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INDICAZIONI DI LETTURA
READING INSTRUCTIONS
HINWEISE ZUR ABLESUNG
INDICATIONS DE LECTURE

I 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
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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 5 | ALY | 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

Soona Jyedia

- 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

ooooooooooooooooooo



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 T %

BLACK
@D =04-3 N
Fino a diametro 0,8
Up to diameter 0,8 42
o
I:ﬂ:[ DIN 6535 HA % HRC
e | )
H
1 T
@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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Applicazione - Application ERIERIEEIIAE I IEEIEEIE EIFEIEHERIEEEREEE: 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 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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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
)
\ 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

42
9°  HRC
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o |5 (8 o[ 9 = 8|3 & |u
2 |6 ,|S |83|x= wilwE o |w 3 |15 |e
oo 9 = do|d |4 I <> 0 2
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Applicazione - Application R IEEdERAERARI IR E R BIE T R R £t fz
° 04+0,6 | 50-80 | 0,003-0011 | 05xD | 1xD
° 0,6+0,8 | 50-80 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
° 0,8+1,0 | 50-80 | 0,002-0,017 | 0,5xD | 1xD
° 1,0¢1,2 | 50-80 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 12¢1,4 | 50-80 | 0,007-0,022 | 05xD | 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 | 0,5xD | 1xD
o 04+0,6 | 2545 | 0,003-0011 | 05xD | 1xD
o 06+0,8 | 2545 | 0,003-0,015 | 05xD | 1xD
o 08+1,0 | 2545 | 0,002:0,017 | 05xD | 1xD
o 1,0¢1,2 | 2545 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
o 12:14 | 2545 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
o 14+1,6 | 2545 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
o 1,6+2,0 | 2545 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
o 2,030 | 2545 | 00150030 | 05xD | 1xD
° 04+0,6 | 6595 | 0,003-0011 | 05xD | 1xD
° 0,6+0,8 | 6595 | 0,003-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 08+1,0 | 6595 | 0,002:0,017 | 05xD | 1xD
° 1,0¢1,2 | 6595 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 1214 | 6595 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
° 14+1,6 | 6595 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 1,620 | 6595 | 0,012-0,027 | 05xD | 1xD
° 2,030 | 6595 | 0,015-0030 | 05xD | 1xD
° 0,4+0,6 | 130-320 | 0,003-0,012 | 05xD | 1xD
° 0,60,8 | 130-320 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 0,8+1,0 | 130-320 | 0,007-0,022 | 05xD | 1xD
° 1,0¢1,2 | 130-320 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 1,2¢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 | 0,5xD | 1xD
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min“)
n = 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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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

@D=04-3

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

Micrograin HM Micro-mill
Cilindrical Shank HA

DIN 6535 HA

TOLLERANZE
TOLLERANCE RANGE

h10

(mm)

ART. @D @d L1 H R z
ST2205.040.S020 0,4 3,0 1,5 38 0,20 2
ST2205.050.S025 0,5 3,0 1,5 38 0,25 2
ST2205.060.S030 0,6 3,0 2,0 38 0,30 2
ST2205.070.S035 0,7 3,0 3,0 38 0,35 2
ST2205.080.S040 0,8 3,0 3,0 38 040 2
ST2205.090.S045 0,9 3,0 3,0 38 045 2
ST2205.100.S050 1,0 3,0 4,0 38 0,50 2
ST2205.110.S055 1,1 30 40 38 055 2
ST2205.120.S060 1,2 30 40 38 060 2
ST2205.130.S065 13 30 40 38 065 2
ST2205.140.S070 1,4 3,0 4,0 38 0,70 2
ST2205.150.S075 1,5 30 50 38 075 2
ST2205.160.S080 1,6 3,0 5,0 38 0,80 2
ST2205.180.S090 1,8 3,0 5,0 38 0,90 2
ST2205.200.S100 2,0 3,0 6,0 38 1,00 2
ST2205.250.S125 2,5 3,0 7,0 38 1,25 2
ST2205.300.S150 3,0 3,0 8,0 38 1,50 2

RIVESTIM. %
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Applicazione - Application IRl I AEICRIEIEEI EEIE I TR R ] @De 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
L] 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
L] 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
[¢] 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
(e} 1,2+1,4 | 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¢3,0 | 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

D
245



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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nojoww Emnidn Z/<plogp|w |9 ooy |gm
JW|gWd lewi&w| Ol@g|l<<|2 U |T =i w
z5 8hlo zE |3 |<g|gS|Ld|a |2 |8 b4 |25
Oy |0 > 5o EU) PO | T jLIJ"" w | Do | D frof
zZ3|ad|qY B EQ gnlUd|F 022 (L, w - w
o EIED | onE2 L= <a|=5 0 Eolls ws o
0104 |10n | SWSWO0F| 0O |=E<| 25 Wk wl LoS|QZ =
2223|2322 2z|5> | shgY55|wd |25 EE 22 |28|E8 -
oL 02|09 X2 |xZ|vu|ef|ed|32|=2|z2|655|2Z 0% (mm)  (m/min) (mm) (mm)
Appli : Aoplicati 00|03 |0 O,i: °}<—( Ix|Ta|lT< |32 éO o3 nwl EEC< §§ @D V f
pplicazione - Application - dF 4IRS IEI = i) e c z ap
° 04+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
° 1,4+1,6 | 40-80 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,6+2,0 | 40-80 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 2,0+30 | 40-80 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
o 04+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 1214 | 1535 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,4+1,6 | 15-35 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,6+2,0 | 1535 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
o 2,030 | 1535 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
° 04+0,6 | 5590 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,6+0,8 | 55-90 | 0,025-0,040 | 0,05xD | 0,05xD
° 0,8+1,0 | 5590 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,0¢1,2 | 5590 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,05xD
° 1,2¢14 | 5590 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,05xD
° 14+1,6 | 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 | 5590 | 0,090-0,105 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,4+0,6 | 120-250 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,05xD
o 0,60,8 | 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 | 120250 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,05xD
o 1,2¢1,4 | 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 | 120250 | 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
@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 = 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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NOTE - NOTES




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

vvvvvvvvvvvvvvvvv



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

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

4.

@D=1-6 N
H o0 ALY
&Uj <5%Si
S @D \ DIN 6535 HA ad
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM minimills VOLHERE 7 B g
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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o = = w w
g |5 |2 |0%|.8 e & |uw
2 o < 82 x W lwE R R ] L o
O_|m-| O Q= WS JZ 288y <=2 |E.
wm oty Enidm| Z|<2(@b| gy _ |oo|Y |gm
- ow i Sw OlQg|lag(MVANT = =
~QFlo | |1zE |2k |<x|B® Nzl (Fdlw ok
Zo| Q0 Bg|lfin|oh|x= 84 oo o= |5 |8 |5 |So
N A RN EE PR R RN A
Zo0|20|<E 20|00 22 (L2 |28 |325 (35|80 ¥S |us|FD)| W
o2lo-d|on|<n|3l|loS|6o|=2 22|22 | Lo S oz|wE
04|23 2C o|@ IISZ|EZ (WS Wwios 85k
I |II|<> |22 |<F (a5 |« G|« |ES\SESE|EE S <B|ER :
< 2 = z z > w e e ZZ S0\ /
o I 5 0283|855 8%|2wW|2z(23|35|35/22|85|22/82 |88 (m/min)
Applicazione - Application RS EIFIHARRIEEIE R R E R eI E =R ) \
° 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

2.

N

@D=2-16

ALU

o
90 55%Si

H
<7L14—‘

R | @D DIN 6535 HA ad

o i -1

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

TOLLERANZE D
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM minimills
Cilindrical Shank HA

(mm)

ART. oD @d L1 H z
SM1300.020.NOO 2,0 3,0 10 38 1
SM1300.025.N00 25 30 12 38 1
SM1300.030.NOO 3,0 3,0 12 38 1
SM1300.040.NOO 4,0 4,0 15 40 1
SM1300.050.NO0 5,0 5,0 16 50 1
SM1300.061.NOO 6,0 6,0 18 50 1
SM1300.062.NO0 6,0 6,0 25 60 1
SM1300.081.NOO 80 80 22 63 1
SM1300.082.N0OO 80 80 40 80 1
SM1300.100.NOO 10,0 10,0 30 72 1
SM1300.120.NOO 120 12,0 30 73 1
SM1300.140.NOO 140 140 30 75 1
SM1300.160.NOO 16,0 16,0 35 82 1
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e |o B 5 o = &
e % | 02|93 El Ol ol c |u
< o O=|X<Z Wwah wx IR | =] 5 o
Ol 9 27w P e T G <> 5 |-}
ooy Ed|fd| z|SRlakh|yy - |99 H
W= o o Vivi|A A i
_I'LI_J or Qu 5w [SRN=N0} <<'—N'—N° Fju.l o
zh|ow ,Qd Ehlah| 2o |Wo b a5 0|5 |So
82/82 5B|Be 578, |82 Suos |0z |3 (8|3 _|Eg|
0|29 |fF|En|vwn| B2 s | <a|(z5|z53|Fe|EsS|ws|(Fo B
95/22|22|EWDWUOS 6O |=S<EZ|SE2|WO|NEoS|2F|EF
2222|2522 |22 s> |sf s SS|5S|2C|EE|22 |28 |Ea i
or|loz|09|5Z 522w |8F|22335|23 Zg CRIREIREARE (m/min)
A : : : IxX | T < Uik E
Applicazione - Application  ERE S IEEAE IR G EIE EAE EIE T R R I Ve
° 2+4 | 250-350 |0,005-0,020| 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 250-350 |0,015-0,030| 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 250-350 |0,025-0,040| 0,5xD | 1xD
ap ° 8+10 | 250-350 |0,035-0,050| 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 250-350 |0,045-0,060| 0,5xD | 1xD
‘ ° 12+14 | 250-350 |0,060-0,075| 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 250-350 |0,075-0,090| 0,5xD | 1xD
ae »
° 2+4 | 130-160 |0,003-0,015] 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 130-160 |0,008-0,023| 05xD | 1xD
° 6+8 | 130-160 |0,018-0,033| 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 130-160 |0,025-0,040| 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 130-160 |0,030-0,045| 05xD | 1xD
° 12+14 | 130-160 |0,040-0,055| 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 130-160 |0,045-0,060| 0,5xD | 1xD
° 2+4 | 80-110 |0,015-0,030] 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 80-110 |0,020-0,035| 0,5xD | 1xD
° 68 | 80-110 |0,040-0,055| 05D | 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| 05xD | 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
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. 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

SS =

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

H
~—L1 4‘1
— —
] oD DIN 6535 HB ad
b A
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(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
o |5 |8 |o%|.3 £l 5 & |u
g < 935 |x2 wT lwk 28R a3 |E |o
o 8_10 o oS o e e RN RS RS > |9 E
| w = zlgI | g~~~ w o
w3 ougu 2 Ba|luvulanr|= |99 é
JWlg ow|lsm Ol8p | ag(MVIANGTG |- =
EI8hlo L |ZE|2E 2|69 W BN 6N S e TR
Zu| Q0 | Eg|ion|0n|s= = | 5] -~ ~ |3 (2= sSn
2> 195 |3iEn-n| 85 ES|2Y os|o=(2 (82 |®_ |HQ
zzlao|l<i n:% AR o < w (=3} w
3 <|e5 EnZ2(22|FQ|x2|¥s wE
0104/ Qn | SWDWIO0OSF|NnO|=S<|£ES|£3 w0 WoS|QZ =
I3 |23 <> 122|322 |s5 (<K <y =SS |2ES|SE |¥E =2 B |2
5552|5952 /52|25|2%|22/33|32/122|55 22|32 |3
Applicazi Aoplicati 000|030 (98|08 |Tx|Ta|E2|22|22|03|BQ|EE|o0< &
pplicazione - Application - A IR S SIS RS
° 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
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Fresa M.D.l. Z2 55° - Testa Piana

HM Mills 55° Z2 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

%_.
\
@D =3-20 !
H 90° ALU
<fL1——‘ <5% Si
e R [ T
! & ] @D DIN 6535 HB ad
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills OLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

(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
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P M K N S H G
o El e w| = w
o [E |8 |l o El & E
2 18 |< 8% x 2 w wE (2|2 R g 5 |°
O |m=lQ = | dgdo ¥y ¥y <> h -
nw aww Eqnidn) ZI<plag| Y, ooy |gm
Yaulgw| 2 |pgw(th| 5|a%| Q2 vvian|g . w
EIQE o ZE |2k |l<&|5° salpalf |EFdlw |oE-
Zp|Qu (R EGh|ah|TEQJ WO |00 |T XS (S0
Oy |0 |JW|E B O | Jw = s|2 Do D iy
z3|eo|al EQ| EY go|lWd|gd 22282 2, w - w
o = mwwm<u__<ngzz,_mm§m§ [ =
95/22/99 Zu 24|90 |92 (E2 |52 g(_) wHloS 85 e
> £IEZ|=E == c
S=|55|50|x2|52|8589|82/33/533/2255/22 52|52
Applicazi - Applicati 00|03 |0d|9F |9 |zx|za|xZ|22|22|03|WQ|EE|o< &
pplicazione - Application -4 ARSI ESAE IS = RS
° 3 |250-350 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 4+6 | 250-350 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 6+8 | 250-350 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 8+10 | 250-350 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 10+12 | 250-350 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 12+14 | 250-350 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14+16 | 250-350 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 16+18 | 250-350 | 0,130-0,145 | 0,5xD | 1xD
° 18+20 | 250-350 | 0,150-0,165 | 0,5xD | 1xD
° 3 [130-160 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 4+6 | 130-160 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 6+8 | 130-160 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 8+10 | 130-160 | 0,040-0,055 | 05D | 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
° 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 | 05xD | 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 - 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. Z2 30° - Torica

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM2315..N01 @

@D =8-25 I~
H
L2 R ALU
R— ~—L1 s5%Si
_ | N -
\— | @D DIN 6535 HA | @d

= T 1
& X

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

TOLLERANZE D d

Micrograin HM mills
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Cilindrical Shank HA

(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 ININININININININDININDININDINDININDININDNINDINIDINDINDINDININDININDININDINDINDNINNRD

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

NINININININININININDININDINDINDINININININDNINDINDININDINININDNINDNINDNINDINDINDINININDNININDININN NN
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P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz|¥ g |,
E | |8 o223 .96 c |4
< [©) 0= X< wa |w ) m w = 5 o
O |m- 9 2w S22 | X < > |-}
mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
Julgl|d gwfw| O|85|<<|2 |W |g |- w
Z = O_|ZFE |2 || |wo|® |= = bW o |gE
3 8"’ Fouo Qo = gd|d w_|w 4 [2<(2 (=292
235|83|3L | Ea|E22h|uE |2 02|32 |2, 02 9_EQ| w
0|29 |2k |En|vwn|B2us a5 0, |FagS|ws B, E
0J/oH|on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|woO o oz =
= sSJ|x=2 o 14 L|sZ u|s w22 wlET
SZ|33|85|x2|x2|d8y|8u|83|55\45122|52(|22/5¢2 2% )
P — JIog|o9Z% Iz x(za|Ex|d3 OlEE
Applicazione - Application EEIEEIFEIEREREIEIERE EIEEIERERIEEEREE: 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

L2
kUa‘ *

g

—
DIN 6535 HA
/! }
R @D1
TOLLERANZE D d
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 “4-

ALU

N
>5%Si

¢ X
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2l = w
o g E % % ul:'l % g w
;wgg§x2 wiiwE X[ 2. 15 |e
o i =R i g <3 (SY|EY Sl =
wm oY Enidm Z|<2|(@p _ |oo|Y |gm
- (2] w o|a <L | VMVIANS ] w
EQFlo |12F (28 |«2|8° SSlgnlgn8 |Edjlw |k
Zp|Qu (R gh|ah|EEQ O |lo |0 |S XS (S0
o [o B T e . O |[EZ|gw = [ IR wA
25|80 | EQ LA g0 WA S92 |92 g, |w = w
O|20 =L wn 2 /us(<a|(25|25|Fe|g=S|ws | FL|y 2
0J/oH|on | SWiD2W|O HO | SEC|ES| £S5 w0 ] oz E
<2 22 = =2 - o X sSZ|sZ =lw O3> =G|ET
2|2 |<x |23 (<2 |a5|cF|au SCIEE |22 |<0|cn i
55|82(89|55|5%|28|28|122/33(23/3% 5322|0283 (m/min)
A : : : IX| T I < OlkEE
Applicazione - Application ERESIEEIEIEAEEIEIE I EEIE EIE T I R 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

SM2417..01 @

N

@D=3-12

R ALU
=111 4%2 v <5%Si
~ : i +
| ]
* . ! @D DIN 6535 HA

& X

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

L8

L

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

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

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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I W
o B | | & & El 3 g |y
'&w58§><2 wl wE(LR|8R 2. |15 e
o i =R e g FEd e Ry s S =
wm oW Enidm| z|<2 (@b _ |oo|4 |gm
pu Y] 0w w o|a <L | VMVIANS 2 w
EQFlo |12F (28 |«2|8° S8 lgnlgn8 |Eod|lw |
20|00 pd|fin| o |TEQL|YO|aE |05 a5 (S0
o [o S R T e . O |[EZ|gw = Do | D wAn
zZ3|eg L EQE9gn | Ug|(2a|22|22 |2, |W = w
O|20 =L wn 2 /us(<a|(Z25|205|Fe|gsS|ws | FL| 2
0J/0oH|on | SwWiDW|O HO | SEC|ES| £S5 | w0 w oz E
<2 22 = = - o 4 sSZ|sZ = lw O3> =G|ET
2|2 |23 (<3 |a5|<F | SCIEE 22| <0|En i
85(52|30|5%|52|25|22(22(33|33(22|85|28|32 |33 (i)
Applicazione - Application iRl EIE AR E IR E 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 . TOrIC QUALITY TOOLS ENGINEERING
gq
@D =6-16 !
H
L2 R ALU
R =—L1 ——‘ <5% Si
N 4 Q::) * T
= SN . DIN 6535 HA ad
& | ) ! T 1
aD1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills VOLHERE 7 B g
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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mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
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=5 oz |3E|<&|g(wWo|® |2 |5 BZ|Y (£5
3 8"’ Fouo Qo = gd|d w_|w 4 [2<(2 (=292
2> 235 |ulEalEn|8hlus|2Y o2 |2, /82?2 _|Ho| u
[e) [©] EIED onE2 L= <n|=5 o FQlg=SWs [T =
0J/oH|on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|woO o oz =
2 sl2232 |l qt|zn|S2|Yu|sE|ur|82|5suEX
= = = =z z > w = = o ae ZzZ | ZQo|kLo
3:: g; 39 5= 5% zm ZI 54 3s =g z‘% oElaz gcc EES
A : : : IX| T I < YlEE
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST RIS
° 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 or | M
L14T >5% Si
'y

S <)\ <\ o0 DIN6535 HA | o4

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

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

(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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g < 935 |x2 wT lwk 28R a3 |E |o
o 8_10 o oS o e e RN RS RS > |9 E
| w = zlgI | g~~~ w o
w3 ougu 2 Ba|luvulanr|= |99 é
JWlg ow|lsm Ol8p | ag(MVIANGTG |- =
EI8hlo L |ZE|2E 2|69 W BN 6N S e TR
Zu| Q0 | Eg|ion|0n|s= = | 5] -~ ~ |3 (2= sSn
2> 195 |3iEn-n| 85 ES|2Y os|o=(2 (82 |®_ |HQ
zZp|ao |2 2B bR x2 (2|24 |2S5|S5 8w Y o w
3 <5 <2222 (F8|e=|Ws =
0104/ Qn | SWDWIO0OSF|NnO|=S<|£ES|£3 w0 WoS|QZ =
I3 |23 <> 122|322 |s5 (<K <y =SS |2ES|SE |¥E =2 B |2
5552|5952 /52|25|2%|22/33|32/122|55 22|32 |3
Applicazi Aoplicati 000|030 (98|08 |Tx|Ta|E2|22|22|03|BQ|EE|o0< &
pplicazione - Application - A IR S SIS RS
° 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
ae» ° 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
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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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w3 i & Zigx|@auulanl= |990 éw
Jw(gW ow i Sw| Ol@p|lag UWVIANTG |2 o
= O ,(ZE|BE (<X (WO |G| BN T =g %
Zu| Q0 | Eg|in|0n|s= || ] - ~ |3 NS =0
8> 19>l En|lrn|8F|ES|2Y| os|os|2  |Ga|® |Ho
=z ap|< xf 0 wg 22 = < w o w
o 1= DIOAH|EZ L= D Z2]Z2|FR g |WUs =
0104/ Qn | SWDWO0OF|NO|=S<|£ES|£3 w0 Llpo5|QZ HEE
23|22|2> 23|33 |2 |<E|qU\ZE\ SZ|5F U |22 28|E]
Se|52|59|52/52|25|2%|22/33|32/122|553|22/3¢2 |3
Applicazi Aoplicati 00|03 |0 |98 |28 |Tx|Ta|E2 /22|22 |03 |/BQ|EE|o0< &
pplicazione - Application -4 4IRS SR I =R
° 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

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3414

@D =8-25

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

@D

H
L2
~—L1 a‘
1
‘ 0
; ; DIN 6535 HB @
D1
TOLLERANZE D d
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

RIVESTIM. %
COATED
GOLD 3

>5%Si

¢ X
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o = = w w w
o [2 ]2 B 8 [.Bl 32 Ar
Z |8 | |83 |x=2 wilwE g |w 3 |E |o
O I.I.Idg ":,_I W = |- I <>—8 -
mim|a ] Eo w Zz| < é mo | W (0] _ 00| 3 é w
| ol ow|Sw| oO|l8p|la<(2 |W (G |- u
z506|2 |25 2L |SEoo|uwo |2 |2 |5 |Bd|Y (Eh
0l|os |HGm|W o0 ([EX ([ Juw (WY |3 B |Tia
25|00 |IE 3 hY ee|Ua|22/125|3 Lolw w<|Fm|, W
02020k 2080|6550 |22|22 |0« |58|xd g3 |02 |WE
=222 s5| 2L SO %7 |=5ISEZz|wn |2 w3 |2dlET
|2 |<x|22 (<3 a5 ([« |aY (=S wp |[=E ZZ| <ot i
5 = 2 Z > oW aJ|53 0| T T Z58 (m/min)
- BUINN O 5 02|83 82|50 2k |25|22/33|55 32|98 25 8% |8%
Applicazione - Application EEIEEIEIEIEIEEEI 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 %D
° 16 | 450-550 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 450-550 | 0,190-0,205 | 16,0 1xD
° 25 | 450-550 | 0,240-0255 | 20,0 %D
° 8 | 240300 | 00700085 | 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

@D =8-25

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

@D

H
L2
~—L1 ﬂ
1
: o
. DIN 6535 HB “a
@D1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | hé

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

4.

N

ALU

<5%Si

¢ X

90°
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o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
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25|96 (25|35 |gE|e0 /U2 |J |5 |B2 |8 |55
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[e) [©] EIED onE2 L= <n|=5 o FQlg=SWs [T =
0J/oH|on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|woO | o oz E
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Applicazione - Application EESIEEIEEIERIEEIEEIEEIE R E N EHEEEE RIS 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 1xD
° 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 | 0,100,125 | 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

i Téte Plane QUALITY TOOLS ENGINEERING
. i RIVESTIM. %
Fino a diametro 12 COATED
Up to diameter 12
oD =4-20 L2
L1
@D1
o DIN 6535 HA | o 45° ALU
L — >5%Si
Oltre diametro 12
™ Over diameter 12
RN H
WAEN - 5
L1 ——‘
@D1
T T
@D DIN 6535 HB | @d
Fresa in M.D.l. Micrograno - 1
Gambo cilindrico HA/HB
Micrograin HM mills TOILLERAN= D d 'ﬁ%
Cilindrical Shank HA/HB TOLLERANCE RANGE he | hé
(mm)
ART. oD @d @D1 L1 L2 H 2z 45°
SM3510.040.NOO 4 6 37 1 18 57 3 01
SM3510.050.NO0 5 6 47 13 18 57 3 01
SM3510.060.NOO 6 6 57 13 18 57 3 0.2
SM3510.080.NOO 8 8 74 21 25 63 3 02
SM3510.100.NOO 10 10 92 22 30 72 3 02
SM3510.120.NOO 12 12 10 26 36 83 3 02
SM3510.160.NOO 16 16 150 36 42 92 3 02
SM3510.180.NOO 18 18 170 36 42 92 3 02
SM3510.200.NO0 20 20 190 41 52 104 3 02
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Applicazione - Application b IEEdEAE R R R N R
° 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 | 0,110-0125 | 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

- Téte Plane QUALITY TOOLS ENGINEERING
SM3510..N01 Fino a diametro 12
Up to diameter 12 -
H ™
@D =4-20 L2
L1 ﬂ
D1
[ T
@D DIN 6535 HA | @d 45 ALU
(I 1t <5%Si

Oltre diametro 12

m i Over diameter 12
H

L2
H @D1
-7

T
Fresa in M.D.l. Micrograno lel DIN 6535 HB ftd
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.N01 5 6 47 13 18 57 3 0,1
SM3510.060.N0O1 6 6 57 13 18 57 3 02
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 12 110 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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Applicazione - Application kg EdF 4RI R EE N = 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 | 190-270 | 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 | 190270 | 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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NOTE - NOTES




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

ooooooooooooooooooo



Fresa M.D.l. Z2 30° - Testa Piana

HM Mills 30° Z2 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM. %
COATED
BLACK <

@D =2-20

. 42
T 9%0°  HRC

N { ) | o DIN 6535 HB o4
\ 1 P b !

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

SMW2200.180.N0O 18 18 18 84
SMW2200.200.NOO 20 20 20 92

Micrograin HM mills TOLLERANZE D
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(mm)
ART. @D @d L1 H z
SMW2200.020.NOO 2 3 3 38 2
SMW2200.030.NOO 3 3 4 38 2
SMW2200.040.NOO 4 6 5 54 2
SMW2200.050.NO0 5 6 6 54 2
SMW2200.060.NO0 6 6 7 54 2
SMW2200.080.NOO 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
2
2

280 - PAG. 1053



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 gozy 2 |y
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Applicazione - Application EEIEEIFEIEREREIELIERE EIFEIERERIEEEREE: 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 | 0,5xD | 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 | 0,005-0,020 | 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 | 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 ——————
281



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 =y %
@D=2-20 SEACK S
’ 42
- 9°  HRC
y [ )
{ } oD DIN 6535 HB o é
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(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.NOO 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
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2>123 |3l EnEa|S8E E824 022 (2,022 _|EQ| w
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Applicazione - Application iRl I AEAERIRIIREIEEIE BT 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
° 3+4 | 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 | 05xD | 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
—— & HRe
“ L) ) Q’gg DIN 6535 HB E’ é

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 3,0 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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Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST R RIS
° 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

42
**7 HRe

é

—— |

DIN 6535 HA

» 4;8\%
i
9

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 5,0 2
SM2203.120.S060 12,0 12 14 73 6,0 2
SM2203.140.S070 14,0 14 16 75 7,0 2
SM2203.160.S080 16,0 16 18 82 8,0 2
SM2203.180.S090 18,0 18 20 92 9,0 2
SM2203.200.S100 20,0 20 22 92 10,0 2
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oZloj|Qw Wow o nwo =< 25 w w O wlos|Q =
S|l x LuisZ Uisg w22 wiExT
LTI >z |3z (2> || & Wwao rr|2z|3g|z
858582/ 85|82 138 9¢ /52333583 88|85/38 32
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST R RIS
° 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

RIVESTIM. @
COATED
GRAY <

@D=2-12

ﬁhﬂ i "®/ HRC

= ' e DIN 6535 HA o0

| 535 “

R K
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 R z

SM2424.020.S010 2,0 6,0 5 60 1,0
SM2424.030.S015 3,0 6,0 7 60 15
SM2424.040.S020 4,0 6,0 10 75 2,0
SM2424.050.S025 5,0 6,0 12 75 25
SM2424.060.S030 6,0 6,0 12 100 3,0
SM2424.080.S040 8,0 8,0 14 100 40
SM2424.100.S050 10,0 10,0 18 100 5,0
SM2424.120.S060 120 120 22 100 6,0

N INININIDNININDN
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Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST RIS Ve
° 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 | 430460 | 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 | 540575 00220037 | 009 | 015
° 4 | 540575 | 0,030-0,045 | 0,12 02
° 6 | 540575 | 0,050-0,065 | 0,18 03
° 8 | 540575 0,700,085 | 024 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 | 450480 | 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 | 450480 | 0,110-0,125 | 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 N 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 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 3 CUTTINGS / DREISCHNEIDER / FRAISES A 3 COUPES /
FRESAS DE 3 FILOS

aaaaaaaaaaaaaaaaa



Fresa M.D.l. Z3 30° - Testa Piana

HM Mills 30° Z3 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3100 %
COATED
BLACK “3
@D =2-20
H [ 42
=—L1 ——‘ 90 HRC
[ T
@D ad
| 1 !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. norma di fabbrica
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Shank according to factory standard TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)

ART. aD ad L1 H z
SMW3100.020.NOO 2 6 4 38 3
SMW3100.030.N0OO 3 6 5 38 3
SMW3100.040.N0OO 4 6 7 38 3
SMW3100.050.N00 5 6 8 38 3
SMW3100.060.NOO 6 6 8 38 3
SMW3100.080.N00 8 8 11 43 3
SMW3100.100.N0OO 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

292 - PAG. 1053



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

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119
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Sulolld |gw|Bw| (8% |222 |4 |g |e2|g |2w
25|00 RHEh 35| <& S yo B o |3 |e<|y |56
2> 123|3En|En S |ES|FY 0|2 |2,/82 2 _|Ho|l
0|20 |fF|En|vwn|B2us a5 0, |FagS|ws B, E
0J/oH|on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|woO w oz =
3 =222/ S| |SZ|YWL|EEwr |22/ Za|EX
SE|52|30552/52|2p/8225/55/42829/55/22 52 52 (mimin) (mm)  (mm) ~ (mm)
i A H A IX| T I < YlEE
Applicazione - Application ERESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST R R 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 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

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

) HL1——‘

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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Applicazione - Application E3EIEE AR CEICEIE I I E PR R Ve
° 120-150 | 0,003-0,013 | 0,5xD
° 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
° 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 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. 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 -
] ) 42
- %°  HRC
\ { ) ) o0 DIN 6535 HB o
. -
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(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 W W W W W W W W W W W w w|w
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z5|06 |02 Bah|SE o U512 |J |5 |63|8 (L5
2> 183|3tEncn 8 B34 o2 |28z 2 _|Ea|
[e) [©] EIEp | onE2 L= <n|=5 o FQ|g=SWs [T =
0J/oH|on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|woO w oz =
3 =222/ S| |SZ|YWL|EEwr |22/ Za|EX
SILLLF 228> Swu|IL|SS|wa(2h |22 |22 <ol
0L |0z |0S |55 552w |2 35 = z‘% 6F| 22| o £
o At Ix|TIao|T OlEE
Applicazione - Application ERESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST R R
° 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 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

]
297



NOTE - NOTES




MILLING 4 CUTTINGS / VIERSCHNEIDER / FRAISES A 4 COUPES /
FRESAS DE 4 FILOS

ooooooooooooooooooo



Fresa M.D.l. Z4 30° - Testa Piana

HM Mills 30° Z4 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK <

@D =55-20 I~
’ 42
R 90° HRC
y r -7
{ ) ) oD DIN6535HB | @9 é
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE Cl
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.N0O0 6,0 6 10 57 4
SMW4300.070.N0OO 7,0 8 13 63 4
SMW4300.080.N0O0 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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= 2 w w
o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
g |9 . lo |25 Yo |4=4 |z >0
[C T = _ <|d - <> 0 =
wm 2Dy Enidom| z|Sgapuw (O | |04 |gH
| ol ow|Sw| oO|8p|la<|2 |W |G i fm
z5(86|24|25 3K 2Ecg|ud|a |4 |5 524 (L5
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
20|20/ 23 0B 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S ws|Fw W
3 < [&9] =) = 4 = wE
0104 |10n | SWSWO0F|0O|=E<|Z5 WK Wl WoS|QZ =
S| x WSz Uisg w22 w|lET
LIS L5ISZ(S5Z2185> (8w S wa TI|Z2Z <ol
- cation FEEEEEEREEEIEHEEIERHSEREET R &
Applicazione - Application ERESIEEIEIEAERIEIEEI E ST I RIS
° 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
° 1012 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
ae » ° 12+16 | 60-90 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 1620 | 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 | 6,0 04
° 4+5 | 40-70 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 40-70 | 0,010-0025 | 9,0 06
° 6+8 | 40-70 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 4070 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 10+12 | 4070 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
° 1216 | 40-70 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 1620 | 40-70 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 2555 | 0,003-0013 | 45 03
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4:5 | 2555 | 0,003-0015 | 7.5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 2555 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 25-55 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 1012 | 2555 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 1216 | 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 | 0,003-0,015 | 6,0 04
° 4+5 [ 100-130 | 0,003-0,015 | 7.5 05
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— =giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=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 hé

(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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= 2 w w
o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
g |9 . lo |25 Yo |4=4 |z >0
[C T = _ <|d - <> 0 =
wm 2Dy Enidom| z|Sgapuw (O | |04 |gH
| ol ow|Sw| oO|8p|la<|2 |W |G i fm
z5(86|24|25 3K 2Ecg|ud|a |4 |5 524 (L5
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
20|20/ 23 0B 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S ws|Fw W
3 < [&9] =) = 4 = wE
0104 |10n | SWSWO0F|0O|=E<|Z5 WK Wl WoS|QZ =
S| x WSz Uisg w22 w|lET
LIS L5ISZ(S5Z2185> (8w S wa TI|Z2Z <ol
- cation FEEEEEEREEEIEHEEIERHSEREET R &
Applicazione - Application ERESIEEIEIEAERIEIEEI E ST I RIS
° 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
° 1012 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
ae » ° 12+16 | 60-90 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 1620 | 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 | 6,0 04
° 4+5 | 40-70 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 40-70 | 0,010-0025 | 9,0 06
° 6+8 | 40-70 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 4070 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 10+12 | 4070 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
° 1216 | 40-70 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 1620 | 40-70 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 2555 | 0,003-0013 | 45 03
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4:5 | 2555 | 0,003-0015 | 7.5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 2555 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 25-55 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 1012 | 2555 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 1216 | 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 | 0,003-0,015 | 6,0 04
° 4+5 [ 100-130 | 0,003-0,015 | 7.5 05
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— =giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=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
oD = 3 - 20 BLACK l\:’
H o
9 90 HRC
, ) ) ob DIN 6535 HB | o8
\ i B !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills OLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

(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

304 - PAG. 1053



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

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

= 2 w w
o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
g |9 . lo |25 Yo |4=4 |z >0
[C T = _ <|d - <> 0 =
wm 2Dy Enidom| z|Sgapuw (O | |04 |gH
| ol ow|Sw| oO|8p|la<|2 |W |G i fm
z5(86|24|25 3K 2Ecg|ud|a |4 |5 524 (L5
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
20|20/ 23 0B 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S ws|Fw W
3 < [&9] =) = 4 = wE
0104 |10n | SWSWO0F|0O|=E<|Z5 WK Wl WoS|QZ =
S| x WSz Uisg w22 w|lET
LIS L5ISZ(S5Z2185> (8w S wa TI|Z2Z <ol
- cation FEEEEEEREEEIEHEEIERHSEREET R &
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAERIEIEEI E ST R I
° 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 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 04
° 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
° 1012 | 3565 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
° 12:16 | 3565 | 0,040-0,055 | 24,0 16
° 16+20 | 3565 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4+5 | 2555 | 0,003-0,015 | 7,5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0020 | 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 | 25-55 | 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
° 1012 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 16<20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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

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

L) ] o DING535HB | @0
| 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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= 2 w w
o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
Z 16,18 |835< wiywEm | 2 13 |e
O -w = -y <|= - <> 0 —
wm 2Dy Enidom| z|Sgapuw (O | |04 |gH
| ol ow|Sw| oO|8p|la<|2 |W |G i fm
z5(86|24|25 3K 2Ecg|ud|a |4 |5 524 (L5
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
20|20/ 23 0B 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S ws|Fw W
3 < [&9] =) = 4 = wE
0104 |10n | SWSWO0F|0O|=E<|Z5 WK Wl WoS|QZ =
S| x WSz Uisg w22 w|lET .
LIS L5ISZ(S5Z2185> (8w S wa TI|Z2Z <ol
oL|0z|69 528= Q& [ Q;(' 32 |=0 z‘% ol =29z |gg (m/min) (mm)
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST RIS fz
° 2 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 60-90 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 60-90 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
ae » ° 12 60-90 | 0,020-0,035 | 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 4070 | 0,003-0,015 | 15xD | 0.2xD
° 3 4070 | 0,003-0,015 | 15xD | 02xD
° 4 40-70 | 0,003-0,015 | 15xD | 0.2xD
° 5 4070 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0.2xD
° 6 40-70 | 0,003-0,015 | 15xD | 02xD
° 8 4070 | 0,010-0,025 | 15xD | 02xD
° 10 4070 | 0,010-0,025 | 15xD | 0.2xD
° 12 4070 | 0,020-0,035 | 15xD | 02xD
° 16 40-70 | 0,030-0,045 | 15xD | 02xD
° 20 4070 | 0,030-0,045 | 15xD | 0.2xD
° 2 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 25-55 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 25-55 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 12 25-55 | 0,020-0,035 | 1,5xD | 0,2xD
° 16 25-55 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 20 25-55 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 2 80-110 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 80-110 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 80-110 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 15xD | 02xD
° 12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 15xD | 0.2xD
° 16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1,5xD | 0,.2xD
° 20 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1,5xD | 0,2xD
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— =giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z N =mmimin

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—‘ "

PN 3 E
\ QJDL DIN 6535 HA E{J
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Gilindrical 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

308

PAG. 1053



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

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

P M K N S H G
o E E E '<7) I-I':-I % z I&J w
PR P I S
il JE|2 |BE|lzB| 3|3%|224 |B |5 |°8[F |2
25|96 (25|35 |gE|eo /w2 |J |5 |B2 |4 |55
2>19> a'w AT &S =1 gﬁg 2, 08c|® F2l w
0|29 |fF|En v |BE2 w2 | <a|25 0 |FalfS|lwus |ty H
0104/ Qn | SWSWIO0F| N0 |=SE< |25 | wk WO WoS|QZ2|F=
22|23 |2> (22|32 |« |<F|cU\SE Wi |SEUE|S2|SE|EE fiif
. e OF|0=|09 FHEHETEEEEIEER z‘% oElsz|oc Es (m/min)
Applicazione - Application E3EIEEAE AR EEICEIE I I 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 | 05xD | 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 | 05xD | 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 20-40 | 0,003-0,013 | 0,5xD | 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 | 05D | 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-Schruppfraser Z4 25° - Gerade Stirnschneide

Fraise pour dégrossissage M.D.|. Z4 25° - Téte Plane OUA“TY TOOLS ENGINEERING
S MW43 04 RIVESTIM. @
COATED
GRAY I~
@D =3-20
" %0 H4RZC
RL1——‘
w]lmr" | | L y S T T
\ i b DIN 6535 HB @d
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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= 2 w w
o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
Z 16,18 |835< wiywEm | 2 13 |e
O -w = -y <|= - <> 0 —
mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
JWlg s 'ew|sn| o|l@g|l<<|2 (U |G = w
25|96 (25|35 |gE|e0 /U2 |J |5 |B2 |8 |55
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
=z ap|l< 'Y A= a=ae] < w L] w
o SR on| Ky w QSO0 | FR g=SWUs wE
010410 |SWSWO0F| 0O |=Ec|Z5 | wE|wl | TLgS5|CZ(EE
= = = S| x WSz Uisg w22 gW|ET .
LIS L5ISZ(S5Z2185> (8w S wa TI|Z2Z <ol
85(8%|89|5x(5=|28|25|25|33|55(3%|88|28| 32|28 mimin)
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST RIS 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
S MW3 30 4 RIVESTIM. @
COATED
GRAY g
@D =4-25 0
42
" 90°  HRC

RL1——‘

§ W ‘ — -
S — onosisHe | o
| 1

é

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

TOLLERANZE D d

Micrograin HM mills
TOLLERANCE RANGE h10 h6

DIN 6535 HB Shank

ART.

N

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
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P M K N S H G
g_, 848 QE éj H% 5:3 % 2‘>—8 g_l
wlabd |GE|zE _3/8% 228 |§ |5 28|F |EE
zh|00|RL|E5|35L|SE|0 W0 |82 14 |5 |aZg|85 (56
25 25|2l ka0 |20 HE |30 03|3 |2, 020 |Eg| u
0Slo|oh 20|80 |85|655|22|22 |0 |58 |2E| 0S| o2 |E
53;‘5<<_:>—E§'<§‘<S<E<52§NEE'—%"E§1‘%EE fit
e o oL|0z|69 3z|3=z2u|2x 233550 z‘% CEAREARE:A g2 (m/min)
Applicazione - Application EEIEEIEEIEERENIEEIEEIE I RIE N E R I 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
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Fresa per sgrossatura M.D.l. Z4 45° - Testa Piana
HM Roughing Mills 45° Z4 - Flat Head
VHM-Schruppfraser Z4 45° - Gerade Stirnschneide

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4404 B

GRAY
@D =6-20 N
P 82
] HRC

- | — —
N () ) @D DIN 6535 HB | @d
- ] l | 1

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂﬁ
Micrograin HM mills VOLHERE 7 B g
TOLLERANCE RANGE h10 h6

DIN 6535 HB Shank

(mm)

ART. oD @d @D1 L1 L2 H
SMW4404.060.N0O 6 6 58 13 20 57

N

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
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P M K N S H G
(o] 3 = z w E
e & 2 g A ELEE . g w g
g o |4q o | g _ g % ﬁ = x 3 > 9 é o
9 i 9 |GE|ZH 3|8 2 B |5 A1
ZF—" og o 2HISH <259 ga =] h3|u EE
80|18z SE|E2Eo G B2 |Jy 4|8 |3 |88 EQ
§189\35|5% 5% 8255 /35/83/8, Ea b5 iz o8
£2132/22 HEHEE 36 éﬁ CHMAHAE: §§§g§§ (mimin)
Applicazione - Application EEIEEIEEICEHIEEk13kL 53 33 33 §§ H2EE 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” 0 DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS n = B glrl/mln (mm-1)
n giri/min (min"") NUMER 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
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Fresa M.D.I. 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 ““

] R 62
R - [ , HRC

» | T T
aa— i DINGSSSHA | @ ! ] ! :
| 1

@D =3-20

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

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

z z
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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= 2 w w
o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
g |9 . lo |25 Yo |4=4 |z >0
[C T = _ <|d - <> 0 =
wm 2Dy Enidom| z|Sgapuw (O | |04 |gH
| ol ow|Sw| oO|8p|la<|2 |W |G i fm
z5(86|24|25 3K 2Ecg|ud|a |4 |5 524 (L5
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
Z5/20|<E xR | bp|22|H2 28|85 |2 |Ro|¥UsS | ws|Fo|, W
3 < [&9] =) = 4 = wE
0104 |Qn | SW|DWO0F|nO|=S< |2 wX wo WoS|QZ =
=z =2 < Flzu|SZ|Yu|sE|lurF|82/5sulEX
LI |LF 122|521~ (SL(S wo 2|z |Z22 (2ol i
oL |0z |09 X2 |xZ2|vu|ef|ed|33 =1 |z2|655|2% 0 (m/min)
Aoplicazi Aoplicati co|od|od|ef | zx|zalEx|d3 29 O3 LQ|lEE|Cc< = V
pplicazione - Application - dF ARSI IEIY = R c
° 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.I. Z4 30° - Torica

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

@D=2-16

o —

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 21 57 01 4 | |SM4215.100.R150 0 10 92 11 32 72 15 4
SM4215.060.R020 6 6 55 7 21 57 02 4 | |SM4215.100.R200 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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= 2 w w
o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
g |9 . lo |25 Yo |4=4 |z >0
[C T = _ <|d - <> 0 =
wm 2Dy Enidom| z|Sgapuw (O | |04 |gH
| ol ow|Sw| oO|8p|la<|2 |W |G i fm
z5(86|24|25 3K 2Ecg|ud|a |4 |5 524 (L5
oo | SBE2IE2 o Ex(du|¥s|Y |2 |@a|® |@n
2> 25|l EalEalEh|lug|3L|o <, W - w
o ElEolon el s <mn|S5 |9 FQlg=SWs =
010410 |SWSWO0F| 0O |=Ec|Z5 | wE|wl | TLgS5|CZ(EE
= = = S| x WSz Uisg w22 gW|ET .
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Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST RIS 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
_ i 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 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 “4¢

" [ R HGRZC
R <fL1—-1

~ & | )
ﬂ @D DIN 6535 HA
) B é K

@D =3-20

g

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

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

z z
SM4525.030.R030 3 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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o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
g |9 . lo |25 Yo |4=4 |z >0
[C T = _ <|d - <> 0 =
wm 2Dy Enidom| z|Sgapuw (O | |04 |gH
| ol ow|Sw| oO|8p|la<|2 |W |G i fm
z5(86|24|25 3K 2Ecg|ud|a |4 |5 524 (L5
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
Z5/20|<E xR | bp|22|H2 28|85 |2 |Ro|¥UsS | ws|Fo|, W
3 < [&9] =) = 4 = wE
0104 |Qn | SW|DWO0F|nO|=S< |2 wX wo WoS|QZ =
=z =2 < Flzu|SZ|Yu|sE|lurF|82/5sulEX
LI |LF 122|521~ (SL(S wo 2|z |Z22 (2ol i
oL |0z |09 X2 |xZ2|vu|ef|ed|33 =1 |z2|655|2% 0 (m/min)
Aoplicazi Aoplicati co|od|od|ef | zx|zalEx|d3 29 O3 LQ|lEE|Cc< = V
pplicazione - Application - dF ARSI IEIY = R c
° 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.l. Z4 30° - Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4403 B

BLACK 24

@D =3-20

42
H R
:7L1——‘ v HRC

Jrm— b E
| DIN 6535 HB @
R
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

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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= 2 w w
o |8 o | b = 5% iy
E < 8 o |2 = 219 | 9 |z |o
g 9.l |82 Yo |4=4 |z >0 |B
O -w = -y <|= - <> 0 —
mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
JW|gWd lew(&w| Ol@g|l<<|2 U |© = w
2bleblp |2EI3E <2/28/382 |8 |3 mdm i
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
20|20/ 23 0B 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S ws|Fw W
3 < [&9] =2 = 4 = wE
0104 |Qn | SW|DWO0F|nO|=S< |2 wX wo WoS|QZ =
=z =2 < Flzu|SZ|Yu|sE|lurF|82/5sulEX
LI |LF 122|521~ (SL(S wo 2|z |Z22 (2ol i
oL|0z|69 528= Q& [ Q;(' 32 |=0 z‘% ol =29z |gg (mm)  (m/min) (mm) (mm)
Applicazione - Application iRl EIEAEICRIEIEEI EEIE I TR Rl 9De 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
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Fresa M.D.l. Z6/8 45° - Testa Piana

HM Mills 45° Z6/8 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =4 -20

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

‘ H
%U—T

‘ DIN 6535 HA ;z

i

TOLLERANZE D | d

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

RIVESTIM. %
COATED
GRAY ©

N

. 42
*  HRc

&%
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P M K N S H G
o |8 |o Bl 5 gozy 2 |y
E | |8 o223 .96 c |4
< 0] 0= X< Wwa |w ) m w = 5 [e]
oo 9 275w S22 | X < > =
wmmaWiw Endnl Z|<p og|u (O ooy |gm
auw o) W - O w| o o|a O << =) w ) == w
z2h|00|R|Eh|35 S22 240 18 _|g |3 22|83 |30
2> 195|3lEalta 8BS o2 |3,/822_|Hol w
[e) [©] o on 2L <qn(25 0 EoMsS|lus o,
0J/oH|on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|woO w oz =
3 =222/ S| |SZ|YWL|EEwr |22/ Za|EX
SE|53|89|52|52/2p\29|22/33 45|22 5522 32|55 (m/min)  (mm)  (mm) (mm)
i A H A IX| T I < YlEE
Applicazione - Application ERESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST R R 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 = ————— =giri/min (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
GRAY <

N

@D =4-20

| H . 42
IR ¥ HRC

e v
é <<<( ))>>

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

Micrograin HM mills TOLLERANZE Cl
DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(mm)
ART. oD @d L1 H 45° z
SM6502.040.N00 4 6 16 62 0,1 6
SM6502.050.N00 5 6 18 62 0,1 6
SM6502.060.N00 6 6 18 62 0,1 6
SM6502.080.NO0 8 8 24 68 0,1 6
SM6502.100.N00 10 10 30 80 0,1 6
SM6502.120.N00 12 12 36 93 0,1 6
SM6502.160.N00 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 gozy 2 |y
E | |8 o223 .96 c |4
< 0] 0= X< Wwa |w ) m w = 5 [e]
oo 9 2w S22 | X < > |-}
mooww Enidn| z(<p|lagp|u |[O ooy |Zm
auw o) W - O w| o o|a O << =) w ) == w
z2h|00|R|Eh|35 S22 240 18 _|g |3 22|83 |30
2> 195|3lEalta 8BS o2 |3,/822_|Hol w
0|20 |fF|En|vwn|B2us a5 0, |FagS|ws B, E
0J/oH|on | SWiD2W|O NO | EC|Z25 | wk|woO w oz =
3 =222/ S| |SZ|YWL|EEwr |22/ Za|EX
SZ|32|85|x2|x2|d8y|8u|83|55\45122|52(|22/5¢2 2% )
P — JI0g|9Z% Iz x(Za|Ex|d3 OlEE
Applicazione - Application EiJEEIEEIEREAIERIEEEEIEEIERERIEREREE 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 40-70 | 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 = ————— =giri/min (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

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =6-20

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

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

H
<7L14"

@F DIN 6535 HA
o
TOLLERANZE D

TOLLERANCE RANGE

h10

(mm)

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

RIVESTIM. %
COATED
GRAY  “4-

64
HRC

X &

90°
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