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Applicazi Applicati ooooojon‘fof—‘:n::n_:<_._,§ooiu49|:b;o<§§ f
pplicazione - Application EEIERIEEIEIEIEERIEEIEEIERIEERHEEEREE z ap  ae
° 6 75-105 | 0,020-0,035 9 0.1
° 8 75-105 | 0,030-0,045 12 0.1
° 10 | 75-105 | 0,035-0,050 15 0.1
° 12 | 75-105 | 0,050-0,065 18 0.1
° 14 | 75-105 | 0,050-0,065 | 21 0.1
° 16 | 75-105 | 0,060-0,075 | 24 0.1
° 18 | 75-105 | 0,070-0,085 | 27 0.1
aemp ° 20 | 75-105 | 0,090-0,105 | 30 0,1
° 6 25-55 | 0,005-0,020 9 0.1
° 8 25-55 | 0,010-0,025 12 0.1
° 10 25-55 | 0,020-0,035 15 0.1
° 12 25-55 | 0,025-0,040 18 0.1
° 14 25-55 | 0,030-0,045 | 21 0.1
° 16 25-55 | 0,035-0,050 | 24 0.1
° 18 25-55 | 0,040-0,055 | 27 0.1
° 20 25-55 | 0,045-0,060 30 0.1
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z°Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz 'z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z6/8 52° - Testa Piana

HM Mills 52° Z6/8 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =6 -20

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

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

H
<7L14—‘

DIN 6535 HA

TOLLERANZE
TOLLERANCE RANGE

h10 h6

ART. z
SM6532.060.N0O0 6 6 18 62 6
SM6532.080.N00 8 8 24 68 6
SM6532.100.NOO 10 10 30 80 6
SM6532.120.N00 12 12 36 93 6
SM6532.140.N00 14 14 42 929 6
SM6532.160.NO0 16 16 48 108 8
SM6532.180.NO0 18 18 54 114 8
SM6532.200.N00 20 20 60 126 8

X &

RIVESTIM. %
COATED
GRAY  Z4-
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SEISS|58|52|52 |8y 84 85|53|45|22|55|32|32|55 (mmin)  (mm)  (mm)  (mm)
Applicazi Applicati ooooojon‘fof—‘:n::n_:<_._,§ooiu49|:b;o<§§ f
pplicazione - Application ERIEEIEEIEERELIEEIEEIEEIFEIEHEREEEREE 4 ap  ae
° 6 4575 | 0,015-0,030 | 15 0,1
° 8 4575 | 0,025-0,040 | 20 0,1
° 10 | 4575 | 0,030-0045 | 25 0,1
° 12 | 4575 | 0,035-0,050 | 30 0,1
° 14 | 4575 | 0,045-0,060 | 35 0,1
° 16 | 4575 | 0,050-0,065 | 40 0,1
° 18 | 4575 | 0,060-0075 | 45 0,1
aemp ° 20 | 4575 | 00700085 | 50 0,1
° 6 2040 | 0,010-0025 | 15 0,1
° 8 2040 | 0,015-0,030 | 20 0,1
° 10 2040 | 0,025-0040 | 25 0,1
° 12 2040 | 0,030-0,045 | 30 0,1
° 14 2040 | 0,040-0055 | 35 0,1
° 16 2040 | 0,045-0,060 | 40 0,1
° 18 2040 | 0,050-0,065 | 45 0,1
° 20 2040 | 0,060-0075 | 50 0,1
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giti/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED f f
N=1Z°Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z N =mmimin
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Fresa per finitura M.D.l. Z5/7/9 38° - Torica

HM Finishing Mills 38° Z5/7/9 - Toric

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

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM7215..Tl

@D=6-16

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

(mm)

@D @d @D1

L2
! 4" @D1

DIN 6535 HA ;[d

)

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

z
SM7215.060.R050.TI 6 6 58 13 20 58 050 5
SM7215.060.R100.TI 6 6 58 13 20 58 100 5
SM7215.080.R050.TI 8 8 77 19 28 64 050 5
SM7215.080.R100.TI 8 8 77 19 28 64 100 5
SM7215.080.R150.Tl 8 8 77 19 28 64 150 5
SM7215.080.R200.TI 8 8 77 19 28 64 200 5
SM7215.100.R050.TI 10 10 95 22 33 73 050 7
SM7215.100.R100.TI 10 10 95 22 33 73 100 7
SM7215.100.R150.TI 10 10 95 22 33 73 150 7
SM7215.100.R200.TI 10 10 95 22 33 73 200 7
SM7215.100.R300.TI 10 10 95 22 33 73 300 7
SM7215.120.R050.TI 12 12 115 26 38 84 050 9
SM7215.120.R100.TI 12 12 115 26 38 84 100 9
SM7215.120.R150.TI 12 12 15 26 38 84 150 9
SM7215.120.R200.TI 12 12 15 26 38 84 200 9
SM7215.120.R300.TI 12 12 15 26 38 84 300 9
SM7215.160.R100.TI 16 16 155 32 45 93 100 9
SM7215.160.R150.TI 16 16 155 32 45 93 150 9
SM7215.160.R200.TI 16 16 155 32 45 93 200 9
SM7215.160.R300.TI 16 16 155 32 45 93 300 9
SM7215.160.R400.TI 16 16 155 32 45 93 400 9
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Appli . Aoplicati 00|03 |0 gﬁ: cz)f_( Ix|Ta|zx|d2 éO 63 89 EElOZ éé
pplicazione - Application e gp-e=iR 4 Al A E A X i A= R = = R = AT AO)
[¢] 6+8 110-140 | 0,025-0,040 1xD 0,25xD
o 8+10 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,25xD
o 10+12 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,25xD
(e} 12+16 | 110-140 | 0,055-0,070 1xD 0,25xD
O 6+8 105-135 | 0,025-0,040 1xD 0,15xD
ae » o 8+10 | 105-135 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
o 10+12 | 105-135 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,15xD
O 12+16 | 105-135 | 0,055-0,070 1xD 0,15xD
[¢] 6+8 100-130 | 0,025-0,040 1xD 0,15xD
o 8+10 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
o 10+12 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,15xD
[¢] 12+16 | 100-130 | 0,055-0,070 1xD 0,15xD
° 6+8 | 100-110 | 0,025-0,045 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 100-110 | 0,030-0,055 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 100-110 | 0,040-0,075 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 100-110 | 0,050-0,085 | 1xD | 0,15xD
° 6+8 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 30-50 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 30-50 | 0,030-0,050 | 1xD | 0,15xD
° 6+8 55-80 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 55-80 | 0,035-0,060 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 55-80 | 0,045-0,070 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 55-80 | 0,050-0,090 | 1xD | 0,15xD
o 6+8 20-40 | 0,003-0,015 | 0,25xD | 0,15xD
o 8+10 | 20-40 | 0,002-0,017 | 0,25xD | 0,15xD
o 10+12 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 0,15xD
o 12+16 | 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 0,15xD
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— =giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED f 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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NOTE - NOTES




VARIA

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

vvvvvvvvvvvvvvvvv



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
S MW3 400 RIVESTIM. %
COATED
GRAY —'
@D =3-20 i~
450 52
H
-t HRC
i ) o0 DIN 6535 HB o0
\ | _1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HB
Micrograin HM mills TOLLERAN= B d ‘ﬁ%
Cilindrical Shank HB TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. @D ad L1 H 45° z
SMW3400.030.N00 3 6 8 57 0,05 3
SMW3400.040.N0OO 4 6 11 57 0,10 3
SMW3400.050.N00 5 6 13 57 0,10 3
SMW3400.060.N00 6 6 13 57 0,10 3
SMW3400.070.N00O 7 8 16 63 0,15 3
SMW3400.080.N00 8 8 19 63 0,15 3
SMW3400.090.N00 9 10 19 72 0,15 3
SMW3400.100.N0OO 10 10 22 72 0,15 3
SMW3400.120.N00 12 12 26 83 0,20 3
SMW3400.160.N00 16 16 32 92 0,20 3
SMW3400.200.NOO 20 20 38 104 030 3
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Applicazione - Application I IE SRR ICEIEEIE AR T E L S 1) Ve
° 3 | 160-190 | 0,015-0,035 | 05%xD | 1xD
° 4 [ 160-190 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
° 5 |160-190 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
a ° 6 | 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P ° 7 | 160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,045-0,065 | 05xD | 1xD
° 9 | 160-190 | 0,050-0,070 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,055:0,075 | 0,5xD | 1xD
ae mp ° 12 | 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
[ 3 50-80 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
[ 5 50-80 | 0,025-0,035 | 05xD | 1xD
o 6 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 7 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 8 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 9 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
[ 10 | 50-80 | 0,0250,045 | 05xD | 1xD
o 12 | 50-80 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
[ 16 | 50-80 | 0,055:0,075 | 05xD | 1xD
o 20 | 50-80 | 0,055:0,075 | 05xD | 1xD
° 3 [180-210 | 0,110-0,035 | 05xD | 1xD
° 4 |180-210 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 | 180-210 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 180-210 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 7 180210 | 0,045:0,065 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 180-210 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 9 |180-210 | 0,060-0,080 | 05xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,065-0,085 | 05xD | 1xD
° 12 | 180-210 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
° 20 | 180-210 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
° 3 [160-190 | 0,015:0,035 | 05xD | 1xD
° 4 |160-190 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
° 5 | 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 7 | 160-190 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 9 | 160-190 | 0,060-0,080 | 05xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,065-0,085 | 05xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
o 3 20-40 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 2040 | 0,0050,011 | 1xD | 0,25xD
ap o 5 2040 | 0,005-0012 | 1xD | 0,25xD
o 6 2040 | 0,005-0013 | 1xD | 0,25xD
‘ o 7 20-40 | 0,005-0014 | 1xD | 0,25xD
o 8 2040 | 0,006-0015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-40 | 0,080-0017 | 1xD | 0,25xD
aemp o 10 | 2040 | 0,010-0020 | 1xD | 0,25xD
o 12 | 2040 | 0,012-0025 | 1xD | 0.25xD
o 16 | 20-40 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 | 2040 | 00200040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giriimin (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

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

- Testa Piana

Z3 - Flat Head

- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW3400..Ti

@D =3-20

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HB

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HB

H
=—L1 ——‘
T T
@D DIN 6535 HB od
[ i
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d L1 H 45° z
SMW3400.030.N0O.TI 3 6 8 57 0,05 3
SMW3400.040.N0O.TI 4 6 11 57 0,10 3
SMW3400.050.N00.TI 5 6 13 57 0,10 3
SMW3400.060.N0O.TI 6 6 13 57 0,10 3
SMW3400.070.N0O.TI 7 8 16 63 0,15 3
SMW3400.080.N0O.TI 8 8 19 63 0,15 3
SMW3400.090.N0O.TI 9 10 19 72 0,15 3
SMW3400.100.NOO.TI 10 10 22 72 0,15 3
SMW3400.120.N00.TI 12 12 26 83 020 3
SMW3400.160.N00.TI 16 16 32 92 020 3
SMW3400.200.N0O0.TI 20 20 38 104 030 3

RIVESTIM. @
COATED
ORANGE

I~

. 52
" HRe

XX
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2> 9> ;—.'w ol = o Y S Ju gEg 2 (@@ |Wwo|
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== 2 S|l o x NIEZ|Ww SE WK OS2 (za|EX .
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- . FHEEEEIFAE I HREE R BREEE ™
PRIl 2 22222 (26 25|56 65|65 |22 |20 |22 4T FF 2|66 Ve fz
o 3 100-130 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 4 100-130 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 5 100-130 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a o 6 100-130 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P [9) 7 100-130 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
‘ o 8 100-130 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
o 9 100-130 | 0,050-0,070 | 0,5xD | 1xD
o 10 | 100-130 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae mp o 12 |100-130 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
o 16 | 100-130 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
o 20 | 100-130 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 3 80-110 | 0,015-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 4 80-110 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 5 80-110 | 0,025-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 6 80-110 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 7 80-110 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 8 80-110 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 9 80-110 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 80-110 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 80-110 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 80-110 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
° 3 30-50 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 6 30-50 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 30-50 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10 30-50 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 30-50 | 0,020-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 30-50 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
° 20 30-50 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 3 30-75 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 3075 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-75 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 6 3075 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 30-75 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 3075 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 3075 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 10 3075 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 3075 | 0,020-0,040 | 05xD | 1xD
° 16 30-75 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 3075 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 3 20-35 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 20-35 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25xD
o 5 20-35 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
o 6 20-35 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
o 7 20-35 | 0,005-0,014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-35 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-35 | 0,080-0,017 | 1xD | 0,25xD
o 10 20-35 | 0,010-0,020 | 1xD | 0,25xD
o 12 20-35 | 0,012-:0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 20-35 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 20-35 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

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

- Testa Piana

Z3 - Flat Head
- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =3-20
H
L2
——u——‘
X @D1
NN ) @ onesss ) 4
- - 6535 HA ftd

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

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

(mm)

ART. oD @d @D1 L1 L2 H 45° =z
SM3415.030.G00 3 6 28 8 14 57 005 3
SM3415.040.G00 4 6 38 1 18 57 010 3
SM3415.050.G00 5 6 48 13 20 57 010 3
SM3415.060.G00 6 6 58 13 20 57 010 3
SM3415.070.G00 7 8 68 16 24 63 015 3
SM3415.080.G00 8 8 77 19 28 63 015 3
SM3415.090.G00 9 10 87 19 28 72 015 3
SM3415.100.G00 10 10 95 22 33 72 015 3
SM3415.120.G00 12 12 15 26 40 83 020 3
SM3415.160.G00 16 16 155 32 45 92 020 3
SM3415.200.G00 20 20 195 38 50 104 030 3

RIVESTIM. @
COATED
GRAY “<

52
HRC

XX
ee

45°
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P M K N S H G
o |2 o Bl & = & £ g |y
2 (<p < |8 < 2 wawi 2 |w S Iz |o
oo lm~|0 |€5|WS = el = N - = <> 9 |E
ol BT Em o z|=Z|@h|lu |O _ |oo|4 §Lu
Jwio ow Sw oOQg|l«g(2 W T |2dlp (&l
25|00 2|k akh|SE2 U018 | |3 |25 |=o
2> 195 |3kEnbn| 85 ES|2Y o2 [2,./8z®_ |Hg
Z5/20|<0 xR |bn |22 H2 28|25 |2 |Ro|UsS | ws|Fo|, M
oJlodlon |2 |0S| 602 |23|ur Lo |®Ed| oS0z | ME
= = = - o 4 L|sZ UisgwrF |22 wlEx X
SIS |L X ITZ | SZ|S>|SL(SY(S5S|ua x| 2Zz|<o|za /
O |02 |09 55| 55|2L(e |22 255 z% o5 << o g (m/min)
Applicazione - Application KR IREIFIAFRARCIC AR EIE EAE I T E A E AL Ve
° 3 160-190 | 0,015-0,035 | 05xD | 1xD
° 4 160-190 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 5 160-190 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a ° 6 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P ° 7 160-190 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
[J 8 160-190 | 0,045-0,065 0,5xD 1xD
° 9 160-190 | 0,050-0,070 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae mp ° 12 [ 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
[¢] 3 50-80 0,015-0,025 0,5xD 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
o 5 50-80 | 0,025-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 6 50-80 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
o 7 50-80 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
o 8 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 9 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
[¢] 10 50-80 0,025-0,045 0,5xD 1xD
o 12 50-80 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 16 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
9 20 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 3 180-210 | 0,110-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 180-210 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
[ 5 180-210 | 0,035-0,055 0,5xD 1xD
° 6 180-210 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
° 7 180-210 | 0,045-0,065 | 05xD | 1xD
° 8 180-210 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 9 180-210 | 0,060-0,080 | 05xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 180-210 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 [180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 3 160-190 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 160-190 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
° 5 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 160-190 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
° 7 160-190 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 8 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
[ 9 160-190 | 0,060-0,080 0,5xD 1xD
° 10 | 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 [ 160-190 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
[ 3 20-40 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 20-40 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25xD
ap o 5 20-40 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
o 6 20-40 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
‘ o 7 20-40 | 0,005-0,014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-40 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-40 | 0,080-0,017 | 1xD | 0,25xD
ae - [ 10 20-40 | 0,010-0,020 | 1xD | 0,25xD
o 12 20-40 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 20-40 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 20-40 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z ' n =mmimin

]
341



Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

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

Z3 - Flat Head

SM3415..Tl

@D =3-20

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

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

- Testa Piana

- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

H

L2
H D1

) @g DIN 6535 HA o
@d
o 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | hé

(mm)

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

RIVESTIM. @
COATED
ORANGE ““

52
HRC

XX

45°
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P M K N S H G
o |2 o Bl & = & b g |y
E 13 |5 |8%/xz wlwe|d |uw 2 15 |o
oo m~|0 |€5uWS = il = N - = > 9 |E
ol e T Em o z|=Z|@h|lu |O _ |oo|4 §Lu
Jwio ouw Sw oOQpl«g(2 W |8 |2dlm |ad
25|00 |R|Eh akh|SE2 U018 | |3 (@5 |=o
x93 3t En a8 H5 34 o2 |3,/822_|Eo
Z5/20|<0 xR | 0p|E2|H2 28|85 |2 |Ro|UsS | ws|Fo|, M
oJlodlon |l |0S 60223 |ur | Lo|Ed oS0z | ME
= = = - o 4 L|sZ Uisg w22 wlEx .
222232252 |Su(gY(SS|ua 2K 25/ 22|20|Ea (m/min)  (mm)
. e EEEEB IR
Applicazione - Application EEIFIFEdF AR EIE AR T E R S 1) Ve fz
o 3 |100-130 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 4 [100-130 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 5 | 100-130 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a o 6 | 100-130 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P o 7 | 100-130 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
‘ o 8 | 100-130 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
o 9 [ 100-130 | 0,050-0,070 | 05xD | 1xD
o 10 | 100-130 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae mp o 12 [ 100-130 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
o 16 | 100-130 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
o 20 | 100-130 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 3 80-110 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
° 4 80-110 | 0,020-0,030 | 05xD | 1xD
° 5 80-110 | 0,025:0,035 | 05xD | 1xD
° 6 80-110 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 7 80-110 | 0,025:0,040 | 05xD | 1xD
° 8 80-110 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 9 80-110 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
° 10 | 80-110 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
° 16 | 80-110 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 80-110 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
° 3 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 6 30-50 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 30-50 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 30-50 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 9 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10 30-50 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 30-50 | 0,020-0,040 | 05xD | 1xD
° 16 30-50 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 30-50 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 3 30-75 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 30-75 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 6 30-75 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 30-75 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8 30-75 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 9 30-75 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10 30-75 | 0,015-0,035 | 05xD | 1xD
° 12 30-75 | 0,020-0,040 | 05xD | 1xD
° 16 30-75 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
° 20 30-75 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 3 20-35 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
[ 4 20-35 | 0,005:0,011 | 1xD | 0,25xD
o 5 20-35 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
o 6 20-35 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
[ 7 20-35 | 0,005-0,014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-35 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
[ 9 20-35 | 0,080-0,017 | 1xD | 0,25xD
o 10 20-35 | 0,010-0,020 | 1xD | 0.25xD
o 12 20-35 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 20-35 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 20-35 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM. @
COATED
GRAY “<

@D=4-10

g 52
R HRC

L2
. H‘ @D1

SN - ' o0 DIN 6535 HA | @
] ' ) : é X

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

TOLLERANZE D
TOLLERANCE RANGE h10 | hé

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

(mm)

oD @d @D1

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

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

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

3

SM3515.100.R300 10 10 95 22 33 72 300
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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
2785 |3|Eg |5 R0 |H5|24(03|3 3,00 |Ee| w0
09/cd|oh|28|88|6560|22/22|0x |L8|2F 03|07 HE
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 EEIEEIEEIE B ENIEEIEEIE I EIE N E R Ve
° 4 | 140-170 | 0,005:0,020 | 1xD 1D
° 5 | 140-170 | 0,010-0,025 | 1xD 1XD
° 6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 | 140-170 | 0,025:0,040 | 1xD 1xD
ap ° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 4 [100-130 | 0,005:0,020 | 1xD 1xD
ae » ° 5 | 100-131 | 0,010-0,025 | 1xD 1XD
° 6 | 100-132 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 | 100-133 | 0,025:0,040 | 1xD 1xD
° 10 | 100-134 | 0,025-0,040 | 1xD XD
° 4 80-110 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 5 80-110 | 0,010-0,025 | 1xD 1XD
° 6 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD XD
o 4 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 5 4070 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6 4070 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10 4070 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 4 [ 140170 | 0,005:0,020 | 1xD 1xD
° 5 | 140-170 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 | 140-170 | 0,025:0,040 | 1xD 1xD
° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 4 [ 140170 | 0,005:0,020 | 1xD 1xD
° 5 |140-170 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 | 140-170 | 0,025:0,040 | 1xD 1D
° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 4 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 5 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1D
o 10 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 4 2540 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 5 25-40 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6 25-40 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8 2540 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10 25-40 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 4 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 5 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 6 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
o 8 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
o 10 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

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

Fraise M.D.I. Z3

- Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

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

(mm)

oD @d @D1 z z
SM3515.040.R025.TI 4 4 38 1 18 57 025 3 SM3515.100.R200.TI 10 10 95 22 33 72 200 3
SM3515.040.R050.TI 4 4 38 11 18 57 050 3 SM3515.100.R250.TI 10 10 95 22 33 72 250 3
SM3515.040.R075.Tl 4 4 38 11 18 57 075 3 SM3515.100.R300.TI 10 10 95 22 33 72 300 3
SM3515.040.R100.TI 4 4 38 11 18 57 100 3
SM3515.040.R125.TI 4 4 38 1 18 57 125 3
SM3515.040.R150.TI 4 4 38 1 18 57 150 3
SM3515.050.R025.TI 5 5 48 13 20 57 025 3
SM3515.050.R050.TI 5 5 48 13 20 57 050 3
SM3515.050.R075.TI 5 5 48 13 20 57 075 3
SM3515.050.R100.TI 5 5 48 13 20 57 100 3
SM3515.050.R125.TI 5 5 48 13 20 57 125 3
SM3515.050.R150.TI 5 5 48 13 20 57 150 3
SM3515.050.R175.TI 5 5 48 13 20 57 175 3
SM3515.050.R200.TI 5 5 48 13 20 57 200 3
SM3515.060.R025.TI 6 6 58 13 20 57 025 3
SM3515.060.R050.TI 6 6 58 13 20 57 050 3
SM3515.060.R075.TI 6 6 58 13 20 57 075 3
SM3515.060.R100.TI 6 6 58 13 20 57 100 3
SM3515.060.R125.TI 6 6 58 13 20 57 125 3
SM3515.060.R150.TI 6 6 58 13 20 57 150 3
SM3515.060.R175.Tl 6 6 58 13 20 57 175 3
SM3515.060.R200.TI 6 6 58 13 20 57 200 3
SM3515.060.R250.TI 6 6 58 13 20 57 250 3
SM3515.080.R025.TI 8 8 77 19 28 63 025 3
SM3515.080.R050.TI 8 8 77 19 28 63 050 3
SM3515.080.R075.Tl 8 8 77 19 28 63 075 3
SM3515.080.R100.TI 8 8 77 19 28 63 100 3
SM3515.080.R125.TI 8 8 77 19 28 63 125 3
SM3515.080.R150.TI 8 8 77 19 28 63 150 3
SM3515.080.R175.Tl 8 8 77 19 28 63 175 3
SM3515.080.R200.TI 8 8 77 19 28 63 200 3
SM3515.080.R250.TI 8 8 77 19 28 63 250 3
SM3515.100.R025.Tl 10 10 95 22 33 72 025 3
SM3515.100.R050.TI 10 10 95 22 33 72 050 3
SM3515.100.R075.TI 10 10 95 22 33 72 075 3
SM3515.100.R100.TI 10 10 95 22 33 72 100 3
SM3515.100.R125.Tl 10 10 95 22 33 72 125 3
SM3515.100.R150.TI 10 10 95 22 33 72 15 3
SM3515.100.R175.TI 10 10 95 22 33 72 175 3
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Applicazione - Application R IEEdERAERARI I E R I E T R R £t Ve
o 4 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 5 110-140 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
a o 8 110-140 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
P o 10 | 110-140 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
[ 4 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
ae - o 5 100-135 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 8 100-135 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 10 | 100-135 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 4 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 5 100-130 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 8 100-130 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 10 | 100-130 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 4 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 5 80-110 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 6 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 10 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 1xD 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0,015 | 1xD 1xD
° 6 30-50 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 8 30-50 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 10 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 1xD 1xD
° 5 30-75 | 0,008-0,020 | 1xD 1xD
° 6 30-75 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 8 30-75 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 10 30-75 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 4 20-35 | 0,005-0,011 | 0,25xD | 1xD
o 5 20-35 | 0,005-0,012 | 0,25xD | 1xD
o 6 20-35 | 0,006-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 8 20-35 | 0,006-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10 20-35 | 0,010-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED £ f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin

L
347



Fresa M.D.l. Z3 - Torica

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM. %
COATED
GRAY  “<

@D=4-10

H 52

L2 R
R —fL1—T HRC
D1

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

I

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

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

3

SM3525.100.R300 10 10 95 32 43 100 3,00
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z5 106|025 3 |<E|lg|Wo|@ |4 |5 03|y |25
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
20|20/ 23 0B 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S ws|Fw W
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Applicazione - Application iRl EIEAEAERIRIIREIE EIE R R R e
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 5 140-170 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 6 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
a ° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
P ° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 4 100-130 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
ae » ° 5 100-131 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 6 100-132 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 100-133 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10 | 100-134 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 4 80-110 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 5 80-110 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 6 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 4 40-70 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 5 40-70 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 6 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8 40-70 | 0,010-0025 | 1xD 1xD
o 10 40-70 | 0,010-0025 | 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 5 140-170 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 6 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 5 140-170 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 6 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 4 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 5 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10 20-30 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 4 25-40 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 5 25-40 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6 25-40 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8 25-40 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10 25-40 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 4 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 5 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 6 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
o 8 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
o 10 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z3 - Torica

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

z z
SM3525.040.R025.TI 4 4 38 19 26 72 025 3 SM3525.100.R200.TI 10 10 95 32 43 100 200 3
SM3525.040.R050.TI 4 4 38 19 26 72 050 3 SM3525.100.R250.TI 10 10 95 32 43 100 250 3
SM3525.040.R075.Tl 4 4 38 19 26 72 075 3 SM3525.100.R300.TI 10 10 95 32 43 100 300 3
SM3525.040.R100.TI 4 4 38 19 26 72 100 3
SM3525.040.R125.TI 4 4 38 19 26 72 125 3
SM3525.040.R150.TI 4 4 38 19 26 72 150 3
SM3525.050.R025.TI 5 5 48 22 29 72 025 3
SM3525.050.R050.TI 5 5 48 22 29 72 050 3
SM3525.050.R075.TI 5 5 48 22 29 72 075 3
SM3525.050.R100.TI 5 5 48 22 29 72 100 3
SM3525.050.R125.Tl 5 5 48 22 29 72 125 3
SM3525.050.R150.TI 5 5 48 22 29 72 150 3
SM3525.050.R175.TI 5 5 48 22 29 72 175 3
SM3525.050.R200.TI 5 5 48 22 29 72 200 3
SM3525.060.R025.Tl 6 6 58 22 29 72 025 3
SM3525.060.R050.TI 6 6 58 22 29 72 050 3
SM3525.060.R075.TI 6 6 58 22 29 72 075 3
SM3525.060.R100.TI 6 6 58 22 29 72 100 3
SM3525.060.R125.Tl 6 6 58 22 29 72 125 3
SM3525.060.R150.TI 6 6 58 22 29 72 150 3
SM3525.060.R175.TI 6 6 58 22 29 72 175 3
SM3525.060.R200.TI 6 6 58 22 29 72 200 3
SM3525.060.R250.TI 6 6 58 22 29 72 250 3
SM3525.080.R025.TI 8 8 77 26 35 8 025 3
SM3525.080.R050.TI 8 8 77 26 35 83 050 3
SM3525.080.R075.Tl 8 8 77 26 35 8 075 3
SM3525.080.R100.TI 8 8 77 26 35 8 100 3
SM3525.080.R125.TI 8 8 77 26 35 8 125 3
SM3525.080.R150.TI 8 8 77 26 35 83 150 3
SM3525.080.R175.Tl 8 8 77 26 35 8 175 3
SM3525.080.R200.TI 8 8 77 26 35 8 200 3
SM3525.080.R250.TI 8 8 77 26 35 8 250 3
SM3525.100.R025.Tl 10 10 95 32 43 100 025 3
SM3525.100.R050.TI 10 10 95 32 43 100 050 3
SM3525.100.R075.TI 10 10 95 32 43 100 075 3
SM3525.100.R100.TI 10 10 95 32 43 100 100 3
SM3525.100.R125.Tl 10 10 95 32 43 100 125 3
SM3525.100.R150.TI 10 10 95 32 43 100 150 3
SM3525.100.R175.TI 10 10 95 32 43 100 175 3
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pplicazione - Application g e=iR 4 Al E A X i A = R S = R = AT AO) c
(e} 4 110-140 | 0,030-0,045 1xD 1xD
(e} 5 110-140 | 0,035-0,050 1xD 1xD
(o) 6 110-140 | 0,040-0,055 1xD 1xD
a [¢] 8 110-140 | 0,050-0,065 1xD 1xD
p (e} 10 110-140 | 0,060-0,075 1xD 1xD
O 4 100-135 | 0,030-0,045 1xD 1xD
ae » (0] 5 100-135 | 0,035-0,050 1xD 1xD
O 6 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
O 8 100-135 | 0,050-0,065 1xD 1xD
(0] 10 100-135 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[¢] 4 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
o 5 100-130 | 0,035-0,050 1xD 1xD
(e} 6 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
[¢] 8 100-130 | 0,050-0,065 1xD 1xD
o 10 100-130 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ ] 4 80-110 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ) 5 80-110 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ) 6 80-110 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 8 80-110 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ) 10 80-110 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 4 30-50 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ) 5 30-50 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ) 6 30-50 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ) 8 30-50 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ) 10 30-50 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 4 30-75 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ] 5 30-75 0,008-0,020 1xD 1xD
[ ] 6 30-75 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 8 30-75 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ] 10 30-75 0,020-0,035 1xD 1xD
e} 4 20-35 0,005-0,011 0,25xD 1xD
o 5 20-35 0,005-0,012 0,25xD 1xD
e} 6 20-35 0,006-0,013 0,25xD 1xD
[¢] 8 20-35 0,006-0,015 0,25xD 1xD
) 10 20-35 0,010-0,020 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APP|7|CAT|ON ) APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana

HM Mills Z4 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK <

N

@D =5-20

. 52
" Hre

H
<7L14"
SR e ‘ T -

N}Z L) ] o0 DIN 6535 HB o0 ’ ! !

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

Misrograin HM rils TOLLERANGE RANGE o | 1o
(mm)

ART. @D ad L1 H 45° z
SMW4501.050.NOO 5 6 21 63 0,18 4
SMW4501.060.NOO 6 6 22 63 020 4
SMW4501.080.NOO 8 8 28 80 020 4
SMW4501.100.NOO 10 10 33 100 0,30 4
SMW4501.120.NOO 12 12 42 100 0,30 4
SMW4501.140.NOO 14 14 48 100 0,30 4
SMW4501.160.NOO 16 16 53 150 040 4
SMW4501.200.NOO 20 20 68 150 0,50 4
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Applicazione - Application iRl EIEAEAERIRIIREIE EIE R R R
° 5:6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+8 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD XD
° 8+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
a ° 12+16 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
P ° 16+20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD XD
[ ] 5+6 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 6+8 | 100-131 | 0,025-0,040 | 1xD XD
ae mp X X
° 8+12 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
[ ] 12+16 | 100-133 | 0,040-0,055 1xD 1xD
° 16+20 |100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1XD
[ ] 5+6 80-110 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 6+8 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1XD
° 8+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
[ ] 12+16 80-110 | 0,040-0,055 1xD 1xD
° 16+20 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1XD
o 5:6 | 40-70 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 6+8 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1XD
o 8+12 | 40-70 | 0,020-0035 | 1xD 1xD
o 12+16 | 4070 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 1620 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1XD
° 5:6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+8 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1XD
° 8+12 | 140-170 | 0,045-0060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1XD
° 5:6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD 1xD
° 6+8 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1XD
° 8+12 | 140-170 | 0,045-0060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1XD
o 5:6 | 20-30 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 6+8 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1XD
o 8+12 | 20-30 | 0,006-0030 | 1xD 1xD
o 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD 1xD
o 1620 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1XD
o 5:6 | 25-40 | 0,017-0032 | 1xD 1xD
o 6+8 | 2540 | 0,021-0,036 | 1xD 1XD
o 8+12 | 25-40 | 0,028-0043 | 1xD 1xD
o 12+16 | 2540 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 1620 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1XD
o 5+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+8 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 8+12 | 20-40 | 0,005-0017 | 025xD | 1xD
o 1216 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 1620 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
) Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min“)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z ' n =mmimin
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Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana

HM Mills Z4 - Flat Head

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4501..TI B

ORANGE N

@D =5-20
450 52
. H HRC
\ ) ] o0 DIN 6535 HB o
) X &
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills TOlERE 212 B d (« )>>>
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. oD @d L1 H 45° z
SMW4501.050.N00.TI 5 6 21 63 018 4
SMW4501.060.N0O.TI 6 6 22 63 020 4
SMW4501.080.N0O.TI 8 8 28 80 0,20 4
SMW4501.100.N0O.TI 10 10 33 100 0,30 4
SMW4501.120.N00.TI 12 12 42 100 0,30 4
SMW4501.140.N00.TI 14 14 48 100 0,30 4
SMW4501.160.N00.TI 16 16 53 150 040 4
SMW4501.200.N00.TI 20 20 68 150 0,50 4
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Applicazione - Application E3EIEEIEEIERIEEIEEIE IR N E IR R
o 5:6 | 110-140 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+8 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 8+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘p o 16+20 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 5:6 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
[ 6+8 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp X X
o 8+12 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 16+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 5:6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
o 6+8 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 8+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 16+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 5:6 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1xD
° 6+8 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 8+12 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 5:6 30-50 | 0,010-0,020 | 1xD 1xD
° 6+8 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 8+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 12+16 | 30-50 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 16+20 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 5:6 30-75 | 0,005-0,022 | 1xD 1xD
° 6+8 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD 1xD
° 8+12 | 30-75 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 12+16 | 3075 | 0,027-0,042 | 1xD 1xD
° 16+20 | 30-75 | 0,037-0,052 | 1xD 1xD
[¢] 5+6 20-35 0,005-0,013 | 0,25xD 1xD
o 6+8 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 8+12 | 20-35 | 0,006-0,017 | 0,25xD | 1xD
e} 12+16 20-35 0,006-0,020 | 0,25xD 1xD
o 16+20 | 20-35 | 0,010-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min“)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana

HM Mills Z4 - Flat Head

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

- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK <

@D =3-25 N
52
‘ H 45°
FH—T HRC
T T
<Hw _____ l 0&‘ DIN 6535 HB ff

X &
X &

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

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

ART. @D @d L1 H 45°

N

SMW4401.160.G00 16 16 32 92 040
SMW4401.180.G00 18 18 32 92 040
SMW4401.200.G00 20 20 38 104 050
SMW4401.250.G00 25 25 38 104 050

SMW4401.030.G00 g 6 8 57 0,10 4
SMW4401.040.G00 4 6 1 57 0,13 4
SMW4401.050.G00 5 6 13 57 018 4
SMW4401.060.G00 6 6 13 57 020 4
SMW4401.070.G00 7 8 19 63 020 4
SMW4401.080.G00 8 8 19 63 020 4
SMW4401.090.G00 9 10 22 72030 4
SMW4401.100.G00 10 10 22 72030 4
SMW4401.110.G00 1 12 26 83 030 4
SMW4401.120.G00 12 12 26 83 030 4
SMW4401.130.G00 13 14 26 83 030 4
SMW4401.140.G00 14 14 26 83 030 4

4

4

4

4
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Applicazione - Application I IEEIFFRER EEICEIE S Ir eI = PR S
° 3+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a ° 12+16 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
P ° 16+25 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
° 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 69 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 40-70 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 69 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 40-70 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 12+16 | 4070 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 1625 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD 1xD
° 69 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-30 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 69 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o) 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD 1xD
o 1625 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2540 | 0,017-0032 | 1xD 1xD
o 69 | 2540 | 0,021-0,036 | 1xD 1xD
o 9+12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 12+16 | 2540 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 16+25 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+9 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9+12 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+25 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min“)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Testa Piana

Z4 - Flat Head
- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SMW4401..Tl

@D =3-25

() ) oﬂ DIN 6535 HB o4
[ 1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. @D @d L1 H 45° z
SMW4401.030.G00.TI g 6 8 57 010 4
SMW4401.040.G00.TI 4 6 11 57 013 4
SMW4401.050.G00.TI 5 6 13 57 018 4
SMW4401.060.G00.TI 6 6 13 57 020 4
SMW4401.070.G00.TI 7 8 19 63 020 4
SMW4401.080.G00.TI 8 8 19 63 020 4
SMW4401.090.G00.TI 9 10 22 72030 4
SMW4401.100.G00.TI 10 10 22 72030 4
SMW4401.110.G00.TI 1 12 26 83 030 4
SMW4401.120.G00.TI 12 12 26 83 030 4
SMW4401.130.G00.TI i@ 14 26 83 030 4
SMW4401.140.G00.TI 14 14 26 83 030 4
SMW4401.160.G00.TI 16 16 32 92 040 4
SMW4401.180.G00.TI 18 18 32 92 040 4
SMW4401.200.G00.TI 20 20 38 104 050 4
SMW4401.250.G00.TI 25 25 38 104 050 4

RIVESTIM. @
COATED
ORANGE ““

450 92
HRC

X &
X &
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Applicazione - Application ERESIEEIEEIERIEEIEEIEEIE R N E R EE R
(¢] 3+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1XD
‘p o 16+25 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
O 3+6 100-135 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
o 9+12 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
(o) 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 16+25 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
[¢] 3+6 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
[ ) 12+16 80-110 | 0,060-0,075 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
[ ] 3+6 30-50 0,010-0,020 1xD 1xD
° 6:9 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
[ ) 12+16 30-50 0,025-0,040 1xD 1xD
° 1625 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 3+6 | 30-75 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
° 6:9 | 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD 1xD
° 9+12 | 3075 | 0,017-0032 | 1xD 1xD
° 12+16 | 3075 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
° 16+25 | 3075 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-35 | 0,005-0013 | 025xD | 1xD
o 6+9 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9+12 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 1625 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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 @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana

HM Mills Z4 - Flat Head

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

- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK g

o
@D=3-25 !
L2 " 45° 92
— HRC
L1
D1
¥ \ [ )
! 2D l DIN 6535 HA | @d
L J | i ] ! : !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA ﬂh
Micrograin HM mills TOILLERAN= D (« )>>>
DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. oD @d @D1 L1 L2 H 45 z
SM4415.030.G00 2 6 28 8 14 57 0,0
SM4415.040.G00 4 6 38 11 18 57 013
SM4415.050.G00 5 6 48 13 20 57 0,18
SM4415.060.G00 6 6 58 13 20 57 020
SM4415.070.G00 7 8 67 19 28 63 0,20
SM4415.080.G00 8 8 77 19 28 63 0,20
SM4415.090.G00 9 10 87 22 33 72 030

SM4415.100.G00 10 10 95 22 33 72 030
SM4415.110.G00 11 12 105 26 40 83 030
SM4415.120.G00 12 12 115 26 40 83 030
SM4415.130.G00 13 14 125 26 40 83 030
SM4415.140.G00 14 14 135 26 40 83 030
SM4415.160.G00 16 16 155 32 45 92 040
SM4415.180.G00 18 18 175 32 45 92 040
SM4415.200.G00 20 20 195 38 50 104 050
SM4415.250.G00 25 25 245 38 50 104 0,50
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Applicazione - Application I IEEIFFRER EEICEIE S Ir eI = PR S
° 3+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a ° 12+16 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
P ° 16+25 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
° 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 69 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 40-70 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 69 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 40-70 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 12+16 | 4070 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 1625 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+9 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD 1xD
° 69 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-30 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
o 69 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o) 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD 1xD
o 1625 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2540 | 0,017-0032 | 1xD 1xD
o 69 | 2540 | 0,021-0,036 | 1xD 1xD
o 9+12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 12+16 | 2540 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 16+25 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+9 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9+12 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+25 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
. Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min“)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Testa Piana

Z4 - Flat Head
- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4415..Tl

@D =3-25

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

H
L2
L1 4—1
D1
\ . -
@D J DIN 6535 HA | @d
/ [ 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. oD @d @D1 L1 L2 H 45 z
SM4415.030.G00.TI 3 6 28 8 14 57 010 4
SM4415.040.G00.TI 4 6 38 11 18 57 013 4
SM4415.050.G00.TI 5 6 48 13 20 57 018 4
SM4415.060.G00.TI 6 6 58 13 20 57 020 4
SM4415.070.G00.TI 7 8 67 19 28 63 020 4
SM4415.080.G00.TI 8 8 77 19 28 63 020 4
SM4415.090.G00.TI 9 10 87 22 33 72 030 4
SM4415.100.G00.TI 10 10 95 22 33 72 030 4
SM4415.110.G00.TI 1 12 10,5 26 40 83 030 4
SM4415.120.G00.TI 12 12 M5 26 40 83 030 4
SM4415.130.G00.TI 13 14 125 26 40 83 030 4
SM4415.140.G00.TI 14 14 135 26 40 83 030 4
SM4415.160.G00.TI 16 16 155 32 45 92 040 4
SM4415.180.G00.TI 18 18 17,5 32 45 92 040 4
SM4415.200.G00.TI 20 20 195 38 50 104 050 4
SM4415.250.G00.TI 25 25 245 38 50 104 050 4

RIVESTIM. %
COATED
ORANGE

52
HRC

X &
ke

45°

362

- PAG. 1053



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

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

o El e m w w
o 8 e [ B 5 | g 58 i
2 18 | |83 /%= walwE o |w a3 |& o
QO mdg E_I 0 = dg 2| L <>—8 2+
wm oty Enidm| z|<Sg2|@plw (O |- |oo(Y |gm
Jw|g oWl sw Sl8p|<<(2 |W (G [z a
z5/856|24/26/35 gE|90|80/2 |4 |5 |B2|4 |15
Sy |9> 3l En ko85BS |dY o8 |2 |8|® |HO
=z oap|< [ =R - a=ae] < w o w
(@] S = DO |EZ L o S| » FQQ lyS|Ws w e
0104/ Qn | SWSWUIO0OF|NO|=E< |25 | wk WO WoS| Q2=
<< |<x 22|22 a5 |<K(cU|ES|wl|SEI¥E IS |<EIER
8585|183 85|55 28|84 22/35/55/52/88 22 82 3¢
Applicazione - Application ERESIEEIEEIERIEEIEEIEEIE R N E R EE R
(¢] 3+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1XD
‘p o 16+25 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
O 3+6 100-135 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
o 9+12 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
(o) 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 16+25 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
[¢] 3+6 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
[ ) 12+16 80-110 | 0,060-0,075 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
[ ] 3+6 30-50 0,010-0,020 1xD 1xD
° 6:9 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
[ ) 12+16 30-50 0,025-0,040 1xD 1xD
° 1625 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 3+6 | 30-75 | 0,005-0020 | 1xD 1xD
° 6:9 | 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD 1xD
° 9+12 | 3075 | 0,017-0032 | 1xD 1xD
° 12+16 | 3075 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
° 16+25 | 3075 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-35 | 0,005-0013 | 025xD | 1xD
o 6+9 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9+12 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 1625 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
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 @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Torica
Z4 - Toric

- Toric

SIEXDE

@D =4-20

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

- Torischer kopf

QUALITY TOOLS ENGINEERING

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

RIVESTIM. @
COATED
GRAY

W~

*
-
X @

z z
SMW4305.040.R025 4 6 11 57 0,25 4 SMW4305.162.R200 16 16 32 92 2,00 4
SMW4305.041.R050 4 6 " 57 0,50 4 SMW4305.163.R250 16 16 32 92 2,50 4
SMW4305.042.R100 4 6 11 57 1,00 4 SMW4305.180.R150 18 18 32 92 1,50 4
SMW4305.050.R050 5 6 13 57 050 4 SMW4305.181.R250 18 18 32 92 250 4
SMW4305.051.R100 5 6 13 57 1,00 4 SMW4305.200.R100 20 20 38 104 1,00 4
SMW4305.052.R150 5 6 13 57 1,50 4 SMW4305.201.R150 20 20 38 104 1,50 4
SMW4305.060.R050 6 6 13 57 0,50 4 SMW4305.202.R200 20 20 38 104 2,00 4
SMW4305.061.R100 6 6 13 57 1,00 4 SMW4305.203.R250 20 20 38 104 250 4
SMW4305.062.R150 6 6 13 57 1,50 4 SMW4305.204.R300 20 20 38 104 3,00 4
SMW4305.063.R200 6 6 13 57 2,00 4 SMW4305.205.R400 20 20 38 104 4,00 4
SMW4305.080.R050 8 8 19 63 050 4 SMW4305.206.R500 20 20 38 104 500 4
SMW4305.081.R100 8 8 19 63 1,00 4
SMW4305.082.R150 8 8 19 63 1,50 4
SMW4305.083.R200 8 8 19 63 2,00 4
SMW4305.100.R050 10 10 22 72 0,50 4
SMW4305.101.R100 10 10 22 72 1,00 4
SMW4305.102.R150 10 10 22 72 1,50 4
SMW4305.103.R200 10 10 22 72 2,00 4
SMW4305.120.R050 12 12 26 83 0,50 4
SMW4305.121.R100 12 12 26 83 1,00 4
SMW4305.122.R150 12 12 26 83 1,50 4
SMW4305.123.R200 12 12 26 83 2,00 4
SMW4305.140.R100 14 14 26 83 1,00 4
SMW4305.141.R200 14 14 26 83 2,00 4
SMW4305.160.R100 16 16 32 92 1,0 4
SMW4305.161.R150 16 16 32 92 150 4
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Applicazione - Application EEIEEIEEIE B ENIEEIEEIE I EIE N E R
° 4+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1D
° 6+10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD XD
° 1014 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
ap ° 18:20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
ae - ° 6+10 | 100-131 | 0,025-0,040 | 1xD 1XD
° 1014 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 18:20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD XD
° 4+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1XD
° 1014 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 18:20 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD XD
o 4+6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD XD
o 1014 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 14+18 | 4070 | 0,025:0,040 | 1xD 1xD
o 18:20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD XD
° 4+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 18:20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 18:20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+10 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 1014 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o 14+18 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD 1xD
o 18:20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+10 | 2540 | 0,021-0,036 | 1xD 1xD
o 1014 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2540 | 0,035:0,050 | 1xD 1xD
o 18:20 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+10 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 1014 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 18:20 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Torica
Z4 - Toric

- Toric

SMWA4305..Tl

@D =4-20

S

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

- Torischer kopf

QUALITY TOOLS ENGINEERING

H
R ~—L1 4"
T -
oD DIN 6535 HB od
P 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

RIVESTIM.
COATED

ORANGE @l\_f
L
X &
X

z z
SMWA4305.040.R025.Tl 4 6 1 57 0,25 4 SMWA4305.162.R200.Tl 16 16 32 92 2,00 4
SMW4305.041.R050.TI 4 6 1 57 0,50 4 SMW4305.163.R250.Tl 16 16 32 92 2,50 4
SMWA4305.042.R100.TI 4 6 1 57 1,00 4 SMWA4305.180.R150.Tl 18 18 32 92 1,50 4
SMWA4305.050.R050.TI 5 6 13 57 050 4 SMW4305.181.R250.Tl 18 18 32 92 250 4
SMWA4305.051.R100.TI 5 6 13 57 1,00 4 SMW4305.200.R100.Tl 20 20 38 104 1,00 4
SMW4305.052.R150.TI 5 6 13 57 1,50 4 SMW4305.201.R150.Tl 20 20 38 104 1,50 4
SMWA4305.060.R050.TI 6 6 13 57 0,50 4 SMWA4305.202.R200.Tl 20 20 38 104 2,00 4
SMW4305.061.R100.TI 6 6 13 57 1,00 4 SMW4305.203.R250.Tl 20 20 38 104 250 4
SMW4305.062.R150.TI 6 6 13 57 1,50 4 SMW4305.204.R300.Tl 20 20 38 104 3,00 4
SMW4305.063.R200.TI 6 6 13 57 2,00 4 SMW4305.205.R400.TI 20 20 38 104 4,00 4
SMW4305.080.R050.TI 8 8 19 63 0,50 4 SMW4305.206.R500.TI 20 20 38 104 5,00 4
SMW4305.081.R100.TI 8 8 19 63 1,00 4
SMW4305.082.R150.TI 8 8 19 63 150 4
SMW4305.083.R200.TI 8 8 19 63 2,00 4
SMW4305.100.R050.Tl 10 10 22 72 0,50 4
SMW4305.101.R100.TI 10 10 22 72 1,00 4
SMW4305.102.R150.TI 10 10 22 72 150 4
SMW4305.103.R200.TI 10 10 22 72 2,00 4
SMW4305.120.R050.Tl 12 12 26 83 0,50 4
SMW4305.121.R100.Tl 12 12 26 83 1,00 4
SMWA4305.122.R150.TI 12 12 26 83 150 4
SMW4305.123.R200.TI 12 12 26 83 2,00 4
SMW4305.140.R100.TI 14 14 26 83 1,00 4
SMW4305.141.R200.TI 14 14 26 83 2,00 4
SMW4305.160.R100.TI 16 16 32 92 1,00 4
SMW4305.161.R150.TI 16 16 32 92 1,50 4
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pplicazione - Application g e=iR 4 Al E A X i A = R S = R = AT AO)
(¢] 4+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
[e] 6+10 110-140 | 0,025-0,040 1xD 1xD
(e} 10+14 | 110-140 | 0,030-0,045 1xD 1xD
a (e} 14+18 | 110-140 | 0,040-0,055 1xD 1xD
p [¢] 18+20 | 110-140 | 0,055-0,070 1xD 1xD
O 4+6 100-135 | 0,015-0,030 1xD 1xD
ae » O 6+10 100-135 | 0,025-0,040 1xD 1xD
() 10+14 | 100-135 | 0,030-0,045 1xD 1xD
O 14+18 | 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
O 18+20 | 100-135 | 0,055-0,070 1xD 1xD
[¢] 4+6 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
O 6+10 100-130 | 0,025-0,040 1xD 1xD
(e} 10+14 | 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[¢] 14+18 | 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
O 18+20 | 100-130 | 0,055-0,070 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,026-0,041 1xD 1xD
[ ] 6+10 80-110 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ) 10+14 80-110 0,040-0,055 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
[ ] 18+20 80-110 0,070-0,085 1xD 1xD
[ ] 4+6 30-50 0,010-0,020 1xD 1xD
[ ] 6+10 30-50 0,015-0,025 1xD 1xD
[ ) 10+14 30-50 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ) 14+18 30-50 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 18+20 30-50 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 4+6 30-75 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 6+10 30-75 0,008-0,030 1xD 1xD
[ ] 10+14 30-75 0,023-0,038 1xD 1xD
[ ] 14+18 30-75 0,033-0,048 1xD 1xD
° 18+20 30-75 0,037-0,052 1xD 1xD
[¢] 4+6 20-35 0,005-0,013 | 0,25xD 1xD
o 6+10 20-35 0,005-0,015 | 0,25xD 1xD
e} 10+14 20-35 0,005-0,017 | 0,25xD 1xD
e} 14+18 20-35 0,005-0,020 | 0,25xD 1xD
o 18+20 20-35 0,005-0,020 | 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPITICATION 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 @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Torica

Z4 - Toric
- Torischer kopf
- Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D =4-20

SN

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

(mm)

L2
! 4" D1

DIN 6535 HA TZ)Fd

)

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

RIVESTIM. @
COATED
GRAY “43

52
R HRC

X &
g

gD @d @D1 z z
SM4315.040.R025 4 6 38 11 18 57 025 4 | |SM4315.162.R200 16 16 155 32 45 92 200 4
SM4315.041.R050 4 6 38 11 18 57 050 4 SM4315.163.R250 16 16 155 32 45 92 250 4
SM4315.042.R100 4 6 38 11 18 57 100 4 SM4315.180.R150 18 18 175 32 45 92 150 4
SM4315.050.R050 5 6 48 13 20 57 050 4 | |SM4315.181.R250 18 18 175 32 45 92 250 4
SM4315.051.R100 5 6 48 13 20 57 100 4 | |SM4315.200.R100 20 20 195 38 50 104 100 4
SM4315.052.R150 5 6 48 13 20 57 150 4 | |SM4315.201.R150 20 20 195 38 50 104 150 4
SM4315.060.R050 6 6 58 13 20 57 050 4 | |SM4315.202.R200 20 20 195 38 50 104 200 4
SM4315.061.R100 6 6 58 13 20 57 100 4 SM4315.203.R250 20 20 195 38 50 104 250 4
SM4315.062.R150 6 6 58 13 20 57 150 4 SM4315.204.R300 20 20 195 38 50 104 300 4
SM4315.063.R200 6 6 58 13 20 57 200 4 SM4315.205.R400 20 20 195 38 50 104 400 4
SM4315.080.R050 8 8 77 19 28 63 050 4 | |[SM4315.206.R500 20 20 195 38 50 104 500 4
SM4315.081.R100 8 8 77 19 28 63 100 4
SM4315.082.R150 8 8 77 19 28 63 150 4
SM4315.083.R200 8 8 77 19 28 63 200 4
SM4315.100.R050 10 10 95 22 33 72 050 4
SM4315.101.R100 10 10 95 22 33 72 100 4
SM4315.102.R150 10 10 95 22 33 72 150 4
SM4315.103.R200 10 10 95 22 33 72 200 4
SM4315.120.R050 12 12 11,5 26 40 83 050 4
SM4315.121.R100 12 12 11,5 26 40 83 100 4
SM4315.122.R150 12 12 11,5 26 40 83 150 4
SM4315.123.R200 12 12 115 26 40 83 200 4
SM4315.140.R100 14 14 135 26 40 83 100 4
SM4315.141.R200 14 14 135 26 40 83 200 4
SM4315.160.R100 16 16 155 32 45 92 100 4
SM4315.161.R150 16 16 155 32 45 92 150 4
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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
2785 |3|Eg |5 R0 |H5|24(03|3 3,00 |Ee| w0
09020k (2488|6555 2222 0 |Ld|2g oS oz |HE
£322\35(3222|35|850|35|55 wd 25|85 (22/28 52
. e 0'—0;095262QLUQIQJBDEELZ%@5<<UCC§§
Applicazione - Application EEIEEIEEIE B ENIEEIEEIE I EIE N E R
° 4+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD 1D
° 6+10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD XD
° 1014 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
ap ° 18:20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
ae - ° 6+10 | 100-131 | 0,025-0,040 | 1xD 1XD
° 1014 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 18:20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD XD
° 4+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 6+10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1XD
° 1014 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 18:20 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD XD
o 4+6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD XD
o 1014 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 14+18 | 4070 | 0,025:0,040 | 1xD 1xD
o 18:20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD XD
° 4+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 18:20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD 1xD
° 6+10 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 18:20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
o 6+10 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 1014 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD 1xD
o 14+18 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD 1xD
o 18:20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+10 | 2540 | 0,021-0,036 | 1xD 1xD
o 1014 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2540 | 0,035:0,050 | 1xD 1xD
o 18:20 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+10 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 1014 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 18:20 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = —————— = giri/min (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Torica

Z4 - Toric
- Torischer kopf
- Toric

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4315..Tl

@D =4-20

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

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

e

L2
! 4" @D1

-
DIN 6535 HA | @d

i

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

RIVESTIM. %
COATED
ORANGE

52
R HRe

)- ¥
/

z z
SM4315.040.R025.TI 4 6 38 11 18 57 025 4 SM4315.162.R200.TI 16 16 155 32 45 92 200 4
SM4315.041.R050.TI 4 6 38 11 18 57 050 4 SM4315.163.R250.TI 16 16 155 32 45 92 250 4
SM4315.042.R100.TI 4 6 38 11 18 57 100 4 SM4315.180.R150.TI 18 18 175 32 45 92 150 4
SM4315.050.R050.TI 5 6 48 13 20 57 050 4 SM4315.181.R250.TI 18 18 175 32 45 92 250 4
SM4315.051.R100.TI 5 6 48 13 20 57 100 4 SM4315.200.R100.TI 20 20 195 38 50 104 1,00 4
SM4315.052.R150.TI 5 6 48 13 20 57 150 4 SM4315.201.R150.TI 20 20 195 38 50 104 150 4
SM4315.060.R050.TI 6 6 58 13 20 57 050 4 SM4315.202.R200.TI 20 20 195 38 50 104 200 4
SM4315.061.R100.TI 6 6 58 13 20 57 100 4 SM4315.203.R250.TI 20 20 195 38 50 104 250 4
SM4315.062.R150.TI 6 6 58 13 20 57 150 4 SM4315.204.R300.TI 20 20 195 38 50 104 300 4
SM4315.063.R200.TI 6 6 58 13 20 57 200 4 SM4315.205.R400.TI 20 20 195 38 50 104 400 4
SM4315.080.R050.TI 8 8 7,7 19 28 63 050 4 SM4315.206.R500.TI 20 20 195 38 50 104 500 4
SM4315.081.R100.TI 8 8 77 19 28 63 100 4
SM4315.082.R150.TI 8 8 77 19 28 63 150 4
SM4315.083.R200.TI 8 8 77 19 28 63 200 4
SM4315.100.R050.TI 10 10 95 22 33 72 050 4
SM4315.101.R100.TI 10 10 95 22 33 72 100 4
SM4315.102.R150.TI 10 10 95 22 33 72 150 4
SM4315.103.R200.TI 10 10 95 22 33 72 200 4
SM4315.120.R050.TI 12 12 115 26 40 83 050 4
SM4315.121.R100.TI 12 12 11,5 26 40 83 100 4
SM4315.122.R150.TI 12 12 11,5 26 40 83 150 4
SM4315.123.R200.TI 12 12 11,5 26 40 83 200 4
SM4315.140.R100.TI 14 14 135 26 40 83 100 4
SM4315.141.R200.TI 14 14 135 26 40 83 200 4
SM4315.160.R100.TI 16 16 155 32 45 92 100 4
SM4315.161.R150.TI 16 16 155 32 45 92 150 4
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o |8 o | b = 5% iy
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| ol ow|Sw| oO|8p|la<|2 |W |G i fm
z5 106|025 3 |<E|lg|Wo|@ |4 |5 03|y |25
SY|lox HRIEOICOIer B |du|¥s|Y (2 |Ba|® (W
20|20/ 23 0B 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S ws|Fw W
] < ] =2 I [4 = wkE=
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
oL |0z |09 X2 |xZ2|vu|ef|ed|33 =1 |z2|655|2% 0
Appli . Aoplicati 00|03 |0 oo zx|zalz<(d2 éO 03 mllEE|o< éé
pplicazione - Application g e=iR 4 Al E A X i A = R S = R = AT AO)
(¢] 4+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
(e} 6+10 110-140 | 0,025-0,040 1xD 1xD
(o) 10+14 | 110-140 | 0,030-0,045 1xD 1xD
a (e} 14+18 | 110-140 | 0,040-0,055 1xD 1xD
p (e} 18+20 | 110-140 | 0,055-0,070 1xD 1xD
O 4+6 100-135 | 0,015-0,030 1xD 1xD
ae » (0] 6+10 100-135 | 0,025-0,040 1xD 1xD
O 10+14 | 100-135 | 0,030-0,045 1xD 1xD
O 14+18 | 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
(0] 18+20 | 100-135 | 0,055-0,070 1xD 1xD
[¢] 4+6 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+10 100-130 | 0,025-0,040 1xD 1xD
(e} 10+14 | 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[¢] 14+18 | 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 18+20 | 100-130 | 0,055-0,070 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,026-0,041 1xD 1xD
[ ) 6+10 80-110 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ) 10+14 80-110 0,040-0,055 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
[ ) 18+20 80-110 0,070-0,085 1xD 1xD
[ ] 4+6 30-50 0,010-0,020 1xD 1xD
[ ) 6+10 30-50 0,015-0,025 1xD 1xD
[ ) 10+14 30-50 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 14+18 30-50 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ) 18+20 30-50 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 4+6 30-75 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 6+10 30-75 0,008-0,030 1xD 1xD
[ ] 10+14 30-75 0,023-0,038 1xD 1xD
[ ] 14+18 30-75 0,033-0,048 1xD 1xD
[ ] 18+20 30-75 0,037-0,052 1xD 1xD
e} 4+6 20-35 0,005-0,013 0,25xD 1xD
o 6+10 20-35 0,005-0,015 0,25xD 1xD
e} 10+14 20-35 0,005-0,017 0,25xD 1xD
e} 14+18 20-35 0,005-0,020 0,25xD 1xD
) 18+20 20-35 0,005-0,020 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APP|7|CAT|ON ) 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 @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Sferica
Z4 - Spherical Head
- Vollradius
- Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4313

@D=25-16

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

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

(mm)
ART. @D @d @Db1 L1 L2 H R z
SM4313.025.5125 2,5 3 23 40 16 50 1,25 4
SM4313.030.S150 3,0 6 28 50 16 57 150 4
SM4313.035.S175 35 6 33 60 18 57 1,75 4
SM4313.040.S200 40 6 38 60 18 57 200 4
SM4313.045.S225 4,5 6 43 70 18 57 225 4
SM4313.050.S250 5,0 6 48 75 20 57 250 4
SM4313.060.S300 6,0 6 57 90 22 57 300 4
SM4313.070.S350 7,0 8 67 105 24 63 350 4
SM4313.080.S400 8,0 8 7,7 120 25 63 400 4
SM4313.090.S450 90 10 87 135 26 72 450 4
SM4313.100.S500 10,0 10 97 150 28 72 500 4
SM4313.120.S600 120 12 11,6 180 30 83 600 4
SM4313.130.S650 13,0 14 126 200 32 83 650 4
SM4313.140.S700 140 14 136 200 32 83 700 4
SM4313.150.S750 150 16 146 225 34 92 750 4
SM4313.160.S800 16,0 16 156 240 36 92 800 4

"R/ e
X &
X
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Applicazione - Application iRl I AEAERIRIIREIEEIE BT R R
] 2,5 160-190 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 3+4 160-190 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 4+5 160-190 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 5+7 160-190 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 7+9 160-190 | 0,040-0,055 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 9+12 160-190 | 0,070-0,085 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 12+14 | 160-190 | 0,080-0,095 0,1xDe | 0,6xDe
[} 14+16 | 160-190 | 0,085-0,115 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 2,5 140-170 | 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 3+4 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 4+5 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 5+7 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 7+9 140-170 | 0,040-0,055 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 9+12 140-170 | 0,070-0,085 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 12+14 | 140-170 | 0,080-0,095 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 14+16 | 140-170 | 0,085-0,115 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 2,5 110-140 | 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 3+4 110-140 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 4+5 110-140 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 5+7 110-140 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 7+9 110-140 | 0,040-0,055 0,1xDe | 0,6xDe
] 9+12 110-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 12+14 | 110-140 | 0,080-0,095 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 14+16 | 110-140 | 0,085-0,115 0,1xDe | 0,6xDe
(o] 2,5 40-70 0,003-0,015 0,1xDe | 0,6xDe
e} 3+4 40-70 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
(o) 4+5 40-70 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
] 5+7 40-70 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
) 7+9 40-70 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
(o] 9+12 40-70 0,040-0,055 0,1xDe | 0,6xDe
(e} 12+14 40-70 0,050-0,065 0,1xDe | 0,6xDe
(o] 14+16 40-70 0,055-0,075 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 2,5 140-170 | 0,025-0,040 0,1xDe | 0,6xDe
[ 3+4 140-170 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 4+5 140-170 | 0,050-0,065 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 5+7 140-170 | 0,050-0,065 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 79 140-170 | 0,060-0,075 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 9+12 140-170 | 0,110-0,125 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 12+14 140-170 | 0,130-0,145 0,1xDe 0,6xDe
[ ] 14+16 | 140-170 | 0,135-0,155 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 2,5 140-170 | 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
[J 3+4 140-170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 4+5 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 5+7 140-170 | 0,035-0,050 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 79 140-170 | 0,040-0,055 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 9+12 140-170 | 0,070-0,085 0,1xDe | 0,6xDe
[ ) 12+14 | 140-170 | 0,080-0,095 0,1xDe | 0,6xDe
[ ] 14+16 | 140-170 | 0,085-0,100 0,1xDe | 0,6xDe
) 2,5 90-120 0,003-0,015 0,1xDe | 0,6xDe
o] 3+4 90-120 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
e} 4+5 90-120 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
o] 5+7 90-120 0,010-0,025 0,1xDe | 0,6xDe
o] 7+9 90-120 0,020-0,035 0,1xDe | 0,6xDe
o) 9+12 90-120 0,040-0,055 0,1xDe | 0,6xDe
o] 12+14 90-120 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
) 14+16 90-120 0,055-0,075 0,1xDe | 0,6xDe
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED AF’PITICATION (] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
EE MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
B ) == BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
oD =mm DIAMETRO - DIAMETER Il DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED f f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf = fZ *Z N =mm/min
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Sferica
Z4 - Spherical Head
- Vollradius
- Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4313..Tl

@D =25-16

H
L2——
L1
. 8 ﬂ * T
. @D DIN 6535 HA ﬁi
R @D1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(mm)

ART. @D @d @Db1 L1 L2 H R z
SM4313.025.5125.TI 25 3 23 40 16 50 125 4
SM4313.030.S150.TI 3,0 6 28 50 16 57 150 4
SM4313.035.S175.TI 35 6 33 60 18 57 1,75 4
SM4313.040.S200.TI 4,0 6 38 60 18 57 200 4
SM4313.045.5225.TI 45 6 43 70 18 57 225 4
SM4313.050.S250.TI 5,0 6 48 75 20 57 250 4
SM4313.060.S300.TI 6,0 6 57 90 22 57 300 4
SM4313.070.S350.TI 7.0 8 67 105 24 63 350 4
SM4313.080.S400.TI 8,0 8 7,7 120 25 63 400 4
SM4313.090.8450.TI 90 10 87 135 26 72 450 4
SM4313.100.S500.TI 100 10 97 150 28 72 500 4
SM4313.120.S600.TI 120 12 116 180 30 83 600 4
SM4313.130.S650.TI 13,0 14 126 200 32 83 650 4
SM4313.140.S700.TI 140 14 136 200 32 83 700 4
SM4313.150.S750.TI 150 16 146 225 34 92 750 4
SM4313.160.S800.TI 16,0 16 156 240 36 92 800 4

R e
) Y-
X
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MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

P M K N S H G
2 |2 |2 |05 5 |.B.33 g w
2 18 |S 185|x2 wlilwkly |w S |2 |o
Oou|m~9 €5 /WS J% a5 (4 (X 19 g
wm 2Dy Enido| z|S@laguw | | |04 |gH
Jeioklo 285 280|253 |8 |8 |Edlm (£
832|825 o 8olg el anlw_|uw |3 (223 |22
x> 86 Iu EalEag E'JJ W 22023 (Tp|wEino|FS] w
03/c2|oh (2484|6565 52220 |L8|EE 03|02 |E
<2|33|2x\52|32|55 SE|5y|55|ul 55 80|22 28|62
OF|0=|09 3z|8=z8u 2z 2 32 |=0 z‘% 05| <z o g2
Applicazione - Application E3EIEEAE AR EEICEIE I R I EE R
[ 25 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 3+4 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ 4+5 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
[} 5:7 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
[ 7¢9 | 110-140 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 9+12 | 110-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 12+14 | 110-140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 110-140 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 25 | 120-150 | 0,015-0,030 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 3+4 | 120-150 | 0,025-0,040 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 4+5 | 120-150 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5¢7 | 120150 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 7¢9 | 120-150 | 0,055-0,070 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 9+12 | 120-150 | 0,065-0,080 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 12+14 | 120-150 | 0,075-0,090 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 120-150 | 0,085-0,110 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 90-140 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3¢4 | 90-140 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 4+5 | 90-140 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5:7 | 90-140 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 7+9 | 90-140 | 0,060-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 90-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 90-140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 90-140 | 0,090-0,105 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 3580 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 3¢4 | 3580 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 4+5 | 35-80 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 5:7 | 3580 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 7¢9 | 3580 | 0,030-0,045 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 9+12 | 3580 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 12+14 | 3580 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 14+16 | 3580 | 0,060-0,080 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 25 | 90-120 | 0,010-0,028 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 3+4 | 90-120 | 0,015-0,030 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 4+5 | 90-120 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 5:7 | 90-120 | 0,027-0,042 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 7¢9 | 90-120 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 9+12 | 90-120 | 0,045-0,060 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 12414 | 90-120 | 0,055-0,070 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 14+16 | 90-120 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,3xDe
o 25 | 30-50 | 0,005-0,013 | 0,05xDe | 0,15xDe
o 3+4 | 30-50 | 0,005-0,015 | 0,05xDe | 0,1xDe
o 4+5 | 30-50 | 0,006-0,017 | 0,05xDe | 0,1xDe
o 5:7 | 30-50 | 0,006-0,020 | 0,05xDe | 0,1xDe
o 7¢9 | 30-50 | 0,010-0,020 | 0,05xDe | 0,1xDe
o 9+12 | 30-50 | 0,014-0,023 | 0,05xDe | 0,1xDe
o 12+14 | 30-50 | 0,016-0,028 | 0,05xDe | 0,1xDe
o 14+16 | 30-50 | 0,020-0,032 | 0,05xDe | 0,1xDe
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
IH 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 Ve - 1000
Ve = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ve 1990 | giri/min (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED fn = f
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION n=iz-z=mm
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z  n=mmmin

D
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Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

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

- Sferica
Z4 - Spherical Head
- Vollradius
- Téte sphérique

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4413..LX

@D=3-16

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

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

H
L2
~—L1 a‘
5 1 —
DIN 6535 HA @d
i
D1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)
ART. @D @d @Db1 L1 L2 H R z
SM4413.030.S150.LX 3 6 28 50 17 75 15 4
SM4413.040.S200.LX 4 6 38 60 22 75 20 4
SM4413.050.S250.L.X 5 6 48 75 27 75 25 4
SM4413.060.S300.LX 6 6 57 90 32 100 30 4
SM4413.080.S400.LX 8 8 7,7 120 42 100 40 4
SM4413.100.S500.LX 10 10 97 150 52 127 50 4
SM4413.120.S600.LX 12 12 116 180 62 152 60 4
SM4413.160.S800.LX 16 16 156 240 82 152 80 4

RIVESTIM.
COATED

GRAY @\—;
"R/ e
X &
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail
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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 Sz 2| a5 < > |-}
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
[e) [©] EIEp | onE2 L= <n|=5 o FQ|g=SWs w =
oldlo-d|lon|gWSW|O BO|E< |25 | wk| WO ] oz|ME
=sJd|=d|= S22 o 2 L|sZ WisiE | wrF O3> =G|ET
S5|52/80|52 x2|8y|24 /83|32 ¥5)29|55/22 5252 (mimin)
P ot JI0E |98 |Ex | Ta (T2 (d3 OIEE
Applicazione - Application EEIEEIFEIEREREIELIERE EIFEIERERIEEEREE: Ve
[ ) 160-190 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 4 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ J 5 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 6 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ J 8 160-190 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 10 160-190 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 12 160-190 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
[} 16 160-190 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
[J 3 140-170 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 4 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[J 5 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 6 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 8 140-170 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 10 140-170 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 12 140-170 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
[J 16 140-170 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 3 110-140 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 4 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 5 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 6 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 8 110-140 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
] 10 110-140 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 12 110-140 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 16 110-140 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
(o] 3 40-70 0,003-0,015 | 0,08xDe | 0,5xDe
e} 4 40-70 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
(o) 5 40-70 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
] 6 40-70 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
) 8 40-70 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
(o] 10 40-70 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
(e} 12 40-70 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
(o] 16 40-70 0,055-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 3 140-170 | 0,025-0,040 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ 4 140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 5 140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 6 140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 8 140-170 | 0,060-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 10 140-170 | 0,110-0,125 | 0,08xDe | 0,5xDe
) 12 140-170 | 0,130-0,145 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 16 140-170 | 0,135-0,155 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 3 140-170 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
[J 4 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 5 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 6 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 8 140-170 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 10 140-170 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ) 12 140-170 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
[ ] 16 140-170 | 0,085-0,100 | 0,08xDe | 0,5xDe
) 3 90-120 0,003-0,015 | 0,08xDe | 0,5xDe
o] 4 90-120 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
e} 5 90-120 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o] 6 90-120 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
e} 8 90-120 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 10 90-120 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
[¢] 12 90-120 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
) 16 90-120 0,055-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED AF’PITICATION (] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1072 - 1073
BE MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1072 - 1073
B ) == BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1072 - 1073
oD =mm DIAMETRO - DIAMETER Il DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1072 - 1073
@De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED f f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf = fZ *Z N =mm/min
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Fresa High Performance M.D.l. Z5 - Torica

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

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

52
' R HRe

L2
_ _ — Rﬁ%uﬁ D1 —
e , oD DIN 6535 HA | 2
(((( )))> %%
Fresa in M.D.l. Micrograno
V]

Gambo sec. DIN 6535 HA

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

z
SM5215.060.SR050.TI 6 6 57 13 20 58 050 5
SM5215.060.SR100.TI 6 6 57 13 20 58 100 5
SM5215.080.SR050.TI 8 8 77 19 28 64 050 5
SM5215.080.SR100.TI 8 8 77 19 28 64 100 5
SM5215.080.SR200.TI 8 8 77 19 28 64 200 5
SM5215.100.SR050.TI 10 10 97 22 3 73 050 5
SM5215.100.SR100.TI 10 10 97 22 3 73 100 5
SM5215.100.SR200.TI 10 10 97 22 3 73 200 5
SM5215.120.SR050.TI 12 12 16 26 38 8 050 5
SM5215.120.SR100.TI 12 12 16 26 38 8 100 5
SM5215.120.SR150.TI 12 12 116 26 38 8 150 5
SM5215.120.SR200.TI 12 12 116 26 38 8 200 5
SM5215.120.SR300.TI 12 12 16 26 38 8 300 5
SM5215.160.SR100.TI 16 16 156 32 45 93 100 5
SM5215.160.SR150.TI 16 16 156 32 45 93 150 5
SM5215.160.SR200.TI 16 16 156 32 45 93 200 5
SM5215.160.SR300.TI 16 16 156 32 45 93 300 5
SM5215.160.SR400.TI 16 16 156 32 45 93 400 5
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MATERIALI - MATERIALS Trocoidale
P M S H Trochoidal
c | W

o g g | 3% |u o

Sl@ze |E328 5o

SEcEY =Roog £D

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

2x853l roBe|2_Eg ae = 0,15xD (mm) ae = 0,2xD (mm)

09020 88|25 83|02 ; :

: <=|Ix|2x125 |20 23|28 .
(m/min)  (mm) (mm) (mm) 85 83 o9 62 w% <%0z (mm) (mm) | (M/min)  (mm) (mm)
Ve fz ap el (2220|2225 | UE|EE IR fz hm Ve fz hm
6+8 |120-140|0,015-0,030 | 1xD 1xD [ ] 6+8 |160-2600,100-0,1500,03-0,05| 160-260 |0,080-0,120|0,03-0,04 | 160-260 |0,060-0,090 | 0,03-0,04
8+10 |120-140| 0,020-0,040 | 1xD 1xD [ ] 8+10 |160-260|0,130-0,180|0,04-0,06 | 160-260 |0,110-0,150 | 0,04-0,06 | 160-260 | 0,070-0,110 |0,03-0,05
10+12 | 120-140| 0,030-0,050 | 1xD 1xD L] 10+12 | 160-260|0,160-0,210|0,05-0,07 | 160-260 |0,140-0,180 |0,05-0,07 | 160-260 | 0,080-0,130 | 0,04-0,06
12+16 | 120-140| 0,040-0,060 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 160-260|0,190-0,2400,06-0,08 | 160-260|0,170-0,210 |0,06-0,08 | 160-260 | 0,090-0,150 | 0,04-0,07
6+8 |110-130|0,015-0,030 | 1xD 1xD [ ] 6+8 |150-240/0,100-0,1500,03-0,05| 150-240 |0,080-0,120|0,03-0,04 | 150-240 |0,060-0,090 | 0,03-0,04
8+10 |110-130| 0,020-0,040 | 1xD 1xD [ ] 8+10 |150-2400,130-0,180|0,04-0,06 | 150-240 |0,110-0,150 | 0,04-0,06 | 150-240|0,070-0,110 |0,03-0,05
10+12 | 110-130 | 0,030-0,050 | 1xD 1xD ] 10+12 | 150-2400,160-0,210|0,05-0,07 | 150-240 |0,140-0,180 |0,05-0,07 | 150-240 | 0,080-0,130 | 0,04-0,06
12+16 | 110-130| 0,040-0,060 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 150-2400,190-0,2400,06-0,08 | 150-240|0,170-0,210 |0,06-0,08 | 150-240 | 0,090-0,150 | 0,04-0,07
6+8 |115-125|0,010-0,025 | 1xD 1xD [ ] 6+8 |150-2200,100-0,1500,03-0,05| 150-220 |0,080-0,120|0,03-0,04 | 150-220 | 0,060-0,090 | 0,03-0,04
8+10 |115-125] 0,020-0,035 | 1xD 1xD [ ) 8+10 |150-220|0,130-0,180|0,04-0,06 | 150-220 | 0,110-0,150 | 0,04-0,06 | 150-220|0,070-0,110 |0,03-0,05
10+12 | 115-125| 0,030-0,045 | 1xD 1xD ] 10+12 | 150-2200,160-0,210|0,05-0,07 | 150-220 |0,140-0,180 | 0,05-0,07 | 150-220 | 0,080-0,130 | 0,04-0,06
12+16 | 115-125| 0,040-0,055 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 150-2200,190-0,2400,06-0,08 | 150-220|0,170-0,210 |0,06-0,08 | 150-220 | 0,090-0,150 | 0,04-0,07
6+8 | 80-120 | 0,015-0,040 | 1xD 1xD [ ] 6+8 |130-2000,080-0,130|0,03-0,04 | 130-200 |0,070-0,110|0,03-0,04 | 130-200 |0,050-0,080 | 0,02-0,04
8+10 | 80-120 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD [ ) 8+10 |130-200|0,110-0,160 |0,03-0,05| 130-200 | 0,100-0,140 | 0,04-0,05 | 130-200 | 0,060-0,100 | 0,03-0,05
10+12 | 80-120 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD [ 10+12 | 130-200|0,140-0,190 | 0,04-0,06 | 130-200 |0,130-0,170|0,05-0,06 | 130-200|0,070-0,120|0,03-0,06
12+16 | 80-120 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD [ ] 12+16 | 130-2000,170-0,2100,05-0,07 | 130-200 | 0,160-0,200 | 0,06-0,08 | 130-200 | 0,080-0,140|0,04-0,07
ae = 0,05xD (mm) ae = 0,10xD (mm) ae = 0,15xD (mm)

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

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

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

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

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

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

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

52
R HRe

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

Gambo sec. DIN 6535 HA

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

z
SMW5405.080.SR030.TI 8 8 33 71 0,30 5
SMW5405.080.SR050.TI 8 8 33 71 0,50 5
SMW5405.100.SR030.TI 10 10 41 83 0,30 5
SMW5405.100.SR050.TI 10 10 41 83 0,50 5
SMW5405.100.SR100.Tl 10 10 41 83 1,00 5
SMW5405.120.SR030.Tl 12 12 49 96 0,30 5
SMW5405.120.SR050.Tl 12 12 49 96 0,50 5
SMW5405.120.SR100.TI 12 12 49 96 1,00 5
SMW5405.140.SR030.Tl 14 14 57 103 0,30 5
SMW5405.140.SR050.TI 14 14 57 103 0,50 5
SMW5405.140.SR100.TI 14 14 57 103 1,00 5
SMW5405.160.SR030.TI 16 16 65 120 0,30 5
SMW5405.160.SR050.TI 16 16 65 120 0,50 5
SMW5405.160.SR100.TI 16 16 65 120 1,00 5
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MATERIALI - MATERIALS Trocoidale
P M S H Trochoidal
c | W

o |2 © blE |y

E < | 3|0 | o

g 9.0 E< >0 |2

o i e S P o

ull JE8 125968 |28

250601135028 (&L ap = 4xD (mm)

O |0 (Jl - o |d |un

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

4 =
0-|97(Q|ou|Fl|o5|22
. <2< <> |<Z | ¥EIZS <8 '
(m/min)  (mm) (mm) (mm) 6.6 0z|09 62 w% S ox (mm) (mm) | (M/min)  (mm) (mm)
Ve fz ap el (2220|2225 | UE|EE IR fz hm Ve fz hm
8+10 |140-230| 0,060-0,100 | 4xD [0,10xD|| @ 8+10 |140-230|0,130-0,180|0,03-0,05| 140-230 |0,100-0,135|0,03-0,05 | 140-230|0,060-0,100 | 0,03-0,04
10+12 | 140-230| 0,070-0,120 | 4xD |0,10xD|| @ 10+12 | 140-2300,140-0,1900,04-0,06 | 140-2300,130-0,160 | 0,04-0,06 | 140-230|0,070-0,120|0,03-0,05
12+16 | 140-230| 0,080-0,130 | 4xD |0,10xD|| @ 12+16 | 140-2300,170-0,220|0,05-0,07 | 140-230 |0,150-0,190 | 0,05-0,07 | 140-230 | 0,080-0,130 | 0,03-0,06
8+10 |130-220| 0,060-0,100 | 4xD |0,10xD [ ] 8+10 |130-2200,120-0,160|0,03-0,05| 130-220 |0,100-0,130 |0,03-0,05 | 130-220 | 0,060-0,100 | 0,03-0,04
10+12 | 130-220| 0,070-0,120 | 4xD |0,10xD [ ] 10+12 | 130-2200,140-0,1900,04-0,06 | 130-220|0,130-0,160 |0,04-0,06 | 130-220|0,070-0,120|0,03-0,05
12+16 | 130-220| 0,080-0,130 | 4xD |0,10xD ] 12+16 | 130-2200,170-0,220|0,05-0,07 | 130-220 |0,150-0,190 | 0,05-0,07 | 130-220 | 0,080-0,130 | 0,03-0,06
8+10 |130-200| 0,060-0,100 | 4xD |0,10xD [ ] 8+10 |130-200/0,120-0,160|0,03-0,05| 130-200 |0,100-0,130 |0,03-0,05 | 130-200 | 0,060-0,100 |0,03-0,05
10+12 | 130-200| 0,080-0,130 | 4xD |0,10xD [ ) 10+12 | 130-200|0,140-0,1900,04-0,06 | 130-200 |0,130-0,160 | 0,04-0,06 | 130-200 | 0,080-0,130|0,03-0,05
12+16 | 130-200| 0,090-0,150 | 4xD |0,10xD ] 12+16 | 130-2000,170-0,220|0,05-0,07 | 130-200 |0,150-0,190 | 0,05-0,07 | 130-200 | 0,090-0,150 | 0,03-0,06
8+10 |120-180| 0,050-0,090 | 4xD |0,10xD [ ] 8+10 |120-180/0,100-0,1400,03-0,05| 120-180 |0,090-0,130 |0,03-0,05 | 120-180 | 0,050-0,090 | 0,03-0,04
10+12 | 120-180| 0,060-0,110 | 4xD |0,10xD [ ) 10+12 | 120-1800,130-0,1700,04-0,06 | 120-180|0,120-0,150 | 0,04-0,06 | 120-180 | 0,060-0,110 | 0,03-0,05
12+16 | 120-180| 0,070-0,130 | 4xD |0,10xD [ 12+16 | 120-1800,150-0,190|0,05-0,07 | 120-180 |0,140-0,180|0,05-0,07 | 120-180|0,070-0,130 | 0,04-0,06
ae = 0,05xD (mm) ae = 0,075xD (mm) ae = 0,10xD (mm)

8+10 | 60-110 | 0,060-0,110 | 4xD |0,10xD [ ] 8+10 | 70-120 |0,080-0,130|0,02-0,03| 60-110 |0,070-0,120|0,02-0,03| 60-110 |0,060-0,110 |0,03-0,04
10+12 | 60-110 | 0,120-0,160 | 4xD |0,10xD [ ) 10+12 | 70-120 |0,130-0,1800,03-0,04| 60-110 |0,130-0,170|0,03-0,04 | 60-110 |0,120-0,160|0,05-0,06
12+16 | 60-110 | 0,140-0,200 | 4xD |0,10xD [ ] 12+16 | 70-120 |0,160-0,220|0,04-0,05| 60-110 |0,150-0,2000,04-0,05| 60-110 |0,140-0,200|0,05-0,07
8+10 | 80-160 | 0,070-0,120 | 4xD |0,10xD [ ] 8+10 | 80-150 |0,090-0,140|0,03-0,04| 80-150 |0,080-0,130|0,03-0,04| 80-160 |0,070-0,120|0,03-0,04
10+12 | 80-160 | 0,130-0,170 | 4xD |0,10xD ° 10+12 | 80-150 |0,140-0,190|0,03-0,04| 80-150 |0,140-0,1800,03-0,04 | 80-160 |0,130-0,170|0,05-0,06
12+16 | 80-160 | 0,150-0,210 | 4xD |0,10xD [ ] 12+16 | 80-150 |0,170-0,230|0,04-0,05| 80-150 |0,160-0,2100,04-0,05| 80-160 |0,150-0,210|0,05-0,07
8+10 | 15-35 |0,007-0,012 | 4xD |0,05xD [}
10+12 | 15-35 |0,009-0,015| 4xD |0,05xD [¢]
12+16 | 15-35 | 0,010-0,020 | 4xD |0,05xD [¢]

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

@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

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




KEYSLOTS / PASSFEDERNUTEN / LOGEMENT CLES /
RANURAS PARA CHAVETAS

aaaaaaaaaaaaaaaaa



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

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S MW3 3 0 1 RIVESTIM. @
COATED
BLACK <
@D = 1,80-15,70
y 00° 42
L1 ——1 HRC
i r T
\ ; @b DIN 6535 HB ad
| 1t !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HB TOLLERANCE RANGE h10 h6
(mm)
ART. @D ad L1 H z

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

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

N|o o |~ w
o
o

-
o
[}
w

W W W W W WwWw W w w w
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MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

P M K N S H G
= 3 T o
dg8u/8 303 o|958z3 ¥ | Bsl2 |5
(72} w s} Cg|
HEEE AR R RERER £
SRR EE R T
= =) o =< i} w Q2 i} ac
oo cat 858§865§%5§E§§%‘3%%&%%55555055
Applicazione - Application EiIERIEEIIAIAREIEEIE 2 28|27 |9%|EE <% &6
° 180 | 70-100 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 2,80 | 70-100 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 3,80 | 70-100 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 480 | 70-100 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
ap ° 575 | 70-100 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 70-100 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
‘ ° 9,70 | 70-100 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 70-100 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 13,70 | 70-100 | 0,080-0,095 | 05xD | 1xD
ae mp ° 1570 | 70-100 | 0,090-0,105 | 05xD | 1xD
° 180 | 5585 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 2,80 | 5585 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 3,80 | 5585 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 480 | 5585 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
° 575 | 5585 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 55-85 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 970 | 5585 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 55-85 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 1370 | 5585 | 0,080-0,095 | 05xD | 1xD
° 1570 | 5585 | 0,090-0,105 | 05xD | 1xD
° 180 | 40-70 | 0,010-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 2,80 | 40-70 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 3,80 | 4070 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 480 | 4070 | 0,035-0050 | 05%xD | 1xD
° 575 | 40-70 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 4070 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 970 | 4070 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 40-70 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 1370 | 4070 | 0,800,095 | 05xD | 1xD
° 1570 | 40-70 | 0,090-0,105 | 05xD | 1xD
° 1,80 | 90-130 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 2,80 | 90-130 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 3,80 | 90-130 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 480 | 90-130 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
° 575 | 90-130 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 90-130 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 9,70 | 90-130 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 90-130 | 0,070-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 13,70 | 90-130 | 0,080-0,095 | 05xD | 1xD
1570 | 90-130 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 180 | 70-100 | 0,010-0,025 | 05xD | 1xD
° 2,80 | 70-100 | 0,020-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 3,80 | 70-100 | 0,030-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 4,80 | 70-100 | 0,035:0,050 | 05xD | 1xD
° 575 | 70-100 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 7,75 | 70-100 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 9,70 | 70100 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 11,70 | 70-100 | 0,070-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 13,70 | 70-100 | 0,080-0,095 | 05xD | 1xD
° 1570 | 70-100 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
) Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & — = girifmin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED fn = f
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION n=iz-z=mm
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz -z n=mmmin

D
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COUNTERSINK AND CHAMFER MILLS / KEGELSENKER-KANTENFRASER /
FRAISES CONIQUES A NOYER-CHANFREINEURS / AVELLANADORES-BISELADORAS

vvvvvvvvvvvvvvvvv



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

Fraise M.D.l. Z4/6 60° - pour évasements

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SCR0183 e

BLACK

@D =4 - 20

60° 42
i /" HRC

< B e —— o
U éx

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

Micrograin HM mills TOLLERANZE D
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h6
(mm)
ART. oD @d H L1 VA
SCR0183040 4 4 54 4 4
SCR0183060 6 6 57 5
SCR0183080 8 8 63 8 5
SCR0183100 10 10 72 10 6
SCR0183120 12 12 83 12 6
SCR0183160 16 16 92 16 6
SCR0183200 20 20 104 20 6
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P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz|¥ g |,
E | |8 o223 .96 c |4
< [©) 0= X< wa |w ) m w = 5 [e]
O |m- 9 2w Sz 2 =] EE < > |-}
Lo amd Eqidon| z|<g|@ple |O ooy |Zm
Julgl|d gwfw| O|85|<<|2 |W |g |- w
= O, |ZF|2F|<X|0D wo|» = (%] =i o
3 8"’ Fouo Qo = gd|d w_|w 4 [2<(2 (=292
2> 23|RukalEa|Sh|ud|dY oS|2 (2,82 2_|Ha| w
[e) [©] ElZo on 2 L2 <qn(25 ® S MsS|lus w y
oldlo-d|lon|gWSW| O HDO|E< |25 | wk| WwO w oz|KE
=== > =232 O X UJEZ U sE|wkH OD|ZG|EX
= = = =z z > w = = o EE ZZ SQ|Lo i
= g; 39 5Z|5% 3% ZI 33 53£% z"% oElaz 32 << (m/min) (mm) (mm)  (mm)
i A H A IX| T I < OlkEE
Applicazione - Application I IEEIFFRER EEICEIE S Ir eI = PR S fz ap  ae
° 4 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 6 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 8 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 10 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 12 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 16 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 20 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 4 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 6 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 8 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 10 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 12 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 16 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 20 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 4 [100-130 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 12 |100-130 | 0,060-0,075 - N
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 20 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 4 [ 270320 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 12 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 16 | 270-320 | 0,060-0,075 - _
° 20 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = mi/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z n=mmimin

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

Fraise M.D.l. Z4 90° - pour évasements

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SCR0187 s

BLACK

@D =4 -20

€ ) /\ ég '\9/' H4ch
) e — | o
5 ¢ X

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

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h6
(mm)
ART. @D @d H L1 Z
SCR0187040 4 4 54 4
SCR0187060 6 6 57 5
SCR0187080 8 8 63 5
SCR0187100 10 10 72 10 6
SCR0187120 12 12 83 12 6
SCR0187160 16 16 92 16 6
SCR0187200 20 20 104 20 6
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P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz|¥ g |,
E | |8 o223 .96 c |4
< [©) 0= X< wa |w ) m w = 5 [e]
O |m- 9 2w Sz 2 =] EE < > |-}
Lo amd Eqidon| z|<g|@ple |O ooy |Zm
Julgl|d gwfw| O|85|<<|2 |W |g |- w
= O, |ZF|2F|<X|0D wo|» = (%] =i o
3 8"’ Fouo Qo = gd|d w_|w 4 [2<(2 (=292
2> 23|RukalEa|Sh|ud|dY oS|2 (2,82 2_|Ha| w
[e) [©] ElZo on 2 L2 <qn(25 ® S MsS|lus w y
oldlo-d|lon|gWSW| O HDO|E< |25 | wk| WwO w oz|KE
=== > =232 O X UJEZ U sE|wkH OD|ZG|EX
= = = =z z > w = = o EE ZZ SQ|Lo i
= g; 39 5Z|5% 3% ZI 33 53£% z"% oElaz 32 << (m/min) (mm) (mm)  (mm)
i A H A IX| T I < OlkEE
Applicazione - Application I IEEIFFRER EEICEIE S Ir eI = PR S fz ap  ae
° 4 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 6 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 8 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 10 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 12 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 16 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 20 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 4 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 6 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 8 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 10 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 12 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 16 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 20 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 4 [100-130 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 12 |100-130 | 0,060-0,075 - N
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 20 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 4 [ 270320 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 12 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 16 | 270-320 | 0,060-0,075 - _
° 20 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = mi/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z n=mmimin

D
391



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

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

RIVESTIM.
COATED
BLACK
@D =4-16
H
. o 42
— TU D1 HRC

mme— L[ T } s

. & X

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d

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

DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h12 h6

@D1 @D2 H L1 z
SMR0110040 4 4 2 05 100 275 15 4
SMR0110060 6 6 4 05 100 375 18 4
SMR0110080 8 5 05 100 525 24 4
SMR0110100 10 10 6 05 100 675 30 4
SMR0110120 12 12 7 1 100 8,00 36 4
SMR0110160 16 16 10 1 100 105 48 4
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

P M K N S H G
o |8 |o El % Eoz|¥ g |,
2 g |5 |9 % x 2 wtiw g 2 |uw S IZ |o
S840 [028S e e el = R - - >0 B
oYy Ed2d z|=Z|Eh|lw |O o4 |Sm
JuwigW -2 lgwiSw| o©|Q 522> |w g (=l ul
= O, |ZF|2F|<X|0D wo|» = (%] =i o
3 8"’ Fouo Qo = gd|d w_|w 4 [2<(2 (=292
2> |25|2uEaEo|2h|ug(2H(oS|2 |2,/822_|Hal W
[e) [©] ElZo on 2 L2 <qn(25 ® S MsS|lus w y
oldlo-d|lon|gWSW| O HDO|E< |25 | wk| WwO w oz|KE
=J =2 = So|g 2 o ¥ LSz WUisiE | wrF O3> =G|ET
<2 |23|25(22 22|55 |20 gy|E5|utl |2 ¥R 2228|828 '
OE|Dz|09 5% |52|Cu|e|8d|335 |5 z‘% v5|22|0z|SS (m/min) (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application ERIESIEEIEIEAEEIEIEEI E ST RIS fz ap  ae
° 4 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 6 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 8 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 10 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 12 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 16 60-90 | 0,030-0,045 - -
° 4 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 6 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 8 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 10 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 12 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 16 30-60 | 0,020-0,035 - -
° 4 [100-130 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 12 |100-130 | 0,060-0,075 - N
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 - -
° 4 [ 270320 | 0,060-0,075 - -
° 6 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 8 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 10 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 12 | 270-320 | 0,060-0,075 - -
° 16 | 270-320 | 0,060-0,075 - _
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— =girimin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z n=mmimin

D
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Fresa M.D.l. Z2 30°
HM Mills 30° Z2

VHM-Fraser Z2 30°
Fraise M.D.I. Z2 30°

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@D=3-20 N
H 90° ALU
_7“4_1 <5% Si
/N -
90° @D DIN 6535 HA ad
W— B K
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM minimills TOLLERANZE D d
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. @D ad L1 H z
SS230.030 3 4 6 50 2
S$S230.040 4 5 8 50 2
SS5230.050 5 6 10 50 2
SS5230.060 6 8 12 60 2
SS230.080 8 10 16 70 2
SS230.100 10 12 18 70 2
SS5230.120 12 12 20 70 2
SS230.160 16 16 26 80 2
SS230.200 20 20 32 100 2
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

o = = w w
e g B |o%|. 3 £l 3 g |y
2 o < 93 %2 wT lwk XXX par] T o
Ooalw20 €5 /WS J% I (88 |NY >19 B
nmJEY |EdiFdod z|Z22(@h Ly N~ (0049 |Zm
S| owlsm o8G5 |a< X S |=d =
2506|2253 |ISEoS|ud |6 6N S B3|y |5
Sy oy | Gmp O [ EZ | Juw 2 |mg|®» |
Z35|e5 |3 EQEQ| go|Uua 72|82 |22 |, us n|FD| w
090 oh|28|80|65|50(22(22 |22 L8 2g 52|02 |ME
2 22 5> |=2| <=2 o x EEZ SZ=sE|wr OO =G|EX
SC|S5|50|x2|x2 (8|34 83|35|532(122|5z2|1232|5¢2 g% (m/min)
o _— J|oZ|ox 28 (2£|£2/33/23 5L
Applicazione - Application ERIESIEEIEIERERIEEEI EEIEEIE N E RIS Ve
° 3 | 350-470 | 0,020-0,035 - -
° 4 | 350470 | 0,030-0,045 - -
° 5 | 350-470 | 0,040-0,055 - -
° 6 | 350-470 | 0,050-0,065 - -
° 8 | 350-470 | 0,070-0,085 - -
° 10 | 350-470 | 0,090-0,105 - -
° 12 | 350-470 | 0,110-0,125 - N
° 16 | 350-470 | 0,170-0,185 - -
° 20 | 350-470 | 0,190-0,205 - -
° 3 [ 170-250 | 0,010-0,025 - -
° 4 | 170250 | 0,020-0,035 - -
° 5 | 170-250 | 0,030-0,045 - -
° 6 | 170-250 | 0,040-0,055 - -
° 8 | 170-250 | 0,050-0,065 - -
° 10 | 170-250 | 0,070-0,085 - -
° 12 | 170-250 | 0,090-0,105 - -
° 16 | 170-250 | 0,150-0,165 - N
, ° 20 | 170250 | 0,170-0,185 | - -
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = mi/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z n=mmimin

D
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Fresa M.D.l. Z4 0°
HM Mills 0° Z4

VHM-Fraser Z4 0°
Fraise M.D.l. Z4 0°

QUALITY TOOLS ENGINEERING

SM4701

@D=6-10

] R%%Uﬂ

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

(mm)

ART. @D a@d L1 H R z
SM4701.080.R050 7 8 0,5 70 0,5 4
SM4701.080.R100 6 8 1,0 70 1,0 4
SM4701.100.R150 7 10 1,5 75 15 4
SM4701.100.R200 6 10 2,0 75 20 4
SM4701.120.R250 7 12 2,5 75 2,5 4
SM4701.120.R300 6 12 3,0 75 3,0 4
SM4701.160.R350 9 16 35 80 35 4
SM4701.160.R400 8 16 4,0 80 40 4
SM4701.160.R450 7 16 45 80 45 4
SM4701.200.R500 10 20 5,0 80 5,0 4
SM4701.200.R600 8 20 6,0 80 6,0 4

RIVESTIM.
COATED

s D
D
& X

42
HRC

396
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1119

o = = w w w
[e] ['4 = Z | T [4
e |5 2 |oZ ] I g o oIt o
g 196 |28 Yo |yelg | ¥ 3|6 |2
O W = e g 2|3 <> 0 —
wo adY Enidon| z|Sxlapw |0 | |oo|Y |gm
Ty gwSwl o Qp«<<(2 (W |8 |gdp &l
zhHh|on|Co|2h|ah|IE|0,|Wo |2 3 |ex|5 |[so
oy |os |5} Do B | JuWs Y (D oy | @
2525|2823 hR 22 H0/28/23|3  |Ro|¥S us |0 W
IR R IR R ER TR -
555215052 x2|85|82 /8452481228522 52 52 UG NG NGO MG
Applicazione - Application ERAREIEEIEAEERIEEICEIEEIE R EREREEEREIC ] ad Ve 74 ap ae
° 8 50-80 | 0,040-0,055 | - -
° 10 | 50-80 | 0,040-0,055 | - -
° 12 | 50-80 | 00400055 | - -
° 16 | 50-80 | 0,040-0,055 | - -
° 20 | 50-80 | 0,040-0055 | - -
° 8 2050 | 0,040-0055 | - -
° 10 | 20-50 | 0,040-0,055 | - -
° 12 | 2050 | 0,040-0,055 | - -
° 16 | 20-50 | 0,040-0,055 | - -
° 20 | 2050 | 0,040-0055 | - -
° 8 | 70100 | 0,040-0055 | - -
° 10 | 70-100 | 0,040-0,055 | - -
° 12 | 70-100 | 0,040-0,055 | - -
° 16 | 70-100 | 0,040-0,055 | - -
° 20 | 70-100 | 0,040-0055 | - -
° 8  |100-130 | 0,040-0055 | - -
° 10 |100-130 | 0,040-0,055 | - -
° 12 100-130 | 0,040-0,055 | - -
° 16 |100-130 | 0,040-0,055 | - -
° 20 | 100-130 | 0,040-0,055 | - -
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ \ Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=fz z n=mmimin
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FRESE PER SPIANATURA E SMUSSI

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S8801-8W
: ! : :

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

30\ 450 _ 45° _ 1887 _
b SE..13T3 h=6 Jh ONMU 0506.. h=3 h SN..1206 h=11,5
Pag.

50 - 250

@D
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S676 |oJ S678 |23 ‘ S614 %9 S614.9

) & 3 < <
] . . . I . .
@ e g S S

@D
=
@D

@D
=

Aa“ /}3

=

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

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

© 2 ~

5 - o b

1] n

a a

Q Q

™ I /\45» /\sn"

30 cr V 3

S616.45 .. S 616.60 ..

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

TC..2204 h=138

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

(o] N

o o

< ~

" n

[a] [m]

Q Q

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

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

S613 % S613.9 D% | |

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

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

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

SEEX
F 3 Y, +20°7+225 -M12
--13 Y, -15°-10°

‘ I/ A

Y, +4°+10° | i - SEHT =

o ‘ ‘ ‘ | ‘ 13T3.. a ﬁ
.F44P

SEKT

13T3.. g g

.F53

SEKT

13T3..
.F58

SEKW

13T3.. ° %
.F51

SEKX
1305.. @
.Z52

A

ALTI AVANZAMENTI
OA——— HIGH FEED

Il GLIARTICOLI CON DIAMETRO 2 160mm SONO SPROVVISTI DI FORI PER ADDUZIONE REFRIGERANTE INTERNA

BlE ITEMS WITH DIAMETER 2 160mm ARE NOT EQUIPPED WITH INTERNAL COOLING BORE

B ARTIKEL MIT DURCHMESSER 2 160mm SIND NICHT MIT INNENKUHLBOHRUNG AUSGESTATTET

N LES ARTICLES AVEC DIAMETRE 2 160 mm SONT DEPOURVUS DE TROUS POUR L’ARROSAGE DU LIQUIDE REFRIGERANT INTERNE

INSERTI - INSERTS
PAG. 514

h z < o: @) H@ g Y mE

S438W 050-13 New 50 22 63 40 6 4 Y 037 30:35 A | 1373 1313 |PA13M BCL7 123512P 5085 5615P AL10x30
S438W 063-13 New 63 22 76 40 6 5 Y 056 30:35 A

S438W 080-13 New 80 27 93 50 6 6 Y 106 30:35 AB | 1373 1373 |PA13M BCL7 123512P 5085 5615P AL12x35
S438W 100-13 New 100 32 113 50 6 7 Y 167 30:35 A-B | 1373 1373 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL16x35
S438W 125-13 New 125 40 138 63 6 8 Y 313 30:35 AB | 1373 1373 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL20xd5
S438 160-13 160 40 173 63 6 10 Y 416 30:35 C | 1373  13T3 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P —
S438  200-13 200 60 213 63 6 12 - 681 30:35 D

S438 250-13 250 60 263 63 6 14 - 968 30:35 D

S438BWF050-13 New 50 22 63 40 6 5 - 036 30:35 A | 1373 1373 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL10x30
S438BWF 063-13 New 63 22 76 40 6 - 056 3035 A

S438BWF 080-13 New 80 27 93 50 6 — 103 30:35 AB | 1373 1373 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL12x35
S438BWF 100-13 New 100 32 113 50 6 10 - 1,61 30:35 AB | 13T3 1373 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL16x35
S438BWF 125-13 New 125 40 138 63 6 12 - 306 30:35 A-B | 1373 1373 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P AL20x45
S 438G 160-13 160 40 173 63 6 7 Y 432 30:35 C | 13T3 1373 |PA13M BCL7 123512P 5035 5615P —
S438G  200-13 200 60 213 63 6 8 Y 7,01 30:35 B

$438G 250-13 250 60 263 63 6 10 Y 988 30:35 D

T

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

d |
H}_T t‘:@v RI\:-IIE(S:TITI 0237 -+ 0 = a"%J
Tenacita =4 w | 2E COATED GRADES B @ a1
- = zW
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness s & BESCHICHTET = S ot
. BB EEX.. EHT..
P M| K|N F)asgmH 3 232888 38 ; ; .
- ==
CoD. FiMR[FIm[RFMR]F mr Fm[r|Fmr|a [2I2RNRER | I d|s|dl|r a
SEEX 13T3 AGTR .M12 [ ] [ ] | 82 | 13,4 | 3,97 | 41 1,5 20
[J u
SEHT 13T3 AZFN .F44P o0 | 13,4 | 13,4 | 3,97 | 4,2 - 20
SEKT 13T3 AFEN .F53 (2K J O|0 | | 13,4 | 13,4 | 3,97 | 4.2 - 20
ol [
SEKT 13T3 AFSN .F58 O|®@/®O|0/0(0O|0|O | 13,4 | 13,4 | 3,97 | 4.2 - 20
e e Oo|0 | |
olele ]
SEKW 13T3 AFSN .F51 O|0 () u 134|134 | 397 | 42 — 20
SEKX 1305 AGSR .Z52 O|® @ O|0|0|0|0|O0 O|O0|0 L 3,9 |15,17| 5,58 | 4,1 1,0 20

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

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

T T T T T ] T
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ol lelolelolololol lolo r el
<
d d1
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ol |olelo|elele|e| |e|e A i
e o
= --SScEs ES SEKX..
MATERIALI - MATERIALS s | B f20 mm Ve m/min Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | N3815|F3120 | F1325 | F1335 | F2135 | F2740 | T1120
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1-5 125-300 0,12 0,15 0,19 200 240 220 250
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,12 0,15 0,19 180 190 180 200
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200325 | 012 | 015 | 0,19 160 | 150 | 160 180
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,12 0,15 0,19 120 150 140
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 0,1 0,15 0,17 100 90 120 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,19 280 250
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,15 0,19 260 220
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,15 0,19 240 140
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 0,1 0,13 0,16 700
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,1 0,13 0,16 280
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,1 0,13 0,16 280
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,08 0,14 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,08 | 0,14 45
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-502'
ae 0,5-1 0,2 0,1 0,05
. @D f f f f
Vc - 1000 g o ae/D |s0100% | 20% | 10% | 5%
n = —————— =giri/min (min™")
@D - 3,14 v
c Vc (min)---------Vc (max)
fz = fz0 - Kae =mm ae/D| %51 | 02 | 01 10051002 Pag. 500
50-100% | 20% | 10% 5% 2% 9
fn=fz:-z=mm
Kae | 4 11 |12 | 13 |15
Vf=fz:z - n =mmmin
f P M K S
3 9 2 2 - 3 i u w
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING 2% | g8 m Ed |24 z |2 25 5
M = LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC e | W 5 | 25|83 e z|g5 |36 | g€ |5, |30 B 2|4
N [z
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING SEQ [ 23|28 3|2 #lge |p2 | Bh (3w 2g (B ald .
-9 o2 |oodloo@|g@ |33 6 6okl ([Ew=5 5
INSERT SEKX.. == 23 (25325322 |32, | 2> [gEE|gy, |usE2uws
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED WITH QUALITY T528N 85 |998|S9 85|86 Y| 28 |£22(235/820|28¢8
1 <2 <S03 a1T|Z0=(20I| OO 60|60 J0T|FaF
n = girifmin (min"!) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS 71 AVANZAMENT!
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED nicHreep | 120 mmap<2|02:0,6/0,2-0,5/0,2-0,4{0,2-0,4|0,2-0,50,2:0,6|0,2-0,6 0,2-0,6 | 0,1-0.4|0,1-0.4
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION [AVANZAMENTI STAND.
) 025 | 025 | 025 | 025 | 025 | 025 | 0,25 | 025
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED STANBARDIREED 20 mm ap>2
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR VELOCITADLTASLO | \/G mmin | 100-220| 80-220 | 80-180 | 70-180 | 60-200 | 80-180 | 70-160 | 70-170 | 2060 | 4070
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / L1 NEW
© @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 401

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Frese per spianatura (45°)

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

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

@ 50-250 123‘5&%
S 4501-8W .. 12N Y, & K11

Y, 92
Y, 1106

I
W

SNCX
1206ANFN
.F57P

SNMX
1206NN
.F51
SNMX
1206NN
.F52
SNMX
1206NN
.F53
SNMX
H7 1206NN

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

SNMX
120612

L F58

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

D)

o)

1

‘]

o o o]

oD — -

A

h Z
S 4501-8W-050-04-12N 50 22 63,4 40 6 4 - 0,41 385 A 1206 |124011P 5620P AL10x30
S 4501-8W-050-06-12N 50 22 63,4 40 6 6 - 0,41 385 A
S 4501-8W-063-05-12N New 63 22 76,4 40 6 5 - 0,61 385 A
S 4501-8W-063-06-12N 63 22 76,4 40 6 6 - 0,55 385 A
S 4501-8W-063-08-12N 63 22 76,4 40 6 8 - 0,55 385 A
S 4501-8W-080-06-12N New 80 27 93,4 50 6 6 - 0,99 385 A 1206 | 124011P 5620P AL12x35
S 4501-8W-080-07-12N 80 27 93,4 50 6 7 - 0,98 385 A
S 4501-8W-080-10-12N 80 27 93,4 50 6 10 - 0,98 385 A
S 4501-8W-100-08-12N 100 32 1134 50 6 8 - 1,60 385 A 1206 | 124011P 5620P  AL16x35
S 4501-8W-100-12-12N 100 32 1134 50 6 12 - 1,60 385 A
S 4501-8W-125-08-12N New 125 40 1384 63 6 8 - 3,31 385 A 1206 | 124011P 5620P  AL20x45
S 4501-8W-125-10-12N 125 40 1384 63 6 10 - 3,25 385 A
S4501-8W-125-16-12N 125 40 1384 63 6 16 - 3,26 385 A
$4501-8-160-10-12N  New 160 40 1734 63 6 10 - 4,17 385 C
$4501-8-160-12-12N 160 40 1734 63 6 12 - 4,14 385 C
S4501-8-160-20-12N 160 40 1734 63 6 20 - 4,16 385 C
$4501-8-200-18-12N 200 60 2134 63 6 18 - 6,69 385 D
S4501-8-200-26-12N 200 60 2134 63 6 26 - 6,81 385 D
S4501-8-250-20-12N 250 60 2634 63 6 20 - 9,40 385 D
S4501-8-250-30-12N 250 60 2634 63 6 30 - 9,561 385 D
T

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

PAG. 1059
402 -



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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC gﬁlj SNCX.. SNMX..
Tenacita  + G| onmy COATED GRADES 1
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | cevenTE BESCHICHTET d1
Toughness _ g | Sooes RECOUVERTS T
= a d —
sk
Pag. 486 r
= QLRI |23
cop. P M K| N S H 3 | BNSSESEN22 |1 |d]|s|dl|r|a°
FMR|F MR|F/MIR|FMRI|F|MR]IF|M|R 4 [Ty T o [T
SNEX  1206NN K11 olo ele|0 m 85 | 12,7 | 635 | 45 | - | -
SNCX _ 1206ANFN __ F57P ole m 12,7 | 12,7635 | 54 | - | -
SNMX  1206NN F51 oo m 12,7 | 127|635 | 54 | - | -
olo oo n
SNMX  1206NN F52 ooe n 12,7 | 127|635 | 54 | - | -
SNMX  1206NN F53 oo m 12,7 [ 12,7635 | 54 | - | -
SNMX  1206NN F56 ole|e m 12,7 | 127|635 | 54 | - | -
SNMX  1206NN F58 oo m 12,7 [ 12,7635 | 54 | - | -
ele| |olo n
SNMX 120612 F51 oo n 12,7 | 12,7 635 | 54 | 12 | -
SNMX 120612 F58 oo m 127 [ 127|635 | 54 | 12 | —
e [ee) | ]

BN EPOSSIBILE UTILIZZARE INSERTI ONMU.., PAG 511
BlE ONMU.. INSERTS CAN BE USED.. , PAGE 511
E= DIE VERWENDUNG WENDEPLATTEN ONMU.. IST MOGLICH, S. SEITE 511
NN ILESTPOSSIBLE D'UTILISER DES PLAQUETTES ONMU.. , PAGE 511
5 s
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY r
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY #
MATERIALI - MATERIALS s | B f20 mm Ve m/min Pag. 500
Pag. 1119 GR. HRC?) F M R | F3010 | N3815 | T3116 | F3120 | F3420 | T1025 | T1730 | F1335 | F2740
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 012 | 025 | 0,35 | 200 200 240 230 220
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,1 0,2 0,3 200 180 240 190 180
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,1 0,2 03 180 160 220 165 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,08 0,15 0,25 120 120 160 150
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,10 | 0,20 90 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 0,3 04 290 310 280 300
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 012 | 025 | 035 | 180 180 260 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,12 0,25 0,35 260 280 240 270
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130 700
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 280
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 280
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
N 7 1

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

: ae
Vc - 1000 @D ae/D |50-100% | 20% | 10% | 5%

= ————————— = giri/min (min1)
" @p-314 I
fz

fn=fz-z=mm

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

Kae | 1 111 |12 | 13 | 15
Vf=1fz-z"*n=mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING * 8 Taglienti “Utili” disponibili grazie allinserto
M = LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC LATOA-SIDEA Laros.spep  Dilaterale.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * 8 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
Ve /min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED T
= m/min - R 10t . ” N g e
L]
n = giri/min (min1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS J 5 8 "Nutzliche _schneldkanten dank zweiseitiger
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED r = wendeschnelqplqtte? o
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION F°% = * 8 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette bilaterale
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Ml NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /[ NEW
©@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 403

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



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

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

S 4502-8W .. 05 - ISO 6462 ... 050608SN g
- Y s F51
Y, -11°-7°

ONMU

050608SN ° g
.F53

ONMU

050608SN ° %
.F55

ONMU ‘6‘
. 050608SN \ / %

& F58

.

P
@D
INSERTI - INSERTS
OA——~ PAG. 511

. Q¢

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

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

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

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

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

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

T

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

PAG. 1059
404 -



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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC -
Tenacita =+ | Noney COATED GRADES 45° B
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | cevenT BESCHICHTET d1
Toughness - (u-)J GRADES RECOUVERTS —f
d N
Pag. 486 Vv
2R8I QD
cob. P /M K N S H RISISN | |22 l|d|s|dl|r|a°
F/M|IR|F MIR|F MR|F|M|R|F |M|R|F MR [T TR Tay T TR
ONMU _ 050608SN F51 olo oo m 524 | 127 | 58 |545| 08 | -
ONMU  050608SN F53 oo olo " 524 | 127 | 58 | 545| 08 | -
(K] u
ONMU _ 050608SN F55 oo [olo] |e|e ° m 524 | 127 | 58 |545| 08 | -
ONMU  050608SN F58 olele[o|olololo]o m 524 | 127 | 58 |545| 08 | —
[ JKJ O |0 L]

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

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

e o s I | \ \ \ \ \
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY # o|o|0 o|0o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ e o|0|0 o0
MATERIALI - MATERIALS s‘gg; HB fz0 mm Vc m/min  Pag. 500
m
. HRC
Pag. 1119 GR. 2) F M R | F7810 | F3120 | F1325 | F1335 | F2135 | F2740
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,16 | 022 03 270 | 250 240 | 220
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,16 0,22 0,3 230 200 190 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,16 0,22 03 200 190 150 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,16 | 022 0,3 150 150
[Vl |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,12 | 0,18 | 025 | 120 100 90 120 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,2 0,25 0,35 280 230 250
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,2 025 | 035 250 170 220
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,22 025 | 035 | 250 150 140
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 3135 200-320 0,1 0,13 0,22 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,1 0,13 0,2 45
H |AcciAlo TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,1 0,16 | 0,26 75
Ve * 1000 { 0,5-1 0,2 0,1 0,05
c ae/D |50-100% | 20° 0 0
o ] ae 50-100% | 20% 10% 5%
n = ———— = giril/min (min™") @D
@D - 3,14 i
l Vc Ve (Min)-----m--- Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D 0,5-1 0,2 0,1 0,05 | 0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 20% | 10% | 5% 2%
Vf=1fz 2z n =mmmin Kae | 1 11 112 |13 |15
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING ®16 Taglienti “Utili” disponibili grazie all'inserto
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC bilaterale.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING LATOA-SIDEA LATOB - SIDE B

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ® 16 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette bilaterale
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

r) ® 16 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED 0’ oe @® ‘Q\.D inse“rt L ) o
n = gir/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS 0% o o O ® 16 “Niitzliche” schneidkanten dank zweiseitiger
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED 0.0, . . @ @) wendeschneidplatten

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® ® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 405
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Frese per spianatura (88°)

Face milling cutters (88°)
Planfraeser (88°)
Fraises a surfacer (88°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

d 50-250 SNMX
1206QNN
.F51

S 8801-8 .. 12 .
S 8801'8W T 12 z? :gﬂ/_sysﬂ

Y, -8°-55°

SNMX
1206QNN
.F53

SNMX
1206QNN
.F58

SNMX
120612
.F51

Qoion

SNMX
120612

F58
[\88°

INSERTI - INSERTS
PAG. 515

¥

o

I

=y

4
S 8801-8W-050-04-12 50 22 40 11,5 4 - 0,27 385 A 1206 |124011P 5620P VBSF10
S 8801-8W-063-06-12 63 22 40 11,5 6 - 0,46 385 A
S 8801-8W-080-07-12 80 27 50 11,5 7 - 0,94 385 A 1206 | 124011P 5620P AL12x35
S 8801-8W-080-09-12 80 27 50 11,5 9 - 0,92 385 A
S 8801-8W-100-08-12 100 32 50 11,5 8 - 163 38%5 AB 1206 | 124011P 5620P AL16x35
S 8801-8W-100-11-12 100 32 50 11,5 " - 159 385 AB
S 8801-8W-125-10-12 125 40 63 11,5 10 - 3,05 385 A-B 1206 | 124011P 5620P AL20x45
S 8801-8W-125-14-12 125 40 63 11,5 14 - 299 38%5 AB
S 8801-8-160-12-12 160 40 63 11,5 12 N 4,00 385 C 1206 | 124011P 5620P =
S 8801-8-160-18-12 160 40 63 11,5 18 N 391 385 C
S 8801-8-200-14-12 200 60 63 11,5 14 - 6,61 385 D
S 8801-8-200-22-12 200 60 63 11,5 22 - 6,48 385 D
S 8801-8-250-16-12 250 60 63 11,5 16 - 9,68 38+ D
S 8801-8-250-24-12 250 60 63 11,5 24 - 9,62 38+ D

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

406 - PAG. 1059



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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC 902 | r
Tenacita 4+ i | NONRW. coxggg %TRII\IDES - i
enacita w
SCELTA VELOCE - QUICK PICK 2 | cEvENTED BESCHICHTET o
Toughness & | SRk RECOUVERTS
- u i
Pag. 486 ~Isi—
g 2883 o
D. P M K N S H ~ = ||~ © o
co F/MIR|F MR|F MR|F M|R|F |M|R|F MR E ﬁ m ﬁ E I d S d1 r a
SNMX  1206QNN _F51 oo n 127 127]635| 54 | 08 | -
olo ° =
SNMX  1206QNN F53 oo (] 127]127]635] 54 | 08 | -
SNMX  1206QNN _F58 ol u 12,7 127]635| 54 | 08 | -
ele| |0|0O =
SNMX 120612 F51 oo [ 127 127]635| 54 | 12 | -
SNMX 120612 .F58 oo u 127127635 54 | 12 | -
ele| |o|o ]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ololo o
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY g ol lolole °
MATERIALI - MATERIALS ;gg; H f20 mm Ve m/min_ Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | T3116 | F3120 | T1730 | F1335 | F2740
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300 0,12 0,25 0,35 200 230 220
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,1 0,2 0,3 180 190 180
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,1 0,2 0,3 160 165 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,15 0,25 120 150
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230 0,06 0,10 0,15 90 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,12 0,3 0,4 310 280
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,12 0,25 0,35 180 260
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,12 0,25 0,35 280 240
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130
N RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 !
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050”
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-602’
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 oD T ae/D |5 ' ' ‘
- o, o, 0, o,
= = giri/min (min'1) 50-100% | 20% 10% 5%
@D - 3,14 l
Vc V¢ (min)---------Vc(max)
fz = fz0 - Kae =mm ae/D| 051 | 02 |01 1005 002 Pag. 500
50-100% | 20% | 10% 5% 2%
fn=fz-z=mm
Kae | 1 11 12 |13 |15
Vf=1fz-z"*n=mmmin
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING * 8 Taglienti “Utili” disponibili grazie allinserto
M  =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC LATO A SIDE A bilaterale.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING : HATOB-SPEE o 8 “Useful” cutting-edges thanks to two-sided
) ) o ¢ Qi insert
Ve = mimin VELOGITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED * 8 “Niitzliche” schneidkanten dank zweiseitiger
n = giri/min (min1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS J ; 9
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED omm @ wendeschnmdplz_attep o
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION ¢ 8 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED plaquette bilaterale
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Ml NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [ NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE 407



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

Fralse é Chanfrelner (450) QUALITY TOOLS ENGINEERING
S 676XLZ .. S 678W .. 12 SP&II;;... a
@ 09-032 @ 09-032 @ 040-050
ISO 6462 ... P a
he gdhﬁ | A‘
e I el ! | SPMW ... A
7r { .N59 -

I

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 517

@D1 @D2 OA ,: \ ? %

S 676W 009 - 06 9 16 9 - 170 9 40 29 42 1 /[ 0107 11413 - 060304 | 12256P  5608P -
S 676W 016 - 09 16 20 16 - 280 10 58 42 60 2 - 0,209 3035 - 09T308 | 123509P 5615P =
S 676W 025 -12 25 25 22 - 415 130 8 40 74 2 - 0434 4050 - 120408 |124510P 5620P -
S 676W 032-12 32 32 30 - 485 130 8 50 70 3 - 0,716 4050 -

S 676XLZ 009 - 06 9 16 9 - 170 150 40 29 - 1/ 0205 1113 - 060304 | 12256P  5608P =
S 676XLZ 016 - 09 16 20 16 - 280 200 58 42 - 2 - 0444 3035 - 09T308 |123509P 5615P -
S 676XLZ 025 -12 25 25 22 - 415 200 8 40 - 2 - 0723 4050 - 120408 |124510P 5620P -
S 676XLZ 032-12 32 32 30 - 485 250 8 50 - 3 - 1,491 4050 -

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

e L

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
XLZ = EXTRALUNGA , STELO CILINDRICO - EXTRALONG , CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG , ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE

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

408 - PAG. 1059



Frese per smussare (30°-45°-60°)
Chamfering milling cutters (30°-45°-60°)
Fraser zum fasen und senken (30°-45°-60°)
Fraises a chanfreiner (30°-45°-60°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

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

.G39

Y, +10° _ Y, +29,5°+6° _ Y, +8,5°+4°
@16 Y? o @ 1,2-25 Yf Py @ 5,4-17 Y? P e
+5° -15°/+1° -0,5°/0°

YO YO YQ .S42

»

TCMT ...
.G52

TCMT
220408 EN
.Z52

b

@ INSERTI - INSERTS
@ PAG. 517

S616.30-16-16 (**) 16,0 25 42,5 95 7,5 39 39 3 - 0,420 38+50| 16T3 1240P  5615P
S$616.45-1,2-11 (*) 1,2 12 15,0 70 6,9 25 25 1 / 0,060 1,1+1,3| 1102 12256P  5608P
S$616.45-3,5-11 (*) 3,5 12 16,0 70 6,0 25 25 1 / 0,060 1,1+1,3
S$616.45-6,2-11 (*) 6,2 16 21,0 80 7,3 27 32 2 - 0,120 1,1+13
S616.45-10,4-16 (**) 10,4 25 32,0 95 10,8 39 39 2 - 0,352 38+50| 16T3 1240P  5615P
S616.45-25-22 (***) 25,0 32 530 110 13,8 40 50 3 - 0,694 4,0+50| 2204 |124510P 5620P
S616XLZ.45-6,2-11 (*) 6,2 16 21,0 150 7,3 27 - 2 - 0,231 1,1+1,3| 1102 12256P  5608P
S616XLZ.45-10,4-16 (**) 10,4 25 320 150 10,8 39 - 2 - 0,519 38+50| 16T3 1240P  5615P
S616.60-5,4-11 (*) 54 12 16,0 70 9,0 25 25 1 - 0,060 1,1+1,3| 1102 12256P  5608P
$616.60-14,4-11 (*) 14,4 16 240 80 85 27 32 2 - 0,140 1,1+13
S616.60-17-16 (**) 17,0 25 32,0 95 13,0 39 39 2 - 0,326 38+50| 16T3 1240P  5615P
S616XLZ.60-14,4-11 (*) 14,4 16 240 150 8,5 27 - 2 - 0,248 11+13| 1102 12256P  5608P
S616XLZ.60-17-16 (**) 17,0 25 320 150 13,0 39 - 2 - 0,543 38+50| 16T3 1240P  5615P
(*) Misure rilevate con inserto TCMT 110202 (**) Misure rilevate con inserto TCMT 16T304 (***) Misure rilevate con inserto TCMT 220408
Dimensions obtained with insert TCMT 110202 Dimensions obtained with insert TCMT 16 T304 Dimensions obtained with insert TCMT 220408
Mit der Wendeplatte TCMT 110202 aufgenommene Mit der Wendeplatte TCMT 16T304 aufgenommene Mit der Wendeplatte Tcmt 220408 aufgenommene
Bemessungen Bemessungen Bemessungen
Dimensions relevées avec plaquette TCMT 110202 Dimensions relevées avec plaquette TCMT 16T304 Dimensions relevées avec plaquette TCMT 220408

L

XLZ = EXTRALUNGA , STELO CILINDRICO - EXTRALONG , CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG , ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE
= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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Frese per smussare (10°-80°)
Chamfering milling cutters (10°-80°)
Fraser zum fasen (10°-80°)

Fraise a chanfreiner (10°-80°)

QUALITY TOOLS ENGINEERING

TCMT
110204 A
.G39

TCMT ...
.542

TCMT ...
.G52

>

o =Angolo Regolabile
a = Adjustable Angle

a = Angolo Regolabile
o = Adjustable Angle

Q

{@‘ INSERTI - INSERTS
8 PAG. 517

¥ ¥

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

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING
a 20 SCMT

1204..

.G52

hé

S sl

a =Angolo Regolabile
a = Adjustable Angle

a =Angolo Regolabile
o = Adjustable Angle

o
IkARaEANNE

S 618 020124 78 20 295 100 51 10° 0213 55:70| 1204 | S124 FS243 5620 SM612 5004 5015
106 20 31,0 100 51  20° 0,213 5570
133 20 323 100 51 30° 0213 5570
162 20 330 100 51 40° 0,213 5570
177 20 331 100 51 45° 0,213 5570
192 20 332 100 51 50° 0213 5570
221 20 328 100 51  60° 0,213 55:70
248 20 320 100 51 70° 0213 5570
272 20 30,7 100 51  80° 0,213 55:7.0
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Frese per smussare e centrinare (45°)
Chamfering and centering milling cutters (45°)

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

TCMX 16T308ZN .S52 A

S 613.9.45W-0-16 @0

hé

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

MATERIALI
MATERIALS

M| K| N|S|H

[ ] o o [ ]

165952 (397 | 44 | 08

¥

S 613.45W-0-16 0 - 20 - 216 110 10 50 60 1 - 0,21 38+50| 16T308 | 12409P 5615P
S 613.9.45W-0-16 0 10 105 18 216 59 10 40 - 1 15 0,07 38+50| 16T308 | 12409P 5615P
% oL I%: % oL % oL E
VDI HB Ve fz
MATERIALI - MATERIALS m/min mm
3323 Rm1) Vc - 1000
Pag. 1119 HRC?) — L
GR. F4140 @ ®-B® @ = = giri/min (min~")
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 120 |0,02-0,04 | 0,05-0,2 |0,03-0,08 oL 3’ 14
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 100 |0,02-0,04 | 0,05-0,2 |0,03-0,08 fz = fz0 - Kae = mm
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 80 0,02-0,04| 0,05-0,2 |0,03-0,08
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 1213 200240 | 100 [0,02:0,04] 0,05-02 |0,03-0,08 fn=fz-z=-mm
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-142 | 180230 100 [0,03-0,05| 0,05-0,2 0,03-0,08 Vf=fz-z n=mmmin
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 120 |0,03-0,06 | 0,05-0,2 | 0,05-0,1
GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 - ¥ ¥
K a0 0103:0,05/10:05:0727 IC0503 F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 120 0,03-0,06 | 0,05-0,2 | 0,05-0,1 M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 200 [0,03-0,06| 0,05:0,2 |0,08-0,15| R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 150 [0,03-0,06| 0,05-0,2 |0,08-0,15| ¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! n = giri/min (min‘1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY | 31-35 | 200-320 50 |0,01-0,06]003:007| 0,050,1 | fZ =mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
5 fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050 50 |0,01-0,06|0,03-0,07 | 0,050,1 | Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
H |AcciAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45.60" Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

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

PAG. 1059
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Frese per smussare e centrinare (45°)
Chamfering and centering milling cutters (45°)
Fraser zum zentriersenken (45°)

Fraises a chanfreiner et a centrage (45°) QUALITY TOOLS ENGINEERING

SCMX 120408ZN .S52 a
ne

Qd—‘
(% INSERTI - INSERTS
PAG. 513

@D1

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

MATERIALI
MATERIALS

M| K| N|S|H

[ ] o o [ ]

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

¥

S 614.45W-0-12 0 - 20 - 184 110 7,8 50 60 1 - 0,21 55+7,0| 120408 | FS242 5620
S 614.9.45W-0-12 0 10 105 18 184 59 7,8 40 - 1 15 0,07 55+7,0 | 120408 | FS242 5620
%QL% :%!@L!%: QLE 5 §®L
VDI HB Ve fz
MATERIALI - MATERIALS m/min mm
3323 Rm1) Vc - 1000
Pag. 1119 HRC2) — -4
GR. F4140 @ ®-® @ n = = giri/min (min™")
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 120 |0,02-0,04 | 0,05-0,2 |0,03-0,08 oL 3’1 4

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

M [INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-142 | 180-230 100 |0,03-0,05| 0,05-0,2 |0,03-0,08 VE=fz*z "N =mmmin
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 120 (0,03-0,06 | 0,05-0,2 | 0,05-0,1
GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17418 160-250 - ¥ -

K (20 0105:0,06/10:05.0.27 100501 F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 120 0,03-0,06 | 0,05-0,2 | 0,05-0,1 M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 2125 60-130 200 [0,03-0,06| 0,05:0,2 [0,08-0,15| R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 150 |0,03-0,06| 0,05-0,2 |0,08-0,15| v = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
LEGHE RESIST, CALORE - HIG. TEMP. ALLOY | 3135 | 200-320 50 |001-0,06|003-007| 0,05:0,1 | fZ =mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

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

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

@’ PAG. 1059
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QUALITY TOOLS ENGINEERING

FRESE PER SPALLAMENTI
SHOULDER MILLING CUTTERS
ECKFRASER

FRAISES A DRESSER

FRESAS PARA ESCUADRAR
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Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)

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

S 2000.86W.. 07 @ 10-25 S 2000.89W.. 07 @ 18-35 BOMT 0703 e
Y, *35°7 Y, 7 .Y42
'Yf -18,7°/-9,7° 'Yf -10,85°/-8,56°
'YO -18,7°/-9,7° 'YO -10,85°/-8,56°
BDMT 0703
.Y52 -

h6
~—d -

(% INSERTI - INSERTS
PAG. 510

h
S 2000.86W 010-01.07 10 - 10 - 80 6 17 6° 1 / - 0,04 05+06| 0703 |122041P 5606P
S 2000.86W 012-02.07 12 - 12 - 80 6 18 35 2 - - 0,06 0506
S 2000.86W 014-02.07 14 - 12 - 80 6 18 3° 2 - - 0,07 0506
S 2000.86W 016-03.07 16 - 16 - 85 6 20 18 3 - - 0,12 05+06 | 0703 |122041P 5606P
S 2000.86W 020-04.07 20 - 20 - 90 6 20 14° 4 - - 0,20 0506
S 2000.86W 025-05.07 25 - 25 - 95 6 25 100 5 - - 0,33 0506
S 2000.89W 018-03.07 18 8 85 13 42 6 25 16° 3 - 10 0,04 05+06| 0703 |122041P 5606P
S 2000.89W 022-03.07 22 10 105 18 49 6 30 12° 3 - 15 0,07 0506
S 2000.89W 022-04.07 22 10 105 18 49 6 30 122 4 - 15 0,07 0506
S 2000.89W 028-05.07 28 12 125 21 57 6 3% 09 5 - 17 0,12 0506
S 2000.89W 035-07.07 3% 16 17,0 29 67 6 43 o7 7 - 24 0,26 0506

W = FORO PER LIQUIDO REFRIGERANTE - COOLANT BORE - KUHLMITTELBOHRUNG - TROU DU LIQUIDE D’ARROSAGE
Q = PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

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

SSAU

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
Tenacita 4 lj | cEMENTED cox\?gg %TRII\IDES
enaciia w
- S | CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " 2 | Goore BESCHICHTET
= o
Pag.486
28
D. P/ M K| N S | H SE .
co FIMRIF[M[R|FIM/R|F[M[R|F [M|R|F [M]R P I d s | d1 ra
BDMT 070304ER .Y42 olee o|Oo | 67 | 46 | 26 2,3 0,4 16
o|leeOC|e e u
BDMT 070302ER .Y52 oO|eeOC|e e L 67 | 46 | 26 2,3 0,2 16
BDMT 070304ER .Y52 ol e e O|0 | | 6,7 | 46 | 2,6 2,3 0,4 16
ole|le|O|e|e L]
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # olo
L
MATERIALI - MATERIALS 3}2';'3 HB z0 mm Ve m/min  Pag. 500
Rm
Pag. 1119 HRC2) F M R | F3710 | F4725
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1--5 125-300 008 | 015 | 0,25 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 008 | 015 | 0,2 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,12 | 0,16 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 008 | 012 | 0,15 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 008 | 012 | 0,15 170
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 0,18 0,25 190
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 008 | 015 | 0,2 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 008 | 015 | 0,2 150
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 | 007 | 01 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,07 | 0,1 50
H |ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 4 ae/D |50-100% | 20% | 10% | 5%
= ———— = giri/min (min~") ae
@D - 3,14 f
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
= =mm - o () (] (] o (4
fn=fz-z 50-100%| 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA , GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / @ NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /O NEW

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

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

Fraise a dresser (90°)

S 2000.86W..11

S 2000.86//'W..11

QUALITY TOOLS ENGINEERING

S 2000.88W.. 11 S 2000.89W.. 11 BDGT 1173 | ¥
S 2000.86XLW..11 S 2000.86XL/IW..11 Y57 —
_ Yo 46317 g Y, 463N T - Yo 11,7 s Y, +6.3°/+105°
@ 16-40 y:) -15°/-7,63° @ 16-32 Yf -15°/-7,63° @ 40-80 yf 7°-7,5° @ 16-35 yf -15°/-8,5°
Y, -15°-7,63° Y, -15°-7.63° Y, 775 Y, -15°-85° |BDMT 11T3 -
Y42
hé h6
= @d — ‘Qid*
] BDMT 11T3
.Y52 -
] 7 — @D1

ad

= & naE |
|

ol /i ol /- |
D h L > h = h
I I 11 INSERTI - INSERTS
@DJ-QO° * @DJ«QO" 00——@“’ PAG. 510

¥

H Z

S 2000.86W 016-02.11 16 16 100 10 30 3° 2 0,14 1113 11T3 [122555PK 5608 -
S 2000.86W 020-03.11 20 - 20 — 110 10 26 5° 3 - - 0,23 1,1+13 -

S 2000.86W 025-03.11 25 - 25 - 120 10 32 25° 3 - - 0,42 11+13 -

S 2000.86W 032-04.11 32 - 32 - 130 10 30 1,5° 4 - - 0,73 11+13 -

S 2000.86XLW 020-02-11 20 - 20 - 140 10 60 5° 2 - - 0,30 1,1+13 - 11T3 [122555PK 5608 .
S 2000.86XLW 025-02-11 25 - 25 - 160 10 60 2,5° 2 - - 0,58 1,1+13 -

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

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

S 2000.86XLW 040-03-11 40 - 32 — 240 10 65 0,7° 3 - - 1,60 1,1+13 -

S 2000.86MW 016-02.11 16 - 12 - 100 10 32 3° 2 - - 0,10 1,1+13 - 1M1T3 [122555PK 5608 -
S 2000.86MW 020-03.11 20 - 16 - 110 10 32 5° 3 - - 0,17 11+13 -

S 2000.86MW 025-03.11 25 - 20 - 120 10 34 25° 3 - - 0,30 1,1+13 -

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

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

S 2000.86XLMW 020-03-11 20 - 16 - 170 10 32 5° 3 - - 0,24 11413 -

S 2000.86XLMW 022-02-11 22 - 20 — 170 10 32 25° 2 - - 0,39 1,1+13 -

S 2000.86XLMW 022-03-11 22 - 20 - 170 10 32 25° 3 - - 0,39 1,1+13 -

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

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

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

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

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

S 2000.88W 080-07.11 80 - 27 - 50 10 - - 7 - - 1,0 1,1+1,3 A 11T3 |122555PK 5608 VBSF12
S 2000.89W 016-02.11 16 8 8,5 13 42 10 25 3° 2 - 10 0,03 1,1+13 - 11T3 [122555PK 5608 -
S 2000.89W 020-03.11 20 10 10,5 18 49 10 30 5° 3 - 15 0,06 1,1+13 -

S 2000.89W 022-03.11 22 10 10,5 18 49 10 30 25° 3 - 15 0,06 1,1+13 -

S 2000.89W 025-03.11 25 12 12,5 21 57 10 35 2,5° 3 - 17 0,10 1,113 -

S 2000.89W 028-03.11 28 12 12,5 21 57 10 35 1,5° 3 - 17 0,70 1,113 -

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

S 2000.89W 032-04.11 32 16 17 29 67 10 43 1,5° 4 - 24 0,25 1,1+13 -

S 2000.89W 035-04.11 35 16 17 29 67 10 43 1° 4 - 24 0,27 1113 -

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

% é m& B

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC r,\l——Td a°
Tenacita | cevente COATED GRADES I gl
enacita w
- S | CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " = | o BESCHICHTET | E a1
. S L
Pag. 486 100 sk
2 2
P M K N S H o =[N °
. [>¢)
cob FIMR|FMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR b4 P I d s |di rja
BDGT 11T302FR Y57 ® ® ® 0|00 u] 11,0 | 6,7 3,8 2,8 0,2 18
BDGT 11T304FR Y57 e ® e 0|00 n 11,0 | 6,7 3,8 2,8 0,4 18
BDGT 11T308FR Y57 ® ® ® 0|00 ] 11,0 | 6,7 3,8 2,8 0,8 18
BDMT 11T304ER .Y42 O|l@ee® o0 e L 11,0 | 6,7 3,8 2,8 0,4 18
BDMT 11T308ER .Y42 oO|eeOC|je e L 11,0 | 6,7 3,8 2,8 0,8 18
BDMT 11T308ER .Y52 olee o|Oo | 11,0 | 6,7 3,8 2,8 0,8 18
OleeO|ee ]
BDMT 11T312ER .Y52 oO|leeOCje e L 11,0 | 6,7 3,8 2,8 1,2 18
BDMT 11T316ER Y52 o|leeOC|e e u 11,0 | 6,7 3,8 2,8 1,6 18
BDMT 11T320ER .Y52 oO|eeOCje e L 11,0 | 6,7 3,8 2,8 2,0 18
BDMT 11T324ER Y52 oOleeO|e e u 1,0 | 6,7 3,8 2,8 2,4 18
BDMT 11T331ER Y52 oO|eeOC|je e L 11,0 | 6,7 3,8 2,8 3,1 18
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ° ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # o olo
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min_Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC2) F M R | N3015 | F3710 | F4725
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 008 | 015 | 0,25 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,15 0,2 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,12 0,16 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,12 0,15 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,08 0,12 0,15 170
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 | 0,18 | 0,25 190
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 0,15 0,2 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 | 0,15 0,2 150
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,08 | 0,15 0,2 950
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,08 | 0,15 0,2 625
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 i 0,08 0,15 0,2 285
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 0,10 0,15 80
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,10 | 0,15 | 80
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
f 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 4 ae/D |so-100% | 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min™") @D ae
@D - 3,14 ot
Ve V¢ (min)---------V'c(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48

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

M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC fresa come indicato in figura.
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * To use inserts with r=1,6mm, it is necessary to modify the
Ve = mimin VELOGITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED R milling cutting body as illustred in the figure
n = giri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Raggio Inserio | Raggio Fresa | ® Um wendeschneidplatten mit r=1,6mm, muss der fraserkor-
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED B (e A1 M . ] =
er wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 18 R1,0 P » g angeg i -
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED 2.4 R1.2 * Pour utiliser les plaquettes avec r=1,6mm, il faut modifier le
- 3.1 R1,6 A q o a ;R q
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR +o he corps de la fraise comme il est indiqué dans lillustration.
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Bl NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / 1 NEW
©@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 419
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Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

Fraise a dresser (90°)

S 2000.86W.. 17

: Yo 70
@ 25-40 g
Y, 11T
hé

H
oL
h

oD

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

S 2000.88W.. 17

+7°/410°
A1°/-7° Y

11°1-7° Y, 7

QUALITY TOOLS ENGINEERING

BDGT 1704
Y57

BDMT 1704
Y42

BDMT 1704
.Y52

Al
&
&

INSERTI - INSERTS
PAG. 510

Ak

z > CcH

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

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

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

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

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

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

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

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

—— é pi— 2

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
Te ita =4 & nggﬁT‘vED COART,E/L% %TRIEDES
enaciia w
- S | CARBIDE BESCHICHTET
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " I = | o BESCHICHTET
= o
Pag. 486
3 2/
D. P M K N S H S ~(S °
co FIMRIFMIR|F|M|R|F [M|R|F [M|R|F [M|R 2 (P | d s | d1 ria
BDGT 170404FR .Y57 ® ® ® 0|00 ] 17,0 96 | 49 | 44 0,4 18
BDGT 170408FR Y57 ® ® e 0|00 ] 170 96 | 49 | 44 0,8 18
BDGT 170420FR Y57 ® ® ® 0|00 ] 17,0 96 | 49 | 44 2,0 18
BDGT 170431FR Y57 @ ® e 0|00 L] 170 96 | 49 | 44 3,1 18
BDMT 170404ER .Y42 oO|leeOCje e L 17,0 96 | 49 | 44 0,4 18
BDMT 170408ER .Y42 oOleeOC|e e L 17,0 96 | 49 | 44 0,8 18
BDMT 170404ER .Y52 o|e e O|O ] 17,0 96 | 49 | 44 0,4 18
BDMT 170408ER .Y52 olee o|Oo | 17,0 96 | 49 | 44 0,8 18
oO|@eeOCje e |
BDMT 170412ER .Y52 olee o|Oo | 17,0 96 | 49 | 44 1,2 18
o|leeOC|e e u
BDMT 170416ER .Y52 olee o|Oo | 17,0 96 | 49 | 44 1,6 18
oOleeO|e e L
BDMT 170420ER .Y52 oO|eeOC|je e L 17,0 96 | 49 | 44 2,0 18
BDMT 170424ER .Y52 oO|leeOC|je e L 17,0 96 | 49 | 44 2,4 18
BDMT 170431ER Y52 oOleeOCje e L 170| 96 | 49 | 44 3,1 18
BDMT 170440ER .Y52 oO|eeOC|je e L 17,0 96 | 49 | 44 | 40 18
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ’f PY ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ o olo
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min_Pag. 500
m
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | N3015 | F3710 | F4725
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,08 | 015 | 0,25 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6-9 180-350 0,08 | 0,15 0,2 170
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 | 0,12 | 0,16 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,12 0,15 140
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 008 | 012 | 0,15 170
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,08 | 0,18 | 0,25 190
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,08 | 0,15 0,2 170
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,08 | 0,15 0,2 150
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,08 0,15 0,2 950
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,08 | 0,15 0,2 625
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 / 0,08 | 0,15 0,2 285
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 0,10 0,15 80
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,0 | 0,15 80
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D o | 209 X .
o ] 50-100% | 20% 10% 5%
n = ————— =giri/min (min™") @D ae
@D - 3,14 ot
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100%| 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz -z n=mmmin Kae | 1 12 115 | 21 | 3 |48

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

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

R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING * To use inserts with r=1,6mm, it is necessary to modify the
Ve = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED R milling cutting body as illustred in the figure
n = giri/min (min-') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Raggio Inserto | RaggioFresa | ® Um wendeschneidplatten mit r=1,6mm, muss der fraserkor-
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED S W il o M o ; =
e per wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 18 R1,0 o i .
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED 2.4 R1,2 * Pour utiliser les plaquettes avec r21 ,6mm, il faut modifier le
_ 3.1 R1,6 A . o a 7 3
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR 40 RS corps de la fraise comme il est indiqué dans ['illustration.
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / Bl NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / 1 NEW
©® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 421
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Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)
Eckfraeser (90°)

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

S 9006.6W- .. -06 S 9006.6XLW- .. -06 S 9006.8W- .. -06 aaeX A B

X42
- Y -11° _ 'Y -11° _ 'Y -11°
22040 QDD b Lovs| 02040 QEDD b L] 240100 QD G T [
Yo -16,5°/-15° 'YO -16,5°/-15° 'YO -15° 0604.. A a
X54
d

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 518

¥

h Z
S 9006.6W 020-03-06 20 20 - 100 40 6 2° 3 - 020 1,1+13 - 0604... | 12256P  5608P =
S 9006.6W 025-03-06 25 25 - 15 50 6 15° 3 - 037 1,113 -
S 9006.6W 025-04-06 25 25 - 15 50 6 15° 4 V¥ 035 1,1+13 -
S 9006.6W 032-04-06 32 32 - 130 60 6 1° 4 V¥ 0,71 1,113 -
S 9006.6W 040-05-06 40 32 - 140 70 6 08 5 V¥ 080 1,1+13 -
S 9006.6XLW 020-03-06 20 20 - 160 40 6 2° 3 - 034 1113 - 0604... | 12256P  5608P —
S 9006.6XLW 025-03-06 25 25 - 170 50 6 15° 3 VY 057 1113 -
S 9006.6XLW 032-04-06 32 32 - 180 60 6 1° 4 Y 1,02 1,1+13 -
S 9006.6XLW 032-05-06 32 32 - 180 60 6 1° 5 VY 1,01 1,113 -
S 9006.6XLW 040-05-06 40 32 - 200 70 6 08 5 Y 1,17 1,113 -
S 9006.8W 040-05-06 40 16 36 40 - 6 08 5 ¥ 023 1,113 - 0604... | 12256P 5608P VDST2008
S 9006.8W 040-06-06 40 16 36 40 - 6 08 6 Y 023 1113 -
S 9006.8W 050-05-06 50 22 41 40 - 6 05° 5 ¥ 033 1,1+1,3 A 0604... | 12256P  5608P VBSF10
S 9006.8W 050-07-06 50 22 41 40 - 6 05° 7 Y 031 1,1+1,3 A
S 9006.8W 063-06-06 63 22 44 40 - 6 05 6 Y 0,47 1,113 A-B
S 9006.8W 063-09-06 63 22 44 40 - 6 05 9 Y 044 1113 A-B
S 9006.8W 080-10-06 80 27 61 50 - 6 05 10 Y 1,01 1,1+1,3 A-B | 0604.. | 12256P 5608P VBSF12
S 9006.8W 100-12-06 100 32 7% 50 - 6 05 12 Y 1,61 1,1+1,3 A-B | 0604.. | 12256P 5608P VBSF16

o=y Sy CiT

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

= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC &0
NON RIV. RIVESTITI
enccie + 4 §mmn cpmemer
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness E GRADES RECOUVERTS
i 4 o d1
P 88 4
ag. 486 s
s H 3 3|23
P M K N = el o
Ccob. FIMRIFIMIR[FM|R|F IM|R|F [M|R|F [m|R 0 o | d s |di ra
TNGX 060404 .X42 (oo} o e (e)e} u 1 635|342 | 28 | 04 -
e eoe OO o|o | ]
e e o0 Q|0 [oJke) n
TNGX 060408 .X42 O|O [ 2K J O|O | | 1 635|342 | 28 | 0,8 -
LK g o e Q|0 O|O | |
LIC] o0 o|0 O|0 ]
TNGX 060404 .X54 o [ ] O | | 1 635|342 | 28 | 04 -
(] ° o [e] u
[ o [¢] o u
TNGX 060408 .X54 (o] ° o | | 1 1635|342 | 28 | 08 -
[ [ o o | ]
[ o [¢] o u
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f ° ole
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ ° elo
MATERIALI - MATERIALS ;gg; HB f20 mm Ve m/min _Pag. 500
Rm
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | F5105 | F2330 | F2335
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,05 | 008 | 0,15 | 280 | 250 | 220
p ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,05 0,08 0,15 280 200 200
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,05 | 0,08 | 0,15 | 230 180 160
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240 0,05 | 0,08 | 0,15 | 180 180 160
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,05 | 0,08 | 0,12 | 160 170 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,05 | 0,1 0,18 | 300 220
K |GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,05 0,1 0,18 | 250 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,05 0,1 0,18 250 200
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
s LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31--35 200-320 0,05 | 0,08 | 0,12 60 60 60
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 0,08 | 0,12 60 60 60
H ‘ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560
é - SE LA SPORGENZA DELLA FRESA E >3xD RIDURRE | PARAMETRI DI LAVORO: Vg, fz, ap DEL 30%
- IF THE PROTRUSION OF THE CUTTER IS >3xD, REDUCE CUTTING PARAMETERS: Vc, fz, ap BY 30%
T } /D 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 ; ae aell |50-100% | 20% | 10% | 5%
= ——— = giri/min (min~") @D { Vv .
. ¢ (min)---------Vc(max
@D - 3,14 | Y (min) (max)
[ QN SU——————
fz = fz0 - Kae =mm

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

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

V¢ Pag. 500
Kae | 1 12 | 15 | 21 3 48

Vf=fz -z N =mmmin

® 6 Taglienti “Utili” disponibili grazie all'inserto

F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING blléterale.“ i
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC LATO A - SIDE A ros.spes @ 6 “Useful’” cutting-edges thanks to two-
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING sided
insert
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED ® 5 “Niitzliche” schneidkanten dank zweisei-
n = giri/min (min"!) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS o
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED fneidolatt
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION wendeschnei QELED
Vf = mmimin VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED ® 6 Tranchants “Utiles” disponibles grace a la
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR plaquette bilaterale
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / B NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE / [ NEW
©@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 423

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



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

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

S 9005-6W- .. -09 TOKX
S 9005-6XLW- .. -09 S 9005-8W- .. -09 S 9005-9W- .. -09 OQGT:Z" & %

03240 QED b | 040125 QED b, | 29240 CED L
f

f f

TOKX )
o Y, 760 Vo 65 Yo 7716 09T3.. %
@d— .G53

!

@0 INSERTI - INSERTS
@ PAG. 518

¥

h z £y cH

S 9005-6W 032-03-09 32 - 32 - 130 40 8 1° 3 - - 071 12+15 - | 09T3.. | 123008P 5608P -

S 9005-6W 035-04-09 35 - 32 - 130 40 8 09° 4 - - 072 12415 -

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

S 9005-6XLW 032-03-09 32 - 32 - 2556 65 8 1° 3 - - 1,42 1215 - 09T3... | 123008P 5608P -

S 9005-6XLW 035-04-09 35 - 32 - 255 65 8 09 4 - - 1,46 12+15 -

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

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

S 9005-8W 080-07-09 80 - 27 61 50 - 8 05° 7 Y - 0,93 12+15 A 09T3... | 123008P 5608P VBSF12
S 9005-8W 100-07-09 100 - 32 80 50 - 8 05° 7 Vv - 166 12+15 A 09T3... | 123008P 5608P VBSF16
S 9005-8W 100-09-09 100 - 32 80 50 - 8 05° 9 Vv - 1,60 12+15 A

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

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

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

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

— oy P

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

= PASSO DIFFERENZIATO - DIFFERENTIAL PITCH - UNGLEICHE TEILUNG - PAS DIFFERENCIE
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
NON RIV. RIVESTITI o
Tenacita =+ Lo CRALEDoRADES AL
SCELTA VELOCE - QUICK PICK " " = | e RECUENHS o
' BB !
sl
Pag. 486 S
e
D. P/ M[K[N|S H 288 |2 o
co FIMR|FIMIR|IF|M|R|F [M|R|F [M|R|F MR ST R I d s |di ra
TOKX 09T308PDER  .G52 [ ] e} [e] | 13 19,58 |385|335| 0,8 12
[J ¢ [¢] L
TOKX 09T316PDER  .G52 [ ] e} [e] | 13 19,58 | 385|335 | 1,6 12
[ J ¢ [¢] L]
TOKX 09T308PDER  .G53 o [ ] u 13 19,58 |385|335| 0,8 12
[ ) u
TOKX 09T316PDER  .G53 o [ ] u 13 19,58 (385335 | 16 12
[ ) u
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r olole PY
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY ﬁ olelo PY
MATERIALI - MATERIALS s | HB f20 mm Ve m/min Pag. 500
m
Pag. 1119 HRC2) F M R | T5130 | T2035 | F2635 | F4635
GR.
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 15 125-300 0,08 | 0,12 0,2 200 190 200
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,08 | 0,12 0,2 160 160 150
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,08 0,12 0,2 140 150 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,08 0,12 0,2 140 150 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,08 0,1 0,17 | 120 130 140 100
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 012 | 0,25 | 0,35 | 150 150
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,1 0,2 0,3 150 150
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,1 0,2 0,3 150 150
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21--25 60-130
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 /
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,05 0,1 0,15 55
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,05 | 01 | 0,15 40
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 4560

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

051 | 02 0,1 0,05
Vc - 1000 ae/D 501000 | 200 ' ‘o
- iviimin (min=T 50-100%| 20% | 10% | 5%
n = = giri/min (min~') ae
2D - 3,14 o _
Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz =1z0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D| 051 03 | 02 | 01 |005 |0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz:z"'n=mmmin Kae | 1 12 |15 | 21 | 3 | a8
F = FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

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

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / l NEW O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 425
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE



Frese per spallamento (90°)

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

S 1086 ..10

@ 16-32

'Yp -1,5°/+10°
Yy -21°/-11,5°
Y, -21°/-11,5°

-

S 1086W..10

S 1086GW..10

QUALITY TOOLS ENGINEERING

@ 10-32

Y, -1.5°7+10°
Y, 21115
Y, -21°9-115°

APKT 1003
152

APKT 1003
.S52

APKX 1003
.52

Q
APHT 1003+
Z53 "5

APKT 1003
.Z54

ufaﬂb’

APKT 1003
.T55

APHT 1003
.S57

@0 INSERTI - INSERTS
Q PAG. 508

¥

4
S 1086 016 - 10 16 16 85 10 25 37 2 - 35° 0,11 1,1+13| 1003 | 12255P 5608P
S 1086 020 - 10 20 20 90 10 25 40 3 - 15° 0,18 1,1+13
S 1086 025-10 25 25 95 10 25 39 4 - 09° 0,30 1,1+13
S 1086 032 -10 32 25 95 10 25 39 5 - 06° 0,33 1,1+13
S 1086W 010-10 10 16 80 10 24 32 1 /o1 0,09 11+13| 1003 | 12255P 5608P
S 1086W 011-10 1 16 80 10 24 32 1 /o1 0,10 1,113
S 1086W 012-10 12 16 80 10 24 32 1 /9 0,10 1,113
S 1086W 013-10 13 16 80 10 24 32 1 !/ 85° 0,10 1,113
S 1086W 014 -10 14 16 80 10 25 32 1 / 8° 0,10 1,113
S 1086W 015-10 15 16 85 10 25 37 2 - % 0,10 1,113
S 1086W 016 - 10 16 16 85 10 25 37 2 - 35° 0,11 1,1+13
S 1086W 017 -10 17 20 85 10 25 35 2 - 3 0,16  1,1+13
S 1086W 018 - 10 18 20 85 10 26,5 35 2 - 25° 0,16  1,1+13
S 1086W 019-10 19 20 90 10 25 40 2 - 2 0,18 1,1+13
S 1086W 020 - 10 20 20 90 10 25 40 3 - 15° 0,18 1,1+13
S 1086W 022 - 10 22 25 95 10 25 39 3 - 15° 0,29 1,1+13
S 1086W 024 - 10 24 25 95 10 25 39 4 - 1° 0,29 1,1+13
S 1086W 025 -10 25 25 95 10 25 39 4 - 09° 0,30 1,113
S 1086W 028 - 10 28 25 95 10 25 39 4 - 09° 0,32 1,1+13
S 1086W 029 - 10 29 25 95 10 25 39 4 - 08° 0,32 1,1+13
S 1086W 030 - 10 30 25 95 10 25 39 4 - 08° 0,33 1,113
S 1086W 032 -10 32 25 95 10 25 39 5 - 06° 0,33 1,113
S 1086GW 020 - 10 20 20 90 10 25 40 2 - 15° 0,18 1,1+1,3| 1003 | 12255P 5608P
S 1086GW 025 -10 25 25 95 10 25 39 3 - 09° 0,30 1,1+13
S 1086GW 032-10 32 25 95 10 25 39 4 - 06° 0,33 1,1+13

oy e

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

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

426
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters
Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

QUALITY TOOLS ENGINEERING

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

CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY

SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY

o ° ole|le|lo|o|o|o|O
- n | il
MATERIALI - MATERIALS 3)2';'3 He, f20 mm Ve m/min  Pag. 500
Pag. 1119 GR. HRC2) F M R | T120 | T516 | T525 | T526 | T528N | T530 | F2330 | F1035 | F2335 | F2140
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1.5 125-300 0,1 0,15 0,2 250 220 220 230 270 125 250 200
ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350 0,06 0,1 0,15 200 160 160 180 220 120 200 170
P ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325 0,06 0,1 0,15 170 150 150 150 200 100 180 120
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240 0,06 0,08 0,1 150 140 140 140 180 100 150 120
M |INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST | 14.1-14.2 180-230 0,06 | 0,08 0,1 100 140 130 120 120 150 130 140
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260 0,1 0,15 0,2 120 250 200 180 160 240
K | GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250 0,06 0,12 0,15 110 200 180 160 150 200
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230 0,06 0,12 0,15 120 220 200 170 160 200
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06 | 0,15 0,22 500 600
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 0,12 0,18 300 300
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,06 0,12 0,18
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320 0,06 0,08 0,1 20 40 40 40 40 40 50
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050" | 0,06 | 0,08 | 0,1 30 50 60 50 50 50 50
ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-60" 0,06 | 0,08 0,1 40
_ Ve-1o00 girifmin (min) 2 ae/D |so100% | 20% | 10% | 5%
oD - 3,14 ep o
Ve Vc (min)---------Vc(max)
fz =fz0 - Kae =mm Pag. 500
ae/D 0,5-1 0,3 0,2 0,1 |0,05 | 0,02
fn=fz-z=mm 50-100% | 30% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=1fz -z n=mmmin Kae | 1 12 |15 | 21 | 3 |48

® Per usare inserti con r21,2mm, bisogna modificare il corpo
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING

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

R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING ® To use inserts with r21,2mm, it is necessary to modify the
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED R milling cutting body as illustred in the figure
n = giri/min (min"1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS Raggiolnserto | _RaggioFresa | @ Um wendeschneidplatten mit r=1,2mm, muss der fraserkor-
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED R o M (o . . T

s per wie in der abbildung angegeben verandert werden
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION 12 R1,0 - ] »
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED : ® Pour utiliser les plaquettes avec r=1,2mm, il faut modifier le

Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR

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

B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES / M NEW O ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE /0 NEW
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION 427
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Frese per spallamento (90°)
Shoulder milling cutters (90°)

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

QUALITY TOOLS ENGINEERING

036 U 036 U D86 | 03 | APK;I;QOM
_ Y, +7°+10° _ Y, -15°+10° _ Y, -15°+10° _ Y, +7°+10°
@ 20-40 yf -13,5°/-10° @ 10-32 YS 21°/-11,5° @ 16-25 yf -21°1-11,5° @ 20-32 yf -13,5°/-11,5° APKST51003

Y, -135°-10° Y, -21°-11,5° Y, -21°/-11,5° Y, -13,5°-11,5°

APKX 1003
ad’ od® o2 =
- 1T ] u APHT 1% h

253"

¥

APKT 1003 | g
254 : =

APKT 1003
.T55

APHT 1003
.S57

@0 INSERTI - INSERTS
Q PAG. 508

@D g@dcm @D1  H Z
S 1086GXL 020 - 10 2 1003 | 12255P  5608P
S 1086GXL  025-10 25 25 - 140 10 40 84 - 0,9° 3 - - 047 11413
S1086GXL  032-10 32 32 - 160 10 50 100 - 06° 4 - — 093 1113
S1086GXL 040-10 40 32 - 200 10 60 140 - - 5 - — 123 11+13
S 1086XLZ 010 - 10 10 20 11,5 200 10 50 - 18 11° 1 / - 040 11+1,3| 1003 12255P  5608P
S 1086XLZ 011 -10 1 20 13,5 200 10 50 - 19 11° 1 /- 041 11+13
S 1086XLZ 012 - 10 12 20 13,5 200 10 50 — 21 9° 1 /- 041 1113
S 1086XLZ 013 - 10 13 20 15,0 200 10 50 - 22 85° 1 / - 042 1113
S 1086XLZ 014 - 10 14 20 155 200 10 50 — 21 8° 1 / - 043 11+13
S 1086XLZ 015-10 15 20 16,0 200 10 50 - 23 4° 2 - - 042 11413
S 1086XLZ 016 - 10 16 20 17,0 200 10 50 - 35 3,5° 2 - - 043 11413
S 1086XLZ 017 - 10 17 20 18,0 200 10 50 - 35 3° 2 - - 044 11413
S 1086XLZ 018 - 10 18 20 19,0 200 10 50 - 35 2,5° 2 - - 044 11413
S 1086XLZ 019 - 10 19 20 19,0 200 10 50 — 35 2° 2 - - 045 11413
S 1086XLZ 020 - 10 20 20 - 200 10 50 - 50 1,5° 2 - - 046 11413
S 1086XLZ 022 - 10 22 25 — 220 10 50 - 50 1,5° 2 - - 0,76 1113
S 1086XLZ 024 - 10 24 25 - 220 10 50 - 50 1° 3 - - 079 11413
S 1086XLZ 025 -10 25 25 - 220 10 50 - 50 0,9° 3 - - 080 1113
S 1086XLZ 028 - 10 28 32 - 250 10 50 - 50 0,9° 3 - - 144 11413
S 1086XLZ 029 - 10 29 32 - 250 10 50 - 50 0,8° 3 - - 146 11413
S 1086XLZ 030 - 10 30 32 - 250 10 50 - 50 0,8° 4 - - 146 11413
S 1086XLZ 032-10 32 32 - 250 10 50 - 50 0,6° 4 - - 150 11413
S 1086XLZM 016 - 10 16 15 - 150 10 25 - - 1,5° 2 - 05 020 11+1,3| 1003 12255P  5608P
S 1086XLZM 020 - 10 20 19 - 160 10 25 - — 1,5° 2 - 05 034 1113
S 1086XLZM 025 - 10 25 24 - 200 10 25 - — 0,9° 3 - 05 068 1113
S 1087 020 - 10 20 CM2 - 100 10 31 36 - 1,5° 3 - - 014 11413 1003 12255P  5608P
S 1087 025 - 10 25 CM3 - 124 10 38 43 — 0,9° 4 - - 033 11413
S 1087 032 -10 32 CM3 - 124 10 38 43 - 0,6° 5 - - 035 11413

vy T =y

51086 XLZM... -10

XLZ = EXTRALUNGA , STELO CILINDRICO - EXTRALONG , CYLINDRICAL SHANK - EXTRALANG , ZYLINDERSCHAFT - EXTRALONGUE , QUEUE CYLINDRIQUE
GXL = PASSO GROSSO EXTRALUNGA - EXTRALONG WITH LARGE TEETH DISTANCE - EXTRALANG MIT NORMAL ZUHNTEILUNG - EXTRALONGUE AVEC GRANDE DISTANCE DENTS

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