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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

3xD
s Z2 - ELICA DESTRA 30°
ANGOLO DI TESTA 140°

CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

7
ety du i Tae.1
nr 1 - - Parametri macchina
L - Maximizer™ Machining data
Rivestimento
Coating
Codice / Ref. @ D1 @ D2 Ly Lo Ls Codice / Ref. @ D1 @ D2 L Lo Ls
° m?7 he ° myz he
DD203030 3,0 6 62 20 36 DD203060 6,0 6 66 28 36
DD203031 3,1 6 62 20 36 DD203061 6,1 8 79 34 36
DD203032 3,2 6 62 20 36 DD203062 6,2 8 79 34 36
DD203033 3,3 6 62 20 36 DD203063 6,3 8 79 34 36
DD203034 3,4 6 62 20 36 DD203064 6,4 8 79 34 36
DD203035 3,5 6 62 20 36 DD203065 6,5 8 79 34 36
DD203036 3,6 6 62 20 36 DD203066 6,6 8 79 34 36
DD203037 3,7 6 62 20 36 DD203067 6,7 8 79 34 36
DD203038 3,8 6 66 24 36 DD203068 6,8 8 79 34 36
DD203039 3,9 6 66 24 36 DD203069 6,9 8 79 34 36
DD203040 4,0 6 66 24 36 DD203070 7,0 8 79 34 36
DD203041 4,1 6 66 24 36 DD203071 7,1 8 79 41 36
DD203042 4,2 6 66 24 36 DD203072 7,2 8 79 41 36
DD203043 4,3 6 66 24 36 DD203073 7,3 8 79 41 36
DD203044 4,4 6 66 24 36 DD203074 7,4 8 79 41 36
DD203045 4,5 6 66 24 36 DD203075 7,5 8 79 41 36
DD203046 4,6 6 66 24 36 DD203076 7,6 8 79 41 36
DD203047 4,7 6 66 24 36 DD203077 7,7 8 79 41 36
DD203048 4,8 6 66 28 36 DD203078 7,8 8 79 41 36
DD203049 4,9 6 66 28 36 DD203079 7,9 8 79 41 36
DD203050 5,0 6 66 28 36 DD203080 8,0 8 79 41 36
DD203051 5,1 6 66 28 36 DD203081 8,1 10 89 47 40
DD203052 5,2 6 66 28 36 DD203082 8,2 10 89 47 40
DD203053 5,3 6 66 28 36 DD203083 8,3 10 89 47 40
DD203054 5,4 6 66 28 36 DD203084 8,4 10 89 47 40
DD203055 5,5 6 66 28 36 DD203085 8,5 10 89 47 40
DD203056 5,6 6 66 28 36 DD203086 8,6 10 89 47 40
DD203057 5,7 6 66 28 36 DD203087 8,7 10 89 47 40
DD203058 5,8 6 66 28 36 DD203088 8,8 10 89 47 40
DD203059 5,9 6 66 28 36 DD203089 8,9 10 89 47 40
® Disponibile a magazzino / Available on stock
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

3xD
’ Z2 - ELICA DESTRA 30°
ANGOLO DI TESTA 140°

CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40
7
talo cur I Tae.1
mk .' Maximizer™ oy e
Rivestimento
Coating
Codice / Ref. @ D1 @ D2 Ly L L5 Codice / Ref. @ D1 @ D2 L L L5
° myz he ° myz he

DD203090 9,0 10 89 47 40 DD203120 12,0 12 102 55 45
DD203091 9,1 10 89 47 40 DD203125 12,5 14 107 60 45
DD203092 9,2 10 89 47 40 DD203128 12,8 14 107 60 45
DD203093 9,3 10 89 47 40 DD203130 13,0 14 107 60 45
DD20309%4 9,4 10 89 47 40 DD203135 13,5 14 107 60 45
DD203095 9,5 10 89 47 40 DD203138 13,8 14 107 60 45
DD203096 9,6 10 89 47 40 DD203140 14,0 14 107 60 45
DD203097 9,7 10 89 47 40 DD203145 14,5 16 115 65 48
DD203098 9,8 10 89 47 40 DD203148 14,8 16 115 65 48
DD203099 9,9 10 89 47 40 DD203150 15,0 16 115 65 48
DD203100 10,0 10 89 47 40 DD203155 15,5 16 115 65 48
DD203101 10,1 12 102 55 45 DD203158 15,8 16 115 65 48
DD203102 10,2 12 102 55 45 DD203160 16,0 16 115 65 48
DD203103 10,3 12 102 55 45 DD203165 16,5 18 123 73 48
DD203104 10,4 12 102 55 45 DD203168 16,8 18 123 73 48
DD203105 10,5 12 102 55 45 DD203170 17,0 18 123 73 48
DD203106 10,6 12 102 55 45 DD203175 17,5 18 123 73 48
DD203107 10,7 12 102 55 45 DD203178 17,8 18 123 73 48
DD203108 10,8 12 102 55 45 DD203180 18,0 18 123 73 48
DD203109 10,9 12 102 55 45 DD203185 18,5 20 131 79 50
DD203110 11,0 12 102 55 45 DD203188 18,8 20 131 79 50
DD203111 11,1 12 102 55 45 DD203190 19,0 20 131 79 50
DD203112 11,2 12 102 55 45 DD203195 19,5 20 131 79 50
DD203113 11,3 12 102 55 45 DD203198 19,8 20 131 79 50
DD203114 11,4 12 102 55 45 DD203200 20,0 20 131 79 50
DD203115 11,5 12 102 55 45
DD203116 11,6 12 102 55 45 ® Disponibile a magazzino / Available on stock
DD203117 11,7 12 102 55 45
DD203118 11,8 12 102 55 45
DD203119 11,9 12 102 55 45
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

5xD
s Z2 - ELICA DESTRA 30°
ANGOLO DI TESTA 140°

CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

7
L fegloa I Tae.1
— Maximizer™ — Fadi G
Rivestimento
Coating
Codice / Ref. @ D1 @ D2 L L Ls Codice / Ref. @ D1 @ D2 L L Ls
° m?7 he ° myz he

DD205030 3,0 6 66 28 36 DD205102 10,2 12 118 71 45
DD205032 3,2 6 66 28 36 DD205105 10,5 12 118 71 45
DD205033 3,3 6 66 28 36 DD205108 10,8 12 118 71 45
DD205035 3,5 6 66 28 36 DD205110 11,0 12 118 71 45
DD205038 3,8 6 74 36 36 DD205112 11,2 12 118 71 45
DD205040 4,0 6 74 36 36 DD205115 11,5 12 118 71 45
DD205042 4,2 6 74 36 36 DD205118 11,8 12 118 71 45
DD205045 4,5 6 74 36 36 DD205120 12,0 12 118 71 45
DD205048 4,8 6 82 44 36 DD205125 12,5 14 124 77 45
DD205050 5,0 6 82 44 36 DD205128 12,8 14 124 77 45
DD205051 5,1 6 82 44 36 DD205130 13,0 14 124 77 45
DD205052 5,2 6 82 44 36 DD205135 13,5 14 124 77 45
DD205055 5,5 6 82 44 36 DD205138 13,8 14 124 77 45
DD205058 5,8 6 82 44 36 DD205140 14,0 14 124 77 45
DD205060 6,0 6 82 44 36 DD205145 14,5 16 133 83 48
DD205062 6,2 8 91 53 36 DD205148 14,8 16 133 83 48
DD205065 6,5 8 91 53 36 DD205150 15,0 16 133 83 48
DD205068 6,8 8 91 53 36 DD205155 15,5 16 133 83 48
DD205070 7,0 8 91 53 36 DD205160 16,0 16 133 83 48
DD205072 7,2 8 91 53 36 DD205165 16,5 18 143 93 48
DD205075 7,5 8 91 53 36 DD205168 16,8 18 143 93 48
DD205078 7,8 8 91 53 36 DD205170 17,0 18 143 93 48
DD205080 8,0 8 91 53 36 DD205175 17,5 18 143 93 48
DD205082 8,2 10 103 61 40 DD205180 18,0 18 143 93 48
DD205085 8,5 10 103 61 40 DD205185 18,5 20 153 101 50
DD205088 8,8 10 103 61 40 DD205188 18,8 20 153 101 50
DD205090 9,0 10 103 61 40 DD205190 19,0 20 153 101 50
DD205092 9,2 10 103 61 40 DD205200 20,0 20 153 101 50
DD205095 9,5 10 103 61 40
DD205098 9,8 10 103 61 40 ® Disponibile a magazzino / Available on stock
DD205100 10,0 10 103 61 40
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

3 xD - FORATA
Y CON FORI INTERNI DI REFRIGERAZIONE
Z2 - ELICA DESTRA 30°

ANGOLO DI TESTA 140°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

“ 13 Metallo duro
L : Carbide I -‘ TAB. 2

. . . ™ Parametri macchina
?:’j Lubrificazione interna MaX|mlzer Machlnlng data

Internal coolant

Rivestimento

Coating
Codice / Ref. @ D1 @ D2 Ly Lo Ls Codice / Ref. @ D1 @ D2 L Lo Ls
° my7 he ° m?7 he
DD213040 4,0 6 66 24 36 DD213110 11,0 12 102 55 45
DD213042 4,2 6 66 24 36 DD213112 11,2 12 102 55 45
DD213045 4,5 6 66 24 36 DD213115 11,5 12 102 55 45
DD213048 4,8 6 66 28 36 DD213118 11,8 12 102 55 45
DD213050 5,0 6 66 28 36 DD213120 12,0 12 102 55 45
DD213051 5,1 6 66 28 36 DD213125 12,5 14 107 60 45
DD213052 5,2 6 66 28 36 DD213128 12,8 14 107 60 45
DD213055 5,5 6 66 28 36 DD213130 13,0 14 107 60 45
DD213058 5,8 6 66 28 36 DD213135 13,5 14 107 60 45
DD213060 6,0 6 66 28 36 DD213138 13,8 14 107 60 45
DD213062 6,2 8 79 34 36 DD213140 14,0 14 107 60 45
DD213065 6,5 8 79 34 36 DD213145 14,5 16 115 65 48
DD213068 6,8 8 79 34 36 DD213148 14,8 16 115 65 48
DD213070 7,0 8 79 34 36 DD213150 15,0 16 115 65 48
DD213072 7,2 8 79 41 36 DD213155 15,5 16 115 65 48
DD213075 7,5 8 79 41 36 DD213158 15,8 16 115 65 48
DD213078 7,8 8 79 41 36 DD213160 16,0 16 115 65 48
DD213080 8,0 8 79 41 36 DD213165 16,5 18 123 73 48
DD213082 8,2 10 89 47 40 DD213168 16,8 18 123 73 48
DD213085 8,5 10 89 47 40 DD213170 17,0 18 123 73 48
DD213088 8,8 10 89 47 40 DD213175 17,5 18 123 73 48
DD213090 9,0 10 89 47 40 DD213178 17,8 18 123 73 48
DD213092 9,2 10 89 47 40 DD213180 18,0 18 123 73 48
DD213095 9,5 10 89 47 40 DD213185 18,5 20 131 79 50
DD213098 9,8 10 89 47 40 DD213188 18,8 20 131 79 50
DD213100 10,0 10 89 47 40 DD213190 19,0 20 131 79 50
DD213102 10,2 12 102 55 45 DD213195 19,5 20 131 79 50
DD213105 10,5 12 102 55 45 DD213200 20,0 20 131 79 50
DD213108 10,8 12 102 55 45
® Disponibile a magazzino / Available on stock

SOLID CARBIDE TWIST FORET HELICOIDAL SPIRALBOHRER AUS BROCA HELICOIDAL 2 LABIOS DE METAL PP
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

5x D - FORATA
] CON FORI INTERNI DI REFRIGERAZIONE
Z2 - ELICA DESTRA 30°

ANGOLO DI TESTA 140°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

4 - g i ,
i 2 4 ol 3 Metallo duro
L Carbide I -4 TAB. 2

Parametri macchina

A5 o ™ ne
:‘{_‘-’,ﬁ’-:‘,:} Lubrificazione interna Maximizer Machining data
= - Internal coolant

Rivestimento

Coating
Codice / Ref. @ D1 @ D2 Ly Lo Ls Codice / Ref. @ D1 @ D2 Ly L Ls
° myz he ° myz he
DD215040 4,0 6 74 36 36 DD215070 7,0 8 91 53 36
DD215041 4,1 6 74 36 36 DD215071 7,1 8 91 53 36
DD215042 4,2 6 74 36 36 DD215072 7,2 8 91 53 36
DD215043 4,3 6 74 36 36 DD215073 7,3 8 91 53 36
DD215044 4,4 6 74 36 36 DD215074 7,4 8 91 53 36
DD215045 4,5 6 74 36 36 DD215075 7,5 8 91 53 36
DD215046 4,6 6 74 36 36 DD215076 7,6 8 91 53 36
DD215047 4,7 6 74 36 36 DD215077 7,7 8 91 53 36
DD215048 4,8 6 82 44 36 DD215078 7,8 8 91 53 36
DD215049 4,9 6 82 44 36 DD215079 7,9 8 91 53 36
DD215050 5,0 6 82 44 36 DD215080 8,0 8 91 53 36
DD215051 51 6 82 44 36 DD215081 8,1 10 103 61 40
DD215052 5,2 6 82 44 36 DD215082 8,2 10 103 61 40
DD215053 5,3 6 82 44 36 DD215083 8,3 10 103 61 40
DD215054 5,4 6 82 44 36 DD215084 8,4 10 103 61 40
DD215055 5,5 6 82 44 36 DD215085 8,5 10 103 61 40
DD215056 5,6 6 82 44 36 DD215086 8,6 10 103 61 40
DD215057 5,7 6 82 44 36 DD215087 8,7 10 103 61 40
DD215058 5,8 6 82 44 36 DD215088 8,8 10 103 61 40
DD215059 5,9 6 82 44 36 DD215089 8,9 10 103 61 40
DD215060 6,0 6 82 44 36 DD215090 9,0 10 103 61 40
DD215061 6,1 8 91 53 36 DD215091 9,1 10 103 61 40
DD215062 6,2 8 91 53 36 DD215092 9,2 10 103 61 40
DD215063 6,3 8 91 53 36 DD215093 9,3 10 103 61 40
DD215064 6,4 8 91 53 36 DD215094 9,4 10 103 61 40
DD215065 6,5 8 91 53 36 DD215095 9,5 10 103 61 40
DD215066 6,6 8 91 53 36 DD215096 9,6 10 103 61 40
DD215067 6,7 8 91 53 36 DD215097 9,7 10 103 61 40
DD215068 6,8 8 91 53 36 DD215098 9,8 10 103 61 40
DD215069 6,9 8 91 53 36 DD215099 9,9 10 103 61 40
o SOLID CARBIDE TWIST FORET HELICOIDAL SPIRALBOHRER AUS [B)EO;EAT:EIE)ISS(I)DAL 2 LABIOS
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE
5x D - FORATA

s CON FORI INTERNI DI REFRIGERAZIONE
Z2 - ELICA DESTRA 30°
ANGOLO DI TESTA 140°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

2 b Metallo duro
L : Carbide I -‘ TAB. 2

Parametri macchina

- - TM ..
7-—; > Lubrificazione interna Maximizer Machining data
—— -r\_}‘ Internal coolant

Rivestimento
Coating

Codlce. / Ref. le31 (Z)hlzz Ly L L5 COdICE‘. / Ref. le31 thzz L L L5
DD215100 10,0 10 103 61 40 DD215130 13,0 14 124 77 45
DD215102 10,2 12 118 71 45 DD215135 13,5 14 124 77 45
DD215103 10,3 12 118 71 45 DD215138 13,8 14 124 77 45
DD215104 10,4 12 118 71 45 DD215140 14,0 14 124 77 45
DD215105 10,5 12 118 71 45 DD215145 14,5 16 133 83 48
DD215106 10,6 12 118 71 45 DD215150 15,0 16 133 83 48
DD215107 10,7 12 118 71 45 DD215155 15,5 16 133 83 48
DD215108 10,8 12 118 71 45 DD215160 16,0 16 133 83 48
DD215109 10,9 12 118 71 45 DD215165 16,5 18 146 96 48
DD215110 10,0 10 118 71 45 DD215168 16,8 18 146 96 48
DD215111 11,1 12 118 71 45 DD215170 17,0 18 146 96 48
DD215112 11,2 12 118 71 45 DD215175 17,5 18 146 96 48
DD215113 11,3 12 118 71 45 DD215178 17,8 18 146 96 48
DD215114 11,4 12 118 71 45 DD215180 18,0 18 146 96 48
DD215115 11,5 12 118 71 45 DD215185 18,5 20 153 101 50
DD215116 11,6 12 118 71 45 DD215188 18,8 20 153 101 50
DD215117 11,7 12 118 71 45 DD215190 19,0 20 153 101 50
DD215118 11,8 12 118 71 45 DD215195 19,5 20 153 101 50
DD215119 11,9 12 118 71 45 DD215198 19,8 20 153 101 50
DD215120 12,0 12 118 71 45 DD215200 20,0 20 153 101 50
DD215125 12,5 14 124 77 45
DD215128 12,8 14 124 77 45

® Disponibile a magazzino / Available on stock

BROCA HELICOIDAL 2 LABIOS

SOLID CARBIDE TWIST FORET HELICOIDAL SPIRALBOHRER AUS DE METAL DURO
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

8 x D - FORATA
] CON FORI INTERNI DI REFRIGERAZIONE
Z2 - ELICA DESTRA 30°
ANGOLO DI TESTA 140°

CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

| y
= o e Metallo duro
L L I . Carbide [ 7 TAB. 2

Parametri macchina

H H ™ M
?‘:‘-’?‘ Lubrificazione interna Maxl m Izer MaChlnlng data
= -‘ Internal coolant

Rivestimento

Coating
Codice / Ref. 2 D! Qh';’z L L L Codice / Ref. @ D! Q)hzz L L L
DD518040 e¢ 4,0 6 81 43 36 DD518110 e 11,0 12 162 114 45
DD518042 ¢ 4,2 6 81 43 36 DD518112 ¢ 11,2 12 162 114 45
DD518045 e 4,5 6 81 43 36 DD518115 e 11,5 12 162 114 45
DD518048 ¢ 4,8 6 95 57 36 DD518118 ¢ 11,8 12 162 114 45
DD518050 ¢ 5,0 6 95 57 36 DD518120 e 12,0 12 162 114 45
DD518052 e¢ 5,2 6 95 57 36 DD518125 e 12,5 14 178 133 45
DD518055 e 5,5 6 95 57 36 DD518128 ¢ 12,8 14 178 133 45
DD518058 ¢ 5,8 6 95 57 36 DD518130 e 13,0 14 178 133 45
DD518060 ¢ 6,0 6 95 57 36 DD518135 e 13,5 14 178 133 45
DD518062 ¢ 6,2 8 114 76 36 DD518138 ¢ 13,8 14 178 133 45
DD518065 e 6,5 8 114 76 36 DD518140 ¢ 14,0 14 178 133 45
DD518068 ¢ 6,8 8 114 76 36 DD518145 e 14,5 16 203 152 48
DD518070 ¢ 7,0 8 114 76 36 DD518148 ¢ 14,8 16 203 152 48
DD518072 ¢ 7,2 8 114 76 36 DD518150 ¢ 15,0 16 203 152 48
DD518075 e 7,5 8 114 76 36 DD518155 e 15,5 16 203 152 48
DD518078 ¢ 7,8 8 114 76 36 DD518158 ¢ 15,8 16 203 152 48
DD518080 e¢ 8,0 8 114 76 36 DD518160 e 16,0 16 203 152 48
DD518082 e¢ 8,2 10 142 95 40 DD518165 ¢ 16,5 18 240 185 48
DD518085 e 8,5 10 142 95 40 DD518168 ¢ 16,8 18 240 185 48
DD518088 e¢ 8,8 10 142 95 40 DD518170 ¢ 17,0 18 240 185 48
DD518090 e¢ 9,0 10 142 95 40 DD518175 ¢ 17,5 18 240 185 48
DD518092 ¢ 9,2 10 142 95 40 DD518178 ¢ 17,8 18 240 185 48
DD518095 e 9,5 10 142 95 40 DD518180 ¢ 18,0 18 240 185 48
DD518098 e¢ 9,8 10 142 95 40 DD518185 ¢ 18,5 20 250 197 50
DD518100 ¢ 10,0 10 142 95 40 DD518188 ¢ 18,8 20 250 197 50
DD518102 e 10,2 12 162 114 45 DD518190 ¢ 19,0 20 250 197 50
DD518105 e 10,5 12 162 114 45 DD518195 ¢ 19,5 20 250 197 50
DD518108 ¢ 10,8 12 162 114 45 DD518198 ¢ 19,8 20 250 197 50
@ Disponibile a magazzino / Available on stock DD518200 ¢ 20,0 20 250 197 50
< A richiesta / By request
o SOLID CARBIDE TWIST FORET HELICOIDAL SPIRALBOHRER AUS SEOMC;T:ELDISS(I)DAL 2 LABIOS
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

12 x D - FORATA
Y CON FORI INTERNI DI REFRIGERAZIONE
Z2 - ELICA DESTRA 30°

ANGOLO DI TESTA 140°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

- HM-K40

R L 7
= I Tae.2
m: ILrl:tber:E;fiE;Z ri]?tema Maximizer™ IIi)/lazzir(?hni’]neilFlrgI ?:t%cmna
Rivestimento
Coating
Codice / Ref. Qm[zl Qh'zz L L L Codice / Ref. Qmel @h[zz L L L
DD5112040 e 4,0 6 102 64 36 DD5112110 e 11,0 12 204 156 45
DD5112042 e 4,2 6 102 64 36 DD5112112 e 11,2 12 204 156 45
DD5112045 e 4,5 6 102 64 36 DD5112115 e 11,5 12 204 156 45
DD5112048 ¢ 4,8 6 116 78 36 DD5112118 e 11,8 12 204 156 45
DD5112050 ¢ 5,0 6 116 78 36 DD5112120 e 12,0 12 204 156 45
DD5112052 ¢ 5,2 6 116 78 36 DD5112125 e 12,5 14 230 182 45
DD5112055 e 5,5 6 116 78 36 DD5112128 e 12,8 14 230 182 45
DD5112058 ¢ 5,8 6 116 78 36 DD5112130 e 13,0 14 230 182 45
DD5112060 e 6,0 6 116 78 36 DD5112135 e 13,5 14 230 182 45
DD5112062 e 6,2 8 146 108 36 DD5112138 e 13,8 14 230 182 45
DD5112065 e 6,5 8 146 108 36 DD5112140 e 14,0 14 230 182 45
DD5112068 ¢ 6,8 8 146 108 36 DD5112145 ¢ 14,5 16 260 208 48
DD5112070 e 7,0 8 146 108 36 DD5112148 ¢ 14,8 16 260 208 48
DD5112072 e 7,2 8 146 108 36 DD5112150 ¢ 15,0 16 260 208 48
DD5112075 e 7,5 8 146 108 36 DD5112155 ¢ 15,5 16 260 208 48
DD5112078 ¢ 7,8 8 146 108 36 DD5112158 ¢ 15,8 16 260 208 48
DD5112080 ¢ 8,0 8 146 108 36 DD5112160 ¢ 16,0 16 260 208 48
DD5112082 e 8,2 10 162 120 40 DD5112165 ¢ 16,5 18 285 234 48
DD5112085 e 8,5 10 162 120 40 DD5112168 ¢ 16,8 18 285 234 48
DD5112088 ¢ 8,8 10 162 120 40 DD5112170 ¢ 17,0 18 285 234 48
DD5112090 ¢ 9,0 10 162 120 40 DD5112175 ¢ 17,5 18 285 234 48
DD5112092 e¢ 9,2 10 162 120 40 DD5112178 ¢ 17,8 18 285 234 48
DD5112095 e 9,5 10 162 120 40 DD5112180 ¢ 18,0 18 285 234 48
DD5112098 ¢ 9,8 10 162 120 40 DD5112185 ¢ 18,5 20 310 258 50
DD5112100 e 10,0 10 162 120 40 DD5112188 ¢ 18,8 20 310 258 50
DD5112102 e 10,2 12 204 156 45 DD5112190 ¢ 19,0 20 310 258 50
DD5112105 e 10,5 12 204 156 45 DD5112195 ¢ 19,5 20 310 258 50
DD5112108 e 10,8 12 204 156 45 DD5112198 ¢ 19,8 20 310 258 50
@ Disponibile a magazzino / Available on stock DD5112200 ¢ 20,0 20 310 258 50
< Arichiesta / By request
SOLID CARBIDE TWIST FORET HELICOIDAL SPIRALBOHRER AUS gioﬁéﬂfgﬁgloDAL 2 LABIOS o
DRILLS WITH 2 FLUTES CARBURE MONOBLOC HARTMETALL REFRIGERACION INTERNA Condlz_lonl d'uso Pag. 97
Lo A eousoE MROSAGE B E e RoUNGEn  AFIADO AUTOCENTRANTE
EEIE i G TGRS ZENTEREN gebrauchsanueisins 0

TRATAMIENTO SUPERFICIAL

MAXIMIZER COATED REVETEMENT MAXIMIZER MAXIMIZER BESCHICHTET MAXIMIZER



PUNTE METALLO DURO INTEGRALE
(D PUNTE A CENTRARE

ANGOLO DI TESTA 90° / 140°
SERIE CORTA
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

L1 L1

Codice / Ref. @ D1 Ly 7 7 Codice / Ref. @ D1 Ly 7 7
° he ° he
DD70190040 4 50 90° 2 DD703140040 4 50 140° 2
DD70190050 5 50 90° 2 DD703140050 5 50 140° 2
DD70190060 6 57 90° 2 DD703140060 6 57 140° 2
DD70190080 8 63 90° 2 DD703140080 8 63 140° 2
DD70190100 10 73 90° 2 DD703140100 10 73 140° 2
DD70190120 12 83 90° 2 DD703140120 12 83 140° 2
DD70190140 14 83 90° 2 DD703140140 14 83 140° 2
DD70190160 16 93 90° 2 DD703140160 16 93 140° 2
DD70190180 18 93 90° 2 DD703140180 18 93 140° 2
DD70190200 20 104 90° 2 DD703140200 20 104  140° 2
® Disponibile a magazzino / Available on stock ® Disponibile a magazzino / Available on stock

HM-K40 Maximizer™ [E TAB. 1

Metallo duro Rivestimento

Carbide Coating Parametri macchina
Machining data
Condizioni d'uso Pag. 96 SOLID CARBIDE FORET DE CENTRAGE ZENTRIERBOHRER BROCAS DE CENTRAJE
Technical data 9 CENTER DRILLS CARBURE MONOBLOC AUS HARTMETALL DE METAL DURO
Conseils d'utilisation ANGLE 90° AND 140° ANGLE A 90° ET 140° WINKEL 90° UND 140° ANGULO DE 90° Y DE 140 ©
Gebrauchsanweisung SHORT SERIES SERIE COURTE KURZ AUSFUHRUNG SERIES CORTA
CYLINDRICAL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO

1o  Conseios deuso MAXIMIZER COATED REVETEMENT MAXIMIZER MAXIMIZER BESCHICHTET ~ TRATAMIENTO SUPERFICIAL MAXIMIZER



PUNTE METALLO DURO INTEGRALE
D PUNTE A CENTRARE

DD721

ANGOLO DI TESTA 90° / 140Q°
SERIE LUNGA
CODOLO CILINDRICO

DD723

Articolo - Ref.

= ——— ',

L
L1
I |

Codice / Ref. @ D1 L i 2 Codice / Ref. @ D1 Ly i ~
° he ° he
DD72190040 4 150 90° 2 DD723140040 4 150  140° 2
DD72190050 5 150 90° 2 DD723140050 5 150  140° 2
DD72190060 6 150 90° 2 DD723140060 6 150  140° 2
DD72190080 8 150 90° 2 DD723140080 8 150  140° 2
DD72190100 10 150 90° 2 DD723140100 10 150  140° 2
DD72190120 12 150 90° 2 DD723140120 12 150  140° 2
DD72190140 14 150 90° 2 DD723140140 14 150  140° 2
DD72190160 16 150 90° 2 DD723140160 16 150  140° 2
DD72190180 18 150 90° 2 DD723140180 18 150  140° 2
DD72190200 20 150 90° 2 DD723140200 20 150  140° 2

® Disponibile a magazzino / Available on stock ® Disponibile a magazzino / Available on stock

- - ™
HM-K40 Maximizer | TaB.1
[ka)
Metallo duro Rivestimento P - hi
Carbide Coating MZ rgtheiF]rgl ’g:éc ina
FORET DE CENTRAGE
SOLID CARBIDE CARBURE MONOBLOC ZENTRIERBOHRER BROCAS DE CENTRAJE DE METAL DURO Condizioni d'uso Pag. 96
CENTER DRILLS ANGLE A 90° ET 140° AUS HARTMETALL ANGULO DE 90 © Y DE 140 0 Technical data
ANGLE 90° AND 140° b WINKEL 90° UND 140° e are
SERIE LONGUE - SERIES LARGA Conseils d'utilisation
LONG SERIES LANGE AUSFUHRUNG ;
CYLINDRICAL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO Gebrauchsanweisung
MAXIMIZER COATED IF\{/II/E_\\)/(?I{E;IEEQT MAXIMIZER BESCHICHTET TRATAMIENTO SUPERFICIAL MAXIMIZER Consejos de uso n



PU NTE Parametri macchina consigliati

M DI Recommended machining data )

TAB. 1: DD203 / DD205 / DD701 / DD703 / DD721 / DD723

Materiale da lavorare Vit Av Av Av Av Av Av Av Av Av

Working material 24 26 28 910 (@912 | ©014 | 016 | ©18 | B 20

mt / min

Acciaio fino a 700 N/mm?2 - Steel < 700 N/mm?2
Tipo : St 37-2 / C35 / 9SMnPb28 / 16MnCr5G / 20 MnCr5G / Fe37 / C10 60/ 140 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
AISI : 1035 /2012 /1212 /1010 / 5115

Acciaio da 700 a 900 N/mm2 - Steel 700 - 900 N/mm?2
Tipo : C45V / C60 U,N/36Mn5V / 38MnSi4V / 34Cr4V 60/ 100 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
AISI : 1045/ 1060 / 1146 / 3310 / 3415 / 9314 / 5132

Acciaio da 900 a 1200 N/mm2 - Steel 900 - 1200 N/mm?2
Tipo : 46MnSi4V / 36NiCr10V / 36CrNiMo4V / 42CrMo4V / 50Crv4V 40 / 80 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40
AISI : 5140 / 4140 / 4142 / 4340 / 9840 / 6145 / 6150

Acciaio da 1200 N/mm2 e oltre - Steel > 1200 N/mm?2
Tipo : 60SiMn5 / 55NiCrMoV6 V / 58CrV4 20/ 60 0,05 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20 0,23 0,03 0,29
AISI : 9260 / P600 / 300M

Acciaio Inox buona lavorabilita - Stainless steel good workability
Tipo : X6CrAl13 / X10Cr13 / X20Cr13 / X46Cr13 15/ 40 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20
AISI : 301/ 316/ 317

Acciaio Inox difficile lavorabilita - Stainless steel hard workability
10/ 30 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19
Tipo : X10CrNiS189 / X12CrNi18-8 / X5IrNi18-9

Ghisa Grigia bassa durezza - Gray Pig Iron low hardness
100/ 180 | 0,08 0,15 0,22 0,29 0,36 0,43 0,50 0,57 0,64
Tipo : GG-10 / GG-15 / GG-20

Ghisa malleabile media durezza - Malleable Cast Iron middle hardness
70/ 120 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54
Tipo : GG-25 / GG-30 / GG-35 / GG-40

Ghisa nodulare alta durezza - Nodular Cast Iron high hardness
40/ 80 0,04 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 0,36
Tipo : GS400 / GS500

Ghisa di difficile lavorabilita - Cast Iron hard workability
20/ 60 0,03 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27
Tipo : GS600

Alluminio con Si < 15% - Aluminium with Si < 15%
80/ 300 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55 0,60
Tipo : AiMgSiPb / AIMgSil / AIMg3 / AlSi5Mg / AISi6Cu4 / G-AlSi12

Alluminio con Si > 15% - Aluminium with Si > 15%
60/ 180 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
Tipo : AlSi17Cu4 / AlSi21CuNiMg / AlSi25CuNiMg

Ottone / Zinco - Brass / Zinc
80/ 160 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54
Tipo : CuZn39Pb2 / CuZn40Pb2 / CuZn36Pbl / OT52 / OT58 / GD-ZnAl4

Bronzo Cupro / Nickel - Bronze / Nickel
60/ 100 0,13 0,18 0,23 0,28 0,33 0,38 0,43 0,48 0,52
Tipo : CuSn6(SnBz6) / G-CuSn10Zn(Rg10) / G-CuSn7ZnPb(Rg7)

Titanio Ti6AI4V - Titanium
10/ 50 0,05 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,24
Tipo : Ti99,7 - TiCu2

¢ eTep Vt «1000
=V n=-——— — A
a=4dven
1000 por
Vt = Velocita taglio (m/min) Av = Avanzamento (mm/giro) n = Numero giri (U/min) a = Avanzamento (mm/min) @ = Diametro punta (mm)
Vt = Cutting speed (m/min) Av = Feed (mm/turn) n = Revolution per minute (U/min) a = Feed (mm/min) @ = Drill diameter (mm)

12



Parametri macchina consigliati PU NTE

) Recommended machining data M DI

TAB. 2 : DD213 / DD215 / DD518 / DD5112

Materiale da lavorare Vit Av Av Av Av Av Av Av Av Av

Working material 24 26 28 910 | 912 | 014 | 916 | @18 | @ 20

mt / min

Acciaio fino a 700 N/mm?2 - Steel < 700 N/mm?2
Tipo : St 37-2 / C35 / 9SMnPb28 / 16MnCr5G / 20 MnCr5G / Fe37 / C10 60/ 180 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
AISI : 1035 /2012 /1212 /1010 / 5115

Acciaio da 700 a 900 N/mm2 - Steel 700 - 900 N/mm?2
Tipo : C45V / C 60 U,N/36Mn5V / 38MnSi4V / 34Cr4V 80/ 120 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
AISI : 1045/ 1060 / 1146 / 3310 / 3415 / 9314 / 5132
Acciaio da 900 a 1200 N/mm2 - Steel 900 - 1200 N/mm?2
Tipo : 46MnSi4V / 36NiCr10V / 36CrNiMo4V / 42CrMo4V / 50Crv4V 60/ 100 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 0,36 0,40
AISI : 5140 / 4140 / 4142 / 4340 / 9840 / 6145 / 6150

Acciaio da 1200 N/mm2 e oltre - Steel > 1200 N/mm?2
Tipo : 60SiMn5 / 55NiCrMoV6 V / 58CrV4 40 / 80 0,05 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20 0,23 0,03 0,29
AISI : 9260 / P600 / 300M

Acciaio Inox buona lavorabilita - Stainless steel good workability
Tipo : X6CrAl13 / X10Cr13 / X20Cr13 / X46Cr13 20/ 60 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20
AISI : 301/ 316/ 317

Acciaio Inox difficile lavorabilita - Stainless steel hard workability
10/ 50 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19
Tipo : X10CrNiS189 / X12CrNi18-8 / X5IrNi18-9

Ghisa Grigia bassa durezza - Gray Pig Iron low hardness
100/ 200 | 0,08 0,15 0,22 0,29 0,36 0,43 0,50 0,57 0,64
Tipo : GG-10 / GG-15 / GG-20

Ghisa malleabile media durezza - Malleable Cast Iron middle hardness
70/ 140 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54
Tipo : GG-25 / GG-30 / GG-35 / GG-40

Ghisa nodulare alta durezza - Nodular Cast Iron high hardness
40 / 100 0,04 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 0,36
Tipo : GS400 / GS500

Ghisa di difficile lavorabilita - Cast Iron hard workability
30/ 80 0,03 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 0,24 0,27
Tipo : GS600

Alluminio con Si < 15% - Aluminium with Si < 15%
100 / 300 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55 0,60
Tipo : AiMgSiPb / AIMgSi1 / AIMg3 / AISi5Mg / AISi6Cu4 / G-AISi12

Alluminio con Si > 15% - Aluminium with Si > 15%
80/ 200 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
Tipo : AlSi17Cu4 / AlSi21CuNiMg / AlSi25CuNiMg

Ottone / Zinco - Brass / Zinc
90/ 180 0,06 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54
Tipo : CuZn39Pb2 / CuZn40Pb2 / CuZn36Pbl / OT52 / OT58 / GD-ZnA14

Bronzo Cupro / Nickel - Bronze / Nickel
80/ 140 0,13 0,18 0,23 0,28 0,33 0,38 0,43 0,48 0,52
Tipo : CuSn6(SnBz6) / G-CuSn10Zn(Rg10) / G-CuSn7ZnPb(Rg7)

Titanio Ti6AI4V - Titanium
10/ 70 0,05 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,24
Tipo : Ti99,7 - TiCu2

Per art. DD518 / DD5112 ridurre I'avanzamento del 50%
For ref. DD518 / DD5112 feed must be reduced of 50%

¢ eTeon Vet «1000
= n=——-— —
a=Aven
1000 por
Vt = Velocita taglio (m/min) Av = Avanzamento (mm/giro) n = Numero giri (U/min) a = Avanzamento (mm/min) @ = Diametro punta (mm)
Vt = Cutting speed (m/min) Av = Feed (mm/turn) n = Revolution per minute (U/min) a = Feed (mm/min) @ = Drill diameter (mm)

13
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Articolo - Ref.

FRESE MONOTAGLIENTI PER ALLUMINIO

SERIE SPECIALE

‘ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z1 - ELICA DESTRA 25°
GOLA LAPPATA
CODOLO CILINDRICO

HM-K40

Metallo duro
Carbide

gﬁ AL

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

L2
I I
| Ll |
I |
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he Z
® Non rivestito / Uncoated
DM100030 3 16 50 3 1
DM100040 4 16 50 4 1
DM100050 5 20 60 5 1
DM100060 6 24 65 6 1
DM100080 8 32 80 8 1
DM100100 10 32 80 10 1

® Disponibile a magazzino / Available on stock

4

Condizioni d'uso
Technical data
Conseils dutilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 74

1 FLUTE END MILLS FRAISES 1 DENT e

FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM POR AU
SPIRAL RIGHT 25° HELICE A’ DROITE 25° PRALLRICHT

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RS 2 NITT
SPECIAL SERIES SERIE SPECIALE R G

FRESAS 1 DIENTE
PARA ALUMINIO
HELICE DERECHA 25°
CORTE AL CENTRO
SERIE ESPECIAL



FRESE CILINDRICHE PER ALLUMINIO
SERIE SPECIALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 40°
GOLA LAPPATA
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K44

! L2
p—
i Metallo duro
| | Carbide
: Tribocut™
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM102150 TR 1,5 4 57 6 2
DM102200 TR 2 5 57 6 2
DM102250 TR 2,5 8 57 6 2
DM102300 TR 3 8 57 6 2
DM102350 TR 3,5 10 57 6 2
DM102400 TR 4 11 57 6 2
DM102450 TR 4,5 11 57 6 2
DM102500 TR 5 13 57 6 2
DM102550 TR 5,5 13 57 6 2

E_” E AL

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Codolo cilindrico
rinforzato

Cylindrical shank
reinforced

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS \S;SHAAFLrLIJ:I‘FjI/I-\SIEURM FRESAS 2 DIENTES Condizioni d'uso Pag. 74
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM DRALLRICHTUNG PARA ALUMINIO Technical data
SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° RECHTS 40° HELICE DERECHA 40° Conseils d'utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
SPECIAL SERIES SERIE SPECIALE SERIE ESPECIAL Consejos de uso

SPECIAL AUSFUHRUNG 5



FRESE CILINDRICHE PER ALLUMINIO
SERIE NORMALE

DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 45°
GOLA LAPPATA

CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.
-

ﬁl} @ D:

HM-K40

Metallo duro | = I

Carbide | L I
Codice / Ref. @ D1 @ D>

® Non rivestito / Uncoated = =2 - he

DM105030 3 8 40 3 2
DM105040 4 11 50 4 2
DM105050 5 13 50 5 2
DM105060 6 16 57 6 2
DM105080 8 19 63 8 2
DM105100 10 22 72 10 2
DM105120 12 26 83 12 2
DM105140 14 26 83 14 2
DM105160 16 32 92 16 2

gé AL DM105180 18 32 92 18 2

S DM105200 20 38 104 20 2

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
Condizioni d'uso Pag. 74 2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS e FRESAS 2 DIENTES
Technical data FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM Do LI PARA ALUMINIO
Conseils dutilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° pRALLRICH] HELICE DERECHA 45°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD

6 STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE Z2 TORICHE PER ALLUMINIO
SERIE NORMALE

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 RAGGIO TORICO
ELICA DESTRA 35° - GOLA LAPPATA
CODOLO CILINDRICO

DM107

Articolo - Ref.

HM-K40

i | Ls | Metallo duro
y L Carbide
| L |
| |
Codice / Ref. @ D1 @ D>
h1o L2 L1 he z R @Ds Ls
® Non rivestito / Uncoated
DM1070610 6 7 57 6 2 1,0 5,5 20
DM1070615 6 7 57 6 2 1,5 5,5 20
DM1070810 8 9 63 8 2 1,0 7,4 26
DM1071015 10 16 72 10 2 1,5 9,2 31
DM1071040 10 16 72 10 2 4,0 9,2 31
DM1071050 10 16 72 10 2 5,0 9,2 31
DM1071215 12 19 83 12 2 1,5 11,0 37
DM1071225 12 19 83 12 2 2,5 11,0 37
DM1071240 12 19 83 12 2 4,0 11,0 37
DM1071260 12 19 83 12 2 6,0 11,0 37 ra E AL
DM1071620 16 25 92 16 2 2,0 15,0 43 A
DM1071625 16 25 92 16 2 2,5 15,0 43 Lavorazione alluminio
Aluminium working
DM1071640 16 25 92 16 2 4,0 15,0 43
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
TORUSFRASER
2 FLUTES TORUS CUTTERS ;R[’jéﬁﬁzTORIQUES 2 SCHNEIDEN EFEEZS’I*;ET,%'EISCAS Condizioni d'uso Pag. 74
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM VON ALUMINIUM PARA ALUMINIO Technical data
SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 35° Conseils d’utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 35° CORTE AL CENTRO Gebragchsanweisung
SPECIAL SERIES SERIE SPECIALE ZENTRUMSCHNITT SERIE ESPECIAL Consejos de uso

SPECIAL AUSFUHRUNG



FRESE Z2 TORICHE PER ALLUMINIO

DM10

Articolo - Ref.

ELICA DESTRA 35° - GOLA LAPPATA
CODOLO CILINDRICO

D
@3‘

@ S N\\_ IQ’ 7

|
/ﬁ

SERIE LUNGA
) 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
2 RAGGIO TORICO
@

HM-K40 ¢

Metallo duro R ' Ls
Carbide } |
L1
I I
Codice / Ref. @ D1 @ D>
h1o L2 L1 he z R @Ds Ls
® Non rivestito / Uncoated
DM1080610 6 7 70 6 2 1,0 5,5 33
DM1080810 8 9 80 8 2 1,0 7,4 43
DM1080815 8 9 80 8 2 1,5 7,4 43
DM1081015 10 11 84 10 2 1,5 9,2 43
DM1081215 12 13 97 12 2 1,5 11,0 51
DM1081220 12 13 97 12 2 2,0 11,0 51
DM1081225 12 13 97 12 2 2,5 11,0 51
DM1081620 16 25 115 16 2 2,0 15,0 66
DM1081625 16 25 115 16 2 2,5 15,0 66
EE AL DM1081640 16 25 115 16 2 4,0 15,0 66

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon

a richiesta

Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock
TORUSFRASER
Condizioni d'uso Pag. 74 2 FLUTES TORUS CUTTERS DI IoES TORIQUES 2 SCHNEIDEN RS TORIAS
Technical data FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM VON ALUMINIUM PARA ALUMINIO
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 35°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 35° CORTE AL CENTRO
Consejos de uso SPECIAL SERIES SERIE SPECIALE ZENTRUMSCHNITT SERIE ESPECIAL
8 SPECIAL AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE PER ALLUMINIO
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 45°
GOLA LAPPATA
CODOLO CILINDRICO

DM11

Articolo - Ref.

HM-K40

Metallo duro
Ly Carbide

Codice / Ref. Qh E) . o » ghgz .
® Non rivestito / uncoated
DM110060 6 24 65 6 2
DM110080 8 32 80 8 2
DM110100 10 32 80 10 2
DM110120 12 50 100 12 2
DM110160 16 60 120 16 2
DM110200 20 60 130 20 2

ﬂ_@ AL

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock

2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS T FRESAS 2 DIENTES Condizioni d'uso Pag. 74
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM Do oI PARA ALUMINIO Technical data

SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° e HELICE DERECHA 45° Conseils dutilisation

CENTER CUTTING CQUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung

LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA Consejos de uso

LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE PER ALLUMINIO
SERIE SPECIALE

DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z3 TORICA - ELICA DESTRA 45°
GOLA LAPPATA

CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.
-

@ D2
Metallo duro
Carbide
Codice / Ref.
/ @ D1 @ D2
h L2 L1 h Z R
® Non rivestito / uncoated 10 6
DM120030 3 5 40 3 3 0,2
DM120040 4 6 50 4 3 0,2
DM120050 5 8 50 5 3 0,2
DM120060 6 9 57 6 3 0,2
DM120080 8 12 63 8 3 0,2
DM120100 10 15 72 10 3 0,2
DM120120 12 18 83 12 3 0,3
DM120140 14 20 83 14 3 0,3
DM120160 16 24 92 16 3 0,3
gﬁ AL DM120180 18 26 92 18 3 0,3
e DM120200 20 30 104 20 3 0,3
Lavorazione alluminio
Aluminium working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
R FRAISES TORIQUES TORUSFRASER FRESAS TORICAS
Condizioni d’uso Pag. 74 3 FLUTES TORUS CUTTERS 3 DENTS VON ALUMINIUM DE 3 DIENTES
Technical data FOR ALUMINIUM
Consells dutilisation SPIRAL RIGHT 450 E%ﬂ%ék&’g’é’g%’%" - EER(’:*;'%EIS;‘IUNG EAERUQQILDUE"QIE';L?\ aso
10 Sebrauchsanweisung RS COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
onsejos de uso SERIE SPECIALE SPECIAL AUSFUHRUNG SERIE ESPECIAL



FRESE CILINDRICHE Z2

SERIE NORMALE
§ DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z2 - ELICA DESTRA 30°

CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

| L2 |
: ' Metallo duro
| Ls | Carbide
. Hardcut™
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> .
< Non rivestito ® Rivestito h1o * ! he Eg/aet?g? ento
Uncoated Coated
DM200020 HC 2 6 40 2 2
DM200030 HC 3 8 40 3 2
DM200040 HC 4 11 50 4 2
DM200050 HC 5 13 50 5 2
DM200060 HC 6 16 57 6 2
DM200070 HC 7 16 63 7 2
DM200080 HC 8 19 63 8 2
DM200090 HC 9 19 67 9 2
DM200100 HC 10 22 72 10 2
DM200110 HC 11 22 83 11 2 a E ST
DM200120 HC 12 26 83 12 2 e
DM200130 HC 13 26 83 13 2 Lavorazione acciaio
Steel working
DM200140 HC 14 26 83 14 2
DM200150 HC 15 32 92 15 2
Standard :
DM200160 HC 16 32 92 16 2
Codolo cilindrico
DM200170 HC 17 32 92 17 2 I] Cylindrical shank
DM200180 HC 18 32 92 18 2
DM200190  HC 19 38 104 19 2 Option (pag.82) :
DM200200 HC 20 38 104 20 2 Codolo Weldon
a richiesta
]:I Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock by request
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
SO MESiEE.  cawomee  EERSISTS
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUMRUNG SERIE STANDARD Consejos 46 uso 11



FRESE CILINDRICHE Z2
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO
RINFORZATO

Articolo - Ref.

Q@ oo | e ——— |2
HM-K40

_ L
Metallo duro p——————
Carbide \ L1 |
| |
Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> .
Rivestiment o - h 2 1 h
Conting O e :
DM201020 HC 2 6 57 6 2
DM201030 HC 3 8 57 6 2
DM201040 HC 4 11 57 6 2
DM201050 HC 5 13 57 6 2

Al sT

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :

Codolo cilindrico
rinforzato
Cylindrical shank
reinforced

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request . . . .
® Disponibile a magazzino / Available on stock

< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days

Condizioni d’uso Pag. 77 LANGLOCHFRASER

; 2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS FRESAS 2 DIENTES
Lechnical data SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° PRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 30°
¢ CENTER CUTTING COUPE EN BOUT CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung NORMAL SERIES SERIE NORMALE ZENTRUMSCHNITT SERIE STANDARD
12 Consejos de uso STANDARD AUSFUHRUNG



MICROFRESE CILINDRICHE 22
SERIE SPECIALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO
RINFORZATO

Articolo - Ref.

¢ oo E=gIIIIIIIII) oo

HM-K44

L2
Metallo d
{ L , Carbide
: Hardcut™
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he Z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM203050 HC 0,5 1,5 38 3 2
DM203060 HC 0,6 1,5 38 3 2
DM203070 HC 0,7 2 38 3 2
DM203080 HC 0,8 2 38 3 2
DM203090 HC 0,9 3 38 3 2
DM203100 HC 1 3 38 3 2
DM203110 HC 1,1 3 38 3 2
DM203120 HC 1,2 4 38 3 2
DM203130 HC 1,3 4 38 3 2
1,4 4 38 3 2 i1 U
DM203140 HC .‘ ST
DM203150 HC 1,5 4 38 3 2 Ay e
DM203160 HC 1,6 5 38 3 2 Lavorazione acciaio
Steel working
DM203180 HC 1,8 5 38 3 2

Standard :

Codolo cilindrico
rinforzato
Cylindrical shank
reinforced

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock

2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS LR oER FRESAS 2 DIENTES Condizioni duso Pag. 77

SPIRAL RIGHT 30° HELICE A DROITE 30° RECHTS 300 HELICE DERECHA 30° Consile d'utilsation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT S ENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Cobrauthoammaisung

SPECIAL SERIES SERIE SPECIALE SPECIAL AUSFUHRUNG SERIE ESPECIAL Consajos de uso 13



FRESE CILINDRICHE Z2
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

Metallo duro | E I

Carbide | L I

Hardcut™ Codice / Ref. @ D1 @ D>

Chaing Ot veio @ meo MU0 E e
DM205030 HC 3 8 40 3 2
DM205040 HC 4 11 50 4 2
DM205050 HC 5 13 50 5 2
DM205060 HC 6 16 57 6 2
DM205080 HC 8 19 63 8 2

DM205100 HC 10 22 72 10 2

DM205120 HC 12 26 83 12 2
DM205140 HC 14 26 83 14 2
DM205160 HC 16 32 92 16 2
Eﬁ ST DM205180 HC 18 32 92 18 2
DM205200  HC 20 38 104 20 2

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request i o 3 .
® Disponibile a magazzino / Available on stock

& Consegna 3 giomi / Delivery 3 days

(T:ggﬁfigl" ddat'as" Pag. 77 2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS Eﬁ'}ft&&wﬁﬁng FRESAS 2 DIENTES
o ilation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 HELICE DERECHA 45°
‘ CENTER CUTTING COUPE EN BOUT CORTE AL CENTRO
14 ~ Gebrauchsanweisung NORMAL SERIES SERIE NORMALE ZENTRUMSCHNITT SERIE STANDARD
Consejos de uso STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE Z2
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

| = |
| L , Lo
™
Codice / Ref. @ D1 . . @ D> : I-.Ia.rdCUt
o non e SR ne Eosng ™
DM250030 HC 3 12 50 3 2
DM250040 HC 4 16 55 4 2
DM250050 HC 5 20 60 5 2
DM250060 HC 6 24 65 6 2
DM250070 HC 7 30 75 7 2
DM250080 HC 8 32 80 8 2
DM250090 HC 9 32 80 9 2
DM250100 HC 10 32 80 10 2
DM250110 HC 11 50 100 11 2
DM250120 HC 12 50 100 12 2 E E ST
DM250140 HC 14 55 115 14 2 e
DM250160 HC 16 60 120 16 2 gié/glra\;féczﬂier]gcciaio
DM250180 HC 18 60 120 18 2
DM250200 HC 20 60 130 20 2

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

. e . " by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock

< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days

2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS IIS/-\RNAGLIIZSI(E:T—EI'TJAI\IS(_ER FRESAS 2 DIENTES %Qﬁr'ﬁgl” dda‘t’:" Pag. 77

SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 300 HELICE DERECHA 30° Conseils d'utilsation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT S ENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Cobrauchsanwaisung

LONG SERIES SERIE LONGUE ANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA Consejos de uso 15



FRESE CILINDRICHE Z2
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
1 LZ |
Metallo duro 1 |
Carbide . L1 |
I 1
Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
Rivestiment o o h 2 1 h
Conting O et ;
DM255060 HC 6 24 65 6 2
DM255080 HC 8 32 80 8 2
DM255100 HC 10 32 80 10 2
DM255120 HC 12 50 100 12 2
DM255160 HC 16 60 120 16 2
DM255200 HC 20 60 130 20 2

Al sT

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request ) . . .
® Disponibile a magazzino / Available on stock

<& Consegna 3 giomi / Delivery 3 days

Condialoni duso Pag. 77 2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS T i FRESAS 2 DIENTES

Coneails d-utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A' DROITE 45° vt HELICE DERECHA 45°

Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT B e HNITT CORTE AL CENTRO
LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA

16 Consejos de uso LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE Z2
SERIE EXTRA LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

- r@_
@ L . HM-K40

Lz
I I
I Ll 1
I I Metallo duro
Carbide
™
Codice / Ref HardCUt
' @ D1 @ D2
hio L2 L1 he z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM260060 HC 6 40 100 6 2
DM260080 HC 8 50 100 8 2
DM260100 HC 10 50 100 10 2
DM260120 HC 12 75 160 12 2
DM260160 HC 16 80 160 16 2
DM260200 HC 20 80 160 20 2
44 st
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
LANGLOCHFRASER R
2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS DRALLRICHTUNG FRESAS 2 DIENTES Condizion] d'uso Pag. 77
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils d'utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
EXTRA LONG SERIES SERIE EXTRA LONGUE EXTRA LANGE SERIE EXTRA LARGA Consejos de Uso 17

AUSFUHRUNG



DM28

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE Z2
SERIE SUPER LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

HM-K40

Metallo duro
Carbide

Hardcut™

Rivestimento
Coating

Al sT

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

@ D1 @ D2
Codice / Ref. @ D1 @ D>
© Nonrivestito @ Rivestito 10 L2 L he CLCE
Uncoated Coated
DM280030 HC 3 8 60 3 2 2,8 35
DM280040 HC 4 8 60 4 2 3,8 35
DM280050 HC 5 10 60 5 2 4,8 35
DM280060 HC 6 12 80 6 2 5,8 40
DM280070 HC 7 14 90 7 2 6,8 50
DM280080 HC 8 14 90 8 2 7,8 50
DM280090 HC 9 18 100 9 2 8,8 55
DM280100 HC 10 18 100 10 2 9,8 55
DM280120 HC 12 22 110 12 2 11,7 58
DM280160 HC 16 30 140 16 2 15,6 80
DM280200 HC 20 38 160 20 2 19,5 95

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days

18

Condizioni d'uso
Technical data
Conseils dutilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 77

LANGLOCHFRASER
2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS DRALLRICHTUNG
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30°
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT
SUPER LONG SERIES SERIE SUPER LONGUE SUPER LANGE

AUSFUHRUNG

FRESAS 2 DIENTES
HELICE DERECHA 30°
CORTE AL CENTRO
SERIE SUPER LARGA



FRESE CILINDRICHE Z3
SERIE NORMALE

DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

| L2 |

I | Metallo duro

| Ls | Carbide

: Hardcut™
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
& Non rivestito ® Rivestito hio * ! he Egi?ﬁlgento
Uncoated Coated
DM300030 HC 3 8 40 3 3
DM300040 HC 4 11 50 4 3
DM300050 HC 5 13 50 5 3
DM300060 HC 6 16 57 6 3
DM300070 HC 7 16 63 7 3
DM300080 HC 8 19 63 8 3
DM300090 HC 9 19 67 9 3
DM300100 HC 10 22 72 10 3
DM300110 HC 11 22 83 11 3
DM300120 HC 12 26 83 12 3 E a ST
DM300130 HC 13 26 83 13 3 e
DM300140 HC 14 26 83 14 3 Lavorazione acciaio
Steel working
DM300150 HC 15 32 92 15 3
DM300160 HC 16 32 92 16 3
Standard :
DM300170 HC 17 32 92 17 3
Codolo cilindrico

DM300180 HC 18 32 92 18 3 I] Cylindrical shank
DM300190 HC 19 38 104 19 3
DM300200 HC 20 38 104 20 3 Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

. _ . . by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock

< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days

3 FLUTES END MILLS
SPIRAL RIGHT 30°
CENTER CUTTING
NORMAL SERIES

FRAISES 3 DENTS

HELICE A’ DROITE 30°

COUPE EN BOUT
SERIE NORMALE

SCHAFTFRASER
DRALLRICHTUNG
RECHTS 30°
ZENTRUMSCHNITT

STANDARD AUSFUHRUNG

FRESAS 3 DIENTES
HELICE DERECHA 30°
CORTE AL CENTRO
SERIE STANDARD

Condizioni d'uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 78

19



FRESE CILINDRICHE Z3
SERIE NORMALE

‘ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO
RINFORZATO

Articolo - Ref.

HM-K40

; L
Metallo duro P
Carbide \ L1 |
| |
Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
Rivestimento R o hio 2 1 he
> ON tit
Coating on rvesteo . SR
DM301030 HC 3 8 57 6 3
DM301040 HC 4 11 57 6 3
DM301050 HC 5 13 57 6 3

Al sT

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request . o . i
® Disponibile a magazzino / Available on stock

< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days

Condizioni d’uso Pag. 78 SCHAFTFRASER

: 3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS FRESAS 3 DIENTES
Lechnical data SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° PRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 30°

t CENTER CUTTING COUPE EN BOUT CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung NORMAL SERIES SERIE NORMALE ZENTRUMSCHNITT SERIE STANDARD
Consejos de uso STANDARD AUSFUHRUNG

20



FRESE CILINDRICHE Z3 “"PANZER"
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
| Lo |
' ' L1 Metallo duro
| | Carbide
™
. Hardcut
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> :
2 1 i i
& Non rivestito @ Rivestito h1o he ngi?gmento
Uncoated Coated g
DM310030 HC 3 8 40 3 3
DM310040 HC 4 11 50 4 3
DM310050 HC 5 13 50 5 3
DM310060 HC 6 16 57 6 3
DM310070 HC 7 16 63 7 3
DM310080 HC 8 19 63 8 3
DM310090 HC 9 19 67 9 3
DM310100 HC 10 22 72 10 3
DM310110 HC 11 22 83 11 3
DM310120 HC 12 26 83 12 3 %
11 Jl InOX
DM310130 HC 13 26 83 13 3 .
DM310140 HC 14 26 83 14 3 Lavorazione acciaio
inossidabile
Stainless Steel
DM310150 HC 15 32 92 15 3 working
DM310160 HC 16 32 92 16 3
Standard :
DM310170 HC 17 32 92 17 3
Codolo cilindrico
DM310180 HC 18 32 92 18 3 I] Cylindrical shank
DM310190 HC 19 38 104 19 3
DM310200 HC 20 38 104 20 3 Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
b t
® Disponibile a magazzino / Available on stock y reques
© Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
FRAISES “PANZER" PO Y FRESAS “PANZER” o
e o s icaoRTer:  SCUTTMSIE | o Contionidizo P53
IRREGULAR TEETH POSITIONS ~ DIVISION IRREGULIERE UNREGELMABIGE VERTEILUNG DIVISION DIFFERENCIAL C(en(r:1s2|l |csad'uati I?sation
CENTER CUTTING DES DENTS ZENTRUMSCHNITT DE DIENTES Gebrauchsanweisung

COUPE EN BOUT STANDARD AUSFUHRUNG CORTE AL CENTRO Consejos de uso

NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD 21



Articolo - Ref.

FRESE DI SEMIFINITURA Z3 "PANZER"

SERIE NORMALE

‘ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

HM-K40

Metallo duro
Carbide

Hardcut™

Rivestimento
Coating

M

Rompitruciolo “E”

Tooth profile “E”

Al sT

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon

@ Ds @ D2
| L2 |
- |
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 Lt he
® Rivestito / Coated
DM310060E HC 6 16 57 6 3
DM310080E HC 8 19 63 8 3
DM310100E HC 10 22 72 10 3
DM310120E HC 12 26 83 12 3
DM310140E HC 14 26 83 14 3
DM310160E HC 16 32 92 16 3
DM310180E HC 18 32 92 18 3
DM310200E HC 20 38 104 20 3

22

a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
L, PANZER END MILLS FRAISES “PANZER” . N " FRESAS “PANZER”
%er'figl" dda‘t’:" Pag. 78 SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° ggﬂﬁg{gﬁfg% F;{AE'\::ZI—FTRS 450 HELICE DERECHA 45°
It IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE < DIVISION DIFFERENCIAL
Conseils d'utilisation UNREGELMABIGE VERTEILUNG
; POSITIONS DES DENTS DE DIENTES
Gebrauchsanweisung ZENTRUMSCHNITT
Conseios de uso CENTER CUTTING COUPE EN BOUT STANDARD AUSFUHRUNG CORTE AL CENTRO
] NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE Z3 “"PANZER"
SERIE MEDIA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
| : | HM-K40
| _ , A
™
Codice / Ref. @ D1 . L @ D> I-IatdCUt
ot Sl - Cosing
DM320060 HC 6 16 57 6 3
DM320080 HC 8 25 63 8 3
DM320100 HC 10 28 72 10 3
DM320120 HC 12 32 83 12 3
DM320140 HC 14 32 83 14 3
DM320160 HC 16 36 92 16 3
DM320180 HC 18 40 92 18 3
DM320200 HC 20 45 104 20 3

Y st

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

. . . . by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
PANZER END MILLS FRAISES "PANZER” SCHAFTFRASER “PANZER” FRESAS "PANZER” Condizioni d'uso Pag. 78

SPIRAL RIGHT 45°
IRREGULAR TEETH POSITIONS
CENTER CUTTING

MEDIUM LENGHT SERIES

HELICE A’ DROITE 45°
DIVISION IRREGULIERE
DES DENTS

COUPE EN BOUT
SERIE MOYENNE

DRALLRICHTUNG RECHTS 45°
UNREGELMABIGE VERTEILUNG
ZENTRUMSCHNITT

SERIE MITTLERE LANGE

HELICE DERECHA 45°
DIVISION DIFFERENCIAL
DE DIENTES

CORTE AL CENTRO
SERIE MEDIA

Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

23



FRESE CILINDRICHE Z3 “"PANZER"
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D2
I LZ I
Metallo duro ! !
Carbide , Ly ,
I 1
™
Hardcut :
Codice / Ref. @ D1 ) ) .
i i 2 1
Eg/;?glmento < Non rivestito @ Rivestito h1o he
9 Uncoated Coated
DM330060 HC 6 24 65 6 3
DM330080 HC 8 32 80 8 3
DM330100 HC 10 32 80 10 3
DM330120 HC 12 50 100 12 3
DM330160 HC 16 60 120 16 3
DM330200 HC 20 60 130 20 3
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
y e ® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
B PANZER END MILLS FRAISES “"PANZER” PO, ., FRESAS “PANZER”
$°”:'Z.'°r|" dd ‘t’s° Pag. 78 SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° ggﬂﬁg{gﬁfEﬁG PF){AE'\i:ZHETRS 450 HELICE DERECHA 45°
Cec ”.'lca " at.l.a . IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE UNREGELMABIGE VERTEILUNG  DIVISION DIFFERENCIAL
G?ertﬁel Sch uthisation POSITIONS DES DENTS ZENTRUMSCHNITT DE DIENTES
e e e nd CENTER CUTTING COUPE EN BOUT LANGE AUSFUHRUNG CORTE AL CENTRO
24 onsejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA



FRESE DI SEMIFINITURA Z3 “"PANZER"
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
I LZ |
' L Metallo duro
I | Carbide
™
Codice / Ref Hardcut
' @ D1 @ D2
hio L2 L1 he z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM330060E HC 6 24 65 6 3
DM330080E HC 8 32 80 8 3 m
DM330100E HC 10 32 80 10 3
Rompitruciolo “E”
DM330120E HC 12 50 100 12 3
Tooth profile “E”
DM330160E HC 16 60 120 16 3
DM330200E HC 20 60 130 20 3
[E'Il a ST
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
FRAISES “PANZER” p FRESAS “PANZER” -
PANZER END MILLS > , o SCHAFTFRASER “PANZER” : o Condizioni d’uso Pag. 78
SPIRAL RIGHT 45° BIE\';[I‘S:IEO’:‘ IDF;';‘)E%SERE DRALLRICHTUNG RECHTS 45° BIE\';[I;EO?\‘E;EF‘;’;Q;\faAL Technical data
IRREGULAR TEETH POSITIONS  Jee e UNREGELMABIGE VERTEILUNG DE DIENTES Conseils dutilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA Consejos de uso 25



FRESE CILINDRICHE Z3 “"PANZER"
SERIE EXTRA LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

Metallo duro

Carbide

Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 @ D>

Rivestimento hio L2 L1 he

Coating ® Rivestito / Coated
DM340060 HC 6 40 100 6 3
DM340080 HC 8 50 100 8 3
DM340100 HC 10 50 100 10 3
DM340120 HC 12 75 160 12 3
DM340160 HC 16 80 160 16 3
DM340200 HC 20 80 160 20 3

Al st

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

26

by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
e FRAISES “PANZER” i “ " FRESAS “PANZER”
Techmon dots. 0 SPIRAL RIGHT 45° HELCEADROITE4® 3o ichTuNG RECHTS 45e  HEICEDERECHAGS®
Conseils d'utilisation IRREGULAR TEETH POSITIONS  JroPe e UNREGELMABIGE VERTEILUNG ' Crenec
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso EXTRA LONG SERIES SERIE EXTRA LONGUE EXTRA LANGE AUSFUHRUNG SERIE EXTRA LARGA



FRESE CILINDRICHE Z3 “"PANZER"
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D1 @ Dz

| L2 |

' ' Metallo d

I e | C:rgid(:e ure

: Tribocut™
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he Rivestimento

® Rivestito / Coated Coating
DM350060 TR 6 10 50 6 3
DM350080 TR 8 15 63 8 3
DM350100 TR 10 20 72 10 3
DM350120 TR 12 22 75 12 3

ILll s

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock

FRAISES “PANZER” FRESAS “"PANZER”

PANZER END MILLS SCHAFTFRASER “PANZER” Condizioni d’uso Pag. 78

SPIRAL RIGHT 45°
IRREGULAR TEETH POSITIONS
CENTER CUTTING

NORMAL SERIES

HELICE A’ DROITE 45°
DIVISION IRREGULIERE
DES DENTS

COUPE EN BOUT
SERIE NORMALE

DRALLRICHTUNG RECHTS 45°
UNREGELMABIGE VERTEILUNG
ZENTRUMSCHNITT

STANDARD AUSFUHRUNG

HELICE DERECHA 45°
DIVISION DIFFERENCIAL
DE DIENTES

CORTE AL CENTRO
SERIE STANDARD

Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

27



FRESE CILINDRICHE Z4

SERIE NORMALE
Y , DENTE DI TESTA AL CENTRO

DM400

Z4 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D2
| L2 |
Metallo duro I !
Carbide | L1 |
| |
Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
(R;ic\)/aet?;igﬂento < Non rivestito ® Rivestito h1o 2 ! he
Uncoated Coated
DM400030 HC 3 8 40 3 4
DM400040 HC 4 11 50 4 4
DM400050 HC 5 13 50 5 4
DM400060 HC 6 16 57 6 4
DM400070 HC 7 16 63 7 4
DM400080 HC 8 19 63 8 4
DM400090 HC 9 19 67 9 4
DM400100 HC 10 22 72 10 4
DM400110 HC 11 22 83 11 4
& E ST DM400120 HC 12 26 83 12 4
R DM400130  HC 13 26 83 13 4
E?g’gf‘;’,’fé?ﬂﬁga“iai" DM400140 HC 14 26 83 14 4
DM400150 HC 15 32 92 15 4
DM400160 HC 16 32 92 16 4
Standard :
DM400170 HC 17 32 92 17 4
Codolo cilindrico
I] Cylindrical shank DM400180 HC 18 32 92 18 4
DM400190 HC 19 38 104 19 4
Option (pag_82) . DM400200 HC 20 38 104 20 4
]:I Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days

Condizioni d'uso Pag. 79 SCHAFTFRASER

; 4 FLUTES END MILLS FRAISES 4 DENTS FRESAS 4 DIENTES
(T:iﬁzz: |csa'd %‘iﬁ?sati on SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° EE@;&E‘%‘I UNG HELICE DERECHA 30°
g Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO

NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD

Consejos de uso STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE DI SEMIFINITURA 24
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

DM400E

Articolo - Ref.

@ D2
| L2 |
' ' Ly Metallo duro
| | Carbide
™
Codice / Ref HardCUt
' @ D1 @ D2
hio L2 L1 he z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM400060E HC 6 16 57 6 4
DM400080E HC 8 19 63 8 4 MMV
DM400100E HC 10 22 72 10 4
Rompitruciolo “E”
DM400120E HC 12 26 83 12 4
Tooth profile “E”
DM400160E HC 16 32 92 16 4
DM400200E HC 20 38 104 20 4
ra—ll a ST
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
4 FLUTES END MILLS FRAISES 4 DENTS SCHAFTFRASER FRESAS 4 DIENTES Condialoni duso Pag. 79
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHTUNG RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° ce‘; e o eation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO o e aie:
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD eorauchsanweisung 29

Consejos de uso



FRESE CILINDRICHE Z4
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO
RINFORZATO

Articolo - Ref.

HM-K40

i L2
Metallo duro p——
Carbide | Ly |
I |
Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 ) : o
(R;Ic;/aet?rtmlgq ento < I\:Jc:]nc gLvtzztito ° Eic\),aets;éto hio 2 1 he
DM401030 HC 3 8 57 6 4
DM401040  HC 4 11 57 6 4
DM401050  HC 5 13 57 6 4

Al sT

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request . o _ )
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
Condizioni duso Pag. 79 4 FLUTES END MILLS FRAISES 4 DENTS P i FRESAS 4 DIENTES
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
30 Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE Z4
SERIE NORMALE

‘ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA IRREGOLARE 34° - 36°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D2
B HM-K44
| |
| L1 | Metallo duro
' I Carbide
H ™
Codice / Ref TI‘IbOCLIt
: @ D1 @ D2
hio L2 L1 he z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM420060 TR 6 16 57 6 4
DM420080 TR 8 19 63 8 4
DM420100 TR 10 22 72 10 4
DM420120 TR 12 26 83 12 4
DM420140 TR 14 26 83 14 4
DM420160 TR 16 32 92 16 4
DM420180 TR 18 32 92 18 4
DM420200 TR 20 38 104 20 4
Eﬂ a Tialév
Lavorazione titanio
Titanium working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
4 FLUTES END MILLS FRAISES 4 DENTS SCHAFTFRASER FRESAS 4 DIENTES Condizioni d’uso Pag. 81
IRREGULAR SPIRAL HELICE IRREGULIERE DRALLRICHTUNG HELICE IRREGULAR Technical data
RIGHT 34° - 36° A’ DROITE 34° - 36° UNREGELMABIGE RECHTS 34°-36° DERECHA 34° - 36° Conseils dutilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung 31

NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD Consejos de uso



FRESE CILINDRICHE Z4 “"PANZER"
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

Metallo duro I o |

Carbide | L |

Hardcut"‘" Codice / Ref. @ D1 @ D>

Sgtment otmmeato o vento S e
DM430060 HC 6 16 57 6 4
DM430080 HC 8 19 63 8 4
DM430100 HC 10 22 72 10 4
DM430120 HC 12 26 83 12 4
DM430160 HC 16 32 92 16 4
DM430200 HC 20 38 104 20 4

Al sT

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request i o i .
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
Condizioni d'uso Pag. 75 PANZER END MILLS FRAISES “PANZER” SCHAFTFRASER “PANZER” FRESAS “PANZER”
Tochnical data ag- SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 45°
Conseils d'utilisation IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE RECHTS 45° DIVISION DIFFERENCIAL
Cobrauchsanweisun POSITIONS DES DENTS UNREGELMABIGE VERTEILUNG  DE DIENTES
g CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO

gp  Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE DOPPIA PROFONDITA' 24
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 55°
DOPPIA CAVA
CODOLO CILINDRICO

DM44

Articolo - Ref.

HM-K40

| L2 |

| _ , A
Codice / Ref. @ D1 @ D> Hardcut"‘"
o runss 1 contor [ Riyestmento
DM440060 HC 6 16 57 6 4
DM440080 HC 8 19 63 8 4
DM440100 HC 10 22 72 10 4
DM440120 HC 12 26 83 12 4
DM440160 HC 16 32 92 16 4
DM440200 HC 20 38 104 20 4

Y st

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock

END MILLS DOUBLE DEPTH

SPIRAL RIGHT 55°
CENTER CUTTING
NORMAL SERIES

FRAISES 4 DENTS

DOUBLE PROFONDEUR

HELICE A’ DROITE 55°

COUPE EN BOUT
SERIE NORMALE

FRASER DOPPELSCHNEIDE
DRALLRICHTUNG RECHTS 55°
ZENTRUMSCHNITT
STANDARD AUSFUHRUNG

FRESAS 4 DIENTES
DOBLE PROFUNIDAD
HELICE DERECHA 45°
CORTE AL CENTRO
SERIE STANDARD

Condizioni d’uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 79

33



FRESE CILINDRICHE Z4
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

ﬁ@. oo

HM-K40

1 LZ I
Metallo duro ! !
Carbide | L |
I 1
Hardcut"‘" Codice / Ref
: @ D1 . . @ D2 .
i i 2 1
E{I(;Iaet?glmento < Non rivestito ® Rivestito hzo he
9 Uncoated Coated
DM450060 HC 6 24 65 6 4
DM450070 HC 7 30 75 7 4
DM450080 HC 8 32 80 8 4
DM450090 HC 9 32 80 9 4
DM450100 HC 10 32 80 10 4
DM450110 HC 11 50 100 11 4
DM450120 HC 12 50 100 12 4
DM450140 HC 14 55 115 14 4
DM450160 HC 16 60 120 16 4
Eﬁ ST DM450180 HC 18 60 120 18 4
B DM450200  HC 20 60 130 20 4
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
yrea ® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
(T:ggﬁ;zlgl" dda't'as" Pag. 79 4 FLUTES END MILLS FRAISES 4 DENTS SCHAFTFRASER FRESAS 4 DIENTES
Conseils dutilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHTUNG RECHTS 30°  HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
34 LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA

Consejos de uso



FRESE CILINDRICHE Z4
SERIE EXTRA LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

DM46

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
Metallo duro
Carbide
™
: Hardcut
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he V4 Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM460060 HC 6 40 100 6 4
DM460080 HC 8 50 100 8 4
DM460100 HC 10 50 100 10 4
DM460120 HC 12 75 160 12 4
DM460160 HC 16 80 160 16 4
DM460200 HC 20 80 160 20 4
A4 st
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
4 FLUTES END MILLS FRAISES 4 DENTS SCHAFTFRASER FRESAS 4 DIENTES Condizloni duso Pag. 79
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG RECHTS 45° HELICE DERECHA 45° Conseils dutilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
EXTRA LONG SERIES SERIE EXTRA LONGUE EXTRA LANGE AUSFUHRUNG SERIE EXTRA LARGA

Consejos de uso 35



FRESE CILINDRICHE Z4 “"PANZER"
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 45°
DIVISIONE IRREGOLARE
CODOLO CILINDRICO

DM47

Articolo - Ref.

% @ D1 @ D2
1 LZ |
Metallo duro ! !
Carbide , Ls ,
I 1
™
Hardcut Codice / Ref. @ D1 @ D2
Rivestimento R o hio L2 L1 he
> O N tit ® Rivestit
Coating Uncoated costed
DM470060 HC 6 24 65 6 4
DM470080 HC 8 32 80 8 4

DM470100 HC 10 32 80 10 4

DM470120 HC 12 50 100 12 4
DM470160 HC 16 60 120 16 4
DM470200 HC 20 60 130 20 4

Al sT

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request } o . i
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
R PANZER END MILLS FRAISES “PANZER” " N " FRESAS “PANZER”
S e o7 ARG cEaooreee  SCUTIISEE o
e IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE i DIVISION DIFFERENCIAL
Conseils d'utilisation UNREGELMABIGE VERTEILUNG
; POSITIONS DES DENTS DE DIENTES
Gebrauchsanweisung ZENTRUMSCHNITT
Conseioe de uso CENTER CUTTING COUPE EN BOUT LANGE AUSFUHRUNG CORTE AL CENTRO
36 ] LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA



FRESE CILINDRICHE 24
SERIE SUPER LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

DM49

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
HM-K40
Metallo duro
Carbide
™
Codice / Ref. @ D1 L . @ D> . 5 b . HardCUt
il ne Rivestmento
DM490060 HC 6 12 80 6 4 5,8 40
DM490070 HC 7 14 90 7 4 6,8 50
DM490080 HC 8 14 90 8 4 7,8 50
DM490090 HC 9 18 100 9 4 8,8 55
DM490100 HC 10 18 100 10 4 9,8 55
DM490120 HC 12 22 110 12 4 11,7 58
DM490160 HC 16 30 140 16 4 15,6 80
DM490200 HC 20 38 160 20 4 19,5 95

Y st

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

. o . . by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
SCHAFTFRASER R

4 FLUTES END MILLS FRAISES 4 DENTS DRALLRICHTUNG FRESAS 4 DIENTES Condizloni duso Pag. 79
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Consaile d'utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO o e aionn
SUPER LONG SERIES SERIE SUPER LONGUE SUPER LANGE SERIE SUPER LARGA Consejos de uso

AUSFUHRUNG 37



FRESE CILINDRICHE MULTITAGLIENTE
SERIE NORMALE

DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.
-

@ D1 @ D2
| L2 |
Metallo duro I |
Carbide | ke '
| |
™
Hardcut Codice / Ref
: @ D1 @ D2
Rivestimento hio L2 L1 he
Coating ® Rivestito / Coated
DM500060 HC 6 16 57 6 6
DM500080 HC 8 19 63 8 6
DM500100 HC 10 22 72 10 6
DM500120 HC 12 26 83 12 6
DM500140 HC 14 26 83 14 6
DM500160 HC 16 32 92 16 6
DM500180 HC 18 32 92 18 8
DM500200 HC 20 38 104 20 8
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
Condizioni d’ Pag. 79 SCHAFTFRASER FRESAS MULTI-
Technical data MULTIFLUTEENDMILLS  FRAISES MULTEDENTS 16y poCHNEIDER DIENTES
Conseils dutilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT DRALLRICHTUNG RECHTS 45°  HELICE DERECHA 45°
Gebrauchsanweisung NORMAL SERIES SERIE NORMALE ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO

38 Consejos de uso STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE MULTITAGLIENTE
SERIE NORMALE

s ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

= @ D1 @ D2
| L2 |
' ' Ly Metallo duro
| | Carbide
™
Codice / Ref HardCUt
' @ D1 @ D2
hio L2 L1 he z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM530060 HC 6 16 57 6 6
DM530080 HC 8 19 63 8 8
DM530100 HC 10 22 72 10 10
DM530120 HC 12 26 83 12 12
DM530160 HC 16 32 92 16 16
DM530200 HC 20 38 104 20 20
4.4 st
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
MULTIFLUTE END MILLS FRAISES MULTI-DENTS SCHAFTFRASER MEHRSCHNEIDER ~ FRESAS MULTI-DIENTES (T:ggr?;ﬁg;l dda";:" Pag. 79
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHTUNG RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils d'utilisation
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD Gebrauchsanweisung

39

Consejos de uso



FRESE CILINDRICHE MULTITAGLIENTE
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D2
Metallo duro
Carbide
™
HardCUt Codice / Ref
' @ D1 @ D2
Rivestimento hio L2 L1 he z R
Coating ® Rivestito / Coated
DM540030 HC 3 8 40 3 4 0,2
DM540040 HC 4 11 50 4 4 0,2
DM540050 HC 5 13 50 5 4 0,2
DM540060 HC 6 16 57 6 6 0,2
DM540080 HC 8 19 63 8 6 0,2
DM540100 HC 10 22 72 10 6 0,3
DM540120 HC 12 26 83 12 6 0,5
DM540160 HC 16 32 92 16 8 0,5
DM540200 HC 20 38 104 20 10 0,5
| sT
Ay k.
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
§ Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
§ Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
Condizioni d’uso Pag. 79 SCHAFTFRASER FRESAS MULTI-
Technical data * MULTIFLUTE END MILLS  FRAISES MULTLDENTS 16y poCHNEIDER DIENTES
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT DRALLRICHTUNG RECHTS 30°  HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung NORMAL SERIES SERIE NORMALE ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO

40 Consejos de uso STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE MULTITAGLIENTE
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K44

R L Metallo duro
| | Carbide

Codice / Ref. @ D1 @ D> Hardcut"‘"
hio L2 L1 he 74 R Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM560060 HC 6 24 65 6 6 0,2
DM560080 HC 8 32 80 8 6 0,2
DM560100 HC 10 32 80 10 6 0,3
DM560120 HC 12 50 100 12 6 0,5
DM560160 HC 16 60 120 16 8 0,5
DM560200 HC 20 60 130 20 10 0,5

Nl st

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock

MULTIFLUTE END MILLS FRAISES MULTI-DENTS SCHAFTFRASER MEHRSCHNEIDER ~ FRESAS MULTI-DIENTES Condizioni duso Pag. 79

SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHTUNG RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Consaile d'utilsation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO .
Gebrauchsanweisung

LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA Consejos de uso 41



FRESE CILINDRICHE MULTITAGLIENTE
SERIE EXTRA LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

HM-K40

L
Metallo duro | : |
Carbide Y
| I
Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 @ D>
Rivestimento hio L2 L1 he
Coating ® Rivestito / Coated
DM590060 HC 6 26 80 6 6
DM590080 HC 8 36 90 8 6
DM590100 HC 10 46 100 10 6
DM590120 HC 12 56 110 12 6
DM590160 HC 16 66 140 16 6
DM590200 HC 20 76 160 20 8

Al sT

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon

a richiesta

Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock
%2:5'&?' ddat':() Pag. 79 MULTIFLUTE END MILLS FRAISES MULTI-DENTS f/I(I:E:ARZrCFI—TIﬁI?I%RER FRESAS MULTI-DIENTES
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG RECHTS 450  HELICE DERECHA 45°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
42 Consejos de uso EXTRA LONG SERIES SERIE EXTRA LONGUE EXTRA LANGE AUSFUHRUNG SERIE EXTRA LARGA



FRESE ROMPITRUCIOLO “C” 24
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
PASSO “C”
CODOLO CILINDRICO

DM60

Articolo - Ref.

HM-K40

| L2 |
' ' Metallo d
I e | Csrgidoe ure
: Hardcut™
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> :

o N hio 2 1 he Rivestimento
SgmgEE Cosing
DM600060C HC 6 16 57 6 4
DM600070C  HC 7 16 63 7 4 w
DM600080C HC 8 19 63 8 4

Rompitruciolo “C”
DM600090C HC 9 19 67 9 4

Tooth profile “C”
DM600100C HC 10 22 72 10 4

DM600110C  HC 11 22 83 11 4
DM600120C  HC 12 26 83 12 4
DM600140C  HC 14 26 83 14 4
DM600160C HC 16 32 92 16 4

DM600180C HC 18 32 92 18 4 E E ST
[kedr]

DM600200C HC 20 38 104 20 4

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

) . 3 . by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
ROUGHING END MILLS FRAISES DEBAUCHE SCHAFTSCHRUPPFRASER FRESAS DESBASTE Condizloni duso Pag. 79
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHTUNG RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conemile d'utisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD Consejos de uso 43



FRESE ROMPITRUCIOLO “F" Z4
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
PASSO “F”
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

uy @ D2
| L2 |
Metallo duro I !
Carbide | L1 |
| |
™
HardCUt Codice / Ref
: @ D1 @ D2
Rivestimento h1io L2 L1 he
Coating ® Rivestito / Coated
DM605060F HC 6 16 57 6 4
My vy DM605080F HC 8 19 63 8 4
DM605100F HC 10 22 72 10 4
Rompitruciolo “F”
DM605120F HC 12 26 83 12 4
Tooth profile “F”
DM605160F HC 16 32 92 16 4
DM605200F HC 20 38 104 20 4
Al st
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
$°"giz.i°'|‘i dd"tho Pag. 79 ROUGHING END MILLS FRAISES DEBAUCHE SCHAFTSCHRUPPFRASER FRESAS DESBASTE
ecnnical data SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHTUNG RECHTS 30°  HELICE DERECHA 30°

Conseils d'utilisation
44 Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE ROMPITRUCIOLO “"G” 24
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
PASSO “G”
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

v @ D2
| L2 |
' ' L1 Metallo duro
| | Carbide
™
Codice / Ref Hardcut
: @ D1 @ D2
hio L2 L1 he z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM610060G HC 6 16 57 6 4
DM610080G HC 8 19 63 8 4 M
DM610100G HC 10 22 72 10 4
Rompitruciolo “G”
DM610120G HC 12 26 83 12 4
Tooth profile “G”
DM610160G HC 16 32 92 16 4
DM610200G HC 20 38 104 20 4
Al st
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
ROUGHING END MILLS FRAISES D'EBAUCHE SCHAFTSCHRUPPFRASER FRESAS DESBASTE $°”ﬁiz_i°r|‘i dd';JSO Pag. 79
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHTUNG RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° cifmsgilfsa d,uat”iasation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Cobrauchsanweisun
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD ebrauchsanweisung 45

Consejos de uso



FRESE ROMPITRUCIOLO “"G"” Z4
SERIE NORMALE

DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z4 - ELICA DESTRA IRREGOLARE 36° / 38°
PASSO "G”

CODOLO CILINDRICO

-

Articolo - Ref.

HM-K40 Y | SN |

]
Metallo duro | |
Carbide | L |
| |
Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 @ D>
Rivestimento hio 2 Lt he
Coating ® Rivestito / Coated
DM615060G HC 6 16 57 6 4
| VVVV VY DM615080G HC 8 19 63 8 4
DM615100G HC 10 22 72 10 4
Rompitruciolo “G”
o G DM615120G HC 12 26 83 12 4
Tooth profile “@”
DM615160G HC 16 32 92 16 4
DM615200G HC 20 38 104 20 4

11 Jl inox

Lavorazione acciaio
inossidabile
Stainess steel
working

Standard :

l] Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
o, ROUGHING END MILLS FRAISES D'EBAUCHE gi’;ﬁgngHTﬁJUNpg FRASER FRESAS DESBASTE
CO”;"Z_'OT' d'uso Pag. 81 IRREGULAR SPIRAL HELICE IRREGULIERE ONRECELMAGIGE HELICE IRREGULAR
Eec ”!lca d,da,tl? ) RIGHT 36° / 38° A’ DROITE 36° / 38° RECHTS 369/ 38° DERECHA 36° / 38°
Gorl:l)sel s N utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
46 ebrauchsanweisung NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD

Consejos de uso STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE ROMPITRUCIOLO “"C” 24
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 45°
PASSO “C”
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

uy @ D2
| L2 |
' ' L1 Metallo duro
| | Carbide
™
Codice / Ref Hardcut
: @ D1 @ D2
hio L2 L1 he z Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM650060C HC 6 16 57 6 4
DM650080C HC 8 19 63 8 4 ==t
DM650100C HC 10 22 72 10 4
Rompitruciolo “C”
DM650120C HC 12 26 83 12 4
Tooth profile “C”
DM650160C HC 16 32 92 16 4
DM650200C HC 20 38 104 20 4
E a Tialév
Ean|
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
ROUGHING END MILLS FRAISES D'EBAUCHE SCHAFTSCHRUPPFRASER FRESAS DESBASTE $°”ﬁiz_i°r|‘i dd';JSO Pag. 81
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG RECHTS 45° HELICE DERECHA 45° Conmoile drutieation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Cebrauchsanweisun
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD eorauchsanweisung 47

Consejos de uso



DM70

Articolo - Ref.

FRESE Z2 TESTA SEMISFERICA
SERIE NORMALE

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

@ Da @ D2
L2
Metallo duro | |
Carbide | ks '
| |
™
HardCUt Codice / Ref
' @ D1 . . @ D2 . R
i i 2 1
Eg;?ﬁlmento < Non rivestito ® Rivestito h1o he
9 Uncoated Coated
DM700020 HC 2 6 40 2 2 1
DM700030 HC 3 8 40 3 2 1,5
DM700040 HC 4 11 50 4 2 2
DM700050 HC 5 13 50 5 2 2,5
DM700060 HC 6 16 57 6 2 3
DM700080 HC 8 19 63 8 2 4
DM700100 HC 10 22 72 10 2 5
DM700120 HC 12 26 83 12 2 6
DM700140 HC 14 26 83 14 2 7
ra a ST DM700160 HC 16 32 92 16 2 8
S DM700180  HC 18 32 92 18 2 9
Lavorazione acciaio DM700200 HC 20 38 104 20 2 10
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
- RADIUS FRASER
Condizioni d’uso Pag. 77 BALL NOSED 2 FLUTES FRAISES 2 DENTS FRESAS RADIALES
Technical data % END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE R HIEIDTS 2 LABIOS
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
48  Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE Z2 TESTA SEMISFERICA
SERIE NORMALE

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO
RINFORZATO

DM7/0

Articolo - Ref.

¢ - e

HM-K40

L
f - | Metallo duro
Carbide
: Hardcut™
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> . .
— N hio 2 1 he Rivestimento
e | coating
DM701020 HC 2 6 57 6 2 1
DM701030 HC 3 8 57 6 2 1,5
DM701040 HC 4 11 57 6 2 2
DM701050 HC 5 13 57 6 2 2,5

Al st

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
rinforzato

Cylindrical shank
reinforced

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

i . i . by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
BALL NOSED 2 FLUTES FRAISES 2 DENTS QCVDEIILS’?::;"E*ISDEIRG FRESAS RADIALES Condizioni d'uso Pag. 77
END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DRALLRICHTUNG 2 LABIOS Technical data
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils d'utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG  SERIE STANDARD Consejos de uso 49



DM70

Articolo - Ref.

MICROFRESE 22 TESTA SEMISFERICA
SERIE SPECIALE

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO
RINFORZATO

HM-K44

lﬁ D2

—_—
L
Metallo duro ! . |
Carbide
™
HardCUt Codice / Ref
: @ D1 @ D2
Rivestimento hio L2 L1 he z R
Coating ® Rivestito / Coated
DM703050 HC 0,5 1,5 38 3 2 0,25
DM703060 HC 0,6 1,5 38 3 2 0,3
DM703070 HC 0,7 2 38 3 2 0,35
DM703080 HC 0,8 2 38 3 2 0,4
DM703090 HC 0,9 3 38 3 2 0,45
DM703100 HC 1 3 38 3 2 0,5
DM703110 HC 1,1 3 38 3 2 0,55
DM703120 HC 1,2 4 38 3 2 0,6
DM703130 HC 1,3 4 38 3 2 0,65
E E ST DM703140 HC 1,4 4 38 3 2 0,7
B DM703150 HC 1,5 4 38 3 2 0,75
Lavorazione acciaio DM703160 HC 1,6 5 38 3 2 0,8
Steel working
DM703180 HC 1,8 5 38 3 2 0,9
Standard :
Codolo cilindrico
rinforzato
Cylindrical shank
reinforced
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
o RADIUS FRASER
Condizioni d’uso Pag. 77 BALL NOSED 2 FLUTES FRAISES 2 DENTS FRESAS RADIALES
Technical data % END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE R HIEIDTS 2 LABIOS
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
5o Consejos de uso SPECIAL SERIES SERIE SPECIALE SPECIAL AUSFUHRUNG SERIE ESPECIAL



FRESE Z2 TESTA SEMISFERICA
SERIE SUPER LUNGA

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

DM73

Articolo - Ref.

HM-K40

| : | A
| = |
™
codieefRe @ b1 L2 L1 @ D2 Zz R @ D3 L3 I-Ia-rdCUt
o nnrene Ll e Rivestments
DM730030 HC 3 8 60 3 2 1,5 2,8 35
DM730040 HC 4 8 60 4 2 2 3,8 35
DM730050 HC 5 10 65 5 2 2,5 4,8 35
DM730060 HC 6 12 80 6 2 3 5,8 40
DM730080 HC 8 14 90 8 2 4 7,8 50
DM730100 HC 10 18 100 10 2 5 9,8 55
DM730120 HC 12 22 110 12 2 6 11,7 58
DM730160 HC 16 30 140 16 2 8 15,6 80
DM730200 HC 20 38 160 20 2 10 19,5 95

Al st

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

. . i i by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
RADIUS FRASER

BALL NOSED 2 FLUTES FRAISES 2 DENTS ZWEISCHNEIDIG FRESAS RADIALES Condizioni d’uso Pag. 77

END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DRALLRICHTUNG 2 LABIOS Technical data

SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils d’utilisation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung

SUPER LONG SERIES SERIE SUPER LONGUE SUPER LANGE SERIE SUPER LARGA Consejos de uso 51

AUSFUHRUNG



FRESE Z3 TESTA SEMISFERICA
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
| L2 |
Metallo duro I |
Carbide | L1 |
| |
™
HardCUt Codice / Ref
: @ D1 @ D2
Rivestimento hio L2 L1 he Z R
Coating ® Rivestito / Coated
DM740030 HC 3 8 40 3 3 1,5
DM740040 HC 4 11 50 4 3 2
DM740050 HC 5 13 50 5 3 2,5
DM740060 HC 6 16 57 6 3 3
DM740080 HC 8 19 63 8 3 4
DM740100 HC 10 22 72 10 3 5
DM740120 HC 12 26 83 12 3 6
DM740160 HC 16 32 92 16 3 8
DM740200 HC 20 38 104 20 3 10
LlsT
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
Condizioni d’uso Pag. 78 BALL NOSED 3 FLUTES FRAISES 3 DENTS “Z3” RADIUS FRASER FRESAS RADIALES
Technical data END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DRALLRICHTUNG 3 LABIOS
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
52  Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO

Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE Z4 TESTA SEMISFERICA
SERIE NORMALE

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

DM77

Articolo - Ref.

@ Da @ D2
| L2 |
' ' Ly Metallo duro
| | Carbide
™
Codice / Ref Hardcut
: @ D1 . . @ D2 . R
2 1 R i
< Non rivestito @ Rivestito h1o he gg’aet?;'mento
Uncoated Coated 9
DM770060 HC 6 16 57 6 4 3
DM770080 HC 8 19 63 8 4 4
DM770100 HC 10 22 72 10 4 5
DM770120 HC 12 26 83 12 4 6
DM770160 HC 16 32 92 16 4 8
DM770200 HC 20 38 104 20 4 10
AlsT
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
5 . . . by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 3 giomi / Delivery 3 days
BALL NOSED 4 FLUTES FRAISES 4 DENTS “Z4” RADIUS FRASER FRESAS RADIALES Condizioni d'uso Pag. 79
END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DRALLRICHTUNG 4 LABIOS Technical data
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils dutilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung 53

NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD Consejos de uso



DM79

Articolo - Ref.

FRESE Z4 TESTA SEMISFERICA

SERIE SUPER LUNGA

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

HM-K40

Metallo duro
Carbide

Hardcut™

Rivestimento
Coating

Al sT

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

@ D1 @ D2
Codice / Ref. @ D1 @ D>
© Non rivestito @ Rivestito (110 L2 L hs S
Uncoated Coated
DM790060 HC 6 12 80 6 3 5,8 40
DM790080 HC 8 14 90 8 4 7,8 50
DM790100 HC 10 18 100 10 5 9,8 55
DM790120 HC 12 22 110 12 6 11,7 58
DM790160 HC 16 30 140 16 8 15,6 80
DM790200 HC 20 38 160 20 10 19,5 95

® Disponibile a magazzino / Available on stock

54

Condizioni d’uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 79

BALL NOSED 4 FLUTES
END MILLS

SPIRAL RIGHT 30°
CENTER CUTTING
SUPER LONG SERIES

FRAISES 4 DENTS
BOUT HEMISPHERIQUE
HELICE A’ DROITE 30°
COUPE EN BOUT

SERIE SUPER LONGUE

Z4 RADIUS FRASER
DRALLRICHTUNG
RECHTS 30°
ZENTRUMSCHNITT
SUPER LANGE
AUSFUHRUNG

FRESAS RADIALES
4 | ABIOS

HELICE DERECHA 30°
CORTE AL CENTRO
SERIE SUPER LARGA




FRESE TORICHE 22
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 TORICA - ELICA DESTRA 30°
CODOLO CILINDRICO

DM800

Articolo - Ref.

HM-K40

R | | Metallo duro
| L | Carbide
| |
: Hardcut™
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he z R Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM8000305 HC 3 8 40 3 2 0,5
DM8000405 HC 4 11 50 4 2 0,5
DM8000505 HC 5 13 50 5 2 0,5
DM8000605 HC 6 16 57 6 2 0,5
DM8000610 HC 6 16 57 6 2 1,0
DM8000806 HC 8 19 63 8 2 0,6
DM8000810 HC 8 19 63 8 2 1,0
DM8000815 HC 8 19 63 8 2 1,5
DM8001006 HC 10 22 72 10 2 0,6
DM8001010 HC 10 22 72 10 2 1,0 r& E ST
DM8001015 HC 10 22 72 10 2 1,5 “Ls
DM8001208 HC 12 26 83 12 2 0,8 Lavorazione acciaio
Steel working

DM8001215 HC 12 26 83 12 2 1,5
DM8001220 HC 12 26 83 12 2 2,0

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock

FRAISES TORIQUES TORUSFRASER FRESAS TORICAS Condizioni d'uso Pag. 79
ZILUTES TORUS CUTTERS 5 pens DRALLRICHTUNG DE 2 DIENTES Technical data
SRAL RIGHT 30 HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils dutilisation

COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung 55

NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG ~ SERIE STANDARD Consejos de uso



DM81

Articolo - Ref.

FRESE TORICHE 22
SERIE NORMALE

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 RAGGIO TORICO
ELICA DESTRA 20°
CODOLO CILINDRICO

@ D2
Metallo duro
Carbide
™
HardCUt Codice / Ref
: @ D1 @ D2
Rivestimento hio L2 L1 he R @ D3 L3
Coating ® Rivestito / Coated
DM8106005 HC 6 7 57 6 0,5 5,80 16
DM8106010 HC 6 7 57 6 1,0 5,80 16
DM8106015 HC 6 7 57 6 1,5 5,80 16
DM8108005 HC 8 9 63 8 0,5 7,70 19
DM8108010 HC 8 9 63 8 1,0 7,70 19
DM8108015 HC 8 9 63 8 1,5 7,70 19
DM8101005 HC 10 11 72 10 0,5 9,70 24
DM8101010 HC 10 11 72 10 1,0 9,70 24
DM8101015 HC 10 11 72 10 1,5 9,70 24
r& E ST DM8101210 HC 12 13 83 12 1,0 11,70 28
AR DM8101215 HC 12 13 83 12 1,5 11,70 28
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
Condizioni d’uso Pag. 79 2 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES ;OSRC?_'SNF;'EEESNER FRESAS TORICAS
Technical data CUTTERS 2 DENTS DRALLRICHTUNG DE 2 DIENTES
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 20° HELICE A’ DROITE 20° RECHTS 20° ESLRI1C_EE QEFEEECNHT/; (2)0°
Gebrauch i CENTER CUTTING COUPE EN BOUT
56 cgn;ae?cfs e uso 2 NORMAL SERIES SERIE NORMALE ZENTRUMSCHNITT SERIE STANDARD

STANDARD AUSFUHRUNG




FRESE TORICHE Z3

SERIE NORMALE
§ DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z3 TORICA - ELICA DESTRA 45°

CODOLO CILINDRICO

DM830

Articolo - Ref.

Lz
R . HM-K40
1
|
: | Metallo duro
Carbide
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he Z R
® Rivestito / Coated Hardcut
DM8300302 HC 3 8 40 3 3 0,2 Rivesti
|ve$t|mento
DM8300305 HC 3 8 40 3 3 0,5 Coating
DM8300402 HC 4 11 50 4 3 0,2
DM8300405 HC 4 11 50 4 3 0,5
DM8300502 HC 5 13 50 5 3 0,2
DM8300505 HC 5 13 50 5 3 0,5
DM8300603 HC 6 16 57 6 3 0,3
DM8300605 HC 6 16 57 6 3 0,5
DM8300610 HC 6 16 57 6 3 1,0
DM8300803 HC 8 19 63 8 3 0,3
DM8300805 HC 8 19 63 8 3 0,5
DM8300810 HC 8 19 63 8 3 1,0
DM8300815 HC 8 19 63 8 3 1,5
7
DM8301003HC 10 22 72 10 3 03 [___‘[ g INOX
DM8301005 HC 10 22 72 10 3 0,5 o
DM8301010 HC 10 22 72 10 3 1,0 _Lavor_gzig_?e acciaio
inossidabile
DM8301015 HC 10 22 72 10 3 1,5 StaiE_less Steel
working
DM8301205 HC 12 26 83 12 3 0,5
DM8301210 HC 12 26 83 12 3 1,0 Standard :
DM8301215 HC 12 26 83 12 3 1,5 Codolo cilindrico
DM8301220 HC 12 26 83 12 3 2.0 I] Cylindrical shank
DM8301620 HC 16 32 92 16 3 2,0
DM8302030 HC 20 38 104 20 3 3,0 Option (pag.82) :
]] Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
suEs TS cuTeRs (USESTORUES  TomusTaAsER eSS Toricss Congaoniguzo 7.1
CENTER COTTIG AT S e o
NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD Csngzljjgs Sdaemg:ésung 57



FRESE TORICHE Z3
SERIE NORMALE

DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 RAGGIO TORICO

ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

DM84

Articolo - Ref.
-

. i? @ DlJ @ D2
Metallo duro R/ L3
Carbide |
| L |
| |
™
HardCUt Codice / Ref
' @ D1 @ D2
Rivestimento hio L2 L1 he R @ D3 L3
Coating ® Rivestito / Coated
DM8400302 HC 3 4 50 3 0,2 2,90 8
DM8400402 HC 4 5 50 4 0,2 3,80 11
DM8400505 HC 5 6 57 5 0,5 4,80 13
DM8400605 HC 6 7 57 6 0,5 5,80 16
DM8400610 HC 6 7 57 6 1,0 5,80 16
DM8400615 HC 6 7 57 6 1,5 5,80 16
DM8400805 HC 8 9 63 8 0,5 7,70 19
DM8400810 HC 8 9 63 8 1,0 7,70 19
DM8400815 HC 8 9 63 8 1,5 7,70 19
r& E ST DM8401005 HC 10 11 72 10 0,5 9,70 24
A DM8401010 HC 10 11 72 10 1,0 9,70 24
Lavorazione acciaio DM8401015 HC 10 11 72 10 1,5 9,70 24
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
Condizioni d'uso Pag. 79 3 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES ;%%%SNFIQRI%IESI\IER FRESAS TORICAS
Technical data CUTTERS 3 DENTS DRALLRICHTUNG DE 3 DIENTES
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 gg%gEE EEFEEE%HT/; g5°
Gebrauch i CENTER CUTTING COUPE EN BOUT
58 cgngae?cfs e uso 2 NORMAL SERIES SERIE NORMALE ZENTRUMSCHNITT SERIE STANDARD

STANDARD AUSFUHRUNG




FRESE TORICHE 24

SERIE NORMALE
% DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z4 TORICA - ELICA DESTRA 45°

CODOLO CILINDRICO

DM860

Articolo - Ref.

@ D2

HM-K40

Metallo duro
Carbide
Codice / Ref. @ D1 @ D> Hardcut™
hio L2 Lt he z R Rivestimento
@ Rivestito / Coated Coating
DM8600305 HC 3 8 40 3 4 0,5
DM8600405 HC 4 11 50 4 4 0,5
DM8600505 HC 5 13 50 5 4 0,5
DM8600610 HC 6 16 57 6 4 1,0
DM8600615 HC 6 16 57 6 4 1,5
DM8600810 HC 8 19 63 8 4 1,0
DM8600815 HC 8 19 63 8 4 1,5
DM8600820 HC 8 19 63 8 4 2,0

DM8601010 HC 10 22 72 10 4 1,0

DM8601015 HC 10 22 72 10 4 1,5
.l 1noX

DM8601020 HC 10 22 72 10 4 2,0

DM8601025 HC 10 22 72 10 4 2,5 Lavorazione acciaio
inossidabile
DM8601210 HC 12 26 83 12 4 1,0 a‘frllgilﬁas Steel

DM8601215 HC 12 26 83 12 4 1,5
DM8601220 HC 12 26 83 12 4 2,0

Codolo cilindrico
DM8601225 HC 12 26 83 12 4 2,5 I] Cylindrical shank

Standard :

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock

FRAISES TORIQUES TORUSFRASER FRESAS TORICAS Condizioni d'uso Pag. 81
e RS CUTTERS 4 penTs DRALLRICHTUNG DE 4 DIENTES Technical data
puinarabeAL iy HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 45° HELICE DERECHA 45° Conseils d'utilisation
ORMAL SerIEe COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung 59
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DM86

Articolo - Ref.

-

FRESE TORICHE 24
SERIE NORMALE

DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z4 RAGGIO TORICO

ELICA DESTRA IRREGOLARE 34° / 36°
CODOLO CILINDRICO

HM-K40

Metallo duro
Carbide

Hardcut™

Rivestimento
Coating

N HTiatev

@ D3

%9& : @ D2

R | L |
; I = |
Codice / Ref. @ D1 @ D>

hio L2 L1 he z R ©@Ds L3
® Rivestito / Coated
DM8650605 HC 6 7 57 6 4 0,5 5,80 16
DM8650610 HC 6 7 57 6 4 1,0 5,80 16
DM8650805 HC 8 9 63 8 4 0,5 7,70 19
DM8650810 HC 8 9 63 8 4 1,0 7,70 19
DM8650815 HC 8 9 63 8 4 1,5 7,70 19
DM8651005 HC 10 11 72 10 4 0,5 9,70 24
DM8651010 HC 10 11 72 10 4 1,0 9,70 24
DM8651015 HC 10 11 72 10 4 1,5 9,70 24
DM8651210 HC 12 13 83 12 4 1,0 11,70 28
DM8651215 HC 12 13 83 12 4 1,5 11,70 28
DM8651220 HC 12 13 83 12 4 2,0 11,70 28

Lavorazione titanio
Titanium working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon

a richiesta

Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock
Condizioni d'uso Pag. 81 4 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES IOSFEL:ISNF;AD'ESNER FRESAS TORICAS
Technical data CUTTERS IRREGULAR 4 DENTS HELICE DRALLRICHTUNG DE 4 DIENTES HELICE
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 349/36°  IRREGULIERE A'DROTTE 34936° |\ o F CE| MABIGE RECHTS 3497360 IRREGULAR DERECHA 349/36°
60 Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO

Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD

STANDARD AUSFUHRUNG




FRESE CILINDRICHE HSC
SERIE LUNGA

Articolo - Ref.

DM90

s 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 TESTA SEMISFERICA
ELICA DESTRA 20°
CODOLO CILINDRICO
B @ DaJI B
g Dll \ \\\ - T Q DZ
- R | HM-K44
f——
L Metallo duro
| i Carbide
| - |
: Hardcut™
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he R @ D3 L3 Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM900030 HC 3 5 60 4 2 1,5 2,90 14
DM900040 HC 4 6 60 4 2 2,0 3,80 18
DM900050 HC 5 8 80 6 2 2,5 4,80 22
DM900060 HC 6 9 80 6 2 3,0 5,80 26
DM900080 HC 8 12 90 8 2 4,0 7,70 36
DM900100 HC 10 15 100 10 2 5,0 9,70 45
DM900120 HC 12 18 110 12 2 6,0 11,70 54

® Disponibile a magazzino / Available on stock

A HRC

Lavorazioni alta velocita
High speed working

Standard :

|

Option (pag.82) :

U

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request

BALL-NOSED 2 FLUTES

FRAISES 2 DENTS

RADIUS FRAESER
2 SCHNEIDEN HSC

FRESAS RADIALES

END MILLS HSC BOUT HEMISPHERIQUE HSC 2 LABIOS HSC
SPIRAL RIGHT 20° HELICE A’ DROITE 20° EERQ;%ISQ;FUNG HELICE DERECHA 20°
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA

LANGE AUSFUHRUNG

Condizioni d'uso
Technical data
Conseils dutilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 75

61



FRESE CILINDRICHE HSC
SERIE NORMALE

2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 RAGGIO TORICO

ELICA DESTRA 20°

CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.
-

HM-K44

Metallo duro R
Carbide
L1 i
|
™
HardCUt Codice / Ref
' @ D1 @ D2
Rivestimento h1o L2 L1 hs R @ D3 L3
Coating ® Rivestito / Coated
DM910030 HC 3 4 50 4 0,5 2,90 8
DM910040 HC 4 5 50 4 0,5 3,80 11
DM910050 HC 5 6 57 6 0,5 4,80 13
DM910060 HC 6 7 57 6 0,5 5,80 16
DM910080 HC 8 9 63 8 1,0 7,70 19
DM910100 HC 10 11 72 10 1,0 9,70 24
DM910120 HC 12 13 83 12 1,5 11,70 28
Lavorazioni alta velocita
High speed working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
R TORUSFRAESER
Condizioni d'uso Pag. 75 2 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES FRESAS TORICAS
Technical data CUTTERS HSC 2 DENTS HSC 2 SCHNEIDEN hisc DE 2 DIENTES HSC
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 20° HELICE A’ DROITE 20° RECHTS 20° HELICE DERECHA 20°
62 Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE HSC

SERIE LUNGA
§ 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z2 RAGGIO TORICO

ELICA DESTRA 20°
CODOLO CILINDRICO

Articolo - Ref.

D
@3‘

% m{ i&b \\\\\w:‘m

R/ B HM-K44

| } Metallo duro
Carbide
Codice / Ref. @D
1 @ D2
ho L L h Z R @D Ls Hardcut™
® Rivestito / Coated
Rivestimento
DM9200303 HC 3 4 60 4 2 0,3 2,90 14 Coating
DM9200305 HC 3 4 60 4 2 0,5 2,90 14
DM9200403 HC 4 5 60 4 2 0,3 3,80 18
DM9200405 HC 4 5 60 4 2 0,5 3,80 18
DM9200503 HC 5 6 80 6 2 0,3 4,80 22
DM9200505 HC 5 6 80 6 2 0,5 4,80 22
DM9200603 HC 6 7 80 6 2 0,3 5,80 26
DM9200605 HC 6 7 80 6 2 0,5 5,80 26
DM9200610 HC 6 7 80 6 2 1,0 5,80 26
DM9200803 HC 8 9 90 8 2 0,3 7,70 36
DM9200805 HC 8 9 90 8 2 0,5 7,70 36
DM9200810 HC 8 9 90 8 2 1,0 7,70 36 FE E HRC
DM9200815 HC 8 9 90 8 2 1,5 7,70 36 =
DM9201003 HC 10 11 100 10 2 0,3 9,70 45 Lavorazioni alta \_/elocité
High speed working
DM9201005 HC 10 11 100 10 2 0,5 9,70 45
DM9201010 HC 10 11 100 10 2 1,0 9,70 45
DM9201015 HC 10 11 100 10 2 1,5 970 45 Standard :
Codolo cilindri
DM9201205 HC 12 13 110 12 2 0,5 11,70 54 I] Cslir?d"rig'a'l"srf::k
DM9201210 HC 12 13 110 12 2 1,0 11,70 54
DM9201215 HC 12 13 110 12 2 1,5 11,70 54
Option (pag.82) :
DM9201220 HC 12 13 110 12 2 2,0 11,70 54

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

® Disponibile a magazzino / Available on stock

TORUSFRAESER

2 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES > SCHNEIDEN HSC FRESAS TORICAS Condizioni d'uso Pag. 75

CUTTERS HSC 2 DENTS HSC DRALLRICHTUNG DE 2 DIENTES HSC Technical data

SPIRAL RIGHT 20° HELICE A’ DROITE 20° RECHTS 20° HELICE DERECHA 20° Conseils dutilisation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung 63
LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA Consejos de uso

LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE HSC
SERIE NORMALE

$ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 RAGGIO TORICO
ELICA DESTRA 45°

Articolo - Ref.

CODOLO CILINDRICO

@ D2
Metallo duro
Carbide
™
Hardcut Codice / Ref
' @ D1 @ D2
Rivestimento hio L2 L1 he R @ D3 L3
Coating ® Rivestito / Coated
DM930030 HC 3 4 50 4 0,2 2,90 8
DM930040 HC 4 5 50 4 0,2 3,80 11
DM930050 HC 5 6 57 6 0,2 4,80 13
DM930060 HC 6 7 57 6 0,3 5,80 16
DM930080 HC 8 9 63 8 0,5 7,70 19
DM930100 HC 10 11 72 10 0,5 9,70 24
DM930120 HC 12 13 83 12 0,6 11,70 28
DM930160 HC 16 17 92 16 0,6 15,70 34
A} HRC
Lavorazioni alta velocita
High speed working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
- TORUSFRAESER
Condizioni d’uso Pag. 75 3 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES FRESAS TORICAS
Technical data * CUTTERS HSC 3 DENTS HSC D o IREDEN fisc DE 3 DIENTES HSC
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 HELICE DERECHA 45°
g4  Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE HSC
SERIE LUNGA

Articolo - Ref.

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 RAGGIO TORICO
ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO
@ Dz
| =
- @ D2
R ' I L3 Metallo duro
} | Carbide
| L |
| |
™
Codice / Ref Hardcut
: @ D1 @ D2
hio L2 L1 he z R @Ds Ls Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM950030 HC 3 4 60 4 3 0,2 2,90 14
DM950040 HC 4 5 60 4 3 0,2 3,80 18
DM950050 HC 5 6 80 6 3 0,2 4,80 22
DM950060 HC 6 7 80 6 3 0,3 5,80 26
DM950080 HC 8 9 90 8 3 0,5 7,70 36
DM950100 HC 10 11 100 10 3 0,5 9,70 45
DM950120 HC 12 13 110 12 3 0,6 11,70 54
DM950160 HC 16 17 160 16 3 0,6 15,70 63
A HRC
Lavorazioni alta velocita
High speed working
Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank
Option (pag.82) :
Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank
by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
TORUSFRAESER .
3 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES FRESAS TORICAS Cond d Pag. 75
CUTTERS HSC 3 I?ENTS HSC gs:&ﬁﬁéaiﬁxgc DI; 3 DIENTES HSC nghrlizilcc;rlndatcjaso °
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 HELICE DERECHA 45° Conseils d'utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung 65

LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA Consejos de uso



DM96

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE HSC
SERIE SPECIALE

‘ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 TESTA SFERICA
ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

HM-K44

Metallo duro
Carbide

Hardcut™

Rivestimento
Coating

A1l HRC

Lavorazioni alta velocita
High speed working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request

@ D3

v al—————¢

S Ny |

| | Ls ]

| L |
Codice / Ref. @ D1 @ D>

h1o L2 L1 he R @D3 L3

® Rivestito / Coated
DM960030 HC 3 8 60 4 1,5 2,90 15
DM960040 HC 4 10 60 4 2,0 3,80 15
DM960050 HC 5 12 65 6 2,5 4,80 18
DM960060 HC 6 12 80 6 3,0 5,80 20
DM960080 HC 8 14 80 8 4,0 7,70 32
DM960100 HC 10 18 80 10 5,0 9,70 32
DM960120 HC 12 22 100 12 6,0 11,70 50
DM960160 HC 16 30 120 16 8,0 1570 60

® Disponibile a magazzino / Available on stock

66

Condizioni d'uso Pag. 75
Technical data

Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

BALL-NOSED 3 FLUTES
END MILLS HSC
SPIRAL RIGHT 45°
CENTER CUTTING
SPECIAL SERIES

FRAISES 3 DENTS

BOUT HEMISPHERIQUE HSC

HELICE A’ DROITE 45°

COUPE EN BOUT
SERIE SPECIALE

RADIUS FRAESER

3 SCHNEIDEN HSC
DRALLRICHTUNG
RECHTS 45°
ZENTRUMSCHNITT
SPECIAL AUSFUHRUNG

FRESAS RADIALES

3 LABIOS HSC
HELICE DERECHA 45°
CORTE AL CENTRO
SERIE ESPECIAL




FRESE CILINDRICHE HSC
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 RAGGIO TORICO
ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

DM97

Articolo - Ref.

HM-K44

R Metallo d
| Ls { Carbide
L1
I I
: Hardcut™
Codice / Ref. @ D1 @ D>
hio L2 L1 he z R @ D3 L3 Rivestimento
® Rivestito / Coated Coating
DM970030 HC 3 4 50 4 4 0,3 2,90 8
DM970040 HC 4 5 50 4 4 0,4 3,80 11
DM970050 HC 5 6 57 6 4 0,5 4,80 13
DM970060 HC 6 7 57 6 4 0,6 5,80 16
DM970080 HC 8 9 63 8 4 0,8 7,70 19
DM970100 HC 10 11 72 10 4 1,0 9,70 24
DM970120 HC 12 13 83 12 4 1,2 11,70 28
DM970160 HC 16 17 92 16 4 1,6 15,70 34

A HRC

Lavorazioni alta velocita
High speed working

Standard :
Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
4 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES R R e FRESAS TORICAS Condizioni d'uso Pag. 75
CUTTERS HSC 4 DENTS HSC T INEIDEN 1S DE 4 DIENTES HSC Technical data
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° iy HELICE DERECHA 45° Conseils dutilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD Consejos de uso 67
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FRESE CILINDRICHE HSC
SERIE LUNGA

DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z4 RAGGIO TORICO

ELICA DESTRA 45°
CODOLO CILINDRICO

DM97

Articolo - Ref.
-

0D3‘
? Dl_ W T o
“J"”J&&\\‘\\w yL1°

HM-K44

Metallo duro R I L3
Carbide | |
L1
| |
Hardcut™ :
Codice / Ref. @ D1 @ D>
Rivestimento hio L2 L1 he Z R @ D3 L3
Coating ® Rivestito / Coated
DM975030 HC 3 4 60 4 4 1,0 2,90 14
DM975040 HC 4 5 60 4 4 1,0 3,80 18
DM975050 HC 5 6 80 6 4 1,5 4,80 22
DM975060 HC 6 7 80 6 4 1,5 5,80 26
DM975080 HC 8 9 90 8 4 2,0 7,70 36
DM975100 HC 10 11 100 10 4 2,5 9,70 45
DM975120 HC 12 13 110 12 4 3,0 11,70 54
DM975160 HC 16 17 160 16 4 4,0 15,70 63

A1l Hsc

Lavorazioni alta velocita
High speed working

Standard :

Codolo cilindrico
Cylindrical shank

Option (pag.82) :

Codolo Weldon
a richiesta
Weldon shank

by request
® Disponibile a magazzino / Available on stock
Condizioni d’uso Pag. 75 4 FLUTES TORUS FRAISES TORIQUES ZosRclfNF;ﬁSNEﬁsc FRESAS TORICAS
Technical data CUTTERS HSC 4 DENTS HSC DRALLRICHTUNG DE 4 DIENTES HSC
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS a5 HELICE DERECHA 45°
68 Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



Alluminio e Leghe Leggere
Aluminium & Light Alloys
Gruppi di Materiali — Material groups

Gruppi di Materiali N. DIN Gruppi di Materiali N. DIN
'(3 Getti 3.2151 G-AlSi6Cu4
6 - 12%Si 3.2161 G-AISi8Cu3
O 3.2341 G-AISi5Mg
A 3.2371 G-AISi7Mg
3.2373 G-AISi9Mg
— 3.2381 G-AISi10Mg
< 3.2383 G-AISi10Mg(Cu)
Non legati 2.0040 OF-Cu A ETEE E e 2:0220 cuzns
- A truciolo corto 2.0331 CuzZn36Pb1.5
Leghe malleabili
(@) non indurite 2:0205 Cuzn0.3 Leghe a base CuNi 2.0830 CuNi25
Leghg ma.“eab'" 2.0850 CuNi2Be Leghg il 2.0730 CuNi12Zn24
indurite a truciolo corto
Thermo PE Baylon Thermo PUR Baydur
Plastica PP Daplen Plastica SI Baysilon
PVC Coroplast upP Alpolit
PS Hostyron upP Viapal
U PMMA Acrylglas EP Araldit
> PTFE Hostaflon AFK Kevlar
PA Akulon BFK
u PC Makralon CFK
PI GFK
PF Alberit MFK
MF Albanit SFK
UF Bakelite
Alluminio puro 3.0205 Al99 Legh.e ma.”eab'“ 3.0615 AlMgSiPb
indurite 3.1255 ALCUSIMn
» (70 - 150 HB) 3.1305 AICu2.5Mg0.5
Leghe malleabili 3.0505 AIMN0.5Mg0.5 3.1325 ALCuMg1
non indurite 3.0506 AIMn0.6 3.1355 ALCuMg2
(30 - 80 HB) 3.0515 AlMn1 3.1645 AICuMgPb
3.0517 AIMNCu 3.1655 AICUBiPb
3.0525 AIMn1Mg0.5 3.2307 Al99.85MgSi
3.0526 AIMNMg1 3.2315 AIMgSi1
- 3.0915 AlFeSi 3.3206 AIMgSi0.5
(7)) 3.3307 Al99.85Mg0.5 3.3208 Al99.9MgSi
3.3308 Al99.5Mg0.5 3.3210 AIMgSi0.7
(o) 3.3315 AlMg1 3.3211 AIMg1SiCu
Vv 3.3316 AlMg1.5 3.4335 AlZn4.5Mg1
3.3317 Al99.85Mg1 3.4337 Al99.8ZnMg
- 3.3318 Al99.9Mg1 3.4345 AlZnMgCu0.5
< 3.3326 AlMg1.8 3.4365 AlZnMgCul.5
3.3345 AlMg4.5 3.1371 G-AICU4TiMg
3.3523 AIMg2.5
3.3525 AIMg2Mn0.3
3.3527 AIMg2Mn0.8
3.3535 AlMg3
3.3527 AIMg2.7Mn
3.3545 AlMg4Mn
3.3547 AlMg4.5Mn
3.3549 AIMg5Mn
3.3555 AlMg5
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Alluminio e Leghe Leggere 3
Aluminium & Light Alloys
Tabella “"AL” — “"AL"” Table

Gruppi di Materiali Material groups AL > 6SI Ccu PVC AL < 6SI

Vt per VHM Vt for VHM 190 - 230 300 - 375 390 - 450 550 - 600
az 23 0,020 0,020 0,020 0,020
@ az o4 0,024 0,024 0,024 0,024
9 DM100 az o5 0,046 0,046 0,046 0,046
o az 26 0,050 0,050 0,050 0,050

o DM102

s az 28 0,086 0,086 0,086 0,086
% DM105 az 210 0,106 0,106 0,106 0,106
9 DM110 az o 12 0,122 0,122 0,122 0,122
3 az o 14 0,134 0,134 0,134 0,134
E DM120 az o 16 0,148 0,148 0,148 0,148
< az @18 0,154 0,154 0,154 0,154
az @ 20 0,168 0,168 0,168 0,168

Gruppi di Materiali Material groups AL>6 SI cu PVC AL<6 SI

Vt per VHM Vt for VHM 250-290 450-490 550-600 730-780
az 23 0,018 0,018 0,018 0,018
@ az @4 0,024 0,024 0,024 0,024
Q DM100 az 25 0,042 0,042 0,042 0,042
o az 26 0,060 0,060 0,060 0,060

w DM102

L az o8 0,086 0,086 0,086 0,086
°.= DM105 az @ 10 0,106 0,106 0,106 0,106
9 DM110 az @12 0,122 0,122 0,122 0,122
8 az o 14 0,134 0,134 0,134 0,134
E DM120 az o 16 0,148 0,148 0,148 0,148
< az @ 18 0,152 0,152 0,152 0,152
az @ 20 0,164 0,164 0,164 0,164

Gruppi di Materiali Material groups AL>6 SI Ccu PVC AL<6 SI

Vit per VHM Vit for VHM 250-290 | 450-490 | 550-600 | 730-780
az 23 0,013 0,013 0,013 0,013
@ az 24 0,020 0,020 0,020 0,020
g pM102 az EE 0,037 | 0,037 | 0037 | 0,037
E DM105 az o6 0,055 0,055 0,055 0,055
E DM107 az 28 0,081 0,081 0,081 0,081
: az @ 10 0,101 0,101 0,101 0,101
9 DEYLOS az 212 0,117 0,117 0,117 0,117
8 DM110 az @14 0,129 0,129 0,129 0,129
E OM120 az @16 0,143 0,143 0,143 0,143
< az o 18 0,154 0,154 0,154 0,154
az @ 20 0,164 0,164 0,164 0,164

Gruppi di Materiali Material groups AL>6 SI Ccu PVC AL<6 SI

Vt per VHM Vt for VHM 280-290 450-500 550-600 750-780
az 23 0,014 0,014 0,014 0,014
@ az o4 0,019 0,019 0,019 0,019
9 az 25 0,034 0,034 0,034 0,034
E az 26 0,055 0,055 0,055 0,055
E DM107 az o8 0,081 0,081 0,081 0,081
; az @10 0,101 0,101 0,101 0,101
9 DESLOE az 212 0,117 0,117 0,117 0,117
3 az o 14 0,132 0,132 0,132 0,132
E az o 16 0,143 0,143 0,143 0,143
< az @ 18 0,155 0,155 0,155 0,155
az @ 20 0,168 0,168 0,168 0,168

Numero dei giri e avanzamenti (valori orientativi): per frese cilindriche serie lunga € opportuno ridurre lI'avanzamento di ca. 50%.

Per contro, per le frese cilindriche serie corta, I’'avanzamento puo essere aumentato di ca. 25%.

Rpm and feed (guide - lines): for long type end mills the feed should be reduced by approximately 50%. However, for short type
70 end mills the feed can be increased by approximately 25%.



5 Materiale Temprato
Hardened material
Tabella "HRC"” - "HRC"” Table

Gruppi di Materiali Material groups HRC 52 HRC 56 HRC 60
i Y fﬁ;\r\{lggw Al 1520 >ie
az 23 0,010 0,004 0,002
. az 04 0,014 0,008 0,004
g az o5 0,018 0,012 0,006
. DMa40 az 26 0,024 0,016 0,010
9 az o8 0,036 0,028 0,022
§ BREZ0 az 210 0,044 0,036 0,032
e az @12 0,052 0,044 0,040
= az 216 0,063 0,055 0,050
az 2 20 0,072 0,064 0,058
Gruppi di Materiali Material groups HRC 52 HRC 56 HRC 60
N ARBCUT e 105-110 | 90-100 | 45-50
az 23 0,012 0,005 0,003
az 04 0,022 0,011 0,006
. az o5 0,032 0,020 0,012 e
m DM440 az 26 0,042 0,028 0,020 A
. OM500 az o8 0,056 0,042 0,036 o
9 az 2 10 0,068 0,054 0,046 ;
§ R s az 212 0,075 0,064 0,055
e DM560 az @ 14 0,084 0,071 0,062
< az 216 0,091 0,077 0,070
az 218 0,102 0,082 0,077
az @ 20 0,114 0,089 0,085
Gruppi di Materiali Material groups HRC 52 HRC 56 HRC 60
Vfr fg};g'c"l'” Vj ﬁ;é’gg’w 220-230 | 160170 50-60
az 04 0,014 0,006 0,004
az o5 0,023 0,015 0,009
i az 26 0,030 0,020 0,015
T DM500 az 28 0,042 0,032 0,027
az 210 0,050 0,040 0,035
§ DM560 az 212 0,058 0,048 0,043
o DM560 az 214 0,064 0,054 0,049
= az 16 0,069 0,059 0,054
az 218 0,074 0,063 0,058
az 2 20 0,080 0,068 0,062
Gruppi di Materiali Material groups HRC 52 HRC 56 HRC 60
P az 03 0,032 0,012 0,007 o
w az 04 0,044 0,024 0,014 o
. | DMo10 DM960 az 25 0,052 0,040 0,022 w
g DM920  DMO70 az 26 0,060 0,040 0,030 k
S az 08 0,072 0,052 0,042
SN DEIC SRS az 210 0,080 0,060 0,050
< az 212 0,088 0,068 0,058

Numero dei giri e avanzamenti (valori orientativi): per frese cilindriche serie lunga € opportuno ridurre lI'avanzamento di ca. 50%.

Per contro, per le frese cilindriche serie corta, I’'avanzamento puo essere aumentato di ca. 25%.

Rpm and feed (guide - lines): for long type end mills the feed should be reduced by approximately 50%. However, for short type

end mills the feed can be increased by approximately 25%. 71



Acciaio
Steel
Gruppi di Materiali — Material groups

100Cr6 1.1231 Ck67
55Sk7 1.1248 Ck75
14NiCr14 1.1274 Ck101
15CrNi6 1.0402 Cc22
21NiCrMo2 1.0406 C25
40NiCrMo2 2 1.0501 C35
17CrNiMo6 1.0503 C45
15Cr3 1.1133 20Mn5
16MnCr5

55Cr3

25CrMo4

34CrMo4

41CrMo4

50Crv4

36NiCré 1.0535 C55
31NiCr14 1.0601 C60
36CrNiMo4 1.1157 40Mn4
34Cr4 1.1165 30Mn5
37Cr4 1.1167 36Mn5
41Cr4 1.1170 28Mn6
42Cr4 1.1203 Ck55
25CrMo4 1.1206 Ck50
34CrMo4 1.1221 Ck60
41CrMo4
42CrMo4
50Crv4 1.2067 100Cr6
34CrAIMo5 1.2330 35CrMo4
41CrAIMo7 1.2332 47CrMo4
31CrMo12 1.2510 100MnCrw4
1.2516 120Wv4
GG-10 1.2542 45WCrvV7
GG-15 1.2833 100v1
GG-20 1.2842 90MnCrv8
36NiCré 1.2311 40CrMnMo7
36CrNiMo4 1.2343 X38CrMoV5 1
30CrNiMo8 1.2344 X40CrMoV5 1
34CrNiMo6 1.2365 X32CrMoV3 3
34CrMo4 1.2581 X30WCrv9 3
41CrMo4 1.2714 56NiCrMoV7

42CrMo4
32CrMo12
50Crv4

0.6030 GG-30
0.6040 GG-40

X210Cr12 1.4718 X45CrSio 3
X165Crvi12 1.4742 X10CrAl18
X96CrMoV12 1.4845 X12CrNi25 21
X155CrMo12 1 1.4878 X12CrNiTi18 9
X210Crw12 1.4920 X15CrMo12 1
X165CrMoV12 1.4923 X22CrMoV12 1
X165CrVMo12 1 1.4924 LW
X50CrMow9 1 1

X2NiCoMoTi18 9 5

X165CrCoMo12
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: Acciaio
Steel
Tabella "'ST"” - “ST” Table

Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 129% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 75-85 65-75 45-55 22-26
Vt per VHM Vt for VHM
+ HARDCUT + HARDCUT 110-120 90-100 70-75 35-40
az 23 0,004 0,002 0,002 0,001
DM200 az @4 0,006 0,004 0,004 0,003
(7]
u DM201 az @5 0,008 0,006 0,006 0,005 P
z
2 DM203 az @6 0,010 0,009 0,008 0,008 {;
w
8 -
E SRR az (] 0,016 0,015 0,015 0,015
\ az @10 0,022 0,021 0,021 0,020
DM250
9 az @12 0,026 0,025 0,025 0,025
S Ll az 14 0,030 0,027 0,027 0,027
E DM260 az @ 16 0,035 0,033 0,033 0,030
DM280 az @18 0,037 0,035 0,035 0,034
az @ 20 0,040 0,039 0,038 0,038
Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 12% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 82-88 70-80 62-68 25-29
Vt per VHM Vt for VHM
+ HARDCUT + HARDCUT 120-130 100-110 90-95 37-41
az 23 0,006 0,005 0,004 0,002
DM200 az @4 0,011 0,009 0,008 0,005
(7]
) DM201 az @5 0,013 0,012 0,011 0,010
z
2 DM203 az @6 0,016 0,014 0,013 0,013
w
8
E SR az (9] 0,025 0,021 0,020 0,020
\ az @10 0,029 0,027 0,026 0,025
DM250
3 az @12 0,034 0,032 0,030 0,029
§ D255 az 214 0,037 0,035 0,035 0,034
E DM260 az @16 0,040 0,038 0,038 0,038
DM280 az @18 0,043 0,042 0,041 0,041
az @ 20 0,046 0,044 0,043 0,043
Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 12% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 230-250 190-210 150-170 70-80
Vt per VHM Vt for VHM
+ HARDCUT + HARDCUT 330-360 | 270-290 | 210-225 100-110
az @3 0,110 0,100 0,080 0,080
az 24 0,160 0,140 0,120 0,120
(7]
) az @5 0,200 0,180 0,160 0,160
z
= DM700 az 26 0,240 0,220 0,200 0,200
w
8
E AR az (] 0,300 0,280 0,260 0,260
\ az @ 10 0,350 0,330 0,300 0,300
DM703
g az @12 0,380 0,360 0,340 0,340
S Ll az 14 0,410 0,390 0,360 0,360
E az @16 0,440 0,420 0,400 0,400
az @ 18 0,460 0,440 0,420 0,420
az @ 20 0,480 0,470 0,440 0,440

Numero dei giri e avanzamenti (valori orientativi): per frese cilindriche serie lunga € opportuno ridurre I'avanzamento di ca. 50%.

Per contro, per le frese cilindriche serie corta, I'avanzamento pud essere aumentato di ca. 25%.

Rpm and feed (guide - lines): for long type end mills the feed should be reduced by approximately 50%. However, for short type

end mills the feed can be increased by approximately 25%. 73



Acciaio 5
Steel
Tabella "'ST” - “"ST” Table

Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 12% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 70-80 55-65 40-45 25-28
Rl Ve 100-110 | 80-90 60-70 35-40
az 23 0,004 0,003 0,003 0,003
@ DM300 az ? 4 0,006 0,005 0,005 0,005
2 DM301 az @5 0,010 0,009 0,008 0,008 o
E DM310 az @6 0,016 0,014 0,013 0,013 ‘;
r DM310E az @8 0,023 0,021 0,020 0,020 -
"I‘ DM320 az @10 0,028 0,027 0,026 0,025
9 DM330 az @12 0,033 0,032 0,030 0,029
S DM330E az @14 0,370 0,360 0,350 0,034
E DM340 az @16 0,040 0,039 0,038 0,037
< DM350 az @18 0,042 0,041 0,041 0,040
az @20 0,046 0,044 0,043 0,042
Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 12% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 80-95 60-70 45-50 25-30
R el e AT 120-125 | 90-100 | 70-75 | 35-40
az 23 0,005 0,004 0,004 0,004
DM300 az 24 0,008 0,008 0,008 0,007
i DM301 az 25 0,013 0,012 0,012 0,011
& DM310 az 26 0,016 0,014 0,013 0,013
i DM310E az o8 0,023 0,021 0,020 0,019
% DM320 az 210 0,028 0,027 0,026 0,026
o DM330 az 212 0,033 0,032 0,030 0,030
S DM330E az 014 0,037 0,036 0,036 0,034
E DM340 az 216 0,040 0,039 0,038 0,037
DM350 az 218 0,043 0,042 0,042 0,039
az 20 0,046 0,044 0,043 0,042
Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 12% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 230-250 | 190-210 | 150-170 | 70-80
Rl o o 330-360 | 270-290 | 210-225 | 100-110
az 23 0,110 0,100 0,080 0,080
az 04 0,160 0,140 0,120 0,120
i az o5 0,200 0,180 0,160 0,160
E az 26 0,240 0,220 0,200 0,200
i az 28 0,300 0,280 0,260 0,260
% DM740 az 210 0,350 0,330 0,300 0,300
o az 212 0,380 0,360 0,340 0,340
S az 014 0,410 0,390 0,360 0,360
E az 216 0,440 0,420 0,400 0,400
az 218 0,460 0,440 0,420 0,420
az 20 0,480 0,470 0,440 0,440

Numero dei giri e avanzamenti (valori orientativi): per frese cilindriche serie lunga € opportuno ridurre I'avanzamento di ca. 50%.

Per contro, per le frese cilindriche serie corta, I'avanzamento pud essere aumentato di ca. 25%.

Rpm and feed (guide - lines): for long type end mills the feed should be reduced by approximately 50%. However, for short type
74 end mills the feed can be increased by approximately 25%.



3 Acciaio
Steel
Tabella 'ST” - “ST"” Table

Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 12% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 120-130 90-100 70-75 30-35
e o 170-180 | 130-145 | 100-110 | 45-55
DM400  DMBO0O az 23 0,007 0,006 0,005 0,005
DMA40OE  DMG0S az @4 0,014 0,012 0,010 0,010
§ DMa01  DM610 az @5 0,018 0,017 0,015 0,015
% | pmazo az 26 0,024 0,022 0,020 0,020
E DMA430 az 28 0,031 0,029 0,027 0,027
ol az 2 10 0,037 0,035 0,033 0,033
2| poeg az 12 0,041 0,039 0,037 0,037
g DMA60 az 14 0,046 0,044 0,042 0,042
% | pmazo az 216 0,049 0,047 0,045 0,045
DMA490 az o 18 0,052 0,050 0,047 0,047
az @ 20 0,054 0,052 0,050 0,050

Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 12% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 120-130 90-100 70-75 30-35
U i Vo 170-180 | 130-145 | 100-110 | 45-55
az 23 0,007 0,006 0,005 0,005
az @4 0,014 0,012 0,010 0,010
i az 25 0,018 0,017 0,015 0,015
g DM500 az 26 0,024 0,022 0,020 0,020
E DM530 az 28 0,031 0,029 0,027 0,027
% DM540 az 10 0,037 0,035 0,033 0,033
g s az 12 0,041 0,039 0,037 0,037
g DMS%0 az 214 0,046 0,044 0,042 0,042
% az 216 0,049 0,047 0,045 0,045
az o 18 0,052 0,050 0,047 0,047
az 2 20 0,054 0,052 0,050 0,050

Gruppi di Materiali Material groups <800 <1000 <1300 12% Cr
Vt per VHM Vt for VHM 230-250 | 190-210 | 150-170 | 70-80

Ve per VM — 330-360 | 270-290 | 210-225 | 100-110
az 23 0,008 0,007 0,005 0,004
az g4 0,130 0,120 0,100 0,100
i az o5 0,160 0,150 0,140 0,140
E DM770 az 26 0,220 0,210 0,180 0,180
E DM790 az o8 0,280 0,250 0,240 0,230
* DM800 az 10 0,310 0,300 0,280 0,280
9 DM810 az 212 0,360 0,340 0,320 0,310
g OM840 az 214 0,380 0,360 0,340 0,330
& az 216 0,410 0,400 0,380 0,370
az 18 0,440 0,420 0,410 0,390
az 2 20 0,460 0,440 0,420 0,410

Numero dei giri e avanzamenti (valori orientativi): per frese cilindriche serie lunga € opportuno ridurre lI'avanzamento di ca. 50%.

Per contro, per le frese cilindriche serie corta, I’'avanzamento puo essere aumentato di ca. 25%.

Rpm and feed (guide - lines): for long type end mills the feed should be reduced by approximately 50%. However, for short type

end mills the feed can be increased by approximately 25%. 75



Acciaio Inox - Inconel - Titanio

Stainless steel — Inconel - Titanium

Gruppi di Materiali — Material groups

76

Gruppi di Materiali N. Std DIN Gruppi di Materiali N. Std DIN
SLA Alacrite 601 SLB 1.4943 Z6NCTDV X4NiCrTi 25 15
Alacrite 602 25.15B
Superleghe AMS 5759 Superleghe 1.4980 A-286 XSNICrTi 26 15
molto difficili IN-738 molto difficili 2.4603 Hastelloy X NiCr30FeMo
da lavorare MAR-M200 da lavorare 2.4617 Hastelloy B-2
MAR-M246 2.4632 Nimonic 90 NiCr20Co18Ti
MAR-M302 2.4668 Inconel 718 NiCr19Fe18Nb5Mg
MAR-M322 2.4670 Nimocast 713
MAR-M432 2.4674 Nimocast PK24
MAR-M509 2.4812 Hastelloy C
2.4654 Rene 41 2.4856 Inconel 625 NiCr22Mo9Nb
Rene 77 2.4983 Udimet 500
w
T Rene 95
(C) Rene 100
w Rene 220 SLC 1.4876 Incoloy 800 X10NICrAITi32 20
E' Stellite Superleghe 1.4945 X6 CrNiWNb16 16
w 2.6554 Waspaloy 1.4962 X12CrNiWTi 16 3
o 2.4360 Monel 400 NiCu30Fe
a 2.4375 Monel K500 NiCu30Al
2.4603 Hastelloy X NiCr30FeMo
2.4617 Hastelloy B-2
2.4630 Nimonic 75 NiCr20Ti
2.4631 Nimonic 80A NiCr20TiAl
2.4634 Nimonic 105 NiCo20Cr15MoAITi
2.4640 Inconel 600 NiCri5Fe
2.4668 Inconel 718 NiCr19Fe18Nb5Mg
2.4670 Nimocast 713
2.4674 Nimocast PK24
2.4816 Inconel 600 NiCr15Fe
2.4856 Inconel 625 NiCr22Mo9Nb
2.4858 Inconel 600 NiCr21Mo
Leghe di 3.7124 Ticu2 Leghe di TiSAI6SN2Zr1M00.25Si
2 Titanio 3.7144 TiAI6SN2Zr4Mo2 Titanio Ti6AI6SN4Zr2MoSi
3.7154 TIAI6ZrS Ti6AI6SN4Zr6Mo
E 340 - 450 HB 3.7165 TiAl6V4 340 - 450 HB Ti6AI4VELT
I; 3.7174 TiAI6V6Sn2 Ti6AI6V2Sn
= 3.7184 TiAl4Mo4Sn2 Ti7Al4Mo
Ti3AI22.5V TiBAILMo1V
b
w PH 1.4504 17-7 PH DUPLEX A240 (S31200)
o 1.4542 AISI6E30 X5CrNiCuNb17 14 1.4410
=] 17-4 PH 1.4462
[a] 1.4545 15-5 PH
T 1.4564 17-7 PH
o
1.4303 AISI 308 X5CrNi18 12 1.4000 AISI 403 X6Cri3
INOX A 1.4305 AISI 303 X10CrNiS18 9 INOX M 1.4002 AISI 405 X6CrAI13
1.4306 AISI 304L X2CrNi19 11 1.4005 AISI 416 X12Crs13
1.4310 AISI 301 X12CrNi17 7 1.4006 AISI 410 X10Cr13
1.4401 AISI 316 ZX5CrNiMo18 10 1.4016 AISI 430 X6Cri7
1.4404 AISI 316L X2CrNiMo17 13 2 1.4021 AISI 420 X20Cr13
1.4406 AISI 316LN X2CrNiMoN17 12 2 1.4024 X15Cr13
% 1.4429 AISI 316LN X2CrNiMoN17 13 3 1.4057 AISI 431 X20CrNi17 2
o 1.4435 AISI 316L X2CrNiMo18 14 3 1.4104 AISI 430 F X12CrMoS17
4 1.4436 AISI 316 X5CrNiMo17 13 3 1.4112 AISI 440 B X90CrMoV18
L 1.4438 AISI 317L X2CrNiMo18 16 4 1.4113 AISI 434 X6CrMo17
1.4460 AISI 329 X8CrNiMo27 5 1.4125 AISI 440 C X105CrMo17
1.4541 AISI 321 X6CrNiTi18 10 1.4510 AISI 439 X6CrTil7
1.4550 AISI 347-348 X6CrNiNb18 10 1.4512 AISI 409 X5CrTi12
1.4571 AISI 316Ti X6CrNiMoTil7 12 2 1.4301 AISI 304 X5CrNi18 9
1.4573 AISI 316Ti X10CrNiMoTi18 12
1.4580 AISI 316Cb X6CrBiMoNb17 12 2
1.4583 AISI 318 X10CrNiMoNb18 12




Acciaio Inox — Inconel - Titanio

Stainless steel — Inconel - Titanium

Gruppi di Materiali — Material groups

Gruppi di Materiali Material groups SLA SLB SLC TIT PH INOX A INOX M
o - 20-22 | 22-25 | 25-27 | 3540 | 55-60 | 75-80 | 105-110
az 23 0,030 | 0,030 | 0,035 | 0,003 | 0,045 | 0,002 | 0,005
ﬁ DM310E az g4 0,055 | 0,055 | 0,070 | 0,007 | 0,070 | 0,005 | 0,010
2 DM350 az 25 0,000 | 0,000 | 0,012 | 0,010 | 0,013 | 0,010 | 0,015
& DMA420 az 26 0,012 | 0,012 | 0,018 | 0,015 | 0,016 | 0,015 | 0,020
r az 28 0,017 | 0,017 | 0,026 | 0,020 | 0,022 | 0,027 | 0,028
= DM615G
: — az 210 0,023 | 0,023 | 0,035 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040
9 S az 212 0,030 | 0,030 | 0,045 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,055
3 az 2 14 0,033 | 0,033 | 0,050 | 0,046 | 0,045 | 0,055 | 0,060
E RIECS az 216 0,036 | 0,036 | 0,054 | 0,050 | 0,047 | 0,060 | 0,065
< az 2 18 0,038 | 0,038 | 0,057 | 0,060 | 0,049 | 0,065 | 0,070
az 220 0,040 | 0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,052 | 0,070 | 0,075
Gruppi di Materiali Material groups SLA SLB SLC TIT PH INOX A INOX M
R bl 20-22 | 25-28 | 26-28 | 55-60 | 58-60 | 75-80 | 105-110
az 23 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,010
@ az g4 0,005 | 0,005 | 0,008 | 0,006 | 0,006 | 0,000 | 0,015
Q DM310 az o5 0,000 | 0,000 | 0,013 | 0,010 | 0,010 | 0,015 | 0,020
o DM420 az 26 0,013 | 0,013 | 0,020 | 0,015 | 0,015 | 0,019 | 0,025
b DM430 az 28 0,018 | 0,018 | 0,027 | 0,022 | 0,022 | 0,026 | 0,030
* LD az 210 0,025 | 0,025 | 0,038 | 0,035 | 0,029 | 0,040 | 0,045
9 DM860 az 212 0,033 | 0,033 | 0,050 | 0,045 | 0,038 | 0,050 | 0,060
3 OME6S az 214 0,037 | 0,037 | 0,055 | 0,053 | 0,041 | 0,055 | 0,065
£ az 2 16 0,040 | 0,040 | 0,060 | 0,060 | 0,045 | 0,060 | 0,070
< az 018 0,041 | 0,041 | 0,063 | 0,068 | 0,047 | 0,065 | 0,075
az 220 0,044 | 0,044 | 0,066 | 0,075 | 0,050 | 0,070 | 0,080
Gruppi di Materiali Material groups SLA SLB SLC TIT PH INOX A INOX M
Y DU R oUT 21-22 | 25-30 | 27-32 | 55-60 | 55-60 | 85-90 | 115-120
az 23 0,003 | 0,003 | 0,005 | 0,003 | 0,006 | 0,005 | 0,008
@ az g4 0,006 | 0,006 | 0,010 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012
Q DM310 az o5 0,010 | 0,010 | 0,015 | 0,010 | 0,013 | 0,015 | 0,020
o DM420 az 26 0,015 | 0,015 | 0,023 | 0,015 | 0,020 | 0,023 | 0,025
b DM430 az 28 0,021 | 0,021 | 0,032 | 0,022 | 0,030 | 0,034 | 0,030
% YRR az 210 0,029 | 0,029 | 0,044 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,045
9 DM860 az 212 0,038 | 0,038 | 0,057 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060
8 OME6S az 2 14 0,042 | 0,042 | 0,063 | 0,055 | 0,055 | 0,063 | 0,065
E az 2 16 0,045 | 0,045 | 0,068 | 0,060 | 0,060 | 0,070 | 0,070
< az 018 0,047 | 0,047 | 0,072 | 0,067 | 0,065 | 0,072 | 0,075
az 2 20 0,050 | 0,050 | 0,075 | 0,075 | 0,065 | 0,080 | 0,080
Gruppi di Materiali Material groups TIT PH INOX A INOX M
O Rl 50-55 | 50-55 | 85-90 | 115-120
az 23 0,100 | 0,100 | 0,120 | 0,150
@ az 24 0,150 | 0,160 | 0,180 | 0,200
Q az 25 0,170 | 0,180 | 0,200 | 0,220
E DM860 az 26 0,200 | 0,200 | 0,230 | 0,250
E DM865 az a8 0,230 0,250 0,280 0,300
: OO0 az 210 0,280 | 0,300 | 0,320 | 0,350
9 DM701 az 212 0,320 | 0,350 | 0,370 | 0,400
3 az 014 0,350 | 0,380 | 0,400 | 0,420
£ az 016 0,380 | 0,400 | 0,420 | 0,450
< az 0 18 0,400 | 0,450 | 0,470 | 0,500
az 220 0,430 | 0,480 | 0,520 | 0,550

Numero dei giri e avanzamenti (valori orientativi): per frese cilindriche serie lunga € opportuno ridurre lI'avanzamento di ca. 50%.

Per contro, per le frese cilindriche serie corta, I'avanzamento pud essere aumentato di ca. 25%.

Rpm and feed (guide - lines): for long type end mills the feed should be reduced by approximately 50%. However, for short type
end mills the feed can be increased by approximately 25%.
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Profili

Tooth profile

. _— Tooth . Perfiles de
Tipo / Type Profili . Profils Verzahnungsart
po / Typ profile 9 Dentado
C
Sgrossatura, 3
r,\,m,\,l rompitruciolo Roughing fine Prgﬂl I?_ond Scrhupp\f/e_rzahnung, Desba:te,
tondo as fin ein paso fino
E Sgrossatura-
finitura, Roughing- ) Scrhupp- Desbaste-
m rompitruciolo finishing F;r::l ;:(I)ast Schlichtverzahnung, Acabado,
piatto flat Chipbreaker 9 flache Spanteiler paso basto
grosso
F Sgrossatura-
finitura, Roughing- ) Scrhupp- Desbaste-
[VW_V_V’ rompitruciolo finishing P?:SI f;?:]at Schlichtverzahnung, Acabado,
pfi_atto standard normal paso estandar
ine
G Sgrossatura-
finitura, Roughing- ) Scrhupp- Desbaste-
f ! ! f ! ! f rompitruciolo finishing Profil plat Schlichtverzahnung Acabado
f . Pas extra fin B ! -
piatto extra fine fein paso extra-fino
extra fine

Gambo con attacco Weldon DIN 6535 HB

Parallel shanks for end mills (Weldon) DIN 6535 HB

Queue Weldon DIN 6535 HB

Zylindershaft mit seitlicher Mitnahmeflache (Weldon) DIN 6535 HB
Mango Weldon DIN 6535 HB

| L1
: L3 ’I ’- r }
~¥ ,>. A e IR >3 o \; i
= = ]
1+ U
h X L
|_ L2
d2 L2 L1 L3 h
Code he +2/0 0/-1 +0,05/0 he
Weldon 06 6 36 18 4,2 51
Weldon 08 8 36 18 5,5 6,9
Weldon 10 10 40 20 7 8,5
Weldon 12 12 45 22,5 8 10,4
Weldon 14 14 45 22,5 8 12,7
Weldon 16 16 48 24 10 14,2
Weldon 18 18 48 24 10 16,2
Weldon 20 20 50 25 11 18,2
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FRESE CILINDRICHE Z2 “"PANZER"
SERIE CORTA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
— | P02
| |
Hss-Co8%
Codice / Ref. @ D1 @ D>
® Non rivestito < Rivestito 8 L2 L he z
Uncoated Coated TIALN
200030 TL 3 8 52 6 2
200035 TL 35 8 52 6 2 Coging e
200040 TL 4 8 52 6 2
200045 TL 4,5 10 54 6 2
200050 TL 5 10 54 6 2
200060 TL 6 10 54 6 2
200070 TL 7 12 62 10 2
200080 TL 8 12 62 10 2
200090 TL 9 12 62 10 2
200100 TL 10 16 66 10 2
200110 TL 11 16 73 12 2
200120 TL 12 20 77 12 2
200130 TL 13 20 77 12 2
200140 TL 14 20 77 12 2
200150 TL 15 20 80 16 2
200160 TL 16 25 85 16 2
200170 TL 17 25 85 16 2
200180 TL 18 25 85 16 2 __ Tab.
200190 TL 19 28 88 16 2 et 8
200200 TL 20 28 94 20 2 Lavorazione acciaio
Steel working
200220 TL 22 28 94 20 2
200250 TL 25 32 108 25 2
200260 TL 26 32 108 25 2 Standard :
200300 TL 30 36 112 25 2 Codolo Weldon
]:I Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

“PANZER” 2 FLUTES FRAISES 2 DENTS LANGLOCHFRASER FRESAS 2 DIENTES o
W P PANZER w " Condizioni d'uso Pag. 238
END MILLS PANZER DRALLRICHTUNG PANZER Technical data
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICH] HELICE DERECHA 45° fechnical data
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT A e eCHNITT CORTE AL CENTRO oo
WELDON SHANK QUEUE WELDON ol MANGO WELDON e
SHORT SERIES SERIE COURTE Rz AUSE HRUNE SERIE CORTA 5



UNI8258 / DIN327D / 1S01641-I

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE Z2 PER CAVE

SERIE CORTA
DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON

| Lz
——
P02 , u ;
Hss-Co8% Codice / Ref. @ D1 3 D>
® Non rivestito @ Rivestito [ &0 L2 = he
Uncoated Coated
TIALN 205020  TL 2 4 48 6 2
205025 TL 2,5 5 49 6 2
Rivestimento 205030 TL 3 5 49 6 2
Coating 205035 TL 3,5 6 50 6 2
205040 TL 4 7 51 6 2
205045 TL 4,5 7 51 6 2
205050 TL 5 8 52 6 2
205055 TL 5,5 8 52 6 2
205060 TL 6 8 52 6 2
205065 TL 6,5 10 60 10 2
205070 TL 7 10 60 10 2
205075 TL 7,5 10 60 10 2
205080 TL 8 11 61 10 2
205085 TL 8,5 11 61 10 2
205090 TL 9 11 61 10 2
205095 TL 9,5 11 61 10 2
205100 TL 10 13 63 10 2
205105 TL 10,5 13 70 12 2
205110 TL 11 13 70 12 2
205120 TL 12 16 73 12 2
205130 TL 13 16 73 12 2
205140 TL 14 16 73 12 2
205150 TL 15 19 79 16 2
205160 TL 16 19 79 16 2
E Tab. 205170 TL 17 19 79 16 2
L2 Al 8 205180 TL 18 19 79 16 2
205190 TL 19 19 79 16 2
Lavorazione acciaio 205200 TL 20 22 88 20 2
Steel working 205220 TL 22 22 88 20 2
205240 TL © 24 26 102 25 2
205250 TL 25 26 102 25 2
Standard : 205260 TL ¢ 26 26 102 25 2
Codolo Weldon 205280 TL < 28 26 102 25 2
]] Weldon shank 205300 TL 30 26 102 25 2
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
TSRS TASRINOTT.  Dlnomne  [EESINETE
Conseils d’utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO

Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

WELDON SHANK
SHORT SERIES

QUEUE WELDON

SERIE COURTE WELDON SCHAFT

KURZ AUSFUHRUNG

MANGO WELDON
SERIE CORTA



FRESE CILINDRICHE Z2 PER CAVE
SERIE MEDIA

Articolo - Ref.

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON
v P02
| = |
| L1 | Hss-Co8%
| |
Codice / Ref. @ D1 ) @ D> .
N N e 2 1 h Rivestimento
° NS:CQ;/teesdtlto <o g\;iztcllto 8 6 Cglatinlg
215030 TL 3 8 52 6 2
215040 TL 4 11 55 6 2
215050 TL 5 13 57 6 2
215060 TL 6 13 57 6 2
215070 TL 7 22 72 10 2
215080 TL 8 25 75 10 2
215090 TL 9 25 75 10 2
215100 TL 10 28 78 10 2
215120 TL 12 32 89 12 2
215140 TL 14 32 89 12 2
215160 TL 16 36 96 16 2
215180 TL 18 40 100 16 2
215200 TL 20 45 111 20 2
Tab.

ﬁIL 8

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS T v FRESAS 2 DIENTES Condizioni d'uso Pag. 238
SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° iy HELICE DERECHA 35° Technical data

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT e - CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation

WELDON SHANK QUEUE WELDON A MANGO WELDON Gebrauchsanweisung

MEDIUM LENGTH SERIES ~ SERIE MOYENNE SERIE MEDIA Consejos de uso

MITTLERE AUSFUHRUNG 7



FRESE CILINDRICHE Z2 PER CAVE
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

@ D1
P02
Hss-Co8%
TIALN Codice / Ref. @ D1 . . @ D>
Contng el .
225030 TL ¢ 3 8 56 6 2
225040 TL © 4 11 63 6 2
225050 TL © 5 13 68 6 2
225060 TL 6 13 68 6 2
225070 TL © 7 16 80 10 2
225080 TL 8 19 88 10 2
225090 TL © 9 19 88 10 2
225100 TL 10 22 95 10 2
225110 TL ¢ 11 22 102 12 2
225120 TL 12 26 110 12 2
225140 TL 14 26 110 12 2
225150 TL ¢ 15 32 123 16 2
Tab. 225160 TL 16 32 123 16 2
EL 8 225180 TL 18 32 123 16 2
Lavorazlone acdlaio 225200 TL 20 38 141 20 2
Steel working 225220 TL o 22 38 141 20 2
225250 TL 25 45 166 25 2

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 238 2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS R e FRESAS 2 DIENTES
Technical data SPIRAL RIGHT 35° HELICE A' DROITE 35° DRALLRICHT HELICE DERECHA 35°
Conseils dutilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT vt CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON ol MANGO WELDON
Consejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA

8 LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE Z2 PER CAVE
SERIE CORTA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 35°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

UNI8260A / DIN326D / ISO1641-II

—— . P02
I H
Hss-Co8%
Codice / Ref. @ D1
® Non rivestito O Rivestito €8 L2 = i £

Uncoated Coated TI ALN

245140 TL 14 16 101 2 2

245150 TL 15 19 104 2 2 g

245160 TL 16 19 104 2 2

245170 TL 17 19 104 2 2

245180 TL 18 19 104 2 2

245190 TL 19 19 104 2 2

245200 TL 20 22 124 3 2

245210 TL 21 22 124 3 2

245220 TL 22 22 124 3 2

245230 TL 23 22 124 3 2

245240 TL 24 26 128 3 2

245250 TL 25 26 128 3 2

245260 TL 26 26 128 3 2

245270 TL 27 26 128 3 2

245280 TL 28 26 128 3 2

245290 TL 29 26 128 3 2

245300 TL 30 26 128 3 2

245320 TL 32 32 157 4 2 a Tab.

245340 TL 34 32 157 4 2 R 8

245350 TL 35 32 157 4 2 Lavorazione acciaio
Steel working

245360 TL 36 32 157 4 2

245380 TL 38 38 163 4 2

245400 TL 40 38 163 4 2 Standard :

245450 TL 45 38 163 4 2

Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

LANGLOCHFRASER

2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS DRALLRICHTUNG FRESAS 2 DIENTES Condizioni d'uso Pag. 238
SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° RECHTS 35° HELICE DERECHA 35° Technical data

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation

MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE MANGO CONICO MORSE Gebrauchsanweisung

SCHAFT MORSEKEGEL SERIE CORTA Consejos de uso

SHORT SERIES SERIE COURTE KURZ AUSFUHRUNG 9



Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE “MINI PANZER"”

SERIE EXTRA CORTA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO

ELICA DESTRA 40°
ATTACCO WELDON

P02

Hss-Co8%

Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
i i 2 1
Egi?ﬁlmento ® Non rivestito <> Rivestito €s he
9 Uncoated Coated
300010 TL 1 2 45 6 2
300015 TL 1,5 2,5 45 6 3
300020 TL 2 3 45 6 3
300025 TL 2,5 4 45 6 3
300030 TL 3 4,5 45 6 3
300035 TL 3,5 5,5 45 6 3
300040 TL 4 6,5 45 6 3
300045 TL 4,5 7 45 6 3
300050 TL 5 7,5 45 6 3
300055 TL 5,5 8,5 45 6 3
300060 TL 6 9,5 45 6 3
E Tab.
aidy ik 8
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
N " SCHAFTFRASER
Condizioni duso Pag. 238 ol PANZER FRAISES "MINI PANZER” “MINI PANZER” A NZER”
Lechnical date SPIRAL RIGHT 40° e RO a0 DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 40°
Gortl,sEI . h anweisur CENTER CUTTING UEUE WELDON ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
cinQZ?SS e uso C WELDON SHANK 8ERIE EXTRA COURTE WELDON SCHAFT MANGO WELDON
10 EXTRA SHORT SERIES EXTRA KURZ AUSFUHRUNG  SERIE EXTRA CORTA



FRESE CILINDRICHE "“MINI PANZER"”
SERIE CORTA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z3 - ELICA DESTRA 40°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

PO2

Hss-Co8%

Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
® Non rivestito < Rivestito €8 he Elc\)/aet?rtllénento
Uncoated Coated
305015 TL 1,5 3 45 6 3
305020 TL 2 3,5 45 6 3
305025 TL 2,5 5,5 45 6 3
305030 TL 3 7 45 6 3
305035 TL 3,5 9,5 45 6 3
305040 TL 4 11 45 6 3
305045 TL 4,5 11 45 6 3
305050 TL 5 13 45 6 3
305055 TL 5,5 13 45 6 3
305060 TL 6 16 45 6 3
E Tab.
At 8
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
N P SCHAFTFRASER
o I NZER FRAISES "MINI PANZER” “MINI PANZER” A NZER” Condizioni d'uso Pag. 238
SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 40° Technical data
COUPE EN BOUT RECHTS 40° Conseils d'utilisation
CENTER CUTTING CORTE AL CENTRO :
WELDON SHANK QUEUE WELDON ZENTRUMSCHNITT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung
SHORT SERIES SERIE COURTE WELDON SCHAFT SERIE CORTA Consejos de uso

KURZ AUSFUHRUNG

11



307

UNI8258 / DIN327D / 1S01641-I

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE A TRE TAGLI

SERIE CORTA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z3 - ELICA DESTRA 40°
ATTACCO WELDON

P02

Hss-Co8%

TIALN

Rivestimento
Coating

ELE T:b.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

@ D2

; L2

| | Le |

| |

Codice / Ref. @ D1 @ D>
® Non rivestito <> Rivestito €8 = L he

Uncoated Coated
307060 TL 6 8 52 6 3
307080 TL 8 11 61 10 3
307100 TL 10 13 63 10 3
307120 TL 12 16 73 12 3
307140 TL 14 16 73 12 3
307160 TL 16 19 79 16 3
307180 TL 18 19 79 16 3
307200 TL 20 22 88 20 3
307220 TL 22 22 88 20 3
307250 TL 25 26 102 25 3

® Disponibile a magazzino / Available on stock

< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

12

Condizioni d’uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 238

3 FLUTES END MILLS
SPIRAL RIGHT 40°
CENTER CUTTING
WELDON SHANK
SHORT SERIES

FRAISES 3 DENTS
HELICE A’ DROITE 40°
COUPE EN BOUT
QUEUE WELDON
SERIE COURTE

SCHAFTFRASER
DREISCHNEIDER
DRALLRICHTUNG
RECHTS 40°
ZENTRUMSCHNITT
WELDON SCHAFT
KURZ AUSFUHRUNG

FRESAS 3 DIENTES
HELICE DERECHA 40°
CORTE AL CENTRO
MANGO WELDON
SERIE CORTA



FRESE CILINDRICHE A TRE TAGLI
SERIE NORMALE

Articolo - Ref.

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 40°
ATTACCO WELDON
UNI8248 / DIN844B / I1SO1641-1
)
R, o
Lo
. | P02
| | Hss-Co8%
Codice / Ref. Qj D1 . . ﬁth :

il : TIALN
310030 TL 3 8 52 6 3 Rvestimento
310040 TL 4 11 55 6 3 Coating
310050 TL 5 13 57 6 3
310060 TL 6 13 57 6 3
310070 TL ¢ 7 16 66 10 3
310080 TL 8 19 69 10 3
310090 TL © 9 19 69 10 3
310100 TL 10 22 72 10 3
310110 TL ¢ 11 22 79 12 3
310120 TL 12 26 83 12 3
310130 TL © 13 26 83 12 3
310140 TL 14 26 83 12 3
310150 TL ¢ 15 32 92 16 3
310160 TL 16 32 92 16 3
310170 TL © 17 32 92 16 3 y Tab.
310180 TL 18 32 92 16 3 [LE 9
310190 TL ¢ 19 32 92 16 3 L avorazione acdiaio
310200  TL 20 38 104 20 3 Steel working
310220 TL © 22 38 104 20 3
310250 TL © 25 45 121 25 3 Standard :
310300 TL ¢ 30 45 121 25 3 ]] Codolo Weldon

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER
3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER FRESAS 3 DIENTES Condizioni d'uso Pag. 238
SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 40° Technical data
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 40° CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation
WELDON SHANK QUEUE WELDON ZENTRUMSCHNITT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung
NORMAL SERIES SERIE NORMALE WELDON SCHAFT SERIE STANDARD Consejos de uso

STANDARD AUSFUHRUNG 13



UNI8249 / DIN844B / ISO1641-1

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE A TRE TAGLI

SERIE LUNGA
Y DENTE DI TESTA AL CENTRO

Z3 - ELICA DESTRA 40°

ATTACCO WELDON

P02

14

Hss-Co8%
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
] 2 1
® Non rivestito O Rivestito JS14 he
TIA L N Uncoated Coated
o 330030 TL 3 12 56 6 3
Rlvestlmento
Coating 330040 TL 4 19 63 6 3
330050 TL 5 24 68 6 3
330060 TL 6 24 68 6 3
330070 TL 7 30 80 10 3
330080 TL 8 38 88 10 3
330090 TL 9 38 88 10 3
330100 TL 10 45 95 10 3
330110 TL 11 45 102 12 3
330120 TL 12 53 110 12 3
330130 TL 13 53 110 12 3
330140 TL 14 53 110 12 3
330150 TL 15 63 123 16 3
330160 TL 16 63 123 16 3
330170 TL 17 63 123 16 3
Tab.
ik 9 330180 TL 18 63 123 16 3
) - 330190 TL 19 63 123 16 3
Lavorazmng acciaio
Steel working 330200 TL 20 75 141 20 3
330220 TL 22 75 141 20 3
Standard : 330250 TL 25 90 166 25 3
Codolo Weldon
EI Codalo Weldo 330300 TL 30 9 166 25 3
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER
Condizioni d’uso Pag. 238 3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER FRESAS 3 DIENTES
Technical data SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 40°
Conseils d’utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 40° CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QpEUE WELDON ZENTRUMSCHNITT MANGO WELDON
Consejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE WELDON SCHAFT SERIE LARGA

LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A TRE TAGLI
SERIE MEDIA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z3 - ELICA DESTRA 40°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

@ D1
= P02
1
| L | Hss-Co8%
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) o .
] 2 1 oMls i i
® Non rivestito © Rivestito JS14 Eg;?ﬁlmento
Uncoated Coated g
340140 TL 14 32 117 2 3
340150 TL 15 36 121 2 3
340160 TL 16 36 121 2 3
340180 TL 18 40 125 2 3
340200 TL 20 45 147 3 3
340220 TL 22 45 147 3 3
340240 TL 24 50 152 3 3
340250 TL 25 50 152 3 3
340260 TL 26 56 158 3 3
340280 TL 28 56 158 3 3
340300 TL 30 63 165 3 3
340320 TL 32 63 188 4 3
E a Tab.
k4 k o
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER
DREISCHNEIDER o,
SuTEous Ml Dwimomae  [Ewslvmm
RECHTS 40° \cal daia
MORSE TAPLR SHANK QUEUE CONEMORse  ZENTRUMSCHNITT MANGO CONICO MORSE Gebrauchsanweisang
MEDIUM LENGHT SERIES SERIE MOYENNE SCHAFT MORSEKEGEL SERIE MEDIA Consejos de uso

SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG

15



Articolo - Ref.

Z3 - ELICA DESTRA 40°
ATTACCO CONO MORSE

UNI8251 / DIN845B / 1SO1641-I1

FRESE CILINDRICHE A TRE TAGLI
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO

‘\\;\_

P02 s

Hss-Co8%

Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> .
. . o 2 1
(Féglae}?:]lgﬁento ® Non rivestito < Rivestito J514 he
Uncoated Coated
350140 TL 14 53 138 2 3
350160 TL 16 63 148 2 3
350180 TL 18 63 148 2 3
350200 TL 20 75 177 3 3
350220 TL 22 75 177 3 3
350240 TL 24 90 192 3 3
350250 TL 25 90 192 3 3
350260 TL 26 90 192 3 3
350280 TL 28 90 192 3 3
350300 TL 30 90 192 3 3
350320 TL 32 106 231 4 3
E Tab.
L2 Al 9
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER
Condizioni d’uso Pag. 238 3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER FRESAS 3 DIENTES
Technical data SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 40°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 40° CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE ZENTRUMSCHNITT MANGO CONICO MORSE
Consejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE SCHAFT MORSEKEGEL SERIE LARGA

16

LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE “"PANZER"
SERIE MEDIA

’ DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

?ﬁ_"' 2 D1 @ D2
— | P02
| | Hss-Co8%
Codice / Ref. Q D1 . . QhDZ .
el : TIALN
400060 TL 6 16 60 6 3 Rivestimento
400070 TL 7 22 72 10 3 Coating
400080 TL 8 25 75 10 3
400090 TL 9 25 75 10 3
400100 TL 10 28 78 10 3
400110 TL 11 28 85 12 3
400120 TL 12 32 89 12 3
400130 TL 13 32 89 12 3
400140 TL 14 32 89 12 3
400150 TL 15 36 96 16 3
400160 TL 16 36 96 16 3
400170 TL 17 40 100 16 4
400180 TL 18 40 100 16 4
400190 TL 19 45 105 16 4
400200 TL 20 45 111 20 4 y Tab.
400220  TL 22 45 111 20 4 [L 4/5
400250 TL 25 50 126 25 4 L avorazione acdiaio
400300 TL o 30 63 139 25 4 Steel working
400320 TL © 32 63 143 32 4
400350 TL < 35 70 150 32 4 Standard :
400400 TL ¢ 40 70 150 32 4 ]] Codolo Weldon

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER “PANZER”

“PANZER"” END MILLS FRAISES “"PANZER” DRALLRICHTUNG FRESAS “"PANZER"”

SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 45° HELICE DERECHA 45° Condizioni d’uso Pag. 236

IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE UNREGELMABIGE DIVISION DIFFERENCIAL Technical data

POSITION DES DENTS VERTEILUNG DE DIENTES Conseils d’utilisation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung

WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Consejos de uso

MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA 17

AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE “PANZER"
SERIE MEDIA

DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°

ATTACCO WELDON

400D

Articolo - Ref.
-

ey @ D1 @ D2
=
P02 —
I L1
I I
Hss-Co8%
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
® Non rivestito < Rivestito j514 2 ! he
TIA L N Uncoated Coated
o 400060D TL 6 16 60 6 3
Rivestimento
Coating 400070D TL 7 22 72 10 3
400080D TL 8 25 75 10 3
™~ V] 4000900  TL o 25 75 10 3
o 400100D TL 10 28 78 10 3
Rompitruciolo “D”
Tooth proﬁle \\D" 400110D TL 11 28 85 12 3
400120D TL 12 32 89 12 3
400130D TL 13 32 89 12 3
400140D TL 14 32 89 12 3
400150D TL 15 36 96 16 3
400160D TL 16 36 96 16 3

400170D TL 17 40 100 16 4

400180D TL 18 40 100 16 4
400190D TL 19 45 105 16 4
20 45 111 20 4

Tab. 400200D TL
whstd g /5 400220D TL 22 45 111 20 4
) . 400250D TL 25 50 126 25 4

Lavora2|on_e acclalo
Steel working 4003000  TL 30 63 139 25 4
400320D TL 32 63 143 32 4
Standard : 400350D TL 35 70 150 32 4
Codolo Weld

]] Codolo Weldon 400400D TL 40 70 150 32 4

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER “PANZER FRESAS “PANZER”

“PANZER” END MILLS FRAISES “PANZER” DRALLRICHTUNG : o
Condizioni d’uso Pag. 236 SPIRAL RIGHT 45° HELICE A DROITE 45° RECHTS 45° gf\lﬁgfoﬁERECHA 4
Technical data IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE UNREGELMABIGE DIFFERENCIAL
Conseils d’utilisation POSITION DES DENTS VERTEILUNG DE DIENTES
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON
18 MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE “"PANZER"

SERIE LUNGA

DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°

ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8249 / DIN844B / 1S01641-I

&}‘? 201
Codice / Ref. @ D1 @ D>
® Non rivestito @ Rivestito  JS14 L2 L he
Uncoated Coated
415060 TL 6 24 68 6 3
415080 TL 8 38 68 10 3
415100 TL 10 45 95 10 3
415120 TL 12 53 110 12 3
415140 TL 14 53 110 12 3
415160 TL 16 63 123 16 3
415180 TL 18 63 123 16 4
415200 TL 20 75 141 20 4
415250 TL 25 90 166 25 4
415300 TL ¢ 30 90 166 25 4
415320 TL ¢ 32 106 186 32 4

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

PO2

Hss-Co8%

TIALN

Rivestimento
Coating

Tab.
WA 7

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

U

Codolo Weldon
Weldon shank

“"PANZER"” END MILLS

FRAISES “PANZER"”

SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45°
IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE
POSITION DES DENTS

CENTER CUTTING
WELDON SHANK
LONG SERIES

COUPE EN BOUT
QUEUE WELDON
SERIE LONGUE

SCHAFTFRASER “PANZER”
DRALLRICHTUNG

RECHTS 45°
UNREGELMABIGE
VERTEILUNG
ZENTRUMSCHNITT
WELDON SCHAFT

LANGE AUSFUHRUNG

FRESAS “"PANZER”
HELICE DERECHA 45°
DIVISION DIFFERENCIAL
DE DIENTES

CORTE AL CENTRO
MANGO WELDON

SERIE LARGA

Condizioni d’uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 236

19



FRESE CILINDRICHE “PANZER"”
SERIE LUNGA

s DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8249 / DIN844B / ISO1641-1

§- @ D: @ D2
P02 =
Hss-Co8%
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
. . : 2 1
(F%g/;?ﬁlgento ® Non rivestito < Rivestito Js14 he
Uncoated Coated
415060D TL 6 24 68 6 3
™~ V] 415080D TL 8 38 68 10 3
o 415100D TL 10 45 95 10 3
Rompitruciolo “D”
Tooth profile "D 415120D  TL 12 53 110 12 3
415140D TL 14 53 110 12 3
415160D TL 16 63 123 16 3
415180D TL 18 63 123 16 4
415200D TL 20 75 141 20 4
415250D TL 25 90 166 25 4
415300D TL 30 90 166 25 4
415320D TL 32 106 186 32 4
a Tab.
et 4 / 5
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER “PANZER” FRESAS “PANZER”
“PANZER” END MILLS FRAISES “PANZER” . o
Condizioni d'uso Pag. 236 SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG o A4
Technical data IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE UNREGELMABIGE DIFFERENCIAL
Conseils d'utilisation POSITION DES DENTS VERTEILUNG DE DIENTES
Gebragchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
20 Consejos de uso \(\g,\ﬁgosNEg?EASNK gE’FEIUEELVC\)’,E(L;%%N WELDON SCHAFT MANGO WELDON

LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



FRESE CILINDRICHE “"PANZER"
SERIE MEDIA

’ DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

P02

L1 Hss-Co8%

Codice / Ref. @ D1 ) ) - : TIALN
i 2 1 V1L . .
bl O Bomerg "
435160 TL 16 36 121 2 3
435180 TL 18 40 125 2 4
435200 TL 20 45 147 3 4
435220 TL 22 45 147 3 4
435240 TL 24 50 152 3 4
435250 TL 25 50 152 3 4
435280 TL 28 56 158 3 4
435300 TL 30 63 165 3 4
435320 TL 32 63 188 4 4
435350 TL 35 70 195 4 4
435380 TL 38 70 195 4 4
435400 TL 40 70 195 4 4
435450 TL 45 80 205 4 4
435500 TL 50 90 215 4 4

Tab.
4.l 4/5

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER “PANZER”

“PANZER” END MILLS FRAISES “"PANZER” DRALLRICHTUNG FRESAS “PANZER"

SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 45° HELICE DERECHA 45° Condizioni d’uso Pag. 236

IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE UNREGELMABIGE DIVISION DIFFERENCIAL Technical data

POSITION DES DENTS VERTEILUNG DE DIENTES Conseils d’utilisation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung

MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MANGO CONICO MORSE Consejos de uso

MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA 21

AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE “PANZER"
SERIE MEDIA

DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°

ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.
-

=

P02 =
Hss-Co8%

TIALN Codice / Ref. g D1 . . - .

Egﬁ?ﬁlg ento ° NLT:ccr)i;/tees;ito OCRIC')\g:::jito Js14 o
435160D TL 16 36 121 2 3
™~ V] 435180D TL 18 40 125 2 4
Rompitruciolo *D” 435200D TL 20 45 147 3 4
Tooth profile "D 4352200  TL 22 45 147 3 4
435240D TL 24 50 152 3 4
435250D TL 25 50 152 3 4
435280D TL 28 56 158 3 4
435300D TL 30 63 165 3 4
435320D TL 32 63 188 4 4
435350D TL 35 70 195 4 4
435380D TL 38 70 195 4 4
435400D TL 40 70 195 4 4
Tab. 435450D TL 45 80 205 4 4

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER “PANZER” N "
DRALLRICHTUNG FRESAS 'PANZER

“PANZER” END MILLS FRAISES “PANZER”

o
Condizioni d’uso Pag. 236 SPIRAL RIGHT 45° HELICE A DROITE 45° RECHTS 45° gf\lﬁgfoﬁERECHA 4
Technical data IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE UNREGELMABIGE DIFFERENCIAL
Conseils d’utilisation POSITION DES DENTS VERTEILUNG DE DIENTES
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MANGO CONICO MORSE
22 MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE “"PANZER"
SERIE LUNGA

’ DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

UNI8251 / DIN845B / 1S01641-11

?X‘% 20
I
Codice / Ref. @ D1

@ Non rivestito < Rivestito  JS14 * Lt .M. z
Uncoated Coated
445160 TL 16 63 148 2 3
445180 TL 18 63 148 2 4
445200 TL 20 75 177 3 4
445220 TL 22 75 177 3 4
445250 TL 25 90 192 3 4
445280 TL 28 90 215 4 4
445300 TL 30 90 215 4 4
445320 TL 32 106 231 4 4
445350 TL 35 106 231 4 4
445380 TL 38 125 250 4 4
445400 TL 40 125 250 4 4

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

P02

Hss-Co8%

TIALN

Rivestimento
Coating

Tab.
U475

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

“PANZER"” END MILLS
SPIRAL RIGHT 45°
IRREGULAR TEETH
POSITION

CENTER CUTTING
MORSE TAPER SHANK
LONG SERIES

FRAISES "PANZER”
HELICE A’ DROITE 45°
DIVISION IRREGULIERE
DES DENTS

COUPE EN BOUT
QUEUE CONE MORSE
SERIE LONGUE

SCHAFTFRASER “PANZER”

DRALLRICHTUNG
RECHTS 45°
UNREGELMABIGE
VERTEILUNG
ZENTRUMSCHNITT
SCHAFT MORSEKEGEL
LANGE AUSFUHRUNG

FRESAS “"PANZER”
HELICE DERECHA 45°
DIVISION DIFFERENCIAL
DE DIENTES

CORTE AL CENTRO
MANGO CONICO MORSE
SERIE LARGA

Condizioni d'uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 236

23



FRESE CILINDRICHE “PANZER"”
SERIE LUNGA

s DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

UNI8251 / DIN845B / 1SO1641-I1

P02 -

| k2 |
Hss-Co8% I' ' L1 .
I 1
TIALN Codice / Ref. ¢ D1 . . - .
(}?c;/aet?rt:gr;1 ento ° NL?:c(r)i;/te:;ito OCRI(;\;teztéito Js14 o
445160D TL 16 63 148 2 3
Rl 445180D  TL 18 63 148 2 4
Rompitruciolo D" 445200D TL 20 75 177 3 4
Tooth profile "D 445220D TL 2 75 177 3 4
445250D TL 25 90 192 3 4
445280D TL 28 90 215 4 4
445300D TL 30 90 215 4 4
445320D TL 32 106 231 4 4
445350D TL 35 106 231 4 4
445380D TL 38 125 250 4 4
445400D TL 40 125 250 4 4

Tab.
Ul .7

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

“PANZER” END MILLS FRAISES “"PANZER” SCHAFTFRASER “PANZER FRESAS “PANZER

b = o
Condizioni d’uso Pag. 236 SPIRAL RIGHT 45° HELICE A DRQTI'E 4§° gsé\h%%lg?IUNG gf\ll}[(s:foﬁERECHA 45
Technical data IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE 7
X PRSI UNREGELMABIGE DIFFERENCIAL
Conseils d’utilisation POSITION DES DENTS
; VERTEILUNG DE DIENTES
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT
Consejos de uso MORSETAPER SHANK  QUEUE CONE MORse ~ ZENTRUMSCHNITT _ CORTEALCENTRO
24 LONG SERIES SERIE LONGUE

LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



FRESE CILINDRICHE DI FINITURA

SERIE NORMALE
b DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 40°

ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8248 / DIN844B / 1S01641-I

| Lz |
; o , P02
Codice / Ref. @ D1 @ D> Hss-Co8%
® Non rivestito  ® Rivestito 1514 L2 L he
Uncoated Coated
500030 TL 3 8 52 6 4 TIALN
500040 TL 4 11 55 6 4
Rivestimento
500050 TL 5 13 57 6 4 Coating
500060 TL 6 13 57 6 4
500070 TL 7 16 66 10 4
500080 TL 8 19 69 10 4
500090 TL 9 19 69 10 4
500100 TL 10 22 72 10 4
500110 TL 11 22 79 12 4
500120 TL 12 26 83 12 4
500130 TL 13 26 83 12 4
500140 TL 14 26 83 12 4
500150 TL 15 32 92 16 4
500160 TL 16 32 92 16 4
500170 TL 17 32 92 16 4
500180 TL 18 32 92 16 4
500190 TL 19 32 92 16 4
500200 TL 20 38 104 20 4
500220 TL 22 38 104 20 5 E Tab.
500240 TL 24 45 121 25 5 =u! 9
500250 TL 25 45 121 25 5 Lavorazione acdiaio
500260 TL 26 45 121 25 6 Steel working
500280 TL 28 45 121 25 6
500300 TL 30 45 121 25 6 Standard :
500320 TL 32 53 133 32 6 Codolo Weldon
500400 TL 40 63 155 32 8 ]] Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock

SCHAFTFRASER

FINISHING END MILLS FRAISES DE FINITION DRALLRICHTUNG FRESAS DE FINICION Condizioni d'uso Pag. 238

SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° RECHTS 40° HELICE DERECHA 40° Technical data

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation

WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung

NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD Consejos de uso 25



Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE DI SUPERFINITURA
SERIE MEDIA

s ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

@ D2
I LZ 1
I 1
Hss-Co8% | L1 |
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
. . : 2 1
23/;?281 ento ® Non rivestito < Rivestito JS14 he
Uncoated Coated
520060 TL 6 16 60 6 4
520080 TL 8 25 75 10 4
520100 TL 10 28 78 10 5
520120 TL 12 32 89 12 5
520140 TL 14 32 89 12 5
520160 TL 16 36 96 16 6
520180 TL 18 40 100 16 6
520200 TL 20 45 111 20 6
520250 TL 25 50 126 25 8
520320 TL 32 63 143 32 8
a E Tab.
kA mk o
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
- SCHAFTFRASER
Condizioni d'uso Pag. 238 SUPER-FINISHING FRAISES DE FRESAS DE
Technical data % END MILLS SUPER-FINITION DRALLRICHTUNG SUPER-FINICION
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° WELDON SCHAFT HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON SERIE MITTLERE MANGO WELDON
26 Consejos de uso MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE DI FINITURA
SERIE LUNGA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 40°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8249 / DIN844B / 1S01641-I

@ D1 @ D2
. L ; Hss-Co8%
| 1
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> .
. 2 1 . .
® Non rivestito ® Rivestito Js14 he (I%Ic\)/aetsiﬁlgn ento
Uncoated Coated
525030 TL < 3 12 56 6 4
525040 TL ¢ 4 19 63 6 4
525050 TL ¢ 5 24 68 6 4
525060 TL 6 24 68 6 4
525070 TL < 7 30 80 10 4
525080 TL 8 38 88 10 4
525090 TL ¢ 9 38 88 10 4
525100 TL 10 45 95 10 4
525120 TL 12 53 110 12 4
525140 TL 14 53 110 12 4
525160 TL 16 63 123 16 4
525180 TL 18 63 123 16 4
525200 TL 20 75 141 20 4
a E Tab.
525220 TL ¢ 22 75 141 20 5 Ak 9
525250 TL 25 90 166 25 5 i —
Lavorazione acciaio
525300 L o 30 20 166 25 6 Steel working
525320 TL ¢ 32 106 186 32 6
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER R
FINISHING END MILLS FRAISES DE FINITION FRESAS DE FINICION Cond d Pag. 238
SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° EE@#%I%IUNG HELICE DERECHA 40° Toehmo o0 @
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT I\c/lczﬁgEo Avb é:fggﬁo (c;ortu’sens ﬁ’utilisation
WELDON SHANK QUEUE WELDON ebrauchsanweisun
LONG SERIES SERIE LONGUE WELDON SCHAFT SERIE LARGA Consejos de uso ¢ 27

LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE DI SUPERFINITURA
SERIE LUNGA

s ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8249 / DIN844B / ISO1641-1

PO2

Hss-Co8%

TIALN Codice / Ref. g D1 . L @ D>

Costing ® Non rivestto O Rivestit Js14 he
535060 TL 6 24 68 6 4
535100 TL 10 45 95 10 5
535120 TL 12 53 110 12 5
535160 TL 16 63 123 16 6
535200 TL 20 75 141 20 6
535250 TL 25 90 166 25 8
535320 TL 32 106 186 32 8

ELE Tgb.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 238 SUPER-FINISHING FRAISES DE SCHAFTFRASER FRESAS DE

Technical data END MILLS SUPER-FINITION DRALLRICHTUNG SUPER-FINICION

Conseils dutilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
28 Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON

Consejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



FRESE CILINDRICHE DI FINITURA
SERIE EXTRA LUNGA

’ ELICA DESTRA 40°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
Hss-Co5%
| |
| |
Codice / Ref. @ D1 ) @ D> .
1 2 1 . .
® Non rivestito < Rivestito JS14 he (Félc\)/aet?lglmento
Uncoated Coated g
540060 TL 6 56 100 6 4
540080 TL 8 63 113 10 4
540100 TL 10 70 120 10 4
540120 TL 12 80 137 12 4
540140 TL 14 80 137 12 4
540160 TL 16 90 150 16 4
540180 TL 18 100 160 16 4
540200 TL 20 110 176 20 4
540250 TL 25 125 201 25 5
540300 TL 30 140 216 25 6
540320 TL 32 160 240 32 6
E E Tab.
K4k o
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER Condizioni d’uso Pag. 238
FINISHING END MILLS FRAISES DE FINITION FRESAS DE FINICION X
SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° EERéb#F;Igg;r UNG HELICE DERECHA 40° Eeﬁh”i‘fag,‘jiﬁ? tion
WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung
EXTRA LONG SERIES SERIE EXTRA LONGUE EXTRA LANGE AUSFUHRUNG  SERIE EXTRA LARGA Consejos de uso 29



FRESE CILINDRICHE DI FINITURA

SERIE MEDIA
) ELICA DESTRA 40°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

\

<
©
Hss-Co5%
Codice / Ref. @ D1
@ Non rivestito < Rivestito 514 L2 = Sl z
TIAL N Uncoated Coated
555140 TL 14 32 117 2 4
ngi?ﬁigﬂento 555150 TL 15 36 121 2 4
555160 TL 16 36 121 2 4
555170 TL 17 40 125 2 4
555180 TL 18 40 125 2 4
555190 TL 19 40 125 2 4
555200 TL 20 45 147 3 4
555210 TL 21 45 147 3 5
555220 TL 22 45 147 3 5
555230 TL 23 50 152 3 5
555240 TL 24 50 152 3 5
555250 TL 25 50 152 3 5
555260 TL 26 56 158 3 6
555270 TL 27 56 158 3 6
555280 TL 28 56 158 3 6
555290 TL 29 56 158 3 6
555300 TL 30 63 165 3 6
555320 TL 32 63 188 4 6
555340 TL 34 70 195 4 6
E Tab. 555350 TL 35 70 195 4 6
P 9 555360 TL 36 70 195 4 6
Lavorazione acciaio 555380 TL 38 70 195 4 6
Steel working 555400 TL 40 70 195 4 8
555450 TL 45 75 200 4 8
Standard : 555500 TL 50 75 200 4 8
555560 TL 56 100 258 5 8
[] Morse Taper Shank 555630 TL 63 110 258 5 10
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
Condizioni d’uso Pag. 238 SCHAFTFRASER
Technical data SPIRALRIGHT 40°  HELCEADRONEA0  RECHTS 400 HELICE DERECHA 40°
Gebrauchsanweisung MEDIUM SERIES | SERIEMOVENNE  SERIEMITERE  SEREMEDA

Consejos de uso (]
30 AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE DI FINITURA
SERIE MEDIA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 40°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

@ D1
| |
| L1 | Hss-Co8%
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) . .
: 2 1 alM IS i i
® Non rivestito < Rivestito JS14 (I'\Elc\)/:t?rt‘lgwento
Uncoated Coated
560160 TL 16 36 121 2 4
560180 TL 18 40 125 2 4
560200 TL 20 45 147 3 4
560220 TL 22 45 147 3 5
560250 TL 25 50 152 3 5
560300 TL 30 63 165 3 6
560320 TL 32 63 188 4 6
560350 TL 35 70 195 4 6
560400 TL 40 70 195 4 8
E E Tab.
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER
FINISHING END MILLS FRAISES DE FINITION DRALLRICHTUNG FRESAS DE FINICION Condizioni d’uso Pag. 238
SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° RECHTS 40° HELICE DERECHA 40° Technical data
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Conseils dutilisation
MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MANGO CONICO MORSE Gebrauchsanweisung
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA Consejos de uso

AUSFUHRUNG 31



FRESE CILINDRICHE DI SUPERFINITURA
SERIE MEDIA

ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.
-

P02

Hss-Co8%

TIALN Codice / Ref. g D1 . . u .

Elc\)/aet?ggr;n ento ° NLtJ):ccr)i;/te:;:ito OCF;i\;i:(tjito Js14 T
570160 TL 16 36 121 2 6
570180 TL 18 40 125 2 6
570200 TL 20 45 147 3 6
570250 TL 25 50 152 3 8
570300 TL 30 63 165 3 8
570350 TL 35 70 195 4 8
570400 TL 40 70 195 4 10

ﬁ_@ Tgb.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 238 SUPER-FINISHING FRAISES DE R = FRESAS DE

Technical data END MILLS SUPER-FINITION DRALLRICHT SUPER-FINICION
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RS 3 SEKEGEL HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE AR MORSE MANGO CONICO MORSE
Consejos de uso MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MEDIA

32 AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE DI FINITURA
SERIE LUNGA

’ ELICA DESTRA 40°
ATTACCO CONO MORSE

375

UNI8251 / DIN845B / 1S01641-11

Articolo - Ref.

@ D1
P02
| . Hss-Co8%
1
Codice / Ref. @ D1 TIALN
® Non rivestito  © Rivestito 1514 L2 = St z Rivestimento
Uncoated Coated Coating
575140 TL 14 53 138 2 4
575160 TL 16 63 148 2 4
575180 TL 18 63 148 2 4
575200 TL 20 75 177 3 4
575220 TL 22 75 177 3 5
575240 TL 24 90 192 3 5
575250 TL 25 90 192 3 5
575260 TL 26 90 192 3 6
575280 TL 28 90 192 3 6
575300 TL 30 90 192 3 6
575320 TL 32 106 231 4 6
575350 TL 35 106 231 4 6
575400 TL 40 125 250 4 8
ﬁ E Tab.
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
[] Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
CNSINCECSIS  ASSATel  oralmoimns FREsAs DE eI St o
IR YRECENOSE  couworomeon  E0CONCO MORSE evarsanlsns
LANGE AUSFUHRUNG Consejos de uso 33



FRESE CILINDRICHE DI SUPERFINITURA
SERIE LUNGA

ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.
-

UNI8251 / DIN845B / 1SO1641-I1

PO2

Hss-Co8%

TIALN Codice / Ref. g D1 . . - .

(Félc;/aiﬁ? ene DR e OCRlc;\éiz(tjito e T
585200 TL 20 75 177 3 6
585250 TL 25 90 192 3 8
585300 TL 30 90 192 3 8
585350 TL 35 106 231 4 8
585400 TL 40 125 250 4 10

ﬁ_@ Tgb.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 238 SUPER-FINISHING FRAISES DE SCHAFTFRASER FRESAS DE

Technical data END MILLS SUPER-FINITION DRALLRICHTUNG SUPER-FINICION
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MANGO CONICO MORSE

34 Consejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



FRESE CILINDRICHE DI FINITURA
SERIE EXTRA LUNGA

’ ELICA DESTRA 40°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

Codice / Ref. @ D1 TIALN
® Non rivestito  © Rivestito 1514 L2 L z Rivestimento

Uncoated Coated Coating

590140 TL 14 80 165 2 4

590160 TL 16 90 175 2 4

590180 TL 18 100 202 3 4

590200 TL 20 110 212 3 4

590220 TL 22 110 212 3 5

590240 TL 24 125 227 3 5

590250 TL 25 125 227 3 5

590260 TL 26 125 250 4 6

590280 TL 28 140 265 4 6

590300 TL 30 140 265 4 6

590320 TL 32 160 285 4 6

590350 TL 35 180 305 4 6

590400 TL 40 200 325 4 8
E E Tab.
kA mk o
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
[] Attacco Cono Morse

Morse Taper Shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
CHSTNGTIONUS SRS owimome  EASCEANCO e
o ot QRESOMNONSE sovorsmer | WO CoNCoNOnSe
EXTRA LANGE AUSFUHRUNG Consejos de uso 35



FRESE “"PANZER"” A SGROSSARE
SERIE NORMALE

DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.
-

UNI8248 / DIN844B / ISO1641-1

V%
P02 #‘y_ @ D

Hss-Co8% is
| |
| L1 ]
TIALN | |
Rivestimento
Coating .
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
® Non rivestito O Rivestito  JS14 2 ! he
|\/\f—W| Uncoated Coated
600040 A B C G TL 4 11 55 6 3
Rompitruciolo “A”
Tooth profile “A” 600050 A_B_C_G TL 5 13 57 6 3
600060 A_B_C_G TL 6 13 57 6 3
M 600070 A_B_.C_G TL 7 16 66 10 3
N 600080 A B C G TL 8 19 69 10 3
Rompitruciolo “B”
Tooth profile  “B” 600090 A_B_C G TL 9 19 69 10 3
600100 A_B_C_G TL 10 22 72 10 3
| 600110 A_B_C G TL 11 22 79 12 3
Rompitruciolo “C” 600120 A_B_C_G TL 12 26 83 12 3
Tooth profile “C”
600130 A B C G TL 13 26 83 12 3
m 600140 A B C G TL 14 26 83 12 3
600150 A B C G TL 15 32 92 16 3
Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G” 600160 A B C G TL 16 32 92 16 3
600180 A B C G TL 18 32 92 16 3
600200 A_B_C_G TL 20 38 104 20 3
E Tab. 600250 A B CG TL 25 45 121 25 3
[k [k
6 / 7 600300 A B C G TL 30 45 121 25 3
Lavorazione acciaio
Steel working 600320 A_B_.C_.G TL 32 53 133 32 3
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank ® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 237 CPANZER' 3 FLUTES FRAISES PANZER" SPANZER" DREISCHNEIDER "RESAS TPANZER”
o e : ROUGHING END MILLS 3 DENTS D’ EBAUCHE DAL RCHT NG 3 DIENTES DESBASTE
e —tion SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° Ay HELICE DERECHA 45°
¢ CENTER CUTTING COUPE EN BOUT CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung WELDON SHANK UEUE WELDON ZENTRUMSCHNITT MANGO WELDON
Consejos de uso NORMALSERIES SERIE NORMALE WELDON SCHAFT SERIE STANDARD
36 STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE CORTA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

/

UNI8258 / DIN327D / 1S01641-I

Articolo - Ref.

PO2

. ' L . Hss-Co8%

Codice / Ref. Q D1 2 . e ) TIALN
kol 0 & Soaemg

607060 C TL 6 8 52 6 3
607080 C TL 8 11 61 10 3 w
607100 C TL 10 13 63 10 3 Rompitruciolo “C"
607120 C TL 12 16 73 12 3 Tooth profile  “C”
607140 C TL 14 16 73 12 3
607160 C TL 16 19 79 16 3
607180 C TL 18 19 79 16 3
607200 C TL 20 22 88 20 3
607220 C TL 22 22 88 20 3
607250 C TL 25 26 102 25 3
607300 C TL 30 26 102 25 3
607320 C TL 32 32 112 32 3

Tab.
Whe77

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE B e RASER  FRESAS DESBASTE Condizioni d'uso Pag. 237
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHT HELICE DERECHA 30° Technical data

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT il CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation

WELDON SHANK Ql)EUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung

SHORT SERIES SERIE COURTE SERIE CORTA Consejos de uso

KURZ AUSFUHRUNG 37



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE

SERIE NORMALE
Y DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°

ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8248 / DIN844B / ISO1641-1

PO2

Hss-Co8%

L1

TIALN Codice / Ref. @ D1 @ D2

jsi4 L2 L1 he

- - ® Non rivestito < Rivestito
Rivestimento Uncoated Coated

Coating
620060 A B C G TL 13 57 6

620070 A B C G TL 16 66 10

6
7

dd 620080 A B C G TL 8 19 6 10
9

Rompitruciolo “A” 620090 A B C G TL 19 69 10

Tooth profile “A” 620100 A B _C G TL 10 22 72 10

620110 A B C G TL 11 22 79 12

w 620120 ABC G TL 12 26 83 12

620130 A B C G TL 13 26 83 12

Rompitruciolo “B”

620140 A B C G TL 14 26 83 12

Tooth profile “B”
620150 A B C G TL 15 32 92 16

M 620160 A B C G TL 16 32 92 16

620170 A B C G TL 17 32 92 16

Rompitruciolo “C” 620180 A_B_.C G TL 18 32 92 16

Tooth profile “C”
620190 A_B_C_G TL 19 32 92 16

620200 A B_C G TL 20 38 104 20

| 620220 A B C G TL 22 38 104 20

Rompitruciolo “G” 620240 A_B_C_G TL 24 45 121 25

Tooth profile “G” 620250 A_B_.C G TL 25 45 121 25

620260 A B C G TL 26 45 121 25

620280 A B C G TL 28 45 121 25

Tab. 620300 A B C G TL 30 45 121 25
whetl 6 / 7

- 620320 A B C G TL 32 53 133 32
Lavorazione acciaio 620350 A B C G TL 35 53 133 32

Steel working

620360 A B C G TL 36 53 133 32

Standard :

R R T T T S s T S O e O B I S O B S O e B e B N I A T S N S A - N [ OV B Oy O

620400 A B C G TL 40 63 143 32

Codolo Weldon
Weldon shank ® Disponibile a magazzino / Available on stock
<© Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTSCHRUPPFRASER

Condizioni d'uso Pag. 237 ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE FRESAS DESBASTE
Technical data SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHIUNG HELICE DERECHA 30°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT vt A CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON MANGO WELDON
Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE WELDON SCHAFT SERIE STANDARD

38 STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE LUNGA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8249 / DIN844B / 1S01641-I

o 02 PO2

Hss-Co8%
| |
L1
| |
| | TIALN
" Rivestimento
. Coating
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
® Non rivestito < Rivestito jsi4 2 ! he
Uncoated Coated M
640060 A B C G TL 6 24 68 6 3
Rompitruciolo “A”
640080 A_ B C_G TL 8 38 88 10 3 Tooth profile “A”

640100 A B C G TL 10 45 95 10 4

640120 A B C G TL 12 53 110 12 4 M

640140 A B C G TL 14 53 110 12 4 —
Rompitruciolo “B”
640160 A B C G TL 16 63 123 16 4 Tooth profile  “B”

640180 A B C G TL 18 63 123 16 4

640200 A B C G TL 20 75 141 20 4 w

640250 A B C G TL 25 90 166 25 5 Rompitruciolo “C”
Tooth profile “C”

640300 A B C. G TL 30 90 166 25 5

640320 A_B_C_G TL 32 106 186 32 5 M

Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G”

Tab.
n
whetl 6 / 7

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo Weldon
® Disponibile a magazzino / Available on stock Weldon shank
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

ROUGHING END MILLS FRAISES D' EBAUCHE B e RASER  FRESAS DESBASTE Condizioni d'uso Pag. 237
SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° DRALLRICHT HELICE DERECHA 35° Technical data

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT e - CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation

WELDON SHANK QUEUE WELDON Aol MANGO WELDON Gebrauchsanweisung

LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA Consejos de uso

LANGE AUSFUHRUNG 39



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE EXTRA LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

PO2

Hss-Co8%

TIALN | |

Rivestimento
Coating

Codice / Ref. @ D1 @ D>
jsi4 L2 Lt he

® Non rivestito < Rivestito

|\/\f—W| Uncoated Coated

650160 A B C G TL 16 70 135 16 4
650180 A B C G TL 18 70 135 16 4

Rompitruciolo “A”
Tooth profile “A”

650200 A_ B _C G TL 20 90 160 20 4

w 650220 A B C G TL 22 90 160 20 4

o 650250 A B CG TL 25 110 192 25 5
Rompitruciolo “B”
Tooth profile  “B” 650300 A B C G TL 30 110 192 25 5

[

Rompitruciolo “C”
Tooth profile “C”

Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G”

Tab.
na =

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank ® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 237 ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE D T CHRIERASER  FRESAS DESBASTE
Technical data SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° DRALLRICHT HELICE DERECHA 35°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT A CORTE AL CENTRO
40 Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON
Consejos de uso EXTRA LONG SERIES SERIE EXTRA LONGUE SERIE EXTRA LARGA

EXTRA LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE MEDIA

’ ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

@ D1
Hss-Co5%
Codice / Ref. Q D1 . . - . TIALN
° Ll\:gso;i::(?tito o?::fééto Jsi4 (F%g/aqc?ﬁlgnento

660160 A TL 16 36 121 2 4
660200 A TL 20 45 147 3 4 m
660250 A TL 25 50 152 3 5 Rompitruciolo “A”
660300 A TL 30 63 165 3 5 Tooth profile  “A”
660350 A TL 35 70 195 4 6
660400 A TL 40 70 195 4 6
660450 A TL 45 75 200 4 6
660500 A TL 50 75 200 4 8
660560 A TL 56 100 258 5 8
660630 A TL 63 110 268 5 8

Tab.
Whe77

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

i SCHAFTSCHRUPPFRASER Condizioni d’uso Pag. 237
ROUGHING END MILLS FRAISES D" EBAUCHE DRALLRICHTUNG FRESAS DESBASTE Technical data :
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils d'utilisation
MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MANGO CONICO MORSE Gebrauchsanweisung
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG Consejos de uso m



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE

SERIE MEDIA
Y DENTE DI TESTA AL CENTRO

ELICA DESTRA 30°

ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

PO2

Hss-Co8%

L1

TIALN

Rivestimento

Coating .
Codice / Ref. @ D1 ) ) cu :
® Non rivestito O Rivestito  JS14 2 ! o
|\/\f—W| Uncoated Coated
665140 A B C G TL 14 32 117 2 4
Rompitruciolo “A”
Tooth profile “A” 665150 A B C G TL 15 36 121 2 4
665160 A B C G TL 16 36 121 2 4
i 665180 A B.CG TL 18 40 125 2 4
o 665200 A B C G TL 20 45 147 3 4
Rompitruciolo “B”
Tooth profile  “B” 665220 A_ B _C G TL 22 45 147 3 4
665240 A_ B _C G TL 24 50 152 3 5
| 665250 A B C G TL 25 50 152 3 5
Rompitruciolo “C” 665260 A_B_C G TL 26 56 158 3 5
Tooth profile “C”
665280 A B C G TL 28 56 158 3 5
m 665300 A B C G TL 30 63 165 3 5
665320 A B C G TL 32 63 188 4 5
Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G” 665340 A_B_C_G TL 34 70 195 4 5
665350 A B C G TL 35 70 195 4 6
665360 A B C_G TL 36 70 195 4 6
E Tab. 665380 ABCG TL 38 70 195 4 6
Tk Tk
6 / 7 665400 A B C G TL 40 70 195 4 6
Lavorazione acciaio
Steel working 665450 A_B C G TL 45 75 200 4 6
Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank ® Disponibile a magazzino / Available on stock
<© Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

; SCHAFTSCHRUPPFRASER
Condizioni d’uso Pag. 237 ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE DRALLRICHTUNG FRESAS DESBASTE
Technical data SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MANGO CONICO MORSE
Consejos de uso MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA

42 AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE LUNGA

’ ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CONO MORSE

675

UNI8251 / DIN845B / 1S01641-11

Articolo - Ref.

PO2

@ D1
Hss-Co8%
Rivestimento
. Coating
Codice / Ref. @ D1 ) - :
® Non rivestito O Rivestito  JS14 2 ! U
Uncoated Coated w
675160 A_B_C_G TL 16 63 148 2 4
Rompitruciolo “A”
675200 A_B_C G TL 20 75 177 3 4 Tooth profile “A”
675220 A B C G TL 22 75 177 3 4
675240 A_B_.C. G TL 24 90 192 3 5 w
675250 A_B_.C_ G TL 25 90 192 3 5 —
Rompitruciolo “B”
675260 A B C G TL 26 90 192 3 5 Tooth profile “B”
675280 A_B_C_G TL 28 90 192 3 5
675300 A B C G TL 30 90 192 3 5 w
675320 A B C G TL 32 106 231 4 5 Rompitruciolo “C”
Tooth profile “C”
675350 A_ B C G TL 35 106 231 4 6
675400 A_B_C_G TL 40 125 250 4 6
Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G”
Tab.
7
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Attacco Cono Morse
® Disponibile a magazzino / Available on stock Morse Taper Shank
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days []

ROUGHING END MILLS FRAISES D' EBAUCHE B G ASER  FRESAS DESBASTE Condialoni duso Pag. 237

SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHT HELICE DERECHA 30° e —tion

MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE R o CEKEGEL MANGO CONICO MORSE Consells dutiisation

LONG SERIES SERTE LONGUE : SERIE LARGA ‘ 9 43
LANGE AUSFUHRUNG Consejos de uso



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE EXTRA LUNGA

s ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

@ D1
Hss-Co5%
Codice / Ref. @ D1
Rivestimento o oo jS14 L2 L1 C.M. Z
Coating ® Non rivestito < Rivestito
Uncoated Coated
685160 C TL 16 90 175 2 4
[ 685200 C TL 20 110 212 3 4
o 685250 C TL 25 125 227 3 5
Rompitruciolo “C”
Tooth profile “C” 685300 C TL 30 140 265 4 5
685320 C TL 32 160 285 4 5
685350 C TL 35 180 305 4 6
685400 C TL 40 200 325 4 6

Tab.
Lhe77

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d’uso Pag. 237 SCHAFTSCHRUPPFRASER

; ROUGHING END MILLS FRAISES D' EBAUCHE FRESAS DESBASTE
e et tion SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE RS 30 EKEGEL MANGO CONICO MORSE
44 Coneejos de uso EXTRA LONG SERIES SERIE EXTRA LONGUE oot | NORSEKEGEL | SeRIE ExTRA LARGA



FRESE Z2 TESTA SEMISFERICA
SERIE CORTA

’ 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
= {
! L1 | Hss-Co8%
I |
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> . .
o o es 2 1 he Rivestimento
® Non rivestito ® Rivestito .
Uncoated Coated Coating
700020 TL ¢ 2 4 48 6 2 1
700030 TL 3 5 49 6 2 1,5
700040 TL 4 7 51 6 2 2
700050 TL 5 8 52 6 2 2,5
700060 TL 6 8 52 6 2 3
700070 TL ¢ 7 10 60 10 2 3,5
700080 TL 8 11 61 10 2 4
700090 TL ¢ 9 11 61 10 2 4,5
700100 TL 10 13 63 10 2 5
700110 TL © 11 13 70 12 2 5,5
700120 TL 12 16 73 12 2 6
700130 TL ¢ 13 16 73 12 2 6,5
700140 TL 14 16 73 12 2 7
700150  TL E Tab.
15 19 79 16 2 7,5 [
> © At 8
700160 TL 16 19 79 16 2 8
Lavorazione acciaio
700170 TL ¢ 17 19 79 16 2 8,5 Steel working
700180 TL 18 19 79 16 2 9
700190 TL ¢ 19 19 79 16 2 9,5 Standard :
700200 TL 20 22 88 20 2 10 ]:I Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

RADIUS FRASER

BALL NOSED 2 FLUTES FRAISES 2 DENTS ZWEISCHNEIDIG FRESAS RADIALES Condizioni d’uso Pag. 238

END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DRALLRICHTUNG 2 DIENTES Technical data

SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° RECHTS 35° HELICE DERECHA 35° Conseils d'utilisation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung

WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Consejos de uso

SHORT SERIES SERIE COURTE KURZ AUSFUHRUNG SERIE CORTA 45



/1

Articolo - Ref.

FRESE “"PANZER"” TESTA SEMISFERICA
SERIE MEDIA

s DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

PO2

Hss-Co8%

TIALN

Rivestimento
Coating

ELE Tgb.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

@ D1 @ D2
L2
| I
L1
I I
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> . .
® Non rivestito ® Rivestito JS14 s ! he

Uncoated Coated
710060 TL 6 16 60 6 4 3
710080 TL 8 25 75 10 4 4
710100 TL 10 28 78 10 4 5
710120 TL 12 32 89 12 4 6
710140 TL 14 32 89 12 4 7
710160 TL 16 36 96 16 4 8
710180 TL 18 40 100 16 4 9
710200 TL 20 45 111 20 4 10
710250 TL 25 50 126 25 4 12,5
710320 TL © 32 63 143 32 4 16

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

46

Condizioni d’uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 238

“PANZER” BALL NOSED
END MILLS

SPIRAL RIGHT 45°
IRREGULAR TEETH
POSITION

CENTER CUTTING
WELDON SHANK
MEDIUM SERIES

FRAISES “"PANZER”
BOUT HEMISPHERIQUE
HELICE A’ DROITE 45°
DIVISION IRREGULIERE
DES DENTS

COUPE EN BOUT
QUEUE WELDON
SERIE MOYENNE

RADIUS FRASER “PANZER”

DRALLRICHTUNG
RECHTS 45°
UNREGELMABIGE
VERTEILUNG
ZENTRUMSCHNITT
WELDON SCHAFT
SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG

FRESAS “PANZER”
RADIALES

HELICE DERECHA 45°
DIVISION
DIFFERENCIAL

DE DIENTES

CORTE AL CENTRO
MANGO WELDON
SERIE MEDIA



FRESE A SGROSSARE TESTA SEMISFERICA
SERIE NORMALE

’ 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

720

DIN1889BB / 1S01641-1

Articolo - Ref.

@ D: @ D2
1 P02
I I
| L1 I Hss-Co8%
Codice / Ref. Q D1 . . Qth ) . RTIALN
vl : Coatng
720060C TL 6 13 57 6 3 3
720080C  TL 8 19 69 10 4 4 w
720100C TL 10 22 72 10 4 5 Rompitruciolo *C”
720120C TL 12 26 83 12 4 6 Tooth profile  “C”
720140C TL 14 26 83 12 4 7
720160C TL 16 32 92 16 4 8
720200C TL 20 38 104 20 4 10
720250C TL 25 45 121 25 6 12,5
720320C TL ¢ 32 53 133 32 6 16

ELE sz.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTSCHRUPPFRASER

ROUGHING BALL FRAISES D'EBAUCHE FRESAS DE DESBASTE

NOSED END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DAL AL ReDS RADIALES Condizloni duso Pag. 237

SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICHT HELICE DERECHA 30° fechnical 93t on

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT A e NITT CORTE AL CENTRO e g

WELDON SHANK QUEUE WELDON Nl MANGO WELDON el it 47
NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD

STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE Z2 TESTA SEMISFERICA
SERIE LUNGA

2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.
-

@ D1
P02
Hss-Co8%
TIALN Codice / Ref. @ D1 @ D>
Egi?ﬁlgn ento ° NS:C(r)i;/tees;ito OCR;\éizgto €8 L2 = he z B
730030 TL 3 8 56 6 2 1,5
730040 TL 4 11 63 6 2 2
730050 TL 5 13 68 6 2 2,5
730060 TL 6 13 68 6 2 3
730070 TL 7 16 80 10 2 3,5
730080 TL 8 19 88 10 2 4
730090 TL 9 19 88 10 2 4,5
730100 TL 10 22 95 10 2 5
730110 TL 11 22 102 12 2 5,5
730120 TL 12 26 110 12 2 6
730140 TL 14 26 110 12 2 7
730150 TL 15 32 123 16 2 7,5
Tab. 730160 TL 16 32 123 16 2 8
ELE 8 730180 TL 18 32 123 16 2 9
730200 TL 20 38 141 20 2 10
Lavorazione acciaio

Steel working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

sosoons  macoors | MQUSmES meemowss

Technical data ' END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA

Conseils d'utilisation EE\IRTAELRRCIS%SZ" gg'ﬂ%?éﬁgogffs" RECHTS 35° 35°

Gebrauchsanweisung ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO

Consejos de uso \If\glll_CD;oSNEg'I—'é_\SNK gé’gﬁfl_\g'ﬁ'é%%” WELDON SCHAFT MANGO WELDON
48 LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



FRESE “"PANZER"” TESTA SEMISFERICA
SERIE LUNGA

’ DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

74

DIN1889BB / 1S01641-1

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
; L ; Hss-Co8%
| 1
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> . .
i 2 1 ; :
® Non rivestito < Rivestito  JS14 he Rivestimento
S:cg;/fesd' ° Co\aﬁ-‘esdI ° Coating
740060 TL 6 24 68 6 4 3
740080 TL 8 38 88 10 4 4
740100 TL 10 45 95 10 4 5
740120 TL 12 53 110 12 4 6
740140 TL 14 53 110 12 4 7
740160 TL 16 63 123 16 4 8
740200 TL 20 75 141 20 4 10
740250 TL 25 90 166 25 4 12,5
740320 TL 32 106 186 32 4 16

gﬁ Tgb.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

“PANZER"” BALL NOSED
END MILLS

SPIRAL RIGHT 45°
IRREGULAR TEETH
POSITION

CENTER CUTTING
WELDON SHANK

LONG SERIES

FRAISES “PANZER”
BOUT HEMISPHERIQUE
HELICE A’ DROITE 45°
DIVISION IRREGULIERE
DES DENTS

COUPE EN BOUT
QUEUE WELDON
SERIE LONGUE

RADIUS FRASER “PANZER”

DRALLRICHTUNG
RECHTS 45°
UNREGELMABIGE
VERTEILUNG
ZENTRUMSCHNITT
WELDON SCHAFT
LANGE AUSFUHRUNG

FRESAS “PANZER”
RADIALES

HELICE DERECHA 45°
DIVISION DIFFERENCIAL
DE DIENTES

CORTE AL CENTRO
MANGO WELDON
SERIE LARGA

Condizioni d’uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 238

49



FRESE A SGROSSARE TESTA SEMISFERICA
SERIE LUNGA

2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

/

Articolo - Ref.
-

DIN1889BB / I1S01641-1

P02

Hss-Co8%

Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> . .
i i 1 2 1
Egi?ﬁlmento ® Non rivestito O Rivestito  JS14 he
d Uncoated Coated
750060C TL 6 24 68 6 3 3
[ 750080C TL 8 38 88 10 4 4
750100C TL 10 45 95 10 4 5
Rompitruciolo “C”
Tooth profile “C” 750120C TL 12 53 110 12 4 6
750160C TL 16 63 123 16 4 8
750200C TL 20 75 141 20 4 10
750250C TL 25 90 166 25 6 12,5
750320C TL 32 106 186 32 6 16
a E Tab.
kg mk 6
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
. SCHAFTSCHRUPPFRASER
R ROUGHING BALL FRAISES D'EBAUCHE FRESAS DE DESBASTE
%L‘ﬁrﬁf?' dd ‘t’SO Pag. 237 NOSED END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE g;&f{é?&?ﬁﬁgs RADIALES
Conseil sad’uatil?sati on SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisun CENTER CUTTING COUPE EN BOUT SENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso 9 WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON
50 LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFULRUNG SERIE LARGA



FRESE “"PANZER"” TESTA SEMISFERICA
SERIE MEDIA

’ DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

@ D1
: ' L1 | Hss-Co8%
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) o . .
N L iS14 2 1 BME Rivestimento
e ronrvestic

760160 TL 16 36 121 2 4 8

760200 TL 20 45 147 3 4 10

760220 TL 22 45 147 3 4 11

760250 TL 25 50 152 3 4 12,5

760300 TL 30 63 165 3 4 15

760320 TL 32 63 188 4 4 16

760350 TL 35 70 195 4 4 17,5

760400 TL 40 70 195 4 4 20

760450 TL 45 80 205 4 4 22,5

gﬁ Tgb.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

RADIUS FRASER “PANZER”

"PANZER” BALL NOSED FRAISES "PANZER” FRESAS "PANZER”
END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DRALLRICHTUNG RADIALES Condizion d'uso ooc. 237
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° B A BIGE HELICE DERECHA 45° oo o ag.
IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE DIVISION DIFFERENCIAL ical data
VERTEILUNG Conseils d’utilisation
POSITION DES DENTS DE DIENTES .
ZENTRUMSCHNITT Gebrauchsanweisung
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT e CORTE AL CENTRO Seprauchsanwe
MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE nAr T MORSE MANGO CONICO MORSE J 51
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG



77

Articolo - Ref.

FRESE A SGROSSARE TESTA SEMISFERICA

SERIE MEDIA

) 2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CONO MORSE

P02

Hss-Co8%

TIALN

Rivestimento
Coating

[

Rompitruciolo “C”
Tooth profile “C”

gﬁ T:b.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

@ D1
I I
L1
I I
Codice / Ref. @ D1 ) ) cu . .
® Non rivestito < Rivestito Js14 2 ! o

Uncoated Coated
770160C TL 16 36 121 2 4 8
770200C TL 20 45 147 3 4 10
770250C TL 25 50 152 3 6 12,5
770300C TL 30 63 165 3 6 15
770320C TL 32 63 188 4 6 16
770350C TL 35 70 195 4 6 17,5
770400C TL 40 70 195 4 6 20

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

52

Condizioni d’uso Pag. 237
Technical data

Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

SCHAFTSCHRUPPFRASER
ROUGHING BALL FRAISES D'EBAUCHE MIT STIRN RADIUS
NOSED END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE DRALLRICHTUNG
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30°
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT
MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE

AUSFUHRUNG

FRESAS DE DESBASTE
RADIALES

HELICE DERECHA 30°
CORTE AL CENTRO
MANGO CONICO MORSE
SERIE MEDIA



FRESE “"PANZER"” TESTA SEMISFERICA
SERIE LUNGA

DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
Z4 - ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

780

DIN1889D / 1S01641-II

-

Articolo - Ref.

XN
2 PO2
. . Hss-Co8%
I 1
Codice / Ref. @ D1 ) ) u . .
® Non rivestit O Rivestit js14 2 L s Rivestimento
S:cg;/fesd' ° Co\aﬁ-‘esdI ° Coating
780160 TL 16 63 148 2 4 8
780200 TL 20 75 177 3 4 10
780250 TL 25 90 192 3 4 12,5
780300 TL 30 90 215 4 4 15
780320 TL 32 106 231 4 4 16
780350 TL 35 106 231 4 4 17,5
780400 TL 40 125 250 4 4 20

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<© Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

gﬁ Tgb.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

“PANZER"” BALL NOSED
END MILLS

SPIRAL RIGHT 45°
IRREGULAR TEETH
POSITION

CENTER CUTTING
MORSE TAPER SHANK
LONG SERIES

FRAISES “PANZER”
BOUT HEMISPHERIQUE
HELICE A’ DROITE 45°
DIVISION IRREGULIERE
DES DENTS

COUPE EN BOUT
QUEUE CONE MORSE
SERIE LONGUE

RADIUS FRASER “PANZER”

DRALLRICHTUNG
RECHTS 45°
UNREGELMABIGE
VERTEILUNG
ZENTRUMSCHNITT
SCHAFT MORSEKEGEL
LANGE AUSFUHRUNG

FRESAS “PANZER”
RADIALES

HELICE DERECHA 45°
DIVISION DIFFERENCIAL
DE DIENTES

CORTE AL CENTRO
MANGO CONICO MORSE
SERIE LARGA

Condizioni d’uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 238
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FRESE A SGROSSARE TESTA SEMISFERICA
SERIE LUNGA

2 DENTI DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CONO MORSE

/

Articolo - Ref.
-

DIN1889D / 1S01641-I1

P02 /

Hss-Co8%

TIALN Codice / Ref. g D1 . . cu . .
S o tonrivestio O Rivesto g -
790160C TL 16 63 148 2 4 8
[ 790200C TL 20 75 177 3 4 10
Rompitrudiolo “C” 790250C TL 25 90 192 3 6 12,5
Tooth profile “C” 790300C TL 30 90 192 3 6 15
790350C TL 35 106 231 4 6 17,5
790400C TL 40 125 250 4 6 20

gﬁ Tgb.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso ba. 237 ROUGHING BALL FRAISES DEBAUCHE TN IPITRASER  FRESAS DE DESBASTE
ondizion g ag. NOSED END MILLS BOUT HEMISPHERIQUE Ay RAD RADIALES
el et on SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° DRALLRICH] HELICE DERECHA 30°
. CENTER CUTTING COUPE EN BOUT CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung A ZENTRUMSCHNITT
: MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE MANGO CONICO MORSE
Consejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE SCHAFT MORSEKEGEL SERIE LARGA
54 LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE “"PANZER"” FRONTALI
SERIE NORMALE

’ DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
ELICA DESTRA 45°
FORO CON CHIAVETTA TRASVERSALE
E LONGITUDINALE

Articolo - Ref.

UNI3903 / DIN1880 / 1IS02586

PO2

Hss-Co8%

OO

@ D2

— TIALN

Rivestimento

Coating
Codice / Ref. @ D1 Ly @ D>
® Non rivestito  © Rivestito  J516 kie H7

Uncoated Coated

800040 TL 40 32 16 4
800050 TL 50 36 22 5
800063 TL 63 40 27 6
800080 TL 80 45 27 8
800100 TL 100 50 32 10

Tab.
075

Lavorazione acciaio
Steel working

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

“PANZER"” SHELL

e FRAISES FRONTALES WALZENSTIRNFRASER FRESAS FRONTALES
"PANZER” ATROU LISSE "PANZER” "PANZER” CON AGUIERO N

R HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 45° Condizioni duso Pag. 235
DIVISION IRREGULIERE RECHTS 45° DIVISION DIFFERENCIAL ical data

POSITION A Conseils d’utilisation

LONGITUDINAL AND DES DENTS UNREGELMABIGE DE DIENTES Gebrauchsanweisun

by RAINURE TRANSVERSALE  VERTEILUNG RANURAS TRANSVERSALES Seprauchsanweisung

Jliapepisingicd ET LONGITUDINALE LANGS-UND QUERNUT Y LONGITUDINALES ] 55
SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG ~ SERIE STANDARD

NORMAL SERIES



800D

UNI3903 / DIN1880 / ISO2586

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE “"PANZER"” FRONTALI

SERIE NORMALE

s DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
ELICA DESTRA 45°
FORO CON CHIAVETTA TRASVERSALE
E LONGITUDINALE

PO2

Hss-Co8%

TIALN

Rivestimento
Coating

]

Rompitruciolo “D”

Tooth profile “D”

7 Tab.
%‘
2/3

[k
Lavorazione acciaio
Steel working

Codice / Ref.

<& Rivestito jsie kie H7
Coated

® Non rivestito
Uncoated

@ D1 L2 @ D2

800040D TL 40 32 16

800050D TL 50 36 22

800063D TL 63 40 27

800080D TL 80 45 27

800100D TL 100 50 32

10

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

56

Condizioni d’uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 235

“PANZER"” SHELL

END MILLS FRAISES FRONTALES WALZENSTIRNFRASER
SPIRAL RIGHT 45° PANZER” A TROU LISSE PANZER

IRREGULAR TEETH HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG
POSITION DIVISION IRREGULIERE RECHTS 45°
LONGITUDINAL AND DES DENTS UNREGELMABIGE
TRANSVERSAL RAINURE TRANSVERSALE ~ VERTEILUNG

ET LONGITUDINALE

) LANGS-UND QUERNUT
SERIE NORMALE

DRIVING SLOT STANDARD AUSFUHRUNG

NORMAL SERIES

FRESAS FRONTALES
“"PANZER” CON AGUJERO
HELICE DERECHA 45°
DIVISION DIFFERENCIAL

DE DIENTES

RANURAS TRANSVERSALES
Y LONGITUDINALES

SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE FRONTALI
SERIE NORMALE

’ ELICA DESTRA 40°
FORO CON CHIAVETTA TRASVERSALE
E LONGITUDINALE

Articolo - Ref.

UNI3903 / DIN1880 / 1IS02586

PO2

Hss-Co8%

Tt TIALN

Rivestimento

Coating
Codice / Ref. @ D1 Ly @ D>
® Non rivestito  © Rivestito  J516 kie H7 z
Uncoated Coated
810040 TL 40 32 16 8
810050 TL 50 36 22 8
810063 TL 63 40 27 10
810080 TL 80 45 27 10
810100 TL 100 50 32 12

ELE Tazb.

Lavorazione acciaio
Steel working

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SHELL END MILLS FRAISES FRONTALES . FRESAS FRONTALES o
SPIRAL RIGHT 40° ATROU LISSE ‘S’QL‘EERNISCETRSS gASER CON AGUIERO (T:SQS:]ZIET' ddat‘:" Pag. 235
LONGITUDINAL AND HELICE A’ DROITE 40° DRALLRICH] HELICE DERECHA 40° fechnical data on
TRANSVERSAL RAINURE TRANSVERSALE (oo 0 o oo RANURAS TRANSVERSALES e g

DRIVING SLOT ET LONGITUDINALE e R Y LONGITUDINALES el it

NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD 57



FRESE CILINDRICHE FRONTALI
SERIE LUNGA

s ELICA DESTRA 40°
FORO CON CHIAVETTA TRASVERSALE
E LONGITUDINALE

Articolo - Ref.

DIN841 / 1S02586

PO2

Hss-Co8% ”
Rivestimento I
Coating |
Codice / Ref. @D1 L @D2
® Non rivestito © Rivestito  JS16 ke 7
Uncoated Coated
820300 L. 30 30 13 6
820350 L. 35 35 16 8
820400 TL 40 40 16 i
820500 TL 50 50 22 8
820600 TL 60 60 27 10
820750 I 75 75 27 10

ELE Tazb.

Lavorazione acciaio
Steel working

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

N SHELL END MILLS FRAISES FRONTALES ; FRESAS FRONTALES
onaizion o Peg. 235 SPIRAL RIGHT 40° ATROU LISSE D Z e T IRINFRASER CON AGUIERO
o e ion LONGITUDINAL AND HELICE A DROITE 40° iy HELICE DERECHA 40°
Gobratehsanwoisun TRANSVERSAL RAINURE TRANSVERSALE e Cdfs O o oo RANURAS TRANSVERSALES
58 Consejos de uso 9 DRIVING SLOT ET LONGITUDINALE Y LONGITUDINALES

LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



FRESE CILINDRICHE FRONTALI
SERIE NORMALE

’ ELICA DESTRA 30°
FORO CON CHIAVETTA TRASVERSALE

Articolo - Ref.

UNI3903 / DIN1880 / 1IS02586

P02

Hss-Co8%
L2
1 Rivestimento
| @ D1 Coating
|
| |
Coerza ke @ D1 L2 @ D2 Rompitruciolo “A”
® Non rivestito < Rivestito Jsi6 kie Hz Tooth profile “A”
Uncoated Coated
830040 A B C_G TL 40 32 16 6 m
830050 A B C_G TL 50 36 22 8
Rompitruciolo “B”
830063 A_B_C_G TL 63 40 27 8 TOOth pr0ﬁ|e \\Bn
830080 A B C_ G TL 80 45 27 10
830100 A B C G TL 100 50 32 10

Rompitruciolo “C”
Tooth profile “C”

Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G”

[l LE Tgb .

Lavorazione acciaio
Steel working

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

ROUGHING SHELL FRAISES FRONTALES WALZENSTIRNSCH- FRESAS FRONTALES Condizioni d’uso Pag. 235
END MILLS - A RUPPFRASER DE DESBASTE X
D'EBAUCHE A TROU LISSE Technical data

SPIRAL RIGHT 30° z , DRALLRICHTUNG CON AGUJERO e Af et

RA HELICE A’ DROITE 30° . Conseils dutilisation
TRANSVERSAL RAINURE TRANSVERSALE RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Gebrauchsanweisun
DRIVING SLOT SERIE NORMALE QUERNUT . RANURAS TRANSVERSALES Conseios de uso 9
NORMAL SERIES STANDARD AUSFUHRUNG SERIE STANDARD ]



FRESE CILINDRICHE FRONTALI A SGROSSARE
SERIE LUNGA

s ELICA DESTRA 30°
FORO CON CHIAVETTA TRASVERSALE
E LONGITUDINALE

4

DIN841 / 1S02586

Articolo - Ref.

P02

Hss-Co8%

AR

TIALN

Rivestimento
Coating

TR

Inhhdd

Rompitruciolo “A” Codice / Ref. @ D1 L2 @ D2
Tooth profile  “A” S e e o Rivestito JS16 kie H7
Uncoated Coated
M 840030 A B C G TL 30 30 13 5
840035 A B C G TL 35 35 16 6
Rompitruciolo “B”
Tooth profile “B” 840040 A B C G TL 40 40 16 6
840050 A B C G TL 50 50 22 8
w 840060 A B C G TL 60 60 27 8
Rompitruciolo “C” 840075 A B C G TL 75 75 27 10

Tooth profile “C”

[Yyvvvy

Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G”

[l LE Tgb .

Lavorazione acciaio
Steel working

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

B ROUGHING SHELL FRAISES FRONTALES WALZENSTIRNSCH- FRESAS FRONTALES

Condizioni d'uso Pag. 235 END MILLS p ) I DE DESBASTE

; 5 DEBAUCHEATROU LISSE ~ RUPPFRASER
Technical data SPIRAL RIGHT 30 EBAUCH - CON AGUIERO

ical data HELICE A’ DROITE 30 DRALLRICHTUNG : 5
Conseils d'utilisation LONGITUDINAL AND T HELICE DERECHA 30

. RAINURE TRANSVERSALE ~ RECHTS 30

Gebrauchsanweisung TRANSVERSAL ET LONGITUDINALE LANGS-UND QUERNUT RANURAS TRANSVERSALES
Consejos de uso DRIVING SLOT Y LONGITUDINALES

60 LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



FRESE DISCO A TRE TAGLI DIRITTI

Articolo - Ref.

’ DENTATURA DIRITTA
FORO CON CHIAVETTA LONGITUDINALE

Hss-Co5%

Tab.
@ D2
TIAL N Lavorazione acciaio

| L | Rivestimento Steel workdng
Coating
Codice / Ref. @D L» @ D> Codice / Ref. @D L @ D>
@ Non rivestito © Rivestito 1516  Ki1 H7 z @ Non rivestito © Rivestito JS16  Ki1 H7
Uncoated Coated Uncoated Coated

850050040 TL 50 4 16 18 850080070 TL 80 7 22 24
850050050 TL 50 5 16 18 850080080 TL 80 8 22 24
850050060 TL 50 6 16 18 850080090 TL 80 9 22 24
850050070  TL 50 7 16 18 850080100  TL 80 10 22 20
850050080  TL 50 8 16 18 850080120  TL 80 12 22 20
850050090 TL 50 9 16 18 850100040 TL 100 4 27 26
850050100 TL 50 10 16 16 850100050 TL 100 5 27 26
850630040 TL 63 4 22 22 850100060 TL 100 6 27 26
850063050 TL 63 5 22 22 850100070  TL 100 7 27 26
850063060 TL 63 6 22 22 850100080 TL 100 8 27 26
850063070 TL 63 7 22 22 850100090 TL 100 9 27 26
850063080  TL 63 8 22 22 850100100 TL 100 10 27 22
850063090 TL 63 9 22 22 850100120 TL 100 12 27 22
850063100 TL 63 10 22 20 850100140 TL 100 14 27 22
850063120 TL 63 12 22 20 850125060 TL 125 6 32 30
850080040 TL 80 4 22 24 850125080 TL 125 8 32 30
850080050  TL 80 5 22 24 850125100 TL 125 10 32 24
850080060 TL 80 6 22 24 850125120 TL 125 12 32 24

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<$ Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d’uso Pag. 234

SIDE AND FACE FRAISES 3 TAILLES SCHEIBENFRASER FRESAS 3 CORTES Technical data

MILLING CUTTERS Conseils d’utilisation
STRAIGHT TEETH DENTURE DROITE GERADEVERZAHNT DIENTE RECTO Gebrauchsanweisung

Consejos de uso

61



FRESE DISCO A TRE TAGLI ALTERNATI

w
7]
(4
1
o
o
O
2
1
<

‘ DENTI BIELICOIDALI ALTERNATI 12°
FORO CON CHIAVETTA LONGITUDINALE

Hss-Co5%

II E Tib.

o TIALN

@ D1 ] _ Lavorazione acciaio
| | Eg/;?ﬁlgnento Steel working
Codice / Ref. @D1 L2 @D2 Codice / Ref. @D1 L2 @D2
® Non rivestito © Rivestito  JS16 ki1 H7 z @ Non rivestito < Rivestito JS16 k11 H7
Uncoated Coated Uncoated Coated
860050040 TL 50 4 16 14 860100040 TL 100 4 27 20
860050050 TL 50 5 16 14 860100050 TL 100 5 27 20
860050060  TL 50 6 16 14 860100060  TL 100 6 27 20
860050070  TL 50 7 16 14 860100070  TL 100 7 27 20
860050080  TL 50 8 16 14 860100080  TL 100 8 27 20
860050090 TL 50 9 16 14 860100090  TL 100 9 27 20
860050100 TL 50 10 16 14 860100100  TL 100 10 27 20
860063040 TL 63 4 22 16 860100120  TL 100 12 27 20
860063050 TL 63 5 22 16 860100140 TL 100 14 27 20
860063060  TL 63 6 22 16 860100150 TL 100 15 27 20
860063070  TL 63 7 22 16 860100160  TL 100 16 27 20
860063080  TL 63 8 22 16 860100180  TL 100 18 27 20
860063090  TL 63 9 22 16 860100200 TL 100 20 27 20
860063100  TL 63 10 22 16 860125060 TL 125 6 32 22
860063120 TL 63 12 22 16 860125080 TL 125 8 32 22
860063140 TL 63 14 22 16 860125100 TL 125 10 32 22
860063160  TL 63 16 22 16 860125120 TL 125 12 32 22
860063180  TL 63 18 22 16 860125140 TL 125 14 32 22
860080040 TL 80 4 22 18 860125160 TL 125 16 32 22
860080050  TL 80 5 22 18 860125180 TL 125 18 32 22
860080060  TL 80 6 22 18 860125200 TL 125 20 32 22
860080070  TL 80 7 22 18 860160060  TL 160 6 32 26
860080080  TL 80 8 22 18 860160080  TL 160 8 32 26
860080090  TL 80 9 22 18 860160100  TL 160 10 32 26
860080100  TL 80 10 22 18 860160120  TL 160 12 32 26
860080120  TL 80 12 22 18 860160140 TL 160 14 32 26
860080140 TL 80 14 22 18 860160160  TL 160 16 32 26
860080160  TL 80 16 22 18 860160180  TL 160 18 32 26
860080180  TL 80 18 22 18 860160200 TL 160 20 32 26
860080200  TL 80 20 22 18 860160220 TL 160 22 32 26
® Disponibile a magazzino / Available on stock 860160250 TL 160 25 32 26
© Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
Technical data 0P s
G2 Comelecutiston mincares | [URITMUS e e e

Consejos de uso



FRESE DISCO AD ANGOLO

880

UNI3908 / DIN842A

Articolo - Ref.

’ DENTATURA DIRITTA
FORO CON CHIAVETTA LONGITUDINALE

Hss-Co5%

TIALN

Rivestimento

Codice / Ref. @ D1 Lo @ D> Coating

i o
® Non rivestito < Rivestito 1516 k1e Hz
Uncoated Coated

88004050 TL 40 50° 13 10 14

88004060 TL 40 60° 13 10 14
88005050 TL 50 50° 16 13 16
88005060 TL 50 60° 16 13 16

88006350 TL 63 50° 20 16 18
88006360 TL 63 60° 20 16 18
88008050 TL 80 50° 25 22 20
88008060 TL 80 60° 25 22 20

88010050 TL 100 50° 32 27 22
88010060 TL 100 60° 32 27 22

Tab.
473

Lavorazione acciaio
Steel working

=

I

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 234
SINGLE ANGLE FRAISES CONIQUES . FRESAS CONICAS Technical data
MILLING CUTTERS A UNE PENTE iRt CON ANGULO Conseils d'utilisation
STRAIGHT TEETH DENTURE DROITE DIENTE RECTO Gebrauchsanweisung 63

Consejos de uso



FRESE DISCO AD ANGOLO

885

Articolo - Ref.

s DENTATURA DIRITTA
FORO CON CHIAVETTA LONGITUDINALE

T -

. @D

Hss-Co5%
@ D1
Codice / Ref. @ D1 Ly @ D>
jsie a k16 H7

TI A L N ° NL(J):cgi;/fesjito ocrﬂ\;f:(tjito
88505045 TL 50 45° 11 16 16

Rivestimento
Coating 88505050 TL 50 50° 12 16 16
88505055 TL 50 550 12 16 16
88505060 TL 50 60° 12 16 16
88505065 TL 50 65° 12 16 16
88505070 TL 50 70° 12 16 16
88505075 TL 50 75° 12 16 16
88505080 TL 50 80° 12 16 16
88506345 TL 63 450 14 22 18
88506350 TL 63 50° 15 22 18
88506355 TL 63 55° 16 22 18
88506360 TL 63 60° 18 22 18
88506365 TL 63 65° 18 22 18
88506370 TL 63 70° 18 22 18
88506375 TL 63 75° 18 22 18
88506380 TL 63 80° 18 22 18
88508045 TL 80 450 17 27 18

Tab. 88508050 TL 80 500 18 27 18
ndy ek 1 88508055  TL 80 55 18 27 18
88508060 TL 80 60° 20 27 18

Lavorazione acciaio
Steel working 88508065 TL 80 65° 22 27 18

88508070 TL 80 70° 22 27 20
88508075 TL 80 75° 22 27 20
88508080 TL 80 80° 22 27 20

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d’uso Pag. 234

Technical data SINGLE ANGLE FRAISES CONIQUES . FRESAS CONICAS
Conseils d'utilisation MILLING CUTTERS A UNE PENTE ‘é"égig'-;f;gz'\‘:m?“ CON ANGULO
Gebrauchsanweisung STRAIGHT TEETH DENTURE DROITE DIENTE RECTO

64 Consejos de uso



FRESE DISCO AD ANGOLO PRISMATICHE

890

UNI3907 / DIN847 / 1SO6108

Articolo - Ref.

’ DENTATURA DIRITTA
FORO CON CHIAVETTA LONGITUDINALE

e 3 Hss-Co5%

- @D2 .
@ Di
| |
! |
Rivestimento
- Coating
Codice / Ref. @ D1 L @ D2
® Non rivestito < Rivestito  JS16 o kie H7
Uncoated Coated

89005045  TL 50  45° 8 16 16

89005060 TL 50 60° 10 16 16
89005090 TL 50 90° 14 16 16

89006345 TL 63 45° 10 22 18

89006360 TL 63 60° 14 22 18
89006390 TL 63 90° 20 22 18

89008045 TL 80 450 12 22 20

89008060 TL 80 60° 18 22 20

89008090 TL 80 90° 22 22 20
89010045 TL 100 450 18 27 22

89010060 TL 100 60° 25 27 22

89010090 TL 100 90° 32 27 22

Tab.
473

Lavorazione acciaio
Steel working

=

I

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 234
DOUBLE ANGLE FRAISES ISOCELES PRISMENFRASER FRESAS CONICAS Technllcal ’daltg _
MILLING CUTTERS DENTURE DROITE GERADEVERZAHNT ISOSCELES Conseils d’utilisation
STRAIGHT TEETH DIENTE RECTO Gebrauchsanweisung 65

Consejos de uso



FRESE AD ANGOLO CONICITA CONVERGENTE

(D DENTATURA DIRITTA
ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.

Hss-Co5%
@ D2
TIALN
Rivestimento
Coating Codice / Ref. @ Ds @ D>
@ Non rivestito  © Rivestito  JS16 e L = he

Uncoated Coated
9001645 TL 16 45° 4 60 12 8
9001660 TL 16 60° 6,3 60 12 6
9001670 TL 16 70° 7 60 12 6
9002045 TL 20 45° 5 70 12 10
9002060 TL 20 60° 8 70 12 8
9002070 TL 20 70° 9 70 12 8
9002545 TL 25 45° 6,3 80 12 12
9002560 TL 25 60° 10 80 12 10
9002570 TL 25 70° 11 80 12 10

Standard :

Codolo cilindrico
Parallel shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

DOVETAIL CUTTERS FRAISES CONIQUES WINKELFRASER FRESAS ANGULARES
FORM "B” FORME “B” FORM "B” FORMA “B”
PARALLEL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO

66



FRESE AD ANGOLO CONICITA DIVERGENTE

D DENTATURA DIRITTA
ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.

50, Hss-Co5%
TIALN
Rivestimento
Codice / Ref. @ D1 @ D> Coating
® Non rivestito  © Rivestito  JS16 e = L he

Uncoated Coated

9051645 TL 16 45° 4 60 12 8
9051660 TL 16 60° 6,3 60 12 6
9051670 TL 16 70° 7 60 12 6
9052045 TL 20 45° 5 70 12 10
9052060 TL 20 60° 8 70 12 8
9052070 TL 20 70° 9 70 12 8
9052545 TL 25 45° 6,3 80 12 12
9052560 TL 25 60° 10 80 12 10
9052570 TL 25 70° 11 80 12 10

Standard :

Codolo cilindrico
Parallel shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

DOVETAIL CUTTERS FRAISES CONIQUES WINKELFRASER FRESAS ANGULARES
FORM “A” FORME “A” FORM “A” FORMA “A”
PARALLEL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO

67



FRESE CONICHE PER STAMPI 3°

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 35°

ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.

PO3 | . |

Codice / Ref. o0 ) ) @ D>
TIALN ® Non rivestito < Rivestito ! 2 o ! he

Uncoated Coated

Rivestiment o

Coating 9102520 TL 2,5 20 3 63 8 3
9102525 TL 2,5 25 3° 68 8 3
9102530 TL 2,5 30 3° 73 8 3
9102535 TL 2,5 35 3° 78 8 3
9102540 TL 2,5 40 3° 87 10 3
9103025 TL 3 25 3° 68 8 3
9103030 TL 3 30 3° 77 10 3
9103035 TL 3 35 3° 82 10 3
9103040 TL 3 40 3° 87 10 3
9103520 TL 3,5 20 3° 63 8 3
9103530 TL 3,5 30 3° 77 10 3
9103540 TL 3,5 40 3° 87 10 3
9103550 TL 3,5 50 3° 97 10 3
9104025 TL 4 25 3° 72 10 3
9104030 TL 4 30 3° 77 10 3
9104040 TL 4 40 3 87 10 3
9104050 TL 4 50 3° 97 10 3
9104530 TL 4,5 30 3° 77 10 3
9104540 TL 4,5 40 3° 87 10 3

Standard :
9104550 TL 4,5 50 3° 97 10 3
Codolo cilindrico
I] Parallel shank @ Disponibile a magazzino fino ad esaurimento scorte /

Available until stocks are exhausted

< Arichiesta / By request

° KONISCHE FRASER 3°
TAPERED END MILLS 3 FRAISES CONIQUES 3° DRALLRICHTUNG FRESAS CONICAS 3°

SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° RECHTS 35° HELICE DERECHA 35°
3 FLUTES 3 DENTS 3 DIENTES

PARALLEL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE DREISCHNEIDER MANGO CILINDRICO

68 ZYLINDERSCHAFT



FRESE CONICHE PER STAMPI 5°

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 35°

ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.

| . | PO3

Codice / Ref. @ D2

® Non rivestito < Rivestito @ D1 L2 (08 L1 he
Uncoated Coated

N

9202020 TL 2 20 50 67 10

9202025 TL 2 25 50 72 10

9202030 TL 2 30 50 77 10 TIALN
9202035 TL 2 35 50 82 10 —
9202040 TL 2 40 5° 87 10 gy oo

9202520 TL 2,5 20 50 67 10
9202525 TL 2,5 25 50 72 10
9202530 TL 2,5 30 50 77 10
9202535 TL 2,5 35 50 82 10
9202540 TL 2,5 40 50 87 10
9202550 TL 2,5 50 5° 102 12

9203025 TL 3 25 50 72 10
9203030 TL 3 30 50 77 10
9203035 TL 3 35 5° 82 10
9203040 TL 3 40 50 92 12
9203050 TL 3 50 50 102 12

9203525 TL 3,5 25 50 72 10
9203530 TL 3,5 30 50 77 10
9203535 TL 3,5 35 50 87 12
9203540 TL 3,5 40 50 92 12
9203550 TL 3,5 50 50 106 16

9204025 TL 4 25 5° 72 10
9204030 TL 4 30 50 77 10
9204035 TL 4 35 50 87 12
9204040 TL 4 40 5° 92 12
9204050 TL 4 50 50 106 16
9204525 TL 4,5 25 5° 72 10

9204530 TL 4,5 30 50 77 10
9204535 TL 4,5 35 50 87 12
9024540 TL 4,5 40 50 92 12
9204550 TL 4,5 50 50 106 16

WIWWWWWWWWwWWWWwWWWWWIWWWWwWwWW[WWwWwWwWWwwwW[wjfwiwfwwww | w|w

9205030 TL 5 30 5° 82 12
9205035 TL 5 35 5° 87 12
9205040 TL 5 40 50 92 12 Standard :
9205050 TL 5 50 5° 106 16 Codolo cilindrico
9206040 TL 6 40 50 96 16 Parallel shank
9206050 TL 6 50 5° 106 16
9206060 TL 6 60 50 119 20
9206070 TL 6 70 5° 129 20
® Disponibile a magazzino fino ad esaurimento scorte / Available until stocks are exhausted < Arichiesta / By request

TAPERED END MILLS 5° FRAISES CONIQUES 5° i o FRESAS CONICAS 5°

SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° ggﬁ{fg{'g;ﬁﬁ,?&;cms 350  HELICE DERECHA 35°

3 FLUTES 3 DENTS DREISCHNEIDER 3 DIENTES

PARALLEL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO 69



FRESE CONICHE 90° SVASARE A TRE TAGLI

(D DENTATURA DIRITTA
ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.

Hss-Co5% e‘g R @ D:
L1
I I
Codice / Ref. o ) @ D> .
i i 1 1
Eg/;?ﬁlmento ® Non rivestito < Rivestito U he
9 Uncoated Coated
930063 TL 6,3 90° 44 5 3
930083 TL 8,3 90° 48 6 3
930104 TL 10,4 90° 50 6 3
930124 TL 12,4 90° 58 8 3
930165 TL 16,5 90° 62 8 3
930205 TL 20,5 90° 63 10 3
930250 TL 25 90° 67 10 3
930310 TL 31 90° 71 12 3
930340 TL 34 90° 75 12 3
930370 TL 37 90° 78 12 3
930400 TL 40 90° 80 12 3
Standard :
Codolo cilindrico
Parallel shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
<© Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
COUNTERSINKS 90° FRAISES CONIQUES A 90° SPITZSENKER 90° AVELLANADORES 90°
3 FLUTES S DREISCHNEIDER 3 DIENTES
PARALLEL SHANK ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO

UEUE CYLINDRIQUE
70 Q Q



FRESE CON PROFILO /4 RAGGIO CONCAVO

b DENTATURA DIRITTA
ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.

UNI8264 / DIN6518A

—0—] D2
Vv ’
| | Hss-Co5%
| |
Codice / Ref. @ D1 R @ D>
® Non rivestito  © Rivestito 3516 H11 - hs

Uncoated Coated
940010 TL 10 1 60 10 4 TIALN
940015 TL 10 1,5 60 10 4
940020 TL 100 2 60 10 4 Costing °
940025 TL 10 2,5 60 10 4
940030 TL 12 3 60 12 4
940035 TL 15 3,5 60 12 4
940040 TL 16 4 60 16 4
940045 TL 16 4,5 60 16 4
940050 TL 18 5 70 16 4
940055 TL 22 5,5 70 16 4
940060 TL 22 6 70 16 4
940065 TL 25 6,5 70 16 4
940070 TL 25 7 70 16 4
940075 TL 25 7,5 70 16 4
940080 TL 25 8 70 16 4
940085 TL 28 8,5 85 20 4
940090 TL 28 9 85 20 4
940095 TL 30 9,5 85 20 4
940100 TL 30 10 85 20 4
940110 TL 35 11 100 20 4
940120 TL 35 12 100 20 4
940130 TL 42 13 100 20 4
940140 TL 42 14 100 20 4
940150 TL 48 15 105 20 4
940160 TL 48 16 105 20 4 Standard :

Codolo cilindrico
Parallel shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

CORNER ROUNDING

FRAISES ¥ DE CERCLE VIERTELRUND FRESAS FRONTALES
CONCAVE MILLING CONCAVE PROFILFRASER KONKAV ~ DE RADIO
QUEUE CYLINDRIQUE ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO

PARALLEL SHANK
71



FRESE PER SEDI DI VITI A TESTA CILINDRICA

ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.
-

UNI6841

Hss-Co5%

TIALN CRER f NG gD1 ¢D: 0D
(F%g/;?ﬁlgento ° NS:Cgi;/teeS;ito °§;‘;§§gt° hs hs hs
96503MA TL 5,9 3,2 12 67 6 3
96504MA TL 7,4 4,3 12 70 8 3
96505MA TL 9,4 5,3 14 90 10 3
96506MA TL 10,4 6,4 16 100 10 3
96508MA TL 13,5 8,4 19 115 12 3
96510MA TL 16,5 10,5 25 120 12 3
96512MA TL 19 13 25 120 16 3
96514MA TL 23 15 30 130 16 3
96516MA TL 25 17 35 155 20 3
96518MA TL 28 19 35 155 20 3
96520MA TL 31 21 45 175 20 4

Standard :

Codolo cilindrico
Parallel shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

COUNTERBORES FRAISES TETE DE VIS FLACHSENKER FRESAS REFRENTADORES
WITH SOLID PILOT A TETE CYLINDRIQUE DRALLRICHTUNG DE ASIENTOS PLANOS
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
PARALLEL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO

72



FRESE PER SEDI DI VITI A TESTA CILINDRICA

970

s ELICA DESTRA 30°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

UNI6842

L3 Hss-Co5%

L1

Codice / Ref. @D: @ Ds . . - : TIALN
il Riysstimento
97005MA TL 9,4 5,3 14 115 1 3
97006MA TL 10,4 6,4 16 120 1 3
97008MA TL 13,5 8,4 18 135 1 3
97010MA TL 16,5 10,5 25 155 2 3
97012MA TL 19 13 25 155 2 3
97014MA TL 23 15 30 170 2 3
97016MA TL 25 17 35 180 2 3
97018MA TL 28 19 35 180 2 3
97020MA TL 31 21 45 210 3 4
97022MA TL 34 23 50 215 3 4
97024MA TL 37 25 52 221 3 4

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

COUNTERBORES FRAISES TETE DE VIS FLACHSENKER

WITH SOLID PILOT ATETE CYLINDRIQUE DRALLRICHTUNG T S
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A DROITE 30° RECHTS 30° D e
MORSE TAPER QUEUE CONE MORSE MORSEKEGEL MIT

TANGED SHANK AVEC TENON AUSTREIBLAPPEN MANGO DE CONO MORSE 73



FRESE PER SCANALATURE A"'T”

975

UNI7339A / DIN851A / 1S03337

DENTI BIELICOIDALI ALTERNATI 10°
ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.
-

Hss-Co5%

TIALN Codice / Ref. @ D1 Ly @ D>
Egi?ﬁlg ento o Nlj):cgi;/teesdtito OCR;\;izgito h12 hi2 = hs 2 ©@bs L
975125 TL 12,5 6 57 10 6 5 8
975160 TL 16 8 62 10 6 6,5 11
975180 TL 18 8 70 12 6 8 14
975190 TL 19 9 72 12 6 8,5 15
975210 TL 21 9 74 12 8 10 17
975220 TL 22 10 76 12 8 10,5 17
975250 TL 25 11 82 16 8 12 18
975280 TL 28 12 86 16 8 13 21
975320 TL 32 14 90 16 8 15 23

gﬁ sz.

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Codolo cilindrico
Parallel shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 237 FRAISES POUR FRESAS PARA RANURAR

TaoTomse L mawmserT
Conseils d’utilisation PARALLEL SHANK DENTURE ALTERNEE 10° ZYLINDERSCHAFT DIENTE ALTERNO 10°
Gebrauchsanweisung QUEUE CYLINDRIQUE MANGO CILINDRICO

74 Consejos de uso



FRESE SGROSSARE PER SCANALATURE A "'T”

’ ELICA DESTRA 25°
ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.

UNI7339A / DIN851A / 1S03337

@ D2
1 Hss-Co5%
Codice / Ref. @ D1 Lo ) @ D> . . )
1 3 3 i i
® Non rivestito < Rivestito h12 h12 hs Egli?ﬁlgﬂento
Uncoated Coated
980180 B TL 18 8 70 12 4 8 14
980190 B TL 19 9 72 12 4 8,5 15 M
980210 B TL 21 9 74 12 4 10 17
Rompitruciolo “B”
980220 B TL 22 10 76 12 4 10,5 17 Tooth profile “B”
980250 B TL 25 11 82 16 5 12 18
980280 B TL 28 12 86 16 5 13 21
980320 B TL 32 14 90 16 5 15 23
980360 B TL 36 16 103 25 6 17 25
980400 B TL 40 18 108 25 6 19 28
a E Tab.
kg 6
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Codolo cilindrico
Parallel shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
“T” SLOT ROUGHING FRAISES POUR RAINURES ﬁﬁ?@ﬁ;;@'&upp T FRESAS PARA RANURAR Condizioni d’uso Pag. 237
CUTTERS EN"T" D’ EBAUCHE DRALLRICHTUNG EN “T” DE DESBASTE Technical data
SPIRAL RIGHT 25° HELICE A DROITE 25° RECHTS 250 HELICE DERECHA 25° Conseils d'utilisation
PARALLEL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE ZVLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO Gebrauchsanweisung
Consejos de uso 75



FRESE PER SCANALATURE A"'T”

DENTI BIELICOIDALI ALTERNATI 10°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.
-

UNI7339B / DIN851B / ISO3337

Hss-Co5%

TIALN Codice / Ref. @ D1 Ly

Eyi?ﬁi? ento o Nlj):cgi;/teesdtito OCRl(;\:ta:gto h12 hi2 L 2 ©@bs L
985125 TL 12,5 6 74 1 6 5 8
985160 TL 16 8 79 1 6 6,5 11
985180 TL 18 8 82 1 6 8 14
985190 TL 19 9 84 1 6 8,5 15
985210 TL 21 9 98 2 8 10 17
985220 TL 22 10 100 2 8 10,5 17
985250 TL 25 11 103 2 8 12 18
985280 TL 28 12 107 2 8 13 21
985320 TL 32 14 111 2 8 15 23
985360 TL 36 16 133 3 8 17 25
985400 TL 40 18 138 3 8 19 28
985450 TL 45 20 143 3 8 21 31
985500 TL 50 22 173 4 10 25 35

a E Tab.

ok 6 985560 TL 56 24 180 4 10 28 40

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d’uso Pag. 237 “T" SLOT CUTTERS FRAISES POUR
Technical data

RS STAGGERED TEETH 10° -
Conseils d’utilisation MORSE TAPER SHANK DENTURE ALTERNEE 10°

Gebrauchsanweisung QUEUE CONE MORSE
76 Consejos de uso

“T" NUTENFRASER FRESAS PARA RANURAR

RAINURES EN “T” EN“T”
KREUZVERZAHNT 10° DIENTE ALTERNO 10°

SCHAFT MORSEKEGEL  yANGO CONICO MORSE



FRESE SGROSSARE PER SCANALATURE A "'T”

’ ELICA DESTRA 25°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

UNI7339B / DIN851B / ISO3337

Hss-Co5%

Codice / Ref. gth rll‘z . - ) 5 s . TIALN
° NL?:c(r)i;/fes;ito OCRll;\;(ta:Zito 12 12 Eg/aet?rt]ngnento

990180 B TL 18 8 82 1 4 8 14
990190 B TL 19 9 84 1 4 8,5 15 M
990210 B TL 21 9 98 2 4 10 17 Rompitruciolo “B”
990220 B TL 22 10 100 2 4 10,5 17 Tooth profile “B”
990250 B TL 25 11 103 2 5 12 18
990280 B TL 28 12 107 2 5 13 21
990320 B TL 32 14 111 2 5 15 23
990360 B TL 36 16 133 3 6 17 25
990400 B TL 40 18 138 3 6 19 28
990450 B TL 45 20 143 3 6 21 31
990500 B TL 50 22 173 4 8 25 35
990560 B TL 56 24 180 4 8 28 40

7 Tab.
[ll; 6

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFT SCHRUPP “T”

“T” SLOT ROUGHING FRAISES POUR RAINURES NUTENFRASER FRESAS PARA RANURAR Condizioni d'uso Pag. 237
CUTTERS EN “T” D’ EBAUCHE DRALLRICHTUNG EN “T" DE DESBASTE Technical data

SPIRAL RIGHT 25° HELICE A DROITE 25° RECHTS 25° HELICE DERECHA 25° Conseils d'utilisation

MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE MANGO CONICO MORSE Gebrauchsanweisung

SCHAFT MORSEKEGEL Consejos de uso 77



FRESE PER SEDI LINGUETTE WOODRUFF

D DENTI BIELICOIDALI 10°
ATTACCO CILINDRICO

Articolo - Ref.

UNI8263 / DIN850B

Hss-Co5%
Codice / Ref. @ D1 Ly @ D>
® Non rivestito < Rivestito hit €s Lo hs
Uncoated Coated
TIALN 995105020 TL 10,5 2 50 6 6
995105025 TL 10,5 2,5 50 6 6
Rivestimento 995105030 TL 10,5 3 50 6 6
Coating
995135020 TL 13,5 2 56 10 6
995135030 TL 13,5 3 56 10 6
995135040 TL 13,5 4 56 10 6
995165030 TL 16,5 3 56 10 8
995165040 TL 16,5 4 56 10 8
995165050 TL 16,5 5 56 10 8
995165060 TL 16,5 6 56 10 8
995195030 TL 19,5 3 56 10 8
995195040 TL 19,5 4 56 10 8
995195050 TL 19,5 5 56 10 8
995195060 TL 19,5 6 56 10 8
995225040 TL 22,5 4 56 10 10
995225050 TL 22,5 5 56 10 10
995225060 TL 22,5 6 56 10 10
995225080 TL 22,5 8 56 10 10
995255050 TL 25,5 5 56 10 10
995255060 TL 25,5 6 56 10 10
E Tab. 995255070 TL 25,5 7 56 10 10
Ll 6 995255080 TL 255 8 56 10 10
Lavorazione acciaio 995285060 TL 28,5 6 56 10 10
Steel working 995285080 TL 285 8 56 10 10
995285100 TL 28,5 10 56 12 10
995325060 TL 32,5 6 56 10 10
Standard :
995325080 TL 32,5 8 56 10 10
I:I Sodalo dhindnico 995325100  TL 325 10 63 12 10
995455100 TL 45,5 10 63 12 12

@ Disponibile a magazzino / Available on stock < Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d’uso Pag. 237 WOODRUFF KEYSEAT FRAISES POUR SCHLITZFRASER FRESAS PARA RANURAR
Technical data CUTTERS CLAVETTES WOODRUFF WOODRUFF WOODRUFF

Conseils d’utilisation STAGGERED TEETH 10° DENTURE ALTERNEE 10° KREUZVERZAHNT 10° DIENTE ALTERNO 10°
Gebrauchsanweisung PARALLEL SHANK QUEUE CYLINDRIQUE ZYLINDERSCHAFT MANGO CILINDRICO

78 Consejos de uso



FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE MEDIA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

AL10

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
L2
: |
| L1 | Hss-Co8%
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> .
i 2 1 . .
® Non rivestito  © Rivestito  JS14 he (F%lc\)/aqc?rt‘lénento
Uncoated Coated
AL10060 TL 6 16 60 6 3
AL10080 TL 8 25 75 10 3
AL10100 TL 10 28 78 10 3
AL10120 TL 12 32 89 12 3
AL10140 TL 14 32 89 12 3
AL10160 TL 16 36 96 16 3
AL10180 TL 18 40 100 16 3
AL10200 TL 20 45 111 20 3
AL10220 TL 22 45 111 20 3
AL10250 TL 25 50 126 25 3
AL10300 TL 30 63 139 25 3
AL10320 TL 32 63 143 32 3
a Tab.
el 4 / 5
Lavorazione alluminio
Aluminium working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER
DREISCHNEIDER VON
3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS FRESAS 3 DIENTES e,
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM g'&liTE'F\iIUCNLTUNG PARA ALUMINIO $°”S'Z.'°T' dd oo Pag. 236
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 HELICE DERECHA 45° Coneoile dutilsation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
WELDON SHANK QUEUE WELDON \WELDON SCHAFT MANGO WELDON Consejos de uso
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA 79

AUSFUHRUNG



AL10L

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE MEDIA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

80

@ D1 @ D2
L2
: |
Hss-Co8% | L1 |
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
. . 3 2 1
Eg/;?ﬁlmento ® Non rivestito < Rivestito Jsi4 he
9 Uncoated Coated
AL10060 L TL 6 16 60 6 3
w AL10080 L TL 8 25 75 10 3
o AL10100 L TL 10 28 78 10 3
Rompitruciolo “L”
Tooth profile “L” AL10120 L TL 12 32 89 12 3
AL10140 L TL 14 32 89 12 3
AL10160 L TL 16 36 96 16 3
AL10180 L TL 18 40 100 16 3
AL10200 L TL 20 45 111 20 3
AL10220 L TL 22 45 111 20 3
AL10250 L TL 25 50 126 25 3
AL10300 L TL 30 63 139 25 3
AL10320 L TL 32 63 143 32 3
a Tab.
el 4 / 5
Lavorazione alluminio
Aluminium working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER
DREISCHNEIDER VON
o, 3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS FRESAS 3 DIENTES
i S S o
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 HELICE DERECHA 45°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT S ENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
- WELDON SHANK QUEUE WELDON MANGO WELDON
Consejos de uso MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE WELDON SCHAFT SERIE MEDIA

SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG



FRESE CIL. A SGROSSARE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE MEDIA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

@ D2
" P02
ll | L1 | Hss-Co8%
| |
Codice / Ref. Q D1 . . & D2 TIALN
wron e R e Bmanmento
AL15060 M TL 6 16 60 6 3
AL15080 M TL 8 25 75 10 3 w
AL15100M  TL 10 28 78 10 3 rompitrucolo "M
AL15120 M TL 12 32 89 12 3 Tooth profile  “M”
AL15140 M TL 14 32 89 12 3
AL15160 M TL 16 36 96 16 3
AL15180 M TL 18 40 100 16 3
AL15200 M TL 20 45 111 20 3
AL15220 M TL 22 45 111 20 3
AL15250 M TL 25 50 126 25 3
AL15300 M TL 30 63 139 25 3

Tab.
u
a6 / 7

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTSCHRUPPFRASER
3 FLUTES ROUGHING FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER VON FRESAS 3 DIENTES
END MILLS D’EBAUCHE ALUMINUM DESBASTE Condizioni d'uso Pag. 237
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM DRALLRICHTUNG PARA ALUMINIO Technical data
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 45° HELICE DERECHA 45° Conseils dutilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung

WELDON SHANK
MEDIUM SERIES

QUEUE WELDON
SERIE MOYENNE

WELDON SCHAFT
SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG

MANGO WELDON
SERIE MEDIA

Consejos de uso

81



FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

AL20

UNI8249 / DIN844B / ISO1641-1

Articolo - Ref.

PO2

Hss-Co8%

-T:-[ALN Codice / Ref. oo: oD

Rivestmento o tonrveso S e
AL20060 TL 6 24 68 6 3
AL20080 TL 8 38 88 10 3
AL20100 TL 10 45 95 10 3
AL20120 TL 12 53 110 12 3
AL20140 TL 14 53 110 12 3
AL20160 TL 16 63 123 16 3
AL20180 TL 18 63 123 16 3
AL20200 TL 20 75 141 20 3
AL20220 TL 22 75 141 20 3
AL20250 TL 25 90 166 25 3
AL20300 TL 30 90 166 25 3
AL20320 TL 32 106 186 32 3

Tab.
[a_4/5

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER
Condizioni d’uso Pag. 236 3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER VON FRESAS 3 DIENTES
Technical data ' FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM ALUMINUM PARA ALUMINIO
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 45°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 45° CORTE AL CENTRO
Consejos de uso WELDON SHANK QUEUE WELDON ZENTRUMSCHNITT MANGO WELDON
LONG SERIES SERIE LONGUE WELDON SCHAFT SERIE LARGA

82

LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE LUNGA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

AL20L

UNI8249 / DIN844B / 1S01641-I

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
P02
| b } Hss-Co8%
Codice / Ref. Q D1 . . & D2 TIALN
rihovadll e Riestmento
AL20060 L TL 6 24 68 6 3
AL20080 L TL 8 38 88 10 3 [
AL20100L  TL 10 45 95 10 3 Rompitraciolo "L
AL20120 L TL 12 53 110 12 3 Tooth profile  “L”
AL20140 L TL 14 53 110 12 3
AL20160 L TL 16 63 123 16 3
AL20180 L TL 18 63 123 16 3
AL20200 L TL 20 75 141 20 3
AL20220 L TL 22 75 141 20 3
AL20250 L TL 25 90 166 25 3
AL20300 L TL 30 90 166 25 3
AL20320 L TL 32 106 186 32 3

Tab.
LA 7

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :

Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER
3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER VON FRESAS 3 DIENTES Condizioni d’uso Pag. 236
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM ALUMINUM PARA ALUMINIO Technical data '
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 45° Conseils d'utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 45° CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
WELDON SHANK QUEUE WELDON ZENTRUMSCHNITT MANGO WELDON Consejos de uso
MEDIUM SERIES SERIE LONGUE WELDON SCHAFT SERIE LARGA

LANGE AUSFUHRUNG

83



FRESE CIL. A SGROSSARE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

AL25M

UNI8249 / DIN844B / ISO1641-1

Articolo - Ref.

@ D2
Hss-Co8%
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
. . : 2 1
Egﬁ?ﬁlgnento ® Non rivestito < Rivestito Js14 he
Uncoated Coated
AL25060 M TL 6 24 68 6 3
hiidd AL25080 M  TL 8 38 88 10 3
o AL25100 M TL 10 45 95 10 3
Rompitruciolo “M”
Tooth profile “M” AL25120 M TL 12 53 110 12 3
AL25140 M TL 14 53 110 12 3
AL25160 M TL 16 63 123 16 3
AL25180 M TL 18 63 123 16 3
AL25200 M TL 20 75 141 20 3
AL25220 M TL 22 75 141 20 3
AL25250 M TL 25 90 166 25 3
AL25300 M TL 30 90 166 25 3
Tab.
whiptl @ / 7
Lavorazione alluminio
Aluminium working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTSCHRUPPFRASER
3 FLUTES ROUGHING FRAISES 3 DENTS FRESAS 3 DIENTES
Condizioni d’uso Pag. 237 END MILLS D'EBAUCHE ELRlJElf,lSIﬁmEIDER VON DESBASTE
Technical data FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM DRALLRICHTUNG PARA ALUMINIO
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 HELICE DERECHA 45°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso WELDON SHANK QUEUE WELDON MANGO WELDON
84 LONG SERIES SERIE LONGUE WELDON SCHAFT SERIE LARGA

LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE MEDIA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

AL

W
o

Articolo - Ref.

@ D1
| ' L1 | Hss-Co8%
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) o :
: 2 1 olMlg : :
® Non rivestit O Rivestito JS14 Rivestimento
lj):cg;/teesdl ° Co;tec:dI ° Coating
AL30140 TL 14 32 117 2 3
AL30160 TL 16 36 121 2 3
AL30180 TL 18 40 125 2 3
AL30200 TL 20 45 147 3 3
AL30220 TL 22 45 147 3 3
AL30250 TL 25 50 152 3 3
AL30280 TL 28 56 158 3 3
AL30300 TL 30 63 165 3 3
AL30320 TL 32 63 188 4 3

Tab.
ﬁp 4 /5

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER

3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS Efg&slﬁwEIDER VON FRESAS 3 DIENTES Condizioni d'uso ona. 236
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM A NG PARA ALUMINIO S e ag.
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° iy HELICE DERECHA 45° el et on
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT CORTE AL CENTRO .

A ZENTRUMSCHNITT Gebrauchsanweisung
MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE R el MANGO CONICO MORSE Geprauchsanwe
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MEDIA ]

SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG

85



FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE MEDIA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

AL30L

Articolo - Ref.

@ D:
P02
Hss-Co8%
TIALN Codice / Ref. g D1 : . u .
Eglaet?rtmlgr;n ento ° NLtJ)rr]\ccr)i;/te;dtito OCF;i;/::;ito Js14 T
AL30140 L TL 14 32 117 2 3
i AL30160 L TL 16 36 121 2 3
Rompitruciolo “L” AL30180 L TL 18 40 125 2 3
Tooth profile “L” AL30200 L TL 20 45 147 3 3
AL30220 L TL 22 45 147 3 3
AL30250 L TL 25 50 152 3 3
AL30280 L TL 28 56 158 3 3
AL30300 L TL 30 63 165 3 3
AL30320 L TL 32 63 188 4 3

Tab.
0l 4/5

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER
o 3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER VON FRESAS 3 DIENTES

Condizioni d'uso Pag. 236 ALUMINUM PARA ALUMINIO

K FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM b °
Technical data ° - , ° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 45

. PRSI SPIRAL RIGHT 45 HELICE A’ DROITE 45 °
Conseils d'utilisation RECHTS 45 CORTE AL CENTRO

N CENTER CUTTING COUPE EN BOUT

Gebrauchsanweisung A ZENTRUMSCHNI MANGO CONICO

X MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE
Consejos de uso - SCHAFT MORSEKEGEL MORSE

86 MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG



FRESE CIL. A SGROSSARE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE MEDIA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

AL

w
Ul
=

Articolo - Ref.

P02

| L1 | Hss-Co8%
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) . .
: 2 1 = IVl i i
® Non rivestito  © Rivestito J514 (I%lc\)/aet?ggwento
Uncoated Coated
AL35140 M TL 14 32 117 2 3
AL35160 M TL 16 36 121 2 3 M
AL35180 M TL 18 40 125 2 3 T
Rompitruciolo “M”
AL35200 M TL 20 45 147 3 3 Tooth profile “M”
AL35220 M TL 22 45 147 3 3
AL35250 M TL 25 50 152 3 3
AL35280 M TL 28 56 158 3 3
AL35300 M TL 30 63 165 3 3
AL35320 M TL 32 63 188 4 3
a Tab.
iy ik 6 / 7
Lavorazione alluminio
Aluminium working
Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTSCHRUPPFRASER
3 FLUTES ROUGHING FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER VON FRESAS 3 DIENTES
END MILLS D'EBAUCHE ALUMINUM DESBASTE Condizioni d'uso Pag. 237
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM DRALLRICHTUNG PARA ALUMINIO Technical data
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 45° HELICE DERECHA 45° Conseils dutilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MANGO CONICO MORSE Consejos de uso
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA 87
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FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

AL40

UNI8251 / DIN845B / 1SO1641-I1

Articolo - Ref.

PO2

Hss-Co8%

TIALN Codice / Ref. Q D1 L . u .

Cosng e &
AL40140 TL 14 53 138 2 3
AL40160 TL 16 63 148 2 3
AL40180 TL 18 63 148 2 3
AL40200 TL 20 75 177 3 3
AL40220 TL 22 75 177 3 3
AL40250 TL 25 90 192 3 3
AL40280 TL 28 90 192 3 3
AL40300 TL 30 90 192 3 3
AL40320 TL 32 231 231 4 3

Tab.
4.l 4/5

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER

o 3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER VON FRESAS 3 DIENTES
Condizioni d'uso Pag. 236 PARA ALUMINIO
condiaion dus FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM ALUMINUM o 450
Lechnical data on SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG o S
Consells 4 utlisatton CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 45° O ST
Gebrauchsanwelsung MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE ZENTRUMSCHNITT oNeS

] LONG SERIES SERIE LONGUE SCHAFT MORSEKEGEL o RGA
88 LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE LUNGA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

Articolo - Ref.

UNI8251 / DIN845B / 1S01641-11

AL40L

PO2

Hss-Co8%

TIALN

Codice / Ref. @ D1 ) ) - .
3 2 1 SIVIE i i
® Non rivestito < Rivestito 1514 (I%lc\)/aet?ﬁlgwento
Uncoated Coated
AL40140 L TL 14 53 138 2
AL40160 L TL 16 63 148 2 IULM’
AL40180L  TL 18 63 148 2 —
Rompitruciolo “L”
AL40200 L TL 20 75 177 3 Tooth profile “L”
AL40220 L TL 22 75 177 3
AL40250 L TL 25 90 192 3
AL40280 L TL 28 90 192 3
AL40300 L TL 30 90 192 3
AL40320 L TL 32 231 231 4
a Tab.
Lavorazione alluminio
Aluminium working
Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTFRASER
3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS DREISCHNEIDER VON FRESAS 3 DIENTES Condizioni duso Pac. 236
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM ALUMINUM PARA ALUMINIO Tochnical data 9
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 45° Coneails d-utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT RECHTS 45° CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE ZENTRUMSCHNITT MANGO CONICO MORSE ps ioc o
LONG SERIES SERIE LONGUE SCHAFT MORSEKEGEL SERIE LARGA onsejos de uso

LANGE AUSFUHRUNG
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FRESE CIL. A SGROSSARE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO CONO MORSE

AL45M

UNI8251 / DIN845B / 1SO1641-I1

Articolo - Ref.

PO2

| i |
Hss-Co8% .I ' Lt .
| .
TIALN Codice / Ref. Q D1 L . o .
23’55281 ente ° Nlj):cgi;/tees;ito ch\a/;aes;ito Js14 T
AL45140 M TL 14 53 138 2 3
Rl AL45160 M TL 16 63 148 2 3
Rompitruciolo "M AL45180M  TL 18 63 148 2 3
Tooth profile *M” AL45200M TL 20 75 177 3 3
AL45220 M TL 22 75 177 3 3
AL45250 M TL 25 90 192 3 3
AL45280 M TL 28 90 192 3 3
AL45300 M TL 30 90 192 3 3
AL45320 M TL 32 231 231 4 3

Tab.
Lhe77

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :
Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

3 FLUTES ROUGHING FRAISES 3 DENTS SCHAFTSCHRUPPFRASER FRESAS 3 DIENTES

Condizioni d'uso Pag. 237 END MILLS D’EBAUCHE DREISCHNEIDER VON DESBASTE

: ALUMINUM PARA ALUMINIO
Technical data FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 45°
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° °

X RECHTS 45 CORTE AL CENTRO

Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT

- A ZENTRUMSCHNI MANGO CONICO
Consejos de uso MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE

LONG SERIES SERIE LONGUE SCHAFT MORSEKEGEL MORSE
90 LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



5 Gruppi di Materiali
Tool applications groups

St37-2 1.0070 St70-2

St44-2 1.0503 C45

St50-2 1.0601 C60

GS-40 1.0728 60S20

GS-45 1.1167 36Mn5

C35 1.3505 100Cr6

GS-52 1.5919 15CrNi6

9520 1.6587 17CrNiMo6
9SMn28 1.7034 37Cr4
9SMnPb28 Ti99,5 HB30-200
10Pb20 Ti99,6 HB30-170
CK15 Ti99,7 HB30-150
CK30 Ti99,8 HB30-120
CK35

CK45

16MnCr5

34CrAl6S5

GG-20 3.7184 TiAl4Mo4Sn2

GG-30 0.6010 GG-20

GG-40 0.7040 GGG-40

GGG-35 0.7050 GGG-50

GGG-60 GTS-55-04 HB30-230
40CrMnMo7 GTS-65-02 HB30-260
26CrMo7 GTW-40-05 HB30-220
X45NiCrMo4 1.1545 Ccio5w1

S 6-5-2-5 1.1645 C105w2

S 2-9-2 1.2162 21MnCr5

X10Cr13 1.2419 105WCr6

X20Cr13 1.2510 100MnCrw4
28NiCrMo4 1.2842 90MnCrv8
14NiCrMo4 1.7218 GS-25CrMo4
GS-34CrMo4 1.8515 31CrMo12

TiAISn2 1.8519 31CrMoV9
TiAl6V4-900 N/mm?2

X38CrMoV5-3 1.2083 X40Cr13
X102CrMo17 1.2316 X36CrMo17
G-X22CrNi17 1.2323 48CrMoV6-7
X35CrMo17 1.2343 X38CrMoV5-1
X5CrNi18-9 1.2344 X40CrMoV51
X12CrNiS18-8 1.2363 X100CrMoV5-1
G-X40CrNi27-4 1.2542 45WCrv7
X5CrNiMo17-12-2 1.2581 X30WCrvo3
X2CrNiMoN22-5-3 1.3505 100Cr6
G-X6CrNiMo18-10 1.3533 17CrNiMo14
X10CrNiTi18-9 1.5710 36NiCr6
X10CrNi18-9 1.6747 30NiCrMo16-6
X10CrNiMoTi18-10 1.7225 42CrMo4
X10CrSi6 1.7228 50CrMo4
X10Crsi18 1.8159 50Crv4
X80CrSiNi20
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Gruppi di Materiali

Tool applications groups

Gruppi di Materiali N. DIN Gruppi di Materiali N. DIN
_l}.etgh? e t:“amo 1.2080 X210Cr12 L Nﬁhe{jl_[:\ll‘!r(:] | 2.4603 Hastelloy X
tanium oys 1.2361 X91CrMoV 18 egnhe di Niche 2.4606 Inconel 687
1.2379 X155CrVMo12-1 . 2.4610 Hastelloy C HB30-180
Nickel unalloyed
1.2436 X210Crw12 Nickel alloyed 2.4618 Hastelloy G
1.2567 X30WCrV5-3 2.4632 Nimonic 90
1.2713 55NiCrMoV6 2.4654 Waspaloy
1.2714 56NiCrMoV7 2.4662 Nimonic 901
1.2766 35NiCrMo16 2.4668 Inconel 718
1.3207 S10-4-3-10 2.4669 Inconel X 750
1.3265 S18-1-2-10 2.4816 Inconel 600 HB30-160
1.3964 X2CrNiMnMo 2.4856 Inconel 625
NNb 21-16-5-3 2.4881 Nimonic 80A
1.5864 35NiCr8 Udimet 500 HB30-340
1.6582 34CrNiMo6 TiAI6V4-1300 N/mm?2
1.7361 32CrMo12 Nimonic 105
1.7707 30CrMoV9 Ti-6Al-25n-4Zr-2Mo
1.8161 58Crv4 Ti-6Al-6V-2Sn
1.8550 34CrAINi7 TiCu2
Leghe d.l AIIumln!o 3.0305 Al99 Leghe di Rame Albamit
Leghe di Magnesio L - )
3.0515 AlMn1 Materiali duroplastici Bakelit
Aluminium alloyed 3.0525 AIMn1Mg0.5 CuMn5F36
. 3.0615 AlIMgSiPb CuSi2MnF34
Magnesium alloyed
3.1325 AlCuMg1 Copper alloyed CuSn6zZnF77
3.1355 AlCuMg2 Plastic material CuzZn20Pb2
3.3308 Al99,9Mg0,5W8 CuZn40Pb2
3.3315 AlMg1 Degolan
3.3555 AlMg5 E-Cu57F20
3.4365 AlZnMgCu1l Ferrozell
3.5812 G-MgAI8Zn1 Hostalen
3.5912 G-MgAI9Zn1 Makrolon
AlCuMgPb Novotex
AIMNW9 Polystyrol
AlZnMg1 Pertinax
GD-MgAI9zZn1 Resopal
MgAI6Zn SF-CuF20
MgMn2 Ultramid

Numero dei giri e avanzamenti (valori orientativi): per frese cilindriche serie lunga € opportuno ridurre I'avanzamento di ca. 50%.

Per contro, per le frese cilindriche serie corta, I'avanzamento pud essere aumentato di ca. 25%.

Rpm and feed (guide - lines): for long type end mills the feed should be reduced by approximately 50%. However, for short type
92 end mills the feed can be increased by approximately 25%.



Gruppi di Materiali
Tool applications groups

Acciai sino a 600 N/mm?2
Acciai da costruzione
Acciai alta velocita
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

Steels up to 600 N/mm?2
Construction steels

Steels for automatic lathes
Case hardening steels
Tempering steels

Acciai sopra 750 N/mm?2
Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

Titanio non legato

Acciai da utensili non legati

Steels more than 750 N/mm?2
Construction steels

Case hardening steels
Tempering steels
Non-alloyed titanium
Non-alloyed tools steels

Acciai sopra 750 - 1000 N/mm?2

Acciai da bonifica

Acciai da costruzione resistenti al calore
Acciai da nitrurazione

Ghisa grigia < 180 HB

Steels more than 750 - 1000 N/mm?2
Tempering steels

Heat resistant construction steels
Nitriding steels

Cast iron < 180 HB

Acciai sopra 1000 - 1300 N/mm?2

Acciai da bonifica

Acciai inossidabili e resistenti agli acidi
Leghe di titanio ricotte

Acciai da utensili per lavorazione a caldo
Ghisa grigia > 180 HB

Steels more than 1000 - 1300 N/mm?2
Tempering steels

Stainless steels and acid resistant steels
Titanium alloys annealed

Hot working steels

Cast iron > 180 HB

Acciai per lavorazioni a freddo - 12% Cr
Acciai resistenti al calore = 17% Nie 17% Cr

Leghe di titanio indurite

Tool steels for cold workability - 12% Cr
High temperature steels = 17% Ni & 17% Cr
Titanium alloys hardened

Leghe resistenti al calore
Leghe a base di nichel
Inconel
Udimet
Nimonic
Waspaloy

High temperature alloys
Nickel-based alloys
Inconel
Udimet
Nimonic
Waspaloy

Alluminio puro

Leghe d'alluminio non bonificato
Materiali malleabili

Leghe di Magnesio

Pure aluminium
Non-hardened aluminium
Forging materials
Magnesium alloyed

Leghe di alluminio bonificato
Materiali malleabili

Getti in lega leggera < 6% Si
Leghe di Rame

Materiali duroplastici

Hardened aluminium

Forging materials

Aluminium cast material < 6% Si
Copper alloyed

Plastic material
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Parametri macchina consigliati ;
Recommended machining data

Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
1
V¢ per HSS-Co5% V¢ for HSS-Co5% 25-30 20-28 16-20 10-13 6-10 4-6 200-230 | 75-100
V; per HSS-Co5% V; for HSS-Co5%
+ TIALN / TICN + TIALN / TICN 45-54 36-50 29-36 18-23 11-18 7-11 360-414 | 135-180
m az @ 50 0,050 0,045 0,040 0,040 0,036 0,036 0,100 0,080
(S)
ﬁ 20 az 2 63 0,070 | 0,065 | 0,060 | 0,060 | 0,055 | 0,055 | 0,110 | 0,080
bt 860
E az @ 80 0,080 0,080 0,075 0,070 0,070 0,070 0,115 0,090
880
é ass az @ 100 0,090 0,090 0,080 0,080 0,070 0,070 0,120 0,100
=
[<]
9 890 az @ 125 0,110 0,100 0,100 0,100 0,080 0,080 0,125 0,100
(=
-4
< az @ 160 0,120 0,110 0,110 0,110 0,090 0,090 0,135 0,110
Lo
-
pemen Vt #1000 a ©
= n=——— a=qzezep az =
1000 peorm nez
Y:q;m\i/:)locité taglio ?ri:q)Avanzamento per dente n = Numero giri (U/min) z = Numero denti fresa ?m=mer\ﬁs)zamento @ = Diametro fresa (mm)
vt = (_Iutting speed az = Feed each tooth (mm) n = Revolution per minute (U/min) | z = Tooth number a = Feed (mm/min) @ = Tool diameter (mm)
94 (m/min)



5 Parametri macchina consigliati
Recommended machining data

Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
2
V; per P02 V¢ for P02 30-40 25-35 20-25 12-16 7-12 5=7 250-280 | 90-120
V; per P02 V; for P02
+ TIALN / TICN + TIALN / TICN 54-72 45-63 36-45 22-29 13-22 9-13 450-504 | 162-216
az @ 40 0,082 0,082 0,082 0,082 0,082 0,082 0,112 0,111
n
§ az @ 50 0,085 0,087 0,087 0,087 0,087 0,087 0,125 0,122
o 800
w az @63 0,110 0,111 0,100 0,100 0,100 0,100 0,128 0,126
E 800D
\ az @ 80 0,112 0,112 0,112 0,112 0,112 0,112 0,133 0,131
810
o
3 820 az @ 100 0,125 0,125 0,125 0,125 0,125 0,124 0,147 0,133
O
-
E az @ 125 0,129 0,129 0,129 0,129 0,128 0,127 0,148 0,138
az @ 160 0,129 0,130 0,130 0,130 0,130 0,128 0,150 0,145

(=]

peren Vit ¢1000 a 0,750, %
. il n= a=azezen az =

1000 peor nez

Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
3
V¢ per P02 V; for P02 30-40 25-35 20-25 12-16 7-12 5-7 250-280 | 90-120
V¢ per P02 V, for P02
+ TIALN / TICN + TIALN / TICN 54-72 45-63 36-45 22-29 13-22 9-13 450-504 | 162-216
az @ 40 0,065 0,065 0,065 0,065 0,065 0,065 0,133 0,142
"
§ az @ 50 0,080 0,080 0,080 0,080 0,080 0,080 0,166 0,166
w
E 800D az @63 0,086 0,086 0,086 0,086 0,085 0,084 0,178 0,195
'Y
w
T 830 A/C/F/G az @ 80 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110 0,185 0,210
o
a 840 A/C/F/G az @ 100 0,112 | 0,112 | 0,112 | 0,113 | 0,113 | 0,112 | 0,194 | 0,231
3]
-
E az @ 125 0,113 0,113 0,113 0,113 0,113 0,113 0,210 0,250
<
az @ 160 0,115 0,115 0,115 0,115 0,115 0,115 0,219 0,254
ep
N
pemen V't «1000 a v
Vt =—— n=——— a=azezen az = ° .0
1000 porm nez
E/:q/:m\i/:;o‘:ité taglio (a;r:)Avanzamento per dente n = Numero giri (U/min) z = Numero denti fresa ?m=m/?r\;ei1rr:)zamento @ = Diametro fresa (mm)

Vt = Cutting speed az = Feed each tooth (mm) n = Revolution per minute (U/min) | z = Tooth number a = Feed (mm/min) @ = Tool diameter (mm)

(m/min) 95



Parametri macchina consigliati
Recommended machining data

Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
. V; per P02 Vi for P02 30-40 | 25-35 | 20-25 | 12-16 | 7-12 5-7 | 250-280 | 90-120
V; per P02 Vi for P02 ) _ ) _ ) ) ) )
Ry e e 54-72 | 45-63 | 36-45 | 22-29 | 13-22 | 9-13 |450-504 | 162-216
az 26 0,011 | 0,011 | 0,011 | 0,011 | 0,011 | 0,011 | 0,019 | 0,019
az o8 0,016 | 0,016 | 0,016 | 0,016 | 0,016 | 0,016 | 0,029 | 0,029
az 210 0,024 | 0,023 | 0,023 | 0,021 | 0,024 | 0,024 | 0,045 | 0,045
az 212 0,032 | 0,031 | 0,031 | 0,027 | 0,038 | 0,032 | 0,053 | 0,054
go0 ACION ., 014 0,038 | 0,037 | 0,037 | 0,037 | 0,035 | 0,033 | 0,059 | 0,060
@ 400D  AL1OL | a7 2 16 0,048 | 0,047 | 0,047 | 0,042 | 0,040 | 0,040 | 0,066 | 0,065
E 215 ALz0 | 7 018 0,050 | 0,050 | 0,050 | 0,050 | 0,048 | 0,047 | 0,075 | 0,076
& az 220 0,055 | 0,060 | 0,056 | 0,054 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,080
t 415D AL20L
w az 222 0,056 | 0,058 | 0,058 | 0,058 | 0,052 | 0,052 | 0,090 | 0,082
c" 435 AL30 az @ 25 0,058 0,063 0,065 0,063 0,059 0,059 0,093 0,085
a2 | a0 Ao | 028 0,067 | 0,070 | 0,070 | 0,071 | 0,069 | 0,069 | 0,112 | 0,102
(8]
S| s ALgo | 2 30 0,074 | 0,074 | 0,079 | 0,075 | 0,072 | 0,072 | 0,129 | 0,117
% az 232 0,075 | 0,075 | 0,080 | 0,076 | 0,075 | 0,075 | 0,138 | 0,120
SR AL - 235 0,078 | 0,078 | 0,081 | 0,077 | 0,077 | 0,077 | 0,143 | 0,125
az 2 38 0,080 | 0,082 | 0,083 | 0,081 | 0,080 | 0,080 | 0,147 | 0,131
az @ 40 0,082 | 0,086 | 0,087 | 0,085 | 0,085 | 0,085 | 0,151 | 0,138
az 2 45 0,084 | 0,086 | 0,090 | 0,090 | 0,000 | 0,090 | 0,154 | 0,143
az 50 0,086 | 0,088 | 0,093 | 0,093 | 0,092 | 0,002 | 0,158 | 0,147
".;
pereon Vt ¢ 1000 a o
= n=——— a=azezen az = .
1000 porm nez
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
5 V; per P02 V for P02 30-40 | 25-35 | 20-25 | 12-16 | 7-12 5-7 | 250-280 | 90-120
V¢ per P02 V; for P02 _ _ _ _
N Ry - 54-72 | 45-63 | 36-45 | 22-29 | 13-22 | 9-13 |450-504 | 162-216
az 26 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,024 | 0,024
az o8 0,024 | 0,024 | 0,024 | 0,024 | 0,025 | 0,025 | 0,036 | 0,036
az 210 0,034 | 0,034 | 0,034 | 0,034 | 0,033 | 0,033 | 0,054 | 0,054
az 212 0,041 | 0,043 | 0,045 | 0,042 | 0,042 | 0,042 | 0,068 | 0,068
§o0 ALICHN . 2 14 0,053 | 0,056 | 0,056 | 0,054 | 0,053 | 0,053 | 0,076 | 0,076
@ 400D  AL1OL | a7 216 0,059 | 0,065 | 0,066 | 0,059 | 0,062 | 0,062 | 0,094 | 0,094
E 215 ALzo | @z 018 0,075 | 0,076 | 0,076 | 0,072 | 0,072 | 0,072 | 0,105 | 0,105
& az 220 0,084 | 0,085 | 0,085 | 0,085 | 0,078 | 0,078 | 0,119 | 0,110
h 415D AL20L
w az 222 0,088 | 0,002 | 0,091 | 0,087 | 0,081 | 0,081 | 0,130 | 0,125
é 435 AL30 az @25 0,092 0,094 0,095 0,093 0,087 0,087 0,143 0,134
2| 4350 A30L | az 028 0,104 | 0,104 | 0,104 | 0,102 | 0,098 | 0,008 | 0,147 | 0,134
(8]
S| s ALgo | 230 0,114 | 0,114 | 0,114 | 0,113 | 0,110 | 0,110 | 0,151 | 0,138
5 az 232 0,120 | 0,120 | 0,116 | 0,116 | 0,115 | 0,115 | 0,156 | 0,143
SRS - 235 0,124 | 0,124 | 0,118 | 0,122 | 0,120 | 0,120 | 0,159 | 0,151
az 2 38 0,127 | 0,128 | 0,124 | 0,125 | 0,123 | 0,123 | 0,164 | 0,157
az @ 40 0,130 | 0,133 | 0,131 | 0,131 | 0,127 | 0,127 | 0,168 | 0,163
az 45 0,133 | 0,141 | 0,138 | 0,138 | 0,139 | 0,139 | 0,182 | 0,175
az 250 0,138 | 0,150 | 0,143 | 0,143 | 0,146 | 0,146 | 0,194 | 0,189
Y]
pemen V't «1000 a o
= n=————— a=azezep az =
1000 peor nez
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Vt = Velocita taglio
(m/min)

az = Avanzamento per dente
(mm)

n = Numero giri (U/min)

z = Numero denti fresa

a = Avanzamento
(mm/min)

@ = Diametro fresa (mm)

Vt = Cutting speed
(m/min)

az = Feed each tooth (mm)

n = Revolution per minute (U/min)

z = Tooth number

a = Feed (mm/min)

@ = Tool diameter (mm)




Parametri macchina consigliati
Recommended machining data

L
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
6 V; per P02 V for P02 30-40 25-35 20-25 12-16 7-i12 57 250-280 | 90-120
+V}IF’:LFNP§’2TICN +VT‘If;\’[,\f 92TICN 54-72 45-63 36-45 22-29 13-22 9-13 | 450-504 | 162-216
V; per HSS-C05% Vi for HSS-Co5% 25-30 20-28 16-20 10-13 6-10 4-6 200-230 | 75-100
Ve ﬂeglzfﬁ/cfr’fgﬁ Ve Tq.lifﬁf;’.fg& 45-54 36-50 29-36 18-23 11-18 7-11 | 360-414 | 135-180
az 26 0,011 0,011 0,013 0,011 0,011 0,013 0,018 0,018
A/g(/)g/G 720C az o8 0,016 0,016 0,019 0,016 0,016 0,016 0,029 0,029
az 2 10 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,045 0,045
607C 750C
az 212 0,026 0,026 0,031 0,025 0,025 0,025 0,052 0,053
o |amos 7% [ = 214 0031 | 0038 | 0037 | 003 | 0034 | 003 | 005 | 0,059
§ S0 e az 216 0,040 0,044 0,044 0,040 0,039 0,039 0,065 0,065
w A/B/C/G 980 az @18 0,050 0,050 0,050 0,049 0,044 0,044 0,075 0,075
| 50 085 az @ 20 0,054 0,059 0,054 0,053 0,049 0,049 0,084 0,076
@ | A/B/CIS 490 az 0 22 0,056 0,057 0,057 0,056 0,051 0,051 0,089 0,080
' 660A oo az @ 25 0,058 0,062 0,064 0,060 0,056 0,056 0,092 0,083
g A/g?E/G ALism |22 ? 28 0,067 0,069 0,070 0,070 0,067 0,067 0,112 0,100
S T 2 30 0,073 0,073 0,078 0,074 0,070 0,070 0,130 0,115
E | amross az 2 32 0,074 0,074 0,077 0,075 0,074 0,074 0,137 0,119
< s85C AL35M T, @35 0,077 0,077 0,079 0,076 0,075 0,075 0,141 0,123
AL45M az @ 38 0,079 0,081 0,082 0,079 0,078 0,078 0,145 0,129
az 2 40 0,081 0,085 0,086 0,083 0,083 0,083 0,149 0,135
az 2 45 0,082 0,085 0,089 0,088 0,088 0,088 0,153 0,141
az @ 50 0,084 0,087 0,091 0,091 0,091 0,091 0,155 0,145
©
pemen Vt 1000 a
=r - n=————"— a=azezen az =
1000 peorm nez
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
7 V, per P02 V, for P02 30-40 25-35 20-25 12-16 7-12 5-7 250-280 | 90-120
+V;$[NP?2TICN +V;If:[,\f 92TICN 54-72 | 45-63 36-45 22-29 13-22 9-13 | 450-504 | 162-216
V; per HSS-C05% Vi for HSS-Co5% 25-30 20-28 16-20 10-13 6-10 4-6 200-230 | 75-100
Ve ij%;'fﬁf?fgﬁ Ve T;&fﬁfgfg& 45-54 | 36-50 | 29-36 | 1823 | 11-18 7-11 | 360-414 | 135-180
az o6 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,020 0,020
az o8 0,022 0,023 0,022 0,022 0,023 0,023 0,033 0,033
600 az 2 10 0,031 0,031 0,031 0,031 0,030 0,030 0,051 0,050
A/B/C/G 675 az @12 0,037 0,041 0,042 0,039 0,039 0,039 0,064 0,065
o | 607C A/B/C/S T, o 14 0,050 0,053 0,053 0,051 0,050 0,050 0,072 0,072
¥ 620 685C az 2 16 0,056 0,062 0,063 0,055 0,058 0,058 0,090 0,090
E A/B/C/G J90c az o 18 0,072 0,0,73 0,073 0,070 0,069 0,069 0,102 0,101
w A/g‘/‘glG az 2 20 0,081 0,082 0,082 0,082 0,074 0,074 0,115 0,109
= eso  ALISM | 2 22 0,085 0,088 0,088 0,084 0,078 0,078 0,127 0,122
' | a/B/C/G  pLasm |22 2 25 0,089 0,091 0,093 0,089 0,083 0,083 0,140 0,129
S e az © 28 0,100 0,100 0,100 0,099 0,095 0,095 0,143 0,132
§ o AL35M az @ 30 0,111 0,111 0,111 0,110 0,107 0,107 0,147 0,135
E | a/Brci6  prqsm | oz 2 32 0,116 0,116 0,113 0,113 0,112 0,112 0,152 0,140
& az 2 35 0,120 0,120 0,115 0,119 0,117 0,117 0,156 0,148
az 2 38 0,123 0,125 0,121 0,122 0,120 0,120 0,160 0,153
az @ 40 0,127 0,130 0,128 0,127 0,124 0,124 0,165 0,160
az @ 45 0,131 0,138 0,135 0,135 0,136 0,136 0,179 0,173
az @ 50 0,135 0,147 0,140 0,140 0,142 0,142 0,190 0,185
R
pemen Vt #1000 a 4
= = a=azezen az = !
1000 peor nez

Vt = Velocita taglio
(m/min)

az = Avanzamento per dente
(mm)

n = Numero giri (U/min)

z = Numero denti fresa

a = Avanzamento
(mm/min)

@ = Diametro fresa (mm)

Vt = Cutting speed
(m/min)

az = Feed each tooth (mm)

n = Revolution per minute (U/min)

z = Tooth number

a = Feed (mm/min)

@ = Tool diameter (mm)

97



Parametri macchina consigliati ;
Recommended machining data

Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
8 Vi per P02 V; for P02 30-40 25-35 20-25 12-16 7-12 5-7 250-280 | 90-120
+V;ITENP?2TICN for® SZTICN 54-72 45-63 36-45 22-29 13-22 9-13 | 450-504 | 162-216
az 26 0,028 0,028 0,028 0,028 0,028 0,028 0,023 0,023
az 28 0,038 0,038 0,038 0,038 0,035 0,035 0,035 0,035
az @10 0,045 0,045 0,045 0,045 0,045 0,045 0,052 0,044
az @12 0,056 0,056 0,056 0,055 0,055 0,053 0,063 0,056
- az @ 14 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,077 0,064
5] 200 307 az o 16 0,073 0,073 0,073 0,071 0,073 0,075 0,090 0,088
ﬁ e 300 az o 18 0,085 0,085 0,085 0,082 0,084 0,085 0,105 0,090
i 305 az @20 0,095 0,095 0,095 0,091 0,094 0,095 0,112 0,100
o 228 az @22 0,095 0,095 0,095 0,091 0,095 0,095 0,112 0,100
0 225 700 az @ 25 0,095 0,095 0,095 0,092 0,095 0,095 0,125 0,110
g i TE az @28 0,095 0,095 0,095 0,092 0,094 0,095 0,133 0,119
Q 2 az @30 0,095 0,095 0,095 0,093 0,095 0,095 0,152 0,128
e az @32 0,095 0,095 0,095 0,094 0,095 0,095 0,160 0,133
< az @35 0,097 0,097 0,097 0,095 0,097 0,097 0,179 0,150
az @ 38 0,099 0,099 0,099 0,096 0,099 0,099 0,198 0,170
az @ 40 0,100 0,100 0,100 0,099 0,100 0,100 0,220 0,190
az @ 45 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 0,228 0,195
az @50 0,100 0,100 0,100 0,099 0,100 0,100 0,229 0,197
°
pemen Vt #1000 a
= n=—— a=azezen az =
1000 por nez
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6 7 8
9 V; per P02 V; for P02 30-40 25-35 20-25 12-16 7-12 5-7 250-280 | 90-120
+V'tr1pAe|_rNP?ngCN +\4‘.If:\’[,f 92TICN 54-72 45-63 36-45 22-29 13-22 9-13 | 450-504 | 162-216
V; per HSS-C05% V; for HSS-Co5% 25-30 20-28 16-20 10-13 6-10 4-6 200-230 | 75-100
Vi Ff%:f,ff?fgﬁ Ve T;&fﬁﬁfg/,‘; 45-54 | 3650 | 29-36 18-23 11-18 7-11 | 360-414 | 135-180
az 26 0,014 0,014 0,014 0,014 0,014 0,014 0,040 0,035
az o8 0,022 0,022 0,028 0,028 0,027 0,028 0,054 0,049
560 az @10 0,035 0,035 0,043 0,040 0,043 0,044 0,081 0,060
570 az @12 0,055 0,055 0,063 0,062 0,063 0,062 | 0,091 0,072
" 310 az @ 14 0,063 0,063 0,071 0,078 0,071 0,070 0,100 0,078
3] 330 75 az @16 0,070 0,070 0,088 0,088 0,088 0,089 0,115 0,090
8| 340 585 az 218 0,080 | 0080 | 0,098 | 009 | 0100 | 0,00 | 0,124 | 0,100
w - 590 az @ 20 0,088 0,088 0,110 0,111 0,112 0,112 0,127 0,101
& 0 710 az @ 22 0,100 0,110 0,125 0,125 0,126 0,125 0,130 0,100
' 740 az @ 25 0,140 0,140 0,142 0,139 0,139 0,139 0,155 0,105
9 520 760 az @28 0,144 0,146 0,146 0,143 0,143 0,143 0,157 0,110
§ 525 o az @30 0,147 0,150 0,151 0,146 0,146 0,146 0,159 0,122
= 535 az ? 32 0,151 0,152 0,155 0,151 0,151 0,151 0,161 0,123
< 540 az @35 0,156 0,158 0,158 0,154 0,154 0,154 0,163 0,125
555 az @38 0,160 0,161 0,162 0,160 0,160 0,160 0,166 0,127
az @ 40 0,164 0,166 0,166 0,166 0,166 0,166 0,169 0,130
az @ 45 0,167 0,168 0,170 0,170 0,170 0,170 0,175 0,134
az @50 0,170 0,170 0,173 0,173 0,173 0,173 0,181 0,138
pemen V't #1000 a
Vt =—— n=——— a=azezen az =
1000 por nez
vt = \_/elocité taglio az = Avanzamento per dente n = Numero giri (U/min) z = Numero denti fresa | 2~ Avgnzamento @ = Diametro fresa (mm)
(m/min) (mm) (mm/min)
98 Y;;mci:)tting speed az = Feed each tooth (mm) n = Revolution per minute (U/min) | z = Tooth number a = Feed (mm/min) @ = Tool diameter (mm)
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FRESE CILINDRICHE Z2 PER CAVE
SERIE CORTA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
Z2 - ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON

210

UNI8258 / DIN327D / 1S01641-I

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
L

— WX6

| |

| | PM STEEL

Codice / Ref. @ D1 @ D>
® Non rivestito ~ ® Rivestito S0 L2 = hs

Uncoated Coated A L M IX
210030 AL 3 5 49 6 2
210040 AL 4 7 51 6 2 E{Y:}?.E‘Q" ento
210050 AL 5 8 52 6 2
210060 AL 6 8 52 6 2
210070 AL 7 10 60 10 2
210080 AL 8 11 61 10 2
210090 AL 9 11 61 10 2
210100 AL 10 13 63 10 2
210110 AL 11 13 70 12 2
210120 AL 12 16 73 12 2
210130 AL 13 16 73 12 2
210140 AL 14 16 76 16 2
210150 AL 15 19 79 16 2
210160 AL 16 19 79 16 2
210170 AL 17 19 79 16 2
210180 AL 18 19 79 16 2
210190 AL 19 19 79 16 2 |:| E Ta2b.
210200 AL 20 22 88 20 2
210220 AL o 22 22 8 20 2 Srvel aean aectato
210250 AL 25 26 102 25 2
210260 AL © 26 26 102 25 2
210300 AL 30 26 102 25 2 Standard :

§ Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

LANGLOCHFRASER

DRALLRICHTUNG Condizioni d’uso

2 FLUTES END MILLS FRAISES 2 DENTS FRESAS 2 DIENTES Pag. 132

SPIRAL RIGHT 35°
CENTER CUTTING
WELDON SHANK
SHORT SERIES

HELICE A’ DROITE 35°
COUPE EN BOUT
QUEUE WELDON
SERIE COURTE

RECHTS 35°
ZENTRUMSCHNITT
WELDON SCHAFT
KURZ AUSFUHRUNG

HELICE DERECHA 35°
CORTE AL CENTRO
MANGO WELDON
SERIE CORTA

Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso



FRESE CILINDRICHE “PANZER-FOUNTAIN"
SERIE NORMALE

s DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
FORI DI LUBRIFICAZIONE
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8248 / DIN844B / ISO1641-1

@ D1 @ D2
WX6 a Lo a
| |
| | L
PM STEEL I |
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
Rivesti t o - is 2 1 h
el - 6
405160 AL 16 32 92 16 3
405180 AL 18 32 92 16 4
405200 AL 20 38 104 20 4
405250 AL 25 45 121 25 4
a 405300 AL 30 45 121 25 4
ﬁ‘ 405320 AL 32 53 133 32 4

Lubrificazione interna
Inner coolant

. Tab.
i i|g 3

S8

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

3 Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock

. ' FRAISES SCHAFTFRASER FRESAS

R TOUNTAIN “PANZER-FOUNTAIN” “PANZER-FOUNTAIN” “PANZER-FOUNTAIN”
Condiziont d'uso bag. 133 A e HELICE A’ DROITE 45° DRALLRICHTUNG HELICE DERECHA 45°
Technical data REGULAR TeETH DIVISION IRREGULIERE RECHTS 45° DIVISION DIFFERENCIAL
Conseils dutilisation POSITION DES DENTS UNREGELMABIGE DE DIENTES
Gebrauchsanweisung PR CUTTING COUPE EN BOUT VERTEILUNG CORTE AL CENTRO
Consejos de uso L AN QUEUE WELDON ZENTRUMSCHNITT MANGO WELDON

M AVEC TROUS WELDON SCHAFT CON AGUJEROS PARA

o 0o AT D’ARROSAGE SCHMIERBOHRUNGEN REFRIGERANTE

SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG ~ SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE “"PANZER"”
SERIE MEDIA

s DIVISIONE DENTI IRREGOLARE

DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
L2
- |
Codice / Ref. @ D1 @ D>
@ Non rivestito @ Rivestito 4914 L2 L hs

Uncoated Coated
410030 AL 3 8 52 6 3
410040 AL 4 11 55 6 3
410050 AL 5 13 57 6 3
410060 AL 6 16 60 6 3
410070 AL 7 22 72 10 3
410080 AL 8 25 75 10 3
410090 AL 9 25 75 10 3
410100 AL 10 28 78 10 3
410110 AL 11 28 85 12 3
410120 AL 12 32 89 12 3
410130 AL 13 32 89 12 3
410140 AL 14 32 92 16 3
410150 AL 15 36 96 16 3
410160 AL 16 36 96 16 3
410170 AL 17 40 100 16 4
410180 AL 18 40 100 16 4
410190 AL 19 45 105 16 4
410200 AL 20 45 111 20 4
410220 AL 22 45 111 20 4
410250 AL 25 50 126 25 4
410260 AL ¢ 26 56 132 25 4
410300 AL 30 63 139 25 4
410320 AL ¢ 32 63 143 32 4

® Disponibile a magazzino / Available on stock

< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

WX6

PM STEEL

ALMIX

Rivestimento

Coating
7 Tab.
el 3 / 4

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

§ Codolo Weldon
Weldon shank

“"PANZER"” END MILLS
SPIRAL RIGHT 45°
IRREGULAR TEETH
POSITION

CENTER CUTTING
WELDON SHANK
MEDIUM SERIES

FRAISES “PANZER”
HELICE A’ DROITE 45°
DIVISION IRREGULIERE
DES DENTS
COUPE EN BOUT
QUEUE WELDON
SERIE MOYENNE

SCHAFTFRASER “PANZER”
DRALLRICHTUNG

RECHTS 45°

UNREGELMABIGE

VERTEILUNG

ZENTRUMSCHNITT

WELDON SCHAFT
SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG

FRESAS “"PANZER”
HELICE DERECHA 45°
DIVISION DIFFERENCIAL
DE DIENTES

CORTE AL CENTRO
MANGO WELDON

SERIE MEDIA

Condizioni d'uso Pag. 133
Technical data

Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso



FRESE CILINDRICHE “PANZER"”
SERIE MEDIA

410E

Articolo - Ref.

s DIVISIONE DENTI IRREGOLARE
DENTE DI TESTA AL CENTRO
= ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

@ D1 @ D2
L2
WX6 | |
L1
I I
PM STEEL
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
® Non rivestito ® Rivestito j514 2 ! h6
A L M IX Uncoated Coated
410030E AL 3 8 52 6 3
Rivestimento
Coating 410040E AL 4 11 55 6 3
410050E AL 5 13 57 6 3
I‘u—u——ul 410060E AL 6 16 60 6 3
410070E AL © 7 22 72 10 3
Rompitruciolo *E” 410080E AL 8 25 75 10 3
Tooth profile “E 410090E AL © 9 25 75 10 3
410100E AL 10 28 78 10 3
410110E AL ¢ 11 28 85 12 3
410120E AL 12 32 89 12 3
410130E AL © 13 32 89 12 3
410140E AL 14 32 92 16 3
410150E AL ¢ 15 36 96 16 3
410160E AL 16 36 96 16 3
410170E AL © 17 40 100 16 4
410180E AL 18 40 100 16 4
Tab.
i 3 / 4 410190E AL ¢ 19 45 105 16 4
410200E AL 20 45 111 20 4
Lavorazione acciaio
Steel working 410220E AL ¢ 22 45 111 20 4
410250E AL 25 50 126 25 4
26 56 132 25 4
Standard : 410260E AL ¢
410300E AL ¢ 30 63 139 25 4
Codolo Weldon
D Weldon shank 410320E AL ¢ 32 63 143 32 4

® Disponibile a magazzino / Available on stock
© Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER “PANZER FRESAS “PANZER”

“PANZER” END MILLS FRAISES “PANZER" DRALLRICHTUNG z °
Condizioni d’uso Pag. 133 SPIRAL RIGHT 45° HELICE A DRQITE 4_’3° RECHTS 45f gfﬁgfanRECHA 45
Technical data IRREGULAR TEETH DIVISION IRREGULIERE UNREGELMABIGE DIFFERENCIAL
Conseils d'utilisation POSITION DES DENTS VERTEILUNG DE DIENTES
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Consejos de uso WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON
6 MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE DI FINITURA
SERIE MEDIA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 40°
ATTACCO WELDON

505

Articolo - Ref.

@ D1 @ D2
LZ |
L WX6
| |
| |
PM STEEL
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
® Non rivestito @® Rivestito j514 2 ! h6
Uncoated Coated ALM IX
505030 AL 3 8 52 6 4
Rivestimento
505040 AL 4 11 55 6 4 Coating
505050 AL 5 13 57 6 4
505060 AL 6 16 60 6 4
505070 AL 7 22 72 10 4
505080 AL 8 25 75 10 4
505090 AL 9 25 75 10 4
505100 AL 10 28 78 10 4
505110 AL 11 28 85 12 4
505120 AL 12 32 89 12 4
505130 AL 13 32 89 12 4
505140 AL 14 32 92 16 4
505150 AL 15 36 96 16 4
505160 AL 16 36 96 16 4
505170 AL 17 40 100 16 4
505180 AL 18 40 100 16 4 Tab
505190 AL 19 45 105 16 4 E ap.
Ay | 5
505200 AL 20 45 111 20 4
505220 AL 22 45 111 20 5 Lavorazione gaCCiaio
505250 AL 25 50 126 25 5
505300 AL 30 63 139 25 6
Standard :
505320 AL < 32 63 143 32 6

§ Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER
FINISHING END MILLS FRAISES DE FINITION DRALLRICHTUNG FRESAS DE FINICION Condizioni d’uso Pag. 134
SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° RECHTS 40° HELICE DERECHA 40° Technical data
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation
WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA Consejos de uso

AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE DI SUPERFINITURA
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8248 / DIN844B / ISO1641-1

@ D1 @ Dz
L2
| |
PM STEEL L .
|
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
i i i 2 1
(F%g/ﬁﬁgq ento ® Non rivestito @ Rivestito 1514 he
Uncoated Coated
515100 AL 10 22 72 10 5
515120 AL 12 26 83 12 5
515140 AL 14 26 83 14 5
515160 AL 16 32 92 16 6
515180 AL 18 32 92 16 6
515200 AL 20 38 104 20 6
515250 AL 25 45 121 25 6
515320 AL 32 53 133 32 8
515400 AL 40 63 155 32 8
E Tab.
ath mk 6
Lavorazione titanio
Titanium working
Standard :
3 Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
o, SUPER-FINISHING FRAISES DE SCHAFTFRASER FRESAS DE
Condizioni d'uso Pag. 134 END MILLS SUPER-FINITION DRALLRICHTUNG SUPER-FINICION
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON

Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE STANDARD AUSFUHRUNG ~ SERIE STANDARD



FRESE CILINDRICHE DI SUPERFINITURA
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8249 / DIN844B / 1S01641-1

@ D2

WX6

PM STEEL

Codice / Ref. @ D1 @ D> ALMIX
s 0000 g
530100 AL 10 45 95 10 5
530120 AL 12 53 110 12 5
530160 AL 16 63 123 16 6
530200 AL 20 75 141 20 6
530250 AL 25 90 166 25 6
530320 AL 32 106 186 32 8
530400 AL 40 125 205 32 8

S8

. Tab.
ey |E 6

Lavorazione titanio
Titanium working

Standard :

§ Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock

SUPER-FINISHING FRAISES DE SCHAFTFRASER FRESAS DE Condizioni d’uso Pag. 134
END MILLS SUPER-FINITION DRALLRICHTUNG SUPER-FINICION Technical data 9
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils d'utilisation

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung

WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Consejos de uso

LONG SERIES SERIE LONGUE LANGE AUSFUHRUNG SERIE LARGA



Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE DI FINITURA
SERIE MEDIA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 40°
ATTACCO CONO MORSE

WX6

PM STEEL

ALMIX

Rivestimento
Coating

s

. Tab.
m i|E 5

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

Attacco Cono Morse
Morse Taper Shank

@ D1

I I

L1
I I
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
@ Non rivestito < Rivestito 1514 2 ! he

Uncoated Coated
565160 AL 16 36 121 2 4
565180 AL 18 40 125 2 4
565200 AL 20 45 147 3 4
565220 AL 22 45 147 3 5
565250 AL 25 50 152 3 5
565300 AL 30 63 165 3 6
565320 AL 32 63 188 4 6
565350 AL 35 70 195 4 6
565400 AL 40 70 195 4 8

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 134
Technical data

Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung

Consejos de uso

10

SCHAFTFRASER
FINISHING END MILLS FRAISES DE FINITION DRALLRICHTUNG EFEEUS(:PESDIEEEéuLCiSL\I
SPIRAL RIGHT 40° HELICE A" DROITE 40° RECHTS 40° CORTE AL CENTRO
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT MANGO CONICO
MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MORSE
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG



FRESE “"PANZER"” A SGROSSARE
SERIE NORMALE

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8248 / DIN844B / 1S01641-1

o D2 WX6

@ D1

L B PM STEEL

| |

| Ll ‘

| | ALMIX

Rivestimento
. Coating
Codice / Ref. @ D: ; ; .
® Non rivestito O Rivestito  JS14 2 L he

Uncoated Coated m

605080 A_ B C_ G AL 8 19 69 10 3
Rompitruciolo “A”
605100 A_B_C G AL 10 22 72 10 3 Tooth profile. “A”
605120 A B C G AL 12 26 83 12 3
605140 A B C G AL 14 26 86 16 3 M
605150 A_ B C_ G AL 15 32 92 16 3 T
Rompitruciolo “B”
605160 A B _C_G AL 16 32 92 16 3 Tooth profile “B”
605180 A B C_ G AL 18 32 92 16 3
605200 A_ B C_ G AL 20 38 104 20 3
605250 A_ B C_ G AL 25 45 121 25 3 Rompitruciolo “C”
Tooth profile “C”
605300 A B C G AL 30 45 121 25 3

605320 A B C G AL 32 53 133 32 3 {‘V‘V‘V‘V‘V‘\q

Rompitruciolo “"G”
Tooth profile “G”

Tab.
hetl 7 1 8

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

- . ) . Codolo Weldon
® Disponibile a magazzino / Available on stock Weldon shank
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTSCHRUPPFRASER

“PANZER” 3 FLUTES FRAISES “PANZER” ; > FRESAS “"PANZER” o
ROUGHING END MILLS 3 DENTS D’ EBAUCHE Dpﬁ\‘LZLE{TCF?TRUE,\IéCHNEIDER 3 DIENTES DESBASTE ?g;‘ﬁ:'c"a’:' dda;’aso Pag. 135
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 HELICE DERECHA 45° o s ation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT CORTE AL CENTRO .

ZENTRUMSCHNITT Gebrauchsanweisung
WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON pniehnglaiiiion
NORMALSERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD ]

STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE CORTA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

DIN327D / ISO1641-1

WX6

PM STEEL

IQ D2

ALMIX

Rivestimento

Coating

Codice / Ref. @ D1 ; ; .
® Non rivestito O Rivestito  JS14 2 - he
w Uncoated Coated
610080 C G AL 8 11 61 10 3

Rompitruciolo “C”

Tooth profile  “C” 610100 C_G AL 10 13 63 10 4

610120 C_G AL 12 16 73 12 4

BEERER 610140 CG AL 14 16 73 12 4

o 610160 C G AL 16 19 79 16 4
Rompitruciolo “G”

Tooth profile “G” 610180 CG AL 18 19 79 16 4

610200 C_G AL 20 22 88 20 4

610250 C G AL 25 26 102 25 5
? Tab.
zn
e 9/10
Lavorazione titanio
Titanium working
Standard :
Codolo Weldon
Weldon shank ® Disponibile a magazzino / Available on stock
& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTSCHRUPPFRASER

Condizioni d'uso Pag. 136 ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE DRALLRICHTUNG FRESAS DESBASTE
Technical data SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
12 Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON
Consejos de uso SHORT SERIES SERIE COURTE SERIE CORTA

KURZ AUSFUHRUNG



FRESE CIL. "FOUNTAIN"” A SGROSSARE
SERIE NORMALE

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
LUBRIFICAZIONE INTERNA
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8248 / DIN844B / 1S01641-1

o D2 WX6

@ D1
| Ly | PM STEEL
I 1 Ll
| | ALMIX
Rivestimento
. Coating
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
® Non rivestito < Rivestito j514 2 ! he
Uncoated Coated m
615160 A_C AL 16 32 92 16 4
Rompitruciolo “A”
615180 A_C AL 18 32 92 16 4 Tooth profile “A”
615200 A C AL 20 38 104 20 4
615250 A_C AL 25 45 121 25 4 w
615300 A_C AL 30 45 121 25 6 —
- Rompitruciolo “C”
615320 A C AL 32 53 133 32 6 Tooth profile “C”

<l

ﬁ‘

Lubrificazione interna
Inner coolant

. Tab.
:la 7/ 8

Lavorazione titanio
Titanium working

s

Standard :

§ Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

FOUNTAIN" ROUGHING SCHAFTSCHRUPPFRASER

END MILLS FRAISES D' EBAUCHE DRALLRICHTUNG FRESAS DESBASTE Condizioni d'uso Pag. 135
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Technical data

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Conseils d’utilisation

WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung

INNER COOLANT SERIE COURTE KURZ AUSFUHRUNG SERIE CORTA Consejos de uso

NORMAL SERIES



UNI8248 / DIN844B / ISO1641-1

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE

SERIE NORMALE
Y DENTE DI TESTA AL CENTRO

ELICA DESTRA 40°

ATTACCO WELDON

WX6

@ D1 @ D2
PM STEEL i
I |
L1
ALMIX | |
Rivestimento
Coating .
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
i 2 1
® Non rivestito O Rivestito  JS14 he
M Uncoated Coated
623060 G AL 6 13 57 6 3
Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G” 623080 G AL 8 19 69 10 3
623100 G AL 10 22 72 10 4
623120 G AL 12 26 83 12 4
623140 G AL 14 26 83 16 4
623160 G AL 16 32 92 16 4
623180 G AL 18 32 92 16 4
623200 G AL 20 38 104 20 4
Tab.
et 7 /1 8
Lavorazione titanio
Titanium working
Standard :
3 Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
Condizioni d'uso Pag. 135 ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE SCHAFTSCHRUPPFRASER  FRESAS DESBASTE
Technical data SPIRAL RIGHT 40° HELICE A’ DROITE 40° RECHTS 40° HELICE DERECHA 40°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT COR‘(I';EO AL CENgRO
Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON MANGO WELDON
14 consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE WELDON SCHAFT SERIE STANDARD

STANDARD AUSFUHRUNG




FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE NORMALE

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8248 / DIN844B / 1S01641-1

@ D1 @ D2
L2
| |
I 1
| L1 PM STEEL
|
| 1
Codice / Ref. @ D1 ) @ D> :
1 2 1 R i
® Nonrivestito < Rivestito 514 he Eg/;;ﬁlgnento
Uncoated Coated
630060 C AL 6 13 57 6 3
630080 C AL 8 19 69 10 3 w
630100 C AL 10 22 72 10 4
Rompitruciolo “C”
630120 C AL 12 26 83 12 4 Tooth profile “C”
630160 C AL 16 32 92 16 4
630200 C AL 20 38 104 20 4
630250 C AL 25 45 121 25 5
630320 C AL 32 53 133 32 5
E Tab.
1
7/8
Lavorazione titanio
Titanium working
Standard :
3 Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE ggﬂfﬂf&”&”ﬁg FRASER FRESAS DESBASTE Condizioni d'uso Pag. 135
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Technical data
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation
WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung
NORMAL SERIES SERIE NORMALE SERIE STANDARD Consejos de uso

STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE OCEAN PLUS
SERIE NORMALE

‘ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8248 / DIN844B / ISO1641-1

16

@ D2
PM STEEL
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> . .
. . : 2 1
ég’;}?;'mento ® Non rivestito < Rivestito  JS14 he
9 Uncoated Coated
6331215 AL 12 26 83 12 4 1,55
6331615 AL 16 32 92 16 4 1,55
6331640 AL 16 32 92 16 4 4
6332015 AL 20 38 104 20 4 1,55
6332040 AL 20 38 104 20 4 4
6332515 AL 25 45 121 25 5 1,55
6332540 AL 25 45 121 25 5 4
6333015 AL 30 45 121 25 6 1,55
6333040 AL 30 45 121 25 6 4
6333215 AL 32 53 133 32 6 1,55
6333240 AL 32 53 133 32 6 4
E Tab.
whetd 7 / 8
Lavorazione titanio
Titanium working
Standard :
3 Codolo Weldon
Weldon shank
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
. SCHAFTSCHRUPPFRASER
R ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE : FRESAS DESBASTE
ondizion e Peg. 135 FOR TITANIUM USINAGE TITANE P NG PARA EL TITANIO
Conseils d'utilisation SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Gebrauchsanweisung CENTER CUTTING COUPE EN BOUT JENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
5 WELDON SHANK QUEUE WELDON MANGO WELDON
Consejos de uso NORMAL SERIES SERIE NORMALE WELDOM SCHAFT SERIE STANDARD

STANDARD AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE

D

SERIE MEDIA

DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

635A

@ D2

A l:_ @ D:
ol
I = I
| L1
Codice / Ref. @ D1 @ D>
® Nonrivestito O Rivestito  JS14 L2 = he
Uncoated Coated
635060 A AL 6 16 60 6 3
635070 A AL 7 22 72 10 3
635080 A AL 8 25 75 10 3
635090 A AL 9 25 75 10 4
635100 A AL 10 28 78 10 4
635110 A AL 11 28 85 12 4
635120 A AL 12 32 89 12 4
635130 A AL 13 32 89 12 4
635140 A AL 14 32 92 16 4
635150 A AL 15 36 96 16 4
635160 A AL 16 36 96 16 4
635170 A AL 17 40 100 16 4
635180 A AL 18 40 100 16 4
635190 A AL 19 45 105 16 4
635200 A AL 20 45 111 20 4
635220 A AL 22 45 111 20 4
635250 A AL 25 50 126 25 5
635260 A AL 26 56 132 25 5
635300 A AL 30 63 139 25 5
635320 A AL 32 63 143 32 5
635350 A AL 35 63 143 32 6
635360 A AL 36 63 143 32 6

® Disponibile a magazzino / Available on stock

< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

WX6

PM STEEL

ALMIX

Rivestimento
Coating

M

Rompitruciolo “A”
Tooth profile “A”

7 Tab.
i
whet 7 / 8

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

3 Codolo Weldon
Weldon shank

ROUGHING END MILLS
SPIRAL RIGHT 30°
CENTER CUTTING

WELDON SHANK

MEDIUM SERIES

FRAISES D' EBAUCHE
HELICE A’ DROITE 30°
COUPE EN BOUT

QUEUE WELDON

SERIE MOYENNE

SCHAFTSCHRUPPFRASER
DRALLRICHTUNG
RECHTS 30°
ZENTRUMSCHNITT
WELDON SCHAFT

SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG

FRESAS DESBASTE
HELICE DERECHA 30°
CORTE AL CENTRO

MANGO WELDON

SERIE MEDIA

Condizioni d'uso
Technical data
Conseils d’utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 135

17



6358

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE

D

SERIE MEDIA

DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°

ATTACCO WELDON

WX6

PM STEEL

ALMIX

Rivestimento
Coating

MY

Rompitruciolo “B-TIT”

Tooth profile “B=-TIT”
Tab.
4

| Il 7 / 8

Lavorazione titanio
Titanium working

Standard :

;

Codolo Weldon
Weldon shank

@ D2
I - I
| = |
Codice / Ref. @ D1 @ D>
® Nonrivestito O Rivestito 1514 = = he z
Uncoated Coated

635060 BT AL 6 16 60 6 3
635070 BT AL 7 22 72 10 3
635080 BT AL 8 25 75 10 3
635090 BT AL 9 25 75 10 4
635100 BT AL 10 28 78 10 4
635110 BT AL 11 28 85 12 4
635120 BT AL 12 32 89 12 4
635130 BT AL 13 32 89 12 4
635140 BT AL 14 32 92 16 4
635150 BT AL 15 36 96 16 4
635160 BT AL 16 36 96 16 4
635170 BT AL 17 40 100 16 4
635180 BT AL 18 40 100 16 4
635190 BT AL 19 45 105 16 4
635200 BT AL 20 45 111 20 4
635220 BT AL 22 45 111 20 4
635250 BT AL 25 50 126 25 5
635260 BT AL 26 56 132 25 5
635300 BT AL 30 63 139 25 5
635320 BT AL 32 63 143 32 5
635350 BT AL 35 63 143 32 6
635360 BT AL 36 63 143 32 6

® Disponibile a magazzino / Available on stock < Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

18

Condizioni d'uso
Technical data
Conseils d'utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 135

ROUGHING END MILLS
FOR TITANIUM
SPIRAL RIGHT 30°
CENTER CUTTING
WELDON SHANK
MEDIUM SERIES

FRAISES D’ EBAUCHE
USINAGE TITANE
HELICE A’ DROITE 30°
COUPE EN BOUT
QUEUE WELDON
SERIE MOYENNE

SCHAFTSCHRUPPFRASER
FUR TITAN
DRALLRICHTUNG
RECHTS 30°
ZENTRUMSCHNITT
WELDON SCHAFT

SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG

FRESAS DESBASTE
PARA EL TITANIO
HELICE DERECHA 30°
CORTE AL CENTRO
MANGO WELDON
SERIE MEDIA



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE

SERIE MEDIA
) DENTE DI TESTA AL CENTRO

ELICA DESTRA 30°

ATTACCO WELDON

635C

Articolo - Ref.

| = | WX6

PM STEEL
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> :
i 2 1
® Non rivestito ® Rivestito Js14 he
Uncoated Coated A L M Ix
635060 C AL 6 16 60 6 3
Rivestimento
635070 C AL 7 22 72 10 3 Coating
635080 C AL 8 25 75 10 3
635090 C AL 9 25 75 10 4 w
635100 C AL 10 28 78 10 4
Rompitruciolo “C”
635110 C AL 11 28 85 12 4 Tooth profile “C”
635120 C AL 12 32 89 12 4
635130 C AL 13 32 89 12 4
635140 C AL 14 32 92 16 4
635150 C AL 15 36 96 16 4
635160 C AL 16 36 96 16 4
635170 C AL 17 40 100 16 4
635180 C AL 18 40 100 16 4
635190 C AL 19 45 105 16 4
635200 C AL 20 45 111 20 4
Tab.
635220 C AL 22 45 111 20 4 htd 7 /8
635250 C AL 25 50 126 25 5
Lavorazione titanio
635260 C AL ¢ 26 56 132 25 5 Titanium working
635300 C AL 30 63 139 25 5
635320 C AL 32 63 143 32 5 Standard :
635350 C AL ¢ 35 63 143 32 6 D Codolo Weldon
Weldon shank
635360 C AL ¢ 36 63 143 32 6
® Disponibile a magazzino / Available on stock < Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
) SCHAFTSCHRUPPFRASER
ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE DRALLRICHTUNG FRESAS DESBASTE Condizioni d’uso Pag. 135
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Technical data
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation
WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA Consejos de uso

AUSFUHRUNG 19



635G

Articolo - Ref.

FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE

SERIE MEDIA
% ) DENTE DI TESTA AL CENTRO

ELICA DESTRA 30°
~—~ ATTACCO WELDON

20

AUSFUHRUNG

@ D2
[} |
WX6 ! - |
L1
I I
PM STEEL
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> :
i 2 1
A LM IX ® Non rivestito ® Rivestito 1514 he
Uncoated Coated
Rivestimento 635060 G AL 6 16 60 6 3
Coating
635070 G AL © 7 22 72 10 3
635080 G AL 8 25 75 10 3
[YVvvvvy 635000 G AL® o9 25 75 10 4
Rompitruciolo “G” 635100 G AL 10 28 78 10 4
Tooth profile  “G" 635110 G AL © 11 28 85 12 4
635120 G AL 12 32 89 12 4
635130 G AL ¢ 13 32 89 12 4
635140 G AL 14 32 92 16 4
635150 G AL © 15 36 96 16 4
635160 G AL 16 36 96 16 4
635170 G AL © 17 40 100 16 4
635180 G AL 18 40 100 16 4
635190 G AL © 19 45 105 16 4
635200 G AL 20 45 111 20 4
Tab.
nidy 7 / 8 635220 G AL ¢ 22 45 111 20 4
Lavorazione titanio 635250 G AL 25 50 126 25 5
Titanium working
635260 G AL © 26 56 132 25 5
635300 G AL 30 63 139 25 5
Standard : 635320 G AL 32 63 143 32 5
3 Codolo Weld
D Woelgoon sl'?ancl)(n 635350 G AL ¢ 35 63 143 32 6
635360 G AL © 36 63 143 32 6
® Disponibile a magazzino / Available on stock < Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
i SCHAFTSCHRUPPFRASER
Condizioni d’uso Pag. 135 ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE DRALLRICHTUNG FRESAS DESBASTE
Technical data SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON
Consejos de uso MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE MEDIA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
ATTACCO WELDON

636/Bm

Articolo - Ref.

@ D2
PM STEEL
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> : .
o N is 2 1 h Rivesti t
° 'l\leZog\t/:dStlto ocho:eS(tjlto Js14 6 Cg/aet?nlgwen )
6361225 BT AL 12 32 89 12 4 2,5

6361240 BT AL 12 32 89 12 4 4 w

6361625 BT AL 16 36 96 16 4 2,5

Rompitruciolo *B=-TIT”

6361640 BT AL 16 36 96 16 4 4 Tooth profile “B-TIT”
6362025 BT AL 20 45 111 20 4 2,5
6362040 BT AL 20 45 111 20 4 4
6362525 BT AL 25 50 126 25 5 2,5
6362540 BT AL 25 50 126 25 5 4
6362560 BT AL 25 50 126 25 5 6

Tab.
7
et 7 / 8

Lavorazione titanio
Titanium working

Standard :

3 Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock < Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
SCHAFTSCHRUPPFRASER
ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE FUR TITAN FRESAS DESBASTE Condizioni d'uso Pag. 135
FOR TITANIUM USINAGE TITANE DRALLRICHTUNG PARA EL TITANIO Technical data '
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30° Conseils d'utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Consejos de uso
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA 21

AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE LUNGA

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 35°
ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

UNI8249 / DIN844B / ISO1641-1

WX6

PM STEEL ~
I L1I
ALMIX | }
Rivegtimento
Coating Couis / o " —
® Non rivestito < Rivestito jsia L2 L1 he

|\/'\./'—W| Uncoated Coated

653100 A C AL 10 45 95 10 4

Rompitruciolo “A”

Tooth profile  “A” 653120 A C AL 12 53 110 12 4

653160 A C AL 16 63 123 16 4

w 653200 A_C AL 20 75 141 20 4

653250 A_C AL 25 90 172 25 5

Rompitruciolo “C”

Tooth profile “C”

Tab.
Aol 7 1 8

Lavorazione acciaio
Steel working

Standard :

3 Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
<& Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Condizioni d'uso Pag. 135 ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE D T CHRIERASER  FRESAS DESBASTE
Technical data SPIRAL RIGHT 35° HELICE A’ DROITE 35° DRALLRICHT HELICE DERECHA 35°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT A CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON
Consejos de uso LONG SERIES SERIE LONGUE SERIE LARGA

LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
D SERIE EXTRA LUNGA

DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°

ATTACCO WELDON

Articolo - Ref.

WX6

PM STEEL

Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D> : . )
N R hio 2 1 he 3 3 Rivestimento
< Rivestit >
° NL?:C;I;/feS;ItO COV;EZC" ° Coating

6551230110 AL 12 30 110 12 4 11 65

6551235125 AL 12 35 125 12 4 11 80 w
6551240130 AL 12 40 130 12 4 11 85

Rompitruciolo “C”

6551632125 AL 16 32 125 16 4 15 77 Tooth profile “C”
6551632135 AL 16 32 135 16 4 15 87
6551632155 AL 16 32 155 16 4 15 107
6551640130 AL 16 40 130 16 4 15 82
6551640150 AL 16 40 150 16 4 15 102
6552040130 AL 20 40 130 20 4 18 80
6552040150 AL 20 40 150 20 4 18 100
6552050150 AL 20 50 150 20 4 18 100
6552050170 AL 20 50 170 20 4 18 120
6552550150 AL 25 50 150 25 5 23 94

6552550180 AL E Tab.
25 50 180 25 5 23 124

552505 iL.7/8
6553270160 AL 32 70 160 32 5 30 100

Lavorazione acciaio

6553270210 AL 32 70 210 32 5 30 160 Steel working

Standard :

3 Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

ROUGHING END MILLS FRAISES D' EBAUCHE D e ASER FRESAS DESBASTE Condizioni d'uso Pag. 135
SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° Ay HELICE DERECHA 30° Technical data

CENTER CUTTING COUPE EN BOUT TR MSCHNITT CORTE AL CENTRO Conseils d'utilisation

WELDON SHANK QUEUE WELDON FELDON SctamT MANGO WELDON Gebrauchsanweisung

EXTRA LONG SERIES SERIE EXTRA LONGUE SERIE EXTRA LARGA Consejos de uso

EXTRA LANGE AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE A SGROSSARE
SERIE MEDIA

7/

Articolo - Ref.

s DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 30°
~ ATTACCO CONO MORSE

WX6 2 0:

PM STEEL

L1

ALMIX

Rivestimento

Coating .
Codice / Ref. @ D1 ) ) - :
® Non rivestito O Rivestito  JS14 2 ! o
M R —
670150 A B C G AL 15 36 121 2 4
Rompitruciolo “A”
Tooth profile  “A” 670160 A_B C G AL 16 36 121 2 4
670180 A B C G AL 18 40 125 2 4
i 670200 AB.C G AL 20 45 147 3 4
o 670220 A B C G AL 22 45 147 3 4
Rompitruciolo “B”
Tooth profile  “B” 670240 A_ B C G AL 24 50 152 3 5
670250 A_ B _C_ G AL 25 50 152 3 5
| 670260 A B C G AL 26 56 158 3 5
Rompitruciolo “C” 670280 A_B_C_G AL 28 56 158 3 5
Tooth profile “C”
670300 A_ B C G AL 30 63 165 3 5
{—v—v—v—y—y—q 670320 A_ B C G AL 32 63 188 4 5
670340 A B C G AL 34 70 195 4 5
Rompitruciolo “G”
Tooth profile “G” 670350 A B C G AL 35 70 195 4 6
670360 A_ B C G AL 36 70 195 4 6
670380 A B C G AL 38 70 195 4 6
7
H 670400 A_B_.C. G AL 40 70 195 4 6
All7z/8 BC
Lavorazione acciaio
Steel working
Standard :
Attacco Cono Morse
[] Morse Taper Shank ® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

; SCHAFTSCHRUPPFRASER
Condizioni d’uso Pag. 135 ROUGHING END MILLS FRAISES D’ EBAUCHE DRALLRICHTUNG FRESAS DESBASTE
Technical data SPIRAL RIGHT 30° HELICE A’ DROITE 30° RECHTS 30° HELICE DERECHA 30°
Conseils d'utilisation CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO
Gebrauchsanweisung MORSE TAPER SHANK QUEUE CONE MORSE SCHAFT MORSEKEGEL MANGO CONICO MORSE
Consejos de uso MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MITTLERE SERIE MEDIA

AUSFUHRUNG



FRESE DISCO A TRE TAGLI ALTERNATI

865

Articolo - Ref.

’ DENTI BIELICOIDALI ALTERNATI 12°
\§ FORO CON CHIAVETTA LONGITUDINALE
o

WX6

. ? g Tab.
ESNY v = URRE PM STEEL Aol 4

@ D2

Lavorazione acciaio

| @ D1 ALM IX Steel working

Rivestimento

Coating
Coles J RET @D1 L2 @ D2 Codice / Ref. @D1 L2 @ D2
@ Non rivestito © Rivestito JS16 K11 H7 < e Non rivestito © Rivestito JS16  Ki1  H7
Uncoated Coated Uncoated Coated
865063040 AL 63 4 22 16 865100040 AL 100 4 27 20
865063050 AL 63 5 22 16 865100050 AL 100 5 27 20
865063060 AL 63 6 22 16 865100060 AL 100 6 27 20
865063070 AL 63 7 22 16 865100070 AL 100 7 27 20
865063080 AL 63 8 22 16 865100080 AL 100 8 27 20
865063100 AL 63 10 22 16 865100090 AL 100 9 27 20
865063120 AL 63 12 22 16 865100100 AL 100 10 27 20
865080040 AL 80 4 22 18 865100120 AL 100 12 27 20
865080050 AL 80 5 22 18 865100160 AL 100 16 27 20
865080060 AL 80 6 22 18 865100200 AL 100 20 27 20
865080070 AL 80 7 22 18 865125060 AL 125 6 32 22
865080080 AL 80 8 22 18 865125080 AL 125 8 32 22
865080090 AL 80 9 22 18 865125100 AL 125 10 32 22
865080100 AL 80 10 22 18 865125120 AL 125 12 32 22
865080120 AL 80 12 22 18
865080160 AL 80 16 22 18
865080200 AL 80 20 22 18
® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days
Condizioni d'uso Pag. 132
SIDE AND FACE FRAISES 3 TAILLES SCHEIBENFRASER FRESAS 3 CORTES Technical data

MILLING CUTTERS z ° ° Conseils d’utilisation
STAGGERED TEETH 12° DENTURE ALTERNEE 12 KREUZVERZAHNT 12° DIENTE ALTERNO 12 Gebrauchsanweisung

Consejos de uso



@%

]

U
Articolo - Ref.

s DENTI BIELICOIDALI ALTERNATI 12°
FORO CON CHIAVETTA LONGITUDINALE

FRESE DISCO A TRE TAGLI ALTERNATI

WX6

uw - e | L2 PM STEEL

oo ALMIX

Rivestimento

Tab.
1 1

Coating
Codice / Ref. GD1 L» @ D>
® Nonrivestito O Rivestito JS16 K11 Hz z
Uncoated Coated
875063016 AL 63 1,6 22 28
875063020 AL 63 2 22 28
875063025 AL 63 2,5 22 28
875063030 AL 63 3 22 28
875063035 AL 63 3,5 22 28
875080016 AL 80 1,6 22 32
875080020 AL 80 2 22 32
875080025 AL 80 2,5 22 32
875080030 AL 80 3 22 32
875080035 AL 80 3,5 22 32
875100020 AL 100 2 27 36
875100025 AL 100 2,5 27 36
875100030 AL 100 3 27 36
875100035 AL 100 3,5 27 36
875125020 AL 125 2 32 40
875125025 AL 125 2,5 32 40
875125030 AL 125 3 32 40
875125035 AL 125 3,5 32 40
875125040 AL 125 4 32 40
875125050 AL 125 5 32 40

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

Lavorazione acciaio
Steel working
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Condizioni d’uso Pag. 132
Technical data SIDE AND FACE
Conseils d'utilisation MILLING CUTTERS FRAISES 3 TAILLES

Gebrauchsanweisung STAGGERED TEETH 12° DENTURE ALTERNEE 12°

Consejos de uso

SCHEIBENFRASER
KREUZVERZAHNT 12°

FRESAS 3 CORTES
DIENTE ALTERNO 12°



FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE MEDIA

’ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

AL12

Articolo - Ref.

@ D1 @ Dz
L2
| |
. L I PM STEEL
| |
Codice / Ref. @ D1 ) ) @ D>
i 2 1 B -
® Non rivestito < Rivestito JS14 he Rivestimento
Uncoated . Coated Coating
AL12120 AL 12 32 89 12 3
AL12160 AL 16 36 96 16 3
AL12200 AL 20 45 111 20 3
AL12250 AL 25 50 126 25 3
AL12320 AL 32 63 143 32 3

s

. Tab.
lE 11/12

Lavorazione alluminio
Aluminium working

Standard :

3 Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER
3 FLUTES END MILLS FRAISES 3 DENTS QLRL'JEPI,ISIEB';',IEIDER VON FRESAS 3 DIENTES Condizioni d'uso
FOR ALUMINIUM POUR ALUMINIUM DRALLRICHTUNG PARA ALUMINIO Technical data
SPIRAL RIGHT 45° HELICE A’ DROITE 45° RECHTS 450 HELICE DERECHA 45° Conseils d'utilisation
CENTER CUTTING COUPE EN BOUT ZENTRUMSCHNITT CORTE AL CENTRO Gebrauchsanweisung
WELDON SHANK QUEUE WELDON WELDON SCHAFT MANGO WELDON Consejos de uso
MEDIUM SERIES SERIE MOYENNE SERIE MEDIA

SERIE MITTLERE
AUSFUHRUNG



FRESE CILINDRICHE Z3 PER ALLUMINIO
SERIE LUNGA

‘ DENTE DI TESTA AL CENTRO
ELICA DESTRA 45°
ATTACCO WELDON

AL22

UNI8249 / DIN844B / ISO1641-1

Articolo - Ref.

WX6

PM STEEL

-A-LM IX Codice / Ref. oo: oD

Rivestmento o tonrveso S e
AL22120 AL 12 53 110 12 3
AL22160 AL 16 63 123 16 3
AL22200 AL 20 75 141 20 3
AL22250 AL 25 90 166 25 3
AL22320 AL 32 106 186 32 3

. Tab.
inE11/12

Lavorazione alluminio
Steel working

s

Standard :

3 Codolo Weldon
Weldon shank

® Disponibile a magazzino / Available on stock
< Consegna 4 giomi / Delivery 4 days

SCHAFTFRASER
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Condizioni d'uso
Technical data
Conseils d'utilisation
Gebrauchsanweisung
Consejos de uso

Pag. 137

3 FLUTES END MILLS
FOR ALUMINIUM
SPIRAL RIGHT 45°
CENTER CUTTING
WELDON SHANK
LONG SERIES

FRAISES 3 DENTS
POUR ALUMINIUM
HELICE A’ DROITE 45°
COUPE EN BOUT
QUEUE WELDON
SERIE LONGUE

DREISCHNEIDER VON
ALUMINUM
DRALLRICHTUNG
RECHTS 45°
ZENTRUMSCHNITT
WELDON SCHAFT
LANGE AUSFUHRUNG

FRESAS 3 DIENTES
PARA ALUMINIO
HELICE DERECHA 45°
CORTE AL CENTRO
MANGO WELDON
SERIE LARGA



5 Gruppi di Materiali
Tool applications groups

St37-2 1.0070 St70-2

St44-2 1.0503 C45

St50-2 1.0601 C60

GS-40 1.0728 60S20

GS-45 1.1167 36Mn5

C35 1.3505 100Cr6

GS-52 1.5919 15CrNi6

9520 1.6587 17CrNiMo6
9SMn28 1.7034 37Cr4
9SMnPb28 Ti99,5 HB30-200
10Pb20 Ti99,6 HB30-170
CK15 Ti99,7 HB30-150
CK30 Ti99,8 HB30-120
CK35

CK45

16MnCr5

34CrAl6S5

GG-20 3.7184 TiAl4Mo4Sn2

GG-30 0.6010 GG-20

GG-40 0.7040 GGG-40

GGG-35 0.7050 GGG-50

GGG-60 GTS-55-04 HB30-230
40CrMnMo7 GTS-65-02 HB30-260
26CrMo7 GTW-40-05 HB30-220
X45NiCrMo4 1.1545 C105w1

S 6-5-2-5 1.1645 C105wW2

S 2-9-2 1.2162 21MnCr5

X10Cr13 1.2419 105WCr6

X20Cr13 1.2510 100MnCrw4
28NiCrMo4 1.2842 90MnCrv8
14NiCrMo4 1.7218 GS-25CrMo4
GS-34CrMo4 1.8515 31CrMo12

TiAISn2 1.8519 31CrMoV9
TiAI6V4-900 N/mm?2

X38CrMoV5-3 1.2083 X40Cr13
X102CrMo17 1.2316 X36CrMo17
G-X22CrNi17 1.2323 48CrMoV6-7
X35CrMo17 1.2343 X38CrMoV5-1
X5CrNi18-9 1.2344 X40CrMoV51
X12CrNiS18-8 1.2363 X100CrMoV5-1
G-X40CrNi27-4 1.2542 45WCrV7
X5CrNiMo17-12-2 1.2581 X30WCrva3
X2CrNiMoN22-5-3 1.3505 100Cr6
G-X6CrNiMo18-10 1.3533 17CrNiMo14
X10CrNiTi18-9 1.5710 36NiCr6
X10CrNi18-9 1.6747 30NiCrMo16-6
X10CrNiMoTi18-10 1.7225 42CrMo4
X10CrsSi6 1.7228 50CrMo4
X10CrSi18 1.8159 50Crv4
X80CrSiNi20
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Gruppi di Materiali ;
Tool applications groups

X210Cr12 2.4603 Hastelloy X
X91CrMoV 18 2.4606 Inconel 687
X155CrVMo12-1 2.4610 Hastelloy C HB30-180
X210Crw12 2.4618 Hastelloy G
X30WCrV5-3 2.4632 Nimonic 90
55NiCrMoV6 2.4654 Waspaloy
56NiCrMoV7 2.4662 Nimonic 901
35NiCrMo16 2.4668 Inconel 718
S10-4-3-10 2.4669 Inconel X 750
S18-1-2-10 2.4816 Inconel 600 HB30-160
X2CrNiMnMo 2.4856 Inconel 625

NNb 21-16-5-3 2.4881 Nimonic 80A

35NiCr8 Udimet 500 HB30-340
34CrNiMo6 TiAI6V4-1300 N/mm?2
32CrMo12 Nimonic 105
30CrMoV9 Ti-6Al-2Sn-4Zr-2Mo
58Crv4 Ti-6Al-6V-25n
34CrAINi7 TiCu2

Al99 Albamit
AIMn1 Bakelit
AIMNn1Mg0.5 CuMn5F36
AIMgSiPb CuSi2MnF34
AlCuMg1 CuSn6ZnF77
AICuMg2 CuZn20Pb2
Al99,9Mg0,5W8 CuZn40Pb2
AlMg1 Degolan
AlMg5 E-Cu57F20
AlZnMgCu1l Ferrozell
G-MgAI8Zn1 Hostalen
G-MgAl9Zn1 Makrolon
AlCuMgPb Novotex
AIMNnW9 Polystyrol
AlZnMg1 Pertinax
GD-MgAI9Zn1 Resopal
MgAI6Zn SF-CuF20
MgMn2 Ultramid

Numero dei giri e avanzamenti (valori orientativi): per frese cilindriche serie lunga € opportuno ridurre I'avanzamento di ca. 50%.

Per contro, per le frese cilindriche serie corta, I’'avanzamento puo essere aumentato di ca. 25%.

Rpm and feed (guide - lines): for long type end mills the feed should be reduced by approximately 50%. However, for short type
30 end mills the feed can be increased by approximately 25%.



Gruppi di Materiali
Tool applications groups

Acciai sino a 600 N/mm?2
Acciai da costruzione
Acciai alta velocita
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

Steels up to 600 N/mm?2
Construction steels

Steels for automatic lathes
Case hardening steels
Tempering steels

Acciai sopra 750 N/mm?2
Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

Titanio non legato

Acciai da utensili non legati

Steels more than 750 N/mm?2
Construction steels

Case hardening steels
Tempering steels
Non-alloyed titanium
Non-alloyed tools steels

Acciai sopra 750 - 1000 N/mm?2

Acciai da bonifica

Acciai da costruzione resistenti al calore
Acciai da nitrurazione

Ghisa grigia < 180 HB

Steels more than 750 - 1000 N/mm?2
Tempering steels

Heat resistant construction steels
Nitriding steels

Cast iron < 180 HB

Acciai sopra 1000 - 1300 N/mm?2

Acciai da bonifica

Acciai inossidabili e resistenti agli acidi
Leghe di titanio ricotte

Acciai da utensili per lavorazione a caldo
Ghisa grigia > 180 HB

Steels more than 1000 - 1300 N/mm?2
Tempering steels

Stainless steels and acid resistant steels
Titanium alloys annealed

Hot working steels

Cast iron > 180 HB

Acciai per lavorazioni a freddo - 12% Cr
Acciai resistenti al calore = 17% Ni e 17% Cr
Leghe di titanio indurite

Tool steels for cold workability - 12% Cr
High temperature steels = 17% Ni & 17% Cr
Titanium alloys hardened

(<))

Leghe resistenti al calore
Leghe a base di nichel
Inconel
Udimet
Nimonic

Waspaloy

High temperature alloys
Nickel-based alloys
Inconel
Udimet
Nimonic

Waspaloy

Alluminio puro

Leghe d'alluminio non bonificato
Materiali malleabili

Leghe di Magnesio

Pure aluminium
Non-hardened aluminium
Forging materials
Magnesium alloyed

Leghe di alluminio bonificato
Materiali malleabili

Getti in lega leggera < 6% Si
Leghe di Rame

Materiali duroplastici

Hardened aluminium

Forging materials

Aluminium cast material < 6% Si
Copper alloyed

Plastic material
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Parametri macchina consigliati
Recommended machining data

Ta:l.b. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
V; per WX6 V, for WX6 50 - 55 40 - 45 32 -37 20 - 25 12 - 16 8-11
RS Vi for e 100-110 | 80-90 | 65-75 | 43-48 | 24-30 | 18-20
g z(865) | z(875) az (mm)
4
E 16 28 @ 63 0,110 0,105 0,100 0,100 0,095 0,095
% 18 32 @80 0,140 0,140 0,135 0,130 0,130 0,130
g 20 36 @ 100 0,150 0,150 0,145 0,145 0,140 0,140
9
E 22 40 @ 125 0,180 0,175 0,175 0,175 0,165 0,165
Vtzm n=M a=azezen az = a
1000 peor nez
Tazb- Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
V, per WX6 V; for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10-12
CEESTS Ve for e 110-120 | 90-100 | 70-80 | 43-48 | 24-30 | 18-20
az 26 0,043 0,043 0,043 0,043 0,043 0,043
az 28 0,055 0,055 0,055 0,055 0,055 0,055
az 2 10 0,075 0,075 0,075 0,075 0,075 0,075
@ az 212 0,084 0,084 0,084 0,084 0,084 0,084
E az 214 0,095 0,095 0,095 0,095 0,095 0,095
E az 216 0,105 0,105 0,105 0,105 0,105 0,105
: 210
o az 218 0,125 0,125 0,125 0,125 0,125 0,125
g az 20 0,145 0,145 0,145 0,145 0,145 0,145
E: az 222 0,145 0,145 0,145 0,145 0,145 0,145
az 25 0,150 0,150 0,150 0,150 0,150 0,150
az ? 28 0,155 0,155 0,155 0,155 0,155 0,155
az 30 0,160 0,160 0,160 0,160 0,160 0,160
Vt:qﬁonon n:Vl‘Ol()OO d=azezen az = a
1000 porm nez
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Vt = Velocita taglio
(m/min)

(mm)

az = Avanzamento per dente

n = Numero giri (U/min)

z = Numero denti fresa

(mm/min)

a = Avanzamento

@ = Diametro fresa (mm)

Vt = Cutting speed
(m/min)

az = Feed each tooth (mm)

n = Revolution per minute (U/min)

z = Tooth number

a = Feed (mm/min)

@ = Tool diameter (mm)




-

Parametri macchina consigliati
Recommended machining data

WX6

i
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
3 V; per WX6 V; for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10-12
R Ve for WXe 110 - 120 | 90-100 | 70 - 80 43 - 48 24 - 30 18- 20
az 26 0,021 0,021 0,021 0,021 0,021 0,021
az 28 0,026 0,026 0,026 0,026 0,026 0,026
az 2 10 0,031 0,031 0,031 0,031 0,031 0,031
az 212 0,037 0,037 0,037 0,037 0,037 0,037
@ az 214 0,044 0,044 0,044 0,044 0,044 0,044
S az 216 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050
§ 405 az 2 18 0,061 0,061 0,061 0,061 0,061 0,061
E az @ 20 0,073 0,073 0,073 0,073 0,073 0,073
c" 410 az 2 22 0,078 0,078 0,078 0,078 0,078 0,078
3 410E az 2 25 0,083 0,083 0,083 0,083 0,083 0,083
E az 28 0,088 0,088 0,088 0,088 0,088 0,088
< az 30 0,096 0,096 0,096 0,096 0,096 0,096
az @ 32 0,106 0,106 0,106 0,106 0,106 0,106
az 2 35 0,114 0,114 0,114 0,114 0,114 0,114
az @ 38 0,121 0,121 0,121 0,121 0,121 0,121
az @ 40 0,128 0,128 0,128 0,128 0,128 0,128
Vt=7¢.ﬂ.n =L.1000 a=azezen az =2 E
1000 peorm nez
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
& Vi per WX6 V; for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10 - 12
Moperie S — 110-120 | 90-100 | 70-80 | 43-48 | 24-30 18 - 20
az 26 0,024 0,024 0,024 0,024 0,024 0,024
az 28 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035
az @ 10 0,044 0,044 0,044 0,044 0,044 0,044
az @12 0,048 0,048 0,048 0,048 0,048 0,048
@ az o 14 0,057 0,057 0,057 0,057 0,057 0,057
2 az 216 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070
E az 2 18 0,088 0,088 0,088 0,088 0,088 0,088
E 410 az @20 0,101 0,101 0,101 0,101 0,101 0,101
‘; 410E az @ 22 0,105 0,105 0,105 0,105 0,105 0,105
3 az @ 25 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110
E az @28 0,123 0,123 0,123 0,123 0,123 0,123
< az @ 30 0,141 0,141 0,141 0,141 0,141 0,141
az @ 32 0,158 0,158 0,158 0,158 0,158 0,158
az @ 35 0,167 0,167 0,167 0,167 0,167 0,167
az @ 38 0,176 0,176 0,176 0,176 0,176 0,176
az @ 40 0,185 0,185 0,185 0,185 0,185 0,185
pemeon Vt 1000 a °
Vt =—— n=——— a=azezen az = -
1000 peorm nez

Vt = Velocita taglio
(m/min)

(mm)

az = Avanzamento per dente

n = Numero giri (U/min)

z = Numero denti fresa

(mm/min)

a = Avanzamento

@ = Diametro fresa (mm)

Vt = Cutting speed
(m/min)

az = Feed each tooth (mm)

n = Revolution per minute (U/min)

z = Tooth number

a = Feed (mm/min)

@ = Tool diameter (mm)
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Parametri macchina consigliati
Recommended machining data

Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
= V; per WX6 Ve for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10 - 12
PR U Ve for Xe 110-120 | 90-100 | 70-80 | 43-48 24 - 30 18 - 20
az 26 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035 0,035
az 28 0,060 0,060 0,060 0,060 0,060 0,060
az 210 0,075 0,075 0,075 0,075 0,075 0,075
az 212 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
@ az o 14 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110
= az 2 16 0,125 0,125 0,125 0,125 0,125 0,125
§ az 218 0,140 0,140 0,140 0,140 0,140 0,140
E 505 az @20 0,160 0,160 0,160 0,160 0,160 0,160
. 565 az @ 22 0,170 0,170 0,170 0,170 0,170 0,170
= az @ 25 0,180 0,180 0,180 0,180 0,180 0,180
E az 0 28 0,195 0,195 0,195 0,195 0,195 0,195
< az 230 0,215 0,215 0,215 0,215 0,215 0,215
az 2 32 0,225 0,225 0,225 0,225 0,225 0,225
az @ 35 0,240 0,240 0,240 0,240 0,240 0,240
az 238 0,260 0,260 0,260 0,260 0,260 0,260
az @ 40 0,280 0,280 0,280 0,280 0,280 0,280
pemen Vt «1000 a
s — e — a=qazezep az =
1000 peor nez
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
6 Vi per WX6 Vi for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10 - 12
VR Ve for XS 110-120 | 90-100 | 70-80 | 43-48 24 - 30 18 - 20
az 26 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040
az 28 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070
az @ 10 0,086 0,086 0,086 0,086 0,086 0,086
az 212 0,115 0,115 0,115 0,115 0,115 0,115
@ az o 14 0,127 0,127 0,127 0,127 0,127 0,127
2 az o 16 0,144 0,144 0,144 0,144 0,144 0,144
E az 0 18 0,161 0,161 0,161 0,161 0,161 0,161
E 515 az @ 20 0,184 0,184 0,184 0,184 0,184 0,184
. 530 az 222 0,196 0,196 0,196 0,196 0,196 0,196
= az @ 25 0,207 0,207 0,207 0,207 0,207 0,207
E az @ 28 0,224 0,224 0,224 0,224 0,224 0,224
< az 230 0,247 0,247 0,247 0,247 0,247 0,247
az 2 32 0,259 0,259 0,259 0,259 0,259 0,259
az 235 0,276 0,276 0,276 0,276 0,276 0,276
az 238 0,299 0,299 0,299 0,299 0,299 0,299
az @ 40 0,322 0,322 0,322 0,322 0,322 0,322
pemen V't «1000 a 0
= n=— — a=azezep az =
1000 por nez
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Vt = Velocita taglio
(m/min)

(mm)

az = Avanzamento per dente

n = Numero giri (U/min)

z = Numero denti fresa

a = Avanzamento
(mm/min)

@ = Diametro fresa (mm)

Vt = Cutting speed

(m/min)

az = Feed each tooth (mm)

n = Revolution per minute (U/min)

z = Tooth number

a = Feed (mm/min)

@ = Tool diameter (mm)




: Parametri macchina consigliati WX@
Recommended machining data

=
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
Z V; per WX6 V; for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10 - 12
V; per WX6 V; for WX6 _ _
T ALMIX + ALMIX 110 - 120 90 - 100 70 - 80 43 - 48 24 - 30 18 - 20
az @6 0,024 0,024 0,024 0,024 0,024 0,024
az @8 0,030 0,030 0,030 0,030 0,030 0,030
605 A B_C_G az @ 10 0,036 0,036 0,036 0,036 0,036 0,036
az @12 0,042 0,042 0,042 0,042 0,042 0,042
615A_c
@ az @ 14 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050
= L] az @16 0,057 0,057 0,057 0,057 0,057 0,057
w
[ 630 c az 0 18 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070
'S
o 633 az @ 20 0,084 0,084 0,084 0,084 0,084 0,084
é 635 A_B TIT_C_G az @22 0,089 0,089 0,089 0,089 0,089 0,089
P
8 636 B TIT az @ 25 0,094 0,094 0,094 0,094 0,094 0,094
2 28
E 653 a az 4] 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
< az @ 30 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110
655
az @ 32 0,120 0,120 0,120 0,120 0,120 0,120
670aBCc6 | 35 0,130 0,130 0,130 0,130 0,130 0,130
az @ 38 0,137 0,137 0,137 0,137 0,137 0,137
az @ 40 0,145 0,145 0,145 0,145 0,145 0,145
pemen Vt 1000 a
Vt =—— n=——— a=azezen az =
1000 peorm nez
Tab. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
= V¢ per WX6 V; for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10-12
V; per WX6 V; for WX6 _ )
¢ T ALMIX ¢ + ALMIX 110 - 120 90 - 100 70 - 80 43 - 48 24 - 30 18 - 20
az @6 0,027 0,027 0,027 0,027 0,027 0,027
az 28 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040
605 A B_C_G az @ 10 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050
az @12 0,055 0,055 0,055 0,055 0,055 0,055
615A_c
@ az @ 14 0,065 0,065 0,065 0,065 0,065 0,065
623
‘2’ 6 az @ 16 0,080 0,080 0,080 0,080 0,080 0,080
w
& 630 c az 18 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
'S
- 633 az @20 0,115 0,115 0,115 0,115 0,115 0,115
é 635 A_BTIT_C_G az g 22 0,120 0,120 0,120 0,120 0,120 0,120
P
8 636 B TIT az @ 25 0,125 0,125 0,125 0,125 0,125 0,125
= @ 28 140 0,140 0,140
E 653 a_c az 0,140 0,140 0,140 0,
< 6 az @ 30 0,160 0,160 0,160 0,160 0,160 0,160
55
az @ 32 0,180 0,180 0,180 0,180 0,180 0,180
670A8cCc6 | 235 0,190 0,190 0,190 0,190 0,190 0,190
az @ 38 0,200 0,200 0,200 0,200 0,200 0,200
az @ 40 0,210 0,210 0,210 0,210 0,210 0,210
emen Vt «1000 a «
VZ=¢7 n=———— a=azezen az = 2
1000 porm nez
Vt = \_/elocité taglio az = Avanzamento per dente n = Numero giri (U/min) 7 = Numero denti fresa | 2= Avanzamento @ = Diametro fresa (mm)
(m/min) (mm) (mm/min)
Y;;mci:)tting speed az = Feed each tooth (mm) n = Revolution per minute (U/min) | z = Tooth number a = Feed (mm/min) @ = Tool diameter (mm)




Parametri macchina consigliati

Recommended machining data
Tagb. Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
Ve per WX6 Ve for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10 - 12
V; per WX6 V; for WX6
¢ T ALMIX ¢ + ALMIX 110 - 120 90 - 100 70 - 80 43 - 48 24 - 30 18 - 20
az a8 0,042 0,042 0,042 0,042 0,042 0,042
az @10 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050
7]
w
E az @12 0,059 0,059 0,059 0,059 0,059 0,059
4
w
o az @14 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070
o
\ 610 c_G
o az @ 16 0,080 0,080 0,080 0,080 0,080 0,080
=
o
E az @18 0,098 0,098 0,098 0,098 0,098 0,098
o
<
az @ 20 0,118 0,118 0,118 0,118 0,118 0,118
az @ 25 0,132 0,132 0,132 0,132 0,132 0,132
pemen V't #1000 a
Vt = ——— n=——— a=azezen az =
1000 peorm nez
Trg- Gruppi di Materiali Material groups 1 2 3 4 5 6
V; per WX6 Vi for WX6 60 - 65 50 - 55 40 - 45 24 - 28 14 - 18 10 - 12
Vi per WX6 V; for WX6 _ _
"+ ALMIX + ALMIX 110 - 120 | 90 - 100 70 - 80 43 - 48 24 - 30 18 - 20
az 28 0,056 0,056 0,056 0,056 0,056 0,056
az @ 10 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070 0,070
(7]
w
E az @12 0,077 0,077 0,077 0,077 0,077 0,077
o
w
T az 2 14 0,091 0,091 0,091 0,091 0,091 0,091
o
) 610 c_G
o az ? 16 0,112 0,112 0,112 0,112 0,112 0,112
=
o
E az @ 18 0,140 0,140 0,140 0,140 0,140 0,140
-4
<
az @ 20 0,161 0,161 0,161 0,161 0,161 0,161
az @ 25 0,175 0,175 0,175 0,175 0,175 0,175
pemen V't «1000 a
t=——7— n=——— a=aqazezepn az =
1000 por nez
vt = \_/elocité taglio az = Avanzamento per dente n = Numero giri (U/min) z = Numero denti fresa | 2~ Aval\nzamento @ = Diametro fresa (mm)
(m/min) (mm) (mm/min)
vt = (_Zutting speed az = Feed each tooth (mm) n = Revolution per minute (U/min) | z = Tooth number a = Feed (mm/min) @ = Tool diameter (mm)
36 (m/min)




Parametri macchina consigliati
Recommended machining data

WX6

Tfr' Gruppi di Materiali Material groups 7 8
Ve per WX6 Ve for WX6 400 - 450 180 - 210
V; per WX6 V; for WX6
L ALMIX C o ALMIX 500 - 540 225 - 250
az @12 0,066 0,065
]
2
o az 16 0,085 0,080
w
m AL12
' az 220 0,093 0,085
° AL22
)
& az @25 0,129 0,117
|—
o
<
az 232 0,147 0,131
T
pemen ¥t #1000 a :
= n=——— a=azezen az = §
1000 peor ez
ng' Gruppi di Materiali Material groups 7 8
Wk ey W V for WX6 400 - 450 180 - 210
Vi per WX6 V, for WX6
+ ALMIX 2 ALY 500 - 540 225 - 250
az @12 0,094 0,094
I
S
4 az 216 0,119 0,110
w
m AL12
' az 220 0,143 0,134
o AL22
)
< az 025 0,151 0,138
&
<
az 032 0,164 0,157
pemen Vt «1000 u
= n=——— a=azezen az =
1000 porn nez

Vt = Velocita taglio
(m/min)

az = Avanzamento per dente

(mm) n = Numero giri (U/min)

z = Numero denti fresa

a = Avanzamento
(mm/min)

@ = Diametro fresa (mm)

Vt = Cutting speed
(m/min)

az = Feed each tooth (mm) n = Revolution per minute (U/min)

z = Tooth number

a = Feed (mm/min)

@ = Tool diameter (mm)
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