_ X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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NOTE - NOTES




MILLING CUTTERS FOR ALUMINIUM / FRAESER FUR ALUMINIUM /
FRAISES POUR ALUMINIUM / FRESAS PARA ALUMINIO

vvvvvvvvvvvvvvvvv



Fresa M.D.l. monoelica destra Z1 30° - Gambo rinforzato
HM Mills 1 Right flute Z1 30° - Strengthened shank:
VHM-Einzahnfraser Z1 30° - Verstarkter Schaft

Fraise M.D.l. a une hélice droite Z1 30° - Tige renforcee

QUALITY TOOLS ENGINEERING

% —
@D=1-6 I~
H 90° AL
%Llj <5%Si
= @D \ DIN 6535 HA ad
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM minimills TOILLERANZE b | d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h11 h6

ART. @d L1 H z
SM1200.010.NOO 1,0 6,0 5 40 1
SM1200.015.N00 15 60 7 40 1
SM1200.020.N00 20 60 7 40 1
SM1200.025.N00 25 60 8 40 1
SM1200.030.N0O 30 60 8 40 1
SM1200.035.N00 as 6,0 10 40 1
SM1200.040.NOO 4,0 6,0 10 40 1
SM1200.045.N0O0 45 6,0 12 50 1
SM1200.050.NO0 5,0 6,0 12 50 1
SM1200.055.N00 55 6,0 14 50 1
SM1200.060.NOO 6,0 6,0 14 50 1
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Z5/20|2LxR 0B B2 k2|8 25|25 |fn|isS|lus ||, W
'} < o z2zZz2| = 4 = wkE
0104/ Qn | SWIDWIO0OF| O |=SE<|£ES|£3 w0 WioS|QZ2 =
<2232 (22|%2|15> | sh/ 5455|535/, 8K 22 (<8|Ea
Or|l0z|09|XZ|XZ|Cw|eE|22|23|1235|z%|05|<Z| o <<
Aopli . Applicati co|o3|od|CF |9z | Ta|E2 |23 |d2|03 |08 |EE|o<
pplicazione - Application -4 IR S ESdE IS = RSl
° 1:2 | 250-350 | 0,003-0,010 | 05D | 1xD
° 2+3 | 250-350 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 3+4 | 250-350 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
ap ° 4+5 | 250-350 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 5:6 | 250-350 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
aemp
° 12 |130-160 | 0,003-0,007 | 05D | 1xD
° 2:3 | 130-160 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 3+4 | 130-160 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
° 4+5 | 130-160 | 0,013-0,028 | 05xD | 1xD
° 5:6 | 130-160 | 0,018-0,033 | 05xD | 1xD
° 1:2 | 80-110 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 2:3 | 80-110 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 3+4 | 80-110 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 4+5 | 80-110 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 5:6 | 80-110 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. monoelica destra Z1 30°
HM Mills 1 Right flute Z1 30°
VHM-Einzahnfraser Z1 30°

Fraise M.D.l. a une hélice droite Z1 30°

QUALITY TOOLS ENGINEERING

2.

@D =2-16 '
. . AW
L1 90 <5%Si

| | [ T

£ — ——t ‘ @D DIN 6535 HA ad

S -1

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

TOLLERANZE D
TOLLERANCE RANGE h11 h6

Micrograin HM minimills
Cilindrical Shank HA

ART. ad L1 H z
SM1300.020.NOO 2,0 3,0 10 38 1
SM1300.025.N00 2,5 3,0 12 38 1
SM1300.030.NOO 3,0 3,0 12 38 1
SM1300.040.NOO 40 40 15 40 1
SM1300.050.NO0 5,0 5,0 16 50 1
SM1300.061.NOO 6,0 6,0 18 50 1
SM1300.062.N0O0 6,0 6,0 25 60 1
SM1300.081.N0OO 80 80 22 63 1
SM1300.082.N0OO 80 80 40 80 1
SM1300.100.NOO 100 10,0 30 72 1
SM1300.120.NOO 120 12,0 30 73 1
SM1300.140.NOO 14,0 140 30 75 1
SM1300.160.NOO 16,0 16,0 35 82 1
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o (2 e |2 & El 3 £ |w
E |3 | |83 |x=2 wT lwE RL|RR S £ |o
RN G} 1] ] o e e RN RN R R >0 =
oSldglg g2 Y4 - 88 &E8 i}
uithJna | pUizd %éé Balviviianalg ©9la = I
58h|ea 25|35 €S |dd a8 |B2|Y &5
Zn| 0w P Go|on| == = | 5] -~ ~ |3 2= =0
8> 19 |3|En|-n| 85 g2 os|os|2, [B(® |9
25|20|2L 20| w3 |22 ES 2835|225 Ry |¥s|us|bD)|, N
] < olz2/z2|= 4 = wE
031194 |Qn | SW|SWI0F|nO (=< |E = wo UoS|QZ|F=
2| <2 2> |22 |32 | <0< |<cu|SE|EE|SE|wr =2 gUW|ET
SE|55|50 |52 /52 |2y|24|82|532/532|22|55|22/08 (5%
Applicazi Aoplicati 85|88|82|102|68|2¢|£Z|£2|22|23|3|80 |2 3% |22
pplicazione - Application 2|22 |<TZ20 |20 |00|00|0=|II|II|ZA|JT|FF|IT|O0
° 2+4 | 250-350 |0,005-0,020| 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 250-350 |0,015-0,030| 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 250-350 |0,025-0,040| 0,5xD | 1xD
ap ° 8+10 | 250-350 |0,035-0,050| 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 250-350 |0,045-0,060| 0,5xD | 1xD
‘ ° 12414 | 250-350 |0,060-0,075| 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 250-350 |0,075-0,090| 0,5xD | 1xD
aemp
° 2:4 | 130-160 |0,003-0,015] 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 130-160 |0,008-0,023| 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 130-160 |0,018-0,033| 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 130-160 |0,025-0,040| 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 130-160 |0,030-0,045| 05xD | 1xD
° 12+14 | 130-160 |0,040-0,055| 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 130-160 |0,045-0,060| 0,5xD | 1xD
° 2+4 | 80-110 |0,015-0,030] 05xD | 1xD
° 4+6 | 80-110 |0,020-0,035| 0,5xD | 1xD
° 68 | 80-110 |0,040-0,055| 05xD | 1xD
° 8+10 | 80-110 |0,050-0,065| 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 80-110 |0,070-0,085| 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 80-110 |0,090-0,105| 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 80-110 |0,110-0,125| 05xD | 1xD
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z2 55° - Testa Piana

HM Mills 55° Z2 - Flat Head

VHM-Fraser Z2 55° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z2 55° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW2317

@D =4-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

ART. ad L1 H
SMW2317.040.NOO 4 6 1 57

N

H
%Ll—w
-
DIN 6535 HB od
1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

SMW2317.050.N0O 5 6 13 57

SMW2317.060.NOO 6 6 13 57

SMW2317.080.NOO 8 8 19 63

SMW2317.100.NOO 10 10 22 72

SMW2317.120.NOO 12 12 26 83

SMW2317.140.NOO 14 14 26 83

SMW2317.160.NOO 16 16 32 92

SMW2317.180.NOO 18 18 32 92

NINININIDNININIDNINN

SMW2317.200.NOO 20 20 38 104

RIVESTIM. %
COATED
SILVER g

N

>5%Si

¢ X
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2> 195 |3lEn a8 | ES|2Y os|o= (2 [82|®_|Ho
Zg|eo(<f|eB | bR lz2|FO g7 |2 124 < w o w
3 <5 Salz2(22|FR|x2|¥s w =
R EEIENEEE R R EEEEEEIEEEEH
$202918055/50 50130 30 2 S22 el 20 S01ES
Aoplicazione - Anplication FIIERIEEIEHERHAHALEEEIEEIEREEIEEEEE:
pplicazione - Application e ar- iS4 AR RIS R e
° 4+6 | 250-350 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 68 | 250-350 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 250-350 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 250-350 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 250-350 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 250-350 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 250-350 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 250-350 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 130-160 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 130-160 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 130-160 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 130-160 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 130-160 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 130-160 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 130-160 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 130-160 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 68 | 80-110 | 0,045-0,060 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 80-110 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 80-110 | 0,080-0,095 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 80-110 | 0,100-0,115 | 05xD | 1xD
° 14+16 | 80-110 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 80-110 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,170-0,185 | 0,5xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z2 55° - Testa Piana

HM Mills 55° Z2 - Flat Head

VHM-Fraser Z2 55° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z2 55° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

%_.
\
@D =3-20 !
H 90° ALU
kLl——‘ <5% Si
e ! @D DIN 6535 HB ad
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills NOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

ART. ad L1 H
SMW2317.030.NO1 3 6
SMW2317.040.NO1 4 6 11 57
SMW2317.050.N0O1 5 6 13 57

6 6
8 8

N

SMW2317.060.N01 13 57
SMW2317.080.NO1 19 63
SMW2317.100.N01 10 10 22 72
SMW2317.120.N01 12 12 26 83
SMW2317.140.N01 14 14 26 83
SMW2317.160.N01 16 16 32 92
SMW2317.180.N0O1 18 18 32 92
SMW2317.200.NO1 20 20 38 104

NN ININININININIDNINDN
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Aoplicazione - Anplication FIIEEIEEIEHEBHAHALEEEIEEIEREEIEEEELE:
pplicazione - Application -4 ARSI SdE IS = RS
° 3 |250-350 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 4+6 | 250-350 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 6+8 | 250-350 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 250-350 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 250-350 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 250-350 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 250-350 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 250-350 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 250-350 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 3 [130-160] 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 4+6 | 130-160 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 68 | 130-160 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 130-160 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 130-160 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 130-160 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 130-160 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 130-160 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 130-160 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 3 80-110 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 68 | 80-110 | 0,045-0,060 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 80-110 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 80-110 | 0,080-0,095 | 05xD | 1xD
° 12+14 | 80-110 | 0,100-0,115 | 05xD | 1xD
° 14+16 | 80-110 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 80-110 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,170-0,185 | 0,5xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z2 30° - Torica

HM Mills 30° Z2 - Toric
VHM-Fraser Z2 30° - Torischer kopf
Fraise M.D.I. Z2 30° - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM2315..N01 @
@D =8 - 25 [ NEW ] I~

L2 R ALU

R ~—L1 <5%Si
—— & ) 4" * ‘F
R @D DIN 6535 HA ad

i | 1 ; i
& X

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

TOLLERANZE D d

Micrograin HM mills
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Cilindrical Shank HA

(mm)

gD @d @D1 H
SM2315.0801.R050.NO1 8 8 78 8 27 64 05 SM2315.1609.R050.N0O1 16 16 158 16 62 106 0,5
SM2315.0802.R250.N01 8 8 78 8 27 64 25 SM2315.1610.R250.N01 16 16 158 16 62 106 25
SM2315.0811.R300.NO1 8 8 78 8 27 64 30 SM2315.1611.R300.NO1 16 16 158 16 62 106 3,0
SM2315.0803.R400.N0O1 8 8 78 8 27 64 40 SM2315.1612.R400.NO1 16 16 158 16 62 106 4,0
SM2315.0813.R050.NO1 8 8 78 8 32 70 05 SM2315.2001.R050.N0O1 20 20 198 20 45 92 05
SM2315.0814.R250.N01 8 8 78 8 32 70 25 SM2315.2002.R250.N01 20 20 198 20 45 92 25
SM2315.0815.R300.N0O1 8 8 78 8 32 70 30 SM2315.2003.R300.NO1 20 20 198 20 45 92 30
SM2315.0816.R400.N0O1 8 8 78 8 32 70 40 SM2315.2004.R400.NO1 20 20 19,8 20 45 92 40
SM2315.0804.R050.NO1 8 8 78 8 38 74 05 SM2315.2005.R050.NO1 20 20 198 20 60 108 05
SM2315.0805.R250.N01 8 8 78 8 38 74 25 SM2315.2006.R250.N01 20 20 198 20 60 108 25
SM2315.0855.R300.NO1 8 8 78 8 38 74 30 SM2315.2007.R300.NO1 20 20 19,8 20 60 108 3,0
SM2315.0806.R400.NO1 8 8 78 8 38 74 40 SM2315.2008.R400.N0O1 20 20 19,8 20 60 108 4,0

SM2315.1001.R050.NO1 10 10 98 10 32 70 05
SM2315.1002.R250.N01 10 10 98 10 32 70 25
SM2315.1003.R300.NO1 10 10 98 10 32 70 30
SM2315.1004.R400.NO1 10 10 98 10 32 70 40
SM2315.1005.R050.N01 10 10 98 10 43 80 05
SM2315.1006.R250.NO1 10 10 98 10 43 80 25
SM2315.1007.R300.NO1 10 10 98 10 43 80 30
SM2315.1008.R400.N0O1 10 10 98 10 43 80 40
SM2315.1201.R050.N0O1 12 12 18 12 30 70 05
SM2315.1202.R250.N01 12 12 118 12 30 70 25
SM2315.1203.R300.NO1 12 12 118 12 30 70 30
SM2315.1204.R400.N0O1 12 12 118 12 30 70 40
SM2315.1205.R050.NO1 12 12 11,8 12 40 8 05
SM2315.1206.R250.N01 12 12 118 12 40 80 25
SM2315.1207.R300.N0O1 12 12 118 12 40 80 30
SM2315.1208.R400.N0O1 12 12 11,8 12 40 80 40
SM2315.1209.R050.NO1 12 12 118 12 55 95 05
SM2315.1210.R250.N01 12 12 118 12 55 95 25
SM2315.1211.R300.NO1 12 12 18 12 5 95 30
SM2315.1212.R400.N0O1 12 12 118 12 55 95 40
SM2315.1601.R050.NO1 16 16 158 16 41 85 05
SM2315.1602.R250.N01 16 16 158 16 41 85 25
SM2315.1603.R300.NO1 16 16 158 16 41 85 30
SM2315.1604.R400.NO1 16 16 158 16 41 85 40
SM2315.1605.R050.N01 16 16 158 16 50 94 05
SM2315.1606.R250.N0O1 16 16 158 16 50 94 25
94
94

SM2315.2009.R050.NO1 20 20 198 20 75 123 05
SM2315.2010.R250.N01 20 20 198 20 75 123 25
SM2315.2011.R300.NO1 20 20 198 20 75 123 30
SM2315.2012.R400.NO1 20 20 198 20 75 123 40
SM2315.2501.R050.NO1 25 25 248 25 55 105 05
SM2315.2502.R250.N01 25 25 248 25 55 105 25
SM2315.2503.R300.NO1 25 25 248 25 55 105 30
SM2315.2504.R400.NO1 25 25 248 25 55 105 40
SM2315.2570.R050.N0O1 25 25 248 25 75 125 05
SM2315.2592.R250.N01 25 25 248 25 75 125 25
SM2315.2573.R300.NO1 25 25 248 25 75 125 30
SM2315.2549.R400.NO1 25 25 248 25 75 125 40
SM2315.2548.R050.N01 25 25 248 25 90 140 05
SM2315.2545.R250.N01 25 25 248 25 90 140 25
SM2315.2508.R300.NO1 25 25 248 25 90 140 30
SM2315.2538.R400.N0O1 25 25 248 25 90 140 40
SM2315.2576.R050.N0O1 25 25 248 25 110 160 05
SM2315.2571.R250.N01 25 25 248 25 110 160 25
SM2315.2559.R300.N0O1 25 25 248 25 110 160 3,0
SM2315.2578.R400.N0O1 25 25 248 25 110 160 4,0
SM2315.2587.R050.NO1 25 25 248 25 130 180 05
SM2315.2593.R250.N01 25 25 248 25 130 180 25
SM2315.2521.R300.N0O1 25 25 248 25 130 180 30
SM2315.2584.R400.NO1 25 25 248 25 130 180 4,0

NININININDININDNINININDININDININDINDININDININININDNIDININDINININDININDININDINDINND NN

SM2315.1607.R300.NO1 16 16 158 16 50 30
SM2315.1608.R400.N0O1 16 16 158 16 50 4,0
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2 |6 |S |85 /%= wiwk o |w 3 I |o
oo |mw~9 |€5|WwS J% J° |4 | X <=2 |E.
wh dB S BEzH 322224 |§ 5 [29)F |EE
25|85 e u2h|3h|g2(e0/852 |2 S |B3|Y (&5
SY|ox |SHIED cpOF|BEX|du|¥s|8 |2 By |fio
-4 o IV Q| =N 0 |Wa 4|0 7 < w = w
0|20 <2y 0y | E L2 <85 @ ) S w w
oJ|od|lon| <w|2W|oS|6o|=2|Z2 | x| Lo Ed| g2 |oz|HE
sd|22|2) S5 |29 %27 |=5|sz|wy|E2 w3 |2 ET
I35 152 /52(3>|3L|S4 5S|wa|25 22122 20| i
835|88|533(8%|5=|28(22|24|33/55(5%/258|22/32 |38 (mimm) - (mm) () (mm)
Applicazione - Application il AEAERICEIREIE I R T E R ) \ fz ap ae
° 8 | 350-480 | 0,120-0,135 | 4,8 2,0
° 10 | 350-480 | 0,150-0,165 | 6,0 25
° 12 | 350-480 | 0,165-0,180 | 7.2 3,0
° 16 | 350-480 | 0,185-0,200 | 9,6 40
° 20 | 350-480 | 0,220-0,235 | 12,0 50
° 25 | 350-480 | 0,250-0,265 | 15,0 6,0
aemp
° 8 |250-350 | 0,095-0,110 | 4.8 2,0
° 10 | 250-350 | 0,120-0,135 | 6,0 25
° 12 | 250-350 | 0,130-0,145 | 7.2 3,0
° 16 | 250-350 | 0,145-0,160 | 9,6 40
° 20 | 250-350 | 0,175-0,190 | 12,0 50
° 25 | 250-350 | 0,205-0,220 | 15,0 6,0
° 8 | 640-760 | 0,120-0,135 | 4.8 2,0
° 10 | 640-760 | 0,150-0,165 | 6,0 25
° 12 | 640-760 | 0,165-0,180 | 7.2 3,0
° 16 | 640-760 | 0,185-0,200 | 9,6 40
° 20 | 640-760 | 0,220-0,235 | 12,0 50
° 25 | 640-760 | 0,250-0,265 | 15,0 6,0
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Vf=1fz -z n =mmmin

205




Fresa M.D.l. Z2 40° - Sferica

HM Mills 40° Z2 - Spherical Head
VHM-Fraser Z2 40° - Vollradius
Fraise M.D.l. Z2 40° - Téte sphérique

SM2417

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =4-12

- p—
'iil_ R - o _-:

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

@D

L2
**Ll"‘ *

s

—
DIN 6535 HA
/ }
R D1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d @b1 L1 L2 H R z
SM2417.040.S200 4 6 37 8 25 70 20 2
SM2417.050.S250 5 6 46 10 25 70 25 2
SM2417.060.S300 6 6 55 12 35 8 30 2
SM2417.080.S400 8 8 74 16 35 8 40 2
SM2417.100.S500 10 10 92 20 45 90 50 2
SM2417.120.S600 12 12 11,0 24 50 100 60 2

RIVESTIM. %
COATED
SILVER “3

ALU

R
v >5%Si

¢ X
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_, | O Q w o O e e RN R RS >0 E
[V W [T ey g z<§ RN Rl B w o
ulJga |gWizdl 58 Q2lviviianlg 9= & 0
zh18h|e|Z5 |35 22 6 |ud|an|an|S |2 Y L5
2> 195 |3lEn a8 | ES|2Y os|o= (2 [82|®_|Ho
Z520|< 0 xR |oa|e2|Hl |28 |S5/25 g W o, W
5 < Qz2/Zz2/EFR =YW= wE
0104/ Qn | SWIDWIO0OF| O |=SE<|£ES|£3 w0 WioS|QZ2 =
I3|IT <> 122 32|25 |2 %<y |SS|2ES|SF |¥E =2 < |E ;
5S|5S|30 %2 xZ|an|eY|a=2|55|533|20|2x|/22|52|%% (m/min)
o U 05 0% |0|8f 08|28 |z4|22|22|23/8 |80 283828
Applicazione - Application kgl ARAEF IR RS S eI IS RS O Ve
° 4 | 250-350 | 0,050-0,065 | 0,20 04
° 5 | 250-350 | 0,060-0,075 | 0,25 05
° 6 | 250-350 | 0,070-0,085 | 0,30 06
° 8 | 250-350 | 0,080-0,095 | 040 08
° 10 | 250-350 | 0,090-0,105 | 0,50 1,0
° 12 | 250-350 | 0,110-0,125 | 0,60 12
° 4 [180-250 | 0,050-0,065 | 0,20 04
° 5 | 180-250 | 0,060-0,075 | 0,25 05
° 6 | 180-250 | 0,070-0,085 | 0,30 06
° 8 | 180-250 | 0,080-0,095 | 0,40 08
° 10 | 180-250 | 0,090-0,105 | 0,50 1,0
° 12 |180-250 | 0,110-0,125 | 0,60 1,2
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
'@ DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ——— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

D
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Fresa M.D.l. Z2 40° - Sferica

HM Mills 40° Z2 - Spherical Head
VHM-Fraser Z2 40° - Vollradius
Fraise M.D.l. Z2 40° - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM2417..01 %

N

@D =3-12

R ALU

=111 4%2 v <5%Si

~ ! ) :
. . 1 @D DIN 6535 HA

K

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

8.

L

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

z
SM2417.030.S150.01 3 6 28 6 25 70 15 2
SM2417.040.S200.01 4 6 37 8 25 70 20 2
SM2417.050.S250.01 5 6 46 10 25 70 25 2
SM2417.060.S300.01 6 6 55 12 35 8 30 2
SM2417.080.S400.01 8 8 74 16 35 8 40 2
SM2417.100.S500.01 10 10 92 20 45 90 50 2
SM2417.120.S600.01 12 12 11,0 24 50 100 60 2

208 - PAG. 997




Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1063

o = = ] w
2 5 [§ |0%|.2 =8 & |u
2 16 | |95 (x2 wT wE (R a |E |o
3 NG} %] w JL O A NN >0 E
o W [ ey g z<§ I RN Rl B w o
ulJga |gWizdl 33 Q2lviviianlg 9= & 0
zh(3b|R0|Eh |35 |SECS|E0 BN BN |S |bZ|8 (85
2> 195 |3kiEn a8 |ES| 2L os|o=(2 [82|®_|Eo
I HE R A R EE EER I R e M=
9523|2220 W05 6Q =< S22 \UC | 4H 05|25 |ES
R ENERFEHPEHERI R EEIEHEEEA H HHEE (m/min)
- . IR EHERBE A HEE R EIEEEEL
Applicazione - Application b IEEdE AR ER RS I R e
° 3 |250-350 | 0,040-0,055 | 0,15 03
° 4 | 250-350 | 0,050-0,065 | 0,20 04
° 5 | 250-350 | 0,060-0,075 | 0,25 05
° 6 | 250-350 | 0,070-0,085 | 0,30 06
° 8 | 250-350 | 0,080-0,095 | 0,40 08
° 10 | 250-350 | 0,090-0,105 | 0,50 1,0
° 12 | 250-350 | 0,110-0,125 | 0,60 12
° 3 [180-250 | 0,040-0,055 | 0,15 03
° 4 | 180-250 | 0,050-0,065 | 0,20 04
° 5 | 180-250 | 0,060-0,075 | 0,25 05
° 6 | 180-250 | 0,070-0,085 | 0,30 06
° 8 | 180-250 | 0,080-0,095 | 040 08
° 10 | 180-250 | 0,090-0,105 | 0,50 1,0
° 12 |180-250 | 0,110-0,125 | 0,60 12
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
'@ DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ——— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

L EEEEEEEEEEE——
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

HM Mills Z3 - Toric
VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf
Fraise M.D.I. Z3 - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM3315..NO1 %
@D =6 - 16 CE=ED IN

L2 R ALU
R L1 <5%Si
1

- . @D @d
“ .. l ! * DIN 6535 HA | @d

oD1

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
ilindrical Shank HA

(mm)

@D @d @D1
SM3315.060.R050.NO1 6 6 55 12 27 63 050
SM3315.060.R100.NO1 6 6 55 12 27 63 1,00
SM3315.060.R150.NO1 6 6 55 12 27 63 150
SM3315.080.R050.N01 8 8 74 16 33 70 050
SM3315.080.R100.NO1 8 8 74 16 33 70 100
SM3315.080.R200.NO1 8 8 74 16 33 70 200

SM3315.100.R050.NO1 10 10 92 20 35 75 050
SM3315.100.R150.NO1 10 10 92 20 3 75 150
SM3315.100.R250.NO1 10 10 92 20 35 75 250
SM3315.100.R300.NO1 10 10 92 20 3 75 3,00
SM3315.100.R400.NO1 10 10 92 20 35 75 4,00
SM3315.120.R050.N0O1 12 12 110 24 39 84
SM3315.120.R150.NO1 12 12 110 24 39 84 150
SM3315.120.R250.N01 12 12 110 24 39 84 250

84

84

0,50

SM3315.120.R300.NO1 12 12 110 24 39
SM3315.120.R400.NO1 12 12 110 24 39
SM3315.160.R050.NO1 16 16 150 32 50 100 0,50
SM3315.160.R200.NO1 16 16 150 32 50 100 2,00
SM3315.160.R250.NO1 16 16 150 32 50 100 250
SM3315.160.R300.NO1 16 16 150 32 50 100 3,00
SM3315.160.R400.NO1 16 16 150 32 50 100 4,00

3,00

4,00

W W W W WwWw| W W W W[ W Wl W W W w w W w|w| w|lwhly
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.08 18352 |y|yEm |w 2.5 2
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ool e g TR Em o z @pw (O [_ |oo|Y |
Ju|oH ow|Sw| C|8@pla<g|2 |W |G i [
z5|86h|0 425|135 |<€ g5 ud|2 |4 |5 |24 &5
oY jox | SLIED SO0 B dw WY |2 |wa|d |dig
Z5/20|< R xR |on 22 |H2 28|25 |0 |Ro|¥sS | ws|Fo|, W
3 < 5] = = [4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0OF | NwO S |23 |wk WO WiosS|QZ2 =
2| <> |22 |22 |as |« G| qW|ES Wl | SE|REIZS <Y |ER ;
SICZ2T 2302 xZ|orlodlen-|S55S|U9a|2g( 2|22 S0l (m/min)
OI—UEOszszU.IQIQJ_IDECLZo<<0m§§
. a n n Q0|03 |0d |28 |2 ExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application iRl IR AERICEIREIE I R T E R L) Ve
° 6 | 350-480 | 0,085-0,100 | 3,6 15
° 8 |350-480| 0,120-0,135 | 4.8 2,0
° 10 | 350-480 | 0,150-0,165 | 6,0 25
° 12 | 350-480 | 0,165-0,180 | 7.2 3,0
° 16 | 350-480 | 0,185-0,200 | 9,6 40
aemp
° 6 | 250-350 | 0,065-0,080 | 3,6 15
° 8 | 250-350 | 0,095-0,110 | 48 2,0
° 10 | 250-350 | 0,120-0,135 | 6,0 25
° 12 | 250-350 | 0,130-0,145 | 7.2 3,0
° 16 | 250-350 | 0,145-0,160 | 9,6 40
° 6 | 640-760 | 0,085-0,100 | 3,6 15
° 8 | 640-760 | 0,120-0,135 | 4.8 2,0
° 10 | 640-760 | 0,150-0,165 | 6,0 25
° 12 | 640-760 | 0,165-0,180 | 7.2 3,0
° 16 | 640-760 | 0,185-0200 | 9,6 40
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ——— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmimin

I
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Fresa M.D.l. Z3 45° - Testa Piana

HM Mills 45° Z3 - Flat Head

VHM-Fraser Z3 45° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z3 45° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM3417

@D =6-25

ISP

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

Llﬂ "

Q‘; DIN 6535 HA
|
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. ad L1 H z
SM3417.060.NOO 6 6 16 60 3
SM3417.080.NOO 8 8 25 78 3
SM3417.100.NOO 10 10 28 78 3
SM3417.120.NOO 12 12 32 89 3
SM3417.140.NOO 14 14 32 89 3
SM3417.160.NOO 16 16 36 96 3
SM3417.200.NOO 20 20 45 111 3
SM3417.250.N00 25 25 50 126 3

RIVESTIM. %
COATED
SILVER “<

>5%Si

¢ X
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B W
o l‘2 ,9 Q(f 7 g % [ w
=3 g < 0S| %2 wL|we| R 2R 9 I o
g_, 8_10 Q oS e e R R VR SR YR >0 E
On |Egd|dad| z|2E|E5 S| Sz|w ]
ulJga |gWizdl 58 DA Ivivi|anlg 9= & 0
850 |2ZF|2F | <26 8l nN|8 |hlu (b
Zu|Q0 | Egd|fin Qo s= 1| 5 - ~ |3 (2R =0
2> 195 |3lEn a8 | ES|2Y os|o= (2 [82|®_|Ho
z23|ao|at el b3l | ¥a|gL |2 =} < w [=3m] w
3 <5 Salz2(22|FR|x2|¥s w =
0104 |Qn | SWIDWIO0OF | wO|=S<|E ] w o WioS|QZ2 =
22|92(23|22|33|5> g5/ g4|55|55 |25 |4 |=2|=5 €2
Or|l0z|09|XZ|XZ|Cw|eE|22|23|1235|z%|05|<Z| o <<
Aopli . Applicati co|o3|od|CF |9z | Ta|E2 |23 |d2|03 |08 |EE|o<
pplicazione - Application -4 IR S ESdE IS = RSl
° 68 | 250-350 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 250-350 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 250-350 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
ap ° 12+14 | 250-350 | 0,090-0,105 | 0,5xD 1xD
‘ ° 14+16 | 250-350 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 250-350 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
ae » ° 18+20 | 250-350 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 20+25 | 250-350 | 0,170-0,185 | 05D | 1xD
° 68 | 130-160 | 0,030-0,045 | 05D | 1xD
° 8+10 | 130-160 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 130-160 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 130-160 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 130-160 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 130-160 | 0,130-0,145 | 05xD | 1xD
° 18+20 | 130-160 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 20+25 | 130-160 | 0,170-0,185 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 80-110 | 0,045-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 80-110 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 80-110 | 0,080-0,095 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 80-110 | 0,100-0,115 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 80-110 | 0,130-0,145 | 05xD | 1xD
° 16+18 | 80-110 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,170-0,185 | 0,5xD | 1xD
° 20+25 | 80-110 | 0,190-0,205 | 0,5xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

D
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Fresa M.D.l. Z3 45° - Testa Piana

HM Mills 45° Z3 - Flat Head

VHM-Fraser Z3 45° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z3 45° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM3417..NO1 %

N

@D =6-25

ALU

o
90 55%Si

Llﬂ "

m - DIN 6535 HA E[f

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. ad L1 H
SM3417.060.NO1 6 6 16 60
SM3417.080.NO1 8 8 25 78
SM3417.100.N0O1 10 10 28 78
SM3417.120.N01 12 12 32 89
SM3417.140.N0O1 14 14 32 89
SM3417.160.N0O1 16 16 36 96
SM3417.200.N0O1 20 20 45 111
SM3417.250.N01 25 25 50 126

N

W W W W W W Ww w
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B W
o 9 ,9 '3(4 7 g é & w
E IS |5 193|x2 wl W Re|Re S Iz |o
é_, 8_10 Q oS a2 SN A > 9 E
| w = = = Z<§_'_“‘_"“ w o
ulJg o |gWUizdl 53 LA Ivivi|anlg ©g|= & 0
850 |2F|2F |« |6 8l | nN|8 |hIu |(2b
Zo Q0| Ef|fin|0n|x= oy - ~ |3 (2= d =] =0
2> 195 |3iEnn| 85| ES|2L os|o= (2 [82|®_|Eo
Z3lao|<l| e |Hg| 2118282122 < ,w ol W
08|c2|oh |20 88|63 55|22 (22|22| 58|28 |62 o2 |E
3333|222 |32 20|« |< 82252 25wk 22|30 BT
oL 0z|0Q|%Z x%Z2|8w|8E|ed|25|25/z2 |65 |<%|ok <<
Aopli . Applicati co|o3|od|Cf|9Z |z |Ta|Ex |23 |d2|83|RC|EE o<
pplicazione - Application a4 ARSI ESdE IS RSl
° 68 | 250-350 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 250-350 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 250-350 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
ap ° 12+14 | 250-350 | 0,090-0,105 | 0,5xD 1xD
‘ ° 14+16 | 250-350 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 250-350 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
acmp ° 18+20 | 250-350 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 20+25 | 250-350 | 0,170-0,185 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 130-160 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 130-160 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 130-160 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 130-160 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 130-160 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 16+18 | 130-160 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 130-160 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 20+25 | 130-160 | 0,170-0,185 | 0,5xD | 1xD
° 68 | 80-110 | 0,045-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 80-110 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 80-110 | 0,080-0,095 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 80-110 | 0,100-0,115 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 80-110 | 0,130-0,145 | 05xD | 1xD
° 16+18 | 80-110 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,170-0,185 | 0,5xD | 1xD
° 20+25 | 80-110 | 0,190-0,205 | 0,5xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa per sgrossatura M.D.l. Z3 40° - Testa Piana
HM Roughing Mills 40° Z3 - Flat Head
VHM-Schruppfraser Z3 40° - Gerade Stirnschneide

Fraise pour dégrossissage M.D.l. Z3 40° - Téte Plane QUALITY TOOLS ENGINEERING
SMW3414 %
COATED
GOLD <
@D =8-25
H
L2 900 ALU
k'-lﬂ‘ >5%Si
" . { I t T
S | . l 2D DIN 6535 HB ad
X | T |
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills RS D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

z
SMW3414.080.NOO 8 8 74 19 3 70 3
SMW3414.100.NOO 10 10 92 22 43 78 3
SMW3414.120.NOO 12 12 110 26 51 95 3
SMW3414.160.NOO 16 16 150 32 59 100 3
SMW3414.200.NOO 20 20 190 38 71 120 3
SMW3414.250.NO0 25 25 240 45 87 144 3
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oy oy | SHEl -0 |ES|Jw/Ws |8 |2 (@ (¢ (g
Z5|e0|<t | hRlgw Wa|gLH|Q 7 SpnlUsS w (=3} w
03lodoh|2h 88|65 |60|=2|22| x|kl Sloz|WE
sdsd S 4251802 MEEIEETEEEIET ==
2|3 <= =23 |3 a5 (<t U |ES |y |SE|RE IS YT 8
0r|gz|89|52|52|20|2F|23|33/528(2%2|55|22|32 |83 (m/min)
Applicazione - Application iRl EIEAEAERICIIREIEEIE I E R R I Ve
° 8 450-550 | 0,070-0,085 | 64 1xD
° 10 | 450-550 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 | 450-550 | 0,110-0,125 | 9,6 1xD
° 16 | 450-550 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 450-550 | 0,190-0,205 | 16,0 1xD
° 25 | 450-550 | 0,240-0,255 | 20,0 1xD
° 8 240-300 | 0,070-0,085 | 64 1xD
° 10 | 240-300 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 | 240-300 | 0,110-0,125 | 96 1xD
° 16 | 240-300 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 240-300 | 0,190-0,205 | 16,0 1xD
° 25 | 240-300 | 0,240-0,255 | 20,0 1xD
° 8 650-900 | 0,070-0,085 | 6.4 1xD
° 10 | 650-900 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 |650-900 | 0,110-0,125 | 96 1xD
° 16 |650-900 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 650-900 | 0,190-0,205 | 16,0 1xD
° 25 | 650-900 | 0,240-0,255 | 20,0 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ———— =giri/min (min-)
@D - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa per sgrossatura M.D.l. Z3 40° - Testa Piana
HM Roughing Mills 40° Z3 - Flat Head
VHM-Schruppfréser Z3 40° - Gerade Stirnschneide

Fraise pour dégrossissage M.D.l. Z3 40° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

gq
@D =8-25 !
H
L2 90° ALU
kLlﬂ <5%Si
m—— | =
L ; ; DIN 6535 HB s
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills O R (A D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

Z
SMW3414.080.NO1 8 8 74 19 35 70 3
SMW3414.100.NO1 10 10 92 22 43 78 3
SMW3414.120.NO1 12 12 110 26 51 95 3
SMW3414.160.NO1 16 16 150 32 59 100 3
SMW3414.200.NO1 20 20 190 38 71 120 3
SMW3414.250.N01 25 25 240 45 8 144 3
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oy o> | SHE | -pn|0 |ES|dw/Ws |y |2 (@ |d |
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
] < @ = b [4 = w =
010410 » | SWSWOF| 6O |=Ec|Z25 | wE|wo oS QZ|EE
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Applicazione - Application il AEAERICEIREIE I R T E R ) Ve
[ ] 8 450-550 | 0,070-0,085 6,4 1xD
° 10 450-550 | 0,090-0,105 8,0 1xD
° 12 450-550 | 0,110-0,125 9,6 1xD
[ ] 16 450-550 | 0,150-0,165 12,8 1xD
[ ] 20 450-550 | 0,190-0,205 16,0 1xD
° 25 450-550 | 0,240-0,255 20,0 1xD
[ ] 8 240-300 | 0,070-0,085 6,4 1xD
[ ] 10 240-300 | 0,090-0,105 8,0 1xD
[ ] 12 240-300 | 0,110-0,125 9,6 1xD
[ ] 16 240-300 | 0,150-0,165 12,8 1xD
[ ] 20 240-300 | 0,190-0,205 16,0 1xD
[ ] 25 240-300 | 0,240-0,255 20,0 1xD
° 8 650-900 | 0,070-0,085 6,4 1xD
[ ] 10 650-900 | 0,090-0,105 8,0 1xD
[ ] 12 650-900 | 0,110-0,125 9,6 1xD
° 16 650-900 | 0,150-0,165 12,8 1xD
[ ] 20 650-900 | 0,190-0,205 16,0 1xD
[ ] 25 650-900 | 0,240-0,255 20,0 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPITICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ———— =giri/min (min-)
@D - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

VHM-Fraser Z3
Fraise M.D.l. Z3

@D =4-20

—
BRI -

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA/HB

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA/HB

(mm)

- Testa Piana
Z3 - Flat Head

- Gerade Stirnschneide

- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
Fino a diametro 12 COATED @
Up to diameter 12
L2
~ Llﬂ
ZD1
[ R}
oD DIN 6535 HA | @d 45° AU
[ 1 f
>5%Si
Oltre diametro 12
Over diameter 12
H
L2
 R— Ll——‘
ZD1
ﬁg DIN 6535 HB ;JZ
[ 1
TOLLERANZE D d 'ﬁ%
TOLLERANCE RANGE h6 h6

ART. @D @d @D1 L1 L2 H =z 45
SM3510.040.NOO 4 6 37 11 18 57 3 01
SM3510.050.N0O0 5 6 47 13 18 57 3 0,1
SM3510.060.NOO 6 6 57 13 18 57 3 02
SM3510.080.NOO 8 8 74 21 25 63 3 02
SM3510.100.NOO 10 10 92 22 30 72 3 02
SM3510.120.NO0 12 12 110 26 36 8 3 02
SM3510.160.NOO 16 16 150 36 42 92 3 02
SM3510.180.N0O 18 18 170 36 42 92 3 02
SM3510.200.N00 20 20 190 41 52 104 3 02
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2> 195 |3lEn a8 | ES|2Y os|o= (2 [82|®_|Ho
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2322182 20132 3512030 55 28 Tp ukie2 2r ke
Aoplicazione - Anplication FIIERIEEIEHERHAHALEEEIEEIEREEIEEEEE:
pplicazione - Application e ar- iS4 AR RIS R e
° 4+6 | 400-550 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 68 | 400-550 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 8+10 | 400-550 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 10+12 | 400-550 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 12+14 | 400-550 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 14+16 | 400-550 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
° 16+18 | 400-550 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
° 18+20 | 400-550 | 0,110-0,125 | 1xD 1xD
° 4+6 | 190-270 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 6+8 | 190-270 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 8+10 | 190-270 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 10+12 | 190-270 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 12+14 | 190270 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 14+16 | 190270 | 0,100,125 | 1xD 1xD
° 16+18 | 190-270 | 0,140-0,155 | 1xD 1xD
° 18+20 | 190-270 | 0,160-0,175 | 1xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

D
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Fresa M.D.l. Z3 - Testa Piana

HM Mills Z3 - Flat Head

VHM-Fraser Z3 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z3

- Téte Plane QUALITY TOOLS ENGINEERING
Fino a diametro 12
Up to diameter 12 -
H ™
@D =4-20 L2
Llﬂ
ZD1
| T °
oD DIN 6535 HA | @d 45 ALU
(I ot <5%Si

Oltre diametro 12

i P 7
m ] Over diameter 12
H

L2
H D1
-7

—
. . @D DIN 6535 HB | @d

Fresa in M.D.l. Micrograno (. ot

Gambo cilindrico HA/HB

Micrograin HM mills TOLL AR D d ‘%

Cilindrical Shank HA/HB LEE S5 ie s Fa)eS h6 | hé

(mm)

ART. oD @d @D1 L1 L2 H
SM3510.040.NO1 4 6 37 1 18 57

45°

N

SM3510.050.NO1 5 6 47 13 18 57

SM3510.060.NO1 6 6 57 13 18 57

SM3510.080.NO1 8 8 74 21 25 63

SM3510.100.NO1 10 10 92 22 30 72

SM3510.120.NO1 12 12 1,0 26 36 83

SM3510.160.NO1 16 16 150 36 42 92

SM3510.180.NO1 18 18 170 36 42 92

W W W W W WwW| w|w| | w
ololo|lo|lo|olo|e|e
N T NN IN NN A=

SM3510.200.NO1 20 20 190 41 52 104
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ZEI8Elo |z |2 <22 |5°|ud|laN|ay S |hI|lW |2H
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z27(ap |8 EQ|EQ g0 |Wa|F 28222 |1, W = w
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Applicazione - Application bk EdF IR R RS N E R Ha S
° 4+6 | 400-550 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 68 | 400-550 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 8+10 | 400-550 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 10+12 | 400-550 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 12+14 | 400-550 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 14+16 | 400-550 | 0,090-0,105 | 1xD %D
° 16+18 | 400-550 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
° 18+20 | 400-550 | 0,110-0,125 | 1xD 1xD
° 4+6 | 190-270 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 6+8 | 190-270 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 8+10 | 190-270 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 10+12 | 190-270 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 12+14 | 190270 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 14+16 | 190-270 | 0,100,125 | 1xD 1xD
° 16+18 | 190-270 | 0,140-0,155 | 1xD 1xD
° 18+20 | 190-270 | 0,160-0,175 | 1xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ———— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

L EEEEEEEEEEE——
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NOTE - NOTES




MILLING 2 CUTTINGS / ZWEISCHNEIDER / FRAISES A 2 COUPES /
FRESAS DE 2 FILOS

ooooooooooooooooooo



Fresa M.D.l. Z2 30° - Testa Piana

HM Mills 30° Z2 - Flat Head

VHM-Fraser Z2 30° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z2 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D=2-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

ART. ad L1 H

N

H
kuj
DIN 6535 HB Tz;g
it
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

SMW2200.020.N00 2 3 3 38
SMW2200.030.N0O 3 3 4 38
SMW2200.040.NOO 4 6 5 54
SMW2200.050.N00 5 6 6 54
SMW2200.060.N00 6 6 7 54
SMW2200.080.N0O 8 8 9

SMW2200.100.NOO 10 10 1 66

SMW2200.120.NO0 12 12 12 73

SMW2200.140.NOO 14 14 14 75

SMW2200.160.NOO 16 16 16 82

SMW2200.180.N0O 18 18 18 84

(42}
(o]
NININININININININDINDINDDN

SMW2200.200.NOO 20 20 20 92

RIVESTIM. %
COATED
BLACK “<

42
0 HRC

é
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P M K N S H|G
o 8 |2 |,k & S £ |u
2 .19.18 |8=2|5% Yo W&y |y 218 |2
el T =g e z|2Z|@h|lu |8 | |colH4 s m
a5 o w w OlQp|la<|2 w o g w
z506|4|25|BK|ISE o5 |us |2 |4 15 83|y (L5
8> 19> |3llEn|rnl8;|ET 24 o2 |3,/822_Egl wu
0|29 |fF |0 |(vn|B2 w2 <a|250 |FalfS|lwus|(to|,H
93|gZo Wy 2u|05 60 =< |25 | wX WO FloS|QF|EE
23122123522 |32 |- |sH|gU|ES|wd |25 ¥ |22 28|Ea /mi
N e OoFL|l0=|09 5% 5%|eu|ex|ed3S = z‘g o<z |0z Sg (m/min) (mm)
Applicazione - Application B3R IEEAE A ERICEICEIE EIE R R R |4
° 80-110 | 0,003-0,013 | 0,5xD
° 3 80-110 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 80-110 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 5 80-110 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
ap ° 6 80-110 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
‘ ° 8 80-110 | 0,015:0,030 | 05xD | 1xD
° 10 | 80-110 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
ae mp D 14 | 80-110 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 16 | 80-110 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 18 | 80-110 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 20 | 80-110 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 2 50-80 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 3 50-80 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 50-80 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 5 50-80 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
° 6 50-80 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 50-80 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 10 50-80 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 12 50-80 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 14 50-80 | 0,025-0,040 | 05D | 1xD
° 16 50-80 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 18 50-80 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 50-80 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 2 2550 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
° 3 2550 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 4 2550 | 0,003-0,015 | 05D | 1xD
° 5 2550 | 0,002-0,017 | 05xD | 1xD
° 6 2550 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 8 2550 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
° 10 2550 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 12 2550 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 14 2550 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 16 2550 | 0,025-0,040 | 05D | 1xD
° 18 2550 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 20 2550 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 2 [100-130 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 3 | 100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 100130 | 0,005:0,020 | 05xD | 1xD
° 6 | 100-130 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8 100130 | 0,015:0,030 | 05xD | 1xD
° 10 | 100-130 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 100-130 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 14 | 100-130 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 18 | 100-130 | 0,045-0,060 | 05xD | 1xD
° 20 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 2 [100-130 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 3 [100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 | 100-130 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 100-130 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 | 100-130 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 100-130 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 12 | 100-130 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 14 | 100-130 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 18 | 100-130 | 0,045-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmimin

I ITS—S—S—————
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Fresa M.D.l. Z2 30° - Testa Piana
HM Mills 30° Z2 - Flat Head
VHM-Fraser Z2 30° - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.l. Z2 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S MW2300 RIVESTIM. @
COATED
BLACK <
@D=2-20 I~
y . 42
— 90 HRC
{ ) _ en DIN 6535 HB o
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. ad L1 H z
SMW2300.020.NOO 2,0 3 6 38 2
SMW2300.025.N00 2,5 3 6 38 2
SMW2300.030.NOO 3,0 3 7 38 2
SMW2300.035.N00 35 6 8 57 2
SMW2300.040.NOO 4,0 6 8 57 2
SMW2300.045.N00 45 6 10 57 2
SMW2300.047.N00 47 6 10 57 2
SMW2300.050.N00 5,0 6 10 57 2
SMW2300.055.N00 5,5 6 10 57 2
SMW2300.057.N00 57 6 10 57 2
SMW2300.060.N00 6,0 6 10 57 2
SMW2300.070.N0OO 7,0 8 16 63 2
SMW2300.077.N00 7.7 8 16 63 2
SMW2300.080.NOO 8,0 8 16 63 2
SMW2300.097.N00 9,7 10 19 72 2
SMW2300.100.NOO 10,0 10 19 72 2
SMW2300.117.N0O 1,7 12 22 83 2
SMW2300.120.N0O 12,0 12 22 83 2
SMW2300.137.N00 13,7 14 22 83 2
SMW2300.140.N00 14,0 14 22 83 2
SMW2300.157.N00 15,7 16 26 92 2
SMW2300.160.N00 16,0 16 26 92 2
SMW2300.180.N00 180 18 26 92 2
SMW2300.200.N00 20,0 20 32 104 2
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8> 19> |3llEn|rnl8;|ET 24 o2 |3,/822_Egl wu
0|29 |fF |0 |(vn|B2 w2 <a|250 |FalfS|lwus|(to|,H
93|gZo Wy 2u|05 60 =< |25 | wX WO FloS|QF|EE
23122123522 |32 |- |sH|gU|ES|wd |25 ¥ |22 28|Ea /mi
N e OoFL|l0=|09 5% 5%|eu|ex|ed3S = z‘g o<z |0z Sg (m/min) (mm)
Applicazione - Application B3R IEEAE A ERICEICEIE EIE R R R Ve |4
° 0,003-0,013
° 3¢4 | 80-110 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4+5 | 80-110 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 5:6 | 80-110 | 0,008-0,023 | 0,5xD | 1xD
ap ° 68 | 80-110 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 80-110 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
‘ ° 10+12 | 80-110 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 80-110 | 0,025:0,040 | 0,5xD | 1xD
ae - ° 1416 | 80-110 | 0,030-0,045 | 0,5xD 1xD
° 16+20 | 80-110 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 2:3 | 5080 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 3+4 | 50-80 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 45 | 5080 | 0,005:0,020 | 05xD | 1xD
° 5¢6 | 50-80 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
° 68 | 50-80 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 50-80 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 10+12 | 50-80 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 50-80 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 16+20 | 50-80 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 2¢3 | 2550 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
° 3¢4 | 2550 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 4+5 | 2550 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5:6 | 2550 | 0,002-0,017 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 2550 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 2550 | 0,008-0,023 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 2550 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 2550 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 14+16 | 2550 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 16+20 | 2550 | 0,025:0,040 | 05xD | 1xD
° 2+3 ] 100-130 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4+5 | 100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5¢6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 68 | 100-130 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 100-130 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 23 | 100-130 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 45 | 100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5¢6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 68 | 100-130 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 100-130 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmimin

I ITS—S—S—————
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Fresa M.D.l. Z2 30° - Sferica

HM Mills 30° Z2 - Spherical Head
VHM-Fraser Z2 30° - Vollradius
Fraise M.D.l. Z2 30° - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW2203 B

BLACK

@b =25-20

) 42
— X HRe
“ () ] QEQ DIN 6535 HB E% é

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6527 Shank HB

ART. ad L1 H R z
SMW2203.025.S012 25 6 4 50 1,25 2
SMW2203.030.S015 3,0 6 5 50 15 2
SMW2203.035.S017 3P 6 5 50 1,75 2
SMW2203.040.S020 4,0 6 6 54 2,0 2
SMW2203.045.S022 4,5 6 6 54 2,25 2
SMW2203.050.S025 5,0 6 7 54 25 2
SMW2203.060.S030 6,0 6 9 54 3,0 2
SMW2203.080.S040 8,0 8 12 58 4,0 2
SMW2203.100.S050 10,0 10 14 66 5,0 2
SMW2203.120.S060 12,0 12 14 73 6,0 2
SMW2203.140.S070 14,0 14 16 75 70 2
SMW2203.160.S080 16,0 16 18 82 8,0 2
SMW2203.180.S090 18,0 18 20 92 9,0 2
SMW2203.200.S100 20,0 20 22 92 10,0 2
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2018 18352 |y|yEg |w 2.8 2
O~ W = ey 4 § == <> 0 o
win oWy Endnl Z @mpw (O [_ |oo|Y |
Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
z596|24|25 |83 2g egjud|a |4 |5 624 (L5
ol|ox SRED DO | BZ | duw|¥<|Y (2 (B |® (Wi
z ap|l< 'Y Qg 2|9 < w o w
o SR lon| Ky w QSO N | FRg=Us w e
0J/oH|0on | <wW|DdW|O WO SEC|Z25 | wk|wo ilo oz =
O04I1823|8 so| 235 O ha z w SlwF |82 ZwWlET
I35 152 /52(3>|3L|S4 5S|wa|25 22122 20|
- WU © 5|32 83|52(8= |28 |92/22(33/35|32/98|25|83% |22
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R LN EREEEEEICE
° 25 | 140-170 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 3¢4 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 4+5 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 5¢8 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 140-170 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
° 25 | 110-140 | 0,005-0,020 | 0,05xD | 0,06xD
° 3¢4 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 4+5 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 5:8 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 110140 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 110-140 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 25 | 50-80 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 0,06xD
° 3+4 | 50-80 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 4+5 | 50-80 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 5:8 | 50-80 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 50-80 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 50-80 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 50-80 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 25 | 100-130 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 0,06xD
° 3+4 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 4+5 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 5¢8 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 100-130 | 0,110-0,125 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 100-130 | 0,130-0,145 | 0,05xD | 0,06xD
° 25 | 100-130 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 3¢4 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 45 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 5:8 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 100-130 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 100-130 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 100-130 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
IH DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
I DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
_ i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girifmin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmimin

I S—S—S————¥
231




Fresa M.D.l. Z2 30° - Sferica

HM Mills 30° Z2 - Spherical Head
VHM-Fraser Z2 30° - Vollradius
Fraise M.D.l. Z2 30° - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK Ng

@D=2-12 CED i

42
- * HRe

DIN 6535 HA !

. \ﬁ\%
9.

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
DIN 6527 Shank HB

ART. ad L1 H R z
SM2203.025.S012 2,5 6 4 50 1,25 2
SM2203.030.S015 3,0 6 5 50 15 2
SM2203.035.S017 35 6 5 50 1,75 2
SM2203.040.S020 4,0 6 6 54 2,0 2
SM2203.045.5022 4,5 6 6 54 2,25 2
SM2203.050.S025 5,0 6 7 54 25 2
SM2203.060.S030 6,0 6 9 54 3,0 2
SM2203.080.S040 8,0 8 12 58 40 2
SM2203.100.S050 10,0 10 14 66 5,0 2
SM2203.120.S060 12,0 12 14 73 6,0 2
SM2203.140.S070 14,0 14 16 75 7.0 2
SM2203.160.S080 16,0 16 18 82 8,0 2
SM2203.180.S090 18,0 18 20 92 9,0 2
SM2203.200.S100 20,0 20 22 92 10,0 2
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2018 18352 |y|yEg |w 2.8 2
O~ W = ey 4 § == <> 0 o
win oWy Endnl Z @mpw (O [_ |oo|Y |
Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
z596|24|25 |83 2g egjud|a |4 |5 624 (L5
ol|ox SRED DO | BZ | duw|¥<|Y (2 (B |® (Wi
z ap|l< 'Y Qg 2|9 < w o w
o SR lon| Ky w QSO N | FRg=Us w e
0J/oH|0on | <wW|DdW|O WO SEC|Z25 | wk|wo ilo oz =
O04I1823|8 so| 235 O ha z w SlwF |82 ZwWlET
I35 152 /52(3>|3L|S4 5S|wa|25 22122 20|
- WU © 5|32 83|52(8= |28 |92/22(33/35|32/98|25|83% |22
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R LN EREEEEEICE
° 25 | 140-170 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 3¢4 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 4+5 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 5¢8 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 140-170 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
™ 25 | 110-140 | 0,005-0,020 | 0,05xD | 0,06xD
® 3¢4 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 4+5 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
™ 5:8 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
® 8+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 110140 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
™ 16+20 | 110-140 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
D 25 | 50-80 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 0,06xD
° 3+4 | 50-80 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
™ 4+5 | 50-80 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 5:8 | 50-80 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 50-80 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 50-80 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 50-80 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 25 | 100-130 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 0,06xD
° 3+4 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 4+5 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 5¢8 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 100-130 | 0,110-0,125 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 100-130 | 0,130-0,145 | 0,05xD | 0,06xD
° 25 | 100-130 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 3¢4 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 45 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 5:8 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 8+12 | 100-130 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 100-130 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,06xD
° 16+20 | 100-130 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
IH DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
I DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
_ i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girifmin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmimin

I S—S—S————¥
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Fresa M.D.l. Z2 30° - Sferica

HM Mills 30° Z2 - Spherical Head
VHM-Fraser Z2 30° - Vollradius
Fraise M.D.l. Z2 30° - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM. %
COATED
GRAY <

@D=2-12

60
- \* Hre

@d
DIN 6535 HA It

o \ﬁ\J—r
4

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo Cilindrico HA

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

ART. ad L1 H R z
SM2424.020.S010 2,0 6,0 5 60 1,0 2
SM2424.030.S015 3,0 6,0 7 60 15 2
SM2424.040.S020 4,0 6,0 10 75 2,0 2
SM2424.050.S025 5,0 6,0 12 75 25 2
SM2424.060.S030 6,0 6,0 12 100 3,0 2
SM2424.080.S040 8,0 8,0 14 100 40 2
SM2424.100.S050 10,0 10,0 18 100 5,0 2
SM2424.120.S060 120 120 22 100 6,0 2
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Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R ENEREEEEICE \
° 2 | 430460 | 0,014-0,029 | 0,06 0,1
° 3 | 430460 | 0,022:0,037 | 009 | 015
° 4 | 430460 | 0,030-0,045 | 012 02
° 6 | 430-460 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 | 430-460 | 0,070-0,085 | 0,24 04
° 10 | 430-460 | 0,090-0,105 | 0,3 05
° 12 | 430460 | 0,110-0,125 | 0,36 06
° 2 | 250280 | 0,008-0,023 | 003 | 008
° 3 | 250-280 | 0,015:0,030 | 0,045 | 012
° 4 | 250280 | 0,250,040 | 006 | 0,16
° 6 | 250280 | 0,040-0055 | 009 | 024
° 8 | 250-280 | 0,050-0,065 | 012 | 032
° 10 | 250-280 | 0,055-0,070 | 0,15 04
° 12 | 250-280 | 0,060-0,075 | 0,18 | 0,48
° 2 | 5405575 0,014-0,029 | 0,06 0.1
° 3 | 540575 00220037 | 009 | 015
° 4 | 540575 0,030:0,045 | 012 02
° 6 | 540575 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 | 540575 0,070-0,085 | 0,24 04
° 10 | 540575 | 0,090-0,105 | 0,3 05
° 12 | 540575 | 0,110-0,125 | 0,36 06
° 2 | 450480 | 0,014-0,029 | 0,06 0.1
° 3 | 450480 | 0,0220,037 | 009 | 015
° 4 | 450480 | 0,030-0,045 | 012 02
° 6 | 450-480 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 | 450480 | 0,070-0,085 | 0,24 04
° 10 | 450-480 | 0,090-0,105 | 0,3 05
° 12 | 450480 | 0,110-0,125 | 0,36 06
° 2 30-50 | 0,008-0,023 | 0,016 | 0,04
° 3 3050 | 0,015-0,030 | 0,024 | 0,06
° 4 30-50 | 0,250,040 | 0,032 | 0,08
° 6 30-50 | 0,040-0055 | 0,048 | 0,12
° 8 3050 | 0,050-0,065 | 0,064 | 0,16
° 10 3050 | 0,055-0,070 | 0,08 02
° 12 3050 | 0,060-0,075 | 0,096 | 0,24
° 2 4565 | 0,014-0,029 | 0,06 0,1
° 3 4565 | 0,022-0037 | 009 | 015
° 4 4565 | 0,030-0,045 | 012 02
° 6 4565 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 4565 | 0,070-0,085 | 024 04
° 10 4565 | 0,090-0,105 | 03 05
° 12 4565 | 01100125 | 036 06
° 2 60-90 | 0,008-0,023 | 0,016 | 0,04
° 3 60-90 | 0,015-0,030 | 0,024 | 0,06
° 4 60-90 | 0,025-0,040 | 0,032 | 0,08
° 6 60-90 | 0,040-0,055 | 0,048 | 0,12
° 8 60-90 | 0,050-0,065 | 0,064 | 0,16
° 10 60-90 | 0,055-0,070 | 0,08 02
° 12 60-90 | 0,060-0,075 | 0,096 | 0,24
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I H DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
B MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER 'l DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gDe = mm DIAMETRO FFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER Ve - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmimin
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MILLING 3 CUTTINGS / DREISCHNEIDER / FRAISES A 3 COUPES /
FRESAS DE 3 FILOS

aaaaaaaaaaaaaaaaa



Fresa M.D.l. Z3 30° - Testa Piana

HM Mills 30° Z3 - Flat Head

VHM-Fraser Z3 30° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z3 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3100 B

@D =2 - 20 BLACK S
! 00° 42
- HRC

el ) ? iy é

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. norma di fabbrica

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Shank according to factory standard

(mm)

ART. @D ad L1 H

N

SMW3100.020.N0O 2 6 4 38
SMW3100.030.NOO 3 6 5 38
SMW3100.040.NOO 4 6 7 38
SMW3100.050.N00 5 6 8 38
SMW3100.060.NOO 6 6 8

SMW3100.080.NOO 8 8 11 43

SMW3100.100.N00 10 10 13 50
SMW3100.120.N00 12 12 15 55
SMW3100.160.N00 16 16 18 62
SMW3100.200.N00 20 20 22 75

w
(o]
W W W W W W Ww w w| w
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail
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P M K N S H|G
e |8 12 |8 B |k 3 g
38,18 |83|83| _|4E|4/u |y 3,8 2,
fo|dma Edg g z|Xg|aklw (& |_ |[oo|W |gd
S o w w o2 <2 w o | w
2586|2425 35 |gE(6 /B3 |2 |J |5 o328 &5
2>— o 2 'U'Jw Eo QB jﬂ g§g = Dol W
o|e0 < |2 |on 22 2 22|85 |0  Ro|US|ws|Fo|, WX
odlodlon|s|oW|6S|60|S2|Z2|ue|LO|EE oS0z |HE
22|23 |2> (22|32 |« |«F|c0\SE Wl |SEUE S22 |SE|EE fiif
e e OE|0z 09 X3 (55| QW|8x 2735 50 z‘g 6522|8288 (m/min) (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENICEIEEIEEIE NI EHE R Ve |4 ap ae
° 2 [100-130 | 0,003-0013 | 1,0
° 3 |100-130 | 0,003-0,015 | 15 %D
° 4 [100-130 | 0,005-0,020 | 2,0 XD
° 5 | 100-130 | 0,008-0,023 | 25 XD
° 6 | 100-130 | 0,010-0025 | 3,0 %D
° 8 | 100-130 | 0,015:0,030 | 4,0 %D
° 10 | 100-130 | 0,020-0,035 | 5,0 1xD
° 12 | 100-130 | 0,025-0,040 | 6,0 1xD
° 16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 80 %D
° 20 | 100-130 | 0,035:0,050 | 10,0 %D
° 2 60-90 | 0,003-0,013 | 1,0 1xD
° 3 60-90 | 0,003-0015 | 15 %D
° 4 60-90 | 0,005-0,020 | 20 %D
° 5 60-90 | 0,008-0,023 | 25 1xD
° 6 60-90 | 0,010-0,025 | 3,0 1xD
° 8 60-90 | 0,015-0,030 | 4,0 %D
° 10 60-90 | 0,020-0,035 | 50 %D
° 12 60-90 | 0,025-0,040 | 6,0 1xD
° 16 60-90 | 0,030-0,045 | 8,0 1xD
° 20 60-90 | 0,035-0,050 | 10,0 %D
° 2 40-70 | 0,003-0,013 | 1,0 1xD
° 3 40-70 | 0,003-0015 | 15 %D
° 4 40-70 | 0,005-0,020 | 20 %D
° 5 40-70 | 0,008-0,023 | 25 %D
° 6 40-70 | 0,010-0,025 | 3,0 XD
° 8 40-70 | 0,015-0,030 | 40 %D
° 10 40-70 | 0,020-0,035 | 50 %D
° 12 40-70 | 0,025-0,040 | 6,0 %D
° 16 40-70 | 0,030-0,045 | 8,0 XD
° 20 40-70 | 0,035-0,050 | 10,0 %D
° 2 30-60 | 0,003-0010 | 1,0 1xD
° 3 30-60 | 0,003-0013 | 15 XD
° 4 3060 | 0,003-0015 | 20 %D
° 5 3060 | 0,002-0017 | 25 %D
° 6 30-60 | 0,005-0020 | 3,0 1xD
° 8 30-60 | 0,008-0,023 | 4,0 XD
° 10 30-60 | 0,010-0025 | 50 %D
° 12 30-60 | 0,015-0,030 | 60 %D
° 16 30-60 | 0,020-0035 | 80 1xD
° 20 30-60 | 0,025-0,040 | 10,0 XD
° 2 [125-155] 0,003-0013 | 1,0 %D
° 3 | 125155 | 0,003-0,015 | 15 1xD
° 4 | 125-155 | 0,005-0,020 | 2,0 XD
° 5 | 125155 | 0,008-0,023 | 25 %D
° 6 | 125155 0,010-0025 | 3,0 %D
° 8 | 125155 | 0,015:0,030 | 4,0 1xD
° 10 | 125-155 | 0,020-0,035 | 5,0 XD
° 12 | 125155 | 0,025-0,040 | 60 %D
° 16 | 125155 | 0,030-0,045 | 8,0 %D
° 20 | 125-155| 0,035:0,050 | 10,0 1xD
° 2 [100-130 | 0,003-0013 | 1,0 %D
° 3 |100-130 | 0,003-0,015 | 15 %D
° 4 [100-130 | 0,005-0,020 | 2,0 1xD
° 5 | 100-130 | 0,008-0,023 | 25 XD
° 6 | 100-130 | 0,010-0025 | 3,0 %D
° 8 | 100-130 | 0,015:0,030 | 4,0 %D
° 10 | 100-130 | 0,020-0,035 | 50 1xD
° 12 | 100-130 | 0,025-0,040 | 6,0 XD
° 16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 80 %D
° 20 | 100-130 | 0,035:0,050 | 10,0 %D
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
‘ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = giri/min (min)
n = giriimin (min“) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3 30° - Testa Piana

HM Mills 30° Z3 - Flat Head

VHM-Fraser Z3 30° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z3 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3231 e

RED <
@D =2-20 !
H 90°
- u- HRC
] Gﬁ DIN 6535 HB Ta{i
D
[ 1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. oD @d L1 H z
SMW3231.020.NOO 2 6 4 50 3
SMW3231.030.NOO 3 6 5 50 3
SMW3231.040.N00 4 6 7 50 3
SMW3231.050.N00 5 6 8 50 3
SMW3231.060.NO0 6 6 8 50 3
SMW3231.070.NOO 7 8 1 57 3
SMW3231.080.N0O 8 8 1 57 3
SMW3231.090.N00 9 10 15 63 3
SMW3231.100.N00 10 10 15 63 3
SMW3231.120.N00 12 12 21 72 3
SMW3231.160.N00 16 16 26 82 3
SMW3231.200.N00 20 20 32 92 3
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail
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P M K N S HG
e |2 |2 |,E| B | B 3% £ lu
.08 18252 ygygig W 2,18 |2,
noidme | Egifdod z|Ig|@hu |® |- |oo|/W |gm
Wi @ W w ol |a<|2 w o gt w
zh|0w R 25|35 |SE0 U018 (g |3 |2x|8 |25
2> > 2iilEn|leg| 8 58S jﬂ Wos8 |2 (@ e |(@Q
o|:0|IE |z |0wp| 22 (HE2 28|25 |0  |fo|¥S|ws|(Fo|, W
0o |on|SW|owU|6S|60|=2F|ZS|wx WO |Xd| g2 |0z |HE
T2 |22 <> |22 |22 |0 |<F|cl|EE|nU|sSE|ur 22| gL ET ;
= = SOI%Z|IxZ|o oW =SS |Ea nlET|Z2Z| 0|k (m/min)
o U 05 0% |0 |8F 08|28 |24|22|32|25/8 /80 283828
Applicazione - Application EEIFEIEEdEAAEAACIICEACEIE S At T E E AL AR L 1) Ve
° 120-150 | 0,003-0,013 | 0,5xD
° 3 [120-150 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 |120-150 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
ap ° 5 |120-150 | 0,008-0,023 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 120-150 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
‘ ° 7 [120-150 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 8 | 120-150 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 [ 120-150 | 0,018-0,033 | 05xD | 1xD
ae mp ° 10 | 120-150 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 12 [120-150 | 0,025:0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 120-150 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 120-150 | 0,035-0,050 | 05xD | 1xD
° 2 [ 80-120 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 3 | 80-120 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 | 80-120 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 5 | 80-120 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
° 6 | 80-120 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 | 80-120 | 0,012:0,027 | 05xD | 1xD
° 8 | 80-120 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 9 | 80-120 | 0,018:0,033 | 05xD | 1xD
° 10| 80-120 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 80-120 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 16| 80-120 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 80-120 | 0,035:0,050 | 0,5xD | 1xD
° 2 30-60 | 0,003-0,010 | 0,5xD | 1xD
° 3 30-60 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 4 30-60 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-60 | 0,002-0,017 | 05xD | 1xD
° 6 30-60 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 7 30-60 | 0,006-0,021 | 05xD | 1xD
° 8 30-60 | 0,008-0,023 | 0,5xD_| 1xD
° 9 30-60 | 0,009-0,024 | 05xD | 1xD
° 10 | 30-60 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 30-60 | 0,015:0,030 | 0,5xD | 1xD
° 16| 30-60 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 30-60 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 2 [120-150 ] 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 3 | 120-150 | 0,003-0015 | 05xD | 1xD
° 4 [120-150 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 | 120-150 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 6 | 120-150 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 | 120-150 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 8 |120-150 | 0,015:0,030 | 05xD | 1xD
° 9 [ 120-150 | 0,017-0,032 | 05xD | 1xD
° 10 | 120-150 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 12 [120-150 | 0,025:0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 120-150 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 20 | 120-150 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 2 [100-130 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 3 [100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 |100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 100-130 | 0,005:0,020 | 05xD | 1xD
° 6 | 100-130 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 [100-130 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 8 | 100-130 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 [ 100-130 | 0,017-0,032 | 05xD | 1xD
° 10 [ 100-130 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 [100-130 | 0,025:0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 100-130 | 0,035-0,050 | 05xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = girilmin (min")
2D - 3,14

fin=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3 30° - Testa Piana
HM Mills 30° Z3 - Flat Head
VHM-Fraser Z3 30° - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.l. Z3 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3300 B

@D =2 - 20 BLACK TR
: 0 Hre
—leﬁ
{ ) ] ob DIN 6535 HB o
| i Y-
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
ART. ad L1 H z
SMW3300.020.NOO 2,00 3 7 38
SMW3300.025.N00 2,50 3 7 38
SMW3300.030.N00 3,00 3 8 38
SMW3300.035.N00 3,50 4 1 50
SMW3300.040.N00 4,00 4 1 50
SMW3300.045.N00 4,50 5 1 50
SMW3300.050.N00 5,00 5 10 50
SMW3300.055.N00 5,50 6 10 50
SMW3300.060.N00 6,00 6 10 57
SMW3300.065.N00 6,50 8 13 63
SMW3300.070.N0OO 7,00 8 13 63
SMW3300.075.N00 7,50 8 16 63
SMW3300.080.N00 8,00 8 16 63
SMW3300.085.N00 850 10 16 72

SMW3300.090.N00 9,00 10 16 72
SMW3300.095.N00 950 10 19 72
SMW3300.100.N00 10,00 10 19 72
SMW3300.110.N0O 11,00 12 19 72
SMW3300.120.N00 12,00 12 22 83
SMW3300.130.N00 13,00 14 22 83
SMW3300.140.N00 14,00 14 22 83
SMW3300.150.N00 15,00 16 26 83
SMW3300.160.N00 16,00 16 26 83
SMW3300.170.N00 17,00 18 26 92
SMW3300.180.N00 18,00 18 26 92
SMW3300.190.N00 19,00 20 32 104
SMW3300.200.N00 20,00 20 32 104

W W W W W W W W W Wl w W Wl W W W W W W Ww W W Ww w w| w|w
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P M K N S H|G
e |8 12 |8 B |k 3 g
38,18 |83|83| _|4E|4/u |y 3,8 2,
fo|dma Edg g z|Xg|aklw (& |_ |[oo|W |gd
S o w w o2 <2 w o | w
2586|2425 35 |gE(6 /B3 |2 |J |5 o328 &5
2>— o 2 'U'Jw Eo QB jﬂ g§g = Dol W
o|e0 < |2 |on 22 2 22|85 |0  Ro|US|ws|Fo|, WX
odlodlon|s|oW|6S|60|S2|Z2|ue|LO|EE oS0z |HE
22|23 |2> (22|32 |« |«F|c0\SE Wl |SEUE S22 |SE|EE fiif
) ) e OoFL|l0=|09 = 5z |eu|ezias 35 =a z‘g o5 <z o g3 (m/min) (mm) (mm)
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENICEIEEIEEIE NI EHE R Ve |4 ap
° 0,003-0,015 | 0,05xD
° 4+6 | 80-110 | 0,008-0,023 | 0,05xD | 1xD
° 68 | 80-110 | 0,012-0,027 | 0,05xD | 1xD
° 8+10 | 80-110 | 0,017-0,032 | 0,05xD | 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 1xD
° 2+4 | 50-80 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 1xD
° 4+6 | 50-80 | 0,008-0,023 | 0,05xD | 1xD
° 68 | 50-80 | 0,012-0,027 | 0,05xD | 1xD
° 8+10 | 50-80 | 0,017-0,032 | 0,05xD | 1xD
° 10+14 | 50-80 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 14+18 | 50-80 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 1xD
° 18+20 | 50-80 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 1xD
° 2:4 | 30-60 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 1xD
° 4+6 | 30-60 | 0,008-0,023 | 0,05xD | 1xD
° 68 | 30-60 | 0,012-0,027 | 0,05xD | 1xD
° 8+10 | 30-60 | 0,017-0,032 | 0,05xD | 1xD
° 10+14 | 30-60 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 14+18 | 30-60 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 1xD
° 18+20 | 30-60 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 1xD
° 2:4 | 30-50 | 0,003-0,013 | 0,05xD | 1xD
° 4+6 | 30-50 | 0,002-0,017 | 0,05xD | 1xD
° 6+8 | 30-50 | 0,006-0,021 | 0,05xD | 1xD
° 8+10 | 30-50 | 0,009-0,024 | 0,05xD | 1xD
° 10+14 | 30-50 | 0,015-0,030 | 0,05xD | 1xD
° 14+18 | 30-50 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 18+20 | 30-50 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 1xD
° 2+4 | 125155 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 1xD
° 4+6 | 125-155 | 0,008-0,023 | 0,05xD | 1xD
° 68 | 125155 | 0,012-0,027 | 0,05xD | 1xD
° 8+10 | 125-155 | 0,017-0,032 | 0,05xD | 1xD
° 10+14 | 125-155 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 14+18 | 125-155 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 1xD
° 18+20 | 125-155 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 1xD
° 2+4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 1xD
° 4+6 | 100-130 | 0,008-0,023 | 0,05xD | 1xD
° 6+8 | 100-130 | 0,012-0,027 | 0,05xD | 1xD
° 8+10 | 100-130 | 0,017-0,032 | 0,05xD | 1xD
° 10+14 | 100-130 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 14+18 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 1xD
° 18+20 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 1xD
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
‘ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = giri/min (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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MILLING 4 CUTTINGS / VIERSCHNEIDER / FRAISES A 4 COUPES /
FRESAS DE 4 FILOS

ooooooooooooooooooo



Fresa M.D.l. Z4 30° - Testa Piana

HM Mills 30° Z4 - Flat Head

VHM-Fraser Z4 30° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK <

@D =55-20 N
H 42
A 9% HRC
[
- N ) ] @D DIN6535HE | o0

¥ \ P i !

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

ART. @d L1 H z
SMW4300.055.N00 5,5 6 10 57 4
SMW4300.060.NOO 6,0 6 10 57 4
SMW4300.070.NOO 7,0 8 13 63 4
SMW4300.080.N0O 8,0 8 16 63 4
SMW4300.090.N0O 9,0 10 16 72 4
SMW4300.100.N0O 10,0 10 19 72 4
SMW4300.110.NOO 1,0 12 19 72 4
SMW4300.120.N0O 120 12 22 83 4
SMW4300.140.N0O 14,0 14 22 83 4
SMW4300.160.N00O 16,0 16 26 83 4
SMW4300.180.N0O 18,0 18 26 92 4
SMW4300.200.N0O 200 20 32 104 4
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
z (6,8 (32| |yg|yf|y \uw 2.1 |8
O~ W = ey 4 § == <> 0 o
win oWy Endnl Z @mpw (O [_ |oo|Y |
Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
zh18h|loZh 3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
oY jox | SBIED SO0 B dw WY |2 |wa|d |dig
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
3 < &) = b [4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF |22 W ET
EEd R Z|5Z|S>|Su|SE|SS|wa | Zh|zT |22 (20| (m/min) (mm) (mm)
OrF|l0z|09|XZ|XZ|eu e |22|23|52|z2|05|<Z| o S
. a n n Q0|03 |0d|2E Q28 ExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application Rl I AEAERICEIREIE EIE R T E R R Ve fz ap
° 2:3 | 60-90 | 0,003-0,015 | 4,5 03
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0,017 | 6,0 04
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0,025 | 9,0 06
° 6+8 | 60-90 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 60-90 | 0,020-0035 | 150 1,0
° 1012 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
ae » ° 12+16 | 60-90 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 16+20 | 60-90 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 40-70 | 0,003-0,015 | 45 03
° 3+4 | 40-70 | 0,003-0,017 | 6,0 04
° 4:5 | 40-70 | 0,005-0,020 | 7,5 05
° 5:6 | 40-70 | 0,010-0025 | 9,0 06
° 6+8 | 40-70 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 40-70 | 0,020-0035 | 150 1,0
° 1012 | 40-70 | 0,030-0,045 | 18,0 12
° 1216 | 40-70 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 16+20 | 40-70 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 2555 | 0,003-0013 | 45 03
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4:5 | 2555 | 0,003-0,015 | 7,5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 2555 | 0,010-0025 | 12,0 08
° 8+10 | 2555 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 1012 | 25-55 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 12:16 | 25-55 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 1620 | 25-55 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 2:3 | 100-130 | 0,003-0,013 | 4,5 03
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 6,0 04
° 4+5 [ 100-130 | 0,003-0,015 | 7,5 05
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 12
° 1216 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1,6
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ . Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 30° - Testa Piana
HM Mills 30° Z4 - Flat Head
VHM-Fraser Z4 30° - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.I. Z4 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK <

N

@D =2-20

Y,
" 0°_, HRC

Ruﬁ

- @D DIN H @d !
7 D 6535 HA o

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

TOLLERANZE D
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

ART. @d L1 H z
SM4300.020.N00 2,0 3 7 38 4
SM4300.025.N00 25 3 7 38 4
SM4300.030.N00 3,0 3 8 38 4
SM4300.035.N00 3,5 4 1 50 4
SM4300.040.NOO 4,0 4 1 50 4
SM4300.045.NO0 45 5 1 50 4
SM4300.050.N00 5,0 5 10 50 4
SM4300.055.N00 55 6 10 57 4
SM4300.060.N00 6,0 6 10 57 4
SM4300.070.NOO 7,0 8 13 63 4
SM4300.080.N00 8,0 8 16 63 4
SM4300.090.N00 9,0 10 16 72 4
SM4300.100.NOO 10,0 10 19 72 4
SM4300.110.NOO 1,0 12 19 72 4
SM4300.120.N00 12,0 12 22 83 4
SM4300.140.NOO 14,0 14 22 83 4
SM4300.160.NOO 16,0 16 26 83 4
SM4300.180.NOO 180 18 26 92 4
SM4300.200.NO0 200 20 32 104 4
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
z (6,8 (32| |yg|yf|y \uw 2.1 |8
O~ W = ey 4 § == <> 0 o
win oWy Endnl Z @mpw (O [_ |oo|Y |
Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
zh18h|loZh 3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
oY jox | SBIED SO0 B dw WY |2 |wa|d |dig
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
3 < &) = b [4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF |22 W ET
EEd R Z|5Z|S>|Su|SE|SS|wa | Zh|zT |22 (20| (m/min) (mm) (mm)
OrF|l0z|09|XZ|XZ|eu e |22|23|52|z2|05|<Z| o S
. a n n Q0|03 |0d|2E Q28 ExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application Rl I AEAERICEIREIE EIE R T E R R Ve fz ap
° 2:3 | 60-90 | 0,003-0,015 | 4,5 03
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0,017 | 6,0 04
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0,025 | 9,0 06
° 6+8 | 60-90 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 60-90 | 0,020-0035 | 150 1,0
° 1012 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
ae » ° 12+16 | 60-90 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 16+20 | 60-90 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 40-70 | 0,003-0,015 | 45 03
° 3+4 | 40-70 | 0,003-0,017 | 6,0 04
° 4:5 | 40-70 | 0,005-0,020 | 7,5 05
° 5:6 | 40-70 | 0,010-0025 | 9,0 06
° 6+8 | 40-70 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 40-70 | 0,020-0035 | 150 1,0
° 1012 | 40-70 | 0,030-0,045 | 18,0 12
° 1216 | 40-70 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 16+20 | 40-70 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 2555 | 0,003-0013 | 45 03
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4:5 | 2555 | 0,003-0,015 | 7,5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 2555 | 0,010-0025 | 12,0 08
° 8+10 | 2555 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 1012 | 25-55 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 12:16 | 25-55 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 1620 | 25-55 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 2:3 | 100-130 | 0,003-0,013 | 4,5 03
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 6,0 04
° 4+5 [ 100-130 | 0,003-0,015 | 7,5 05
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 12
° 1216 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1,6
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ . Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 30° - Testa Piana

HM Mills 30° Z4 - Flat Head

VHM-Fraser Z4 30° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 30° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4400 B

@D =3 - 20 BLACK TR
] 00° 42
. HRC
[ ﬂ T
{ ) ] @ DIN 6535 HB | @d é

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé

ART. ad L1 H z
SMW4400.030.N0OO 3 6 20 60 4
SMW4400.040.N0OO 4 6 25 75 4
SMW4400.050.N00 5 6 25 75 4
SMW4400.060.N00 6 6 30 75 4
SMW4400.080.N0O 8 8 45 100 4
SMW4400.100.NOO 10 10 45 100 4
SMW4400.120.N00 12 12 45 100 4
SMW4400.120.NL02 12 12 65 150 4
SMW4400.140.NOO 14 14 45 100 4
SMW4400.160.N0O 16 16 45 100 4
SMW4400.160.NL02 16 16 65 150 4
SMW4400.180.N0O 18 18 45 100 4
SMW4400.200.NOO 20 20 45 104 4
SMW4400.200.NL02 20 20 65 150 4
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o |8 o | & = 5% iy
E | |& 1 IV=] TwE @ |w 9 Iz |o
< (U] o o = | X< Wa Wi - o
O @ ©= (S J% J° |0 |z > Q0 |E4
o SDg EgJdod| z|SE(Ehlu |0 ooy |gm
W4 low(sw| Ol8G|l<<g|2 |H o = w
2bleblp |2E3E <2188382 |3 T pdla &b
ol|ox SRED DO | BZ | duw|¥<|Y (2 (B |® (Wi
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
3 < &) = = [4 = wE
010410 » | SWSWOF| 6O |=Ec|Z25 | wE|wo WioS|QZ2 =
sSJg2 A LwisZ UisglwrF| 22 wiExT .
LI |1<> 122|325 (sH| Y 2SS wa - zz <9\ /
o0z |09|XZ|XZ 2w |80|335(=a|z% |52 o §§ (m/min) (mm)
. a n n Q0|03 |0d|2E Q28 ExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application EEARIIEEIEAEICIEEICEIEEIE R R EH SRR Ve fz
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0,017 | 6,0 04
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0,025 | 9,0 06
° 6+8 | 60-90 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 60-90 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 10¢12 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 12
° 1216 | 60-90 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
ae » ° 1620 | 60-90 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 3+4 | 3565 | 0,003-0017 | 6,0 04
° 4+5 | 3565 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 3565 | 0,010-0025 | 9,0 06
° 68 | 3565 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 3565 | 0,020-0035 | 150 1,0
° 1012 | 3565 | 0,030-0,045 | 18,0 12
° 1216 | 3565 | 0,040-0,055 | 24,0 16
° 16+20 | 3565 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4+5 | 2555 | 0,003-0,015 | 7,5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 2555 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 2555 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 1012 | 2555 | 0,020-0,035 | 18,0 12
° 1216 | 2555 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 16+20 | 25-55 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 3+4 [ 100-130 | 0,003-0,015 | 6,0 04
° 4+5 [ 100-130 | 0,003-0,015 | 7.5 05
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 1012 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 12
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 1620 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ \ Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 45° - Testa Piana

HM Mills 45° Z4 - Flat Head

VHM-Fraser Z4 45° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 45° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK <

@D =2 - 20 H
] A5° 42
Llﬂ HRC
{ ) ] ob DIN 6535 HB | 24
i S |é

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé

ART. @d L1 H 45° z
SMW4402.020.N00 2 6 8 57 005 4
SMW4402.030.N00 3 6 14 57 0,05 4
SMW4402.040.N00 4 6 18 57 0,10 4
SMW4402.050.N00 5 6 20 57 0,10 4
SMW4402.060.N00 6 6 22 57 0,10 4
SMW4402.080.N00 8 8 30 63 0,15 4
SMW4402.100.N00 10 10 33 72 0,15 4
SMW4402.120.N00 12 12 34 83 0,20 4
SMW4402.160.N00 16 16 38 92 0,20 4
SMW4402.200.N00 20 20 47 104 030 4
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
z (6,8 (32| |yg|yf|y \uw 2.8 2
O~ W = ey 4 § == <> 0 L_‘u
ool e g TR Em o z @mpw (O [_ |oo|Y |
Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
zh18h|loZh 3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
oY jox | SBIED SO0 B dw WY |2 |wa|d |dig
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
3 < &) = = [4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF |22 W ET
EEd R HNE R R IR R (mm)  (m/min) (mm)
OrF|l0z|09|XZ|XZ|eu e |22|23|52|z2|05|<Z| o S
. a n n Q0|03 |0d|2E Q28 ExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R LN EREEEEICE \ fz
° 2 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 60-90 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 60-90 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
ae » ° 12 60-90 | 0,020-0,035 | 15xD | 0,2xD
° 16 60-90 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 20 60-90 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 2 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 40-70 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 12 40-70 | 0,020-0,035 | 1,5xD | 0,2xD
° 16 40-70 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 20 40-70 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 2 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 25.55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 25.55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 25-55 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 25-55 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 12 25.55 | 0,020-0,035 | 1,5xD | 0,2xD
° 16 25-55 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 20 25-55 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 2 80-110 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 80-110 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 80-110 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 15xD | 0.2xD
° 12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 15xD | 0.2xD
° 16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1,5xD | 0.2xD
° 20 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1,5xD | 0,2xD
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ \ Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 52° - Testa Piana

HM Mills 52° Z4 - Flat Head

VHM-Fraser Z4 52° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 52° - Téte Plane

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =4-20

PO

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

<7L14—‘ "

| @ﬁ DIN 6535 HA TZ)Z

| D

) i 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. @d L1 H 45° z
SM4330.040.NOO 4 6 1 57 0,10 4
SM4330.050.NO0 5 6 13 57 0,10 4
SM4330.060.NOO 6 6 13 57 0,10 4
SM4330.080.NOO 8 8 19 63 0,15 4
SM4330.100.NOO 10 10 22 72 0,15 4
SM4330.120.NO0 12 12 26 83 0,20 4
SM4330.140.N0OO 14 14 26 83 020 4
SM4330.160.NOO 16 16 32 92 0,20 4
SM4330.180.NOO 18 18 32 92 0,30 4
SM4330.200.NO0 20 20 38 104 030 4

RIVESTIM.
COATED %
GRAY <

N

o 52
" Hre

fee X
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P M K N S H|G
e |E |2 % 5 |.B.38 g w
3 2.8 (8252 _|4E|yE|n |4 208 |2,
fo|dma Edg g z|Xg|aklw (& |_ |[oo|W |gd
Ju|oH ow Sw O Qg2 (W |8 |gdp |&d
zp |00 REh | ah|2EIC WD 1o |3 |25 (=
x93 3t Ealra|8L g 24 o2 |2,/82(2_|Ea|
0|29 |fF |0 |(vn|B2 w2 <a|250 |FalfS|lwus|(to|,H
93|gZo Wy 2u|05 60 =< |25 | wX WO FloS|QF|EE
23122123522 |32 |- |sH|gU|ES|wd |25 ¥ |22 28|Ea /mi
N e OoFL|l0=|09 5% 5%|eu|ex|ed3S = z‘g o<z |0z Sg (m/min)
Applicazione - Application B3R IEE A CRICEICEIE B R IR R Ve
° 160-190 | 0,030-0,045 | 0,5xD
° 5 | 160-190 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
° 6 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,050-0,065 | 05D | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 14 | 160-190 | 0,080-0,095 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,090-0,105 | 05xD | 1xD
° 18 | 160-190 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 4 [100-130 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 5 100130 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 6 | 100-130 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 8 |100-130 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 10 | 100-130 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 12 | 100-130 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 14 | 100130 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 18 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 100-130 | 0,000,075 | 05D | 1xD
° 4 [180-210 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 | 180210 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 6 | 180210 | 0,045-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 180210 | 0,060-0,075 | 05xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 12 | 180-210 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14 | 180-210 | 0,100-0115 | 05xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 18 | 180-210 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 20 | 180210 | 0,100,125 | 05xD | 1xD
° 4 [160-190 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 |160-190 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 6 | 160-190 | 0,045-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,060-0,075 | 05xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14 | 160-190 | 0,000,115 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 18 | 160-190 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,100,125 | 05xD | 1xD
° 4 2040 | 0,003-0,011 | 0,5xD | 1xD
° 5 2040 | 0,003-0,012 | 05D | 1xD
° 6 2040 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 8 2040 | 0,003-0,015 | 05D | 1xD
° 10 2040 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 12 2040 | 0,010-0,025 | 05D | 1xD
° 14 2040 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 16 2040 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 18 2040 | 0,025-0,040 | 05D | 1xD
° 20 2040 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n=mmmin

I
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Fresa per sgrossatura M.D.l. Z4 25° - Testa Piana
HM Roughing Mills 25° Z4 - Flat Head
VHM-Schruppfraser Z4 25° - Gerade Stirnschneide

Fraise pour dégrossissage M.D.l. Z4 25° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4304 B

@D =3 - 20 SRAE S
. Y.
- ue- %°  HRC

-
8-

““'ﬂrﬂ e
Wj { ) ] @D DIN 6535 HB

L &

TOLLERANZE D
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

ART. ad L1 H
SMW4304.030.NOO 3 6
SMW4304.040.NOO 4 6
SMW4304.050.NOO 5 6 10 57

6 6
8 8

N

SMW4304.060.N00
SMW4304.080.N00
SMW4304.100.N0OO 10 10 22 72
SMW4304.120.N00 12 12 26 83
SMW4304.160.N00 16 16 32 92
SMW4304.200.N00 20 20 38 104

N
(o2}
(2]
w

R S A
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l= 2 w w
o |8 o | & = 5% iy
E < % o< 2 = z| 9 o T
= o |§ |82 5% wfilwE o |w 2 |5 |o
o8 0= LS JL(J=3 |z -8 |E
o SDg EgJdod| z|SE(Ehlu |0 ooy |gm
W4 low(sw| Ol8G|l<<g|2 |H o = w
Jblgklo, |28|5E|.2|50/38 3 ¥ |9 |p3|a £
ol|ox SRED DO | BZ | duw|¥<|Y (2 (B |® (Wi
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
] < @ = b [4 = w =
0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= sSJg2 X LwisZ u|s we|=2=2 wiET
LI X 122|521 >1Sw|S wao =2h |z |Z22 (ol i
or|0z|09|xX2(xZ|vu|ed|2d|33 =1 |z2|655|2Z 0k (m/min)
P ton BEIEREEIEHEEHAH A HEEIEEREEIEEEEL
Applicazione - Application EEARIIE I AL ICEIEEIE R R EH PR Ve
[ ] 3 100-130 | 0,003-0,015 1xD 1xD
[ ] 4 100-130 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 100-130 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 100-130 | 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 8 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 10 100-130 | 0,035-0,050 1xD 1xD
(] 12 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
ae mp
[ ] 16 100-130 | 0,050-0,065 1xD 1xD
[ ] 20 100-130 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ ] 3 50-80 0,003-0,015 1xD 1xD
[ ] 4 50-80 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 50-80 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 50-80 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ] 8 50-80 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 10 50-80 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 12 50-80 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 16 50-80 0,040-0,055 1xD 1xD
[ ] 20 50-80 0,050-0,065 1xD 1xD
[ ] 3 30-60 0,003-0,013 1xD 1xD
[ ] 4 30-60 0,003-0,015 1xD 1xD
° 5 30-60 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 6 30-60 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 8 30-60 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 10 30-60 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ] 12 30-60 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 16 30-60 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 20 30-60 0,040-0,055 1xD 1xD
[ ) 3 125-155 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 4 125-155 | 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ) 5 125-155 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ) 6 125-155 | 0,035-0,050 1xD 1xD
[ ] 8 125-155 | 0,050-0,065 1xD 1xD
[ ) 10 125-155 | 0,055-0,070 1xD 1xD
° 12 | 125-155 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
[ ] 16 125-155 | 0,080-0,095 1xD 1xD
[ ) 20 125-155 | 0,110-0,125 1xD 1xD
° 3 100-130 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 4 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ] 5 100-130 | 0,025-0,040 1xD 1xD
° 6 100-130 | 0,035-0,050 1xD 1xD
[ ] 8 100-130 | 0,050-0,065 1xD 1xD
[ ] 10 100-130 | 0,055-0,070 1xD 1xD
° 12 100-130 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ ] 16 100-130 | 0,080-0,095 1xD 1xD
° 20 100-130 | 0,110-0,125 1xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = giri/min (min")
@D - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa per semifinitura M.D.l. Z3/4/5/6 45° - Testa Piana
HM Semifinishing Mill 45° Z3/4/5/6 - Flat Head
VHM-Schrupp-schlicht-Fraser Z3/4/5/6 45° - Gerade Stirnschneide

Fraise pour demi-finition M.D.l. Z3/4/5/6 45° - Téte Plane QUALITY TOOLS ENGINEERING
S MW3304 RIVESTIM. @
COATED
GRAY <
@D=4-25
H o
— 90 HRC
b [ -
| @D DIN 6535 HB ad
i 1 !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLL AR D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

ART. z
SMW3304.040.N00 4 6 1 57 3
SMW3304.050.N00 5 6 13 57 4
SMW3304.060.N00 6 6 16 57 4
SMW3304.070.N00 7 8 16 63 4
SMW3304.080.N00 8 8 16 63 4
SMW3304.090.N00 9 10 19 72 4
SMW3304.100.N00 10 10 22 72 4
SMW3304.120.N00 12 12 26 83 4
SMW3304.140.NOO 14 14 26 83 5
SMW3304.160.N00 16 16 32 92 5
SMW3304.200.N00 20 20 38 104 6

6

SMW3304.250.N00 25 25 45 121
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P M K N S H|G
o |2 |2 | &l & 3% g |
g ,0.|8 833 |yE|yf|mw |uw 2.6 8
Po|bgly |Edid| z|=32@huw O | |35/4 |2
Jwiol s ow Sw O|@g|a<|z2 |4 |§ |pdlp |EU
zh|on|R2Eh|akh|SE(CS wo m 1o |3 |2ex|5 =0
27 85|3l|Eg 5 |R0|E5|24(03|3 |R,|Be|0_|Ee| 0
09/cd|ok|28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
<323 |23|22/32 5> S0 sy 55 wl|55 80|22 |28 |88 (m/min)
o NI O 5 S5 8202|102 |28 £5/ 222325 85|00 25|32 R
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIEEIE NI EHE R Ve
° 4 |150-180 | 0,010-0,025 | 1xD | 0,5xD
° 5 | 150-180 | 0,015-0,030 | 1xD | 0,5xD
° 6 | 150-180 | 0,020-0,035 | 1xD | 0,5xD
° 7 | 150-180 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,5xD
° 8 | 150-180 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,5xD
° 9 | 150-180 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 150-180 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
aemp ° 12 | 150-180 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 14 | 150-180 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 16 |150-180 | 0,100,125 | 1xD | 0,5%D
° 20 | 150-180 | 0,130-0,145 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 150-180 | 0,150-0,165 | 1xD | 0,5xD
° 4 [130-160 | 0,0100,025 | 1xD | 05xD
° 5 | 130-160 | 0,015-0,030 | 1xD | 0,5xD
° 6 | 130-160 | 0,200,035 | 1xD | 0,5xD
° 7 | 130-160 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,5xD
° 8 | 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,5xD
° 9 | 130-160 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 130-160 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 12 | 130-160 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 14 |130-160 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 16 |130-160 | 0,100,125 | 1xD | 0,5xD
° 20 | 130-160 | 0,130-0,145 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 130-160 | 0,150-0,165 | 1xD | 0,5xD
° 4 30-60 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
P 5 3060 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 6 3060 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 7 30-60 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
P 8 3060 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 9 3060 | 0,060-0,075 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 3060 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 12 | 3060 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 14 | 30-60 | 0,100,125 | 1xD | 0,5xD
° 16 | 3060 | 0,140-0,155 | 1xD | 0,5xD
° 20 | 3060 | 0,190-0205 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 3060 | 0,190-0205 | 1xD | 0,5xD
° 4 60-90 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 5 60-90 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 6 60-90 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 7 60-90 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 8 60-90 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 9 60-90 | 0,060-0,075 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 60-90 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 12 | 60-90 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 14 | 6090 | 0,110-0,125 | 1xD | 0,5xD
° 16 | 60-90 | 0,140-0,155 | 1xD | 0,5xD
° 20 | 6090 | 0,190-0205 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 60-90 | 0,190-0205 | 1xD | 0,5xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n=mmmin

I
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Fresa per sgrossatura M.D.l. Z4 45° - Testa Piana
HM Roughing Mills 45° Z4 - Flat Head
VHM-Schruppfraser Z4 45° - Gerade Stirnschneide

Fraise pour dégrossissage M.D.l. Z4 45° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4404 B

GRAY
@D = 6 - 20 ~
PR S
At ° . HR
L1 o1 C
T T
{ ) ) o0 DIN 6535 HB | @d

¢ X

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂﬁ
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

DIN 6535 HB Shank

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H =z
SMW4404.060.NO0 6 6 58 13 20 57 4
SMW4404.080.N00 8 8 77 19 28 63 4
SMW4404.100.NOO 10 10 95 22 33 72 4
SMW4404.120.NO0 12 12 115 26 40 83 4
SMW4404.140.N00 14 14 135 26 40 83 4
SMW4404.160.N00 16 16 155 32 45 92 4
SMW4404.180.N00 18 18 175 32 45 92 4
SMW4404.200.N00 20 20 195 38 50 104 4
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P M K N S H|G
(o] 3 = z w
g |5 € g g 3 E € g |w g £ o
18418 (8283 gﬁﬁ,_ﬂ u 3-8 |84
S8 B4 BE|aB _5|85823 ¥ (g |29/ |2F
soBeg8ns. g2 80082 ¢ 3 pdE b
209%§§§§§%% %%%ﬁmlﬂ@ﬁﬁggo% E
§§§§ %5 s2|3z 5@ 209 |55|un 25|85 32|32 E% (m/min)  (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application ERIEEIEEICIEEIERIEL 53 33{ §8§§ N2 EES5B8 Ve fz ap  ae
[ 140-170 | 0,020-0,035
[ 8 140-170 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ 10 140-170 | 0,040-0,055 1xD 1xD
[ 12 140-170 | 0,050-0,065 1xD 1xD
[ ) 14 140-170 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ 16 140-170 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[J 18 140-170 | 0,080-0,095 1xD 1xD
[ ) 20 140-170 | 0,090-0,105 1xD 1xD
[ 6 120-150 | 0,014-0,029 1xD 1xD
[ 8 120-150 | 0,022-0,037 1xD 1xD
ae » [ 10 120-150 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ 12 120-150 | 0,038-0,053 1xD 1xD
[ ) 14 120-150 | 0,046-0,061 1xD 1xD
[J 16 120-150 | 0,054-0,069 1xD 1xD
[J 18 120-150 | 0,062-0,077 1xD 1xD
[ ) 20 120-150 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[ 6 100-130 | 0,014-0,029 1xD 1xD
[ 8 100-130 | 0,022-0,037 1xD 1xD
[ 10 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ 12 100-130 | 0,038-0,053 1xD 1xD
[ ) 14 100-130 | 0,046-0,061 1xD 1xD
[J 16 100-130 | 0,054-0,069 1xD 1xD
[J 18 100-130 | 0,062-0,077 1xD 1xD
[ ) 20 100-130 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[ 6 40-70 0,005-0,020 0,75xD 1xD
[ 8 40-70 0,010-0,025 0,75xD 1xD
[ 10 40-70 0,010-0,025 0,75xD 1xD
[ 12 40-70 0,015-0,030 0,75xD 1xD
[ 14 40-70 0,020-0,035 0,75xD 1xD
[J 16 40-70 0,025-0,040 0,75xD 1xD
[J 18 40-70 0,030-0,045 | 0,75xD 1xD
[J 20 40-70 0,035-0,050 0,75xD 1xD
[ ) 6 160-220 | 0,032-0,047 1xD 1xD
[ ) 8 160-220 | 0,046-0,061 1xD 1xD
[ ) 10 160-220 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ ) 12 160-220 | 0,074-0,089 1xD 1xD
o 14 160-220 | 0,088-0,103 1xD 1xD
[ ) 16 160-220 | 0,102-0,117 1xD 1xD
[J 18 160-220 | 0,116-0,131 1xD 1xD
[ ] 20 160-220 | 0,130-0,145 1xD 1xD
[ 6 130-160 | 0,020-0,035 1xD 1xD
[ 8 130-160 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ 10 130-160 | 0,040-0,055 1xD 1xD
[ 12 130-160 | 0,050-0,065 1xD 1xD
[ 14 130-160 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[J 16 130-160 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[J 18 130-160 | 0,080-0,095 1xD 1xD
[J 20 130-160 | 0,090-0,105 1xD 1xD
[ ) 6 20-50 0,005-0,020 0,75xD 1xD
[ ) 8 20-50 0,010-0,025 0,75xD 1xD
[ ) 10 20-50 0,010-0,025 0,75xD 1xD
[ ) 12 20-50 0,015-0,030 0,75xD 1xD
[ ) 14 20-50 0,020-0,035 0,75xD 1xD
[ ] 16 20-50 0,025-0,040 0,75xD 1xD
[ ) 18 20-50 0,030-0,045 | 0,75xD 1xD
[ ] 20 20-50 0,035-0,050 0,75xD 1xD
) 6 40-70 0,005-0,020 0,75xD 1xD
[ 8 40-70 0,010-0,025 0,75xD 1xD
) 10 40-70 0,010-0,025 0,75xD 1xD
[ 12 40-70 0,015-0,030 0,75xD 1xD
) 14 40-70 0,020-0,035 0,75xD 1xD
[ 16 40-70 0,025-0,040 0,75xD 1xD
[J 18 40-70 0,030-0,045 | 0,75xD 1xD
[ ) 20 40-70 0,035-0,050 0,75xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION [e) APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE
Ve

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

= m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = girilmin (min")
oD - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 30° - Torica

HM Mills 30° Z4 - Toric
VHM-Fraser Z4 30° - Torischer kopf
Fraise M.D.I. Z4 30° - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM. @
COATED
GRAY T

] R 62
R L HRC

@D =3-20

. @D DIN 6535 HA @d
) S| e )4
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills VOIHH R = D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

z z
SM4325.030.R030 3 3 6 50 0,3 4 SM4325.100.R100 10 10 20 70 1,0 4
SM4325.030.R050 3 3 6 50 05 4 SM4325.100.R150 10 10 20 70 15 4
SM4325.040.R030 4 4 8 60 03 4 SM4325.100.R200 10 10 20 70 20 4
SM4325.040.R050 4 4 8 60 05 4 SM4325.100.R250 10 10 20 70 25 4
SM4325.040.R100 4 4 8 60 1,0 4 SM4325.100.R300 10 10 20 70 30 4
SM4325.040.R150 4 4 8 60 1,5 4 SM4325.120.R030 12 12 24 80 03 4
SM4325.050.R030 5 5 10 60 03 4 SM4325.120.R050 12 12 24 80 0,5 4
SM4325.050.R050 5 5 10 60 05 4 SM4325.120.R100 12 12 24 80 1,0 4
SM4325.050.R100 5 5 10 60 1,0 4 SM4325.120.R150 12 12 24 80 15 4
SM4325.050.R150 5 5 10 60 15 4 SM4325.120.R200 12 12 24 80 20 4
SM4325.050.R200 5 5 10 60 2,0 4 SM4325.120.R250 12 12 24 80 25 4
SM4325.060.R030 6 6 12 70 0,3 4 SM4325.120.R300 12 12 24 80 30 4
SM4325.060.R050 6 6 12 70 0,5 4 SM4325.140.R050 14 14 28 90 05 4
SM4325.060.R100 6 6 12 70 1,0 4 SM4325.140.R100 14 14 28 90 1,0 4
SM4325.060.R150 6 6 12 70 15 4 SM4325.140.R150 14 14 28 90 15 4
SM4325.060.R200 6 6 12 70 2,0 4 SM4325.140.R200 14 14 28 90 20 4
SM4325.060.R250 6 6 12 70 25 4 SM4325.140.R250 14 14 28 90 25 4
SM4325.080.R030 8 8 16 70 03 4 SM4325.140.R300 14 14 28 90 30 4
SM4325.080.R050 8 8 16 70 05 4 SM4325.160.R100 16 16 32 90 1,0 4
SM4325.080.R100 8 8 16 70 1.0 4 SM4325.160.R200 16 16 32 90 20 4
SM4325.080.R150 8 8 16 70 1,5 4 SM4325.160.R300 16 16 32 90 30 4
SM4325.080.R200 8 8 16 70 2,0 4 SM4325.200.R100 20 20 40 120 1,0 4
SM4325.080.R250 8 8 16 70 25 4 SM4325.200.R200 20 20 40 120 20 4
SM4325.080.R300 8 8 16 70 3,0 4 SM4325.200.R300 20 20 40 120 30 4
SM4325.100.R030 10 10 20 70 0,3 4
SM4325.100.R050 10 10 20 70 05 4
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P M K N S HG
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
S840 (22T wo yE g oy >0 |2,
el T T = z|2%|@h|lu (& | |colH4 s m
= Quw| 3w ol |a<|2 i 3] =3 5 [
zp| 00| Eh | ah|2EIC o |Wo|ID 1o |3 225 |=o
27 85|3l|Eg 5 |R0|E5|24(03|3 |R,|Be|0_|Ee| 0
09/cd|ok|28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
2222|3322 |32 |25 | sF g8 25wl Sp U2 2|8 EE it
N o oL|oz|09 3=z|8=|2W|2x |20 35|=a z2|65|<z|0c gs (m/min)
Applicazione - Application EEIEEIFEIE R EREIEEIEE EIFEIERERIEEE L Ve
° 3 |130-160 | 0,200,035 | 1xD 1xD
° 4 |130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 5 |130-160 | 0,200,035 | 1xD 1xD
ap ° 6 | 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 8 | 130-160 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘ ° 10 | 130-160 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 12 | 130-160 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
ae mp ° 14 | 130-160 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 16 | 130-160 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 20 | 130-160 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
o 3 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 5 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 6 50-80 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 8 50-80 | 0,040-0,055 | 1xD 1%D
o 10 50-80 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 12 50-80 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
o 14 50-80 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
o 16 50-80 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 20 50-80 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
o 3 |120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 4 [120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 5 [120-150 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 6 | 120-150 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 8 | 120-150 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 10 | 120-150 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
o 12 | 120-150 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 14 | 120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
o 16 | 120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
o 20 | 120-150 | 0,100,125 | 1xD 1xD
° 3 |160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 4 |160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 5 | 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 6 | 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 8 | 160-190 | 0,030-0,045 | 0,025xD | 0,025xD
° 10 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,025xD | 0,025xD
° 12 | 160-190 | 0,050-0,065 | 0,025xD | 0,025xD
° 14 | 160-190 | 0,060-0,075 | 0,025xD | 0,025xD
° 16 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,025xD | 0,025xD
° 20 | 160-190 | 0,080-0,095 |0,025xD | 0,025xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = giri/min (min")
@D - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 30° - Torica

HM Mills 30° Z4 - Toric
VHM-Fraser Z4 30° - Torischer kopf
Fraise M.D.I. Z4 30° - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED @
GRAY <

@D =2-16 ‘\‘
@ R H5R2C
| Y T
W J zg[ DIN 6535 HA ;ii
. s &
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills VOLLEREbZE o d X
Gilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(mm) (mm)
@D @d @D1 z @D @d @D1 z
SM4215.020.R010 2 6 18 4 21 57 01 4 | |SM4215.060.R130 6 6 55 7 21 57 13 4
SM4215.020.R020 2 6 18 4 21 57 02 4 | |SM4215.060.R140 6 6 55 7 21 57 14 4
SM4215.020.R030 2 6 18 4 21 57 03 4 | |SM4215.060.R150 6 6 55 7 21 57 15 4
SM4215.020.R040 2 6 18 4 21 57 04 4 | |SM4215.060.R160 6 6 55 7 21 57 16 4
SM4215.040.R010 4 6 36 6 21 57 01 4 SM4215.060.R170 6 6 55 7 21 57 17 4
SM4215.040.R020 4 6 36 6 21 57 02 4 SM4215.060.R180 6 6 55 7 21 57 18 4
SM4215.040.R030 4 6 36 6 21 57 03 4 | |SM4215.060.R190 6 6 55 7 21 57 19 4
SM4215.040.R040 4 6 36 6 21 57 04 4 | |SM4215.060.R200 6 6 55 7 21 57 20 4
SM4215.040.R050 4 6 36 6 21 57 05 4 | |SM4215.060.R210 6 6 55 7 21 57 21 4
SM4215.040.R060 4 6 36 6 21 57 06 4 SM4215.060.R220 6 6 55 7 21 57 22 4
SM4215.040.R070 4 6 36 6 21 57 07 4 SM4215.060.R230 6 6 55 7 21 57 23 4
SM4215.040.R080 4 6 36 6 21 57 08 4 SM4215.060.R240 6 6 55 7 21 57 24 4
SM4215.040.R090 4 6 36 6 21 57 09 4 SM4215.060.R250 6 6 55 7 21 57 25 4
SM4215.040.R100 4 6 36 6 21 57 10 4 SM4215.080.R050 8 8 74 9 27 63 05 4
SM4215.040.R110 4 6 36 6 21 57 11 4 SM4215.080.R100 8 8 74 9 27 63 10 4
SM4215.040.R120 4 6 36 6 21 57 12 4 SM4215.080.R150 8 8 74 9 27 63 15 4
SM4215.040.R130 4 6 36 6 21 57 13 4 SM4215.080.R200 8 8 74 9 271 63 20 4
SM4215.040.R140 4 6 36 6 21 57 14 4 SM4215.100.R050 10 10 92 M1 32 72 05 4
SM4215.040.R150 4 6 36 6 21 57 15 4 | |SM4215.100.R100 10 10 92 11 32 72 10 4
SM4215.060.R010 6 6 55 7 21 57 01 4 | |SM4215.100.R150 0 10 92 11 32 72 15 4
SM4215.060.R020 6 6 55 7 21 57 02 4 | |SM4215.100.R200 10 10 92 11 32 72 20 4
SM4215.060.R030 6 6 55 7 21 57 03 4 | |[SM4215.120.R050 12 12 M0 12 38 8 05 4
SM4215.060.R040 6 6 55 7 21 57 04 4 SM4215.120.R100 12 12 110 12 38 8 10 4
SM4215.060.R050 6 6 55 7 21 57 05 4 | |SM4215.120.R150 12 12 10 12 38 8 15 4
SM4215.060.R060 6 6 55 7 21 57 06 4 | |SM4215.120.R200 12 12 10 12 38 8 20 4
SM4215.060.R070 6 6 55 7 21 57 07 4 SM4215.160.R050 16 16 150 16 44 92 05 4
SM4215.060.R080 6 6 55 7 21 57 08 4 SM4215.160.R100 16 16 150 16 44 92 10 4
SM4215.060.R090 6 6 55 7 21 57 09 4 SM4215.160.R150 16 16 150 16 44 92 15 4
SM4215.060.R100 6 6 55 7 20 57 10 4 SM4215.160.R200 16 16 150 16 44 92 20 4
SM4215.060.R110 6 6 55 7 21 57 11 4
SM4215.060.R120 6 6 55 7 21 57 12 4
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o El e w w w
o |5 |B |o%|,.8 S & w
2 |6 |S |85 /%= wiwk o |w 3 I |o
oo |mw~9 |€5|WwS J% J° |4 | X <> 9 E_
D@ aE Y |Edfd z|Zg@hw (O |- (oo |gm
Qi oW swiSu| O|8g|(<k(2 (W |g |- =
zh|ow|P25 852 05 W08 |0 |5 |ax|8 (=6
oy o> | SHE | -pn|0 |ES|dw/Ws |y |2 (@ |d |
Zg|eo (<t |eB | bAlz2 | PO 27|25 @ SolWsS | w o w
] < @ = b [4 = w =
010410 » | SWSWOF| 6O |=Ec|Z25 | wE|wo oS QZ|EE
= = = Sl x WSz UsglwF =22 gW|ET .
LI LS5 1SZ2|152|185> 185w S wa T =ZZ <ol
835|88|533(8%|5=|28(22|24|33/55(5%/258|22/32 |38 (mmin)
Applicazione - Application EEARIIE I AL ICEIEEIE R R EH PR Ve
[ ] 2 130-160 | 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 4 130-160 | 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 6 130-160 | 0,030-0,045 1xD 1xD
ap ° 8 | 130-160 | 0,040-0,055 | 1xD XD
‘ [ ] 10 130-160 | 0,050-0,065 1xD 1xD
[ ] 12 130-160 | 0,060-0,075 1xD 1xD
° 16 | 130-160 | 0,080-0095 | 1xD | 1xD
ae mp
o 2 50-80 0,020-0,035 1xD 1xD
o 4 50-80 0,020-0,035 1xD 1xD
o) 6 50-80 0,030-0,045 1xD 1xD
o 8 50-80 0,040-0,055 1xD 1xD
[¢] 10 50-80 0,050-0,065 1xD 1xD
o) 12 50-80 0,060-0,075 1xD 1xD
o 16 50-80 0,080-0,095 1xD 1xD
O 2 120-150 | 0,030-0,045 1xD 1xD
(o) 4 120-150 | 0,030-0,045 1xD 1xD
O 6 120-150 | 0,050-0,065 1xD 1xD
O 8 120-150 | 0,060-0,075 1xD 1xD
(o) 10 120-150 | 0,070-0,085 1xD 1xD
O 12 120-150 | 0,080-0,095 1xD 1xD
O 16 120-150 | 0,090-0,105 1xD 1xD
[ ] 2 160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
[ ] 4 160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
[ ] 6 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
[ ] 8 160-190 | 0,030-0,045 | 0,025xD | 0,025xD
[ ] 10 160-190 | 0,040-0,055 | 0,025xD | 0,025xD
[ ] 12 160-190 | 0,050-0,065 | 0,025xD | 0,025xD
[ ] 16 160-190 | 0,070-0,085 | 0,025xD | 0,025xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = giri/min (min")
@D - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 30° - Torica

HM Mills 30° Z4 - Toric
VHM-Fraser Z4 30° - Torischer kopf
Fraise M.D.l. Z4 30° - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM. @
COATED
GRAY <

. I R HGRZC
R RLl‘T

. -y | [ R}
@D DIN 6535 HA @d !
) B K

@D =3-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

z z
SM4525.030.R030 3 2 6 70 0,3 4 SM4525.100.R050 10 10 20 120 0,5 4
SM4525.030.R050 3 3 6 70 0,5 4 SM4525.100.R100 10 10 20 120 1,0 4
SM4525.040.R030 4 4 8 80 0,3 4 SM4525.100.R150 10 10 20 120 15 4
SM4525.040.R050 4 4 8 80 0,5 4 SM4525.100.R200 10 10 20 120 20 4
SM4525.040.R100 4 4 8 80 1,0 4 SM4525.100.R250 10 10 20 120 25 4
SM4525.040.R150 4 4 8 80 1,5 4 SM4525.100.R300 10 10 20 120 30 4
SM4525.050.R030 5 5 10 100 0,3 4 SM4525.120.R030 12 12 24 120 03 4
SM4525.050.R050 5 5 10 100 05 4 SM4525.120.R050 12 12 24 120 0,5 4
SM4525.050.R100 5 5 10 100 1,0 4 SM4525.120.R100 12 12 24 120 10 4
SM4525.050.R150 5 5 10 100 1,5 4 SM4525.120.R150 12 12 24 120 15 4
SM4525.050.R200 5 5 10 100 2,0 4 SM4525.120.R200 12 12 24 120 2,0 4
SM4525.060.R030 6 6 12 100 03 4 SM4525.120.R250 12 12 24 120 25 4
SM4525.060.R050 6 6 12 100 0,5 4 SM4525.120.R300 12 12 24 120 30 4
SM4525.060.R100 6 6 12 100 1,0 4 SM4525.140.R050 14 14 28 120 05 4
SM4525.060.R150 6 6 12 100 15 4 SM4525.140.R100 14 14 28 120 1,0 4
SM4525.060.R200 6 6 12 100 20 4 SM4525.140.R150 14 14 28 120 15 4
SM4525.060.R250 6 6 12 100 25 4 SM4525.140.R200 14 14 28 120 20 4
SM4525.080.R030 8 8 16 100 03 4 SM4525.140.R250 14 14 28 120 25 4
SM4525.080.R050 8 8 16 100 0,5 4 SM4525.140.R300 14 14 28 120 30 4
SM4525.080.R100 8 8 16 100 1,0 4 SM4525.160.R100 16 16 32 120 1,0 4
SM4525.080.R150 8 8 16 100 15 4 SM4525.160.R200 16 16 32 120 2,0 4
SM4525.080.R200 8 8 16 100 2,0 4 SM4525.160.R300 16 16 32 120 30 4
SM4525.080.R250 8 8 16 100 25 4 SM4525.200.R100 20 20 40 160 1,0 4
SM4525.080.R300 8 8 16 100 30 4 SM4525.200.R200 20 20 40 160 20 4
SM4525.100.R030 10 10 20 120 0,3 4 SM4525.200.R300 20 20 40 160 30 4
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P M K N S HG
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
S840 (22T wo yE g oy >0 |2,
el T T = z|2%|@h|lu (& | |colH4 s m
= Quw| 3w ol |a<|2 i 3] =3 5 [
zp| 00| Eh | ah|2EIC o |Wo|ID 1o |3 225 |=o
27 85|3l|Eg 5 |R0|E5|24(03|3 |R,|Be|0_|Ee| 0
09/cd|ok|28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
2222|3322 |32 |25 | sF g8 25wl Sp U2 2|8 EE it
N o oL|oz|09 3=z|8=|2W|2x |20 35|=a z2|65|<z|0c gs (m/min)
Applicazione - Application EEIEEIFEIE R EREIEEIEE EIFEIERERIEEE L Ve
° 3 |130-160 | 0,200,035 | 1xD 1xD
° 4 |130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 5 |130-160 | 0,200,035 | 1xD 1xD
ap ° 6 | 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 8 | 130-160 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘ ° 10 | 130-160 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 12 | 130-160 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
ae mp ° 14 | 130-160 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 16 | 130-160 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 20 | 130-160 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
o 3 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 5 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 6 50-80 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 8 50-80 | 0,040-0,055 | 1xD 1%D
o 10 50-80 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 12 50-80 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
o 14 50-80 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
o 16 50-80 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 20 50-80 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
o 3 |120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 4 [120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 5 [120-150 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 6 | 120-150 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 8 | 120-150 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 10 | 120-150 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
o 12 | 120-150 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 14 | 120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
o 16 | 120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
o 20 | 120-150 | 0,100,125 | 1xD 1xD
° 3 |160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 4 |160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 5 | 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 6 | 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 8 | 160-190 | 0,030-0,045 | 0,025xD | 0,025xD
° 10 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,025xD | 0,025xD
° 12 | 160-190 | 0,050-0,065 | 0,025xD | 0,025xD
° 14 | 160-190 | 0,060-0,075 | 0,025xD | 0,025xD
° 16 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,025xD | 0,025xD
° 20 | 160-190 | 0,080-0,095 |0,025xD | 0,025xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = giri/min (min")
@D - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 30° - Sferica

HM Mills 30° Z4 - Spherical Head

VHM-Fraser Z4 30° - Vollradius

Fraise M.D.I. Z4 30° - Téte sphérique QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4403 B

BLACK <

@D =3-20

42
| R
:7L14" v HRC
{ ) ] 0107 DING6535 HB | @6

| S e

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

ART. z
SMW4403.030.S015 3 3 7 38 15
SMW4403.040.5020 4 4 14 50 20
SMW4403.050.S025 5 6 16 50 25
SMW4403.060.S030 6 6 19 60 30
SMW4403.080.S040 8 8 20 60 40

SMW4403.100.S050 10 10 21 70 5,0
SMW4403.120.S060 12 12 25 75 6,0
SMW4403.160.S080 16 16 32 88 8,0
SMW4403.200.S100 20 20 38 104 100

B I I T I I I I S
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P M K N S H|G
o |2 |2 | &l & 3% g |
g ,0.|8 833 |yE|yf|mw |uw 2,8 2.
fodne |Ed fod| z|ZZ|akble |8 |- |ooldW |So
= Quw| 3w ol |a<|2 i 3] =3 5 [
zp| 00| Eh | ah|2EIC o |Wo|ID 1o |3 225 |=o
27 85|3l|Eg 5 |R0|E5|24(03|3 |R,|Be|0_|Ee| 0
09/cd|ok|28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
2222|3322 |32 |25 | sF g8 25wl Sp U2 2|8 EE it
. o L0z |09 X3 (55| QW|8x 2735 50 z‘g 65l2z|oc CES (mm)  (m/min) (mm) (mm)
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENICEIEEIEEIERIEEHIEEEE 9De Ve |4 ap
° 3 | 80-110 | 0,020-0,035 | 0,05D | 0,06xD
° 4 | 80110 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 | 80-110 | 0,035:0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 | 80-110 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 | 80-110 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 80-110 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 | 80-110 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 80-110 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 80-110 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 5585 | 0,005-0,020 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 5585 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 55.85 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 55.85 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 55-85 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 55-85 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 | 5585 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 5585 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 5585 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 30-60 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 3060 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 3060 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 30-60 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 3060 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 3060 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 | 3060 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 30-60 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 3060 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 | 100-130 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 |100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 |100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 |100-130 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 100-130 | 0,110-0,125 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 100-130 | 0,130-0,145 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 [100-130 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 |100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 |100-130 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 |100-130 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 100-130 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 100-130 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
IH DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
B MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
I DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gD = mm DIAMETRO - DIAMETER
gDe = mm DIAMETRO \EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER Ve - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z6/8 45° - Testa Piana

HM Mills 45° Z6/8 - Flat Head

VHM-Fraser Z6/8 45° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z6/8 45° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =4-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

‘ DIN 6535 HA ng
1

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | hé

ART. z
SM6402.040.N00 4 6 11 57 0,1 6
SM6402.050.N00 5 6 13 57 0,1 6
SM6402.060.N00 6 6 13 57 0,1 6
SM6402.080.NO0 8 8 19 63 0,1 6
SM6402.100.N00 10 10 22 72 0,1 6
SM6402.120.NOO 12 12 26 83 0,1 6
SM6402.160.NOO 16 16 32 92 0,1 6
SM6402.200.NO0 20 20 38 104 0,1 8

RIVESTIM. %
COATED
GRAY 4.

. W
*  HRC

A X
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P M K N S H|G
o 9 ,9 "}(_f % g % % g w
2 18 |E |83 |xz wilw gy |w J |[E |o
eolum |8 |[Egldz| z|22|E5l |© 3518 &4
w o Em Fgm oo W — Ol a =
Jilop|g |2u5W) 9180213 |4 |8 |Edlm |2F
Zo|8® | EglfEin (352 2/40u_|uw |2 (222 |0
2x19> :t'w EolEg S H5/34 0|2 |3 Re2_[FQ| w
0|29 |fF |0 |(vn|B2 w2 <a|250 |FalfS|lwus|(to|,H
0104/ Qn | SWISWIO0OF|NwO S |23 |wk WO WioS| Q2=
S SIS A EIEE I HEA I EEEE fmi
e e OE|0z 09 X3 (55| QW|8x 2735 50 z‘g 6522|8288 (m/min) (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENICEIEEIEEIE NI EHE R Ve |4 ap ae
° 140-170 | 0,010-0,025 ,
° 8 | 140-170 | 0,015:0,030 | 12 04
° 10 | 140-170 | 0,020-0,035 | 15 05
° 12 | 140-170 | 0,035-0,050 | 18 06
° 16 | 140-170 | 0,040-0,055 | 24 08
° 20 | 140-170 | 0,050-0,065 | 30 10
° 6 70-100 | 0,005-0,020 9 03
° 8 70-100 | 0,010-0,025 | 12 04
ae » ° 10 | 70-100 | 0,015-0,030 | 15 05
° 12| 70-100 | 0,025-0,040 | 18 06
° 16 | 70-100 | 0,035-0,050 | 24 08
° 20 | 70-100 | 0,040-0055 | 30 1,0
° 6 60-90 | 0,005-0,020 9 03
° 8 60-90 | 0,010-0,025 | 12 04
° 10 60-90 | 0,015-0,030 | 15 05
° 12 60-90 | 0,025-0,040 | 18 06
° 16 60-90 | 0,035-0,050 | 24 08
° 20 60-90 | 0,040-0,055 | 30 1,0
° 6 20-50 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 20-50 | 0,010-0,025 | 12 0,1
° 10 2050 | 0,015-0,030 | 15 0,1
° 12 20-50 | 0,020-0,035 | 18 0,1
° 16 20-50 | 0,030-0,045 | 24 0,1
° 20 20-50 | 0,040-0,055 | 30 0,1
° 6 | 135165 0,005-0,020 9 03
° 8 | 135-165| 0,010-0,025 | 12 04
° 10 | 135165 | 0,015-0,030 | 15 05
° 12 | 135165 | 0,025:0,040 | 18 06
° 16 | 135-165 | 0,035-0,050 | 24 08
° 20 | 135-165 | 0,040-0,055 | 30 1,0
° 6 | 110-140 | 0,005-0,020 9 03
° 8 | 110-140 | 0,010-0,025 | 12 04
° 10 | 110-140 | 0,015-0,030 | 15 05
° 12 | 110-140 | 0,025-0,040 | 18 06
° 16 | 110-140 | 0,035-0,050 | 24 08
° 20 | 110-140 | 0,040-0,055 | 30 1,0
° 6 80-110 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 80-110 | 0,010-0,025 | 12 0,1
° 10 | 80-110 | 0,020-0,035 | 15 0,1
° 12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 18 0,1
° 16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 24 0,1
° 20 | 80-110 | 0,050-0,065 | 30 0,1
° 6 1540 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 1540 | 0,010-0,025 | 12 0,1
° 10 1540 | 0,015:0,030 | 15 0,1
° 12 1540 | 0,020-0,035 | 18 0,1
° 16 1540 | 0,030-0,045 | 24 0,1
° 20 1540 | 0,040-0,055 | 30 0,1
° 6 40-60 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 40-60 | 0,010-0,025 | 12 0,1
° 10 4060 | 0,015-0,030 | 15 0,1
° 12 40-60 | 0,020-0,035 | 18 0,1
° 16 4060 | 0,030-0,045 | 24 0,1
° 20 40-60 | 0,040-0,055 | 30 0,1
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z6/8 45° - Testa Piana

HM Mills 45° Z6/8 - Flat Head

VHM-Fraser Z6/8 45° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z6/8 45° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =4-20

= | =
@D
= P

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

ART. @d L1 H 45°
SM6502.040.NOO 4 6 16 62 0,1

N

T
‘ DIN 6535 HA @d
i

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

SM6502.050.N00 5 6 18 62 0,1

SM6502.060.N00 6 6 18 62 0,1

SM6502.080.NO0O 8 8 24 68 0,1

SM6502.100.NOO 10 10 30 80 0,1

SM6502.120.NO0 12 12 36 93 0,1

SM6502.160.NOO 16 16 48 108 0,1

o oo oo oo | o

SM6502.200.NO0 20 20 60 126 0,1

RIVESTIM.
COATED

GRAY

45°

& %

2.

N

42
HRC
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P M K N S H|G
o |2 g B & S £ |u
$.8.18 |8252 gy oy 250 |2
el T =g e z|2Z|@h|lu |8 | |colH4 s m
Jilop|g |2u5W) 9180213 |4 |8 |Edlm |2F
Zo|8® | EglfEin (352 2/40u_|uw |2 (222 |0
2x19> :t'w EolEg S H5/34 0|2 |3 Re2_[FQ| w
[e) 9 l—ﬂ<ﬂw oo E2lLs<m|(=3 ® |ED |y WS o% wE
2se= 92 CEIEEN S A Sz|ui|u2|uE|ieS 84 |ES .
STIES1206|x2 %2 |8y |8uw| gy 55 ¥e 28|22 20|k (m/min)
. ton FEIEEEEIEHEEBHAEEREE R EIEEEEL 1
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R ENEREEEEICE \
° 100-130 | 0,005-0,020 0,18
° 8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 20 0,24
° 10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 25 0,30
° 12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 40 0,48
° 20 | 100-130 | 0,035-0,050 | 50 0,60
° 6 50-80 | 0,003-0015 | 15 0,18
aemp ° 8 50-80 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 50-80 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 | 5080 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 50-80 | 0,025:0,040 | 40 0,48
° 20 | 50-80 | 0,300,045 | 50 0,60
° 6 4070 | 0,003-0015 | 15 0,18
° 8 4070 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 | 4070 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 | 4070 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 | 4070 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 | 4070 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 2040 | 0,003-0015 | 15 0,1
° 8 2040 | 0,005-0,020 | 20 0,1
° 10 | 2040 | 0,010-0,025 | 25 0,1
° 12 | 2040 | 0,020-0,035 | 30 0,1
° 16 | 2040 | 0,025-0,040 | 40 0,1
° 20 | 2040 | 00300045 | 50 0,1
° 6 | 140-170 | 0,003-0,015 | 15 0,18
° 8 | 140170 | 0,005:0,020 | 20 0,24
° 10 | 140-170 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 | 140170 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 | 140170 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 | 140-170 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 | 120-150 | 0,003-0,015 | 15 0,18
° 8 | 120151 | 0,005:0,020 | 20 0,24
° 10 | 120-152 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 | 120153 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 | 120-154 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 | 120-155 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 | 110-140 | 0,003-0,015 | 15 0,1
° 8 | 110-140 | 0,005:0,020 | 20 0,1
° 10 | 110-140 | 0,010-0,025 | 25 0,1
° 12 | 110-140 | 0,020-0,035 | 30 0,1
° 16 | 110-140 | 0,025-0,040 | 40 0,1
° 20 | 110-140 | 0,030-0,045 | 50 0,1
° 6 1530 | 0,003-0,015 | 15 0,1
° 8 1530 | 0,005:0,020 | 20 0,1
° 10 1530 | 0,010-0,025 | 25 0,1
° 12 1530 | 0,020-0,035 | 30 0,1
° 16 1530 | 0,025:0,040 | 40 0,1
° 20 1530 | 0,030-0,045 | 50 0,1
° 6 3550 | 0,003-0015 | 15 0,1
° 8 3550 | 0,005-0,020 | 20 0,1
° 10 | 3550 | 0,010-0,025 | 25 0,1
° 12 | 3550 | 0,020-0,035 | 30 0,1
° 16 3550 | 0,025:0,040 | 40 0,1
° 20 | 3550 | 00300045 | 50 0,1
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

L
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Fresa M.D.l. Z6/8 52° - Testa Piana

HM Mills 52° Z6/8 - Flat Head

VHM-Fraser Z6/8 52° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. Z6/8 52° - Téte Plane

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =6-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

‘7Ll4" "

251: DIN 6535 HA ;g

| . 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. @d L1 H z
SM6432.040.NO0 4 6 1 57 6
SM6432.050.N00 5 6 13 57 6
SM6432.060.NO0 6 6 13 57 6
SM6432.080.N00 8 8 19 63 6
SM6432.100.NOO 10 10 22 72 6
SM6432.120.NO0 12 12 26 83 6
SM6432.140.NO0 14 14 26 83 6
SM6432.160.NO0 16 16 32 92 8
SM6432.180.NO0 18 18 32 92 8
SM6432.200.N00 20 20 38 104 8

RIVESTIM.
COATED

GRAY

90°

-

2.

N

64
HRC
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
2018 18352 |y|yEg |w 2.8 2
O~ W = ey <§ == <> 0 o
ool e g TR Em o z @mpw (O [_ |oo|Y |
Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
z596|24|25 |83 2g egjud|a |4 |5 624 (L5
ol|ox SRED DO | BZ | duw|¥<|Y (2 (B |® (Wi
Z5/20|< R xR |6n 22 H2 28|25 |0  |Ro|¥sS | ws|Fo|, W
3 < &) = = [4 = wE
0104/ | SWISWIO0OF|NwO =S |23 | wk WO WioS|QZ2 =
| |<x |23 |23 a5 |«G|<wW(ES Wl |SE|¥EISS (Y |EE .
Ix232\< A I I R A F AR EIEEY (mm)  (m/min) (mm mm)  (mm)
oo caton EEIEHEEIEHERE I HEEIEESER R ] | b
Applicazione - Application ERIESIEEdE IR IEEI EEIRIE RS 9D Ve fz ap ae
° 6 75-105 | 0,020-0,035 9 01
° 8 75-105 | 0,030-0,045 12 0.1
° 10 | 75-105 | 0,035-0,050 15 0,1
° 12 | 75-105 | 0,050-0,065 18 0.1
° 14 | 75-105 | 0,050-0,065 | 21 0,1
° 16 | 75-105 | 0,060-0,075 | 24 0,1
° 18 | 75-105 | 0,070-0,085 | 27 0.1
aemp ° 20 | 75-105 | 0,090-0,105 | 30 0,1
° 6 25-55 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 25-55 | 0,010-0,025 12 0.1
° 10 25-55 | 0,020-0,035 15 0,1
° 12 25.55 | 0,025-0,040 18 0,1
° 14 25-55 | 0,030-0,045 | 21 0.1
° 16 25-55 | 0,035-0,050 24 0,1
° 18 25.55 | 0,040-0,055 | 27 0,1
° 20 25-55 | 0,045-0,060 30 0.1
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ \ Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z6/8 52° - Testa Piana

HM Mills 52° Z6/8 - Flat Head

VHM-Fraser Z6/8 52° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z6/8 52° - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =6-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

rz;ﬁ DIN 6535 HA ;g
D
|- it
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

%Llﬂ "

ART. z
SM6532.060.NO0 6 6 18 62 6
SM6532.080.N00 8 8 24 68 6
SM6532.100.NOO 10 10 30 80 6
SM6532.120.N00 12 12 36 93 6
SM6532.140.N00 14 14 42 929 6
SM6532.160.NO0 16 16 48 108 8
SM6532.180.NO0 18 18 54 114 8
SM6532.200.N00 20 20 60 126 8

RIVESTIM. @
COATED
GRAY “4o

64
HRC

X &

90°
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
2018 18352 |y|yEg |w 2.8 2
O~ W = ey <§ == <> 0 L_‘u
ool e g TR Em o z @mpw (O [_ |oo|Y |
Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
z596|24|25 |83 2g egjud|a |4 |5 624 (L5
ol|ox SRED DO | BZ | duw|¥<|Y (2 (B |® (Wi
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
3 < &) = = [4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF |22 W ET
32| Z|S$z|s>1SH IS4 5S|wo - zz <9\ /mi
oE|0z|09 |52 5% 2u|2r23/35/=g z‘g CRIEREARE (mm)  (m/min) (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application ERIESIEEdE IR IEEI EEIRIE RS 9D Ve fz ap  ae
° 6 4575 | 0,015-0,030 | 15 0,1
° 8 4575 | 0,025-0,040 | 20 0,1
° 10 4575 | 0,030-0,045 | 25 0,1
° 12 4575 | 0,035-0,050 | 30 0,1
° 14 4575 | 0,045-0,060 | 35 0,1
° 16 45-75 | 0,050-0,065 | 40 0,1
° 18 4575 | 0,060-0,075 | 45 0,1
ae » ° 20 4575 | 0,070-0,085 | 50 0,1
° 6 2040 | 0,010-0,025 | 15 0,1
° 8 20-40 | 0,015-0,030 | 20 0,1
° 10 20-40 | 0,025-0,040 | 25 0,1
° 12 2040 | 0,030-0,045 | 30 0,1
° 14 20-40 | 0,040-0,055 | 35 0,1
° 16 20-40 | 0,045-0,060 | 40 0,1
° 18 20-40 | 0,050-0,065 | 45 0,1
° 20 20-40 | 0,060-0,075 | 50 0,1
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ \ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa per finitura M.D.l. Z5/7/9 38° - Torica

HM Finishing Mills 38° Z5/7/9 - Toric

VHM-Fraser zum schlichten Z5/7/9 38° - Torischer kopf
Fraise pour finissage M.D.l. Z5/7/9 38° - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM7215..TI
oo COATED
—

ORANGE
@D =6-16 (NEW ] I~

L2 " R H5R2
"N ng" @D1 C

RS o DIN 6535 HA | 2d
ﬂ ) T i :! : !

TOLLERANZE D | d (@ >))>
TOLLERANCE RANGE h10 | he

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

(mm)

@D @d @D1 z
SM7215.060.R050.TI 6 6 58 13 20 58 050 5
SM7215.060.R100.TI 6 6 58 13 20 58 100 5
SM7215.080.R050.TI 8 8 77 19 28 64 050 5
SM7215.080.R100.TI 8 8 77 19 28 64 100 5
SM7215.080.R150.TI 8 8 77 19 28 64 15 5
SM7215.080.R200.TI 8 8 77 19 28 64 200 5
SM7215.100.R050.TI 10 10 95 22 33 73 050 7
SM7215.100.R100.TI 10 10 95 22 33 73 100 7
SM7215.100.R150.TI 10 10 95 22 33 73 150 7
SM7215.100.R200.TI 10 10 95 22 33 73 200 7
SM7215.100.R300.TI 10 10 95 22 33 73 300 7
SM7215.120.R050.TI 12 12 115 26 38 8 050 9
SM7215.120.R100.TI 12 12 15 26 38 8 100 9
SM7215.120.R150.TI 12 12 15 26 38 84 150 9
SM7215.120.R200.TI 12 12 115 26 38 84 200 9
SM7215.120.R300.TI 12 12 15 26 38 8 300 9
SM7215.160.R100.TI 16 16 155 32 45 93 100 9
SM7215.160.R150.TI 16 16 155 32 45 93 150 9
SM7215.160.R200.TI 16 16 155 32 45 93 200 9
SM7215.160.R300.TI 16 16 155 32 45 93 300 9
SM7215.160.R400.TI 16 16 155 32 45 93 400 9
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noidmY | Egifdod z|Ig|@hlu |® |- |oo|/W |gm
Jw|igoi duw|Swu|l C|8p|la<g|?2 (W |G |2 fm,
z5|06 |25 |85 |SE|gjWo|2 |24 |5 2|5 (£h
Sy loxdllEp e 8k BT du8s|8 (2 (@@ |HQ
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Applicazione - Application EEARIIEEIEAEICIEEICEIEEIE R R EH PR
o 6+8 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,25xD
o 8+10 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,25xD
o 10+12 | 110-140 | 0,040-0055 | 1xD | 0,25xD
o 12416 | 110-140 | 0,055-0070 | 1xD | 0,25xD
o 6+8 | 105-135 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,15xD
ae » o 8+10 | 105-135 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
o 10+12 | 105-135 | 0,040-0055 | 1xD | 0,15xD
o 12416 | 105-135 | 0,055-0070 | 1xD | 0,15xD
o 6+8 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,15xD
o 8+10 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
o 10+12 | 100-130 | 0,040-0055 | 1xD | 0,15xD
o 12+16 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD | 0,15xD
° 6+8 | 100-110 | 0,025-0,045 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 100-110 | 0,030-0,055 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 100-110 | 0,040-0075 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 100-110 | 0,050-0,085 | 1xD | 0,15xD
° 6+8 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 3050 | 0,020-0,035 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 30-50 | 0,025:0,040 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 30-50 | 0,030-0050 | 1xD | 0,15xD
° 6+8 | 55-80 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 5580 | 0,035-0,060 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 55-80 | 0,045:0070 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 55-80 | 0,050-0,090 | 1xD | 0,15xD
o 6+8 | 20-40 | 0,003-0,015 | 0,25xD | 0,15xD
o) 8+10 | 20-40 | 0,002-0,017 | 0,25xD | 0,15xD
o 10+12 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 0,15xD
o 12+16 | 2040 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 0,15xD
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED fn = f
=1Z°Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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NOTE - NOTES




VARIABLE PITCH / UNGLEICHE TEILUNG / PAS VARIABLE /
PASO VARIABLE

vvvvvvvvvvvvvvvvv



Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

VHM-Fraser Z3
Fraise M.D.I. Z3

- Testa Piana

Z3 - Flat Head
- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3400

@D =3-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HB

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HB

H
kuﬁ
] zﬁ DIN 6535 HB Ej
D
|- i
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

ART. ad L1 H 45° z
SMW3400.030.N00 2 6 8 57 0,05 3
SMW3400.040.N0O 4 6 1 57 0,10 3
SMW3400.050.N00 5 6 13 57 0,10 3
SMW3400.060.N00 6 6 13 57 0,10 3
SMW3400.070.N0O 7 8 16 63 0,15 3
SMW3400.080.N00 8 8 19 63 0,15 3
SMW3400.090.N00 9 10 19 72 0,15 3
SMW3400.100.N00 10 10 22 72 0,15 3
SMW3400.120.N00 12 12 26 83 0,20 3
SMW3400.160.N00 16 16 32 92 0,20 3
SMW3400.200.N0OO 20 20 38 104 030 3

RIVESTIM. %
COATED
GRAY <

o 52
" HRe

X XK
Hse
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1063
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2 1§ | |83|xz wiwf o |w a |2 |o
S84l |22 |ES =0 | x >0 |E_
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z5|86|e |25 30 |gg(e2|88|2 |J IS |63 |25
N R ERIE T R EHEEIFEERER BB
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oldlod|on|sw|ow|6S|6s0|=2 |22 | x| WO |ETE| o200z |ME
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OF|0Z|09 X2 |1XZ|Cuw|eT|22|25 52|zl |p5|<Z 0 (m/min) (mm)
- o 00|03 |0d|28 |28 |Tx|za |2 |22 53|90/ E2 8% |8
Applicazione - Application il EIEAEAERICEIREIE EIE I T E R R Ve fz
° 3 160-190 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 160-190 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 5 160-190 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
ap ° 6 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7 160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8 160-190 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 9 160-190 | 0,050-0,070 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae » ° 12 | 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD 1xD
° 16 | 160-190 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
o 3 50-80 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
[ 5 50-80 | 0,025-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 6 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 7 50-80 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
o 8 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 9 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
[ 10 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 12 50-80 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
[ 16 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
o 20 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 3 180-210 | 0,110-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 180-210 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 180-210 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 180-210 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 7 180-210 | 0,045-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 8 180-210 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 9 180-210 | 0,060-0,080 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 180210 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 3 160-190 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 160-190 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 7 160-190 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 8 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 9 160-190 | 0,060-0,080 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
o 3 20-40 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
) 4 20-40 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25xD
ap o 5 20-40 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
) 6 20-40 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
‘ o 7 20-40 | 0,005-0,014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-40 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-40 | 0,080-0,017 | 1xD | 0,25xD
ae » o 10 20-40 | 0,010-0,020 | 1xD | 0,25xD
) 12 20-40 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 20-40 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
) 20 20-40 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— = girilmin (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

VHM-Fraser Z3
Fraise M.D.l. Z3

- Testa Piana

Z3 - Flat Head
- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3400..Ti

@D =3-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HB

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HB

H
kLl—*‘
. T
@D DIN 6535 HB od
[ i
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. @d L1 H 45° z
SMW3400.030.N0O.TI 3 6 8 57 0,05 3
SMW3400.040.N0O0.TI 4 6 1 57 0,10 3
SMW3400.050.N0O.TI 5 6 13 57 0,10 3
SMW3400.060.N0O.TI 6 6 13 57 0,10 3
SMW3400.070.NOO.TI 7 8 16 63 0,15 3
SMW3400.080.N0O0.TI 8 8 19 63 0,15 3
SMW3400.090.N00.TI 9 10 19 72 0,15 3
SMW3400.100.NOO.TI 10 10 22 72 0,15 3
SMW3400.120.N00.TI 12 12 26 83 020 3
SMW3400.160.N00.TI 16 16 32 92 020 3
SMW3400.200.N0O.TI 20 20 38 104 0,30 3

RIVESTIM. @
COATED
ORANGE

I~

. 52
" HRe

)4
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1063
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Y ol @G| ong a2y o |5 2912 2w
2586|0485 35|3252|35/2 |2 |5 |23|8 |25
25a0|2 ke regn 330932 |2, 0L 0. Eg|
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RN =Yt :; g>gh| gy SS|ua 25|z L|22|20|Ea (m/min) (mm)
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Applicazione - Application EAESIEEIEAAERAR IR EIE SR LA T E R E A1 Ve fz
o 3 |100-130 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
[ 4 [100-130 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
[ 5 | 100-130 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a [ 6 | 100-130 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P [ 7 |100-130 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
‘ [ 8 | 100-130 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
o 9 |100-130 | 0,050-0,070 | 0,5xD | 1xD
o 10 | 100-130 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae mp o 12 | 100-130 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
[ 16 | 100-130 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
[ 20 | 100-130 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 3 80-110 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
° 4 80-110 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 5 80-110 | 0,025-0,035 | 05xD | 1xD
° 6 80-110 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 7 80-110 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 8 80-110 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 9 80-110 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 80-110 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,035:0,055 | 05xD | 1xD
° 16 | 80-110 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
° 20 | 80-110 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 3 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 6 30-50 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 30-50 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10 30-50 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 30-50 | 0,020-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 30-50 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 30-50 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 3 30-75 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-75 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 6 30-75 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 30-75 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8 30-75 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-75 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 10 30-75 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 30-75 | 0,020-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 30-75 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 30-75 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
[ 3 20-35 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 20-35 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25xD
[ 5 20-35 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
o 6 20-35 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
[ 7 20-35 | 0,005-0,014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-35 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-35 | 0,080-0,017 | 1xD | 0,25xD
[ 10 20-35 | 0,010-0,020 | 1xD | 0,25xD
o 12 20-35 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
[ 16 20-35 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 20-35 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— = girilmin (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z3 - Testa Piana

HM Mills Z3 - Flat Head

VHM-Fraser Z3 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. Z3 - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM. @
COATED
GRAY <

@D =3-20

H o 52
—— ® HRC
@D1

@D DIN 6535 HA T;d
J | 1
((( )))>

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills QIR (A D d ‘%
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Cilindrical Shank HA

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45 z
SM3415.030.G00 3 6 28 8 14 57 005 3
SM3415.040.G00 4 6 38 11 18 57 010 3
SM3415.050.G00 5 6 48 13 20 57 010 3
SM3415.060.G00 6 6 58 13 20 57 010 3
SM3415.070.G00 7 8 68 16 24 63 015 3
SM3415.080.G00 8 8 77 19 28 63 015 3
SM3415.090.G00 9 10 87 19 28 72 015 3
SM3415.100.G00 10 10 95 22 33 72 015 3
SM3415.120.G00 12 12 11,5 26 40 83 020 3
SM3415.160.G00 16 16 155 32 45 92 020 3
SM3415.200.G00 20 20 195 38 50 104 030 3
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1063

P M K N S HG
o o B 5 wioz 4 &
g 5 g 9%/x2 wIilwel® |w 9 ugJ o
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zh|185|e 4|2k |35 2g|88 |83 |2 |8 |hZ|Y |25
2>12% EE Ern A R E R ERER R
09(03|0h|28|8%|65|55/52|22 |0« L8283 |02 uE
232|23|25|22|32|25 26|28 |8%|ud |25|4s 22|25 |E2 i
05|02(89|52|52|26|28|22/335|25/22/85|32(32 58 (m/min) — (mm)
Applicazione - Application EEiESSIEEIE A AR ICEACEIE S RIE T E R AL L0 Ve fz
° 3 [160-190 | 0,015:0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 |160-190 | 0,025-0,045 | 05D | 1xD
° 5  |160-190 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a ° 6 | 160-190 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
P ° 7 [160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,045-0,065 | 05xD | 1xD
° 9 [160-190 | 0,050-0,070 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae mp ° 12 ][ 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
o 3 50-80 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,030 | 05xD | 1xD
o 5 50-80 | 0,025-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 6 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 7 50-80 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
o 8 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 9 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 10 | 50-80 | 0,025:0,045 | 0,5xD | 1xD
o 12 | 50-80 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
o 16 | 50-80 | 0,055-0075 | 0,5xD | 1xD
o 20 | 50-80 | 0,0550,075 | 05xD | 1xD
° 3 [ 180210 | 0,110-0,085 | 05xD | 1xD
° 4 |180-210| 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 | 180210 | 0,035-0055 | 05xD | 1xD
° 6 | 180-210 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 7 [180-210 | 0,045:0,065 | 0,5xD | 1xD
° 8 [ 180-210 | 0,0550,075 | 0,5xD | 1xD
° 9 [180-210 | 0,060-0,080 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,065:0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12| 180-210 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 3 [160-190 [ 0,015:0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 |160-190 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5  [160-190 | 0,0350,065 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 7 | 160-190 | 0,045-0,065 | 05xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,055:0,075 | 0,5xD | 1xD
D 9 [ 160-190 | 0,060-0,080 | 05xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,065-0,085 | 05xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
D 20 | 160-190 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
[ 3 2040 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 20-40 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25xD
ap o 5 2040 | 0,005-0012 | 1xD | 0,25xD
o 6 2040 | 0,005-0013 | 1xD | 0,25xD
‘ o 7 2040 | 0,005-0014 | 1xD | 0,25xD
o 8 2040 | 0,006-0015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-40 | 0,080-0017 | 1xD | 0,25D
ae mp [ 10 | 2040 | 0,010-0020 | 1xD | 0,25xD
o 12 | 20-40 | 0,012:0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 | 2040 | 0,015-0035 | 1xD | 0,25xD
o 20 | 20-40 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
. Vc - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = giriimin (min) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3 - Testa Piana

HM Mills Z3 - Flat Head

VHM-Fraser Z3 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. Z3 - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM3415..TI B 7

ORANGE

@D =3-20

H o 52
E ¥ HRC
Llﬂ ZD1

J [ 1

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45 z
SM3415.030.G00.TI 3 6 28 8 14 57 005 3
SM3415.040.G00.TI 4 6 38 11 18 57 010 3
SM3415.050.G00.TI 5 6 48 13 20 57 010 3
SM3415.060.G00.TI 6 6 58 13 20 57 010 3
SM3415.070.G00.TI 7 8 68 16 24 63 015 3
SM3415.080.G00.TI 8 8 77 19 28 63 015 3
SM3415.090.G00.TI 9 10 87 19 28 72 015 3
SM3415.100.G00.TI 10 10 95 22 33 72 015 3
SM3415.120.G00.TI 12 12 11,5 26 40 83 020 3
SM3415.160.G00.TI 16 16 155 32 45 92 020 3
SM3415.200.G00.TI 20 20 195 38 50 104 030 3
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P M K N S | HG
o |8 |o £ 5% ploz\2 &
S 18 |5 185152 |uz|ul§ w 9,13 o
o bDe Edigd z|EE|@klu |8 |- |oo/W |Sm
auloit S lgw S| o865 /<<l|2 |9 g |p2lp |
zp| 00 |RJEh | ah|2E|C S |Wo |2 |5 |5 |ez|y (=6
2> 973l Ealrn|8G|ES|2Y os|2 |2, 822 |Eo|l
Olc3|oh|$9|88 |52 |55(22|22 |0« |L8|2g |93 |02 |E
gjg;(' 2522|320 Q|20 |S2|Un|EE|ur 22|30 |EX .
55|32|35|52 52|25|2¢¥|24|35|88/22|55|&2 /32|22 (i) )
Applicazione - Application EiIEIIEEIEIAEIAR AR IR EIE EIE I R B R AL Vo fz
o 3 [100-130 | 0,015:0,035 | 05xD | 1xD
o 4 [ 100130 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 5  [100-130 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
a o 6 | 100-130 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
P o 7 [100-130 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
‘ o 8 | 100-130 | 0,045-0,065 | 05xD | 1xD
o 9 [100-130 | 0,050-0,070 | 05xD | 1xD
o 10 | 100-130 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
ae mp o 12 [ 100-130 | 0,065-0,085 | 05xD | 1xD
o 16 | 100-130 | 0,085-:0,110 | 05xD | 1xD
o 20 | 100-130 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 3 | 80-110 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
° 4 [ 80-110 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 5 | 80-110 | 0,025:0,035 | 05xD | 1xD
° 6 | 80-110 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 7 | 80-110 | 0,025:0,040 | 05xD | 1xD
° 8 | 80-110 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 9 | 80-110 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
° 10| 80-110 | 0,025:0,045 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
° 16 | 80-110 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
° 20 | 80-110 | 0,055:0,075 | 05xD | 1xD
° 3 3050 | 0,005-0015 | 05xD | 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 30-50 | 0,005:0,015 | 0,5xD | 1xD
° 6 30-50 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 30-50 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 30-50 | 0,015:0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 30-50 | 0,020-0,040 | 05xD | 1xD
° 16 | 30-50 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
° 20 | 30-50 | 0,035:0,055 | 05xD | 1xD
° 3 30-75 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 30-75 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 6 30-75 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 30-75 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 30-75 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 3075 | 0,010-0,080 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 30-75 | 0,015-0,035 | 05xD | 1xD
° 12 | 30-75 | 0,020-0,040 | 05xD | 1xD
° 16 | 30-75 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
° 20 | 3075 | 0,350,055 | 05xD | 1xD
o 3 20-35 | 0,005-0,009 | 1xD_ | 0,25xD
o 4 2035 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25
o 5 20-35 | 0,005-0012 | 1xD_ | 0,25xD
o 6 20-35 | 0,005-0013 | 1xD_ | 0,25xD
o 7 20-35 | 0,005-0014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-35 | 0,006-0015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-35 | 0,080-0017 | 1xD | 025D
o 10 | 20-35 | 0,010-0020 | 1xD | 0,25xD
o 12 | 20-35 | 0,012:0,025 | 1xD_| 0,25xD
o 16 | 20-35 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 | 20-35 | 0,020-0040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOGITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

HM Mills Z3 - Toric
VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf
Fraise M.D.l. Z3 - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
GRAY <

N\
@D =4-10 |
. H R 52
R <—L1a‘ HRC
@D1
“& | o DIN 6535 HA | @
) | B
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D | d (((« >))>
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

oD @d @D1

38 11 18 57 025
38 11 18 57 050
38 11 18 57 075
38 11 18 57 1,00
38 11 18 57 125
38 11 18 57 150
48 13 20 57 025
48 13 20 57 050
48 13 20 57 075
48 13 20 57 1,00
48 13 20 57 125
48 13 20 57 150
48 13 20 57 175
48 13 20 57 200
58 13 20 57 025
58 13 20 57 050
58 13 20 57 075
58 13 20 57 1,00
58 13 20 57 125
58 13 20 57 150
58 13 20 57 175
58 13 20 57 200
58 13 20 57 250
77 19 28 63 025
77 19 28 63 050
77 19 28 63 075
77 19 28 63 1,00
77 19 28 63 125
77 19 28 63 150
77 19 28 63 175
SM3515.080.R200 77 19 28 63 200
SM3515.080.R250 77 19 28 63 250
SM3515.100.R025 10 10 95 22 33 72 025
SM3515.100.R050 10 10 95 22 33 72 050
SM3515.100.R075 10 10 95 22 33 72 075
SM3515.100.R100 10 10 95 22 33 72 1,00
SM3515.100.R125 10 10 95 22 33 72 125
SM3515.100.R150 10 10 95 22 33 72 150
SM3515.100.R175 10 10 95 22 33 72 175
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£

SM3515.040.R025
SM3515.040.R050
SM3515.040.R075
SM3515.040.R100
SM3515.040.R125
SM3515.040.R150
SM3515.050.R025
SM3515.050.R050
SM3515.050.R075
SM3515.050.R100
SM3515.050.R125
SM3515.050.R150
SM3515.050.R175
SM3515.050.R200
SM3515.060.R025
SM3515.060.R050
SM3515.060.R075
SM3515.060.R100
SM3515.060.R125
SM3515.060.R150
SM3515.060.R175
SM3515.060.R200
SM3515.060.R250
SM3515.080.R025
SM3515.080.R050
SM3515.080.R075
SM3515.080.R100
SM3515.080.R125
SM3515.080.R150
SM3515.080.R175

z
SM3515.100.R200 10 10 95 22 33 72 200 3
SM3515.100.R250 10 10 95 22 33 72 250 3

3

SM3515.100.R300 10 10 95 22 33 72 300
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l= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
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Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
zh18h|loZh 3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
oY jox | SBIED SO0 B dw WY |2 |wa|d |dig
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
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0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF |22 W ET
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. a n n Q0|03 |0d|2E Q28 ExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application il AEAERICEIREIE I R T E R ) Ve
[J 4 140-170 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
a [J 8 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
p [ ] 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 4 100-130 | 0,005-0,020 1xD 1xD
ae » [ ] 5 100-131 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 100-132 | 0,015-0,030 1xD 1xD
(] 8 100-133 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 10 100-134 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 4 80-110 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 80-110 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 80-110 0,015-0,030 1xD 1xD
[J 8 80-110 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 10 80-110 0,025-0,040 1xD 1xD
o 4 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
0] 5 40-70 0,005-0,020 1xD 1xD
) 6 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
o 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
0] 10 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
[ ) 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ) 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
[ ) 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
[ ] 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
[ ] 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
O 4 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
O 5 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
O 6 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
[¢] 8 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
O 10 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
O 4 25-40 0,005-0,020 1xD 1xD
O 5 25-40 0,005-0,020 1xD 1xD
O 6 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
O 8 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
O 10 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
) 4 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
(0] 5 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
) 6 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
) 8 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
(0] 10 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APP|7|CAT|ON 0] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girilmin (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

HM Mills Z3 - Toric w
VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf

Fraise M.D.l. Z3

- Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM3515..TI B

ORANGE <

@D=4-10
L2 " R 52
Rt HRC
@D1
m ! ob DIN 6535 HA | o4
' e (. i ! ; ! :
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D | d (((« >))>

TOLLERANCE RANGE h10 | hé

Cilindrical Shank HA

(mm)

oD @d @D1 z p2
SM3515.040.R025.TI 4 4 38 11 18 57 025 3 | [SM3515.100.R200.TI 10 10 95 22 33 72 200 3
SM3515.040.R050.TI 4 4 38 11 18 57 050 3 SM3515.100.R250.TI 10 10 95 22 33 72 250 3
SM3515.040.R075.Tl 4 4 38 11 18 57 075 3 SM3515.100.R300.TI 10 10 95 22 33 72 300 3
SM3515.040.R100.TI 4 4 38 11 18 57 100 3
SM3515.040.R125.TI 4 4 38 M 18 57 125 3
SM3515.040.R150.TI 4 4 38 1 18 57 150 3
SM3515.050.R025.TI 5 5 48 13 20 57 025 3
SM3515.050.R050.TI 5 5 48 13 20 57 050 3
SM3515.050.R075.TI 5 5 48 13 20 57 075 3
SM3515.050.R100.TI 5 5 48 13 20 57 100 3
SM3515.050.R125.Tl 5 5 48 13 20 57 125 3
SM3515.050.R150.TI 5 5 48 13 20 57 150 3
SM3515.050.R175.TI 5 5 48 13 20 57 175 3
SM3515.050.R200.TI 5 5 48 13 20 57 200 3
SM3515.060.R025.TI 6 6 58 13 20 57 025 3
SM3515.060.R050.TI 6 6 58 13 20 57 050 3
SM3515.060.R075.TI 6 6 58 13 20 57 075 3
SM3515.060.R100.TI 6 6 58 13 20 57 100 3
SM3515.060.R125.Tl 6 6 58 13 20 57 125 3
SM3515.060.R150.TI 6 6 58 13 20 57 150 3
SM3515.060.R175.TI 6 6 58 13 20 57 175 3
SM3515.060.R200.TI 6 6 58 13 20 57 200 3
SM3515.060.R250.TI 6 6 58 13 20 57 250 3
SM3515.080.R025.TI 8 8 77 19 28 63 025 3
SM3515.080.R050.TI 8 8 77 19 28 63 050 3
SM3515.080.R075.Tl 8 8 77 19 28 63 075 3
SM3515.080.R100.TI 8 8 77 19 28 63 100 3
SM3515.080.R125.TI 8 8 77 19 28 63 125 3
SM3515.080.R150.TI 8 8 77 19 28 63 150 3
SM3515.080.R175.Tl 8 8 77 19 28 63 175 3
SM3515.080.R200.TI 8 8 77 19 28 63 200 3
SM3515.080.R250.TI 8 8 77 19 28 63 250 3
SM3515.100.R025.TI 10 10 95 22 33 72 025 3
SM3515.100.R050.TI 10 10 95 22 33 72 050 3
SM3515.100.R075.TI 10 10 95 22 33 72 075 3
SM3515.100.R100.TI 10 10 95 22 33 72 100 3
SM3515.100.R125.TI 10 10 95 22 33 72 125 3
SM3515.100.R150.TI 10 10 95 22 33 72 150 3
SM3515.100.R175.TI 10 10 95 22 33 72 175 3
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Applicazione - Application ES R IEEIFAFFRIEEICEIE EIr eI = PR a1 Ve fz ap  ae
o 4 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 5 | 110-140 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
a o 8 | 110-140 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
‘p o 10 | 110-140 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 4 [100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
ae - o 5  |100-135 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 8 | 100-135 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 10 | 100-135 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 4 [100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 5  |100-130 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 8 | 100-130 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 10 | 100-130 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 4 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 5 80-110 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 6 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 1xD 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0,015 | 1xD 1xD
° 6 30-50 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 8 30-50 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 10 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 1xD 1XD
° 5 30-75 | 0,008-0,020 | 1xD 1xD
° 6 30-75 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 8 30-75 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 10 30-75 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 4 20-35 | 0,005-0,011 | 025xD | 1xD
o 5 20-35 | 0,005-0,012 | 0,25xD | 1xD
o 6 20-35 | 0,006-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 8 20-35 | 0,006-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10 20-35 | 0,010-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

HM Mills Z3 - Toric
VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf
Fralse M.D.I. 23 . TOI'IC QUALITY TOOLS ENGINEERING
RIVESTIM. %
COATED
GRAY I~
@D =4-10
L2 " R 92
R L HRC
@D1
Q’ﬁ DIN 6535 HA Tard
D
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
4 )
Micrograin HM mills TOLLERANZE D | d ((( )))
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

>

SM3525.040.R025
SM3525.040.R050
SM3525.040.R075
SM3525.040.R100
SM3525.040.R125
SM3525.040.R150
SM3525.050.R025
SM3525.050.R050
SM3525.050.R075
SM3525.050.R100
SM3525.050.R125
SM3525.050.R150
SM3525.050.R175
SM3525.050.R200
SM3525.060.R025
SM3525.060.R050
SM3525.060.R075
SM3525.060.R100
SM3525.060.R125
SM3525.060.R150
SM3525.060.R175
SM3525.060.R200
SM3525.060.R250
SM3525.080.R025
SM3525.080.R050
SM3525.080.R075
SM3525.080.R100
SM3525.080.R125
SM3525.080.R150
SM3525.080.R175

38 19 26 72 025
38 19 26 72 050
38 19 26 72 075
38 19 26 72 1,00
38 19 26 72 125
38 19 26 72 150
48 22 29 72 025
48 22 29 72 050
48 22 29 72 075
48 22 29 72 100
48 22 29 72 125
48 22 29 72 150
48 22 29 72 175
48 22 29 72 200
58 22 29 72 025
58 22 29 72 050
58 22 29 72 075
58 22 29 72 1,00
58 22 29 72 125
58 22 29 72 150
58 22 29 72 175
58 22 29 72 200
58 22 29 72 250
77 26 35 83 025
77 26 35 83 050
77 26 35 83 075
77 26 35 83 100
77 26 35 83 125
77 26 35 83 150
77 26 35 83 175
SM3525.080.R200 77 26 35 83 200
SM3525.080.R250 77 26 35 83 250
SM3525.100.R025 10 10 95 32 43 100 025
SM3525.100.R050 10 10 95 32 43 100 0,50
SM3525.100.R075 10 10 95 32 43 100 075
SM3525.100.R100 10 10 95 32 43 100 1,00
SM3525.100.R125 10 10 95 32 43 100 1,25
SM3525.100.R150 10 10 95 32 43 100 1,50
SM3525.100.R175 10 10 95 32 43 100 175
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V4
SM3525.100.R200 10 10 95 32 43 100 200 3
SM3525.100.R250 10 10 95 32 43 100 250 3

3

SM3525.100.R300 10 10 95 32 43 100 3,00
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zh18h|loZh 3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
oY jox | SBIED SO0 B dw WY |2 |wa|d |dig
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
] < @ = b [4 = w =
0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF |22 W ET
STLLLIF X2 | xZ|&>|SuSshE|5S|wa|2h|zL(Z22 | 20|Ea (m/min)
OE|0Z|09 X2 853 I2W LT |L2|35/22(22 |6 <<om§§
. a n n Q0|03 |0d|2E Q28 ExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application il AEAERICEIREIE I R T E R ) Ve
[J 4 140-170 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
a [J 8 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
‘p [ ] 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 4 100-130 | 0,005-0,020 1xD 1xD
ae » [ ] 5 100-131 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 100-132 | 0,015-0,030 1xD 1xD
(] 8 100-133 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 10 100-134 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 4 80-110 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 80-110 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 80-110 0,015-0,030 1xD 1xD
[J 8 80-110 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 10 80-110 0,025-0,040 1xD 1xD
o 4 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
0] 5 40-70 0,005-0,020 1xD 1xD
) 6 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
o 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
0] 10 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
[ ) 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ) 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
[ ) 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
[ ] 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
[ ] 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
O 4 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
O 5 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
O 6 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
[¢] 8 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
O 10 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
O 4 25-40 0,005-0,020 1xD 1xD
O 5 25-40 0,005-0,020 1xD 1xD
O 6 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
O 8 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
O 10 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
) 4 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
(0] 5 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
) 6 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
) 8 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
(0] 10 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APP|7|CAT|ON 0] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girilmin (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

HM Mills Z3 - Toric
VHM—Fréser Z3 - Torischer kopf
Fralse M.D.I. 23 . TOI'IC QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM3525..TI %
(] COATED
ORANGE l\_"
@D =4-10
. H - 52
R <—L1ﬁ HRC
@D1
@F DIN 6535 HA jd
(%]

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills e b | d (AR
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

z p2
SM3525.040.R025.Tl 4 4 38 19 26 72 025 3 SM3525.100.R200.TI 10 10 95 32 43 100 200 3
SM3525.040.R050.TI 4 4 38 19 26 72 050 3 | [SM3525.100.R250.TI 10 10 95 32 43 100 250 3
SM3525.040.R075.TI 4 4 38 19 26 72 075 3 SM3525.100.R300.TI 10 10 95 32 43 100 300 3
SM3525.040.R100.TI 4 4 38 19 26 72 100 3
SM3525.040.R125.TI 4 4 38 19 26 72 125 3
SM3525.040.R150.TI 4 4 38 19 26 72 150 3
SM3525.050.R025.TI 5 5 48 22 29 72 025 3
SM3525.050.R050.TI 5 5 48 22 29 72 050 3
SM3525.050.R075.TI 5 5 48 22 29 72 075 3
SM3525.050.R100.TI 5 5 48 22 29 72 100 3
SM3525.050.R125.Tl 5 5 48 22 29 72 125 3
SM3525.050.R150.TI 5 5 48 22 29 72 150 3
SM3525.050.R175.Tl 5 5 48 22 29 72 175 3
SM3525.050.R200.TI 5 5 48 22 29 72 200 3
SM3525.060.R025.TI 6 6 58 22 29 72 025 3
SM3525.060.R050.TI 6 6 58 22 29 72 050 3
SM3525.060.R075.Tl 6 6 58 22 29 72 075 3
SM3525.060.R100.TI 6 6 58 22 29 72 100 3
SM3525.060.R125.Tl 6 6 58 22 29 72 125 3
SM3525.060.R150.TI 6 6 58 22 29 72 150 3
SM3525.060.R175.Tl 6 6 58 22 29 72 175 3
SM3525.060.R200.TI 6 6 58 22 29 72 200 3
SM3525.060.R250.TI 6 6 58 22 29 72 250 3
SM3525.080.R025.TI 8 8 77 26 35 8 025 3
SM3525.080.R050.TI 8 8 77 26 35 83 050 3
SM3525.080.R075.TI 8 8 77 26 35 8 075 3
SM3525.080.R100.TI 8 8 77 26 35 8 100 3
SM3525.080.R125.Tl 8 8 77 26 35 8 125 3
SM3525.080.R150.TI 8 8 77 26 35 83 150 3
SM3525.080.R175.TI 8 8 77 26 35 8 175 3
SM3525.080.R200.TI 8 8 77 26 35 8 200 3
SM3525.080.R250.TI 8 8 77 26 35 8 250 3
SM3525.100.R025.Tl 10 10 95 32 43 100 025 3
SM3525.100.R050.TI 10 10 95 32 43 100 050 3
SM3525.100.R075.TI 10 10 95 32 43 100 075 3
SM3525.100.R100.TI 10 10 95 32 43 100 100 3
SM3525.100.R125.TI 10 10 95 32 43 100 125 3
SM3525.100.R150.TI 10 10 95 32 43 100 150 3
SM3525.100.R175.TI 10 10 95 32 43 100 175 3
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Applicazione - Application il AEAERICEIREIE I R T E R ) Ve
() 4 110-140 | 0,030-0,045 1xD 1xD
() 5 110-140 | 0,035-0,050 1xD 1xD
O 6 110-140 | 0,040-0,055 1xD 1xD
a O 8 110-140 | 0,050-0,065 1xD 1xD
p () 10 110-140 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[©] 4 100-135 | 0,030-0,045 1xD 1xD
ae » O 5 100-135 | 0,035-0,050 1xD 1xD
O 6 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
O 8 100-135 | 0,050-0,065 1xD 1xD
O 10 100-135 | 0,060-0,075 1xD 1xD
O 4 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
O 5 100-130 | 0,035-0,050 1xD 1xD
(o) 6 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
O 8 100-130 | 0,050-0,065 1xD 1xD
O 10 100-130 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ ] 4 80-110 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ] 5 80-110 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 6 80-110 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 8 80-110 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 10 80-110 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 4 30-50 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ) 5 30-50 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ) 6 30-50 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ) 8 30-50 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ) 10 30-50 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 4 30-75 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ] 5 30-75 0,008-0,020 1xD 1xD
[ ] 6 30-75 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 8 30-75 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ] 10 30-75 0,020-0,035 1xD 1xD
) 4 20-35 0,005-0,011 0,25xD 1xD
0] 5 20-35 0,005-0,012 0,25xD 1xD
) 6 20-35 0,006-0,013 0,25xD 1xD
) 8 20-35 0,006-0,015 | 0,25xD 1xD
0] 10 20-35 0,010-0,020 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APP|7|CAT|ON ) APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf = fZ *Z "N = mm/min

D
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.l. Z4

- Testa Piana

Z4 - Flat Head
- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =5-20

/

*:l-:"'-c "-"1-_‘\ . ~—, = j
SN - :

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

<7L14" "

. -
oD DIN 6535 HB od
[ 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

ART. ad L1 H 45° z
SMW4501.050.N00 5 6 21 63 018 4
SMW4501.060.N00 6 6 22 63 020 4
SMW4501.080.N0O 8 8 28 80 020 4
SMW4501.100.NOO 10 10 33 100 030 4
SMW4501.120.N00 12 12 42 100 030 4
SMW4501.140.NOO 14 14 48 100 030 4
SMW4501.160.N00 16 16 53 150 040 4
SMW4501.200.NOO 20 20 68 150 050 4

RIVESTIM.
COATED
BLACK <

N

. 52
" HRe

X &
X @
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el T T = z|2%|@h|lu (& | |colH4 s m
Jligb|o 28|58 (289 833 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 FEg|ln|0n |z g2 a0 lu_|w |3 |22 |20
2> 1R%|3L|Ea|E0 |25 6534023 |2, 828 _|EQ| w
0S8|oc2oh|2X|84|855|55|22|122|0« L3 |za 0|0z uE
<2|52|25|22 /22|25 26|58 55wl 25|45 22|28 |52
. __ o»—o;ogégégQm9194332a2g055ﬁ0m5§
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIEEIE RN E R
° 5¢6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 68 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 16+20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
‘ ° 5¢6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD %D
ae » ° 6+8 | 100-131| 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8+12 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 16+20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 5¢6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 6+8 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 16+20 | 80-110 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
o 5¢6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+8 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8+12 | 40-70 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 12+16 | 4070 | 0,250,040 | 1xD 1xD
o 16+20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 5¢6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+8 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 8+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 5¢6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD %D
° 68 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 8+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12416 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
° 16+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 5:6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+8 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 8+12 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 16+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 5¢6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+8 | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 8+12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 12+16 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 16+20 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 5:6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+8 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 8+12 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+20 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana

HM Mills Z4 - Flat Head

VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. Z4 - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4501..TI B

ORANGE N

@D =5-20

o 52
" HRe

%Llﬂ "

@D DIN 6535 HB ad
Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d (Q( )>>>
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

ART. ad L1 H 45° z
SMW4501.050.N00.TI 5 6 21 63 018 4
SMW4501.060.N00.TI 6 6 22 63 020 4
SMW4501.080.N00.TI 8 8 28 80 020 4
SMW4501.100.N00.TI 10 10 33 100 030 4
SMW4501.120.N00.TI 12 12 42 100 030 4
SMW4501.140.N00.TI 14 14 48 100 030 4
SMW4501.160.N00.TI 16 16 53 150 040 4
SMW4501.200.N00.TI 20 20 68 150 050 4
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Applicazione - Application EEIEEIEEIEHEARICEICEIE B BIENEHIEEE R Ve
o 5¢6 | 110-140 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+8 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 8+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 12+16 | 110140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘p o 16+20 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 5:6 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+8 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
o 8+12 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 16+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 5¢6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+8 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 8+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 12+16 | 100130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 16+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD XD
° 5:6 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1xD
° 68 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 8+12 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 5:6 | 30-50 | 0,010-0,020 | 1xD 1xD
° 6+8 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 8+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 12+16 | 30-50 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 16+20 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 5:6 | 30-75 | 0,005-0,022 | 1xD 1xD
° 6+8 | 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD 1xD
° 8+12 | 30-75 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 12416 | 3075 | 0,027-0,042 | 1xD 1xD
° 16+20 | 30-75 | 0,037-0,052 | 1xD 1xD
o 5:6 | 20-35 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+8 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 8+12 | 20-35 | 0,006-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-35 | 0,006-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+20 | 20-35 | 0,010-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = girifmin (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

-
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.I. Z4

- Testa Piana
Z4 - Flat Head

- Téte Plane

- Gerade Stirnschneide

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =3-25

| [ )
{ lI @D ‘ DIN 6535 HB a4
| i
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOILLERANZE b | d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
ART. @d L1 H 45° z
SMW4401.030.G00 3 6 8 57 0,10 4
SMW4401.040.G00 4 6 1 57 0,13 4
SMW4401.050.G00 5 6 13 57 018 4
SMW4401.060.G00 6 6 13 57 020 4
SMW4401.070.G00 7 8 19 63 020 4
SMW4401.080.G00 8 8 19 63 020 4
SMW4401.090.G00 9 10 22 72 030 4
SMW4401.100.G00 10 10 22 72030 4
SMW4401.110.G00 1 12 26 83 030 4
SMW4401.120.G00 12 12 26 83 030 4
SMW4401.130.G00 13 14 26 83 030 4
SMW4401.140.G00 14 14 26 83 030 4
SMW4401.160.G00 16 16 32 92 040 4
SMW4401.180.G00 18 18 32 92 040 4
SMW4401.200.G00 20 20 38 104 050 4
SMW4401.250.G00 25 25 38 104 050 4

RIVESTIM. %
COATED
BLACK <

52
HRC

X &
X &

45°
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el T T = z|2%|@h|lu (& | |colH4 s m
Jligb|o 28|58 (289 833 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 FEg|ln|0n |z g2 a0 lu_|w |3 |22 |20
2> 1R%|3L|Ea|E0 |25 6534023 |2, 828 _|EQ| w
0S8|oc2oh|2X|84|855|55|22|122|0« L3 |za 0|0z uE
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Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIEEIE RN E R
° 3+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 16+25 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
‘ ° 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD %D
ae mp ° 6+9 | 100-131| 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 16+25 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 6+9 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 16+25 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+9 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 12+16 | 4070 | 0,250,040 | 1xD 1xD
o 16+25 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD %D
° 69 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12416 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+9 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 16+25 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+ | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 9¢12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 12+16 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 16+25 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2040 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+9 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9¢12 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+25 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

]
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.I. Z4

- Testa Piana
Z4 - Flat Head

- Téte Plane

- Gerade Stirnschneide

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4401..Ti

@D =3-25

T )
{ ] QJDL ‘ DIN 6535 HB 4@{1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
ART. @d L1 H 45° z
SMW4401.030.G00.TI 3 6 8 57 010 4
SMW4401.040.G00.TI 4 6 11 57 013 4
SMW4401.050.G00.TI 5 6 13 57 018 4
SMW4401.060.G00.TI 6 6 13 57 020 4
SMW4401.070.G00.TI 7 8 19 63 020 4
SMW4401.080.G00.TI 8 8 19 63 020 4
SMW4401.090.G00.TI 9 10 22 72030 4
SMW4401.100.G00.TI 10 10 22 72030 4
SMW4401.110.G00.TI 1 12 26 83 030 4
SMW4401.120.G00.TI 12 12 26 83 030 4
SMW4401.130.G00.TI 13 14 26 83 030 4
SMW4401.140.G00.TI 14 14 26 83 030 4
SMW4401.160.G00.TI 16 16 32 92 040 4
SMW4401.180.G00.TI 18 18 32 92 040 4
SMW4401.200.G00.TI 20 20 38 104 050 4
SMW4401.250.G00.TI 25 25 38 104 050 4

RIVESTIM. @
COATED
ORANGE |

4o 92
HRC

X &
X &
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= g w w
o & 18 | & & Bl 8|3 g |u
g 0|8 833 |yE|yflmy |uw 2.8 2
O W g = ey g = § == <> 0 o
ww|a = Emigw P4 0o | W (0] _ OO0|g é
Ju|ioH ow|Sw|l C|8@pla<g|2 |W |5 ;2 [
EIQFlo ,|2E|2E | <2|g% 852 |2 |8 |3 lu |eb
Zu|QP | Ef oo |5=182|5 w_ | w dJ |25 |[E»
O |1O0> JH | Ep|lkn 9 = s|5 |2 |Bap|ld |WAn
Zg|eo(<f B | bAlz2|ES g7 |2 ® < W w Fm i]
2 2823|122 Eolds|ws e
010410 » | SWSWOF| 6O |=E|Z5 wE|wo WiosS| Q2=
=g | < ['e w|E £ WsglWwrF| == [TTR N =
L)L K ZI5Z2|$S> 1SS SS|wa IT|zZ (<ol
carione - romtcaion FEIEEIEEIEHEREEIEHEEEEEEE - ) o) ()
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEARRIE IR E SR IE T R SIS fz ap  ae
o) 3+6 | 110-140 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+9 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘p o 16+25 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+9 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
o 9+12 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 16+25 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,026-0041 | 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 36 30-50 | 0,010-0,020 | 1xD 1xD
° 6+9 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 12+16 | 30-50 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 1625 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 3:6 30-75 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 6+9 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-75 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
° 12+16 | 3075 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 1625 | 30-75 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 3+6 20-35 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+9 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9+12 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 1625 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— =girilmin (min*)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

-
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.l. Z4

@D=3-25

~e =

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

- Testa Piana
Z4 - Flat Head

- Gerade Stirnschneide

- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

-
[ DIN 6535 HA | @d
1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45° =z
SM4415.030.G00 3 6 28 8 14 57 010 4
SM4415.040.G00 4 6 38 11 18 57 013 4
SM4415.050.G00 5 6 48 13 20 57 0,18 4
SM4415.060.G00 6 6 58 13 20 57 020 4
SM4415.070.G00 7 8 67 19 28 63 020 4
SM4415.080.G00 8 8 77 19 28 63 020 4
SM4415.090.G00 9 10 87 22 33 72 030 4
SM4415.100.G00 10 10 95 22 33 72 030 4
SM4415.110.G00 1 12 105 26 40 83 030 4
SM4415.120.G00 12 12 11,5 26 40 83 030 4
SM4415.130.G00 13 14 125 26 40 83 030 4
SM4415.140.G00 14 14 135 26 40 83 030 4
SM4415.160.G00 16 16 155 32 45 92 040 4
SM4415.180.G00 18 18 175 32 45 92 040 4
SM4415.200.G00 20 20 195 38 50 104 050 4
SM4415.250.G00 25 25 245 38 50 104 050 4

RIVESTIM. @
COATED
BLACK

52
HRC

X &
X &

45°
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P M K N S H|G
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
S840 22|15 Yg |y oy 250 |2
el T T = z|2%|@h|lu (& | |colH4 s m
Jligb|o 28|58 (289 833 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 FEg|ln|0n |z g2 a0 lu_|w |3 |22 |20
2> 1R%|3L|Ea|E0 |25 6534023 |2, 828 _|EQ| w
0S8|oc2oh|2X|84|855|55|22|122|0« L3 |za 0|0z uE
<2|52|25|22 /22|25 26|58 55wl 25|45 22|28 |52
. __ o»—o;ogégégQm9194332a2g055ﬁ0m5§
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIEEIE RN E R
° 3+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 16+25 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
‘ ° 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD %D
ae mp ° 6+9 | 100-131| 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 16+25 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 6+9 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 16+25 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+9 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 12+16 | 4070 | 0,250,040 | 1xD 1xD
o 16+25 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD %D
° 69 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12416 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+9 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 16+25 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+ | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 9¢12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 12+16 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 16+25 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2040 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+9 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9¢12 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+25 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

]
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Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana

HM Mills Z4 - Flat Head

VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. Z4 - Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4415..T| B

ORANGE N

@D=3-25

H o 52
" HRe

X &

|- -
) @D { DIN 6535 HA | @d
1

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HA ﬂh
. . . TOLLERANZE D | d () .
Micrograin HM mills TOLLERANCE RANGE h10 | h6 % @W

DIN 6535 HA Shank

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45 z
SM4415.030.G00.TI 3 6 28 8 14 57 010 4
SM4415.040.G00.TI 4 6 38 11 18 57 013 4
SM4415.050.G00.TI 5 6 48 13 20 57 0,18 4
SM4415.060.G00.TI 6 6 58 13 20 57 020 4
SM4415.070.G00.TI 7 8 67 19 28 63 020 4
SM4415.080.G00.TI 8 8 77 19 28 63 020 4
SM4415.090.G00.TI 9 10 87 22 33 72 030 4
SM4415.100.G00.TI 10 10 95 22 33 72 030 4
SM4415.110.G00.TI 1 12 105 26 40 83 030 4
SM4415.120.G00.TI 12 12 1,5 26 40 83 030 4
SM4415.130.G00.TI 13 14 125 26 40 83 030 4
SM4415.140.G00.TI 14 14 135 26 40 83 030 4
SM4415.160.G00.TI 16 16 155 32 45 92 040 4
SM4415.180.G00.TI 18 18 17,5 32 45 92 040 4
SM4415.200.G00.TI 20 20 1955 38 50 104 050 4
SM4415.250.G00.TI 25 25 245 38 50 104 050 4
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010410 » | SWSWOF| 6O |=E|Z5 wE|wo WiosS| Q2=
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carione - romtcaion FEIEEIEEIEHEREEIEHEEEEEEE - ) o) ()
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEARRIE IR E SR IE T R SIS fz ap  ae
o) 3+6 | 110-140 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+9 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘p o 16+25 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+9 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
o 9+12 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 16+25 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,026-0041 | 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 36 30-50 | 0,010-0,020 | 1xD 1xD
° 6+9 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 12+16 | 30-50 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 1625 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 3:6 30-75 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 6+9 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-75 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
° 12+16 | 3075 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 1625 | 30-75 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 3+6 20-35 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+9 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9+12 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 1625 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— =girilmin (min*)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.I. Z4

- Torica
Z4 - Toric

- Toric

SWVERDE

@D =4-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

- Torischer kopf

QUALITY TOOLS ENGINEERING

H
R —leﬂ
. -
@D DIN 6535 HB od
o 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

RIVESTIM. @
COATED
GRAY T

&
X &

z z
SMW4305.040.R025 4 6 11 57 0,25 4 SMW4305.162.R200 16 16 32 92 2,00 4
SMW4305.041.R050 4 6 11 57 050 4 SMW4305.163.R250 16 16 32 92 250 4
SMW4305.042.R100 4 6 11 57 1,00 4 SMW4305.180.R150 18 18 32 92 1,50 4
SMW4305.050.R050 5 6 13 57 050 4 SMW4305.181.R250 18 18 32 92 250 4
SMW4305.051.R100 5 6 13 57 1,00 4 SMW4305.200.R100 20 20 38 104 1,00 4
SMW4305.052.R150 5 6 13 57 1,50 4 SMW4305.201.R150 20 20 38 104 150 4
SMW4305.060.R050 6 6 13 57 0,50 4 SMW4305.202.R200 20 20 38 104 2,00 4
SMW4305.061.R100 6 6 13 57 1,00 4 SMW4305.203.R250 20 20 38 104 250 4
SMW4305.062.R150 6 6 13 57 1,50 4 SMW4305.204.R300 20 20 38 104 3,00 4
SMW4305.063.R200 6 6 13 57 2,00 4 SMW4305.205.R400 20 20 38 104 4,00 4
SMW4305.080.R050 8 8 19 63 050 4 SMW4305.206.R500 20 20 38 104 500 4
SMW4305.081.R100 8 8 19 63 1,00 4
SMW4305.082.R150 8 8 19 63 1,50 4
SMW4305.083.R200 8 8 19 63 2,00 4
SMW4305.100.R050 10 10 22 72 0,50 4
SMW4305.101.R100 10 10 22 72 1,00 4
SMW4305.102.R150 10 10 22 72 1,50 4
SMW4305.103.R200 10 10 22 72 2,00 4
SMW4305.120.R050 12 12 26 83 0,50 4
SMW4305.121.R100 12 12 26 83 1,00 4
SMW4305.122.R150 12 12 26 83 150 4
SMW4305.123.R200 12 12 26 83 200 4
SMW4305.140.R100 14 14 26 83 1,00 4
SMW4305.141.R200 14 14 26 83 2,00 4
SMW4305.160.R100 16 16 32 92 1,00 4
SMW4305.161.R150 16 16 32 92 1,50 4
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P M K N S H|G
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
S840 22|15 Yg |y oy 250 |2
el T T = z|2%|@h|lu (& | |colH4 s m
Jligb|o 28|58 (289 833 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 FEg|ln|0n |z g2 a0 lu_|w |3 |22 |20
2> 1R%|3L|Ea|E0 |25 6534023 |2, 828 _|EQ| w
0S8|oc2oh|2X|84|855|55|22|122|0« L3 |za 0|0z uE
<2|52|25|22 /22|25 26|58 55wl 25|45 22|28 |52
. __ o»—o;ogégégQm9194332a2g055ﬁ0m5§
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIEEIE RN E R
° 4+6 | 140-170 | 0,015:0,030 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 18+20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 100-130 | 0,015:0,030 | 1xD %D
acmp ° 6+10 | 100-131 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 18+20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,150,030 | 1xD %D
° 6+10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 18+20 | 80-110 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 4070 | 0,050,020 | 1xD %D
o 6+10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10+14 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 14+18 | 4070 | 0,250,040 | 1xD 1xD
o 18+20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140170 | 0,250,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045:0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140170 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140170 | 0,005:0,035 | 1xD %D
° 6+10 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140170 | 0,045:0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+10 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 10+14 | 2030 | 0,006:0,030 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2030 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 18+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2540 | 00170032 | 1xD 1xD
o 6+10 | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 10+14 | 2540 | 0,028:0,043 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 18+20 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+10 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 18+20 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

I
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Fresa M.D.l. Z4 - Torica
HM Mills Z4 - Toric
VHM-Fraser Z4 - Torischer kopf

Fraise M.D.I. Z4 - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4305..TI =

@D =4-20 ORANGE S

H R 52
R L1 [ HRC
| ' ] Qg DIN 6535 HB ;E
L K&
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂ@
Micrograin HM mills COLLERALZE D d <<(( ))>> m@
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm) (mm)

ART. @D ad L1 H R z ART. oD @d L1 H R z
SMWA4305.040.R025.Tl 4 6 1 57 0,25 4 SMWA4305.162.R200.Tl 16 16 32 92 2,00 4
SMW4305.041.R050.TI 4 6 1 57 0,50 4 SMW4305.163.R250.Tl 16 16 32 92 2,50 4
SMWA4305.042.R100.TI 4 6 11 57 1,00 4 SMWA4305.180.R150.Tl 18 18 32 92 1,50 4
SMW4305.050.R050.TI 5 6 13 57 050 4 SMWA4305.181.R250.Tl 18 18 32 92 250 4
SMW4305.051.R100.TI 5 6 13 57 1,00 4 SMWA4305.200.R100.Tl 20 20 38 104 1,00 4
SMW4305.052.R150.TI 5 6 13 57 1,50 4 SMW4305.201.R150.Tl 20 20 38 104 150 4
SMW4305.060.R050.TI 6 6 13 57 0,550 4 SMWA4305.202.R200.Tl 20 20 38 104 2,00 4
SMW4305.061.R100.TI 6 6 13 57 1,00 4 SMW4305.203.R250.Tl 20 20 38 104 250 4
SMW4305.062.R150.TI 6 6 13 57 1,50 4 SMW4305.204.R300.Tl 20 20 38 104 3,00 4
SMW4305.063.R200.TI 6 6 13 57 2,00 4 SMW4305.205.R400.Tl 20 20 38 104 4,00 4
SMW4305.080.R050.TI 8 8 19 63 0,50 4 SMW4305.206.R500.Tl 20 20 38 104 5,00 4
SMW4305.081.R100.TI 8 8 19 63 1,00 4
SMW4305.082.R150.TI 8 8 19 63 1,50 4
SMW4305.083.R200.TI 8 8 19 63 2,00 4
SMW4305.100.R050.TI 10 10 22 72 0,50 4
SMW4305.101.R100.TI 10 10 22 72 1,00 4
SMW4305.102.R150.TI 10 10 22 72 1,50 4
SMW4305.103.R200.TI 10 10 22 72 2,00 4
SMW4305.120.R050.TI 12 12 26 83 0,50 4
SMW4305.121.R100.TI 12 12 26 83 1,00 4
SMW4305.122.R150.TI 12 12 26 83 150 4
SMW4305.123.R200.TI 12 12 26 83 200 4
SMWA4305.140.R100.TI 14 14 26 83 1,00 4
SMW4305.141.R200.TI 14 14 26 83 2,00 4
SMW4305.160.R100.TI 16 16 32 92 1,00 4
SMW4305.161.R150.TI 16 16 32 92 1,50 4
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P M K N S H|G
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
g, 180 |02 |K< Yg |y oy 250 |2
noidme | Egifdod z|Ig|@hu |® |- |oo|/W |gm
Jligb|o 28|58 (289 833 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 FEg|ln|0n |z g2 a0 lu_|w |3 |22 |20
2> 1R%|3L|Ea|E0 |25 6534023 |2, 828 _|EQ| w
0S8|oc2oh|2X|84|855|55|22|122|0« L3 |za 0|0z uE
<2|52|25|22 /22|25 26|58 55wl 25|45 22|28 |52
. __ ol—ogogégégQm9194332a2g055ﬁ0m5§
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIEEIE RN E R
o 46 | 110140 | 0,015-0,030 | 1xD %D
o 6+10 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 10+14 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 14+18 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1D
ap o 18+20 | 110140 | 0,055-0,070 | 1xD %D
‘ o 46 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD %D
acmp o 6+10 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1%D
o 10+14 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1%D
o 14+18 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 18+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1%D
o 46 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1%D
o 6+10 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 10+14 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 1418 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 18+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD %D
° 46 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1D
° 6+10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD %D
° 10+14 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 14+18 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 18+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD %D
° 4+6 | 3050 | 0,100,020 | 1xD %D
° 6+10 | 3050 | 0,015-0,025 | 1xD %D
° 10+14 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1%D
° 14+18 | 30-50 | 0,250,040 | 1xD %D
° 18+20 | 30-50 | 0,030-0045 | 1xD %D
° 4+6 | 3075 | 0,050,020 | 1xD %D
° 6+10 | 30-75 | 0,008-0,030 | 1xD %D
° 10+14 | 3075 | 00230038 | 1xD %D
° 14+18 | 3075 | 0,033-0048 | 1xD %D
° 18+20 | 30-75 | 0,037-0052 | 1xD %D
o 4+6 | 20-35 | 0,005:0,013 | 0,25xD | 1xD
o) 6+10 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 2035 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o) 18+20 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— = giriimin (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.l. Z4

- Torica

Z4 - Toric
- Torischer kopf
- Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =4-20

S

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

(mm)

H
L2
~—L1
%‘ @D1

DIN 6535 HA TZ)[d

)

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

RIVESTIM.
COATED

2.

GRAY “4<
52
R HRC

X &
/

gD @d @D1 z z
SM4315.040.R025 4 6 38 11 18 57 025 4 | |SM4315.162.R200 16 16 155 32 45 92 200 4
SM4315.041.R050 4 6 38 11 18 57 050 4 SM4315.163.R250 16 16 155 32 45 92 250 4
SM4315.042.R100 4 6 38 11 18 57 100 4 SM4315.180.R150 18 18 175 32 45 92 150 4
SM4315.050.R050 5 6 48 13 20 57 050 4 | |SM4315.181.R250 18 18 175 32 45 92 250 4
SM4315.051.R100 5 6 48 13 20 57 100 4 | |SM4315.200.R100 20 20 195 38 50 104 100 4
SM4315.052.R150 5 6 48 13 20 57 150 4 | |SM4315.201.R150 20 20 195 38 50 104 150 4
SM4315.060.R050 6 6 58 13 20 57 050 4 | |SM4315.202.R200 20 20 195 38 50 104 200 4
SM4315.061.R100 6 6 58 13 20 57 100 4 SM4315.203.R250 20 20 195 38 50 104 250 4
SM4315.062.R150 6 6 58 13 20 57 150 4 SM4315.204.R300 20 20 195 38 50 104 300 4
SM4315.063.R200 6 6 58 13 20 57 200 4 SM4315.205.R400 20 20 195 38 50 104 400 4
SM4315.080.R050 8 8 77 19 28 63 050 4 | |SM4315.206.R500 20 20 195 38 50 104 500 4
SM4315.081.R100 8 8 77 19 28 63 100 4
SM4315.082.R150 8 8 77 19 28 63 150 4
SM4315.083.R200 8 8 77 19 28 63 200 4
SM4315.100.R050 10 10 95 22 33 72 050 4
SM4315.101.R100 10 10 95 22 33 72 100 4
SM4315.102.R150 10 10 95 22 33 72 150 4
SM4315.103.R200 10 10 95 22 33 72 200 4
SM4315.120.R050 12 12 11,5 26 40 83 050 4
SM4315.121.R100 12 12 11,5 26 40 83 100 4
SM4315.122.R150 12 12 11,5 26 40 83 150 4
SM4315.123.R200 12 12 115 26 40 83 200 4
SM4315.140.R100 14 14 135 26 40 83 100 4
SM4315.141.R200 14 14 135 26 40 83 200 4
SM4315.160.R100 16 16 155 32 45 92 100 4
SM4315.161.R150 16 16 155 32 45 92 150 4
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P M K N S H|G
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
S840 22|15 Yg |y oy 250 |2
el T T = z|2%|@h|lu (& | |colH4 s m
Jligb|o 28|58 (289 833 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 FEg|ln|0n |z g2 a0 lu_|w |3 |22 |20
2> 1R%|3L|Ea|E0 |25 6534023 |2, 828 _|EQ| w
0S8|oc2oh|2X|84|855|55|22|122|0« L3 |za 0|0z uE
<2|52|25|22 /22|25 26|58 55wl 25|45 22|28 |52
. __ o»—o;ogégégQm9194332a2g055ﬁ0m5§
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIEEIE RN E R
° 4+6 | 140-170 | 0,015:0,030 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 18+20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 100-130 | 0,015:0,030 | 1xD %D
acmp ° 6+10 | 100-131 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 18+20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,150,030 | 1xD %D
° 6+10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 18+20 | 80-110 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 4070 | 0,050,020 | 1xD %D
o 6+10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10+14 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 14+18 | 4070 | 0,250,040 | 1xD 1xD
o 18+20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140170 | 0,250,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045:0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140170 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140170 | 0,005:0,035 | 1xD %D
° 6+10 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140170 | 0,045:0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD 1xD
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+10 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 10+14 | 2030 | 0,006:0,030 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2030 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 18+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2540 | 00170032 | 1xD 1xD
o 6+10 | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 10+14 | 2540 | 0,028:0,043 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 18+20 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+10 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 18+20 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

]
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.l. Z4

- Torica

Z4 - Toric
- Torischer kopf
- Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4315..Tl

@D =4-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

H
L2
~—L1
4" D1

-

DIN 6535 HA | @d

i

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

RIVESTIM. %
COATED
ORANGE |

52
R HRC

X &
D4

z z
SM4315.040.R025.TI 4 6 38 11 18 57 025 4 | SM4315.162.R200.TI 16 16 155 32 45 92 200 4
SM4315.041.R050.TI 4 6 38 11 18 57 050 4 | SM4315.163.R250.TI 16 16 155 32 45 92 250 4
SM4315.042.R100.TI 4 6 38 11 18 57 100 4 | SM4315.180.R150.TI 18 18 175 32 45 92 150 4
SM4315.050.R050.TI 5 6 48 13 20 57 050 4 | SM4315.181.R250.TI 18 18 175 32 45 92 250 4
SM4315.051.R100.TI 5 6 48 13 20 57 100 4 | SM4315.200.R100.TI 20 20 195 38 50 104 100 4
SM4315.052.R150.TI 5 6 48 13 20 57 150 4 | |SM4315.201.R150.TI 20 20 195 38 50 104 150 4
SM4315.060.R050.TI 6 6 58 13 20 57 050 4 | SM4315.202.R200.TI 20 20 195 38 50 104 200 4
SM4315.061.R100.TI 6 6 58 13 20 57 100 4 | SM4315.203.R250.TI 20 20 195 38 50 104 250 4
SM4315.062.R150.TI 6 6 58 13 20 57 150 4 | |SM4315.204.R300.TI 20 20 195 38 50 104 300 4
SM4315.063.R200.TI 6 6 58 13 20 57 200 4 SM4315.205.R400.TI 20 20 195 38 50 104 400 4
SM4315.080.R050.TI 8 8 77 19 28 63 050 4 | |SM4315.206.R500.TI 20 20 195 38 50 104 500 4
SM4315.081.R100.TI 8 8 77 19 28 63 100 4
SM4315.082.R150.TI 8 8 77 19 28 63 150 4
SM4315.083.R200.TI 8 8 77 19 28 63 200 4
SM4315.100.R050.TI 10 10 95 22 33 72 050 4
SM4315.101.R100.TI 10 10 95 22 33 72 100 4
SM4315.102.R150.TI 10 10 95 22 33 72 150 4
SM4315.103.R200.TI 10 10 95 22 33 72 200 4
SM4315.120.R050.TI 12 12 115 26 40 83 050 4
SM4315.121.R100.TI 12 12 11,5 26 40 83 100 4
SM4315.122.R150.TI 12 12 11,5 26 40 83 150 4
SM4315.123.R200.TI 12 12 11,5 26 40 83 200 4
SM4315.140.R100.TI 14 14 135 26 40 83 100 4
SM4315.141.R200.TI 14 14 135 26 40 83 200 4
SM4315.160.R100.TI 16 16 155 32 45 92 100 4
SM4315.161.R150.TI 16 16 155 32 45 92 150 4
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P M K N S H|G
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
g, 180 |02 |K< Yg |y oy 250 |2
noidme | Egifdod z|Ig|@hu |® |- |oo|/W |gm
Jligb|o 28|58 (289 833 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 FEg|ln|0n |z g2 a0 lu_|w |3 |22 |20
2> 1R%|3L|Ea|E0 |25 6534023 |2, 828 _|EQ| w
0S8|oc2oh|2X|84|855|55|22|122|0« L3 |za 0|0z uE
<2|52|25|22 /22|25 26|58 55wl 25|45 22|28 |52
. __ ol—ogogégégQm9194332a2g055ﬁ0m5§
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIEEIE RN E R
o 46 | 110140 | 0,015-0,030 | 1xD %D
o 6+10 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 10+14 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 14+18 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1D
ap o 18+20 | 110140 | 0,055-0,070 | 1xD %D
o 46 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD %D
ac mp o 6+10 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1%D
o 10+14 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1%D
o 14+18 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 18+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1%D
o 46 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1%D
o 6+10 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 10+14 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 1418 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 18+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD %D
° 46 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1D
° 6+10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD %D
° 10+14 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 14+18 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 18+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD %D
° 4+6 | 3050 | 0,100,020 | 1xD %D
° 6+10 | 3050 | 0,015-0,025 | 1xD %D
° 10+14 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1%D
° 14+18 | 30-50 | 0,250,040 | 1xD %D
° 18+20 | 30-50 | 0,030-0045 | 1xD %D
° 4+6 | 3075 | 0,050,020 | 1xD %D
° 6+10 | 30-75 | 0,008-0,030 | 1xD %D
° 10+14 | 3075 | 00230038 | 1xD %D
° 14+18 | 3075 | 0,033-0048 | 1xD %D
° 18+20 | 30-75 | 0,037-0052 | 1xD %D
o 4+6 | 20-35 | 0,005:0,013 | 0,25xD | 1xD
o) 6+10 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 2035 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o) 18+20 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— = giriimin (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n=mmmin

L
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Fresa M.D.l. Z4 - Sferica

HM Mills Z4 - Spherical Head
VHM-Fraser Z4 - Vollradius
Fraise M.D.I. Z4 - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
GRAY g

@D=25-16 [ NEW ] [

H 60
- &) Hre
I +
“ _ ) QDﬁC DIN 6535 HA Taﬁ
' BT TK e

R oD1

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA ﬂh
Vi . . TOLLERANZE D | d (W) .
icrograin HM mills TOLLERANCE RANGE h10 | he % W@

Cilindrical Shank HA

(mm)
ART. @D @d @Db1 L1 L2 H R z
SM4313.025.5125 2,5 3 23 40 16 50 1,25 4
SM4313.030.S150 3,0 6 28 50 16 57 150 4
SM4313.035.5175 35 6 33 60 18 57 1,75 4
SM4313.040.S200 40 6 38 60 18 57 200 4
SM4313.045.5225 45 6 43 70 18 57 225 4
SM4313.050.S250 5,0 6 48 75 20 57 250 4
SM4313.060.S300 6,0 6 57 90 22 57 300 4
SM4313.070.S350 7,0 8 67 105 24 63 350 4
SM4313.080.S400 8,0 8 7,7 120 25 63 400 4
SM4313.090.S450 90 10 87 135 26 72 450 4
SM4313.100.S500 10,0 10 97 150 28 72 500 4
SM4313.120.S600 120 12 11,6 180 30 83 600 4
SM4313.130.S650 130 14 126 200 32 83 650 4
SM4313.140.S700 140 14 136 200 32 83 700 4
SM4313.150.S750 150 16 146 225 34 92 750 4
SM4313.160.S800 16,0 16 156 240 36 92 800 4
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P M K N S H|G
o |2 g B & S g |w
$.8.18 |8252 gy oy 250 |2
el T =g e z|2Z|@h|lu |8 | |colH4 s m
Jilop|g |2u5W) 9180213 |4 |8 |Edlm |2F
Zo|8® | EglfEin (352 2/40u_|uw |2 (222 |0
2x19> :t'w EolEg S H5/34 0|2 |3 Re2_[FQ| w
0|29 |fF |0 |(vn|B2 w2 <a|250 |FalfS|lwus|(to|,H
0104/ Qn | SWISWIO0OF|NwO S |23 |wk WO WioS| Q2=
2233/ 2|32|3x (85|34 (55 |wk |25 8522|288
RV - < |50\<2|<2|25/22\80/32 88 20/85 22 25 88
Applicazione - Application ERIESIEEAE IR RIC IR E SR IE T R RIS
° 25 | 160-190 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 34 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 4+5 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 79 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 160-190 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 160-190 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 140170 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3+4 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 7+9 | 140170 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
oDe ° 9+12 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 140-170 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3+4 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 79 | 110-140 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 110-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 110-140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 110-140 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 25 | 4070 | 0,003-0,015 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 3+4 | 40-70 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 45 | 4070 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5¢7 | 40-70 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 7¢9 | 40-70 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 9+12 | 40-70 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 12+14 | 4070 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 40-70 | 0,055-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 140170 | 0,025-0,040 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3+4 | 140-170 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 140170 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 140-170 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 79 | 140170 | 0,060-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 140-170 | 0,110-0,125 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 12+14 140-170 | 0,130-0,145 0,1xDe 0,6xDe
° 14+16 | 140-170 | 0,135:0,155 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 140170 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3+4 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 7+9 | 140170 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 140-170 | 0,085-0,100 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 25 | 90-120 | 0,003-0,015 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 34 | 90120 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 45 | 90-120 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5¢7 | 90120 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 7+9 | 90-120 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 912 | 90-120 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 12+14 | 90-120 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 90-120 | 0,055-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPlTICATION [e] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
S R
@D = mm DIAVETRO - DIAMETER B DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gDe = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
_ . Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = = giri/min (min”)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 - Sferica

HM Mills Z4 - Spherical Head
VHM-Fraser Z4 - Vollradius
Fraise M.D.I. Z4 - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM4313..TI
=m COATED

ORANGE <
@D =25-16 [ NEW ] IS

52
H R
— " HRC

., - 'y

R @D1

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA ﬂ@
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d ((Q ))>>
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)
ART. @D @d @Db1 L1 L2 H R z
SM4313.025.5125.TI 2,5 3 23 40 16 50 125 4
SM4313.030.S150.TI 3,0 6 28 50 16 57 150 4
SM4313.035.5175.TI 35 6 33 60 18 57 1,75 4
SM4313.040.S200.TI 4,0 6 38 60 18 57 200 4
SM4313.045.5225.TI 45 6 43 70 18 57 225 4
SM4313.050.S250.TI 5,0 6 48 75 20 57 250 4
SM4313.060.S300.TI 6,0 6 57 90 22 57 300 4
SM4313.070.S350.TI 7.0 8 67 105 24 63 350 4
SM4313.080.S400.TI 8,0 8 77 120 25 63 400 4
SM4313.090.8450.TI 90 10 87 135 26 72 450 4
SM4313.100.S500.TI 100 10 97 150 28 72 500 4
SM4313.120.S600.TI 12,0 12 116 180 30 83 600 4
SM4313.130.S650.TI 13,0 14 126 200 32 83 650 4
SM4313.140.S700.TI 140 14 136 200 32 83 700 4
SM4313.150.S750.TI 150 16 146 225 34 92 750 4
SM4313.160.S800.TI 16,0 16 156 240 36 92 800 4
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2 18 |E |83 |xz wilw gy |w J |[E |o
eolum |8 |[Egldz| z|22|E5l |© 3518 &4
w o Em Fgm mo| W — Ol a é
Gl oW swiSu| O|8g(ak|2 (W |g |- =
zh 00|21 |F5|2L|ISE05|U0 |8 |0 |5 |8ax|8 (56
2x19> :t'w EolEg S H5 34 g§3 2,022 _|EQ] w
0|29 |fF |0 |(vn|B2 w2 <a|250 |FalfS|lwus|(to|,H
0104/ Qn | SWISWIO0OF|NwO S |23 |wk WO WioS| Q2=
2233/ 2|32|3x (85|34 (55 |wk |25 8522|288
RV - < |50\<2|<2|25/22\80/32 88 20/85 22 25 88
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R ENEREEEEICE
o 25 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 3+4 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 4+5 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5:7 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 7¢9 | 110-140 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 9+12 | 110-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 12+14 | 110140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 110-140 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 25 [ 120-150 | 0,015-0,030 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 3¢4 | 120-150 | 0,025-0,040 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 4+5 | 120-150 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5:7 | 120-150 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 7+9 | 120-150 | 0,055-0,070 | 0,1xDe | 0,6xDe
oDe o 9+12 | 120-150 | 0,065-0,080 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 12+14 | 120-150 | 0,075-0,090 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 120-150 | 0,085-0,110 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 90-140 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3¢4 | 90-140 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 4+5 | 90-140 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5:7 | 90-140 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 7+9 | 90-140 | 0,060-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 90-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 90-140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 90-140 | 0,090-0,105 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 3580 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 3+4 | 3580 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 4+5 | 35-80 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 5:7 | 3580 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 7:9 | 3580 | 0,030-0,045 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 9+12 | 35:80 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 12+14 | 3580 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 14+16 | 35-80 | 0,060-0,080 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 25 | 90-120 | 0,010-0,028 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 3+4 | 90-120 | 0,015-0,030 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 4+5 | 90-120 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 5:7 | 90-120 | 0,027-0,042 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 7¢9 | 90-120 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 9+12 | 90-120 | 0,045-0,060 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 12+14 | 90-120 | 0,055:0,070 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 14+16 | 90-120 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,3xDe
o) 25 | 30-50 | 0,005-0,013 | 0,05xDe | 0,15xDe
o 3+4 | 3050 | 0,005-0,015 | 0,05xDe | 0,1xDe
[e) 4+5 | 30-50 | 0,006-0,017 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 5:7 | 3050 | 0,006-0,020 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 7¢9 | 30-50 | 0,010-0,020 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 9+12 | 30-50 | 0,014-0,023 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 12+14 | 3050 | 0,016-0,028 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 14+16 | 30-50 | 0,020-0,032 | 0,05xDe | 0,1xDe
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I H DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
I DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER
De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
° , \ Ve - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = = giri/min (min-)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

D
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Fresa M.D.l. Z4 - Sferica

HM Mills Z4 - Spherical Head
VHM-Fraser Z4 - Vollradius
Fraise M.D.I. Z4 - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM4413..LX
o COATED

—

GRAY
@D =3-16 (NEW ) I~

60
H R
R 2 HRe
S\  sam E
| @D DIN 6535 HA @d
| A -

R oD1

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA ﬂh
Micrograin HM mills TOLLERANZE D | d ((0 >>)>
Gilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)
ART. @D @d @D1 L1 L2 H R z
SM4413.030.S150.LX 3 6 28 50 17 75 15 4
SM4413.040.S200.LX 4 6 38 60 22 75 20 4
SM4413.050.S250.L.X 5 6 48 75 27 75 25 4
SM4413.060.S300.LX 6 6 57 90 32 100 30 4
SM4413.080.S400.LX 8 8 7,7 120 42 100 40 4
SM4413.100.S500.LX 10 10 97 150 52 127 50 4
SM4413.120.S600.LX 12 12 116 180 62 152 60 4
SM4413.160.S800.LX 16 16 156 240 82 152 80 4
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P M K N S H|G
o |2 g B & S £ |u
$.8.18 |8252 gy oy 250 |2
el T =g e z|2Z|@h|lu |8 | |colH4 s m
Jilop|g |2u5W) 9180213 |4 |8 |Edlm |2F
Zo|8® | EglfEin (352 2/40u_|uw |2 (222 |0
2x19> :t'w EolEg S H5/34 0|2 |3 Re2_[FQ| w
o 9 l—ﬂ<ﬂw [7%%] g< w s ém 22|%, B8z |¥s| oY lwE
9319392542880 |22 |30 |$2|uli LR |uk g2 S ES _
S22 0 %2 IxZ|gx|aW|as-2|SS|Ua|=h|z-|2Z 2ol (m/min)
. ton FEIEEEEIEHEEBHAEEREE R EIEEEEL 1
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R ENEREEEEICE \
° 160-190 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 |160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 10 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 160-190 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 160-190 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 3 [140-170 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 140-170 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
oDe ° 10 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 140-170 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 3 [ 110-140 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 110-140 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 10 | 110-140 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 110-140 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 110-140 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 3 4070 | 0,003-0,015 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 4 40-70 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 5 40-70 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 6 40-70 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 8 40-70 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 10 | 40-70 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 12 | 4070 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 16 | 4070 | 0,055-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 3 [140-170 | 0,025-0,040 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 |140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 140170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 140170 | 0,060-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 10 | 140-170 | 0,110-0,125 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 140-170 | 0,130-0,145 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 140-170 | 0,135-0,155 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 3 [140-170 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 |140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 140-170 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 10 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 140-170 | 0,085-0,100 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 3 | 90-120 | 0,003-0,015 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 4 | 90120 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 5 | 90-120 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 6 | 90-120 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 8 | 90-120 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 10 | 90-120 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 12 | 90-120 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 16 | 90-120 | 0,055-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
S R
@D = mm DIAVETRO - DIAMETER B DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gDe = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
_ . Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = = giri/min (min”)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

]
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NOTE - NOTES




KEYSLOTS / PASSFEDERNUTEN / LOGEMENT CLES /
RANURAS PARA CHAVETAS

aaaaaaaaaaaaaaaaa



Fresa M.D.l. Z3 30° - Per sedi chiavette
HM Mills 30° Z3 - For keyslots
VHM-Fraser Z3 30° - Fir passfedernuten

Fraise M.D.l. Z3 30° - Pour logement des clés

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3301 e @
BLACK l\_:
@D = 1,80-15,70
Ny . 42
- 9 HRC
[ T
L ] oD DIN 6535 HB od
‘ L Y-
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HB
Micrograin HM mills NOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HB TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(mm)
ART. @D @d L1 H z
SMW3301.018.N00 1,80 6 3 50 3
SMW3301.028.N00 2,80 6 4 50 3
SMW3301.038.N00 3,80 6 5 50 3
SMW3301.048.N00 4,80 6 6 50 3
SMW3301.057.N00 5,75 6 7 50 3
SMW3301.077.N00 7,75 8 10 63 3
SMW3301.097.N00 9,70 10 1 72 3
SMW3301.117.N00 1,70 12 14 83 3
SMW3301.137.N00 13,70 14 14 83 3
SMW3301.157.N00 15,70 16 16 92 3

PAG. 997
326 -




Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1063

P M K N S H|G
(o] I9 9 g '(7) g % s E w
8.8 8Swd _wiued v 2% e
i@k sEIsE 5 R5 024§ 5 B5g EE
Zn 17} = a 19 =0
2 > a2 x £z H U sE|w Q3 4 E L
OIxXZ|xZ o = E g
Applicazione - Application EFIEEIFEICEIEE: %% %% %g 33135/82/88(8F 55|88
° 180 | 70-100 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 2,80 | 70-100 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 3,80 | 70-100 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 480 | 70-100 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
ap ° 575 | 70-100 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 70-100 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
‘ ° 9,70 | 70-100 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 70-100 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 13,70 | 70-100 | 0,080-0,095 | 05xD | 1xD
ae mp ° 1570 | 70-100 | 0,090-0,105 | 05D | 1xD
° 180 | 5585 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 2,80 | 5585 | 00200035 | 05xD | 1xD
° 380 | 5585 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 480 | 5585 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
° 575 | 5585 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 775 | 5585 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 970 | 5585 | 0,060-0,075 | 05xD | 1xD
° 11,70 | 55-85 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 1370 | 5585 | 0,080-0,095 | 0,5xD | 1xD
° 1570 | 5585 | 0,090-0,105 | 05xD | 1xD
° 180 | 40-70 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 2,80 | 40-70 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 3,80 | 40-70 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 480 | 4070 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 575 | 40-70 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 4070 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 970 | 40-70 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 4070 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 1370 | 4070 | 0,800,095 | 05xD | 1xD
° 1570 | 40-70 | 0,090-0,105 | 05xD | 1xD
° 1,80 | 90-130 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 2,80 | 90-130 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 3,80 | 90-130 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 4,80 | 90-130 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
° 575 | 90-130 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 90-130 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 970 | 90-130 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 90-130 | 0,070-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 13,70 | 90-130 | 0,080-0,095 | 05xD | 1xD
1570 | 90-130 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 1,80 | 70-100 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 2,80 | 70-100 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 3,80 | 70-100 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 4,80 | 70-100 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
° 575 | 70-100 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 70-100 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 970 | 70-100 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 70-100 | 0,070-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 13,70 | 70-100 | 0,080-0,095 | 05xD | 1xD
° 1570 | 70-100 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
) Vc - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED fn = f
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION n=1iz-z=mm
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n =mmmin
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COUNTERSINK AND CHAMFER MILLS / KEGELSENKER-KANTENFRASER /
FRAISES CONIQUES A NOYER-CHANFREINEURS / AVELLANADORES-BISELADORAS

vvvvvvvvvvvvvvvvv



Fresa M.D.l. Z4/6 60° - per svasature
HM Mills 60° Z4/6 - for flaring
VHM-Fraser Z4/6 60° - zum Senken
Fraise M.D.l. Z4/6 60° - pour évasements

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SCR0183

@D =4-20

>
|
]

~

‘g | — % S

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills TOLLERANZE

DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE

h6

SCR0183040 4 4 54

SCR0183060 6 6 57

SCR0183080 8 8 63 8

SCR0183100 10 10 72 10

SCR0183120 12 12 83 12

SCR0183160 16 16 92 16

olo|o|o|a|s|~EN

SCR0183200 20 20 104 20

RIVESTIM.
COATED

BLACK

60°
.\/

¢ X

42
HRC
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
z (6,8 (32| |yg|yf|y \uw 2.8 2
O~ W = ey 4 § == <> 0 o
ool e g TR Em o z @mpw (O [_ |oo|Y |
T o w w ol |a<|2 w o g w
zh|oh|le|ZE 3G |gsE|gS|ud|@ |2 |5 3|4 |25
os (o> JH ul—Jw colOF B Juw S|y |2 (o |d |
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
3 < &) = = [4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF |22 W ET
ENENE Z | xzZ|Fnldu|ga|55|Le 2|z (22\ S0/ m/min mm mm mm
o cation FEIEHEEEHEEE I EEEEIHIEREE R - (rom - (mm o
Applicazione - Application il AEAERICEIREIE I R T E R ) fz ap ae
° 4 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 6 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 8 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 10 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 12 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 16 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 20 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 4 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 6 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 8 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 10 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 12 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 16 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 20 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 4 ]100-130 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 12 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 20 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 4 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 12 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 16 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 20 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n=——— =girimin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

-
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Fresa M.D.l. Z4 90° - per svasature
HM Mills 90° Z4 - for flaring
VHM-Fraser Z4 90° - zum Senken
Fraise M.D.l. Z4 90° - pour évasements

=,

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SCR0187

@D =4-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

SCR0187040 4 4 54 4

SCR0187060 6 6 57 6

SCR0187080 8 8 63 8

SCR0187100 10 10 72 10

SCR0187120 12 12 83 12

SCR0187160 16 16 92 16

SCR0187200 20 20 104 20

o|lolo|o|o|l o> BN

H
kLlj
[ !
90° @D — 1t g
: *
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h6é

RIVESTIM.
COATED

BLACK

N4

¢ X

42
HRC
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
z (6,8 (32| |yg|yf|y \uw 2.8 2
O~ W = ey 4 § == <> 0 o
ool e g TR Em o z @mpw (O [_ |oo|Y |
T o w w ol |a<|2 w o g w
zh|oh|le|ZE 3G |gsE|gS|ud|@ |2 |5 3|4 |25
os (o> JH ul—Jw colOF B Juw S|y |2 (o |d |
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
3 < &) = = [4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0OF | wO|=< |2 w wo WioS|QZ2 =
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF |22 W ET
ENENE Z | xzZ|Fnldu|ga|55|Le 2|z (22\ S0/ m/min mm mm mm
o cation FEIEHEEEHEEE I EEEEIHIEREE R - (rom - (mm o
Applicazione - Application il AEAERICEIREIE I R T E R ) fz ap ae
° 4 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 6 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 8 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 10 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 12 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 16 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 20 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 4 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 6 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 8 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 10 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 12 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 16 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 20 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 4 ]100-130 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 12 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 20 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 4 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 12 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 16 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 20 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n=——— =girimin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

-
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M.D.l. Smussatore 45° in spinta - tiro
HM push-pull counter sink
VHM-kantenfraser schub-zug

M.D.l. dispositif de biseautage 45° en poussee - tirage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK
gD =4 - 16
i 42
L2 45°
— rLl @D1 HRC

q

hcj ] ==—‘ _— J& ad

& XK

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h8 h6

@D1 @D2
SMR0110040 4 4 2 0,5 100 275 15

SMR0110060 6 6 4 05 100 375 18
SMR0110080 8 8 5 0,5 100 525 24
6
7

SMR0110100 10 10 0,5 100 6,75 30
SMR0110120 12 12 1 100 8,00 36
SMR0110160 16 16 10 1 100 10,5 48

I NN NN
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
2018 18352 |y|yEg |w 2.8 2
O~ W = ey 4 § == <> 0 o
win oWy Endnl Z @mpw (O [_ |oo|Y |
Ju|isH dw|Sw| C|8@p|la<g|2 |W |5 i fm,
zh18h|loZh 3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
oY jox | SBIED SO0 B dw WY |2 |wa|d |dig
Z0|20|<E 2R | 0p| 222 (2H(85|7 |Rn|¥S wus|Fw|, W
3 < &) = = [4 = wE
0104/ | SWISWIO0OF|NwO =S |23 | wk WO WioS|QZ2 =
= =2 <2 4 wisE Uisglwr| =2 wiET .
LI|L2| K Z| SZ|E>|1Sw|S wo Ir|zz /2ol
OoFL|l0=|09 53=2|8= Qg [ Q;{‘ 33 |sa z‘g o5 22| 8czis (m/min) (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application ERIESIEEAE AR RICIEEI E SR IE T R SIS fz ap  ae
° 4 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 6 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 8 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 10 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 12 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 16 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 4 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 6 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 8 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 10 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 12 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 16 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 4 [100-130 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 12 |100-130 | 0,060-0,075 N -
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 4 [ 270320 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 12 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 16 | 270-320 | 0,060-0,075 _ -
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ ) Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girifmin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n =mmmin

]
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Fresa M.D.l. Z2 30°

HM Mills 30° Z2
VHM-Fraser Z2 30°
Fraise M.D.I. Z2 30° QUALITY TOOLS ENGINEERING
@ —
@D =3 - 20 H
) 90°, AL
- <5%Si
/N o)
90° @D DIN 6535 HA @d
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM minimills (UBIEL B 2 D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. @d L1 H z
S$S230.030 3 4 6 50 2
S$S230.040 4 5 8 50 2
SS230.050 5 6 10 50 2
SS230.060 6 8 12 60 2
SS230.080 8 10 16 70 2
SS230.100 10 12 18 70 2
SS230.120 12 12 20 70 2
SS230.160 16 16 26 80 2
SS230.200 20 20 32 100 2
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[ : w
o |B o & & = g % w
E 1S |2 |9%|x2 W wk| L2 S |z |e
sl ale 828 S e e el RN RN RN >0 [E
Do JEY Eofd Z| LR @ oyl s~ OO0/ |gm
JiloE Qu Su Sl8p|agg | UVIANG = dlw g
zh|00|RaEh Bk |SE|Q U0 6B T 0|5 (=0
[ e | = : O = < JWios|los |2 Do | D w
250|283 | hl g0 |la|gZ|8383 |2, |w oW
<les 22222/ F8 |2 |YWs =
95|21/ |21 QW05 wQI=E<cIS2|E2 /0| o525 |EE
FRIENERFAHPEHERI R R EHEEEA R (m/min) (mm) (mm)  (mm)
- - FIEEREEIEHEREH A R EEEIEEIF IR
Applicazione - Application A EIFEdE AR R R R T = R ) \ fz ap ae
° 3 |350-470 | 0,020-0,035 - -
° 4 | 350-470 | 0,030-0,045 - -
° 5 | 350-470 | 0,040-0,055 - -
° 6 | 350-470 | 0,050-0,065 - -
° 8 | 350-470 | 0,070-0,085 - -
° 10 | 350-470 | 0,090-0,105 - -
° 12 | 350-470 | 0,110-0,125 - -
° 16 | 350-470 | 0,170-0,185 - -
° 20 | 350-470 | 0,190-0,205 - -
° 3 [170-250 | 0,010-0,025 - -
° 4 |170-250 | 0,020-0,035 - -
° 5 | 170-250 | 0,030-0,045 - -
° 6 | 170-250 | 0,040-0,055 - -
° 8 | 170-250 | 0,050-0,065 - -
° 10 | 170-250 | 0,070-0,085 - -
° 12 | 170-250 | 0,090-0,105 - -
° 16 | 170-250 | 0,150-0,165 - -
f D 20 | 170250 | 0,170-0,185 | - -
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

-
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Fresa M.D.l. Z4 0°
HM Mills 0° Z4

VHM-Fraser Z4 0°
Fraise M.D.I. Z4 0°

SM4701

@D =6-10

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

QUALITY TOOLS ENGINEERING

R
% .
@D DIN 6535 HA @d
[ 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | hé

Llﬂ "

(mm)

ART. @D @d L1 H R z
SM4701.080.R050 7 8 0,5 70 0,5 4
SM4701.080.R100 6 8 1,0 70 1,0 4
SM4701.100.R150 7 10 1,5 75 15 4
SM4701.100.R200 6 10 2,0 75 20 4
SM4701.120.R250 7 12 2,5 75 2,5 4
SM4701.120.R300 6 12 3,0 75 3,0 4
SM4701.160.R350 9 16 35 80 35 4
SM4701.160.R400 8 16 4,0 80 4,0 4
SM4701.160.R450 7 16 45 80 45 4
SM4701.200.R500 10 20 5,0 80 5,0 4
SM4701.200.R600 8 20 6,0 80 6,0 4

RIVESTIM. @
COATED
BLACK <

&
& X
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1063

= 3 w w
o |B |2 L8 £l 3|3 £ |w
Z (8,8 (832 |yg|yEf|y |uw 2.1 |8
O W [ ey g 4 § == <> 0 o
e AT Emgm z @apw (O [_ |oo|Y |Z
W g ow|sw Sl8p|l<<|2 W |G i w
zh(8b|RL|E5 |35 |SESS(E02 |J |5 |b38 &5
Oy |0y | SHIED CalOo- BT |du|¥s |y |2 (@4 |d |Hig
235|202 2P bR 22 H2 28|25 R US|lus|FO|, W
03|90 o|Sw oW OS5 6O(=F (25| wk WO BT o507 |HE
22|23 |25(22 |32 |5 g (gY(SE|ua |25 82 23|28 |Eq i
0:-|82|89|5%|52|20|27|23/33|25/22|85|22/32 |88 (mm)  (m/min)  (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application EEAEEIEEIE AR AL IEEIEEIERIEHEEEEEEIE ] ad Ve fz ap ae
° 8 50-80 | 0,040-0,055 - -
° 10 50-80 | 0,040-0,055 - -
° 12 50-80 | 0,040-0,055 - _
° 16 50-80 | 0,040-0,055 - -
° 20 50-80 | 0,040-0,055 - -
° 8 20-50 | 0,040-0,055 - -
° 10 2050 | 0,040-0,055 - -
° 12 20-50 | 0,040-0,055 - -
° 16 20-50 | 0,040-0,055 - -
° 20 20-50 | 0,040-0,055 - -
° 8 70-100 | 0,040-0,055 - -
° 10 | 70-100 | 0,040-0,055 - -
° 12 | 70-100 | 0,040-0,055 - -
° 16 | 70-100 | 0,040-0,055 - -
° 20 | 70-100 | 0,040-0,055 - -
° 8 | 100-130 | 0,040-0,055 - -
° 10 | 100-130 | 0,040-0,055 - -
° 12 | 100-130 | 0,040-0,055 - -
° 16 | 100-130 | 0,040-0,055 - -
° 20 | 100-130 | 0,040-0,055 - -
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ ) Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girifmin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin

]
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FRESE PER SPIANATURA E SMUSSI

FACE AND CHAMFERING MILLING CUTTERS
FRASER ZUM PLANEN UND FASEN
FRAISES A SURFACER ET ARRONDIR

QUALITY TOOLS ENGINEERING

FRESAS PARA PLANEAR Y BISELES

a9 s409 9 $8801-8W

=6-32
32 -100
50 - 250

@D
@D =
@D =

S 409W .. 09

S 406W .. 09 S 409WF .. 09 S 8801-8W .. 12
S 409GW .. 09
45° _1\88°
@4,1 SD..0903 h=4 h SN..1206 h=11,5
Pag.

50 - 315

@D

S438 .. 13
S438F .. 13
S438G .. 13
45°
@ﬂ |\~ SE.13T3 h=6
Pag.
346

50 - 250

@D

S 4501-8W .. 12

(@7 \* sN.1206 h=6
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S676 LI S678 29 ‘ S614 29 s614.9 [

, 8 o B ° °
5 & o : a a
1 ' i T:’ Q Q
[m] o
Q Q 8 '
!
ﬁ /\436 /\“D ﬁ
S 676W.. S 676XLZ .. S 678W .. 12 S 614.45W-0-12 S 614.9.45W-0-12
SP..0603 h=40
o ’ 430
@Jh 45 sp.09T3 h=58 @Jh SC.1204 h=78
SP.1204 h=80
Pag.
© 0 ~
- ~ -
S P 3
n n
[a)] [a]
Q Q
A i§ g e
30° cr 48 y 3
S$616.45 .. $616.60 ..
S$616.30 .. S 6165XLZ.4 .. S 616XLZ.60 ..
0N\ 30° TC.1102  h=69/9,0
@ h |457TC.16T3  h=7,3130
TC..2204 h=138
Pag. Pag.
$618.3 5% S618.4 1 | |
© N
o o
< ~
n n
[a] [a]
Q Q

$618..11.3 S618..16.3 S618..12.4

N TCA02 (AR o
@710 80" Tc.16T3 @‘1_\ SC..1204

S613 0% S613.9 ¥ | |

o o

‘ n n
[a] [a]
Q Q

4
1N 2"
o é; ﬁ
S 613.45W-0-16 S 613.9.45W-0-16

AN e
@7 - 1Cc.16T3 h=10
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Frese per spianatura (45°)
Face milling cutters (45°)

Planfraeser (45°)
. . 5
Fraises a surfacer (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 406W .. 09 @ 06-32 S 409W .. 09 @ 32-100 SDHW 0903
Y, 0°12° S 409WF .. 09 Y, +12° 242

Y es S 409GW .. 09 Yo s
SDNT 0903
.L54

Y, -8+4° Y, +4°5
SDKT 0903
.L56

SDEX 0903
.L58

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 453

¥

h

S 406W 006 - 09 6 16 14,2 80 4 32 32 105° 1 0,12 12+15 - 0903 123006 5608 -

S 406W 012 - 09 12 16 20,2 80 4 32 32 3° 1 0,13 12+15 -

S 406W 016 - 09 16 20 24,2 90 4 40 40 285° 2 0,19 12+15 - 0903 |[123008P 5608 -

S 406W 020 - 09 20 20 28,2 90 4 40 40 195° 3 0,20 12+15 -

S 406W 025 - 09 25 25 33,2 100 4 44 44  135° 4 035 12+15 -

S 406W 032 - 09 32 25 40,2 95 4 39 39 9,5° 5 0,36 12+15 -

S 409W 032 - 09 32 16 40,2 40 4 - - 9,5° 3 0,19 12#15 A 0903 |123008P 5608P VBSF08C
S 409W 040 - 09 40 16 48,2 40 4 - - 7° 4 026 12+15 A

S 409W 050 - 09 50 22 58,2 40 4 - - 5,5° 6 0,37 1215 A 0903 |[123008P 5608P VBSF10
S 409W 063 - 09 63 22 71,2 40 4 - - 4° 8 055 12+15 A

S 409W 080 - 09 80 27 88,2 50 4 - - 3° 10 1,09 12+415 A-B 0903 |123008P 5608P VBSF12
S 409W 100 - 09 100 32 1082 50 4 - - 25° 12 1,74 1215 A-B 0903 [123008P 5608P AL16x35
S 409WF 032 - 09 32 16 40,2 40 4 - - 9,5° 5 0,19 12+15 A 0903 |123008P 5608P VBSF08C
S 409WF 040 - 09 40 16 48,2 40 4 - - 7° 6 026 12+15 A

S 409WF 050 - 09 50 22 58,2 40 4 - - 5,5° 8 0,36 12+15 A 0903 |123008P 5608P VBSF10
S 409WF 063 - 09 63 22 71,2 40 4 - - 4° 10 055 12+415 A

S 409WF 080 - 09 80 27 88,2 50 4 - - 3° 12 1,20 1215 A-B 0903 |123008P 5608P VBSF12
S 409WF 100 - 09 100 32 1082 50 4 - - 25° 14 176 1215 A-B 0903 [123008P 5608P AL16x35
S 409GW 063 - 09 63 22 71,2 40 4 - - 4° 5 0,60 12+15 A 0903 |123008P 5608P VBSF10
S 409GW 080 - 09 80 27 88,2 50 4 - - 3° 6 1,06 12+15 A-B 0903 [123008P 5608P VBSF12
S 409GW 100 - 09 100 32 108,2 50 4 - - 2,5° 7 1,71 12+15 AB 0903 [123008P 5608P AL16x35

—— &%y oy -

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
G = PASSO GROSSO - LARGE TEETH DISTANCE - NORMALE ZAHNTEILUNG - GRANDE DISTANCE DENTS.
F = PASSO FINE - FINE PITCH - FEINE ZAHNTEILUNG - PAS FIN
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail
QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC 90° | a’
Tenacits =+ G | cevenTen COATED GRADES f T YR
enaciia w
- S | CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " I = | o BESCHICHTET @ Ejdl
8]
d g
Pag. 424 s = 2
P M K N S H (o | =S °
. = |®
coD FIMRIFM|IR|FIMIR|FMIR|F|M|R|F |M|R|O| |2 Pl I d s | di rja
SDHW 0903 AESN .Z42 ®| O L 9,62 | 9,562 | 3,2 3,4 — 15
SDNT 0903 AESN .L54 o0 o o0 e | 952|952 | 32 | 34 - 15
ole e L]
SDKT 0903 AESN .L56 O|@/®@O|0|O|@ 0|0 L 9,52 | 9,52 | 32 3,4 - 15
SDEX 0903 AEFN .L58 [ 3K ] ] 9,62 | 9,62 | 3,2 3,4 — 15
L /\
//
" -1 C)
L \
= EV
AW R
/// k x\‘s ~A( '\‘> J
C
] < (@ I - D ‘D
Ve APl e
N [~ OF eV W
.
\ Q. ‘QC) 1 P\\) X~ \ Qf“ \
~ \ ~ ~ \[\ -~ 1
PZoN P T
f‘? L~
Yz //
\Q T
e
= ]
1
N
|
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o elo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # ° o ole
-i-::ﬁ
MATERIALI - MATERIALS s | HB fz0 mm Ve m/min _Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | DT61 | F1040 | N3105 | T518M
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,1 0,2 260 260 350
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,08 | 0,15 250 220 270
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 0,15 250 175 200
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,12 230 110 180
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 0,1 200
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 | 025 280
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 230
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 200
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 006 | 0,15 | 0,25 950
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 0,12 0,2 475
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,12 0,2 950
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 | 0,08
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
{ 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D |50.100% | 200 9 ',
- o ] ae 50-100% | 20% 10% 5%
n = ————— =giri/min (min™") @D
@D - 3,14 -
l— Vc V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,2 0,1 0,05 | 0,02
fn=fz-z=mm 50-100%| 20% | 10% | 5% 2%
Vf=fz "z n =mmmin Kae | 1 11 112 |13 |15
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /[0 NEW
©® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 343
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spianatura (45°)
Face milling cutters (45°)
Planfraeser (45°)

. N @
Fraises a surfacer (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

: SEEX
S$438..13 @ 50-315 1SO 6462 ppeng o
S 438F .. 13 Y, *20°+225° M12
S 438G .. 13 Ty T SEKT
Y, +4°+10
0 13T3.. -~
L44 -—
SEKT .
13T3.. =
L44
SEKT
13T3.. _
L54
SEKT
ﬁ 13T3..
.L55
H
SEKW
N\
L51
SEKX - A
1305.. a ALTI AVANZAMENTI
QA o 252 HIGH FEED
US| ) INSERTI-INSERTS
e PAG. 454
ISO @ @ .@ = ?
4 \') Ll ANZA -~
S 438 050 - 13 50 22 63 40 6 4 0,405 3,0+35 A (B8NS 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL10x30
S 438 063 -13 63 22 76 40 6 5 0,60 3,0+35 A
S 438 080 - 13 80 27 93 50 6 6 1,120 3,035 A-B 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL12x35|
S 438 100 - 13 100 32 113 50 6 7 1,786 3,035 A-B 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL16x35|
S 438 125-13 125 40 138 63 6 8 3,310 3035 A-B 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL20x45|
S 438 160 - 13 160 40 173 63 6 10 4,070 3,0+35 C 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P -
S 438 200 - 13 200 60 213 63 6 12 6,800 3,0+35 D
S 438 250 - 13 250 60 263 63 6 14 9,700 3,0+35 D
S 438 315-13 315 60 334 80 6 18 25,30 3,0+35 E
S 438F 050 - 13 50 22 63 40 6 0,4 3,035 A (B3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL10x30
S 438F 063 - 13 63 22 76 40 6 0,6 3,035 A
S438F  080-13 80 27 93 50 6 1,10 30+35 A-B | 13T3  13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL12x35
S438F  100-13 100 32 113 50 6 10 1,74 3035 A-B | 13T3  13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL16x35
S438F  125-13 125 40 138 63 6 12 3250 3035 A-B | 13T3  13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL20x45
S438G  160-13 160 40 173 63 6 43 30:35 C 13T3  13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P  —
S438G 200 -13 200 60 213 63 6 70 30:35 B
S438G  250-13 250 60 263 63 6 10 10,0 30:35 D
S438G  315-13 315 60 334 80 6 12 256 30:35 E
-

F = PASSO FINE - FINE PITCH - FEINE ZAHNTEILUNG - PAS FIN
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

d . |
F,I_T t‘g RI\::(S:TITI )OZ% - E = a“%J
Tenacita 4+ b | 25 COATED GRADES B @ d1l
- = zlW
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " ™ I ;4 BERCHIoKIEL X MK o
Pag. 424 w |sgloleEzlel | SEEX.. SEHT..
cop P/ M | K| N|S | H o oSNNS 3 l|d|s|dl r|a°
: FIMR[FM[R|F[m[R[FM[R[F[m[R]F[M[R|DO| |Z|Z|k|F|F|lFL |L|—
SEEX 13T3 AGTR .M12 ° ° | 8,2 [ 134|397 | 41 1,5 20
° u
SEKT 13T3  AZFN .L44 O|0 LK) u 13,4 | 13,4 | 3,97 | 41 - 20
SEKT 13T3 AZEN .L44 o|0 Oo|O0 [ JEJ L 13,4 | 13,4 | 3,97 | 41 - 20
SEKT 13T3 AZEN .L54 O/® ® O0l0|0|0|0|O |} 13,4 | 13,4 | 3,97 | 41 - 20
o|lo|o|e|e|0 o|o|o ]
ole|e|o|o|0 u
SEKT 13T3 AZTN .L55 @/ ® ® 0|0 L 13,4 | 13,4 | 3,97 | 41 - 20
SEKW 13T3 AZTN .L51 LICJE] u 13,4 | 13,4 | 3,97 | 41 — 20
SEKX 1305 AGSR .Z52 O|®@|® 0|0|0|0|0|0O O|0|0 u 3,9 [15,17] 558 | 4.1 1,0 20

- CON INSERTI SEKX 1305...Z52 PROFONDITA MASSIMA DI LAVORO = 2 (mm) PER ALTI AVANZAMENT]
PROFONDITA MASSIMA DI LAVORO = 6 (mm) PER AVANZAMENTI STANDARD

- WITH INSERTS SEKX 1305.. .Z52 MAXIMUM MACHINING DEPTH =2 (mm) FOR HIGH FEED
MAXIMUM MACHINING DEPTH =6 (mm) FOR STANDARD FEED

T e 1

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY

¢ ,
(s
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ol |lolole| |ole|e o i
| b=

[
[e]
(@]
[¢]
[ ]
[
(@)
@]
[
[¢]

s
N --=mESS o= SEKX..
MATERIALI - MATERIALS s | B f20 mm Ve m/min Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | DT63 |N3105 | F7010 | T3215 | F8115 | T518M| T533 | F1040
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,12 0,15 0,19 280 240 200 190
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,12 0,15 0,19 250 230 180 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,12 0,15 0,19 220 190 160 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,12 0,15 0,19 140 100 80
[Vl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,1 0,15 0,17 180 150 180 190
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,19 220 240 200 270 250
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,15 0,19 200 180 230 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,15 0,19 220 120 190 180
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,1 0,13 | 0,16 500 | 400 380
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,1 0,13 0,16 500 400 350
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 01 | 0,13 | 0,16 950 | 950 630
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,08 0,14 60 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,08 0,14 40 30
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60zy
ae 0,5-1 0,2 0,1 0,05
. @D , , , )
Ve - 1000 g o ae/D |s0.100% | 20% | 10% | 5%
= = giri/min (min~")
@D - 3,14
fz = f20 - K /Dl 051 [ 02 [ 01 [005[002 Ve Ve (min)---------Vc (max)
Z = 1z0 - Kae =mm ae/D|_ 2" g g : : Pag. 440
50-100% | 20% | 10% 5% 2% 9
fn=fz:-z=mm
Kae | 4 11 [ 12 | 13 |15
Vf=fz -z n =mmmin
P M K S
[5 -0
238 | 2, 2 8., Iz woofw
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING 2<3 g o Ed |Ya z |3 R 3
_ INSERTO SEKX.. s [T . guw ([Tuw S |a 2< . 9|,
M  =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC IN GRADO T528N Wi g 2o g ©2|g b |35 gZlo, |30 |& 34
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING 2 2 8% |& 2ol HElka |pa 20 MdwFg (8 olu o
ss 2 od |2o0d(go?|fw (Su 63 |6oEl=< |ZEw=lg5 3
INSERT SEKX.. = T3 (25325322232 2> (SEE|gY.|¥8F|2E2
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED WITH QUALITY T528N 85 (808|882 2%|e23| 28 £25(£525|8Fg|2E0E
o 1 <z < dd|<d<<|ZEn=EZ2ng 0o Ownw O 0OEE| J0T|F aF
n  =giri/min (min"!) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS |21 AVANZAMENTI
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED A e fZ0 mm ap<2|0.2-0,6 (0,2-0,5|0,2-0,4|0,2-0,4 [0,2-0,5 | 0,2-0,6 | 0,2-0,6 [0,2-0,6 | 0,1-0,4 | 0,1-0,4
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION IAVANZAMENTI STAND |
R 0,25 | 025 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25 | 0,25
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED STANBARDIREED 20 mm ap>2
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR VELOCIADITASLO | \/G mmin | 100-220| 80-220 | 80-180 | 70-180 | 60-200 | 80-180 | 70-160 | 70-170 | 2060 | 40-70
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / 0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 345

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spianatura (45°)
Face milling cutters (45°)

Planfraeser (45°)
. N @
Fraises a surfacer (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

2 50-250 1206NN
S 4501-8W .. 12 v,

K11

SNMX
1206NN
.F51

SNMX
1206NN
.F52

SNMX
1206NN
.F53

SNMX
1206NN
o F56

@d SNMX
[ 1206NN
F58
SNMX
| 120612
////4>5° F51
® ) \ SNMX
* 120612
h F58

IS ) INSERTI- INSERTS
e PAG. 455

ISO @') ? @

oD — -

DA

h V4

S 4501-8W-050-04-12 50 22 63,4 40 6 4 0,41 385 A 1206 124011 5620  AL10x30
S 4501-8W-050-06-12 50 22 63,4 40 6 6 0,41 385 A

S 4501-8W-063-06-12 63 22 76,4 40 6 6 0,55 385 A

S 4501-8W-063-08-12 63 22 76,4 40 6 8 0,55 385 A

S 4501-8W-080-07-12 80 27 93,4 50 6 7 0,98 385 A-B 1206 124011 5620 AL12x35
S 4501-8W-080-10-12 80 27 93,4 50 6 10 0,98 385 A-B

S 4501-8W-100-08-12 100 32 1134 50 6 8 1,60 385 A-B 1206 124011 5620  AL16x35
S 4501-8W-100-12-12 100 32 1134 50 6 12 1,60 385 A-B

S 4501-8W-125-10-12 125 40 1384 63 6 10 325 385 AB 1206 124011 5620  AL20x45
S 4501-8W-125-16-12 125 40 1384 63 6 16 326 385 AB

S 4501-8-160-12-12 160 40 1734 63 6 12 4,14 385 C

S 4501-8-160-20-12 160 40 1734 63 6 20 4,16  38+5 C

S 4501-8-200-18-12 200 60 2134 63 6 18 6,69 385 D

S 4501-8-200-26-12 200 60 2134 63 6 26 6,81 385 D

S 4501-8-250-20-12 250 60 2634 63 6 20 9,40 385 D

S 4501-8-250-30-12 250 60 2634 63 6 30 9,51 385 D

T

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC gﬁlj SNMX..
Tenacita 4 G| onry COMED GRADES 1
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | cevenTH BESCHICHTET d1
Toughness _ | GRoes RECOUVERTS 1
Hﬂ%% d -
e
Pag. 424 r
SREEEREEE
cop. P . M| K| NS | H 5 BEBEESC |1 | d| s |dl|r|a°
FIMR|FM[R[F[M|R|F [M[R[F[mM[R|F [M[R | |
SNEX 1206NN K11 O|O0 ® (0 O L 85 | 12,7 | 6,35 | 4,5 — —
SNMX 1206NN .F51 L 2K J | 12,7 | 12,7 | 6,35 | 54 - -
o|o ° ]
SNMX 1206NN .F52 LI IK ) u 12,7 1 12,7 | 6,35 | 54 - —
SNMX 1206NN .F53 [ 2K ] L 12,7 1 12,7 | 6,35 | 54 — —
SNMX 1206NN .F56 ole|le ] 12,7 1 12,7 | 6,35 | 54 - -
SNMX 1206NN .F58 [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 6,35 | 54 - -
ele| 0|0 ]
SNMX 120612 .F51 [ JKJ u 12,7 | 12,7 | 6,35 | 54 1,2 —
SNMX 120612 .F58 [ 2K J | 12,7 1 12,7 | 6,35 | 54 1,2 -
ele| |O|O ]
90°
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ololelelole|o D TNEX..
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # P ololo/eooee "fdl
EnEREES e
MATERIALI - MATERIALS 3‘;[2’3 He f20 mm Ve m/min  Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC?) F M R | F3010 | T3116 | F3120 | F3420 | T1025 | T1730 | F1335 | F2740
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 012 | 025 | 0,35 | 200 200 240 | 230 220
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,1 0,2 03 200 180 240 190 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,1 0,2 03 180 160 220 165 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,15 0,25 120 120 160 150
Ml |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,10 | 0,20 90 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 0,3 04 290 310 280 300
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250 0,12 | 025 | 0,35 | 180 180 260 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,12 0,25 0,35 260 280 240 270
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

Vc - 1000 @D

n = QD—3’14 = giri/min (min'1)

051 | 02 | 01| 005
ae o ) i i
| aelD |so-100% | 20% | 10% | 5%
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
02 | 01 |o005 |002 Pag. 440
50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%

fz =fz0 - Kae =mm ae/D| 051

fn=fz-z=mm Kae

11 1,2 1,3 1,5

Vf=fz:z":n=mmmin

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW
®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

* 8 Taglienti “Utili” disponibili grazie allinserto
bilaterale.

* 8 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
insert

* 8 “Nutzliche” schneidkanten dank zweiseitiger
wendeschneidplatten

* 8 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
plaquette bilaterale

LATOA - SIDEA LATO B - SIDE B

O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /OO0 NEW
OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 347
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spianatura (88°)
Face milling cutters (88°)
Planfraeser (88°)

. N @
Fraises a surfacer (88°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 50-250 SNMX
S 8801-8 .. 12 - 1206QNN = g
S 8801-8W .. 12 Y s F51
Yo -8°/-5,5° SNMX
1206QNN E g
F53
SNMX
1206QNN @ll g
F58
SNMX
- 120612 u g
ad F51
ﬂ SNMX
120612 | (P g
F58 ==
Y I'\Bso
ot
| \
o | +
h
@D
‘ INSERTI - INSERTS
PAG. 455

¥

V4
S 8801-8W-050-04-12 50 22 40 11,5 4 0,27 385 A 1206 124011 5620 VBSF10
S 8801-8W-063-06-12 63 22 40 11,5 6 0,46 38+5 A
S 8801-8W-080-07-12 80 27 50 11,5 7 0,94 385 A 1206 124011 5620 AL12x35
S 8801-8W-080-09-12 80 27 50 11,5 9 0,92 385 A
S 8801-8W-100-08-12 100 32 50 11,5 8 163 385 AB 1206 124011 5620 AL16x35
S 8801-8W-100-11-12 100 32 50 11,5 1" 1,69 385 AB
S 8801-8W-125-10-12 125 40 63 11,5 10 305 385 A-B 1206 124011 5620 AL20x45
S 8801-8W-125-14-12 125 40 63 11,5 14 299 385 AB
S 8801-8-160-12-12 160 40 63 11,5 12 4,00 38+5 C 1206 124011 5620 =
S 8801-8-160-18-12 160 40 63 11,5 18 391 38+ C
S 8801-8-200-14-12 200 60 63 11,5 14 6,61 385 D
S 8801-8-200-22-12 200 60 63 11,5 22 6,48 385 D
S 8801-8-250-16-12 250 60 63 11,5 16 9,68 38+5 D
S 8801-8-250-24-12 250 60 63 11,5 24 9,52 385 D

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC 002 m ot 1
Tenacita 4+ o | NONRW. COAE{I'IE/EE %TRI/T\IDES i
enacita w -
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | CEMENTED BESCHICHTET i
Toughness _ | Graoes RECOUVERTS T
] d
Pag. 424 ’%% g ~ s}
3 €3 | 8
cob. P M K| N/ S | H . E Il |d|s|dl|r a
FMR|F MIR|F MRIF M|R|F M|R|F MR ' = || [T
SNMX  1206QNN .F51 oo u 127127635 54 | 08 | -
O|O [ ] |
SNMX  1206QNN .F53 ole [ 127127635 54 | 08 | -
SNMX  1206QNN .F58 oo ] 127127635 54 | 08 | -
ele| |0|O [
SNMX 120612 .F51 oo [ 127127635 54 | 12 | -
SNMX 120612 .F58 oo ] 127127635 54 | 12 | -
ele| |o|o [
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ololo o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY g o |olele °
MATERIALI - MATERIALS 3‘;[2’3 He f20 mm Vc m/min  Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T3116 | F3120 | T1730 | F1335 | F2740
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,12 0,25 0,35 200 230 220
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,1 0,2 0,3 180 190 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,1 0,2 0,3 160 165 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,15 0,25 120 150
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 0,06 0,10 0,15 90 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 0,3 0,4 310 280
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,12 0,25 0,35 180 260
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,12 0,25 0,35 280 240
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 !
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-10501’
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60zy
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 oD & ae/D |5 ' ' ‘
_ 0, 0, 0, 0,
n= = giri/min (min'1) 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14 l
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz = fz0 - Kae =mm ae/D| 051 | 02 | 01 1005 0,02 Pag. 440
50-100% | 20% | 10% 5% 2%
fn=fz-z=mm
Kae | 1 11 12 |13 |15
Vf=fz:z":n=mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING * 8 Taglienti “Utili” disponibili grazie allinserto
M  =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC bilaterale.
_ LATO A -SIDE A LATO B - SIDE B « 9 . H
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * 8 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
. ) 6™ insert
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED 0F ) «8“Niitzliche” schneidkanten dank zweisaitiger
n = giri/min (min-') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS J A 9
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED ommS =,  Wendeschneidplatten
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION * 8 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaguette bilaterale
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [ NEW
©®@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 349
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per smussare (45°)
Chamfering milling cutters (45°)
Fraser zum fasen (45°)

- - @
Fraise a chanfreiner (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

.N54

S 676XLZ .. S 678W .. 12 SPMT ... = g

@ 09-032 @ 09-032 @ 040-050

SPMW ...
ISO 6462.. N51 - g
SPMW ... | [/
.N59 -

[%]0] h
DA

@ INSERTI - INSERTS
L) PAG. 457

7]

S 676W 009 - 06 9 16 17,0 90 4,0 29 42 1 0,107 1,1+13 - 060304 | 12256P  5608P -
S 676W 016 - 09 16 20 280 110 5,8 42 60 2 0,209 30:35 - 09T308 | 123509P 5615P =
S 676W 025 -12 25 25 415 130 8 40 74 2 0,434 4,050 - 120408 | 124510 5620 -
S 676W 032-12 32 32 485 130 8 50 70 3 0,716 4,050 -

S 676XLZ 009 - 06 9 16 17,0 150 4,0 29 - 1 0,205 11+13 - 060304 | 12256P  5608P =
S 676XLZ 016 - 09 16 20 28,0 200 58 42 - 2 0,444 3035 - 09T308 |123509P 5615P =
S 676XLZ 025 -12 25 25 415 200 8 40 - 2 0,723 4,050 - 120408 | 124510 5620 -
S 676XLZ 032-12 32 32 485 250 8 50 - 3 1,491 4050 -

S 678W 040 - 12 40 22 56,0 40 8 - - 4 0,252 4,050 A 120408 | 124510 5620 VBSF10
S 678W 050 - 12 50 22 66,0 40 8 - - 5 0,403 4050 A

P L

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
XLZ = EXTRALUNGA , STELO CILINDRICO - EXTRALONG , CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG , ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE
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Frese per smussare (30°-45°-60°)
Chamfering milling cutters (30°-45°-60°)
Fraser zum fasen und senken (30°-45°-60°)

Fraises a chanfreiner (30°-45°-60°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 616.30 .. S 616.45 .. S 616.60 .. o
.G39

Y, +10° ) Y, +29,5°+6° ) Y, +8,5°+4°

D 16 Yf o @ 1,2-25 Yf s @ 5,4-17 Y:) e
+5° -15°/+1° -0,5°/0° TCMT ...

" E Yo 542

TCMT ...
.G52

TCMT
220408 EN
.Z52

bbDD

-
-
N

@ INSERTI - INSERTS
@ PAG. 457

S616.30-16-16 (**) 16,0 25 42,5 95 75 39 39 3 0,420 38+50| 16T3 1240P  5615P
S616.45-1,2-11 (*) 1,2 12 15,0 70 6,9 25 25 1 0,060 1,1+13| 1102 12256P 5608P
S616.45-3,5-11 (*) New 35 12 16,0 70 6,0 25 25 1 0,060 1,1+13
S616.45-6,2-11 (*) 6,2 16 21,0 80 7,3 27 32 2 0,120 1,1+13
S616.45-10,4-16 (**) 10,4 25 32,0 95 10,8 39 39 2 0,352 3850 | 16T3 1240P  5615P
S616.45-25-22 (***) 25,0 32 53,0 110 13,8 40 50 3 0,694 4,050 | 2204 124510 5620
S616XLZ.45-6,2-11 (*) 6,2 16 21,0 150 7,3 27 - 2 0,231 1,1+1,3| 1102 12256P  5608P
S616XLZ.45-10,4-16 (**) 10,4 25 320 150 10,8 39 - 2 0,519 38+50| 16T3 1240P  5615P
S616.60-5,4-11 (*) 54 12 16,0 70 9,0 25 25 1 0,060 1,1+13| 1102 12256P 5608P
$616.60-14,4-11 (*) 144 16 240 80 85 27 32 2 0,140 1,1+13
S616.60-17-16 (**) 17,0 25 32,0 95 13,0 39 39 2 0,326 38+50 | 16T3 1240P  5615P
S616XLZ.60-14,4-11 (*) 14,4 16 24,0 150 8,5 27 - 2 0,248 1,1+13| 1102 12256P  5608P
S616XLZ.60-17-16 (**) 17,0 25) 32,0 150 13,0 39 - 2 0,543 38+50 | 16T3 1240P  5615P
(*) Misure rilevate con inserto TCMT 110202 (**) Misure rilevate con inserto TCMT 16T304 (***) Misure rilevate con inserto TCMT 220408
Dimensions obtained with insert TCMT 110202 Dimensions obtained with insert TCMT 16 T304 Dimensions obtained with insert TCMT 220408
Mit der Wendeplatte TCMT 110202 aufgenommene Mit der Wendeplatte TCMT 16T304 aufgenommene Mit der Wendeplatte Tcmt 220408 aufgenommene
Bemessungen Bemessungen Bemessungen
Dimensions relevées avec plaquette TCMT 110202 Dimensions relevées avec plaquette TCMT 16T304 Dimensions relevées avec plaquette TCMT 220408

L

XLZ = EXTRALUNGA , STELO CILINDRICO - EXTRALONG , CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG , ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE

@ PAG. 1001
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Frese per smussare (10°-80°)
Chamfering milling cutters (10°-80°)

Fraser zum fasen (10°-80°)

Fraise a chanfreiner (10°-80°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 20-25

a = Angolo Regolabile
o = Adjustable Angle

o = Angolo Regolabile
o = Adjustable Angle

oA

110204
.G39

TCMT ...
.542

TCMT A
A

TCMT ...
.G52

b

INSERTI - INSERTS
PAG. 457

? ¥

s 618 020-11 .3 71 20 256 100 51  10° 0,213 11+13| 1102 | S11  12256P 5608P FS243
86 20 262 100 51  20° 0,213 1,1+13
10,3 20 265 100 51  30° 0,213 1,1+13
122 20 264 100 51  40° 0,213 1,1+13
132 20 263 100 51  45° 0,213 1,1+13
142 20 260 100 51  50° 0,213 1,1+13
162 20 253 100 51  60° 0,213 1,1+13
182 20 242 100 51  70° 0,213 1,1+13
201 20 229 100 51  80° 0,213 1,1+13
S 618 025-16 .3 49 25 316 100 44 10° 0310 38:50| 16T3 | S16  12409P 5515P SM612
71 25 326 100 44  20° 0,310 38+5,0
97 25 331 100 44  30° 0,310 3850
124 25 331 100 44  40° 0,310 3850
13,8 25 329 100 44  45° 0,310 3850
153 25 326 100 44  50° 0310 3850
182 25 316 100 44  60° 0,310 3850
210 25 30,1 100 44  70° 0,310 3850
238 25 282 100 44  80° 0,310 3850

352
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Frese per smussare (10°-80°)
Chamfering milling cutters (10°-80°)

Fraser zum fasen (10°-80°)
Fraise a chanfreiner (10°-80°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 20 SCMT
A .
.G52

hé

I el

a =Angolo Regolabile
a = Adjustable Angle

a =Angolo Regolabile
a = Adjustable Angle

=
Bl PR NT

S 618 020-12 .4 7,8 20 29,5 100 51 10° 0,213 55+7,0| 1204 S124  FS243 5620 SM612 5004 5015
105 20 31,0 100 51 20° 0,213 55+7,0
133 20 323 100 51 30° 0,213 55+7,0
16,2 20 330 100 51 40° 0,213 55+7,0
17,7 20 33,1 100 51 45° 0,213 55+7,0
19,2 20 332 100 51 50° 0,213 55+7,0
221 20 32,8 100 51 60° 0,213 55+7,0
248 20 32,0 100 51 70° 0,213 55+7,0
272 20 30,7 100 51 80° 0,213 55+7,0

- PAG. 1001
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Frese per smussare e centrinare (45°)
Chamfering and centering milling cutters (45°)

Fraser zum zentriersenken (45°)
Fraises a chanfreiner et a centrage (45°)

S 613.45W-0-16 S 613.9.45W-0-16 @0
m TCMX 16T308ZN .S52 A

[l DISPONIBILE DA NOVEMBRE 2017

BEE AVAILABLE FROM NOVEMBER 2017

== AB NOVEMBER 2017 LIEFERBAR

'l DISPONIBLE A PARTIR DE NOVEMBRE 2017

@; INSERTI - INSERTS
1 PAG. 457

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALI
MATERIALS

M| K|N|S|H

[ ] (0] (¢] [ ]

I d S d1 r

16,5]9,52|397| 44 | 08

S 613.45W-0-16 0 - 20 - 216 110 10 50 60 1 - 0,21 38+50 | 16T308 | 12409P  5615P

S 613.9.45W-0-16 0 10 10,5 18 216 59 10 40 - 1 15 0,07 38+50 | 16T308 | 12409P  5615P

oL

®

® O,

Vc fz
MATERIALI - MATERIALS Vbl HB | o et
3323 Rm1) Vc - 1000
Pag. 1063 HRC2) - ————— o girilmi P |
GR. F4140 @ ®-B® @ n = = giri/min (min~")
oL - 3,14
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 120 [0,02-0,04 | 0,05-0,2 |0,03-0,08 ’

p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 100 |0,02-0,04 | 0,05-0,2 |0,03-0,08 fz = fz0 - Kae = mm
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 80 0,02-0,04 | 0,05-0,2 | 0,03-0,08
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200240 | 100 |0,02-0,04| 0,05-0,2 |0,03-0,08 fn=fz-z=-mm

M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 100 |0,03-0,05| 0,05-0,2 |0,03-0,08 Vf=fz -z n =mm/min
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 120 0,03-0,06 | 0,05-0,2 | 0,05-0,1
GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE | 17-18 160-250 - A %

K a0 0103:0,06/ 1005027 NC:0501 F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON | 19-20 130-230 120 |0,03-0,06| 0,05-0,2 | 0,05-0,1 | M = LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 200 [0,03-0,06| 0,05-02 |0,08-0,15| R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 150 0,03-0,06 | 0,05-0,2 |0,08-0,15 V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 1 n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 50 |0,01-0,06 |0,03-0,07 | 0,05-0,1 fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

0 fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050 50  [0,01-0,06|0,03-0,07 | 0,05-0,1 | Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
H |AcciAiO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45.60" Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Frese per smussare e centrinare (45°)
Chamfering and centering milling cutters (45°)
Fraser zum zentriersenken (45°)

Fraises a chanfreiner et a centrage (45°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SCMX 120408ZN .S52 B

S 614.45W-0-12 @0

[l DISPONIBILE DA NOVEMBRE 2017

BEE AVAILABLE FROM NOVEMBER 2017

== AB NOVEMBER 2017 LIEFERBAR

h6 'l DISPONIBLE A PARTIR DE NOVEMBRE 2017

(Zid—‘
@ INSERTI - INSERTS
8 PAG. 453

- @D1

MATERIALI
MATERIALS

M| K| N|S |H

L] (¢] (¢] [ ]

12,7112,7|4,76| 53 | 08

on ¥

S 614.45W-0-12 0 - 20 - 184 110 7.8 50 60 1 - 0,21 55+7,0| 120408 | FS242 5620
S 614.9.45W-0-12 0 10 105 18 184 59 7,8 40 - 1 15 0,07 55+7,0 | 120408 | FS242 5620
:%!Q’L % :%! aL % aL E
VDI HB Ve fz
MATERIALI - MATERIALS m/min mm
3323 Rm1) Vc - 1000
Pag. 1063 HRC?) . -
GR. F4140 @ -0 @ n = = giri/min (min™")
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 120 |0,02-0,04 | 0,05-0,2 {0,03-0,08 oL 3’1 4

p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 100 |0,02-0,04 | 0,05-0,2 |0,03-0,08 fz = fz0 - Kae = mm
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 80 0,02-0,04 | 0,05-0,2 | 0,03-0,08
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200240 | 100 |0,02-004| 0,05-0,2 [0,03-0,08 fn=fz:z=mm

M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 | 180-230 100 |0,03-0,05 | 0,05-0,2 |0,03-0,08 Vf=fz*z "N =mmmin
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 120 {0,03-0,06 | 0,05-0,2 | 0,05-0,1
GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 - x -

K 0 0105.0,06/10:05.0.2] 1C.0501 F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 120 0,03-0,06 | 0,05-0,2 | 0,05-0,1 M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 2125 60-130 200 |0,03-0,06| 0,050,2 |0,08-0,15| R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 150 [0,03-0,06| 0,05-0,2 |0,08-0,15| v = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY | 31-35 | 200-320 50 |001-006]0,03-007] 0,05-0,1 | fZ =mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

) fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050 50 |0,01-0,06|0,03-0,07| 0,050,1 | V§ = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
H |Acciaio TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

FRESE PER SPALLAMENTI
SHOULDER MILLING CUTTERS
ECKFRASER

FRAISES A DRESSER

FRESAS PARA ESCUADRAR

S$2000. Pag. Pag. S9001- Pag. S9001- Pag.
89..07 358 364 6..-10 370 8W..-10 370
8 8 8 ' 8 U s 3
a a a a a a a
Q J Q Q Q Q Q Q
S 9001-6XLW ..-10
S 2000.86W .. 07 S 2000.89W .. 07 S1086 .. 10 S 1086W/GW .. 10 S9001-6W ..-10 S 9001-6XLMW .. 10 S9001-8W ..-10
@71 %" BD..0703 h=6 @71 %" AP.1003  h=10 @71 %" LNMM.1006 h=9
S$2000. Pag. S2000. Pag. S2000. Pag. Pag.
86.11 360 88.11 360 89.11 360 372
UEN 2 3 $ % % g 2
D] a a v @ o a & a a
Q Q Q Q Q Q Q Q
I
N
I;.!§t
{m' .kn
S 2000.86W .. 11
S200086MY -1 | s 2000.88W.. 11 S2000.80W .. 11 S 1086GXL .. 10 5812)%%?3%'..1?0 $1087..10 S90016W .. -15 S9001-8W .. -15
S 2000.86XLMW .. 11
@Th % BD.11T3  h=11 @ﬂ %" AP.1003  h=10 @ﬁh %" LNMM.1510 h =14
$2000. Pag. $2000. Pag. Pag.
86.17 362 88.17 362 ‘ e 368
g ﬂl g g 2 2
S 8 . 8 8 ' 8
S 2000.86W .. 17 S 2000.86XLMW .. 17 S2000.88W .. 17 S 1088 .. 10 S 1088W/GW .. 10
@F‘ % BD.1704 h=157 @71 %" AP.1003  h=10
Pag.
‘ $1089 e ‘
a o
Q Q
S 1089W ..
@71 " AP.1003  h=10

356




$9003.8W

' ¢ n ¢ g $ : $ ﬁ &
8 8 i g 8 i
Q ‘ Q
&
S 1296W .. 12 S 1296XLZ .. 12 S 1298WIGW.. 12 S 1696 .. 16 S 1696W .. 16 S9003.8W ..13
19 gp 1205 h=10,5 1°90° AP 1604 h=16 | [& ! 9 LNMX1313 h=12
Cik; - =105 13 - =16 1 [3] ; -
Pag. Pag.
‘ S1696 o s1697 2
TR
a a
Q Q
S 1696XLZ .. 16
S 1696XLZM .. 16 $1697..16
@ﬁh % AP.1604 h=16
‘ S1698 g;‘g
ﬂ | ﬁ |
S$1698 .. 16 S 1698W/GW .. 16
@j %" AP.1604 h=16
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Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)

Eckfraeser (90°)

Fraise é dresser (900) QUALITY TOOLS ENGINEERING
S 2000.86W.. 07 @ 10-25 S 2000.89W.. 07 @ 18-35 BOMT 0703 e
Y, *35°7T Y, 7 .Y42
Yf -18,7°/-9,7° 'Yf -10,85°/-8,56°
'\{0 -18,7°/-9,7° 'YO -10,85°/-8,56°
BDMT 0703
.Y52 a

h6

(% INSERTI - INSERTS
PAG. 450

h
S 2000.86W 010-01.07 10 - 10 - 80 6 17 6° 1 - 0,04 05+06| 0703 |122041P 5606P
S 2000.86W 012-02.07 12 - 12 - 80 6 18 35° 2 - 0,06 0506
S 2000.86W 014-02.07 14 - 12 - 80 6 18 3° 2 - 0,07 0506
S 2000.86W 016-03.07 16 - 16 - 85 6 20 18 3 - 0,12 05+06 | 0703 |122041P 5606P
S 2000.86W 020-04.07 20 - 20 - 90 6 20 14° 4 - 0,20 0506
S 2000.86W 025-05.07 25 - 25 - 95 6 25 100 5 - 0,33 0506
$2000.89W  018-03.07 18 8 85 13 42 6 25 16° 3 10 0,04 05+06| 0703 |122041P 5606P
$2000.89W  022-03.07 22 10 105 18 49 6 30 12° 3 15 0,07 0506
S 2000.89W  022-04.07 22 10 105 18 49 6 30 1,2° 4 15 0,07 0506
S 2000.89W  028-05.07 28 12 125 21 57 6 35 09° 5 17 0,12 0506
$2000.89W  035-07.07 35 16 17,0 29 67 6 43 070 7 24 0,26 0506

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
Te ita 4 ] Cg(h)ﬂm\éD COAE{I'IE/EE %TRI/T\IDES
enaciia w
- S | CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " g | o BESCHICHTET
= 8]
Pag.424
28
D. P M | K N S H e .
Cco FIMR|FM|IR|FM|R|F |M|R|F|M|R|F MR P I d s | d1 ra
BDMT 070304ER Y42 ole|le Oo|O0 | 6,7 | 46 2,6 23 | 04 16
oleeOCle e u
BDMT 070302ER Y52 oOleeOC|je e L 6,7 | 46 2,6 23 | 02 16
BDMT 070304ER Y52 o|e|le O|0 | 6,7 | 46 | 26 23 | 04 16
ole|le|Oe @ ]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo
MATERIALI - MATERIALS 3‘;[2"3 He, 20 mm Vc m/min Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | F3710 | F4725
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,08 | 0,15 | 0,25 200
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,115 0,2 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 006 | 012 | 0,16 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,08 | 012 | 0,15 140
Ml |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,08 | 0,12 | 0,15 170
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 | 0,18 | 0,25 190
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 | 0,15 0,2 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 | 0,15 0,2 150
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 3135 200-320 0,05 | 0,07 | 0,1 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,07 | 0,1 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 o ae/D |50-100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min™") ae
@D - 3,14 f
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz:-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /OO0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPITICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 359
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

Fraise a dresser (90°)

S 2000.86W..11

$2000.86'W..11

S 2000.88W.. 11

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 2000.89W.. 11

BDGT 11T3

$2000.86XLW..11 $2000.86XL 'W..11 Y57 =
) Yo 463117 ) Y, 63T : Yo 11,7 ) Y, +63°+105°
@ 16-40 yf -15°/-7,63° @ 16-32 y? -15°/-7,63° @ 40-80 y:) -7°0-7,5° @ 16-35 Yf -15°/-8,5°
Y, -15°7-7,63° Y, -15°7-7,63° Y, 715 Y, -15°-85° |BDMT 11T3 ’
.Y42
h6 hé
=~ @d —— ~2d—
] (|| BDMT 1173
Y52 a

ad

d
i z I T . |
A

-
[ S o
h <./ IN S h
1 I 1 INSERTI - INSERTS
QDJ‘W * @D 41,90" oD -L90° PAG. 450
: il ¢
S 2000.86W 016-02.11 16 16 100 10 30 3° 2 0,14 11+13 1173 [122555PK 5608 -
S 2000.86W 020-03.11 20 - 20 - 110 10 26 5° 3 - 0,23 1,1+13 -
S 2000.86W 025-03.11 25 - 25 - 120 10 32 25° 3 - 042 11+13 -
S 2000.86W 032-04.11 32 - 32 - 130 10 30 1,5° 4 - 0,73 11+13 -
S 2000.86XLW 020-02-11 20 - 20 - 140 10 60 5° 2 - 0,30 1113 - 11T3  |122555PK 5608 -
S 2000.86XLW 025-02-11 25 - 25 - 160 10 60 25° 2 - 0,58 11+13 -
S 2000.86XLW 032-02-11 32 - 32 - 200 10 65 15° 2 - 1,18 1,1+13 -
S 2000.86XLW 040-02-11 40 - 32 - 240 10 65 0,7° 2 - 1,62 1113 -
S 2000.86XLW 040-03-11 40 - 32 - 240 10 65 0,7° 3 - 1,60 1,1+13 -
S 2000.86MW 016-02.11 16 - 12 - 100 10 32 3° 2 - 0,10 11+13 - 11T3  |122555PK 5608 -
S 2000.86MW 020-03.11 20 - 16 - 110 10 32 5° 3 - 0,17 11+13 -
S 2000.86MW 025-03.11 25 - 20 - 120 10 34  2,5° 3 - 0,30 11+13 -
S 2000.86MW 032-04.11 32 - 25 - 130 10 43  1,5° 4 - 0,52 1,1+13 -
S 2000.86XLMW 018-02-11 18 - 16 - 170 10 32 3° 2 - 024 11+13 - 11T3  |122555PK 5608 -
S 2000.86XLMW 020-02-11 20 - 16 - 170 10 32 5° 2 - 025 11+13 -
S 2000.86XLMW 020-03-11 20 - 16 - 170 10 32 5° 3 - 024 1113 -
S 2000.86XLMW 022-02-11 22 - 20 - 170 10 32 25° 2 - 0,39 1,1+13 -
S 2000.86XLMW 022-03-11 22 - 20 - 170 10 32 25° 3 - 0,39 11+13 -
S 2000.86XLMW 025-02-11 25 - 20 - 210 10 34 25° 2 - 049 1113 -
S 2000.86XLMW 025-03-11 25 - 20 - 210 10 34 25° 3 - 048 1113 -
S 2000.86XLMW 032-02-11 32 - 25 - 210 10 43 15° 2 - 0,78 11+13 -
S 2000.86XLMW 032-03-11 32 - 25 - 210 10 43 15° 3 - 0,77 1113 -
S 2000.88W 040-05.11 40 - 16 - 40 10 - 0,7° 5 - 02 1113 A 1173 [122555PK 5608 VBSFO8L
S 2000.88W 050-05.11 50 - 22 - 40 10 - - 5 - 03 1113 A 11T3  |122555PK 5608  VBSF10
S 2000.88W 063-06.11 63 - 22 - 40 10 - - 6 - 05 11413 A
S 2000.88W 080-07.11 80 - 27 - 50 10 - - 7 - 1,0 1,1+13 A 11T3  [122555PK 5608  VBSF12
S 2000.89W 016-02.11 16 8 8,5 13 42 10 25 3° 2 10 0,03 1,1+13 - 1173 [122555PK 5608 -
S 2000.89W 020-03.11 20 10 10,5 18 49 10 30 5° 3 15 0,06 1,1+13 -
S 2000.89W 022-03.11 22 10 10,5 18 49 10 30 25° 3 15 0,06 1,1+13 -
S 2000.89W 025-03.11 25 12 125 21 57 10 35 25° 3 17 0,10 1,1+13 -
S 2000.89W 028-03.11 28 12 125 21 57 10 35 15° 3 17 010 1113 -
S 2000.89W 028-04.11 28 12 125 21 57 10 35 15 4 17 011 1,113 -
S 2000.89W 032-04.11 32 16 17 29 67 10 43  15° 4 24 0,25 1,1+13 -
S 2000.89W 035-04.11 35 16 17 29 67 10 43 1° 4 24 0,27 1,113 -
S 2000.89W 035-05.11 35 16 17 29 67 10 43 1° 5 24 0,27 1,113 -
% % m& B

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC d a°
NON RIV. RIVESTITI L
Tenacits 4+ [; | CEMENTED COATED GRADES N
SCELTA VELOCE - QUICK PICK z | Shoms BESCHICHTET \ d1
Toughness _ i RECOUVERTS 7
Pag. 424 100 s
o 28
D. P/ M| K[NJ[S]|H 3 NN o
Cco FIMR|FM|IR|F|M|R|F [M|R|F[M|R|F MR b4 i I d s | d1 rja
BDGT 11T302FR Y57 ® ® ® O|0|0 [m] 11,0 | 6,7 3,8 28 | 0,2 18
BDGT 11T304FR Y57 e ® e O 0|0 u 11,0 | 6,7 3,8 28 | 04 18
BDGT 11T308FR Y57 ® ® ® O|0|0 ] 11,0 | 6,7 3,8 28 | 08 18
BDMT 11T304ER .Y42 oleeOCe @ L] 11,0 | 6,7 3,8 28 | 04 18
BDMT 11T308ER Y42 oOleeoC|e e L 11,0 | 6,7 3,8 28 | 08 18
BDMT 11T308ER Y52 ole|le Oo|O0 | 11,0 | 6,7 3,8 28 | 08 18
OleeO|e|® ]
BDMT 11T312ER Y52 oOleeOCje e L 11,0 | 6,7 3,8 2,8 1,2 18
BDMT 11T316ER Y52 oleeCe e u 11,0 | 6,7 3,8 2,8 1,6 18
BDMT 11T320ER Y52 oOleeoC|je e L 11,0 | 6,7 3,8 28 | 2,0 18
BDMT 11T324ER Y52 oleeOCe o0 u 11,0 | 6,7 3,8 28 | 24 18
BDMT 11T331ER Y52 oOleeoC|je e L 11,0 | 6,7 3,8 28 | 31 18
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ° ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # o olo
MATERIALI - MATERIALS s | HB fz0 mm Vc m/min _Pag. 440
m
Pag. 1063 HRC2) F M R | N3015 | F3710 | F4725
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 008 | 0,15 | 0,25 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,08 | 0,15 0,2 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 006 | 012 | 0,16 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,12 0,15 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 008 | 012 | 0,15 170
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 | 0,18 | 0,25 190
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 0,15 0,2 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 0,15 0,2 150
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 0,15 0,2 950
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,08 | 0,15 0,2 625
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 008 | 015 | 02 285
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 | 0,10 | 0,15 80
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,10 | 0,15 | 80
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D o | 209 X .
o ] 50-100% | 20% 10% 5%
n = ————— =giri/min (min™") @D ae
@D - 3,14 -
Ve V¢ (min)---------V'c(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

* Per usare inserti con r=1,6mm, bisogna modificare il corpo
fresa come indicato in figura.

* To use inserts with r=1,6mm, it is necessary to modify the
milling cutting body as illustred in the figure

R

Raggio Inserto | _RaggioFresa | ® Um wendeschneidplatten mit r=1,6mm, muss der fraserkor-
Insert Radius Milling cutter Radius

mm) v per wie in der abbildung angegeben verandert werden

. R1,0

20 = * Pour utiliser les plaquettes avec r=1,6mm, il faut modifier le

3.1 R1,6 . q P2 . q

20 R25 corps de la fraise comme il est indiqué dans [’illustration.

O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 361
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

Fraise a dresser (90°)

QUALITY

TOOLS ENGINEERING

S 2000.86W.. 17 S 2000.86XL'W.. 17 S 2000.88W.. 17 BDGT 1704 "=
Y57
_ Y, +7°+10° _ Y, +7°+10° _ Y, +10°
@ 25-40 ¥ v @ 25-40 ¥ v @ 40-100 ¥
Y, 1T Y, 1o Y, BDMT 1704 -
° ° ¢ Y42
h6
~@d—
BDMT 1704 -
w6 Y52
= Dd —
H
H
iL S
. -
L L INSERTI - INSERTS
oD~ @DJ-QO PAG. 450
2 ¥ %
S 2000.86W  025-02.17 25 - 25 - 92 157 36 45 2 - 028 3850 - | 1704 |C04008P 5615P =
S 2000.86W  032-03.17 32 - 32 - 100 157 40 25° 3 - 050 3850 -
S 2000.86W  040-04.17 40 - 32 - 110 157 50 2° 4 - 063 3850 -
S 2000.86XLMW 025-02-17 25 - 20 - 210 157 60 45 2 - 048 3850 - | 1704 |C04008P 5615P =
S 2000.86XLMW 032-03-17 32 - 25 - 250 157 65 2,5° - 090 3850 -
S 2000.86XLMW 040-04-17 40 - 32 - 250 157 65 2° 4 - 149 38:50 -
S2000.88W  040-04.17 40 - 16 - 40 157 - 20 4 - 017 3850 A | 1704 |C04008P 5615P VBSFOSL
S2000.88W  050-04.17 50 - 22 - 40 157 - 15° 4 - 029 3850 A | 1704 |C04008P 5615P VBSF10
$2000.88W 050-05.17New 50 - 22 - 40 157 - 15° 5 - 027 3850 A
$2000.88W  063-05.17 63 - 22 - 40 157 - 1° 5 - 051 38450 A
S2000.88W 063-06.17New 63 — 22 - 40 157 - 1° 6 - 049 3850 A
S 2000.88W  080-06.17 80 - 27 - 50 157 - 1° 6 - 0,97 3850 AB | 1704 |C04008P 5615P AL12x35
$2000.88W  100-07.17 100 - 32 - 50 157 - 05° 7 - 1,44 3850 AB | 1704 |C04008P 5615P AL16x35

ey sy TN

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
Tenacita =+ E CEEE&VEED COAE{I'IE/EE %TRI/T-\IDES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK . E | Gos BESCHICHTET
- &)
Pag. 424

P M| K|NJ]S]|H 2 NI ,
COD FIMR|FMIR|FMIR|FMRI|F|M|R|I[F |M|R 2 E E I d S d1 r a
BDGT 170404FR Y57 ® ® ® O 0|0 | | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 0,4 18
BDGT 170408FR Y57 ® ® e O 0|0 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 0,8 18
BDGT 170420FR Y57 ® ® ® O 0|0 | | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 2,0 18
BDGT 170431FR Y57 ® @® 0 O 0|0 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 3,1 18
BDMT 170404ER Y42 oOleleOee® | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 0,4 18
BDMT 170408ER Y42 oOlee®e O e e | | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 0,8 18
BDMT 170404ER .Y52 o|lee O|0 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 0,4 18
BDMT 170408ER Y52 ocle e O|0 | | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 0,8 18

olele o0 e ]
BDMT 170412ER .Y52 ol e e O|0 | | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 1,2 18

oOleleOjee ]
BDMT 170416ER .Y52 oclee O|0 | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 1,6 18

oOl@ee®@ o0 e | |
BDMT 170420ER .Y52 oOleleOee® | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 2,0 18
BDMT 170424ER .Y52 oOleleOee | | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 2,4 18
BDMT 170431ER Y52 OleleOee® | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 3,1 18
BDMT 170440ER .Y52 oOleleOee | | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 4,0 18

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ° ole

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o olo

MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min Pag. 440
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | N3015 | F3710 | F4725

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,08 | 0,15 | 0,25 200

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,15 0,2 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 006 | 012 | 0,16 160

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,12 0,15 140
[Vl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,08 | 012 | 0,15 170

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 | 0,18 | 0,25 190
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 | 0,15 0,2 170

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 0,15 0,2 150

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 0,15 0,2 950
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,08 | 0,15 0,2 625

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i 0,08 | 0,15 0,2 285

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 | 0,10 | 0,15 80

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,10 | 0,15 80

ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
N = Vc-1000 girifmin (min"!) s ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
@D - 3,14 ep o
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz = fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 0,05 | 0,02

fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48

* Per usare inserti con r=1,6mm, bisogna modificare il corpo
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING

M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC fresa come indicato in figura.

R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * To use inserts with r=1,6mm, it is necessary to modify the
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED R milling cutting body as illustred in the figure
n = giri/min (min-') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Raggio Inserto | RaggioFresa | ® Um wendeschneidplatten mit r=1,6mm, muss der fraserkor-
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED MM Gy e ; ,
e per wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 18 R1,0 o i =
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED 2.4 R1,2 * Pour utiliser les plaquettes avec rx1 ,6mm, il faut modifier le
_ 3,1 R1,6 A " T a . .
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR 40 Ro5 corps de la fraise comme il est indiqué dans lillustration.
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Bl NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [1 NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 363

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)

Eckfraeser (90°)
Fraise a dresser (90°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

) - APKT 1003 .

S 1086 .. 10 91632 S 1086W/GW..10 2 10-32 T1003|
Y, -1.5°+10° Y, S0 .
Y, -21°-11,5° Y, 2101150

APKT 1003 d
.S52 >
APKX 1003 ﬂ

.S52 \

hé hé
@d
T o r T [‘ APHT 1003 | gasd
- — Z53 -

APKT 1003 | |
.Z54 L_.'_g._.'
APHT 1003 E

I ) 857
L2 j L2 ] bl
| I ? & J | '; !
° ° INSERTI - INSERTS

® ” @D % PAG. 448

¥

Z
S 1086 016 - 10 16 16 85 10 25 37 2 3,5° 0,11 1113 1003 12255P  5608P
S 1086 020 - 10 20 20 90 10 25 40 3 1,5° 0,18 1,1+13
S 1086 025 -10 25 25 95 10 25 39 4 0,9° 0,30 1,113
S 1086 032 -10 32 25 95 10 25 39 5 0,6° 0,33 1,1+13
S 1086W 010 -10 10 16 80 10 24 32 1 11° 0,09 1,1+13 1003 12255P 5608P
S 1086W 011 -10 11 16 80 10 24 32 1 11° 0,10 1,1+13
S 1086W 012 -10 12 16 80 10 24 32 1 9° 0,10 1,1+13
S 1086W 013 -10 13 16 80 10 24 32 1 8,5° 0,10 1,1+13
S 1086W 014 - 10 14 16 80 10 25 32 1 8° 0,10 1,113
S 1086W 015-10 15 16 85 10 25 37 2 4° 0,10 1,113
S 1086W 016 - 10 16 16 85 10 25 37 2 3,5° 0,11 1113
S 1086W 017 - 10 17 20 85 10 25 35 2 3° 0,16 1,113
S 1086W 018 - 10 18 20 85 10 26,5 35 2 2,5° 0,16 1,113
S 1086W 019 -10 19 20 90 10 25 40 2 2° 0,18 1,1+13
S 1086W 020 - 10 20 20 90 10 25 40 3 1,5° 0,18 1,113
S 1086W 022 - 10 22 25 95 10 25 39 3 1,5° 0,29 11+13
S 1086W 024 - 10 24 25 95 10 25 39 4 1° 0,29 1,1+13
S 1086W 025 -10 25 25 95 10 25 39 4 0,9° 0,30 1,113
S 1086W 028 - 10 28 25 95 10 25 39 4 0,9° 0,32 1,1+13
S 1086W 029 - 10 29 25 95 10 25 39 4 0,8° 0,32 1,1+13
S 1086W 030-10 30 25 95 10 25 39 4 0,8° 0,33 1,1+13
S 1086W 032-10 32 25 95 10 25 39 5 0,6° 0,33 1,1+13
S 1086GW 020 - 10 20 20 90 10 25 40 2 1,5° 0,18 1,113 1003 12255P  5608P
S 1086GW 025 -10 25 25 95 10 25 39 3 0,9° 0,30 1,113
S 1086GW 032 -10 32 25 95 10 25 39 4 0,6° 0,33 1,113
—e V= —

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
G = PASSO GROSSO - LARGE TEETH DISTANCE - NORMALE ZAHNTEILUNG - GRANDE DISTANCE DENTS.
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC ~T a
Tenacita =+ | cEmEnTED COMTED GRADES % K
SCELTA VELOCE - QUICK PICK z | Sooes BESCHICHTET d1
Toughness _ i RECOUVERTS 7
Pag. 424 ﬁ /850 sl
co. EE M B N 8 N BES8I32 |1 d s |dl|r a
FIMR|FM|IR|F|M|R|F [M|R|F[M|R|F MR = S e e e
APKT 1003 PDR 152 ®| ® O0(0|0|0|0|0|O0 O|0 |0 | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 11
APKT 1003 PDER .L52 O|@e/ @/ OC|®O00|O|O o|®|0 u 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,5 1
APKT 1003 PDTR .S52 ole|le u 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1"
oleeOCe @ [¢] O [¢] L
APKX 1003 PDR .852 O|@e/®@OC|® ®O00|0 [e] [e] ] 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APKT 1003 PDSR .Z54 O|@/®@O|® O L 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 11
APKT 1003 PDER .Z54 [ JK] ] 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APHT 100312SR .Z53 O|0|C|e|@®|@® [e] L 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 1,2 11
APHT 100320SR .Z53 O|0|C|e|e|® o u 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 | 2,0 1
APHT 1003 PDFR .S57 ® ® @® e e e O 0|0 | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 11

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY

%

MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Vc m/min _Pag. 440
m
Pag. 1063 HRC2) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | T533 | F1035 | F2140
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 240 125 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 150 120 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 140 100 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 160 100 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 140 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 160
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,06 | 0,115 0,22 500 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,12 0,18 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,06 0,12 0,18
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 0,08 0,1 20 40 40 40 50 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,1 30 50 60 50 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,06 | 0,08 0,1 40
. f 0,51 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 o ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = — = giril/min (min™") ae
@D - 3,14 _
Ve Vc (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
0,05 | 0,02
_ ae/D : '
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 365

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

Fraise a dresser (90°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 1086GXL..10 |l S 1086XLZ.. S 1086XLZ .10 S 1087..10 AP
_ 'Y +7°/+10° _ 'Y -1,5°/+10° _ Y -1,5°/+10° _ 'Y +7°/+10°
@ 20-40 Y a0 @ 10-32 Y 2reis @ 16-25 Y 2rems @ 20-32 ¥ s APKI:I'5;003 Ei
Y, -13.57-10° Y, -21°-11,5° Y, -21°-11,5° Y, -1357-11,5° ) —
APKT 1003
e ] N APKX 1003 pusi
) .S52 '
APHT 1003 | gl
.Z53 -
APKT 1003 | |
254 L_.'_g._.'
H H
APHT 1003
—©D1 .S57 E
L J
|_L L3 Jl L
h h
- LT I T INSERTI - INSERTS
2D Lo @D M PAG. 448

(mm)
2D @dcm @D1 H V4 ?
S 1086GXL 020 - 10 20 20 — 130 10 40 80 - 1,5° 2 — 0,29 11+13 1003 12255P  5608P
S 1086GXL 025 - 10 25 25 — 140 10 40 84 - 0,9° 3 — 0,47 11+13
S 1086GXL 032 -10 32 32 — 160 10 50 100 - 0,6° 4 — 0,93 11+13
S 1086GXL 040 - 10 40 32 - 200 10 60 140 - — 5 — 1,23 11+13
S 1086XLZ 010 - 10 10 20 1,5 200 10 50 - 18 11° 1 - 0,40 11+13| 1003 12255P  5608P
S 1086XLZ 011 - 10 11 20 13,5 200 10 50 - 19 11° 1 — 0,41 11+13
S 1086XLZ 012 - 10 12 20 13,5 200 10 50 — 21 9° 1 — 0,41 11+13
S 1086XLZ 013 - 10 13 20 15,0 200 10 50 — 22 85° 1 — 0,42 1,1+13
S 1086XLZ 014 - 10 14 20 15,5 200 10 50 — 21 8° 1 — 0,43 11+13
S 1086XLZ 015 - 10 15 20 16,0 200 10 50 — 23 4° 2 — 0,42 11+13
S 1086XLZ 016 - 10 16 20 17,0 200 10 50 - 35 3,5° 2 — 0,43 11+13
S 1086XLZ 017 - 10 17 20 18,0 200 10 50 — 35 3° 2 — 0,44 11+13
S 1086XLZ 018 - 10 18 20 19,0 200 10 50 - 35 25° 2 — 0,44 11+13
S 1086XLZ 019 - 10 19 20 19,0 200 10 50 — 35 2° 2 — 0,45 11+13
S 1086XLZ 020 - 10 20 20 — 200 10 50 — 50 1,5° 2 - 0,46 1,1+13
S 1086XLZ 022 - 10 22 25 — 220 10 50 — 50 1,5° 2 — 0,76 1,1+13
S 1086XLZ 024 - 10 24 25 — 220 10 50 — 50 1° 3 — 0,79 1,1+13
S 1086XLZ 025-10 25 25 - 220 10 50 — 50 0,9° 3 — 0,80 1,1+13
S 1086XLZ 028 - 10 28 32 - 250 10 50 - 50 0,9° 3 — 1,44 11413
S 1086XLZ 029 - 10 29 32 - 250 10 50 - 50 0,8° 3 — 146 1,113
S 1086XLZ 030 - 10 30 32 - 250 10 50 - 50 0,8° 4 - 1,46 1113
S 1086XLZ 032 - 10 32 32 — 250 10 50 - 50 0,6° 4 - 1,50 1,1+1,3
S 1086XLZM 016 - 10 16 15 — 150 10 25 — - 1,6° 2 05 020 11+1,3| 1003 12255P  5608P
S 1086XLZM 020 - 10 20 19 - 160 10 25 — - 1,5° 2 0,5 0,34 11+13
S 1086XLZM 025 - 10 25 24 - 200 10 25 - - 0,9° 3 05 068 11+13
S 1087 020 - 10 20 CM2 - 100 10 31 36 - 1,5° 3 — 0,14 11+13 1003 12255P  5608P
S 1087 025 - 10 25 CM3 - 124 10 38 43 - 0,9° 4 - 0,33 1,1+13
S 1087 032 - 10 32 CM3 — 124 10 38 43 - 0,6° 5 — 0,35 1,1+13
X
51086 XLZM... -10

XLZ = EXTRALUNGA , STELO CILINDRICO - EXTRALONG , CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG , ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE
GXL = PASSO GROSSO EXTRALUNGA - EXTRALONG WITH LARGE TEETH DISTANCE - EXTRALANG MIT NORMAL ZUHNTEILUNG - EXTRALONGUE AVEC GRANDE DISTANCE DENTS
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
Tenacita  + o ngﬂgﬁé COAE{I'IE/EE %TRI/T\IDES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK | " g Soes BESCHICHTET
Pag. 424 ﬁ
co. EE M B N 8 N BES8I32 |1 d s |dl|r a
F|M|R|F [M|R|F [M|R |F |[M|R |F MR F M|R = ' L e et L Ll Ll
APKT 1003  PDR .152 ®/® 0|0|0|0|0|0|O O|0 |0 u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APKT 1003 PDER .L52 O|®/® 0@ 0|0|0|O o|® |0 u 10,5 |1 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APKT 1003 PDTR .S52 ole e u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1"
Ocle/eO|e® (9] o (9] L)
APKX 1003  PDR .S52 O|®@/®O/® ® 0|00 o o u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APKT 1003 PDSR .Z54 O|le/®O@®O u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1
APKT 1003 PDER .Z54 [ JKJ u 10,5 1 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APHT 100312SR -Z53 O|0|0|e @@ o u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 1,2 i
APHT 100320SR 253 Oj0j0|e |0 |® (o) u 10,5 16,70 | 3,50 | 2,8 | 2,0 | 11
APHT 1003 PDFR .S57 ®/® ® 0 @00 OO u 10,5 16,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY

%

MATERIALI - MATERIALS 3‘2'3'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 440
Pag. 1063 GR. HRC?) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | T533 | F1035 | F2140

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 240 125 200

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 150 120 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 140 100 120

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 160 100 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 140 140

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 160
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 150

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 160

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,06 | 0,115 0,2 500 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,12 0,18 300 300

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,06 0,12 0,18

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 0,08 0,1 20 40 40 40 50 50

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,1 30 50 60 50 50 50

ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,06 | 0,08 0,1 40

Vc - 1000 1 ae/D lso o s | o | oo
n = = giri/min (min'1) ae 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14 f
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 0,05 | 0,02

fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 367
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

Fraise a dresser (90°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

APKT 1003
S 1089W .. o

S 1088W .. 10

S 1088 .. 10 S 1088GW .. 10

@ 40-63 1o T | @40-63 I UM | 310-32 Yo MO | APKT 1003
'Yf -10°/-8° 'Yf -10°/-8° Yf -21°/-11,5° L52
Y, -10°%-8° Y, -10°-8° Y, 217115 ) )
FORM A FORM B APKT 1003 el
ISO 6462 ... -S52
APKX 1003
X100 el
201 APHT 1003 - 11
Z53
. I
APKT 1003 J
M .Z54 ‘-A;
ad APHT 1003 E
.S57
ad S5
1 CH
?—‘ CH L
Ly T -
Iy
J L h L J b INSERTI - INSERTS
@D @D @ PAG. 448
(mm) ) %
FORM @D @d @D1 Z ?
S 1088 040 - 10 - 40 - 22 - 40 10 - - - - 6 - 0,210 11+13 A 1003 |12255P 5608P VBSF10
S 1088 050 - 10 - 50 - 22 - 40 10 - - - - 7 - 0320 1,113 A
S 1088 063 - 10 - 63 - 22 - 40 10 - - - - 8 - 0550 11+13 A
S 1088W 040 - 10 - 40 - 22 - 40 10 - - - - 6 - 0,210 11+13 A 1003 | 12255P 5608P VBSF10
S 1088W 050 - 10 - 50 - 22 - 40 10 - - - - 7 - 0320 1,113 A
S 1088W 063 - 10 - 63 - 22 - 40 10 - - - - 8 - 0350 11+13 A
S 1088GW 040 - 10 - 40 - 22 - 40 10 - - - - 5 - 0,210 1,113 A 1003 |12255P 5608P VBSF10
S 1088GW 050 - 10 - 50 - 22 - 40 10 - - - - 6 - 0320 11+13 A
S 1088GW 063 - 10 - 63 - 22 - 40 10 - - - - 7 - 0,550 1,1+13 A
S 1089W 10 25 01.10 A 10 8 85 13 - 10 25 13,5 20 11° 1 10 0,017 1113 - 1003 | 12255P 5608P -
S 1089W 12 25 01.10 A 12 8 85 13 - 10 25 13 20 9° 1 10 0,020 1113 -
S 1089W 16 25 02.10 B 16 8 85 13 - 10 25 - - 35 2 10 0,023 11+13 -
S 1089W 20 30 03.10 B 20 10 10,5 18 - 10 30 - - 15 3 15 0,049 1113 -
S 1089W 25 35 03.10 B 25 12 125 21 - 10 35 - - 09 3 17 0,090 11+13 -
S 1089W 25 35 04.10 B 25 12 125 21 - 10 35 - - 09 4 17 0,089 11+13 -
S 1089W 3243 05.10 B 32 16 17 29 - 10 43 - - 06° 5 24 0,212 1113 -
-~ B&‘

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
G = PASSO GROSSO - LARGE TEETH DISTANCE - NORMALE ZAHNTEILUNG - GRANDE DISTANCE DENTS.

368




Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
Tenacita  + o ngﬂgﬁé COAE{I'IE/EE %TRI/T\IDES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK | " g Soes BESCHICHTET
Pag. 424 ﬁ
co. EE M B N 8 N BES8I32 |1 d s |dl|r a
F|M|R|F [M|R|F [M|R |F |[M|R |F MR F M|R = ' L e et L Ll Ll
APKT 1003  PDR .152 ®/® 0|0|0|0|0|0|O O|0 |0 u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APKT 1003 PDER .L52 O|®/® 0@ 0|0|0|O o|® |0 u 10,5 |1 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APKT 1003 PDTR .S52 ole e u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1"
Ocle/eO|e® (9] o (9] L)
APKX 1003  PDR .S52 O|®@/®O/® ® 0|00 o o u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APKT 1003 PDSR .Z54 O|le/®O@®O u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1
APKT 1003 PDER .Z54 [ JKJ u 10,5 1 6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1
APHT 100312SR -Z53 O|0|0|e @@ o u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 1,2 i
APHT 100320SR 253 Oj0j0|e |0 |® (o) u 10,5 16,70 | 3,50 | 2,8 | 2,0 | 11
APHT 1003 PDFR .S57 ®/® ® 0 @00 OO u 10,5 16,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY

%

MATERIALI - MATERIALS 3‘2'3'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 440
Pag. 1063 GR. HRC?) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | T533 | F1035 | F2140

ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 240 125 200

ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 150 120 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 140 100 120

INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 160 100 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 140 140

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 160
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 150

GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 160

ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,06 | 0,115 0,2 500 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,12 0,18 300 300

NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,06 0,12 0,18

LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 0,08 0,1 20 40 40 40 50 50

TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,1 30 50 60 50 50 50

ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,06 | 0,08 0,1 40

Vc - 1000 1 ae/D lso o s | o | oo
n = = giri/min (min'1) ae 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14 f
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 0,05 | 0,02

fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 369
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)

Eckfraeser (90°)

Fraise a dresser (90°)

S 9001-6W..-10

@ 20-40

hé
SO, —

4

Yo

Y

Yo

-6°
-27°/-17,5°
-27°/-17,5°

S 9001-6XLW.. 10
S9001-6XL 'W..-10
@ 20-32 1:’ e
’YO -27°1-19°
kgdhi.
N
H
L
o

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 9001-8W..-10
_ Y, -6.35°-6°
@ 40-63 Y? -17,5°/-13°
Y, -17.5%-13°

ISO 6462 ...

LNMM 1006
.F56

e

LNMM 1006
.F61

INSERTI - INSERTS
PAG. 450

ik

h z

S$9001-6W-020-02-10 20 20 100 9 30 4° 2 0,20 15%20 - 1006 | C03007 5609 =
$§9001-6W-020-03-10 20 20 100 9 30 4° 3 0,20 15%20 -

$9001-6W-025-02-10 25 25 115 9 35 3,5° 2 0,41 15+2,0 -

$9001-6W-025-03-10 25 25 115 9 35 3,56° 3 0,41 15+2,0 -

S$9001-6W-032-03-10 32 32 125 9 42 3° 3 0,76  15%20 -

S$9001-6W-032-04-10 32 32 125 9 42 3° 4 0,76  15+20 -

S9001-6W-040-04-10 40 32 130 9 42 2° 4 0,87  15%20 -

S9001-6W-040-05-10 40 32 130 9 42 2° 5 0,87  15%20 -

S§9001-6XLW-020-02-10 New 20 20 150 9 30 4° 0,31 15+2,0 - 1006 | C03007 5609 =
S§9001-6XLW-025-02-10 New 25 25 150 9 35 3,5° 0,51 15+2,0 -

S9001-6XLW-032-03-10 New 32 32 180 9 42 3° 0,99 1520 -

S$9001-6XLMW-020-02-10 20 19 150 9 30 4° 0,31 15420 - 1006 | C03007 5609 =
S$9001-6XLMW-025-02-10 25 24 150 9 35 3,6° 0,51 15420 -

S$9001-6XLMW-032-03-10 32 30 180 9 42 3° 0,99 15%20 -

S$9001-8W-040-04-10 40 16 40 9 - 2° 4 0,24 15720 A 1006 | C03007 5609 VBSFO8L
S9001-8W-040-05-10 40 16 40 9 - 2° 5 0,24 15720 A

$9001-8W-050-05-10 50 22 40 9 - 1,5° 5 035 15720 A 1006 | C03007 5609 VBSF10
$§9001-8W-050-07-10 50 22 40 9 - 1,5° 7 035 1520 A

S§9001-8W-063-06-10 New 63 22 40 9 - 1° 6 0,60  15+20 A

S§9001-8W-063-08-10 New 63 22 40 9 - 1° 8 0,60  15+20 A

ey ey T

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE

370
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC r - d
T o+ | cEmente COAE{I'IE/EE %TRI/T\IDES r J
enacita w N
SCELTA VELOCE - QUICK PICK | Z | Craoes BESCHICHTET 1O d1
oughness _ y L
Pag. 424 ~ s =
288 589
CcoD. FERFI“VIARFMKRleRFERFER §E§ EEE I d s |d1 ra
LNMM 100605 .F56 ole|le | 10 6,5 6,5 35 | 05 -
ole|e|0|0|O|O|O|O ]

[
[ ]
[¢]
[¢]
|

LNMM 100605 .F61

o
[
|
N
IS)

65 | 65 | 35| 05 -

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r olole| lololo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY o olele| |olole
MATERIALI - MATERIALS 3‘;[2"3 He, f20 mm Vc m/min  Pag. 440
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T3116 | F3120 | F3420 | F1325 | F1335 | F4345
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,08 0,15 0,25 200 230 220 200
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 0,15 0,2 180 190 180 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,12 0,16 160 170 160 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,08 0,12 0,15 120
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 0,08 0,12 0,15 100 90 80
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 0,18 0,25 310 280 250 220
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 0,15 0,2 180 260 260 180
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 0,15 0,2 280 240 240 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 !
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050”
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-601)
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Ve - 1000 oo @ ae ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =girilmin (min'1) 4&
@D - 3,14 Vc V¢ (min)---------Vc(max)
fz = fz0 - Kae = mm ae/D| 051 [02 [ 01 [00s [002 PR AR
50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%
fn=fz-z=mm
Kae 1 11 |12 | 13 |15
Vf=fz:z N =mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING * 4 Taglienti “Utili” disponibili grazie allinserto
M  =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC bilaterale.
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * 4 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED ins__ert . . N
* “Nutzliche” schneidkanten dank zweiseitiger

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

wendeschneidplatten
* Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
plaquette bilaterale

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES /  NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 371
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

o 2 o
Fraise a dresser (90°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 9001-6W..-15 @ 32-40 S 9001-8W..-15 @ 50-80 LNMM 1510 g
Y, -6° Y, 63576 .F56
'\{f -24°/-20° ’Yf 17°
'\{0 -24°/-20° ’YO 17°

LNMM 1510
ISO 6462 . F61

hé

!

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 450

il

QJDJ-QW

Z

S9001-6W-032-02-15 32 32 125 14 40 2,5° 2 0,71 3,8+5 - 1510 1240P 5615P -
S9001-6W-032-03-15 32 32 125 14 40 2,5° 3 0,71 3,8+5 -

S9001-6W-040-03-15 40 32 130 14 40 2° 3 0,78 3,8+5 -

S9001-6W-040-04-15 40 32 130 14 40 2° 4 0,78 3,8+5 -

S9001-8W-050-03-15 50 22 40 14 - 2° 3 0,31 3,8+5 A 1510 1240P 5615P VBSF10
S9001-8W-050-04-15 50 22 40 14 - 2° 4 0,31 3,8+5 A

S9001-8W-063-04-15 63 22 40 14 - 2° 4 0,54 3,8+5 A

S9001-8W-063-06-15 63 22 40 14 - 2° 6 0,54 3,8+5 A

S9001-8W-080-05-15 80 27 50 14 — 1,5° 5 1,0 3,8+5 A-B 1510 1240P 5615P AL12x35
S9001-8W-080-07-15 80 27 50 14 — 1,5° 7 1,0 3,8+5 A-B

% % rv— B

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC r d
Tenacita 4+ | NoNRN RIVESTITI F- 4
enacita ] COATED GRADES \
- S | CARBIE BESCHICHTET )
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " I = | Semer BESCHICHTET | e ﬂjm
o
Pag. 424 s
228 889
P M K N H sl (®(oo
CoD. FMRFMRFMRFMRFERFMR EEE pafpral I d|s dl|r a°
LNMM 151008 .F56 olele | ] 15 | 10 | 10 | 45 | 08 | -
ole|/e|o|o|0|0|0O|O L]
e/® (OO | ]
e/® (O[O ]
LNMM 151008 .F61 o0 | ] 15 | 10 | 10 | 45 | 08 | -
0|0 ° ]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r olole| |ololo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY gin olele| |eo|e|e
MATERIALI - MATERIALS 3‘2'23 He, f20 mm Ve m/min_ Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T3116 | F3120 | F3420 | F1325 | F1335 | F4345
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,08 | 015 | 0,25 200 230 | 220 | 200
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,08 | 015 | 02 180 190 180 | 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,12 0,16 160 170 160 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,12 0,15 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,08 | 012 | 0,15 100 90 80
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 008 | 018 | 025 | 310 | 280 | 250 | 220
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 0,15 0,2 180 260 260 180
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 0,15 0,2 280 240 240 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 2125 60-130
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31--35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
Vc - 1000 051 | 02 | 01| 005
N = c - girimin (min!) oD ae ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
@D - 3,14
fz = fz0 - Kae P Vzgo Ve (min)-——---Vc(max)
= - =mm .
ae/D] 051 [ 02 [ 01 [005 002 ag
fn=fz-z=mm 50-100%| 20% | 10% | 5% | 2%
Kae
Vf=1fz -z n=mmmin ! 11 12 13 |15
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING * 4 Taglienti “Utili” disponibili grazie allinserto
M = LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC bilaterale.
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * 4 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
. insert
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED et L . -
* 4 “Nutzliche” schneidkanten dank zweiseitiger

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

wendeschneidplatten
* 4 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
plaquette bilaterale

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES /  NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 373
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

Fraise a dresser (90°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 1298W ..12

S 1296W .. 12 S 1296XLZ .. 12 SS1122386(\5N.1.122 SDMT 1205 u

. Z51

2 32-40 Yo e | 23240 b o | 2 50-250 T
[ [ [ )
-9°/-8° -9°/-8° -8°/-1,6° SDHT 1205
To o Yo Yo Z57P E
@d ISO 6462 ...

| L] SDMT 1205 a

] | i ) 262
SDHT 1205 u

263

H
L
0 —
h § 1
J A oD -L-o0- ‘ INSERTI - INSERTS

PAG. 453

¥

S 1296W 032 - 12 32 32 10 10,5 40 50 2 0,545 38+50 - 1205 124011 5620 -

S 1296W 040 - 12 40 32 15 10,5 45 45 3 0,618 3850 -

S 1296XLZ 032 - 12 32 32 250 10,5 40 - 2 1,432 38+50 - 1205 124011 5620 =

S 1296XLZ 040 - 12 40 40 250 10,5 45 - 3 2,247  38+50 -

S 1298W 050 - 12 50 22 40 10,5 - - 5 0,295 38+50 A 1205 124011 5620 VBSF10
S 1298W 063 - 12 63 22 40 10,5 - - 6 0,470  38+50 A

S 1298W 080 - 12 80 27 50 10,5 - - 6 1,040 38+50 A 1205 124011 5620 VBSF12
S 1298W 100 - 12 100 32 50 10,5 - - 8 1,600 38+50 A 1205 124011 5620 VBSF16
S 1298W  125-12 125 40 63 10,5 - - 9 3,300 38+50 A 1205 124011 5620 VBSF20
S 1298GW 050 - 12 50 22 40 10,5 - - 3 0,289 38+50 A 1205 124011 5620 VBSF10
S 1298GW 063 - 12 63 22 40 10,5 - - 4 0,474  38+50 A

S 1298GW 080 - 12 80 27 50 10,5 - - 5 1,04  38+50 A 1205 124011 5620 VBSF12
S 1298GW 100 - 12 100 32 50 10,5 - - 6 1,61 3,8+5,0 A-B 1205 124011 5620 VBSF16
S 1298GW  125-12 125 40 63 10,5 - - 7 3,275 3850 A-B 1205 124011 5620 VBSF20
S 1298G 160 - 12 160 40 63 10,5 - - 8 3,74  38+50 C 1205 124011 5620 -

S 1298G 200 - 12 200 60 63 10,5 - - 10 7,07 38+50 D

S 1298G 250 - 12 250 60 63 10,5 - - 12 10,06  3,8+50 D

— Sy

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
XLZ = EXTRALUNGA , STELO CILINDRICO - EXTRALONG , CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG , ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE
G = PASSO GROSSO - LARGE TEETH DISTANCE - NORMALE ZAHNTEILUNG - GRANDE DISTANCE DENTS.
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC r\% d a°
NON RIV. RIVESTITI
Tenacits 4+ i | cementeD COATED GRADES \ B
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | oo BESCHICHTET a1
Toughness i RECOUVERTS
' 7 B6Ga .
Pag. 424 ol Sl
RREEHE
cop. P M K N S | H o | 2| I |d|s|dl r|a°
FIMR|FM|IR|F|M|R|F |[M|R|F[mM|R|F MR = W -
SDMT 1205ZZ SN .Z51 o|e|e L 12,7 1 12,7 | 5,0 55 | 08 15
SDHT 120508 FR .Z57P LICJIE) u 12,7 | 12,7 | 5,0 55 | 08 15
SDMT 1205ZZ SN 262 ol ele Oo|O(OC|e|@® | 12,7 |1 12,7 | 5,0 55 | 08 15
LK 2K 2K N J [¢] |
oj0oj0|e|e|@® o L]
SDHT 120512 FR .263 O|0|C|@e|e®|@® [e] | 12,7 |1 12,7 | 5,0 55 1,2 15
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ° elelole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY #
MATERIALI - MATERIALS s | HB fz0 mm Ve m/min_Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T115 | T3215 | T5130 | F4635 | F2140
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,2 03 200 200 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,15 | 0,25 160 150 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 0,15 0,25 140 120 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,12 0,2 140 120 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 0,1 0,15 100 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 0,25 0,35 390 150 150
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 330 150 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 0,3 270 150 150
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,06 0,2 0,3 950
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 018 | 0,25 | 400
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i 0,06 0,18 0,25
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 0,08 0,12 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 008 | 0,12 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 o ae/D |50-100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min™") ae
@D - 3,14 i
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
- =mm - o (J (J o ( (4
fn=fz-z 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW

® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

375




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

o 2 o
Fraise a dresser (90°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

APKT 1604
@ 25-40 S 1696W .. @ 25-40 '$51/.854
Y, 48 Y, M8 APKT 1604

Ye -135°-125° Y -135°-125° K52
Y, -135°-12,5° Yo 1357125 APKT 1604
.S52
APMT 1604
152
APKT 1604
252
APFT 1604
.§52
APKX 1604
.§52
APFX 1604
.S52
— APKT 1604
254
APKT 1604
K57P

GEAAE

Bada

SLJ

-

©
(=}
o

PAG. 449

Al

L
i
h
4 IS ) INSERTI- INSERTS
7

Z
S 1696 025 - 16 25 25 100 16 44 44 3,5° 2 0,29 38+50 1604 |C04008P 5615P
S 1696 032 - 16 32 32 110 16 50 50 2,0° 3 0,54  38+50 1604 |C04011P 5615P
S 1696 040 - 16 40 32 115 16 55 55 1,5° 4 0,64  38+50
S 1696W 025 - 16 25 25 100 16 44 44 3,5° 2 0,29 3850 1604 |C04008P 5615P
S 1696W 032 - 16 32 32 110 16 50 50 2,0° 3 0,54  38+50 1604 |C04011P 5615P
S 1696W 040 - 16 40 32 115 16 55 55 1,5° 4 0,64 3850

m B
W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
XLZ = EXTRALUNGA, STELO CILINDRICO - EXTRALONG , CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG , ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et pa

ramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

2,

HW HC
NON RIV. RIVESTITI
oo+ Tk e
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " BESCHCHTET
Pag. 424 olo| |® olo®lol |v/¢/
L
cob. P M | K N | S  H =a @SSR = I 1d|s|dl|r|a°
FIMRIFIMRIFIMR|IFMR|IF MRI|FMR|FF || FFFF |FFWL
APKT 1604 PDR .S51 O|0|O|OC|@®|® O|O|O0|O|0O|0 L 17,01 945 | 526 | 44 | 04 11
APKT 1604 PDSR .K52 o|e|e u 17,0 | 945 | 526 | 44 | 04 1
APMT 1604 PDR 152 O|®@ @ O0|0|0|0|0|O O|0 |0 L 17,0 1 945 | 526 | 44 | 0,8 11
APKT 1604 PDTR .S52 O|l@e@®@OC|®®O 0|0 O O|0 |0 | 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1
ole e ]
APKT 1604 PDSR .Z52 o oo oo [e] L 17,01 945 | 526 | 44 | 0,8 11
APFT 1604 PDTR .S52 OleeOCle e [¢] [e] [¢] L 17,0 | 945 | 476 | 44 | 0,8 1
APKX 1604 PDR .852 ole|le | 17,0 1 945 | 576 | 44 | 0,8 1
oleeoCe e (o] (o] [e] u
oOleeo|ee |O [e) o ]
APFX 160416 R .§52 oleeOCe o0 [¢] [©] [¢] u 17,0 | 9,45 | 476 | 44 1,6 1
APFX 160424 R .852 oOleeOC|je e [e] [e] [e] L 17,0 1 945 | 476 | 44 | 24 11
APFX 160430 R .§52 Olee®eO|e e [0 O [0} L] 17,0 | 9,45 | 476 | 4,4 3,0 11
APFX 160440 R .852 oOleeOCje e [e] [e] [e] L 17,0 | 9,45 | 476 | 44 | 4,0 1
APFX 160448 R .§52 oOleeOCje e [e] [e] [e] L 17,0 |1 945 | 476 | 44 | 48 11
APFX 160460 R .852 oleeOCle e [e] o) [e) L] 17,0 | 945 | 476 | 44 | 6,0 1
APKT 1604 PDTR .S54 ® ® e O|e O [e] L 17,01 945 | 526 | 44 | 04 11
APKT 1604 PDSR .Z54 [ JEJ L] 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1
APKT 1604 PDFR .K57P LICJIK] L 16,4 |1 953 | 476 | 44 | 0,2 11
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r PYTe) PY elolole olelo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo o olelelo ololo
Em:
MATERIALI - MATERIALS s | HB fz0 mm Ve m/min _Pag. 440
m
. HRC!
Pag. 1063 GR. 2) F | M | R |T10]|T120 F8015| T516 | T525 | T526 [T528N| T530 |F4635| T544
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 01 ] 02 | 03 250 | 220 | 220 | 230 | 200 | 230
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180350 | 0,08 | 0,15 | 0,25 200 | 160 | 160 | 180 | 150 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 | 0,15 | 0,25 170 | 150 | 150 | 150 | 120 | 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200240 | 0,06 | 0,12 | 0,2 150 | 140 | 140 | 140 | 120 | 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180230 | 0,06 | 0,1 | 0,15 100 140 | 130 | 120 | 120 | 100 | 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 | 0,25 | 0,35 | 120 | 120 250 | 200 180 | 160 | 150 | 160
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 120 | 110 200 | 180 160 | 150 | 150 | 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 03 | 120 | 120 220 | 200 170 | 160 | 150 | 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 02 | 0,35 | 950 | 500 600 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 0,18 | 0,3 | 400 | 300 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,18 | 0,3 | 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 | 0,08 | 0,12 | 20 20 60 40 40 40 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 | 30 | 30 | 80 50 60 | 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,05 | 0,08 40
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 o ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min™") ae
@D - 3,14 -
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /OO0 NEW

® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

o 2 o
Fraise a dresser (90°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

APKT 1604
S 1696XLZ .. 16 S 1696XLZ ' ..16 S 1697 .. 16 .851/.854
APKT 1604
s s s
@ 25-40 yf 13,5°-12,5° @ 25-32 % 13,5°-12,5° @ 25-40 gf 13,5°-12,5° APII(I'(I'512604
Y, -1357-125° Y, -1357-125° Y, 1357125 S52
APMT 1604
2d° 152
j r APKT 1604
.Z52
APFT 1604
.S52
APKX 1604
.§52
APFX 1604
.§52
APKT 1604
.Z54
APKT 1604
.K57P

GEAGE

Bada

IS ) INSERTI- INSERTS
Q& PAG. 449

ik

V4
S 1696XLZ 025 - 16 25 25 200 16 44 - 3,5° 2 - 0,69 3,8+5,0 1604 |C04008P 5615P
S 1696XLZ 032 - 16 32 32 250 16 50 - 2,0° 3 - 1,44 3,8+5,0 1604 |C04011P 5615P
S 1696XLZ 040 - 16 40 32 250 16 50 - 1,5° 4 - 2,30 3,8+5,0
S 1696XLZM 025 - 16 25 24 200 16 35 - 3,5° 2 0,5 0,67 3,8+5,0 1604 |CO04008P 5615P
S 1696XLZM 032 - 16 32 30 250 16 35 - 2,0° 3 1,0 1,51 3,8+5,0 1604 |CO04011P 5615P
S 1697 025 - 16 25 CM3 124 16 38 43 3,5° 2 - 0,30 3850 1604 |C04008P 5615P
S 1697 032 -16 32 CM3 124 16 38 43 2,0° 3 - 0,34 3850 1604 |C04011P 5615P
S 1697 040 - 16 40 CM3 135 16 49 54 1,5° 4 - 0,43 3,8+5,0
X i
m B
51696 XLZM...-16

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
GXL = PASSO GROSSO EXTRALUNGA - EXTRALONG WITH LARGE TEETH DISTANCE - EXTRALANG MIT NORMAL ZUHNTEILUNG - EXTRALONGUE AVEC GRANDE DISTANCE DENTS
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et pa

ramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

2,

HW HC
NON RIV. RIVESTITI
oo+ Tk e
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " BESCHCHTET
Pag. 424 olo| |® olo®lol |v/¢/
L
cob. P M | K N | S  H =a @SSR = I 1d|s|dl|r|a°
FIMRIFIMRIFIMR|IFMR|IF MRI|FMR|FF || FFFF |FFWL
APKT 1604 PDR .S51 O|0|O|OC|@®|® O|O|O0|O|0O|0 L 17,01 945 | 526 | 44 | 04 11
APKT 1604 PDSR .K52 o|e|e u 17,0 | 945 | 526 | 44 | 04 1
APMT 1604 PDR 152 O|®@ @ O0|0|0|0|0|O O|0 |0 L 17,0 1 945 | 526 | 44 | 0,8 11
APKT 1604 PDTR .S52 O|l@e@®@OC|®®O 0|0 O O|0 |0 | 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1
ole e ]
APKT 1604 PDSR .Z52 o oo oo [e] L 17,01 945 | 526 | 44 | 0,8 11
APFT 1604 PDTR .S52 OleeOCle e [¢] [e] [¢] L 17,0 | 945 | 476 | 44 | 0,8 1
APKX 1604 PDR .852 ole|le | 17,0 1 945 | 576 | 44 | 0,8 1
oleeoCe e (o] (o] [e] u
oOleeo|ee |O [e) o ]
APFX 160416 R .§52 oleeOCe o0 [¢] [©] [¢] u 17,0 | 9,45 | 476 | 44 1,6 1
APFX 160424 R .852 oOleeOC|je e [e] [e] [e] L 17,0 1 945 | 476 | 44 | 24 11
APFX 160430 R .§52 Olee®eO|e e [0 O [0} L] 17,0 | 9,45 | 476 | 4,4 3,0 11
APFX 160440 R .852 oOleeOCje e [e] [e] [e] L 17,0 | 9,45 | 476 | 44 | 4,0 1
APFX 160448 R .§52 oOleeOCje e [e] [e] [e] L 17,0 |1 945 | 476 | 44 | 48 11
APFX 160460 R .852 oleeOCle e [e] o) [e) L] 17,0 | 945 | 476 | 44 | 6,0 1
APKT 1604 PDTR .S54 ® ® e O|e O [e] L 17,01 945 | 526 | 44 | 04 11
APKT 1604 PDSR .Z54 [ JEJ L] 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1
APKT 1604 PDFR .K57P LICJIK] L 16,4 |1 953 | 476 | 44 | 0,2 11
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r PYTe) PY elolole olelo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo o olelelo ololo
Em:
MATERIALI - MATERIALS s | HB fz0 mm Ve m/min _Pag. 440
m
. HRC!
Pag. 1063 GR. 2) F | M | R |T10]|T120 F8015| T516 | T525 | T526 [T528N| T530 |F4635| T544
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 01 ] 02 | 03 250 | 220 | 220 | 230 | 200 | 230
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180350 | 0,08 | 0,15 | 0,25 200 | 160 | 160 | 180 | 150 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 | 0,15 | 0,25 170 | 150 | 150 | 150 | 120 | 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200240 | 0,06 | 0,12 | 0,2 150 | 140 | 140 | 140 | 120 | 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180230 | 0,06 | 0,1 | 0,15 100 140 | 130 | 120 | 120 | 100 | 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 | 0,25 | 0,35 | 120 | 120 250 | 200 180 | 160 | 150 | 160
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 120 | 110 200 | 180 160 | 150 | 150 | 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 03 | 120 | 120 220 | 200 170 | 160 | 150 | 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 02 | 0,35 | 950 | 500 600 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 0,18 | 0,3 | 400 | 300 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,18 | 0,3 | 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 | 0,08 | 0,12 | 20 20 60 40 40 40 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 | 30 | 30 | 80 50 60 | 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,05 | 0,08 40
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 o ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min™") ae
@D - 3,14 -
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /OO0 NEW

® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

o 2 o
Fraise a dresser (90°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 1698 .. 16 @ 40-125 S 1698W ..16 @ 40-125 APKT 1604

.551/.854
Y, sower S 1698GW..16 Y, sowe  [APKT 1604

Y, -12.5°-3° Y, -12.5°-3° K52
'YO -12,5°/-3° 'YO -12,5°/-3° APKT 1604
ISO 6462 ... 1SO 6462 ... 552
APMT 1604
152
APKT 1604
252
APFT 1604
.852
APKX 1604
.852
APFX 1604
.852
APKT 1604
Z54
APKT 1604
K57P

GEAGE

Bada

INSERTI - INSERTS
PAG. 449

aii

Z

S 1698 040 - 16 40 16 40 16 1,8° 4 0,18 3,8+5,0 A 1604 C04011P 5615P VBSF08
S 1698 050 - 16 50 22 40 16 1,0° 5 0,25 3,8+5,0 A 1604 C04011P 5615P VBSF10
S 1698 063 - 16 63 22 40 16 0,7° 6 0,47 3,8+5,0 A

S 1698 080 - 16 80 27 50 16 0,6° 7 0,94 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF12
S 1698 100 - 16 100 32 50 16 0,4° 8 1,55 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF16
S 1698 125 - 16 125 40 63 16 0,3° 9 3,43 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF20
S 1698W 040 - 16 40 16 40 16 1,8° 4 0,18 3,8+5,0 A 1604 C04011P 5615P VBSF08
S 1698W 050 - 16 50 22 40 16 1,0° 5 0,25 3,8+5,0 A 1604 C04011P 5615P VBSF10
S 1698W 063 - 16 63 22 40 16 0,7° 6 0,47 3,8+5,0 A

S 1698W 080 - 16 80 27 50 16 0,6° 7 0,94 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF12
S 1698W 100 - 16 100 32 50 16 0,4° 8 1,55 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF16
S 1698W 125 - 16 125 40 63 16 0,3° 9 3,43 3,8+5,0 A 1604 |C04011P 5615P VBSF20
S 1698GW 040 - 16 40 16 40 16 1,8° 3 0,17 3,8+5,0 A 1604 C04011P 5615P VBSF08
S 1698GW 050 - 16 50 22 40 16 1,0° 4 0,24 3,8+5,0 A 1604 |C04011P 5615P VBSF10
S 1698GW 063 - 16 63 22 40 16 0,7° 5 0,45 3,8+5,0 A

S 1698GW 080 - 16 80 27 50 16 0,6° 6 0,92 3,8+5,0 A-B 1604 |C04011P 5615P VBSF12
S 1698GW 100 - 16 100 32 50 16 0,4° 7 1,52 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF16
S 1698GW 125 - 16 125 40 63 16 0,3° 8 3,10 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF20

v— B

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
G = PASSO GROSSO - LARGE TEETH DISTANCE - NORMALE ZAHNTEILUNG - GRANDE DISTANCE DENTS.
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et pa

ramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

2,

HW HC
NON RIV. RIVESTITI
oo+ Tk e
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " BESCHCHTET
Pag. 424 olo| |® olo®lol |v/¢/
L
cob. P M | K N | S  H =a @SSR = I 1d|s|dl|r|a°
FIMRIFIMRIFIMR|IFMR|IF MRI|FMR|FF || FFFF |FFWL
APKT 1604 PDR .S51 O|0|O|OC|@®|® O|O|O0|O|0O|0 L 17,01 945 | 526 | 44 | 04 11
APKT 1604 PDSR .K52 o|e|e u 17,0 | 945 | 526 | 44 | 04 1
APMT 1604 PDR 152 O|®@ @ O0|0|0|0|0|O O|0 |0 L 17,0 1 945 | 526 | 44 | 0,8 11
APKT 1604 PDTR .S52 O|l@e@®@OC|®®O 0|0 O O|0 |0 | 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1
ole e ]
APKT 1604 PDSR .Z52 o oo oo [e] L 17,01 945 | 526 | 44 | 0,8 11
APFT 1604 PDTR .S52 OleeOCle e [¢] [e] [¢] L 17,0 | 945 | 476 | 44 | 0,8 1
APKX 1604 PDR .852 ole|le | 17,0 1 945 | 576 | 44 | 0,8 1
oleeoCe e (o] (o] [e] u
oOleeo|ee |O [e) o ]
APFX 160416 R .§52 oleeOCe o0 [¢] [©] [¢] u 17,0 | 9,45 | 476 | 44 1,6 1
APFX 160424 R .852 oOleeOC|je e [e] [e] [e] L 17,0 1 945 | 476 | 44 | 24 11
APFX 160430 R .§52 Olee®eO|e e [0 O [0} L] 17,0 | 9,45 | 476 | 4,4 3,0 11
APFX 160440 R .852 oOleeOCje e [e] [e] [e] L 17,0 | 9,45 | 476 | 44 | 4,0 1
APFX 160448 R .§52 oOleeOCje e [e] [e] [e] L 17,0 |1 945 | 476 | 44 | 48 11
APFX 160460 R .852 oleeOCle e [e] o) [e) L] 17,0 | 945 | 476 | 44 | 6,0 1
APKT 1604 PDTR .S54 ® ® e O|e O [e] L 17,01 945 | 526 | 44 | 04 11
APKT 1604 PDSR .Z54 [ JEJ L] 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1
APKT 1604 PDFR .K57P LICJIK] L 16,4 |1 953 | 476 | 44 | 0,2 11
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r PYTe) PY elolole olelo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo o olelelo ololo
Em:
MATERIALI - MATERIALS s | HB fz0 mm Ve m/min _Pag. 440
m
. HRC!
Pag. 1063 GR. 2) F | M | R |T10]|T120 F8015| T516 | T525 | T526 [T528N| T530 |F4635| T544
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 01 ] 02 | 03 250 | 220 | 220 | 230 | 200 | 230
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180350 | 0,08 | 0,15 | 0,25 200 | 160 | 160 | 180 | 150 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 | 0,15 | 0,25 170 | 150 | 150 | 150 | 120 | 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200240 | 0,06 | 0,12 | 0,2 150 | 140 | 140 | 140 | 120 | 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180230 | 0,06 | 0,1 | 0,15 100 140 | 130 | 120 | 120 | 100 | 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 | 0,25 | 0,35 | 120 | 120 250 | 200 180 | 160 | 150 | 160
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 120 | 110 200 | 180 160 | 150 | 150 | 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 03 | 120 | 120 220 | 200 170 | 160 | 150 | 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 02 | 0,35 | 950 | 500 600 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 0,18 | 0,3 | 400 | 300 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,18 | 0,3 | 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 | 0,08 | 0,12 | 20 20 60 40 40 40 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 | 30 | 30 | 80 50 60 | 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,05 | 0,08 40
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 o ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min™") ae
@D - 3,14 -
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /OO0 NEW

® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

381




Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

o 2 o
Fraise a dresser (90°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 50-125 X
ISO 6462 ... , 131308.. 6
ot 2.8

S 9003.8W .. 13 Y, & A F58

Y; -15.87-9° ; i
Y, -15.8°7-9° % I LNMX
131308.. ﬁ
.F61

(% INSERTI - INSERTS
PAG. 451

VA
S 9003.8W-050-05-13 50 22 42 40 12 5 0,30 3850 A 1313 1240P  5615P VBSF10
S 9003.8W-050-06-13 50 22 42 40 12 6 0,29 3850 A
S 9003.8W-063-06-13 63 22 48 40 12 6 0,51 3850 A
S 9003.8W-063-08-13 63 22 48 40 12 8 0,50 38+50 A
S 9003.8W-080-07-13 80 27 60 50 12 7 1,00 3850 A 1313 1240P  5615P AL 12x35
S 9003.8W-080-10-13 80 27 60 50 12 10 1,00 3850 A
S 9003.8W-100-09-13 100 32 80 50 12 9 166 3850 A 1313 1240P  5615P AL 16x35
S 9003.8W-100-13-13 100 32 80 50 12 13 164 3850 A
S 9003.8W-125-11-13 125 40 95 63 12 1" 3,20 38+50 A-B 1313 1240P  5615P AL 20x45
S 9003.8W-125-17-13 125 40 95 63 12 17 3,17 38+50 A-B

=_— & B

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC d r
Te ita =4 D Cgﬁm‘éD COAE{I'IQ/EE %TRI/T-\IDES
enacita w
SCELTA VELOCE - QUICK PICK = | oReoe BESCHICHTET
Toughness _ 8 RECOUVERTS
Pag. 424 ’%
& S
cop. B M SN, H 5 s
FMR|F MR|F MR|F |M|R|F |M|R|F MR [T [T
LNMX 131308 F58 ole|e|o[o|ofofo|o u 13 | 13 [ 794 46 | 08 | -
[ BK J O|0 u
LNMX 131308 F61 olo oo [] 13 | 13 [794] 46 [ 08 | -
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o olo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ¢ ° ole
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | F3120 | F1325 | F1335
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,15 0,25 0,4 200 230 220
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,12 0,18 0,3 180 190 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,12 0,18 0,3 160 170 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,1 0,14 0,25 120
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 0,1 0,12 0,2 100 90
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,15 0,3 0,5 280 220
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,15 0,25 0,4 260 180
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,12 0,2 0,35 240 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 !
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050”
H |AcclAlO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Ve - 1000 ae/D |s0.100% | 20% | 10% | 5%
— — e . . _1 ae - (] (] (] (]
n = = giri/min (min~") )
@D - 3,14 o
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz = fz0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=1fz -z n=mmmin Kae| 1 12 |15 | 21 | 3 | 48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING ® 4 Taglienti “Utili” disponibili grazie all'inserto
M = LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC bilaterale.
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * 4 “Useful’ cutling-edges thanks to two-sided
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED - iNSSIEN ) o
n = gir/min (min) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS = *4“Nitzliche” schneidkanten dank zweiseitiger
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED wendeschneidplatten

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

® 4 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
plaquette bilaterale

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES /  NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 383
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




=

Pag.

S$1056

386

QUALITY TOOLS ENGINEERING

Pag.

$1058 5

I ELIFRESE-FRESE PER SCANALATURA-FRESE FORANTI
/= HELICAL END MILLS-GROOVING END MILLS-DRILLING END MILLS
— SCHAFTSCHRUPPFRASER ZUM NUTENFRASEN-BORHNUTENFRASER,SCHEIBENFRASER
B FRAISES HELICOIDALES-FRAISES A CANNELER- FRAISES A PERCER
== FRESA HELICOIDALES-FRESAS PARA RANURAS-FRESAS TALADRADORAS

Pag.
390

| 666

Pag.
390

S668

S 2 ] > S
8 8 g 8
A J
B ! :ﬂn
v»‘l | )/ A.
178 ket E
S 1056W .. 10 88110%%8\/\0::':.1100 S 666 .. 16 S 668 .. 16
J AP..1003 A 156.15.16..
388 388 392
8 2 8
ol 270
P
S 1658 .. 16 S 976W ..
SP..0603
E-i AP..1604 SP..09T3
SP..1204

384



5 : g
g 8
z
S 950 .. S 905W ..
SNHX..11.. AP..1003
:Ci SNHX..12.. E‘i AP..1604
Pag.
396
é

S 955 ..

G SNz

S959 e

=
1]

=50-80

@D

S 959 ..

8  SNHxe
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Elifrese
Helical endmills

Schaftschruppfraeser
Fraise en bout helicoidal

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 20-40 S 1058W .. 10 @ 40-63 APKT 1003
S 1058WF .. 10 152

APKT 1003
.L52

ad™ APKT 1003
' T .§52

APKX 1003
.552

APKT 1003
.Z54

APHT 1003
.S57

EoEEEM

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 448
- IR

Z N Nm' 6462
S 1056W 020-10 20 20 87 37 28 37 2 4 1 0,200 1,1+13 - 1003 12255P  5608P -
S 1056W 020.2-10(**) 20 20 87 37 28 37 2 6 2 0,200 1,1+13 -
S 1056W 025-10 25 25 105 49 37 49 2 8 2 0,340 11+13 -
S 1056W 032-10(***) 32 32 115 55 46 55 4 12 2 0,605 1,1+13 -
S 1056W 032.2-10(**) 32 32 115 55 46 55 2 10 2 0,605 1,1+13 -
S 1056W 032.3-10(*) 32 32 115 55 46 55 3 15 3 0,600 1,1+13 -
S 1056W 040-10 40 32 130 70 55 70 3 18 3 0,810 1,113 -
S 1056W 040.2-10(**) 40 32 130 70 55 70 2 12 2 0,810 1,113 -
S 1058W 040-10 40 16 50 - 37 - 3 12 3 0,250 1,1+13 A 1003 12255P 5608P VBSFO8L
S 1058W 050-10 50 22 60 - 46 - 3 15 3 0,510 1,1+13 A 1003 12255P 5608P VBSF10L
S 1058W 063-10 63 27 60 - 46 - 4 20 4 0,800 1,1+13 A 1003 12255P 5608P VBSF12L
S 1058WF 040-10 40 16 50 - 37 - 5 20 5 0,240 11+13 A 1003 12255P 5608P VBSFO8L
S 1058WF 050-10 50 22 60 - 46 - 5 25 5 0,510 1,1+13 A 1003 12255P 5608P VBSF10L
S 1058WF 063-10 63 27 60 - 46 - 7 35 7 0,840 1,1+13 A 1003 12255P 5608P VBSF12L
—
(*) 3 ELICHE (**) 2 ELICHE (***) 2 ELICHE N°4 INSERTI IN TESTA
(*) 3 FLUTES (**) 2 FLUTES (***) 2 FLUTES 4 FRONT INSERTS
(*) 3 SPIRALEN (**) 2 SPIRALEN (***) 2 SPIRALEN A STIRNWENDEPLATTEN
(*) 3 HELICES (**) 2 HELICES (*** 2 HELICES 4 PLAQUETTES A L' EXTREMITE

Numero di eliche - Number of flutes - Spiralenanzahl - Nombre d’ helices

Fattore d "avanzamento - Factor of feed - Vorschubfaktor - Facteur d’ avance

Numero d’inserti - Insert number - Wendeplattenanzahl - Nombre des plaquettes

Foro per liquido refrigerante - Coollant bore - Kiihimittelbohrung - Trou du liquide d’arrosage
Passo fine - Fine pitch - Feine Zuhnteilung - Pas fin

386 - PAG. 1001
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC T
c c Tenacita =+ E ngﬂgﬁé COAE{I'II;/ g %TRI/TAIDE s ( J
- BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness g | craves RECOUVERTS 7’31
- &)
Pag. 424 - - /850 s =
cob. Bl M INIGE N" . H g BEERIZS 1 | d|s|dl|r|a
FIM[R|[FM[R|F[M[R|F [M[R|F[M[R|F [M|R P |-
APKT 1003 PDR 152 ®| ® O0|0|0|0 O‘O (o) O|0 |0 | | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 11
APKT 1003 PDER .L52 O|l®@/®@ 0@ O O‘O (o) O|® |0 L] 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 11
APKT 1003 PDTR .S52 ol e e | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 1
oOl@ee®@ o0 e O O O L
APKX 1003 PDR .S52 oOleleO|ee® O‘O (o) (e} o | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 1
APKT 1003 PDSR .Z54 Olel®@ O|® O | | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 11
APKT 1003 PDER .Z54 o0 | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 11
APHT 1003 PDFR .S57 o ® ® e e e O 00 | | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 11
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o elololelolole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # o olelelo|ololo
- = E=E==== |

MATERIALI - MATERIALS _,)gg; He, f20 mm Ve m/min  Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | T533 | F1035
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 240 125
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 150 120
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 140 100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 160 100
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 160
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,06 | 0,15 0,2 500 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,12 0,18 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i 0,06 0,12 0,18
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 0,08 0,1 20 40 40 40 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,1 30 50 60 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,06 | 0,08 0,1 40
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D |zn . . '
- 0, 0, 0, 0,
n = = girifmin (min'1) 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14 @D
VC Vc (m|n)--------.Vc(max)
fz = fz0 - Kae - Kap =mm Pag. 440
0,5-1 0,02
ae/D|_> '
fn=fz:-K=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=1fz- K" n =mmmin Kae| 1 12 |15 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING f L1
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC ap
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING i
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED L 2D
n = giri/min (min‘1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED ap/D 0,25 0,5 0,75 | 1,0 ap max=L1
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Kap 1 1 0,8 0,7 0,5
Kae / Kap = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 387
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Elifrese
Helical endmills

Schaftschruppfraeser
Fraise en bout helicoidal

QUALITY TOOLS ENGINEERING

APMT 1604
152

APKT 1604
.Z52

APFT 1604
.S552

APKX 1604
.S552

APKT 1604
.Z54

APKT 1604
.K57P

BAGEE6EGE

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 449

71

[\
S 1656W 025-16 25 25 95 38 29 39 1 2 1 0,29 38+50 - 1604 |C04008P 5615P -
S 1656W 032-16 32 32 115 53 44 55 2 6 0,52 38+50 -
S 1656W 040-16 40 32 130 65 58 70 2 8 0,73 38+50 - 1604 |C04011P 5615P -
S 1658 050-16 50 27 50 - 30 - 3 6 3 0,36 38+50 A 1604 |C04011P 5615P VBSF12
S 1658 063-16 63 27 60 - 44 - 4 12 4 0,74 3850 A 1604 |C04011P 5615P VBSF12L
S 1658 080-16 80 32 60 - 44 - 5 15 5 1,20 3850 A 1604 |C04011P 5615P VBSF16L
S 1658 100-16 100 40 60 - 44 - 6 18 6 1,70 3850 A-B 1604 |C04011P 5615P VBSF20
S 1658 125-16 125 40 60 - 44 - 7 21 7 3,15 38+50 A-B

> 7y

Numero di eliche - Number of flutes - Spiralenanzahl - Nombre d’ helices

Fattore d "avanzamento - Factor of feed - Vorschubfaktor - Facteur d’ avance

Numero d’inserti - Insert number - Wendeplattenanzahl - Nombre des plaquettes

Foro per liquido refrigerante - Coollant bore - Kiihimittelbohrung - Trou du liquide d’arrosage

388 - PAG. 1001
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
NON RIV. RIVESTITI
oo+ Dom cobemess
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | oo BESCHCHTED
' 7T
Pag. 424 olo| @ |ole 8 oy
co. EE M B N T @ BES 33 ld|s dl r &
FIMR|FM|IR|F|M|R|F [M|R|F[M|R|F MR [ L L I Ll L
APKT 1604 PDR .S51 O|0|O|OC|@®|® O|O|O0|O|0O|0 L 17,01 945 | 526 | 44 | 04 11
APMT 1604 PDR 152 O|®@/®@/O0|0|0|0|0|O O|0 |0 n 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1
APKT 1604 PDSR .Z52 LI K] [e] L 17,0 1 945 | 526 | 44 | 0,8 11
APFT 1604 PDTR .S52 oOl@ee®@ O e O O [0} L] 17,0 |1 945 | 476 | 44 | 0,8 11
APKX 1604 PDR .852 ole|le u 17,0 1 945 | 576 | 44 | 0,8 1"
Olee o ee |O (o) o ]
OleeOCle e [¢] O [e] |
APKT 1604 PDTR .S54 ® ® e O|e O [e] ] 17,01 945 | 526 | 44 | 04 11
APKT 1604 PDSR .Z54 oO|@e e OO u 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1
APKT 1604 PDFR .K57P LICJIK] | 16,4 | 953 | 476 | 44 | 0,2 11
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r olol lel lelolol lole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo o olele olo
MATERIALI - MATERIALS s | B f20 mm Ve m/min Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T110 | T120 | T516 | T525 | T526 |T528N | F4635 | T544
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,1 0,2 0,3 250 220 220 200 230
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 015 | 0,25 200 | 160 | 160 | 150 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 | 0,15 | 0,25 170 | 150 | 150 | 120 | 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,06 | 0,12 0,2 150 | 140 | 140 | 120 | 140
IVl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 0,1 0,15 100 140 130 120 100 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 012 | 025 | 035 | 120 | 120 | 250 | 200 180 | 150
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 120 | 110 | 200 | 180 160 | 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 03 120 | 120 | 220 | 200 170 | 150
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06 0,2 0,35 | 950 | 500 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,18 0,3 400 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,18 0,3 30
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 | 0,08 | 0,12 20 20 40 40 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 | 30 30 50 60 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560 0,05 | 0,08 40
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Ve - 1000 o ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = —————— =giri/min (min™")
@D - 3,14 oD
Vc Vc (m|n)--------.Vc(max)
fz =fz0 - Kae - Kap =mm Pag. 440
0,5-1 0,02
= ae/D|_> :
fn=fz:-K=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=1fz- K" n =mmmin Kae| 1 12 |15 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING f L1
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC ap
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING i
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED L 2D
n = giri/min (min‘1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED ap/D 0,25 0,5 0,75 | 1,0 ap max=L1
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Kap 1 1 0,8 0,7 0,5
Kae / Kap = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 389

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per canalini
Milling cutters for seeger grooving

Fraeser fuer seeger
Fraises pour seeger QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 666W .. 16 @ 19-34 S 668W .. 16 @ 48-63 156.15.16.. ,
.C54 )

156.15.16..
ISO 6462 C57 A

A B

154.15.16..

h6
@d

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 447

A o FENEE

S 666W 019-16 19 16 100 20 52 1 1 1,1-1,3 0,15 35+40 - [156.15-16] FS244P 5615P -

S 666W 034-16 34 20 125 25 75 3 3 1,6-2,15 0,31 3540 -

S 668W 048-16 48 16 40 - - 4 4 2,15-3,15 0,35 35+40 A |156.15-16| FS244P 5515P VBSF08
S 668W 063-16 63 22 40 - - 5 5 2,65-4,15 0,44 35440 A |156.15-16| FS244P 5515P VBSF10

@D T max
19 1,8
34 -48-63 2,3

K = FATTORE D 'AVANZAMENTO - FACTOR OF FEED - VORSCHUBFAKTOR - FACTEUR D’ AVANCE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC W
NONRIV. RIVESTITI il
oo+ e g s
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " ™ D e EReR .
T
Pag. 424 - " —ld—
=~ -
cob. P M K| N|S H 2 3 l|d|s |dl| T rw
TOLLERANZAW - W TOLERANCE 3003
156.15-16110 .C54 ° ° ° ] 160952 3 [ 45 [ 30 [ 1,10
156.15-16130 .C54 [ [ ] ° | 16,0 | 9,52 3 4,5 | 3,0 | 1,30
156.15-16160 .C54 ° ° ° m 16,0 (952 | 3 | 45 | 3,0 | 160
156.15-16185 .C54 () ° ° | 16,0 | 9,52 3 45 | 3,0 | 1,85
156.15-16215 .C54 [ ) [ ] ° | 16,0 | 9,52 3 45 | 3,0 | 2,15
156.15-16265 .C54 ° ° ° (] 16,0 (952 | 3 | 45 | 30 | 265
156.15-16315 .C54 ° ° ° u 16,0 [ 952 | 35 | 45 | 33 | 3,15
156.15-16415 .C54 ° [ ° u 16,0 | 952 | 45 | 45 | 33 | 4,15
156.15-16110 .C57 [} | | 16,0 | 9,52 3 4,5 | 3,0 | 1,10
156.15-16130 .C57 o [ ] 16,0 | 9,52 | 3 45 | 3,0 | 1,30
156.15-16160 .C57 [} | 16,0 | 9,52 3 45 | 3,0 | 1,60
156.15-16185 .C57 [} | | 16,0 | 9,52 3 45 | 30 | 1,85
156.15-16215 .C57 ° [ 16,0 (952 | 3 | 45 | 30 | 215
156.15-16265 .C57 [} | 16,0 | 9,52 3 4,5 | 3,0 | 2,65
156.15-16315 .C57 [} | | 16,0 | 952 | 35 | 45 | 33 | 3,15
156.15-16415 .C57 ° [ ] 16,0 | 952 | 45 | 45 | 33 | 415

HE E POSSIBILE UTILIZZARE INSERTI 154.. NON RETTIFICATI, PAG 447
BlE 154.. INSERTS CAN BE USED.. NOT GROUND, PAGE 447
B= D|E VERWENDUNG NICHT GESCHLIFFENER WENDEPLATTEN 154.. IST MOGLICH, S. SEITE 447
I N ILESTPOSSIBLE D'UTILISER DES PLAQUETTES 154.. NON RECTIFIEES, PAGE 447
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ° PY
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY g ° o
VDI P
MATERIALI - MATERIALS o LES fz0 mm Vc m/min Pag.440 ae/D 051 [ 02 [ 01 ] oos
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R |N6315|F6315 50-100% | 20% 10% 5%
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,06 | 008 | 0,1 140
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 | 0,06 | 0,08 | 0,1 130 VC Vc (m|n) --------- \Y/ c(max)
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 | 0,06 | 0,08 | 0,1 130 Pag. 440
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200240 | 0,06 | 0,08 | 0,1 130
Ml |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,06 | 0,08 | 0,1 110
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 | 0,1 | 0,12 110 f
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250 | 0,08 | 0,1 | 0,12 110 ae
@D
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 | 0,08 | 0,1 | 0,12 110
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,06 | 008 | 0,1 340
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 0,08 | 0,1 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,08 | 0,1 | 290 ae/D 0,1 0,05 10,04 | 0,03 |0,02
10% 5% 4% 3% 2%
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 3135 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" Kae 2,1 3 3,5 4 4.8
H |ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
@De2-@Di?2
Vc - 1000 ae =
n = ———— = giri/min (min"1) 4-(@De-2D)
@D - 3,14
2D \ .h.fr.7 = .
fz = 20 - Kae = mm V= (1- —) "n-fz:z = mmimin
@De
fn=fz:-z=mm
Vf=fz-z - n=mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING QDez-gDiz
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC ae= —8
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING 4(QD|+QD)
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD _ .
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED Vi= [1+——| "n-fz-Z = mmimin
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ng
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /OO NEW
©®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 391
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per cave a “T”
“T” Slot milling cutter
Fraeser fuer “T” nuten
Fraise rainures a “T" QUALITY TOOLS ENGINEERING
@ 21-50 SPMT ...
.N54

SPMW..

.N51

Tm spvw.. | IR
] N59 -

— ~—@d1

di1

du INSERTI - INSERTS
@D @

PAG. 457

3| ;|

Z
S 976W 021-06 21 16 1" 76 24 9 2 1 0,10 1,1+1,3 | 060304 | 12256P  5608P
S 976W 025-06 25 16 13 82 28 1" 4 2 0,11 1,113
S 976W 032-09 32 20 17 88 35 14 4 2 0,15 3,0+3,5| 09T308 | 123509P 5615P
S 976W 040-09 40 25 21 108 44 17 4 2 0,37 3,0+35
S 976W 050-12 50 32 27 120 59 21 4 2 0,65 4,0+50 | 120408 | 124510 5620
NOTE:

- Per cave a “T” secondo norme DIN 650-UNI 4788-1SO 299

- For “T” slot cutters according to DIN 650-UNI 4788-ISO 299 norms
- Fuer “T” Nuten nach DIN 650-UNI 4788-ISO 299 Normen

- Pour rainures a “T” selon les normes DIN 650-UNI 4788-I1SO 299

Numero di eliche - Number of flutes - Spiralenanzahl - Nombre d’ helices
Fattore d "avanzamento - Factor of feed - Vorschubfaktor - Facteur d’ avance
Foro per liquido refrigerante - Coollant bore - Kiihimittelbohrung - Trou du liquide d’arrosage
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC r d a’°
NON RIV. RIVESTITI - j -
oo+ Dom cobemess JANTE
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " = | oo BESCHCHTED e o
' B8
goch S
Pag. 424 0|z
=
D. P/ M| K[NJ[S]|H T8 o
Cco FIMR|FM|IR|FM|R|F |M|R|F|mM|R|F MR 2R I d s | d1 ra
SPMT 060304 .N54 O|0|C|@e|e|@® O|O0 | 6,35 |6,35|318 | 28 | 04 11
SPMT 097308 .N54 O|0|C|e|e|® O|0 L 952952 |397| 45 | 08 1
SPMT 120408 .N54 O|0|C|e|e|@® O|0 ] 12,7 1 12,7 | 476 | 55 | 0,8 11
SPMW 060304 .N51 o|e|e u 635635318 | 28 | 04 1"
SPMW 097308 .N51 o|e|e L 9,62 952|397 | 45 | 0,8 1
SPMW 120408 .N51 o|e|e L 12,7 1 12,7 | 476 | 55 | 0,8 11
SPMW 060304 .N59 Ole e o (o} u 6,35 635|318 | 28 | 04 1
SPMW 097308 .N59 o|@ele [e] [e] | 9,62 952|397 | 45 | 0,8 11
SPMW 120408 .N59 ole e o o L 12,7 | 12,7 | 476 | 55 | 0,8 1
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r elo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # ole
EE
MATERIALI - MATERIALS 3‘;2'3 He f20 mm Ve m/min_ Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) 1° 2° 3% | T3115 | T528N
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,1 0,15 0,2 220
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 220
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 180
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 | 0,08 | 0,12 160
[Vl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 0,08 0,12 150
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 250
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 | 0,12 | 0,46 | 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 | 0,12 | 0,6 | 230
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 | 0,08 | 0,12 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 0,08 0,12 60
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 o ae/D |s0-100% | 20% | 10% | 5%
n = —————— =giri/min (min™")
@D - 3,14
VC Vc (m|n)--------.Vc(max)
fz = z0 - Kae =mm Pag. 440
fn=fz-K=mm

Vf=fz:- K- n=mmmin

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min‘1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED ae
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED 3 5 3
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR 1 2 3
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
©® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 393

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Fresa per scanalatura e taglio
Grooving and cut-off mill

Scheibenfraeser
Fraise a rainurer et a trongonner

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 63-250 SNHX..
247

-

-
|

SNHX..
252

SNHX..
.Z62

> B

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 456

5

b E Z K

063 - 04 4 8 8 4 1102 | C93504 5609
S 950 063 - 05 63 22 14 5 8 8 4 0.07 18:20| 1103 | C93505 5609
S 950 063 - 06 63 22 14 6 8 6 3 007 20+22| 1203 | C94005 5615
S 950 080 - 04 80 22 22 4 8 10 5 010 18:20| 1102 |C93504 5609
S 950 080 - 05 80 22 22 5 8 10 5 012 18:20| 1103 | C93505 5609
S 950 080 - 06 80 22 22 6 8 8 4 013 20:22| 1203 | C94005 5615
S 950 100 - 04 100 27 25 4 12 12 6 020 18:20| 1102 | C93504 5609
S 950 100- 05 100 27 25 5 12 12 6 023 1,8:20| 1103 | C93505 5609
S 950 100 - 06 100 27 25 6 12 10 5 0.26 20:22| 1203 | C94005 5615
S 950 100-07/08 100 27 25 758 12 10 5 0,30 20+2,2 1204112045 C94006 5615
S 950 100-10 100 27 25 10 12 10 5 037 _20:22| 1205 | C94008 5615
S 950 125 - 04 1256 40 31 4 12 12 6 031 18:20| 1102 |C93504 5609
S 950 125-05 125 40 31 5 12 12 6 035 18:20| 1103 | C93505 5609
S 950 125 - 06 1256 40 31 6 12 12 6 040 20:22| 1203 | C94005 5615
S 950 125-07/08 125 40 31 78 12 12 6 045 20+2,2 1204112045 C94006 5615
S 950 125-10 12540 31 10 12 12 6 057 20:22| 1205 |C94008 5615
S 950 125-12 125 40 31 12 12 12 6 0.67 20:22| 1207 | C94010 5615
S 950 160 - 04 160 40 44 4 12 18 9 056 18:20| 1102 | C93504 5609
S 950 160 - 05 160 40 44 5 12 18 9 064 1,8:20| 1103 | C93505 5609
S 950 160 - 06 160 40 44 6 12 16 8 074 20:22| 1203 | C94005 5615
S 950 160-07/08 160 40 44 758 12 16 8 0.82 2022 1204112045 C94006 5615
S 950 160-10 160 40 44 10 12 16 8 103 2022 1205 | C94008 5615
S 950 160- 12 160 40 44 12 12 16 8 1,30 2022 1207 | C94010 5615
S 950 160- 14 160 40 44 14 14 15 5 150 2022 1205 | C94008 5615
S 950 200 - 04 200 50 62 4 12 18 9 076 1,8:20| 1102 | C93504 5609
S 950 200 - 05 200 50 62 5 12 18 9 089 18:20| 1103 | C93505 5609
S 950 200 - 06 200 50 62 6 12 18 9 110 2022 1203 | C94005 5615
S 950 200-07/08 200 50 62 7/8 12 18 9 1,30 2,0:2,2 [1204/12045] C94006 5615
S 950 200 - 10 200 50 62 10 12 18 9 170 2022 1205 | C94008 5615
S 950 200 - 12 200 50 62 12 12 18 9 200 2022 1207 | C94010 5615
S 950 200 - 14 200 50 62 14 14 18 6 240 20+22| 1205 | C94008 5615
S 950 250 - 10 250 50 87 10 12 24 12 270 20+22| 1205 |C94008 5615
S 950 250 - 12 250 50 87 12 12 20 10 340 20:22] 1207 | C94010 5615

-

K = Fattore d '"avanzamento - Factor of feed - Vorschubfaktor - Facteur d’ avance
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC rdﬂ
NON RIV. RIVESTITI 2
e ¥ D Terr]  CRERemer "'E i
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | oo BESCHCHTED Ble o
- u ,
Pag. 424 90° sk
o | BB |3
P M K N S H < ol |2 °
cop. FIMRIFIMIR[FIM[R|F M|R|F [M[R|F [M|R = Plel T I d s | di rja
SNHX 1102 .Z47 o e o e L 1,0 110 23 | 44 - -
SNHX 1103 .Z47 [ JK) [ JK ) u 1,0 11,0 27 | 44 - -
SNHX 1203 ZA7 o e o e L 12,7 | 12,7 | 32 | 50 - -
SNHX 1204 .Z47 [ JEJ [ JEJ L] 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
SNHX 12045 ZA7 o e o e L 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
SNHX 1205 .Z47 o e e e L 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
SNHX 1207 ZA7 o e o e L 12,7 1127 70 | 50 - -
SNHX 1102 .Z52 e e e e | 10| 11,0 23 | 44 - -
LIK] e e [e}ke) e e n
SNHX 1103 .Z52 e e e e | 10| 11,0 27 | 44 - -
LJIK] e e [elke) (2K L]
SNHX 1203 .Z52 e e e e | 12,7 | 12,7 | 3,2 | 50 - -
ee |0 OO L) u
SNHX 1204 .Z52 e e e e | 12,7 1127 | 40 | 50 - -
ee o OO L) u
SNHX 12045 .Z52 e e [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
ee o OO L) u
SNHX 1205 .Z52 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
ee o OO L) n
SNHX 1207 .Z52 L 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 70 | 50 - -
ee o OO L) n
SNHX 1102 .Z62 ° ] 1,0 110 23 | 44 - -
SNHX 1103 .262 [ L 11,0 11,0 | 27 | 44 — —
SNHX 1203 .Z62 ° ] 12,7 | 12,7 | 32 | 50 - -
SNHX 1204 .262 ° u 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
SNHX 12045 .Z62 ° L) 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
SNHX 1205 .262 ° u 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
SNHX 1207 .Z62 o u 12,7 | 12,7 70 | 50 - -
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ° olo °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o ole °
MATERIALI - MATERIALS 3‘;[2"3 HB, 20 mm Vc m/min  Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T115 | T5020 | T528N | F1035
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,08 0,12 0,16 220 220 125
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 | 0,11 0,15 150 160 120
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 | 011 | 0,15 140 150 100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,05 | 007 | 0,1 150 140 100
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST |  14.1-14.2 180-230 0,05 | 0,07 | 0,1 120 90
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,14 | 0,18 120 160 180
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250 008 | 012 | 0,16 | 120 150 160
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 008 | 012 | 0,16 | 120 160 170
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 012 | 0,16 | 950
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,1 0,15 400
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,1 0,15 | 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 | 008 | 0,12 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,12 60
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
Vc - 1000 o p| 081 [ 02 [ o1 ] 005
n = —————— =giri/min (min™") ae/D 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14
fz = fz0 - Kae =mm Vc Vc (min)---------Vc(max)
Pag. 440
fn=fz-K=mm
@D
Vf=1fz- K- n=mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M  =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC L
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING ae
. [
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min‘1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
:z i mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED ae/D 0,3 0,2 0,1 0,05 | 0,02
n =mm AYANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 30% | 20% 10% 5% 29
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR Kae 12 15 2.1 3 48
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
©® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 395

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Fresa per scanalatura e taglio
Grooving and cut-off mill

Scheibenfraeser
Fraise a rainurer et a trongonner

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 50-160 ISO 6462 ... SNHX.. -
A B Z47 =
‘ 1 %
SNHX..
Z52
SNHX.. =
262 ==
, INSERTI - INSERTS
Yy @50 2630160 MR
[e]
z K = | ¥
S 955 050 - 04 50 16 4 32 50 15 85 4 2 0,20 1,8+2,0 - 1102 C93504 5609 VDST2008 -
S 955 050 - 05 50 16 5 32 50 15 85 4 2 0,21 1,8+2,0 - 1103 C93505 5609 VDST2008 -
S 955 050 - 06 50 16 6 32 50 15 85 4 2 0,21 2,0+22 - 1203 C94005 5615 VDST2008 -
S 955 050 - 07/08 50 16 7/8 32 50 15 85 4 2 0,22 20+22 - 1204/12045 | C94006 5615 VDST2008 -
S 955 050 - 10 50 16 10 32 50 15 85 4 2 0,25 2,0+2,2 - 1205 C94008 5615 VDST2008 -
S 955 050-12 50 16 12 32 50 15 85 4 2 0,26 2,0:2,2 - 1207 C94010 5615 VDST2008 -
S 955 063 - 04 63 22 4 40 50 - 105 8 4 0,34 1,8+2,0 A 1102 C93504 5609 - AL10x40
S 955 063 - 05 63 22 5 40 50 - 10,5 8 4 0,35 1,8+20 A 1103 C93505 5609 - AL10x40
S 955 063 - 06 63 22 6 40 50 - 105 6 3 0,35 2,0+22 A 1203 C94005 5615 - AL10x40
S 955 063 - 07/08 63 22 7/8 40 50 - 105 6 3 0,37 2,0+22 A 1204/12045 | C94006 5615 - AL10x40
S 955 063 - 10 63 22 10 40 50 - 105 6 3 0,39 2,0+22 A 1205 C94008 5615 - AL10x40
S 955 063 -12 63 22 12 40 50 - 105 6 3 0,40 2,0+22 A 1207 C94010 5615 - AL10x40
S 955 063 -14 63 22 14 40 50 - 105 6 2 0,43 2022 A 1205 C94008 5615 - AL10x40
S 955 063 - 16 63 22 16 40 50 - 105 6 2 0,45 2,0+2,2 A 1207 C94008 5615 - AL10x40
S 955 080 - 04 80 22 4 40 50 - 20 10 5 0,38 1,820 A 1102 C93504 5609 - AL10x40
S 955 080 - 05 80 22 5 40 50 - 20 10 5 0,40 1,8+2,0 A 1103 C93505 5609 - AL10x40
S 955 080 - 06 80 22 6 40 50 - 20 8 4 0,41 20+22 A 1203 C94005 5615 - AL10x40
S 955 080 - 07/08 80 22 7/8 40 50 - 20 8 4 0,44 2,022 A 1204/12045 | C94006 5615 - AL10x40
S 955 080 - 10 80 22 10 40 50 - 20 8 4 0,49 2,022 A 1205 C94008 5615 - AL10x40
S 955 080-12 80 22 12 40 50 - 20 8 4 0,53 2,0+22 A 1207 C94010 5615 - AL10x40
S 955 080-14 80 22 14 40 50 - 20 6 2 0,59 2,0+22 A 1205 C94008 5615 - AL10x40
S 955 080 - 16 80 22 16 40 50 - 20 6 2 0,63 2,0+22 A 1207 C94008 5615 - AL10x40
S 955 100 - 04 100 27 4 48 50 - 242 12 6 0,64 18+20 A 1102 C93504 5609 - VBSF12L
S 955 100 - 05 100 27 5 48 50 - 242 12 6 0,68 1,820 A 1103 C93505 5609 - VBSF12L
S 955 100 - 06 100 27 6 48 50 - 242 10 5 0,69 2,0+22 A 1203 C94005 5615 - VBSF12L
S 955 100 - 07/08 100 27 7/8 48 50/505 — 242 10 5 0,73 2,0+2,2 A | 1204/12045 | C94006 5615 = VBSF12L
S 955 100-10 100 27 10 48 50 - 242 10 5 0,79 2,0+22 A 1205 C94008 5615 - VBSF12L
S 955 100- 12 100 27 12 48 50 — 242 10 5 0,85 20+22 A 1207 C94010 5615 - VBSF12L
S 955 100 - 14 100 27 14 48 50 - 242 9 3 0,95 2,022 A 1205 C94008 5615 - VBSF12L
S 955 100- 16 100 27 16 48 50 - 242 9 3 1,00 2,0+22 A 1207 C94008 5615 - VBSF12L
S 955M 125-04 New 125 32 4 59 50 - 31 12 6 0,98 1,8+20 A 1102 C93504 5609 - VBSF16
S 955M 125-05 New 125 32 5 59 50 - 31 12 6 1,02 1,8+2,0 A 1103 C93505 5609 - VBSF16
S 955M 125-06 New 125 32 6 59 50 - 31 12 6 1,05 2022 A 1203 C94005 5615 - VBSF16
S 955M 125 - 07/08 New 125 32 7/8 59 50/50,5 - 31 12 6 1,09 2022 A 1204/12045 | C94006 5615 - VBSF16
S 955M 125-10  New 125 32 10 59 50 - 31 12 6 1,19 2,022 A 1205 C94008 5615 - VBSF16
S 955M 125-12  New 125 32 12 59 50 - 31 12 6 1,28 2,0:2,2 A 1207 C94010 5615 - VBSF16
S 955 125- 04 125 40 4 70 50 - 237 12 6 0,95 1,8+2,0 A 1102 C93504 5609 - -
S 955 125-05 125 40 5 70 50 — 237 12 6 0,99 18+20 A 1103 C93505 5609 - -
S 955 125 - 06 125 40 6 70 50 - 237 12 6 1,02 2,0+22 A 1203 C94005 5615 - -
S 955 125 - 07/08 125 40 7/8 70 50/505 — 237 12 6 1,06 2,0+2,2 A 1204/12045 | C94006 5615 = =
S 955 125-10 125 40 10 70 50 - 237 12 6 1,16 2,0:2,2 A 1205 C94008 5615 - -
S 955 125-12 125 40 12 70 50 - 237 12 6 1,25 2022 A 1207 C94010 5615 - -
S 955 125-14 125 40 14 70 50 - 237 12 4 1,35 2,022 A 1205 C94008 5615 - -
S 955 125-16 125 40 16 70 50 - 237 12 4 1,43 2022 A 1207 C94008 5615 - -
S 955 160 - 04 160 40 4 70 50 - 412 16 8 1,14 1820 B 1102 C93504 5609 - =
S 955 160 - 05 160 40 5 70 50 - 412 16 8 1,21 1,820 B 1103 C93505 5609 - -
S 955 160 - 06 160 40 6 70 50 - 412 16 8 1,41 2,022 B 1203 C94005 5615 - -
S 955 160 - 07/08 160 40 7/8 70 50505 — 41,2 16 8 1,41 20+22 B 1204/12045 | C94006 5615 - -
S 955 160-10 160 40 10 70 50 - 412 16 8 1,62 2,0+22 B 1205 C94008 5615 - -
S 955 160 - 12 160 40 12 70 50 - 412 16 8 1,81 2022 B 1207 C94010 5615 - -
S 955 160 - 14 160 40 14 70 50 - 412 15 5 2,04 2022 B 1205 C94008 5615 - -
S 955 160 - 16 160 40 16 70 50 - 412 15 5 2,23 2022 B 1207 C94008 5615 - -

K = Fattore d 'avanzamento - Factor of feed - Vorschubfaktor - Facteur d’ avance
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC rdﬂ
NON RIV. RIVESTITI s
e ¥ D Terr]  CRERemer "'E i
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | oo BESCHCHTED Ble o
- i ,
Pag. 424 90° Batian
w | KRB 8
P M K N S H < olal |o °
CcOoD. FIMR|FM|IR|F|M|R|F [M|R|F[M|R|F MR = PR T I d s | d1 ra
SNHX 1102 ZAT [ 2K ) [ 3K ] | 11,0 11,0| 23 | 44 — —
SNHX 1103 .Z47 [ JK) [ JK ) u 1,0 11,0 27 | 44 - -
SNHX 1203 ZAT [ 2K ) [ 3K ] ] 12,7 | 12,7 | 3,2 5,0 — —
SNHX 1204 247 (K] (2K ) L] 12,7 |1 12,7 | 4,0 5,0 — -
SNHX 12045 ZAT [ 2K ) [ 3K ] ] 12,7 |1 12,7 | 45 5,0 — —
SNHX 1205 ZAT [ 2K ) [ 3K ] | 12,7 | 12,7 | 54 5,0 - -
SNHX 1207 ZA7 [ 2K ) [ 3K ] ] 12,7 | 12,7 | 7,0 5,0 - —
SNHX 1102 252 e e [ 3K ] | 11,0 11,0 | 23 | 44 - -
e e [ JKJ O|0 o0 n
SNHX 1103 .Z52 e e [ 3K ] | 11,0 | 11,0 | 2,7 | 44 - -
[ JEJ [ JEJ 0|0 o0 L]
SNHX 1203 .Z52 L K ] [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 3,2 5,0 - -
e e |e® OO o0 ]
SNHX 1204 .Z52 L K ] [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 4,0 5,0 - -
e e |e® OO o0 ]
SNHX 12045 .Z52 e e [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 45 5,0 - -
e e |e/® OO L) ]
SNHX 1205 .Z52 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 54 5,0 - -
e e |e/® OO L) n
SNHX 1207 252 LK ) LK ) | 12,7 |1 12,7 | 7,0 5,0 - -
e e |e/® OO L) n
SNHX 1102 262 [ L 11,0 11,0| 23 | 44 - —
SNHX 1103 .262 [ | 11,0 | 11,0 | 2,7 | 44 - -
SNHX 1203 262 [ L 12,7 |1 12,7 | 3,2 5,0 — —
SNHX 1204 .262 ° u 12,7 | 12,7 | 4,0 5,0 - -
SNHX 12045 262 [ L 12,7 | 12,7 | 45 5,0 — —
SNHX 1205 262 [J L] 12,7 | 127 | 54 5,0 - —
SNHX 1207 262 [ L 12,7 1127 | 7,0 5,0 — —
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ° olo °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o ole °
MATERIALI - MATERIALS s | 1B f20 mm Ve m/min Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T115 | T5020 | T528N | F1035
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,08 0,12 0,16 220 220 125
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,11 0,15 150 160 120
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 | 011 | 0,15 140 150 100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,05 | 0,07 0,1 150 140 100
IVl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,05 | 0,07 0,1 120 90
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,14 0,18 120 160 180
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 008 | 012 | 0,16 | 120 150 160
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 | 0,12 | 0,6 | 120 160 170
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 008 | 012 | 0,16 | 950
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,1 0,15 400
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 0,1 0,15 | 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 | 0,08 | 0,12 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,12 60
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
Vc - 1000 o D051 102 | 01| 005
n = ——————— =giri/min (min™") ae/D 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14
fz = fz0 - Kae = mm Vc Ve (mm)--------.vc(max)
Pag. 440
fn=fz-K=mm
@D
Vf=fz:- K- n=mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC L
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING ae
. L
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min‘1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
:z i mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED ae/D 0,3 0,2 0,1 0,05 0,02
n =mm AYANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 30% | 20% 10% 5% 29
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR Kae 12 15 2.1 3 48
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 397

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Fresa per scanalatura e taglio
Grooving and cut-off mill

Scheibenfraeser
Fraise a rainurer et a trongonner

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 50-80 SNHX.. -
247 =
SNHX..
Z52
SNHX.. =
62 —

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 456

Al

o]
.l

b Z K

4 4 2 : 1102 | C93504 5609
S 959 050 - 05 50 16 17 5 29 14 35 15 4 2 24 0,20 18+20| 1103 | C93505 5609
S 959 050 - 06 50 16 17 6 29 14 35 15 4 2 24 0,20 20+22| 1203 | C94005 5615
S 959 063 - 04 63 16 17 4 29 14 35 - 8 4 24 0,26 18+20| 1102 | C93504 5609
S 959 063 - 05 63 16 17 5 29 14 35 - 8 4 24 0,27 18+20| 1103 | C93505 5609
S 959 063 - 06 63 16 17 6 29 14 35 - 6 3 24 0,28 20+22| 1203 | C94005 5615
S 959 080 - 04 80 16 17 4 29 225 35 - 10 5 24 0,31 18+20| 1102 | C93504 5609
S 959 080 - 05 80 16 17 5 29 225 35 - 10 5 24 0,32 18+20| 1103 | C93505 5609
S 959 080 - 06 80 16 17 6 29 225 35 - 8 4 24 0,34 20+22| 1203 | C94005 5615

o=

K = Fattore d '"avanzamento - Factor of feed - Vorschubfaktor - Facteur d’ avance
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC rdﬂ
NON RIV. RIVESTITI s
e ¥ D Terr]  CRERemer "'E i
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | oo BESCHCHTED Ble o
- i ,
Pag. 424 90° Batian
w | KRB 8
P M K N S H < olal |o °
CcOoD. FIMR|FM|IR|F|M|R|F [M|R|F[M|R|F MR = PR T I d s | d1 ra
SNHX 1102 ZAT [ 2K ) [ 3K ] | 11,0 11,0| 23 | 44 — —
SNHX 1103 .Z47 [ JK) [ JK ) u 1,0 11,0 27 | 44 - -
SNHX 1203 ZAT [ 2K ) [ 3K ] ] 12,7 | 12,7 | 3,2 5,0 — —
SNHX 1204 247 (K] (2K ) L] 12,7 |1 12,7 | 4,0 5,0 — -
SNHX 12045 ZAT [ 2K ) [ 3K ] ] 12,7 |1 12,7 | 45 5,0 — —
SNHX 1205 ZAT [ 2K ) [ 3K ] | 12,7 | 12,7 | 54 5,0 - -
SNHX 1207 ZA7 [ 2K ) [ 3K ] ] 12,7 | 12,7 | 7,0 5,0 - —
SNHX 1102 252 e e [ 3K ] | 11,0 11,0 | 23 | 44 - -
e e [ JKJ O|0 o0 n
SNHX 1103 .Z52 e e [ 3K ] | 11,0 | 11,0 | 2,7 | 44 - -
[ JEJ [ JEJ 0|0 o0 L]
SNHX 1203 .Z52 L K ] [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 3,2 5,0 - -
e e |e® OO o0 ]
SNHX 1204 .Z52 L K ] [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 4,0 5,0 - -
e e |e® OO o0 ]
SNHX 12045 .Z52 e e [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 45 5,0 - -
e e |e/® OO L) ]
SNHX 1205 .Z52 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 54 5,0 - -
e e |e/® OO L) n
SNHX 1207 252 LK ) LK ) | 12,7 |1 12,7 | 7,0 5,0 - -
e e |e/® OO L) n
SNHX 1102 262 [ L 11,0 11,0| 23 | 44 - —
SNHX 1103 .262 [ | 11,0 | 11,0 | 2,7 | 44 - -
SNHX 1203 262 [ L 12,7 |1 12,7 | 3,2 5,0 — —
SNHX 1204 .262 ° u 12,7 | 12,7 | 4,0 5,0 - -
SNHX 12045 262 [ L 12,7 | 12,7 | 45 5,0 — —
SNHX 1205 262 [J L] 12,7 | 127 | 54 5,0 - —
SNHX 1207 262 [ L 12,7 1127 | 7,0 5,0 — —
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ° olo °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o ole °
MATERIALI - MATERIALS s | 1B f20 mm Ve m/min Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R | T115 | T5020 | T528N | F1035
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,08 0,12 0,16 220 220 125
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,11 0,15 150 160 120
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 | 011 | 0,15 140 150 100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,05 | 0,07 0,1 150 140 100
IVl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,05 | 0,07 0,1 120 90
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,14 0,18 120 160 180
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 008 | 012 | 0,16 | 120 150 160
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 | 0,12 | 0,6 | 120 160 170
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 008 | 012 | 0,16 | 950
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,1 0,15 400
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 0,1 0,15 | 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 | 0,08 | 0,12 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,12 60
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
Vc - 1000 o D051 102 | 01| 005
n = ——————— =giri/min (min™") ae/D 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14
fz = fz0 - Kae = mm Vc Ve (mm)--------.vc(max)
Pag. 440
fn=fz-K=mm
@D
Vf=fz:- K- n=mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC L
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING ae
. L
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min‘1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
:z i mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED ae/D 0,3 0,2 0,1 0,05 0,02
n =mm AYANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 30% | 20% 10% 5% 29
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR Kae 12 15 2.1 3 48
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 399
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Frese Foranti
Drilling end mills

Bohrnutenfraeser
Fraise pour le percage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 20-32
APKT 1003
.852 d
APKT 1604 9
.852 H
hé
Ly
H
L2 j L
h
!

éoo J INSERTI - INSERTS
@D @ PAG. 448/449

¥

VA
S 905W 020 - 10 20 20 90 19 35 40 2 1 0,17 1,1+1,3 |N°3 1003| 12255P  5608P
S 905W 025 - 10 25 25 110 19 50 54 2 1 0,32 1,1+13
S 905W 032 - 16 32 32 130 29 50 70 2 1 0,64 3,8+50 N°3 1604|C04011P 5615P
Z = Numero di eliche - Number of flutes - Spiralenanzahl - Nombre d’ helices
K = Fattore d 'avanzamento - Factor of feed - Vorschubfaktor - Facteur d’ avance
W = Foro per liquido refrigerante - Coollant bore - Kiihimittelbohrung - Trou du liquide d’arrosage

400 - PAG. 1001



Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
NONRIV. RIVESTITI
oo+ Dom cobemess
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " = | oo BESCHCHTED
= 8]
Pag. 424
oo
D. P/ M| K[NJ[S]|H 28 o
Cco FIMR|FM|IR|F|M|R|F [M|R|F[M|R|F MR el I d s |d1 ra
APKT 1003 PDTR .S52 ole|le | 10,5 | 6,70 | 3,5 28 | 05 1
O|@e/@/OC|®®O0|0|0|0|0|0|0O|0]|O n
APKT 1604 PDTR .S52 ole|le u 17,0 |1 945 | 526 | 44 | 0,8 1"
O|@e/@®@OC|®®O0|0|0|0|O|0O|0O|0O]|O L]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo
]
]
MATERIALI - MATERIALS VDI HB 20 mm fz mm Vc m/min Pag. 440
3323 Rm1) FORATURA
Pag. 1063 GR. HRC2) F M R DRILLING T516 | T530
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 0,08 0,15 0,2 0,05 230
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,11 0,15 0,04 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 006 | 011 | 0,15 0,04 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,05 | 0,07 0,1 0,04 140
[Vl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,05 0,07 0,1 0,04 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,14 | 0,18 0,08 250 160
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 | 0,12 | 0,16 0,06 200 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 | 0,12 | 0,16 0,06 220 160
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,08 0,12 0,16 0,08 600
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,1 0,15 0,08 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 0,1 0,15 0,08
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 | 0,08 | 0,12 0,04 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,06 0,08 0,12 0,04 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 f ae/D |50 ) ) ;
- 0, 0, 0, 0,
n = = girifmin (min'1) a6 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14 !
VC Vc (m|n)--------.Vc(max)
fz =1z0 - Kae =mm Pag. 440
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz:-K=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=1fz- K" n =mmmin Kae| 1 12 |15 | 21 | 3 |48

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING

M = LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC

R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING -IN FORATURA AVANZARE CON PASSI DI
1-1,5 mm PER ROMPERE IL TRUCIOLO

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS -FOR DRILLING FEED WITH 1-1,5 mm STEP

fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED TO BREAK THE CHIP

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
©® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 401
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




QUALITY TOOLS ENGINEERING

I FRESE PER COPIATURA
COPY MILLING CUTTERS
== KOPIERFRASER
B FRAISE A COPIAGE
== FRESAS COPIADORAS

g 8 s ! X <
8 8 8 8 8
: O)
S 846LW .. 06 S 848W .. 06 S 849W .. 06
S 846XLW .. 06 S 848W .. 08 S 849W .. 08 S 806W ..
S 846LW .. 08 S 848WF .. 08 S 849W .. 08
S S4eXW 08 RD..0701 h=35
S @4 WR-06. =15 @4 ro.0702 h=35
' RD..1003 h=5
Pag. Pag.
: :
S 1502.8W .. S 808W ..
@ h i RD..12T3 h=6
1 . =
= WN.. 1405~ h=2 ~" RD..1604 h=38
$1503. Pag. S1503. Pag. S1503. Pag.
6LW 408 9W 408
© ﬁ 2 o e o
a a a a a
Q Q Q Q 1 Q
S 1503.6LW S 1503.8W .. S 1503.9W .. S 809W ..
RD.. 0501 h=25 RD..1003 h=5
@; LNMT 060312 h=1 Jh RD..0701 h=3,5 RD.12T3 h=6
1 RD.. 0702 h=3,5 RD.. 1604 h=38

402




r

RAET 10-25 r=0,8-5,0

Pag. S$9002. Pag. S$9002. Pag.
416 -6W..-11 420 OW..-11 420
8 g g [N
S 926 .. S 9002-6W .. -11 S 9002-9W .. -11
RA 08-32 r=4-16 90°
= 1 =
@ RAE 10-25 r=5-125 § VDKT 11T2 h=8

r

RAET 10-25 r=0,8-5,0

S$9002. Pag. S$9002. Pag.
-8W..-22 422 OW..-22 422
g g g g
S$929 .. S 9002-8W .. -22 S 9002-9W .. -22
RA10-32  r=5-16 90°
= 1 =
(K RAE1025 r=5125 8 VCKT 2205 h=15

403




Frese per copiatura ad elevati avanzamenti
Copy milling cutters for high feeds

Kopierfraser fur hohe vorschube
Fraises a copier avec hauts avancement

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 846..W .. 06 S 848.W .. 06 S 849..W .. 06
S 846.W .. 08 S 848.W .. 08 S 849.W .. 08 WPMT .. ﬁ
VY S 848..WF .. 08 VY- .N42
@ 25-40 ¥ e | @ 40-100 ¥ s | @ 25-40 Yo e
f f f
Y, 58 Y, 62° Y, 57 WPMW .. | R %
N52 | N
h6
o ISO 6462
B A, _B
1 5
~@D1-~—
M
3
H H7
QdT
4 ] o
‘ [ L
\
-CH
L H /— L
o 0 °
L J—L A—J INSERTI - INSERTS
2D o 2D PAG. 458
, Q¢ =
S 846L.W 025 - 06 2 06... C04008P — 2440
S 846L.W 026 - 06 26 — 25 — 140 60 45° 2 - 0,44 3850 -
S 846L.W 032 - 06 32 — 32 — 150 70 35° 3 — 0,79 3850 -
S 846L.W 033 - 06 38] — 32 — 150 70 3° 3 — 0,80 3,8+50 —
S 846XLW 025 - 06 25 — 25 — 200 120 5° 2 — 0,60 3,8+50 — 06... C04008P 5615P - 2440
S 846XLW 026 - 06 26 — 25 — 200 120 45° 2 - 0,62 3850 -
S 846XLW 032 - 06 32 — 32 — 250 170 35° 3 — 1,29 3850 -
S 846XLW 033 - 06 38] — 32 — 250 170 3° 3 — 1,32 38%50 —
S 846LW 032 - 08 32 — 32 — 150 50 10° 2 — 0,77 4,050 — 08... 124512P 5620P - 2445
S 846L.W 033 -08 33 — 32 — 150 50 8° 2 - 0,78 4,050 -
S 846L.W 040 - 08 40 — 32 — 150 50 6° 3 - 0,84 4,0+50 - 08... 124512P 5620P - 2445
S 846GLW 040 - 08 40 — 32 — 150 50 6° 2 — 0,85 4,050 — 08... 124512P 5620P — 2445
S 846XLW 032 - 08 32 — 32 — 250 50 10° 2 — 1,38 4,0+50 — 08... 124512P 5620P - 2445
S 846XLW 033 - 08 33 — 32 — 250 50 8° 2 — 1,40 4,0+50 —
S 846XLW 040 - 08 40 — 32 — 250 50 6° 3 - 1,45 40+50 - 08.. 124512P 5620P - 2445
S 846GXLW 040 - 08 40 — 32 — 250 50 6° 2 — 1,46 4,050 — 08... 124512P 5620P — 2445
S 848W 040 - 06 40 — 16 38 40 — 2° 3 — 0,21 3,8+5,0 A 06... C04008P 5615P VBSFO8L| 2440
S 848W 050 - 08 50 — 22 48 50 — 4° 3 - 0,39 4,0+50 A 08... 124513P 5520P VBSF10AV| 2445
S 848W 052 - 08 52 — 22 50 50 — 4° 3 — 0,45 4,050 A
S 848W 063 - 08 63 — 22 59 50 — 25° 4 — 0,65 4,050 A 08... 124513P 5520P VBSF10 2445
S 848W 066 - 08 66 — 27 63 50 — 25° 4 — 0,70 4,050 A 08... 124513P 5520P VBSF12 2445
S 848W 080 - 08 80 — 27 76 63 — 15° 5 — 1,47 40+50 A 08... 124513P 5520P VBSF12L| 2445
S 848W 100 - 08 100 — 32 96 63 — 1° 6 — 2,45 4,050 A 08... 124513P 5520P VBSF16L| 2445
S 848WF 050 - 08 50 — 22 48 50 — 4° 4 — 0,38 4,050 A 08... 124513P 5520P VBSF10AV| 2445
S 848WF 052 - 08 52 — 22 50 50 — 4° 4 — 0,43 4,050 A
S 848WF 063 - 08 63 — 22 59 50 — 25° 5 — 0,67 4,050 A 08... 124513P 5520P VBSF10 2445
S 848WF 066 - 08 66 — 27 63 50 — 25° 5 — 0,73 4,050 A 08... 124513P 5520P VBSF12 2445
S 848WF 080 - 08 80 — 27 76 63 — 15° 6 — 1,51 4,050 A 08... 124513P 5520P VBSF12L| 2445
S 848WF 100 - 08 100 — 32 96 63 — 1° 8 — 2,49 4,050 A 08... 124513P 5520P VBSF16L| 2445
S 849W 025 - 06 25 12 125 21 — 35 5° 2 17 0,09 3,850 06... C04008P 5615P - 2440
S 849W 026 - 06 26 12 125 21 - 35 45° 2 17 0,09 3,850 -
S 849W 032 - 06 32 16 17 29 - 43 35° 3 24 0,20 3,8+5,0 -
S 849W 033 - 06 33 16 17 29 - 43 3° 3 24 0,20 38+50 -
S 849W 032 - 08 32 16 17 29 — 43 10° 2 24 0,17 4,050 — 08... 124512P 5620P - 2445
S 849W 033 -08 33 16 17 29 - 43 8° 2 24 0,18 4,050 -
S 849W 040 - 08 40 16 17 29 - 43 6° 3 24 0,22 4,050 - 08... 124512P 5620P - 2445
S 849GW 040 - 08 40 16 17 29 — 43 6° 2 24 0,24 4,050 — 08.. 124512P 5620P — 2445

404

W =FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE DARROSAGE
G =PASSO GROSSO - LARGE TEETH DISTANCE - NORMALE ZAHNTEILUNG - GRANDE DISTANCE DENTS.

L =LUNGA, STELO CILINDRICO - LONG, CYLINDRICAL SHANK - LANG, ZYLINDERSCHAFT - LONGUE, QUEUE CYLINDRIQUE

XL = EXTRALUNGA, STELO CILINDRICO - EXTRALONG, CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG, ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE, QUEUE CYLINDRIQUE




Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC d a°
NONRIV. RIVESTITI
eocts S mmE cplewes AL
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK ™ " 2 | o SESCHCHTET O a1
- 8 . =y
’\ | ol §
Pag. 424
g 8
b. P|M[K|NJ[S]H i S o
Cco FIMR[FIMR[F[M[R|F [M]R[F[M[R[F [M]R i P I d s | d1 ra
WPMT 06X415 ZSR .N42 ®| O ®| O O [e] L 6 9,52 | 420 | 43 1,5 11°
WPMT 080615 ZSR .N42 [ JKe) [ Je) O [} u 8 12,7 |1 6,35 | 54 1,5 11°
WPMW 06X415 ZSR .N52 ®| O ® |0 [e] [e] | 6 9,52 | 420 | 43 1,5 11°
o 00 o 00 [¢] L]
WPMW 080615 ZSR .N52 ®| O ® |0 [e] [e] | 8 12,7 |1 6,35 | 54 1,5 11°
eoee eo0e ¢} n
FORMA DEL TAGLIENTE
CUTTING EDGE SHAPE
.N42 .N52
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r ° °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # ° °
- =
|
MATERIALI - MATERIALS 3‘;2'3 HB 20 mm fz mm ‘ Ve m/min Pag. 440
Rm
Pag. 1063 GR. HRC2) WP..06 | WP..08 T5120 | F4140
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 0,5-1,5 0,5-2 0,2 250 290
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,5-1,5 0,5-2 0,2 250 | 240
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,4-0,8 0,5-1 0,15 230 | 205
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,5-1,5 0,5-2 0.2 180 170
IVl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,5-1,3 0,5-1,8 0,2 150
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,8-2 12,5 0,2 250 180
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE | 17-18 160-250 0,82 1-2,5 0.2 220 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,8-2 1-2,5 0.2 200 10
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 2125 60-130
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560 0,3-0,6 0,4-0,8 0,1 140
1 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 I ae ae/D (s0.100% | 20% | 10% | 5%
n = —————— =giri/min (min™") @D
@D - 3,14 .
l V¢ (min)---------V¢(max)
fz =20 - Kae =mm
ae/D 0,5-1 0,2 0,1 0,05 | 0,02
= - 50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%
fn=fz:z=mm VC  Pag. 440
Vf=fz-z - n=mmmin Kae 1 11 12 | 13 |15
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC 15 Inserto W t R
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING e : Insert | (mm) | (mm)|(mm)
ri, ap max.
) R . WPM..06 43 0,7 2,5
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED ; ;
n = giri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS .. t WPM..08 57 0,7 2,0
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED === W
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED t = Materiale residuo ap = Profondita massima di passata
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR t = Residual Material ap = Maximum cutting depth
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 405

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per copiatura ad elevati avanzamenti
Copy milling cutters for high feeds

Kopierfraser fur hohe vorschube
Fraises a copier avec hauts avancement

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 50-80 ISO 6462 ... s (A
S 1502.8W .. 14 Y, +15° 7 X52
; L1177

Y 12090
Y, +12°

INSERTI - INSERTS
PAG. 458

A\ 1SO @

Nm\* 6462 ?

3

h VA
S 1502.8W-050-03-14 50 22 40 40 2 43 3 0,24 3850 A 1405 |CO04011P 5615P VBSF10
S 1502.8W-050-04-14 50 22 40 40 2 43 4 0,21 3850 A
S 1502.8W-052-03-14 52 22 40 40 2 4° 3 0,27 3850 A
S 1502.8W-052-04-14 52 22 40 40 2 4° 4 0,24 3850 A
S 1502.8W-063-04-14 63 22 49 40 2 2,7° 4 0,44 3850 A
S 1502.8W-063-05-14 63 22 49 40 2 2,7° 5 0,42 3850 A
S 1502.8W-066-04-14 66 22 49 40 2 2,5° 4 048 3850 A
S 1502.8W-066-05-14 66 22 49 40 2 2,5° 5 0,46 3850 A
S 1502.8W-080-05-14 80 27 60 50 2 1,9° 5 1,02 3850 A 1405 |CO04011P 5615P VBSF12
S 1502.8W-080-06-14 80 27 60 50 2 1,9° 6 0,99 3850 A

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE

406 - PAG. 1001




Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC d
NON RIV. RIVESTITI r j
fenocia G| ot cgrbenees -
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 5 CARBIDE RECOUVERTS . dl
Toughness _ W | GRADES N
© r T sk
Pag. 424
8 8
D. P|M[K|NJ[S]H 2 g o
Cco FIM[R[FIM[R[F[M[R|F [M]R[F[M[R|F [mM]R i P I d s |dlra
WNMT 140525 .X52 [ 3K ] e e [e] [e] | 7 13,7 | 55 4,9 2,5 -
LICJE) LICJE) [} L]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # ° o
E -
|
MATERIALI - MATERIALS s | HB fzmm ! Ve m/min _Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) fz0 mm T5120 | F4130
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,3-15 0,06-0,1 250 | 240
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,3-1,5 0,06-0,1 250 | 220
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,3-1,0 0,06-0,1 230 200
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,3-1,0 0,06-0,1 180 | 180
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,3-0,7 0,06-0,1 170
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,4-1,5 0,06-0,1 250 | 190
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,4-1,5 0,06-0,1 220 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON |  19-20 130-230 0,4-1,5 0,06-0,1 200 | 130
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 2125 60-130
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 2930 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,2-0,7 0,06-0,1 50

T 1 051 | 02 | 01| 005
Vc - 1000 ; . @ ae aelD |so100% | 20% | 10% | 5%
n = ———— =giril/min (min™") {
2D - 3,14 l V¢ (min)---------V¢(max)

fz =120 - Kae =mm ae/D] 051 [ 02 |01 [005 002
50-100% | 20% | 10% | 5% | 29
fin=fz-z=mm % 20% " % % Vc Pag. 440
Kae | 4 11 |12 | 13 |15
Vf=fz -z N =mmimin . .

F = FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING |nserto W t R
M = LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
)
——

20 | Insert |(mm)|(mm)| (mm)
ap max.

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED WNMT 14 6,6 0,85 3,5

n giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED W

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION . ) . . )
VF = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED t = Materiale residuo ap = Profondita massima di passata
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR t = Residual Material ap = Maximum cutting depth
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / 1 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 407

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per copiatura ad elevati avanzamenti
Copy milling cutters for high feeds
Kopierfraser fur hohe vorschube

Fraises a copier avec hauts avancement

QUALITY TOOLS ENGINEERING

LNMT | .
S 1503.6LW .. 06 S 1503.8W .. 06 S 1503.9W .. 06 os0a12 | [P jg
.X52
@ 16-35 To 1 | @ 40-50 Tp ¥ @ 16-32 Vo 14
‘Y -13°/-10° Y -10°/-9,5° ’\{ -13°/-10°
CNEW ] i e | CEID L3 CEm Lo
Gdhi—
|
H
L
h
INSERTI - INSERTS
e ! PAG. 451

K

gd @D1 H h Z

S 1503.6LW-016-02-06 1 35 2 0,13 1,1+13 0603 122555PK 5608 -
S 1503.6LW-018-02-06 18 - 16 - 100 30 1 27° 2 - 0,14 1,1+13 -

S 1503.6L.W-020-03-06 20 - 20 — 130 50 1 23 3 - 0,26 1,1+13 -

S 1503.6L.W-020-04-06 20 - 20 - 130 50 1 23 4 - 0,26 1,1+13 -

S 1503.6LW-022-03-06 22 - 20 - 130 50 1 1,9 3 - 0,27 11+13 —

S 1503.6L.W-022-04-06 22 - 20 — 130 50 1 1,9° 4 - 0,28 1,113 -

S 1503.6LW-025-04-06 25 - 25 - 140 60 1 1,6° 4 - 0,46 1,1+13 -

S 1503.6LW-025-05-06 25 - 25 — 140 60 1 16° 5 - 0,45 11+13 -

S 1503.6LW-028-04-06 28 - 25! - 140 60 1 1,3° 4 - 0,48 1,1+13 -

S 1503.6L.W-028-05-06 28 - 25 — 140 60 1 13 5 - 0,48 1,1+13 -

S 1503.6LW-030-04-06 30 - 32 - 150 70 1 12° 4 - 0,80 1,1+13 -

S 1503.6LW-030-05-06 30 - 32 - 150 70 1 12° 5 - 0,80 1,1+13 —

S 1503.6L.W-032-05-06 32 - 32 - 150 70 1 11° 5 - 0,81 1,1+13 -

S 1503.6LW-032-06-06 32 - 32 - 150 70 1 11° 6 - 0,81 1,1+13 -

S 1503.6LW-035-05-06 35 - 32 — 150 35 1 1,0° 5 - 0,88 1,1+13 -

S 1503.6LW-035-06-06 35 - 32 - 150 35 1 1,0° 6 - 0,88 1,1+13 -

S 1503.8W-040-06-06 40 - 16 35 50 - 1 08° 6 - 0,21 1,1+13 A 0603 122555PK 5608 VBSFO8L
S 1503.8W-040-08-06 40 - 16 35 50 - 1 08° 8 - 0,20 1,1+13 A

S 1503.8W-050-07-06 50 - 22 48 50 - 1 06° 7 - 0,46 1,1+13 A 0603 122555PK 5608 VBSF10L
S 1503.8W-050-09-06 50 - 22 48 50 - 1 06° 9 - 0,45 11+13 A

S 1503.9W-016-02-06 16 8 8,5 13 42 25 1 35° 2 10 0,03 1,1+13 - 0603 [122555PK 5608 -
S 1503.9W-018-02-06 18 8 8,5 13 42 25 1 27° 2 10 0,03 1,1+13 -

S 1503.9W-020-03-06 20 10 10,5 17,8 49 30 1 23 3 15 0,06 1,1+13 -

S 1503.9W-020-04-06 20 10 10,5 17,8 49 30 1 23 4 15 0,05 1,1+13 -

S 1503.9W-022-03-06 22 10 10,5 18 49 30 1 19° 3 15 0,06 1,1+13 -

S 1503.9W-022-04-06 22 10 10,5 18 49 30 1 19 4 15 0,06 1,1+13 -

S 1503.9W-025-04-06 25 12 12,5 21 57 35 1 16° 4 17 0,10 1,1+13 -

S 1503.9W-025-05-06 25 12 12,5 21 57 35 1 16° 5 17 0,09 1,1+13 -

S 1503.9W-028-04-06 28 12 12,5 21 57 35 1 13 4 17 0,11 1,1+1,3 -

S 1503.9W-028-05-06 28 12 12,5 21 57 35 1 13 5 17 0,10 1,1+13 -

S 1503.9W-030-04-06 30 16 17 27 64 40 1 12° 4 24 0,20 1,1+13 -

S 1503.9W-030-05-06 30 16 17 27 64 40 1 12° 5 24 0,19 1,1+13 -

S 1503.9W-032-05-06 32 16 17 29 64 40 1 11° 5 24 0,21 1,1+13 -

S 1503.9W-032-06-06 32 16 17 29 64 40 1 11° 6 24 0,21 1113 -

— %@ % B%

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
L = LUNGA, STELO CILINDRICO - LONG , CYLINDRICAL SHANK - LANG , ZYLINDERSCHAFT - LONGUE , QUEUE CYLINDRIQU
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
NON RIV. RIVESTITI K
Tenacia + D |mer  cglhamees Ho o
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " : | e RERRUGE | K
= o r | s
Pag. 424
3 &
P M K N S H = - °
CcoD. FIM[RIFIMR[F[M[R|[F[M[R[F[M|R|F [m[R i P I H s |d1 ra
LNMT 060312 .X52 o0 [ Y J [e] [¢] | 6,2 10 | 3,65 3 1,2 -
) o o0 o ]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # P o
MATERIALI - MATERIALS s | B fzmm ] Vc m/min_Pag. 440
m
Pag. 1063 GR. HRC2) fz0 mm T5120 | F4130
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 0,5-2 0,1-0,15 250 240
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,5-2 0,1-0,15 250 | 220
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,315 0,1-0,15 230 | 200
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,3-1,5 0,1-0,15 180 180
[Vl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,315 0,1-0,15 170
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,5-1,8 0,1-0,2 250 190
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250 0,5-1,8 0,1-0,2 220 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,5-1,8 0,1-0,2 200 130
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 3135 200-320 0,3-0,7 0,03-0,05
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,1-0,3 0,06-0,08
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,05-0,3 0,05-0,08 100
- SE LA SPORGENZA DELLA FRESA E >3xD RIDURRE | PARAMETRI DI LAVORO: Vg, fz, ap DEL 30%
- IF THE PROTRUSION OF THE CUTTER IS >3xD, REDUCE CUTTING PARAMETERS: V¢, fz, ap BY 30%
T 4{ /D 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae ae/l 50.100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min'1) 2D ;
@D - 3,14 l Vc (min)---------V¢(max)
fz = fz0 - Kae = mm ae/D| 051 [ 02 [ o1 [005 002
_ 50-100% | 20% | 10% | 5% 2%
fn=fz'z=mm VC Pag. 440
Kae | 4 11 [ 12 | 13 |15
Vf=fz-z - n =mmmin . . ! !
M~ LAV NEDIA, GENERIOA. HEDIOM NACHINNG. GENERIC Inserto| W | t | R
=LAV ’ - ’ 1,00
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING ap max. Insert (mm) (mm) (mm)
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED /\ LNMT 06 3,2 0,3 1,65
n = giri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS . t
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED /‘ W
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION . . . . .
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED t = Materiale residuo ap = Profondita massima di passata
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR t = Residual Material ap = Maximum cutting depth
Bl DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / 8 NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
©® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 409
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Frese con inserti tondi
Milling cutters with round inserts
Fraeser mit runden platten

Fraise a plaquettes rondes

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RDHX.. %
v o T42
P

Ye 0

RDET.. =
@ 12,5-20 e W
RDEW.. Y g

.T56 i
h6

. 3d-05 o FMT RDHT.. ﬁq g

T57P | N\

b
T» D2
D2 "
_ i _
‘L N - ﬂ INSERTI - INSERTS
PAG. 452
: Q5

SB806W 125400271 New A 125 16 10 88 35 40 20 35 104° 227° 2 0102 10+12 | O7T1 | 12253 5607
SB806W 12,560 0271 New A 125 16 10 108 35 60 20 55 43° 227° 2 0120 10:12

S806W 12,580 0271 New A 125 16 10 128 35 80 20 75 29° 227° 2 0139 10:12

S 806W 15 40 02.72 B 15 16 13 8 35 40 - - - 20° 2 0106 10+12 | 0702 | 12253 5607
S 806W 15 60 02.72 A 15 16 13 108 35 60 20 55 20° 20° 2 0135 1,012

S 806W 15 80 02.72 A 15 20 13 130 35 80 20 75 34° 20° 2 0232 10+12

S 806W 15 100 02.72 A 15 20 13 150 35 100 20 95 25° 20° 2 0263 1,012

S 806W 15 120 02.72 A 15 25 13 176 35 120 20 115 35° 20° 2 0447  1,0+12

S 806W 16 40 02.72 B 16 16 13 8 35 40 - - - 168 2 0107 1012 | 0702 | 12253 5607
S 806W 16 60 02.72 A 16 16 13 108 35 60 20 55 20° 16,8 2 0135 1,0+12

S 806W 16 80 02.72 A 16 20 13 130 35 80 20 75 34° 16,8 2 0232 1,0+12

S 806W 16 100 02.72 A 16 20 13 150 35 100 20 95 25° 16,8° 2 0,263 1,012

S 806W 16 120 02.72 A 16 25 13 176 35 120 20 115 35° 16,8° 2 0449 1,0+12

S 806W 20 40 02.10 A 20 20 18 90 5 40 20 35 29 39° 2 0181 3035 | 1003 | 123507 5615
S 806W 20 60 02.10 A 20 20 18 110 5 60 20 55 1,3° 39° 2 0222 3035

S 806W 20 80 02.10 A 20 25 18 136 5 8 20 75 34° 39° 2 039 3035

S 806W 20 100 02.10 A 20 25 18 156 5 100 20 95 25° 39° 2 0450 3035

S 806W 20 120 02.10 A 20 25 18 176 5 120 20 115 2,0° 39° 2 0503 3035

/ % % |

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
T + k| ceventeo COA’?II;/DE %EEDES r T ( ]
enacita w
- = CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " I z | oo T % a
= o
Pag. 424 g a —~Isk
g | |8 83
P M K N S H © = &(® o
COD F |M |HsC|F |M |Hsc|F |M [Hsc|F |M [HSC[F |M [HSC|F |M [Hsc| 2 E E E I d S d1 r a
RDHX 0771 MOT .T42 e e e e o0 n - 70 1198 | 28 - 15
RDHX 0702 MOT .T42 e e e e o0 n - 70 | 238 | 28 - 15
RDHX 1003 MOT .T42 (I e e o0 n - 10,0 | 3,18 | 3,9 - 15
RDET 1003 MOSN .T56 [ X J o0 | = 10,0 | 3,18 | 4,4 - 15
e o000 ]
RDEW 1003 MOSN .T56 o o000 u - 10,0 | 3,18 | 44 - 15
RDHT 07T1 MO .T57P (I u - 7,0 1,98 | 2,8 - 15
RDHT 0702 MO .T57P o e u - 7,0 238 | 28 - 15
RDHT 1003 MO .T57P [ JKJ u - 10,0 | 3,18 | 3,9 - 15
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o ° ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # PY ° olo
MATERIALI - MATERIALS ;:’3[2); e | F5105 v (mimin) | N3620 Ve (mimin) | F4325 Vo (mimin) | F4330 Ve (mimin)
Rm m
Pag. 1063 HRC2) F R |HSC| F R |HSC| F R |HSC| F R | HSC
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 1 260 | 220 | 310 250 | 210 | 300
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,9 | 280 | 270 | 300 265 | 250 | 280
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,8 | 230 | 210 | 250 200 | 180 | 225
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 1 200 | 150 | 180 130 | 110 | 150
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 1 120 | 100 | 160 | 140 | 110 | 180
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 1 300 | 260 | 330
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 1,1 240 | 230 | 280
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 1,2 260 | 230 | 280
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 1,3 430 | 400 | 450
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 1,2 280 | 250 | 335
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 1,3 380 | 350 | 400
s LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,9 50 25 70
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,8 80 40 95
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560 0,8 120 | 80 | 140
.T42 .T56 .T57P - w o S
ap (mm) ap (mm) ap (mm) n = 2D - 314 = giri/min (min~")
3 A A ’
6,0 6,0 6,0
fz =fz0 - Kae - Km =mm
5,0 5,0 5,0
40 40 40 fn=fz-z=mm
3,0 3,0 3,0
i 70 Vf=1fz-z:n=mmmin
2,0 = 2,0 2,0 -
1,0 = 1,0 1,0 ae/D 0,5-1 0,2 0,1 0,05 | 0,02
> fz (mm) > fz (mm) > fz (mm) 50-100% | 20% | 10% 5% 2%
0 01 0203 04 05 06 0 01 0203 04 05 06 0 01 0203 04 05 0,6
Kae | 1 12 |15 | 18 | 2
F = FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REV.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
HSC = LAVORAZIONE ALTA VELOCITA - HIGH SPEED CUTTING fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Km = FATTORE DI AVANZAMENTO PER MATERIALE -FEED FACTOR FOR MATERIAL Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
Bl DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / 8 NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
©® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 41 1
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Frese con inserti tondi
Milling cutters with round inserts
Fraeser mit runden platten
Fraise a plaquettes rOndeS QUALITY TOOLS ENGINEERING
@ 50-160
RDHX..
Y, o ISO 6462 ... T42 o a
Yi O° ‘
RDET. {h’"“‘%
.56 R ﬁ

RDEX.. ((n

.T56 =
RDEW.. Y g
.T56 ;

RDHT.. | a4
T57P \q;' %

INSERTI - INSERTS

PAG. 452
3 *
R\ Iso ¥

h z Nm 6462 ®
S 808W 50 50 05.12 50 22 40 50 6 6,1° 5 0,308 3,0:35 A 12T3 |123509P 2435 5615P VBSF10
S 808W 52 50 05.12 52 22 40 50 6 57° 5 0,337 3,0+35 A
S 808W 63 50 06.12 63 27 48 50 6 4,3° 6 0,477 3,0+35 A 12T3 |123509P 2435 5615P VBSF12
S 808W 66 50 06.12 66 27 48 50 6 4.1° 6 0,524 3,0+35 A
S 808W 80 52 07.12 80 27 60 52 6 3,2° 7 0,889 3035 A-B
S 808W 50 50 04.16 50 22 40 50 8 9,5° 4 0,273 4,050 A 1604 124510 2445 5620 VBSF10
S 808W 52 50 04.16 52 22 40 50 8 8,8° 4 0,299 4,050 A
S 808W 63 50 05.16 63 27 48 50 8 7,1° 5 0,443 4,050 A 1604 124510 2445 5620 VBSF12
S 808W 66 50 05.16 66 27 48 50 8 6,0° 5 0,493 4,0+50 A
S 808W 80 52 06.16 80 27 60 52 8 4.,5° 6 0,833 4,050 A-B
S 808W 100 52 07.16 100 32 75 52 8 3,7° 7 1,276 4,050 A-B 1604 124510 2445 5620 VBSF16
S 808W 125 63 08.16 125 40 90 63 8 2,8° 8 2,664 4050 A-B 1604 124510 2445 5620 VBSF20
S 808 160 63 09.16 160 40 120 63 8 1,8° 9 4,183 4,0+50 C 1604 124510 2445 5620 -
I] % CON INSERTI RDET.. .T56 / RDEX.. .T56 / RDHT.. .T57P NON E POSSIBILE UTILIZZARE LA STAFFA 24..
- % WITH RDET.. .T56 / RDEX.. .T56 / RDHT.. .T57P INSERTS THE CLAMPING SCREW 24.. CANNOT BE USED.
E % MIT RDET.. .T56 / RDEX.. .T56 / RDHT.. .T57P-WENDEPLATTEN IST DIE AUFSPANNSCHRAUBE 24.. NICHT EINSETZBAR.
I] % AVEC LES PLAQUETTES RDET.. .T56 / RDEX.. .T56 / RDHT.. .T57P ON NE PEUT PAS UTILISER LA VIS DE BRIDAGE 24..
g % % |

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC d a°
S A Y = S
enacita W
. s CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " I z | oo e ﬁ a
= (&}
Pag. 424 ﬁ g Sl
g | |8 83
P K N S H ©o = ™ ™ )
COD F |M |HsC|F M |Hsc|F [M [Hsc|F |M [Hsc|F |M [HSC|F |M |HsC 2 E E E l d S d1 r a
RDHX 12T3  MOT .T42 e e o0 [ K u - 12,0 | 3,97 | 3,9 - 15
RDHX 1604 MOT .T42 e e o0 [ K u - 16,0 | 4,76 | 52 - 15
RDET 12T3 MOSN .T56 o0 [ Y J | - 12,0 | 3,97 | 44 - 15
oo 000 u
RDEX 1604 MOSN .T56 o0 [ 2K J | - 16,0 | 4,76 | 55 - 15
eo/e o000 ]
RDEW 12T3 MOSN .T56 oo 000 ] - 12,0 [ 397 | 44 - 15
RDEW 1604 MOSN .T56 e 0 o 0o u - 16,0 | 476 | 55 - 15
RDHT 12T3 MO .T57P o e u - 12,0 [ 3,97 | 3,9 - 15
RDHT 1604 MO .T57P e e u - 16,0 | 4,76 | 52 - 15
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o PY ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ ° PY olo
MATERIALI - MATERIALS ;:’3'3 HE K F5105 vc (mimin) | N3620 Ve (mmin) | F4325 vc (mmin) | F4330 ve (mmin) | F5105 ve (mimin)
Rm m
Pag. 1063 GR. HRC2) F R |HSC| F R |HsC | F R |HSsC | F R |HSsC| F R | HsC
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 1 260 | 220 | 310 250 | 210 | 300 | 260 | 220 | 310
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 09 | 280 | 270 | 300 265 | 250 | 280 | 280 | 270 | 300
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,8 230 | 210 | 250 200 | 180 | 225 | 230 | 210 | 250
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 1 200 | 150 | 180 130 | 110 | 150 | 200 | 150 | 180
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 1 120 | 100 | 160 | 140 | 110 | 180
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 1 300 | 260 | 330 300 | 260 | 330
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 1,1 240 | 230 | 280 240 | 230 | 280
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 1,2 260 | 230 | 280 260 | 230 | 280
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 1,3 430 | 400 | 450
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 1,2 280 | 250 | 335
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i 1,3 380 | 350 | 400
s LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,9 50 25 70
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,8 80 40 95
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560 0,8 120 | 80 | 140 120 | 80 | 140
T42 .T56 .T57P - Ve - 1000 I s
ap (mm) ap (mm) ap (mm) n = 2D - 314 = giri/min (min~")
A A A ’
6,0 6,0 6,0
fz = fz0 - Kae - Km =mm
5,0 5,0 5,0
40 16 40 16 4.0 3 fn=fz-z=mm
3,0 3,0 3,0
12 2 &2 Vf=fz-z-n=mmmin
2,0 2,0 2,0
1,0 1,0 1,0 ae/D 0,5-1 0,2 0,1 0,05 | 0,02
> fz (mm) > fz (mm) > fz (mm) 50-100% | 20% | 10% 5% 2%
0 01 0203 04 05 06 0 01 0203 04 05 06 0 01 0203 04 05 06
Kae | 1 1,2 ' 15 | 1,8 | 2
F = FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REV.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
HSC = LAVORAZIONE ALTA VELOCITA - HIGH SPEED CUTTING fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Km = FATTORE DI AVANZAMENTO PER MATERIALE -FEED FACTOR FOR MATERIAL Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
Bl DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / 8 NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
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Frese con inserti tondi
Milling cutters with round inserts
Fraeser mit runden platten

Fraise a plaquettes rondes QUALITY TOOLS ENGINEERING

o * CON INSERTI RDET.. .T56 / RDEX.. .T56 / RDHT.. .T57P NON E

POSSIBILE UTILIZZARE LA STAFFA 24.. RDHX..
g + WITH RDET.. .T56 / RDEX.. .T56 / RDHT.. .T57P INSERTS THE Y, o .T42
CLAMPING SCREW 24.. CANNOT BE USED.D.. -
mm 5 MIT RDET. .T56 / RDEX...T56 / RDHT.. .T57P-WENDEPLATTEN IST DIE | '
5 AUFSPANNSCHRAUBE 24.. NICHT EINSETZBAR. RDET..
@ 10-4 gn % AVEC LES PLAQUETTES RDET.. .T56 / RDEX.. .T56 / RDHT.. .T57P ON T56

NE PEUT PAS UTILISER LA VIS DE BRIDAGE 24..

RDEX.

156

RDEW.. Y %
T56 !

RDHT.. ’-.3 %
T57P | Nt

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 452

Q@ i

S 809W 10 23 02.05 8 2 0501 | 121837 - 5606
S 809W 12 23 03.05 A 12 8 8,5 13 25 23 17 13,8° 3 10 0,020 04+05

S 809W 15 23 04.05 B 15 8 85 13 25 23 - 86° 4 10 0,023 04+05

S 809W 16 23 04.05 B 16 8 8,5 13 25 28 - 7,7° 4 10 0,025 04+05

S 809W 20 30 05.05 B 20 10 105 18 25 30 - 69° 5 15 0,059 04+05

S 809W 25 35 06.05 B 25 12 125 21 25 35 - 40° 6 17 0,099 04+05

S 809W 12,523 02.71 New A 12,5 8 85 13 35 28 17 22,7° 2 10 0,019 1012 | 07T1 12253 - 5607
S 809W 15 23 02.72 B 15 8 8,5 13 35 23 - 200° 2 10 0,020 1,0+12 | 0702 12253 - 5607
S 809W 15 23 03.72 B 15 8 85 13 35 28 - 200° 3 10 0,021 1,0+1.2

S 809W 16 23 02.72 B 16 8 8,5 13 35 28 - 16,8° 2 10 0,022 1,0+1,2

S 809W 16 23 03.72 B 16 8 85 13 35 23 - 168° 3 10 0,022 10+12

S 809W 20 30 04.72 B 20 10 105 18 35 30 - M0 4 15 0,054 10412

S 809W 25 35 05.72 B 25 12 125 21 35 35 - 7,3° 5 17 0,093 1,0+1.2

S 809W 30 43 05.72 A 30 16 17 29 35 43 43 54° 5 24 0,208 10+1.2

S 809W 32 43 06.72 B 32 16 17 29 35 43 - 49 6 24 0,219 10+1.2

S 809W 35 43 06.72 B 35 16 17 29 35 43 - 43° 6 24 0,233 1,012

S 809W 20 30 02.10 B 20 10 105 18 5 30 - 390 2 15 0,048 3,0+35 1003 123507 - 5615
S 809W 25 35 03.10 B 25 12 125 21 5 35 - 143° 3 17 0,083 3,035

S 809W 30 43 04.10 A 30 16 17 29 5 43 43 9,3° 4 24 0,196 3,0+35

S 809W 32 43 04.10 A 32 16 17 29 5 43 43  8,6° 4 24 0,200 3,0+35

S 809W 35 43 04.10 B 35 16 17 29 5 43 - 73 4 24 0,215 3,0+35

S 809W 35 43 05.10 B 35 16 17 29 5 43 - 7,3° 5 24 0,216 3,0+35

S 809W 40 43 05.10 B 40 16 17 29 5 43 - 58 5 24 0,232 30:35

S 809W 42 43 05.10 B 42 16 17 29 5 43 - 5,4° 5 24 0,243 3,0+35

S 809W 42 43 06.10 B 42 16 17 29 5 43 - 5,4° 6 24 0,245 3,0+35

S 809W 25 35 02.12 B 25 12 125 21 6 35 - 26,00 2 17 0,076 3,0+35 12T3 |123509P 2435 5615
S 809W 32 43 03.12 A 32 16 17 29 6 43 43 143° 3 24 0,178 3,0+35

S 809W 35 43 03.12 B 35 16 17 29 6 43 - 19 3 24 0,194 3,0+35

S 809W 40 43 04.12 B 40 16 17 29 6 43 - 9,3° 4 24 0,212 3,0+35

S 809W 42 43 04.12 B 42 16 17 29 6 43 - 83 4 24 0,224 3,0+35

S 809W 32 43 02.16 A 32 16 17 29 8 43 43 296° 2 24 0,169 4,0+50 1604 124510 2445 5620
S 809W 40 43 02.16 B 40 16 17 29 8 43 - 15° 2 24 0,226 4,0:50

% % % |

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
T + k| ceventeD COART‘II;/DE%BE‘EDES r T ( ]
enacita w
- = CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " I z | o ST % a
= o
Pag. 424 g a S
g | |8 83
P M K N S H © < 8@ o
COD F |M |Hsc|F |M |Hsc|F |M [HsC|F |M [HSC[F |M [HSC|F |M [|Hsc| 2 E E E I d S d1 r a
RDHX 0501 MOE .T42 e e e e o0 n - 50 | 151 22 - 15
RDHX 0771 MOT .T42 e e e e o0 n - 70 1198 | 28 - 15
RDHX 0702 MOT .T42 e e e e o0 n - 70 | 238 | 28 - 15
RDHX 1003 MOT .T42 [ JK) e e o0 | - 10,0 | 3,18 | 3,9 - 15
RDHX 1273 MOT .T42 [ JK) e e o0 ] - 12,0 | 3,97 | 3,9 - 15
RDHX 1604 MOT .T42 [ JK) e e [ L) ] - 16,0 | 4,76 | 52 - 15
RDET 1003 MOSN .T56 o0 o e n - 10,0 | 3,18 | 4,4 - 15
oo o0 ]
RDET 12T3 MOSN .T56 [ 2K J o0 | - 12,0 | 397 | 44 - 15
QOO0 u
RDEX 1604 MOSN .T56 [ Y ) [ 2K J | - 16,0 | 4,76 | 55 - 15
o o000 u
RDEW 1003 MOSN .T56 o o000 | - 10,0 | 3,18 | 4,4 - 15
RDEW 12T3  MOSN .T56 o o000 u - 12,0 | 3,97 | 44 - 15
RDEW 1604 MOSN .T56 oo 000 u - 16,0 | 4,76 | 55 - 15
RDHT 07T1 MO .T57P e e u - 70 198 28 - 15
RDHT 0702 MO .T57P [ JKJ u - 7,0 238 | 28 - 15
RDHT 1003 MO .T57P [ JKJ u - 10,0 | 3,18 | 3,9 - 15
RDHT 12T3 MO .T57P e e u - 12,0 | 3,97 | 3,9 - 15
RDHT 1604 MO .T57P e e u - 16,0 | 4,76 | 5,2 - 15
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o ° ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ ° ° olo
MATERIALI - MATERIALS 3‘;2; HB K F5105 vc (mimin) | N3620 Ve (mmin) | F4325 v (mimin) | F4330 ve (mimin)
Rm m
Pag. 1063 HRC2) F R |HsC| F R |HSC | F R |HSC| F R | HsC
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 1 260 | 220 | 310 250 | 210 | 300
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 69 180-350 0,9 | 280 | 270 | 300 265 | 250 | 280
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,8 | 230 | 210 | 250 200 | 180 | 225
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 1 200 | 150 | 180 130 | 110 | 150
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 1 120 | 100 | 160 | 140 | 110 | 180
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 1 300 | 260 | 330
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 1,1 240 | 230 | 280
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 1,2 260 | 230 | 280
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 1,3 430 | 400 | 450
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 1,2 280 | 250 | 335
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 1,3 380 | 350 | 400
s LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,9 50 25 70
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,8 80 40 95
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560 0,8 120 | 80 | 140
.T42 .T56 .T57P - Ve - 1000 I .
ap (mim) ap (mm) ap (mm) n = 2D - 314 = giri/min (min~")
3 A A ’
6,0 6,0 6,0
fz = fz0 - Kae - Km =mm
5,0 5,0 5,0
40 16 40 T 4.0 3 fn=fz-z=mm
3,0 3,0 3,0
12 i =z Vf=1fz-z-n=mmmin
20 || 20 20
10 |2 - 1,0 1,0 ae/D| 051 02 | 01 | 005|002
> fz (mm) > fz (mm) » fz (mm) 50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%
0 01 0203 04 05 06 0 01 0203 04 05 06 0 01 0203 04 05 0,6
Kae | 1 12 |15 | 18 | 2
F = FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REV.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
HSC = LAVORAZIONE ALTA VELOCITA - HIGH SPEED CUTTING fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Km = FATTORE DI AVANZAMENTO PER MATERIALE -FEED FACTOR FOR MATERIAL Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
Bl DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / 8 NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
©® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 41 5

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese a copiare / a testa sferica per finitura
Copy milling cutters / with spherical head for finishing
Kopierfraeser / mit kugelkopf zum schlichten

Fraise a copier / a téte sphérique pour finition QUALITY TOOLS ENGINEERING

RA..
FORM A FORM B K32W . a
RAET.. E
P42

@ 8-32

©d-0,5
H
L
@D2
i
EpdN @0 INSERTI - INSERTS
@D h J PAG. 452
AR ORM @D @d @D 4 kg - ? ms
S 926 08 35 12 A 8 12 6,5 92 4 35 19 35 9,8° 1 2 0,062 08+1,0 08 12RA08 5407
S 926 08 53 12 A 8 12 65 10 4 53 19 48 50° 1 2 0072 0810
S926 08 75 12 A 8 12 65 132 4 75 19 70 2,8 1 2 0083 0810
S 926 10 35 12 A 10 12 8 92 5 35 22 35 89 1 2 0065 18:20 10 |12RA10 5408
S 926 10 53 12 A 10 12 8 10 5 53 22 48 39° 1 2 0076 1820
S 926 10 75 12 A 10 12 8 132 5 75 22 70 24° 1 2 0088 1820
S 926 12 26 12 B 12 12 10 83 6 26 - - — 1 2 0,062 28+30 12 12RA12 5410
S 926 12 53 12 B 12 12 10 110 6 53 — - = 1 2 0078 2830
S 926 12 85 16 A 12 16 10 145 6 85 22 80 2,8° 1 2 0167 2830
S 926 16 32 16 B 16 16 14 92 8 32 - — — 1 2 0,123 45+55 16 12RA16 5415
S 926 16 63 16 B 16 16 14 123 8 63 - - = 1 2 0159 45355
S 926 16 100 20 A 16 20 14 166 8 100 28 95 2,4° 1 2 0312 4555
S 926 20 38 20 B 20 20 17 104 10 38 - — — 1 2 0,211 55+7,0 20 12RA20 5420
S 926 20 75 20 B 20 20 17 141 10 75 - - = 1 2 0277 5570
S 926 20 115 25 A 20 25 17 191 10 115 34 110 2,8° 1 2 0553 5570
S 926 25 45 25 B 25 25 21 121 125 45 - - _ 1 2 0379 10+13 | 25 |12RA25 5430
S 926 25 90 25 B 25 25 21 166 125 90 - - = 1 2 0501 10+13
S 926 25 135 32 A 25 32 21 215 125 135 41 130 2,9° 1 2 0962 10+13
S 926 32 53 32 B 32 32 26 133 16 53 - — — 1 2 0,660 24+30 32 12RA32 5440
S 926 32 106 32 B 32 32 26 186 16 106 — - = 1 2 0879 24:30
S 926 32 160 32 A 32 32 26 240 16 160 49 155 1,5° 1 2 1207 24+30

Vc - 1000

= m = giri/min (min-) fz =fz0 - Km=mm

Vf=fz0 - Km - Z - n = mm/min

F = FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING

HSC = LAVORAZIONE ALTA VELOCITA - HIGH SPEED CUTTING

Vc = mi/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED \ [ 2

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED @De = 2-\D-ap-ap® =mm

Km = FATTORE DI AVANZAMENTO PER MATERIALE -FEED FACTOR FOR MATERIAL

De =mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER /

Rmax = mm RUGOSITA TEORICA MASSIMA - THEORICAL MAXIMUM ROUGHNESS Rmax = 0,5 - ( @D - QDZ - ae2 ) =mm

—_ ——

N = NUMERO D’INSERTI / INSERT NUMBER / WENDEPLATTENANZAHL / NOMBRE DES PLAQUETTES
Z = NUMERO TAGLIENTI / NUMBER OF CUTTING EDGES / SCHNEIDENANZAHL / NOMBRE DU COUPANTS
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC \—FH*‘ ]_L’H»
NON RIV. RIVESTITI Rl -
Tenacita =+ ] CENENTED COAgléD %RADES d @ @jdl d Q) ﬁjﬂl
ARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " z | oo BESCHICHTET L I A
' T 8 '
o RA RAET
P M K N S H ST o
COD F HSC F HSC F HSC F HSC F HsC F HsC ﬁ E d S d 1 H r a
RA 08.04 .K32w ® ®© (O O (el @ O O o| O | 80 | 24 2,5 7 4 -
RA 10.04 .K32W ® ®© (O| O (|l @ O| O o| O | 10,0 | 2,6 3,0 8,5 5 -
RA 12.04 .K32wW ® ®© (O O (el @ O O o| O | 12,0 | 3,0 3,5 10 6 -
RA 16.04 .K32W ® ®© O O (@l @ O O o| O | 16,0 | 4,0 | 4,0 12 8 -
RA 20.04 .K32w ® ®© (O O (el @ O O o| O | 20,0 | 50 5,0 15 10 -
RA 25.04 .K32w ® ®© (O O (el @ O O o| O | 25,0 | 6,0 6,0 | 18,5 | 12,5 -
RA 32.04 .K32W ® ®© (O O (el @ O O o| O ] 320 | 7,0 8,0 | 235 | 16 —
RAET 100008 .P42 ® ®© O O @/ @ O O |O| O (@ @ | 10,0 | 2,6 3,0 8,5 0,8 -
RAET 120010 .P42 ® ®© O O (@ @ O O |[Of O (@ o u 12,0 | 3,0 3,5 10 1,0 -
RAET 120020 .P42 ® ®© O O @/ @ O O |O| O (@ © | 12,0 | 3,0 3,5 10 2,0 -
RAET 160013 .P42 ® ®© O O (@ @ O O |[Of O (@ o | 16,0 | 4,0 | 4,0 12 1,3 -
RAET 160030 .P42 ® ®© O O @/ @ O O |O|l O (@ @ n] 16,0 | 40 | 40 12 3,0 -
RAET 200016 .P42 ® @ O O |/ @ O] O |[Ol O || @ | 20,0 | 5,0 5,0 15 1,6 -
RAET 200040 .P42 ® © O O @/ @ O O |Ol O (@ @ 0 20,0 | 50 5,0 15 4,0 -
RAET 250020 .P42 ® ®© O| O e/ @ Ol O |[O| O (@] @ L 25,0 | 6,0 6,0 | 185 | 2,0 —
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ °
TOLLERANZE
TOLLERANCE RANGE D CON GLI INSERTI RAET.. PER OTTENERE UN BLOCCAGGIO OTTIMALE LA MARCATURA DELL’
RA.. £001 INSERTO DEVE ESSERE ORIENTATA VERSO LA TESTA DELLA VITE
RAET.. + 0,025
FOR BEST CLAMPING WITH RAET INSERTS, DIRECT THE MARK TOWARDS THE SCREW HEAD
MATERIALI - MATERIALS oy | HB ap ae | T500 Vo(mimin) F7115 Vo (mimin) p | _fz0 mm
Rm m
Pag. 1063 GR. HRC2) F HSC F HSC F HSC F HSC F | R [HSC
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 1 D5 (0,1-0,3| D/15 | D/50 300 400 250 400 8 /0,15 0,2
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 1 D/15 |0,1-0,3| D/15 | D/50 250 350 250 350 10 | 0,2 0,2
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,8 D/20 |0,1-0,3| D/20 | D/50 230 350 150 350 12 | 0,2 0,25
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,8 D/20 (0,1-0,2| D/20 | D/50 210 280 150 280 16 | 0,25 0,3
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,8 D/20 |0,1-0,2| D/20 | D/50 190 250 150 250 20 (0,25 03
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 1,2 D/10 |0,1-0,3| D/10 D/40 250 340 200 340 25 | 03 0,35
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 1,2 D10 (0,1-0,3| D/10 D/40 230 310 200 340 32 |03 0,35
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 1,2 D0 [0,1-0,3| D/10 | D/40 270 380 200 380
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 14 D/6 |0,1-0,5| D/6 | D/40 | 450 650 300 650
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 1,4 D/10 |0,1-0,5| D/10 D/40 180 350 300 350
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 1 14 D/6 |0,1-0,5| D/6 D/40 400 300
s LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,8 D/30 |0,1-0,2| D/30 | D/50 50 90
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 08 | D/20 |0,1-0,2| D/20 | D/50 | 60 100
H |AcciAio TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,8 D/30 |0,1-0,2| D/30 | D/50 90 150 100 150
(G |GRAFITE - GRAPHITE 45 I 1,6 D/5 |0,1-0,5| D/5 | D/40
R [RESINA PER MODELLI,LEGNO - RESIN,WOOD 43 1 15 D3 |0,1-05| D3 D/40
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
©® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 41 7

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese a copiare / a testa sferica per finitura
Copy milling cutters / with spherical head for finishing
Kopierfraeser / mit kugelkopf zum schlichten

Fraise a copier / a téte sphérique pour finition QUALITY TOOLS ENGINEERING

RA..
FORM A FORM B K32W . ﬁ
RAET..
210-32 P42 !

@D1

D1

@d
CH
/ CH
L4 @D2 L o
L3
l {
L J h L J h (@0 INSERTI - INSERTS
@D @D @ PAG. 452
AR ORM @D @d @D1 @D 4 kg ] ? mﬁ
S 929 10 33 08 A 10 8 85 13 8 5 33 18 28 1 2 10 0022 18:20| 10 |12RA10 5408
S 929 12 33 08 A 12 8 85 13 10 6 33 18 28 1 2 10 0026 28:30| 12 |12RA12 5410
S 929 16 28 08 B 16 8 85 14 14 8 28 - - 1 2 10 0029 4555 16 |12RA16 5415
S 929 20 28 10 B 20 10 105 17 17 10 28 - - 1 2 15 0042 55:70| 20 |12RA20 5420
S 929 25 41 12 B 25 12 125 21 21 125 41 - - 1 2 17 0093 10:13| 25 |12RA25 5430
S 929 32 49 16 B 32 16 17 26 26 16 49 - - 1 2 24 0174 24:30 | 32 |12RA32 5440
Vc - 1000 ;
= ——— = giri/min (min™") fz =fz0 - Km=mm
@De - 3,14

Vf=fz0 - Km - Z - n = mm/min

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
HSC = LAVORAZIONE ALTA VELOCITA - HIGH SPEED CUTTING

Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = gir/min (min"1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED N 2

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED @De = 2-\D-ap-ap® =mm

Km = FATTORE DI AVANZAMENTO PER MATERIALE -FEED FACTOR FOR MATERIAL

De  =mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER [

Rmax = mm RUGOSITA TEORICA MASSIMA - THEORICAL MAXIMUM ROUGHNESS Rmax = 0,5 - ( @D -\ @D2. ae2 ) =mm

i N

N = NUMERO D’INSERTI / INSERT NUMBER / WENDEPLATTENANZAHL / NOMBRE DES PLAQUETTES
Z = NUMERO TAGLIENTI / NUMBER OF CUTTING EDGES / SCHNEIDENANZAHL / NOMBRE DU COUPANTS
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC F“ﬂ rﬁH”
o ] ]
S g [ o |1 el 0B [
- s CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK ™ " 2 | oo BESCHICHTET B AN Lk
' T B |
RA RAET

P M|[K|N|S I H =

=
Qi o
COD F HsC |F HsC |F HsCc |F HsC |F HsC |F HsC & E d S d1 H r a
RA 10.04 .K32W ® © O O | @ O O o] O L} 10,0 | 26 | 30 | 85 5 -
RA 12.04 .K32W ® ®© O O | @ O O o] O | | 12,0 | 3,0 | 3,5 10 6 -
RA 16.04 .K32W ® © O O | @ O O o] O L} 16,0 | 4,0 | 4,0 12 8 -
RA 20.04 .K32wW ® © O O | @ O O o] O | | 20,0 | 50 | 50 15 10 -
RA 25.04 .K32w ® © O O | @ O O o] O L} 250| 60 | 6,0 | 185|125 -
RA 32.04 .K32w ® @ O O |/ @ O O o] O L 320] 70 | 80 | 235| 16 -
RAET 100008 .P42 ® © O O |/ @ O O |[O] O (@| © | 100| 26 | 30 | 85 | 08 -
RAET 120010 .P42 ® © O O (el @ O O |[O| O (@| © | 12,0 | 3,0 | 3,5 10 1,0 -
RAET 120020 .P42 ® ®© O O |l @ O O |[O] O |@| © | 12,0 | 3,0 | 3,5 10 2,0 -
RAET 160013 .P42 ® © O O (el @ O O |[O] O (@| © | 16,0 | 4,0 | 4,0 12 1,3 -
RAET 160030 .P42 ® © O O |/l @ O O |[O] O |(@| © m) 16,0 | 4,0 | 4,0 12 3,0 -
RAET 200016 .P42 ® © O O (el @ O O |[O] O |@| © | 20,0 | 50 | 50 15 1,6 -
RAET 200040 .P42 ® © O O (el @ O O |[O| O |(@| © 0 20,0 | 50 | 50 15 4,0 -
RAET 250020 .P42 ® @ O O e/ @ O O |[O] O |0 o u 250 60 | 6,0 | 185| 2,0 -

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r °

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ‘ °

¥8t::§§ﬁz§i RANGE D CON GLI INSERTI RAET.. PER OTTENERE UN BLOCCAGGIO OTTIMALE LA MARCATURA DELL’
RA.. +0,01 INSERTO DEVE ESSERE ORIENTATA VERSO LA TESTA DELLA VITE
RAET.. + 0,025
FOR BEST CLAMPING WITH RAET INSERTS, DIRECT THE MARK TOWARDS THE SCREW HEAD
MATERIALI - MATERIALS oy | HB ap ae | T500 Vo(mimin) F7115 Vo (mimin) p|_fz0 mm
Pag. 1063 GR. Hre2) ™I ¢ Twusc| F |wsc| F | musc| F | wsc F | R |HSC
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 1 D/15 |0,1-0,3| D/15 | D/50 300 400 250 400 8 (0,15 0,2
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 1 D/15 |0,1-0,3| D/15 | D/50 250 350 250 350 10 | 0,2 0,2
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,8 D/20 |0,1-0,3| D/20 D/50 230 350 150 350 12 | 0,2 0,25
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,8 D/20 |0,1-0,2| D/20 | D/50 210 280 150 280 16 | 0,25 0,3
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,8 D/20 |0,1-0,2| D/20 | D/50 | 190 250 150 250 20 (0,25 03
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 1,2 D/10 |0,1-0,3| D/10 D/40 250 340 200 340 25 | 03 0,35
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 1,2 D/10 |0,1-0,3| D/10 D/40 230 310 200 340 32 |03 0,35
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 1,2 D/10 |0,1-0,3| D/10 | D/40 270 380 200 380
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 1,4 D/6 [0,1-0,5| D/6 D/40 450 650 300 650
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 1,4 D/10 |0,1-0,5| D/10 D/40 180 350 300 350
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 1,4 D/6 [0,1-0,5| D/6 D/40 400 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,8 D/30 |0,1-0,2| D/30 | D/50 50 90
S TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,8 D/20 |0,1-0,2| D/20 | D/50 60 100
H |AcciAio TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560 0,8 D/30 |0,1-0,2| D/30 | D/50 90 150 100 150
G |GRAFITE - GRAPHITE 45 ! 1,6 D/5 |0,1-05| D/5 D/40
R [RESINA PER MODELLI,LEGNO - RESIN,WOOD 43 / 15 D/3 |0,1-05| D/3 | D/40
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
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Frese per copiatura per materiali non ferrosi
Copy milling cutters for non ferrous material

Kopierfraser flr nichteiserne materialien

Fraises a copier pour materiaux pas ferroux

S9002-6W...-11

@ 16-25
Yp +10°
Y 8110
Yo -8-11°
hé
|
i
H
L
|
h
T
D20

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S9002-9W...-11

oD1

J 16-25
Yp +10°

Y§ 8011
Yo -8°-11°

VDKT
11T2..

A=
K57P il

INSERTI - INSERTS
PAG. 458

Ak

h VA
S9002-6W-016-02-11 6 - 16 - 8 8 30 35° 2 - 0,10 1+1,2 - 11T2.. | 122545 5607
S9002-6W-020-02-11 20 - 20 - 8 8 3 26° 2 - 0,15 1+1,2 - 11T2.. [122555PK 5608
S9002-6W-025-03-11 25 - 25 - 90 8 35 195° 3 - 0,25 112 -
S9002-9W-016-02-11 16 8 85 127 52 8 35 35° 2 10 0,03 112 - 11T2.. | 122545 5607
S9002-9W-020-02-11 20 10 105 17,7 54 8 35 26° 2 15 0,05 1+1,2 - 11T2.. [122555PK 5608
S9002-9W-025-03-11 25 12 125 20,7 57 8 35 195° 3 17 0,07 1+1,2 -

= ey P Ty

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
roae
NON RIV. RIVESTITI d
oocts CmmE cpewe o
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK ™ " = | oo SESCHCHTET P
- o o
35 %ﬁlal sl
Pag. 424
o
b. P|M[K|NJ[S]H = o
co F/M|R|F MR|F MR|F | M|R|F|MR|IF |M|R ; I d Sd1 r a
VDKT 11T210 N .K57P LI L 11 1635|287 | 28 1 15
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # o

MATERIALI - MATERIALS Uiyl HB 20 mm Vc m/min Pag. 440
Pag. 1063 :2;3 :&2) F M R | Ti10
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240

M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,06 | 0,15 0,2 950
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 0,12 | 0,18 400
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 006 | 012 | 0,18 | 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 3135 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

. 051 | 02 | 01| 005
n = Ve - 1000 = girilmin (min1) ae/D (50.100% | 20% | 10% | 5%
@D - 3,14
Vc V¢ (min)---------V¢(max)
fz =1z0 - Kae = mm Pag. 440

ae/D| 051 | 02 | 01 | 005|002
fin=fz-z=mm 50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz-z n=mmmin Kae | 1 11 |12 | 13 |15

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /OO NEW
©®@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 421
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per copiatura per materiali non ferrosi
Copy milling cutters for non ferrous material

Kopierfraser flr nichteiserne materialien
Fraises a copier pour materiaux pas ferroux

QUALITY TOOLS ENGINEERING

$9002-8W...-22 @ 42:60 S$9002-9W...-22 @ 52:42 Y
p ” Tp O K57P =
Y§ -2.5°%-6° Vf 560
Yo -25-6° Yo -57-6°
ISO 6462 ...
~ oDl -
M
. )
GdT
l L od
| H —CH
L
o o
I VI '
&1 | INSERTI - INSERTS
QD—-LQ L @D J—.h PAG. 458

ik

@gd D1 H h A
S9002-8W-042-03-22 42 - 16 - 55 156 - 28° 3 - 0,20 4+5 A 2205.. |124511P 5620P VBSFO8L
S9002-8W-052-03-22 52 - 22 - 55 15 - 17° 3 - 0,35 4+5 A 2205.. |124511P 5620P VBSF10
S9002-8W-066-04-22 66 - 27 - 56 15 - 125° 4 - 0,55 4+5 A 2205.. |124511P 5620P VBSF12
S9002-8W-080-04-22 80 - 27 - 56 15 - 10° 4 - 0,95 4+5 A
S9002-9W-032-02-22 32 16 17 29 71 15 47 35° 2 24 0,15 4+5 - 2205.. |124511P 5620P -
S9002-9W-042-03-22 42 16 17 29 71 15 47 23° 3 24 0,20 4+5 -

= ey P Ty

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
roae
NON RIV. RIVESTITI d
oocts CmmE cpewe o
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK ™ " = | oo SESCHCHTET P
- o o
35 %ﬁlal sl
Pag. 424
o
b. P|M[K|NJ[S]H = o
co F/M|R|F MR|F MR|F | M|R|F|MR|IF |M|R ; I d Sd1 r a
VCKT 220530 .K57P [ LK) L) 20,1127 | 556 | 56 | 3,0 7
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # o

MATERIALI - MATERIALS Uiyl HB 20 mm Vc m/min Pag. 440
Pag. 1063 :2;3 :&2) F M R | Ti10
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240

M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230

GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 0,2 0,35 | 950
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 0,18 03 400
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,18 03 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 3135 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"

. 051 | 02 | 01| 005
n = Ve - 1000 = giri/min (min"1) ae/D |s0-100%| 20% | 10% | 5%
@D - 3,14
f2 = f20 - Ve V¢ (min)---------Vc(max)
z = fz0 - Kae = mm Pag. 440
ae/D| 051 |02 [ 01 |005 002
fin=fz-z=mm 50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz-z n=mmmin Kae | 1 11 |12 | 13 |15

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /OO NEW
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SCELTA VELOCE Tenacita =+ =

QUICK PICK Toughness _ -

METODO PER LA SCELTA VELOCE DEL GRADO DI METALLO DURO PIU IDONEO. CONTARE IL NUMERO DI RETTANGOLI COLORATI
METHOD FOR A QUICK CHOICE OF THE MOST SUITABLE SOLID CARBIDE GRADE. COUNT THE NUMBER OF COLORED RECTANGLES
METHODE ZUR RASCHEN AUSWAHL DER GEEIGNETSTEN HARTMETALLSORTE. DIE ANZAHL DER BUNTEN RECH TECKEZAHLEN
METODE POUR CHOISIR RAPIDEMENT LE DEGRE LE PLUS APPROPRIE DU METAL DUR. COMPTER LES RECTANGLES EN COULEURS
METODO PARA LA ELECCION RAPIDA DE EL GRADO MAS ADECUADO DE METAL DURO. CONTAR LOS NUMEROS DE RECTANGULOS COLORAEDOS

- GRADO MOLTO RESISTENTE ALL'USURA, SOLO PER FINITURA, LAVORAZIONI AD ALTE VELOCITA DI TAGLIO E CONDIZIONI MOLTO RIGIDE E STABILI
- GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR; ONLY FOR FINISHING, MACHINING AT HIGH CUTTING SPEEDS, AND VERY RIGID AND STABLE CONDITIONS

- GRADO CON ALTA RESISTENZA ALL'USURA, DISCRETA TENACITA PER LAVORAZIONI A VELOCITA MEDIO ALTE ED AVANZAMENTI MEDI, IN CONDIZIONI NORMALI
- GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR, GOOD TOUGHNESS, FOR MEDIUM-HIGH MACHINING AND MEDIUM FEED UNDER NORMAL CONDITIONS

- GRADO CON BUONA RESISTENZA ALL'USURA UNITA A BUONA TENACITA, PER LAVORAZIONI GENERICHE IN CONDIZIONI NORMALI
- GRADE WITH GOOD RESISTANCE TO WEAR; COMBINED WITH A GOOD DEGREE OF TOUGHNESS, FOR GENERAL MACHINING UNDER NORMAL CONDITIONS

- GRADO CON OTTIMA TENACITA PER LAVORAZIONI MEDIO PESANTI O IN CONDIZIONI POCO STABILI
- GRADE WITH EXCELLENTE TOUGHNESS, FOR MEDIUM HEAVY MACHINING OR MACHINING UNDER CONDITIONS OF LOW STABILITY

- GRADO CON ECCEZIONALE TENACITA PER LAVORAZIONI PESANTI CON BASSE VELOCITA DI TAGLIO, ALTI AVANZAMENTI O IN CONDIZIONI SFAVOREVOLI
- GRADE WITH EXCELLENTE TOUGHNESS, FOR HEAVY MACHINING WITH LOW CUTTING SPEEDS, HIGH FEED, OR UNDER UNFAVORABLE CONDITIONS

% M R f2=0,1-0,3 ini8 @m
o o] @ P Vc = 100-200 m/min
GUIDA FACILE B, | e O Mvo-soisommn | APKT 1604 PDTR .§54 - T525
EASY GUIDE gE o K’ Ve = 120-250 m/min P15-35 / M20-35/ K30-40
e | | | |N
- e I &
< H [

GUIDA ALL’USO DELLINSERTO. PRESENTE ANCHE SU OGNI ETICHETTA

GUIDE FOR THE USE OF THE INSERT. ALSO LISTED ON EACH LABEL

LEITFADEN ZUR VERWENDUNG DER WENDEPLATTE, AUCH AUF JEDEM AUFKLEBER VORHANDEN
INSTRUCTIONS POUR L'UTILISATION DE LA PLAQUETTE.SE TROUVANT EGALEMENT SUR CHAQUE ETIQUETTE
GUIA POR EL UTILIZO DE LA PLAQUITA, PRESENTE TAMBIEN EN CADA ETIQUETA

1=

5 | p = ACCIAIO BASSO LEGATO HB 180 - LOW STEEL ALLOY
VD|G§323 21 M = ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO HB 180 - AUSTENITIC STAINLESS STEELHB 180
6 | K = GHISA GRIGIA HB 260 - GRAY CAST IRON HB 260
MATERIALI [ 21 | N = LEGHE DI ALLUMINIO HB 60 - ALUMINUM ALLOYS HB 60
SRS o g = LEGHE RESISTENTI AL CALORE (INCONEL) HB 250 - HEAT RESISTANT ALLOYS (INCONEL) HB 250
Pag. 1063 =1 = ACCIAIO TEMPRATO HRC 55 - TEMPERED STEEL HRC 55
F = FINITURA, LAVORAZIONI LEGGERE - FINISHING, LIGHT MACHINING
M = LAVORAZIONI MEDIE, IMPIEGO GENERICO - MEDIUM MACHINING, GENERAL USE
R = SGROSSATURA, LAVORAZIONI PESANTI - ROUGHING, HEAVY MACHINING
fn (mm) = AVANZAMENTO PER TORNITURA - FEED FOR TOURNING
fz (mm/z) = AVANZAMENTO PER FRESATURA - FEED FOR MILLING
Ve (m/min) = VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
° = APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION
(e) = APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
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INSERTI PER
FRESATURA

MILLING INSERTS / WENDEPLATTEN ZUM FRASEN
PLAQUETTES DE FRAISAGE / PLAQUITAS DE FRESADO




INSERTI PER FRESATURA
MILLING INSERTS
WENDEPLATTEN ZUM FRASEN

QUALITY TOOLS ENGINEERING ] PLAQUETTES DE FRAISAGE
PLAQUITAS DE FRESADO

COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

CATALOGO DISPONIBILITA INSERTI

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

INSERTS STOCK CATALOGUE

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

WENDEPLATTEN-KATALOG

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

CATALOGUE DE DISPONIBILITE PLAQUETTES
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

. VDI
i .

NI WISTOFF  DIN Ais| Bs AFNOR s

T
ACCIAIO NON LEGATO RICOTTO
ANNEALED NOT- ALLOY STEEL C<0,15% 125HB

CF 10SPb20 | 10722 | 10SPb20 1L 10PbF2
CFostn2s 10715 S250

95Mn 28 1213 2:0M07 sumz2
10736 | 9SMn36 1215 200007 5300
CFOSMNPb28 | L0718 | 9SMPb28 2L |- 5250Pb sumz2.
CFoSWNPb35 | L0737 | 9SMnPb35 12114 S300Pb
cis;ci6 1001 | c15 1015 080M 15 AF37C12,XC 18
ca0; C1 1oz | c2 1020 050A20 AF42C 20
1na | ckis 1015 080 M 15 XC 15, XC 18

NON LEGATO RICOTTO
ED NOT-ALLOY STEEL C0,15-0,55% 180 HB

1330 150M 28 20M5

FASE 1 - PHASE 1

C0,15-0,55% 250 HB,

D NOT-ALLOY STEEL

1039 1s0M36 | BMS oz | 3
SCELTA GR. VDI IN FUNZIONE DEL MATERIALE 2 |eR ==
CHOICE OF VDI GR. DEPENDING ON MATERIAL -
WAHL VDI-SORTE JE NACH WERKSTOFF
CHOIX GR. VDI EN FONCTION DU MATERIEL B,
&
QUENCHED AND TENPERED NOTY C>055% 300 HB
ceo 10601 | C60 1060 080 A62 ccss w0 (o2 | 5
ANNEALLED LOW ALLOY STEEL 180 HB
14CiMo 45 1735 | 13CMoad AB2FI | 1S0160Gi27 | 15CD35 a 100 (o2 | 6
1060
=

A
p)
=
Lo
F7010
T3215
T518M

3 || B8
slal |« B8 p
(=N SEKT 13T3 AZE EXYARE KRBT LIRIL] | ‘
T
.L54 L
|
% T3 AZEN K 307 41| - | 20 0
FASE 2 - PHASE 2 e :
A] - J=SETC W 15 | 20 u| | | u H

1 w2

SCELTA INSERTO IN FUNZIONE DEL MATERIALE -9 T I

CHOICE OF INSERT DEPENDING ON MATERIAL -

WAHL DER WENDEPLATTE JE NACH WERKSTOFF @ e e e I

CHOIX PLAQUETTE EN FONCTION DU MATERIEL ‘
£ ossxxmsmsw 252 39 1517|558 | 41 | 10 | 20 Ol

1EN - MATERIAUX

i
& | : ACCIAIf TEEL
& | Apv—

T »10 -
Ts18mM

o forea
3005
3105

® |F1040

M ACCIAIO INOX-* ol [ el ] - 4
e — .

[T

K GHisa-car

e A LIEFERBAR - DISPONBLES / B NEW ‘CIARICHIESTA- ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE | CNEW
O e ecomienoes s camon ‘OAPPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
Y (72 APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE,
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COME SCEGLIERE | PARAMETRI DI LAVORO

HOW TO CHOOSE CUTTING DATA

EINSTELLUNG DER SCHNITTDATEN

COMMENT CHOISIR LES PARAMETRES DE SERVICE

enccis

SEHT
co0 Tl e slalr e
.
Secrwn azn L - w
SekT T AzeN ek am =
Ser 1 Az Lst wl - =
Ser Az 1% - ®
Seoc s AceR 252 5[s[s[5/0/5/0/0]0 s, TR

i
- CON INSERTI SEKX 1305...Z52

mm) PER ALTI AVANZAMENTI
mm) PER AVANZAMENTI STANDARD

- WITH INSERTS SEKX 1305...752 MAXIMUM MACHIN N ime) FOR HIGH FEED
MAXIMUM b FOR STANDARD FEED

i CoonT S g SEKX. =y
our coos @O\ ¥ ¢® e
)Y

FASE 3 - PHASE 3

m/min

s 115 |ts18m| 7533 “F1040

HB,
3323 Rml)

SCELTA VELOCE DEI PARAMETRI TR e [
QUICK CHOICE OF PARAMETERS o oo [t oo | A | L o=
SCHNELLWAHL DER PARAMETER aeommn o G iy o

N . 42 | 102% | 01 | 015 | 07/ o =0
TRIAGE RAPIDE DES PARAMETRES Wt = ———

o | os B
wmo | 01 |on
som | o1 [ o1 o 00 | 0 |
01 | o1 | oas =0
Lo st caone - o [01e
S [mwocseec, 010
g ae 1
"= . . -
. Ve (min) Ve (max
fz =1 £p| 051 [02 [o1 [oos [0 b 52 R——M
fn =1 50-100% 20% | 10% | 5% | 2%
vi= 1 |11 12 |13
e
2E 3 . K
—n e
3%a [+ 558 < |1, b
228 |5 EH - /
z3¢ & Bk, LR
Tz y 5 o SEHEEY
- Sl 120 o s 0205[0205 0204 02040205 0203 0205 0208 os0k)
. B S0 120 | 035 | 025 | 0 | 02 | 0z | 028 | 08 | 08
- conmzcn VELSCTACIICO] Vi 1020|3020 | s0320 | 0380 0200 a0 10380 03| a0 | 400
(00K - IEFERBAR - DISPONIGLES M NEW D ATICHIESTA_ O\ REQUEST AUP ANFRAGE. SUR DEMANDE,
Dinre APPLICATION CONSEILEE OGLENE MENDUNE - APPLCATION POSSILE 345

V/C(mimin)

3 d of the milling grades
- laqualité de plaqueties de fraisage

T530 | F2430| F4130  T5130 | F1135 | F1040 | T1425
(NEW ]

170260 180-300 | 120280 | 100230 | 130300 | 170240

120-250
150240 160300 | 100250 | 100220 | 130300 | 170240
202 90160 | 130-180 180300 | 100-200 | 100-230 | 130-260 | 170-240
210:345 - 120170 180-300 | 120-250 | 100-200 | 130-260 | 170-240
b ] 175-290 120-160 180300 | 100-200 | 100-200 | 130-260 | 170-240
175290 150220 | 100200 130250 | 80180 | 100200 | 100230 | 170240
10100 | 20180 130250 | 80180 | 100160 | 100230 | 100130
0160 | 100120 130250 | 80160 | 80460 | 75475 | 130210
10150 150250 | 10150 | 80160 | 7575 | 130210
1 | 30 | 12520 0100 150250 | 70150 | 80160 | 75475 | 130220
FASE 4 PHASE 4 105170 130-190 | 70150 | 80-160 | 50-110 | 130-220
= 105170 130190 | 70150 | 80160 | 50-110 | 130-220
110255 | 120250 120 | 10210 0160 | 110270 | 100210
85150 | 120250 3 160 | 100180 00 | 10020 | 70100
010 [ 120220 | 15000 | 30210
10180 120220 | 100200 130210
1 | 1m0 | s [mam | womo
SCELTA DI VC IN FUNZIONE DEL GR. VDI | 18 | 250 | es150 70180 | 90180 | 120150 120220 | 100200 120240
CHOICE OF VC DEPENDING ON VDI GR. 5 19 | 10 | 10 0180 | 0100 | 190200 100170 | 100200 150250
22355 | 20 | 20 | ssuo0 70160 | 80160 | 130165 100170 | 100200 | 150250
WAHL VC JE NACH WERKSTOFF N |2 [ e |smwxo 3001000
2 | w0 | sow0 3001000
CHOIX DE VC EN FONCTION DU GR. VDI 2 | 15 | so0s0 1501000
2 | 0 |som 1501000
2 | w0 | soom0 150700
2 | 10 | 300 100400
27 | w0 |m0s0 100400
28 | 10 | 3050 100400
2 50500
2 500900
a1 | 20 | w0s0 w0 | w0
2 | 20 | a0s w0 | %40
@ | 20 | 2% 0% | 4060
u | 30 | % 050 | %40
s | a0 | 2% 0% | 4%
% |wa0| s0s0 ww | w0
37 |onioso] s0s0 2050
38 |somc| 100190 0%
3 |60wc| o0 050
2 | 40 | 100100 w010 010
41 |sowc| 10000 )
443
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INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

INDICATION - USAGE

- UNIVERSAL GRADE
- HIGH HEAT AND WEAR RESISTANCE, GOOD TOUGHNESS
- SUITABLE FOR HIGH CUTTING SPEEDS

- UNIVERSALSORTE

- HOHE HITZE- UND VERSCHLEIRBESTANDIGKEIT, GUTE
ZAHIGKEIT

- FUR HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN GEEIGNET

- QUALITE UNIVERSELLE

- HAUTE RESISTANCE A LA CHALEUR ET A L'USURE, BONNE
TENACITE

- INDIQUE POUR LES HAUTES VITESSES DE COUPE

-HIGH RESISTANCE TO HEAT AND TO WEAR,GOOD TOUGHNESS
-SUITABLE FOR HIGH CUTTING SPEEDS FOR FINISHING, ALSO
SUITABLE FOR MEDIUM LIGHT REMOVAL OF MATERIAL

-HOHE WARME-VERSCHLEISSBESTANDIGKEIT UND GUTE
ZAHIGKEIT

-FUR HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEIM SCHLICHTEN,
SOWIE F'R MITTEL-LEICHTE ZERSPANUNG GEEIGNET

- HAUTE RESISTANCE A LA CHALEUR, A L'USURE ET BONNE
TENACITE

- INDIQUEE POUR HAUTE VITESSE DE COUPE EN FINISSAGE,
INDIQUE AUSSI POUR EMPORTATION MOYENNE-LEGERE

-MICROGRAIN GRADE WITH VERY HIGH ULTIMATE STRENGHT AND
RESISTANCE TO WEAR
-SUITABLE FOR MEDIUM-HIGH CUTTING SPEEDS FOR FINISHING

-MIKROKORNSORTE MIT SEHR HOHER BRUCH — UND VERSCH-
LEISSFESTIGKEIT

-FUR HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEIM SCHLICHTEN
GEEIGNET

-QUALITE DE MICROGRAIN TRES RESISTANT A LA RUPTURE ET
A LUSURE
-INDIQUEE POUR HAUTE VITESSE DE COUPE EN FINISSAGE

- GRADE SUITABLE FOR CAST IRON IN GENERAL
- SUITABLE FOR FINISHING WITH CONTINUOUS CUT

- ALLGEMEINE SORTE ZUR GUSSBEARBEITUNG
- ZUM SCHLICHTEN MIT UNUNTERBROCHENEM SCHNITT
GEEIGNET

- QUALITE INDIQUE POUR USINAGE DE LA FONTE EN GENERAL
- INDIQUEE POUR FINISSAGE A COUPE CONTINU

- ALLOY USED FOR MACHINING ALUMINIUM AND CAST IRON IN
GENERAL
- POSSIBLE TO WORK WITH OR WITHOUT THE AID OF A COOLANT

- LEGIERUNG, DIE ZUR BEARBEITUNG VON ALUMINIUM UND
GUSS IM ALLGEMEINEN BENUTZT WIRD.

- KANN MIT ODER OHNE VERWENDUNG VON KUHLMITTEL
ARBEITEN

- ALLIAGE UTILISE POUR USINER ALUMINIUM ET FONTE EN
GENERAL.
- PEUT TRAVAILLER AVEC OU SANS REFRIGERANT

- GRADE SUITABLE FOR ALUMINUM ALLOYS

- SORTE FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN GEEIGNET

- QUALITE INDIQUEE POUR L'USINAGE DES ALLIAGE D’ALLUMINIUM

- DEGREE FOR NON-FERROUS MATERIALS

- SORTE FUR NICHTEISENMATERIALIEN

- QUALITE POUR L'USINAGE DE MATERIAUX NON FERREUX

- UNCOATED NANOSTRUCTURE SUBSTRATE.
- SUITABLE FOR MEDIUM SECTION CHIP MACHINING, UNDER
STABLE CUTTING CONDITIONS.

- UNBESCHICHTETES NANOSTRUKTURIERTES SUBSTRAT.
- FUR BEARBEITUNGEN MIT MITTLEREM SPANQUERSCHNITT,
UNTER STABILEN SCHNITTBEDINGUNGEN GEEIGNET.

- SUBSTRAT EN NANOSTRUCTURE NON REVETU.
- INDIQUE POUR DES USINAGES AVEC SECTION DU COPEAU
MOYENNE, AVEC DES CONDITIONS DE COUPE STABLE.

- ALL-PURPOSE QUALITY FOR CAST IRON AND NON-FERROUS
MATERIALS
- EXCELLENT WET PERFORMANCE

- UNIVERSALE QUALITAT FUR GUSS UND
NICHTEISENMATERIALIEN
- AUSGEZEICHNETE NASSLEISTUNGEN

- QUALITE UNIVERSELLE POUR FONTE ET MATERIAUX NON
FERREUX
- PERFORMANCES EXCEPTIONNELLES A L'EAU

-MICROGRAIN GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR AND
EXCELLENT STABILITY OF THE CUTTING EDGES

-SUITABLE FOR MEDIUM CUTTING SPEEDS ON GRAY IRON
AND HIGH CUTTING SPEEDS ON NONFERROUS MATERIALS, FOR
ROUGHING WITH MEDIUM REMOVAL OF MATERIAL.

-MIKROKORNSORTE MIT HOHER VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND
AUSGEZEICHNETER STABILITAT DER SCHNEIDEN

-FUR MITTLERE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEI GRAUGUSS
UND FUR HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEI NE- MATERIA-
LIEN FUR MITTLERE ZERSPANUNG BEIM SCHRUPPEN GEEIGNET.

-QUALITE DE MICROGRAIN AVEC HAUTE RESISTANCE A LUSURE
ET TRES BONNE STABILITE DE LES COUPANTS.

-INDIQUEE POUR MOYENNE VITESSE DE COUPE SUR FONTE
GRISE ET HAUTE SUR MATERIAL NON FERROUX, POUR MOYEN
EMPORTATION EN EBAUCHAGE

-MICROGRAIN GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR AND
GOOD TOUGHNESS

-SUITABLE FOR MEDIUM — LOW CUTTING SPEEDS ON AUSTENITIC
STAINLESS STEEL AND MEDIUM-HIGH CUTTING SPEEDS FOR GRAY
IRON AND NONFERROUS MATERIALS, FOR ROUGHING WITH MEDIUM
REMOVAL OF MATERIAL.

-MIKROKORNSORTE MIT HOHER VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND
GUTER ZAHIGKEIT

-FUR MITTEL-NIEDRIGE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEI
GRAUGUSS UND FUR MITTEL-HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
BEI NE-MATERIALIEN FUR MITTLERE ZERSPANUNG BEIM
SCHRUPPEN GEEIGNET

-QUALITE DE MICROGRAIN AVEC HAUTE RESISTANCE A LUSURE
ET BONNE TENACITE

-INDIQUEE POUR MOYENNE — FAIBLE VITESSE DE COUPE SUR
ACIER INOX AUSTENITIQUE, MOYENNE-HAUTE POUR FONTE GRISE
ET MATERIAL NON FERROUX, POUR MOYEN EMPORTATION EN
EBAUCHAGE

- MICROGRAIN GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR AND
GOOD TOUGHNESS

-SUITABLE FOR MEDIUM — LOW CUTTING SPEEDS ON AUSTENITIC
STAINLESS STEEL AND MEDIUM CUTTING SPEEDS FOR GRAY IRON
AND NONFERROUS MATERIALS, FOR ROUGHING WITH MEDIUM
REMOVAL OF MATERIAL.

-MIKROKORNSORTE MIT SEHR HOHER BRUCH UND GUTE
ZAHIGKEIT

-SUITABLE FOR MEDIUM — LOW CUTTING SPEEDS ON AUSTENITIC]|
STAINLESS STEEL AND MEDIUM CUTTING SPEEDS FOR GRAY IRON
AND NONFERROUS MATERIALS, FOR ROUGHING WITH MEDIUM
REMOVAL OF MATERIAL.

-QUALITE DE MICROGRAIN AVEC HAUTE RESISTANCE A LUSURE
ET BONNE TENANCITE

-QUALITE DE MICROGRAIN AVEC HAUTE RESISTANCE A LUSURE
ET BONNE TENANCITE

-MICROGRAIN GRADE WITH HIGH RESISTANCE TO WEAR
-SUITABLE FOR MEDIUM — HIGH CUTTING SPEEDS FOR FINISHING
AND SEMIFINISHING

-MIKROKORNSORTE MIT HOHER VERSCHLEISSFESTIGKEIT
-FUR MITTEL — HOLE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEIM
SCHLICHTEN UND HALBSCHLICHTEN GEEIGNET

-QUALITE DE MICROGRAIN AVEC HAUTE RESISTANCE A L'USURE
-INDIQUEE POUR MOYENNE — HAUTE VITESSE DE COUPE EN
FINISSAGE ET SEMIFINISSAGE.

- SPECIALLY DEVELOPED CARBIDE SUBSTRATE, INNOVATIVE PVD
COATING

- GRADE WITH EXCELLENT TOUGHNESS WHICH DOES NOT
AFFECT RED HARDNESS AND WEAR RESISTANCE, AT BOTH LOW AND|
HIGH CUTTING SPEEDS

- SPEZIELL ENTWICKELTES KARBIDSUBSTRAT, INNOVATIVE PVD-
BESCHICHTUNG.

- SORTE MIT HERVORRAGENDER ROBUSTHEIT BEI
UNVERANDERTER WARMHARTE UND VERSCHLEISSBESTANDIGKEIT]|
SOWOHL MIT NIEDRIGEN ALS AUCH MIT HOHEN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- SUBSTRAT DE CARBURE SPECIALEMENT DEVELOPPE,
REVETEMENT EN PVD INNOVANT.

- QUALITE AVEC UNE ROBUSTESSE EXCELLENTE SANS PORTER
PREJUDICE A LA DURETE A CHAUD ET A LA RESISTANCE A L'USURE
A BASSES VITESSES COMME A HAUTES VITESSES DE COUPE

HT CERMET

HW

METALLO DURO NON RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT

HC
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) () - INDICATO PER LA LAVORAZIONE DI ACCIAI INOSSIDABILI AUSTENI-
TICI.
m PVD - INDICATO PER LAVORAZIONI A UMIDO ANCHE MQL.
C P01-10
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TAISIN.
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H
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HC
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o @ | O | ALLUSURA E ALLABRASIONE
CVD | K05-25
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- QUALITA CON SUBSTRATO IN MICROGRANO ULTRAFINE, ADATTO
m K05-15 | @ (@] o o (e} @ | PER LA FINITURA DEGLI STAMPI.
PVD
HC
- ALTA RESISTENZA ALL' USURA E BUONA TENAGITA
T51 6 () () @ | -INDICATO PER MEDIO-ALTE VELOCITA DI TAGLIO IN FINITURA E
SGROSSATURA PREVALENTEMENTE SU GHISA GRIGIA
CVD | K05-25
T31 1 6 HC - MATERIE PRIME SELEZIONATE, PER GARANTIRE UN SUBSTRATO
DURO E RESISTENTE ALL'USURA.
K10-20 o @ | O | - RIVESTIMENTO MULTISTRATO, LE MIGLIORI PRESTAZIONI S| OTTEN-
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HC z
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INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

INDICATION - USAGE

- SPECIALLY DEVELOPED CARBIDE SUBSTRATE

- INNOVATIVE PVD COATING PROVIDING EXCELLENT STRENGTH
AND VERY GOOD TOUGHNESS WITHOUT AFFECTING RED HARDNESS|
AT BOTH LOW AND HIGH CUTTING SPEED

- SPEZIELL ENTWICKELTES KARBID-SUBSTRAT

- INNOVATIVE PVD-BESCHICHTUNG FUR EXCELLENTE
ROBUSTHEIT UND OPTIMALE ZAHIGKEIT OHNE BEEINTRACHTIGUNG
DER WARMHARTE BEI SOWOHL HOHEN ALS AUCH NIEDRIGEN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

- SUBSTRAT DE CARBURE SPECIALEMENT DEVELOPPE

- REVETEMENT EN PVD INNOVANT, FOURNIT UNE ROBUSTESSE ET
TENACITE EXCELLENTES, SANS POUR AUTANT PORTER PREJUDICE
A LA DURETE A CHAUD A DE BASSES COMME A DE HAUTES
VITESSES DE COUPE.

- VERY TOUGH GRADE, SUITABLE FOR STANDARD AND FERRITIC
STAINLESS STEEL.

- SUITABLE FOR HEAVY-DUTY MACHINING, ALSO UNDER UNSTABLE|
CUTTING CONDITIONS.

- SEHR ZAHE SORTE, ZUR BEARBEITUNG VON STANDARD- UND
FERRITISCHEM EDELSTAHL GEEIGNET.

- FUR ANSPRUCHVOLLE BEARBEITUNGEN GEEIGNET, AUCH BEI
INSTABILEN SCHNITTBEDINGUNGEN.

- DEGRE TRES TENACE INDIQUE POUR L'USINAGE DES ACIERS
GENERIQUES ET ACIERS INOXYDABLES FERRITIQUES

- INDIQUE POUR LES USINAGES LOURDS MEME AVEC UNE COUPE
INSTABLE.

- WITH ITS MICRO GRAIN STRUCTURE IT IS SUITABLE FOR
AUSTENITIC STEEL.

- EXCELLENT PERFORMANCE ALSO WITH HIGH CUTTING SPEED,
WHERE DRY MACHINING IS RECOMMENDED.

- DANK DER ZAHEN MIKROKORN-STRUKTUR AUCH ZUR
BEARBEITUNG VON AUSTENITISCHEN STAHLEN GEEIGNET.

- SEHR GUTES VERHALTEN AUCH BEI HOHEN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN, WO DIE TROCKENBEARBEITUNG
EMPFOHLEN IST.

- SA STRUCTURE TENACE EN MICROGRAIN LE REND
PARTICULIEREMENT INDIQUE POUR L'USINAGE DES ACIERS
AUSTENIQUES

- COMPORTEMENT EXCELLENT MEME A DES VITESSES DE COUPE
ELEVEES, OU L'USINAGE A SEC EST CONSEILLE.

- VERY TOUGH MICROGRAIN GRADE, PERFORMING IN INTERRUP-
TED-CUTTING ROUGHING MACHINING.

- SUITABLE FOR THE MACHINING OF AUSTENITIC STAINLESS
STEEL.

- SUITABLE FOR WET GRINDING ALSO MQL.

- SEHR ZAHE MIKROKORNSORTE MIT HOHER LEISTUNG BEIM
SCHRUPPEN IM UNTERBROCHENEN SCHNITT.

- GEEIGNET FUR DIE BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN, AUSTENI-
TISCHEN STAHLEN.

- GEEIGNET FUR NASSBEARBEITUNGEN, AUCH BEI
MINIMALSCHMIERUNG MQL.

- DEGRE EN MICRO GRAIN TRES TENACE, PERFORMANT DANS
LES USINAGES DE DEGROSSISSAGE A COUPE INTERROMPUE.

- INDIQUE POUR L'USINAGE D’ACIERS INOXYDABLES AUSTENITI-
QUES.

- INDIQUE POUR LES USINAGES PAR VOIE HUMIDE MEME MQL.

- MICROGRAIN SUBSTRATE WITH MULTILAYER TiAISIn COATING.
- SUITABLE FOR MEDIUM APPLICATIONS AND FINISHING UNDER
STABLE CUTTING CONDITIONS.

- MIKORKORNSUBSTRAT MIT MEHRFACH- TiAISIn —
BESCHICHTUNG.

- FUR MITTLERE- BIS SCHLICHTBEARBEITUNGEN UNTER
STABILEN BEDINGUNGEN GEEIGNET.

- SUBSTRAT EN MICROGRAIN AVEC REVETEMENT MULTICOUCHE
TiAISIn.

- INDIQUE DANS DES CONDITIONS DE COUPE STABLE POUR
USINAGES MOYENS ET DE FINITION.

-HIGH RESISTANCE TO WEAR, GOOD TOUGHNESS
-SUITABLE FOR MEDIUM — HIGH CUTTING SPEEDS FOR FINISHING
AND ROUGHING MAINLY ON GRAY IRON

-HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND GUTE ZAHIGKEIT

-FUR MITTEL — HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEIM
SCHLICHTEN UND SCHRUPPEN, UBERWIEGEND BEI GRAUGUSS,
GEEIGNET

-HAUTE RESISTANCE A L'USURE ET BONNE TENACITE
-INDIQUEE POUR MOYENNE — HAUTE VITESSE DE COUPE EN
FINISSAGE ET EBAUCHAGE SURTOUT POUR FONTE GRISE

- HIGH WEAR RESISTANT MICRO GRAIN QUALITY WHEN SMALL
QUANTITIES OF CHIPS NEED REMOVING

- VERSATILE GRADE, WORKS ON STEEL, STAINLESS STEEL, CAST
IRON AND HEAT RESISTANT ALLOYS

- MIKROKORNSORTE MIT HOHER VERSCHLEISSFESTIGKEIT, FUR
NIEDRIGE ZERSPANUNG.

- VIELSEITIGE SORTE, ARBEITET MIT STAHL, EDELSTAHL, GUSS
UND WARMBESTANDIGEN LEGIERUNGEN

- QUALITE MICROGRAIN AVEC HAUTE RESISTANCE A LUSURE,
POUR DES ENLEVEMENTS DE COPEAU MODIQUES.

- DEGRE ECLECTIQUE, PEUT USINER ACIER, INOX, FONTE ET
ALLIAGES RESISTANTS A LA CHALEUR

- IDEAL GRADE FOR HIGH VOLUME MACHINING
- GOOD HEAT RESISTANCE AND THEREFORE PERFECTLY
SUITABLE FOR DRY MACHINING, EVEN AT HICH CUTTING SPEEDS

- IDEALE SORTE FUR HOCHVOLUMENFERTIGUNG

- GUTE HITZEBESTANDIGKEIT UND DAHER PERFEKT
FUR DIE TROCKENBEARBEITUNG, AUCH MIT HOHEN
SCHNITTGESCHWINDIGEKEITEN

- DEGRE PLAQUETTE IDEAL POUR LA PRODUCTION A HAUT
VOLUME

- BONNE RESISTANCE A LA CHALEUR, QUI LE REND
PARFAITEMENT INDIQUE POUR L'USINAGE A SEC MEME A DE
HAUTES VITESSES DE COUPE

- EXTREMELY TOUGH WITH HIGH WEAR RESISTANCE
- IDEAL FOR MEDIUM TO HIGH CUTTING SPEEDS FOR FINISHING
AND ROUGHING WORK MAINLY ON CAST IRON

- HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND GUTE ZAHIGKEIT

- GEEIGNET FUR MITTELHOHE UND HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEIT BEIM SCHLICHTEN UND SCHRUPPEN,
UBERWIEGEND BEI GUSS

- HAUTE RESISTANCE A L'USURE ET BONNE TENACITE
- INDIQUE POUR DES VITESSES HAUTES ET MOYENNES DE COUPE|
EN FINITION ET DEGROSSISSAGE PRINCIPALEMENT SUR FONTE

- QUALITY CAST IRON MACHINING, GOOD WEAR AND ABRASION
RESISTANCE

- QUALITAT ZU BEARBEITUNG VON GUSS, GUTE VERSCHLEISS-
UND ABRIEBFESTIGKEIT

- QUALITE POUR USINAGE DE FONTE BONNE RESISTANCE A
LUSURE ET A LABRASION

- GRADE WITH ULTRAFINE MICRO GRAIN SUBSTRATE, SUITABLE
FOR MOLD FINISHING.

- SORTE MIT ULTRAFEINEM MIKROKORN-SUBSTRAT, ZUM
FORMENSCHLICHTEN GEEIGNET.

- QUALITE AVEC SUBSTRAT EN MICROGRAIN ULTRAFIN, INDIQUE
DANS LA FINITION DES MOULES.

-HIGH RESISTANCE TO WEAR, GOOD TOUGHNESS
-SUITABLE FOR MEDIUM — HIGH CUTTING SPEEDS FOR FINISHING
AND ROUGHING MAINLY ON GRAY IRON

-HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND GUTE ZAHIGKEIT

-FUR MITTEL — HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEIM
SCHLICHTEN UND SCHRUPPEN, UBERWIEGEND BEI GRAUGUSS,
GEEIGNET

-HAUTE RESISTANCE A L'USURE ET BONNE TENACITE
-INDIQUEE POUR MOYENNE — HAUTE VITESSE DE COUPE EN
FINISSAGE ET EBAUCHAGE SURTOUT POUR FONTE GRISE

- CHOICE RAW MATERIALS, TO GUARANTEE A HARD AND WEAR-
RESISTANT SUBSTRATE.

- MULTILAYER COATING , BEST PERFORMANCE IS ACHIEVED
THROUGH DRY-MACHINING.

- AUSGEWAHLTE ROHSTOFFE, UM EIN HARTES UND VER-
SCHLEISSFESTES SUBSTRAT ZU GEWAHRLEISTEN.

- MEHRSCHICHT-BESCHICHTUNG, BESTE LEISTUNGEN WERDEN
BEI TROCKENBEARBEITUNGEN ERZIELT.

- MATIERES PREMIERES SELECTIONNEES, AFIN D'ASSURER UN
SUBSTRAT DUR ET RESISTANT A LUSURE.

- REVETEMENT MULTICOUCHE, LES MEILLEURES PERFORMANCES
SONT OBTENUES, EN TRAVAILLANT A SEC.

-MEDIUM RESISTANCE TO WEAR AND TOUGHNESS

-SUITABLE FOR MEDIUM — LOW CUTTING SPEEDS, FOR FINISHING
AND ROUGHING WITH MEDIUM REMOVAL OF MATERIAL, EVEN
UNDER UNSTABLE CONDITIONS.

-MITTEL VERSCHLEISSFESTIGKEIT UND ZAHIGKEIT

-FUR MITTEL — NIEDRIGE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UND
MITTLERE ZERSPANUNGEN BEIM SCHLICHTEN UND SCHRUPPEN,
AUCH UNTER UNSTABILEN BEDINGUNGEN, GEEIGNET

-MOYENNE RESISTANCE A LUSURE ET A LEBRECHEMENT

-INDIQUEE POUR MOYENNE — FAIBLE VITESSE DE COUPE, POUR
MOYEN EMPORTATION EN FINISSAGE ET EBAUCHAGE, MEME AVEC
CONDITIONS INSTABLES.

HT CERMET

HW

METALLO DURO NON RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT

HC
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HC P30-50 L] - QUALITA PER FINITURA E MEDIA SGROSSATURA. PRIMA SCELTA PER
M25-40 OPERAZIONI CON BASSI AVANZAMENTI E/O BASSE VELOCITA DI TAGLIO.
F41 40 [ ) [ ) O O [ ) [ AN ) - ECCELLENTE PER LAVORAZIONI IN CONDIZIONI POCO STABILI E
CON REFRIGERANTE.
PVD - CONSIGLIATO PER LAVORARE LE SUPERLEGHE
S$20-30
HC
P20-40 - PER LA LAVORAZIONE DI ACCIAI E ACCIAI INOSSIDABILI A BASSE
F4340 M20-30 | @ [} @ | VELOCITA DI TAGLIO, CON AMPIO CAMPO APPLICATIVO
- OTTIME PRESTAZIONI A UMIDO
PVD
P25-45
T1435 HC
M20-30 - GRADO INSERTO TENACE, PER LAVORAZIONI DIFFICILI IN
m ([ o @ | @ | CONDIZIONI INSTABILI E A TAGLIO INTERROTTO
CVD
HC A
- QUALITA PER LA FRESATURA DI GHISE
F30 1 0 — [} @® | @ | - RIVESTIMENTO ULTRAFINE PER ELEVATE VELOCITA DI TAGLIO
ADATTO ANCHE IN CONDIZIONI DI TAGLIO INSTABILI
PVD | K05-20
HC X
F631 5 P10-30 - OTTIMA RESISTENZA ALLUSURA
M05-25 O | @ | -QUALITA UNIVERSALE PER VARI TIPI DI MATERIALE
® ® o - INDICATO PER MEDIE-ALTE VELOCITA DI TAGLIO
PVD | K05-25
HC 1 - NUOVO RIVESTIMENTO CON BUONA RESISTENZA ALL'USURA E
F80 1 5 . P OTTIMA LUBRIFICAZIONE
( = - QUALITA SPECIFICA PER FRESATURA DI LEGHE E SUPER LEGHE
PVD RESISTENTI AL CALORE
S10-20
HC
F81 1 5 M10-20 — - LEGA IN MICROGRANO RIVESTITA
K05-25 (e} (@] o @ | IDEALE PER OPERAZIONI CHE NECESSITANO DI TAGLIENTI AFFILATI
PVD | 50515
HC | P10-30 - QUALITA PER SGROSSATURA E MEDIA SGROSSATURA CON
T 51 20 CONDIZIONI STABILI AD ELEVATE VELOCITA DI TAGLIO.
([ o (o] @ | @ | " GUALITA ECCELLENTE PER ACCIAI DURI. OTTIMO COMPORTAMENTO
CVD | K15-35 ANCHE NELLA SGROSSATURA DI GHISA GRIGIA E GHISA SFEROIDALE
HC b A
T525 P15-35 - OTTIMO EQUILIBRIO TRA TENACITA E RESISTENZA ALL’ USURA
M20-35 - INDICATO PER MEDIE VELOCITA DI TAGLIO E CON AVANZAMENTI
® o o o o e o MEDIO ALTI IN SGROSSATURA ANCHE IN CONDIZIONI INSTABILI
CVD | K30-40

- LAVORAZIONE GENERICHE DI ACCIAIO, ACCIAIO INOX E ANCHE
. O BUONA LAVORABILITA PER GHISA. X

- CONSIGLIATO PER LA LAVORAZIONE CON VELOCITA DI TAGLIO ELE-
VATE SE IN CONDIZIONI DI LAVORO STABILI.

F1325 | HC | Pi1530
M2030 @ | O | O
CED ..o | 2020

- SUBSTRATO IN NANOSTRUTTURA CON RIVESTIMENTO AD ALTO
CONTENUTO DI Al
O . - SI PUO UTILIZZARE IN CONDIZIONI DI TAGLIO INSTABILE, INDICATO PER
LAVORAZIONI CON ELEVATE SOLLECITAZIONI SUL TAGLIENTE.

- IMPEGO PER LAVORAZIONI A BASSE VELOCITA DI TAGLIO.

F4325 | 1n0s0
ED ., ° °

$20-30

- SUBSTRATO IN NANOSTRUTTURA CON RIVESTIMENTO AD ALTO
CONTENUTO DI Al.
ole - SI PUO UTILIZZARE IN CONDIZIONI DI TAGLIO INSTABILE.

- INSERTO CON BUONA RESISTENZA ALL'ABRASIONE E BUONA
AFFIDABILITA

F4330 HC | p20-40
[ NEW JVRE e
PVD

HC | P10-35 BUONA TENACITA E RESISTENZA ALL USURA
T533 M10-30 | @ ® [®) Y @ | ® | - INDICATO PER MEDIE VELOCITA DI TAGLIO IN SEMIFINITURA E
FINITURA E PER MATERIALI CHE CREANO IL TAGLIENTE DI RIPORTO
CVD | K15-25
HC | p25-40
~ QUALITA MOLTO TENACE
F 1 035 M20-35 | @ () O @ | ® | OTTIMARESISTENZAALLUSURA
PVD
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA (O APPLICAZIONE POSSIBILE @ /PPLICAZIONE CONSIGLIATA (O APPLICAZIONE POSSIBILE
RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG
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INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

INDICATION - USAGE

- PREMIUM QUALITY FOR MEDIUM ROUGHING AND FINISHING.
FIRST CHOICE FOR SLOW FEED AND/OR SLOW CUTTING SPEEDS

- OUTSTANDING FOR WORKING IN UNSTABLE CONDITIONS WITH
COOLANT

- RECOMMENDED FOR MACHINING SUPER ALLOYS

- QUALITAT ZUM SCHLICHTEN UND MITTLEREM SCHRUPPEN.
ERSTE WAHL FUR ARBEITSSCHRITTE MIT NIEDRIGEM VORSCHUB
U/O NIEDRIGER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT.

- AUSGEZEICHNET FUR BEARBEITUNGEN UNTER UNSTABILEN
BEDINGUNGEN UND MIT KUHLMITTEL.

- EMPFOHLEN ZUR BEARBEITUNG VON SUPERLEGIERUNGEN

- QUALITE POUR FINITION ET DEGROSSISSAGE MOYEN. PREMIER
CHOIX POUR DES OPERATIONS AVEC DES AVANCES MODIQUES ET/
OU DE FAIBLES VITESSES DE COUPE.

- PARFAIT POUR DES USINAGES DANS DES CONDITIONS PEU
STABLES ET AVEC REFRIGERANT.

- CONSEILLE POUR USINER LES SUPERALLIAGES

- FOR MACHINING STEELS AND STAINLESS STEELS AT SLOW
CUTTING SPEEDS FOR A VAST RANGE OF APPLICATIONS
- EXCELLENT WET PERFORMANCE

- FUR DIE BEARBEITUNG VON STAHL UND EDELSTAHL
MIT NIEDRIGER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT, GROSSER
ANWENDUNGSBEREICH

- AUSGEZEICHNETE NASSLEISTUNGEN

- POUR L'USINAGE D’ACIERS ET ACIERS INOXYDABLES A DE
FAIBLES VITESSES DE COUPE, AVEC AMPLE PLAGE D'APPLICATION
- PERFORMANCES EXCEPTIONNELLES A L'EAU

- TOUGH DEGREE FOR DIFFICULT MACHINING UNDER UNSTABLE
CONDITIONS AND WITH INTERRUPTED CUT

- ZAHE SORTE FUR SCHWERE BEARBEITUNGEN UNTER
UNSTABILEN BEDINGUNGEN UND MIT UNTERBROCHENEM SCHNITT

- DEGRE PLAQUETTE TENACE POUR USINAGES DIFFICILES DANS
DES CONDITIONS INSTABLES ET A COUPE INTERROMPUE

- MILLING GRADE FOR CAST-IRON
- ULTRA-FINE COATING FOR HIGH CUTTING SPEEDS, ALSO
SUITABLE UNDER UNSTABLE CUTTING CONDITIONS

- SORTE ZUM FRASEN VON GUSSEISEN

- ULTRAFEINE BESCHICHTUNG FUR HOHE
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN, AUCH UNTER UNSTABILEN
SCHNITTBEDINGUNGEN GEEIGNET

- QUALITE POUR LE FRAISAGE DES FONTES

- REVETEMENT TRES FINE POUR ELEVEE VITESSE DE COUPE
APPROPRIE MEME AVEC CONDITIONS DE COUPE

INSTABLES

- EXCELLENT RESISTANCE TO WEAR
- UNIVERSAL DEGREE FOR DIFFERENT TYPES OF MATERIALS
- SUITABLE FOR MEDIUM TO HIGH CUTTING SPEEDS

- SEHR HOHE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

- UNIVERSALSORTE FUR VERSCHIEDENE MATERIALIEN

- FUR MITTLERE BIS HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
GEEIGNET

- RESISTANCE EXCELLENTE A LUSURE
- QUALITE UNIVERSELLE POUR DIFFERENTS TYPES DE MATERIAU
- INDIQUE EN CAS DE VITESSES DE COUPE HAUTES-MOYENNES

- NEW COATING WITH GOOD RESISTANCE TO WEAR AND
EXCELLENT LUBRICATION

- SPECIFIC MILLING GRADE FOR HEAT-RESISTANT ALLOYS AND
SUPER-ALLOYS

- NEUE BESCHICHTUNG MIT GUTER VERSCHLEIRFESTIGKEIT UND
SEHR GUTER SCHMIERUNG

- SPEZIALSORTE ZUM FRASEN VON HITZEBESTANDIGEN
LEGIERUNGEN UND SUPERLEGIERUNGEN

- NOUVEAU REVETEMENT AVEC BONNE RESISTANCE A L'USURE
ET TRES BONNE LUBRIFICATION

- QUALITE SPECIFIQUE POUR LE FRAISAGE DE ALLIAGES ET
SUPER-ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR

-ALLOY IN COATED MICRO GRAIN
- IDEAL WHEN SHARP CUTTING EDGES ARE A MUST

- LEGIERUNG AUS BESCHICHTETEM MIKROKORN
- IDEAL FUR ARBEITEN, WO SCHARFE SCHNEIDEN BENOTIGT
WERDEN

- ALLIAGE EN MICROGRAIN REVETU
- IDEAL POUR DES OPERATIONS REQUERANT DES TRANCHANTS
AFFOTES

- QUALITY FOR ROUGHING AND MEDIUM ROUGHING IN STABLE
CONDITIONS WITH HIGH CUTTING SPEEDS

- OUTSTANDING QUALITY FOR HARD STEELS. EXCELLENT
BEHAVIOUR ALSO IN ROUGHING GREY CAST IRON AND SPHEROIDAL
GRAPHITE CAST IRON

- QUALITAT ZUM SCHRUPPEN UND MITTLEREM SCHRUPPEN
UNTER STABILEN BEDINGUNGEN UND BEI HOHER
SCHNITTGESCHWINDIGKEIT.

- HERVORRAGENDE QUALITAT FUR HARTSTAHL.
AUSGEZEICHNETES VERHALTEN AUCH BEIM SCHRUPPEN VON
GRAUGUSS UND SPHAROGUSS

- QUALITE POUR DEGROSSISSAGE ET DEGROSSISSAGE MOYEN
DANS DES CONDITIONS STABLES A DES VITESSES DE COUPE
ELEVEES.

- QUALITE EXCELLENTE POUR ACIERS DURS. COMPORTEMENT
PARFAIT MEME DANS LE DEGROSSISSAGE DE FONTE GRISE ET
FONTE SPHEROIDALE

-EXCELLENT BALANCE BETWEEN TOUGHNESS AND RESISTANCE
TO WEAR

-SUITABLE FOR MEDIUM CUTTING SPEEDS AND WITH MEDIUM-
HIGH FEED FOR ROUGHINIG UNDER STABLE CONDITIONS

-OPTIMALE AUSGEWOGENHEIT ZWISCHEN ZAHIGKEIT UND
VERSCHLEISSFESTIGKEIT

-FUR MITTEL SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UND BEI MITTEL-
GROSSEN VORSCHUBEN,UNTER STABILEN BEDINGUNGEN, ZUM
SCHRUPPEN GEEIGNET

-TRES BON EQUILIBRE ENTRE TENACITE ET RESISTANCE A
L'USURE

-INDIQUEE POUR MOYENNE VITESSE DE COUPE ET MOYENNE-
HAUT DEPLACEMET POUR EBAUCHAGE EN CONDITION STABLE

- GENERAL MACHINING OF STEEL, STAINLESS STEEL AND GOOD
MACHINABILITY FOR CAST IRON.

- RECOMMENDED FOR HIGH CUTTING SPEED UNDER STABLE
MACHINING CONDITIONS.

- ALLGEMEINE BEARBEITUNG VON STAHL, EDELSTAHL UND GUTE
BEARBEITBARKEIT VON GUSS.

- EMPFOHLEN ZUR BEARBEITUNG MIT HOHEN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN, WENN DIE ARBEITSBEDINGUNGEN
STABIL SIND.

- USINAGES GENERIQUES D’ACIER, ACIER INOX ET EGALEMENT
BONNE MANIABILITE POUR LA FONTE.

- CONSEILLE POUR L'USINAGE AVEC DES VITESSES DE COUPE
ELEVEES, DANS LE CAS DE CONDITIONS DE TRAVAIL STABLES.

- NANOSTRUCTURE SUBSTRATE WITH HIGH Al CONTENT COATING.

- IT CAN BE USED UNDER UNSTABLE CUTTING CONDITIONS, SUITABLE
FOR APPLICATIONS WITH HIGH STRESS ON THE CUTTING EDGE.

- USED FOR LOW CUTTING SPEED MACHINING.

- NANOSTRUKTURIERTES SUBSTRAT MIT BESCHICHTUNG MIT
HOHEM ALUMINIUMGEHALT

- UNTER UNSTABILEN SCHNITTBEDINGUNGEN EINSETZBAR, FUR
BEARBEITUNGEN MIT HOHEN BELASTUNGEN AN DER SCHNEIDKANTE
GEEIGNET.

- ANWENDUNG FUR BEARBEITUNGEN MIT NIEDRIGEN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN.

- SUBSTRAT EN NANOSTRUCTURE AVEC REVETEMENT A HAUT
CONTENU EN ALUMINIUM.

- ON PEUT LUTILISER DANS DES CONDITIONS DE COUPE INSTABLE,
INDIQUE POUR DES USINAGES AVEC DES CONTRAINTES ELEVEES SUR
LE TRANCHANT.

- PREVU POUR DES USINAGES A FAIBLE VITESSE DE COUPE.

- NANOSTRUCTURE SUBSTRATE WITH HIGH Al CONTENT
COATING.

- IT CAN BE USED UNDER UNSTABLE CUTTING CONDITIONS

- INSERT WITH GOOD RESISTANCE TO ABRASION AND GOOD
RELIABILITY

- NANOSTRUKTURIERTES SUBSTRAT MIT BESCHICHTUNG MIT
HOHEM ALUMINIUMGEHALT.

- UNTER UNSTABILEN SCHNITTBEDINGUNGEN EINSETZBAR

- WENDEPLATTE MIT GUTER ABRIEBFESTIGKEIT UND
ZUVERLASSIGKEIT

- SUBSTRAT EN NANOSTRUCTURE AVEC REVETEMENT A HAUT
CONTENU EN ALUMINIUM.

- ON PEUT L'UTILISER DANS DES CONDITIONS DE COUPE
INSTABLE.

- PLAQUETTE AVEC UN BONNE RESISTANCE A LABRASION ET UNE
BONNE FIABILITE

-GOOD TOUGHNESS AND RESISTANCE TO WEAR
-SUITABLE FOR MEDIUM CUTTING SPEEDS FOR SESMIFINISHING
AND FINISHING AND FOR MATERIALS THAT FORM A BUILT — UP EDGE

-HOHE ZAHIGKEIT UND VERSCHLEISSFESTIGKEIT

-FUR MITTLERE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEIM
HALBSCHLICHTEN UND SCHLICHTEN, SOWIE FUR MATERIALIEN, DIE|
EINE AUFBAUSCHNEIDE BILDEN, GEEIGNET

-BONNE TENACITE ET RESISTANCE A LUSURE

-INDIQUEE POUR MOYENNE VITESSE DE COUPE EN SEMIFINISSA-
GE ET FINISSAGE ET POUR MATERIAUX QUI CREENT LE COUPANT
DE RAPPORT

- VERY TOUGH GRADE
- EXCELLENT RESISTANCE TO WEAR

- SEHR ZAHE SORTE
- OPTIMALE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

- QUALITE TRES TENACE
- TRES BONNE RESISTANCE A LUSURE

HT CERMET

HW

METALLO DURO NON RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT
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F1 335 HC | p25-45 - LAVORAZIONI DI ACCIAIO GENERICHE SPECIALMENTE INDICATO
ALLE APPLICAZIONI DI FRESATURA A 90°.
M30-40 | @ (@] @ | O | " INDICATO PER LAVORAZIONI SUI PIU COMUNI ACCIAI A MEDIO BASSE
PVD VELOCITA DI TAGLIO E IN CONDIZIONI DI INSTABILITA.
HC | p25-45 - ALTA TENACITA , BUONA RESISTENZA ALL’ USURA E ALLO SHOCK
TERMICO
M25-40 - INDICATO PER BASSE VELOCITA DI TAGLIO E ALTI AVANZAMENTI
T540 ® o o o e o IN SGROSSATURA E SGROSSATURA PESANTE ANCHE IN CONDIZIONI
CVD PRECARIE
HC | P20-40 - ALTA TENACITA MEDIA RESISTENZA ALL’ USURA
T544 M20-35 . . O O . ORN ) - INDICATO PER MEDIO-BASSE VELOCITA DI TAGLIO IN MEDIA
SGROSSATURA ANCHE IN CONDIZIONI INSTABILI
CVD
F4345 HC | P3s-45 - GRADO MOLTO TENACE PER LAVORAZIONE DI INSTABILITA E LAVO-
——— M40-45 | @ (o) @ | O | RAZIONE ATAGLIO MOLTO INTERROTTO.
m - INDICATO PER SGROSSATURA DI ACCIAI GENERICI.
PVD
. APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE . APPLICAZIONE CONSIGLIATA O APPLICAZIONE POSSIBILE
RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION RECOMMENDED APPLICATION POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER E|NSATZ’ MOGLICHE ANWENDUNG EMPFOHLENER EINSATZ MOGLICHE ANWENDUNG
APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE APPLICATION CONSEILLEE APPLICATION POSSIBLE
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Impiego delle qualita di fresatura - Application of the milling grade

Einsatz der frassorten - Utilisation de las qualitées de fraisage

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

N

= =

INDICATIONS - USE

GEBRAUCHSANWEISUNGEN

INDICATION - USAGE

- GENERAL MACHINING OF STEEL. SPECIALLY RECOMMENDED
FOR 90° MILLING.

- SUITABLE FOR MACHINING THE MOST COMMON STEEL TYPES
WITH LOW-MEDIUM CUTTING SPEED UNDER STABLE MACHINING
CONDITIONS.

- ALLGEMEINE STAHLBEARBEITUNG, BESONDERS FUR
90°-FRASEN EMPFOHLEN.

- GEEIGNET FUR DIE BEARBEITUNG DER GAN-
GIGSTEN STAHLSORTEN MIT NIEDRIG-MITTLEREN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UNTER STABILEN
ARBEITSBEDINGUNGEN.

- USINAGES D’ACIER GENERIQUES, SPECIALEMENT INDIQUE AUX
APPLICATIONS DE FRAISAGE A 90°.

- PREVU POUR DES USINAGES SUR LES ACIERS LES PLUS COM-
MUNS A DES VITESSES DE COUPE BASSES-MOYENNES ET DANS UN
ETAT D'INSTABILITE.

-HIGH TOUGHNESS, RESISTANCE TO WEAR AND TO THERMAL
SHOCK

-SUITABLE FOR LOW CUTTING SPEEDS AND HIGH FEED FOR
ROUGHING AND HEAVY ROUGHING, EVEN UNDER UNSTABLE
CONDITIONS

-FUR MITTEL-HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UND BEI
MITTLEREN VORSCHUBEN UNTER NORMALEN BEDINGUNGEN
GEEIGNEIT

-FUR NIEDRIGE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UND
GROSSVORSCHUBE BEIM SCHRUPPEN UND STARKEN SCHRUPPEN,
AUCH UNTER UNSTABILEN BEDINGUNGEN, GEEIGNET.

-HAUTE TENACITE, RESISTANCE A L'USURE ET AU SHOCK
THERMIQUE

-INDIQUEE POUR FAIBLE VITESSE DE COUPE ET HAUT
DEPLACEMENT POUR EBAUCHAGE ET EBAUCHAGE LOURD, MEME
AVEC CONDITIONS INSTABLES.

-HIGH TOUGHNESS, MEDIUM RESISTANCE TO WEAR
-SUITABLE FOR MEDIUM — LOW CUTTING SPEEDS FOR MEDIUM
ROUGHING, EVEN UNDER UNSTABLE CONDITIONS

-FUR MITTEL-HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN UND BEI
MITTLEREN VORSCHUBEN

-FUR MITTEL — NIEDRIGE SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN BEIM
MITTEL — STARKEN SCHRUPPEN, AUCH UNTER UNSTABILEN
BEDINGUNGEN, GEEIGNET

-HAUTE TENACITE, MOYENNE RESISTANCE A LUSURE
-INDIQUEE POUR MOYENNE — FAIBLE VITESSE DE COUPE EN
EBAUCHAGE MOYEN MEME AVEC CONDITIONS INSTABLES

- VERY TOUGH GRADE FOR INSTABILITY MACHINING AND VERY
INTERRUPTED-CUTTING MACHINING.
- SUITABLE FOR ROUGHING OF GENERAL STEELS.

- SEHR ZAHE SORTE FUR INSTABILE BEARBEITUNGEN UND
BEARBEITUNGEN MIT STARK UNTERBROCHENEM SCHNITT.
- GEEIGNET ZUM SCHRUPPEN VON ALLGEMEINEN STAHLEN.

- DEGRE TRES TENACE POUR L'USINAGE D'INSTABILITE ET LUSI-
NAGE A COUPE TRES INTERROMPUE.
- INDIQUE POUR LE DEGROSSISSAGE D’ACIERS GENERIQUES.

HT HW

CERMET

METALLO DURO NON RICOPERTO
UNCOATED CARBIDE
UNBESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR PAS RECOUVERT

METALLO DURO RICOPERTO
COATED CARBIDE
BESCHICHTETES HARTMETALL
METAL DUR RECOUVERT

HC
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VC(mlmin)

Velocita di taglio delle qualita di fresatura - Cutting speed of the milling grades

Schnittgeschwindigkeit der frassorten - Vitesse decoupe de la qualité de plaquettes de fraisage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE
MATERIAL VDI HB
wreraen| 3323 | HRC | C4010 | DT61 | DT63 |[N3105 N3015 N6315 N3620 N3440 T110 T115  T120
PAG 1063 GR. Rm m
P 1 125 | 300-420 | 150-400 | 310-400
2 | 180 | 280-350 | 150-350 | 260-350
3 | 250 | 220-320 | 150-320 | 220-300
4 | 220 | 250300 | 140-280 | 220-330
5 | 300 | 180-260 | 120-250 | 180-280
6 | 180 | 140-200 | 120-380 | 250-400
7-8 |250-300| 160-220 | 120-360 | 200-350
9 | 350 | 100-160 | 120-340 | 150-220
10 | 200 | 100-160 | 120-380 | 200-350
11 | 350 | 240-350 | 120-320 | 150-220
. 12 | 200 | 140-250 | 120-340
oFSo | 13 | 330 | 140-250 | 120-300
g7y | 141 | 180 | 100-280 | 120-360 80-120
m<@
g
A
2889
z2Ez | 14.2 |230260| 100-220 | 120-250
ozaW
2he?
K 15 | 180 | 180-400 200-300 | 200-280 100-200 | 90-160 | 90-160 | 90-145
16 | 260 | 180-400 150-260 90-150 | 80-130 | 80-130 | 90-135
17 | 160 | 150-250 | 100-480 | 180-300 100-180 | 90-160 | 100-160 | 90-135
L | 18 | 250 | 150-300 | 100-420 | 150-240 70-140 | 70-150 | 90-150 | 70-100
@»
§§E§ 19 | 130 | 150-300 | 100-600 | 170-280 90-180 | 90-160 | 100-160 | 90-145
S -SE
2288 | 20 | 230 | 150-300 | 100-500 | 150-220 70-160 | 70-150 | 70-150 | 80-120
N 21 | 60 400950 | 200-800 | 250-350 | 400-450 | 100-800 | 200-950 | 200-950 | 300-950
22 | 100 400950 | 200-800 | 250-350 | 400450 | 80-800 | 200-950 | 200-950 | 300-950
23 | 75 400950 | 200-800 | 250-350 | 400450 | 80-500 | 200-950 | 200-950 | 300-950
24 | 9 400950 | 200-800 | 250-350 | 400450 | 100-450 | 200-950 | 200-950 | 300-800
25 | 130 400-950 | 200-800 | 250-350 | 400-450 | 100-450 | 200-950 | 200-950 | 300-600
26 | 110 400950 | 200-300 | 250-350 | 250-335 | 80-400 | 200-600 | 200-600 | 150-500
z
2 27 | 90 400950 | 200-300 | 250-350 | 250-335 | 200-600 | 250-950 | 250-950 | 300-600
—Ex
é%gx 28 | 100 400950 | 200-300 | 250-350 | 250-335 | 100-300 | 150-600 | 150-600 | 150-450
Egza
zE5% | 29 450950 | 200-300 | 250-350 | 350-400 | 80-500 | 70-500 | 70-500
SEEL
£85% | 30 450-950 | 200-300 | 250-350 | 350-400 | 100-250 | 80-300 | 80-300
S 31 | 200 30-130
32 | 280 30-130 20-30
33 | 250 30-130 16-24 20-25
z
Lz 34 | 350 30-130 13-20 10-20
<w
_B5, | 35 | 3 30-130 10-20
B
£522 | 36 |Rm400 30-130 25-30
§ogo
ZE8Z | 37 |Rm1050 30-130
H 38 | 55HRC 25-30
z
2292 | 39 | 6OHRC
SEbX
3522 | 40 | 400
bogt
<< 41 | 55HRC

N
N
o




VC(mImin)

Velocita di taglio delle qualita di fresatura - Cutting speed of the milling grades

Schnittgeschwindigkeit der frassorten - Vitesse decoupe de la qualité de plaquettes de fraisage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

et | VDI | HB
waTeRiaLEN| 3323 | HRC | T500 | F2425 | F2435 | F4635 | F2140 | F2740 | F5105 F3710 F7010 T1415 T3115

oo | GR | Rm (new I NEw BUNew JTNEw TT NEw
P 1 125 | 305410 | 130-250 | 170-190 | 120-260 | 100-250 220-310 220-400
2 180 | 270-370 | 130-250 | 170-190 | 120-260 | 100-250 220-310 220-400
3 250 | 250-330 | 130-250 | 170-190 | 120-260 | 100-250 220-310 220-400
4 220 | 220-310 | 130-250 | 170-190 | 120-260 | 100-250 220-310 220-400
5 300 | 180-250 | 130-250 | 170-190 | 120-260 | 100-250 220-310 220-400
6 180 | 210-280 | 130-250 | 90-150 | 120-220 | 80-200 270-300 220-400
7-8 |250-300| 150-200 | 60-180 90-150 | 100-180 | 80-200 270-300 200-320
9 350 | 120-170 | 60-180 90-150 | 100-180 | 80-200 270-300 200-320
10 200 | 160-220 | 80-200 | 120-200 | 80-150 80-150 210-250 180-320
1" 350 | 120-170 | 80-200 | 120-200 | 80-150 80-150 210-250 180-320
_q 12 200 | 200-280 | 120-250 | 140-180 | 80-150 80-150 150-200 200-320
é E é g 13 330 120-200 | 120-250 | 140-180 80-150 80-150 150-200 200-320
M

14.1 180 | 150-230 | 100-250 | 110-200 | 90-120 90-170 | 100-160

14.2 |230-260| 100-150 | 40-160 55-150 80-140 90-170 70-120

STAINLESS STEELS
ROSTFREIER STAHL
ACIER INOXYDABLE

ACCIAI INOX

K 15 | 180 | 250-350 110-190 260-330 | 120-250 | 140-290 | 140-370 | 180-350
16 | 260 | 180-280 110-190 260-330 | 120-250 | 140-290 | 140-370 | 140-250
17 | 160 | 200-300 110-190 230-280 | 120-250 | 100-240 | 190-430 | 130-250
L | 18 | 250 | 180-250 110-190 230-280 | 100-200 | 100-240 | 190-430 | 100-200
0
g % & | 19 | 130 | 250-380 110-190 230-280 | 100-200 | 100-220 | 180-520 | 150-320
S-ob
2223 | 20 | 230 | 180-250 110-190 230-280 | 100-200 | 100-220 | 180-520 | 120-250
N 21 60 | 300-950
22 | 100 | 300-700
23 | 75 | 300-700
24 | 90 | 300-400
25 | 130 | 240-350
26 | 110 | 400-500
z
2 27 | 90 | 250-350
R
e 28 100 | 150-400
5322
zE8E | 29 100-500
gHEL
2655 | 30 100-300
S 31 | 200 | 70-110 30-70 30-70
32 | 280 | 70-110 30-70 30-70
33 | 250 | 60-100 30-70 30-70
z
L2 34 | 350 | 60-90 30-70 30-70
<
E £.| 35 | 320 | 6090 30-70 30-70
J=4 =]
522 | 36 |Rm400| 50-80 30-70 30-70
HE
L85 | 37 |rm1050| 50-70 30-70 30-70
H 38 |55HRC | 70-110 80-140
z
zZ58 | 39 | 60HRC| 50-80 80-140
Eﬁmx
2252 | 40 | 400 | 80-150 80-140
Bowg
Z2£5 | 41 | 55HRC| 60-130 80-140
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VC(mlmin)

Velocita di taglio delle qualita di fresatura - Cutting speed of the milling grades

Schnittgeschwindigkeit der frassorten - Vitesse decoupe de la qualité de plaquettes de fraisage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE
MATERIAL VDI HB
wireRnen| 3323 | HRe | T3215 | F7115| T516 | T3116 T518M| F3120  T3220 | F3420 T5020 T1025 T1425
o | GR | Rm CNEW “NEW CNEW
P 1 125 100-250 220-330 | 200-300 | 200-340 150-250 | 120-240 | 170-240
2 | 180 100-250 200-300 | 200-300 | 200-340 150-250 | 120-240 | 170-240
3 | 250 100-250 130-280 | 200-300 | 200-340 150-250 | 150-220 | 170-240
4 | 220 100-250 160-270 | 200-300 | 200-340 150-250 | 110-190 | 170-240
5 | 300 100-250 120-240 | 200-300 | 200-340 150-250 | 110-190 | 170-240
6 | 180 100-250 130-250 | 180-250 | 200-340 150-250 | 110-190 | 170-240
7-8 |250-300 100-250 110-220 | 180-250 | 150-290 150-250 | 100-220 | 100-190
9 | 350 80-150 80-120 | 180-250 | 150-290 150-250 | 80-180 | 130-210
10 | 200 80-150 110-200 | 160-220 | 160-290 150-250 | 70-160 | 130-210
1 | 350 80-150 80-120 | 160-220 | 160-290 150-250 | 70-160 | 130-220
" 12 | 200 80-150 140-240 | 120-180 | 160-290 150-250 | 90-160 | 130-220
a2y
SEEG | 13 | 330 80-150 120-180 | 160-290 150-250 | 90-160 | 130-220
noy | 141 | 180 80-150 120-260 100-210
BEZ
xBES
2fa2
g2iz | 142 |230-260 80-150 100-180 70-100
8889
K 15 | 180 | 150-390 | 100-200 | 180-350 | 180-360 | 180-300 | 150-320 | 150-400 | 200-320 | 100-250 130-210
16 | 260 | 150-390 | 100-200 | 140-280 | 180-360 | 120-180 | 150-320 | 150-400 | 160-250 | 100-250 130-210
17 | 160 | 120-330 | 100-200 | 130-250 | 140-230 | 140-260 | 150-320 | 200-450 | 180-350 | 100-250 120-240
L | 18 | 250 | 120-330 | 100-200 | 100200 | 140250 | 100-180 | 110-180 | 200-450 | 180-340 | 100-250 120-240
@»
§§E‘9 19 | 130 | 105-270 | 100-200 | 150-320 | 110-220 | 130-240 | 110-180 | 200-550 | 180-340 | 100-250 150-250
S -SE
2223 | 20 | 230 | 105270 | 100-200 | 120-250 | 110-220 | 100-160 | 110-180 | 200-550 | 150-300 | 100-250 150-250
N 21 60 200-300
22 | 100 200-300
23 | 75 200-300
24 | 90 200-300
25 | 130 200-300
26 | 110 200-300
z
2 27 | 90 200-300
i
g5, | 28 | 100 200-300
(2}
r3=5
HomH
zEaf | 29 200-300
suEl
£52% | 30 200-300
S 31 | 200 30-60
32 | 280 30-60
33 | 250 20-40
z
= 34 | 350 20-40
Bz, | 35 | 320 20-40
e
£5E2 | 36 | Rmd00 50-100
§oso
'§ = § '§ 37 |rRm1050 30-50
H 38 | 55HRC 100-150
z
238 | 39 | 6OHRC 100-150
SEES
2522 | 40 | 400 100-150
Epbd
S 41 | 55HRC 100-150

N
N
N




VC(mImin)

Velocita di taglio delle qualita di fresatura - Cutting speed of the milling grades
Schnittgeschwindigkeit der frassorten - Vitesse decoupe de la qualité de plaquettes de fraisage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE
Y5 iho |F4725 T526 | T528N| T530 | T1730 F4130 T5130 F1040 F4140 F4340 T1435
R AN A NEW ) | NEW | | NEW | | NEW
P 1 | 125 | 120250 | 130-350 | 160-260 | 170-260 | 150-230 | 180-300 | 120-280 | 130-300 | 210-345 | 150-300 | 170-190
2 | 180 | 120-250 | 110-320 | 130-220 | 150-240 | 150-230 | 180-300 | 100-250 | 130-300 | 210-345 | 100-250 | 170-190
3 | 250 | 120250 | 90-280 | 90-160 | 130-180 | 150-230 | 180-300 | 100-200 | 130-260 | 210-345 | 100-200 | 170-190
4 | 220 | 120-250 | 100-280 120-170 | 150-230 | 180-300 | 120-250 | 130-260 | 175-290 | 100-220 | 170-190
5 | 300 | 120-250 | 90-250 120-160 | 130-180 | 180-300 | 100-200 | 130-260 | 175290 | 70-170 | 170-190
6 | 180 | 120-250 | 80-250 | 150-220 | 140-200 | 130-180 | 130-250 | 80-180 | 100-230 | 145-240 | 100-220 | 170-190
7-8 |250-300| 120-250 | 60-210 | 110-190 | 120-180 | 130-180 | 130-250 | 80-180 | 100-230 | 145-240 | 100-180 | 90-150
9 | 350 | 100-220 | 60-180 | 90-160 | 100-120 | 130-180 | 130-250 | 80-180 | 75-175 | 145-240 | 100-160 | 120-200
10 | 200 | 100220 | 60-210 | 120-200 | 110-160 | 110-160 | 150-250 | 70-150 | 75-175 | 125-205 | 90-150 | 120-200
11 | 350 | 100220 | 60-170 | 90-140 | 80-100 | 110-160 | 150-250 | 70-150 | 75-175 | 125-205 | 70-150 | 140-180
. 12 | 200 | 80-180 | 80-190 | 110-220 | 120-150 | 110-160 | 130-190 | 70-150 | 50-110 | 105-170 | 120-250 | 140-180
é%g 13 | 330 | 80-180 | 70-170 | 90-180 | 80-120 | 110-160 | 130-190 | 70-150 | 50-110 | 105-170 | 60-120 | 140-200
Imvflﬂ 144 | 180 | 120-250 | 110-200 | 120-180 | 100-150 130-270 110-270 | 110-235 | 80-160
552
ZYEZ | 142 |230-260| 120250 | 120210 | 80-120 | 80-120 100-180 100-230 | 85-150 | 70-130
K 15 | 180 120220 | 160-220 | 160-190 120-220 | 150-300 110-180
16 | 260 80-170 | 120-180 | 100-120 120-220 | 100-200 110-180
17 | 160 80-200 | 110-210 | 140-180 120-220 | 100-200 95-150
| 18 | 250 70-180 | 90-180 | 120-150 120-220 | 100-200 95-150
(é%% 19 | 130 70-180 | 90-180 | 140-200 100-170 | 100-200 85-130
2222 | 20 | 230 70-160 | 80-160 | 130-165 100-170 | 100-200 85-110
N 21 60 300-1000 500-900
22 | 100 300-1000 500-900
23 | 75 150-1000 500-900
24 | 90 150-1000 500-700
25 | 130 150-700 500-700
26 | 110 100-400 330-550
_ g 27 | 90 100-400 330-550
%%% 28 | 100 100-400 330-550
gibe | 20 500-900
SpbE
£55% | 30 500-900
S 31 | 200 60-90 | 40-70 30-50
32 | 280 60-90 | 30-40 30-50
33 | 250 30-50 | 40-60 30-50
’ g 34 | 350 3050 | 30-40 2550
E%a 35 | 320 4050 | 4050 25-50
2225 | 36 |rmd00 60-80 | 40-70 50-80
53s5
i35 | 37 |rm1050 30-50 50-80
H 38 | 55HRC 40-90 100-140
5%%% 39 | 60HRC 30-60 80-110
g%%% 40 | 400 70-130 50-100 100-140
2255 | 41 | B5uRe 40-90 100-140
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VC(m/min)

Velocita di taglio delle qualita di fresatura - Cutting speed of the milling grades

Schnittgeschwindigkeit der frassorten - Vitesse decoupe de la qualité de plaquettes de fraisage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE
MATERIAL VDI HB
wareRiLEN| 3323 | HRC | F3010 | F6315 | F8015 | F8115 T5120  T525 F1325 F4325 F4330 T533 F1035
S | GR | Rm CED | €ED | €ED
P 1 125 110-160 200-400 | 200-400 | 175-265 220-310 | 140-300 | 70-180
2 | 180 110-160 200-400 | 170-320 | 175-265 220-310 | 130-280 | 70-180
3 | 250 110-160 200-400 | 170-280 | 175-265 220-310 | 110-250 | 70-180
4 | 220 110-160 200-400 | 180-280 | 175-265 220-310 | 110-300 | 70-180
5 | 300 110-160 190270 | 140-230 | 145-215 220-310 | 110250 | 70-170
6 | 180 110-160 190-270 | 190-310 | 145-215 250-280 | 110-220 | 70-170
7-8 |250-300 110-160 190-270 | 130-240 | 145-215 250-280 | 100-180 | 70-170
9 | 350 110-160 190270 | 100-170 | 145-215 250-280 | 80-120 | 70-170
10 | 200 110-160 170-240 | 170-240 | 130-190 180-225 | 110-200 | 60-140
1 | 350 110-160 170-240 | 100-160 | 130-190 180-225 | 60-120 | 60-140
Y 12 | 200 110-160 150-220 | 200-300 | 130-190 110-150 | 120-240 | 60-140
Toze
SEES | 13 | 330 110-160 150-220 | 100-150 | 130-190 110-150 | 110-180 | 60-140
nzu | 141 | 180 90-120 100-200 160-260 | 90-150 | 110-180 | 100-160 | 120-230 | 40-140
IED
Bas
ga2s
z2Ez | 142 |230-260 90-120 50-150 130-220 | 60-110 | 110-180 | 100-160 | 80-150 | 40-140
858¢
K 15 | 180 | 130-200 | 80-120 140-250 | 200-280 | 150-250 | 140-300 160-250
16 | 260 | 130-200 | 80-120 140-230 | 200-280 | 150-200 | 140-300 110-200
17 | 160 | 130200 | 80-120 140-230 | 190-240 | 150-220 | 140-300 150-225
L | 18 | 250 | 130-200 | 80-120 140-230 | 160-230 | 120-160 | 140-300 80-140
(2]
é%é‘é 19 | 130 | 100-150 | 80-120 100-220 | 150-220 | 150-240 | 100-160 140-205
- SE
2223 | 20 | 230 | 100-150 | 80-120 70-200 | 150-220 | 120-180 | 100-160 100-150
N 21 60 400-950
22 | 100 400-950
23 | 75 400-950
24 | 90 400-950
25 | 130 250-500
26 | 110 250-500
z
2 | 27 | 9 400-950
B &
e | 28 | 100 400-950
x8=3
H3ad
['4
giic | 29 400-950
£858% | 30 400-950
S 31 | 200 30-60 25-70 35-100
32 | 280 30-60 25-70 35-70
33 | 250 30-60 35-40 25-70 20-60
z
= 34 | 350 30-60 35-40 25-70 20-60
<u
b=, | 35 | 320 30-60 3540 25.70 20-60
225":{
£522 | 36 |Rm400 30-50 50-75 40-95 35-60
§0=0
L35 | 37 |Rm1050 30-50 40-95 35-60
H 38 | 55HRC 40-70
P4
z23€ | 39 |60HRC
3522 | 40 | 400
Bobd
<< 41 | 55HRC

N
N
N




VC(m/min)

Velocita di taglio delle qualita di fresatura - Cutting speed of the milling grades

Schnittgeschwindigkeit der frassorten - Vitesse decoupe de la qualité de plaquettes de fraisage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

MATERIALE VD I H B
MATERIAL
mareriaLEN [SSESINHIRG F1335 T540 | T544 | F4345
mows' | GR | Rn | QD CED
P 1 125 | 150-230 | 170-250 | 170-260 | 100-220
2 180 | 150-230 | 140-200 | 150-240 | 100-220
3 250 | 150-230 | 120-150 | 130-180 | 100-220
4 220 | 150-230 | 110-150 | 120-170 | 100-220
5 300 | 130-180 | 100-120 | 120-160 | 140-215
6 180 | 130-180 | 140-200 | 140-200 | 140-215
7-8 |250-300| 130-180 | 100-140 | 120-180 | 140-215
9 350 | 130-180 | 70-100 | 100-120 | 140-215
10 | 200 | 110-160 | 90-130 | 110-160 | 130-190
11 | 350 | 110-160 | 60-100 | 80-100 | 130-190
" 12 | 200 | 110-160 | 120-170 | 120-150 | 130-190
e
8EEG | 13 | 330 | 110-160 | 80-130 | 80-120 | 130-190
mzu | 141 | 180 | 80-140 | 70-180 | 100-150 | 70-130
B2
2859
g2Ec | 142 230260 80-140 | 60-130 | 80-120
8gge
K 15 | 180 160-190
16 | 260 100-120
17 | 160 140-180
Ll 18 | 250 120-150
z3%
§2% | 19 | 130 140-200
S 3K
2283 | 20 | 230 130-165
[CRSRORTS
N 21 60 300-1000 | 300-1000
22 | 100 300-700 | 300-1000
23 75 300-700 | 150-1000
24 90 300-500 | 150-1000
25 | 130 250-350 | 150-700
26 | 110 400-500 | 100-400
4
= 27 90 250-350 | 100-400
i
S=2c | 28 | 100 100-400
rxB=5
Hoge
|
2588 | a0
S 31 | 200 35-100
32 | 280 35-70
33 | 250 40-60
4
5 34 | 350 20-60 30-40
HZ,, 35 320 40-60 40-50
Js % 5
E5%2 | 36 |Rm400 40-60 | 40-70
5050
L85 | 37 |Rm1050 30-50
H 38 | 55HRC
z
gd58 39 | BOHRC
2522 | 40 | 400
Epbd
<< 41 | 55HRC
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Denominazione degli inserti per fresatura
Inserts designation for milling

QUALITY TOOLS ENGINEERING

) L U

FORMA INSERTO SPOGLIA INFER. TOLLERANZA+/-{mm} TIPO INSERTO
1 SHAPE OF INSERT 2 | reCerancLe 3 TOLERANCE+/-{(mm} 4 | Tvre oF NsERT
N
: : 5 o | ¢ NN, DN
T g L% = " YV " WV
A B rL A | +-0005 | +-0,025 | +-0,025
B Y _
) 50 = _ C | #0013 | +-0025 | +-0,025 B ‘\\\-§, Q NN
80 70790° WL 1Y |40°-60°
c ~ D c D d | | E | +0025 | +0025 | w0025
A m C N[ R
<:> . i F +/-0,005 | +/-0,025 | +/-0,013 70°90°
E H D | s ; e G | 7005 | w005 | w0025 . <[ =
d\/ 0,13 AN s0-60° LAY
|: E 200D i H +-0,013 | +/-0,025 | +/-0,013 2L =
joeg
. - <> [ [ mEe| |6 M| U S
) L +-0,013 | +/-0,025 | +-0,05 —— S
w L (D il [ K BR[| O
Y
G |30 ; L +-0,05 | +/-0,013 | +-0,025 70-00" WY A [40-60° TRV
+-0,08 | +-0,13 | +-0,05 SPECIALE
: , ' , =
s ML A S | o[ M| To% T O ==\ | ey
= +1-0,08 | +/-0,025 | +/-0,05 :
Q JSL N +-0,18 +-0,13 . NEN
=] HOD +-013 | +-005 | +-0,08
V W = U +-038 | +-013 | +-0,32 NN
SPESSORE RAGGIO
LUNGHEZZA TAGLIENTE
5 CUTTING EDGE LENGTH 6 THICKNESS 7a RADIUS 8 9
od 7 - 00"
Wil 1 1 ! YN s F R
= (Mm@ || D e|m|afa) | s ® w0 mm
INSCRIBED
— 4
CIRCLE A C D E K L M R S T A% W \\ﬁ_-& S
3,97 02 . A ¢ (mm) ‘:b .
| < -
476 08 0203 NN s @
02 r=0,2
. ]
5,56 05 W W _s 04 r=0.4
-1
6,00 03 05 r=0,5 E
6,35 06 |07 | 06 06 06 | 11| 11 [ 04 S mm 06 r=0,6
670 | 10 01 1,59 08 r=0,8 D L
7,94 07 T 1,97 12 r=1’2
r=1,
8,00 08 05
02 2,38 16 =16 S~
i ~3
952 [15-16| 09 | 11 | 09 | 16 | 15 | 09 09 | 16 | 16 | 06 z 218 SMUSSO T
Tb | chavrer
10,00 10 06 03 3,18
: | =] |
11,50 12
12,00 12 07 o4 s K° x N
A=45° D=15°
12,62 18 05 5,56
D=60° E=20° S ‘:1) ¢,
12,70 12 [ 15 | 12 15-20 12 | 22 08 06 6.35 = = — .
N
15,87 16 15 o ou F=85° N=0° D NN
19,05 19 19 P=90° p=11°
09 9,52 Z=SPEC Z=SPEC
LETTERA DI IDENTIF. CAMPO DI LAVORAZIONE PREPARAZIONE TAGLIENTE
1 0 iDENTIFICATION LETTER | 44 | macHNING TYPES 41 2 | cuTTING EDGE PREPARATION 1 3
A N SGROSSATURA SPECIFICO PER GHISA LUCIDATO
c ) ROUGHING 1= SPECIFIC FOR CAST IRON POLISH
7 WY
D R GENERICO 3 = SPECIFICO PER ACCIAIO INOX
GENERIC 6 SPECIFIC FOR STAINLESS STEEL
E S
5 - SPECIFICO PER LEGHE DI ALLUMINIO
H T 7 - SPECIFIC FOR ALUMINIUM ALLOYS
FINITURA 4
U FINISHING
9 - SPECIFICO PER ACCIAIO
J W 3 TAGLIENTE AFFILATO | FEBRRSER
K Y 2 SHARP CUTTING EDGE 2=
N 4=
0 - &\\\ SUPERFINITURA w 5= INTERMEDI DI USO GENERICO
1 SUPER-EINISHING \ 6 = INTERMEDIATE FOR GENERAL USE
M . 8z
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Fresatura - Milling - Frasen - Fraisage - Fresado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
d T_.w
[ = NON RIVESTITI RIVESTITI
156.15 CERMET | CEMENTED COATED GRADES
. L Y CARBIDE BESCHICHTET
154.15 N1 GRADES RECOUVERTS
60°\[~—|—= —~ =S
no o 7ol
ART cop Ll og “lw T 23 3 2
) ) s zz i i
TOLLERANZA W - W TOLERANCE i
% 156.15-16110 .C54| 16,0 | 9,52 3 4,5 1,10 | 3,0 u
% F"’ 156.15-16130 .C54| 16,0 | 9,52 3 4,5 1,30 | 3,0 L
% c54 156.15-16160 .C54| 16,0 | 9,52 3 4,5 1,60 | 3,0 u
156.15-16185 .C54| 16,0 | 9,52 3 4,5 1,85 | 3,0 L
156.15-16215 .C54| 16,0 | 9,52 3 45 | 215 | 3,0 u
156.15-16265 .C54| 16,0 | 9,52 3 45 | 265 | 3,0 L
156.15-16315 .C54| 16,0 | 952 | 35 45 | 3,15 | 33 u
156.15-16415 .C54| 16,0 | 9,52 | 45 45 | 415 | 33 L
74 156.15-16110 .C57| 16,0 | 9,52 3 45 | 1,10 | 3,0 u
vﬁ 156.15-16130 .C57| 16,0 | 9,52 3 4,5 1,30 | 3,0 L
% 156.15-16160 .C57| 16,0 | 9,562 3 45 | 160 | 30 u
C57  |156.15-16185 .C57) 160 | 952 | 3 | 45 | 1,85 | 30 "
156.15-16215 .C57| 16,0 | 9,62 3 45 | 215 | 3,0 u
156.15-16265 .C57| 16,0 | 9,52 3 45 | 265 | 3,0 L
156.15-16315 .C57| 16,0 | 9,62 | 3,5 45 | 3,15 | 33 u
156.15-16415 .C57| 16,0 | 9,52 | 45 45 | 415 | 33 L
TOLLERANZA W - W TOLERANCE 08
154.15-16110 16,0 | 9,52 | 2,5 4,5 1,25 1,2 L L
% A 154.15-16130 16,0 | 952 | 2,5 4,5 1,45 1,5 L n
% 154.15-16160 16,0 | 9,52 | 2,5 4,5 1,80 1,8 L L
% 154.15-16185 16,0 | 9,52 | 2,5 4,5 | 2,00 3 L L
154.15-16215 16,0 | 9,52 | 2,8 4,5 | 2,30 3 L L
154.15-16265 16,0 | 9,52 | 3,3 4,5 | 2,80 3 L L
154.15-16315 16,0 | 9,52 | 3,8 45 | 3,35 3 L L
, IS o )
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX § S 3 P
22 il rd
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER ° °
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE ° °
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE °
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN G
- ALLIAGES D'ALUMINIUM
| LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE 447




Fresatura - Milling - Frasen - Fraisage - Fresado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CERMET CEMENTED COATED GRADES
APK' CARBIDE BESCHICHTET
APHT GRADES RECOUVERTS
@ = n
) ) S r a = 2 RRR il
APKT 1003 PDR  .I52| 105 | 6,70 | 35 | 28 | 05 | 11 u
& H APKT 1003 PDER .L52| 105 | 6,70 | 35 | 28 | 05 | 11 ]
% —
Bd .L52
APKT 1003 PDTR .S52| 105 | 6,70 | 35 | 28 | 05 | 11 [ [ ]
.S52
4 m APKX 1003 PDR .S52| 10,5 | 6,70 | 35 | 28 | 05 | M [ ]
Bd .s52
Fel w APHT 100312SR  .z53| 105 | 670 | 35 | 28 | 12 | N =
EA APHT 100320 SR .Z53| 105 | 6,70 | 35 | 2,8 | 20 | 11 ]
Bd z53
2N a APKT 1003 PDER .Z54| 105 | 6,70 | 35 | 2,8 | 05 | 11 ]
Mo " |APKT 1003 PDSR .z54| 10,5 | 6,70 | 3,5 | 28 | 05 | 11 u
Bel .z54
74 E APHT 1003 PDFR .S57| 105 | 6,70 | 35 | 28 | 05 | 11 n
Be .s57
i @ =z 0
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX = = CEHEE IeS
= i ; e
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER O [ ] [ ] o0 e
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ] [ ] LK J
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ] ® ® OO0 (e)[e}
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
S - WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR o O|o|o O|o
H MATERIALI DURI E__TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL . o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

448 EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Fresatura - Milling - Frasen - Fraisage - Fresado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
APK' CERMET CEMENTED COATED GRADES
APF CARBIDE BESCHICHTET
- GRADES RECOUVERTS
APM. }a
0 4 n
ART. coD o = 8 28%2 PP
. . | d s d1 r a == ¥ 1p(io) 1010 Frad i
% ! APKT 1604 PDR .S51| 17,0 | 945 | 526 | 44 | 04 1 n
Bd .s51
| |APMT 1604 PDR  .152| 17,0 | 945 | 526 | 4.4 | 0,8 1 [
APKT 1604 PDSR .K52| 17,0 | 945 | 526 | 44 | 08 1 [
APKT 1604 PDTR .S52| 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1 n [
| |APKT 1604 PDSR .Z52| 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1 =
A : | IAPFT 1604 PDTR .S52| 170 | 945 | 476 | 44 | 08 11 [ ]
yo |
R
k6 APKX 1604 PDR .S52| 17,0 | 945 | 576 | 44 | 0,8 1 n .
(]
e .S52
@ APFX 160416R .S52| 17,0 | 945 | 476 | 44 | 16 1 [ ]
% |APFX 160424R .S52| 17,0 | 945 | 476 | 44 | 24 1 n
.S52 |APFX 160430R .S52| 17,0 | 9,45 | 476 | 44 | 3,0 1 [ ]
APFX 160440R .S52| 17,0 | 945 | 476 | 44 | 40 1 n
APFX 160448R .S52| 17,0 | 945 | 476 | 44 | 48 1 ]
APFX 160460R .S52| 17,0 | 945 | 476 | 44 | 6,0 1 n
E APKT 1604 PDTR .S54| 17,0 | 945 | 526 | 44 | 04 | 11 -
.S54
- APKT 1604 PDSR .Z54| 17,0 | 945 | 526 | 44 | 0,8 1 n
Z54
e i APKT 1604 PDFR .K57P| 164 | 953 | 476 | 44 | 0,2 1 [
M. —
Bd K57P
| @ b4 v
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX =S B SEER SISk
= < n nwmnw (<l Tol1 ">
ol Lo (S F =t 178 Ll L
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER (] o0 e o0
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE O [ ] (@] [ ] (X )
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [} (@] @ ® 0|0 O|0
LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
N - ALLIAGES D’ALUMINIUM ® 0 o o
LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
S - WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR o O|o|o /0|0
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE 449




Fresatura - Milling - Frasen - Fraisage - Fresado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
[ | ] SChraioe CBESCHIGHTET
BD.. LNMM.. d1 GRADES RECOUVERTS
E' 888 B 88
n ol olown nWnwn
ART cop d | s a1 | r|a 3 SlemSF i
. = b i
% ;Fr. ~ |BDGT 11T302FR .Y57 | 11,0 6,7 3,8 2,8 0,2 18 0
. -
% — BDGT 11T304FR .Y57 | 11,0 6,7 3,8 2,8 0,4 18 u
FE Y57 BDGT 11T308FR .Y57 | 11,0 6,7 3,8 2,8 0,8 18 u
BDGT 170404FR .Y57 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 0,4 18 [
BDGT 170408FR .Y57 | 17,0 | 9,6 49 4.4 0,8 18 u
BDGT 170420FR .Y57 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 2,0 18 [
BDGT 170431FR .Y57 | 17,0 | 9,6 49 4.4 3,1 18 u
BDMT 070304ER Y42 | 6,7 4,6 2,6 2,3 0,4 16 ] L
BDMT 11T304ER Y42 | 11,0 6,7 3,8 2,8 0,4 18 ]
BDMT 11T308ER .Y4a2 | 11,0 6,7 3,8 2,8 0,8 18 L
BDMT 170404ER .Y4a2 | 17,0 | 9,6 49 4.4 0,4 18 L
BDMT 170408ER Y42 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 0,8 18 ]
BDMT 070302ER Y52 | 6,7 4,6 2,6 2,3 0,2 16 ]
BDMT 070304ER .Y52 | 6,7 4,6 2,6 2,3 0,4 16 ] L
BDMT 11T308ER .Y52 | 11,0 6,7 3,8 2,8 0,8 18 ] L
BDMT 11T312ER .Y52 | 11,0 6,7 3,8 2,8 1,2 18 ]
BDMT 11T316ER .Y52 | 11,0 6,7 3,8 2,8 1,6 18 L
BDMT 11T320ER .Y52 | 11,0 6,7 3,8 2,8 2,0 18 ]
BDMT 11T324ER .Y52 | 11,0 6,7 3,8 2,8 2,4 18 L
BDMT 11T331ER .Y52 | 11,0 6,7 3,8 2,8 3,1 18 ]
BDMT 170404ER .Y52 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 0,4 18 L]
BDMT 170408ER .Y52 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 0,8 18 ] L
BDMT 170412ER .Y52 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 1,2 18 ] L
BDMT 170416ER .Y52 | 17,0 | 9,6 4,9 4.4 1,6 18 ] L
BDMT 170420ER .Y52 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 2,0 18 ]
BDMT 170424ER .Y52 | 17,0 | 9,6 49 4.4 2,4 18 L
BDMT 170431ER .Y52 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 3,1 18 ]
BDMT 170440ER .Y52 | 17,0 | 9,6 4,9 4,4 4,0 18 L
b ﬂ LNMM 100605 .F56 10 6,5 6,5 3,5 0,5 - L HEE
o
e _F56 LNMM 151008 .F56 New| 15 10 10 4,5 0,8 — L HEE
% ﬂ LNMM 100605 .F61 10 6,5 6,5 3,5 0,5 — LI
()
% .F61 LNMM 151008 .F61 15 10 10 4,5 0,8 — LI
. 1) 0 100!
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX S ~|= e~ DS
2 il [l prpiaf
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER o |@ 000
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE ° o|o|o
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE CIC I ) (¢]
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN °
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S | LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS ‘ o o
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRAT - HARD AND HARDENED MATERIAL ]
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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Fresatura - Milling - Frasen - Fraisage - Fresado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
d I. NON RIVESTITI RIVESTITI
J [ J CERMET CEMENTED COATED GRADES
R CARBIDE BESCHICHTET
LNMT.. i %l LNMX IL a, 7d1 GRADES RECOUVERTS
B - ) -- i g8
=1=3 o0
o S 2 S8
ART COD. | d/H S d1 r a oF 1o/
S | |LNMT 060312 .X52 62 | 10 365 3 | 12 | - [ [
Pd  x52 =D
LNMX 131308 F58 | 13 | 13 |794| 46 | - | 08 L]

2

.F58

BSN

LNMX 131308 .F61 13 13

7,94

AN

.F61

[==] oWnwn
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX N B
o 0~ -
[T 1 (]I TH|TS
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER o|e oo
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ] (e}{e)
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ J[e] ® O
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS .
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL i o o
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES

M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / 8 NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION-
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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Fresatura - Milling - Frasen - Fraisage - Fresado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
Hj " d fjo NON RIVESTITI RIVESTITI
J J "7 4—‘ (7 J CERMET CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
RA.. d %l RAET..| d O %1 RD.. @ %%1 GRADES RECOUVERTS
r/
ek 7 e SN B B
S o | 18R QR
ART cob. d | s |d|H| r|a 3 S s
4 Lt [FH|TH Ll L.
% ‘ RA 08. 04 .K32W | 8,0 2,4 2,5 7 4 — [ ]
W" RA 10. 04 .K32W | 10,0 2,6 3,0 8,5 5 - ]
F‘ K32W RA 12. 04 K32W | 12,0 3,0 3,5 10 6 - ]
) RA 16. 04 .K32W | 16,0 4,0 4,0 12 8 — ]
RA 20. 04 K32W | 200 | 50 | 50 | 15 | 10 | - n
RA 25. 04 .K32W | 25,0 6,0 6,0 | 185 | 12,5 - ]
RA 32. 04 .K32W | 32,0 7,0 8,0 | 235 16 — ]
RAET 100008 .P42 | 10,0 2,6 3,0 8,5 0,8 - ]
RAET 120010 P42 | 120 [ 30 [ 35| 10 | 10 | - "
Fx .P42 |RAET 120020 P42 | 12,0 3,0 3,5 10 2,0 - ]
RAET 160013 P42 | 160 | 40 | 40 | 12 [ 13 | - "
RAET 160030 .P42 | 16,0 4,0 4,0 12 3,0 - O
RAET 200016 .P42 | 20,0 5,0 5,0 15 1,6 - ]
RAET 200040 .P42 | 20,0 5,0 5,0 15 4,0 - O
RAET 250020 P42 | 250 6,0 6,0 | 18,5 2,0 - ]
% RDHX 0501 MOE .T42 | 5,0 1,51 2,2 - - 15 L]
% RDHX 07T1 MOT .T42 | 7,0 1,98 | 2,8 - - 15 [ ]
®] 42 |RDHX0702 MOT .T42| 7,0 [238 |28 | - | - | 15 n
RDHX 1003 MOT .T42 | 10,0 | 3,18 | 3,9 - - 15 [ ]
RDHX 12T3 MOT .T42 | 12,0 | 3,97 | 3,9 - - 15 L]
RDHX 1604 MOT .T42 | 16,0 | 4,76 | 52 - - 15 [ ]
RDET 1003 MOSN .T56 | 10,0 | 3,18 | 4,4 - - 15 UL
RDET 12T3 MOSN .T56 | 12,0 | 3,97 | 44 — - 15 L]
Z ‘({‘Q RDEX 1604 MOSN .T56 | 16,0 | 4,76 | 5,5 — - 15 L
° > m
% .T56
. RDEW 1003 MOSN .T56 | 10,0 | 3,18 | 4,4 - - 15 ]
RDEW 12T3 MOSN .T56 | 12,0 | 3,97 | 44 — - 15 [ ]
T56 RDEW 1604 MOSN .T56 | 16,0 | 4,76 | 5,5 - - 15 ]
% ‘ “‘1 RDHT 07T1 MO .T57P | 7,0 1,98 | 2,8 - - 15 [ |
v RDHT 0702 MO .T57P | 7,0 2,38 | 2,8 — - 15 ]
®] Ts57p |RDHT1003 MO .T57P | 100 [ 318 | 39 | - | - | 15 n
RDHT 12T3 MO .T57P | 12,0 | 3,97 | 3,9 — - 15 ]
RDHT 1604 MO .T57P | 16,0 | 4,76 | 5,2 - - 15 [ |
i @ 010 o
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX © § EE %3
P-4 Lt L (L L |
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ] o0 [ ]
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE (@] (o] LK J
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ) (X )
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN ° PY o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS o PY
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL PY e0
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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Fresatura - Milling - Frasen - Fraisage - Fresado

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CERMET CEMENTED COATED GRADES
SCMX CARBIDE BESCHICHTET
SD GRADES RECOUVERTS
n @@%Q (=]
ART. coD o E 22 o SReES
- - A A O L O I - M = T Peery
SCMX 120408 ZN .S52| 12,7 | 12,7 | 476 | 53 | 0,8 7 n
[ ]
.852
° SDHW 0903 AESN .Z42| 952 | 952 | 32 | 34 - 15 |m
’
B za2
° L54| 952 | 952 | 32 | 34 - 15 m =
.L54
, L56| 952 | 952 | 32 | 34 | - 15 n
®l  Ls6
lﬁ , .L58| 952 | 952 | 32 | 34 - 15 n
.L58
A u SDMT 1205 ZZSN .z51| 12,7 | 127 | 50 | 55 | 0,8 15 n
(]
() .Z51
A E SDHT 120508 FR .Z57P| 12,7 | 12,7 | 50 | 55 | 0,8 15 [ ]
(] e
Le .Z57P
2 u SDMT 1205 ZZSN .z62| 12,7 | 127 | 50 | 55 | 08 | 15 mm m
%
Lo .Z62
! SDHT 120512 FR  .Z63| 12,7 | 127 | 50 | 55 | 1,2 15 n
.Z63
. - o wo |wEoee
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX o == BT [
= O <N ([ OD(0|— |
o Z|- wiwl ||
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ] [ J{e] o000
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ) o0 O|0|0|e
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE O (o] LK J [ )
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN o0 o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS o °
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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QUALITY TOOLS ENGINEERING
p B HT HW HC
a° o NON RIVESTITI RIVESTITI
7/ ><) ( %l £ J CERMET CEMENTED COATED GRADES
90° CARBIDE BESCHICHTET
SEEX T SEKX d %l GRADES RECOUVERTS
Ly r | gl pie
@ T owEZo )
o © =1 : : = 2 S = 8
ART cob. d s | di r a® |5 ol I |o|iojio = %o|i0
’ SEEX 13T3AGTR .M12 | 82 | 134 | 397 | 41 | 15 | 20 |m "
21 M2
Fe g |SEKT13T3AZFN 144 | 134 | 134 |397 | 41 | - | 20 "
% —
Bl L4
% @ |SEKT13T3AZEN .44 | 134 | 134 |397 | 41 | — | 20 "
5 Laa
% (% | |SEKT13T3AZEN .L54 | 134 | 134 | 397 | 41 | - | 20 = "
P .L54
A SEKT 13T3AZTN .L55 | 134 | 134 |397 | 41 | — | 20 "
Bl Lss
4 SEKW 13T3AZTN .L51 | 134 | 134 | 397 | 41 | - | 20 =
F g SEKX 1305AGSR 252 | 39 |1517|558 | 41 | 10 | 20 O
Bd  .z52
i @ Fb owEZo 0
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX 3 ge SNESI =
(=) 2z LL || == gl
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ] L ) [ ]
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ JieJ ) o|le
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE [ ] ® O LK (¢]
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN ° o o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS olo o0
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

N I HT HW HC
] NON RIVESTITI RIVESTITI
\ i CERMET CEMENTED COATED GRADES
CARBIDE BESCHICHTET
SNEX SNMX ( O g%l GRADES RECOUVERTS
N - g 508 8 8
(=] [ =1=1"e} (=] own
. 3 | EEda= 28
ART d s d1 r a N e e ol
Fel SNEX 1206NN K11 | 85 | 127 |635| 45 | - - n
v
Bl K11
£ n SNMX 1206NN F51 | 12,7 | 127 | 635 | 54 | - - am
(]
d F51 [ NEW
F SNMX 1206NN F52 | 127 | 127 | 635 | 54 | - - n
(]
e .F52
£ ﬁ SNMX 1206NN F53 | 12,7 | 127 | 635 | 54 | - - n
(]
. Fs | CED
N SNMX 1206NN F56 | 127 | 127 | 635 | 54 | - - n
(]
o .F56
£ E' SNMX 1206NN F58 | 12,7 | 127 | 635 | 54 | - - m m
2
o ==
d Fas CED
£ = SNMX 1206QNN  .F51 | 127 | 127 | 635 | 54 | 08 | - am
(]
o F51 [ NEW
F i SNMX 1206QNN  .F53 | 12,7 | 12,7 | 6,35 | 54 | 08 | - m
(]
Jd Fss CNEW ]
£ SNMX 1206QNN  .F58 | 127 | 127 | 635 | 54 | 08 | - n n
L) =
o .F58 [ NEW |
£ = SNMX 120612 F51 | 12,7 | 127 |635| 54 | 12 | - m
(]
J F51 [ NEW
% Iél SNMX 120612 F58 | 12,7 | 127 |635| 54 | 12 | - n
Z .
J F58 [ NEW |
L (=] o
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX 5 b
& b
P ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER [ ]
M ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE [ ] O
K GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE o0 e [ )
N LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
W DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / ® NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI
CERMET | CEMENTED COATED GRADES
SNHX GRADES RECOUVERTS
90°
. o 82 g
ART. COD. | d s d1 r a = B0 =
- SNHX 1102 247 110 | 11,0 | 23 4,4 - - u
= SNHX 1103 ZA7T| 11,0 | 11,0 | 2,7 4,4 - - u
5‘7 747 SNHX 1203 ZAT | 12,7 | 12,7 | 3,2 5,0 - - u
SNHX 1204 ZAT| 12,7 | 12,7 | 4,0 5,0 - - L
SNHX 12045 ZAT| 12,7 | 12,7 | 4,5 5,0 - - ]
SNHX 1205 ZAT| 12,7 | 127 | 54 5,0 - - n
SNHX 1207 ZAT| 12,7 | 12,7 | 7,0 5,0 - - ]
m SNHX 1102 .Z52| 11,0 | 11,0 | 2,3 4,4 - = LIl
EA SNHX 1103 Z52| 11,0 | 110 | 27 | 44 | - - am
% .Z52 |SNHX 1203 Z52| 12,7 | 12,7 | 3,2 5,0 - = LIl
SNHX 1204 252 12,7 | 12,7 | 4,0 5,0 - - LIl
SNHX 12045 Z52| 12,7 | 12,7 | 4,5 5,0 - = LIl
SNHX 1205 252 12,7 | 12,7 | 54 5,0 - - LIl
SNHX 1207 Z52| 12,7 | 12,7 | 7,0 5,0 - = LIl
m @& |SNHX 1102 .Z62| 11,0 | 11,0 | 2,3 4,4 - - L
W" ——  |SNHX 1103 .Z62| 11,0 | 11,0 | 2,7 4,4 - - L
FE 762 SNHX 1203 Z62| 12,7 | 12,7 | 3,2 5,0 - - L
SNHX 1204 262 | 12,7 | 12,7 | 4,0 5,0 - - L
SNHX 12045 Z62| 12,7 | 12,7 | 4,5 5,0 - - L
SNHX 1205 262 | 12,7 | 12,7 | 54 5,0 - - L
SNHX 1207 Z62| 12,7 | 12,7 | 7,0 5,0 - - L
o2 n
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX “‘E’ %ﬁ g
= |- L
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER ® O [
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE °
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE ° °
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN °
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S | LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS ‘ °
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL ]
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

60° 3 HT HW HC
a
NON RIVESTITI RIVESTITI
CERMET | CEMENTED COATED GRADES
SPM TCMT CARBIDE BESCHICHTET
. TCMX GRADES RECOUVERTS
(=) vl (VWO =] [ed
ART cOoD d d1 o § Q 2 FTEIFRS QS
: ) s rla e = ER ERRERE bl
SPMT 060304 .N54| 6,35 | 6,35 | 3,18 | 2,8 0,4 11 [ |
SPMT 09T308 .N54| 952 | 952 | 3,97 | 45 0,8 1" ]
SPMT 120408 .N54| 12,7 | 12,7 | 4,76 | 5,5 0,8 11 [ |
SPMW 060304 .N51| 6,35 | 6,35 | 3,18 | 2,8 0,4 11 [
SPMW 097308 .N51| 952 | 952 | 3,97 | 45 0,8 1" [
SPMW 120408 .N51| 12,7 | 12,7 | 4,76 | 5,5 0,8 11 [
% . ,«".'\ SPMW 060304 .N59| 6,35 | 6,35 | 3,18 | 2,8 0,4 11 u
% SPMW 097308 .N59| 952 | 952 | 3,97 | 45 0,8 1 [ ]
% .N59 |SPMW 120408 .N59| 12,7 | 12,7 | 476 | 55 0,8 11 ]
% A TCMT 110204 .G39 | 11,0 | 6,35 | 2,38 | 2,8 0,4 1 |m
i .G39
% /A TCMT 110202 .S42| 11,0 | 6,35 | 2,38 | 2,8 0,2 7 u
% & = |TCMT 110204 .S42| 11,0 | 6,35 | 2,38 | 2,8 0,4 7 ] ™
* sa2
TCMT 16T304 .S42| 16,5 | 952 | 3,97 | 44 0,4 7 [ ]
TCMT 16T308 .S42| 16,5 | 952 | 3,97 | 44 0,8 7 u u
TCMT 220404 .S42| 22,0 | 12,7 | 476 | 56 0,4 7 u
TCMT 110204 .G52 | 11,0 | 6,35 | 2,38 | 2,8 0,4 7 EE B Em u
A TCMT 110208 .G52 | 11,0 | 6,35 | 2,38 | 2,8 0,8 7 LI LIl ]
Yl G52
TCMT 16T304 .G52 | 16,5 | 9,52 | 397 | 44 0,4 7 u L n
TCMT 16T308 .G52 | 16,5 | 9,52 | 397 | 44 0,8 7 u LI ]
TCMT 16T312 .G52 | 16,5 | 9,52 | 397 | 44 1,5 7 u n
% A TCMT 220408 EN .Z52| 22,0 | 12,7 | 4,76 | 56 0,8 7 ]
Bl zs2
ﬂ TCMX 16T308ZN .S52| 16,5 | 9,52 | 3,97 | 44 0,8 7 ]
5] .s52
i e ©vw| (wowZlo n
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX g 8 2 F=NZS QI
3 || I 20 EeRrier el
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER o O[O| |@| Olee e oo
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE ) o ) ) ole
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE (e} ® O|® /@0
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN ° o
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S | LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS o ole o
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / O NEW
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT HW HC
NON RIVESTITI RIVESTITI

.
a T g0 d d
VDKT : i /i j L | | | CERMET |  CEMENTED COATED GRADES
35° A4, WNM. @ Ed WPM. @ e CARBIDE BESCHICHTET
VCKT E i 71 ) 2 X GRADES RECOUVERTS

(==} o
2 E3 S
ART COD. d s d1 r a = b io
% /‘ VDKT 11T210 N .K57P 1" 6,35 | 2,87 | 2,8 1 7 ]
W &
Bl K57P
é‘j;‘"’" VCKT 220530 .K57P | 20,1 12,7 | 5,56 5,6 3,0 15 | |
®d “ks7P
% \R{ WNMT 140525 .X52 7 13,7 55 4,9 2,5 - | | ||

% v WPMT 06X415 ZSR .N42 6 9,52 | 420 | 4,3 1,5 1 L
v,
=

N42 |WPMT 080615 ZSR .N42 8 12,7 | 635 | 54 1,5 1 u

% a WPMW 06X415 ZSR.N52 6 9,52 | 4,20 | 4.3 1,5 1" u u
FE .N\52 WPMW 080615 ZSR .N52 8 12,7 | 635 | 54 1,5 1 u u

i oo =)
MATERIALE - MATERIAL - MATERIALIEN - MATERIAUX S 0] % N
b= Pl P
P | ACCIAIO - STEEL - STAHL - ACIER oo (]
M | ACCIAIO INOX - STAINLESS STEEL - ROSTFREIER STAHL - ACIER INOXYDABLE )
K | GHISA - CAST IRON - GRAUGUSS - FONTE GRISE o|Oo [
N | LEGHE DI ALLUMINIO - ALUMINIUM ALLOYS - ALUMINIUM-LEGIERUNGEN °
- ALLIAGES D’ALUMINIUM
S | LEGHE RESISTENTI AL CALORE - HEAT RESISTANT ALLOYS °
- WARMEBESTANDIGE LEGIERUNGEN - ALLIAGES RESISTANTES A LA CHALEUR
H | MATERIALI DURI E TEMPRATI - HARD AND HARDENED MATERIAL o °
- HARTE UND GEHARTETE MATERIALIEN - MATERIAUX DURS ET TREMPES
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW OARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / O NEW
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION- O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION -
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