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66SUE
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JUHVH SHU ¢(EUD GL FDUERQLRG FRQOWDROLEDWHRQ:,ZEUH Za8BUK WFER IU?I?QWDO

frontale Z=2 - norma interna teeth Z=2 - Internal standard 68SUD 132
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ciato - con tagliente frontale - norma interna | - cross cut - with end cut - Internal standard 107G

Frese per materiali compositi - taglio incro- | Drill slot milling cutters - cross cut 108F - 108M 135
ciato con 2 taglienti frontali - norma interna | - Internal standard 108G

Frese a forare per materiali compositi - Drill milling cutters - cross cut 109F - 109M 136
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Introduzione Introduction 142 + 147
. . . (QG PLOOV = VWUDLJKW AXWH
Frese Z=1 a elica diritta - norma interna 110TD
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Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 110TDG
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK (QH ODSSHG FKLS AJWHYV
Frese a testa raggiata- Z=1 a elica diritta %DO0O QRVH FXWWHU = VWU ?1'()"%I|§RW AIXWH
- norma interna - Internal standard 149
110TDRG .
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 38/75% 5D" 6SHHG /LQH ZLWK (QH OPSSHG FKLS AJWHYV
Frese Z=1 -elica destra e taglio destro per Single Flute routers Right hand Spiral 110A
alluminio - Right hand cut for Aluminium 110AG 150
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 38/75% 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AYWHYV
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alluminio - Right hand cut for Aluminium 111AG 151
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. ) Single Flute routers Right hand Spiral
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) - Right hand cut 152
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38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AYWHYV
. - . Single Flute routers Left hand Spiral
Frese Z=1 - elica sinistra e taglio destro .g P 111
- Right hand cut 154
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 111G R
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AJWHYV
Frese Z=1 a testa raggiata - elica destra e Radius Single Flute routers Right hand Spiral 110R
taglio destro - Right hand cut 110RG 156
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AJWHYV
o _ (QG PLOOV = VWUDLJKW AXWH
Frese Z=2 a taglienti diritti - norma interna 100
- Internal standard 157
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 100G R
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODPSSHG FKLS AJWHYV
Frese Z=2 - elica 30° - norma interna End mills - Z=2 Helix 30° - Internal standard 102A
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate - doppio angolo di 38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH Ol SSHfOEA%S AXWHV Z5B8VK
spoglia - nocciolo conico GRXEOH UDNH DQJOH FRQLFDO FR|UH
Frese Z=2 - elica 30° - norma interna End mills - Z=2 Helix 30° - Internal standard 102 159
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHAQKGLS AYWHV
Frese Z=2 - elica sinistra, taglio destro - End mills - Z=2 Left hand spiral 104
norma interna - Right hand cut - Internal standard 104G 160
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK (QH ODSSHG FKLS AJWHYV
Frese Z=2 - elica a 45° - norma interna End mills - Z=2 Helix 45° - Internal standard 102-45° 161
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 38/75% 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHO2®EIGE AYWHYV
N _ (QG PLOOV = VWUDLJKW AXWH
Frese Z=3 a taglienti diritti - norma interna 101
- Internal standard 162
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 101G .
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AJWHYV
. N End mills - Helix 45° - Similar to DIN 6527-L
Frese Z=5 - elica a 45° - simili a DIN 6527-L
IRU VXSHU (¢QLVKLQJ RI 3QH[LI@DVV
SHU VXSHU{;QLWXUD 30OH[LJODVV 163
33,5$f$"XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWW|LQJ HB3%$E PH ODSSHG
33,5$f$" GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOJLHQWL _JROH ODSSDWH
FKLS AXWHYV
Frese Z=3 - elica a 30° - elica sinistra, taglio | End mills - Z=3 Helix 30° - Left hand spiral - 105
destro - norma interna Right hand cut - Internal standard 105G 164
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK (QH ODSSHG FKLS AYWHYV
. . End mills - Z=3 Helix 30° - Similar to DIN 6527-L
Frese Z=3 - elica 30° - simili a DIN 6527-L 103l
33, 58f$"XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWW[LQJ H%% V.  ¢QH ODIBSHG
33,5$f$" GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOLESXVSL AS](%\/OHHVODSSDWH 103l

70



Frese toriche - Z=3 - elica a 30°

Torus cutters - Z=3 Helix 30° - Similar to DIN 6527-L

103TI
- simile a DIN 6527-L 33,5$f$ " XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWW[LQJ TOG3‘1I'FI|C\5/ ¢PH ODIBEHG
33,5$f$" GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOLHBMWILS AROHHODSSDWH
. - End mills - Z=3 Helix 45° - Similar to DIN 6527-L
Frese Z=3 - elica a 45° - simile a DIN 6527-L 1031-45°
33,5$f$" XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWWLQJ HGJHV  ¢(fPH ODISIHG
33,5$f$" GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJO[LHQWL . JROH ODSSDWH 1031-45°G
FKLS AXWHYV
. . . Ball nose cutters - Z=3 Helix 30°
Frese raggiate - Z=3 - elica a 30° - simile a DIN o
- Similar to DIN 6527-L 103RI
6527-L 168
33,5$f$"XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWWILQJ MEGRIG PH ODSSHG

#3,5$f$" GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOLHQWL

JROH ODSSDWH
FKLS AXWHV

Frese Z=1 con elica destra e rompitruciolo

ZLWK ULJKW KHOL[ DQG

FKLS EUHD
110%P

NHU

- norma interna - Internal standard 110SPG 169
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate 38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AYWHV
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Frese per sgrossatura Roughing end mills Code Page
Introduzione Introduction 172 + 174
64SS
. High performance roughing end mills
Frese per sgrossatura ad alte prestazioni - Helix 45° 64SSC 175
elica a 45° - simile a DIN 6527-L . 64SSW
- Similar to DIN 6527-L
64SSWC
63SP
. Roughing end mills
Frese per sgrossatura - Z=3 - elica a 30° - . 63SPC
- - Z=3 Helix 30° 176
simile a DIN 6527-L . 63SPW
- Similar to DIN 6527-L
63SPWC
. . 63SP-45°
Frese per sgrossatura - Z=3 - elica a 45° Roughing end mills 63SP-45°C
1ese per 5g - - Z=3 Helix 45° 177
simile a DIN 6527-L . 63SPW-45°
- Similar to DIN 6527-L
63SPW-45°C
. . 64SP
. Roughing end mills
Frese per sgrossatura - Z=4 elica 30° - ) 64SPC
- Z=4 Helix 30° 178
DIN 6527-L 64SPW
- DIN 6527-L
64SPWC
Utensili gruppo 2.7: Tools Group 2.7: N° id. Pagina
Frese a 2 taglienti AXWHV HQG PLOOV Code Page
Introduzione Introduction 180 + 182
Frese Z=2 a taglienti diritti - norma interna (QG PLOOV = VWUDLJKW AKXWHG62TD 183
- Internal standard 62TDA
Frese a testa raggiata - Z=2 a taglienti diritti N
. 5DGLXV HQG PLOOV = VW|U D L62KDR A X|W H
- norma interna 184
- Internal standard 62TDRA
62
Frese Z=2 - elica a 30° - simili a DIN g527-L | £n0 il - 2=2 Helix 307 62A 185
- - Similar to DIN 6527-L 62W
62WA
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62-45°

. End Mills - Z=2 Helix 45° 62-45°A
Frese Z=2 - elica a 45°- DIN 6527-L 186
- DIN 6527-L 62W-45°
62W-45°A
Frese Z=2 - elica a 30° - norma interna - End Mills - Z=2 Helix 30° 62L 187
lunga - Internal standard long 62LA
Frese Z=2 - elica a 30° - norma interna - End mills - Z=2 Helix 30° 62XL 188
extralunga - Internal standard extra long 62XLA
62R
Frese a testa raggiata - Z=2 - elica a 30° - Ball nose end mills - Z=2 Helix 30° 62RA 189
simili a DIN 6527-L - Similar to DIN 6527-L 62RW
62RWA
62R-45°
Frese a testa raggiata - Z=2 - elica a 45° - Ball nose end mills - Z=2 Helix 45° 62R-45°A 190
DIN 6527 L - DIN 6527-L 62RW-45°
62RW-45°A
Frese a testa raggiata - Z=2 elica a 30° - norma Ball nose end mills - Z=2 Helix 30° 62RL 191
interna - lunga - Internal standard long 62RLA
Frese a testa raggiata - Z=2 elica a 30° - norma Ball nose end mills - Z=2 Helix 30° 62RXL 192
interna - extralunga - Internal standard extra long 62RXLA
Utensili gruppo 2.8: Tools Group 2.8: N° id. Pagina
Frese a 3 taglienti AXWHV HQG PLOOV Code Page
JUHVH = 33,5%$f$" 64 FRQ GLYQELR@WOV = 33,5%f$" 64 QHggl—lls% GLYL
irregolare ed eliche differenziate - sion of cutting edges and helix angle 631SQC 194
DIN 6527-L - DIN 6527-L
JUHVH WRULFKH = 33,5%f$(®6 PRQOV = 33,5%f$" 64 XQHGBHEGLJL
divisione irregolare ed eliche differenziate sion of cutting edges and helix angle 63TISQC 195
- DIN 6527-L - DIN 6527-L
63
. . End mills - Z=3 Helix 30° 63A
Frese Z=3 - elica a 30° - norma interna 196
- Internal standard 63W
63WA
63-45°
Frese Z=3 - elica a 45° - DIN 6527-L End mills - 2=3 Helix 457 63-45°A 197
- DIN 6527-L 63W-45°
63W-45°A
Frese Z=3 - elica a 30° - norma interna - End mills - Z=3 Helix 30° 63L 198
lunga - Internal standard long 63LA
Frese Z=3 - elica a 30° - norma interna - End mills - Z=3 Helix 30° 63XL 199
extralunga - Internal standard extra long 63XLA
63R
Frese a testa raggiata - Z=3 - elica a 30° - Ball nose end mills - Z=3 Helix 30° 63RA 200
norma interna - Internal standard 63RW
63RWA
Frese a testa raggiata - Z=3 - elica a 30° - Ball nose end mills - Z=3 Helix 30° 63RL 201
norma interna - lunga - Internal standard long 63RLA
Frese a testa raggiata - Z=3 - elica a 30° - Ball nose end mills - Z=3 Helix 30° 63RXL 202
norma interna - extralunga - Internal standard extra long 63RXLA
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Frese coniche - Z=3 - elica ad angolo Taper end mills - Z=3 63K 203
costante - norma interna - constant spiral angle - Internal standard 63KA
Frese coniche - Z=3 - elica ad angolo Taper ball nose end mills - Z=3 63KR 204
costante - norma interna - constant spiral angle - Internal standard 63KRA
Utensili gruppo 2.9: Tools Group 2.9: N° id. Pagina
Frese a 4 taglienti AXWHV HQG PLOOV Code Page
64
. . End mills - Z=4 Helix 30° 64A
Frese Z=4 - elica a 30°- norma interna 207
- Internal standard 64W
64WA
Frese Z=4 - elica a 30° - norma interna - End mills - Z=4 Helix 30° 64L 208
lunga - Internal standard long 64LA
Frese Z=4 elica a 30° - norma interna - End mills - Z=4 Helix 30° 64XL 209
extralunga - Internal standard extra long 64XLA
64R
Frese a testa raggiata - Z=4 - elica a 30° - Ball nose cutters - Z=4 Helix 30° 64RA 210
norma interna - Internal standard 64RW
64RWA
Frese a testa raggiata - Z=4 - elica a 30° - Ball nose cutters - Z=4 Helix 30° 64RL 212
norma interna - lunga - Internal standard long 64RLA
Frese a testa raggiata - Z=4 - elica a 30° - Ball nose cutters - Z=4 Helix 30° 64RXL 213
norma interna - extralunga - Internal standard extra long 64RXLA
Utensili gruppo 2.10: Tools Group 2.10: N° id. Pagina
JUHVH PXOWLWDJOLHQWLOXKDW L QWU PQLVKLQJ HQG GedeO O\ Page
. . End mills - Z=6 Helix 25° - “H” design 66
Frese Z=6 - elica a 25° - norma interna 216
- Internal standard 66A
JUHVH GL ¢QLWXUD PXOWLWOXOWHQAMIWHFR@LY KAIQUSBEQG PL®6GA X

- norma interna

EHU RI AXWHV ,QWHUQDO

vV W DEBLAD U G

QHYI5|]9 QXP

JUHVH D WDJOLR ¢QH
norma interna

FRQ

YRE FLUVOWOX/F L RIOFRH FXW ZLWH
- Internal standard

FKL6BNE U H D
66MA

NHU
218

JUHVH D WHVWD UDJJLDWD

MDII@® IR Y B HQ ERRLOOV ) U

rompitruciolo - norma interna

~

NHU ,QWHUQDO VWDQGDU

=

QH BOMR ZL

WK FKLSEUHD
219

66MRA

73



Utensili gruppo 2.11: Tools Group 2.11: N° id. Pagina
Bulini Engraving tools Code Page
Cilindretti grezzi 5RXQG EODQNV 90 222
Bulini sgrossati su un lato Engraving tool preshaped on one side 91 223
- . . 94-90°

Bulini -a 90° - 60° Engraving tool 90° - 60° shaped on one side 94-60° 224
Barrette quadre grezze 6TXDUH EODQNV 200 225
Barrette rettangolari grezze S5HFWDQJXODU EODQNV 200 226
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3HU HVVHUH DOOYDOWH]]D GHOOTHYROX]LRQH FRVWDQWH GHOOD WHFQRORJLD &HUL
di frese in metallo duro integrale. In aggiunta alle gia note serie standard, sono state introdotte nuove frese conformi alle norme
DIN piu recenti, oltre ad una gamma differenziata che va dalle frese lunghe ed extra-lunghe alle frese per sgrossatura e alle frese
FRQLFKH 8QD VHULH GL IUHVH FRQ XQ WDJOLHQWH SDUWLFRODUH GHQRPLQDWR 33,5%
PHUFDWR JUD]LH DO WDJOLR SULYR GL YLEUD]JLRQL H SHU OTDOWLVVLPD TXDOLW]j GF

&HULQ KDYH DOzZzD\V EHHQ VHQVLWLYH WR PDUNHW WUHQGYV DQG QRZ RIIHU D ZLGH DQC
PLOOV ,Q DGGLWLRQ WR WKH ZHOO NQRZQ WUDGLWLRQDO SURGXFWV &HULQ VXSSOLI
DV D GLYHUVL¢{¢HG UDQJH RI ORQJ DQG H[WUD ORQJ URXJKLQJ DQG FRQLFDO FXWWHU
DQG DSSUHFLDWHG WKDQNV WR LWV YLEUDWLRQOHVY PDFKLQLQJ DQG WKH H[FHOOHC

FRESATURA CONCORDE FRESATURA DISCORDE
Il senso di rotazione della fresa e I'avanzamento del pezzo Il senso di rotazione della fresa e I'avanzamento del pezzo vanno in
vanno nella stessa direzione. direzione opposta.

4XDQGR OD IUHVD DWWDFFD LO PDWHULDXDH GIROOW WXHA\LIR O R VDDFF-R UM DPW R HUGEH@H LO WL
massimo spessore, mentre quando ne esce lo spessore del VSHVVRUH PHQWUH TXDQGR QH HVFH OR VSHVVRU'
WUXFLROR q PLQLPR
UP MILLING

DOWN MILLING &EXWWHU URWDWLRQ DQG ZRUN IHHG KDYF
&EXWWHU URWDWLRQ DQG ZRUN IHHG KDYKHWWRBWBPHDGLUWHFXMRQOW WKH PLQLPXP WKI
7KH FXWWHU PDFKLQHYVY WKH PDWHULDQ bn#imukH PD[LPXP FKLS WKLFNQHVYV

and leaves it at the minimum.

SN N

) <
Caratteristiche principali del tipo di taglio: Caratteristiche principali del tipo di taglio:
ULGX]LRQH GHOOH YLEUD]LRQL PDJJLRUL YLEUD]JLRQL GRYXWH DOOYDXPHQW
HOHYDWD TXDOLWj] VXSHU¢{FLDOH - minore durata della fresa a causa della maggiore usura dei

PDJJLRUH GXUDWD GHO ¢OR GHO WD JO LtaplewitHel primo tratto di lavoro
SRVVLELOLWj) GL LPSLHIJDUH YHORFLW |- @compbneate wertrdeldelldstbizo di taglio tende a
VROOHYDUH LO SH]]JR GDOOD WDYROD GL ¢V

Main features: Main features:

- less vibrations - more vibrations due to increased shear stress

- good surface quality - shorter life of cutter due to higher wear of cutting edges in the
- longer life of cutting edges JUVW ZRUNLQJ OHQJWK

- higher cutting speed. - the vertical shearing stress component tends to detach the

ZRUN IURP WKH WDEOH
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Applicazioni di fresatura
Applications for milling cutters

Esempi di applicazione / Application examples

Contornatura

3URIRQGLWj GL wDJol

Larghezza di taglio radiale a,

Contour milling
Axial depth of cut a,
Radial depth of cut a.

Fresatura a tuffo
Impiegando foratura in asse Z
per eseguire cave profonde

Plunge milling
by using drilling in Z-axis to
open up a deep slot

Spallamento retto

BURIRQGLWj GL wbDJOL

Larghezza di taglio radiale a,

Side milling
Axial depth of cut a,
Radial depth of cut a.

Fresatura a copiare
truciolo di piccola sezione con
frese di grande raggio

Copy milling
small chip sections with large
radius cutters

Fresatura di cave dal pieno
Larghezza di taglio D_x1

BURIRQGLWj 6D M DJOL

Slot milling
ZRUNLQJ &L GWK '
Axial depth of cut a, = Dcx1

Fresatura a copiare
truciolo di piccola sezione con
frese di grande raggio

Copy milling
small chip sections with large
radius cutters

Fresatura frontale / spianatura

BURIRQGLWj GL WDJOL

IDUJKH]]D GL WDJIDLR ¢(

Face milling
Axial depth of cut a,
ZRUNLQJ ZLGMIK XS W

Fresatura di copiatura a tuffo
Copiatura con procedimento 3D

Push-pull plunging
Copying movements in 3D
machining

Fresatura con foratura
Lavorazione solo in asse Z

Drilling
feed only in Z-axis

Fresatura a interpolazione
circolare interna

Foratura con avanzamento
circolare in asse Z

Internal helical interpolation
ramping

drilling operation with circular
movement in Z-axis

Fresatura a tuffo trasversale
La penetrazione angolare

GHOOfYDVVH = g SLe HF

foratura

Ramping
angular ramping in Z-axis is more
economical than drilling

Fresatura a interpolazione
circolare esterna

Lavorazione esterna con
avanzamento circolare in asse Z

External helical interpolation
ramping

circumference operation with
circular movement in Z-axis

Fresatura pendolare (sgrossatura)
Foratura con asse Z e poi lavorazio-
ne lineare

Z - leveling
Drilling in Z-axis
then linear x-y movement




Breve descrizione dei termini tecnici
Brief description of technical terms

Descrizione / Denomination

Unita di misura/ Unit

Simboli / Symbol

DIN 6580/84 Alt - old
Diametro di lavoro mm Dy et
Working diameter
Numero di giri min 1 n n
Revolution per min.
Lunghezza di fresatura (foratura) mm l¢ L
Milling (drilling) length
Potenza KW P Pe
Output
Durata utile min T
Working life
Diametro gambo mm dmn, d;
Shank diameter
Larghezza taglio mm ae e
Radial depth of cut
Diametro di taglio mm D, Ds
Milling cutter diameter
Velocita di taglio m/min Ve, Vv
Cutting speed
Forza di taglio N F. F
Cutting force
Profondita di taglio mm ap a
Axial depth of cut
Forza di taglio risultante N F
Resulting cutting force
Spessore del truciolo mm h h
Chip thickness
Spessore medio del truciolo mm hm hm
Average chip thickness
Avanzamento per giro mm f S
Feed per revolution
Avanzamento per dente mm f, S,
Feed per tooth
Velocita di avanzamento mm/min V¢ U
Feed per minute
Numero dei denti Z, z
Number of teeth
Rugosita pm Rin H
Roughness
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Formule di calcolo
Formulae of calculation

Frese cilindriche, di copiatura e toriche Fresatura in pendolare a copiare
End mills - Torus cutters - Ball nose cutters Trace milling
Numerq di giri _ V. X 1000
Revolution per minute n=

D.x 3,14

. Vo= ———
Cutting speed ¢ 1000 D
SPW  ,lbrl

D
o > ) < £
© L e l
Velocita di taglio D, x3,14xn |

R Rautiefe / Surface roughness

Avanzamento/dente Vi ) i

f, = b, Zeilensprung / Line offset
Feed per tooth Zxn ) ) )

" Dy Arbeitsdurchmesser/ Working diameter
Avanzamento/giro Rautiefe D. - 2 -b?
. f=f,x2Z, R, =

Feed for revolution Roughness h 4
Velocita di avanzamento _ Zeilensprung P ——

Vi=f,xZ,xn ) = -
Feed per minute f Line offset bi=2 YRw (De-Ru)
Spessore mgdlg truciolo ho = f, } % Arbelj[sdur.chmesser D.=2 ¥a, (D.-a,)
Average chip thickness B Working diameter

Formule di calcolo
Formulae of calculation

Fresatura circolare - Fresatura con foratura - Avanzamento basato sul movimento dell’asse della fresa VM (mm/min)

Circular milling - Drill milling - Feed based on movement of the cutter axis V m (MmM/min.)
D
5 (9]
;{ Lavorazione interna Vi x (D - D)
i ,QWHUQDO SURg,OHVfM: D
-
- D
D
Lavorazione esterna Vix (D +D.)
(IWHUQDO SUR;OH Ym=——p5
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AUMENTARE

PROBLEMA
PROBLEM

RIMEDIO
REMEDY

s

Scheggiatura del tagliente
Cutting edge spalling

Avanzamento per dente
Tooth feed

INCREASE

Velocita di taglio - Tenacita del metal-
lo duro - Fase sul tagliente - Stabilita
della macchina

Cutting speed - Carbide toughness
- Cutting edge phase - Machine sta-

bility

Usura del tagliente
Cutting edge wear

Velocita di taglio
Cutting speed

Avanzamento per dente - Resistenza
all'usura del metallo duro - Fase sul
tagliente

Carbide wear resistance

Cutting edge phase

Craterizzazione
Cratering

Velocita di taglio
Avanzamento per dente
Cutting speed

Tooth feed

Resistenza all’'usura del metallo duro
Pressione del refrigerante

Carbide wear resistance

Coolant pressure

Incollamento sul tagliente
Deposit on cutting edge

Profondita di taglio
Cutting depth

Velocita di taglio
Avanzamento per dente
Pressione del refrigerante
Cutting speed

Tooth feed

Coolant pressure

&DWWLYD TXDOLWj VXSHU

pezzo
Bad workpiece surface

2

Ruabzankknt Ided dente
Fase sul tagliente
Profondita di taglio
Tooth feed

Cutting edge phase
Cutting depth

Velocita di taglio - Stabilita della mac
china - Angolo dell’elica - Concentrici
ta della fresa - Numero dei taglienti
Cutting speed - Machine stability - He
lix angle - Mill concentricity - Number
RI AXWH

Vibrazioni
Vibrations

Profondita di taglio
Velocita di taglio
Cutting depth
Cutting speed

Stabilitd della macchina
Stabilita del pezzo
Viscosita del refrigerante
Machine stability
Workpiece stability
Coolant density

Scheggiatura del pezzo
Spalling workpiece

Avanzamento per dente
Fase sul tagliente
Profondita di taglio
Tooth feed

Cutting edge phase
Cutting depth

Sovraccarico della macchina
Overload machine

Velocita di taglio
Avanzamento per dente
Profondita di taglio
Cutting speed

Tooth feed

Cutting depth

DIMINUIRE
DECREASE
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Velocita di taglio V ¢ (m/min) - Numero di girin (min 1)

Cutting speeds V ¢ (m/min) - Revolution per minute n (min

1)

Formule di calcolo: Velocita di taglio Vc (m/min) - Numero di giri n (min

Calculation formula: Cutting speed V

D.(mm) x 3,14 x n (min?)

< (m/min) - Revolution per minute n (min

1)

1)

V. (m/min) x 1000

o {miis) = 1000 n(Min™) = =5 (mm) x 3,14
V, D. (mm)
100 | 15 | 200 | 25 | 300 | 400 | 500 [ 600 | 800
(m/min) Numero giri n (min ) / Revolution per minute n (min %)
20 6369 4245 3185 2548 2123 1592 1274 1062 796
25 7962 5307 3981 3185 2654 1990 1592 1327 995
30 9554 6368 4777 3822 3185 2389 1911 1592 1194
40 12739 8491 6369 5096 4246 3185 2548 2123 1592
50 15924 10613 7962 6369 5308 3981 3185 2654 1990
60 19108 12736 9554 7643 6369 4777 3822 3185 2389
80 25478 16982 12739 10191 8493 6369 5096 4246 3185
100 31847 21227 15924 12739 10616 7962 6369 5308 3981
125 39809 26534 19904 15924 13270 9952 7962 6635 4976
150 47771 31840 23885 19108 15924 11943 9554 7962 5971
175 55732 37147 27866 22293 18577 13933 11146 9289 6967
200 63694 42454 31847 25478 21231 15924 12739 10616 7962
250 79618 53067 39809 31847 26539 19904 15924 13270 9952
300 95541 63681 47771 38217 31847 23885 19108 15924 11943
400 127389 84908 63694 50955 42463 31847 25478 21231 15924
450 143312 95521 71656 57325 47771 35828 28662 23885 17914
500 159236 106135 79618 63694 53079 39809 31847 26539 19904
600 127361 95541 76433 63694 47771 38217 31847 23885
800 127389 101911 84926 63694 50955 42463 31847
1000 127389 106157 79618 63694 53079 39809
V, D. (mm)
10,00 [ 1200 | 1400 [ 1500 | 1600 | 1800 | 2000 | 2500 | 32,00
(m/min) Numero giri n (min ) / Revolution per minute n (min %)
20 637 531 455 425 398 354 318 255 199
25 796 663 569 531 498 442 398 318 249
30 955 796 682 637 597 531 478 382 299
40 1274 1062 910 849 796 708 637 510 398
50 1592 1327 1137 1062 995 885 796 637 498
60 1911 1592 1365 1274 1194 1062 955 764 597
80 2548 2123 1820 1699 1592 1415 1274 1019 796
100 3185 2654 2275 2123 1990 1769 1592 1274 995
125 3981 3317 2843 2654 2488 2212 1990 1592 1244
150 4777 3981 3412 3185 2986 2654 2389 1911 1493
175 5573 4644 3981 3715 3483 3096 2787 2229 1742
200 6369 5308 4550 4246 3981 3539 3185 2548 1990
250 7962 6635 5687 5308 4976 4423 3981 3185 2488
300 9554 7962 6824 6369 5971 5308 4777 3822 2986
400 12739 10616 9099 8493 7962 7077 6369 5096 3981
450 14331 11943 10237 9554 8957 7962 7166 5732 4479
500 15924 13270 11374 10616 9952 8846 7962 6369 4976
600 19108 15924 13649 12739 11943 10616 9554 7643 5971
800 25478 21231 18198 16985 15924 14154 12739 10191 7962
1000 31847 26539 22748 21231 19904 17693 15924 12739 9952
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Velocita di taglio (valori approssimativi) per frese Cerin
Approximative values of cutting speed for milling machines

Gruppo Denominazione Resistenza Metallo duro Rivestito

Materiale Materiale N/mm2V, (m/min)

Material Material Strength Carbide Coating
Group Description N/mm?

Alluminio - Leghe d’'alluminio - Rame - Leghe di rame - Magnesio Cer-Al

Aluminium - Aluminium alloys - Copper - Copper alloys - Magnesium
Al1l * $001J 220 500
Al2 Al 99.5/F13 100 - 250 300 600
A13 **$06L &X 200
Al4 *' $06L 280
A1l5 * $06L &X 280
A1l.6 AlCuMg1l / F39 300-500 300 600
Al.7 &RPSRVWL D PDWULFH PHWDOOLFD 00& /HJD|LQ PHWDOOR OHJJHUR ULQ@ERU]JR LQ ¢(JEUD 300
A21 E-Cu 220 - 350 200 250
A2.2 *&X6Q =Q3E 51 220 300
A23 *&X6Q =Q3E 517 220 300
A2.4 CuZn40 /Ms60 340 - -500 220 250
A25 &X=Q 3E ov 350 500
A2.6 CuZn37 /Ms63 300 - 550 200 250
A2.7 CUuAlI10Ni 500 - 800 150 250
A3.1 Ampco 16 630 65
A3.2 Ampco 20 600 25
A4l MgAI6 300 - 500 200 280
A4.2 *0J$0 =Q

Duroplastiche / Themosets
Termoplastiche / Thermoplastics
BROLFDUEBSR@DDAWIRUERQDWH
&). *). $).

30H[LJODV 30OH[LJODVV
Legno duro / Hard wood

*RPPD GXUD Hard rubber

Metalli NF / Nonferrous metals
&DUWRQH SUHVVDWR

3UHVVHG FD

4 6W
5 )H
60Q3E
6W
16MnCr5
&N
*V &UOR
6W
100Cr6
X155CrVMo12-1
X30WCrv5-3
42CrMo4V
X38CrMoV5-3
55NiCrMoV6
45WCrVv7
X155CrVMo12-1
X210Crw12
FeroTiC
Hardox500

500 - 700

700 - 900
900 - 1100
1100
1200 - 1400
900 - 1100
47 - 52 HRC
56 - 60 HRC
60 - 63 HRC
63 - 66 HRC
800 - 900

1300 - 1400

250
150
120
150
200
60
200

200
150
150
100
100
100
120
100
80
80
80
80

500
300
180
300
300
100
300

250
200
200
150
150
180
180
150
120
120
120
120
100
100
80
80
40
30
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Velocita di taglio (valori approssimativi) per frese Cerin
Approximative values of cutting speed for milling machines

Gruppo Denominazione Resistenza Metallo duro Rivestito

Materiale Materiale N/mm? V. (m/min)

Material Material Strength Carbide Coating
Group Description N/mm?

X10NiCrAITi32-20 (INCOLOY800) 610 - 850 90
X12CrNiTi18-9 500 - 700 90
X6CrNiMoTi17-12-2 500 - 730 90
6L&U 70
X5NiCrTi26-15 1200 50
Leghe di nichel/cobalto - Titanio - Leghe di titanio
Nickel/Cobalt alloys - Titanium - Titanium alloys
E1l1 Ti3 (Ti99.4) 700 100 120
E12 TiAl6V4 700 - 900 80 100
E13 7L$00R 6Q 80
E2.1 [NiCu30Fe (MONEL40OI) 420 - 610 70
E22 1L&U 1EOR ,1&21(/ 60
E23 +D\QHYV / 40
Ghisa
Cast irons
F11 ** +% 140 160
F1.2 S +% 120 150
F14 Hartguf3 / Hard cast iron +% 80
F1.2 *7: 120 160
F1.3 *76 100 150
F21 S 120 150
F2.2 ko x 100 150
F23 **9 B3HUOLW +% 80 100
F24 **g SHUOLW +% 70 100
*UD¢WH /IHIKH WXQJVWHQR UDPH
Graphite - Tungsten/cooper alloys
G11 [c-800 60 450
G221 W-Cu 80/20 230-250 HV 400
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DESCRIZIONE DEI PITTOGRAMMI (SIMBOLI)
ICONS (SYMBOLS) DESCRIPTION

4XDOLWj PHWDOOR GXUR Fresatura di materiali da 44 a 67 HRC
Carbide grade )¢ QH Hard milling from 44 to 67 HRC

4XDOLWj PHWDOOR GXUR
Carbide grade

*DPER VHFRQGR QRUPD ',1
6KDQN DFFRUGLQJ WR ',1

+

o®

4XDOLWj PHWDOOR GXUR
Carbide grade

*DPER VHFRQGR QRUPD ',1
6KDQN DFFRUGLQJ WR ',1

4XDOLWj PHWDOOR GXUR
Carbide grade

*DPER VHFRQGR QRUPD ',1
6KDQN DFFRUGLQJ WR ',1

Esecuzione utensile secondo norma interna
Cutting edge design acc. to internal standard

Fresatura ad alte prestazioni
+LJK 3BHUIRUPDQFH &XWWLQJ

Fresatura ad alta velocita
High speed cutting

Norma interna (WN) corta
Internal standard short

Dimensioni secondo norma DIN 6527-L
Dimensions acc. to DIN 6527-L

Norma interna (WN) lunga
Internal standard long

Dimensioni secondo norma DIN 6527-K
D Q Dimensions acc. to DIN 6527-K

Norma interna (WN) extra lunga
Internal standard extra long O

. . ' . .,(. '* .,(. .‘!‘I

"HUNVQRUP :1 H[WUD ODQJ1R
(WN) extra lungalnternal standard extra long

Y W Hlih@@isioni secondo norma DIN 6528
Dimensions acc. to DIN 6528

Dimensioni simili a norma DIN 6527-L
Dimensions similar to DIN 6527-L

Utensile con taglienti opposti - norma interna
Internal standard - Counterwise special cut

Rompitruciolo
&KLS EUHDNHU

Lavorazione con aria compressa
With compressed air

Rompitruciolo
&KLS EUHDNHU

/IDYRUD]JLRQH FRQ QHEXOL]]D]
With cold air coolant system

Tee®

JUHVDWXUD GL PDWHULDOL ¢£Q
Hard milling up to 56 HRC

+5&04/ /DYRUD]JLRQH FRQ OXEUL /<
04/ OLQLPXP TXDQWLW\ OXEU
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DESCRIZIONE DEI PITTOGRAMMI (SIMBOLI)
ICONS (SYMBOLS) DESCRIPTION

Lavorazione con emulsione d’olio Angolo di spoglia

With oil emulsion

5DNH DQJOH

Lavorazione a secco
Dry machining

Esempio di lavorazione
Application example

Angolo dell’elica
Helix angle

Esempio di lavorazione
Application example

Angolo dell’elica
Helix angle

Esempio di lavorazione
Application example

Angolo dell’elica
Helix angle

Esempio di lavorazione
Application example

6SLUDOZLQNHO
Helix angle

Esempio di lavorazione
Application example

Angolo dell’elica
Helix angle

Esempio di lavorazione
Application example

Angolo dell’elica
Helix angle

6HQVR GL DYDQ]DPHQWR
Feed direction

Angolo dell’elica
Helix angle

6HQVR GL DYDQ]DPHQWR
Feed direction

Angolo dell’elica
Helix angle

6HQVR GL DYDQ]DPHQWR
Feed direction

Angolo di spoglia
5DNH DQJOH

Lunghezza utensile
Tool length

Angolo di spoglia
5DNH DQJOH

Lunghezza utensile
Tool length

Angolo di spoglia
5DNH DQJOH

PIIB®®DP DO

Lunghezza utensile
Tool length

8686860 HFPCCBbBES
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DESCRIZIONE DEI PITTOGRAMMI (SIMBOLI)
ICONS (SYMBOLS) DESCRIPTION

Differenti angoli dell’elica
Different helix angle

Lunghezza utensile
Tool length

Esempio di lavorazione
Application example

Lunghezza utensile
Tool length

Esempio di lavorazione
Application example

Lunghezza utensile
Tool length

Esempio di lavorazione
Application example

Lunghezza utensile
Tool length

Esempio di lavorazione
Application example

Lunghezza utensile
Tool length

Esempio di lavorazione
Application example

Frese di copiatura
Ball nose cutters

A elica diritta
6WUDLJKW AXWH

Raggio al vertice
Corner radius

ecess8se

Tagliente in opposizione
Counterrotating cutting edges

taglienti con lappatura scarico elica
ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AXWH

Taglio sinistro/destro
Right/left cutting edges

Esempio di lavorazione
Application example

$QJROR GHOOYHOLFD YDULDEL/!
Variable helix angle

2 differenti angoli dell’elica
2 different helix angles
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FRESATURA AD ALTA VELOCITA HIGH SPEED CUTTING

/ID IJUHVDWXUD DG DOWD YHORFLWj VLJ®igh Speedd cu@iKg Lnregnsl tds teduck tihie$s lands tosts of
lavorazione e dei costi di lavorazione, con impiego di alte SURGXFWLRQ E\ XVLQJ H[WUHPHO\ KLJK
velocita di taglio e di profondita relativamente ridotte in senso RI FXW ERWK UDGLDO DQG D[LDO UHODV
sia radiale che assiale. “HSC end mills” show a particularly appropriate geometry and

/H TUHVH +6& SUHVHQWDQR XQD JHRPHWULBDXLOSWUIMIWR OBHPHIONKIDUG PHWDOV
DSSURSULDWD H VRQR SURGRWWH LQ PHWDOOR GXUR D JUDQD H[WUD ¢(QH

CONSIGLI PER LA LAVORAZIONE HSC / USEFUL SUGGESTIONS FOR THE HSC METHOD

&RQVLIJOLDPR SHU TXDQWR SRVVLELOH LO WDJOLR LQ WL
Il truciolo di sezione maggiore corrisponde alla velocita di taglio ottimale.

We recommend that pull cutting be used as much as possible.
The greater section of swarf corresponds to the optimum cutting speed.

/ID IJUHVDWXUD FRQFRUGH q TXDOLWDWLYDPHQWH PLJOLR
VXSHU¢FLDOH PLJOLRUH FRQ PLQRUH UXPRUH H PDJJLRU

Concordant milling gives a better quality result than discordant milling:
EHWWHU VXUIDFH URXJKQHVY OHVV QRLVH DQG ORQJHU

6H SRVVLELOH OD IUHVD GRYUHEEH HVVHUH OHJJHUPHQ
SHU HYLWDUH OD ODYRUD]LRQH QHO SXQWR FHQWUDOH G

, SRVVLEOH WKH WRROV VKRXOG EH VOLJKWO\ WLOWHG
central part of the tool where the cutting speed is equal to 0.

/ITLQFOLQD]JLRQH LGHDOH g GL f QHO VHQVR GHOOTDYD
FRQ XQD YHORFLWj GL WDJOLR SDUL DOOY GHOOD PDV
nominale della fresa.

7KH LGHDO WLOW LV DW f LQ WKH IHHG GLUHFWLRQ DQG
80% of the maximum theoretical one in reference to the nominal diameter of the cutter itself.

Non eseguire movimenti a tuffo perpendicolari al pezzo. Raccomandiamo movimenti a spirale
0 a rampa.

Do not carry out vertical movements of immersion in the piece; we recommend spiral or ramp
movements.
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D,, Diametri di lavoro nella fresatura a copiare e in pendolare
D,, (mm) - Working diameters for copy cutters and Z leveling cutters

Formule di calcolo: Velocita di taglio V' ¢ (m/min) - Numero giri n (min ) - Larghezza di lavoro (diametro effettivo) D, (mm)
Calculation formula: Cutting speed V. . (m/min) - Revolution per minute n (min ) - Working width (eff. working diameter) D, (mm)
- .
Ve (mimin) = 2T X 2L n () n (i) = X T e e
Dy (mm) - Diametro di lavoro (effettivo) —
D.. (mm) - Working diameter (effective) D (mm) =2 x M, (D - &)
Diametro di lavoro (nuovo) D w (mm)
Working diameter (new) D , (mm)
a, = D:x 0,05 a, = D:x 0,10 a, = D:x 0,15 a, = D:x 0,20 a, = D:x 0,25 a, = D:x 0,30
D ap Dy ap Dw ap Dw ap Dw ap Dw ap Dw
(@mm) (mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) | (mm) | (mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) (mm)
1,00 0,05 0,44 0,10 0,60 0,15 0,71 0,20 0,80 0,25 0,87 0,30 0,92
1,50 0,075 0,65 0,15 0,71 0,22 1,07 0,30 1,20 0,375 1,3 0,45 1,37
2,00 0,10 0,87 0,20 1,20 0,30 1,43 0,40 1,60 0,50 1,73 0,60 1,83
2,50 0,125 1,09 0,25 1,90 0,375 1,78 0,50 2,00 0,625 2,17 0,75 2,29
3,00 0,15 1,31 0,30 1,80 0,45 2,14 0,60 2,40 0,75 2,6 0,90 2,75
4,00 0,20 1,74 0,40 2,40 0,60 2,86 0,80 3,20 1,00 3,46 1,20 3,67
5,00 0,25 2,18 0,50 3,00 0,75 3,57 1,00 4,00 1,25 4,39 1,50 4,58
6,00 0,30 2,62 0,60 3,60 0,90 4,28 1,20 4,80 1,50 5,2 1,80 5,50
8,00 0,40 3,49 0,80 4,80 1,20 5,71 1,60 6,40 2,00 6,93 2,40 7,33
10,00 0,50 4,36 1,00 6,00 1,50 7,14 2,00 8,00 2,50 8,66 3,00 9,17
12,00 0,60 5,23 1,20 7,70 1,80 8,57 2,40 9,60 3,00 10,39 3,60 11,00
14,00 0,70 6,10 1,40 8,43 2,10 10,00 2,80 11,20 3,50 12,12 4,20 12,83
16,00 0,80 6,97 1,60 9,60 2,40 11,43 3,20 12,80 4,00 13,86 4,80 14,66
18,00 0,90 7,85 1,80 10,80 2,70 12,85 3,60 14,40 4,50 15,59 5,40 16,50
20,00 1,00 8,72 2,00 12,00 3,00 14,28 4,00 16,00 5,00 17,32 6,00 18,33
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Velocita di taglio V . (m/min) - Numero di giri al minuto n (min
Cutting speed V . (m/min) - Revolution per minute n (Min

_1)

.1)

Formule di calcolo: Velocita di taglio

Calculation formula: Cutting speed V

Dy (mm) x 3,14 x n (min?)

V. (m/min) - Numero di giri
< (m/min) - Revolution per minute n (min

n (min %)

1

V:(m/min) x 1000

Ve (i, = 1000 n(min) = =5 mm) x 3,14
Numero di giri al minuto per diametro di lavoroD  , (mm)
Revolution per minute for working diameters D, (mm)
D, V. (m/min)
(mm) 20 [ 50 | 60 | 8 [ 100 | 125 150 | 180 [ 200 | 220
Numero giri al minuto n (min 1) / Revolution per minute n (min  *

0,3 42463 53079 6369 84926 106157 132696 159236

0,4 31847 39809 4777 63694 79618 99522 119427 | 143312 159236 175159
0,5 25478 31847 3822 50955 63694 79618 95541 | 114650 127389 140127
0,6 21231 26539 3185 42463 53079 66348 79618 95541 106157 116773
0,7 18198 22748 2730 36397 45496 56870 68244 81893 90992 100091
0,8 15924 19904 2389 31847 39809 49761 59713 71656 79618 87580
0,9 14154 17693 2123 28309 35386 44232 53079 63694 70771 77849
1 12739 15924 1911 25478 31847 39809 47771 57325 63694 70064
11 11581 14476 1737 23162 28952 36190 43428 52113 57904 63694
1,2 10616 13270 1592 21231 26539 33174 39809 47771 53079 58386
1,3 9799 12249 1470 19598 24498 30622 36747 44096 48996 53895
1,4 9099 11374 1365 18198 22748 28435 34122 40946 45496 50045
15 8493 10616 1274 16985 21231 26539 31847 38217 42463 46709
1,6 7962 9952 1194 15924 19904 24881 29857 35828 39809 43790
1,8 7077 8846 1062 14154 17693 22116 26539 31847 35386 38924
2 6369 7962 955 12739 15924 19904 23885 28662 31847 35032
2,2 5790 7238 869 11581 14476 18095 21714 26057 28952 31847
2,4 5308 6635 796 10616 13270 16587 19904 23885 26539 29193
2,6 4900 6124 735 9799 12249 15311 18373 22048 24498 26948
2,8 4550 5687 682 9099 11374 14217 17061 20473 22748 25023
3,2 3981 4976 597 7962 9952 12440 14928 17914 19904 21895
3,4 3747 4683 562 7493 9367 11709 14050 16860 18734 20607
3,6 3539 4423 531 7077 8846 11058 13270 15924 17693 19462
3,8 3352 4190 503 6705 8381 10476 12571 15085 16762 18438
4 3185 3981 478 6369 7962 9952 11943 14331 15924 17516
4,3 2963 3703 444 5925 7406 9258 11109 13331 14813 16294
4,6 2769 3462 415 5539 6923 8654 10385 12462 13847 15231
5 2548 3185 382 5096 6369 7962 9554 11465 12739 14013
55 2316 2895 347 4632 5790 7238 8686 10423 11581 12739
6 2123 2654 318 4246 5308 6635 7962 9554 10616 11677
6,5 1960 2450 294 3920 4900 6124 7349 8819 9799 10779
7 1820 2275 273 3640 4550 5687 6824 8189 9099 10009
7,5 1699 2123 255 3397 4246 5308 6369 7643 8493 9342
8 1592 1990 239 3185 3981 4976 5971 7166 7962 8758
8,5 1499 1873 225 2997 3747 4683 5620 6744 7493 8243
9 1415 1769 212 2831 3539 4423 5308 6369 7077 7785
9,5 1341 1676 201 2682 3352 4190 5028 6034 6705 7375

10 1274 1592 191 2548 3185 3981 4777 5732 6369 7006

10,5 1213 1517 182 2426 3033 3791 4550 5460 6066 6673

11 1158 1448 174 2316 2895 3619 4343 5211 5790 6369

11,5 1108 1385 166 2215 2769 3462 4154 4985 5539 6092

12 1062 1327 159 2123 2654 3317 3981 4777 5308 5839

13 980 1225 147 1960 2450 3062 3675 4410 4900 5390

14 910 1137 136 1820 2275 2843 3412 4095 4550 5005

15 849 1062 127 1699 2123 2654 3185 3822 4246 4671

16 796 995 119 1592 1990 2488 2986 3583 3981 4379
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Velocita di taglio V . (m/min) - Numero di giri al minuto n (min
Cutting speed V . (m/min) - Revolution per minute n (min

_1)

.1)

Formule di calcolo: Velocita di taglio
Calculation formula: Cutting speed V

Dy (mm) x 3,14 x n (min?)

V. (m/min) - Numero di giri

n (min %)

< (m/min) - Revolution per minute n (min %)

V. (m/min) x 1000

o (it = 1000 n (min“) = 5 ~mm) x 3.14
Numero di giri al minuto per diametro di lavoroD  , (mm)
Revolution per minute for working diameters D, (mm)
D, V. (m/min)
(mm) 250 | 300 | 350 [ 400 | 450 [ 500 | 550 [ 600 [ 650 | 700 [ 750
Numero giri al minuto n (min ) / Revolution per minute n (min %)
0,3
0,4
0,5 159236
0,6 132696 | 159236
0,7 113740 | 136488 | 159236
0,8 99522 | 119427 | 139331 | 159236
0,9 88464 | 106157 | 123850 | 141543 | 159236
1 79618 95541 111465 | 127389 | 143312 | 159236
11 72380 86856 | 101332 | 115808 | 130284 | 144760 159236
1,2 66348 79618 92887 | 106157 | 119427 | 132696 145966 | 159236
1,3 61244 73493 85742 97991 110240 | 122489 134738 | 146987 | 159236
1,4 56870 68244 79618 90992 | 102366 | 113740 125114 | 136488 | 147862 | 159236
15 53079 63694 74310 84926 95541 | 106157 116773 | 127389 | 138004 | 148620 | 159236
1,6 49761 59713 69666 79618 89570 99522 109475 | 119427 | 129379 | 139331 | 149283
1,8 44232 53079 61925 70771 79618 88464 97311 | 106157 | 115004 | 123850 | 132696
2 39809 47771 55732 63694 71656 79618 87580 95541 | 103503 111465 | 119427
2,2 36190 43428 50666 57904 65142 72380 79618 86856 94094 | 101332 | 108570
2,4 33174 39809 46444 53079 59713 66348 72983 79618 86253 92887 99522
2,6 30622 36747 42871 48996 55120 61244 67369 73493 79618 85742 91867
2,8 28435 34122 39809 45496 51183 56870 62557 68244 73931 79618 85305
3,2 24881 29857 34833 39809 44785 49761 54737 59713 64689 69666 74642
3,4 23417 28100 32784 37467 42151 46834 51517 56201 60884 65568 70251
3,6 22116 26539 30962 35386 39809 44232 48655 53079 57502 61925 66348
3,8 20952 25142 29333 33523 37714 41904 46095 50285 54475 58666 62856
4 19904 23885 27866 31847 35828 39809 43790 47771 51752 55732 59713
4,3 18516 22219 25922 29625 33328 37032 40735 44438 48141 51844 55547
4,6 17308 20770 24232 27693 31155 34616 38078 41540 45001 48463 51925
5 15924 19108 22293 25478 28662 31847 35032 38217 41401 44586 47771
55 14476 17371 20266 23162 26057 28952 31847 34742 37638 40533 43428
6 13270 15924 18577 21231 23885 26539 29193 31847 34501 37155 39809
6,5 12249 14699 17148 19598 22048 24498 26948 29397 31847 34297 36747
7 11374 13649 15924 18198 20473 22748 25023 27298 29572 31847 34122
7,5 10616 12739 14862 16985 19108 21231 23355 25478 27601 29724 31847
8 9952 11943 13933 15924 17914 19904 21895 23885 25876 27866 29857
8,5 9367 11240 13114 14987 16860 18734 20607 22480 24354 26227 28100
9 8846 10616 12385 14154 15924 17693 19462 21231 23001 24770 26539
9,5 8381 10057 11733 13409 15085 16762 18438 20114 21790 23466 25142
10 7962 9554 11146 12739 14331 15924 17516 19108 20701 22293 23885
10,5 7583 9099 10616 12132 13649 15165 16682 18198 19715 21231 22748
11 7238 8686 10133 11581 13028 14476 15924 17371 18819 20266 21714
11,5 6923 8308 9693 11077 12462 13847 15231 16616 18001 19385 20770
12 6635 7962 9289 10616 11943 13270 14597 15924 17251 18577 19904
13 6124 7349 8574 9799 11024 12249 13474 14699 15924 17148 18373
14 5687 6824 7962 9099 10237 11374 12511 13649 14786 15924 17061
15 5308 6369 7431 8493 9554 10616 11677 12739 13800 14862 15924
16 4976 5971 6967 7962 8957 9952 10947 11943 12938 13933 14928
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Frese a copiare - Dati di taglio - Avanzamento per dentef ~_ (mm) - Profondita di taglio a ) (mm) - Larghezza ditaglioa _(mm)
Copy milling cutters - Cutting data - Feed per tooth f , (mm) - Axial depth of cut a , (mm) - Radial
depth of cuta . (mm)

Copiatura a . (mm) e a, (mm)
Copying a . (mm) and a , (mm)

Avanzamento per dente f , (mm)/ Feed per tooth f , (mm) f, = Dc (mm) x Valore tabella/ D ¢ (mm) / Value table
Avanzamento al giro f (mm) / Feed per revolution f (mm) f =2 xf;
Avanzamento V ; (mm/min) / Feed rate V¢ (mm/min) Vi=nx2Z,xf,

Gruppe A - Alluminio - Leghe d’alluminio - Rame - Leghe di rame - Magnesio
Gruoup A - Aluminium - Aluminium alloys - Copper - Cooper alloys - Magnesium

Frese a testa raggiata / Ball nose cutters Frese toriche / Torus cutters
Sgrossatura Finitura Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing Roughing Finishing

a, =D:x0,1 a, =D, x 0,02 a,=D.x0,1 a, = D, x 0,02

a.=D:x0,2 a. = D¢ x0,2

O D, (mm) D, (mm) D. (mm) D, (mm)

f,= 1,5-2,5| 3,0-5,0| 6,0-20| 1,5-2,5| 3,0-5,0| 6,0-20| 1,5-2,5| 3,0-5,0| 6,0-20 | 1,5-2,5| 3,0-5,0 | 6,0-20

All D¢ x 0,009 0,014 0,018 0,009 0,014 0,018 0,009 0,014 0,016 0,009 0,014 0,018
Al2 Dc x 0,010 0,015 0,019 0,010 0,015 0,019 0,010 0,015 0,017 0,010 0,015 0,019
Al13 D¢ X 0,008 | 0,012 | 0,015 | 0,008 | 0,012 | 0,015 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,008 | 0,012 | 0,015
Al4 De x 0,007 0,010 0,013 0,007 0,010 0,013 0,007 0,010 0,012 0,007 0,010 0,013
Al5 D. x 0,008 0,013 0,016 0,008 0,013 0,016 0,008 0,013 0,014 0,008 0,013 0,016
Al6 D. x 0,010 0,015 0,019 0,010 0,015 0,019 0,010 0,015 0,017 0,010 0,015 0,019
Al.7 Dc x 0,004 0,006 0,008 0,004 0,006 0,008 0,004 0,006 0,007 0,004 0,006 0,008
A21 D X 0,006 | 0,010 | 0,012 | 0,006 | 0,010 | 0,012 | 0,006 | 0,010 | 0,011 | 0,006 | 0,010 | 0,012
A22 D. x 0,006 0,010 0,012 0,006 0,010 0,012 0,006 0,010 0,011 0,006 0,010 0,012
A23 D¢ X 0,006 0,010 0,012 0,006 0,010 0,012 0,006 0,010 0,011 0,006 0,010 0,012
A24 D. x 0,006 0,009 0,011 0,006 0,009 0,011 0,006 0,009 0,010 0,006 0,009 0,011
A25 Dc x 0,006 0,009 0,011 0,006 0,009 0,011 0,006 0,009 0,010 0,006 0,009 0,011
A2.6 D X 0,006 | 0,009 | 0,011 | 0,006 | 0,009 | 0,011 | 0,006 | 0,009 | 0,010 | 0,006 | 0,009 | 0,011
A27 D. x 0,006 0,010 0,012 0,006 0,010 0,012 0,006 0,010 0,011 0,006 0,010 0,012
A3.1 D¢ X 0,005 0,008 0,010 0,005 0,008 0,010 0,005 0,008 0,009 0,005 0,008 0,010
A3.2 De x 0,004 0,006 0,007 0,004 0,006 0,007 0,004 0,006 0,006 0,004 0,006 0,007
A4l D X 0,009 | 0,014 | 0,018 | 0,009 | 0,014 | 0,018 | 0,009 | 0,014 | 0,016 | 0,009 | 0,014 | 0,018
A4.2 D X 0,010 | 0,015 | 0,019 | 0,010 | 0,015 | 0,019 | 0,010 | 0,015 | 0,017 | 0,010 | 0,015 | 0,019

O4XHVWL YDORUL DSSURVVLPDWLYL GHYRQR HVVHUH VHPSUH DGDWWDWL DOOD P
O7KHVH DSSUR[ YDOXHV DOzZD\V VKRXOG EH DGDSWHG WR PDFKLQH ZRUNSLHFH
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Frese a copiare - Dati di taglio - Avanzamento per dentef ~_ (mm) - Profondita di taglio a ) (mm) - Larghezza ditaglioa ,(mm)
Copy milling cutters - Cutting data - Feed per tooth f , (mm) - Axial depth of cuta , (mm) - Radial
depth of cuta . (mm)

RQ IHUUI

Frese a testaraggiata / Ball nose cutters Frese toriche / Torus cutters
Sgrossatura Finitura Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing Roughing Finishing
a, =D:x0,1 a, = D. x 0,02 a, =D:x0,1 a, = D x 0,02
a. =D x0,2 a. =D x 0,2
a D, (mm) A D, (mm aD. (mm D, (mm
f,= 1,0-2,5| 3,0-5,0| 6,0-20 | 1,0-2,5 | 3,0-5,0| 6,0-20 | 1,0-2,5]| 3,0-5,0| 6,0-20 | 1,0-2,5 | 3,0-5,0 | 6,0-20
D¢ x 0,010 0,018 0,020 0,008 0,012 0,016 0,010 0,016 0,018 0,010 0,008 0,014
D¢ x 0,009 0,016 0,018 0,007 0,011 0,014 0,009 0,014 0,016 0,009 0,007 0,013
D¢ x 0,010 0,018 0,020 0,008 0,012 0,016 0,010 0,016 0,018 0,010 0,008 0,014
Dc x 0,005 0,009 0,010 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 0,007
D¢ x 0,010 0,018 0,020 0,008 0,012 0,016 0,010 0,016 0,018 0,010 0,008 0,014
Dc x 0,006 0,011 0,012 0,005 0,007 0,010 0,006 0,010 0,011 0,006 0,005 0,008
D¢ x 0,005 0,009 0,010 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 0,007
D¢ x 0,008 0,014 0,016 0,006 0,010 0,013 0,008 0,013 0,014 0,008 0,006 0,011
0,007 0,012 0,013 0,005 0,008 0,010 0,007 0,010 0,012 0,007 0,005 0,009

Frese a testa raggiata Frese toriche Frese multitaglienti
%DOO QRVH FXWWHUV 7TRUXV FXWWHUV OXOWLAXWH FXWWHUV

a, = D, x 0,02 a, = D. x 0,02 a,=D:x15

a. = D. x 0,02
D. (mm) D. (mm) D, (mm)

= 1,0-2,0| 3,0-5,0| 6,0-10 | 12-20 | 1,0-2,0| 3,0-5,0| 6,0-10 | 12-20 3,0-25,0

D¢ x 0,004 0,004 0,006 0,005 0,004 0,003 0,004 0,004 0,00175
C33 D. x 0,006 0,007 0,009 0,008 0,006 0,004 0,006 0,007 0,00275
Cc34 Dc x 0,005 0,006 0,008 0,007 0,005 0,004 0,005 0,006 0,0025
Dc x 0,005 0,005 0,007 0,006 0,005 0,004 0,005 0,005 0,0025

O4XHVWL YDORUL DSSURVVLPDWLYL GHYRQR HVVHUH VHPSUH DGDWWDWL DOOD PDFFI
O7KHVH DSSUR[ YDOXHV DOzZD\V VKRXOG EH DGDSWHG WR PDFKLQH ZRUNSLHFH DQG
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Frese a copiare - Dati di taglio - Avanzamento per dentef ~_ (mm) - Profondita di taglio a ) (mm) - Larghezza ditaglioa _(mm)
Copy milling cutters - Cutting data - Feed per tooth f , (mm) - Axial depth of cut a , (mm) - Radial
depth of cuta . (mm)

Frese a testa raggiata / Ball nose cutters Frese toriche / Torus cutters

Sgrossatura Finitura Sgrossatura Finitura

Roughing Finishing Roughing Finishing

a,=D.x0,1 a, = D. x 0,02 a,=D:x0,1 a, = D. x 0,02

a.=D.x0,2 a.=D.x0,2

O D, (mm) O D. (mm) a D, (mm) O D, (mm)
f, = 1,5-2,5|3,0-5,0| 6,0-20 | 1,5-2,5 | 3,0-5,0 | 6,0-20 |1,5-2,5|3,0-5,0 | 6,0-20 | 1,5-2,5 | 3,0-5,0 | 6,0-20
D¢ x 0,005 0,009 0,100 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 0,007
Dc X 0,005 | 0,009 | 0,100 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,005 | 0,008 | 0,009 [ 0,005 | 0,004 | 0,007
D¢ x 0,005 0,009 0,100 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 0,007
Dc x 0,005 0,008 0,090 0,004 0,005 0,007 0,005 0,007 0,008 0,005 0,004 0,006
D¢ x 0,004 0,006 0,070 0,003 0,004 0,006 0,004 0,006 0,006 0,004 0,003 0,005

Gruppo E - Leghe di nichel/cobalto - Titanio - leghe di titanio
Group E - Nickel-/ Cobalt alloys - Titanium - Titanium alloys

El11 De x 0,005 0,009 0,010 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 | 0,007
E1.2 D X 0,005 0,009 0,010 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 | 0,007
E13 D¢ x 0,005 0,008 0,009 0,004 0,005 0,007 0,005 0,007 0,008 0,005 0,004 | 0,006
E21 D¢ x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 | 0,008
E22 D¢ x 0,005 0,009 0,010 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 | 0,007
E23 D¢ x 0,004 | 0,006 0,007 0,003 0,004 0,006 0,004 0,006 0,006 0,004 0,003 0,005

Gruppo F - Ghise
Group F - Cast irons

F1.1 D¢ x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 | 0,008
F1.2 D¢ x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 | 0,008
F1.3 D¢ x 0,004 | 0,007 0,008 0,003 0,005 0,006 0,004 0,006 0,007 0,004 0,003 0,006
F1.4 D. x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 | 0,008
F15 D¢ x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 | 0,008
F21 D¢ x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 | 0,008
F22 Dc x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 | 0,008
F23 D X 0,005 0,009 0,010 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 | 0,007
F24 D¢ x 0,005 0,009 0,010 0,004 0,006 0,008 0,005 0,008 0,009 0,005 0,004 | 0,007

*UXSSR * *UD¢WH /HIJKH WXQJVWHQR UDPH
Group G - Graphite - Tungsten / Copper alloys
G1l1 D¢ x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 0,008
G21 D¢ x 0,006 0,010 0,011 0,004 0,007 0,009 0,006 0,009 0,010 0,006 0,004 0,008

O4XHVWL YDORUL DSSURVVLPDWLYL GHYRQR HVVHUH VHPSUH DGDWWDWL DOOD P
O7KHVH DSSUR[ YDOXHV DOzZD\V VKRXOG EH DGDSWHG WR PDFKLQH ZRUNSLHFH

94 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR Y
3RXU OHV SDUDPgqWUHV GYIXVLQCL



Frese di copiatura a testa raggiata - Z=2 elica 40° - simile a DIN 6527-L

Linea “ULTRA Ra” con gole lappate
Ball nose copy cutters - Z=2 Helix 40° -

3817

Similar to DIN 6527-L

5$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AXWHV

102RC-40°

102RC-40°G

6HWWRUL GREhgDLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al1-16 A2.1-26 A3.1-32 A4.1-42

E: Titanio / Titanium
E1.1-2.1

-

I& [

l<
[l >

00@00@@000 )

D. r 102RC-40° 102RC-40°G
h10 h6 Rivestite / Coated
2 5& f 5& f*
3 5& f 5& f*
4 5& f 58& f*
5 5& f 58& f*
6 5& f 58& f*
8 5& f 5& f*
10 5& f 5& f*
12 5& f 58& f*
14 5& f 58& f*
16 5& f 58& f*
20 5& f 58& f*
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 95

3RXU OHV SDUDPgqgWUHV GIXVLQDJH YRLU SDJH



Frese di copiatura a testa raggiata - Z=2 elica 40° - norma interna extralunga
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Ball nose copy cutters - Z=2 Helix 40° - Internal standard extra long
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

1 N\ ( Y 6HWWRUL GRphdgeStdpdliRation
o o
102RCL-40 102RCL-40°G A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.6 A2.1-26 A3.1-3.2 A4.1-4.2
W H
, EUF
E: Titanio / Titanium
E1.1-21
— R—
L2 L3
{W IE @
" e L1 »l
g
D. L2 r 102RCL-40° 102RCL-40°G
h10 h6 Rivestite / Coated
3 5&/ f 5&/ f*
4 5&/ f 5&/ f
5 5&] f 5&/ f*
6 5&] f 5&/ f*
8 5&1 f 5&1 f*
10 5&/ f 5&]/ e
12 5&/ f 5&/ f*
14 5&/ f 5&/ f*
16 58&]/ f 5&/ f*
20 5&]/ f 58&/ f*
96 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR Y

3RXU OHV SDUDPgqWUHV GYXVLQEL



Frese di copiatura toriche - Z=2 elica 40° - simile a DIN 6527-L

Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Torus copy cutters - Z=2 Helix 40° -

38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢(¢QH ODSSHG FKLS AXWHV

Similar to DIN 6527-L

102TC-40°

102TC-40°G

6HWWRUL GREhgDLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys

Al1.1-1.6 A2.1-26 A3.1-32 A4.1-4.2

E: Titanio / Titanium

E1.1-2.1

L3
Bl S - &)
r= e L1 Q‘

00@000@@00000

D r 102TC-40° 102TC-40°G
h10 h6 Rivestite / Coated
2 7& f 7& f*
3 7& f 7& f*
4 7& f 7& f*
5 7& f 7& f*
6 7& f 7& f*
8 7& f 7& e
10 7& f 7& f*
12 7& f 7& e
14 7& f 7& f*
16 7& f 7& f*
20 7& f 7& f*

3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD
3RXU OHV SDUDPgqWUHV GIXVLQDJH YRLU SDJH
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Frese di copiatura toriche - Z=2 elica 40° - norma interna extralunga
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Torus copy cutters - Z=2 Helix 40° - Internal standard extra long
38/75% 5D 6SHHG /LQH ZLWK (QH ODSSHG FKLS AXWHYV

. N Y 6HWWRUL GRBhgeStdpgliBation
102TCL-40° 102TCL-40°G

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.6 A21-26 A3.1-3.2 A4.1-42

E: Titanio / Titanium
E1.1-21

D2

P @
00@00@@00000

Y

D. r 102TCL-40° 102TCL-40°G
h10 h6 Rivestite / Coated
3 781 f 78&/ f*
4 78]/ f 78/ f*
5 781 f 78/ f*
6 78]/ f 78/ f*
8 7&1 f 78/ f*
10 78&] f 78/ f*
12 781 f 78&/ f*
14 78&1 f 78&/ f*
16 781 f 78/ f*
20 78]/ f 78/ f*
98 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR Y

3RXU OHV SDUDPgqWUHV GYIXVLQL



Frese di copiatura toriche - Z=2 elica 30° - norma interna
Torus copy cutters - Z=2 Helix 30° - Internal standard

6HWWRUL GRehdgeSidppliRation
72CT 72CTC A: Leghe leggere / Light alloys
Al.7 A27 A3.1-3.2
N R E: Titanio / Titanium
— — E1.2-1.3 E2.1-2.3
) *KL\Qdstirons
F1.1-15 F2.1-2.4
o L2 L3 ‘ L4
e A4 yd !
fg&jaf‘/ VE
e L1 S
Dc L2 L1 D2 L3 D3 L4 r _ 72CT 72CTC
h10 Rivestite / Coated
1 2 50 4 2 0,9 30 0,1 5,563° 72CT.010040250 72CT.010040250C
1 2 57 6 2 0,9 30 0,1 | 6,33° 72CT.010060257 72CT.010060257C
15 2,5 50 4 2,5 1,4 | 30 0,1 | 4,95° 72CT.015042550 72CT.015042550C
15 2,5 57 6 2,5 1,4 30 0,1 | 5,98° 72CT.015062557 72CT.015062557C
2 3 50 4 3 1,9 30 0,2 | 4,29° 72CT.020040350 72CT.020040350C
2 3 57 6 3 1,9 30 0,2 5,58° 72CT.020060357 72CT.020060357C
25 3,5 50 4 35 2,4 30 0,3 | 3,52° 72CT.025043550 72CT.025043550C
2,5 3,5 57 6 3,5 2,4 30 0,3 | 514° 72CT.025063557 72CT.025063557C
3 3,5 50 4 35 2,8 30 0,5 | 2,42° 72CT.030043550 72CT.030043550C
3 4 80 6 4 2,8 40 0,5 | 2,86° 72CT.030060480 72CT.030060480C
4 5 57 6 6 3,8 30 0,6 | 3,93° 72CT.040060557 72CT.040060557C
4 6 80 6 6 3,8 40 0,5 | 2,25° 72CT.040060680 72CT.040060680C
5 7 57 6 7 4,8 30 0,5 | 2,64° 72CT.050060757 72CT.050060757C
5 7 80 6 7 4.8 40 0,5 1,32° 72CT.050060780 72CT.050060780C
6 9 100 8 9 5,8 40 1 1,50° 72CT.0600809100 72CT.0600809100C
6 10 120 10 9 5,8 50 1 2,31° 72CT.0601010120 72CT.0601010120C
8 12 120 10 12 7,8 50 1 1,37° 72CT.0801012120 72CT.0801012120C
8 12 150 12 | 12 78 | 60 1 1,82° 72CT.0801212150 72CT.0801212150C
10 14 150 12 | 14 98 | 60 1 1,02° 72CT.1001214150 72CT.1001214150C
10 14 150 14 | 14 9,8 | 60 15 | 1,94° 72CT.1001414150 72CT.1001414150C
12 16 150 14 | 16 11,8 | 60 1,5 | 1,09° 72CT.1201416150 72CT.1201416150C
12 16 150 16 | 16 11,8 | 60 15 | 2,07° 72CT.1201616150 72CT.1201616150C
16 20 150 20 20 15,8 60 2 2,41° 72CT.1602020150 72CT.1602020150C

3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD
3RXU OHV SDUDPgQWUHYV GIXVLQDJH YRLU SDJH
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Frese di copiatura a testa raggiata - Z=2 elica 30° - norma interna
Ball nose copy cutters - Z=2 Helix 30° - Internal standard

72CR

712CRC

6HWWRUL GREh@DLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.7 A27 A3.1-3.2

E: Titanio / Titanium
E1.2-1.3 E2.1-2.3

) *KL\dastirons
F1.1-1.5 F2.1-24

L2 L3

Sle . e L4
Di% yQa Y
r

s F T

| L1 RN

< >
-« >

S0DLONOUVENRE

D. L2 L1 D2 L3 D3 L4 r _ 72CR 72CRC
h10 Rivestite / Coated
1 2 50 4 2 0,9 30 0,5 5,563° 72CR.010040250 72CR.010040250C
1 2 57 6 2 0,9 30 0,5 6,33° 72CR.010060257 72CR.010060257C
1,5 2,5 50 4 2,5 1,4 30 0,75 | 4,95° 72CR.015042550 72CR.015042550C
1,5 25 57 6 25| 1,4 30 0,75 | 5,98° 72CR.015062557 72CR.015062557C
2 3 50 4 3 1,9 30 1 4,29° 72CR.020040350 72CR.020040350C
2 3 57 6 3 1,9 30 1 5,58° 72CR.020060357 72CR.020060357C
2,5 3,5 50 4 3,5 2,4 30 1,25 | 3,52° 72CR.025043550 72CR.025043550C
2,5 35 57 6 35 2,4 30 1,25 | 5,14° 72CR.025063557 72CR.025063557C
3 3,5 50 4 35 2,8 30 15 2,42° 72CR.030043550 72CR.030043550C
3 4 80 6 4 2,8 40 15 2,86° 72CR.030060480 72CR.030060480C
4 5 57 6 6 3,8 30 0,5 3,93° 72CR.040060557 72CR.040060557C
4 6 80 6 6 3,8 40 2 2,25° 72CR.040060680 72CR.040060680C
5 7 57 6 7 4,8 30 0,5 2,64° 72CR.050060757 72CR.050060757C
5 7 80 6 7 4,8 40 2,5 1,32° 72CR.050060780 72CR.050060780C
6 9 100 8 9 5,8 40 3 1,50° 72CR.0600809100 72CR.0600809100C
6 10 120 10 9 5,8 50 3 2,31° 72CR.0601010120 72CR.0601010120C
8 12 120 10 | 12 7.8 50 4 1,37° 72CR.0801012120 72CR.0801012120C
8 12 150 12 12 7,8 60 4 1,82° 72CR.0801212150 72CR.0801212150C
10 14 150 12 | 14 9,8 60 5 1,02° 72CR.1001214150 72CR.1001214150C
10 14 150 14 | 14 9,8 60 5 1,94° 72CR.1001414150 72CR.1001414150C
12 16 150 14 | 16 11,8 60 6 1,09° 72CR.1201416150 72CR.1201416150C
12 16 150 16 16 11,8 60 6 2,07° 72CR.1201616150 72CR.1201616150C
16 20 150 20 20 15,6 60 8 2,41° 72CR.1602020150 72CR.1602020150C
100 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR Y

3RXU OHV SDUDPgWUHV GYXVLQEL



Frese toriche - Z=2 elica 30° - norma interna - per acciai temprati
Torus cutters - Z=2 Helix 30° - Internal standard - for hardened steels

p N Y 6HWWRUL GRebgDLapgliRation
L2 g L3
I 4]
rle L1 ! >

Veoreenes

D. L2 L1 D2 D3 L3 r 62THR 62THRB
h10 h6 a Rivestite / Coated
2 5 50 4 1,9 3 0,4 62THR.020040550 62THR.020040550B
3 6 60 6 29 6 0,5 62THR.030060660 62THR.030060660B
4 7 75 6 3,9 7 0,5 62THR.040060775 62THR.040060775B
5 8 75 6 4,9 8 0,5 62THR.050060875 62THR.050060875B
6 12 80 6 59 12 0,5 62THR.060061280 62THR.060061280B
8 14 100 8 7,8 15 1 62THR.0800814100 62THR.0800814100B
10 18 100 10 9,8 20 1 62THR.1001018100 62THR.1001018100B
12 22 105 12 11,8 22 1 62THR.1201222105 62THR.1201222105B
14 26 120 14 13,8 25 1,5 62THR.1401426120 62THR.1401426120B
16 30 150 16 15,8 30 15 62THR.1601630150 62THR.1601630150B
18 34 150 18 17,7 30 2 62THR.1801834150 62THR.1801834150B
20 38 150 20 19,7 30 2 62THR.2002038150 62THR.2002038150B

g SUHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR
O provided for own coating. Not suitable without adapted coating.

QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJXDWR

3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 101
3RXU OHV SDUDPqWUHV GYXVLQDJH YRLU SDJH



Frese a testa raggiata - Z=2 elica 30° - norma interna - per acciai temprati
Ball nose cutters - Z=2 Helix 30° - Internal standard - for hardened steels

6HWWRUL GRehdeSidpgliRation

62RHR 62RHRB

A
N
o

A

L1

S0V CRLENE®

D. L2 L1 D2 D3 L3 r 62RHR 62RHRB
h10 h6 a Rivestite / Coated
2 5 50 4 1,9 3 1 62RHR.020040550 62RHR.020040550B
3 6 60 6 29 6 1,5 62RHR.030060660 62RHR.030060660B
4 7 75 6 3,9 7 2 62RHR.040060775 62RHR.040060775B
5 8 75 6 4,9 8 2,5 62RHR.050060875 62RHR.050060875B
6 12 80 6 59 12 3 62RHR.060061280 62RHR.060061280B
8 14 100 8 7,8 15 4 62RHR.0800814100 62RHR.0800814100B
10 18 100 10 9,8 20 5 62RHR.1001018100 62RHR.1001018100B
12 22 105 12 11,8 22 6 62RHR.1201222105 62RHR.1201222105B
14 26 120 14 13,8 25 7 62RHR.1401426120 62RHR.1401426120B
16 30 150 16 15,8 30 8 62RHR.1601630150 62RHR.1601630150B
18 34 150 18 17,7 30 9 62RHR.1801834150 62RHR.1801834150B
20 38 150 20 19,7 30 10 62RHR.2002038150 62RHR.2002038150B

g SUHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR
O provided for own coating. Not suitable without adapted coating.

QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJXE
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Frese toriche - Z=4 elica 30° - norma interna - per acciai temprati
Torus cutters - Z=4 Helix 30° - Internal standard - for hardened steels

r N Y 6HWWRUL GREb@DLapdliRation

o w0

D2

L2 L3 |
y
™
o

B *®
S0 VLOHEENE®

Y

D. L2 L1 D2 D3 L3 r 64THR 64THRB
h10 h6 a Rivestite / Coated
2 5 50 4 1,9 3 0,4 64THR.020040550 64THR.020040550B
3 6 60 6 29 6 0,5 64THR.030060660 64THR.030060660B
4 7 75 6 3,9 7 0,5 64THR.040060775 64THR.040060775B
5 8 75 6 4,9 8 0,5 64THR.050060875 64THR.050060875B
6 12 80 6 59 12 0,5 64THR.060061280 64THR.060061280B
8 14 100 8 7,8 15 1 64THR.0800814100 64THR.0800814100B
10 18 100 10 9,8 20 1 64THR.1001018100 64THR.1001018100B
12 22 105 12 11,8 22 1 64THR.1201222105 64THR.1201222105B
14 26 120 14 13,8 25 1,5 64THR.1401426120 64THR.1401426120B
16 30 150 16 15,8 30 1,5 64THR.1601630150 64THR.1601630150B
18 34 150 18 17,7 30 2 64THR.1801834150 64THR.1801834150B
20 38 150 20 19,7 30 2 64THR.2002038150 64THR.2002038150B

g SUHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR
O provided for own coating. Not suitable without adapted coating.

3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD
3RXU OHV SDUDPqWUHV GYXVLQDJH YRLU SDJH

QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJXDWR
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Frese a testa raggiata - Z=4 elica 30° - norma interna - per acciai temprati
Ball nose cutters - Z=4 Helix 30° - Internal standard - for hardened steels

r N Y 6HWWRUL GRBh@eDLapdiBation

e T a0

L3
1)
o

L2
< O
rle L1

D2

®
S0 DOSCEUVENE®

Yy

D. L2 L1 D2 D3 L3 r 64RHR 64RHRB
h10 h6 a Rivestite / Coated
2 5 50 4 1,9 3 1 64RHR.020040550 64RHR.020040550B
3 6 60 6 2,9 6 1,5 64RHR.030060660 64RHR.030060660B
4 7 75 6 3,9 7 2 64RHR.040060775 64RHR.040060775B
5 8 75 6 4,9 8 2,5 64RHR.050060875 64RHR.050060875B
6 12 80 6 5,9 12 3 64RHR.060061280 64RHR.060061280B
8 14 100 8 7,8 15 4 64RHR.0800814100 64RHR.0800814100B
10 18 100 10 9,8 20 5 64RHR.1001018100 64RHR.1001018100B
12 22 105 12 11,8 22 6 64RHR.1201222105 64RHR.1201222105B
14 26 120 14 13,8 25 7 64RHR.1401426120 64RHR.1401426120B
16 30 150 16 15,8 30 8 64RHR.1601630150 64RHR.1601630150B
18 34 150 18 17,7 30 9 64RHR.1801834150 64RHR.1801834150B
20 38 150 20 19,7 30 10 64RHR.2002038150 64RHR.2002038150B

O SUHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJXI
O provided for own coating. Not suitable without adapted coating.

104 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR Y
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Frese multitaglienti - elica 45° - norma interna - per acciai temprati

OXOWLAXWHY FXWWHUV

+HOL[ f

,QWHUQDO VWDQGDUG

66HR

66HRB

6HWWRUL GREbGDLapdliRation

L2 L |

3
™
o

S\

D2

L1

v

*0BOSCEeEYE®

D. L2 L1 D2 D3 L3 VA 66HR 66HRB
h10 h6 a Rivestite / Coated
4 11 57 6 3,9 8 6 66HR.040061157 66HR.040061157B
5 13 57 6 4,9 6 66HR.050061357 66HR.050061357B
6 15 57 6 5,9 12 6 66HR.060061557 66HR.060061557B
6 18 80 6 59 18 6 66HR.060061880 66HR.060061880B
8 20 63 8 7,8 12 6 66HR.080082063 66HR.080082063B

8 23 100 8 7,8 23 6 66HR.0800823100 66HR.0800823100B
10 23 72 10 9,8 12 8 66HR.100102372 66HR.100102372B
10 25 100 10 9,8 25 8 66HR.1001025100 66HR.1001025100B
12 28 83 12 11,8 15 8 66HR.120122883 66HR.120122883B
12 30 100 12 11,8 30 8 66HR.1201230100 66HR.1201230100B
14 28 83 14 13,8 15 8 66HR.140142883 66HR.140142883B
14 30 120 14 13,8 30 8 66HR.1401430120 66HR.1401430120B
16 32 92 16 15,8 18 10 66HR.160163292 66HR.160163292B
16 40 150 16 15,8 40 10 66HR.1601640150 66HR.1601640150B
18 35 92 18 17,7 18 10 66HR.180183592 66HR.180183592B
18 45 150 18 17,7 45 10 66HR.1801845150 66HR.1801845150B
20 40 104 20 19,7 20 12 66HR.2002040104 66HR.2002040104B
20 50 150 20 19,7 50 12 66HR.2002050150 66HR.2002050150B

O SUHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR
O provided for own coating. Not suitable without adapted coating.

3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD
3RXU OHV SDUDPqWUHV GYXVLQDJH YRLU SDJH
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Frese toriche multitaglienti - elica 45° - norma interna - per acciai temprati

7RUXV PXOWLAXWHV FXWWHUV

+HOL][

f

,QWHUQDO VWDQUC

66THR

66 THRB

6HWWRUL GREhgLapgliRation

«—5 e =2

L2 L3
©
o

D2

L1

S0DLVeCGEeoER

D. L2 L1 D2 D3 L3 z r 66THR 66THRB
h10 h6 a Rivestite / Coated
4 11 57 6 3,9 8 6 0,5 66THR.040061157 66THR.040061157B
5 13 57 6 4,9 8 6 0,5 66THR.050061357 66THR.050061357B
6 15 57 6 5,9 12 6 0,5 66THR.060061557 66THR.060061557B
6 18 80 6 5,9 18 6 0,5 66THR.060061880 66THR.060061880B
8 20 63 8 7,8 12 6 0,5 66THR.080082063 66THR.080082063B
8 23 100 8 7,8 23 6 0,5 66THR.0800823100 66THR.0800823100B
10 23 72 10 9,8 12 8 1 66THR.100102372 66THR.100102372B
10 25 100 10 9,8 25 8 1 66THR.1001025100 66THR.1001025100B
12 28 83 12 11,8 15 8 1 66THR.120122883 66THR.120122883B
12 30 100 12 11,8 30 8 1 66THR.1201230100 66THR.1201230100B
14 28 83 14 13,8 15 8 1 66THR.140142883 66THR.140142883B
14 30 120 14 13,8 30 8 1 66THR.1401430120 66THR.1401430120B
16 32 92 16 15,8 18 10 1 66THR.160163292 66THR.160163292B
16 40 150 16 15,8 40 10 1 66THR.1601640150 66THR.1601640150B
18 35 92 18 17,7 18 10 15 66THR.180183592 66THR.180183592B
18 45 150 18 17,7 45 10 1,5 66THR.1801845150 66THR.1801845150B
20 40 104 20 19,7 20 12 1,5 66THR.2002040104 66THR.2002040104B
20 50 150 20 19,7 50 12 1,5 66THR.2002050150 66THR.2002050150B

O SUHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR
O provided for own coating. Not suitable without adapted coating.
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VelocitaditaglioV . P PLQ SHU ODYRUD]JLRQH JUD¢{WH
Cutting speed V . (m/min) - for graphite machining

3HU OD ODYRUD]LRQH GHOOD JUD¢WH L SL* LGRQHL VRQR JOL XWHQVLOL FRQ ULYH\
For graphite machining diamond coated tools are best suited

*UDQD JUD¢(¢WH | P 9HORFLWj] GEmMWMIJOLR 9
*UDSKLWH JUDLQ LTH P &EXWWLQJ Y®HihG 9
1-5 mit Cer-D (Diamant) Beschichtung 150 - 250
with Cer-D (Diamond) coating

5-10 250 - 350
10-15 400 - 450
15-20 400 - 600
20-25 700 - 800
25-30 800 - 1000

1HOOD SURGX]LRQH GL HOHWWURGL SHU VWDPSL JHQHUDOPHQWH VL LPSLHJD JUD¢ W
JRU WKH SURGXFWLRQ RI HOHFWURGHY LQ PRXOG PDNLQJ PDLQO\ JUDSKLWHV RI PHGL

Velocita di taglio V ¢ (m/min) / Cutting speed V . (m/min)
*UXSSR * JUD¢WH
Group G: Graphite

Denominazione materiale Resistenza HV 10 VHM CK05-10 MG Cer-D
Material description Strength HV 10 Carbide CK05-10 MG V¢ (m/min)
G11 C-800 a | 500 - 600
0 Destinato solo al rivestimento in proprio
A Only assigned for own coating

V, D. (mm)

(m/min) 200 | 300 | 4,00 | 5,00 | _ 6,00 | 8,00 | 10,00 | 12,00 | 14,00 | 16,00

Numero di giri al minuto n (min ) / Revolution n (min %)

150 23885 15924 11943 9554 7962 5971 4777 3981 3412 2986

200 31847 21231 15924 12739 10616 7962 6369 5308 4550 3981

250 39809 26539 19904 15924 13270 9952 7962 6635 5687 4976

300 47771 31847 23885 19108 15924 11943 9554 7962 6824 5971

350 55732 37155 27866 22293 18577 13933 11146 9289 7962 6967

400 63694 42463 31847 25478 21231 15924 12739 10616 9099 7962

450 71656 47771 35828 28662 23885 17914 14331 11943 10237 8957

500 79618 53079 39809 31847 26539 19904 15924 13270 11374 9952

550 87580 58386 43790 35032 29193 21895 17516 14597 12511 10947

600 95541 63694 47771 38217 31847 23885 19108 15924 13649 11943

650 103503 69002 51752 41401 34501 25876 20701 17251 14786 12938

700 111465 74310 55732 44586 37155 27866 22293 18577 15924 13933

750 119427 79618 59713 47771 39809 29857 23885 19904 17061 14928

800 127389 84926 63694 50955 42463 31847 25478 21231 18198 15924

900 143312 95541 71656 57325 47771 35828 28662 23885 20473 17914

1000 159236 106157 79618 63694 53079 39809 31847 26539 22748 19904

" 0 numero massimo di giri della macchina utensile
" a maximum revolution speed of machine tool
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Dati di taglio: f ,(mm)- )UHVH SHU JUD¢{¢WH FRQ ULYHVWLPHQWR &HU '
Cutting data: f , (mm) - Milling cutters for graphite machining with Cer-D (Diamond) coating

Frese a testa raggiata (sferiche) e toriche
Ball nose - (Kugel) and Torus cutters

DIN 6527L - norma interna corta =f , (mm) come da tabella
DIN 6527-L - Internal Standerd short =f , (mm) according to table

Norma standard interna lunga - extralunga =f , (mm) come da tabella x 0,7
Internal standard - extralong =f , (mm) according to table x 0,7

*UXSSR * JUD¢{¢WH &
Group G: Graphite C - 800

Fresatura di spallamenti retti/contornatura
Side-Contour milling

Fresatura di cave piene
Slot milling

Fresatura a copiare - pendolare
Copying mills - Z levelling

a, =0,5xD. a, =0,5x D¢ a,=0,2x D,
a.=0,5x D¢ a.=1,0xD. a.=0,2x D¢
D. f, f, f,
(mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,022 0,017 0,024
2,50 0,028 0,021 0,030
3,00 0,033 0,026 0,036
4,00 0,044 0,034 0,048
5,00 0,055 0,043 0,060
6,00 0,066 0,051 0,072
8,00 0,088 0,068 0,096
10,00 0,110 0,085 0,120
12,00 0,132 0,102 0,144
14,00 0,154 0,119 0,168
16,00 0,176 0,136 0,192
18,00 0,198 0,153 0,216
20,00 0,220 0,170 0,240
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Dati di taglio: f (mm) - Taglio incrociato - con rivestimento Cer-D
JUHVH D FDQGHOD H D WHVWD UDJJLDWD FRQ WDJOLHQWL LQFURFLDWL VSHFLDOL ) 0

Cutting data: f (mm) - Cross cut - with Cer-D coating
(QG PLOOV DQG EDOO QRVH FXWWHUV ZLWK VSHFLDO FURVV FXW ) 0 ZLWK ¢QH FXW DC

GF GM

*UXSSR * JUD¢{WH &
Gruppe G: Graphit C - 800

Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing
Tipo tagliente Tipo tagliente Tipo tagliente Tipo tagliente
Cut type Cut type Cut type Cut type
GF [ GM GF GM GF GF
Fresatura di spallamenti Fresatura di cave piene Fresatura di spallamenti Fresatura a copiare
Side-Contour milling Slot milling Side-Contour milling Copy milling
a, =0,5x D¢ a, =0,5x D¢ a, =0,5x D¢ a, = 0,02 x D
a.=0,5xD. a. =0,3x D, a. = 0,03 x D,
D con rivestimento Cer-D (diamante) /  with Cer-D (Diamond) coating
(mm) f (mm) f (mm) f (mm) f (mm) f (mm) f (mm)
2,00 0,12 0,12 0,10 0,10 0,10 0,10
2,50 0,12 0,12 0,10 0,10 0,10 0,10
3,00 0,16 0,16 0,14 0,12 0,14 0,12
3,50 0,16 0,16 0,14 0,12 0,16 0,14
4,00 0,22 0,18 0,20 0,16 0,20 0,15
5,00 0,25 0,22 0,22 0,18 0,22 0,16
6,00 0,30 0,26 0,26 0,22 0,26 0,18
7,00 0,30 0,26 0,26 0,22 0,28 0,20
8,00 0,35 0,35 0,30 0,26 0,30 0,24
9,00 0,35 0,35 0,30 0,26 0,32 0,30
10,00 0,50 0,40 0,36 0,30 0,36 0,32
11,00 0,50 0,40 0,36 0,30 0,38 0,34
12,00 0,60 0,50 0,40 0,35 0,40 0,36
14,00 0,65 0,55 0,45 0,42 0,45 0,40
16,00 0,70 0,60 0,50 0,50 0,50 0,45
18,00 0,80 0,70 0,55 0,55 0,55 0,50
20,00 1,00 0,85 0,60 0,60 0,60 0,56
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JUHVH WRULFKH SHU JUD¢WH = HOLFD f QRUPD LQWHURQ
Torus cutters for graphite - Z=2 Helix 30° - Internal standard

\ 6HWWRUL GREhgDLapdliRation
72GT 72GTD B

*

*UD¢WUHD SKLWH

D2

L2 L3 |
A 4
. @
rile L1

y,
®0DOBEO =
. 7
D. L2 L1 D2 D3 L3 r 72GT 72GTD
h10 h6 a Rivestite / Coated
2 6 50 3 1,9 6 05 *7 *7
2 10 100 3 1,9 10 0,5 *7 *7
3 8 60 3 29 8 0,5 *7 *7 '
3 12 100 3 2,9 12 0,5 *7 E7
4 10 60 4 3,8 10 0,5 *7 *7 !
4 15 100 4 38 15 0,5 *7 57
5 12 60 5 4,8 12 0,5 *7 *7 !
5 15 100 5 48 15 0,5 *7 57
6 20 75 6 5,8 20 0,5 *7 *7 !
6 25 100 6 5,8 25 0,5 *7 *7
6 30 150 6 5,8 30 0,5 *7 *7 !
8 20 75 8 7,8 20 1 *7 *7
8 25 100 8 7,8 25 1 *7 *7
8 30 150 8 7,8 30 1 *7 *7 !
10 25 100 10 9,8 25 1 *7 *7
10 30 150 10 9,8 30 1 *7 *7 !
12 25 100 12 11,8 25 1 *7 *7
12 40 150 12 11,8 40 1 *7 *7 !
16 25 100 16 15,8 25 1,5 *7 *7
16 40 150 16 15,8 40 1,5 =7 *7

B 3UHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR H QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJX
B3URYLGHG IRU RZQ FRDWLQJ RQO\ DQG QRW DSSOLFDEOH ZLWKRXW DGDSWHG FI
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JUHVH D WHVWD UDJJLDWD SHU JUD¢{¢WH = HOLFD f QRUPD I
Ball nose cutters for graphite - Z=2 Helix 30° - Internal standard

6HWWRUL GRebhgeSidpgiRation
72GR 72GRD * *UD¢WUHDSKLWH
*
L2 L3
e @
M e L1 >l
S0DOLRAVEND
~

D. L2 L1 D2 D3 L3 r 72GR 72GRD
h10 h6 a Rivestite / Coated

2 6 50 3 1,9 6 1 *5 *5

2 10 100 3 1,9 10 1 *5 *5

3 8 60 3 2,9 8 1,5 *5 *5 '

3 12 100 3 29 12 1,5 *5 *5

4 10 60 4 3,8 10 2 *5 *5 !

4 15 100 4 38 15 2 *5 *5

5 12 60 5 4,8 12 2,5 *5 *5 '

5 15 100 5 4.8 15 2,5 *5 *5

6 20 75 6 5,8 20 3 *5 *5 '

6 25 100 6 5,8 25 3 45 *5

6 30 150 6 5,8 30 3 *5 *5 '

8 20 75 8 7,8 20 4 *5 *5

8 25 100 8 7,8 25 4 *5 *5

8 30 150 8 7,8 30 4 *5 5 '
10 25 100 10 9,8 25 5 *5 *5
10 30 150 10 9,8 30 5 *5 5 !
12 25 100 12 11,8 25 6 *5 *5
12 40 150 12 11,8 40 6 *5 5 !
16 25 100 16 15,8 25 8 *5 *5
16 40 150 16 15,8 40 8 *5 *5

B 3UHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR H QRQ XWLOL]]JDELOL VHQ]D DGHJXDWR
B3URYLGHG IRU RZQ FRDWLQJ RQO\ DQG QRW DSSOLFDEOH ZLWKRXW DGDSWHG FRDW|I

DYRUR Y
H
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JUHVH D WHVWD UDJJLDWD SHU JUD¢{WH =
Radius cutters for graphite - Z=3 Helix 30° univen indexing - Internal Standard

HOLFD

f GLYLVLRQH L

73GRI

73GRID

6HWWRUL GREhGSLapgliRation

* *UD¢WIHD SKLWH

*

D2

&

L1

A4

*0BOLE

venND

Dc L2 L1 D2 D3 L3 r 73GRI 73GRID
h10 h6 a Rivestite / Coated
2 *5, *5,
3 *5, *5,
4 *5, *5,
5 =5, *5,
6 *5, *5,
8 *5, *5,
10 *5, *5,
12 *5, *5,
16 *5, *5,

O 3UHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR H QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJX
O3URYLGHG IRU RZQ FRDWLQJ RQO\ DQG QRW DSSOLFDEOH ZLWKRXW DGDSWHG FI
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JUHVH WRULFKH SHU JUD¢{¢WH = HOLFD f GLYLVLRQH LUUHJIF
Torus cutters for graphite - Z=3 Helix 30° univen indexing - Internal Standard

6HWWRUL GREhdeS1dpgliRation
73GTI 73GTID .

*

*UD¢WUDSKLWH

D2

L2 L3 ‘
S5 W @
réle

L1 N

l‘ =1

D. L2 L1 D2 D3 L3 r 73GTI 73GTID
h10 h6 a Rivestite / Coated
2 *7, *7

3 *7’ *7’

4 *7’ *7’

5 *7, *7,

6 *7, *7,

8 *7, *7,

10 *7, *7,

12 *7, *7,

16 *7, *7,

O 3UHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR H QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJXDWR
O3URYLGHG IRU RZQ FRDWLQJ RQO\ DQG QRW DSSOLFDEOH ZLWKRXW DGDSWHG FRDWI

GHUH SDJLQD 115
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JUHVH SHU VFDQDODWXUH JUD¢WH WDJOLR LQFURFLDWR
Slot milling cutters for graphite - special cross cut - Internal Standard

r 6HWWRUL GREhgeSLapdliRation
108GFD 108GMD .

*UD¢WUHD SKLWH

A (' '
s
Wi -
'I"'l"’ o
il
A
D2

Y
Dﬂi
L1 .

*0DOF@LOHEE®

c 108GFD 108GMD
h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated
2 *) ' *0

2 *) ' *0

3 *) ' *0

3 *) ' *0

4 *) ' *0

4 *) : *0

5 *) ' *0

5 *) ' *0

6 *) ' *0

6 *) : *0

8 *) : *0

8 *) ' *0

10 *) ' *0

12 *) ' *0

16 *) ' *0

20 *) : *0

7LSR GL GHQWDWXUD ) ¢ QH 0 PHGLR
&XW W\SH ) ¢ QH 0 PHGLXP

O versione senza rivestimento a richiesta
O uncoated version upon request
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JUHVH D IRUDUH SHU JUD¢{WH

Drill milling cutters for graphite - special cross cut -

7TDJOLR LQFURFLDWR

Internal Standard

1RUPD LQV

109GFD

109GMD

6HWWRUL GREhgDLappliRation

*

*UD¢WUHD SKLWH

-
N

é,/
i
)
'/':
I
)

Y

i
"1
0
Y
X)

D2

L1

'y

=

A4

00@00@@‘000

h10

L1

h6

109GFD

109GMD

Rivestite / Coated

W 00 o o U o~ B W WNNDN

N B R e
o o N O

*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)
*)

*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0
*0

7LSR GL GHQWDWXUD
&XW W\SH

0
0

PHGLR
PHGLXP

O versione senza rivestimento a richiesta
O uncoated version upon request
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JUHVH D WHVWD UDJJLDWD SHU JUD¢(WH 7TDJOLR LQFURFLDW
Ball nose cutters for graphite - cross cut - Internal Standard

Y 6HWWRUL GRabhgeDtapdliRation
106RGFD 106RGMD A UD WD SKLWH
*
‘ L2
Y /"\
N
SSSSSsSsS IS
~ D
r “ L1 A “ N
~ =
D. L2 L1 D2 r 106RGFD 106RGMD
h10 h6 a Rivestite / Coated
3 5%) ' 5*0
3 5%) ! 5*0
4 5%) : 5*0
4 5%) : 5*0
5 5%) ' 5%0
5 55)) ' 5%0
6 5%) ' 5*0
6 5%) ! 5*0
8 5%) ! 5*0
8 5%) ! 5*0
10 5%) ' 5%0
12 5%) : 5%0
16 5%) ' 5*0
20 5%) ! 5*0
7LSR GL GHQWDWXUD ) ¢ QH 0 PHGLR
&XW W\SH ) ¢ QH 0 PHGLXP
O uversione senza rivestimento a richiesta
O uncoated version upon request
118 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
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JUHVH D FDQGHOD SHU JUD¢WH 7TDIJOLHQWH ¢QH FRQ URPSLWU?
(QG PLOOV IRU JUDSKLWH ¢QH FXW ZLWK FKLS EUHDNHU , QWH

6HWWRUL GREhgeDLapdliRation
66GF 66GFD ;

*

*UDWUHD SKLWH

L2 '
2 L1 B
= (0 1 5 =
(
D. L2 L1 D2 66GF 66GFD
h10 h6 a Rivestite / Coated
3 *) *)
3,5 *) *)
4 *) *)
4,5 *) *)
S *) *)
6 *) *)
7 *) *)
8 *) *)
9 *) *)
10 *) *)
11 *) *)
12 ) *)
14 *) *)
16 *) *)
18 *) *)
20 *) *)

g 3UHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR H QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJXDWR
O 3URYLGHG IRU RZQ FRDWLQJ RQO\ DQG QRW DSSOLFDEOH ZLWKRXW DGDSWHG FRDWI

DYRUR Y
H

L O GHUH SDJLQD 119
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H
S



JUHVH D WHVWD UDJJLDWD SHU JUD¢{WH 7TDIJOLHQWH ¢QH FR
%DOO QRVH HQG PLOOV IRU JUDSKLWH ¢(QH FXW ZLWK FKLS EU

6HWWRUL GRehgeSidpgliRation
66RGF 66RGFD o UD LMD SKLWH
*
L2
Y /"\
WSS ~ A
ey L1 A N EP
=~ =l

senvrevues

c 1 66RGF 66RGFD
h10 h6 a Rivestite / Coated
3 5*) 5*)
35 5%) 5%)
4 5%) 5%)
45 5%) 5%)
5 5*) 5*)
6 5%) 5%)
7 5*) 5*)
8 5%) 5%)
9 5%) 5%)
10 5%) 5%)
11 5*) 5*)
12 5%) 5%)
14 5*) 5*)
16 5%) 5%)
18 5%) 5%)
20 5%) 5%)

g 3UHYLVWH SHU ULYHVWLPHQWR LQ SURSULR H QRQ XWLOL]]DELOL VHQ]D DGHJX
OB 3URYLGHG IRU RZQ FRDWLQJ RQO\ DQG QRW DSSOLFDEOH ZLWKRXW DGDSWHG FI

120 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUV



121



6RPPDULR GHL PDWHULDOL FRPSRVLWL GL XVR SLe FRPXQH

Summary of common composite materials in use

Termoindurenti - truciolo corto
Thermosets - short chipping

Termoplastici - truciolo lungo
Thermoplastics - long chipping

Materiale - Gruppo B 1.1
Material - Group B 1.1

Resistenza N/mm 2
Strength N/mm 2

Materiale - Gruppo B 1.2
Material - Group B 1.2

Resistenza N/mm ?2
Strength N/mm 2

$OEDQLW
%DNHOLW
Ferrozell
+DUQVWRII )RUPDOGHH
OHODPLQ )RUPDOGHKN\(
MF

SHUWLQD]

B3KHQRO RUPDOGHK\G
Resopal

A\"EJ

83

110
\G

80

80

Continua
To be continued

Termoplastici - truciolo lungo
Thermoplastics - long chipping

Materiale - Gruppo B 1.2
Material - Group B 1.2

Resistenza N/mm 2
Strength N/mm 2

$%6

$%& &RSRO\PHUH
%D\RODQ
Dogalan

Dolin

Durethan 43

Fluon
+RVWDARQ 7)
Hostaform

Hostalen
+RVWDOHQ 33
Hostalit
+RVWI\UHQ 1
+RVW\I\UHQ®6
Lupolen

Luran

Lustran
ODNUDORQ
ODNURORQ
Novodur

Novolen

3%

3%

3&

3( +'
30H[LJODV
300%
3RO\DPLG
3RO\DPLG
3RO\NDUERQDWH
3RO\HWK\OHQ

80
50-70

20-40

50-70
20-80

35-60

20-30/80

78
80

35-56
21-38

3RO\PHWK\OPHWKDFU\
3RO\R[\PHWK\OHQ
3RO\SURS\OHQ
3RO\WWWURO
3RO\WW\URO
SRO\WHWUDAXRUHW K\
3RO\YLQ\OFKORULG
32 0

33

36

37)(

39& 8

Resanit

Risitex

Rilsan

6 %

651

6ROYLF

6W\URO $FU\OQLWULO
6W\URO %XODGLHQ
7THARQ

Trogamid T

Ultraform 50/70/80

Vestamid 43/57/80

Vestolen

9HVWROHQ 3
9HVW\IURQ

IRVWIURQ

Vinol

9LQRAH]

ODW

DHQ

70-76
80
40/57/80

48/57/80

20-30/80

35-60

3ODVWLFKH ULQIRU]JDWH FRQ ¢EUH
5HLQIRUFHG SODVWLF ¢EUHYV

Materiale - Gruppo B 1.4
Material - Group B 1.4

Resistenza N/mm 2
Strength N/mm 2

AFK- ¢EUD GL D $DPDIRALG
CFK- ¢EUD GL FD&EBBRR)

*). ¢EUD G LFibergids R

¢, E H B00-1000
1000-1500
¢, E H&0D0-1000
1000-1500
800-1000
1000-1500
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Velocita di taglio V. (m/min) - per lavorazione di plastiche e materiali compositi
Cutting speed V . (m/min) - for machining of composite materials

Velocita di taglio V . (m/min) / Cutting speed V . (m/min)
Gruppo B: Plastiche - Fibre di plastiche inforzate - Materiali non ferrosi
*URXS % 30ODVWLFV O5HLQIRUFHG SODVWLF ¢EUHV 1RQIHUURXV PDWHULDOYV

Denominazione materiale Resistenza N/mm 2 VHM Cer-P
Material description Strength N/mm 2 Carbide

V. (m/min) V. (m/min)
B1.1 Termoindurenti / Thermosets 80 - 110 200 - 300 300 - 600
B1.2 Termoplastici / Thermoplastics ” 250 - 400 400 - 650
B1.3 BROLFDUBRRMDAIRUERQPWH ” 200 - 350 300 - 450
B1.4 $). &). *). 150 - 300
B1.5 3O0H[LJODV 3O0OH[LJODVV 70 - 80 150 - 300 300 - 450
B2.1 Legno duro / Hard wood " 200 - 300 300 - 450
B 22 *RPPD GXUD Hard rubber " 50-150 100 - 150
B 2.3 Materiali non ferrosi / Nonferrous materials ! 200 - 350 250 - 350
B24 Cartone pressato/ 3UHVVHG FOUWRQ " 200 - 250 200 - 350

* Numero giri n (min %)
* Revolution per minute n (min %)

v, D. (mm)

(m/min) |—2:00 | 3,00 | 4,00* | 500 | 600 [ 800 [ 1000 | 1200 | 14,00 | 16,00 [ 20,00

Numero di giri al minuto  n (min ) / Revolution n (min 1)

100 15924 10616 7962 6369 5308 3981 3185 2654 2275 1990 1592
150 23885 15924 11943 9554 7962 5971 4777 3981 3412 2986 2389
200 31847 21231 15924 12739 10616 7962 6369 5308 4550 3981 3185
250 39809 26539 19904 15924 13270 9952 7962 6635 5687 4976 3981
300 47771 31847 23885 19108 15924 11943 9554 7962 6824 5971 4777
350 55732 37155 27866 22293 18577 13933 11146 9289 7962 6967 5573
400 63694 42463 31847 25478 21231 15924 12739 10616 9099 7962 6369
450 71656 47771 35828 28662 23885 17914 14331 11943 10237 8957 7166
500 79618 53079 39809 31847 26539 19904 15924 13270 11374 9952 7962
550 87580 58386 43790 35032 29193 21895 17516 14597 12511 10947 8758
600 95541 63694 47771 38217 31847 23885 19108 15924 13649 11943 9554

* 0 numero massimo di giri della macchina utensile.
* Or max machine spindle speed.
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Dati di taglio: f | (mm) - per lavorazione di materiali termoindurenti (valori approssimativi)
Cutting data: f , (mm) - for machining of thermosets (approximative values)

DIN 6527L - norma interna corta =f , (mm) come da tabella
DIN 6527-L - Internal standard short =f , (mm) acc. to table

WN Norma standard interna lunga - extralunga = f
Internal standard long - extra long = f

. (mm) come da tabella x 0,7
. (mm) acc. to table x 0,7

YJUHVH D FDQGHOD
(QG PLOOV

Fresatura di spallamenti retti/contornatura
Side-Contour milling

WLSR %XWW HU A\ FresitorBiRe e di copiatura tipo W
% XWWHUA\ 7TRUXV DQG EDOO QRVH

Fresatura di cave piene Fresatura a copiare - pendolare
Slot milling Copying mills - Z levelling

Sgrossatura Finitura Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing Roughing Finishing
a, =1xD¢ a, =1,0x D¢ a, =0,5x D¢ a, =0,5x D¢ a, = 0,03 x D¢
a.=0,5xD. a.= 0,10 x D a. = 0,5x D¢ a. = 0,02 x D¢
D f, f, f, f, f,

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,024 0,018 0,016 0,028 0,024
3,00 0,036 0,027 0,024 0,042 0,036
4,00 0,048 0,036 0,032 0,056 0,048
5,00 0,060 0,045 0,040 0,070 0,060
6,00 0,072 0,054 0,048 0,084 0,072
8,00 0,096 0,072 0,064 0,112 0,096

10,00 0,120 0,090 0,080 0,140 0,120

12,00 0,144 0,108 0,096 0,168 0,144

14,00 0,168 0,126 0,112 0,196 0,168

16,00 0,192 0,144 0,128 0,224 0,192

18,00 0,216 0,162 0,144 0,252 0,216

20,00 0,240 0,180 0,160 0,280 0,240
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Dati di taglio: f,(mm)- SHU OD ODYRUD]JLRQH GL WHUPRSODVWLFKH H SO

Cutting date: f , IRU PDFKLQLQJ RI WKHUPRSODVWLFV DQG UHLQ!

PP

Frese a copiare tipo W - Frese a candela tipo W - Frese a candela tipo W con rompitruciolo
“W” design - Copy milling cutters - “W” design End mills - “W” design End mills with chip breaker

Gruppe B: Plastiche - Termoplastiche - Policarbonato - Materiali non ferrosi - Gomma dura
Group B: Plastics - Thermoplastics - Polycarbonate - Nonferrous metals - Hard rubber

B12 Frese a candela - tipo W - con e senza rompitruciolo Frese toriche e di copiatura - tipo W
B13 “W" design - End mills with and without chip breaker Torus - Ball nose milling cutters - W design
B 2.2 [Fresatura di spallamenti retti/contornatura Fresatura di cave piene Fresatura a copiare - pendolare
B 2.3 Side-Contour milling Slot milling Copying mills - Z levelling
Sgrossatura Finitura Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing Roughing Finishing-
a,=15xD. a,=1,0xD¢ a,=1,0xD. a, =0,5xD¢ a, = 0,05 x D¢
a.=0,8x D¢, a. = 0,10 x D, a.=0,5xD. a. = 0,02 x D,
D, f, f, f, f, f,
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,024 0,022 0,017 0,037 0,030
3,00 0,036 0,033 0,026 0,056 0,045
4,00 0,048 0,044 0,034 0,074 0,060
5,00 0,060 0,055 0,043 0,093 0,075
6,00 0,072 0,066 0,051 0,111 0,090
8,00 0,096 0,088 0,068 0,148 0,120
10,00 0,120 0,110 0,085 0,185 0,150
12,00 0,144 0,132 0,102 0,222 0,180
14,00 0,168 0,154 0,119 0,259 0,210
16,00 0,192 0,176 0,136 0,296 0,240
18,00 0,216 0,198 0,153 0,333 0,270
20,00 0,240 0,220 0,170 0,370 0,300
*UXSSH % SODVWLFKH ULQIRU]JDWH FRQ ¢(EUH &RPSRVLWL 3$). &). *).
*URXS % UHLQIRUFHG SODVWLF (EUHV $). &). *).
B14 Frese a candela con rompitruciolo
End mills with chip breaker
Fresatura di spallamenti retti/contornatura Fresatura di cave piene
Side-Contour milling Slot milling
Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing
a,=1,0xD¢ a, =0,75x D¢ a, =0,3x D¢
a.=0,10x D, a.=0,03x D,
D f, f, f,
(mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,026 0,024 0,020
3,00 0,039 0,036 0,030
4,00 0,052 0,048 0,040
5,00 0,065 0,060 0,050
6,00 0,078 0,072 0,060
8,00 0,104 0,096 0,080
10,00 0,130 0,120 0,100
12,00 0,156 0,144 0,120
14,00 0,182 0,168 0,140
16,00 0,208 0,192 0,160
18,00 0,234 0,216 0,180
20,00 0,260 0,240 0,200
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Dati di taglio: f (mm) - frese a candela - a taglio incrociato per materiali compositi
Cutting data: f (mm) - Cross cut end mills for composite materials

Frese a candela con taglio incrociato - con e senza taglienti

&URVV FXW HQG PLOOV

ZLWK DQG ZLWKRXW FKLS AXWH

Gruppe B: Plastiche - Termoplastiche e Termoindurenti - Policarbonato - Materiali non ferrosi
Group B: Plastics - Thermoplastics - Thermosets - Polycarbonate - Nonferrous materials

@B1.1 A Termoindurenti O Termoplastiche
@B2.1 O Thermosets O Thermoplastics
aB24 Fresatura di spallamenti - Contornatura - Cave piene Hresatura di spallamenti - Contornatura - Cave piene
Side milling - Contouring - Slot milling Side milling - Contouring - Slot milling
:Ei-g a = 0,8 x D, a,=0,8x D, a,=1,0 x D, a,=0,8x D, a,=0,8x D, a = 1,0 x D.
: a.=1,0x D¢ a.=1,0x D¢ a.=1,0x D¢ a.=1,0x D¢ a.=1,0x D¢ a.=1,0x D¢
:E ;g Tipo tagliente / Cut type Tipo tagliente / Cut type
aB 23 ¢QH ) PHGLD D JURVVD |[* ¢QH ) PHGLD D JURVVD
¢QH ) PHGLXP |0 FRXUVH | * ¢QH ) PHGLXP [0 FRXUVH
D f, f, f, f, f, f;

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,20 0,14 0,12 0,16 0,13 0,10
3,00 0,30 0,21 0,18 0,24 0,20 0,15
4,00 0,40 0,28 0,24 0,32 0,26 0,20
5,00 0,50 0,35 0,30 0,40 0,33 0,25
6,00 0,60 0,42 0,36 0,48 0,39 0,30
8,00 0,80 0,56 0,48 0,64 0,52 0,40

10,00 1,00 0,70 0,60 0,80 0,65 0,50

12,00 1,20 0,84 0,72 0,96 0,78 0,60

16,00 1,60 1,12 0,96 1,28 1,04 0,80

20,00 2,00 1,40 1,20 1,60 1,30 1,00

*UXSSH % SODVWLFKH ULQIRU]JDWH FRQ ¢EUH &RPSRVLWL $). &). *).

*URXS % 5HLQIRUFHG SODVWLF ¢EUHV $). &). *).

B14 Frese a candela a taglio incrociato - con rivestimentoo CerKo

Cross cut end mills - with CerKo coating
Fresatura di spallamenti retti - Contornatura - Cave piene Fresatura di cave piene
Side and contouring milling Slot milling
a,=1,0x D¢ a,=1,0xD. a,=1,0xD. a, =0,35x D¢ a, =0,35x D¢ a, =0,35x D,
a. = 0,05 x D a. = 0,05 x D a. = 0,05 x D
Tipo tagliente / Cut type Tipo tagliente / Cut type
¢QH ) PHGLD [0 JURVVD ¢QH ) PHGLD D JURVVD
¢QH ) PHGLXP [0 FRXUVH |* ¢(QH ) PHGLXP |0 FRXUVH
D, f, f, f, f, f, f,

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,16 0,14 0,12 0,14 0,12 0,10
3,00 0,24 0,21 0,18 0,21 0,18 0,15
4,00 0,32 0,28 0,24 0,28 0,24 0,20
5,00 0,40 0,35 0,30 0,35 0,30 0,25
6,00 0,48 0,42 0,36 0,42 0,36 0,30
8,00 0,64 0,56 0,48 0,56 0,48 0,40

10,00 0,80 0,70 0,60 0,70 0,60 0,50

12,00 0,96 0,84 0,72 0,84 0,72 0,60

16,00 1,28 1,12 0,96 1,12 0,96 0,80

20,00 1,60 1,40 1,20 1,40 1,20 1,00
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JUHVH FRQ HOLFD GHVWUD H VLQLVWUD = 30 XWWHUAV’ (
5LIJKW DQG OHIW KHOL]

S XWWHUA\" ,QWHUQDO VWDQ

102PH

102PHE

6HWWRUL GREbgDLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
All Al3-15 A23-2.7 A4.1-42

D2

L2 |
| g &
l« L1

gl

A\ J
D L2

Ve Ce®

B 102PH 102PHE
h10 h6 Rivestite / Coated
2 6 40 6 3+ 3+ (
3 12 40 3 3+ 3+ (
3 12 50 6 3+ 3+ (
4 14 40 4 3+ 3+ (
5 16 50 5 3+ 3+ (
6 18 50 6 3+ 3+ (
8 20 63 8 3+ 3+ (
10 25 72 10 3+ 3+ (
12 30 83 12 3+ 3+ (
128 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
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JUHVH D IRUDUH 3'XPP\" FRQ URPSLWUXFLROR DOWHUQDWR QR
Drill milling cutters “Dummy” with counterwise point cut - Internal standard

r N Y 6HWWRUL GRpb@eDLapdiBation

- | R
,EUHYV

>

L2
le L1

Voo bdace®

- J
D L2

c 119P 119PE
h10 h6 Rivestite / Coated
3 3 3 (
3 3 3 (
4 3 3 (
4 3 3 (
5 3 3 (
5 3 3 (
6 3 3 (
6 3 3 (
8 3 3 (
8 3 3 (
10 3 3 (
10 3 3 (
12 3 3 (
12 3 3 (
16 3 3 (
16 3 3 (
20 3 3 (
20 3 3 (
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 129
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUVY VHH SDJH



Frese per materiali compositi - elica diritta - con rompitruciolo - norma interna

(QG PLOOV IRU FRPSRVLWH PDWHULDOV

65SU

65SUE

Y 6HWWRUL GRehgeSLapdiBation

D2

v

A\ J
D L2 L

D2

YeUHRCeE®

B 1 65SU 65SUE
h10 h6 Rivestite / Coated
2 68 68 (
3 68 68 (
4 68 68 (
5 68 68 (
6 68 68 (
8 68 68 (
10 68 68 (
12 68 68 (
130 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
JRU ZRUNLQJ SDUDPHW

VWUDLJKW AXWH

£



Frese per materiali compositi - elica destra 10° - con rompitruciolo - norma interna
End mills for composite materials - 10° right helix - large counterwise chip breaker - Internal
standard

r N Y 6HWWRUL G Ramys aftagdkeation

o | R
,EUHV

D2 |

S0DLOBPBELAES®E

c 66SU 66SUE
h10 h6 Rivestite / Coated
2 68 68 (
3 68 68 (
4 68 68 (
5 68 68 (
6 68 68 (
6 68 68 (
8 68 68 (
8 68 68 (
10 68 68 (
12 68 68 (
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 131
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



JUHVH SHU ¢EUD GL FDUERQLR
(QG PLOOV IRU &DUERQ¢EUH

68SU

68SUD

6HWWRUL GREbgDLappliRation

D2

« L2 |
| s
| L1

) &

vRERE

A\ J
D L2

VeLeE

c 68SU 68SUD
h10 h6 Rivestite / Coated
5 68 68
5 68 68
6 68 68
6 68 68
8 68 68
8 68 68
10 68 68
10 68 68
12 68 68
12 68 68
16 68 68
16 68 68
132 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
JRU ZRUNLQJ SDUDPHW

FRQ GHQWDWXUD IURQWDOH
Z 220 KnteHZaRstAlRr QO WD O W H H W K



Frese per materiali compositi - taglio incrociato - senza tagliente frontale - norma interna
End mills for composite materials - cross cut - without end cut - Internal standard

p N N Y 6HWWRUL GREbdgDtapdiRation
106F 106M 106G

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.7

L2
Y
s <]
» L1 S
g J g J g J . J
D, L2 L1 D2 106F 106M 106G
h10 h6
2 ) 0 *
2 ) 0 *
3 ) 0 *
3 ) 0 *
35 ) 0 *
4 ) 0 *
4 ) 0 *
45 ) 0 *
5 ) 0 *
5 ) 0 *
6 ) 0 *
6 ) 0 *
7 ) 0 *
8 ) 0 *
8 ) 0 *
9 ) 0 *
10 ) 0 *
12 ) 0 *
14 ) 0 *
16 ) 0 *
18 ) 0 *
20 ) 0 *
Tagliente tipo ) ¢QH M medio G grosso
&XW W\SH ) ¢QH 0 PHGLXP * FRXUVH
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 133
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese per materiali compositi - taglio incrociato - con tagliente frontale - norma interna
End mills for composite materials - cross cut - with end cut - Internal standard

p N N N\ 6HWWRUL GRahdeStdpgdliBation
107F 107M 107G

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.7

e L2 v
le L1 2
I~ gl
. J . J . J . J
®0DOIEPES
7
D. L2 L1 D2 107F 107M 107G
h10 h6
2 ) 0 *
2 ) 0 @
3 ) 0 *
3 ) 0 @
3,5 ) 0 *
4 ) 0 *
4 ) 0 *
4,5 ) 0 @
5 ) 0 *
5 ) 0 o
6 ) 0 *
6 ) 0 &
7 ) 0 *
8 ) 0 o
8 ) 0 *
9 ) 0 o
10 ) 0 *
12 ) 0 o
14 ) 0 *
16 ) 0 o
18 ) 0 *
20 ) 0 @
Tagliente tipo ) ¢QH M medio G grosso
&XW W\SH ) ¢QH 0 PHGLXP * FRXUVH
134 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV



Frese per materiali compositi - taglio incrociato con taglio frontale Z=2 - norma interna
Drill slot milling cutters - cross cut - Internal standard

108F

108M

108G

6HWWRUL GREhdeSLdppliRation

A: Leghe leggere / Light alloys

Al.7

j

D2

O

PO e @

h10

C

- J - J A\
D L2 L1 D2

108F

108M

108G

h6

[§)]

[4)]

— e e e e e e e e e e e e e e N N N N N

[elelelNelNelNelNeNolNeNelNelNolNoNelNolNolNolNolNolNolNoRNo)

* *  * * * * * * ¥ * * * * * * X * Xk * * *

Tagliente tipo

&XW W\SH

M medio
0 PHGLXP

G grosso
*FRXUVH

135



Frese per materiali compositi - taglio incrociato - con tagliente frontale - norma interna

Drill milling cutters - cross cut - Internal standard

109F

109M

109G

6HWWRUL GREhdeSLdpgliRation

A: Leghe leggere / Light alloys

Al.7

D
, E

1

'y

%

o De |,
35°

£
-
;t/t
)
)
)
Wi
il
D2

7
:
Y
Y
f

L1

A
i @

»l

"Il L

- J - J -
D L2 L1 D2

5 109F 109M 109G

h10 h6

2 ) 0 *

2 ) 0 *

3 ) 0 *

3 ) 0 *

35 ) 0 *

4 ) 0 *

4 ) 0 *

45 ) 0 *

5 ) 0 *

5 ) 0 *

6 ) 0 *

6 ) 0 *

7 ) 0 *

8 ) 0 *

8 ) 0 *

9 ) 0 *

10 ) 0 *

12 ) 0 *

14 ) 0 *

16 ) 0 *

18 ) 0 *

20 ) 0 *

Tagliente tipo ) ¢QH M medio G grosso
&XW W\SH ) ¢QH 0 PHGLXP * FRXUVH
136 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
JRU ZRUNLQJ SDUDPHW

cs
g



Frese a testa raggiata per materiali compositi - taglio incrociato - norma interna
Ball nose end mills - cross cut - Internal standard

106RF

106RM

6HWWRUL GREhGSLappliRation

L2

Y /"‘\
N

. ~ (&

O| S T
0]: —_—— o o> sy

v A J XL

< >

LA L RURCEA T R 2

D L2 L1 D2 r 106RF 106RM
h10 h6
3 10 40 3 15 106RF.030031040 106RM.030031040
3 12 50 6 15 106RF.030061250 106RM.030061250
4 15 40 4 2 106RF.040041540 106RM.040041540
4 20 50 6 2 106RF.040062050 106RM.040062050
5 16 50 5 2,5 106RF.050051650 106RM.050051650
5 25 75 6 2,5 106RF.050062575 106RM.050062575
6 18 50 6 3 106RF.060061850 106RM.060061850
6 35 75 6 3 106RF.060063575 106RM.060063575
8 25 63 8 4 106RF.080082563 106RM.080082563
8 40 100 8 4 106RF.0800840100 106RM.0800840100
10 30 72 10 5 106RF.100103072 106RM.100103072
12 32 83 12 6 106RF.120123283 106RM.120123283
16 36 92 16 8 106RF.160163692 106RM.160163692
20 45 104 20 10 106RF.2002045104 106RM.2002045104
Tagliente tipo ) ¢QH M medio G grosso
&XW W\SH 5) ¢QH 50 PHGLXP
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 137
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUY VHH SDJH



Frese a candela Z=2 - elica 14° - simili a DIN 6527-L
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

End mills Z=2 Helix 14° - Similar to DIN 6527-L

38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AXWHV

102S

102SE

6HWWRUL GRehdeSidpdliRation

A: Leghe leggere / Light alloys

Al1.1-1.2

L2
o g
\ﬁ L1

D2

A4

®

chREa®

- J
D L2

Vewro

c 102S 102SE
h10 h6 Rivestite / Coated
2 6 6 (
3 6 6 (
4 6 6 (
5 6 6 (
6 6 6 (
7 6 6 (
8 6 6 (
9 6 6 (
10 6 6 (
12 6 6 (
138 3HU L SDUDPHWUL GL ODYR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWH



Frese per nido d’ape - con rompitruciolo - norma interna
End mills for honeycomb - large counterwise chip breaker - Internal standard

r N Y 6HWWRUL GREh@DLapdliRation

L1

- B ¥ e e
U

J

0DV ERE®

c 77SU 7T7SUE

h10 h6 Rivestite / Coated

6 68 68 (

8 68 68 (
10 68 68 (
12 68 68 (
14 68 68 (
16 68 68 (
20 68 68 (
24 68 68 (
24 68 68 (
44* 68 68 (

QRQ g SRVVLELOH OD wdniedRroehihimrg@iét allodX | | R

GHUH SDJLQD 139
DJH

H FRQ ¢
HV
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Velocita di taglio V. _ (m/min) (valori approssimativi) per frese “ULTRA Ra” e “PIRANA”
Cutting speed V . (m/min) (approx. values) for ULTRA Ra and PIRANA end mills

Gruppo A: Alluminio - Leghe d’alluminio - Rame - Leghe di rame - Magnesio
Group A: Aluminium - Alu-alloys - Copper - Copper alloys - Magnesium

Denominazione materiale Resistenza a trazione Metallo duro Cer-Al
Material description Strenght Carbide
N/mm? V. (m/min)

All * $001J 350 600
Al2 Al 99.5/F13 100 - 250 400 650
Al3 *$06L &X 0250
Al4 *' $06L 0350
Al5 *' $06L &X 300 350
Al6 AlCuMgl / F39 300 - 500 400 650
Al1.7 MMC - faserarmiert 600 - 1400 0300
A2.1 E-Cu 220 - 350 260 350
A22 *&X6Q =Q3E 51 300 400
A23 *&X6Q =Q3E 5J 260 350
A2.4 CuzZn40 /Ms60 340 - 500 260 350
A25 &X=Q 3E oV 260 350
A26 Cuzn37 /Ms63 300 - 550 260 350
A27 CUuAlI10Ni 500 - 800 200 300
A3.1 Ampco 16 630 65
A3.2 Ampco 20 600 25
A4.l MgAI6 300 - 500 200 300
A42 *0J$0 =Q 250 350

a3HU TXHVWL PDWHULDOL g FRQVLJOLDWR LO ULYHVWLPHQWR &HU $0O
O By machining these materials Cer-Al coating is recommended

Velocita di taglio V. (m/min) - Numero di giri n (min 1)

Cutting speeds V . (m/min) - Revolution per minute n (min 1)
D, V. (m/min)
(mm) 25 | 50 | 75 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800
2,00 3981 7962 11943 | 15924 | 23885 | 31847 39809 | 47771| 63694
2,50 3185 6369 9554 12739 | 19108 | 25478 31847 | 38217 | 50955| 63694
3,00 2654 5308 7962 | 10616 | 15924 | 21231 26539 | 31847| 42463 | 53079 63694 | 74310
3,50 2275 4550 6824 9099 | 13649 | 18198 | 22748 | 27298| 36397 | 45496 | 54595| 63694 | 72793
4,00 1990 3981 5971 7962 | 11943 | 15924 | 19904 | 23885| 31847 | 39809 | 47771 55732 63694
4,50 1769 3539 5308 7077 | 10616 | 14154 | 17693 | 21231| 28309 | 35386 | 42463 49540| 56617
5,00 1592 3185 4777 6369 9554 | 12739 | 15924 | 19108| 25478 | 31847 38217 | 44586| 50955
6,00 1327 2654 3981 5308 7962 | 10616 | 13270 | 15924 | 21231 26539 | 31847 37155| 42463
8,00 995 1990 2986 3981 5971 7962 9952 | 11943| 15924 | 19904 | 23885| 27866 31847
10,00 796 1592 2389 3185 4777 6369 7962 9554 | 12739 | 15924 | 19108 22293| 25478
12,00 663 1327 1990 2654 3981 5308 6635 7962 | 10616 | 13270| 15924 | 18577 | 21231
14,00 569 1137 1706 2275 3412 4550 5687 6824 9099 | 11374 13649| 15924 18198
16,00 498 995 1493 1990 2986 3981 4976 5971 7962 9952 | 11943| 13933 15924
18,00 442 885 1327 1769 2654 3539 4423 5308 7077 8846 | 10616 12385| 14154
20,00 398 796 1194 1592 2389 3185 3981 4777 6369 7962 9554 | 11146| 12739
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Avanzamento al dente f _ (mm) per frese “ULTRA” Ra e “PIRANA”
End mills -“ULTRA” Ra - Speed Line and “PIRANA” end mills

Gruppo A: Alluminio - Leghe d’alluminio - Rame - Leghe di rame - Magnesio
Group A: Aluminium - Aluminium alloys - Copper - Copper alloys - Magnesium

All
Al2
Al3
Al4
Al5
Al6
Al.7
A21
A2.2
A23
A24
A25
A2.6
A2.7
A3.1
A3.2
A4l
A4.2

Fresatura di spallamenti retti/contornatura
Side-Contour milling

Fresatura di scanalature

Slot milling

Fresatura a copiare - pendolare

Copying mills - Z levelling

a,=1,5xD¢ a,=0,4xD¢ ap,=1,0x D¢
a. = 0,20 x D, a. = 0,25 x D¢
D. (mm)
20 | 25 ] 30 ]| 35 ] 40 | 50 | 60 [ 80 | 10,0 | 12,00] 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 250
f, (mm)
0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,023 | 0,029 | 0,031 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,090 | 0,099 | 0,108 | 0,119
0,011 | 0,015 | 0,019 | 0,021 | 0,025 | 0,030 | 0,032 | 0,048 | 0,057 | 0,067 | 0,076 | 0,095 | 0,105 | 0,114 | 0,125
0,009 | 0,012 | 0,015 | 0,017 | 0,020 | 0,024 | 0,026 | 0,038 | 0,045 | 0,053 | 0,060 | 0,075 | 0,083 | 0,090 | 0,099
0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,018 | 0,021 | 0,026 | 0,027 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,064 | 0,080 [ 0,088 | 0,096 | 0,106
0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,018 | 0,021 | 0,026 | 0,027 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,064 | 0,080 [ 0,088 | 0,096 | 0,106
0,011 | 0,015 | 0,019 | 0,021 | 0,025 | 0,030 | 0,032 | 0,048 | 0,057 | 0,067 | 0,076 | 0,095 | 0,105 | 0,114 | 0,125
0,005 | 0,007 | 0,009 | 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,015 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,050 | 0,054 | 0,059
0,007 | 0,010 | 0,012 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,020 | 0,030 | 0,036 | 0,042 | 0,048 | 0,060 [ 0,066 | 0,072 | 0,079
0,007 | 0,010 | 0,012 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,020 | 0,030 | 0,036 | 0,042 | 0,048 | 0,060 [ 0,066 | 0,072 | 0,079
0,007 | 0,010 | 0,012 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,020 | 0,030 | 0,036 | 0,042 [ 0,048 | 0,060 | 0,066 | 0,072 | 0,079
0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,019 | 0,028 | 0,033 | 0,039 | 0,044 | 0,055 | 0,061 | 0,066 | 0,073
0,007 | 0,010 | 0,012 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,020 | 0,030 | 0,036 | 0,042 | 0,048 | 0,060 [ 0,066 | 0,072 | 0,079
0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,019 | 0,028 | 0,033 | 0,039 | 0,044 | 0,055 | 0,061 | 0,066 | 0,073
0,007 | 0,010 | 0,012 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,020 | 0,030 | 0,036 | 0,042 | 0,048 | 0,060 | 0,066 | 0,072 | 0,079
0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,017 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,050 [ 0,055 | 0,060 | 0,066
0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,018 | 0,021 | 0,025 | 0,028 | 0,035 [ 0,039 | 0,042 | 0,046
0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,023 | 0,029 | 0,031 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,090 | 0,099 | 0,108 | 0,119
0,011 | 0,015 | 0,019 | 0,021 | 0,025 | 0,030 | 0,032 | 0,048 | 0,057 | 0,067 | 0,076 | 0,095 | 0,105 | 0,114 | 0,125
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6RPPDULR GHL PDWHULDOL FRPSRVLWL GL XVR SLe FRPXQH

Summary of common composite materials in use

Termoindurenti - truciolo corto
Thermosets - short chipping

Termoplastici - truciolo lungo
Thermoplastics - long chipping

Materiale - Gruppo B 1.1
Material - Group B 1.1

Resistenza N/mm 2
Strength N/mm 2

Materiale - Gruppo B 1.2
Material - Group B 1.2

Resistenza N/mm ?2
Strength N/mm 2

$OEDQLW
%DNHOLW
Ferrozell
+DUQVWRII )RUPDOGHH
OHODPLQ )RUPDOGHKN\(
MF

SHUWLQD]

B3KHQRO RUPDOGHK\G
Resopal

A\"EJ

83

110
\G

80

80

Continua
To be continued

Termoplastici - truciolo lungo
Thermoplastics - long chipping

Materiale - Gruppo B 1.2
Material - Group B 1.2

Resistenza N/mm 2
Strength N/mm 2

$%6

$%& &RSRO\PHUH
%D\RODQ
Dogalan

Dolin

Durethan 43

Fluon
+RVWDARQ 7)
Hostaform

Hostalen
+RVWDOHQ 33
Hostalit
+RVWI\UHQ 1
+RVW\I\UHQ®6
Lupolen

Luran

Lustran
ODNUDORQ
ODNURORQ
Novodur

Novolen

3%

3%

3&

3( +'
30H[LJODV
300%
3RO\DPLG
3RO\DPLG
3RO\NDUERQDWH
3RO\HWK\OHQ

80
50-70

20-40

50-70
20-80

35-60

20-30/80

78
80

35-56
21-38

3RO\PHWK\OPHWKDFU\
3RO\R[\PHWK\OHQ
3RO\SURS\OHQ
3RO\WWWURO
3RO\WW\URO
SRO\WHWUDAXRUHW K\
3RO\YLQ\OFKORULG
32 0

33

36

37)(

39& 8

Resanit

Risitex

Rilsan

6 %

651

6ROYLF

6W\URO $FU\OQLWULO
6W\URO %XODGLHQ
7THARQ

Trogamid T

Ultraform 50/70/80

Vestamid 43/57/80

Vestolen

9HVWROHQ 3
9HVW\IURQ

IRVWIURQ

Vinol

9LQRAH]

ODW

DHQ

70-76
80
40/57/80

48/57/80

20-30/80

35-60

3ODVWLFKH ULQIRU]JDWH FRQ ¢EUH
SHLQIRUFHG SODVWLF ¢EUHYV

Material - Group B 1.4

Materiale - Gruppo B 2.1

Resistenza N/mm 2
Strength N/mm 2

AFK - Aramidfaser/ $SUDPLG ¢ H
CFK - Kohlefaser/ & DUERQ ¢ H

*). *ODVIDORberglass

tH U 800-1000
1000-1500
HU 800-1000
1000-1500
800-1000
1000-1500
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Velocita di taglio V . (m/min) - per lavorazione di plastiche e materiali compositi
Cutting speed V . (m/min) - for machining of composite materials

Velocita di taglio V . (m/min) / Cutting speed V . (m/min)
Gruppo B: Plastiche - Materiali compositi - Materiali non ferrosi
*URXS % 30ODVWLFV O5HLQIRUFHG SODVWLF ¢EUHV 1RQIHUURXV PDWHULDOYV

Denominazione del materiale Resistenza a trazione N/mm 2 Metallo duro Rivestimento
Material description Strength N/mm 2 Carbide

V. (m/min) V. (m/min)
B1.1 Duroplastiche / Thermosets 80 - 110 200 - 300 300 - 600
B1.2 Termoplastiche / Thermoplastics ” 250 - 400 400 - 650
B1.3 SBROLFDUEBSR@MDWIRUERQPWH ” 200 - 350 300 - 450
B14 $). &). *). 100 - 200 150 - 300
B15 30H[LJODV 3O0OH[LJODVV 70 - 80 150 - 300 300 - 450
B21 Legno duro / Hard wood ! 200 - 300 300 - 450
B 2.2 *RPPD GXUD Hard rubber " 50-150 100 - 150
B 2.3 Materiali non ferrosi / Nonferrous materials ? 200 - 350 250 - 350
B24 Cartone compresso/ 3UHVVHG FDUWRQ " 200 - 250 200 - 350

Numero di giri n (min )
Revolution per minute n (min %)

v, D. (mm)

(m/min) 200 | 300 [ 400 | 5,ool'| 6,00 | 8,00 | 10,00 .| 12,00 | 14,00 | 16,00 | 20,00

Numero giri al minuto n (min ) / Revolution n (min %)

100 15924 10616 7962 6369 5308 3981 3185 2654 2275 1990 1592
150 23885 15924 11943 9554 7962 5971 4777 3981 3412 2986 2389
200 31847 21231 15924 12739 10616 7962 6369 5308 4550 3981 3185
250 39809 26539 19904 15924 13270 9952 7962 6635 5687 4976 3981
300 47771 31847 23885 19108 15924 11943 9554 7962 6824 5971 4777
350 55732 37155 27866 22293 18577 13933 11146 9289 7962 6967 5573
400 63694 42463 31847 25478 21231 15924 12739 10616 9099 7962 6369
450 71656 47771 35828 28662 23885 17914 14331 11943 10237 8957 7166
500 79618 53079 39809 31847 26539 19904 15924 13270 11374 9952 7962
550 87580 58386 43790 35032 29193 21895 17516 14597 12511 10947 8758
600 95541 63694 47771 38217 31847 23885 19108 15924 13649 11943 9554
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Dati di taglio: f , (mm) - per la lavorazione materiali termoindurenti (valori approssimativi)
Cutting data: f , (mm) - for machining of thermosets (approximative values)

DIN 6527-L - norma interna corta =f , (mm) come da tabella
DIN 6527-L - Internal standard short = f

Norma standard interna lunga - extralunga = f
Internal standard long - extra long = f

Frese a candela
Flat end mills

. (mm) acc. to table

. (mm) come da tabella x 0,7
. (mm) acc. to table x 0,7

Frese toriche e di copiatura

Torus- and ball nose

Fresatura di scanalature
Slot milling

Fresatura di spallamenti retti/contornatura
Side-Contour milling

Fresatura a copiare - pendolare

Copying mills - Z levelling

Sgrossatura Finitura Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing Roughing Finishing
a, =1xD¢ a, =1,0x D¢ a, =0,5x D¢ a, =0,5x D¢ a, = 0,03 x D¢
a.=0,5xD. a.= 0,10 x D a. = 0,5x D¢ a. = 0,02 x D¢
D f, f, f, f, f,

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,024 0,018 0,016 0,028 0,024
3,00 0,036 0,027 0,024 0,042 0,036
4,00 0,048 0,036 0,032 0,056 0,048
5,00 0,060 0,045 0,040 0,070 0,060
6,00 0,072 0,054 0,048 0,084 0,072
8,00 0,096 0,072 0,064 0,112 0,096

10,00 0,120 0,090 0,080 0,140 0,120

12,00 0,144 0,108 0,096 0,168 0,144

14,00 0,168 0,126 0,112 0,196 0,168

16,00 0,192 0,144 0,128 0,224 0,192

18,00 0,216 0,162 0,144 0,252 0,216

20,00 0,240 0,180 0,160 0,280 0,240
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Dati di taglio:f , PP SHU OD ODYRUD]JLRQH GL WHUPRSODVWLFKH H S
Cutting data: f , PP IRU PDFKLQLQJ RI WKHUPRSODVWLFV DQG UHLQIRL
values)

Frese a copiare - Frese con e senza rompitruciolo

Copy milling cutters - End mills with and without chip breaker

Gruppe B: Plastiche - Termoplastiche - Policarbonato - Materiali non ferrosi - Gomma dura
Group B: Plastics - Thermoplastics - Polycarbonate - Nonferrous metals - Hard rubber

B12 Frese a candela con e senza rompitruciolo Frese toriche e di copiatura
B13 End mills with and without chip breaker Torus - Ball nose milling cutters
B 2.2 [Fresatura di spallamenti retti/contornatura Fresatura di scanalature Fresatura a copiare - pendolare
B 2.3 Side-Contour milling Slot milling Copying mills - Z levelling
Sgrossatura Finitura Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing Roughing Finishing-
a,=15xD, a,=1,0xD. a,=1,0xD. a, =0,5xD¢ a, = 0,05 x D¢
a,=0,8xD, a, = 0,10 x D, a.=0,5xD. a. = 0,02 x D,
D, f, f, f, f, f,
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,024 0,022 0,017 0,037 0,030
3,00 0,036 0,033 0,026 0,056 0,045
4,00 0,048 0,044 0,034 0,074 0,060
5,00 0,060 0,055 0,043 0,093 0,075
6,00 0,072 0,066 0,051 0,111 0,090
8,00 0,096 0,088 0,068 0,148 0,120
10,00 0,120 0,110 0,085 0,185 0,150
12,00 0,144 0,132 0,102 0,222 0,180
14,00 0,168 0,154 0,119 0,259 0,210
16,00 0,192 0,176 0,136 0,296 0,240
18,00 0,216 0,198 0,153 0,333 0,270
20,00 0,240 0,220 0,170 0,370 0,300

*UXSSH % SODVWLFKH ULQIRU]JDWH FRQ ¢EUH &RPSRVLWL $). &). *).
*URXS % UHLQIRUFHG SODVWLF ¢EUHV $). &). *).

B14 Frese a candela con rompitruciolo
End mills with chip breaker
Fresatura di spallamenti retti/contornatura Fresatura scanalature
Side-Contour milling Slot milling
Sgrossatura Finitura
Roughing Finishing
a,=1,0xD¢ ap, =0,75x D¢ ap, =0,3x D¢
a. = 0,10 x D, a. = 0,03 x D,
D. f, f, f,
(mm) (mm) (mm) (mm)
2,00 0,026 0,024 0,020
3,00 0,039 0,036 0,030
4,00 0,052 0,048 0,040
5,00 0,065 0,060 0,050
6,00 0,078 0,072 0,060
8,00 0,104 0,096 0,080
10,00 0,130 0,120 0,100
12,00 0,156 0,144 0,120
14,00 0,182 0,168 0,140
16,00 0,208 0,192 0,160
18,00 0,234 0,216 0,180
20,00 0,260 0,240 0,200
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Frese Z=1 elica diritta - norma interna

Linea “ULTRA Ra” con gole lappate
(QG PLOOV

VWUDLJKW AXWH ,(QWHUQDO VWDQGDUG

38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

110TD

110TDG

6HWWRUL GREhgeSLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al1.1-1.7 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-42

D2

L2
A
< L1

v

PoeRCI®

[

h10

- J -
D L2 L1

D2
h6

110TD 110TDG

Rivestite / Coated

) Ny
o

=
O 00 0 oo O o o b b W WNDN

=
N O

~
*

NN N NN N NN NN NN NN NN
N NN NN NN NN NN NN NN
*
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Frese a testa raggiata - Z=1 elica diritta - norma interna
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

%DOO QRVH FXWWHU = VWUDLJKW AXWH ,QWHUQDO VWDQGD
#8/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AXWHYV

_ N Y 6HWWRUL CRphgeSLdpgiRation
110TDR 110TDRG

Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A2.1-2.7 A3.1-3.2 A4.1-42

D2

e @)
SO0 POENS®

5 1 r 110TDR 110TDRG
h10 h6 Rivestite / Coated
1,5 7'5 7'5 *
2 7'5 7'5 @
2 7'5 7'5 *
3 7'5 7'5 *
3 7'5 7'5 *
4 7'5 7'5 @
4 7'5 7'5 *
5 7'5 7'5 *
6 7'5 7'5 *
6 7'5 7'5 *
6 7'5 7'5 *
8 7'5 7'5 @
8 7'5 7'5 *
10 7'5 7'5 *
10 7'5 7'5 *
12 7'5 7'5 *
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 149
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYVY VHH SDJH



Frese Z=1 - elica destra e taglio destro - per alluminio

Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Single Flute routers Right hand Spiral - Right hand cut for Aluminium
38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

110A

110AG

6HWWRUL GREbgDLapdliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-42

L2
{@ﬁ 5 @
e L1

A 4

S0DOPBVEHEQ®

Dc L2 L1 D2 110A 110AG

h10 h6 Rivestite / Coated
1,5 6 40 3 110A.015030640 $ *
2 10 40 2 110A.020021040 $ *
2 8 40 3 110A.020030840 $ *
2 6 50 6 110A.020060650 $ *
2,5 8 50 6 110A.025060850 $ *
3 10 40 3 110A.030031040 $ *
3 7 50 6 110A.030060750 $ *
3 10 50 6 110A.030061050 $ *
3,5 10 50 6 110A.035061050 $ *
4 12 50 4 110A.040041250 $ *
4 9 50 6 110A.040060950 $ *
4 12 50 6 110A.040061250 $ *
4,5 12 50 6 110A.045061250 $ *
5 14 50 5 110A.050051450 $ *
5 11 50 6 110A.050061150 $ *
5 14 50 6 110A.050061450 $ *
55 14 50 6 110A.055061450 $ *
6 14 50 6 110A.060061450 $ *
6 20 60 6 110A.060062060 $ *
6 35 75 6 110A.060063575 $ *
8 17 63 8 110A.080081763 $ *
8 25 63 8 110A.080082563 $ *

10 25 72 10 110A.100102572 $ *

12 25 83 12 110A.120122583 $ *

150 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRU
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHU



Frese Z=1 - elica sinistra e taglio destro - per alluminio
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Single Flute routers Left hand Spiral - Right hand cut for Aluminium
38/75% 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

111A

111AG

6HWWRUL GREhgDLapdliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-42

D2

L1 N

) @

S0VOVPFVENEQ®

Dc L2 L1 D2 111A 111AG

h10 h6 Rivestite / Coated
1,5 6 40 3 111A.015030640 $ *
2 10 40 2 111A.020021040 $ *
2 8 40 3 111A.020030840 $ *
2 6 50 6 111A.020060650 $ *
2,5 8 50 6 111A.025060850 $ *
3 10 40 3 111A.030031040 $ *
3 7 50 6 111A.030060750 $ *
3 10 50 6 111A.030061050 $ *
3,5 10 50 6 111A.035061050 $ *
4 12 50 4 111A.040041250 $ *
4 9 50 6 111A.040060950 $ *
4 12 50 6 111A.040061250 $ *
4,5 12 50 6 111A.045061250 $ *
5 14 50 5 111A.050051450 $ *
5 11 50 6 111A.050061150 $ *
5 14 50 6 111A.050061450 $ *
5,5 14 50 6 111A.055061450 $ *
6 14 50 6 111A.060061450 $ *
6 20 60 6 111A.060062060 $ *
6 35 75 6 111A.060063575 $ *
8 17 63 8 111A.080081763 $ *
8 25 63 8 111A.080082563 $ *

10 25 72 10 111A.100102572 $ *

12 25 83 12 111A.120122583 $ *

3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 151
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYVY VHH SDJH



Frese Z=1 - elica destra e taglio destro

Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Single Flute routers Right hand Spiral - Right hand cut
38/75% 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

110

110G

6HWWRUL GREbgDLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.6 A21-26 A3.1-32 A4.1-42

L2
o -y 1) &
> L

1

Yy

*S0TVOPBTOERNER®

D L2 L1 D2 110 110G

h10 h6 Rivestite / Coated
1,5 6 40 3 110.015030640 *

2 6 40 3 110.020030640 *

2 10 40 2 110.020021040 *

2 5 50 6 110.020060550 *

2 10 60 6 110.020061060 *
2,5 6 40 2,5 110.025250640 *

3 12 40 3 110.030031240 *

3 7 50 6 110.030060750 *

3 10 60 6 110.030061060 *

3 12 60 6 110.030061260 *

3 15 60 6 110.030061560 *

4 15 40 4 110.040041540 *

4 9 50 6 110.040060950 *

4 12 60 6 110.040061260 *

4 15 60 6 110.040061560 *

4 20 75 6 110.040062075 *

5 11 50 6 110.050061150 *

5 16 50 5 110.050051650 *

5 16 60 6 110.050061660 *

5 28 75 6 110.050062875 *

6 13 50 6 110.060061350 *

6 20 60 6 110.060062060 *

152 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV



Dc L2 L1 D2 110 110G
h10 h6 Rivestite / Coated
6 22 60 6 110.060062260 *
6 30 60 6 110.060063060 *
6 35 75 6 110.060063575 *
8 17 63 8 110.080081763 *
8 22 63 8 110.080082263 *
8 35 75 8 110.080083575 *
8 45 100 8 110.0800845100 *
10 25 72 10 110.100102572 *
10 35 80 10 110.100103580 *
10 55 100 10 110.1001055100 *
12 30 83 12 110.120123083 *
12 55 110 12 110.1201255110 *
14 30 83 14 110.140143083 *
16 5 92 16 110.160163592 *
16 70 125 16 110.1601670125 *
20 40 104 20 110.2002040104 *
20 60 125 20 110.2002060125 *
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 153
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese Z=1 - elica sinistra e taglio destro
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Single Flute routers Left hand Spiral - Right hand cut
38/75% 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

111

111G

6HWWRUL GREbgDLapdliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.6 A21-26 A3.1-3.2 A4.1-42

S — mamall )

*S0DORPBEHEQE®

D. L2 L1 D2 111 111G

h10 h6 Rivestite / Coated
15 6 40 3 111.015030640 *
2 6 40 3 111.020030640 *
2 10 40 2 111.020021040 *
2 5 50 6 111.020060550 *
2 10 60 6 111.020061060 *
2,5 6 40 2,5 111.025250640 *
3 12 40 3 111.030031240 *
3 7 50 6 111.030060750 *
3 10 60 6 111.030061060 *
3 12 60 6 111.030061260 *
3 15 60 6 111.030061560 *
4 15 40 4 111.040041540 @
4 9 50 6 111.040060950 *
4 12 60 6 111.040061260 *
4 15 60 6 111.040061560 *
4 20 75 6 111.040062075 *
5 11 50 6 111.050061150 *
5 16 50 5 111.050051650 @
5 16 60 6 111.050061660 *
5 28 75 6 111.050062875 *
6 13 50 6 111.060061350 *
6 20 60 6 111.060062060 *

154 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV



D¢ L2 L1 D2 111 111G
h10 h6 Rivestite / Coated
6 22 60 6 111.060062260 *
6 30 60 6 111.060063060 *
6 35 75 6 111.060063575 *
8 17 63 8 111.080081763 *
8 22 63 8 111.080082263 *
8 35 75 8 111.080083575 *
8 45 100 8 111.0800845100 *
10 25 72 10 111.100102572 *
12 30 83 12 111.120123083 *
14 30 83 14 111.140143083 *
16 35 92 16 111.160163592 *
20 40 104 20 111.2002040104 *
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 155
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYVY VHH SDJH



Frese Z=1 - testa raggiata - elica destra e taglio destro

Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Radius Single Flute routers Right hand Spiral - Right hand cut
38/75% 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

110R

110RG

6HWWRUL GREbgDLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al1.1-1.6 A2.1-26 A3.1-3.2 A4.1-42

L2
i ) G
rle L1

v

*0DORPEUVERNEQ®

Dc L2 L1 D2 r 110R 110RG
h10 h6 Rivestite / Coated

2 6 40 3 1 110R.020030640 5 *
2 10 60 6 1 110R.020061060 5 *
3 12 40 3 1,5 110R.030031240 5 *
3 12 60 6 1,5 110R.030061260 5 *
4 15 40 4 2 110R.040041540 5 *
4 i 60 6 2 110R.040061560 5 *
5 16 60 6 2,5 110R.050061660 5 *
5 16 50 5 2,5 110R.050051650 5 *
6 20 60 6 3 110R.060062060 5 *
6 30 60 6 3 110R.060063060 5 *
6 35 75 6 3 110R.060063575 5 *
8 22 63 8 4 110R.080082263 5 *
8 40 100 8 4 110R.0800840100 5 *

10 25 72 10 5 110R.100102572 5 *

10 55 100 10 5 110R.1001055100 5 *

12 30 83 12 6 110R.120123083 5 *

156 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV



Frese Z=2 - taglienti diritti - norma interna
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

(QG PLOOV = VWUDLJKW AXWH ,QWHUQDO VWDQGDUG
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(¢QH ODSSHG FKLS AXWHYV

) . Y 6HWWRUL GREb@SLapdiRation
100 100G

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A2.1-2.7 A3.1-32 A4.1-42

L2
y
5 — ) @
« L1 -
g J A\ J \ J
D L2 L1 D2 100 100G
h10 h6 Rivestite / Coated
3 12 40 3 100.030031240 *
3 12 50 6 100.030061250 &
4 14 40 4 100.040041440 *
4 14 50 6 100.040061450 o
5 16 50 5 100.050051650 *
6 18 50 6 100.060061850 *
8 20 63 8 100.080082063 *
10 25 72 10 100.100102572 &
12 30 83 12 100.120123083 *
16 35 92 16 100.160163592 @
20 45 104 20 100.2002045104 *
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 157
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese Z=2 - elica 30° - norma interna
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate - doppio angolo di spoglia - nocciolo conico

End mills - Z=2 Helix 30° - Internal standard
38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AXWHV ZLWK GRXEOH UDNH DQJOH

r 6HWWRUH GRdngeSof &pplRation
102A 102AG

A: Leghe leggere / Light alloys
Al1.1-1.7 A2.1-27 A3.1-3.2 A4.1-42

E: Titanio / Titanium
El1.1

i:&u 3
*®0DVsBLENER®

B D2 102A 102AG
h10 h6 Rivestite / Coated
3 $ $ *
4 14 50 $ $ *
6 $ $ *
8 $ $ *
10 $ $ *
12 $ $ *
16 $ $ *
20 $ $ *
158 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUV



Frese Z=2 elica 30° - norma interna
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

End mills - Z=2 Helix 30° - Internal standard

38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH ZLWK ¢(¢QH ODSSHG FKLS AXWHYV

102

102G

6HWWRUH GRdngeSof &pplRation

A: Leghe leggere / Light alloys

Al1.1-1.7 A2.1-2.7 A3.1-32 A4.1-4.2

E: Titanio / Titanium
El.1

D2

@

L2
s Ny
|« L

1

v

*0TOBPFLENER®

D. L2 L1 D2 102 102G
h10 h6 Rivestite / Coated
2 50 6 102.020060650 *
2 50 3 102.020030850 *
3 12 40 3 102.030031240 *
3 7 50 6 102.030060750 *
3 12 50 6 102.030061250 *
4 14 40 4 102.040041440 *
4 9 50 6 102.040060950 *
4 14 50 6 102.040061450 *
5 11 50 6 102.050061150 *
5 16 50 5 102.050051650 *
6 13 50 6 102.060061350 *
6 18 50 6 102.060061850 *
6 25 60 6 102.060062560 *
6 35 75 6 102.060063575 *
8 20 63 8 102.080082063 *
8 30 75 8 102.080083075 *
8 40 100 8 102.0800840100 *
10 25 72 10 102.100102572 *
12 30 83 12 102.120123083 *
16 35 92 16 102.160163592 *
20 45 104 20 102.2002045104 *
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 159
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese Z=2 - elica sinistra, taglio destro - norma interna

Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

End mills - Z=2 Left hand spiral - Right hand cut - Internal standard
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

104

104G

6HWWRUL GREhgeSLapgliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A2.1-27 A3.1-32 A4.1-42

E: Titanio / Titanium
El.1

o P |,
D2

®

*SVDORPUENSSE

D. L2 L1 D2 104 104G
h10 h6 Rivestite / Coated
2 6 50 6 104.020060650 *
3 12 40 3 104.030031240 *
3 9 50 6 104.030060950 *
3 12 50 6 104.030061250 *
4 14 40 4 104.040041440 *
4 13 50 6 104.040061350 *
5 16 50 5 104.050051650 *
6 18 50 6 104.060061850 *
8 20 63 8 104.080082063 *
10 25 72 10 104.100102572 *
12 30 83 12 104.120123083 *
16 35 92 16 104.160163592 *
20 45 104 20 104.2002045104 *

160

3HU L SDUDPHWUL

JRU ZRUNLQJ SD

GL ODY
UDPHW

RU
HU

R
\%



Frese Z=2 - elica 45° - norma interna
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

End mills - Z=2 Helix 45° - Internal standard
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AXWHV

102-45°

102-45°G

Titanio / Titanium
El.1

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A2.1-2.7 A3.1-32 A4.1-42

6HWWRUL GREhgDLappliRation

D2

0 @

L2
D;TTg L1

S0DOVPPLERE®

D. L2 L1 D2 102-45° 102-45°G

h10 h6 Rivestite / Coated
2 8 50 3 102.020030850-45° * f*
3 12 40 3 102.030031240-45° * f*
3 12 50 6 102.030061250-45° * f*
4 14 40 4 102.040041440-45° * f*
4 14 50 6 102.040061450-45° * f*
5 11 50 6 102.050061150-45° * f*
5 16 50 6 102.050061650-45° * f*
6 18 50 6 102.060061850-45° * f*
6 25 60 6 102.060062560-45° * f*
6 35 75 6 102.060063575-45° * f*
8 20 63 8 102.080082063-45° * f*
8 30 75 8 102.080083075-45° * f*
8 40 100 8 102.0800840100-45° * f*

10 25 72 10 102.100102572-45° * f*

12 30 83 12 102.120123083-45° * f*

16 85 92 16 102.160163592-45° * f*

20 45 104 20 102.2002045104-45° * f*

3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 161
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese Z=3 - taglienti diritti - norma interna
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

(QG PLOOV = VWUDLJKW AXWH ,QWHUQDO VWDQGDUG
38/75%$ 5D” 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AXWHYV

p N Y 6HWWRUL G}hh@é&t&ﬁﬂllﬁitlon
101 101G

A: Leghe leggere / Light alloys
Al1.1-1.7 A2.1-27 A3.1-32 A4.1-42

Titanio / Titanium
El.1

D2

&
S0TDOVPPvERNCI®

L2
‘E L1

D, L2 L1 D2 101 101G
h10 h6 Rivestite / Coated
3 *
4 *
5 *
6 *
8 *
10 *
12 *
16 *
20 *
162 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
JRU ZRUNLQJ SDUDPHW



Fresez=5 (OLFD f VLPLOL D ',1 /[ SHU VXSHU¢{¢QLWXUD 3O0OH]I
/LQHD 23,5%f$" FRQ GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOLHQWL JROH ODSSDWH

(QG PLOOV +HOL[ f 6LPLODU WR ',1 / 1RU VXSHU ¢QLVKL
33,58f$" XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWWLQJ HGJHV ¢QH ODSSHG FKLS AXWHYV

r N Y 6HWWRUL GREb@DLapdiBation

103S 103SE A: Leghe leggere / Light alloys

Al.1-1.6 A2.1-26 A3.1-3.2 A4.1-4.2

D2

L2 )
5 NN B

1

SRVDOPBENED®

Yy

o 103S 103SE
h10 h6 Rivestite / Coated
3 6 6 (
4 6 6 (
5 6 6 (
6 6 6 (
8 6 6 (
10 6 6 (
12 6 6 (
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 163
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese Z=3 elica 30° - elica sinistra, taglio destro - norma interna

Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

End mills - Z=3 Helix 30° - Left hand spiral - Right hand cut - Internal standard
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

105

105G

6HWWRUL GRehgeSLapgliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A2.1-27 A3.1-32 A4.1-42

Titanio / Titanium
El.1

D2

! @
A

L2
|
|« L1

*SVDOPLENS®E

D, L2 L1 D2 105 105G
h10 h6 Rivestite / Coated
3 *
4 *
5 *
6 *
8 *
10 *
12 *
16 *
20 *

164



Frese Z=3 - elica 30°- simili a DIN 6527-L

/ILQHD 33,5%$f$” FRQ GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOLHQWL

End mills - Z=3 Helix 30° - Similar to DIN 6527-L

33,5$f$ " XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWWLQJ HGJHYV

JROH ODSSDWH

¢QH ODSSHG FKLS AXWHV

103l

1031G

Titanio / Titanium
El.1

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A21-2.7 A3.1-32 A4.1-42

6HWWRUL GRehgeSidpdliRation

D2

&

L2
5 SN
l« L1

v

*eTVOPPVERES®

D, L2 L1 D2 103l 103I1G
h10 h6 Rivestite / Coated
3 *
4 , ’ *
5 *
6 *
7 *
8 *
9 *
10 , , *
12 *
14 *
16 *
18 *
20 *
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 165
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUV VHH SDJH




Frese toriche - Z=3 elica 30° - simili a DIN 6527 L
/LQHD 23,5%$f$ " FRQ GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOLHQWL JROH ODSSDWH

Torus cutters - Z=3 Helix 30° - Similar to DIN 6527-L
33,5$f$ XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWWLQJ HGJHV ¢QH ODSSHG FKLS AXWHV

103TI

103TIG

6HWWRUL GRehdeSidpgliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A21-27 A3.1-32 A4.1-42

Titanio / Titanium
El.1

D2

&

A4

L2
| =
L ke L1

Pecncoe

- J
é@
D L2 L

-
D2

B 1 r 103TI 103TIG
h10 h6 mm Rivestite / Coated
3 7, 7, *
4 7, 7, @
5 7, 7, *
6 7, 7, *
7 7, 7, *
8 7, 7, @
9 7, 7, *
10 7, 7, @
12 7, 7, *
14 7, 7, *
16 7, 7, *
18 7, 7, @
20 7, 7, *
166 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUV



Frese Z=3 - elica 45° - simili a DIN 6527 L
/LQHD 33,5%f$ FRQ GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOLHQWL JROH ODSSDWH

End mills - Z=3 Helix 45° - Similar to DIN 6527-L
33,5$f$ XQHYHQ GLYLVLRQ RI FXWWLQJ HGJHV ¢QH ODSSHG FKLS AXWHV

_ N Y 6HWWRUL CRphgeSLdpgiRation
1031-45° 1031-45°G

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.1-1.7 A2.1-2.7 A3.1-32 A4.1-42

E: Titanio / Titanium
El.1

J

®

l¢ L1 N
™~ it}

g J A\ J . J

D. L2 L1 D2 1031-45° 1031-45°G

h10 h6 Rivestite / Coated

3 f , f*

4 ] f ] f*

5 f f*

6 f f*

7 f f*

8 f f*

9 . f , f*

10 7 f ] f*

12 f f*

14 f e

16 f f*

18 , f 2 f*

20 , f , f*
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 167
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese raggiate - Z=3 elica 30° - simile a DIN 6527 L
/LQHD 33,5%$f$" FRQ GLYLVLRQH LUUHJRODUH WDJOLHQWL JROH ODSSDWH

Ball nose cutters - Z=3 Helix 30° - Similar to DIN 6527-L
33,5$f$ XQHYHQ GLYLVLRQ RI FEXWWLQJ HGJHV ¢QH ODSSHG FKLS AXWHYV

103RI

103RIG

6HWWRUL GREbgDLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al1.1-1.7 A2.1-27 A3.1-32 A4.1-42

Titanio / Titanium
El.1

D2

L2
e L1

Yy

SVORPBULENES®

D L2
h10

L1

D2
hé

r

mm

103RI 103RIG

Rivestite / Coated

© 00 N O 0 b~ W

10
12
14
16
18
20

*

(6]

(62 IS 2 I @ 2 B2 BN @ 2 (RS 2 BN @2 BN @ 2 R &2 BN @1 B @) B 62 RN @)
{62 BN@ 2 @ 2 B 62 BN @ ) BN &2 BN 62 BENN@ ) BN @) BN 62 BN @) ) |
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Frese Z=1 - elica destra e rompitruciolo - norma interna
Linea “ULTRA Ra” con gole lappate

Z=1 with right helix and chip breaker - Internal standard
38/75$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(QH ODSSHG FKLS AXWHYV

110SP

110SPG

A: Leghe leggere / Light alloys
A1.1-1.6

6HWWRUL GReEh@SLappligation

L2
s e —
le

S0N0SROEAS®

D. L2 L1 D2 110SP 110SPG
h10 h6 Rivestite / Coated
3 7 50 6 63 63 *
3 12 60 6 63 63 *
4 9 50 6 63 63 *
4 15 60 6 63 63 *
5 11 50 6 63 63 *
5 16 60 6 63 63 *
6 13 50 6 63 63 *
6 20 60 6 63 63 *
8 22 63 8 63 63 *
10 25 72 10 63 63 *
12 30 83 12 63 63 *
16 35 92 16 63 63 *
20 40 104 20 63 63

3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 169
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Velocita di taglio V. (m/min) per frese per di sgrossatura
Cutting speed V . (m/min) for roughing end mills

Velocita di taglio V . (m/min) /Cutting speed V . (m/min)

Denominazione materiale

Resistenza

VHM

Material description Strength Carbide
N/mm? V. (m/min)

4 6W 200 250

5 )H 200 250

60Q3E 150 200

6W 150 200

16MnCr5 500 - 700 100 150

&N 100 150

*V &UOR 100 180

6W 120 180

100Cr6 700 - 900 100 150

X155CrVMo12-1 900 - 1100 80 120

X30WCrv5-3 1100 80 120

42CrMo4V 1200 - 1400 80 120

X38CrMoV5-3 900 - 1100 80 120

55NiCrMoV6 47 - 52 HRC 100

45WCrv7 56 - 60 HRC 100

X155CrVMo12-1 60 - 63 HRC 80

X210Crw12 63 - 66 HRC 80

FeroTiC 800 - 900 40

Hardox500 1300 - 1400 30

Gruppo F: Ghise
Group F: Cast irons
Denominazione del materiale Resistenza VHM Cer-T
Material description Strength Carbide
N/mm?2 V. (M/min)

F11 il +% 120 160

F12 il + % 100 150
F1.3 *KLVD GXUD Hard castird + % 80

Fl14 *7: 100 160

F15 *76 90 150

F21 *okok 100 150

F22 * ok ok 100 150

F23 **9 3HUOLW + % 70 100

F24 **Q 3HUOLW + % 60 100
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Velocita di taglio (m/min) - Numero di girin (min 1)
Cutting speed V . (m/min) - Revolution per minute n (min 1)

Formule di calcolo: Velocita di taglioV . (m/min) - Numero di giri n (min %)
Calculation formula: Cutting speed V. (m/min) - Revolution per minute n (min %)

D.(mm) x 3,14 x n (min?) V:(m/min) x 1000

Ve (m/min) = leon n(min™ =5, (mm) x 314
D, V. (m/min)
40 | 50 | 60 [ 8 | 100 | 120 [ 150 | 160 [ 200 | 250 | 300
(mm) Numero di giri al minuto n (min %) / Revolution per minute n (min %)
2,00 6369 7962 9554 | 12739 | 15924 | 19108 | 23885 | 25478 | 31847 | 39809 | 47771
2,50 5096 6369 7643 | 10191 | 12739 | 15287 | 19108 | 20382 | 25478 | 31847 | 38217
3,00 4246 5308 6369 8493 | 10616 | 12739 | 15924 | 16985 | 21231 | 26539 | 31847
3,50 3640 4550 5460 7279 9099 | 10919 | 13649 | 14559 | 18198 | 22748 | 27298
4,00 3185 3981 4777 6369 7962 9554 | 11943 | 12739 | 15924 | 19904 | 23885
4,50 2831 3539 4246 5662 7077 8493 | 10616 | 11323 | 14154 | 17693 | 21231
5,00 2548 3185 3822 5096 6369 7643 9554 | 10191 | 12739 | 15924 | 19108
6,00 2123 2654 3185 4246 5308 6369 7962 8493 | 10616 | 13270 | 15924
8,00 1592 1990 2389 3185 3981 4777 5971 6369 7962 9952 | 11943
10,00 1274 1592 1911 2548 3185 3822 4777 5096 6369 7962 9554
12,00 1062 1327 1592 2123 2654 3185 3981 4246 5308 6635 7962
14,00 910 1137 1365 1820 2275 2730 3412 3640 4550 5687 6824
16,00 796 995 1194 1592 1990 2389 2986 3185 3981 4976 5971
18,00 708 885 1062 1415 1769 2123 2654 2831 3539 4423 5308
20,00 637 796 955 1274 1592 1911 2389 2548 3185 3981 4777
25,00 510 637 764 1019 1274 1529 1911 2038 2548 3185 3822
30,00 425 531 637 849 1062 1274 1592 1699 2123 2654 3185
32,00 398 498 597 796 995 1194 1493 1592 1990 2488 2986
35,00 364 455 546 728 910 1092 1365 1456 1820 2275 2730
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Avanzamento al dente f , (mm) - per frese di sgrossatura (valori approssimativi)
Feed per tooth f , (mm) - for roughing end mills (approximative values)

JUHVH SHU VJURYVYV DWW Btab€ld X\0285 D |
5RXJKLQJ ¢QLVKLQJ (HQG téable@ 085 |

Frese per sgrossatura f , (mm) = come da tabella
Roughing end mills f , (mm) = according to table

Fresatura di spallamenti retti/contornatura Fresatura di scanalature
Side-Contour milling Slot milling

a,=15xD¢ a. = 0,40 x D¢ a,=1,0xD.

D, (mm)
40 | 50 | 60 | 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 20,0 | 250 | 30,0 | 320
f, (mm) per utensili con rivestimento Cer-T/  f, (mm) for tools with a coating of Cer-T
0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,026 | 0,032 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,079 | 0,084 | 0,088
0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,026 | 0,032 | 0,040 | 0,046 | 0052 [ 0058 [ 0064 [ 0079 [ 0,084 | 0,088
0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,026 | 0,032 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,079 | 0,084 | 0,088
0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,026 | 0,032 | 0,040 | 0,046 | 0052 [ 0058 [ 0064 [ 0079 [ 0,084 | 0,088
0,011 | 0,014 | 0,017 | 0,022 | 0,027 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,048 | 0,053 | 0,066 | 0,070 | 0,073
0,011 | 0,014 | 0,017 | 0,022 | 0,027 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,048 | 0,053 | 0,066 | 0,070 | 0,073
0,012 | 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,058 | 0,073 | 0,077 | 0,080
0,012 | 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0042 | 0047 [ 0053 [ 0058 [ 0073 [ 0,077 | 0,080
0,011 | 0,014 | 0,017 | 0,022 | 0,027 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,048 | 0,053 | 0,066 | 0,070 | 0,073
0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,022 | 0,026 | 0030 | 0034 [ 0038 [ 0042 [ 0053 [ 0056 | 0,058
0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,022 | 0,026 | 0,030 | 0,034 | 0,038 | 0,042 | 0,053 | 0,056 | 0,058
0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,022 | 0,026 | 0,030 | 0034 [ 0038 [ 0042 [ 0053 [ 0,056 | 0,058
0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,022 | 0,026 | 0,030 | 0,034 | 0,038 | 0,042 | 0,053 | 0,056 | 0,058

Gruppo F - Ghise

Group F - Cast irons
F1.1 0,012 0,015 0,019 0,024 0,030 0,036 0,042 0,047 0,053 0,058 0,073 0,077 0,080
F12 0,012 0,015 0,019 0,024 0,030 0,036 0,042 0,047 0,053 0,058 0,073 0,077 0,080
E ig’ 0,012 0,015 0,019 0,024 0,030 0,036 0,042 0,047 0,053 0,058 0,073 0,077 0,080
F2.1 0,012 0,015 0,019 0,024 0,030 0,036 0,042 0,047 0,053 0,058 0,073 0,077 0,080
F2.2 0,012 0,015 0,019 0,024 0,030 0,036 0,042 0,047 0,053 0,058 0,073 0,077 0,080
F23 0,012 0,015 0,019 0,024 0,030 0,036 0,042 0,047 0,053 0,058 0,073 0,077 0,080
F24 0,011 0,014 0,017 0,022 0,027 0,033 0,038 0,043 0,048 0,053 0,066 0,070 0,073

0,011 0,014 0,017 0,022 0,027 0,033 0,038 0,043 0,048 0,053 0,066 0,070 0,073

Per i materiali dei gruppi “E” e “D” consigliamo le nostre frese tipo “PIRANA™
For material groups “E” and”"D” end mills type “PIRANA” are suggested
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Frese per sgrossatura ad alte prestazioni - elica 45° - simile a DIN 6527 L
High performance roughing end mills helix 45° - Similar to DIN 6527-L

64SS

64SSC

64SSW

~

64SSWC

6HWWRUL GREhgDLappliRation

E: Titanio / Titanium

E2.1 E1.1-1.3 E2.1-23

) *KL\Qdstirons

F1.1-1.2 F1.4-1.5 F2.1-2.2

D2

»!
>

J

-
. / .

LR Ee®

1 D2

D. L2 L z 64SS 64SSC 64SSW 64SSWC
h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated
8 66 66 & 66: 66: &
10 66 66 & 66: 66: &
12 66 66 & 66: 66: &
14 66 66 & 66: 66: &
16 66 66 & 66: 66: &
18 66 66 & 66: 66: &
20 66 66 & 66: 66: &
25 66 66 & 66: 66: &
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 175
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Frese per sgrossatura - Z=3 elica 30° - simile a DIN 6527 L
Roughing end mills - Z=3 Helix 30° - Similar to DIN 6527-L

r r Y 6HWWRUL GReh@eSLapdiBation

ST P

E: Titanio / Titanium
E2.1 E1.1-1.3 E2.1-2.3

) *KL\dstirons
F1.1-1.2 F14-15 F2.1-2.2

~

D2

L2
J = &
le L1

D. L2 L1 D2 63SP 63SPC 63SPW 63SPWC
h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated
6 63 63 & 63: 63: &
8 63 63 & 63: 63: &
10 63 63 & 63: 63: &
12 63 63 & 63: 63: &
14 63 63 & 63: 63: &
16 63 63 & 63: 63: &
18 63 63 & 63: 63: &
20 63 63 & 63: 63: &
25 63 63 & 63: 63: &

176 3HU L SD
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Frese per sgrossatura - Z=3 elica 45° - simile a DIN 6527 L

Roughing end mills - Z=3 Helix 45° - Similar to DIN 6527-L
( ( Y 6HWWRUL GRehdeSiapgliBation
63SP- 63SP- 63SPW- 63SPW- A: Leghe Leggere / Light alloys
45° 45°C 45° 45°C Al1-1.6 A2.1-2.7 A3.1-32 A4.1-42

E: Titanio / Titanium
E2.1

) *KL\dstirons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1-22

J

D2

0 &

RQUINESE

D. L2 L1 D2 63SP-45° 63SP-45°C 63SPW-45° 63SPW-45°C
h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated
6 63 f 63 f& 63: f 63: f&
8 63 f 63 f& 63: f 63: f&
10 63 f 63 f& 63: f 63: f&
12 63 f 63 f& 63: f 63: f&
14 63 f 63 f& 63: f 63: f&
16 63 f 63 f& 63: f 63: f&
18 63 f 63 fé& 63: f 63: fé&
20 63 f 63 f& 63: f 63: f&
25 63 f 63 f& 63: f 63: f&
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 177
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Frese per sgrossatura - Z=4 elica 30° - DIN 6527 L
Roughing end mills - Z=4 Helix 30° - DIN 6527-L

r r Y 6HWWRUL GReh@eSLapdiBation

R P

E: Titanio / Titanium
E2.1

) *KL\Qdstirons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1-2.2

~

L2
e ) B
p L

1

VERES®

S

D, L2 L1 D2 64SP 64SPC 64SPW 64SPWC
h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated
6 63 63 & 63: 63: &
8 63 63 & 63: 63: &
10 63 63 & 63: 63: &
12 63 63 & 63: 63: &
14 63 63 & 63: 63: &
16 63 63 & 63: 63: &
18 63 63 & 63: 63: &
20 63 63 & 63: 63: &
25 63 63 & 63: 63: &
178 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
JRU ZRUNLQJ SDUDPHW
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Velocita di taglio V . (m/min) - per frese standard
Cutting speed V . (m/min) - for standard end mills

Velocita di taglio V . (m/min) /Cutting speed V . (m/min)
Gruppo C: Acciai in generale - Leghe d’acciaio - Acciai temprati
Group C - General steels - Steel alloys - Hardened steels

Denominazione materiale Resistenza VHM Cer-T
Material description Strength Carbide
N/mm? V. (m/min)
C1l1 4 6 W 200 250
c1l.2 5 )H 200 250
C13 60Q3E 150 200
Cl4 6 W 150 200
Cc1l5 16MnCr5 500 - 700 100 150
C1.6 &N 100 150
Cc1l7 *V &UOR 100 180
C18 6W 120 180
c21 100Cr6 700 - 900 100 150
Cc22 X155CrVMo12-1 900 - 1100 80 120
Cc23 X30WCrv5-3 1100 80 120
c24 42CrMo4Vv 1200 - 1400 80 120
Cc3.1 X38CrMoV5-3 900 - 1100 80 120
Cc3.2 55NiCrMoV6 47 - 52 HRC 100
C4.1 FeroTiC 800 - 900 40
C4.2 Hardox500 1300 - 1400 30

X1O0NiCrAlITi32-20 (INCOLOY800) 610 - 850 60 90
X12CrNiTi18-9 500 - 700 60 90
X6CrNiMoTi17-12-2 500 - 730 60 90

; 6L&U 70
X5NiCrTi26-15 1200 50

Gruppo E: Leghe di nichel/cobalto - Titanio - Leghe di titanio
Group E: Nickel/Cobalt alloys - Titanium - Titanium alloys

El1l Ti3 (Ti99.4) 700 100 120
E12 TiAlI6V4 700 - 900 80 100
E13 7L$00R 6Q 80
E21 NiCu30Fe (MONEL400I) 420 - 610 70
E22 1L&U 1EOR ,1&21(/ 60
E23 +D\QHV / 40

Gruppo F - Ghise
Group F - Cast irons

F11 ** +% 140 160
F12 e + % 100 150
F1.3 *KLVD GXUD Hardcastirgn +% 80
F14 5 120 160
F1.5 *76 100 150
F21 IEIES 120 150
F22 ok 100 150
F23 **9 BSHUOLW +% 70 100
F24 **9 3HUOLW +% 60 100
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Avanzamento al dente f , (mm) - per frese standard (valori indicativi)
Feed per tooth f , (mm) - for standard end mills (approximative values)

Frese raggiate e cilindriche
Ball nose cutters and end mills

DIN 6527/28 con elica a 30° = f (mm) come da tabella/a 45°=f _tabella x 0,70
DIN 6527/28 with helix angle / 30° =f , (mm) according to table / 45° =f , (mm) Table x 0,70

Norma interna lunga - extralunga =f _ (mm) x 0,65
Internal standard long - extra long f , (mm) x 0,65

Fresatura di spallamenti retti / Contornatura
Side-Contour milling

Fresatura di cave piene
Slot milling

a. = 0,25 x D¢

a, = 0,50 x D,

D, (mm)

20 | 30 | 40 ] 50 | 60 | 80 | 100 |

12,0 | 140 | 16,0 | 180 | 200 | 250

f, (mm) per utensili non rivestiti  / f, (mm) for uncoated tools

0,005 0,008 0,012 0,014 0,017 0,023 | 0,034
0,005 0,008 0,012 0,014 0,017 0,023 | 0,034
0,005 0,008 0,012 0,014 0,017 0,023 | 0,034
0,005 0,008 0,012 0,014 0,017 0,023 | 0,034
0,004 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 | 0,028
0,004 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 | 0,028
0,004 0,008 0,011 0,013 0,015 0,021 | 0,031
0,004 0,008 0,011 0,013 0,015 0,021 | 0,031
0,004 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 | 0,028
0,003 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 | 0,022
0,003 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 | 0,022
0,003 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 | 0,022
0,003 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 | 0,022
0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 | 0,020
0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 | 0,020
0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 | 0,020

0,034
0,034
0,034
0,034
0,028
0,028
0,031
0,031
0,028
0,022
0,022
0,022
0,022
0,020
0,020
0,020

0,038
0,038
0,038
0,038
0,032
0,032
0,035
0,035
0,032
0,026
0,026
0,026
0,026
0,022
0,022
0,022

0,044 0,050 0,055 0,070
0,044 0,050 0,055 0,070
0,044 0,050 0,055 0,070
0,044 0,050 0,055 0,070
0,037 0,042 0,046 0,058
0,037 0,042 0,046 0,058
0,041 0,046 0,051 0,064
0,041 0,046 0,051 0,064
0,037 0,042 0,046 0,058
0,030 0,034 0,037 0,046
0,030 0,034 0,037 0,046
0,030 0,034 0,037 0,046
0,030 0,034 0,037 0,046
0,026 0,029 0,032 0,041
0,026 0,029 0,032 0,041
0,026 0,029 0,032 0,041

O ATTENZIONE: per questi tipi di materiali le frese con elica 45° non sono idonee

O127( )RU WKLV NLQG RI PDWHULDOV f KHOL[ FXWWHUV DUH QRW VXLWDEOH

&RQ L QRVWUL XWHQVLOL DG DOWH SUHVWD]JLRQL +3& SHU HV 3,5%$f$ 69 q SRVVLELO
L SDUDPHWUL GL WDJOLR XVDQGR PDFFKLQH XWHQVLOL H EORFFDJJL GL WLSR DSSUF
:LWK RXU +3& +LJK 3HUIRUPDQFH &XWWHUV L H 3,5%$f$ 69 WKH FXWWLQJ GDWD XVLQ

PDFKLQH WRROV PDWHULDO DQG ZRUN SLHFH FODPSLQJ

FDQ EH VXEVWDQWLDOO\ LQ
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Avanzamento al dente f , (mm) - per frese standard (valori indicativi)
Feed per tooth f , (mm) - for standard end mills (approximative values)

Frese raggiate e a candela / Ball nose cutters and end mills

Fresatura di spallamenti retti/contornatura Fresatura di cave piene
Side-Contour milling Slot milling
a,=1,5xD. a. = 0,20 x D, a, = 0,40 x D
D. (mm)

20 | 30 | 40 ] 50 | 60 | 80 | 100 ] 120 | 140 | 16,0 | 180 | 200 | 250
f, (mm) per utensili non rivestiti  / f, (mm) for uncoated tools

0,004 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,022 0,027 0,031 0,036 0,040 0,044 0,056

0,004 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,022 0,027 0,031 0,036 0,040 0,044 0,056

0,004 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,022 0,027 0,031 0,036 0,040 0,044 0,056

0,004 0,006 0,008 0,009 0,012 0,016 0,020 0,024 0,028 0,032 0,036 0,040 0,050

0,003 0,005 0,006 0,007 0,009 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025 0,028 0,031 0,039

Gruppo E: Leghe di nichel/cobalto - Titanio - Leghe di titanio
Group E: Nickel/Cobalt alloys - Titanium - Titanium alloys

Eck-/ Konturenfrasen Nutenfrasen
Side-Contour milling Slot milling
a,=1,5xD¢. a. = 0,20 x D, a, = 0,40 x D
D. (mm)

20 | 30 ] 40 ] 50 ] 60 | 80 | 100 | 120] 140 | 160 | 180 | 200 | 250
f, (mm) per utensili non rivestiti  / f, (mm) for uncoated tools
E11 0,004 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,022 0,027 0,031 0,036 0,040 0,044 0,056
E12 0,004 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,022 0,027 0,031 0,036 0,040 0,044 0,056
E13 0,004 0,006 0,008 0,009 0,012 0,016 0,020 0,024 0,028 0,032 0,036 0,040 0,050
E21 0,004 0,008 0,010 0,011 0,014 0,020 0,024 0,030 0,034 0,040 0,044 0,048 0,062
E22 0,004 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,022 0,027 0,031 0,036 0,040 0,044 0,056
E23 0,003 0,005 0,006 0,007 0,009 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025 0,028 0,031 0,039

Gruppo F - Ghise
Group F - Cast irons

Eck-/ Konturenfrasen Nutenfrasen
Side-Contour milling Slot milling
a,=15xD; a. = 0,25 x D, a, = 0,50 x D,
D. (mm)

20 | 30 | 40 ] 50 | 60 | 80 | 100 | 120 | 140 | 1600 | 180 | 200 | 250
f, (mm) per utensili non rivestiti  / f, (mm) for uncoated tools
F1l.1 0,004 0,008 0,010 0,011 0,014 0,020 0,024 0,030 0,034 0,040 0,044 0,048 0,062
F1.2 0,004 0,008 0,010 0,011 0,014 0,020 0,024 0,030 0,034 0,040 0,044 0,048 0,062
F1.3 0,003 0,006 0,007 0,008 0,010 0,014 0,018 0,022 0,025 0,029 0,032 0,035 0,045
F1l.4 0,004 0,008 0,010 0,011 0,014 0,020 0,024 0,030 0,034 0,040 0,044 0,048 0,062
F15 0,004 0,008 0,010 0,011 0,014 0,020 0,024 0,030 0,034 0,040 0,044 0,048 0,062
F21 0,004 0,008 0,010 0,011 0,014 0,020 0,024 0,030 0,034 0,040 0,044 0,048 0,062
F2.2 0,004 0,008 0,010 0,011 0,014 0,020 0,024 0,030 0,034 0,040 0,044 0,048 0,062
F2.3 0,004 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,022 0,027 0,031 0,036 0,040 0,044 0,056
F24 0,004 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,022 0,027 0,031 0,036 0,040 0,044 0,056
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Frese Z=2 - taglienti diritti - norma interna
38/75$ 5D 6SHHG /LQH FRQ VFDQDODWXUH ODSSDWH

(QG PLOOV = VWUDLJKW AXWH ,QWHUQDO VWDQGDUG
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢QH ODSSHG FKLS AXWHYV

6HWWRUL GRehdeSidpgliRation

E: Titanio / Titanium
El1.1 E2.1

62TD 62TDA

) *KL\Qdstirons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1-2.2

~
J

D2

1 &
S0DOFELLHCEE®

c 62TD 62TDA
h10 h6 Rivestite / Coated
3 8 40 3 62TD.030 62TD.030A
10 40 4 62TD.040 62TD.040A
6 12 50 6 62TD.060 62TD.060A
8 16 63 8 62TD.080 62TD.080A
10 20 72 10 62TD.100 62TD.100A
12 22 83 12 62TD.120 62TD.120A
14 22 83 14 62TD.140 62TD.140A
16 25 92 16 62TD.160 62TD.160A
18 25 92 18 62TD.180 62TD.180A
20 30 104 20 62TD.200 62TD.200A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 183
3RXU OHVY SDUDPgWUHYV GIXVLQDJH YRLU SDJH



Frese a testa raggiata - Z=2 - taglienti diritti - norma interna
38/75%$ 5D° 6SHHG /LQH FRQ VFDQDODWXUH ODSSDWH

5DGLXV HQG PLOOV = VWUDLJKW AXWH ,QWHUQDO VWDQC
38/75%$ 5D 6SHHG /LQH ZLWK ¢(¢QH ODSSHG FKLS AXWHYV

r 6HWWRUL GREbgDLappliRation

o N T

E: Titanio / Titanium
E1.1-1.2 E21

) *KL\Qdstirons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1

~
J

- e n
D20QUVHESE®

D L2 L

c 1 r 62TDR 62TDRA
h10 h6 Rivestite / Coated
3 8 40 3 1,5 62TDR.030 62TDR.030A
10 40 2 62TDR.040 62TDR.040A
6 12 50 6 3 62TDR.060 62TDR.060A
16 63 8 4 62TDR.080 62TDR.080A
10 20 72 10 5 62TDR.100 62TDR.100A
12 22 83 12 6 62TDR.120 62TDR.120A
14 22 83 14 7 62TDR.140 62TDR.140A
16 25 92 16 8 62TDR.160 62TDR.160A
18 25 92 18 9 62TDR.180 62TDR.180A
20 30 104 20 10 62TDR.200 62TDR.200A
184 3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV



Frese Z=2 - elica 30° - simili a DIN 6527-L
End mills - Z=2 Helix 30° - Similar to DIN 6527-L

6HWWRUL CGREb@DLapgliRation

) *KL\ddstirons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

62 62A 62W 62WA

D2

L2

v

S0VLBELVUHES®

D. L2 L1 D2 62 62A 62W 62WA
h10 h6 a Rivestite/Coated a Rivestite /Coated
2 6 40 2 62.020020640 62.020020640A
2 3 50 6 62.020060350 62.020060350A
2,5 7 40 2,5 62.025250740 62.025250740A
2,5 3 50 6 62.025060350 62.025060350A
3 7 57 6 62.030060757 62.030060757A 62W.030060757 62W.030060757A
3 8 40 3 62.030030840 62.030030840A
3,5 8 40 3,5 62.035350840 62.035350840A
4 8 57 6 62.040060857 62.040060857A 62W.040060857 62W.040060857A
4 10 40 4 62.040041040 62.040041040A
4,5 10 50 4,5 62.045451050 62.045451050A
5 12 50 5 62.050051250 62.050051250A
5,5 12 50 5,5 62.055551250 62.055551250A
6 10 57 6 62.060061057 62.060061057A 62W.060061057 62W.060061057A
6 14 50 6 62.060061450 62.060061450A
6,5 14 50 6,5 62.065651450 62.065651450A
7 15 60 7 62.070071560 62.070071560A
8 16 63 8 62.080081663 62.080081663A 62W.080081663 62W.080081663A
9 19 63 9 62.090091963 62.090091963A
10 19 72 10 62.100101972 62.100101972A 62W.100101972 62W.100101972A
11 22 72 11 62.110112272 62.110112272A
12 22 83 12 62.120122283 62.120122283A 62W.120122283 62W.120122283A
13 22 83 13 62.130132283 62.130132283A
14 22 83 14 62.140142283 62.140142283A 62W.140142283 62W.140142283A
15 26 92 15 62.150152692 62.150152692A
16 26 92 16 62.160162692 62.160162692A 62W.160162692 62W.160162692A
18 26 92 18 62.180182692 62.180182692A 62W.180182692 62W.180182692A
20 32 104 20 62.2002032104 62.2002032104A 62W.2002032104 62W.2002032104A
25 45 120 25 62.2502545120 62.2502545120A 62W.2502545120 62W.2502545120A
3HU L SDUDPHWU GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 185
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese Z=2 - elica 45° - DIN 6527 L
End Mills - Z=2 Helix 45° - DIN 6527-L

62-
45°

62-
45°A

62W-

45°

62W-
45°A

6HWWRUL CGREh@DLappliRation

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.3-1.6 A2.4-27 A3.1-3.2 A4.1-4.2

E: Titanio / Titanium

E1.1-1.2 E21

) *KL\dastirons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1-24

D2

®

L2
Cﬂig L1

v

QOO

» &

D, L2 L1 D2 62-45° 62-45°A 62W-45° 62W-45°A

h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated

3 7 57 6 62.030060757-45° 62.030060757-45°A | 62W.030060757-45° | 62W.030060757-45°A

4 8 57 6 62.040060857-45° 62.040060857-45°A 62W.040060857-45° 62W.040060857-45°A

5 10 57 6 62.050061057-45° 62.050061057-45°A 62W.050061057-45° 62W.050061057-45°A

6 10 57 6 62.060061057-45° 62.060061057-45°A 62W.060061057-45° 62W.060061057-45°A

7 13 63 8 62.070081363-45° 62.070081363-45°A 62W.070081363-45° 62W.070081363-45°A

8 16 63 8 62.080081663-45° 62.080081663-45°A 62W.080081663-45° 62W.080081663-45°A

9 16 72 10 62.090101672-45° 62.090101672-45°A | 62W.090101672-45° | 62W.090101672-45°A
10 19 72 10 62.100101972-45° 62.100101972-45°A | 62W.100101972-45° | 62W.100101972-45°A
11 22 83 12 62.110122283-45° 62.110122283-45°A 62W.110122283-45° 62W.110122283-45°A
12 22 83 12 62.120122283-45° 62.120122283-45°A 62W.120122283-45° 62W.120122283-45°A
14 22 83 14 62.140142283-45° 62.140142283-45°A 62W.140142283-45° | 62W.140142283-45°A
16 26 92 16 62.160162692-45° 62.160162692-45°A 62W.160162692-45° | 62W.160162692-45°A
18 26 92 18 62.180182692-45° 62.180182692-45°A | 62W.180182692-45° | 62W.180182692-45°A
20 32 104 20 62.2002032104-45°  |62.2002032104-45°A | 62W.2002032104-45° | 62W.2002032104-45°A
25 45 120 25 62.2502545120-45° | 62.2502545120-45°A | 62W.2502545120-45° | 62W.2502545120-45°A
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Frese Z=2 - elica 30° - norma interna - lunga
End Mills - Z=2 Helix 30° - Internal standard long

6HWWRUL GRehdeSidpgliRation

o A _
) *KL\d4dstirons
F1.1-15 F2.1-2.4

~
J

{DEN (§) @

S®IDOBQELUAER®

c 62LA
h10 h6 Rivestite / Coated
3 18 60 3 62L.030 62L.030A
4 20 60 4 62L.040 62L.040A
5 25 62 5 62L.050 62L.050A
6 30 70 6 62L.060 62L.060A
8 35 79 8 62L.080 62L.080A
10 40 89 10 62L.100 62L.100A
12 50 100 12 62L.120 62L.120A
14 58 125 14 62L.140 62L.140A
16 58 125 16 62L.160 62L.160A
18 58 125 18 62L.180 62L.180A
20 60 125 20 62L.200 62L.200A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 187
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUV VHH SDJH



Frese Z=2 - elica 30° - norma interna - extralunga

End mills - Z=2 Helix 30° - Internal standard extra long

62XL

62XLA

6HWWRUL GREbgDLappliRation

) *KL\d4astirons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

~

-0 @

L2
i
a m
[
<

J

Uaee®

*#8LOUPEO

c 62XL 62XLA
h10 h6 Rivestite / Coated
3 25 75 3 62XL.030 62XL.030A
4 32 75 4 62XL.040 62XL.040A
5 38 100 5 62XL.050 62XL.050A
6 40 100 6 62XL.060 62XL.060A
8 45 100 8 62XL.080 62XL.080A
10 50 120 10 62XL.100 62XL.100A
12 60 150 12 62XL.120 62XL.120A
14 75 150 14 62XL.140 62XL.140A
16 75 150 16 62XL.160 62XL.160A
18 75 150 18 62XL.180 62XL.180A
20 75 150 20 62XL.200 62XL.200A
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Frese a testa raggiata - Z=2 - elica 30° - simile a DIN 6527-L
Ball nose end mills - Z=2 Helix 30° - Similar to DIN 6527-L

6HWWRUL GREh@DLapdliRation

) *KL\ddstirons
F1.1-15 F2.1-24

62R 62RA 62RW | |62RWA

L2
L L1 A

D2

@

4.

DUnEe®

D. L2 L1 D2 r 62R 62RA 62RW 62RWA
h10 h6 Rivestite/Coated Rivestite/Coated
2 6 40 2 1 62R.020020640 62R.020020640A
2,5 7 40 2,5 1,25 62R.025250740 62R.025250740A
3 7 57 6 1,5 62R.030060757 62R.030060757A 62RW.030060757 62RW.030060757A
3 8 40 3 1,5 62R.030030840 62R.030030840A
3,5 8 40 3,5 1,75 62R.035350840 62R.035350840A
4 8 57 6 2 62R.040060857 62R.040060857A 62RW.040060857 62RW.040060857A
4 10 40 4 2 62R.040041040 62R.040041040A
4,5 10 50 4,5 2,25 62R.045451050 62R.045451050A
5 12 50 5 2,5 62R.050051250 62R.050051250A
5,5 12 50 5,5 2,75 62R.055551250 62R.055551250A
6 10 57 6 3 62R.060061057 62R.060061057A 62RW.060061057 62RW.060061057A
6 14 50 6 3 62R.060061450 62R.060061450A
6,5 14 50 6,5 3,25 62R.065651450 62R.065651450A
7 15 60 7 3,5 62R.070071560 62R.070071560A
8 16 63 8 4 62R.080081663 62R.080081663A 62RW.080081663 62RW.080081663A
9 18 63 9 4,5 62R.090091863 62R.090091863A
10 19 72 10 5 62R.100101972 62R.100101972A 62RW.100101972 62RW.100101972A
11 22 72 11 55 62R.110112272 62R.110112272A
12 22 83 12 6 62R.120122283 62R.120122283A 62RW.120122283 62RW.120122283A
13 22 83 13 6,5 62R.130132283 62R.130132283A
14 22 83 14 7 62R.140142283 62R.140142283A 62RW.140142283 62RW.140142283A
15 26 92 15 7.5 62R.150152692 62R.150152692A
16 26 92 16 8 62R.160162692 62R.160162692A 62RW.160162692 62RW.160162692A
18 26 92 18 9 62R.180182692 62R.180182692A 62RW.180182692 62RW.180182692A
20 32 104 20 10 62R.2002032104 62R.2002032104A 62RW.2002032104 62RW.2002032104A
25 45 120 25 12,5 62R.2502545120 62R.2502545120A 62RW.2502545120 62RW.2502545120A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 189
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUY VHH SDJH



Frese a testa raggiata - Z=2 - elica 45° - DIN 6527 L

Ball nose end mills - Z=2 Helix 45° - DIN 6527-L

62R-
45°

62R-
45°A

62RW-
45°

62RW-
45°A

6HWWRUL GREhgDLapdliRation

A: Leghe leggere / Light alloys

Al1.3-1.6 A2.4-2.7 A3.1-32 A4.1-4.2

E: Titanio / Titanium

E2.1

) *KL\dstirons
F1.1-1.2 F1.4-15 F21-24

D2

r

L2
l L1

| S

S0V POODUNES®

D. L2 L1 D2 r 62R-45° 62R-45°A 62RW-45° 62RW-45°A

h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated
3 7 57 6 1,5 62R.030060757-45° | 62R.030060757-45°A | 62RW.030060757-45° | 62RW.030060757-45°A
4 8 57 6 2 62R.040060857-45° | 62R.040060857-45°A | 62RW.040060857-45° | 62RW.040060857-45°A
5 10 57 6 25 62R.050061057-45° | 62R.050061057-45°A | 62RW.050061057-45° | 62RW.050061057-45°A
6 10 57 6 3 62R.060061057-45° | 62R.060061057-45°A | 62RW.060061057-45° | 62RW.060061057-45°A
7 13 63 8 3,5 62R.070081363-45° | 62R.070081363-45°A | 62RW.070081363-45° | 62RW.070081363-45°A
8 16 63 8 4 62R.080081663-45° | 62R.080081663-45°A | 62RW.080081663-45° | 62RW.080081663-45°A
9 16 72 10 4,5 62R.090101672-45° | 62R.090101672-45°A |62RW.090101672-45° | 62RW.090101672-45°A
10 19 72 10 5 62R.100101972-45° | 62R.100101972-45°A |62RW.100101972-45° | 62RW.100101972-45°A
11 22 83 12 55 62R.110122283-45° 62R.110122283-45°A | 62RW.110122283-45° | 62RW.110122283-45°A
12 22 83 12 6 62R.120122283-45° | 62R.120122283-45°A |62RW.120122283-45° | 62RW.120122283-45°A
14 22 83 14 7 62R.140142283-45° | 62R.140142283-45°A | 62RW.140142283-45° | 62RW.140142283-45°A
16 26 92 16 8 62R.160162692-45° | 62R.160162692-45°A |62RW.160162692-45° | 62RW.160162692-45°A
18 26 92 18 9 62R.180182692-45° | 62R.180182692-45°A |62RW.180182692-45° | 62RW.180182692-45°A
20 32 104 20 10 62R.2002032104-45° | 62R.2002032104-45°A | 62RW.2002032104-45° | 62RW.2002032104-45°A
25 45 120 25 12,5 62R.2502545120-45° | 62R.2502545120-45°A | 62RW.2502545120-45° | 62RW.2502545120-45°A
190 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
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Frese a testa raggiata - Z=2 - elica 30° - norma interna - lunga
Ball nose end mills - Z=2 Helix 30° - Internal standard long

62RL

62RLA

6HWWRUL GREhdeSidpgliRation

) *KL\ddstirons
F1.1-15 F2.1-24

L2
/ v
WS ) @
< L1/ :

A 4

bounee®

D L2 L

uE

c 1 r 62RL 62RLA
h10 h6 Rivestite / Coated
3 18 60 3 1,5 62RL.030 62RL.030A
4 20 60 4 2 62RL.040 62RL.040A
5 25 62 5 2,5 62RL.050 62RL.050A
6 30 70 6 3 62RL.060 62RL.060A
8 35 79 8 4 62RL.080 62RL.080A
10 40 89 10 5 62RL.100 62RL.100A
12 50 100 12 6 62RL.120 62RL.120A
14 58 125 14 7 62RL.140 62RL.140A
16 58 125 16 8 62RL.160 62RL.160A
18 58 125 18 9 62RL.180 62RL.180A
20 60 125 20 10 62RL.200 62RL.200A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 191
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYVY VHH SDJH



Frese a testa raggiata - Z=2 - elica 30° - norma interna - extralunga
Ball nose end mills - Z=2 Helix 30° - Internal standard extra long

62RXL

62RXLA

6HWWRUL GREhdeSLdpgliRation

) *KL\ddstirons
F1.1-15 F2.1-24

—

/—\
D2

G2

bounee®

c

D L2 L

1

o®

r

62RXL 62RXLA

h10 h6 Rivestite / Coated
3 25 75 3 1,5 62RXL.030 62RXL.030A
4 32 75 4 2 62RXL.040 62RXL.040A
5 38 100 5 2,5 62RXL.050 62RXL.050A
6 40 100 6 3 62RXL.060 62RXL.060A
8 45 100 8 4 62RXL.080 62RXL.080A
10 50 120 10 5 62RXL.100 62RXL.100A
12 60 150 12 6 62RXL.120 62RXL.120A
14 75 150 14 7 62RXL.140 62RXL.140A
16 75 150 16 8 62RXL.160 62RXL.160A
18 75 150 18 9 62RXL.180 62RXL.180A
20 75 150 20 10 62RXL.200 62RXL.200A
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Frese Z=3 - “PIRANA"-SQ con divisione irregolare ed eliche differenziate - DIN 6527 L
End Mills - Z=3 “PIRANA"-SQ uneven division of cutting edges and helix angle - DIN 6527-L

\ 6HWWRUL GREb@DLapdliRation

631SQ 631SQC

A: Leghe leggere / Light alloys
Al.3-1.6 A24-2.7 A3.1-32 A4.1-42

E: Titanio / Titanium
a E1.1-1.2 E2.1

) *KL\dstirons
F1.1-1.2 F1.4-15 F21-24

~
J

L2
y & -
J
< L1 >

J

S0VOSHELABE

D L2 L1 63ISQ 63I1SQC
h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated
3 ,64 ,64 &
4 ,64 ,64 &
5 ,64 ,64 &
6 ,64 ,64 &
8 ,64 ,64 &
10 ,64 ,64 &
12 ,64 ,64 &
14 ,64 ,64 &
16 ,64 ,64 &
20 ,64 ,64 &

O 'LVSRQLELOH VX ULFKLHVWD DQFKH FRQ 3DGGX]LRQH LQWHUQD” D SDUWLUH GD
O On request from 8 mm also available with “coolant ducts”. - Add at the end of the Order No ... iK
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Frese toriche Z=3 - “PIRANA"-SQ divisione irregolare ed eliche differenziate - DIN 6527 L
End Mills - Z=3 “PIRANA”-SQ uneven division of cutting edges and helix angle - DIN 6527-L

6HWWRUL GRehdgeDLdpgliRation
63TISQ 63TISQC A: Leghe leggere / Light alloys
Al.3-1.6 A2.4-27 A3.1-3.2 A4.1-42
E: Titanio / Titanium
a E1.1-1.2 E2.1
) *KL\dstirons
F1.1-1.2 F1.4-15 F2.1-24
L2
y & -
I
A
re e L1 » ¥
D. L2 L1 D2 r 63TISQ 63TISQC
h10 h6 Rivestite / Coated
3 7,64 7,64 &
4 7,64 7,64 &
5 7,64 7,64 &
6 7,64 7,64 &
8 7,64 7,64 &
10 7,64 7,64 &
12 7,64 7,64 &
14 7,64 7,64 &
16 7,64 7,64 &
20 7,64 7,64 &

O 'LVSRQLELOH VX ULFKLHVWD DQFKH FRQ 3DGGX]LRQH LQWHUQD” D SDUWLUH GD
O On request from 8 mm also available with “coolant ducts”. - Add at the end of the Order No ... iK
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Frese Z=3 - elica 30° - norma interna
End mills - Z=3 Helix 30° - Internal standard

63

63A

63W

63WA

6HWWRUL GREb@DLapdliRation

) *KL\Qdstirons
F1.1-15 F2.1-2.4

D2

L1

Yy

PQOOANRS®

D. L2 L1 D2 63 63A 63W 63WA

h10 h6 a Rivestite/Coated o Rivestite/Coated
2 6 40 2 63.020020640 63.020020640A

2 3 50 6 63.020060350 63.020060350A 63W.020060350 63W.020060350A
2,5 7 40 2,5 63.025250740 63.025250740A

3 7 57 6 63.030060757 63.030060757A 63W.030060757 63W.030060757A
3 10 40 3 63.030031040 63.030031040A
3,5 10 40 3,5 63.035351040 63.035351040A

4 8 57 6 63.040060857 63.040060857A 63W.040060857 63W.040060857A
4 11 40 4 63.040041140 63.040041140A
4,5 11 50 4,5 | 63.045451150 63.045451150A

5 13 50 5 63.050051350 63.050051350A
55 13 50 55 63.055551350 63.055551350A

6 10 57 6 63.060061057 63.060061057A 63W.060061057 63W.060061057A
6 16 50 6 63.060061650 63.060061650A 63W.060061650 63W.060061650A
6,5 16 50 6,5 63.065651650 63.065651650A

7 16 60 7 63.070071660 63.070071660A

8 16 63 8 63.080081663 63.080081663A 63W.080081663 63W.080081663A
9 19 63 9 63.090091963 63.090091963A

10 19 72 10 63.100101972 63.100101972A 63W.100101972 63W.100101972A
11 22 72 11 63.110112272 63.110112272A

12 22 83 12 63.120122283 63.120122283A 63W.120122283 63W.120122283A
13 26 83 13 63.130132683 63.130132683A

14 22 83 14 63.140142283 63.140142283A 63W.140142283 63W.140142283A
15 26 92 15 63.150152692 63.150152692A

16 26 92 16 63.160162692 63.160162692A 63W.160162692 63W.160162692A
18 26 92 18 63.180182692 63.180182692A 63W.180182692 63W.180182692A
20 32 104 20 63.2002032104 63.2002032104A 63W.2002032104 63W.2002032104A
25 45 120 25 63.2502545120 63.2502545120A 63W.2502545120 63W.2502545120A

196 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
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Frese Z=3 - elica 45° - DIN 6527 L
End mills - Z=3 Helix 45° - DIN 6527-L

63-
45°

63-
45°A

63W-
45°

63W-
45°A

6HWWRUL CGREh@DLapdliRation

A: Leghe leggere / Light alloys

Al1.3-1.6 A2.4-2.7 A3.1-32 A4.1-4.2

E: Titanio / Titanium
E1.1-1.2 E2.1

) *KL\ddstirons

F1.1-1.2 F1.4-15

F2.1-2.4

~

L2

J

D2

D, L2 L1 D2 63-45° 63-45°A 63W-45° 63W-45°A
h10 h6 Rivestite / Coated Rivestite / Coated
3 7 57 6 63.030060757-45° 63.030060757-45°A | 63W.030060757-45° | 63W.030060757-45°A
4 8 57 6 63.040060857-45° 63.040060857-45°A 63W.040060857-45° | 63W.040060857-45°A
5 10 57 6 63.050061057-45° 63.050061057-45°A | 63W.050061057-45° | 63W.050061057-45°A
6 10 57 6 63.060061057-45° 63.060061057-45°A 63W.060061057-45° | 63W.060061057-45°A
7 13 63 8 63.070081363-45° 63.070081363-45°A | 63W.070081363-45° | 63W.070081363-45°A
8 16 63 8 63.080081663-45° 63.080081663-45°A 63W.080081663-45° | 63W.080081663-45°A
9 16 72 10 63.090101672-45° 63.090101672-45°A | 63W.090101672-45° | 63W.090101672-45°A
10 19 72 10 63.100101972-45° 63.100101972-45°A | 63W.100101972-45° | 63W.100101972-45°A
12 22 83 12 63.120122283-45° 63.120122283-45°A | 63W.120122283-45° | 63W.120122283-45°A
14 22 83 14 63.140142283-45° 63.140142283-45°A | 63W.140142283-45° | 63W.140142283-45°A
16 26 92 16 63.160162692-45° 63.160162692-45°A | 63W.160162692-45° | 63W.160162692-45°A
18 32 92 18 63.180183292-45° 63.180183292-45°A 63W.180183292-45° | 63W.180183292-45°A
20 32 104 20 63.2002032104-45° | 63.2002032104-45°A | 63W.2002032104-45° | 63W.2002032104-45°A
25 45 120 25 63.2502545120-45° 63.2502545120-45°A | 63W.2502545120-45° | 63W.2502545120-45°A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 197
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUY VHH SDJH



Frese Z=3 - elica 30° - norma interna - lunga
End mills - Z=3 Helix 30° - Internal standard long

63L

63LA

6HWWRUL GRehdeSidpgliRation

) *KL\d4dstirons
F1.1-15 F2.1-2.4

L2
S L
l« L1 7/

&

S

*®DOBELUAS

¢ 63LA

h10 h6 Rivestite / Coated
3 18 60 3 63L.030 63L.030A
4 20 60 4 63L.040 63L.040A
5 25 62 5 63L.050 63L.050A
6 30 70 6 63L.060 63L.060A
8 35 79 8 63L.080 63L.080A
10 40 89 10 63L.100 63L.100A
12 50 100 12 63L.120 63L.120A
14 58 125 14 63L.140 63L.140A
16 58 125 16 63L.160 63L.160A
18 58 125 18 63L.180 63L.180A
20 60 125 20 63L.200 63L.200A
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Frese Z=3 - elica 30° - norma interna - extralunga
End mills - Z=3 Helix 30° - Internal standard extra long

r 6HWWRUL GREhgDLappliRation

o T M e e

) *KL\d4astirons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

D2

) &
DOV QLUYHEI®

A 4

c 63XL 63XLA
h10 h6é Rivestite / Coated
3 25 75 3 63XL.030 63XL.030A
4 32 75 4 63XL.040 63XL.040A
5 38 100 5 63XL.050 63XL.050A
6 40 100 6 63XL.060 63XL.060A
8 45 100 8 63XL.080 63XL.080A
10 50 120 10 63XL.100 63XL.100A
12 60 150 12 63XL.120 63XL.120A
14 75 150 14 63XL.140 63XL.140A
16 75 150 16 63XL.160 63XL.160A
18 145 150 18 63XL.180 63XL.180A
20 75 150 20 63XL.200 63XL.200A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 199
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese a testa raggiata - Z=3 - elica 30° - norma interna
Ball nose end mills - Z=3 Helix 30° - Internal standard

6HWWRUL GREhdeSidpgliRation

ST P e

) *KL\Qdstirons
F1.1-15 F2.1-2.4

D2

L2
> L1
r-

Z-

Voneee®

D. L2 L1 D2 r 63R 63RA 63RW 63RWA

h10 h6 Rivestite/Coated Rivestite/Coated
2 6 40 2 1 63R.020020640 63R.020020640A

2,5 7 40 2,5 1,25 | 63R.025250740 63R.025250740A

3 7 57 6 15 63R.030060757 63R.030060757A 63RW.030060757 63RW.030060757A
3 10 40 3 15 63R.030031040 63R.030031040A

3,5 10 40 35 1,75 63R.035351040 63R.035351040A

4 8 57 6 2 63R.040060857 63R.040060857A 63RW.040060857 63RW.040060857A
4 1 40 4 2 63R.040041140 63R.040041140A

4,5 11 50 45 2,25 | 63R.045451150 63R.045451150A

5 13 50 5 2,5 63R.050051350 63R.050051350A

5,5 13 50 5,5 2,75 63R.055551350 63R.055551350A

6 10 57 6 3 63R.060061057 63R.060061057A 63RW.060061057 63RW.060061057A
6 16 50 6 3 63R.060061650 63R.060061650A

7 16 60 7 3,5 63R.070071660 63R.070071660A

8 16 63 8 4 63R.080081663 63R.080081663A 63RW.080081663 63RW.080081663A
9 19 63 9 4,5 63R.090091963 63R.090091963A
10 19 72 10 5 63R.100101972 63R.100101972A 63RW.100101972 63RW.100101972A
11 22 72 11 55 63R.110112272 63R.110112272A
12 22 83 12 6 63R.120122283 63R.120122283A 63RW.120122283 63RW.120122283A
14 22 83 14 7 63R.140142283 63R.140142283A 63RW.140142283 63RW.140142283A
16 26 92 16 8 63R.160162692 63R.160162692A 63RW.160162692 63RW.160162692A
18 26 92 18 9 63R.180182692 63R.180182692A 63RW.180182692 63RW.180182692A
20 32 104 20 10 63R.2002032104 63R.2002032104A 63RW.2002032104 63RW.2002032104A
25 45 120 25 12,5 63R.2502545120 63R.2502545120A 63RW.2502545120 63RW.2502545120A

Le misure superiori a @ 12 mm sono conformi a DIN 6527 L / Sizes bigger than @ 12 mm correspond to DIN 6527-L

200

3HU L SDUDPHWUL GL
JRU ZRUNLQJ SDUD

oDY
PHW




Frese a testa raggiata - Z=3 elica 30° - norma interna - lunga
Ball nose end mills - Z=3 Helix 30° - Internal standard long

63RL

63RLA

) *KL\ddstirons
F1.1-15 F2.1-24

6HWWRUL GREhdeSidppliRation

~

D2

L2
of
r’ e

) @

J

booneee

D L2 L

uE

c 1 r 63RL 63RLA
h10 h6 Rivestite/ Coated
3 18 60 3 1,5 63RL.030 63RL.030A
4 20 60 4 2 63RL.040 63RL.040A
5 25 62 5 2,5 63RL.050 63RL.050A
6 30 70 6 3 63RL.060 63RL.060A
8 35 79 8 4 63RL.080 63RL.080A
10 40 89 10 5 63RL.100 63RL.100A
12 50 100 12 6 63RL.120 63RL.120A
14 58 125 14 7 63RL.140 63RL.140A
16 58 125 16 8 63RL.160 63RL.160A
18 58 125 18 9 63RL.180 63RL.180A
20 60 125 20 10 63RL.200 63RL.200A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 201
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUV VHH SDJH



Frese a testa raggiata - Z=3 - elica 30° - norma interna - extralunga

Ball nose end mills - Z=3 Helix 30° - Internal standard extra long

63RXL

63RXLA

6HWWRUL GREhdeSLdpgliRation

) *KL\ddstirons
F1.1-1.5 F2.1-24

D2

Y

J

booneee

D L2 L

@

c 1 r 63RXL 63RXLA
h10 h6 Rivestite / Coated
3 25 75 3 1,5 63RXL.030 63RXL.030A
4 32 75 4 2 63RXL.040 63RXL.040A
5 38 100 5 2,5 63RXL.050 63RXL.050A
6 40 100 6 3 63RXL.060 63RXL.060A
8 45 100 8 4 63RXL.080 63RXL.080A
10 50 120 10 5 63RXL.100 63RXL.100A
12 60 150 12 6 63RXL.120 63RXL.120A
14 75 150 14 7 63RXL.140 63RXL.140A
16 75 150 16 8 63RXL.160 63RXL.160A
18 75 150 18 9 63RXL.180 63RXL.180A
20 75 150 20 10 63RXL.200 63RXL.200A
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Frese coniche - Z=3 - elica ad angolo costante - norma interna
Taper end mills - Z=3 - constant spiral angle - Internal standard

6HWWRUL GREhdeSidppliRation

E: Titanio / Titanium
E2.1 E2.3

63K 63KA

) *KL\ddstirons
F1.1-1.5 F2.1-24

~
J

i) @

L1
D. L2 L1 D2 o 63K 63KA
h10 h6 _ Rivestite / Coated
4,5 20 57 6 1° 63K.06-1° 63K.06-1°A
6 30 63 8 1° 63K.08-1° 63K.08-1°A
8 30 72 10 1° 63K.10-1° 63K.10-1°A
10 35 83 12 1° 63K.12-1° 63K.12-1°A
12 35 83 14 1° 63K.14-1° 63K.14-1°A
14,5 43 92 16 1° 63K.16-1° 63K.16-1°A
16 55 100 18 1° 63K.18-1° 63K.18-1°A
18 55 104 20 1° 63K.20-1° 63K.20-1°A
2,5 20 57 6 3° 63K.06-3° 63K.06-3°A
30 63 8 3° 63K.08-3° 63K.08-3°A
6 30 72 10 3° 63K.10-3° 63K.10-3°A
8 35 83 12 3° 63K.12-3° 63K.12-3°A
10 35 83 14 3° 63K.14-3° 63K.14-3°A
11,3 44 92 16 3° 63K.16-3° 63K.16-3°A
12 55 100 18 3° 63K.18-3° 63K.18-3°A
14,2 55 104 20 3° 63K.20-3° 63K.20-3°A
25 20 57 6 5° 63K.06-5° 63K.06-5°A
3 25 63 8 5° 63K.08-5° 63K.08-5°A
35 30 72 10 5° 63K.10-5° 63K.10-5°A
4 35 83 12 5° 63K.12-5° 63K.12-5°A
8 34 83 14 5° 63K.14-5° 63K.14-5°A
9 40 92 16 5° 63K.16-5° 63K.16-5°A
11 40 100 18 5° 63K.18-5° 63K.18-5°A
12 45 104 20 5° 63K.20-5° 63K.20-5°A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 203
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Frese coniche a testa raggiata - Z=3 elica ad angolo costante - norma interna
Taper ball nose end mills - Z=3 - constant spiral angle - Internal standard

Y 6HWWRUL GRpabdgreDtapdliRation
R < e
E: Titanio / Titanium
E2.1 E2.3
) *KL\dstirons
F1.1-1.5 F2.1-2.4
'd N\
« L2 ) . ay
i — B
a (@)
" e L1 N
< »
J
D L2 L1 D2 r o 63KR 63KRA
h10 h6 _ Rivestite / Coated
4.5 20 57 6 2,25 1° 63KR.06-1° 63KR.06-1°A
6 30 63 8 3 1° 63KR.08-1° 63KR.08-1°A
8 30 72 10 4 1° 63KR.10-1° 63KR.10-1°A
10 35 83 12 5 1° 63KR.12-1° 63KR.12-1°A
12 35 83 14 6 1° 63KR.14-1° 63KR.14-1°A
14,5 43 92 16 7,25 1° 63KR.16-1° 63KR.16-1°A
16 55 100 18 8 1° 63KR.18-1° 63KR.18-1°A
18 55 104 20 9 1° 63KR.20-1° 63KR.20-1°A
2,5 20 57 6 1,25 3° 63KR.06-3° 63KR.06-3°A
4 30 63 8 2 3° 63KR.08-3° 63KR.08-3°A
6 30 72 10 3 3° 63KR.10-3° 63KR.10-3°A
8 35 83 12 4 3° 63KR.12-3° 63KR.12-3°A
10 35 83 14 5 3° 63KR.14-3° 63KR.14-3°A
11,2 44 92 16 5,6 3° 63KR.16-3° 63KR.16-3°A
12 55 100 18 6 3° 63KR.18-3° 63KR.18-3°A
14 55 104 20 7 3° 63KR.20-3° 63KR.20-3°A
2,5 20 57 6 1,25 5° 63KR.06-5° 63KR.06-5°A
3 25 63 8 15 5° 63KR.08-5° 63KR.08-5°A
3,5 30 72 10 1,75 5° 63KR.10-5° 63KR.10-5°A
4 35 83 12 2 5° 63KR.12-5° 63KR.12-5°A
8 34 83 14 4 5° 63KR.14-5° 63KR.14-5°A
9 40 92 16 4,5 5° 63KR.16-5° 63KR.16-5°A
11 40 100 18 55 5° 63KR.18-5° 63KR.18-5°A
12 45 104 20 6 5° 63KR.20-5° 63KR.20-5°A
204 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
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Frese Z=4 - elica 30° - norma interna
End mills - Z=4 Helix 30° - Internal standard

64

64A

64W

64WA

6HWWRUH GRdnBeSot #pplRation

) *KL\Qdstirons
F1.1-15 F2.1-24

| D2

LRQOOASeR

D. L2 L1 D2 64 64A 64W 64WA
h10 h6 Beschichtet/Coated Rivestite/Coated
2 6 40 2 64.020020640 64.020020640A
2 4 50 6 64.020060450 64.020060450A
2,5 7 40 2,5 64.025250740 64.025250740A
3 8 57 6 64.030060857 64.030060857A 64W.030060857 64W.030060857A
3 10 40 3 64.030031040 64.030031040A
3,5 10 40 3,5 64.035351040 64.035351040A
4 11 40 4 64.040041140 64.040041140A
4 1 57 6 64.040061157 64.040061157A 64W.040061157 64W.040061157A
4,5 11 50 4,5 64.045451150 64.045451150A
5 13 50 5 64.050051350 64.050051350A
55 13 50 55 64.055551350 64.055551350A
6 13 57 6 64.060061357 64.060061357A 64W.060061357 64W.060061357A
6 16 50 6 64.060061650 64.060061650A
6,5 16 50 6,5 64.065651650 64.065651650A
7 16 60 7 64.070071660 64.070071660A
8 19 63 8 64.080081963 64.080081963A 64W.080081963 64W.080081963A
9 19 63 9 64.090091963 64.090091963A
10 22 72 10 64.100102272 64.100102272A 64W.100102272 64W.100102272A
11 22 72 11 64.110112272 64.110112272A
12 26 83 12 64.120122683 64.120122683A 64W.120122683 64W.120122683A
13 26 83 13 64.130132683 64.130132683A
14 26 83 14 64.140142683 64.140142683A 64W.140142683 64W.140142683A
15 26 92 15 64.150152692 64.150152692A
16 32 92 16 64.160163292 64.160163292A 64W.160163292 64W.160163292A
18 32 92 18 64.180183292 64.180183292A 64W.180183292 64W.180183292A
20 38 104 20 64.2002038104 64.2002038104A 64W.2002038104 64W.2002038104A
25 45 120 25 64.2502545120 64.2502545120A 64W.2502545120 64W.2502545120A
3HU L SDUDPHWU GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 207
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese Z=4 - elica 30° - norma interna - lunga
End mills - Z=4 Helix 30° - Internal standard long

64L

64LA

6HWWRUL GREbgDLappliRation

) *KL\Qdstirons

F1.1-15 F2.1-24

r=|
f

NN |

D2

L1

€
[

®

o®

*®ITOF@OUsE

¢ 63LA
h10 h6 Rivestite / Coated

3 18 60 3 64L.030 64L.030A
4 20 60 4 64L.040 64L.040A
5 25 62 5 64L.050 64L.050A
6 30 70 6 64L.060 64L.060A
8 35 79 8 64L.080 64L.080A
10 40 89 10 64L.100 64L.100A
12 50 100 12 64L.120 64L.120A
14 58 125 14 64L.140 64L.140A
16 58 125 16 64L.160 64L.160A
18 58 125 18 64L.180 64L.180A
20 60 125 20 64L.200 64L.200A

208 3HU L SDUDPHWUL GL ODY

JRU ZRUNLQJ SDUDPHW



Frese Z=4 - elica 30° - norma interna - extralunga
End mills - Z=4 Helix 30° - Internal standard extra long

r N Y 6HWWRUL GREb@DLapdliRation

. T e, e e

) *KL\Q4stirons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

*®

e L2 ,
J I/

Yy <—

g J g J . J
D. L2 L1 D2 64XL 64XLA
h10 h6 Rivestite / Coated
3 25 75 3 64XL.030 64XL.030A
4 32 75 4 64XL.040 64XL.040A
5 38 100 5 64XL.050 64XL.050A
6 40 100 6 64XL.060 64XL.060A
8 45 100 8 64XL.080 64XL.080A
10 50 120 10 64XL.100 64XL.100A
12 60 150 12 64XL.120 64XL.120A
14 75 150 14 64XL.140 64XL.140A
16 75 150 16 64XL.160 64XL.160A
18 75 150 18 64XL.180 64XL.180A
20 75 150 20 64XL.200 64XL.200A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 209
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYVY VHH SDJH



Frese a testa raggiata - Z=4 - elica 30° - norma interna
Ball nose cutters - Z=4 Helix 30° - Internal standard

64R

64RA

64RW

64RWA

6HWWRUL GRehdeSidpgliRation

) *KL\Qdstirons
F1.1-15 F2.1-24

D2

®

L2 ‘
< N
Nl L1 )

POVUAES®

D. L2 L1 D2 r 64R 64RA 64RW 64RWA

h10 h6 Rivestite/Coated Rivestite/Coated

2 6 40 2 1 64R.020020640 64R.020020640A

2,5 7 40 2,5 1,25 64R.025250740 64R.025250740A
57 1,5 64R.030060857 64R.030060857A 64RW.030060857 64RW.030060857A

10 40 1,5 64R.030031040 64R.030031040A

3,5 10 40 3,5 1,75 64R.035351040 64R.035351040A

4 11 40 4 2 64R.040041140 64R.040041140A
4 11 57 6 2 64R.040061157 64R.040061157A 64RW.040061157 64RW.040061157A

4,5 11 50 4,5 2,25 64R.045451150 64R.045451150A

13 50 5 2,5 64R.050051350 64R.050051350A

5,5 13 50 5,5 2,75 64R.055551350 64R.055551350A
13 57 3 64R.060061357 64R.060061357A 64RW.060061357 64RW.060061357A

16 50 3 64R.060061650 64R.060061650A

6,5 16 50 6,5 3,25 64R.065651650 64R.065651650A

7 16 60 7 35 64R.070071660 64R.070071660A
8 19 63 8 4 64R.080081963 64R.080081963A 64RW.080081963 64RW.080081963A

9 19 63 9 4,5 64R.090091963 64R.090091963A
10 22 72 10 5 64R.100102272 64R.100102272A 64RW.100102272 64RW.100102272A

11 22 72 1 5,5 64R.110112272 64R.110112272A
12 26 83 12 6 64R.120122683 64R.120122683A 64RW.120122683 64RW.120122683A

13 26 83 13 6,5 64R.130132683 64R.130132683A
14 26 83 14 7 64R.140142683 64R.140142683A 64RW.140142683 64RW.140142683A

15 26 92 15 7,5 64R.150152692 64R.150152692A

210 3HU L SDUDPHWUL GL ODY
JRU ZRUNLQJ SDUDPHW



D. L2 L1 D2 r 64R 64RA 64RW 64RWA

h10 h6 Rivestite/Coated Rivestite/Coated

16 32 92 16 8 64R.160163292 64R.160163292A 64RW.160163292 64RW.160163292A

18 32 92 18 9 64R.180183292 64R.180183292A 64RW.180183292 64RW.180183292A

20 38 104 20 10 64R.2002038104 64R.2002038104A 64RW.2002038104 | 64RW.2002038104A

25 45 120 25 12,5 64R.2502545120 64R.2502545120A 64WR.2502545120 | 64RW.2502545120A
3HU L SDUDPHWUL GL ODYRUR YHGHUH SDJLQD 211
JRU ZRUNLQJ SDUDPHWHUYV VHH SDJH



Frese a testa raggiata - Z=4 - elica 30° - norma interna - lunga
Ball nose cutters - Z=4 Helix 30° - Internal standard long

64RL

64RLA

6HWWRUL GRehdeSidpgliRation

) *KL\d4stirons
F1.1-1.5 F2.1-2.4

v

e L2 .
(/] @
r |« L1

VOO ES®

c

- J -
D L2 L

1

@

r

64RL 64RLA

h10 h6 Rivestite / Coated
3 18 60 3 15 64RL.030 64RL.030A
4 20 60 4 2 64RL.040 64RL.040A
5 25 62 5 2,5 64RL.050 64RL.050A
6 30 70 6 3 64RL.060 64RL.060A
8 35 79 8 4 64RL.080 64RL.080A
10 40 89 10 5 64RL.100 64RL.100A
12 50 100 12 6 64RL.120 64RL.120A
14 58 125 14 7 64RL.140 64RL.140A
16 58 125 16 8 64RL.160 64RL.160A
18 58 125 18 9 64RL.180 64RL.180A
20 60 125 20 10 64RL.200 64RL.200A
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