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FRESADO

Bl  FRESE INTEGRALI IN METALLO DURO

BE  SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS

B HM FRASER
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Bl  FRESE PER SPIANATURA E SMUSSI

FACE AND CHAMFERRING MILLING CUTTERS

: FRASER ZUM PLANEN UND ZUM FASEN
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Bl  FRESE PER SPALLAMENTI

- FRAISES A DRESSER

E== | FRESAS PARA ESCUADRAR

! ELIFRESE-FRESE PER SCANALATURA
i FRESE FORANTI

ELICAL END MILLS-GROOVING END MILLS
i DRILLING END MILLS

! SCHAFTSCHRUPPFRASER ZUM NUTENFRASEN

5 BORHNUTENFRASER, SCHEIBENFRASER

I] . FRAISES HELICOTDALES-FRAISES A CANNELER
. FRAISES A PERCER

= FRESA HELICOIDALES-FRESAS PARA RANURAS
| FRESAS TALADRADORAS

N B  FRESE PER COPIATURA

: COPY MILLING CUTTERS

E== | FRESAS COPIADORAS

Bl | INSERTI PER FRESATURA

B MILLING INSERTS

B  \WENDEPLATTEN ZUM FRASEN

E== | PLAQUITAS DE FRESADO




INDICAZIONI DI LETTURA
READING INSTRUCTIONS
HINWEISE ZUR ABLESUNG
INDICATIONS DE LECTURE

O e 3

(1|

1= NUMERO TAGLIENTI E ANGOLO ELICA

2 = CARATTERISTICHE TECNICHE (PAG. 237)
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. 237)

3 =CONSTRUCTIVES TOLERANCE

TEM

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. 237)
3 = KONSTRUKTIONSTOLERANZEN

RTIKEL

5 = ABMESSUNGEN UND DATEN

6 = WEITERE TECHNISCHE DATEN UND TIPPS

1B = MOGLICHE BEARBEITUNGEN
2B = MATERIALGRUPPEN

3B = ANGABE DER BEARBEITBAREN MATERIALIEN

UND ANWENDUNGSGEBIETE
4B = SCHNITTDATEN
5B = ANMERKUNG ZU DEN PARAMETERN FUR
EVENTUELLE WEITERE BEARBEITUNGEN
6B = FORMELN UND PARAMETER

1=NOMBRE TRANCHANTS ET ANGLE HELICE

2 = CARACTERISTIQUES TECHNIQUES (PAG. 237)

3 = TOLERANCE CONSTRUCTIVES

4 =ARTICLES

5 = DIMENSIONES ET DONNEES

6 = ULTERIEURES DONNEES TECHNIQUE ET
CONSEILLE D'USAGE

1B = USINAGES A EXECUTER
2B = GROUPES DE MATERIAUX
B = 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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SCELTA VELOCE - QUICK PICK
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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
RICHIESTA

7 = GRANDEZZA INSERTO

8 = DATI TECNICI E CONSIGLI D’'USO

9 = LAVORAZIONI POSSIBILI

10 = ANGOLO DI PENETR. OBLIQUA

1B = ELENCO INSERTI

2B = INDICAZIONE MATERIALI LAVORA-
BILI E CAMPI D’IMPIEGO

3B = DISPONIBILITA GRADI

4B = MISURE E DATI

5B = USO DEL REFRIGERANTE

6B = SCELTA DEL GRADO (QUICK PICK)

7B = GRUPPI MATERIALI

8B = AVANZAMENTO DI BASE fz0

9B = VELOCITA DI TAGLIO Ve

10B = FORMULE E PARAMETRI

11B = CORREZIONE AVANZAMENTO fz0

12B = INTERPRETAZIONE VELOCITA DI

TAGLIO SECONDO LA LAVORAZIONE
13B = INDICAZIONI ULTERIORI
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1= CONSTRUCTIVE ANGLES

RECOMMENDED INSERTS

3 =ITEM

4 = MEASURES,DATA,INDICATIONS

5 = ACCESSORIES EQUIPMENT

6 = OPTIONAL ACCESORIES AND SPARE
PARTS ON REQUEST

7 = INSERT SIZE

8 = TECHNICAL DATA AND SUGGESTIONS

9 = POSSIBLE TYPES OF MACHINING

10 = OBLIQUE PENETRATION ANGLE

1B = AVAILABLE INSERTS

2B = RECOMMENDED MACHINING MATE-
RIALS AND FIELDS OF APPLICATION

3B = AVAILABLE GRADES

4B = MEASURES AND DATA

5B = USE OF COOLANT

6B = GRADE CHOICE(QUICK PICK)

7B = MATERIAL GROUPS

8B = BASIC FEED RATE fz0

9B = CUTTING SPEED Vc

10B = FORMULAS AND PARAMETERS

11B = FEED RATE CORRECTION fz0

12B = CUTTING SPEED INTERPRETA-
TION ACCORDING TO MACHINING

13B = FURTHER INDICATIONS

1 = KONSTRUKTIONSWINKEL

2 = EMPFOHLENE WENDESCHNEIDPLATTEN

3 =ARTKEL

4 = ABMESSUNGEN,DATEN;HINWEISE

5 = ZUBEHORAUSSTATTUNG

6 = OPTIONALZUBEHOR UND
-ERSATZTEILE AUF ANFRAGE

7 = WENDEPLATTENGROSSE

8 = TECHNISCHE DATEN UND TIPPS

9 = MOGLICHE BEARBEITUNGSARTEN

10 = EINTAUCHWINKEL

1B = LIEFERBARE WENDEPLATTEN

2B = EMPFOHLENE WERKSTOFFE UND
EINSATZBEREICHE

3B = LIEFERBARE HM-QUALITATEN

4B = ABMESSUNGEN UND DATEN

5B = KUHLMITTELVERWENDUNG

6B = SORTENAUSWAHL(QUICK PICK)

7B = MATERIALGRUPPEN

8B = GRUNDVORSCHUB fz0

9B = SCHNITTGESCHWINDIGKEIT Ve

10B = FORMELN UND PARAMETER

11B = VORSCHUBKORREKTUR fz0

12B = INTERPRETATION DER SCHNITT
GESCHWINDIGKEIT NACH BEARBEI TUNG

13B = WEITERE HINWEISE

il

1=ANGLES CONSTRUCTIVES

2 =PLAQUETTES CONSEILLEES

3 =ARTICLES

4 = DIMENSIONES,DONNEES,INDICATIONS

5 =ACCESSOIRES EN DOTATION

6 = ACCESSOIRES ET RECHANGE
OPTIONNEL SUR DEMANDE

7 = DIMENSION DE LA PLAQUETTE

8 = DONNEES TECHNIQUES ET CON-

SEILLES D'USAGE
9 = USINAGES POSSIBLES
10 = ANGLE DE PENETRATION OBLIQUE

1B = PLAQUETTES DISPONIBLES

2B = INDICATIONS SUR LES MATERIAUX
USINABLE ET CHAMPS D'USINAGE

3B = DISONIBILITE DE DEGRES

4B = DIMENSIONES ET DONNEES

5B = UTILISATION DU REFRIGERANTE

6B = CHOIX DU DEGRE(QUICK PICK)

7B = GROUPES DE MATERIAUX

8B = DEPLACEMENT fz0

9B = VITESSE DE COUPE Vc

10B = FORMULES ET PARAMETRES

11B = CORRECTION DEPLACEMENT fz0

12B = INTERPRETATION VITESSE DE

COUPE SELON L'USINAGE
13B = INDICATIONS ULTERIEURES



FRESE INTEGRALI IN METALLO DURO
SOLID CARBIDE MILLING
HM FRAESER

FRAISES EN CARBURE MONOBLOC
FRESAS INTEGRALES EN METAL DURO

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S owrlo. « é‘é Materiali - Materials
N< QK Jg mw ja
ART. 383588825 @D |z | 98 299 _pqg.
2= Scl/Gr 3o 82 |p|M|K|N|S H|G
= 2z
MICROFRESE - MICRO-MILLS
X  —}
< ST2201 —= | [w |043 2| 30 |@0|ee 240
o | —
STN2201 o 043 | 2| 30° @0|e|® 242
[
(!J
g ST2205 tR7 | 043 | 2 | 30° |@O|@ O 244
o [
STN2205 — 1Ry | 043 | 2 | 30° (@ O|@ O 246
| —
WERESE PER ALLUMINIO - MILLING CUTTERS FOR AL UMINTUIVE
SM1200 — M 1-6 1 30° ° 250
1A
SM1300 == | [w | 216 | 1| 30 o 262
E
= SMW2317 @ 4-20 | 2 | 55° ° 254
2 [
SMW2317..NO1 o | 320 | 2| 55 o 256
[
 E—/]
SM2315.N01 | === | [x | 825 | 2 | 30° o 268
o )
> SM2417 Ry | 412 | 2 | 400 ° 260
»
| m—]
SM2417..01 Ry | 312 | 2 40° ) 262
174
C—— 17/
SM3315..NO1  — LL 6-16 | 3 |43°-45° ° 264
1A
o ——m
u SM3417 M 625 | 3 | 45° ° 266
7
| —]
SM3417..NO1 o | 625 | 3| a5 o 268
(=]  E—]
3 SMW3414 M 825 | 3 | 40° ° 270
 E—/]
SMW3414.N01| == | [w | 825 | 3 | 40° o 272
) a
fise| |@ SM3510 — L‘i 4-20 | 3 |43°-45° ° 274
S o
& 17
fise SM3510.NO1 | mmm | [« | 420 | 3 |43°45° ° 276
- 1A
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENEREINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE 233




FRESE INTEGRALI IN METALLO DURO
SOLID CARBIDE MILLING

HM FRAESER
T e e FRAISES EN CARBURE MONOBLOC
FRESAS INTEGRALES EN METAL DURO
< 34 Materiali - Materials
N OFE O« Xuw EE
ART. 3388225 gD |z S8 "M _pag
Emzoﬂ%uow gg PMKIN[SHIG

5
< SMW2200 a0 220 | 2 30° |@@@® O| 280
o [
5  E—}
< SMW2300 ] 90 2-20 | 2 30° e|e|e O| 282
o
5
< SMW2203 ‘R | 2520 2 30° e e e O| 284
o [
5
< SM2203 R | 2520 2 30° @@ ® O| 286
o [
> I

(ﬁ%@ & SM2424 Ry 2112 | 2 30° |l |® @ ® O 288
(U]

3 TAGLI

X —wm
2 SMW3100 ﬁ 220 | 3| 30° @ @|® o| 202
) m

|7
g SMW3231 {L 220 | 3 | 30° |@ @@ O 204
X 1M
< SMW3300 m— @ 220 | 3 | 30° @|e® o| 296
o 7

4/6/8 TAGLI - 4/6/8

5
< SMW4300 — @ 5520 | 4 | 30° @ @@ 0| 300
[
5 |7 .
§ SM4300 ﬁ 220 | 4 30° e e|e O| 302
X | —]
< SMW4400 IL 320 | 4 | 30° |@ @@ o 304
o
g [ E—
< SMW4402 L‘i 220 | 4 | 45 |@le@|® 0| 306
m
>
fles (B SM4330 m= (s | 420 | 4| 522 eee ®|0 308
©
>
& SMW4304 — {L 320 | 4 | 25° |e|e|® 310
o —/
> 3.4 .
g SMW3304 @ 425 | o | 45 @@ ° 312
iy > .
g SMW4404 @ 620 | 4 | 45 eo|ele |e@ 314
>
& SM4325 — LL 320 | 4 | 30° |e@|o|O ®|0| 316
o
> —
fiss g SM4215 LL 2416 | 4 | 30° |@0|O |0 318

® APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
234 EMPFOHLENEREINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



/

%

'/

4
W]
S owzlo. « S@ | Materiali - Materials
b 3% de 23 :
ART.  202EBSRZ: oD z | g8 - 729" Pag.
s 304 5k 89 83 |P/MK|/NS|H|G
O <Z(§
4/6/8 TAGLI - 4/6/8 CUTTINGS
| I—]
3 SM4525 LL 320 | 4 | 30° |@|0|O ® 0| 320
o
(!J
g SMW4403  — tR7 | 320 | 4 | 30° @ @@ O| 322
o
E SM6402 — L‘i 420 | 68| 45 |@/ @@ ® @® |O| 324
o [—/
 E—]
3 SM6502 Li 420 | 68| 45° |® @@ @@ |O 326
o
> [ —
g SM6432 M 420 | 6-8| 52° |@ ®|0O| 328
C—m
2 SM6532 M 620 | 68| 52° |@ ® O 330
°
] —m
3 SM7215..Tl — LL 6-16 | 5-9 | 38° |O|e® ® 0 332
o 1
UEIDIC A CON ANGOLO VARIABILE - HELIX WITH VARIABLE ANGIPE;
> C—n
[ﬁ%@ & SMW3400 — Li 320 | 3 |45°-48° | @|O|@ o|0| 336
S (0
o
2 SMW3400..TI — Li 320 | 3 |45°-48°|0|e@ ® 0 338
5
 —}
fiss g SM3415 — L‘i 320 | 3 |45°48° |@|O @ olo| 340
& o
]
2 SM3415..Tl — Li 320 | 3 |45°-48°|0|@ ® 0 342
5
>
g SM3515 — LL 410 | 3 |35°-38°|@ | O|@| |O|O|O 344
o | —7]
&
3 SM3515..Tl LL 410 | 3 |35°-38°|0 @ ® 0 346
o [ —)
 E—]
3 SM3525 LL 410 | 3 |35°-38°|@ O @ |O|/O|O 348
()
g [—7/)
E: SM3525..Tl LL 410 | 3 |35°38° O |@ ® 0 350
o
@y |8 - onge
S SMW4501 Li 520 | 4 |35°-38°|@|O|@| |O|O|O| 352
A |2 , o age
: SMW4501..T! le | 520 | 4 35230 @ | |®|o0]| | 354
a |8 s o
S SMW4401 Li 325 | 4 |35°-38°|@|O|@| |O|O|O| 356
=N : o
g SMW4401..TI Li 325 | 4 35°-38°|O|@ ® 0 358
AR |8 — . o ngo
o |3 SM4415 [ | 325 | 4 3523 |@|0|@| |0|of0| 360
A |2 o o
|8 SM4415..Tl Li 325 | 4 35°-38°|O|@ ® 0 362
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENEREINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE 235



FRESE INTEGRALI IN METALLO DURO
SOLID CARBIDE MILLING

HM FRAESER
AT TOElS ANEINETING FRAISES EN CARBURE MONOBLOC

FRESAS INTEGRALES EN METAL DURO

S omzlo. « @ | Materiali - Materials

b 3% g o2 :

ART.  2I5EG8:t gp 2 §E P9 _pyg
- S04 |5 c” 23 |P|M|K|/N|S|H G
] %é
ZEIICA CON ANGOL E ANGIPIE

ﬂm : |7 . .
& SMW4305 LL 420 | 4 |35°-38° @|O|®| |O|O|O| 364
A, (2 .
§ SMW4305..Tl LL 420 | 4 |35°-38°|0|@ ® O 366
My | &
b4 SM4315 LL 420 | 4 |35°-38° @O @ O|0|O| 368
G |2 ; .38°
% SM4315..Tl LL 420 | 4 |35°-38°|0| @ [ JKe) 370
3 SM4313 — Ry | 2516 | 4 |35°-38°|@|O|@ o|o| 372
@l | '
g SM4313..Tl — \Ry | 2516 | 4 |35°-38°|0|@ e 0 374
Nt/ g o — )
5 SM4413..LX Ry | 316 | 4 |35°-38°|@|O|@ O|O| 376
\at o/ ) a
ﬂm |7
E SM5215..Tl LL 6-16 5 36°-37°|@| @ ® O 378
fa]ad\ i N
q@ SMW5405..Tl LL 8-16 5 |36°-37°|@|® ® O 380

SEDI CHIAVETTE - KEYSLOTS

5
< SMW3301 w |1,8-157| 3 30° ele e O| 384
[ | —7

ISWASATORI/SMUSSATORI - COUNTERSINK AND CHAMFEER NITISIES)
5
< SCR0183 W | 420 (46| 0 (@ @@ @ O 388
) | —7
5
< SCRO0187 (— 3~ | 420 456 0 |@ @ @ ® O| 390
) | —7
X [ I—|
< SMRO0110 — Li 416 | 4| 0 |eoeee® o| 392
7]
——m’ 90

SS230 -] 320 | 2 30 ° 394
X [ E—|
< SM4701 — ﬂ 610 | 4 | 0° @ @@ ® 396
o 17

@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA - RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

236 EMPFOHLENEREINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



SIMBOLOGIA -

MBOL - SYMBOLE -

RIVESTIMENTI - COATED - BESCHICHTUNG - RECOUVREMENT

RIVESTIM.
COATED

BLACK

BLACK: L'elevata durezza del rivestimento offre una protezione eccellente contro
l'usura abrasiva e I'erosione

BLACK: The high hardness of the coating offers an excellent protection against
abrasive wear and erosion

RIVESTIM.
COATED

GRAY

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

GRAY: A considerably improved resistance to wear, as well as good oxidation
stability and hot hardness make this coating ideally suitable for the milling cutters

RIVESTIM.
COATED

GOLD

GOLD: Rivestimento molto adatto alla lavorazione dell’alluminio e le sue leghe.
Permette di utilizzare parametri di taglio piu elevati.

GOLD: This coating is particularly suitable for aluminum and relevant alloys
It enables the use of higher cutting parameters

RIVESTIM.
COATED

SILVER

SILVER: Particolarmente indicato per lavorazioni di alluminio, bronzo, ottone e
rame.

SILVER: Particularly suitable to machining aluminum, bronze and copper.

RIVESTIM.
COATED

RED

RED: Lavorazione ad alta velocita di materiali difficilmente lavorabili.

RED: High speed machining of hardly machinable materials.

RIVESTIM.
COATED

ORANGE|

ORANGE: Rivestimento multistrato ottimizzato per la lavorazione di acciai inossi-
dabili, Titanio, Inconel e superleghe.

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

- 2 Possible usage orientation

- 2 Mégliche vorschubrichtung

- N2 orientations d’'usage possibles

- N3 Direzioni di utilizzo possibili

- 3 Possible usage orientation

- 3 Mégliche vorschubrichtung

- N3 orientations d’'usage possibles

SPIGOLO FRESA - CORNER SHAPE - FRASERKANTE - ARETE FRAISE

- Angolo di testa 90° ° - Angolo di testa 60° - Spigolo a 45°

-90° 90° - 90° Head angle 60 - 60° Head angle 450 - 45° Corner shape

90° - Kopfwinkel 90° v - Kopfwinkel 60° - Ecke 45°

- Angle en tete 90° - 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

52

58

60

HRC

HRC

-42 HRC -52 HRC - 58 HRC -60 HRC
HRC HRC HRC HRC
62 64 ALU | Al seom o | AL | Ao 5%

<5%Si

- Aluminium avec silicium > 5%
- Aluminium mit Siliziumgehalt > 5%

- Aluminium avec silicium < 5%
- Aluminium mit Siliziumgehalt < 5%

>5% Si

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

L7

Sgona Jyodia

- ori [— - Medium
- Kurz ~ - Mittel

- Courte - Moyenne

ey | - Lunga
- Long

~ -Lang
—1z - Longue

SIMBOLI GENERALI - GENERAL SYMBOLS - ALLGEMEINE SYMBOLE - SYMBOLES GENERAUX

- Per lavorazioni ad alta velocita
- For high speed machining

- Fir hochgeschwindigkeitsbear-
bei tungen geeignet

- Pour usinage a haute vitesse

- Lavorazioni a secco
- Dry machining
- Trockenbearbeitung
- Usinage a sec

- Basse vibrazioni
- Low vibrations

- Vibrationsarm

- Faibles vibrations

- Lavorazioni con refrigerante

- Machining operations with coolant
- Bearbeitungen mit Kihimittel

- Usinages avec réfrigérant

<K §

- Divisione irregolare

- Irregular helix angles

- UnregelmaRige Teilung der
Schneiden

- Division Irréguliere

- Tagliente con rompitruciolo speciale

- Cutting edge with special chipbreaker
- Schneide mit speziellem Spanbrecher
- Tranchant avec brise-copeau spécial

- Fresatura Trocoidale
- Trochoidal Milling

- Trochoides Frasen

- Fraisage Trochoidal
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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

ST2201 e %

BLACK

@D=04-3

Fino a diametro 0,8
Up to diameter 0,8 42

:ﬂ:[ DIN 6535 HA 9%°  HRC

H
1
@D DIN 6535 HA

)
ad
T ot
Microfresa in M.D.l. Micrograno
Gambo Cilindrico HA
Micrograin HM Micro-mill L s e D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d 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.NOO 1,1 30 40 38 2
ST2201.120.N00 1,2 30 40 38 2
ST2201.130.NOO 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 20 30 60 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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S5|52/80|52 x2|8y|24 /83|33 ¥5)29|55/22 5252 (mimin)  (mm)
o i JI8g|9 |Zx|ZTa |z |02 O|EE
Applicazione - Application ERIERIEEILIAEIAIIEEIEEIE EIFEIEHEIEEREEE: fz
° 04:0,6 | 65-100 | 0,003-0,011 | 05xD | 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 | 05xD | 1xD
° 1,2+1,4 | 65-100 | 0,007-0,022 | 0,5xD | 1xD
° 1,4+1,6 | 65-100 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
aemp ° 16+2,0 | 65-100 | 0,020,027 | 05xD | 1xD
° 2,0:3,0 | 65-100 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
o 04+0,6 | 3555 | 0,003-0011 | 05xD | 1xD
o 0608 | 3555 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
o 08+1,0 | 3555 | 0,002:0,017 | 05xD | 1xD
o 1,0+12 | 3555 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
o 12414 | 3555 | 00070022 | 05xD | 1xD
o 14+16 | 3555 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
o 16+2,0 | 3555 | 0,012-0,027 | 0,5xD | 1xD
o 2,030 | 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 | 0,5xD | 1xD
° 12+1,4 | 80-120 | 0,007-0,022 | 0,5xD | 1xD
° 14+1,6 | 80-120 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 1,6+2,0 | 80-120 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 2,0¢30 | 80-120 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 0,4:0,6 | 160-400 | 0,003-0,012 | 05xD | 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 | 0,5xD | 1xD
° 1,4+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
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —— =girifmin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z " 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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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

STN2201

@D=04-3

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

Micrograin HM Micro-mill
Cilindrical Shank HA

-8

Fino a diametro 0,8

Up to diameter 0,8
DIN 6535 HA
H
kL1j
T
\ DIN 6535 HA ad
ot
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. oD @d L1 H z
STN2201.040.NOO 0,4 3,0 1,5 38 2
STN2201.050.NOO 05 30 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.N00 1,1 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.N0O0O 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.NO0 25 30 70 38 2
STN2201.300.NOO 3,0 3,0 8,0 38 2

%1\7
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9°  HRC
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0Slo0|oh 2080|865 |55|22\22 |0 | 58|2E| 0S| oz |E
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Applicazione - Application R IEEdERAERARI IR E R I E T R SR £t 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
° 1,0¢1,2 | 50-80 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 50-80 | 0,007-0,022 | 0,5xD | 1xD
° 1,4+1,6 | 50-80 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
ae » ° 1,620 | 50-80 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 2,0:3,0 | 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 08+1,0 | 2545 | 0,002-0017 | 05xD | 1xD
o 1,0¢1,2 | 25445 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
o 12+14 | 2545 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
o 14+16 | 25445 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
o 1,6+2,0 | 2545 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
o 2,0+30 | 2545 | 0,015-0030 | 05xD | 1xD
° 04+0,6 | 6595 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
° 0,6+0,8 | 6595 | 0,003-0015 | 05xD | 1xD
° 08+1,0 | 65:95 | 0,002:0017 | 05xD | 1xD
° 1,0¢1,2 | 6595 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 1,2+1,4 | 6595 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
° 14+16 | 6595 | 00100025 | 05xD | 1xD
° 1,6+2,0 | 6595 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 2,0+3,0 | 6595 | 0,015-0,030 | 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 | 0,007-0022 | 05xD | 1xD
° 1,0¢1,2 | 130-320 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 1,2+1,4 | 130-320 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 1,4+1,6 | 130-320 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 1,6+2,0 | 130-320 | 0,022-0,037 | 05xD | 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
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 p f
N=1Z " 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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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 s %

BLACK 3

@D=04-3

| ] 42
= &) HRe
@ﬁ /C DIN 6535 HA E% é

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

TOLLERANZE D
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM Micro-mill
Cilindrical Shank HA

(mm)

ART. @D @d L1 H R
ST2205.040.S020 0,4 3,0 1,5 38 0,20
ST2205.050.S025 0,5 3,0 1,5 38 0,25
ST2205.060.S030 0,6 3,0 2,0 38 0,30
ST2205.070.S035 0,7 3,0 3,0 38 0,35
ST2205.080.S040 0,8 3,0 3,0 38 040
ST2205.090.S045 0,9 3,0 3,0 38 045
ST2205.100.S050 1,0 3,0 4,0 38 0,50
ST2205.110.S055 1,1 30 40 38 055
ST2205.120.S060 1,2 30 40 38 060
ST2205.130.S065 13 30 40 38 065
ST2205.140.S070 1,4 3,0 4,0 38 0,70
ST2205.150.S075 1,5 3,0 5,0 38 0,75
ST2205.160.S080 1,6 3,0 5,0 38 0,80
ST2205.180.S090 1,8 3,0 5,0 38 0,90
ST2205.200.S100 2,0 3,0 6,0 38 1,00
ST2205.250.S125 2,5 3,0 7,0 38 1,25
ST2205.300.S150 3,0 3,0 8,0 38 1,50

N
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[C R T| = i <|d - <> 0 —
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Applicazione - Application IRl IR EEIE I TR HE RG] 9De Ve 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
° 1,4+16 | 50-100 | 0,050-0,085 | 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 0,6+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 1,0+12 | 20-40 | 0,035:0,050 | 0,05xD | 0,05xD
o 1214 | 20-40 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,4+16 | 20-40 | 0,050-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
o 16+2,0 | 20-40 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
o 2,0+30 | 20-40 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 04+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¢12 | 70-110 | 0,050-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 12+1,4 | 70-110 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,4+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 1,4+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
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
I'E DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
oD = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
X Vc - 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=fz -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 I~
‘ 42
ku " @ HRC
L j )
QD} \ DIN 6535 HA @d
T i é
R
Microfresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM Micro-mill [IOLLERANZE D
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6
()
ART. @D ad L1 H R z
STN2205.040.S5040.01 0.4 3,0 1,5 38 0,20 2
STN2205.050.S050.01 0,5 3,0 1,5 38 0,25 2
STN2205.060.S060.01 0,6 3,0 2,0 38 0,30 2
STN2205.070.5070.01 0,7 3,0 3,0 38 0,35 2
STN2205.080.S080.01 0.8 3,0 3,0 38 0,40 2
STN2205.090.S090.01 0,9 30 30 38 045 2
STN2205.100.5100.01 1,0 3,0 4,0 38 050 2
STN2205.110.S5110.01 1,1 3,0 4,0 38 0,55 2
STN2205.120.5120.01 1,2 3,0 4,0 38 0,60 2
STN2205.130.S130.01 1,3 3,0 4,0 38 0,65 2
STN2205.140.S140.01 1,4 3,0 4,0 38 0,70 2
STN2205.150.5150.01 1,5 3,0 5,0 38 075 2
STN2205.160.S160.01 1,6 3,0 5,0 38 080 2
STN2205.180.5180.01 1,8 3,0 5,0 38 0,90 2
STN2205.200.5200.01 2,0 3,0 6,0 38 1,00 2
STN2205.250.5250.01 25 3,0 7.0 38 1,25 2
STN2205.300.S300.01 3,0 3,0 8,0 38 1,50 2
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2506|2425 |BG|<E(cS(wo |2 (& |5 3|8 L
o5 |0 > :E Eg ._-8 or E< =] ‘”2% = Do | D oA
Z25/80|<b 20|00 |22 (k2|25 |25|0, |[Eo|lS | us| |, W
0104/ 0n | SWDWIO0OF| N0 |=SE< |25 | wk wo LloS|QZ|F=
3|23 <> 122 |2 |sS (s |sw S5\ |ZEE|EEIZ5 <8 |E] ;
oL |oz|00|x2|x2|en|2E|e2|32|2a|22|55|2%| 0 EEq (M) (m/min) - (mm) (mm)
Appli : Aoplicati oo|Co|od|E|8E|Tx|Ta T |22 §O O3 |w8|EE|O0< @D V f
pplicazione - Application - ap-g 4 ARSI IEI S = i) e c z ap
° 0,4+0,6 | 40-80 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,6+0,8 | 40-80 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,8+1,0 | 40-80 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,0¢1,2 | 40-80 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,05xD
° 1214 | 40-80 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,416 | 40-80 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,620 | 40-80 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 2,0:30 | 40-80 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,4+0,6 | 15-35 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,6+0,8 | 15-35 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,8+1,0 | 15-35 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,0¢1,2 | 1535 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,05xD
o 12+14 | 1535 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,4+16 | 1535 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,6+2,0 | 1535 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
o 2,0+30 | 15-35 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 04+0,6 | 5590 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,6+0,8 | 5590 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,8+1,0 | 55-90 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,0¢12 | 5590 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,2+14 | 5590 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 14+16 | 5590 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,6+2,0 | 55-90 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,05xD
° 2,0+3,0 | 55-90 | 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+14 | 120-250 | 0,085-0,100 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,4+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
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
I'E DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
oD = mm DIAMETRO - DIAMETER
oDe = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 1000
Vc = 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 f f
N=1Z " 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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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

4.

N\
@D=1-6 |
: o A
%Uj s5%Si
o )
@D \ DIN 6535 HA ad
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM minimills TOILLIERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @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 35 60 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 60 14 50 1
SM1200.060.NOO 6,0 6,0 14 50 1
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P M| K N s H|G
[ 3 w
o | | £ b El 3 € |w
& 1% I8 13353 |uEluZesss| 13.|% |
Jlm=| 9 -l Y I = e TR VR RSN > |9 =
Qo|Ymlu \Ed|2d| z|=Z|ahicT|TT ooy |gm
auw w4 gnienl ol 22vivi|ian|g = I}
O =) (0] o =D o
2518504 (2E|2E|<x2|g°|ud|aN|aN|S |K2 W
g2 |18|5mue e g led 4|20\ 03 (B33 B2
z>|ep|qu el zhlug|@h|es|es g, |0 FQl w
O|20 S 2y 0wy X L2 <als5|35|rn S |w w
< zZ 4 4 = wE=
010410 n | SWSW|OF|wO|=Ec|ES|E5|wo WosS|QF ET
€323 <> 122 |<3 a5 (s |sW|SS|2E|EE|EE 25 <8 |Ea ;
oL |0z|09 6% 5% ag|ed|ed2332 Z‘% 5% 2z|0¢ g3 (m/min)
A : : : IxX| T I < OlkEE
Applicazione - Application iRl I AEAERII I E IR E I T R R Ve
° 1:2 | 250-350 | 0,003-0,010 | 0,5xD | 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 | 05xD | 1xD
° 5:6 | 250-350 | 0,025-0,040 | 05D | 1xD
aemp
° 12 |130-160 | 0,003-0,007 | 05xD | 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 | 05D | 1xD
° 4+5 | 80-110 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 5:6 | 80-110 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 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 = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -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

@D=2-16

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

Micrograin HM minimills
Cilindrical Shank HA

H
<7L14—‘

DIN 6535 HA

TOLLERANZE
TOLLERANCE RANGE

h10

(mm)

ART. oD @d L1 H
SM1300.020.N00 20 30 10 38
SM1300.025.N00 25 30 12 38
SM1300.030.N00 30 30 12 38
SM1300.040.NOO 40 40 15 40
SM1300.050.N00 50 50 16 50
SM1300.061.NOO 60 60 18 50
SM1300.062.N00 60 60 25 60
SM1300.081.NOO 80 80 22 63
SM1300.082.N0OO 80 80 40 80
SM1300.100.NOO 10,0 10,0 30 72
SM1300.120.NOO 120 12,0 30 73
SM1300.140.NOO 14,0 140 30 75
SM1300.160.NOO 16,0 16,0 35 82

2.

N

ALU

o
90 55%Si

¢ X
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P M| K N S H|G
B - w
e B 2 [ 5| B £l 3 g ]y
g o |3 8s(x=2 wE Wk KRR 2 |5 |e
S|Yd|le |Ed|zd| z|Z2abuo oy |85|8 |23
“dior guw\sw Ol8ogs<| 20|24 |Ed|lny (EE
zH| 00|08 |2 LIS oL |Wo|baY BN S |wx|5 (=0
RN R TN T R s g o Y J |Bgl® @
z3|a0 (<l EQ| B2 g0 Wa|F2 2221221, Wl FOl w
O|2Q|fF|En|vwn| B2 s | <a|(z5|z35|Fe|Es|ws|(Fy B
OJ|lod|Oown|SwWiDSW| O NO | =Eg|ES| £S5 |woO ] oz =
04939 o =z =z = oS5 | =2 =
RN IR S S i R IEEH EEH AR R i
onl5=00|x2 | xZ2lan|od a2|32(32|Z0|Ex|22(52/%% (m/min)
o - 85|88|83|82|52 |2 (25|£2|23|233|5s|80|22 8% 88
Applicazione - Application ISR AR R R N EH R R Ve
° 2+4 | 250-350 |0,005-0,020| 05xD | 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
‘ ° 12+14 | 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| 0,5xD | 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] 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 80-110 |0,020-0,035| 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 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
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (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 Vi=fz -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

H
L1 —-1
- -
@D DIN 6535 HB od
o 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

(mm)

ART. @D @d L1 H z
SMW2317.040.N0O 4 6 1" 57 2
SMW2317.050.NOO 5 6 13 57 2
SMW2317.060.NOO 6 6 13 57 2
SMW2317.080.N00 8 8 19 63 2
SMW2317.100.N0O 10 10 22 72 2
SMW2317.120.N00 12 12 26 83 2
SMW2317.140.N00 14 14 26 83 2
SMW2317.160.N00 16 16 32 92 2
SMW2317.180.N00 18 18 32 92 2
SMW2317.200.N00 20 20 38 104 2

RIVESTIM. %
COATED
SILVER <

N

>5%Si

¢ X
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o = = w w
2 5 [E |o%[.2 S & |uw
2 16 | |95 (x2 wT wk| {2 a | |o
NC) O w o O e el RN RN R RS I o E
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it Jna |FUzd %érﬁ DA vivi|anlg ©9la & o
850  |1ZFE|2F <26 8| a|8 |HhI|luw (2b
Zu| Q0 | Eg|in|0n|s= = [ 5] -~ ~ |3 DS sSn
2> 195 |3kiEn-n| 85| ES|2Y os|o=(2  [8e|®_ |HQ
zz|ao|<l 8 b3z Ha|gZ |2 =} <, W ol w
3 <|e5 Enz22(22|FQ|x2|¥s =
0104/ Qn | SWSWO0OF|NO|=SE<|ES|£3 w0 WoS|QZ =
3|23 <> 122|232 |25 (<K <y |SS|2ES|SE |¥E =2 B |2
5e|5=2|59|52/52|25|22|22/33|32/122|553 22|32 |3
Applicazi Applicati 00|03 |0 (98|28 |Tx|Ta|E2|22|22|03 /B8 |EE|o0< &
pplicazione - Application - ap- g4 ARSI = R i)
° 4+6 | 250-350 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 6+8 | 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 | 05xD | 1xD
° 18+20 | 250-350 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 130-160 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 6+8 | 130-160 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 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 | 05xD | 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
° 6+8 | 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 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -z n=mmmin

D
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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..NO1

@D =3-20

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

H
~—L1 ——‘
-
DIN 6535 HB ad
i
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. oD @d U1 H z
SMW2317.030.NO1 3 6 8 57 2
SMW2317.040.N01 4 6 1" 57 2
SMW2317.050.N01 5 6 13 57 2
SMW2317.060.N01 6 6 13 57 2
SMW2317.080.N01 8 8 19 63 2
SMW2317.100.N01 10 10 22 72 2
SMW2317.120.N01 12 12 26 83 2
SMW2317.140.N01 14 14 26 83 2
SMW2317.160.N01 16 16 32 92 2
SMW2317.180.N01 18 18 32 92 2
SMW2317.200.N01 20 20 38 104 2

4.

N

ALU

o
90 55%Si

¢ X
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P M| K N S H[G
o El e w| = w
g 5 g 8 E§E x :D: w % w E IR R § :Jl:; o
Sa|¥g S |EdFd| z|22|3n|ny NN, [S5(E |3E
Jw|g ouw W Sl lag VMVIANGT == lm gu
zh oo |Ro|Eh|Aah|2ECL|WO |6 BT 0I5 (S0
2x|25 3k En £2|25|H8|3Y/93|03|2, 8B _|Eg| w
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S2|2%|85|52|52|85(85|85(35|35|25 (35|32 55 |55
Applicazione - Application ERIEEIEEIIAEEIEEIEEE EIEEICHERIEERE:
° 3 |250-350 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 46 | 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 | 05xD | 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 | 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 130-160 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 130-160 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 810 | 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 | 130160 | 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 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 80-110 | 0,100-0,115 | 0,5xD | 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
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = w = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mmAVANZAMENTO 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 Vi=fz -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.l. Z2 30° - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@\?
@D =8 - 25 !
H
L2 R ALU
R— ~—L1 <5%Si
1
Q’B DIN 6535 HA gﬁ
T 1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills [IOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

oD @d @D1 L1 H
SM2315.0801.R050.NO1 8 8 7 8 27 64 05 SM2315.1609.R050.NO1 16 16 15 16 62 106 0,5
SM2315.0802.R250.N01 8 8 7 8 27 64 25 SM2315.1610.R250.NO1 16 16 15 16 62 106 25
SM2315.0811.R300.NO1 8 8 7 8 27 64 30 SM2315.1611.R300.NO1 16 16 15 16 62 106 3,0
SM2315.0803.R400.N01 8 8 7 8 27 64 40 SM2315.1612.R400.NO1 16 16 15 16 62 106 40
SM2315.0813.R050.NO1 8 8 7 8 32 70 05 SM2315.2001.R050.NO1 20 20 19 20 45 92 05
SM2315.0814.R250.N01 8 8 7 8 32 70 25 SM2315.2002.R250.NO1 20 20 19 20 45 92 25
SM2315.0815.R300.N0O1 8 8 7 8 32 70 30 SM2315.2003.R300.NO1 20 20 19 20 45 92 30
SM2315.0816.R400.N01 8 8 7 8 32 70 40 SM2315.2004.R400.NO1 20 20 19 20 45 92 40
SM2315.0804.R050.NO1 8 8 7 8 38 74 05 SM2315.2005.R050.NO1 20 20 19 20 60 108 05
SM2315.0805.R250.N01 8 8 7 8 38 74 25 SM2315.2006.R250.NO1 20 20 19 20 60 108 25
SM2315.0855.R300.NO1 8 8 7 8 38 74 30 SM2315.2007.R300.NO1 20 20 19 20 60 108 3,0
SM2315.0806.R400.NO1 8 8 7 8 38 74 40 SM2315.2008.R400.NO1 20 20 19 20 60 108 4,0
SM2315.1001.R050.NO1 10 10 9 10 32 70 05 SM2315.2009.R050.N01 20 20 19 20 75 123 05
SM2315.1002.R250.N01 10 10 9 10 32 70 25 SM2315.2010.R250.NO1 20 20 19 20 75 123 25
SM2315.1003.R300.NO1 10 10 9 10 32 70 30 SM2315.2011.R300.NO1 20 20 19 20 75 123 30
SM2315.1004.R400.NO1 10 10 9 10 32 70 40 SM2315.2012.R400.NO1 20 20 19 20 75 123 40
SM2315.1005.R050.N01 10 10 9 10 43 80 05 SM2315.2501.R050.NO1 25 25 24 25 55 105 05
SM2315.1006.R250.N01 10 10 9 10 43 80 25 SM2315.2502.R250.NO1 25 25 24 25 55 105 25
SM2315.1007.R300.NO1 10 10 9 10 43 80 30 SM2315.2503.R300.NO1 25 25 24 25 55 105 30
SM2315.1008.R400.NO1 10 10 9 10 43 80 40 SM2315.2504.R400.NO1 25 25 24 25 55 105 40

SM2315.1201.R050.N0O1 12 12 M 12 30 70 05
SM2315.1202.R250.N01 12 12 N 12 30 70 25
SM2315.1203.R300.NO1 12 12 N 12 30 70 30
SM2315.1204.R400.N0O1 12 12 M 12 30 70 40
SM2315.1205.R050.NO1 12 12 M 12 40 80 05
SM2315.1206.R250.N01 12 12 N 12 40 80 25
SM2315.1207.R300.NO1 12 12 M 12 40 80 30
SM2315.1208.R400.N0O1 12 12 M 12 40 80 40
SM2315.1209.R050.NO1 12 12 N 12 55 95 05
SM2315.1210.R250.N01 12 12 N 12 55 95 25
SM2315.1211.R300.NO1 12 12 N 12 55 95 30
SM2315.1212.R400.N0O1 12 12 N 12 55 95 40
SM2315.1601.R050.NO1 16 16 15 16 41 85 05
SM2315.1602.R250.N01 16 16 15 16 41 85 25
SM2315.1603.R300.NO1 16 16 15 16 41 85 3,0
SM2315.1604.R400.NO1 16 16 15 16 41 85 40
SM2315.1605.R050.N01 16 16 15 16 50 94 05
SM2315.1606.R250.N0O1 16 16 15 16 50 94 25
94
94

SM2315.2570.R050.NO1 25 25 24 25 75 125 05
SM2315.2592.R250.N01 25 25 24 25 75 125 25
SM2315.2573.R300.NO1 25 25 24 25 75 125 30
SM2315.2549.R400.NO1 25 25 24 25 75 125 40
SM2315.2548.R050.NO1 25 25 24 25 90 140 05
SM2315.2545.R250.NO1 25 25 24 25 90 140 25
SM2315.2508.R300.NO1 25 25 24 25 90 140 30
SM2315.2538.R400.NO1 25 25 24 25 90 140 40
SM2315.2576.R050.N01 25 25 24 25 110 160 05
SM2315.2571.R250.NO1 25 25 24 25 110 160 25
SM2315.2559.R300.NO1 25 25 24 25 110 160 3,0
SM2315.2578.R400.NO1 25 25 24 25 110 160 4,0
SM2315.2587.R050.NO1 25 25 24 25 130 180 05
SM2315.2593.R250.NO1 25 25 24 25 130 180 25
SM2315.2521.R300.NO1 25 25 24 25 130 180 30
SM2315.2584.R400.NO1 25 25 24 25 130 180 4,0

NN ININININININININDININDININDINDININDININDNINDINIDINDNINDININDNINDININDININDINDINDNINNRDY

SM2315.1607.R300.NO1 16 16 15 16 50 3,0
SM2315.1608.R400.NO1 16 16 15 16 50 4,0

NINININININDNININININDINDNINDINDNININININININDNINDINDININDINININDNINDNININDINDINDINININDNININDINININ NN
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E | |8 o223 .96 c |4
g 9./ |82 K% Yg \4cig |y 250 |2
O -w = -y < |2 - <> 0 —
mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
Jul gl d gwifw| O|85|<<|2 | |g |- w
Z = O |ZFE |2 || |wo|® |& = KW o |gE
3 QP Egin|Bn|ls= g2 a0 w w 4 [2<(2 (=22
25|85|2u|kg Ea|eh|Es |28 02|23 |2,/0 0 EQ| w
0|20 |2k |En|vwn|B2us | Sn|35 0, |FajgS|ws B, E
0J/oH|0on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|wo o oz =
= sSJ|x=2 o 14 LSz w|s w22 wlET
SZ|3S|85|x2|x2|dy|8u| 83|55 \45/122|52(|22/5¢2 2% )
P — JIeg|o9% I zx(Za|Ex|d3 OlEE
Applicazione - Application EEIEEIFEIEREREIEIEE EIFEIERERIEEEREE: e
° 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 4,0
° 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 4,0
° 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 4,0
° 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
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -z n=mmmin

]
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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

@OD=4-12

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

@D

8-

L2
kUa‘ *

DIN 6535 HA

D1

g

TOLLERANZE
TOLLERANCE RANGE

h10

h6

(mm)

ART. oD @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 3 80 30 2
SM2417.080.S400 8 8 74 16 35 8 40 2
SM2417.100.S500 10 10 92 20 45 9 50 2
SM2417.120.S600 12 12 11,0 24 50 100 60 2

RIVESTIM. @
COATED
SILVER “4o

ALU

N
>5%Si

¢ X
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[ 3 w
o l(2 E % 7 I-I':-I % x w
2 18§ | |83 /%= AR S Iz |o
g_, 8_10 o oS o N e R R RN R NE > 9 E
olm oY 2| |SYEL S prr} o
el T T =y >l@h _ oY |8
Suw owi S| C|l8g|lag | MVIANMS : o =
2E |9 lo 2R 2E | <260 |8d a8 (K2 |zb
| QW EHfn|on| == = [ 5] LR R | (2= = =R%]
2> 195 |3kiEn-n| 85| ES|2Y os|o=(2  [8e|®_ |HQ
Z0|20|1<E 23 0B |22 E2(ZF(25|25|fn US| us|Fw| W
'} < o z2 2| = © = wE
0104/ Qn | SWSWO0OF|NO|=SE<|ES|£3 w0 WoS|QZ =
= =232 ¥ gy S2|S2|sg|wF |22 |zW|(EX )
LI |LX 122|521~ (SL(S hlxr|Z2z /2ol
OE|0=2|09 5% (5% |20 |8 %3‘ EElEE z‘% IR (m/min)
Applicazione - Application ERiESIEEIEIEARIEIE I EEIE EIE T R RIS 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 | 0,40 08
° 10 | 250-350 | 0,090-0,105 | 0,50 1,0
° 12 | 250-350 | 0,100,125 | 0,60 1,2
° 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 12
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
'l DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
oD = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
X Vc - 1000
Vc = 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 = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -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

@\_‘.
@D =3-12
H
L2 @ ALU
L1 <5%Si
T
91'37 DIN 6535 HA Taz
v + —t
R D1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills OLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

SM2417.030.S150.01
SM2417.040.S200.01 37 8 25 70 20

3 6 28 6 25 70 15
4 6
SM2417.050.S250.01 5 6 46 10 25 70 25
6 6
8 8

SM2417.060.S300.01 55 12 35 80 3,0
SM2417.080.S400.01 74 16 35 80 40
SM2417.100.S500.01 10 10 92 20 45 90 50
SM2417.120.S600.01 12 12 11,0 24 50 100 6,0

NN NN NN N R
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2 = w
o l(2 E EE 7 I-I':-I % x w
2 18 | 193 |x=2 wllwE|ggles S £ |o
g_, 8_10 O oS el e R R NN YRS > 9 =
oo = ey |22 |sE[SY S S prr} o
wm| oY EmFdo DD vivi|Aan|s 9|4 |3
JW| o ow|Sw| oO|8p|aL|(VV|AANTG |z =
ZEI8h|I0 L |ZE |2 |<Z (00 |Wl|aN|aY S e TR
0| QW Ed|lfin|0n|s= || ] - ~ |3 DI D =R%]
8> |9> JiEn|lre| 8 HS2Y os|os|2 |Ba|® |Ho
zp|ao |2 2B bR x2 (2|24 |25|S5 |80 Y oW
3 <& QZ2/z2/EFR g2 |Ws =
0104/ Qn | SWDWO0OF|NO|=E<|ES|£3 w0 Llpo5|QZ HEE
= s4/z23 rls5|SZ/Sz|¥2 | wH |23 S |ES )
LI F 12252135 L(S hlxr|Z2z /2ol
0:|0z |89 5%|5|2u(gr |22 EEIEE z‘% 532202 |83 (m/min)
Applicazione - Application iRl EIEAEERII PRI E IR E I T E R R Ve
° 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 | 0,100,125 | 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 | 0,40 08
° 10 | 180-250 | 0,000-0,105 | 0,50 1,0
° 12 |180-250 | 0,100,125 | 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. 1072 - 1073
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
I'E DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
oD = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
X Vc - 1000
Vc = 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 = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -z n=mmmin

L
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

HM Mills Z3 - Toric
VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf
Fralse MDI 23 i Torlc QUALITY TOOLS ENGINEERING
gq
oD =6-16 !
H
L2 R ALY
R—~ =1 <5%Si
4,‘ *
oD o0
1 ; DIN 6535 HA s
D1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills LS 7 ol d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(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 1,50
SM3315.080.R050.NO1 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 3 75 050
SM3315.100.R150.NO1 10 10 92 20 3 75 150
SM3315.100.R250.NO1 10 10 92 20 3 75 250
SM3315.100.R300.NO1 10 10 92 20 35 75 3,00
SM3315.100.R400.NO1 10 10 92 20 35 75 4,00
SM3315.120.R050.NO1 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 11,0 24 39
SM3315.120.R400.NO1 12 12 11,0 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 W W W W W W Wl w W W w w w| w|w|w|l why
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E | |8 o223 .96 c |4
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mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
Jul gl d gwifw| O|85|<<|2 | |g |- [
=5 oz 3 |<&|g o |wo|® |2 |5 BZ|Y (£5
3 QP Egin|Bn|ls= g2 a0 w w 4 [2<(2 (=22
2> I1Rz|3L EaEa |25 LS |3Y 0|2 (2,022 _|EQ| w
[e) [©] EIED onE2 L= <n|=5 @ FQ|g=SWs [T =
0J/oH|0on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|wo o oz =
2 sl22 32|l qt|zn|S2|Yu|sE|ur|82|5uEX
= = = =z z > w = = o o ZZ Qoo
3:: g; 39 5= 5% ém ZI 54 3s 28 z‘% oElex gcc £
A : : : IxX| T I < YlEE
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEIEIEEI E ST R I
° 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 4,0
aemp
° 6 | 250-350 | 0,065-0,080 | 3,6 15
° 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 4,0
° 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 | 0,185-0,200 | 9,6 4,0
@  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 = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z 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. 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 =

SILVER “4
@D =6-25
H 900 ALU
L14T >5% Si
Q‘Di DIN 6535 HA ;1

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOILLIERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6é

(mm)

ART. oD @d 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
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o = = w w
e |5 |8 |o%|.3 £l 5 & |u
2 16 | |95 (x2 wT wk| {2 a | |o
NC) O w o O e el RN RN R RS I o E
O o g oY <=8 |88 &8 > W
it Jna |FUzd %érﬁ DA vivi|anlg ©9la & o
850  |1ZFE|2F <26 8| a|8 |HhI|luw (2b
Zu| Q0 | Eg|in|0n|s= = [ 5] -~ ~ |3 DS sSn
2> 195 |3kiEn-n| 85| ES|2Y os|o=(2  [8e|®_ |HQ
zp|ao |2 2B 6B 222242525 |80 Y ol w
3 <5 <2222 (F8 | |Ws =
0104 |Qn | SW|DWIO0SF N |=S<|E = w O WoS|QZ =
23|22|2> 23|33 |2 |<E|qU|Z2\ 22 |5F |UFE |22 28|E]
5e|5=2|59|52/52|25|22|22/33|32/122|553 22|32 |3
Applicazi Aoplicati 00|03 |0 (98|28 |Tx|Ta|E2|22|22|03 /B8 |EE|o0< &
pplicazione - Application - ap- g4 ARSI = R i)
° 6+8 | 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
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 | 130160 | 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
° 20425 | 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
° 2025 | 80-110 | 0,190-0,205 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -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

@D =6-25

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

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

H
L14T

@F DIN 6535 HA
|-
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)

ART. oD @d L1 H z
SM3417.060.NO1 6 6 16 60 3
SM3417.080.NO1 8 8 25 78 3
SM3417.100.NO1 10 10 28 78 3
SM3417.120.N0O1 12 12 32 89 3
SM3417.140.NO1 14 14 32 89 3
SM3417.160.NO1 16 16 36 96 3
SM3417.200.NO1 20 20 45 111 3
SM3417.250.N01 25 25 50 126 3

7

N

ALU

55%Si

¢ X

90°
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2l = w
o l(2 E EE 7 I-I':-I % x w
2 18 | |83 |x=2 AR S Iz |o
S [@alo |2 |ES N e AR SR N R O B
ORI = R Se <S> a
it S g |FUzd %‘érﬁ DA vivi|anlg ©9|a & o
850  |Z2F|2F <26 8| a|8 |HhI|uw |2&
Zu| Q0 | Eg | in|0n|s= [ ] -~ ~ |3 (2R =n
8> 19> |FlEn|lrn|8E | ES|2Y| os|os|2  |Ga|® |Ho
=z apo|< xf g Wwg 22 = < w o w
o = DIOH|EZ L= D Z2]Z2|FR g |WUs w e
0104/ Qn | SWDWO0OF| N0 |=SE<|£ES|£3 w0 Llos5|QZ HEE
23 |22|2>x 23|33 |5 |<E|qU\ZE\ 22 |5F U |22 28|E]
Se|52|59|52/5%|25|2%|22/33|32/22|55 22|32 |3
Applicazi Aoplicati 000|030 (98|28 |Tx|Ta|E2|22|22|03|/BQ|EE|O0< &
pplicazione - Application R e=iR 4 A E S S dE A=l = RS KT AC)
° 6+8 | 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 | 05xD | 1xD
° 14+16 | 250-350 | 0,110-0,125 | 05xD | 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 | 05xD | 1xD
° 18+20 | 130-160 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 20425 | 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
° 2025 | 80-110 | 0,190-0,205 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -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

SMW341 4 RIVESTIM. %
COATED
GoLD “43
@D =8-25
H
L2 900 ALU
LU ﬂ‘ >5%Si
i
oD o
h ; DIN 6535 HB s
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills OLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

Z
SMW3414.080.NOO 8 8 74 19 35 72 3
SMW3414.100.NOO 10 10 92 22 43 84 3
SMW3414.120.NOO 12 12 10 26 51 97 3
SMW3414.160.NOO 16 16 150 32 59 108 3
SMW3414.200.NOO 20 20 190 38 71 122 3
SMW3414.250.NO0 25 25 240 45 87 144 3
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25|00 |IE 3| hY ee|Ua|22/125|3 Sy w<|Fm|, W
02020k 20|88 |65|%50|22|22 |0« |58|xd g3 |02 |WE
Z2|22 |22 s5 2L 2O %7 |=5IEZz|wn |2 w3 |2dlET
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5 = 2 Z > | W J|53 0| T T Z58 (m/min)
- WU O 02|83 82|50 2k |25|22/33|55 32|98 25 8|88
Applicazione - Application EEIFEIEIEIEIEEEI E R E R TR R R Ve
° 8 | 450-550 | 0,070-0,085 | 6,4 1D
° 10 | 450-550 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 | 450550 | 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 %D
° 8 | 240-300 | 0,070-0,085 | 64 %D
° 10 | 240-300 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 | 240300 | 0,100,125 | 9,6 1xD
° 16 | 240-300 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 240-300 | 0,190-0,205 | 16,0 1D
° 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 %D
° 12 |650-900 | 0,100,125 | 9,6 1xD
° 16 | 650-900 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 650-900 | 0,190-0,205 | 16,0 %D
° 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 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 oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -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
~—L1 ﬂ <5% Si
i
@‘D DIN 6535 HB ;ﬁ
h ; 535 s
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills JCMLER Az o d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

z
SMW3414.080.NO1 8 8 74 19 3 72 3
SMW3414.100.NO1 10 10 92 22 43 84 3
SMW3414.120.NO1 12 12 110 26 51 97 3
SMW3414.160.NO1 16 16 150 32 59 108 3
SMW3414.200.NO1 20 20 190 38 71 122 3
SMW3414.250.NO1 25 25 240 45 87 144 3
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zZ|ap|ql E2Eaznug|gA|02 |2 (LW = w
o ElEolon| el s <mn|=5 |9 FQ|g=SWs [ =
010410 n|SWSWO0F|0O|=Ec|Z5 | wE| Wl | TL|ogS5|CZ(EE
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Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEIEIEEI E ST R I Ve
° 8 | 450-550 | 0,070-0,085 | 6.4 %D
° 10 | 450-550 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 | 450550 | 0,100,125 | 9,6 1xD
° 16 | 450-550 | 0,150-0,165 | 12,8 %D
° 20 | 450-550 | 0,190-0,205 | 16,0 1D
° 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 %D
° 12 | 240300 | 0,100,125 | 96 1xD
° 16 | 240-300 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 240-300 | 0,190-0,205 | 16,0 %D
° 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 %D
° 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 1%D
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 = —————— = giri/min (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 Vi=fz -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.
Fino a diametro 12 COATED %
Up to diameter 12
H GOLD l\:'
@D =4-20 L2
L1 4*‘
D1
[ T o
@D DIN 6535 HA | @d 45 ALU
| ot ’
>5% Si
Oltre diametro 12
Over diameter 12
H
L2
L1 4*‘
D1
[ T
@D DIN 6535 HB | @d
Fresa in M.D.l. Micrograno - 1
Gambo cilindrico HA/HB
Micrograin HM mills Ol ERE 212 o g 'ﬁ%
Cilindrical Shank HA/HB LIRS R el he | he

(mm)

ART. oD @d @D1 L1 L2 H =z 45
SM3510.040.NOO 4 6 37 1 18 57 3 01
SM3510.050.NO0 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.NOO 18 18 17,0 36 42 92 3 02
SM3510.200.N00 20 20 190 41 52 104 3 02
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3 <|e5 Enz22(22|FQ|x2|¥s =
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3|23 <> 122|232 |25 (<K <y |SS|2ES|SE |¥E =2 B |2
5e|5=2|59|52/52|25|22|22/33|32/122|553 22|32 |3
Appli q Applicati 00|03 |0d |28 Q8| ZEx|Ta|TZ|22|02 63 w2 EE|lOZ §
pplicazione - Application - ap- g4 ARSI = R i)
° 4+6 | 400-550 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 6+8 | 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 1D
° 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 | 190270 | 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
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -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

3 Téte Plane QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM3510"N01 Fino a diametro 12
Up to diameter 12 -
— H N
@D =4-20 L2
L1
@D1
| T
@D DIN 6535 HA | @d 45° ALU
[ 1 5% Si
Oltre diametro 12
Over diameter 12
H
L2
11 ——‘
@D1
T T
. . @D DIN 6535 HB | @d
Fresa in M.D.l. Micrograno (I it
Gambo cilindrico HA/HB
Micrograin HM mills e D d 'ﬁ%
Cilindrical Shank HA/HB TOLLERANCE RANGE h6 | hé
(mm)
ART. oD @d @D1 L1 L2 H 2z 45°
SM3510.040.NO1 4 6 37 1 18 57 3 01
SM3510.050.NO1 5 6 47 13 18 57 3 01
SM3510.060.NO1 6 6 57 13 18 57 3 0.2
SM3510.080.NO1 8 8 74 21 25 63 3 02
SM3510.100.NO1 10 10 92 22 30 72 3 02
SM3510.120.NO1 12 12 M0 26 36 8 3 02
SM3510.160.NO1 16 16 150 36 42 92 3 02
SM3510.180.NO1 18 18 170 36 42 92 3 02
SM3510.200.NO1 20 20 190 41 52 104 3 02
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Z2g|eo|< 2R bR 22 ES (2225|825 |Rn|US | wus|Fd|,W
oldlod|on|su|ow|oS|wo|=2 |22 |22 Lo |®d (o= |0z |HE
2|2 |Ss 50|22 2° %z |Zn|SZ|SZ|EE w82 |cL|EX
I3/22123152|52|3> |85 $4 5555|255 /22| 2ol
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Applicazione - Application kS EdF 4RI R R N I S S
° 4+6 | 400-550 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 6+8 | 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 1%D
° 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 1D
° 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
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vi=fz -z n=mmmin
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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

H
L
rZJlDi DIN 6535 HB ;z
| 1
TOLLERANZE D | d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)

ART. @D @d L1 H z
SMW2200.020.N00 2 3 3 38 2
SMW2200.030.N00 3 3 4 38 2
SMW2200.040.N0O 4 6 5 54 2
SMW2200.050.N00 5 6 6 54 2
SMW2200.060.N00 6 6 7 54 2
SMW2200.080.N00 8 8 9 58 2
SMW2200.100.N00 10 10 1" 66 2
SMW2200.120.N00 12 12 12 73 2
SMW2200.140.N00 14 14 14 75 2
SMW2200.160.N00 16 16 16 82 2
SMW2200.180.N00 18 18 18 84 2
SMW2200.200.NOO 20 20 20 92 2

RIVESTIM. %
COATED
BLACK “<

42
%°  HRC

é
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Applicazione - Application iRl EIE AR REIEEIE R T R R fz
° 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 | 0,5xD 1xD
° 10 | 80-110 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
ae » ° 14 | 80-110 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 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 | 0,5xD | 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 | 0,5xD | 1xD
° 6 50-80 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 50-80 | 0,012-0,027 | 0,5xD | 1xD
° 10 50-80 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 12 50-80 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 14 50-80 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 50-80 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 18 50-80 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 50-80 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 2 25-50 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
° 3 25-50 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 4 25-50 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 2550 | 0,002-0,017 | 05xD | 1xD
° 6 25-50 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 8 25-50 | 0,008-0,023 | 0,5xD | 1xD
° 10 2550 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 12 25-50 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 14 25-50 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 16 25-50 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 18 25-50 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 20 25-50 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 2 [100-130 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 3 |100-130 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 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 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 100-130 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 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 | 0,005-0020 | 05xD | 1xD
° 6 | 100-130 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 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 | 0,5xD | 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
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=fz -z n=mmmin

I ——————
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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

SMW2300

@D =2-20

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

H
L1 —-1
T -
@D DIN 6535 HB od
o 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. oD @d 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.N0O 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.NOO 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 200 20 32 104 2

RIVESTIM. %
COATED
BLACK “3

42
9%°  HRC

é
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P M K N S H G
o |8 |o Bl 5 goz¥ 2 |
E | |8 o223 .96 c |4
¥ 18 | |85[x< WElyE g w 2>8 |8
= .
fo|492u |Ed do| z|22|ahlu |0 3a|4 |2
Juwlow 4 |guwEw| 585|222 |w |g (2|2 w
zh|00|Ry|Eh |35 SE|9240 8 |g |3 22|83 |30
> 195|3lEalea 8BS |IY os|2 |3,/822_|Hol w
[e) [©] ElZo on 2L <qn(25 ® EMsS|lus o,
0J/oH|on | SwWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|wo | oz =
3 =232/ S| |SZ|Wn|EEwr |82/ Z0|EX
SILL|LF 228> Sw|IL| 5SS |wa (25|22 |22 (<ol
OF|0z|0S |55 552w |2 35 = z‘% 6F| <20 £
i A H A IxX| T I < YlEE
Applicazione - Application iRl EIE AR REIEEIE R T R R
° 0,003-0,013
° 3+4 | 80-110 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4+5 | 80-110 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 5:6 | 80-110 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
ap ° 6+8 | 80-110 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 80-110 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 80-110 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12414 | 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 | 50-80 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 34 | 50-80 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4+5 | 50-80 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 5:6 | 50-80 | 0,008-0,023 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 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 | 0,5xD | 1xD
° 2+3 | 2550 | 0,003-0,011 | 05xD | 1xD
° 3¢4 | 2550 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 4+5 | 2550 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5:6 | 2550 | 0,002-0,017 | 05xD | 1xD
° 6+8 | 2550 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 2550 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
° 1012 | 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 | 05xD | 1xD
° 4+5 | 100-130 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 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 | 0,5xD | 1xD
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 2+3 ] 100-130 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4+5 | 100-130 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 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
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=fz -z n=mmmin

I ——————
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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 N

BLACK Z4

@D =25-20

42
H R
i "/ HRC

Q’gg DIN 6535 HB Eﬂ
&
R

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6527 Shank HB TOLLERANCE RANGE h10 | hé

(mm)

ART. @D 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 s 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 30 2

SMW2203.080.S040 8,0 8 12 58 4,0 2

SMW2203.100.S050 10,0 10 14 66 50 2

SMW2203.120.S060 12,0 12 14 73 6,0 2

SMW2203.140.S070 14,0 14 16 75 7,0 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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wm 2Dy Eoido| z|S@lapuw (O | |04 |gH
Suwlgw guw i Sw|l olQg|l«cg|2 U |5 |- a
zh|00|R|Eh 3%|SEo W08 |0 |53 |ax|5 |56
Oy |0 gl ES | conlOr|Ex | dw/Ws|Y |2 |@a|(d |TQ
zzlao|l<i n:% AR @ < w (=3} w
e <6522 2=2 E8le|W= wE
010410 n | SWSWO0F|0O|=E<| 25 WK Wl WoS|QZ =
sl x LisZ Uisg w22 wiExT
LTI >z 132|256 & Wwao rr|2z|3g|z
858532/ 85|82 \38\9¢ /52333583 88|85 35 82
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAREIEIEEI E ST R I
° 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 | 110-140 | 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 | 100130 | 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
° 4+5 | 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
I H DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
I'E DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
gD = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— =girimin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z ' Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin

O ———————
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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

SM2203 =

BLACK Z4

@D=2-12

hbuﬂ " R Hie

Q'E;g DIN 6535 HA E’
1
R &
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6527 Shank HB TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. @D 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 B 6 5 50 1,75 2
SM2203.040.S020 4,0 6 6 54 2,0 2
SM2203.045.5022 45 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 50 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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o = = w > |w w
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wm 2Dy Eoido| z|S@lapuw (O | |04 |gH
Suwlgw guw i Sw|l olQg|l«cg|2 U |5 |- a
zh|00|R|Eh 3%|SEo W08 |0 |53 |ax|5 |56
Oy |0 gl ES | conlOr|Ex | dw/Ws|Y |2 |@a|(d |TQ
zzlao|l<i n:% AR @ < w (=3} w
e <6522 2=2 E8le|W= wE
010410 n | SWSWO0F|0O|=E<| 25 WK Wl WoS|QZ =
sl x LisZ Uisg w22 wiExT
LTI >z 132|256 & Wwao rr|2z|3g|z
858532/ 85|82 \38\9¢ /52333583 88|85 35 82
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAREIEIEEI E ST R I
° 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
D 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
D 8+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 12+16 | 110-140 | 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 | 100130 | 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
° 4+5 | 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
I H DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
Bl MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
I'E DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
gD = mm DIAMETRO - DIAMETER
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— =girimin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z ' Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin

O ———————
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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

@D=2-12

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo Cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

e

oD 0
DIN 6535 HA
i
R
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | hé

(mm)

ART. @D 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

GRAY @\—;
60
R
" HRC

fee X
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[e) 9 o on 2 L2 <qn(25 ® EoMsS|lus o,
= 22 =2 < | £Z W w o w o =
o-|o4jjQn gﬂ =i 05|82 /2< 25 wf Ol |le5|CF|ES
L3222 3122/52|8>|Sh(sY(3S|we =K 252220/t fii
OF|l0z|09 |5z |XZ|ew|eE|e2|23|52|zQ%|oE|<Z| o s (m/min)
Applicazi Aoplicati ,_,oooo_,o,_o,_::n::l:<_._.§ooiu49':':o< Vi
pplicazione - Application -4 ARSI IE IS = R i) c
° 2 | 430-460 | 0,014-0,029 | 0,06 0,1
° 3 | 430460 | 0,022-0,037 | 009 | 015
° 4 | 430-460 | 0,030-0,045 | 0,12 02
° 6 | 430-460 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 | 430-460 | 0,070-0,085 | 0,24 04
° 10 | 430-460 | 0,000-0,105 | 03 05
° 12 | 430460 | 0,100,125 | 0,36 06
° 2 [ 250280 | 0,008:0,023 | 003 | 0,08
° 3 |250-280 | 0,015-0,030 | 0,045 | 0,12
° 4 | 250280 | 0,025:0040 | 006 | 0,16
° 6 | 250280 | 0,040-0,055 | 009 | 0,24
° 8 | 250-280 | 0,050-0,065 | 012 | 0,32
° 10 | 250-280 | 0,055-0,070 | 0,15 04
° 12 | 250280 | 0,060-0075 | 018 | 048
° 2 | 540575 | 0,014-0,029 | 0,06 0,1
° 3 | 540-575| 0,022-0,037 | 0,09 | 0.15
° 4 | 540575 | 0,030-0,045 | 0,12 02
° 6 | 540575 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 | 540575 | 0,070-0,085 | 0,24 04
° 10 | 540-575 | 0,000-0,105 | 03 05
° 12 | 540575 | 0,100,125 | 0,36 06
° 2 | 450-480 | 0,014-0,029 | 0,06 0,1
° 3 | 450-480 | 0,022:0037 | 009 | 015
° 4 | 450-480 | 0,030-0,045 | 0,12 02
° 6 | 450-480 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 | 450-480 | 0,070-0,085 | 0,24 04
° 10 | 450-480 | 0,000-0,105 | 0.3 05
° 12 | 450-480 | 0,100,125 | 0,36 06
° 2 30-50 | 0,008-0,023 | 0,016 | 0,04
° 3 30-50 | 0,015-0,030 | 0024 | 0,06
° 4 30-50 | 0,025-0,040 | 0032 | 0,08
° 6 30-50 | 0,040-0,055 | 0,048 | 0,12
° 8 30-50 | 0,050-0,065 | 0,064 | 0,16
° 10 30-50 | 0,055-0,070 | 0,08 02
° 12 30-50 | 0,060-0,075 | 0,096 | 0,24
° 2 4565 | 0,014-0,029 | 0,06 0,1
° 3 45-65 | 0,022-0,037 | 0,09 | 0.15
° 4 4565 | 0,030-0,045 | 0,12 02
° 6 4565 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 45-65 | 0,070-0,085 | 0,24 04
° 10 4565 | 0,090-0,105 | 0,3 05
° 12 4565 | 0,110-0,125 | 0,36 06
° 2 60-90 | 0,008-0,023 | 0016 | 0,04
° 3 60-90 | 0,015-0,030 | 0024 | 0,06
° 4 60-90 | 0,025-0,040 | 0032 | 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 | 0096 | 0,24
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
B MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
oD = mm DIAMETRO - DIAMETER Il DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— =girimin (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=fz -z n=mmmin
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MILLING 3 CUTTINGS / DREISCHNEIDER / FRAISES A 3 COUPES /
FRESAS DE 3 FILOS
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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

SMW3100

@D =2-20

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

Micrograin HM mills
Shank according to factory standard

H
L
L. )
@D @d
r i
TOLLERANZE D d
TOLLERANGE RANGE h10 | h6

(mm)

ART. @D @d L1 H z
SMW3100.020.NOO 2 6 4 38 3
SMW3100.030.NOO g 6 5 38 3
SMW3100.040.NOO 4 6 7 38 3
SMW3100.050.NOO 5 6 8 38 3
SMW3100.060.NOO 6 6 8 38 3
SMW3100.080.N0O 8 8 1" 43 3
SMW3100.100.N00 10 10 13 50 3
SMW3100.120.N00 12 12 15 55 3
SMW3100.160.N00 16 16 18 62 3
SMW3100.200.N00 20 20 22 75 3

RIVESTIM. %
COATED
BLACK <

. 42
%0 HRC

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

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz¥ g |,
2 g |5 |9 % x 2 wtiw g  |w S L 0
S840 [028S O e el e R - >0 B
QoYmia Ed2d| z|=Z|Eh|lw |O oo|4 |sm
Sulolld |gw|Ew| O(8% 222 | |g |e2|g |2w
z5|00 RHEh 35| L& S yo B o |3 |e<|y |56
2> 123|3En|En S |ES|FY 0|2 |2,/82 2 _|Ho|l
0|20 |2k |En|vwn|B2us a5 0, FajgS|ws B, E
0J/oH|on | SwWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|wo | oz =
3 =232/ S| |SZ|Wn|EEwr |82/ Z0|EX
SE|52|35/52|52|2p/8225/55/42822/55/22 52 52 (mimin) (mm)  (mm) ~ (mm)
i A H A IxX| T I < YlEE
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAERIEIEEI E ST RIS Ve fz ap ae
° 100-130 | 0,003-0,013 | 1,0
° 3 |100-130 | 0,003-0,015 | 15 1xD
° 4 [100-130 | 0,005-0,020 | 2,0 XD
° 5 | 100-130 | 0,008-0,023 | 25 XD
° 6 | 100-130 | 0,010-0,025 | 3,0 1xD
° 8 | 100-130 | 0,015-0,030 | 4.0 1xD
° 10 | 100-130 | 0,020-0,035 | 50 XD
° 12| 100-130 | 0,025-0,040 | 6,0 1xD
° 16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 8,0 1xD
° 20 | 100-130 | 0,035-0,050 | 10,0 1xD
° 2 60-90 | 0,003-0,013 | 1.0 XD
° 3 60-90 | 0,003-0,015 | 15 1xD
° 4 60-90 | 0,005-0,020 | 2,0 1xD
° 5 60-90 | 0,008-0,023 | 25 XD
° 6 60-90 | 0,010-0,025 | 3.0 XD
° 8 60-90 | 0,015-0,030 | 4.0 1xD
° 10 60-90 | 0,020-0,035 | 5,0 1xD
° 12 60-90 | 0,025-0,040 | 6,0 1xD
° 16 60-90 | 0,030-0,045 | 8,0 XD
° 20 60-90 | 0,035-0,050 | 10,0 1xD
° 2 40-70 | 0,003-0,013 | 1,0 XD
° 3 40-70 | 0,003-0,015 | 15 XD
° 4 40-70 | 0,005-0,020 | 2,0 1xD
° 5 40-70 | 0,008-0,023 | 25 1xD
° 6 40-70 | 0,010-0,025 | 3,0 1xD
° 8 40-70 | 0,015:0,030 | 4.0 XD
° 10 40-70 | 0,020-0,035 | 5,0 1xD
° 12 40-70 | 0,025:0,040 | 6,0 1xD
° 16 40-70 | 0,030-0,045 | 8,0 XD
° 20 40-70 | 0,035:0,050 | 10,0 XD
° 2 30-60 | 0,003-0,010 | 1.0 1xD
° 3 30-60 | 0,003-0,013 | 15 XD
° 4 30-60 | 0,003-0,015 | 20 XD
° 5 30-60 | 0,002-0,017 | 25 1xD
° 6 30-60 | 0,005-0,020 | 3,0 1xD
° 8 30-60 | 0,008-0,023 | 4,0 1xD
° 10 30-60 | 0,010-0,025 | 50 1xD
° 12 30-60 | 0,015-0,030 | 6,0 1xD
° 16 30-60 | 0,020-0,035 | 8,0 1xD
° 20 30-60 | 0,025-0,040 | 10,0 XD
° 2 [125-155 ] 0,003-0,013 | 1,0 1xD
° 3 | 125155 | 0,003-0,015 | 15 1xD
° 4 [125-155 | 0,005-0,020 | 2,0 1xD
° 5 | 125-155 | 0,008-0,023 | 25 1xD
° 6 | 125155 | 0,010-0,025 | 3,0 1xD
° 8 | 125155 | 0,015-0,030 | 4,0 1xD
° 10 | 125-155 | 0,020-0,035 | 50 1xD
° 12 | 125-155 | 0,025:0,040 | 6,0 1xD
° 16 | 125-155 | 0,030-0,045 | 8,0 1xD
° 20 | 125-155 | 0,035-0,050 | 10,0 1xD
° 2 [100-130 | 0,003-0,013 | 1,0 XD
° 3 |100-130 | 0,003-0,015 | 15 1xD
° 4 100130 | 0,005-0,020 | 2,0 1xD
° 5 | 100-130 | 0,008-0,023 | 25 1xD
° 6 | 100-130 | 0,010-0,025 | 3,0 1xD
° 8 | 100-130 | 0,015-0,030 | 4.0 1xD
° 10 | 100-130 | 0,020-0,035 | 5,0 1xD
° 12 | 100-130 | 0,025-0,040 | 6,0 XD
° 16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 8,0 XD
° 20 | 100-130 | 0,035-0,050 | 10,0 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 = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED P f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z  n=mmmin

D
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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 B

@D=2-20 RED I~
) 58
90 HRC

Rma‘

o0 DIN 6535 HB o
d

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.N00 3 6 5 50 3
SMW3231.040.N00 4 6 7 50 3
SMW3231.050.N00 5 6 8 50 3
SMW3231.060.N00 6 6 8 50 3
SMW3231.070.N00 7 8 11 57 3
SMW3231.080.N00 8 8 11 57 3
SMW3231.090.N0O0 9 10 15 63 3
SMW3231.100.N0OO 10 10 15 63 3
SMW3231.120.N0O0 12 12 21 72 3
SMW3231.160.N0O0 16 16 26 82 3
SMW3231.200.N0O0 20 20 32 92 3
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

P M K N S H G
o |2 |2 | . & Bl 3|3 g |y
2 9.8 18252 we|yE|mo | w 2,18 |2
D@ aE Y |EdFd z|Zg@hw (O |- |oo/4 |gm
JWl5 »uw w O|l2p|a<|2 w o gt w
z506|2 25|83 |SE(co|Wc |2 |2 |5 a2y |25
Sy 0> Il ED Ly 8 B2y 88 |2 |@a @ |HEo
0|0/ Exp|0n| 222|385 |0 fo|lS|lus|(Fo|, W
0Z|od|on|Sw|owU|cS|60|=2 |23 |wx WO |Ed| g2 |0z |HE
I3 22 <> 22|33 |q|<cE|cL|SE|pU|sE|uE |22 gU|ET )
= = = z z > w - S|ya e ZZ ol /min
OE|l0z|09 |82 15%|2Ww|8x 2355 Z‘g oFl<z|ox s (m/min)
Applicazione - Application EREIEEAE AR EEICEIE IR R I EE R Ve
° 120-150 | 0,003-0,013 | 0,5xD
D 3 [ 120-150 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 | 120-150 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 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 | 05xD | 1xD
° 9 | 120-150 | 0,018-0,033 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 120-150 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 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 80-120 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 3 80-120 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 80-120 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 5 80-120 | 0,008-0,023 | 05xD | 1xD
° 6 80-120 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 80-120 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 8 80-120 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 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
D 20 | 80-120 | 0,035-0,050 | 05xD | 1xD
° 2 30-60 | 0,003-0,010 | 05xD | 1xD
° 3 30-60 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 4 30-60 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 30-60 | 0,002-0,017 | 05xD | 1xD
° 6 30-60 | 0,005-0,020 | 05xD | 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 | 05xD | 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 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 [ 120-150 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 | 120-150 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 120-150 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 | 120150 | 0,012-0,027 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 120-150 | 0,015:0,030 | 05xD | 1xD
° 9 | 120-150 | 0,017-0,032 | 0,5xD | 1xD
° 10 [ 120-150 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 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 | 0,5xD | 1xD
° 2 [100-130 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 1xD
° 3 [ 100-130 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 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
° 7 [100-130 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 8 | 100-130 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 9 | 100-130 | 0,017-0,032 | 0,5xD | 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 | 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 = mimin 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=fz -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 =y %
@D =2-20 -
) . 4
- 90°  HRC
GF DIN 6535 HB ng
. -
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
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.N0O 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.N0O 10,00 10 19 72
SMW3300.110.N00 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 W W Ww W Ww W W W W W W W W W W w w|w
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

P M K N S H G
o |8 |o Bl 5 goz¥ 2 |
E | |8 o223 .96 c |4
< [©) 0= |X< wa |wX ) m w = 5 o
O |m- 9 2w Sz 2| EE < > |-}
mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
auw o) W - O Wl o|a O << =) w o == w
z5|06 |02 AL |<E oo (W52 |4 |5 638 (L5
2> 185|3tEncn 8 B34 o2 |28z 2 _[Ea| 4
[e) [©] EIED onE2 L= <n|=5 o FQ|g=SWs [T =
0J/oH|on | SwWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|wo | oz =
3 =232/ S| |SZ|Wn|EEwr |82/ Z0|EX
SILL|LF 228> Sw|IL| 5SS |wa (25|22 |22 (<ol
OF|0z|0S |55 552w |2 35 = z‘% 6F| <20 £
o At Ix|TIao|T OlEE
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAERIEIEEI E ST RIS
° 0,003-0,015 | 0,05xD
° 4+6 | 80-110 | 0,008-0,023 | 0,05xD | 1xD
° 6+8 | 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
° 1418 | 80-110 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 1xD
° 1820 | 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
° 6+8 | 50-80 | 0,012-0,027 | 0,05xD | 1xD
° 8+10 | 50-80 | 0,017-0,032 | 0,05xD | 1xD
° 1014 | 50-80 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 1418 | 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
° 6+8 | 30-60 | 0,012-0,027 | 0,05xD | 1xD
° 8+10 | 30-60 | 0,017-0,032 | 0,05xD | 1xD
° 1014 | 30-60 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 1418 | 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
° 1418 | 30-50 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 1xD
° 18+20 | 30-50 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 1xD
° 2+4 | 125-155 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 1xD
° 4+6 | 125-155 | 0,008-0,023 | 0,05xD | 1xD
° 6:8 | 125-155 | 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
° 1014 | 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 = —————— = girilmin (min")
n = girimin (min') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"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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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 =5,5- 20 “
. 7
o 9°  HRC
[ )
@D DIN 6535 HB ad
| 1t !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE b | d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d L1 H z
SMWA4300.055.N00 53 6 10 57 4
SMW4300.060.NOO 6,0 6 10 57 4
SMW4300.070.NOO 7,0 8 13 63 4
SMW4300.080.NOO 8,0 8 16 63 4
SMW4300.090.NOO 9,0 10 16 72 4
SMW4300.100.NOO 100 10 19 72 4
SMW4300.110.NOO 1,0 12 19 72 4
SMW4300.120.NOO 120 12 22 83 4
SMW4300.140.NOO 14,0 14 22 83 4
SMW4300.160.NOO 16,0 16 26 83 4
SMW4300.180.NOO 180 18 26 92 4
SMW4300.200.NOO 200 20 32 104 4
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P M K N S H G
2 g E o 3 7 U'EJ ) % I:';,‘J g
5822 |5hsh Z1ek2g8 8 g 9 gD
20|80 |2 |Eikh|06 | SX22/40|a_|a |3 |23 |E°
2z |23 |3u|EglLa2h|lud (3L 02|32 |2, B2 0_|EQ| w
gg o-lon|<h|88 gé $60|22(22 |0 | h8|xF |03 |0z HE
<2|2225(22/ 32|25 (25 gy 5wl |25 EE 22 28 |E2
o NI O 5 S5 S 02|02z |25 222325 85|00 2|8 IER
Applicazione - Application E3EIEEAE AR EEICEIE I R I EE R
° 2:3 | 60-90 | 0,003-0,015 | 45 03
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0017 | 6,0 04
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0025 | 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
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 | 0,003-0017 | 60 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 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 10+12 | 4070 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
° 12+16 | 4070 | 0,040-0,055 | 24,0 16
° 16+20 | 40-70 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2+3 | 2555 | 0,003-0,013 | 45 03
° 3¢4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4+5 | 2555 | 0,003-0015 | 7.5 05
° 5¢6 | 2555 | 0,005-0020 | 9,0 06
° 6+8 | 25-55 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 2555 | 0,015-0,030 | 150 1,0
° 10+12 | 25-55 | 0,020-0,035 | 18,0 12
° 12+16 | 2555 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 16+20 | 2555 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 2+3 | 100-130 | 0,003-0,013 | 45 03
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0015 | 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
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 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
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=fz z N =mmimin

D
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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

@D =2-20

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

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

QUALITY TOOLS ENGINEERING

H
L1 —-1
-
DIN 6535 HA od
1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

(mm)

ART. @D @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 35 4 1 50 4
SM4300.040.NOO 4,0 4 1" 50 4
SM4300.045.N00 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 100 10 19 72 4
SM4300.110.NOO 1,0 12 19 72 4
SM4300.120.N00 120 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.NOO 20,0 20 32 104 4

RIVESTIM.
COATED

BLACK

90°

é

2.

N

42
HRC
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P M K N S H G
2 g E o 3 7 U'EJ ) % I:';,‘J g
5822 |5hsh Z1ek2g8 8 g 9 gD
20|80 |2 |Eikh|06 | SX22/40|a_|a |3 |23 |E°
2z |23 |3u|EglLa2h|lud (3L 02|32 |2, B2 0_|EQ| w
gg o-lon|<h|88 gé $60|22(22 |0 | h8|xF |03 |0z HE
<2|2225(22/ 32|25 (25 gy 5wl |25 EE 22 28 |E2
o NI O 5 S5 S 02|02z |25 222325 85|00 2|8 IER
Applicazione - Application E3EIEEAE AR EEICEIE I R I EE R
° 2:3 | 60-90 | 0,003-0,015 | 45 03
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0017 | 6,0 04
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0025 | 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
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 | 0,003-0017 | 60 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 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 10+12 | 4070 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
° 12+16 | 4070 | 0,040-0,055 | 24,0 16
° 16+20 | 40-70 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2+3 | 2555 | 0,003-0,013 | 45 03
° 3¢4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4+5 | 2555 | 0,003-0015 | 7.5 05
° 5¢6 | 2555 | 0,005-0020 | 9,0 06
° 6+8 | 25-55 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 2555 | 0,015-0,030 | 150 1,0
° 10+12 | 25-55 | 0,020-0,035 | 18,0 12
° 12+16 | 2555 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 16+20 | 2555 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 2+3 | 100-130 | 0,003-0,013 | 45 03
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0015 | 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
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 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
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=fz z N =mmimin

D
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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

S MW4400 RIVESTIM. %
COATED
BLACK “4¢
@D =3-20
H 90°
L HRC
QJ‘I: DIN 6535 HB ;z
[ i !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERAN= D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. oD @d L1 H z
SMW4400.030.NOO 3 6 20 60 4
SMW4400.040.NO0 4 6 25 75 4
SMW4400.050.N00 5 6 25 75 4
SMW4400.060.NOO 6 6 30 75 4
SMW4400.080.NOO 8 8 45 100 4
SMW4400.100.NOO 10 10 45 100 4
SMW4400.120.NOO 12 12 45 100 4
SMW4400.120.NL02 12 12 65 150 4
SMW4400.140.NOO 14 14 45 100 4
SMW4400.160.NOO 16 16 45 100 4
SMW4400.160.NL02 16 16 65 150 4
SMW4400.180.NOO 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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= 2 w w
o |B |2 5.8 El. 3|3 g |u
z (8,18 (83|x%2| |yg|yf|ly |uw 3.8 |2
O W = e A <> 0 o
wm oty Endm| z|<g2|mblw (6 | |o0|Y |
JWl5 »uw w O|l2p|a<|2 w o gt w
zh|8b|e |25 3G |<E(gS(ud |2 (& |5 B3 |Y (L5
Sy jox | SLIEDI SO0 (B dy WY |2 o |d |diq
Z50|20|1<E 23 0B 22 E2(2Z(85|  |Rn|¥S ws|Fw W
3 < [&9] = = 4 = wE
0104 |Qn | SW|DWIO0SF| N |=S< |2 wX wo WoS|QZ =
2 [ [ - X n|sZ W s w22 gWlET
FEdE R Z(5Z|8>|Sw LSS |wa TI|Z2Z <ol
icazi caton EFIEEMEEEHEEH EEEEEEIHEEEIEEE
Applicazione - Application ERESIEEIEEIERIEEIEEIEEIE R ENEREEEE RIS
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0017 | 6,0 04
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0,025 | 9,0 0,6
° 6+8 | 60-90 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 60-90 | 0,020-0,035 | 150 1,0
° 10+12 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
° 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 0,4
° 4:5 | 3565 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 3565 | 0,010-0025 | 9,0 06
° 6+8 | 3565 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 3565 | 0,020-0,035 | 150 1,0
° 10+12 | 3565 | 0,030-0,045 | 18,0 12
° 12+16 | 3565 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 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 | 0,005-0020 | 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 1,2
° 12+16 | 2555 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 16+20 | 2555 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 3+4 [ 100-130 | 0,003-0015 | 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 1,2
° 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
i 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=fz 'z n=mmmin

D
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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

@D =2-20

QUALITY TOOLS ENGINEERING

H
L14T

fZJF DIN 6535 HB Ej
| i
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
(mm)
ART. @D ad 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

RIVESTIM. @
COATED
BLACK <

. A
%" HRe

é
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P M K N S H G
2 g g |o 3 7 U'EJ 8|3 I:';,‘J g
5822 |5hsh Z1ek2g8 8 g 9 gD
20|80 |2 |Eikh|06 | SX22/40|a_|a |3 |23 |E°
2z |23 |3u|EglLa2h|lud (3L 02|32 |2, B2 0_|EQ| w
gg o-lon|<h|88 gé $60|22(22 |0 | h8|xF |03 |0z HE
£2|23/4z|52|52|85|80/8Y(55|ue |2 522|202 (m/min) (mm)
o NI O 5 S5 S 02|02z |25 222325 85|00 2|8 IER
Applicazione - Application EEIEEIEEIEERENIEEIEEIEEIEEIE N E I |4
° 2 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 60-90 | 0,003-0015 | 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 | 1,5xD | 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 | 15xD | 0,2xD
° 3 40-70 | 0,003-0,015 | 15xD | 0,2xD
° 4 40-70 | 0,003-0,015 | 15xD | 0,2xD
° 5 40-70 | 0,003-0,015 | 15xD | 0,2xD
° 6 40-70 | 0,003-0,015 | 15xD | 0,2xD
° 8 40-70 | 0,010-0,025 | 15xD | 0,2xD
° 10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 15xD | 0,2xD
° 12 | 4070 | 0,020-0,035 | 15D | 0,2xD
° 16 | 40-70 | 0,030-0,045 | 15xD | 0,2xD
° 20 | 4070 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 2 2555 | 0,003-0015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 2555 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 2555 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 2555 | 0,003-0015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 2555 | 0,003-0015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 2555 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 2555 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 12 2555 | 0,020-0,035 | 1,5xD | 0,2xD
° 16 2555 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 20 2555 | 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 | 1,5xD | 0,2xD
° 12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 15xD | 0,2xD
° 16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 15xD | 0,2xD
° 20 | 80-110 | 0,040-0,055 | 15xD | 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
Ve = m/min VELOGITA 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=fz 'z n=mmmin

D
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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

<7L14—‘ "

[ )
QJDL DIN 6535 HA E{J
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(mm)
ART. @D ad L1 H 45° z
SM4330.040.NOO 4 6 1" 57 0,10 4
SM4330.050.N00 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.N00 12 12 26 83 0,20 4
SM4330.140.N00 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

. 52
“  HRe

fee X
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P M K N S H G
o E E E '<7) I-I':-I % I I&J w
o I A = ) = B2 = e - >0 |54
il JE|2 |BE|lzB| 3|3%|224 |B |5 |°8lF |2
25|96 (25|35 |gE|eo /w2 |J | |B2 |8 |85
2>19> a'w AT &S =1 gﬁg 2, 08c|® F2l w
0|29 |fF|En | vun|BE2 w2 <a|25 0 |FalfS|lwus |t H
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Applicazione - Application E3EIEEAE AR EEICEIE IR I E I EE R Ve
° 160-190 | 0,030-0,045 | 0,5xD
° 5 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 14 | 160-190 | 0,080-0,095 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 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 | 05xD | 1xD
° 5 | 100-130 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 100-130 | 0,025:0,040 | 05xD | 1xD
° 8 | 100-130 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 100-130 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 100-130 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 14 |100-130 | 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 | 0,060-0,075 | 05xD | 1xD
° 4 ] 180-210 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 | 180-210 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 180-210 | 0,045-0,060 | 05xD | 1xD
° 8 | 180-210 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,070-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12 |180-210 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14 | 180-210 | 0,100-0,115 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 18 | 180210 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 180-210 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 4 160190 | 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 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14 | 160-190 | 0,100-0,115 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 18 | 160-190 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 4 2040 | 0,003-0,011 | 0,5xD | 1xD
° 5 2040 | 0,003-0,012 | 05xD | 1xD
° 6 2040 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 8 2040 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 10 20-40 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 12 2040 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 14 2040 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 16 2040 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 18 2040 | 0,025-0,040 | 05xD | 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
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=fz z N =mmimin

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

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4304 RIVESTIM. @
COATED
GRAY I~
@D =3-20
y 00° 42
- HRC
[ T
@D DIN 6535 HB ad
L 1 !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills S ol
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d L1 H z
SMW4304.030.N00 3 6 6 57 4
SMW4304.040.NOO 4 6 8 57 4
SMW4304.050.N00 5 6 10 57 4
SMW4304.060.N00 6 6 13 57 4
SMW4304.080.N00 8 8 16 63 4
SMW4304.100.N0OO 10 10 22 72 4
SMW4304.120.N00 12 12 26 83 4
SMW4304.160.N00 16 16 32 92 4
SMW4304.200.N00 20 20 38 104 4
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Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEIEIEEI E ST R I 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 XD
° 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 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
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z N =mmimin

]
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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

SMW3304

@D =4-25

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

ART.

N

H
=—L1 ——‘
-
DIN 6535 HB od
1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

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.NOO 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.N00 14 14 26 83 5
SMW3304.160.N00 16 16 32 92 5
SMW3304.200.N00 20 20 38 104 6
SMW3304.250.N00 25 25 45 121 6

RIVESTIM. @
COATED
GRAY <

42
9%°  HRC

é
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P M K N S H G
g_, 848 QE éj H% 5:".'!1 % &I>-8 g_l
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zh|00|Ro|E25|35|SE|0 W02 14 |5 |a2g|85 (56
27 85|3|Eg |5 R0 |H5|24(03|3 (3,00 |Ea|
09]cd|oh|28|88|6360|22/22|0x |L8|2F 03|07 HE
22|22 (2> (22|33 |5 |«F <SS\ wH|SE|UE IS5 SE|EE fiif
e o oL|0z|69 3z|3=z|2u|2z 233550 z‘% 05| << 0 g2 (m/min)
Applicazione - Application EEIEEIEEIEERENIEEIEEIEEIERIE N E RIS 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 | 0,0250,040 | 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
ae mp ° 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 | 0,5xD
° 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 | 0,5xD
° 5 | 130-160 | 0,015:0,030 | 1xD | 0,5xD
° 6 | 130160 | 0,0200,035 | 1xD | 0,5xD
° 7 |130-160 | 0,0250,040 | 1xD | 0,5xD
° 8 | 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,5xD
° 9 [130-160 | 0,0400,055 | 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 | 0,110-0,125 | 1xD | 0,5xD
° 20 | 130-160 | 0,130-0,145 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 130-160 | 0,150-0,165 | 1xD | 0,5xD
° 4 3060 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 5 3060 | 0,040-0055 | 1xD | 0,5xD
° 6 3060 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 7 3060 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 8 3060 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 9 3060 | 0,060-0075 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 3060 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 12 | 3060 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 14 | 3060 | 0,110-0,125 | 1xD | 0,5xD
° 16 | 3060 | 0,140-0,155 | 1xD | 0,5xD
° 20 | 3060 | 0,190-0205 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 3060 | 01900205 | 1xD | 05xD
° 4 60-90 | 0,040-0055 | 1xD | 0,5xD
° 5 60-90 | 0,040-0055 | 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 | 0,060-0075 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 60-90 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 12 | 6090 | 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 | 01900205 | 1xD | 05xD
° 25 | 60-90 | 0,190-0,205 | 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
Ve = 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=fz z N =mmimin

D
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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

@D =6-20

QF DIN 6535 HB ;z
| 1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOILLIERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART.
SMW4404.060.NOO 6 6 58 13 20 57

oD @d @D1 L1 L2 H

N

H

L2
g D1

SMW4404.080.N0O 8 8 77 19 28 63

SMW4404.100.NOO 10 10 95 22 33 72

SMW4404.120.NOO 12 12 11,5 26 40 83

SMW4404.140.NOO 14 14 135 26 40 83

SMW4404.160.NOO 16 16 155 32 45 92

SMW4404.180.NOO 18 18 175 32 45 92

B O I T T I N A S I

SMW4404.200.NO0 20 20 19,5 38 50 104

RIVESTIM. %
COATED
GRAY “<

42
HRC

¢ X

90°

314
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P M K N S H G
(o] 3 = z w E
e & 2 g A ELEE . g w2
g o |4q o | g I g g ﬁ = x 3 > 9 é o
9 i 9 |GE|ZH 3|8 2 B |5 0ld |ai
ZF—" og o 2HISH <269 ga =] h3|u EE
80|z SE|E2 B G B2\ Jy 4|8 |3 B33 EQ
§189\35|5% 5% 82 55/35/83/8, Eg b5 |hz o8
£2132/27 HEHEE 36 55 CHMAHAE g§§g§§ (mimin)
Applicazione - Application EEIEEIEEICHIEEk kL 53 33 33 §§ HCEE 2185 Ve
[ ) 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
[ ) 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
[ 16 120-150 | 0,054-0,069 1xD 1xD
[ 18 120-150 | 0,062-0,077 1xD 1xD
[J 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
[ ) 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
[ ) 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
[ 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
[ ) 14 160-220 | 0,088-0,103 1xD 1xD
[ 16 160-220 | 0,102-0,117 1xD 1xD
[ 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
[ ) 16 130-160 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[J 18 130-160 | 0,080-0,095 1xD 1xD
[ ) 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
[J 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
) 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 (0] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED Vc - 1000 o .
= giri/mi in") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS n = B glrl/mln (mm-1)
n giri/min (min-") QD . 3’14

fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED f f
N=1Z " Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin

D
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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~
@D =3-20
H R
R - [ , HRC
[ —r
@D DIN 6535 HA @d
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills e B d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

z z
SM4325.030.R030 3 8 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 0.3 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 15 4 SM4325.120.R030 12 12 24 80 03 4
SM4325.050.R030 5 5 10 60 0,3 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 05 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 10 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 20 4 SM4325.200.R100 20 20 40 120 10 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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Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEIEIEEI E ST R I Ve
° 3 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1XD
° 4 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 5 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
ap ° 6 | 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD %D
‘ ° 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 - ° 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 1XD
o 10 50-80 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 12 50-80 | 0,060-0,075 | 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 | 0,050-0,085 | 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 | 0,110-0,125 | 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 MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i 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=fz z N =mmimin
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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

@D=2-16

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

Micrograin HM mills
cilindrical Shank HA

(mm)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

H

L2
- D1

R
@F DIN 6535 HA 725
d
|- )
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)

RIVESTIM. @
COATED
GRAY ““

52
HRC

é

% & [~

@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 20 57 02 4 | |SM4215.060.R140 6 6 55 7 21 57 14 4
SM4215.020.R030 2 6 18 4 20 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 5 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 11 32 72 05 4
SM4215.040.R150 4 6 36 6 21 57 15 4 | |SM4215.100.R100 0 10 92 11 32 72 10 4
SM4215.060.R010 6 6 55 7 20 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 0 10 92 11 32 72 20 4
SM4215.060.R030 6 6 55 7 21 57 03 4 | |SM4215.120.R050 12 12 10 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 21 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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Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEIEIEEI E ST R I 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 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 10 | 130-160 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
‘ ° 12 | 130-160 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16 | 130-160 | 0,080-0,095 | 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
o 10 50-80 | 0,050-0,065 | 1xD 1XD
o 12 50-80 | 0,060-0,075 | 1xD XD
o 16 50-80 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 2 [120-150 | 0,030-0,045 | 1xD XD
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 MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X 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=fz z N =mmimin
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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 <

\
@D=3-20 !
R 62
H
R ——L1—-1 L HRC
[ —
@D DIN 6535 HA @d !
) B K
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills OLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

z z
SM4525.030.R030 3 3 6 70 0,3 4 SM4525.100.R050 10 10 20 120 0,5 4
SM4525.030.R050 3 3 6 70 05 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 05 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 0,5 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 1,0 4
SM4525.050.R150 5 5 10 100 15 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 05 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 10 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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Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEIEIEEI E ST R I Ve
° 3 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1XD
° 4 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 5 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
ap ° 6 | 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD %D
‘ ° 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 - ° 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 1XD
o 10 50-80 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 12 50-80 | 0,060-0,075 | 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 | 0,050-0,085 | 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 | 0,110-0,125 | 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 MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i 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=fz z N =mmimin
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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 24

@D =3-20

42
H R
:7L1——‘ v HRC

o
DIN 6535 HB “ !

9.

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. 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

R N A
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Applicazione - Application iRl I AEICRIEIEE EEIE I TR HE Rl @De Ve fz ap
° 3 80-110 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 80-110 | 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 55-85 | 0,005-0,020 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 55-85 | 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 55-85 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 55-85 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 55-85 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 30-60 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 30-60 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 30-60 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 30-60 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 30-60 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 30-60 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 30-60 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 30-60 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 30-60 | 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
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
ElE MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
I'E DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER
gDe = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
X Vc - 1000
Vc = m/min 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
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz 'z n=mmmin

D
323



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
RIVESTIM. %
COATED
GRAY <
@D =4-20
| - 4o 42
—L— HRC
QJF‘ DIN 6535 HA Tzfi
| 1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA
Micrograin HM mills el AR 212 D d
DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

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.N00 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.N00 20 20 38 104 0,1 8
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o |8 |o Bl 5 goz¥ 2 |
E | |8 o223 .96 c |4
< [©) 0= |X< wa |wX ) m w = 5 o
O |m- 9 275w Sz 2| E < > =
muaWiy Endonl Z|<p|og|u (O ooy |gm
auw o) W - O Wl o|a O << =) w o == w
zh|00|Ry|Eh |35 SE|9240 8 |g |3 22|83 |30
> 195|3lEalea 8BS |IY os|2 |3,/822_|Hol w
[e) [©] ElZo on 2L <qn(25 ® EMsS|lus o,
0J/oH|on | SwWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|wo | oz =
3 =232/ S| |SZ|Wn|EEwr |82/ Z0|EX
SE|33|89|52|52/2p\29|22/33 45|22 5522 32|55 (m/min)  (mm)  (mm) (mm)
i A H A IxX| T I < YlEE
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAERIEIEEI E ST RIS Ve fz ap ae
° 140-170 | 0,010-0,025 03
° 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 1,0
° 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 | 0,040-0,055 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 20-50 | 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 | 135-165 | 0,005-0,020 9 03
° 8 | 135-165 | 0,010-0,025 12 04
° 10 | 135-165 | 0,015-0,030 15 05
° 12 | 135-165 | 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 15-40 | 0,005-0,020 9 0.1
° 8 15-40 | 0,010-0,025 12 0.1
° 10 15-40 | 0,015-0,030 15 0.1
° 12 15-40 | 0,020-0,035 18 0.1
° 16 15-40 | 0,030-0,045 | 24 0.1
° 20 15-40 | 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 40-60 | 0,015-0,030 15 0.1
° 12 40-60 | 0,020-0,035 18 0.1
° 16 40-60 | 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 = ————— =girimin (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z N =mmimin
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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

RIVESTIM. @
COATED
@D =4-20 GRAY <
| H 45° 42
-~ HRC
T T
@D ‘ DIN 6535 HA a@d
| I 1
& X
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE Cl
DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. oD @d L1 H 45° z
SM6502.040.NO0 4 6 16 62 0,1 6
SM6502.050.N00 5 6 18 62 0,1 6
SM6502.060.NO0 6 6 18 62 0,1 6
SM6502.080.NO0 8 8 24 68 0,1 6
SM6502.100.NOO 10 10 30 80 0,1 6
SM6502.120.NO0 12 12 36 93 0,1 6
SM6502.160.NOO 16 16 48 108 0,1 6
SM6502.200.N00 20 20 60 126 0,1 8
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P M K N S H G
o |8 |o Bl 5 goz¥ 2 |
E | |8 o223 .96 c |4
< [©) 0= |X< wa |wX ) m w = 5 o
O |m- 9 2w Sz 2| EE < > |-}
mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
auw o) W - O Wl o|a O << =) w o == w
zh|00|Ry|Eh |35 SE|9240 8 |g |3 22|83 |30
> 195|3lEalea 8BS |IY os|2 |3,/822_|Hol w
0|20 |2k |En|vwn|B2us a5 0, FajgS|ws B, E
0J/oH|on | SwWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|wo | oz =
3 =232/ S| |SZ|Wn|EEwr |82/ Z0|EX
SZ|33|8%|x2|x2|dy|8u| 83|55 \45122|52(|22/5¢2 2z )
P — JIeg|o9% Iz x(zTa|Ex|d3 OlEE
Applicazione - Application E}JEEIEEIERERIERIEEEEIFEIERERIEREREE Ve
° 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 | 0,003-0,015 15 0,18
ae » ° 8 50-80 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 50-80 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 50-80 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 50-80 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 50-80 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 4070 | 0,003-0,015 15 0,18
° 8 40-70 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 4070 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 40-70 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 4070 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 40-70 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 20-40 | 0,003-0,015 15 0.1
° 8 20-40 | 0,005-0,020 | 20 0.1
° 10 20-40 | 0,010-0,025 | 25 0.1
° 12 20-40 | 0,020-0,035 | 30 0.1
° 16 20-40 | 0,025-0,040 | 40 0.1
° 20 20-40 | 0,030-0,045 | 50 0.1
° 6 | 140-170 | 0,003-0,015 15 0,18
° 8 | 140-170 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 | 140-170 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 | 140-170 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 | 140-170 | 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 | 120-151 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 | 120-152 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 | 120-153 | 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 15-30 | 0,003-0,015 15 0.1
° 8 15-30 | 0,005-0,020 | 20 0.1
° 10 1530 | 0,010-0,025 | 25 0.1
° 12 15-30 | 0,020-0,035 | 30 0.1
° 16 15-30 | 0,025-0,040 | 40 0.1
° 20 15-30 | 0,030-0,045 | 50 0.1
° 6 35-50 | 0,003-0,015 15 0.1
° 8 35-50 | 0,005-0,020 | 20 0.1
° 10 3550 | 0,010-0,025 | 25 0.1
° 12 35-50 | 0,020-0,035 | 30 0.1
° 16 35-50 | 0,025-0,040 | 40 0.1
° 20 35-50 | 0,030-0,045 | 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 = ————— =girimin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z N =mmimin
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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

RIVESTIM. @
COATED
GRAY <

@D =6-20 N
' . 64
QF DIN 6535 HA EE

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

Micrograin HM mills TOLLERANZE D
Gilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | hé

(mm)

ART. oD @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.NO0 8 8 19 63 6
SM6432.100.NO0 10 10 22 72 6
SM6432.120.NO0O 12 12 26 83 6
SM6432.140.NOO 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
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P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz¥ g |,
E | |8 o223 .96 c |4
¥ 18 | |8%|x< WElyE g w 2>8 |8
= ==
Qo |Ym|m Edl2d z S| E w o US'-“ éd
S| gl s gw| S 5|8%|222 |w |5 |m2|d ul
=5 oz 3 |<&|g o |wo|® |2 |5 BZ|Y (£5
3 8"’ oo Qo = gd d5 w w 4 [2<(2 (=22
2> 235 ulEalEn|8hlud|l2Y o2 |2, /82?2 _|Ho| 4
[e) [©] EIED onE2 L= <n|=5 @ FQ|g=SWs w =
oldlo-d|lon|gW(SW|O HO|E< |25 | wk| WO ] oz|ME
=0 | == sSolgo Ol = LisZ uJE—u“_QQ—u.I':I
SEISS|58|52|52 |8y 84 85|53|45|22|55|32|32|55 (mmin)  (mm)  (mm)  (mm)
Applicazi Applicati ooooojon‘fof—‘:n::n_:<_._.§ooiu49|:b;o<§§ f
pplicazione - Application EEIEEIEEIEIEIAEIERIEEIEEIERIEEHEEEREE z ap  ae
° 6 75-105 | 0,020-0,035 9 0.1
° 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
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 p f
N=1Z°Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z N =mmimin
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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

RIVESTIM. %
COATED
GRAY <

N\
@D =6 -20
H )
L 90 HRC
ﬂg DIN 6535 HA Tzfj

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. z
SM6532.060.N0O0 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
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P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz¥ g |,
E | |8 o223 .96 c |4
¥ 18 | |8%|x< WElyE g w 2>8 |8
= ==
Qo |Ym|m Edl2d z S| E w o US'-“ éd
Sulolld |gw|fw| S5(8%(2Z2 @ | |e2d w
=5 oz 3 |<&|g o |wo|® |2 |5 BZ|Y (£5
3 8"’ Fouon| Qols e w w = 2 <) 2 =0
25|83|3u | Ea|Ea2h|uE|FH 03|32 |2, 02 9 EQ| w
[e) [©] EIED onE2 L= <n|=5 @ FQ|g=SWs w =
oldlo-d|lon|gW(SW|O HO|E< |25 | wk| WO ] oz|ME
=0 | == sSolgo Ol = LisZ uJE—u“_QQ—u.I':I
SEISS|58|52|52 |8y 84 85|53|45|22|55|32|32|55 (mmin)  (mm)  (mm)  (mm)
Applicazi Applicati ooooojon‘fof—‘:n::n_:<_._.§ooiu49|:b;o<§§ f
pplicazione - Application ERIEEIEEIEERELIEEIEEIEEIFEIEHEREEERES 4 ap  ae
° 6 4575 | 0,015-0,030 | 15 0,1
° 8 4575 | 0,025-0,040 | 20 0,1
° 10 | 4575 | 0,030-0045 | 25 0,1
° 12 | 4575 | 0,035-0,050 | 30 0,1
° 14 | 4575 | 0,045-0,060 | 35 0,1
° 16 | 4575 | 0,050-0,065 | 40 0,1
° 18 | 4575 | 0,060-0075 | 45 0,1
aemp ° 20 | 4575 | 00700085 | 50 0,1
° 6 2040 | 0,010-0025 | 15 0,1
° 8 2040 | 0,015-0,030 | 20 0,1
° 10 2040 | 0,025-0040 | 25 0,1
° 12 2040 | 0,030-0,045 | 30 0,1
° 14 2040 | 0,040-0055 | 35 0,1
° 16 2040 | 0,045-0,060 | 40 0,1
° 18 2040 | 0,050-0,065 | 45 0,1
° 20 2040 | 0,060-0075 | 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 = —————— = giti/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED f f
N=1Z°Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z N =mmimin
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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 B
ORANGE <
@D=6-16

L2 " R 52
R <—L1%‘ 201 HRC

X &

@D DIN 6535 HA ;2
o i

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

TOLLERANZE D d

Micrograin HM mills
TOLLERANCE RANGE h10 h6

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 1,00 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.Tl 8 8 77 19 28 64 150 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 84 050 9
SM7215.120.R100.TI 12 12 115 26 38 84 100 9
SM7215.120.R150.TI 12 12 15 26 38 84 150 9
SM7215.120.R200.TI 12 12 15 26 38 84 200 9
SM7215.120.R300.TI 12 12 15 26 38 84 300 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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E & % |9 % x 2 wiw g 2 |uw S £ |o
S840 [028S el e el = R - - >0 B
QoYniy Ed2d z|=Z|Eh|lu |O oo|4 |Sm
Jw|g ®w|Ew o|la Erc) 225 w S = w
= O ,|ZF|2F|<X|0 wo|» = (%] = o~
3 8"’ oo Qo =g d5 w w 4 [2<(2 (=22
2> |25|2uEaEo|2h|us(2H(oS|2 |2,/822_|Ha W
[e) [©] o on 2 L2 <qn(25 ® Eo MBS |lus w u
oldlo-d|lon|gW(SW|O HO|E< |25 | wk| WO ] oz |KME
=J|=2 = So|g o o ¥ LSz WUisiE | wrF O3> =d|ET
SE|8:|89|52|5225\84|25|53 48(22/55/22 32|58
Appli . Aoplicati 00|03 |0 gﬁ: cz)f_( Ix|Ta|zx|d2 éO 63 89 EElOZ éé
pplicazione - Application -4 ARSI IEIY = i)
(e} 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 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,25xD
(e} 12+16 | 110-140 | 0,055-0,070 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 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,15xD
(o) 12+16 | 105-135 | 0,055-0,070 1xD 0,15xD
[¢] 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 | 0,040-0,055 | 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 | 0,040-0,075 | 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 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 30-50 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 30-50 | 0,030-0,050 | 1xD | 0,15xD
° 6+8 55-80 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 55-80 | 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 | 20-40 | 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 = —— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED £ f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin

D
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VARIA

HELIX WITH VARIABLE ANGLE / SPIRALE MIT VARIABLEM WINKEL /
HELICE A ANGLE VARIABLE /HELICE CON ANGULO VARIABLE

vvvvvvvvvvvvvvvvv



Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

VHM-Fraser Z3
Fraise M.D.l. 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
<fL1——‘
@F DIN 6535 HB
o
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)

ART. @D ad L1 H 45° z
SMW3400.030.N00 3 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.N0O 10 10 22 72 0,15 3
SMW3400.120.N00 12 12 26 83 0,20 3
SMW3400.160.N00 16 16 32 92 020 3
SMW3400.200.N0O0 20 20 38 104 030 3

RIVESTIM. %
COATED
GRAY <

N

. 52
" Hre

XX
ee
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P M K N S H G
o E E E 't7) I-I':-I % I H‘J w
2 |8 | |83/ x2 wflwg |l |w 3.5 |e
ou|m~9 €5 /WS J% J° |4 | X <=2 |Eo
Bu48|8 Bdlzg| 2|23 86z & |, |S3% 3¢
251850428125 <289 83(2 |2 |8 |B2|Y |25
g2 |82|5mue o g lgd 4 |w_|w (3 (33 &2
ZZ|ap|qL | EQ2 b9 gnUa|2 1022 [Z,|wl FQl w
0|29 |fF|En v |BE2 w2 <a|25 0 |FajlgS|lwus |t H
oZloj|Qw gﬂ 2WO05| 0O =< 3 mﬁ wo WosS|QF ET
<Z|22|23 22|32 |- |sh| g8 25 |wh |25 822288 /mi
OE|l0z|09 |82 5%|2W|8x 2d(35|5a z‘% o5 << o g (m/min)
Applicazione - Application KR IEEIFIAFRARCIC AR EIE EAE I T E R E A1 Ve
° 3 [160-190 | 0,015:0,035 | 05xD | 1xD
° 4 [ 160-190 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
° 5 |160-190 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
a ° 6 | 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 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 | 05xD | 1xD
ae mp ° 12 | 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
[ 3 50-80 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
o 5 50-80 | 0,025-0,035 | 05xD | 1xD
o 6 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 7 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 8 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 9 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
[ 10 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 12 50-80 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 16 50-80 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
o 20 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 3 [180-210 | 0,110-0,035 | 05xD | 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 180210 | 0,045-0,065 | 05xD | 1xD
° 8 | 180-210 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 9 180210 | 0,060-0,080 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,065-0,085 | 05xD | 1xD
° 12 | 180-210 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
° 20 | 180-210 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
° 3 [160-190 | 0,015:0,035 | 05xD | 1xD
° 4 [160-190 | 0,030-0,050 | 05xD | 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 | 05xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,085:0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
o 3 20-40 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 20-40 | 0,005-0,011 | 1xD | 0,25xD
ap o 5 2040 | 0,005-0012 | 1xD | 0,25xD
o 6 20-40 | 0,005-0013 | 1xD | 0,25xD
‘ o 7 20-40 | 0,005-0014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-40 | 0,006-0015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-40 | 0,080-0017 | 1xD | 0,25xD
aemp o 10 | 2040 | 0,010-0020 | 1xD | 0,25xD
o 12 2040 | 0012-0025 | 1xD | 0,25xD
o 16 2040 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 20-40 | 0020-0,040 | 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
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 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=fz z ' n =mmimin

D
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Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

VHM-Fraser Z3
Fraise M.D.I. 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
=—L1 ——‘
T T
@D DIN 6535 HB od
[ i
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d L1 H 45° z
SMW3400.030.N0O.TI 3 6 8 57 0,05 3
SMW3400.040.N0O.TI 4 6 11 57 0,10 3
SMW3400.050.N00.TI 5 6 13 57 0,10 3
SMW3400.060.N0O.TI 6 6 13 57 0,10 3
SMW3400.070.N0O.TI 7 8 16 63 0,15 3
SMW3400.080.N0O.TI 8 8 19 63 0,15 3
SMW3400.090.N0O.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.N0O0.TI 20 20 38 104 030 3

RIVESTIM. @
COATED
ORANGE

I~

. 52
" HRe

XX

338

- PAG. 1053



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

MATERIALI - MATERIALS  Pag. 1119

P M K N S H|G
= : W w u
o |2 |8 |, & El B813 | E lw o
512,08 |85|y=| _|ug|uiE v | 3|8 |2,
w2 a A %aé E‘{‘:’% 8 o 0|1 éﬁ
zh 86|e|25 |35 sE|gg|ud2 |2 |5 BI|8 |25
2> 9> ;—.'w ol = o o S ou HOJEg 2 (@@ |Wwo|
09|03/05|52/8%|52|55|22|22|0« |53|¢a US| 02wk
== 2 e - o 4 NIEZ| YW SE| WK OS2 (za|EX .
23|22 (<> |22 |<F <5 (gF|aW S5 | wa rr|zZz Zo|zn /min) (mm)
. NI C 5 5= 9355|552 |28|25/23/33/25(32/85|28 38 85 (m
Applicazione - Application EfEIbEEdEAERARI IR BRI I E T R R £ Ve fz
[¢) 3 100-130 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 4 100-130 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
[¢) 5 100-130 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a o 6 100-130 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P o 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
[¢) 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
o 20 | 100-130 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 3 80-110 | 0,015-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 4 80-110 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 5 80-110 | 0,025-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 6 80-110 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 7 80-110 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 8 80-110 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 9 80-110 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 10 80-110 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 12 80-110 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 16 80-110 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 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 | 05xD | 1xD
° 8 3075 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-75 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 10 3075 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 30-75 | 0,020-0,040 | 05xD | 1xD
° 16 30-75 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 30-75 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 3 20-35 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
[6) 4 20-35 | 0,005-0,011 | 1xD | 0,25xD
o 5 20-35 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
[¢) 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
[6) 12 20-35 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
[°) 16 20-35 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
[6) 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
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin
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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

RIVESTIM. @
COATED
GRAY “<

@D =3-20

H 450 52
o HRC
D1

@D DIN 6535 HA | @d
| 1
(((( ))))
Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills JCMLERAZE B g ‘ﬁ%
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Cilindrical Shank HA

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45 z
SM3415.030.G00 2 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

340 - PAG. 1053



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

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119
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2586|0085 (35 SE(6/Ed2 (0 |5 |bz|4 (&5
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SIS |L X I8Z|SZ|S>|SL(SY|(S5S|ua |2z |<o|za /
O |02|09 55| 855|2L(e |22 255 z% o5 << o g (m/min)
Applicazione - Application ERIFEIFEdFIAEARICEICEIE IR T E R S 1) Ve
° 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
a ° 6 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P ° 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 mp ° 12 [ 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
o 3 50-80 | 0,015-0,025 | 0,5xD | 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
o 5 50-80 | 0,025-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 6 50-80 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
o 7 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 8 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 9 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 10 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 12 50-80 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 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 | 0,045-0,065 | 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 | 05xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 180-210 | 0,110-0,130 | 05xD | 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
o 4 20-40 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25xD
ap o 5 20-40 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
o 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
o 12 20-40 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 20-40 | 00150035 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin

]
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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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM3415..Tl

@D =3-20

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

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

H

L2
H D1

@g DIN 6535 HA o

@d

o 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | hé

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45 z
SM3415.030.G00.TI g 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

RIVESTIM. @
COATED
ORANGE

52
HRC

XX

45°
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g287|5m|Ee B 5 |82 dujus|y |3 |Bsld |E4
Z305|IE R KB z2|H0|24(235|8 |Rpul w0, W
oJlod|lon|l|2W|0S 60223 |ur Lo |®Ed oS0z | ME
= = = - o 4 L|sZ Uisg w22 wlEx .
222235252 |su(gY(SS|ua 2K 25/ 22|20|Ea (m/min)  (mm)
. BN - - 5= 8552|5288 87|32 48 22 55(32 52|33
Applicazione - Application KR SIREIFAAFRARCICEAREIE EAE I P E A E AL Ve fz
o 3 |100-130 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 4 [100-130 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
o 5 | 100-130 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a o 6 | 100-130 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P o 7 | 100-130 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
‘ o 8 | 100-130 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
o 9 [ 100-130 | 0,050-0,070 | 05xD | 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
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 | 05xD | 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 | 05xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
° 16 | 80-110 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 80-110 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
° 3 30-50 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 6 30-50 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 30-50 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 30-50 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 9 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10 3050 | 0,015-0,035 | 05xD | 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 | 0,5xD | 1xD
° 3 30-75 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 30-75 | 0,005-0,020 | 05xD | 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 | 05xD | 1xD
° 9 30-75 | 0,010-0,030 | 05xD | 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 30-75 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 3 20-35 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
[ 4 20-35 | 0,005-0,011 | 1xD_ | 0,25xD
o 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
[ 9 20-35 | 0,080-0017 | 1xD | 0,25xD
o 10 20-35 | 0,010-0,020 | 1xD | 0,25xD
o 12 20-35 | 0012-0025 | 1xD_ | 0,25xD
o 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin
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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

RIVESTIM. @
COATED
GRAY <

N
@D =4-10 |
. H R 52
R —fL1——‘ HRC
D1
ﬂg DIN 6535 HA T;d
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE 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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IS

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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wlabd |GE|zE _3/8% 228 |§ |5 |28|F |EE
zh|00|Ro|E25|35|SE|0 W02 14 |5 |a2g|85 (56
27 85|3|Eg |5 R0 |H5|24(03|3 (3,00 |Ea|
09]cd|oh|28|88|6360|22/22|0x |L8|2F 03|07 HE
22|22 (2> (22|33 |5 |«F <SS\ wH|SE|UE IS5 SE|EE fiif
e o oL|0z|69 3z|3=z|2u|2z 233550 z‘% 05| << 0 g2 (m/min)
Applicazione - Application EEIEEIEEIEERENIEEIEEIEEIEEIE N E I Ve
° 4 | 140-170 | 0,005:0,020 | 1xD 1D
° 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
ap ° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 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 XD
° 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
° 8 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD XD
o 4 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 5 4070 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6 4070 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10 4070 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 4 [ 140170 | 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 [ 140170 | 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 1D
° 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
o 8 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1D
o 10 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 4 2540 | 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 2540 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10 25-40 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 4 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 5 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 6 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
o 8 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
o 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 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 = 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=fz z ' n =mmimin
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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

SM3515..TI @
(1] COATED
ORANGE <
@D =4-10 H
L2 " R 52
R —fL1—j HRC
D1
@F DIN 6535 HA 72)
d
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills s o d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

oD @d @D1 z z
SM3515.040.R025.TI 4 4 38 1 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 1 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.TI 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.TI 6 6 58 13 20 57 125 3
SM3515.060.R150.TI 6 6 58 13 20 57 150 3
SM3515.060.R175.Tl 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.Tl 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.Tl 10 10 95 22 33 72 125 3
SM3515.100.R150.TI 10 10 95 22 33 72 15 3
SM3515.100.R175.TI 10 10 95 22 33 72 175 3
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Applicazione - Application R IEEdERAERAEI IR E R I E T R R £t Ve
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
[ 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 | 0,25xD | 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
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED £ f
N=1Z"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. Z3 - Torica

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM. %
COATED
GRAY  “<

@D=4-10

H 52

L2 R
R —fL1—T HRC
D1

QF DIN 6535 HA Tafd
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE b | d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

I

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 72 100
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 43 100 050
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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gg o-lon|<h|88 gé $60|22(22 |0 | h8|xF |03 |0z HE
NS EE R R EIEETIHA R EEEE (m/min)
o NI O 5 S5 S 02|02z |25 222325 85|00 2|8 IER
Applicazione - Application EEIEEIEEIEERENIEEIEEIEEIEEIE N E I Ve
° 4 [140-170 | 0,005-0,020 | 1xD %D
° 5 |140-170 | 0,100,025 | 1xD 1%D
° 6 | 140-170 | 0,150,030 | 1xD 1%D
° 8 | 140-170 | 0,250,040 | 1xD %D
ap ° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1%D
‘ ° 4 [100-130 | 0,050,020 | 1xD %D
aec mp ° 5 |100-131 | 0,010:0,025 | 1xD 1%D
° 6 | 100-132 | 00150030 | 1xD 1%D
° 8 | 100-133 | 00250040 | 1xD %D
° 10 | 100-134 | 0,025-0,040 | 1xD 1%D
° 4 80-110 | 0,005:0,020 | 1xD 1%D
° 5 80-110 | 0,010-0,025 | 1xD 1%D
° 6 80-110 | 0,015:0,030 | 1xD 1%D
° 8 80-110 | 0,025:0,040 | 1xD %D
° 10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1%D
o 4 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 5 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1%D
o 6 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1%D
o 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD %D
o 10 | 4070 | 0,010-0,025 | 1xD 1%D
° 4 [140-170 | 0,005:0,020 | 1xD 1%D
° 5 | 140-170 | 0,100,025 | 1xD 1%D
° 6 | 140-170 | 0,015:0,030 | 1xD 1%D
° 8 | 140-170 | 0,250,040 | 1xD 1%D
° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD %D
° 4 [140-170 | 0,050,020 | 1xD 1%D
° 5 | 140-170 | 0,010:0,025 | 1xD %D
° 6 | 140-170 | 0,015:0,030 | 1xD 1%D
° 8 | 140170 | 0,250,040 | 1xD 1%D
° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1%D
o 4 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1%D
o 5 2030 | 0,005-0,020 | 1xD 1%D
o 6 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1%D
o 8 2030 | 0,010-0,025 | 1xD %D
o 10 2030 | 0,010-0,025 | 1xD 1%D
o 4 2540 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 5 2540 | 0,005-0,020 | 1xD 1%D
o 6 2540 | 0,010-0,025 | 1xD 1%D
o 8 2540 | 0,010-0,025 | 1xD 1%D
o 10 2540 | 0,010-0,025 | 1xD 1%D
o 4 2040 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 5 2040 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 6 2040 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
o 8 2040 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
o 10 2040 | 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 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 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=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

HM Mills Z3 - Toric
VHl_\/I-Fréser Z3 - Torischer kopf
Fralse MDI 23 i TOI'IC QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM3525..TI %
(] COATED
ORANGE <
@D =4-10 i
. H R 52
R— L1 ﬁ HRC
aD1
Gg DIN 6535 HA TZJ[
d
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D | d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

z z
SM3525.040.R025.TI 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.Tl 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.TI 5 5 48 22 29 72 175 3
SM3525.050.R200.TI 5 5 48 22 29 72 200 3
SM3525.060.R025.Tl 6 6 58 22 29 72 025 3
SM3525.060.R050.TI 6 6 58 22 29 72 050 3
SM3525.060.R075.TI 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.TI 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.Tl 8 8 77 26 35 8 075 3
SM3525.080.R100.TI 8 8 77 26 35 8 100 3
SM3525.080.R125.TI 8 8 77 26 35 8 125 3
SM3525.080.R150.TI 8 8 77 26 35 83 150 3
SM3525.080.R175.Tl 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.Tl 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 I IEEIFFAER EEICEIE S Ir eI PR S Ve
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 | 0,050-0,085 | 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 | 0,050-0,085 | 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 3075 | 0,008-0,020 | 1xD 1xD
° 6 3075 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 8 30-75 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 10 3075 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 4 20-35 | 0,005-0011 | 0,25xD | 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
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (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=fz -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

RIVESTIM.
COATED
BLACK <

\
@D=5-20 |
450 52
I " HRC
T )
@D DIN 6535 HB ad !
N h K
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills el AR 21 b | d @ )D)
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)

ART. @D ad L1 H 45° z
SMW4501.050.N00 5 6 21 63 0,18 4
SMW4501.060.N00 6 6 22 63 0,20 4
SMW4501.080.N0O 8 8 28 80 0,20 4
SMW4501.100.N0OO 10 10 33 100 0,30 4
SMW4501.120.NO0 12 12 42 100 0,30 4
SMW4501.140.NOO 14 14 48 100 0,30 4
SMW4501.160.NO0 16 16 53 150 040 4
SMW4501.200.NO0 20 20 68 150 0,50 4
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Applicazione - Application ERiREIEEIEAEAERIRIIREIE EIE R T R R
° 5:6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+8 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a ° 12+16 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
P ° 1620 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 5:6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+8 | 100-131 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp X X
° 8+12 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 5:6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+8 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+20 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 5:6 | 40-70 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 68 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8+12 | 40-70 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 12+16 | 4070 | 0,025-0,040 | 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
° 1620 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 5:6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD 1xD
° 6+8 | 140-170 | 0,008-0,050 | 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
o 5:6 | 20-30 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 68 | 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 1xD
o 16+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 5:6 | 25-40 | 0,017-0032 | 1xD 1xD
o 6+8 | 2540 | 0,021-0,036 | 1xD 1xD
o 8+12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 12+16 | 2540 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
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
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana

HM Mills Z4 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4501..TI B

ORANGE N

@D =5-20
450 52
. H HRC
@F DIN 6535 HB be
d
) -
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills OlERE 212 B d (« )>>>
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. oD @d L1 H 45° pa
SMW4501.050.N00.TI 5 6 21 63 018 4
SMW4501.060.N0O.TI 6 6 22 63 0,20 4
SMW4501.080.N0O.TI 8 8 28 80 0,20 4
SMW4501.100.N0O.TI 10 10 33 100 0,30 4
SMW4501.120.N00.TI 12 12 42 100 0,30 4
SMW4501.140.N00.TI 14 14 48 100 0,30 4
SMW4501.160.N00.TI 16 16 53 150 040 4
SMW4501.200.N00.TI 20 20 68 150 0,50 4
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Applicazione - Application EEIEEIEEIERIEEIEEIE IR N E IR R
O 5+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+8 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 8+12 110-140 | 0,030-0,045 1xD 1xD
a O 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 1xD 1xD
‘p o 16+20 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
() 5+6 100-135 | 0,015-0,030 1xD 1xD
O 6+8 100-135 | 0,025-0,040 1xD 1xD
ae mp X X
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
(e} 5+6 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
[¢] 6+8 100-130 | 0,025-0,040 1xD 1xD
() 8+12 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
(e} 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
[¢] 16+20 | 100-130 | 0,055-0,070 1xD 1xD
[ ) 5+6 80-110 0,026-0,041 1xD 1xD
[ ] 6+8 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
[ ] 12+16 30-75 0,027-0,042 1xD 1xD
[ ] 16+20 30-75 0,037-0,052 1xD 1xD
[¢] 5+6 20-35 0,005-0,013 | 0,25xD 1xD
e} 6+8 20-35 0,005-0,015 0,25xD 1xD
o) 8+12 20-35 0,006-0,017 0,25xD 1xD
e} 12+16 20-35 0,006-0,020 | 0,25xD 1xD
e} 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
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 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=fz -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.l. Z4

- Téte Plane
QUALITY TOOLS ENGINEERING
RIVESTIM. %
COATED
@D =3-25 BLACK <
‘ H s D2
Fu — HRC
GF‘ DIN 6535 HB TZE
. -
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂﬁ
Micrograin HM mills TOILLERANZE D d (« )D)
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. oD @d L1 H 45° z
SMW4401.030.G00 3 6 8 57 0,10 4
SMW4401.040.G00 4 6 1 57 013 4
SMW4401.050.G00 5 6 13 57 0,18 4
SMW4401.060.G00 6 6 13 57 0,20 4
SMW4401.070.G00 7 8 19 63 0,20 4
SMW4401.080.G00 8 8 19 63 0,20 4
SMW4401.090.G00 9 10 22 72 0,30 4
SMW4401.100.G00 10 10 22 72 0,30 4
SMW4401.110.G00 11 12 26 83 0,30 4
SMW4401.120.G00 12 12 26 83 0,30 4
SMW4401.130.G00 13 14 26 83 0,30 4
SMW4401.140.G00 14 14 26 83 0,30 4
SMW4401.160.G00 16 16 32 92 0,40 4
SMW4401.180.G00 18 18 32 92 0,40 4
SMW4401.200.G00 20 20 38 104 050 4
SMW4401.250.G00 25 25 38 104 050 4
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Applicazione - Application ERiREIEEIEAEAERIRIIREIE EIE R T R 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
a ° 12+16 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
P ° 16+25 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD XD
° 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD XD
ae mp
° 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
° 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1XD
° 3+6 | 80-110 | 0,015-0030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD XD
° 9+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1XD
o 3+6 | 40-70 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 6:9 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1XD
o 9+12 | 40-70 | 0,020-0035 | 1xD 1XD
o 12+16 | 4070 | 0,025-0,040 | 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 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,008-0,050 | 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
o 3+6 | 20-30 | 0,005-0020 | 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 1xD
o 16+25 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1XD
o 3+6 | 2540 | 0,017-0032 | 1xD 1XD
o 6+9 | 25-40 | 0,021-0,036 | 1xD 1XD
o 9+12 | 25440 | 0,028-0043 | 1xD 1XD
o 12+16 | 2540 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 16+25 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1XD
o 3+6 | 20-40 | 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 1216 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana
HM Mills Z4 - Flat Head
VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 - Téte Plane QUALITY TOOLS ENGINEERING
SMW4401..TI e @
oD = 3 - 25 ORANGE l\_:
‘ ' 450 92
F“ — HRC
GF‘ DIN 6535 HB TZE
L -
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂﬁ
Micrograin HM mills VoL S e D d <<(( )D)
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)

ART. aD ad L1 H 45° z
SMW4401.030.G00.TI 3 6 8 57 0,10 4
SMW4401.040.G00.TI 4 6 11 57 0,13 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
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Applicazione - Application IRl EIEAEERIEIIREIE B R T EE EHE E L)
(¢] 3+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1XD
o 9+12 | 110140 | 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 » =
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
[¢] 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 | 0,026-0,041 | 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD XD
° 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
[ ] 3+6 30-50 0,010-0,020 1xD 1xD
° 6+9 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD XD
° 9+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
[ ) 12+16 30-50 0,025-0,040 1xD 1xD
° 16+25 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD XD
° 3+6 | 30-75 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 6+9 | 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD XD
° 9+12 | 3075 | 0,017-0032 | 1xD 1xD
° 12:16 | 30-75 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 16+25 | 30-75 | 0,040-0,055 | 1xD XD
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 1216 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (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=fz -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
- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =3-25
H
L2
L14T @D1
QF I DIN 6535 HA ;[d
| i
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA
Micrograin HM mills OLLERANZE D d
DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)

ART. oD @d @D1 L1 L2 H 45 z
SM4415.030.G00 2 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 57 018 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 12 115 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 “3

52
HRC

X &
% e

45°
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Applicazione - Application ERiREIEEIEAEAERIRIIREIE EIE R T R 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
a ° 12+16 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
P ° 16+25 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD XD
° 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD XD
ae mp
° 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
° 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1XD
° 3+6 | 80-110 | 0,015-0030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD XD
° 9+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1XD
o 3+6 | 40-70 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 6:9 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1XD
o 9+12 | 40-70 | 0,020-0035 | 1xD 1XD
o 12+16 | 4070 | 0,025-0,040 | 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 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,008-0,050 | 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
o 3+6 | 20-30 | 0,005-0020 | 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 1xD
o 16+25 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1XD
o 3+6 | 2540 | 0,017-0032 | 1xD 1XD
o 6+9 | 25-40 | 0,021-0,036 | 1xD 1XD
o 9+12 | 25440 | 0,028-0043 | 1xD 1XD
o 12+16 | 2540 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 16+25 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1XD
o 3+6 | 20-40 | 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 1216 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana
HM Mills Z4 - Flat Head
VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 - Téte Plane
SM4415..Tl
@D =3-25
H
L2
L14_1 @D1
ﬁg J DIN 6535 HA ;L
[ 1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA
Micrograin HM mills OLLERANZE D d
DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)

ART. oD @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 57 018 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 10,5 26 40 83 030 4
SM4415.120.G00.TI 12 12 M5 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 20 195 38 50 104 050 4
SM4415.250.G00.TI 25 25 245 38 50 104 050 4

RIVESTIM. %
COATED
ORANGE

52
HRC

X &
X &

45°
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Applicazione - Application IRl EIEAEERIEIIREIE B R T EE EHE E L)
(¢] 3+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1XD
o 9+12 | 110140 | 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 » =
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
[¢] 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 | 0,026-0,041 | 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD XD
° 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
[ ] 3+6 30-50 0,010-0,020 1xD 1xD
° 6+9 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD XD
° 9+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
[ ) 12+16 30-50 0,025-0,040 1xD 1xD
° 16+25 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD XD
° 3+6 | 30-75 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 6+9 | 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD XD
° 9+12 | 3075 | 0,017-0032 | 1xD 1xD
° 12:16 | 30-75 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 16+25 | 30-75 | 0,040-0,055 | 1xD XD
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 1216 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (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=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 - Torica

HM Mills Z4 - Toric
VHI_\/I-Fréser Z4 - Torischer kopf
Fralse M.D.l. 74 . TOrIC QUALITY TOOLS ENGINEERING
S MW 430 5 RIVESTIM. @
COATED
GRAY I~
@D =4-20
H R 92
R ~—L1 —-1 HRc
o T
@D DIN 6535 HB @d
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d (@‘ ))>>
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

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 " 57 0,50 4 SMW4305.163.R250 16 16 32 92 2,50 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 1,50 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 1,50 4
SMW4305.123.R200 12 12 26 83 2,00 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 1,0 4
SMW4305.161.R150 16 16 32 92 150 4
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09]cd|oh|28|88|6360|22/22|0x |L8|2F 03|07 HE
<2232 22|32 |« |<F|c0\SE Wl |SEUE|SS|SE|EE
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Applicazione - Application EEIEEIEEIEERENIEEIEEIEEIEEIE N E I
° 4+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1D
° 6+10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1D
° 10+14 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
ap ° 18+20 | 140-170 | 0,055-0070 | 1xD 1D
° 4+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
ae » ° 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 1xD
° 18+20 | 100-134 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 1014 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 14+18 | 4070 | 0,025:0,040 | 1xD 1xD
o 18+20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1D
° 10+14 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0,075 | 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 1014 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o 14+18 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD 1xD
o 18+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+10 | 25-40 | 0,021-0,036 | 1xD 1xD
o 1014 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2540 | 0,035:0,050 | 1xD 1xD
o 18+20 | 25-40 | 0,045-0060 | 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 1014 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z4 - Torica
HM Mills Z4 - Toric
VHM-Fraser Z4 - Torischer kopf

Fraise M.D.l. Z4 - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4305..TI B

ORANGE <

. . 52
- [ HRC

-7
@D DIN 6535 HB ad

L -
X &

@D =4-20

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

z 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 1 57 1,00 4 SMWA4305.180.R150.Tl 18 18 32 92 1,50 4
SMWA4305.050.R050.TI 5 6 13 57 050 4 SMW4305.181.R250.Tl 18 18 32 92 250 4
SMWA4305.051.R100.TI 5 6 13 57 1,00 4 SMW4305.200.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 1,50 4
SMWA4305.060.R050.TI 6 6 13 57 0,50 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.TI 20 20 38 104 4,00 4
SMW4305.080.R050.TI 8 8 19 63 0,50 4 SMW4305.206.R500.TI 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 63 150 4
SMW4305.083.R200.TI 8 8 19 63 2,00 4
SMW4305.100.R050.Tl 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 72 150 4
SMW4305.103.R200.TI 10 10 22 72 2,00 4
SMW4305.120.R050.Tl 12 12 26 83 0,50 4
SMW4305.121.R100.Tl 12 12 26 83 1,00 4
SMWA4305.122.R150.TI 12 12 26 83 150 4
SMW4305.123.R200.TI 12 12 26 83 2,00 4
SMW4305.140.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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Applicazione - Application ERiREIEEIEAEAERIRIIREIE EIE R T R R
o 4+6 | 110-140 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 610 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 10+14 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 14+18 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
P o 18+20 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
ae » o 610 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 10+14 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 14+18 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 18+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 610 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 10+14 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o) 14+18 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 18+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1xD
° 610 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 4+6 | 30-50 | 0,010-0,020 | 1xD 1xD
° 610 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 10+14 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 14+18 | 30-50 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 18+20 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 4+6 | 30-75 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 610 | 30-75 | 0,008-0,030 | 1xD 1xD
° 10+14 | 3075 | 0,023-0,038 | 1xD 1xD
° 14+18 | 3075 | 0,033-0,048 | 1xD 1xD
° 18+20 | 30-75 | 0,037-0,052 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-35 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 610 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 20-35 | 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
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (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=fz -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
- Torischer kopf
- Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =4-20

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

(mm)

L2
! 4" D1

DIN 6535 HA TZ)Fd

)

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

RIVESTIM. @
COATED
GRAY “43

52
R HRC

X &
g

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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Applicazione - Application EEIEEIEEIEERENIEEIEEIEEIEEIE N E I
° 4+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1D
° 6+10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1D
° 10+14 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
ap ° 18+20 | 140-170 | 0,055-0070 | 1xD 1D
° 4+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
ae » ° 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 1xD
° 18+20 | 100-134 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 1014 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 14+18 | 4070 | 0,025:0,040 | 1xD 1xD
o 18+20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1D
° 10+14 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0,075 | 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 1014 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o 14+18 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD 1xD
o 18+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+10 | 25-40 | 0,021-0,036 | 1xD 1xD
o 1014 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2540 | 0,035:0,050 | 1xD 1xD
o 18+20 | 25-40 | 0,045-0060 | 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 1014 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.I. 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

L2
! 4" @D1

-
DIN 6535 HA | @d

i

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

RIVESTIM. %
COATED
ORANGE

52
R HRe

)- ¥
/

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 7,7 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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Applicazione - Application ERiREIEEIEAEAERIRIIREIE EIE R T R R
o 4+6 | 110-140 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+10 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 10+14 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 14+18 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
P o 18+20 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
ae - o 6+10 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 10+14 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 14+18 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 18+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+10 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 10+14 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o) 14+18 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 18+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1xD
° 6+10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 18+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 4+6 | 30-50 | 0,010-0,020 | 1xD 1xD
° 6+10 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 10+14 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 14+18 | 30-50 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 1820 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 4+6 | 30-75 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 6+10 | 30-75 | 0,008-0,030 | 1xD 1xD
° 10+14 | 3075 | 0,023-0,038 | 1xD 1xD
° 14+18 | 3075 | 0,033-0,048 | 1xD 1xD
° 1820 | 3075 | 0,037-0,052 | 1xD 1xD
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 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 1820 | 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
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (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=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Sferica
Z4 - Spherical Head
- Vollradius
- Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4313

@D=25-16

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

H
L2
=—L1 ——‘
| 1
-
DIN 6535 HA | @d
1
D1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(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.S175 35 6 33 60 18 57 1,75 4
SM4313.040.S200 40 6 38 60 18 57 200 4
SM4313.045.S225 4,5 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 13,0 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

"R/ e
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X
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Applicazione - Application iRl EIE AR REIEEIE R T R R
] 2,5 160-190 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 3+4 160-190 | 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
[ ] 7+9 160-190 | 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
[ ) 2,5 140-170 | 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 3+4 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 4+5 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 5+7 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 7+9 140-170 | 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 | 0,085-0,115 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 2,5 110-140 | 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 3+4 110-140 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 4+5 110-140 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 5+7 110-140 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 7+9 110-140 | 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] 2,5 40-70 0,003-0,015 0,1xDe | 0,6xDe
e} 3+4 40-70 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
(o) 4+5 40-70 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
] 5+7 40-70 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
) 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
(e} 12+14 40-70 0,050-0,065 0,1xDe | 0,6xDe
(o] 14+16 40-70 0,055-0,075 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 2,5 140-170 | 0,025-0,040 0,1xDe | 0,6xDe
[ 3+4 140-170 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 4+5 140-170 | 0,050-0,065 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 5+7 140-170 | 0,050-0,065 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 79 140-170 | 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
[ ] 2,5 140-170 | 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
[J 3+4 140-170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 4+5 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 5+7 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 79 140-170 | 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
) 2,5 90-120 0,003-0,015 0,1xDe | 0,6xDe
o] 3+4 90-120 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
e} 4+5 90-120 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
o] 5+7 90-120 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
o] 7+9 90-120 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
o) 9+12 90-120 0,040-0,055 0,1xDe | 0,6xDe
o] 12+14 90-120 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
) 14+16 90-120 0,055-0,075 0,1xDe | 0,6xDe
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED AF’PITICATION (] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
EE MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
B ) == BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
oD =mm DIAMETRO - DIAMETER Il DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— =girimin (min")
n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED f f
N=1Z Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf = fZ *Z N =mm/min
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Sferica
Z4 - Spherical Head
- Vollradius
- Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4313..Tl

@D =25-16

H
L2——
L1ﬂ *
@D DIN 6535 HA TZJZ
1

R @D1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)

ART. @D @d @Db1 L1 L2 H R z
SM4313.025.5125.TI 25 3 23 40 16 50 125 4
SM4313.030.S150.TI 3,0 6 28 50 16 57 150 4
SM4313.035.S175.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 7,7 120 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 120 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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Applicazione - Application iRl EIE AR REIEEIE R T R R
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 | 110-140 | 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
[ 4+5 | 120-150 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ 5:7 | 120-150 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ 7+9 | 120-150 | 0,055-0,070 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ 9+12 | 120-150 | 0,065-0,080 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ 12+14 | 120-150 | 0,075-0,090 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ 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
° 1214 | 90-140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 1416 | 90-140 | 0,090-0,105 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 35-80 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 3+4 | 3580 | 0,010-0,025 |0,08xDe | 0,3xDe
° 4+5 | 3580 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 5:7 | 35:80 | 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
° 1214 | 35-80 | 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
° 1214 | 90-120 | 0,055-0,070 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 1416 | 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 | 30-50 | 0,005-0,015 |0,05xDe | 0,1xDe
o 4+5 | 30-50 | 0,006-0,017 | 0,05xDe | 0,1xDe
o 5:7 | 30-50 | 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 1214 | 30-50 | 0,016-0,028 | 0,05xDe | 0,1xDe
o 1416 | 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
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
ElE MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
I'E DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER
oDe = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER Ve - 1000
A [
Vc = 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 p f
N=1Z"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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Fresa M.D.l. Z4 - Sferica

HM Mills Z4 - Spherical Head
VHM-Fraser Z4 - Vollradius
Fraise M.D.l. Z4 - Téte sphérique QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM4413..LX w7
(] COATED
GRAY S

@D=3-16

y 60

&7 HRe
Q:;g - DIN 6535 HA Eﬁ é
X

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

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)

ART. oD @d @D1 L1 L2 H R z

SM4413.030.S150.LX 8 6 28 50 17 75 15

SM4413.040.S200.LX 4 6 38 60 22 75 20

SM4413.050.S250.L.X 5 6 48 75 27 75 25

SM4413.060.S300.LX 6 6 57 90 32 100 30

SM4413.080.S400.LX 8 8 7,7 120 42 100 4,0

SM4413.100.S500.LX 10 10 9,7 150 52 127 50
SM4413.120.S600.LX 12 12 11,6 18,0 62 152 60
SM4413.160.S800.LX 16 16 156 24,0 82 152 80

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

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

P M K N S H G
o |8 |o Bl 5 goz¥ 2 |
E | |8 o223 .96 c |4
< [©) 0= |X< wa |wX ) m w = 5 o
O |m- 9 275w Sz 2| E < > =
muaWiy Endonl Z|<p|og|u (O ooy |gm
auw o) W - O Wl o|a O << =) w o == w
zh|00|Ry|Eh |35 SE|9240 8 |g |3 22|83 |30
> 195|3lEalea 8BS |IY os|2 |3,/822_|Hol w
[e) [©] EIED onE2 L= <n|=5 o FQ|g=SWs w =
oldlo-d|lon|gWSW| O HBO|E< |25 | wk WO ] oz|ME
=sJd|=d|= S22 o 2 LSz WisiE | wrF O3> =G|ET
S5|52/80|52 x2|8|24 /8|32 ¥5)29|55/22 5252 (mimin)
P ot JI0E |9 |Ex | Ta|xx(d3 OIEE
Applicazione - Application EEIEEIFEIEREREIERIEE EIFEIERERIEEEREE: Ve
[ ) 160-190 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 4 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ J 5 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 6 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ J 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
[J 3 140-170 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 4 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 5 140-170 | 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
[J 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 40-70 0,003-0,015 | 0,08xDe | 0,5xDe
e} 4 40-70 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
(o) 5 40-70 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
] 6 40-70 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
) 8 40-70 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
(o] 10 40-70 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
(e} 12 40-70 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
(o] 16 40-70 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
[ ] 5 140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 6 140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 8 140-170 | 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
[J 4 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 5 140-170 | 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
) 3 90-120 0,003-0,015 | 0,08xDe | 0,5xDe
o] 4 90-120 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
e} 5 90-120 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o] 6 90-120 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
e} 8 90-120 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 10 90-120 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
[¢] 12 90-120 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
) 16 90-120 0,055-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED AF’PITICATION (] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
BE MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
B ) == BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
oD =mm DIAMETRO - DIAMETER Il DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 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 f f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf = fZ *Z N =mm/min
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Fresa High Performance M.D.l. Z5 - Torica

High Performance HM Milling Cutter Z5 - Toric
High Performance-VHM-Fraser Z5 - Torischer kopf
Fraise Hautes Performances M.D.I. Z5 - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM5215..TI =
ORANGE “4o
@D =6-16 [ NEW ]

52
' R HRe

L2
R %U;" @D1
QlDi DIN 6535 HA ;Z
| 1
(((( )))> %%
Fresa in M.D.l. Micrograno
V]

Gambo sec. DIN 6535 HA

7
Micrograin HM mills L e o | d /'4 @
DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6 //,"

z
SM5215.060.SR050.TI 6 6 57 13 20 58 050 5
SM5215.060.SR100.TI 6 6 57 13 20 58 100 5
SM5215.080.SR050.TI 8 8 77 19 28 64 050 5
SM5215.080.SR100.TI 8 8 77 19 28 64 100 5
SM5215.080.SR200.TI 8 8 77 19 28 64 200 5
SM5215.100.SR050.TI 10 10 97 22 3 73 050 5
SM5215.100.SR100.TI 10 10 97 22 3 73 100 5
SM5215.100.SR200.TI 10 10 97 22 3 73 200 5
SM5215.120.SR050.TI 12 12 16 26 38 8 050 5
SM5215.120.SR100.TI 12 12 16 26 38 8 100 5
SM5215.120.SR150.TI 12 12 116 26 38 8 150 5
SM5215.120.SR200.TI 12 12 116 26 38 8 200 5
SM5215.120.SR300.TI 12 12 16 26 38 8 300 5
SM5215.160.SR100.TI 16 16 156 32 45 93 100 5
SM5215.160.SR150.TI 16 16 156 32 45 93 150 5
SM5215.160.SR200.TI 16 16 156 32 45 93 200 5
SM5215.160.SR300.TI 16 16 156 32 45 93 300 5
SM5215.160.SR400.TI 16 16 156 32 45 93 400 5
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Trocoidale
P M S H Trochoidal
- W

o g g | 3% |u o

8o |E328 5

S =Reo £D

zhon|C 1 ak|leZs |56 ap = 2xD (mm)

9x853l roBel2_Eg ae = 0,15xD (mm) ae = 0,2xD (mm)

09o2|oh 88|25 83|02 ; :

: <=|2x|2x133 |8 |23|28 .
(m/min)  (mm) (mm) (mm) 85 8; o9 62 w% <%0z (mm) (mm) | (M/min)  (mm) (mm)
Ve fz ap el (2220|2225 | UE|EE IR fz hm Ve fz hm
6+8 |120-140|0,015-0,030 | 1xD 1xD [ ] 6+8 |160-2600,100-0,1500,03-0,05| 160-260 |0,080-0,120|0,03-0,04 | 160-260 |0,060-0,090 | 0,03-0,04
8+10 |120-140| 0,020-0,040 | 1xD 1xD [ ] 8+10 |160-260/0,130-0,180|0,04-0,06 | 160-260 |0,110-0,150 | 0,04-0,06 | 160-260 | 0,070-0,110 |0,03-0,05
10+12 | 120-140| 0,030-0,050 | 1xD 1xD L] 10+12 | 160-260|0,160-0,210|0,05-0,07 | 160-260 |0,140-0,180 |0,05-0,07 | 160-260 | 0,080-0,130 | 0,04-0,06
12+16 | 120-140| 0,040-0,060 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 160-260|0,190-0,2400,06-0,08 | 160-260|0,170-0,210 |0,06-0,08 | 160-260 | 0,090-0,150 | 0,04-0,07
6+8 |110-130|0,015-0,030 | 1xD 1xD [ ] 6+8 |150-240/0,100-0,1500,03-0,05| 150-240 |0,080-0,120|0,03-0,04 | 150-240 |0,060-0,090 | 0,03-0,04
8+10 |110-130| 0,020-0,040 | 1xD 1xD [ ] 8+10 |150-2400,130-0,180|0,04-0,06 | 150-240 | 0,110-0,150 | 0,04-0,06 | 150-240|0,070-0,110 |0,03-0,05
10+12 | 110-130 | 0,030-0,050 | 1xD 1xD ] 10+12 | 150-2400,160-0,210|0,05-0,07 | 150-240 |0,140-0,180 |0,05-0,07 | 150-240 | 0,080-0,130 | 0,04-0,06
12+16 | 110-130| 0,040-0,060 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 150-2400,190-0,2400,06-0,08 | 150-240|0,170-0,210 |0,06-0,08 | 150-240 | 0,090-0,150|0,04-0,07
6+8 |115-125|0,010-0,025 | 1xD 1xD [ ] 6+8 |150-2200,100-0,1500,03-0,05| 150-220 |0,080-0,120|0,03-0,04 | 150-220 |0,060-0,090 | 0,03-0,04
8+10 |115-125] 0,020-0,035 | 1xD 1xD [ ) 8+10 |150-2200,130-0,180|0,04-0,06 | 150-220 | 0,110-0,150 |0,04-0,06 | 150-220|0,070-0,110 |0,03-0,05
10+12 | 115-125| 0,030-0,045 | 1xD 1xD ] 10+12 | 150-2200,160-0,210|0,05-0,07 | 150-220 |0,140-0,180 |0,05-0,07 | 150-220 | 0,080-0,130 | 0,04-0,06
12+16 | 115-125| 0,040-0,055 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 150-2200,190-0,2400,06-0,08 | 150-220|0,170-0,210 |0,06-0,08 | 150-220 | 0,090-0,150 | 0,04-0,07
6+8 | 80-120 | 0,015-0,040 | 1xD 1xD [ ] 6+8 |130-2000,080-0,130|0,03-0,04 | 130-200 |0,070-0,110|0,03-0,04 | 130-200 |0,050-0,080 | 0,02-0,04
8+10 | 80-120 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD [ ) 8+10 |130-200|0,110-0,160 |0,03-0,05 | 130-200 |0,100-0,140 | 0,04-0,05 | 130-200 | 0,060-0,100 |0,03-0,05
10+12 | 80-120 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD [ 10+12 | 130-200|0,140-0,190 |0,04-0,06 | 130-200 |0,130-0,170 |0,05-0,06 | 130-200 | 0,070-0,120 | 0,03-0,06
12+16 | 80-120 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 130-2000,170-0,2100,05-0,07 | 130-200 | 0,160-0,200 |0,06-0,08 | 130-200 | 0,080-0,140|0,04-0,07
ae = 0,05xD (mm) ae = 0,10xD (mm) ae = 0,15xD (mm)

6+8 25-55 |0,010-0,020 | 1xD 1xD [ ] 6+8 | 80-130 |0,060-0,110/0,02-0,03| 70-120 |0,050-0,100|0,02-0,03 | 60-110 |0,040-0,090|0,02-0,03
8+10 | 25-55 |0,015-0,030 | 1xD 1xD [ ) 8+10 | 80-130 |0,090-0,140|0,02-0,03| 70-120 |0,080-0,1300,03-0,04 | 60-110 |0,070-0,120|0,03-0,04
10+12 | 25-55 |0,025-0,035| 1xD 1xD L) 10+12 | 80-130 |0,150-0,200|0,03-0,04| 70-120 |0,140-0,1900,04-0,06 | 60-110 |0,130-0,180|0,05-0,07
12+16 | 25-55 | 0,030-0,045| 1xD 1xD [ ] 12+16 | 80-130 |0,180-0,2400,04-0,05| 70-120 |0,170-0,230|0,05-0,07 | 60-110 |0,160-0,220|0,06-0,08
6+8 40-70 |0,015-0,035 | 1xD 1xD [ ] 6+8 | 90-160 |0,070-0,120|0,02-0,03| 90-160 |0,060-0,110|0,02-0,03 | 80-160 |0,050-0,1000,02-0,04
8+10 | 40-70 |0,030-0,045| 1xD 1xD [ ) 8+10 | 90-160 |0,100-0,150|0,02-0,03| 90-160 |0,090-0,1400,03-0,04 | 80-160 |0,080-0,130|0,03-0,05
10+12 | 40-70 |0,035-0,050 | 1xD 1xD L) 10+12 | 90-160 |0,160-0,210|0,03-0,04| 90-160 |0,150-0,2000,05-0,06 | 80-160 |0,140-0,190|0,05-0,07
12+16 | 40-70 | 0,040-0,060 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 90-160 |0,190-0,2500,04-0,05| 90-160 |0,180-0,240|0,06-0,07 | 80-160 |0,170-0,230|0,06-0,08
6+8 15-35 |0,005-0,010 |0,20xD| 1xD [}
8+10 | 15-35 | 0,007-0,012 |0,20xD| 1xD [¢]
10+12 | 15-35 |0,009-0,015|0,20xD| 1xD [¢]
12+16 | 15-35 | 0,010-0,020 |0,20xD | 1xD [}

PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%

@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE
APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED hm =mm SPESSORE MEDIO DEL TRUCIOLO - CHIP’S AVERAGE THICKNESS
n = gir/min (min) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Dm =mm LARGHEZZA CAVA - SLOT WIDTH
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED @D =mm DIAMETRO FRESA - MILLING CUTTER DIAMETER
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION W =mm INCREMENTO DI PASSATA RADIALE - RADIAL STEP OVER
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED ae =mm TAGLIO RADIALE, VALORE MASSIMO - RADIAL CUT MAX.
Vc - 1000 @D = Max 60% Dm = mm
= ———— = giri/min (min")
aD - 3,14 w =Max10% 9D =mm
- 2 . 2
fn=fz-z=mm Dm* - (Dm-2 - w)
ae = =mm
Vf=1fz -z n = mmmin 4(Dm-QD)

L
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Fresa High Performance M.D.l. Z5 - Torica

High Performance HM Milling Cutter Z5 - Toric
High Performance-VHM-Fraser Z5 - Torischer kopf
Fraise Hautes Performances M.D.I. Z5 - Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING
SMW5405..TI =
ORANGE <
@D =8-16 CED

52
R HRe

R ——u——‘
GE[ DIN 6535 HB Eﬁ X
X
Fresa in M.D.l. Micrograno % ww
V]

Gambo sec. DIN 6535 HA

7
Micrograin HM mills TOLLERANZE D | d %4 @
DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 | h6 77

z
SMW5405.080.SR030.TI 8 8 33 71 0,30 5
SMW5405.080.SR050.TI 8 8 33 71 0,50 5
SMW5405.100.SR030.TI 10 10 41 83 0,30 5
SMW5405.100.SR050.TI 10 10 41 83 0,50 5
SMW5405.100.SR100.Tl 10 10 41 83 1,00 5
SMW5405.120.SR030.Tl 12 12 49 96 0,30 5
SMW5405.120.SR050.Tl 12 12 49 96 0,50 5
SMW5405.120.SR100.TI 12 12 49 96 1,00 5
SMW5405.140.SR030.Tl 14 14 57 103 0,30 5
SMW5405.140.SR050.TI 14 14 57 103 0,50 5
SMW5405.140.SR100.TI 14 14 57 103 1,00 5
SMW5405.160.SR030.TI 16 16 65 120 0,30 5
SMW5405.160.SR050.TI 16 16 65 120 0,50 5
SMW5405.160.SR100.TI 16 16 65 120 1,00 5
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Trocoidale
P M S H Trochoidal
- W

o |2 © blE |y

E < | 3|0 | o

g 9.0 E< >0 |2

o i e <> o

wiE Y zme9 s |2

zh|0n (03| 0d|s |£5 ap = 4xD (mm)

O |0 Jl - oy |d (W

Z0|20|<E o |¥S|ws kL ae = 0,075xD (mm) ae = 0,10xD (mm)

[4 s
94|eJ(Qe|2u|fio5|9F
. <2233 |22|8EI22(28 -
(m/min) ~ (mm)  (mm) (mm) 85182189 5% |06|22/8¢2 (mm)  (mm) [(wmin) (mm) (mm)
Ve fz ap e |EEEEIEEIFAEEISSEE fz hm | Ve fz hm
8+10 |140-230| 0,060-0,100 | 4xD |0,10xD || ® 8+10 |140-2300,130-0,180|0,03-0,05 | 140-230 |0,100-0,135|0,03-0,05 | 140-230 | 0,060-0,100 |0,03-0,04
10+12 |140-230| 0,070-0,120 | 4xD [0,10xD|| @ 10+12 | 140-230 |0,140-0,190{0,04-0,06 | 140-230|0,130-0,160 |0,04-0,06 | 140-230 | 0,070-0,120|0,03-0,05
12+16 | 140-230| 0,080-0,130 | 4xD |0,10xD|| @ 12+16 | 140-2300,170-0,220|0,05-0,07 | 140-230 |0,150-0,190 | 0,05-0,07 | 140-230 | 0,080-0,130 | 0,03-0,06
8+10 |130-220| 0,060-0,100 | 4xD |0,10xD ° 8+10 |130-2200,120-0,160 |0,03-0,05 | 130-220 |0,100-0,1300,03-0,05 | 130-220 | 0,060-0,100 |0,03-0,04
10+12 |{130-220 | 0,070-0,120 | 4xD |0,10xD ° 10+12 | 130-220 |0,140-0,190{0,04-0,06 | 130-220|0,130-0,160 |0,04-0,06 | 130-220 | 0,070-0,120|0,03-0,05
12+16 | 130-220| 0,080-0,130 | 4xD |0,10xD ] 12+16 | 130-2200,170-0,220|0,05-0,07 | 130-220 |0,150-0,190 |0,05-0,07 | 130-220 | 0,080-0,130 | 0,03-0,06
8+10 |130-200| 0,060-0,100 | 4xD |0,10xD ° 8+10 |130-200|0,120-0,160 |0,03-0,05 | 130-200 |0,100-0,1300,03-0,05 | 130-200 | 0,060-0,100 |0,03-0,05
10+12 |{130-200 | 0,080-0,130 | 4xD |0,10xD ° 10+12 | 130-200 |0,140-0,190{0,04-0,06 | 130-200 | 0,130-0,160 |0,04-0,06 | 130-200 | 0,080-0,130|0,03-0,05
12+16 | 130-200| 0,090-0,150 | 4xD |0,10xD ] 12+16 | 130-2000,170-0,220|0,05-0,07 | 130-200 |0,150-0,190 |0,05-0,07 | 130-200 | 0,090-0,150 | 0,03-0,06
8+10 |120-180| 0,050-0,090 | 4xD |0,10xD ° 8+10 |120-1800,100-0,140|0,03-0,05 | 120-180 |0,090-0,1300,03-0,05 | 120-180 | 0,050-0,090 |0,03-0,04
10+12 |120-180| 0,060-0,110 | 4xD |0,10xD ° 10+12 | 120-180|0,130-0,170{0,04-0,06 | 120-180|0,120-0,150 |0,04-0,06 | 120-180 | 0,060-0,110|0,03-0,05
12+16 | 120-180| 0,070-0,130 | 4xD |0,10xD [ 12+16 | 120-1800,150-0,190|0,05-0,07 | 120-180 |0,140-0,180 |0,05-0,07 | 120-180 | 0,070-0,130 | 0,04-0,06
ae = 0,05xD (mm) ae = 0,075xD (mm) ae = 0,10xD (mm)

8+10 | 60-110 | 0,060-0,110 | 4xD |0,10xD ° 8+10 | 70-120 |0,080-0,130|0,02-0,03| 60-110 |0,070-0,120|0,02-0,03 | 60-110 |0,060-0,110|0,03-0,04
10+12 | 60-110 | 0,120-0,160 | 4xD |0,10xD ° 10+12 | 70-120 |0,130-0,180{0,03-0,04| 60-110 |0,130-0,170{0,03-0,04| 60-110 |0,120-0,160|0,05-0,06
12+16 | 60-110 | 0,140-0,200 | 4xD |0,10xD L) 12+16 | 70-120 |0,160-0,220|0,04-0,05| 60-110 |0,150-0,200(0,04-0,05| 60-110 |0,140-0,200|0,05-0,07
8+10 | 80-160 | 0,070-0,120 | 4xD |0,10xD ° 8+10 | 80-150 |0,090-0,140|0,03-0,04| 80-150 |0,080-0,130|0,03-0,04| 80-160 |0,070-0,120|0,03-0,04
10+12 | 80-160 | 0,130-0,170 | 4xD |0,10xD ° 10+12 | 80-150 |0,140-0,190{0,03-0,04| 80-150 |0,140-0,180(0,03-0,04 | 80-160 |0,130-0,170|0,05-0,06
12+16 | 80-160 | 0,150-0,210 | 4xD |0,10xD ° 12+16 | 80-150 |0,170-0,230|0,04-0,05| 80-150 |0,160-0,210{0,04-0,05| 80-160 |0,150-0,210|0,05-0,07
8+10 | 15-35 |0,007-0,012 | 4xD |0,05xD o
10+12 | 15-35 |0,009-0,015| 4xD |0,05xD o
12+16 | 15-35 | 0,010-0,020 | 4xD |0,05xD o

PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%

@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED hm =mm SPESSORE MEDIO DEL TRUCIOLO - CHIP’S AVERAGE THICKNESS
n = gir/min (min) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Dm =mm LARGHEZZA CAVA - SLOT WIDTH
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED @D =mm DIAMETRO FRESA - MILLING CUTTER DIAMETER
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION W =mm INCREMENTO DI PASSATA RADIALE - RADIAL STEP OVER
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED ae =mm TAGLIO RADIALE, VALORE MASSIMO - RADIAL CUT MAX.
Vc - 1000 @D = Max 60% Dm = mm
= ———— = giri/min (min")
aD - 3,14 w =Max10% 9D =mm
- 2 . 2
fn=fz-z=mm Dm* - (Dm-2 - w)
ae = =mm
Vf=1fz -z n = mmmin 4(Dm-QD)

L
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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.I. Z3 30° - Pour logement des clés

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3301 RIVESTIM. @
COATED
BLACK <
@D = 1,80-15,70
y 00° 42
L1 —-1 HRC
[ T
@D DIN 6535 HB ad
| 1t !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HB TOLLERANCE RANGE h10 h6
(mm)
ART. @D ad L1 H z

SMW3301.018.N0O 1,80 6
SMW3301.028.N00 2,80 6
SMW3301.038.N0O 3,80 6
6
6
8

SMW3301.048.N00 4,80
SMW3301.057.NO0 5,75
SMW3301.077.NOO 7,75
SMW3301.097.N0O0 9,70 10 1" 72
SMW3301.117.N0OO 1,70 12 14 83
SMW3301.137.N0OO 13,70 14 14 83
SMW3301.157.N0O0 15,70 16 16 92

N|o o |~ w
o
o

-
o
[}
w

W W W W W WwWw W w w w
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P M K N S H G
= =] I o
dgBu8 303 o|958z3 ¥ | Bs(2 |5
(72} w s} : 0
zb g% 2. 2h30 5288882 |1 15 pdlw i
SRR EE R T
= = 14 - ] w OO w T
can et gséégééggsgséggg
Applicazione - Application EiIERIEEIIAHIAREIEEIE 3{%82 49 EE 2% &6
° 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 | 05xD | 1xD
° 180 | 5585 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 2,80 | 55-85 | 0,0200,035 | 05xD | 1xD
° 3,80 | 5585 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 480 | 5585 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
° 575 | 5585 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 55-85 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 970 | 55-85 | 0,0600,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 55-85 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 1370 | 5585 | 0,080-0,095 | 05xD | 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 | 4070 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 480 | 4070 | 0,035-0050 | 05%xD | 1xD
° 575 | 40-70 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 4070 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 970 | 4070 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 40-70 | 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
° 480 | 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
° 9,70 | 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
° 180 | 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
° 9,70 | 70100 | 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
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ——————— = girifmin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED fn = f
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION n=iz-z=mm
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin

D
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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 e

BLACK

@D =4 - 20

60° 42
i /' HRC

¢ X

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

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h6
(mm)
ART. oD @d H L1 VA
SCR0183040 4 4 54 4 4
SCR0183060 6 6 57 5
SCR0183080 8 8 63 8 5
SCR0183100 10 10 72 10 6
SCR0183120 12 12 83 12 6
SCR0183160 16 16 92 16 6
SCR0183200 20 20 104 20 6
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P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz¥ g |,
E | |8 o223 £ ,9 0 o |¥
g 9./ |82 K% Yg \4cig |y 250 |2
= .
QoYmiy Ed2d| z|=Z|Eh|lw |O Sz |u g
JwigW -2 lgwiSw| o©|Q 51222 |w g |2l ul
= O ,|ZF|2F|<X|0 wo|» = (%] = o~
3 8"’ oo Qo = gd d5 w w 4 [2<(2 (=22
25|83|3u | Ea|Ea2h|uE|FH 03|32 |2, 02 9 EQ| w
[e) [©] o on 2 L2 <qn(25 ® EoMsS|lus w u
oldlo-d|lon|gW(SW|O HO|E< |25 | wk| WO w oz|ME
=== > =232 O X UJEZ U sE|wkH O3 | ZG|EX
= = = =z z > w = = o ac ZZ SQ|Lo i
= g; 39 52|52 3 ZI 33 53£% z"% oElex 32 << (m/min) (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEIEIEEI E ST R I 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 - N
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 20 | 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 - _
° 20 | 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 = mi/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min")
n = girifmin (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=mmimin

D
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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

SCRO0187 s

BLACK

@D =4 -20

90° 42
T " HRC

¢ X

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

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h6
(mm)
ART. @D @d H L1 Z
SCR0187040 4 4 54 4
SCR0187060 6 6 57 5
SCR0187080 8 8 63 5
SCR0187100 10 10 72 10 6
SCR0187120 12 12 83 12 6
SCR0187160 16 16 92 16 6
SCR0187200 20 20 104 20 6
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P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz¥ g |,
E | |8 o223 £ ,9 0 o |¥
g 9./ |82 K% Yg \4cig |y 250 |2
= .
QoYmiy Ed2d| z|=Z|Eh|lw |O Sz |u g
JwigW -2 lgwiSw| o©|Q 51222 |w g |2l ul
= O ,|ZF|2F|<X|0 wo|» = (%] = o~
3 8"’ oo Qo = gd d5 w w 4 [2<(2 (=22
25|83|3u | Ea|Ea2h|uE|FH 03|32 |2, 02 9 EQ| w
[e) [©] o on 2 L2 <qn(25 ® EoMsS|lus w u
oldlo-d|lon|gW(SW|O HO|E< |25 | wk| WO w oz|ME
=== > =232 O X UJEZ U sE|wkH O3 | ZG|EX
= = = =z z > w = = o ac ZZ SQ|Lo i
= g; 39 52|52 3 ZI 33 53£% z"% oElex 32 << (m/min) (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEIEIEEI E ST R I 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 - N
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 20 | 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 - _
° 20 | 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 = mi/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min")
n = girifmin (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=mmimin

D
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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

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D=4-16

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

TOLLERANZE
TOLLERANCE RANGE

h12

h6

@D1 @D2 H L1 z
SMR0110040 4 4 2 05 100 275 15 4 |
SMR0110060 6 6 4 05 100 375 18 4
SMR0110080 8 5 05 100 525 24 4
SMR0110100 10 10 6 05 100 675 30 4
SMR0110120 12 12 7 1 100 8,00 36 4
SMR0110160 16 16 10 1 100 10,5 48 4

RIVESTIM.
COATED

BLACK

. 42
*  HRe

¢ X
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P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz¥ g |,
2 g |5 |9 % x 2 wiw g 2 |uw S £ |o
SIQ4a [028S e e el = R - - >0 B
SoYow (Ed|2d| z|<S |55 |O ooy |gm
JwigW -2 lgwiSw| o©|Q 51222 |w g |2l ul
= O ,|ZF|2F|<X|0 wo|» = (%] = o~
3 8"’ oo Qo = gd d5 w w 4 [2<(2 (=22
2> |25|2uEaEo|2h|ug(2H(oS|2 |=2,/822_|Hal W
[e) [©] o on 2 L2 <qn(25 ® EoMsS|lus w u
oldlo-d|lon|gW(SW|O HO|E< |25 | wk| WO w oz|ME
=J|=2 = So|g o o I LSz WisiE | wrF O3> =d|ET
<2 |23|25(22 22|55 |20 gy |E5|utl |2 ¥R 2228|828 '
OE|Dz|109 5% |52|C2u|ez 82|35 |5 z‘% v5|22|0z|SS (m/min) (mm) (mm)  (mm)
i A H A IxX| T I < OlkEE
Applicazione - Application I IEEIFFAER EEICEIE S Ir eI PR S 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 = ——— =girimin (min)
n = girifmin (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=mmimin

D
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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 N
H 90° ALU
_7“4_1 <5% Si
/N -
90° @D DIN 6535 HA ad
W— B K
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM minimills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. @D ad L1 H z
SS230.030 3 4 6 50 2
S$S230.040 4 5 8 50 2
SS5230.050 5 6 10 50 2
SS5230.060 6 8 12 60 2
SS230.080 8 10 16 70 2
SS230.100 10 12 18 70 2
SS5230.120 12 12 20 70 2
SS230.160 16 16 26 80 2
SS230.200 20 20 32 100 2
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o = = w w
e g B |o%[. 3 El 3 g |y
2 o < 93 %2 wT lwk XXX ] T o
Ooalm20 €5 /WS J% |- (88 |NY >19 |E
oo JE Y |EdiFdd z|22(@h Ly N~ (0049 |Zm
o= ouw Suwl o8¢ < MVIANIG |y (g
25|00 |R2 g5 |85 |SEC|Uo|6Y BN T a5 |20
o O oW E 3 O |([EZ|gw = Do | B w
Z35|e3 |2 EQEQ| go|ua 72|82 |22 |, |us | n|FD| w
090 oh|28|80|65|50(22(22|22 L8 2g 52 |o2|ME
2 22 5> |=2|<=2 o x EEZ SZ=sE|wF O> =G|EX
L |L< L Z|ISZ|E>1Sn|SYHISS(5S T =ZZ <ol /mi
- cation EEIEEEEICHERH I EEEEEI T EREEEEE e
Applicazione - Application R FEIFHAHAR I I EE eI E HIE RS \
° 3 | 350-470 | 0,020-0,035 - -
° 4 | 350470 | 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 - N
° 16 | 350-470 | 0,170-0,185 - -
° 20 | 350-470 | 0,190-0,205 - -
° 3 [ 170-250 | 0,010-0,025 - -
° 4 | 170250 | 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 - N
, ° 20 | 170250 | 0,170-0,185 | - -
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = mi/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z n=mmimin

D
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Fresa M.D.l. Z4 0°
HM Mills 0° Z4

VHM-Fraser Z4 0°
Fraise M.D.l. Z4 0°

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4701

@D=6-10

H
R %Uﬂ
QD}

L
DIN 6535 HA
f
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)

ART. @D a@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 40 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

s D
D
& X

42
HRC
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

o = = w w w
o ['4 = Z | T [4
e |k |E 02| 3 = . Ols S |&
g |6 ,/8 |83x%= wElwE @ |w S 18 |e
O 2w g = = e I <>\ h 2
noomY |Egifod z|Z2gl@hple |® | |oo|4W |gm
Sl Quw| 3w Ol2p|a<|2 w o =D =
25000 1|Z2E 3 |(SX|05|WC|®? S o328 |EH
ol|loy LM N leg|duy WY D |pyle |G
2320|228 b3 g2 |0 34/ 23|3 |Rg|US|lus FO| 1
IR R IR R ER TSR -
555215052 x2|85|8218452/¥8122(55/22 52 52 GG NG BN MG
Applicazione - Application EAAREIEEIEHAEERIEEICEIEEIERIERHEREEEEIC S 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 - N
° 16 | 50-80 | 0,040-0,055 - -
° 20 | 50-80 | 0,040-0,055 - -
° 8 2050 | 0,040-0,055 N -
° 10 | 2050 | 0,040-0,055 - -
° 12 | 2050 | 0,040-0,055 - -
° 16 | 20-50 | 0,040-0,055 N N
° 20 | 2050 | 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 N N
° 10 | 100-130 | 0,040-0,055 - -
° 12 | 100-130 | 0,040-0,055 - -
° 16 | 100-130 | 0,040-0,055 - N
° 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
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girifmin (min")
n = girifmin (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=mmimin

D
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FRESE PER SPIANATURA E SMUSSI

FACE AND CHAMFERING MILLING CUTTERS
FRASER ZUM PLANEN UND FASEN
FRAISES A SURFACER ET ARRONDIR
FRESAS PARA PLANEAR Y BISELES

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S8801-8W
: ! : :

S438 .. 13 S438W .. 13 S$8801-8 .. 12
S438WF .. 13 S438G .. 13 S 4502-8W .. 05 S 8801-8W .. 12

3\ 45° _ 45° _ 1887 _
b SE..13T3 h=6 Jh ONMU 0506.. h=3 h SN..1206 h=11,5
Pag.

50 - 250

@D

398



S676 |oJ S678 |23 ‘ S614 %9 S614.9

) & 3 < <
] . . . I . .
@ ¢ g S S

@D
=
@D

@D
=

Aa“ /}3

=

S 676W.. S 676XLZ .. S 678W .. 12 S 614.45W-0-12 S 614.9.45W-0-12

, SP.0603 h=4,0 .
@Jh 45" sp.09T3 h=58 @Jh *5C.1204 h=78
SP.1204 h=80
Pag.

o 2 ~

5 - o p

1 n

a a

Q Q

™ I /\45» /\sn"

30 cr y 3

S616.45 .. S 616.60 ..

§616.30 .. S 6165XLZ.4 .. S 616XLZ.60 ..
A0\ 30° TC..1102 h = 6,9/9,0
@7 h |457TC.16T3  h=73130

TC..2204 h=138

S618.3 %9  $618.4 29
" 410 " 411

o o~

g 5

o o

< N~

n n

[m] [m]

Q Q

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

N TC.A102 A A e
@7“’}80 TC..16T3@"‘_\ SC.1204

S613 % S613.9 D% | |

o o
4 [ n
[m] o
Q Q
{
SN N
V 45 45
S 613.45W-0-16 S 613.9.45W-0-16

an °
@7 - 1Cc.16T3 h=10
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Frese per spianatura (45°)

Face milling cutters (45°)
Planfraeser (45°)

! N s
Fraises a surfacer (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

S$438..13 @ 50-250 SEEX
S 438W .. 13 ISO 6462 ... 13T3..
F" 3 Y, +20°+225° M12
0o Y, -15°-10°
..13 v ars0r SEHT
° 13T3.. ﬁ
.F44P
SEKT
13T3.. %
.F53
SEKT
{ 13T3.. g
.F58
H
SEKW
A 13T3.. %
N F51
ﬁ SEKX
1305..
ALTI AVANZAMENTI
OA——— HIGH FEED Z52
IE GLI ARTICOLI CON DIAMETRO 2 160mm SONO SPROVVISTI DI FORI PER ADDUZIONE REFRIGERANTE INTERNA
BE ITEMS WITH DIAMETER 2 160mm ARE NOT EQUIPPED WITH INTERNAL COOLING BORE
B ARTIKEL MIT DURCHMESSER 2 160mm SIND NICHT MIT INNENKUHLBOHRUNG AUSGESTATTET INSERTI - INSERTS
I[H LES ARTICLES AVEC DIAMETRE 2 160 mm SONT DEPOURVUS DE TROUS POUR L’ARROSAGE DU LIQUIDE REFRIGERANT INTERNE PAG. 514
ISO @ @ -~ ?
h z < % = INT | E
S438W 050-13 New 50 22 63 40 6 4 Y 037 30:35 A 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL10x30
S438W 063-13 New 63 22 76 40 6 5 Y 056 30:35 A
S438W 080-13 New 80 27 93 50 6 6 Y 106 30:35 AB | 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL12x35
S438W 100-13 New 100 32 113 50 6 7 Y 1,67 3035 AB | 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL16x35
S438W 125-13 New 125 40 138 63 6 8 Y 313 30:35 AB | 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL20x45
S438 160-13 160 40 173 63 6 10 Y 4,16 3035 C 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P  —
S438 200-13 200 60 213 63 6 12 - 681 30:35 D
S438 250-13 250 60 263 63 6 14 — 968 30:35 D
S438WF 050-13 New 50 22 63 40 6 5 — 0,36 3035 A 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL10x30
S438WF 063-13 New 63 22 76 40 6 - 056 30:35 A
S438WF 080-13 New 80 27 93 50 6 - 1,03 30:35 A-B | 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL12x35
S 438WF 100-13 New 100 32 113 50 6 10 - 1,61 3035 AB | 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL16x35
S438WF 125-13 New 125 40 138 63 6 12 - 3,06 3035 A-B 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL20x45
S 438G 160-13 160 40 173 63 6 7 Y 432 3035 C 13T3 13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P -
S 438G 200-13 200 60 213 63 Y 7,001 30:35 B
S 438G 250-13 250 60 263 63 6 10 Y 9,88 30+35 D
_

F = PASSO FINE - FINE PITCH - FEINE ZAHNTEILUNG - PAS FIN
Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

400 - PAG. 1059



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—
H}_T t‘:@v RI\:-IIE(S:TITI 0237 -+ 0 = a"%J
Tenacita =4 w | 2& COATED GRADES B @ a1
- = zW
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness : & BESCHICHTET = S ot
. 8B-B EEX.. EHT..
P M| K|N F)asgmH 3 g3BS888 38 ; ; .
- =
CoD. FiMR[FIm[RFMR|]F mr Fm[R|Fmr|a Z2I2RNRER | I d|s|dl|r a
SEEX 13T3 AGTR .M12 [ ] [ ] | 82 | 13,4 | 3,97 | 41 1,5 20
[J u
SEHT 13T3 AZFN .F44P o0 | 13,4 | 13,4 | 3,97 | 4,2 - 20
SEKT 13T3 AFEN .F53 (2K J O|0 | | 13,4 | 13,4 | 3,97 | 4.2 - 20
ol [
SEKT 13T3 AFSN .F58 O|®@/®O|0/0(0O|0|O | 13,4 | 13,4 | 3,97 | 4.2 - 20
e e Oo|0 | |
olele ]
SEKW 13T3 AFSN .F51 O|0 () u 134|134 | 397 | 42 — 20
SEKX 1305 AGSR .Z52 O|® @ O|0|0|0|0|O0 O|O0|0 L 3,9 |15,17| 5,58 | 4,1 1,0 20

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

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ol lelolelolololol |olo r a1,
<
d d1
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY @l o| [olelo|ele|e|e| |e|e A ¥
e o
= --SScEs ES SEKX..
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R |N3815|F3120 | F1325 | F1335 | F2135 | F2740 | T1120
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1-5 125-300 0,12 0,15 0,19 200 240 220 250
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,12 0,15 0,19 180 190 180 200
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200325 | 0,12 | 0,15 | 0,19 160 | 150 | 160 180
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,12 0,15 0,19 120 150 140
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 0,1 0,15 0,17 100 90 120 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,19 280 250
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 1718 160-250 0,1 0,15 0,19 260 220
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,15 0,19 240 140
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,1 0,13 0,16 700
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,1 0,13 0,16 280
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,1 0,13 0,16 280
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,08 0,14 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,08 0,14 45
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-602'
ae 0,5-1 0,2 0,1 0,05
. @D i i i i
Vc - 1000 g o ae/D (s0.100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— = giri/min (min™")
@D - 3,14 v
c Vc (min)---------Vc (max)
fz = fz0 - Kae =mm ae/D| %51 | 02 | 01 10051002 Pag. 500
50-100% | 20% | 10% 5% 2% 9
fn=fz:-z=mm
Kae | 4 11 |12 | 13 |15
Vf=fz-:z - n =mmmin
f P M K S
3 9 2 2 4 3 i C w
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING 2<c S o o Eg |od z [z 0 3
INSERTO SEKX.. oy~ oW |5 F guw (Zuw S |a 2< . 9],
M  =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC INGRADOTs2sN | Wl g | 22 (8 8|2 dlgh |34 g€ g, |30 |b |4
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING '2';: © S5 |8 28|z HEa |pa 2o MdwFg |8 olu o
-9 o2 |ocodloo@|g@ |33 6 |soE(ss ([Ew=5 5
INSERT SEKX.. == 22 (2532533222 2> |SEE(gYL|E8F|z2Y2
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED WITH QUALITY T528N 85 |998|S9|82%|8 Y| 28 |£22(235/820|28¢8
1 <2 |<J3|x13FZ0=(2Z20I| OO BsO0|0=EJ0T|FadF
n = gir/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS [~ 7/ AVANZAMENT!
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED nicHreep | 120 mmap<2|02:0,6/0,2-0,5/0,2-0,4{0,2-0,4|0,2-0,50,2:0,6|0,2-0,6 0,2-0,6 | 0,1-0.4|0,1-0.4
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION [AVANZAMENTI STAND |
; 0,25 | 0,25 | 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 VELOCITADITASLO | \/C mmin | 100-220| 80-220 | 80-180 | 70-180 | 60-200 | 80-180 | 70-160 | 70-170 | 2060 | 4070
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / CJ NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 401

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Frese per spianatura (45°)

Face milling cutters (45°)
Planfraeser (45°)
Fraises a surfacer (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

SNEX
@ 50-250 1206NN
K11

S 4501-8W .. 12N Y, & SNCX
1206ANFN a
F57P

Y, 92
Y, 1106
SNMX
1206NN
.F51
SNMX
1206NN
.F52
SNMX
1206NN
.F53
SNMX
H7 1206NN

@d F56
! SNMX
1206NN
{ F58
SNMX
H /////\ 120612
45° F51
&8 —

SNMX
120612

L F58

INSERTI - INSERTS
@ PAG. 515
ISO <é?> <§ %

oD — -

A

h Z
S 4501-8W-050-04-12N 50 22 63,4 40 6 4 - 0,41 385 A 1206 |124011P 5620P AL10x30
S 4501-8W-050-06-12N 50 22 63,4 40 6 6 - 0,41 385 A
S 4501-8W-063-05-12N New 63 22 76,4 40 6 5 - 0,61 385 A
S 4501-8W-063-06-12N 63 22 76,4 40 6 6 - 0,55 385 A
S 4501-8W-063-08-12N 63 22 76,4 40 6 8 - 0,55 385 A
S 4501-8W-080-06-12N New 80 27 93,4 50 6 6 - 0,99 385 A 1206 | 124011P 5620P AL12x35
S 4501-8W-080-07-12N 80 27 93,4 50 6 7 - 0,98 38+5 A
S 4501-8W-080-10-12N 80 27 93,4 50 6 10 - 0,98 385 A
S 4501-8W-100-08-12N 100 32 1134 50 6 8 - 1,60 385 A 1206 | 124011P 5620P  AL16x35
S 4501-8W-100-12-12N 100 32 1134 50 6 12 - 1,60 385 A
S 4501-8W-125-08-12N New 125 40 1384 63 6 8 - 3,31 385 A 1206 | 124011P 5620P  AL20x45
S 4501-8W-125-10-12N 125 40 1384 63 6 10 - 3,25 385 A
S4501-8W-125-16-12N 125 40 1384 63 6 16 - 3,26 385 A
$4501-8-160-10-12N  New 160 40 1734 63 6 10 - 4,17 385 C
$4501-8-160-12-12N 160 40 1734 63 6 12 - 4,14 385 C
S4501-8-160-20-12N 160 40 1734 63 6 20 - 4,16 385 C
$4501-8-200-18-12N 200 60 2134 63 6 18 - 6,69 385 D
S4501-8-200-26-12N 200 60 2134 63 6 26 - 6,81 385 D
S4501-8-250-20-12N 250 60 2634 63 6 20 - 9,40 385 D
S4501-8-250-30-12N 250 60 2634 63 6 30 - 9,51 385 D
T

F = PASSO FINE - FINE PITCH - FEINE ZAHNTEILUNG - PAS FIN
Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

PAG. 1059
402 -



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 SNCX.. SNMX..
Tenacits 4+ | onrn COATED GRADES N i
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | cevenT BESCHICHTET d1
Toughness _ g | e RECOUVERTS Y 1
= a d —
sk
Pag. 486 r
o QLRI |23
cop. P M K| N S H 3 | BNSSEEN22 |1 |d]|s|dl|r|a°
FMR|F MR|F/MIR|FMRI|F|MR]IF|M|R 4 Wi~ [T
SNEX _ 1206NN K1 oo eeo n 85 | 127|635 | 45 | - | —
SNCX  1206ANFN  .F57P ole ] 127 12,7635 | 54 | - | -
SNMX  1206NN F51 0 n 127127 635 | 54 | - | -
olo 0 n
SNMX  1206NN F52 olole n 127 12,7 | 635 | 54 | - | -
SNMX _ 1206NN F53 oo n 12,7 | 12,7 | 6,35 | 54 | — | -
SNMX  1206NN F56 olele m 127127635 | 54 | - | -
SNMX _ 1206NN F58 oo = 12,7 12,7 | 6,35 | 54 | — | -
ele| 0|0 =
SNMX 120612 F51 ole n 12,7 | 12,7 | 6,35 | 54 | 12 | -
SNMX 120612 F58 oo m 127|127 | 635 | 54 | 12 | -
e [ee) | ]

BN EPOSSIBILE UTILIZZARE INSERTI ONMU.., PAG 511
BlE ONMU.. INSERTS CAN BE USED.. , PAGE 511
E= DIE VERWENDUNG WENDEPLATTEN ONMU.. IST MOGLICH, S. SEITE 511
NN ILESTPOSSIBLE D'UTILISER DES PLAQUETTES ONMU.. , PAGE 511
5 o
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY #
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min Pag. 500
Pag. 1119 GR. HRC?) F M R | F3010 | N3815 | T3116 | F3120 | F3420 | T1025 | T1730 | F1335 | F2740
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 012 | 025 | 0,35 | 200 200 240 230 220
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,1 0,2 0,3 200 180 240 190 180
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,1 0,2 03 180 160 220 165 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,08 0,15 0,25 120 120 160 150
M |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 17-18 160-250 012 | 025 | 035 | 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 60-130 700
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 280
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 280
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 itmin (min”1) @D
= — =girimin (imin
""" 2D-314 |
fz

fn=fz-z=mm

1
0,5-1 0,2 0,1 0,05

ae
| aelD |so-100% | 20% | 10% | 5%

Vc V¢ (min)---------Vc(max)
fz0 - Kae =mm ae/D| 051 | 02 | 01 | 005 002 Pag. 500
50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%

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 LATOA-SIDEA Laros.spep  Dilaterale.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * 8 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
_ . ) ©) ® ® insert
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

© Q “Nliitoli ” . i
n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS 8 "Nutzliche” schneidkanten dank zweiseitiger

fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED o © @  Wendeschneidplatien
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ¢ 8 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette bilaterale

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 403
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Frese per spianatura (45°)

Face milling cutters (45°)
Planfraeser (45°)

! N s
Fraises a surfacer (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

a 50-125 ONMU
ISO 6462 ... 050608SN g
S 4502-8W .. 05 Y, o5t
’Yf -9°/-4°
Yo -11°RT° ONMU
050608SN %
.F53
ONMU
050608SN %
.F55
ONMU
050608SN g
gd*” .F58
H
| e
1
h

@D

INSERTI - INSERTS
OA——~ PAG. 511

. Q¢

S 4502-8W-050-04-05 50 22 57,7 40 3 4 - 0,38 385 A 0506 |124011P 5620P AL10x30
S 4502-8W-050-06-05 50 22 57,7 40 3 6 - 0,39 385 A

S 4502-8W-063-06-05 63 22 70,7 40 3 6 - 0,52 385 A

S 4502-8W-063-08-05 63 22 70,7 40 3 8 - 0,53 385 A

S 4502-8W-080-07-05 80 27 87,6 50 3 7 - 1,03 385 A-B 0506 |124011P 5620P AL12x35
S 4502-8W-080-10-05 80 27 87,6 50 3 10 - 1,04 3,8+5 A-B

S 4502-8W-100-08-05 100 32 107,6 50 3 8 - 1,66 3,8+5 A-B 0506 124011P  5620P AL16x35
S 4502-8W-100-12-05 100 32 107,6 50 3 12 - 1,68 3,8+5 A-B

S 4502-8W-125-10-05 125 40 132,6 63 3 10 - 3,50 3,8+5 A-B 0506 124011P  5620P AL 20x45
S 4502-8W-125-16-05 125 40 132,6 63 3 16 - 3,50 3,8+5 A-B

T

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

PAG. 1059
404 -



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 =+ | Noney COATED GRADES 45° B
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | cevenT BESCHICHTET d1
Toughness - (u-)J GRADES RECOUVERTS —f
d N
Pag. 486 Vv
SR8 QD
cob. P /M K N S H RISISS | |22 l|d|s|dl|r|a°
F/M|IR|F MIR|F MR|F |M|R|F |M|R|F MR [T TR Tay T [T
ONMU _ 050608SN F51 olo oo m 524 | 127 | 58 |545| 08 | -
ONMU  050608SN F53 oo olo " 524 | 127 | 58 | 545| 08 | -
(K] u
ONMU _ 050608SN F55 oo [olo] |e|e ° m 524 | 127 | 58 |545| 08 | -
ONMU  050608SN F58 olele[o|olololo]o m 524 | 127 | 58 |545| 08 | —
[ JKJ O |0 L]

- COME OPZIONE SI POSSONO MONTARE GLI INSERTI SNMX. DA TENERE PRESENTE CHE DIAMETRO E ALTEZZA CON QUE-
STI INSERTI SARANNO DIVERSI: @D DIMINUIRA DI CIRCA 2,9 mm MENTRE QUOTA H AUMENTERA DI CIRCA 1,45 mm

- SNMX INSERTS CAN BE OPTIONALLY USED. PLASE NOTE THAT WITH THESE INSERTS DIAMETER AND HEIGHT WILL CHAN-
GE: @D WILL DECREASE BY AROUND 2,9 mm AND H WILL INCREASE BY AROUND 1,45 mm

e O \ | | \ |
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f o|o|o o|o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY o oo oo oo
MATERIALI - MATERIALS s‘gg; HB fz0 mm Vc m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC2) F M R | F7810 | F3120 | F1325 | F1335 | F2135 | F2740
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 0,16 0,22 03 270 250 240 220
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,16 0,22 0,3 230 200 190 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,16 0,22 0,3 200 190 150 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,16 0,22 0,3 150 150
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 0,12 0,18 0,25 120 100 90 120 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,2 0,25 0,35 280 230 250
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,2 025 | 035 250 170 220
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,2 0,25 0,35 250 150 140
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 0,1 0,13 0,2 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,1 0,13 0,2 45
H ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60” 0,1 0,16 0,26 75
Vc - 1000 ! 051 | 02 | 01 | 005
¢ ae/D |so-100% | 20% | 109 59
- o . ae % % % %
n = = giri/min (min~') @D
@D - 3,14 i
l Vc Ve (Min)-----m--- Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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 |12 | 13 |15
F =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING ® 16 Taglienti “Utili” disponibili grazie all'inserto
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC bilaterale
_ LATOA-SIDEA LATO B - SIDE B - ) .
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING 5 5 ® 16 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED @ ®@ .lnse“rt L ) o
n = giri/min (min"!) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @ & 16 “Nutzliche” schneidkanten dank zweiseitiger
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED ®® ®® wendeschneidplatten
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ® 16 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette bilaterale
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / CJ NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 405

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Frese per spianatura (88°)

Face milling cutters (88°)
Planfraeser (88°)
Fraises a surfacer (88°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 50-250 SNMX
1206QNN
.F51

S 8801-8 .. 12 .
S 8801'8W i 12 z? :gﬂ/_sysﬂ

Y, -8°-55°

SNMX
1206QNN
.F53

SNMX
1206QNN
.F58

SNMX
120612
.F51

SNMX
120612

F58
[\88°

INSERTI - INSERTS
PAG. 515

¥

I

=y

4
S 8801-8W-050-04-12 50 22 40 11,5 4 - 0,27 385 A 1206 |124011P 5620P VBSF10
S 8801-8W-063-06-12 63 22 40 11,5 6 - 0,46 385 A
S 8801-8W-080-07-12 80 27 50 11,5 7 - 0,94 385 A 1206 | 124011P 5620P 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 |124011P 5620P AL16x35
S 8801-8W-100-11-12 100 32 50 11,5 1" - 159 385 AB
S 8801-8W-125-10-12 125 40 63 11,5 10 - 3,05 385 A-B 1206 | 124011P 5620P 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 - 4,00 385 C 1206 | 124011P 5620P -
S 8801-8-160-18-12 160 40 63 11,5 18 N 3,91 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 1,5 22 - 6,48 385 D
S 8801-8-250-16-12 250 60 63 11,5 16 - 9,68 38+ D
S 8801-8-250-24-12 250 60 63 11,5 24 - 9,62 385 D

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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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 902 | r
Tenacita 4+ i | NONRW. coxggg %TRII\IDES - i
enacita w
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | cEvENTED BESCHICHTET o
Toughness & | SRk RECOUVERTS
- u i
Pag. 486 ~Isi—
g 2883 k4
D. P M K N S H ~ = || [ o
co F/MIR|F MR|F MR|F M|R|F |M|R|F MR E ﬁ m ﬁ E I d S d1 r a
SNMX  1206QNN _F51 oo n 127 127]635| 54 | 08 | -
olo ° =
SNMX  1206QNN F53 oo (] 127]127]635] 54 | 08 | -
SNMX  1206QNN .F58 ol u 12,7 127]635| 54 | 08 | -
ele| |0|0O =
SNMX 120612 F51 oo [ 127 127]635| 54 | 12 | -
SNMX 120612 .F58 oo u 127127635 54 | 12 | -
ele| |o|0 ]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ololo o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY g ol lolole °
MATERIALI - MATERIALS ;gg; H f20 mm Ve m/min_ Pag. 500
m
Pag. 1119 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 36-37 400-1050”
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-602’
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 oD T ae/D |5 ' ' ‘
- o, o, o, o,
= = giri/min (min'1) 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14 l
Vc V¢ (min)---------Vc(max)
fz = fz0 - Kae =mm ae/D| 051 | 02 |01 1005 0,02 Pag. 500
50-100% | 20% | 10% 5% 2%
fn=fz-z=mm
Kae | 1 11 12 |13 |15
Vf=1fz-:z"*n =mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING * 8 Taglienti “Utili” disponibili grazie allinserto
M  =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC LATO A SIDE A bilaterale.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING : HATOB-SPEE o 8 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
) . ® @ ® ® insert
Ve = mimin VELOGITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED * 8 “Niitzliche” schneidkanten dank zweiseitiger
n = giri/min (min"1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS ; g
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED o © @ wendeschnmdplz_attep o
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ¢ 8 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette 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

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE 407



Frese per smussare (45°)

Chamfering milling cutters (45°)

Fraser zum fasen (45°)

Fraise a chanfreiner (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 676XLZ .. S 678W .. 12 SPnn5T4...

@ 09-032 @ 09-032 @ 040-050
SPMW ...

1ISO 6462 ... N51

SPMW ...
.N59

- r‘idhe 77@;%

I

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 517

@D1 @D2 OA 7: \ ? %

S 676W 009 - 06 9 16 9 - 170 9 40 29 42 1 /[ 0107 11413 - 060304 | 12256P  5608P -
S 676W 016 - 09 16 20 16 - 280 110 58 42 60 2 - 0209 3035 - 09T308 | 123509P 5615P =
S 676W 025 -12 25 25 22 - 415 130 8 40 74 2 - 0434 4050 - 120408 | 124510P 5620P -
S 676W 032-12 32 32 30 - 485 130 8 50 70 3 - 0,716 4050 -

S 676XLZ 009 - 06 9 16 9 - 170 150 40 29 - 1/ 0205 1113 - 060304 | 12256P  5608P =
S 676XLZ 016 - 09 16 20 16 - 280 200 58 42 - 2 - 0444 30:35 - 09T308 | 123509P 5615P =
S 676XLZ 025-12 25 25 22 - 415 200 8 40 - 2 - 0723 4050 - 120408 | 124510P 5620P -
S 676XLZ 032-12 32 32 30 - 485 250 8 50 - 3 - 1,491 4050 -

S 678W 040 - 12 40 22 - 40 56,0 40 8 - - 4 - 0252 40¢50 A 120408 |124510P 5620P VBSF10
S 678W 050 - 12 50 22 - 48 66,0 40 8 - - 5 - 0403 4050 A

e 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

Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

408 - PAG. 1059



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 616.45 .. TCMT
S 616.30 .. S 616XLZ . S 616.60 .. 110204

.G39

Y, +10° _ Y, +29,5°+6° _ Y, +85°+4°
@16 Y? o @ 1,2-25 Yf Py @ 5,4-17 Y? e e
+5° -15°/+1° -0,5°/0°

YO YO YQ .542

TCMT ...
.G52

TCMT
220408 EN
.Z52

@ INSERTI - INSERTS
@ PAG. 517

S616.30-16-16 (**) 16,0 25 42,5 95 7,5 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 (*) 315 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 38+50| 16T3 1240P  5615P
S616.45-25-22 (***) 25,0 32 53,0 110 13,8 40 50 3 - 0,694 4,0+50| 2204 |124510P 5620P
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
S616.60-14,4-11 (*) 14,4 16 24,0 80 8,5 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 167304 (***) 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
= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

- PAG. 1059
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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

TCMT
110204
.G39

TCMT ...
.542

TCMT ...
.G52

o =Angolo Regolabile
a = Adjustable Angle

a = Angolo Regolabile
o = Adjustable Angle

Q

{@‘ INSERTI - INSERTS
e PAG. 517

¥ ¥

S 618 020-11 .3 71 20 25,6 100 51 10° 0,213 1,1+13| 1102 S11 12256P 5608P  FS243
8,6 20 26,2 100 51 20° 0,213 1,1+1.3
10,3 20 26,5 100 51 30° 0,213 1,1+13
12,2 20 26,4 100 51 40° 0,213 1,1+13
13,2 20 26,3 100 51 45° 0,213 1,1+13
14,2 20 26,0 100 51 50° 0,213 1,1+13
16,2 20 253 100 51 60° 0,213 1,1+13
18,2 20 24,2 100 51 70° 0,213 1,1+13
20,1 20 229 100 51 80° 0,213 1,1+13
S 618 025-16 .3 4,9 25 31,6 100 44 10° 0,310 38+50| 16T3 S16 12409P 5515P  SM612
71 25 32,6 100 44 20° 0,310 3850
9,7 25 33,1 100 44 30° 0,310 3.8+50
12,4 25 33,1 100 44 40° 0,310 38+50
13,8 25 32,9 100 44 45° 0,310 3850
15,3 25 32,6 100 44 50° 0,310 38+50
18,2 25 31,6 100 44 60° 0,310 3850
21,0 25 30,1 100 44 70° 0,310 38+50
23,8 25 28,2 100 44 80° 0,310 3850

PAG. 1059
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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

SCMT
020 1204..

.G52

hé

S sl

a =Angolo Regolabile
a = Adjustable Angle

a =Angolo Regolabile
o = Adjustable Angle

o
e YR TT

S 618 020-12 .4 7,8 20 29,5 100 51 10° 0,213 55+70| 1204 S124  FS243 5620 SM612 5004 5015
10,6 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 33,0 100 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
22,1 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. 1059
- 411



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

S 613.9.45W-0-16 @0

TCMX 16T308ZN .S52

hé

@d
r (% INSERTI - INSERTS
[ PAG. 517

MATERIALI
MATERIALS

M| K| N|S|H

[ ] o o [ ]

16,5952 (397 | 44 | 08

¥

S 613.45W-0-16 0 - 20 - 216 10 10 50 60 1 - 0,21 38+50| 16T308 | 12409P 5615P
S 613.9.45W-0-16 0 10 105 18 216 59 10 40 - 1 15 0,07 38+50| 16T308 | 12409P 5615P
% oL I%: % oL % oL E
VDI HB Vc fz
MATERIALI - MATERIALS m/min mm
3323 Rm1) Vc - 1000
Pag. 1119 HRC?) — L
GR. F4140 @ ®-B® @ = = giri/min (min~")
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 120 |0,02-0,04 | 0,05-0,2 |0,03-0,08 oL 3’ 14
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 [0,02:0,04] 0,05-02 |0,03-0,08 fn=fz-z=-mm
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-142 | 180230 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 - ¥ ¥
K a0 0103:0,05/10:05:0727 IC0503 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| 0,05:0,2 |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| ¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 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]003:007| 0,050,1 | fZ =mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
5 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 | 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

PAG. 1059
412 @



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

S 614.45W-0-12 S 614.9.45W-0-12 00

SCMX 120408ZN .S52

hé

Qd—‘
(% INSERTI - INSERTS
PAG. 513

@D1

MATERIALI
MATERIALS

M| K| N|S|H

[ ] o o [ ]

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

¥

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
%QL% :%!@L!%: QLE 5 §®L
VDI HB Ve fz
MATERIALI - MATERIALS m/min mm
3323 Rm1) Vc - 1000
Pag. 1119 HRC2) — -
GR. F4140 @ ®-® @ n = = giri/min (min™")
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 120 |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 |0,02-0,04] 0,05-0,2 |0,03-0,08 fn=fz-z=-mm

M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-142 | 180-230 100 |0,03-0,05| 0,05-0,2 |0,03-0,08 VE=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 17418 160-250 - ¥ -

K (20 0105:0,06/10:05.0.27 100501 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| 0,05:0,2 [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 | 3135 | 200-320 50 |001-0,06|003-007| 0,05:0,1 | fZ =mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

o 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 |AcciAlo 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

@’ PAG. 1059
- 413



QUALITY TOOLS ENGINEERING

FRESE PER SPALLAMENTI
SHOULDER MILLING CUTTERS
ECKFRASER

FRAISES A DRESSER

FRESAS PARA ESCUADRAR

$2000. Pag. S9006.6..  Pag. S9006. Pag.
89..07 416 W.. -06 .8W.. -06 422
X 3 ﬁ y 5 g 8 ® 1 ®
T T ¥ b g v :
a a a a ! a a
S 1 S S S g S S
S 2000.86W .. 07 S 2000.89W .. 07 S 9006.6W .. -06 S 9006.6XLW .. -06 S9006.8W .. -06 S1086 .. 10 S 1086W/GW .. 10
@j“ % BD..0703 h=6 @ﬁh >9°° TNGX..0604 h=6 @1 %" AP.1003  h=10
S$2000. Pag. S2000. Pag. S2000. Pag. | S9005- Pag. S9005- Pag. S9005- Pag. S1086 Pag. S1087 Pag.
86..11 418 88..11 418 89..11 418 |6..W..-09 424 8W..-09 424 9W..-09 424 428 428
Lo 2 s : N E ¥
8 8 L8 8 g 18 8 8 8
[
N
I;.!§t ‘
LA i)
S 2000.86W .. 11
S 20008001t | S200088W. 11 | S200080W. 11 | (000 ON 09 | S 0005-8W- .. -09 | S 9005-9W-.. 09 | S 1086GXL .. 10 3312)%2?(%"‘1?0 $1087...10
S 2000.86XLMW .. 11
@71  BD.MT3  h=11 @0 TOKX..09T3 h=8 @71 %" AP.1003  h=10
$2000. Pag.
88..17 420
s ﬂJ ¢ g 3 3
8 S ¢ 8 8 ’ S
S 2000.86W .. 17 | S 2000.86XLMW .. 17 S2000.88W .. 17 S1088..10 S 1088W/GW .. 10
@jh % BD.1704 h=157 @jh 3" AP.1003  h=10
Pag.
‘ ‘ S$1089 430
a a
Q Q
S 1089W ..
% AP.1003  h=10

3

414



Pag. S9001- Pag.
432 8W..-10 432
12 3 2 g g g g g
g g o &g 5 . W <
. i . i i .. . .
Q Q Q Q Q g Q Q
!
N
o o]
S9001-6W ..-10 889323?6%%_1100 S9001-8W ..-10 S 1296W .. 12 S 1296XLZ .. 12 | S 1298W/G/GW.. 12 S 1696 .. 16 S 1696W .. 16
@F % LNMM.1006 h=9 :.I %" sp.1205 h=105 @ﬂ >9°° AP.1604 h=16
Pag. S9001- Pag. Pag. Pag.
434 8W..-15 434 S1696 /o $1697 0
S 2 - i s
o a o &
Q Q Q Q
S 1696XLZ .. 16
S 9001-6W ..-15 S 9001-8W ..-15 S 1696XLZM .. 16 S1697 .. 16
@71 9" LNMM.1510 h=14 @71 0 AP.1604 h=16
‘ 51698 e
ﬁ | ﬁ |
S$1698 .. 16 S 1698W/GW .. 16
@T“ %" AP.1604  h=16
Pag.
‘ $9003.8W 444
g
Q

S9003.8W .13

90°

3]}

LNMX 1313 h=12
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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 2000.86W.. 07 @ 10-25 S 2000.89W.. 07 @ 18-35 BDMT 0703
Y, *35°T Y, 7 .Y42
'Yf -18,7°/-9,7° 'Yf -10,85°/-8,56°
'YO -18,7°/-9,7° 'YO -10,85°/-8,56°
BDMT 0703
.Y52

h6
~—d —

(% INSERTI - INSERTS
PAG. 510

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
S 2000.89W 018-03.07 18 8 85 13 42 6 25 16° 3 - 10 0,04 05406 | 0703 |122041P 5606P
S 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 12° 4 - 15 0,07 0506
S 2000.89W 028-05.07 28 12 125 21 57 6 3% 09 5 - 17 0,12 0506
S 2000.89W 035-07.07 3% 16 17,0 29 67 6 43 o7 7 - 24 0,26 0506

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

416 - PAG. 1059




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

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
Tenacita 4 l | cEMENTED cox\?gg %TRII\IDES
enaciia w
- S | CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " g | oo BESCHICHTET
= o
Pag.486
2/
D. P/ M K| N S | H SE .
co FIMRIF[M[R|FIM/R|F[M[R|F [M|R|F [M]R P I d s | d1 ra
BDMT 070304ER .Y42 olee o|Oo | 67 | 46 | 26 2,3 0,4 16
o|leeOC|e e u
BDMT 070302ER .Y52 oO|eeOC|e e L 67 | 46 | 26 2,3 0,2 16
BDMT 070304ER .Y52 ol e e O|0 | | 6,7 | 46 | 2,6 2,3 0,4 16
ole|le|O|e|e L]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY # ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo
L
MATERIALI - MATERIALS 3}2';'3 HB z0 mm Ve m/min  Pag. 500
Rm
. HRC!
Pag. 1119 GR. 2) F M R | F3710 | F4725
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 008 | 015 | 0,25 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 008 | 015 | 0,2 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,12 | 0,16 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 008 | 012 | 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 17-18 160-250 008 | 015 | 0,2 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 008 | 015 | 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 | 007 | 01 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 007 | 0,1 50
H |ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 4 ae/D |s0-100% | 20% | 10% | 5%
= ———— = giri/min (min~") ae
@D - 3,14 i
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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 /O 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°)

Fraise a dresser (90°)

S 2000.86W..11

S 2000.86///W..11

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 2000.88W.. 11 S$2000.89W.. 11 BDGT 11T3
S 2000.86XLW..11 S 2000.86XL\'W..11 Y57
- Y, +63°+117° - Y, +63°+11,7° - Y, o1, : Y. +6,37+105°
@ 16-40 y:) -15°/-7,63° @ 16-32 Yf -15°/-7,63° @ 40-80 yf -7°/-7,5° @ 16-35 yf -15°/-8,5°
Y, -15%-7,63° Y, -15°-7,63° Y, 715 Y, -15°-85° BDMT 11T3
.Y42
h6 hé
i~ @d —— ~3d -~
] (|| BDMT 11T3
.Y52
] 7 ~— @D1 |~

ad

= & na |
|

ol /- ol /- |
D h L > h = h
I I L INSERTI - INSERTS
@DJ-QO° * @DJ«QO" 00——@“’ PAG. 510

¥

H Z

S 2000.86W 016-02.11 16 16 100 10 30 3° 2 0,14 1113 1M1T3 [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 - - 0,42 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 1,1+13 - 11T3 [122555PK 5608 -
S 2000.86XLW 025-02-11 25 - 25 - 160 10 60 2,5° 2 - - 0,58 1,1+13 -

S 2000.86XLW 032-02-11 32 - 32 - 200 10 65 1,5° 2 - - 1,18 1,1+13 -

S 2000.86XLW 040-02-11 40 - 32 - 240 10 65 0,7° 2 - - 1,62 11+13 -

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 1,1+13 - 1M1T3 [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 25° 3 - - 0,30 1,113 -

S 2000.86MW 032-04.11 32 - 25 — 130 10 43 1,5° 4 - - 0,52 11+13 -

S 2000.86XLMW 018-02-11 18 - 16 - 170 10 32 3° 2 - - 0,24 11413 - 1M1T3 [122555PK 5608 -
S 2000.86XLMW 020-02-11 20 - 16 - 170 10 32 5° 2 - - 0,25 11+13 -

S 2000.86XLMW 020-03-11 20 - 16 - 170 10 32 5° 3 - - 0,24 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 1,1+13 -

S 2000.86XLMW 025-02-11 25 - 20 - 210 10 34 25° 2 - - 0,49 11+13 -

S 2000.86XLMW 025-03-11 25 - 20 - 210 10 34 25° 3 - - 0,48 1,1+13 -

S 2000.86XLMW 032-02-11 32 - 2.5 - 210 10 43 1,5° 2 - - 0,78 11+13 -

S 2000.86XLMW 032-03-11 32 - 25 - 210 10 43 1,5° 3 - - 0,77 11+13 -

S 2000.88W 040-05.11 40 - 16 - 40 10 - 0,7° 5 - - 0,2 1,1+1,3 A 11T3 [122555PK 5608 VBSFO8L
S 2000.88W 050-05.11 50 - 22 - 40 10 - - 5 - - 0,3 1,113 A 11T3  |122555PK 5608 VBSF10
S 2000.88W 063-06.11 63 - 22 - 40 10 - - 6 - - 0,5 1,1+1,3 A

S 2000.88W 080-07.11 80 - 27 - 50 10 - - 7 - - 1,0 1,1+1,3 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 - 11T3 [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 12,5 21 57 10 35 2,5° 3 - 17 0,10 1,113 -

S 2000.89W 028-03.11 28 12 12,5 21 57 10 35 1,5° 3 - 17 0,10 1,113 -

S 2000.89W 028-04.11 28 12 12,5 21 57 10 35 1,5° 4 - 17 0,11 11+13 -

S 2000.89W 032-04.11 32 16 17 29 67 10 43 1,5° 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 1113 -

S 2000.89W 035-05.11 35 16 17 29 67 10 43 1° 5 - 24 0,27 11+13 -

% é m& B

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

- PAG. 1059
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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,\l——Td a°
o A P
enacita w
- = CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Tooghness E | Cuoes BESCHICHTET [ E d1
- S L
Pag. 486 100 sk
i 28
P M K N S H ) | o
. [>¢)
COD F/MIR|F MR|F MR|F M|R|F |M|R|F MR -4 EE I d S d1 r a
BDGT  11T302FR Y57 ele[e|0[0|0 [a] 11,067 | 38| 28 [ 02] 18
BDGT  11T304FR .Y57 ele[e 0[O0 [] 11067 | 38| 28] 04 ] 18
BDGT  11T308FR Y57 elele|0|0|0 [] 11067 | 38 | 28 [ 08| 18
BDMT  11T304ER Y42 ole[e[o]e]e [ 11067 [ 38| 28] 04 ] 18
BDMT  11T308ER Y42 oleleo|e|e [ 11067 | 38 | 28 [ 08| 18
BDMT  11T308ER Y52 ole|e olo ] 11067 | 38 | 28 [ 0,8 | 18
OleleO|e|e [
BDMT  11T312ER Y52 ole[e[o]e]e [ 11067 [ 38| 28] 12 ] 18
BDMT  11T316ER .Y52 ole[e|o]e]e [ 11067 | 38| 28] 16| 18
BDMT  11T320ER Y52 oleleo|e|e [ 11,0 67 | 38 | 28 | 20 | 18
BDMT  11T324ER Y52 ole[e[o]e]e [ 11067 | 38|28 [ 24 ] 18
BDMT  11T331ER .Y52 oleleo|e|e [ 11,0 67 | 38 | 28 [ 31 | 18
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ° ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY P o olo
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min_Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC?) F M R | N3015 | 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 0,15 0,2 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,12 0,16 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,08 | 012 | 0,15 140
M |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 0,08 0,15 0,2 950
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 008 | 015 | 02 625
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 45-602'
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Ve-1000 ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = = giri/min (min~") @D ae
oD - 3,14 4
Ve V¢ (min)---------V'c(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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 f indicato in fi
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC JSE) Cele elEENO [ g
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * To use inserts with r=1,6mm, it is necessary to modify the
Ve = mimin VELOGITA DI TAGLIO - GUTTING SPEED R milling cutting body as illustred in the figure
n = gir/min (min!) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Raggiolnserto | RagaioFresa | * Um wendeschneidplatten mit r=1,6mm, muss der fraserkor-
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED B (o M (v ie in der abbild b sndert werd
er wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 18 R1,0 P o 9 angeg ) -
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED 2.4 R1.2 * Pour utiliser les plaquettes avec r=1,6mm, il faut modifier le
- 3.1 R1,6 A q AR a ;R q
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR 40 RZ5 corps de la fraise comme il est indiqué dans l'illustration.
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 419

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.. 17

: Yo 700
@ 25-40 g
Y, 11T
hé

H
oL
h

oD

S 2000.86XL/'W.. 17
@ 25-40 Yo
Ye
Yo
h6
", 7,
H

S 2000.88W.. 17

+7°/410°
A1°/-7° Y

11°1-7° Y, 7

QUALITY TOOLS ENGINEERING

BDGT 1704
Y57

BDMT 1704
.Y42

BDMT 1704
.Y52

INSERTI - INSERTS
PAG. 510

Ak

z > CcH

S 2000.86W  025-02.17 25 - 25 - 92 15,7 36 4,55° 2 - - 0,28 3,8+50 - 1704 |C04008P 5615P —
S 2000.86W  032-03.17 32 - 32 - 100 15,7 40 2,5° 3 - - 0,50 3,8+5,0 -

S 2000.86W  040-04.17 40 - 32 - 110 15,7 50 2° 4 - - 0,63 3,8+50 -

S 2000.86XLMW 025-02-17 25 — 20 - 210 15,7 60 4)55° 2 — - 0,48 3,8+50 — 1704 |C04008P 5615P =
S 2000.86XLMW 032-03-17 32 — 25 — 250 15,7 65 2)55° — — 0,90 3,8+50 -

S 2000.86XLMW 040-04-17 40 - 32 - 250 15,7 65 2° - - 1,49 3,8+50 -

S 2000.88W  040-04.17 40 — 16 — 40 15,7 - 2° 4 — — 0,17 3,8+50 A 1704 |C04008P 5615P VBSFOSL
S 2000.88W  050-04.17 50 — 22 — 40 15,7 - 1,5° 4 — — 0,29 3,8+50 A 1704 C04008P 5615P VBSF10
S 2000.88W  050-05.17 50 — 22 — 40 15,7 - 1,5° 5 — — 0,27 3,8+50 A

S 2000.88W  063-05.17 63 — 22 — 40 15,7 - 1° 5 — — 0,51 3,8+50 A

S 2000.88W  063-06.17 63 — 22 — 40 15,7 - 1° 6 — — 0,49 3,8+50 A

S 2000.88W  080-06.17 80 — 27 — 50 15,7 - 1° 6 — - 0,97 38+50 A-B 1704 C04008P 5615P AL12x35
S 2000.88W  100-07.17 100 — 32 - 50 157 - 0)5° 7 — - 1,44 38+50 A-B 1704 C04008P 5615P AL16x35

—— é pi— 2

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

- PAG. 1059

420



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 o nggﬁT‘vED COART,E/L% %TRIEDES
enaciia w
- S | CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " I = | o BESCHICHTET
= o
Pag. 486
3 g
D. P M K N S H S ~(S °
co FIMR|FMIR|F|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR 2 (P | d s | d1 ria
BDGT 170404FR .Y57 ® ® ® 0|00 ] 17,0 96 | 49 | 44 0,4 18
BDGT 170408FR Y57 ® ® e 0|00 ] 170 96 | 49 | 44 0,8 18
BDGT 170420FR Y57 ® ® ® 0|00 ] 17,0 96 | 49 | 44 2,0 18
BDGT 170431FR Y57 @ ® e 0|00 L] 170 96 | 49 | 44 3,1 18
BDMT 170404ER .Y42 oO|leeOCje e L 17,0 96 | 49 | 44 0,4 18
BDMT 170408ER .Y42 oOleeOC|e e L 17,0 96 | 49 | 44 0,8 18
BDMT 170404ER .Y52 o|e e O|O ] 17,0 96 | 49 | 44 0,4 18
BDMT 170408ER .Y52 olee o|Oo | 17,0 96 | 49 | 44 0,8 18
oO|@eeOCje e |
BDMT 170412ER .Y52 olee o|Oo | 17,0 96 | 49 | 44 1,2 18
o|leeOC|e e u
BDMT 170416ER .Y52 olee o|Oo | 17,0 96 | 49 | 44 1,6 18
oOleeO|e e L
BDMT 170420ER .Y52 oO|eeOC|je e L 17,0 96 | 49 | 44 2,0 18
BDMT 170424ER .Y52 oO|leeOC|je e L 17,0 96 | 49 | 44 2,4 18
BDMT  170431ER .Y52 OlejleOCe|e® L 17,0 96 | 49 | 44 | 31 18
BDMT 170440ER Y52 oO|eeOC|je e L 17,0 96 | 49 | 44 | 40 18
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ’f PY ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o olo
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min_Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | N3015 | F3710 | F4725
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,08 | 015 | 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 0,06 | 0,12 | 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 / 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
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D % | 209 X .
o ] 50-100% | 20% 10% 5%
n = ————— =giri/min (min~") @D ae
@D - 3,14 f
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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
Ve = mimin 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 S W il . M o ; z
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 r21 ,6mm, il faut modifier le
_ 3.1 R1,6 A . o a 7 5
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR 40 RS corps de la fraise comme il est indiqué dans ['illustration.
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 421

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

TNGX

S 9006.6W- .. -06 S 9006.6XLW- .. -06 S 9006.8W- .. -06 0604 B
.X42
- Y, -11° _ Y, -11° _ Y, -11°
02040 QERID }err| ©20-40 QD rvrs| 40100 QEDD F e
Yo -16,5°/-15° 'YO -16,5°/-15° 'YO -15° 0604.. a
.X54

@0 INSERTI - INSERTS
e PAG. 518

¥

h Z
S 9006.6W 020-03-06 20 20 - 100 40 6 2° 3 - 0,20 1,1+1,3 - 0604... 12256P 5608P =
S 9006.6W 025-03-06 25 25 - 115 50 6 15° 3 - 0,37 1,1+1,3 -
S 9006.6W 025-04-06 25 25 — 115 50 6 15° 4 \' 0,35 1,1+1,3 —
S 9006.6W 032-04-06 32 32 — 130 60 6 1° 4 \' 0,71 1,1+1,3 —
S 9006.6W 040-05-06 40 32 — 140 70 6 08 5 \' 0,80 1,1+1,3 —
S 9006.6XLW 020-03-06 20 20 - 160 40 6 2° 3 - 0,34 1,1+1,3 - 0604... 12256P 5608P =
S 9006.6XLW 025-03-06 25 25 — 170 50 6 15° 3 Y 0,57 1,1+1,3 —
S 9006.6XLW 032-04-06 32 32 — 180 60 6 1° 4 Y 1,02 1,1+1,3 —
S 9006.6XLW 032-05-06 32 32 — 180 60 6 1° 5 Y 1,01 1,113 -
S 9006.6XLW 040-05-06 40 32 - 200 70 6 08° 5 \'s 1,17 1,113 =
S 9006.8W 040-05-06 40 16 36 40 - 6 08 5 \'s 0,23 1,1+1,3 - 0604... 12256P 5608P VDST2008
S 9006.8W 040-06-06 40 16 36 40 - 6 08 6 \'s 0,23 1,1+1,3 -
S 9006.8W 050-05-06 50 22 41 40 - 6 05° 5 \'s 0,33 1,1+1,3 A 0604... 12256P 5608P VBSF10
S 9006.8W 050-07-06 50 22 41 40 - 6 05° 7 \'s 0,31 1,1+1,3 A
S 9006.8W 063-06-06 63 22 44 40 - 6 05° 6 \'s 0,47 11+13 A-B
S 9006.8W 063-09-06 63 22 44 40 - 6 05° 9 \' 0,44 11+13 A-B
S 9006.8W 080-10-06 80 27 61 50 — 6 05 10 Y 1,01 1,1+1,3 A-B 0604... 12256P 5608P VBSF12
S 9006.8W 100-12-06 100 32 75 50 - 6 05 12 ¥ 1,61 1,1+1,3 A-B 0604... 12256P 5608P VBSF16

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
L =LUNGA , STELO CILINDRICO - LONG , CYLINDRICAL SHANK - LANG , ZYLINDERSCHAFT - LONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE

= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

422 - PAG. 1059



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 69
NON RIV. RIVESTITI
Tenccie + 4 L mmn cpdemer
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness E GRADES RECOUVERTS
R 4 [8) d1
Pag. 486 B8 4
s H 3 23
P M K N - el o
COD. FIMR|FMR[FIM|R|F [M|R|F [M|R|F MR s o I d s | d1 r ma
TNGX 060404 .X42 o|O o e o|O0 u 1" 635|342 | 28 0,4 -
e e |®#e OO o|o ]
[ JEJ Oo|0 Q|0 O|0 L
TNGX 060408 .X42 O|0 o e O|0 | 1" 6,35 | 342 | 28 0,8 -
[ 2K J [ 2K J o|0 O|O |
[ 3K ] O|0 O|0 O|O0 |
TNGX 060404 .X54 (o) [ ) (o) | 1 6,35 (342 | 2,8 0,4 -
[ ] [ ] (o] O |
) [e) o (e} ]
TNGX 060408 .X54 o ° o | 11 635|342 | 28 | 0,8 -
) ° o (e} ]
) o o (e} ]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ° ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ ° elo
MATERIALI - MATERIALS 3)22'3 HB f20 mm Ve m/min _ Pag. 500
Rm
Pag. 1119 GR. HRC?) F M R | F5105 | F2330 | F2335
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,05 | 0,08 | 0,15 | 280 250 | 220
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 69 180-350 0,05 | 0,08 | 015 | 280 | 200 | 200
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,05 | 0,08 | 0,15 230 180 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,05 | 0,08 | 0,15 | 180 180 160
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,05 | 0,08 | 0,12 | 160 170 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,05 0,1 0,18 | 300 220
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,05 0,1 0,18 250 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,05 0,1 0,18 250 200
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 0,05 | 0,08 | 0,12 60 60 60
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 60 60 60
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
é - 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 ﬁ /D 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ; ae ae/ |50.100% | 20% | 10% | 5%
= ——— = giri/min (min~") @D { Vv .
. ¢ (min)---------Vc(max
@D - 3,14 | Y (min) (max)
[ QN SU——————
fz = fz0 - Kae =mm

ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 10,05 | 0,02

50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
fn=fz-K=mm ° ° ° ° ° °

V¢ Pag. 500
Kae | 1 12 | 15 | 21 3 48

Vf=fz:z N =mmmin

® 6 Taglienti “Utili” disponibili grazie all'inserto

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING blléterale.“ i
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC LATO A - SIDE A ros.spes @ 6 “Useful” cutting-edges thanks to two-
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING sided
® ® insert
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED ® 5 “Niitzliche” schneidkanten dank zweisei-
n = girimin (min"!) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS o © ® & o
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED fneidolatt
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION wendeschnei QELED
Vf = mmimin VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED ® 6 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR plaquette bilaterale
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 423

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 9005-6W- .. -09 TOKX
S 9005-6XLW- .. -09 S 9005-8W- .. -09 S 9005-9W- .. -09 02:2__ %
_ Y, +12°9+13° _ Y, +13° _ Y, +12°+13° )
03240 QED ¥ 75" 24012 CED ¥, | 29240 CED P
" Yo 7°-6° Y, 6°7-5° Yo T°-6° 09T3.. %
g‘d» .G53

@0 INSERTI - INSERTS
e PAG. 518

¥

h z £y cH

S 9005-6W 032-03-09 32 - 32 - 130 40 8 1° 3 - - 0,71 12+15 - 09T3... | 123008P 5608P -

S 9005-6W 035-04-09 35 - 32 - 130 40 8 09 4 - - 0,72 12+15 -

S 9005-6W 040-04-09 40 - 32 - 130 40 8 08 4 - - 0,76 12+15 -

S 9005-6XLW 032-03-09 32 - 32 - 255 65 8 1° 3 - - 1,42 1215 - 09T3... | 123008P 5608P -

S 9005-6XLW 035-04-09 35 - 32 - 2556 65 8 09 4 - - 1,46 12+15 -

S 9005-6XLW 040-04-09 40 - 32 - 255 65 8 08 4 - - 1,51 12+15 -

S 9005-8W 040-04-09 40 - 16 36 40 - 8 08 4 - - 0,20 12+15 A 09T3... | 123008P 5608P VDST2008
S 9005-8W 050-05-09 50 - 22 41 40 - 8 05 5 VvV - 0,27 12+15 A 09T3... | 123008P 5608P VBSF10
S 9005-8W 063-06-09 63 - 22 48 40 - 8 05° 6 Y - 043 12+15 A

S 9005-8W 080-07-09 80 - 27 61 50 - 8 05° 7 Y - 0,93 12+15 A 09T3... | 123008P 5608P VBSF12
S 9005-8W 100-07-09 100 - 32 80 50 - 8 05° 7 Vv - 166 12+15 A 09T3... | 123008P 5608P VBSF16
S 9005-8W 100-09-09 100 - 32 80 50 - 8 05° 9 Vv - 160 12+15 A

S 9005-8W 125-08-09 126 - 40 9% 63 - 8 05° 8 VvV - 3,10 12+15 A 09T3... | 123008P 5608P VBSF20
S 9005-8W 125-10-09 126 - 40 9%5 63 - 8 05° 10 vV - 3,07 12+15 A

S 9005-9W 032-03-09 32 16 17 29 67 43 8 1° 3 - 24 0,19 12+15 - 09T3... | 123008P 5608P -

S 9005-9W 035-04-09 35 16 17 29 67 43 8 09 4 - 24 0,20 12+15 -

S 9005-9W 040-04-09 40 16 17 29 67 43 8 08 4 - 24 0,23 12+15 -

—— ey P o

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
L =LUNGA, STELO CILINDRICO - LONG , CYLINDRICAL SHANK - LANG , ZYLINDERSCHAFT - LONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE

= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

424 - PAG. 1059



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 o
Tenacita  + Lo CRALEDoRADES AL
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " = | e RERUENHL o
' BB !
sl
Pag. 486 S
e
D. P/ M[K[N|S H g8 |2 o
co FIMR|FIMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR ST R I d s |di ra
TOKX 09T308PDER  .G52 [ ] e} [e] | 13 19,58 |385|335| 0,8 12
[J ¢ [¢] L
TOKX 09T316PDER  .G52 [ ] e} [e] | 13 19,58 | 385|335 | 1,6 12
[ J ¢ [¢] L]
TOKX 09T308PDER  .G53 o [ ] u 13 19,58 |385|335| 0,8 12
[ ) u
TOKX 09T316PDER  .G53 o [ ] u 13 19,58 (385335 | 16 12
[ ) u
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r olole PY
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ olelo PY
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC2) F M R | T5130 | T2035 | F2635 | F4635
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,08 | 0,12 0,2 200 190 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,12 0,2 160 160 150
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 0,12 0,2 140 150 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,12 0,2 140 150 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,08 0,1 0,17 | 120 130 140 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 012 | 0,25 | 0,35 | 150 150
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 150 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 0,3 150 150
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 31---35 200-320 0,05 0,1 0,15 55
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 01 | 0,15 40
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

- SE LA SPORGENZA DELLA FRESA E >3xD RIDURRE | PARAMETRI DI LAVORO: Ve, fz, ap DEL 30%
- IF THE PROTRUSION OF THE CUTTER IS >3xD, REDUCE CUTTING PARAMETERS: Vc, fz, ap BY 30%

051 | 02 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D 501000 | 200 ' ‘o
- iviimin (min=T 50-100%| 20% | 10% | 5%
n = = giri/min (min~") ae
2D - 3,14 o _
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =1z0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D| 051 03 | 02 | 01 |005 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz:z"n=mmmin Kae | 1 12 |15 | 21 | 3 | a8
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 / l NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 425
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

@ 16-32 S 1086W..10 @ 10-32 APKT 1003
S$1086 .. 10 S 1086GW..10 152
'Yp -1,5°/+10° " 'Yp -1,5°/+10°
Y, 210115 Y, 210115 APKT 1003
'YO -21°/-11,5° 'YO -21°/-11,5° .S52
APKX 1003
.§52
APHT 1003+ \
zs3€
APKT 1003
. 254
APKT 1003
155
APHT 1003
H .857
] i
INSERTI - INSERTS
@ PAG. 508
: ¥
S 1086 016 - 10 16 16 85 10 25 37 2 - 3,55° 0,11 1,113 | 1003 12255P  5608P
S 1086 020 - 10 20 20 90 10 25 40 3 - 1,5° 0,18 1,1+1,3
S 1086 025 -10 25 25 95 10 25 39 4 - 09° 0,30 1,1+1,3
S 1086 032 -10 32 25 95 10 25 39 5 - 06° 0,33 1,113
S 1086W 010 - 10 10 16 80 10 24 32 1 / 11° 0,09 11+1,3| 1003 12255P  5608P
S 1086W 011-10 1 16 80 10 24 32 1 / 11° 0,70 1,1+13
S 1086W 012 -10 12 16 80 10 24 32 1 / 9° 0,70 1,1+13
S 1086W 013 -10 13 16 80 10 24 32 1 !/  85° 0,70 1,1+13
S 1086W 014 - 10 14 16 80 10 25 32 1 / 8° 0,10 1,1+13
S 1086W 015-10 15 16 85 10 25 37 2 - 4° 0,10 1,1+13
S 1086W 016 - 10 16 16 85 10 25 37 2 - 35° 0,11 1,113
S 1086W 017 - 10 17 20 85 10 25 35 2 - 3 0,16 1,1+1,3
S 1086W 018 - 10 18 20 85 10 26,5 35 2 - 25° 0,16 1,1+1,3
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 1,1+1,3
S 1086W 022 - 10 22 25 95 10 25 39 3 - 1,5° 0,29 1,1+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 - 09° 0,30 1,1+13
S 1086W 028 - 10 28 25 95 10 25 39 4 - 09° 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 1,113
S 1086W 032 -10 32 25 95 10 25 39 5 - 06° 0,33 1,113
S 1086GW 020 - 10 20 20 90 10 25 40 2 - 1,5° 0,18 1,1+13| 1003 12255P  5608P
S 1086GW 025 - 10 25 25 95 10 25 39 3 - 09° 0,30 1,1+1,3
S 1086GW 032-10 32 25 95 10 25 39 4 - 0,6° 0,33 1,1+1,3

oy s

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

Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

- PAG. 1059

426



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 =4 o CEEAEgT:EED COA"I?'II;/S %TRII\IDES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness % R ﬁ BESCHICHTET
PeaA N PRERE
cop. B M S NS, H S N BESBII2RA 1 d s |dl|r @
F/M|IR|F M|R|F |M|R|F M|R|F |[M|R |F MR = [y Lot e Lol L L D L OO
APKT 1003  PDR 152 ®/® 00|00 |0|0|O o|0|O u 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,5 1"
APKT 1003 PDTR .S52 ole|e u 10,5 (6,70 | 3,50 | 2,8 | 0,5 1"
OoO/@e e o000 o o o L)
APKX 1003 PDR 852 O/l®@/®OC/®®O0 0|0 o o u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1
APKT 1003 PDSR .Z54 O|le|e O|® O L 10,5 16,70 | 350 | 2,8 | 0,5 1"
APKT 1003 PDER .Z54 e e L 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,56 1"
APKT 1003 PDER .T55 o L[] [ ] L} 11,0 | 6,70 | 3,50 | 28 | 0,5 1"
o [ o L L)
APHT 100312SR .Z53 O|0|0C|® @@ o u 10,5[6,70 | 350 | 28 | 12 | 11
APHT 100320SR .Z53 O|0|C|® @@ o L 10,5 16,70 | 350 | 2,8 | 2,0 1"
APHT 1003 PDFR .857 © 0 @0 0 0O 00 u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1"

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY

o ° ole|le|lo|o|o|o|O
- n | il
MATERIALI - MATERIALS 3)2';'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 500
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | F2330 | F1035 | F2335 | F2140
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 270 125 250 200
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 220 120 200 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 200 100 180 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 180 100 150 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 150 130 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 240
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 200
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06 | 0,15 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 40 40 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,1 30 50 60 50 50 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,06 | 0,08 0,1 40
_ Ve-1o00 girifmin (min) 2 ae/D |soi00% | 20% | 10% | 5%
oD - 3,14 ep o
Ve Vc (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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

® Per usare inserti con r21,2mm, 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 r21,2mm, it is necessary to modify the
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED R milling cutting body as illustred in the figure
n = giri/min (min"1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Raggiolnserto | _RaggioFresa | @ Um wendeschneidplatten mit r=1,2mm, muss der fraserkor-
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED R o Ml (o . . T

s per wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 2 R1,0 - ] n
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED : ® Pour utiliser les plaquettes avec r=1,2mm, il faut modifier le

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

corps de la fraise comme il est indiqué dans ['illustration.

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 427
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
152

d 20-40 Y, +7°+10° @ 10-32 Y, -15°+10° a 16-25 Y, -15°7+10° @ 20-32 zp +7°/+10° APKT 1003
f

Y; -13,5°-10° Yy -21°-11,5° Y; -21°/-11,5° -13,5°/-11,56° .S52
Y, -135°-10° Y, -21°-11,5° Y, -21°/-11,5° Y, -13,5°-11,5°

APKX 1003
.52

h6 hé
ad ad o
B T ] - APHT 1 ﬂﬁ}
%“‘33 et

.Z53

\BA>

N
o

APKT 1003
.Z54

APKT 1003
.T55 a

APHT 1003
.S57

@0 INSERTI - INSERTS
Q PAG. 508

@D g@dcm @D1  H Z
S 1086GXL 020 - 10 2 1003 | 12255P 5608P
S 1086GXL  025-10 25 25 - 140 10 40 84 - 0,9° 3 - - 047 11413
S 1086GXL 032 - 10 32 32 - 160 10 50 100 - 06° 4 - - 093 11+13
S 1086GXL 040 -10 40 32 - 200 10 60 140 — - 5 - - 1,23 11413
S 1086XLZ 010 - 10 10 20 11,5 200 10 50 - 18 11° 1 / - 040 11+1,3] 1003 12255P  5608P
S 1086XLZ 011 -10 1 20 13,5 200 10 50 - 19 11° 1 /- 041 1113
S 1086XLZ 012 - 10 12 20 13,5 200 10 50 — 21 9° 1 /- 041 1113
S 1086XLZ 013 - 10 13 20 15,0 200 10 50 - 22 8/5° 1 / - 042 1113
S 1086XLZ 014 - 10 14 20 155 200 10 50 - 21 8° 1 / - 043 11+13
S 1086XLZ 015 - 10 15 20 16,0 200 10 50 - 23 4° 2 - - 042 11413
S 1086XLZ 016 - 10 16 20 17,0 200 10 50 - 35 3,5° 2 - - 043 11413
S 1086XLZ 017 - 10 17 20 18,0 200 10 50 — 35 3° 2 - - 044 11413
S 1086XLZ 018 - 10 18 20 19,0 200 10 50 - 35 2,5° 2 - - 044 11413
S 1086XLZ 019 -10 19 20 19,0 200 10 50 — 35 2° 2 - - 045 11413
S 1086XLZ 020 - 10 20 20 - 200 10 50 - 50 1,5° 2 - - 046 1113
S 1086XLZ 022 - 10 22 25 - 220 10 50 - 50 1,5° 2 - - 0,76 1113
S 1086XLZ 024 - 10 24 25 - 220 10 50 - 50 1° 3 - - 079 11413
S 1086XLZ 025-10 25 25 - 220 10 50 - 50 0,9° 3 - - 080 1113
S 1086XLZ 028 - 10 28 32 — 250 10 50 — 50 0,9° 3 - - 144 11413
S 1086XLZ 029 - 10 29 32 - 250 10 50 - 50 0,8° 3 - - 146 11413
S 1086XLZ 030 - 10 30 32 - 250 10 50 - 50 0,8° 4 - - 146 1113
S 1086XLZ 032 - 10 32 32 - 250 10 50 - 50 0,6° 4 - - 150 11413
S 1086XLZM 016 - 10 16 15 - 150 10 25 - — 1,5° 2 - 05 020 11+13| 1003 12255P  5608P
S 1086XLZM 020 - 10 20 19 - 160 10 25 - = 1,5° 2 - 05 034 11413
S 1086XLZM 025 - 10 25 24 - 200 10 25 - - 09 3 - 05 068 11+13
S 1087 020 - 10 20 CM2 - 100 10 31 36 - 1,5° 3 - - 014 11413 1003 12255P  5608P
S 1087 025 - 10 25 CM3 — 124 10 38 43 — 0,9° 4 - - 033 1113
S 1087 032 - 10 32 CM3 - 124 10 38 43 - 0,6° 5 - - 035 11413
$1086 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

= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

428 - PAG. 1059



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 4 m CEEAEgT:EED cox\?gg %TRII\IDES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness % R BESCHICHTET
Pag. 4 ﬁ
s N PRERE
cop. B M S NS, H S N BESBI2RA 1 d s |dl|r @
F/M|IR|F M|R|F |M|R|F M|R|F [M|R |F MR = [y Lot e Lol L L D LT OO
APKT 1003  PDR 152 ®/® 00|00 |0|0|O Oo|0|O u 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,5 1"
APKT 1003 PDTR .S52 ole|e u 10,5 (6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1"
OoO/@e e O e o o o L)
APKX 1003 PDR .852 O/l®@/®OC/®®O0 0|0 o o u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1
APKT 1003 PDSR .Z54 Ole|e 0@ O L 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,5 "
APKT 1003 PDER .Z54 e e L 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,56 1"
APKT 1003 PDER .T55 o L] [ ] L} 11,0 | 6,70 | 350 | 28 | 0,5 1"
o [ o o L)
APHT 100312SR .Z53 O|0|C|® @@ o u 10,5 6,70 | 350 | 28 | 12 | 11
APHT 100320SR .Z53 O|0|C|® @@ o L 10,5 16,70 | 350 | 2,8 | 2,0 1"
APHT 1003 PDFR .857 © 0 @0 0 0000 u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY

%

MATERIALI - MATERIALS 3)2';'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 500
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | F2330 | F1035 | F2335 | F2140
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 270 125 250 200
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 220 120 200 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 200 100 180 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 180 100 150 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 150 130 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 240
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 200
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06 | 0,15 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 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 40 40 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,1 30 50 60 50 50 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,06 | 0,08 0,1 40
_ Ve-1000 ae/D lso 1000 | 20m | 10% | 8o
= = giri/min (min~") ae
@D - 3,14 ep _
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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 r21,2mm, 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 r21,2mm, it is necessary to modify the
Ve = 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 Raggiolnsero | Ragglo Frosa ® Um wendeschneidplatten mit r=1,2mm, muss der fraserkor-
_ R nsel adius illing cutter Radius| L . .

fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED 2 b per wie in der abbildung angegeben verandert werden

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 12 R1,0 o ] .

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED : ® pPour utiliser les plaquettes avec r21,2mm, il faut modifier le

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR corps de la fraise comme il est indiqué dans lllustration.

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 429
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 1088 .. 10 o ronsent 10 S 1089W .. APKT 1003
_ Y, +11°/+12° _ Y, +11°+12° _ Y, -1.5°/+10°
@ 40-63 ¥ e @ 40-63 Y o @ 10-32 ¥ e APKST512003
Yo -10°-8° Yo 10°-8° Y, -21°-115° :

APKX 1003
I1SO 6462 ... I1SO 6462 ... FORM A FORM B .S52

-
APHT 1003+
XN 3&;:8«‘

Z53\ 5
b a=

D1 APKT 1003
254

APKT 1003
.T55 a

APHT 1003
.S57

@0 INSERTI - INSERTS
Q PAG. 508

- ] !
FORM @D ad @D1 Y4 > ?

S 1088 040 - 10 40 22 40 10 6 0,210 1113 A 1003 | 12255P 5608P VBSF10
S 1088 050 - 10 - 50 - 2 - 40 10 - - - -7 - - 0320 1113 A

S 1088 063 - 10 - 63 - 2 - 40 10 - - - - 8 - - 0550 1113 A

S 1088W 040 - 10 - 40 - 2 - 40 10 - - - - 6 - - 0210 1113 A 1003 | 12255P 5608P VBSF10
S 1088W 050 - 10 - 50 - 2 - 40 10 - - - -7 - - 0320 1113 A

S 1088W 063 - 10 - 63 - 2 - 40 10 - - - - 8 - - 0350 1113 A

S 1088GW 040 - 10 - 40 - 2 - 40 10 - - - - 56 - - 0210 1113 A 1003 | 12255P 5608P VBSF10
S 1088GW 050 - 10 - 50 - 2 - 40 10 - - - - 6 - - 0320 1113 A

S 1088GW 063 - 10 - 63 - 2 - 40 10 - - - - 7 - - 0550 1113 A

S 1089W 1025 01.10 A 10 8 85 183 - 10 2513520 11° 1 / 10 0,017 1113 - 1003 | 12255P 5608P =

S 1089W 1225 01.10 A 12 8 85 13 - 10 25 13 20 ¢ 1 / 10 0,020 11+13 -

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 10 105 18 - 10 30 - -15° 3 - 15 0,049 1113 -

S 1089W 25 35 03.10 B 25 12 125 2¢ - 10 38 - - 09 3 - 17 0,09 1113 -

S 1089W 25 35 04.10 B 25 12 125 2¢ - 10 38 - - 09 4 - 17 0,089 11+13 -

S 1089W 3243 05.10 B 32 16 17 29 - 10 43 - -06° 5 - 24 0212 1113 -

g ’ m 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.

Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

430 - PAG. 1059



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 4 m CEEAEgT:EED cox\?gg %TRII\IDES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness % R BESCHICHTET
Pag. 4 ﬁ
s N PRERE
cop. B M S NS, H S N BESBI2RA 1 d s |dl|r @
F/M|IR|F M|R|F |M|R|F M|R|F [M|R |F MR = [y Lot e Lol L L D LT OO
APKT 1003  PDR 152 ®/® 00|00 |0|0|O Oo|0|O u 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,5 1"
APKT 1003 PDTR .S52 ole|e u 10,5 (6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1"
OoO/@e e O e o o o L)
APKX 1003 PDR .852 O/l®@/®OC/®®O0 0|0 o o u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1
APKT 1003 PDSR .Z54 Ole|e 0@ O L 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,5 "
APKT 1003 PDER .Z54 e e L 10,5 16,70 | 350 | 28 | 0,56 1"
APKT 1003 PDER .T55 o L] [ ] L} 11,0 | 6,70 | 350 | 28 | 0,5 1"
o [ o o L)
APHT 100312SR .Z53 O|0|C|® @@ o u 10,5 6,70 | 350 | 28 | 12 | 11
APHT 100320SR .Z53 O|0|C|® @@ o L 10,5 16,70 | 350 | 2,8 | 2,0 1"
APHT 1003 PDFR .857 © 0 @0 0 0000 u 10,5 6,70 | 3,50 | 2,8 | 05 1

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY

o ° ole|le|lo|o|o|o|O
- n | il
MATERIALI - MATERIALS 3)2';'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 500
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | F2330 | F1035 | F2335 | F2140
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 270 125 250 200
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 220 120 200 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 200 100 180 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 180 100 150 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 150 130 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 240
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 200
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06 | 0,15 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 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 40 40 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,1 30 50 60 50 50 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,06 | 0,08 0,1 40
_ Ve-1000 ae/D lso 1000 | 20m | 10% | 8o
= = giri/min (min~") ae
@D - 3,14 ep _
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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 r21,2mm, 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=1,2mm, it is necessary to modify the
Ve = mimin VELOGITA DI TAGLIO - GUTTING SPEED R milling cutting body as illustred in the figure

n = giri/min (min-') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Raggiolnserlo | - Ragglo Fresa. ® Um wendeschneidplatten mit r=1,2mm, muss der fraserkor-
_ R nsel adius illing cutter Radius| L . .

fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED o b per wie in der abbildung angegeben verandert werden

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 12 R1,0 N ] i

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED : ® Pour utiliser les plaquettes avec r21,2mm, il faut modifier le

corps de la fraise comme il est indiqué dans lillustration.

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 431
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 9001-6XLW.. -10
02040 b ] 02032 Lo loawss e
Y, -27°-175° Y, -27°-19° Y, -17.5°-13° LNMM 1006
-~ od F61

1ISO 6462 ...

-~ ad l

H
H
L L
I I
h h
U T @0 INSERTI - INSERTS
@D @D«Lgo @ PAG. 510

i g

h Z

S9001-6W-020-02-10 20 20 100 9 30 4° 2 - 0,20 1,5+2,0 - 1006 C03007 5609 -
S9001-6W-020-03-10 20 20 100 9 30 4° 3 - 0,20 1,5+2,0 -

S9001-6W-025-02-10 25 25 115 9 35 3,5° 2 - 0,41 1,5+2,0 -

S9001-6W-025-03-10 25 25 115 9 35 3,5° 3 - 0,41 1,5+2,0 -

S9001-6W-032-03-10 32 32 125 9 42 3° 3 - 0,76 1,5+2,0 —

S9001-6W-032-04-10 32 32 125 9 42 3° 4 - 0,76 1,5+2,0 —

S9001-6W-040-04-10 40 32 130 9 42 2° 4 - 0,87 1,5+2,0 —

S9001-6W-040-05-10 40 32 130 9 42 2° 5 — 0,87 1,5+2,0 —

S9001-6XLW-020-02-10 20 20 150 9 30 4° 2 — 0,31 1,5+2,0 — 1006 C03007 5609 =
S9001-6XLW-025-02-10 25 25 150 9 35 3,5° 2 - 0,51 1,5+2,0 -

S9001-6XLW-032-03-10 32 32 180 9 42 3° 3 - 0,99 1,5+2,0 -

S9001-6XLMW-020-02-10 20 19 150 9 30 4° 2 - 0,31 1,5+2,0 - 1006 C03007 5609 -
S9001-6XLMW-025-02-10 25 24 150 9 35 3,5° 2 - 0,51 1,5+2,0 -

S9001-6XLMW-032-03-10 32 30 180 9 42 3° 3 - 0,99 1,5+2,0 -

S9001-8W-040-04-10 40 16 40 9 — 2° 4 — 0,24 1,5+2,0 A 1006 C03007 5609 VBSFO8L
S9001-8W-040-05-10 40 16 40 9 — 2° 5 — 0,24 1,5+2,0 A

S9001-8W-050-05-10 50 22 40 9 - 1,5° 5 — 0,35 1,5+2,0 A 1006 C03007 5609 VBSF10
S9001-8W-050-07-10 50 22 40 9 - 1,5° 7 — 0,35 1,5+2,0 A

S9001-8W-063-06-10 63 22 40 9 - 1° 6 - 0,60 1,5+2,0 A

S9001-8W-063-08-10 63 22 40 9 - 1° 8 - 0,60 1,5+2,0 A

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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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 o C:ﬁ:ﬁT‘VED COA"I?'II;/S %TRII\IDES
enacita w
- S | CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " ™ 2 | Goore BESCHICHTET
o
Pag. 486
2R8 R332
cob. P /M K N S H o R l|d s |dl r |a°
FIM/RIF[M[R|FIMR|F[M[R|F [M|R|F [M|R = o |w
LNMM 100605 .F56 olee® | 10 6,5 6,5 3,5 0,5 -
O|®@/®O|0|0(0|0|O |
ele |O|O ]
[ JEJ Q|0 L]
LNMM 100605 .F61 [ 3K ] u 10 6,5 6,5 3,5 0,5 -
o|o ° ]

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ololel lololo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY P olole| |olole
|
=== EE=
MATERIALI - MATERIALS 3}2';'3 He, f20 mm Ve m/min Pag. 500
m
Pag. 1119 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
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 0,15 0,2 180 190 180 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,12 0,16 160 170 160 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 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"
H ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-601)
/D 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Ve - 1000 2D ae aell |50-100% | 20% | 10% | 5%
= ———— =giri/min (min'1) 4{
D - 3,14 P X .
2 ’ Vc Vc (m|n)--------.Vc(max)
Pag.
fz = fz0 - Kae =mm ae/D| 051 02 [ 01 [005 002 ag- 2l
50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%
fn=fz-z=mm
Kae | 1 11 112 | 13 | 15
Vf=fz-z - n =mmmin
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” cutting_edges thanks to two-sided
. insert
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED - (D\ O NP SR ereEn cEm aeasiEr
n = giri/min (min-') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS ®9 ®@ ; 9
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED @ / wendeschneidplatten
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ® @ ° Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette bilaterale
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / CJ NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 433
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Frese per spallamento (90°)

Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)
Fraise a dresser (90°)

S 9001-6W..-15 @ 32-40
-6°

zf -24°/-20°

'YO -24°/-20°

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 9001-8W..-15

@ 50-80
o

-6,35°/-6°

'Yf -17°
Yo 7

ISO 6462 ...

LNMM

.F56

1510

LNMM

.F61

1510

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 510

¥

@

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
% % v— G

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

= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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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 N d
Tenacits 4 o |cemenren COATED GRADES [ [ {
enacita w N
- = CARBIDE BESCHICHTET 1
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " I = | oo BESCHICHTET L 0y ﬂ_’m
= o
Pag. 486 — s
228 (832
con. P | M| K| N/|S | H B (| l|d s |dl r|a°
FMIR|F MR|F MR|F |M|R|F |M|R|F MR [ TS (TR TR
LNMM 151008 .F56 ole|e u 15 | 10 | 10 | 45 | 08 | -
o|e|e|o|o|o|o|o|0O []
ele (OO [ ]
ee |00 [
LNMM 151008 .F61 oo u 15 | 10 | 10 | 45 | 08 | -
o|o ° n
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f olole! lololo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY g olole |olele
MATERIALI - MATERIALS 3)2';'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC2) F M R | T3116 | F3120 | F3420 | F1325 | F1335 | F4345
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,08 0,15 0,25 200 230 220 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 0,15 0,2 180 190 180 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,12 0,16 160 170 160 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 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 | 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 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 45-602'
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 4 ae ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = ———— =giri/min (min1) @D
@D - 3,14
f2 = £20 - K Ve V¢ (min)---------Vc(max)
Z =1ZU - Aaeé =mm Pag.
ae/D] 051 |02 [ 01 [005 [002 g- 500
fn=fz-z=mm 50-100% | 20% | 10% 5% 2%
Kae
Vf=fz-z - n =mmmin L 11 1.2 1.3 1.5
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 - @\ 4 Niitzliche? schneidkanten dank zweiseiticer
n = giri/min (min-') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS ® @ ®@ ) 9
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED @ / wendeschneidplatten
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ® @ °4Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette bilaterale
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / CJ NEW
©®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 435
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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 S 1298GW..12 SDMT 1205 ﬁ
S 1298G..12 .F58
_ Y, +8°/+7° _ Y, +8°/+7° _ Y, +7°/+8°
0 32-40 | @32-40 b il | @ 50-250 e
Y, -9°-8° Y, -9°-8 Y, -8°-16°
od "~ ISO 6462 ...
I H
| ]
R |
Lf | L hﬁ
h § 1
I oD - 90°
G° INSERTI - INSERTS
oD +Lﬁ PAG. 513

¥

S 1296W 032 -12 32 32 10 10,56 40 50 2 - 0,545 3850 - 1205 |124011P 5620P -

S 1296W 040 - 12 40 32 15 10,6 45 45 3 - 0,618 38+50 -

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

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 \4 0,295 38+50 A 1205 |124011P 5620P VBSF10
S 1298W 063 - 12 63 22 40 10,5 - - 6 \4 0,470 3850 A

S 1298W 080 - 12 80 27 50 10,5 - - 6 \4 1,040 38+50 A 1205 |124011P 5620P VBSF12
S 1298W 100 - 12 100 32 50 10,5 - - 8 \ 1,600 3,8+50 A 1205 |124011P 5620P VBSF16
S 1298W  125-12 125 40 63 10,5 - - 9 \4 3,300 38+50 A 1205 |124011P 5620P VBSF20
S 1298GW 050 - 12 50 22 40 10,5 - - 3 - 0,289 3850 A 1205 |124011P 5620P VBSF10
S 1298GW 063 - 12 63 22 40 10,5 - - 4 \4 0,474 3850 A

S 1298GW 080 - 12 80 27 50 10,5 - - 5 \4 1,04  38+50 A 1205 |124011P 5620P VBSF12
S 1298GW 100 - 12 100 32 50 10,5 - - 6 N 1,61 3,8+5,0 A-B 1205 |124011P 5620P VBSF16
S 1298GW 125 -12 125 40 63 10,5 - - 7 \4 3,275 3850 A-B 1205 |124011P 5620P VBSF20
S 1298G 160 - 12 160 40 63 10,5 - - 8 \4 3,74  38+50 C 1205 |124011P 5620P -

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

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

— oy

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.

Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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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 \ 1
- S | CcARBsIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " 2 | oo BESCRICHTET d1
- o 7
Pag. 486 90° —~Is—
3 @
D. P M| K| N S H e 9 .
co FMRIF[M[R|F[M[R|F[M[R[F [M[R]|F [M]R = p I d s dljr a
SDMT 1205 PDSR .F58 o e | 12,7 | 12,7 | 5,0 55 0,8 15
[ JKJ Q|0 L]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r o o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # ° °
E £
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC?) F | M | R |T1730 | F1335
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1—5 125300 | 0,12 | 025 | 0,35 | 230 | 220
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,1 0,2 0,3 190 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,1 0,2 0,3 165 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,15 0,25 150
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,06 | 0,10 | 0,20 90
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 1516 180-260
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE | 17-18 160-250
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON | 1920 130-230
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 3135 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 4 ae/D |s0-100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min™") ae
@D - 3,14 {
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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
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 437
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Frese per spallamento (90°)

Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)
Fraise a dresser (900) QUALITY TOOLS ENGINEERING

APKT 1604
S 1696 ..16 @ 2540 S 1696W .. 16 @ 25-40 '$51/.854
Yp +4°/+8° Yp +4°/+8° APKT 1604
Y, -13.5°-125° Y, -13.5°-12,5° .S52
Y, -135°-12,5° Yo 1357125 APMT 1604
152
APFT 1604
.S52
APKX 1604
.S52
I APFX 1604
.S52
APKT 1604
Z54
APKT 1604 a
.T55

H — APKT 1604
K57P

L
i
h
& @0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 509

ahi

Z £y
S 1696 025 - 16 25 25 100 16 44 44 3,5° 2 \4 0,29  38+50 1604 |C04008P 5615P
S 1696 032 - 16 32 32 110 16 50 50 2,0° 3 \4 0,54  38+50 1604 |C04011P 5615P
S 1696 040 - 16 40 32 115 16 55 55 1,5° 4 \4 0,64  38+50
S 1696W 025 - 16 25 25 100 16 44 44 3,5° 2 \4 0,29  38+50 1604 |C04008P 5615P
S 1696W 032 - 16 32 32 110 16 50 50 2,0° \ 0,54  38+50 1604 |CO04011P 5615P
S 1696W 040 - 16 40 32 115 16 55 55 1,6° 4 \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

Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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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

HW HC r d a°
NON RIV. RIVESTITI
e E
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " SESCHCHIED
Pag. 459 oo olodlol 033
cob. P /M K| N _S | H g8 HaNe (SR23 (1 d|s [dl]r|a
FIMRIFIMIR|F|M|R|F [M|R|F [M|R|F |M|R || L Lt 0 Ll N
APKT 1604 PDR .S51 O|0|O0|OC|®|® O|O|O0|0|O|0O L 17,0 | 945 | 5,26 | 4,4 0,4 11
APMT 1604 PDR 152 O|®@/®@/0|0|0|0|0|0 O|0|0 n 17,0 | 9,45 | 526 | 44 0,8 1
APKT 1604 PDTR .S52 O|le@OC|®®O|O0|O0 o Oo|O0|0 u 17,0 | 9,45 | 526 | 4,4 0,8 1"
ole|e L
APFT 1604 PDTR .S52 oO|eeOC|e e [e] o [e] u 17,0 1 9,45 | 476 | 4,4 0,8 1"
APKX 1604 PDR .§52 olee | 17,0 | 9,45 | 5,76 | 4,4 0,8 1"
OleeOCle e [e] O [e] u
oOleeo|ee |O [e) (e} ]
APFX 160416 R .§52 o|leeOC|e e [e] [0} [¢] u 17,0 | 945 | 476 | 44 1,6 1
APFX 160424 R .§52 oO|eeOCje e [e] o [e] L 17,0 | 9,45 | 476 | 4,4 2,4 11
APFX 160430 R .§52 oOleeO|e e [¢] O [¢] u 17,0 | 9,45 | 476 | 44 3,0 1
APFX 160440 R 852 oO|eeOCje e [e] O [e] u 17,0 1 9,45 | 476 | 44 | 4,0 1
APFX 160448 R .S52 oO|eeOC|e e [0 ) [0} L] 17,0 1 945 | 476 | 44 | 48 11
APFX 160460 R .§52 oO|eeOCje e [e] ¢} o ] 17,0 | 9,45 | 4,76 | 4,4 6,0 1
APKT 1604 PDTR .S54 ® ® e O|e O e} L 17,0 | 9,45 | 5,26 | 4,4 0,4 11
APKT 1604 PDSR .Z54 [ JKJ u 17,0 | 9,45 | 526 | 44 0,8 1
APKT 1604 PDR .T55 o [ ] [ ] | 17,0 | 945 | 576 | 45 | 0,8 1"
[e] L] [¢] L] L]
APKT 1604 PDFR .K57P LK) ] 16,4 | 9,53 | 4,76 | 4,4 0,2 11
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f olo elololel lolelele
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo olelelo olololo
MATERIALI - MATERIALS 3)22'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC?) F | M | R |T10|T120 | T516 | T525 | T526 |T528N| T530 |F2330|F2335| T544
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 01 ] 02 | 03 250 | 220 | 220 | 230 | 270 | 250 | 230
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,15 | 0,25 200 | 160 | 160 | 180 | 220 | 200 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 | 0,15 | 0,25 170 | 150 | 150 | 150 | 200 | 180 | 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 | 0,06 | 0,12 | 0,2 150 | 140 | 140 | 140 | 180 | 150 | 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,06 | 0,1 | 0,15 100 140 | 130 | 120 | 120 | 150 | 130 | 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 | 0,25 | 0,35 | 120 | 120 | 250 | 200 180 | 160 240 | 160
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 | 120 | 110 | 200 | 180 160 | 150 200 | 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 02 | 03 | 120 | 120 | 220 | 200 170 | 160 200 | 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 i 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 40 40 | 40 | 40 | 40 | 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 | 30 | 30 50 60 | 50 | 50 | 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
Ve-1000 ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = = giri/min (min~") @D ae
@D - 3,14 ot
Ve V¢ (min)---------V'c(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
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 r21,6mm, 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
Ve = m/min VELOGITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED . “R . milling cutting body as illustred in the figure
n = giri/min (min-') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS ﬁ‘ﬁ‘é’é:r'f’ri’;)%?\i‘s" Mmﬁg%?dﬁ%'ﬁiiaus ® Um wendeschneidplatten mit r=1,6mm, muss der fraserkor-
mm mm
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED 16 El© per wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 24 R12 . i -
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED 20 00 ® Pour utiliser les plaquettes avec r=1,6mm, il faut modifier le
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR 45 = corps de la fraise comme il est indiqué dans lillustration.
M DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Ml NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [J NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 439

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 1604
S 1696XLZ .. 16 S 1696XLZ ' ..16 S 1697 .. 16 .851/.854
APKT 1604

+4°/+8° +4°/+8° +4°/+8°
@ 25-40 z? 135°-12,5° @ 25-32 zf 13,5°-12,5° @ 25-40 zf 13,5°-12,5° API\.IIS"I'sf604
Y, -1357-12,5° Y, 1357125 Y, -1357-12,5° 152
APFT 1604

- 852

J r APKX 1604
.§52
APFX 1604
.§52
APKT 1604
.Z54
APKT 1604 a

.T55
APKT 1604
.K57P

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 509

Ak

z £
S 1696XLZ 025 - 16 25 25 200 16 44 - 3,5° 2 v - 0,69 3,8+5,0 1604 |CO04008P 5615P
S 1696XLZ 032 - 16 32 32 250 16 50 - 2,0° 3 v - 1,44 3,8+5,0 1604 |C04011P 5615P
S 1696XLZ 040 - 16 40 32 250 16 50 - 1,5° 4 v - 2,30 3,8+5,0
S 1696XLZM 025 - 16 25 24 200 16 35 - 3,5° 2 Y 05 067 3,8+5,0 1604 |CO04008P 5615P
S 1696XLZM 032 - 16 32 30 250 16 35 - 2,0° 3 Y 1,0 1,51 3,8+5,0 1604 |C04011P 5615P
S 1697 025 - 16 25 CM3 124 16 38 43 3,5° 2 \4 - 0,30 3,8+5,0 1604 |C04008P 5615P
S 1697 032 - 16 32 CM3 124 16 38 43 2,0° \'s — 0,34 3,8+5,0 1604 |C04011P 5615P
S 1697 040 - 16 40 CM3 135 16 49 54 1,5° 4 v - 0,43 3,8+5,0
X i
m E
$1696 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

= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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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

HW HC r d a°
NON RIV. RIVESTITI
ferocic+ ek Cfdewer
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " SESCHCHIED
Pag. 459 oo olodlol 033
cob. P /M K| N _S | H g8 HaNE (SR23 (1 d|s [dl]r|a
FIMRIFIMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F |M|R || L Lt 0 L N
APKT 1604 PDR .S51 O|0|0|O|®|® O|O|0|O0|O0|0 L 17,0 1 9,45 | 526 | 4,4 0,4 11
APMT 1604 PDR 152 O|®@/®@/O|0|0|0|0|O O|0|0 n 17,0 | 9,45 | 526 | 44 0,8 1
APKT 1604 PDTR .S52 O|le@OC|®@®O|0|0 o Oo|Oo|0 u 17,0 | 9,45 | 526 | 4,4 0,8 1"
ole|e L
APFT 1604 PDTR .S52 oOleeOCje e [e] O [¢] u 17,0 1 9,45 | 476 | 4,4 0,8 1
APKX 1604 PDR .§52 olee | 17,0 | 9,45 | 5,76 | 4,4 0,8 1"
OleeOCle e (o] O [e] u
oOleeo|ee |O [e) (e} ]
APFX 160416 R .852 o|eeOC|e e [e] O [e] u 17,0 | 9,45 | 476 | 44 1,6 1
APFX 160424 R .§52 oO|@eeOCje e [e] [0} [e] L 17,0 | 9,45 | 4,76 | 4,4 2,4 11
APFX 160430 R .§52 oOleeOC|e e [¢] Q [¢] u 17,0 | 9,45 | 476 | 44 3,0 1
APFX 160440 R .852 oO|eeOC|e e [e] o [e] u 17,0 1 9,45 | 476 | 44 | 4,0 1
APFX 160448 R .S52 oO|leeOC|e e [¢] O [¢] L] 17,0 | 945 | 476 | 44 | 48 11
APFX 160460 R .S§52 oOleeOCje e [e] O O ] 17,0 | 9,45 | 476 | 4,4 6,0 1
APKT 1604 PDTR .S54 ® ® e O|e O O L 17,0 | 9,45 | 5,26 | 4,4 0,4 11
APKT 1604 PDSR .Z54 [ JKJ u 17,0 | 9,45 | 526 | 44 0,8 1
APKT 1604 PDR .T55 o [ ] [ ] | 17,0 | 945 | 576 | 45 | 0,8 1"
[e] L] [¢] L] u
APKT 1604 PDFR .K57P LK) ] 16,4 | 9,53 | 4,76 | 4,4 0,2 1
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f olo elololel lolelele
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo olelelo olololo
MATERIALI - MATERIALS 3)22'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC?) F | M | R |T10|T120 | T516 | T525 | T526 |T528N| T530 |F2330|F2335| T544
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 02 | 03 250 | 220 | 220 | 230 | 270 | 250 | 230
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,15 | 0,25 200 | 160 | 160 | 180 | 220 | 200 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 | 0,08 | 0,15 | 0,25 170 | 150 | 150 | 150 | 200 | 180 | 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 | 0,12 | 0,2 150 | 140 | 140 | 140 | 180 | 150 | 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,06 | 0,1 | 0,15 100 140 | 130 | 120 | 120 | 150 | 130 | 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 | 0,25 | 0,35 | 120 | 120 | 250 | 200 180 | 160 240 | 160
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 02 | 03 | 120 | 110 | 200 | 180 160 | 150 200 | 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 0,3 | 120 | 120 | 220 | 200 170 | 160 200 | 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 i 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 40 40 | 40 | 40 | 40 | 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 | 30 | 30 50 60 | 50 | 50 | 50 | 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,05 | 0,08 40
. 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D % | 209 X .
o ] 50-100% | 20% 10% 5%
n = ————— =giri/min (min~") @D ae
@D - 3,14 ot
Ve V¢ (min)---------V'c(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
- =mm - (J (4 (4 (] (] ()
fn=fz-z 50-100%| 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48

® Per usare inserti con r21,6mm, bisogna modificare il corpo

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING - I
fresa come indicato in figura.

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

R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING ® To use inserts with r=1,6mm, it is necessary to modify the
Ve = mimin VELOGITA DI TAGLIO - GUTTING SPEED . xRR _ milling cutting body as illustred in the figure
n = giri/min (min~ - |nse(n Ra)dius Milling c(ulter)Radius Wi i it r> 5 , mMu & or-
iri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS ST o cutter racius| ® Um wendeschneidplatten mit r=1,6mm, muss der fraserkor-
mm mm
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED 16 Bik0 per wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 2.4 R1.2 . i =
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED i:g E;:g ® Pour utiliser les plaquettes avec r21,6mm, il faut modifier le
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR a8 = corps de la fraise comme il est indiqué dans l'illustration.
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / ] NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 441

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



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

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

S 1698 .. 16

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 40-125 S 1698W ..16 3 40-125 APKT 1604

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

Y, -12.5°-3° Y, -125°-3° S52
‘YO -12,5°/-3° YO -12,5°/-3° APMT 1604
1SO 6462 ... ISO 6462 ... 152
APFT 1604
.852
APKX 1604
.852
APFX 1604
.852
APKT 1604
.Z54
APKT 1604 ﬁ
.T55
APKT 1604
K57P

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 509

71

z <

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

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

S 1698W 080 - 16 80 27 50 16 0,6° 7 \'s 0,94 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF12
S 1698W 100 - 16 100 32 50 16 0,4° 8 Y 1,55 3,8+5,0 A-B 1604 C04011P 5615P VBSF16
S 1698W 125 - 16 125 40 63 16 0,3° 9 \'s 3,43 3,8+5,0 A 1604 |C04011P 5615P VBSF20
S 1698GW 040 - 16 40 16 40 16 1,8° 3 Y 0,17 3,8+5,0 A 1604 C04011P 5615P VBSFO08
S 1698GW 050 - 16 50 22 40 16 1,0° 4 \'s 0,24 3,8+5,0 A 1604 |C04011P 5615P VBSF10
S 1698GW 063 - 16 63 22 40 16 0,7° 5 \'s 0,45 3,8+5,0 A

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

T— E

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

Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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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

HW HC r d a°
NON RIV. RIVESTITI
ferocic+ ek Cfdewer
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " SESCHCHIED
Pag. 459 oo olodlol 033
cob. P /M K| N _S | H g8 HaNE (SR23 (1 d|s [dl]r|a
FIMRIFIMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F |M|R || L Lt 0 L N
APKT 1604 PDR .S51 O|0|0|O|®|® O|O|0|O0|O0|0 L 17,0 1 9,45 | 526 | 4,4 0,4 11
APMT 1604 PDR 152 O|®@/®@/O|0|0|0|0|O O|0|0 n 17,0 | 9,45 | 526 | 44 0,8 1
APKT 1604 PDTR .S52 O|le@OC|®@®O|0|0 o Oo|Oo|0 u 17,0 | 9,45 | 526 | 4,4 0,8 1"
ole|e L
APFT 1604 PDTR .S52 oOleeOCje e [e] O [¢] u 17,0 1 9,45 | 476 | 4,4 0,8 1
APKX 1604 PDR .§52 olee | 17,0 | 9,45 | 5,76 | 4,4 0,8 1"
OleeOCle e (o] O [e] u
oOleeo|ee |O [e) (e} ]
APFX 160416 R .852 o|eeOC|e e [e] O [e] u 17,0 | 9,45 | 476 | 44 1,6 1
APFX 160424 R .§52 oO|@eeOCje e [e] [0} [e] L 17,0 | 9,45 | 4,76 | 4,4 2,4 11
APFX 160430 R .§52 oOleeOC|e e [¢] Q [¢] u 17,0 | 9,45 | 476 | 44 3,0 1
APFX 160440 R .852 oO|eeOC|e e [e] o [e] u 17,0 1 9,45 | 476 | 44 | 4,0 1
APFX 160448 R .S52 oO|leeOC|e e [¢] O [¢] L] 17,0 | 945 | 476 | 44 | 48 11
APFX 160460 R .S§52 oOleeOCje e [e] O O ] 17,0 | 9,45 | 476 | 4,4 6,0 1
APKT 1604 PDTR .S54 ® ® e O|e O O L 17,0 | 9,45 | 5,26 | 4,4 0,4 11
APKT 1604 PDSR .Z54 [ JKJ u 17,0 | 9,45 | 526 | 44 0,8 1
APKT 1604 PDR .T55 o [ ] [ ] | 17,0 | 945 | 576 | 45 | 0,8 1"
[e] L] [¢] L] u
APKT 1604 PDFR .K57P LK) ] 16,4 | 9,53 | 4,76 | 4,4 0,2 1
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f olo elololel lolelele
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo olelelo olololo
MATERIALI - MATERIALS 3)22'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC?) F | M | R |T10|T120 | T516 | T525 | T526 |T528N| T530 |F2330|F2335| T544
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 02 | 03 250 | 220 | 220 | 230 | 270 | 250 | 230
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,15 | 0,25 200 | 160 | 160 | 180 | 220 | 200 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 | 0,08 | 0,15 | 0,25 170 | 150 | 150 | 150 | 200 | 180 | 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 | 0,12 | 0,2 150 | 140 | 140 | 140 | 180 | 150 | 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 | 0,06 | 0,1 | 0,15 100 140 | 130 | 120 | 120 | 150 | 130 | 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 | 0,25 | 0,35 | 120 | 120 | 250 | 200 180 | 160 240 | 160
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 02 | 03 | 120 | 110 | 200 | 180 160 | 150 200 | 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 0,3 | 120 | 120 | 220 | 200 170 | 160 200 | 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 i 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 40 40 | 40 | 40 | 40 | 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 | 30 | 30 50 60 | 50 | 50 | 50 | 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,05 | 0,08 40
. 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D % | 209 X .
o ] 50-100% | 20% 10% 5%
n = ————— =giri/min (min~") @D ae
@D - 3,14 ot
Ve V¢ (min)---------V'c(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
- =mm - (J (4 (4 (] (] ()
fn=fz-z 50-100%| 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48

® Per usare inserti con r21,6mm, bisogna modificare il corpo

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING - I
fresa come indicato in figura.

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

R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING ® To use inserts with r=1,6mm, it is necessary to modify the
Ve = mimin VELOGITA DI TAGLIO - GUTTING SPEED . xRR _ milling cutting body as illustred in the figure
n = giri/min (min~ - |nse(n Ra)dius Milling c(ulter)Radius Wi i it r> 5 , mMu & or-
iri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS ST o cutter racius| ® Um wendeschneidplatten mit r=1,6mm, muss der fraserkor-
mm mm
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED 16 Bik0 per wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 2.4 R1.2 . i =
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED i:g E;:g ® Pour utiliser les plaquettes avec r21,6mm, il faut modifier le
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR a8 = corps de la fraise comme il est indiqué dans l'illustration.
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / ] NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 443

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

@ 50-160 ISO 6462 ... Shaos
S 9003.8W .. 13 Y, & F58
Yf -15,8°/-9° i
Yo -15,8°/-9° LNMX
131308..
F61

(% INSERTI - INSERTS
PAG. 511

¥

Y4
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 - 1,64 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
S 9003.8-160-12-13 New 160 40 115 63 12 12 - 4,00 38+50 C-D 1313 1240P  5615P -
S 9003.8-160-19-13 New 160 40 115 63 12 19 - 3,98 3850 C-D

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

444 - PAG. 1059




QUALITY TOOLS ENGINEERING

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
d

HT | HW HC r
NON RIV. RIVESTITI B N
Tenacita =+ i | cEmeNTED COATED GRADES ? } N J
SCELTA VELOCE - QUICK PICK z | oweioe BESCHICHTET I d1
Toughness - 8 RECOUVERTS ; . W j
Pag. 486 sl
& N
P M K N S H = ) °
CoD. FIM|R|F [M|R|F[M|R|F[M|R|F [M|R|F MR 4 b | d|s|dl ra
LNMX 131308 .F58 o|e[e|ofo|o|o|o|o u 13 13| 7 [46]08] -
ele |o|o =
LNMX 131308 .Fé1 olo oo [ 13 [ 13 7 [46[08] -
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f o olo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY P ° ole
-
— ———
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min Pag. 500
m
Pag. 1119 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 12-13 200-240 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 1718 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 ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-602'
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D |50.100% | 200 % ',
_ g a6 50-100% | 20% | 10% | 5%
n = = giri/min (min~") @D
@D - 3,14 |
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =1z0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 | 0,02
-_ - =mm - (J (4 (4 o o o
fn=fz-z 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 e « 4 “Useful’ cutling-edges thanks to two-sided
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED @/ @¥ meert ) o
n = gir/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS * 4 “Niitzliche” schneidkanten dank zweiseitiger
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED o @ wendeschneidplatten
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ® 4 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette bilaterale

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 445
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



§ 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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

Pag. Pag. Pag.

1056 [ 1058 [ | se66 [ S668 L |
8 2 } @ ®
: : g :
ot '
l/l“ﬂ
S 1056W .. 10 SS1100558?/\\//\::“.41100 S 666 .. 16 S 668 ..16
AP..1003 156.15.16..
Pag. Pag. Pag.
8 4 8
N
T
e
S 1656W .. 16 S 1658 .. 16 S 976W ..
SP..0603
AP..1604 SP..09T3
SP..1204

446



g g
S 950 .. S 905W
SNHX..11.. AP..1003
:C! SNHX..12.. E’I AP..1604
Pag.
458
é

=
1]

SNHX..11..
SNHX..12..

Pag.
460

=50-80

@D

S959 ..

@

SNHX..11..
SNHX..12..
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Elifrese
Helical endmills

Schaftschruppfraeser
Fraise en bout héelicoidal

QUALITY TOOLS ENGINEERING

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

APKT 1003
.S52

APKX 1003
.52

-—@d®

APKT 1003
.Z54

APKT 1003
.T55 a

APHT 1003
.S57

@0 INSERTI - INSERTS
Qg PAG. 508

Z N 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 1,1+13 -

S 1056W 032-10(***) 32 32 15 55 46 55 4 12 2 0,605 1,1+13 -

S 1056W 032.2-10(**) 32 32 15 55 46 55 2 10 2 0,605 1,1+13 -

S 1056W 032.3-10(*) 32 32 15 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 1,1+13 -

S 1056W 040.2-10(**) 40 32 130 70 55 70 2 12 2 0,810 1,1+13 -

S 1058W 040-10 40 16 50 - 37 - 3 12 3 0,250 1,1+13 A 1003 | 12255P 5608P VBSFOS8L
S 1058W 050-10 50 22 60 - 46 - 3 15 3 0,510 1,113 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 1068WF  040-10 40 16 50 - 37 - 5 20 5 0,240 1,113 A 1003 | 12255P 5608P VBSFOS8L
S 1058WF  050-10 50 22 60 - 46 - 5 25 5 0,510 1,113 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 - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
PASSO FINE - FINE PITCH - FEINE ZUHNTEILUNG - PAS FIN

PAG. 1059
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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
Tenacits 4+ | NoNRN RIVESTITI
enacita w COATED GRADES
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Z | Hoes BESCHICHTET
Toughness &5 RECOUVERTS
= o
Pag. 468 o oeZalc 233
cob. P M | K N S H S HRWBISN | d|s |dl|r|a°
FIMR|IFIMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR - ol L L e L YR
APKT 1003 PDR 152 ®| ® O0(0O|0|0|0|0|0 O|O0|0 | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 1
APKT 1003 PDTR .S52 olee | 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 "
oOleeo|e e |O [e) (e} ]
APKX 1003 PDR .S52 O|®® O0|®®O|0|0 ) [0} L] 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 1
APKT 1003 PDSR .Z54 O|le/@®@OC|e® O L 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 "
APKT 1003 PDER .Z54 [ JK] L 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 1
APKT 1003 PDER .T55 o [ ] [ ] u 11,0 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 "
(o) [ o ) ]
APHT 1003 PDFR .S57 @ 0 0 0 0 0 000 n 10,5 | 6,70 | 3,50 | 2,8 0,5 1"
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f o elololelolelele
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY g o olelelololololo
SE | S=E====
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC?) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | F2330 | F1035 | F2335
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 270 125 250
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 220 120 200
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 200 100 180
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 180 100 150
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 150 130
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 240
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 200
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 ! 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 40 40
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
. 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Ve - 1000 g ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = = giri/min (min~") ae
@D - 3,14 @D
Vc Vc (m|n)--------.Vc(max)
fz = fz0 - Kae - Kap =mm Pag. 500
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=fz - 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 @D
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

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 449
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Elifrese

Helical endmills
Schaftschruppfraeser
Fraise en bout héelicoidal

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 50-125 APKT 1604
S 1658 .. 16 .S51/.854

APMT 1604
152

APFT 1604
.552

APKX 1604
.552

APKT 1604
.Z54

APKT 1604
.K57P

@0 INSERTI - INSERTS
Qg PAG. 509

aii

[\

S 1656W 025-16 25 25 95 38 29 39 1 2 1 0,29 3850 - 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 - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE

450 - PAG. 1059



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
ferocic+ DR coeeme
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | BESCHCHET
= o
Pag. 486 =
oo ©©o v
cob. P /M K N S H TS A Bk lld s |dl r|a°
FIMR|FMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR == [ L] ] 0 el L
APKT 1604 PDR .S51 O|0|0|O|®|® O|O|0|O0|O|0 L 17,0 | 945 | 5,26 | 4,4 0,4 11
APMT 1604 PDR 152 O|®@/®@/0O|0|0|0|0|O O|0|0 n 17,0 | 9,45 | 526 | 44 0,8 1
APFT 1604 PDTR .S52 oO|eeOCje e [e] O [e] ] 17,0 | 9,45 | 476 | 4,4 0,8 11
APKX 1604 PDR .§52 ol e e | | 17,0 | 9,45 | 5,76 | 4,4 0,8 1
OleeOCle e (o] O [e] |
oOleeo|ee |O (o) (e} u
APKT 1604 PDTR .S54 ® ® e OO O ] 17,0 | 9,45 | 526 | 4,4 0,4 1
APKT 1604 PDSR .Z54 O|®@/®@O|® O L 17,0 1 9,45 | 526 | 4,4 0,8 11
APKT 1604 PDFR .K57P LICJE) n 16,4 | 9,53 | 476 | 44 0,2 1
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f elo elolol lole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo olele olo
MATERIALI - MATERIALS s | B f20 mm Vc m/min Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC2) F M R | T110 | T120 | T516 | T525 | T526 |T528N| T544
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,1 0,2 0,3 250 220 220 230
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,15 | 0,25 200 | 160 | 160 | 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 008 | 015 | 0,25 170 | 150 | 150 | 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 | 0,12 0,2 150 | 140 | 140 | 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 0,1 0,15 100 140 130 120 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 012 | 025 | 035 | 120 | 120 | 250 | 200 180
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 120 | 110 | 200 | 180 160
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 0,3 120 | 120 | 220 | 200 170
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---35 200-320 005 | 008 | 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
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45.60° 0,05 | 0,08 40
. 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Ve - 1000 g ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = = giri/min (min~") ae
@D - 3,14 @D
Vc Vc (m|n)--------.Vc(max)
fz = fz0 - Kae - Kap =mm Pag. 500
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=fz K" n =mmimin 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 @D
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 451

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 S 668W .. 16 @ 48-63

\

156.15.16..
.C54

156.15.16..
.C57

154.15.16..

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 507

aii

1ISO
Nm® 6462
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 35+40 -
S 668W 048-16 48 16 40 - - 4 4  2,15-3,15 0,35 35+40 A |156.15-16| FS244P 5515P VBSFO08
S 668W 063-16 63 22 40 - - 5 5 2,65-4,15 0,44 35+40 A |156.15-16| FS244P 5515P VBSF10

@D

T max

19

34 - 48 - 63

23

-

K = FATTORE D 'AVANZAMENTO - FACTOR OF FEED - VORSCHUBFAKTOR - FACTEUR D’ AVANCE

452 - PAG. 1059



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
NON RIV, RIVESTITI [Ny
et D TR g "
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " 2 | oo SESCHCHTET 4,
- o -+
gl
Pag. 486 o o E
-
(3]
cob. P M K | N S H P P I |d|s|dl|T|W
TOLLERANZAW - W TOLERANCE  $9:9%
156.15-16110 .C54 ) ° ° | ] 16,0 | 952 | 3 | 45 | 3,0 | 1,10
156.15-16130 .C54 [ ] [ ] ] | 16,0 | 9,52 3 4,5 | 3,0 | 1,30
156.15-16160 .C54 [ ) L[] ] | 16,0 | 952 | 3 45 | 3,0 | 1,60
156.15-16185 .C54 [ ] [ ] [ ] | | 16,0 | 9,52 3 45 | 3,0 | 1,85
156.15-16215 .C54 [ ] ° ° | | 16,0 | 9,52 3 4,5 | 3,0 | 2,15
156.15-16265 .C54 ) ° ° u 16,0 | 952 | 3 | 45 | 3,0 | 2,65
156.15-16315 .C54 [ ] ° ° | | 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 [ ) u 16,0 | 9,52 | 3 45 | 3,0 | 1,30
156.15-16160 .C57 [ ] | | 16,0 | 9,52 3 4,5 | 3,0 | 1,60
156.15-16185 .C57 [ ] | 16,0 | 9,52 3 45 | 3,0 | 1,85
156.15-16215 .C57 ) ] 16,0 952 | 3 | 45 | 3,0 | 215
156.15-16265 .C57 [ ] | 16,0 | 9,52 3 4,5 | 3,0 | 2,65
156.15-16315 .C57 [ ] | | 16,0 | 952 | 3,5 | 45 | 3,3 | 3,15
156.15-16415 .C57 [ ) | 16,0 | 952 | 45 | 45 | 33 | 4,15
Il E POSSIBILE UTILIZZARE INSERTI 154.. NON RETTIFICATI, PAG 507
BE 154.. INSERTS CAN BE USED.. NOT GROUND, PAGE 507
B=| D|E VERWENDUNG NICHT GESCHLIFFENER WENDEPLATTEN 154.. IST MOGLICH, S. SEITE 507
IR ILESTPOSSIBLE D'UTILISER DES PLAQUETTES 154.. NON RECTIFIEES, PAGE 507
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY # PY °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # o o
VDI P
MATERIALI - MATERIALS e e fz0 mm Ve m/min Pag.500 D05t [ oz 01| o005
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R [N6315|F6315 ae/D 50-100% | 20% 10% 5%
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,06 | 0,08 | 0,1 140
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 | 0,06 | 0,08 | 0,1 130 Ve Vc (m|n) --------- Vv c(max)
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 | 0,06 | 0,08 | 0,1 130 Pag. 500
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200240 | 0,06 | 0,08 | 0,1 130
M |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 | 0,08 | 0,1 340
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 008 | 0,1 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,06 | 0,08 | 0,1 | 290 ae/D 0,1 0,05 | 0,04 | 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 21 3 3,5 4 4,8
H |ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
@De2-@Di2
Vc - 1000 ae =
n = —— = girilmin (min1) 4-(@De-@D)
@D - 3,14
- @D ‘n-fz-z = mm/min
fz = fz0 - Kae =mm Vf={1-——
@De
fn=fz:z=mm
Vf=1fz -z n=mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING QDez.aDiz
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC ae= —MMm
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING 4(QD|+QD)
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D .n-fz-z = .
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED Vf= 1+—— = mm/min
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 /O NEW
® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 453
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

SPMT ...
.N54

SPMW..
.N51

SPMW..
.N59

@ INSERTI - INSERTS
v PAG. 517
El

¥

4
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 1,1+13
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 |124510P 5620P
NOTE:

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

- For “T” slot cutters according to DIN 650-UNI 4788-1SO 299 norms
- Fuer “T” Nuten nach DIN 650-UNI 4788-ISO 299 Normen

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

7 77

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 - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE

454 - PAG. 1059
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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 dj a’®
NON RIV. RIVESTITI — =
ferocic+ DR coeeme N
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | BESCHCHET \ =
= o \
QO!Q S
Pag. 486 0|z
-
D. P M| K[NJ[S|H T8 o
co FIMR|FMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR el I d s | d1 ra
SPMT 060304 .N54 O|0|OC @@ @ O|O0 L 6,35 | 6,35 | 3,18 | 2,8 0,4 11
SPMT 097308 .N54 O|0|C|e|e|® OO0 u 952|952 |397| 45 | 08 "
SPMT 120408 .N54 O|0|OC|@e|@® @ O|O0 L 12,7 1 12,7 | 476 | 55 | 0,8 1"
SPMW 060304 .N51 ole|e u 6,35 635|318 | 2,8 0,4 "
SPMW 097308 .N51 olee® L 962952397 | 45 | 08 "
SPMW 120408 .N51 o|ee® L 12,7 1 12,7 | 476 | 55 | 0,8 1
SPMW 060304 .N59 Ole e o o L 6,35 635|318 | 28 | 04 1
SPMW 097308 .N59 o|@e e [} O L 9,62 952|397 | 45 | 08 1"
SPMW 120408 .N59 ole e o [e) u 12,7 | 12,7 | 476 | 55 | 0,8 1"
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY # elo
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # ole
EE
MATERIALI - MATERIALS 3‘;';'3 HB f20 mm Ve m/min _Pag. 500
Rm
Pag. 1119 GR. HRC2) 1° 2° T3115 | T528N
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,1 0,2 220
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,15 220
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,15 180
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,12 160
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 0,12 150
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,2 250
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 0,16 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 0,16 230
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 0,12 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,06 0,12 60
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60"
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 L ae/D |s0-100% | 20% | 10% | 5%
n = ——————— =giri/min (min™")
@D - 3,14
Vc Vc (m|n)--------.\[c(max)
fz =120 - Kae =mm Pag. 500
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 ae
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED 3 3
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR 1 2
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 455

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..
.Z52

SNHX..
.Z62

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 516

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 |C93505P 5609P
S 950 063 - 06 63 22 14 6 8 6 3 0,07 20+22| 1203 |C94005P 5615P
S 950 080 - 04 80 22 22 4 8 10 5 0,10 1,8+20| 1102 | C93504 5609
S 950 080 - 05 80 22 22 5 8 10 5 0,12 18+20| 1103 |C93505P 5609P
S 950 080 - 06 80 22 22 6 8 8 4 0,13 20+22| 1203 |C94005P 5615P
S 950 100 - 04 100 27 25 4 12 12 6 0,20 18+20| 1102 | C93504 5609
S 950 100 - 05 100 27 25 5 12 12 6 0,23 18+20| 1103 |C93505P 5609P
S 950 100 - 06 100 27 25 6 12 10 5 0,26 20+22| 1203 |C94005P 5615P
S 950 100 - 07/08 100 27 25 7/8 12 10 5 0,30 2,0+2,2 |1204/12045|C94006P 5615P
S 950 100 - 10 100 27 25 10 12 10 5 0,37 20+22| 1205 |C94008P 5615P
S 950 125 - 04 125 40 31 4 12 12 6 0,31 18+20| 1102 | C93504 5609
S 950 125 - 05 125 40 31 5 12 12 6 0,35 18+20| 1103 |C93505P 5609P
S 950 125 - 06 125 40 31 6 12 12 6 0,40 20+22| 1203 |C94005P 5615P
S 950 125 - 07/08 125 40 31 7/8 12 12 6 0,45 2,0+2,2 |1204/12045|C94006P 5615P
S 950 125-10 125 40 31 10 12 12 6 0,57 20+22| 1205 |C94008P 5615P
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 0,56 18+20| 1102 | C93504 5609
S 950 160 - 05 160 40 44 5 12 18 9 0,64 18+20| 1103 |C93505P 5609P
S 950 160 - 06 160 40 44 6 12 16 8 0,74 20+22| 1203 |C94005P 5615P
S 950 160 - 07/08 160 40 44 7/18 12 16 8 0,82 2,0+2,2 |1204/12045|C94006P 5615P
S 950 160 - 10 160 40 44 10 12 16 8 1,03 20+22| 1205 |C94008P 5615P
S 950 160 - 12 160 40 44 12 12 16 8 1,30 20+22| 1207 | C94010 5615
S 950 160 - 14 160 40 44 14 14 15 5 1,50 20+22| 1205 |C94008P 5615P
S 950 200 - 04 200 50 62 4 12 18 9 0,76 18+20| 1102 | C93504 5609
S 950 200 - 05 200 50 62 5 12 18 9 0,89 18+20| 1103 |C93505P 5609P
S 950 200 - 06 200 50 62 6 12 18 9 1,10 20+22| 1203 |C94005P 5615P
S 950 200 - 07/08 200 50 62 7/8 12 18 9 1,30 2,0+2,2 |1204/12045|C94006P 5615P
S 950 200 - 10 200 50 62 10 12 18 9 1,70 20+22| 1205 |C94008P 5615P
S 950 200 -12 200 50 62 12 12 18 9 2,00 20+22| 1207 | C94010 5615
S 950 200 - 14 200 50 62 14 14 18 6 2,40 20+22| 1205 |C94008P 5615P
S 950 250-10 250 50 87 10 12 24 12 2,70 20+22| 1205 |C94008P 5615P
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

456 - PAG. 1059



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 RWV. RIVESTITI =
o ¥ D Tape|  CRERemer e B
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | BESCHCHET [ 3 R
- o ,
Pag. 486 90° sk
o | BB |3
D. P M| K[NJ[S|H e | S8 8 o
co FIMRIFIM[R[FM[R|F M|R|F [M|R[F [m][R [ = I d s |di rja
SNHX 1102 247 e e LIE] L 10| 110 23 | 44 - -
SNHX 1103 247 [ JKJ (I n 10| 11,0 27 | 44 — -
SNHX 1203 247 [ JK] [ 3K ] ] 12,7 1127 | 32 | 50 — —
SNHX 1204 247 [ JEJ [ JEJ L] 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
SNHX 12045 247 [ JK ] [ 3K ] ] 12,7 1127 | 45 | 50 — —
SNHX 1205 247 e e LIE] L 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
SNHX 1207 ZAT [ JK ] [ 3K ] ] 12,7 | 12,7 | 70 | 50 - —
SNHX 1102 252 o e e e | 10| 11,0 23 | 44 - -
o e [JE) Oo|0 [ JKJ u
SNHX 1103 .Z52 o e e e | 10| 11,0 27 | 44 - -
o e o0 0|0 [ JEJ u
SNHX 1203 .Z52 o e [ 3K ] u 12,7 1127 | 32 | 50 - -
ee |0 OO o ]
SNHX 1204 .Z52 o e [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
ee o0 OO o ]
SNHX 12045 252 o e [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
ee o0 OO o0 ]
SNHX 1205 .252 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
ee o0 OO e e ]
SNHX 1207 252 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 70 | 50 - -
ee o0 OO e e ]
SNHX 1102 262 ° ] 10| 110 23 | 44 - -
SNHX 1103 262 [ u 10| 11,0 27 | 44 — —
SNHX 1203 262 o ] 12,7 | 12,7 | 32 | 50 - -
SNHX 1204 262 ° u 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
SNHX 12045 262 o u 12,7 1127 | 45 | 50 — —
SNHX 1205 .262 ° u 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
SNHX 1207 262 [ u 12,7 1127 | 70 | 50 — —
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r PY olo °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o ole °
MATERIALI - MATERIALS 3}2';'3 HB, z0 mm Ve m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC2) F M R | T115 | T5020 | T528N | F1035
GR.
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 10-11 200-325 006 | 0,11 | 0,15 140 150 100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,05 | 0,07 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 0,08 | 012 | 0,46 | 120 160 170
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 0,12 | 0,46 | 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 051 | 02 | 01| 005
n =~ =dgirilmin (min™) aelD |so-100% | 20% | 10% | 5%
@D - 3,14
fz = fz0 - Kae = mm Ve ,
Pag.500 | V¢ (min)--—------Vc(max)
fn=fz-K=mm

Vf=fz- K- n=mmmin @Dj

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

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

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 -TOO'I;H FEED ae/D 0,3 0,2 0,1 0,05 | 0,02
n =mm AVANZAMEN'I:O 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
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW
® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 457

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

T
.k

H

250

H7
@d @dA @

:Fi

7’

1ISO 6462 ...
A B

%EE

—p
h
D - @dedA
- |
e . i

SNHX..
247

SNHX..
.Z52

SNHX..
.Z62

INSERTI - INSERTS
PAG. 516

[o]
Z K .- ?
S 955 050 - 04 50 16 4 32 50 15 85 4 2 0,20 1,8+20 - 1102 C93504 5609 VDST2008 -
S 955 050 -05 50 16 5 32 50 15 85 4 2 0,21 18+20 - 1103 |C93505P 5609P VDST2008 -
S 955 050 - 06 50 16 6 32 50 15 85 4 2 0,21 20+22 - 1203  |C94005P 5615P VDST2008 -
S 955 050 - 07/08 50 16 7/8 32 50 15 85 4 2 0,22 20:22 - 1204/12045 |C94006P 5615P VDST2008 -
S 955 050-10 50 16 10 32 50 15 85 4 2 0,25 20+22 - 1205 |C94008P 5615P VDST2008 -
S 955 050-12 50 16 12 32 50 15 85 4 2 0,26 20+22 - 1207 C94010 5615 VDST2008 -
S 955 063 - 04 63 22 4 40 50 - 10,5 8 4 0,34 18+20 A 1102 C93504 5609 - AL10x40
S 955 063 - 05 63 22 5 40 50 - 105 8 4 0,35 1,8+20 A 1103 |C93505P 5609P — AL10x40
S 955 063 - 06 63 22 6 40 50 - 10,5 6 3 0,35 20+22 A 1203 |C94005P 5615P — AL10x40
S 955 063 - 07/08 63 22 7/8 40 50 - 10,5 6 3 0,37 20+22 A 1204/12045 |C94006P  5615P — AL10x40
S 955 063 - 10 63 22 10 40 50 - 10,5 6 3 0,39 20+22 A 1205 |C94008P 5615P - AL10x40
S 955 063 -12 63 22 12 40 50 - 10,5 6 3 0,40 20+22 A 1207 C94010 5615 - AL10x40
S 955 063 -14 63 22 14 40 50 - 10,5 6 2 0,43 20+22 A 1205 |C94008P 5615P - AL10x40
S 955 063 -16 63 22 16 40 50 - 10,5 6 2 0,45 20+22 A 1207 C94008 5615 - AL10x40
S 955 080 - 04 80 22 4 40 50 — 20 10 5 0,38 1,8+20 A 1102 C93504 5609 — AL10x40
S 955 080 - 05 80 22 5 40 50 — 20 10 5 0,40 1,8+20 A 1103 |C93505P 5609P - AL10x40
S 955 080 - 06 80 22 6 40 50 - 20 8 4 0,41 20+22 A 1203  [C94005P 5615P - AL10x40
S 955 080 - 07/08 80 22 7/8 40 50 — 20 8 4 0,44 20:22 A 1204/12045 |C94006P  5615P — AL10x40
S 955 080-10 80 22 10 40 50 — 20 8 4 0,49 2022 A 1205 |C94008P 5615P — AL10x40
S 955 080-12 80 22 12 40 50 — 20 8 4 0,53 20+22 A 1207 C94010 5615 — AL10x40
S 955 080 -14 80 22 14 40 50 — 20 6 2 0,59 20+22 A 1205 |C94008P 5615P — AL10x40
S 955 080 - 16 80 22 16 40 50 — 20 6 2 0,63 20+22 A 1207 |C94008P 5615P - 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 1,8+20 A 1103 |C93505P 5609P - VBSF12L
S 955 100 - 06 100 27 6 48 50 - 242 10 5 0,69 2022 A 1203 |C94005P 5615P - VBSF12L
S 955 100 - 07/08 100 27 7/8 48 50/505 - 242 10 5 0,73 20+22 A 1204/12045 |C94006P  5615P - VBSF12L
S 955 100 - 10 100 27 10 48 50 - 242 10 5 0,79 2022 A 1205 |C94008P 5615P - 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 20+22 A 1205 |C94008P 5615P — VBSF12L
S 955 100 - 16 100 27 16 48 50 — 242 9 3 1,00 2022 A 1207 |C94008P 5615P — VBSF12L
S 955M 125 - 04 125 32 4 59 50 — 31 12 6 0,98 18+20 A 1102 C93504 5609 — VBSF16
S 955M 125-05 125 32 5 59 50 — 31 12 6 1,02 18+20 A 1103 |C93505P 5609P - VBSF16
S 955M 125 -06 125 32 6 59 50 - 31 12 6 1,05 20:22 A 1203  |C94005P 5615P - VBSF16
S 955M 125 - 07/08 125 32 7/8 59 50/50,5 - 31 12 6 1,09 20:22 A 1204/12045 |C94006P  5615P - VBSF16
S 955M 125-10 125 32 10 59 50 — 31 12 6 1,19 20:22 A 1205 |[C94008P 5615P — VBSF16
S 955M 125-12 125 32 12 59 50 — 31 12 6 1,28 20:22 A 1207 C94010 5615 — VBSF16
S 955 125-04 125 40 4 70 50 - 237 12 6 0,95 1,8+20 A 1102 C93504 5609 - -
S 955 125-05 125 40 5 70 50 — 23,7 12 6 0,99 18+20 A 1103 C93505P 5609P — —
S 955 125 - 06 125 40 6 70 50 - 23,7 12 6 1,02 2022 A 1203 |C94005P 5615P — —
S 955 125 - 07/08 125 40 7/8 70 50/50,5 - 23,7 12 6 1,06 2022 A 1204/12045 |C94006P  5615P - -
S 955 125-10 125 40 10 70 50 - 23,7 12 6 1,16 2022 A 1205 |C94008P 5615P — —
S 955 125-12 125 40 12 70 50 - 23,7 12 6 1,25 2022 A 1207 C94010 5615 — —
S 955 125-14 125 40 14 70 50 — 237 12 4 1,35 20+22 A 1205 |C94008P 5615P - -
S 955 125-16 125 40 16 70 50 - 237 12 4 1,43 20:22 A 1207 |C94008P 5615P - -
S 955 160 - 04 160 40 4 70 50 - 412 16 8 1,14 18+20 B 1102 C93504 5609 — —
S 955 160 - 05 160 40 5 70 50 - 412 16 8 1,21 1820 B 1103 |C93505P 5609P - -
S 955 160 - 06 160 40 6 70 50 - 412 16 8 1,41 20:22 B 1203 |C94005P 5615P - -
S 955 160 - 07/08 160 40 718 70 50/505 - 412 16 8 1,41 20:22 B 1204/12045 |C94006P 5615P - -
S 955 160 - 10 160 40 10 70 50 - 412 16 8 1,62 2022 B 1205 |C94008P 5615P — —
S 955 160 - 12 160 40 12 70 50 - 41,2 16 8 1,81 2022 B 1207 C94010 5615 — —
S 955 160 - 14 160 40 14 70 50 - 412 15 5 2,04 20+22 B 1205 |C94008P 5615P — —
S 955 160 - 16 160 40 16 70 50 - 412 15 5 2,23 20+22 B 1207 |C94008P 5615P — —

K = FATTORE D 'AVANZAMENTO - FACTOR OF FEED - VORSCHUBFAKTOR - FACTEUR D’ AVANCE

- PAG. 1059

458



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
o ¥ D Tane|  CREDemer e B
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | BESCCHET Ble R
- u ,
Pag. 486 90° sk
w | B8 8
P M K N S H < ol |2 °
CcoD. FIMRIFIM[R[FM[R|F M|R|F [M|R|F [m][R - = I d s |di rja
SNHX 1102 247 LIK] LIE] L 10| 110 23 | 44 - -
SNHX 1103 247 [ JKJ (I n 10| 11,0 27 | 44 — -
SNHX 1203 247 LIK] LIE] L 12,7 | 12,7 | 32 | 50 - -
SNHX 1204 247 [ JEJ [ JEJ L] 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
SNHX 12045 247 LIK] LIE] L 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
SNHX 1205 247 e e LIE] L 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
SNHX 1207 Z47 LIK] LIE] L 127 1127 70 | 50 - -
SNHX 1102 252 o e e e | 10| 11,0 23 | 44 - -
o e [JE) [eke) [ JK) u
SNHX 1103 .Z52 o e e e | 10| 11,0 27 | 44 - -
o e o0 [elke) [ JEJ u
SNHX 1203 .Z52 o e e e | 12,7 | 12,7 | 3,2 | 50 - -
ee o0 OO o ]
SNHX 1204 .Z52 o e e e | 12,7 1127 | 40 | 50 - -
ee o0 OO o ]
SNHX 12045 252 o e [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
ee o0 OO o0 ]
SNHX 1205 252 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
ee o0 OO e e ]
SNHX 1207 .252 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 70 | 50 - -
ee o0 OO e e ]
SNHX 1102 .262 ° ] 10| 11,0 23 | 44 - -
SNHX 1103 262 [ u 10| 11,0 27 | 44 — —
SNHX 1203 262 o ] 12,7 | 12,7 | 32 | 50 - -
SNHX 1204 262 ° u 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
SNHX 12045 262 o u 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
SNHX 1205 .262 ° u 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
SNHX 1207 262 ° L) 12,7 | 12,7 ] 70 | 50 - -
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r ° olo PY
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o ole °
MATERIALI - MATERIALS 3}2';'3 HB, z0 mm Vc m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 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 10-11 200-325 006 | 011 | 0,15 140 150 100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,05 | 0,07 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 0,08 | 0,12 | 0,46 | 120 160 170
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 0,12 | 0,46 | 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 45-60"
Vc - 1000 o D051 |02 | 01| 005
n = —————— =giri/min (min™") ae/D 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14
fz = fz0 - Kae =mm Vc V¢ (min)----—--—--Vc(max)
Pag. 500
fn=fz:-K=mm
2D
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
, 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 -TOO'I;H FEED ae/D 0,3 0,2 0,1 0,05 | 0,02
n =mm A\(ANZAMEN'I:O 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
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 459

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

SNHX..
247

SNHX..
.Z52

SNHX..
.Z62

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 516

7|1

3
)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 |C93505P 5609P
S 959 050 - 06 50 16 17 6 29 14 35 15 4 2 24 0,20 20+22| 1203 |C94005P 5615P
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 |C93505P 5609P
S 959 063 - 06 63 16 17 6 29 14 35 - 6 3 24 0,28 20+22| 1203 |C94005P 5615P
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 |C93505P 5609P
S 959 080 - 06 80 16 17 6 29 225 35 - 8 4 24 0,34 20+22| 1203 |C94005P 5615P

K = FATTORE D 'AVANZAMENTO - FACTOR OF FEED - VORSCHUBFAKTOR - FACTEUR D’ AVANCE

PAG. 1059
460



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
o ¥ D Tane|  CREDemer e B
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | BESCCHET Ble R
- u ,
Pag. 486 90° sk
w | B8 8
P M K N S H < ol |2 °
CcoD. FIMRIFIM[R[FM[R|F M|R|F [M|R|F [m][R - = I d s |di rja
SNHX 1102 247 LIK] LIE] L 10| 110 23 | 44 - -
SNHX 1103 247 [ JKJ (I n 10| 11,0 27 | 44 — -
SNHX 1203 247 LIK] LIE] L 12,7 | 12,7 | 32 | 50 - -
SNHX 1204 247 [ JEJ [ JEJ L] 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
SNHX 12045 247 LIK] LIE] L 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
SNHX 1205 247 e e LIE] L 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
SNHX 1207 Z47 LIK] LIE] L 127 1127 70 | 50 - -
SNHX 1102 252 o e e e | 10| 11,0 23 | 44 - -
o e [JE) [eke) [ JK) u
SNHX 1103 .Z52 o e e e | 10| 11,0 27 | 44 - -
o e o0 [elke) [ JEJ u
SNHX 1203 .Z52 o e e e | 12,7 | 12,7 | 3,2 | 50 - -
ee o0 OO o ]
SNHX 1204 .Z52 o e e e | 12,7 1127 | 40 | 50 - -
ee o0 OO o ]
SNHX 12045 252 o e [ 3K ] u 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
ee o0 OO o0 ]
SNHX 1205 252 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
ee o0 OO e e ]
SNHX 1207 .252 [ 2K J [ 2K J | 12,7 | 12,7 | 70 | 50 - -
ee o0 OO e e ]
SNHX 1102 .262 ° ] 10| 11,0 23 | 44 - -
SNHX 1103 262 [ u 10| 11,0 27 | 44 — —
SNHX 1203 262 o ] 12,7 | 12,7 | 32 | 50 - -
SNHX 1204 262 ° u 12,7 | 12,7 | 40 | 50 - -
SNHX 12045 262 o u 12,7 | 12,7 | 45 | 50 - -
SNHX 1205 .262 ° u 12,7 | 12,7 | 54 | 50 - -
SNHX 1207 262 ° L) 12,7 | 12,7 ] 70 | 50 - -
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r ° olo PY
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o ole °
MATERIALI - MATERIALS 3}2';'3 HB, z0 mm Vc m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 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 10-11 200-325 006 | 011 | 0,15 140 150 100
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,05 | 0,07 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 0,08 | 0,12 | 0,46 | 120 160 170
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,08 | 0,12 | 0,46 | 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 45-60"
Vc - 1000 o D051 |02 | 01| 005
n = —————— =giri/min (min™") ae/D 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14
fz = fz0 - Kae =mm Vc V¢ (min)----—--—--Vc(max)
Pag. 500
fn=fz:-K=mm
2D
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
, 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 -TOO'I;H FEED ae/D 0,3 0,2 0,1 0,05 | 0,02
n =mm A\(ANZAMEN'I:O 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
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 461

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Frese Foranti

Drilling end mills
Bohrnutenfraeser
Fraise pour le percage

QUALITY TOOLS ENGINEERING

APKT 1003
.S552

APKT 1604
.S552

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 508/509

¥

Z
S 905W 020 - 10 20 20 90 19 35 40 2 1 0,17  1,1+1,3 IN°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 - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE

462 - PAG. 1059



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
ferocic+ DR coeeme
- =
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " = | BESCHCHET
= o
Pag. 486
oo
D. P M| K[NJ[S|H 28 o
co FIMR|FMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR Pl I d s |di ra
APKT 1003 PDTR .S52 olee® | 10,5 | 6,70 | 3,5 2,8 0,5 1"
O|e/@eOC|®e @@ O|0|0/0O|O|0O|0O|O|O u
APKT 1604 PDTR .S52 olee® u 17,0 | 9,45 | 526 | 4,4 0,8 1"
O|@e/@OC|®@@®O|0|0/0|O|0|0O|O|O u
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY # ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo
]
]
MATERIALI - MATERIALS VDI HB 20 mm fz mm Vc m/min Pag. 500
3323 Rm1) FORATURA
Pag. 1119 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 0,06 | 0,11 | 0,15 0,04 150
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,05 | 0,07 0,1 0,04 140
M |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
H |AcciAlo 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) ae 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14 @D |
VC Vc (m|n)--------.\[c(max)
fz =120 - Kae =mm Pag. 500
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=fz - 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"!) 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 /O NEW
® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 463
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



B FRESE PER COPIATURA
COPY MILLING CUTTERS
== KOPIERFRASER

I FRAISE A COPIAGE
== FRESAS COPIADORAS

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S846W 29 sg4sw "9 sgaow "9

472

466 ) ) ‘
g 8 $ ! g N
8 g 8 8 8
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 SAECXLW .08 @ o n=15 (@4 RD.0702 h=35
' RD..1003 h=5
Pag. Pag.
: :
S 1502.8W .. S 808W ..
RD..1003 h=5
h
(D)) WN.1405 h=2 @+ RD.12T3 h=6
K ' RD..1604 h=38
$1503. Pag. S1503. Pag. S1503. Pag. S809 Pag.
6LW 470 sW 470 9W 470 476
a a a a a
Q Q Q Q ] Q
S 1503.6LW S 1503.8W .. S 1503.9W .. S 809W ..
RD.. 0501 h=25 RD.. 1003 h=5
@L’] LNMT 060312 h=1 Jh RD..0701 h=35 RD.12T3 h=6
1 RD.. 0702 h=3,5 RD.. 1604 h=8

464



Pag. S9002. Pag. S9002. Pag.
478 BW..-11 482 OW..-11 482
! ) o 2 2
8 3 8 8 ' 8
S 926 .. S 9002-6W .. -11 S 9002-9W .. -11
RA 08-32 r=4-16 9%0°
- g -
@ RAE 10-25 r=5-12,5 § ! VDKT11T2 h=38
" RAET 10-25 r=0,8-5,0
Pag. $9002. Pag. S$9002. Pag.
S929W 480 8W..-22 484 OW..-22 484
' 8 . 8 8 8
S$929 .. S 9002-8W .. -22 S 9002-9W .. -22
RA 10-32 r=516 90°
- 9 -
@r RAE 10-25 r=5-12,5 § ! VCKT 2205 h=15
RAET 10-25 r=0,8-5,0

465



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

S 846..W .. 06 S 848..W .. 06 S 849..W .. 06 WeNT
S 846..W .. 08 S 848..W .. 08 S 849..W .. 08 N42 "
] Y, +5o4° ] Y, +5° : Y, 4o
@ 25-40 ¥ 2 @ 40-100 ¥ as @ 25-40 Y 2
o 5o Y, o ar | weww
hé
ade - ISO 6462
r A B
L)
~@D1=
M
i
H H7
(adT
] o
| L
\ -
LCH
L H - L
0 J—L A
= INSERTI - INSERTS
L op - @b @D~ PAG. 519
, Q| =

S 846LW 025 - 06 2 06.. [C04008P - 2440
S846LW  026-06 26 - 25 - 140 60 45° 2 - — 044 3850 -
S846LW  032-06 32 - 32 - 150 70 35° 3 - — 079 3850 —
S846LW _ 033-06 33 - 32 - 150 70 3 3 - — 080 3850 -
S 846XLW 025 - 06 25 - 25— 200 120 5 2 - — 060 3850 — | 06. |C04008P 5615P  — 2440
S 846XLW 026 - 06 26 - 25 - 200 120 45° 2 - — 062 3850 -
S 846XLW _ 032- 06 32 - 32 - 250 170 35° 3 - — 129 3850 —
S 846XLW _ 033- 06 33 - 32 - 250 170 3° 3 - - 132 3850 -
S846LW  032-08 32 - 3 - 150 50 10° 2 - — 077 40:50 — | 08.. |124512P 5620P - 2445
S846LW  033-08 33 - 32 - 150 50 8 2 - — 078 4050 -
S846LW  040-08 40 — 32 — 150 50 6° 3 - — 084 40:50 - | 08.. |124512P 5620P - 2445
S 846GLW 040 - 08 40 - 32 - 150 50 6° 2 — - 085 4050 — | 08.. |124512P 5620P - 2445
S 846XLW 032 - 08 32 - 3 _ 250 50 10° 2 - — 138 40:50 — | 08.. |124512P 5620P - 2445
S 846XLW__033-08 33 - 32 - 250 50 8° 2 - — 140 4050 -
S 846XLW 040 - 08 40 - 32 - 250 50 6° 3 - — 145 4050 — | 08.. |124512P 5620P - 2445
S 846GXLW 040 - 08 40 - 32 — 250 50 6° 2 — — 146 4050 — | 08.. |124512P 5620P - 2445
S848W  040-06 40 - 16 38 40 - 20 3 — — 021 3850 A | 06. |C04008P 5615P VBSFOSL 2440
S848W  050-08 50 - 22 48 50 - 4° 3 - — 039 4050 A | 08. |124513P 5520P VBSFI0AV| 2445
S848W  052-08 52 - 22 50 50 - 4° 3 — - 045 4050 A
S848W  063-08 63 - 22 59 50 — 25° 4 — — 065 4050 A | 08. |124513P 5500P VBSF10| 2445
S848W  066-08 66— 27 63 50 — 25° 4 — — 070 4050 A | 08. |124513P 5500P VBSF12| 2445
S848W  080-08 80 - 27 76 63 - 15° 5 — - 147 4050 A | 08.. |124513P 5500P VBSFA2L| 2445
S848W  100-08 100 — 32 96 63 - 1° 6 — — 245 40:50 A | 08. |124513P 5520P VBSF16L| 2445
S848WF 050 - 08 50 - 22 48 50 - 4° 4 — - 038 4050 A | 08.. |124513P 5520P VBSFI0AV| 2445
S848WF  052-08 52 - 22 50 50 - 4° 4 - - 043 4050 A
S848WF 063 -08 63 - 22 59 50 - 25° 5 — — 067 4050 A | 08. |124513P 5500P VBSF10| 2445
S848WF 066 -08 66 - 27 63 50 - 25° 5 — - 073 4050 A | 08. |124513P 5500P \VBSF12| 2445
S848WF _ 080-08 80 - 927 76 63 - 15 6 - — 151 4050 A | 08. [124513P 5520P VBSFi2L| 2445
S848WF _ 100-08 100 = 32 96 63 = 1° 8 - - 249 4050 A | 08.. |124513P 5520P VBSF16L| 2445
S849W  025-06 25 12 125 21— 35 5 2 — 17 009 3850 — | 06. |C04008P 5615P  — 2440
S849W  026-06 26 12 125 21— 35 45° 2 — 17 009 3850 -
S849W  032-06 32 16 17 29 - 43 35° 3 — 24 020 3850 -
S849W  033-06 33 16 17 29— 43 3° 3 — 24 020 3850 -
S849W  032-08 32 16 17 20— 43 10° 2 - 24 017 40:50 — | 08.. |124512P 5620P  — 2445
S849W  033-08 33 16 17 29 - 43 8 2 - 24 018 4060 -
S849W  040-08 40 16 17 20 - 43 6 3 - 24 022 4050 — | 08.. |124512P 5620P - 2445
S 849GW  040-08 40 16 17 20 - 43 6 2 - 24 024 4050 — | 08. |124512P 5620P - 2445

466

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°®
NON RIV, RIVESTITI | —
Tenacits 4 fi | CEMENTED COATED GRADES Y I}
SCELTA VELOCE - QUICK PICK z | oo R HET O a1
Toughness _ ii}
; ad Ak
Pag. 486 |
g 8
D. P M| K[NJ[S|H I 8 o
co FIM/RIF[M[R|FIM/R|F[M[R|F [M|R|F [M[R il [ I d s |d1 r|a
WPMT  06X415ZSR  .N42 ®/o| |®e0| |O o ] 6 |952|420| 43 | 15 | 11°
WPMT 080615 ZSR  .N42 e/ 0| |0 |O o ] 8 |127]635| 54 |15 | 11°
WPMW  06X415 ZSR  .N52 e/o| |eo| |O o | ] 6 |952|420| 43 | 1,5 | 11°
o0 0 o0 o n
WPMW 080615 ZSR  .N52 e/o| |eo| |O o | ] 8 |127]635| 54 | 1,5 | 11°
) eleoe o n
FORMA DEL TAGLIENTE
CUTTING EDGE SHAPE
.N42 .N52
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ° °
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY gin ° °
MATERIALI - MATERIALS 3‘;2; He 20 mm fz mm ‘ Ve m/min  Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HrRC2) | 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 0,515 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 12413 200-240 0,5-1,5 0,52 0,2 180 170
M |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 0,82 12,5 0,2 250 180
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250 0,8-2 125 0,2 220 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,82 125 0,2 200 10
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
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560 0,3-0,6 0,4-0,8 0,1 140
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 o ae/D |50100% | 20% | 10% | 5%
n = ——— =giri/min (min™’)
@D - 3,14 .
V¢ (min)---------V¢(max)
fz = fz0 - Kae =mm
ae/D 0,5-1 0,2 0,1 0,05 | 0,02
= - 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 15 Inserto w t R
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING . ; Insert | (mm)| (mm)|(mm)
r1, ap max.
. , P WPM..06 4,3 0,7 2,5
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS l. 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
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / I NEW
®® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 467
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
WNMT
1405..

%% X52

1ISO 6462 ...

S 1502.8W .. 14

INSERTI - INSERTS
PAG. 519
N 1SO @
ﬁ Nm\' 6462 ?

0\

h Y4
S 1502.8W-050-03-14 50 22 40 40 2 4,3° 3 - 0,24 3850 A 1405 |C04011P 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 27 4 - 0,44 3850 A
S 1502.8W-063-05-14 63 22 49 40 2 2,7° 5 - 042 3850 A
S 1502.8W-066-04-14 66 22 49 40 2 25° 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 |C04011P 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
Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

468 - PAG. 1059




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 4—‘
Tonccid L st cprbivees o
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Z | caree RECOUVERTS Q) d1
Toughness  _ W | GraES 1
r W [P -
Pag. 486
8 8
D. P M K N S H - = °
co FIM[R|FMRIFM[R|F[M[R|F[M[R|F (MR il [ I d|s dlra
WNMT 140525 .X52 [ 2K J o e [e] [e] | 7 13,7 | 55 4,9 2,5 -
LICJE) LI K] ] u
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r o o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # ° o
MATERIALI - MATERIALS s | HB fz mm ] Ve m/min _Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC2) fz0 mm T5120 | F4130
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,3-1,5 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 1213 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 04-1,5 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 0415 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 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 0,2-0,7 0,06-0,1 50
T } /D 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae ael/l |50-100%| 20% | 10% | 5%
n = ————— =giriimin (min"1) @D

@D - 3,14

V¢ (min)---------V¢(max)

fz = 120 - Kae = mm ae/D] 051 [ 02 [ 01 [005 002
- 50-100% | 20% | 10% 5% 2%
fn=fz:z=mm Vc Pag. 500
Kae | 1 11 | 1,2 | 13 | 15
Vf=fz:z ' n=mmmin ! ! . .
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING Inserto | W t R
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
, ) 2,0
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING ap max. Insert | (mm)| (mm) (mm)
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED /\ WNMT 14 | 66 | 085 | 35
n = girifmin (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS !Q t
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED = W
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION _ _ _  Profonita i
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED i Materiale residuo ap= Mr° ondita ma?s'”;a |hpassata
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR t = Residual Material  ap = Maximum cutting dept
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [ NEW
©® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION 0O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 469

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



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

Kopierfraser fir hohe vorschube

Fraises a copier avec hauts avancement

S 1503.6LW .. 06

- Yp 6
@ 16-40 U
Y, -10°7-9°
h6
$

S 1503.8W .. 06
- Yp 6
@ 40-63 Y:) 075
Y, 98

S 1503.9W .. 06

@ 16-35

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

Yp 6
Y, -13°-10°
Y, -10°-9°

LNMT
060312
.X52

B

INSERTI - INSERTS
PAG. 511

¥

@d @D1 H h 4

S 1503.6LW-016-02-06 1 2 0603 | 122564P 5608P -
S 1503.6LW-018-02-06 18 - 16 - 100 30 1 27° 2 - - 014 1113 -
S 1503.6LW-020-03-06 20 - 20 - 130 50 1 23° 3 - - 026 1113 -
S 1503.6LW-020-04-06 20 - 20 - 130 50 1 23° 4 - - 026 1113 -
S 1503.6LW-022-03-06 22 - 20 - 130 50 1 19 3 - - 027 1113 -
S 1503.6LW-022-04-06 22 - 20 - 130 50 1 19° 4 - - 028 11+13 -
S 1503.6LW-025-04-06 25 - 25 - 140 60 1 16° 4 - - 046 1113 -
S 1503.6LW-025-05-06 25 - 25 - 140 60 1 16° 5 - - 045 11413 -
S 1503.6LW-028-04-06 28 - 25 - 140 60 1 13 4 - - 048 1113 -
S 1503.6LW-028-05-06 28 - 25 - 140 60 1 13° 5 - - 048 1113 -
S 1503.6LW-030-04-06 30 - 32 - 150 70 1 12° 4 - - 080 1113 -
S 1503.6LW-030-05-06 30 - 32 - 150 70 1 12° 5 - - 0,80 1113 -
S 1503.6LW-032-05-06 32 - 32 - 150 70 1 11° 5 - - 081 11+13 -
S 1503.6LW-032-06-06 32 - 32 - 150 70 1 11° 6 - - 081 1113 -
S 1503.6LW-035-05-06 35 - 32 - 150 3 1 1,0 5 - - 088 1113 —
S 1503.6LW-035-06-06 35 - 32 - 150 3% 1 10° 6 - - 088 1113 -
S 1503.6LW-040-06-06 New 40 - 32 - 160 45 1 08 6 - - 0,96 1113 -
S 1503.6LW-040-08-06 New 40 - 32 - 160 45 1 08° 8 - - 0,96 1113 -
S 1503.8W-040-06-06 40 - 16 3% 50 - 1 08 6 - - 021 1113 A 0603 | 122564P 5608P VBSFO8L
S 1503.8W-040-08-06 40 - 16 3% 50 - 1 08 8 - - 020 1113 A
S 1503.8W-050-07-06 50 - 22 48 50 - 1 06° 7 - - 046 1113 A 0603 | 122564P 5608P VBSF10L
S 1503.8W-050-09-06 50 - 22 48 50 - 1 06° 9 - - 045 1113 A
S 1503.8W-052-07-06 New 52 - 22 48 50 - 1 06° 7 - - 050 1113 A
S 1503.8W-052-09-06 New 52 - 22 48 50 - 1 06° 9 - - 050 1113 A
S 1503.8W-063-09-06 New 63 - 22 48 50 - 1 05 9 - - 067 1113 A
S 1503.8W-063-11-06 New 63 - 22 48 50 - 1 05 11 - - 066 1113 A
S 1503.9W-016-02-06 16 8 8,5 13 42 25 1 35 2 - 10 0,03 1113 - 0603 | 122564P 5608P -
S 1503.9W-018-02-06 18 8 8,5 13 42 25 1 27° 2 - 10 0,03 1113 -
S 1503.9W-020-03-06 20 10 105 178 49 30 1 23° 3 - 15 0,06 1113 -
S 1503.9W-020-04-06 20 10 105 178 49 30 1 23° 4 - 15 0,05 1113 -
S 1503.9W-022-03-06 22 10 105 18 49 30 1 19° 3 - 15 006 1113 -
S 1503.9W-022-04-06 22 10 105 18 49 30 1 19° 4 - 15 0,06 1113 -
S 1503.9W-025-04-06 25 12 125 21 57 35 1 16° 4 - 17 0,10 1113 -
S 1503.9W-025-05-06 25 12 125 21 57 35 1 16° 5 - 17 0,09 1113 -
S 1503.9W-028-04-06 28 12 125 21 57 35 1 13° 4 - 17 011 11+13 -
S 1503.9W-028-05-06 28 12 125 21 57 3 1 13° 5 - 17 0,10 1113 -
S 1503.9W-030-04-06 30 16 17 27 64 40 1 12° 4 - 24 020 1113 -
S 1503.9W-030-05-06 30 16 17 27 64 40 1 12° 5 - 24 019 1113 -
S 1503.9W-032-05-06 32 16 17 29 64 40 1 11° 5 - 24 021 1113 -
S 1503.9W-032-06-06 32 16 17 29 64 40 1 11° 6 - 24 021 1113 -
S 1503.9W-035-05-06 New 35 16 17 29 64 40 1 10° 5 - 24 023 1113 -
S 1503.9W-035-06-06 New 35 16 17 29 64 40 1 10 6 - 24 023 1113 -

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D'’ARROSAGE
L =LUNGA, STELO CILINDRICO - LONG , CYLINDRICAL SHANK - LANG , ZYLINDERSCHAFT - LONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE

= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

- PAG. 1059
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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 + = A COAEI{'IQ/SSGTRTDES
enacita W | CEMENTED H d1
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " I z | b RecavERTe N i
g - 3 r [ —~I's
Pag. 486
P/ M| K|NJ|S]|H 8 &
-~ - o
CoD. FIMR|FMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR il [ I H s |d1 r|a
LNMT 060312 .X52 [ 2K J o e [e] [e] | 6,2 10 | 3,65 3 1,2 -
LICJE) LI [¢] u
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r o o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # ° o
MATERIALI - MATERIALS s | B fz mm 'l Ve m/min _Pag. 500
m
Pag. 1119 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 0,52 0,1-0,15 250 220
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,3-1,5 0,1-0,15 230 200
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 0,3-15 0,1-0,15 180 180
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,3-15 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 17-18 160-250 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 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,05-0,3 0,05-0,08 75
- 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%
{ 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = —————— = giri/min (min1) @D
oD - 3,14 l V¢ (min)---------V¢(max)
fz =120 - Kae =mm ae/D| 051 [ 02 | o1 [005 002
_ 50-100% | 20% | 10% 5% 2%
fn=fz'z=mm VC Pag. 500
Kae | 4 11 |12 | 1,3 | 15
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

Inserto | W t R
100 | Insert |(mm)|(mm) (mm)

ap max.
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED LNMT 06 | 32 0,3 1,65
n = giri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED w
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION  Materiale resid  Profondita ima di ‘
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED t : Rat‘e(;la |e|\r/|eSI UOI ap : MI’O Qn ita m:afsm;a t|hpas,sa a
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR t = Residual Materia <1p S Libdtin R ¢l
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [ NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION 0O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 471

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Frese con inserti tondi

Milling cutters with round inserts
Fraeser mit runden platten
Fraise a plaquettes rondes

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RDHX..
Y. o T42
P
Ye ©0°
RDET..
- h6
7 12’5 20 “de .T56
RDEW..
.T56
hé
I @d-0,5 . dT RDHT..
.T57P
H
o
- 14 H
~ o2
L
@D2
I %
‘ ! ! @ INSERTI - INSERTS
. 2D Lo Jopk h PAG. 512
AR ORM @D @d @D 4 < LY - - ?
S 806W 12,5 40 02.71 A 125 16 10 8 35 40 20 35 104° 227° 2 — 0,02 10+12 | 07T1 | 12254P 5607P
S 806W 12,5 60 02.71 A 125 16 10 108 35 60 20 55 43° 227° 2 — 0120 10¢12
S 806W 12,5 80 02.71 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 — 04106 10¢12 | 0702 | 12254P 5607P
S 806W 15 60 02.72 A 15 16 13 108 35 60 20 55 20° 20° 2 — 0135 1012
S 806W 15 80 02.72 A 15 20 13 130 35 80 20 75 34° 20° 2 — 0232 10412
S 806W 15 100 02.72 A 15 20 13 150 35 100 20 95 25° 20° 2 — 0263 1012
S 806W 15 120 02.72 A 15 25 13 176 35 120 20 115 35° 20° 2 — 0447 10¢12
S 806W 16 40 02.72 B 16 16 13 8 35 40 - - - 168 2 - 0107 10+12 | 0702 | 12254P 5607P
S 806W 16 60 02.72 A 16 16 13 108 35 60 20 55 20° 168° 2 — 0135 10¢12
S 806W 16 80 02.72 A 16 20 13 130 35 80 20 75 34° 168° 2 - 0232 10¢12
S 806W 16 100 02.72 A 16 20 13 150 35 100 20 95 25° 168° 2 — 0263 10¢12
S 806W 16 120 02.72 A 16 25 13 176 35 120 20 115 35° 168° 2 — 0449 10¢12
S 806W 20 40 02.10 A 20 20 18 9 5 40 20 35 29° 39° 2 — 0181 30:35| 1003 |123507P 5615P
S 806W 20 60 02.10 A 20 20 18 110 5 60 20 55 13° 39° 2 — 0222 3035
S 806W 20 80 02.10 A 20 25 18 136 5 80 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 20° 39° 2 — 0503 3035
% % % |

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE

PAG. 1059



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| cEMENTED COA’?I;/DE %EEDES r T ( )
enacita w
- s CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " z | oo SESCHCHTED % 1
= o
ISl
Pag. 486 S p s
P M K N S H © < RS 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 0771 MOT .T42 (K] (2K ) o0 u - 70 1198 | 28 - 15
RDHX 0702 MOT .T42 e e e e [ JKJ u - 70 | 238 | 28 - 15
RDHX 1003 MOT .T42 e e e e [ JK) u - 10,0 | 3,18 | 3,9 - 15
RDET 1003 MOSN .T56 e o o o oo | - 10,0 | 3,18 | 4,4 - 15
e e e/® 0|0 oo ]
RDEW 1003 MOSN .T56 e oo 0 0o ] - 10,0 | 3,18 | 44 - 15
RDHT 07T1 MO .T57P e e u - 7,0 198 | 28 - 15
RDHT 0702 MO .T57P e e u - 70 238 | 28 - 15
RDHT 1003 MO .T57P [ I L] - 10,0 | 3,18 | 3,9 - 15
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r o ° ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ ° ° elo
MATERIALI - MATERIALS 3‘;':2’5 HE K F5105 vc (mimin) | N3620 ve (mmin) | F2331 v (mimin) | F2335 Ve (mimin)
Rm m
Pag. 1119 GR. HRC2) F R |HSsC| F R |HsC | F R |HSC | F R | HsC
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 1 260 | 220 | 310 280 | 240 260 | 220
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,9 | 280 | 270 | 300 300 | 260 280 | 250
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,8 | 230 | 210 | 250 240 | 220 220 | 200
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200-240 1 200 | 150 | 180 180 | 150 180 | 160
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 1 160 | 120 150 | 120
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 1 300 | 260 | 330 290 | 250
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 1718 160-250 1,1 240 | 230 | 280 240 | 220
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 1,2 260 | 230 | 280 250 | 220
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 70 40
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" 0,8 70 40
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560 0,8 120 | 80 | 140
Vc - 1000
T42 T56 TSP | = ————— = giri/min (min"1)
ap (mm) ap (mm) ap (mm) .
A 'y A QD 3,1 4
6,0 6,0 6,0
fz =fz0 - Kae * Km =mm
5,0 50 5,0
40 40 40 fn=fz-z=mm
3,0 3,0 3,0
o 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 0,6 0 01 0203 04 05 06 0 01 0203 04 05 06
Kae | 1 12 |15 | 18 | 2
F = FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REV. f
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
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 473
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Frese con inserti tondi

Milling cutters with round inserts
Fraeser mit runden platten

Fraise a plaquettes rondes QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 40-160
1SO 6462 ... RDHX..

v, o T42

Yo O

RDET..
.T56

RDEX..
.T56

RDEW..
.T56

RDHT..
.T57P

INSERTI - INSERTS
PAG. 512

\ ISO @ ?
h Y4 Nm' 6462

S 808W 40 40 05.10 New 40 16 32 40 5 7° 5 - 0,164 30:35 A 1003 |123507P = 5615P VBSFO8L
S 808W 42 40 05.10 New 42 16 32 40 5 677 5 - 0,182 30:35 A
S 808W 52 50 05.10 New 52 22 40 50 5 55° 5 - 0,385 30:35 A 1003 |123507P = 5615P VBSF10
S 808W 52 50 07.10 New 52 22 40 50 5 55° 7 - 0,394 3035 A
S 808W 42 40 04.12 New 42 16 32 40 6 75 4 - 0,156 30:35 A 12T3 | 123509P 2435P  5615P VBSF08L
S 808W 48 50 04.12 New 48 22 40 50 6 65 4 - 0,319 30:35 A 12T3 |123509P 2435P  5615P VBSF10
S 808W 50 50 05.12 50 22 40 50 6 61° 5 N 0,308 30:35 A
S 808W 52 50 05.12 52 22 40 50 6 577 5 - 0,337 30:35 A
S 808W 63 50 06.12 63 27 48 50 6 43 6 - 0,477 30:35 A 12T3 |123509P 2435P  5615P VBSF12
S 808W 66 50 06.12 66 27 48 50 6 41° 6 - 0,52