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2/DORMER UTENSILI INTEGRALI - CONTENUTO (ALFABETICO)
FAMIGLIA DI PRODOTTI FAMIGLIA DI PRODOTTI FAMIGLIA DI PRODOTTI [A)
C ) P831 268 $765 38
110 126 J200 299 P833 269 S765HB 39
122 144 J205 300 P835 270 $766 40
123 130 J210 301 P837 271 S767 4
126 128 215 302 P841 272 $768 42
135 133 J220 303 P842 273 S770HB 43
139 132 J225 304 P843 283 S771HB 44
159 141 J235 305 P844 284 S772HB 45
167 143 J245 306 P880 287 S773HB 46
Q46 151 J260 308 P890 288 S791 47
Q47 149 J280 307 S S802HA 88
Q73 152 P S216 50 S802HB 89
Q95 154 P100 285 S217 51 S803HA 93
Q99 146 P101 286 S218 52 S803HB 94
305 138 P501 274 S219 53 S804HA 98
306 134 P505 275 $225 54 S804HB 99
G333 155 P507 276 $226 55 S812HA 9
36 142 P509 277 $227 56 S812HB 9
346 145 P511 278 $229 57 S813HA 95
352 140 P513 279 $231 58 S813HB 9
53 135 P515 280 $233 59 S814HA 100
367 137 P521 281 $260 60 S814HB 101
400 162 P523 282 5262 61 5822 92
403 164 P601 260 $264 63 $823 97
407 159 P605 261 $501 102 $902 104
413 163 P607 262 511 103 $903 106
428 157 P609 263 $521 64 S904 108
492 158 P611 264 $523 65 $922 105
(500 165 P613 265 $524 67 $933 107
(505 166 P615 266 $525 68 S944 109
(700 176 P621 267 5526 69 $991 110
710 175 P701 251 §527 70
(800 167 P703 252 $529 71
(801 170 P705 253 $531 72
(810 168 P707 254 $533 73
(820 178 P709 255 $534 74
(822 177 P711 256 $535 75
(825 169 P713 257 $536 76
(830 173 P715 258 S561 77
(831 174 P721 259 S610 79
(835 172 P801 230 S611 80
(837 7m P801C 231 $612 87
907 147 P803 232 S614 81
(908 160 P803C 233 $629 82
920 148 P805 234 S637 78
922 156 P805C 235 $638 83
948 161 P807 236 5650 84
D P807C 237 S654 85
D200 180 P809 238 $662 86
D400 190 P811 239 S710 28
D402 192 P811C 240 S713 29
D420 191 P813 241 S714 30
D422 193 P813C 242 S715 31
D745 182 P815 243 S716 32
D747 184 P815C 244 S7117 33
D750 188 P817 245 S718 34
D751 189 P819 246 S722HB 35
D752 186 P821 247 S739 48
D753 187 P821C 248 S740 49
D763 181 P823 249 S761 36
P825 250 S763 37
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2/PRAMET UTENSILI A FISSAGGIO MECCANICO - CONTENUTO (ALFABETICO)

FAMIGLIA DI PRODOTTI (1] FAMIGLIA DI PRODOTTI (08
2 STN10 446
2516 654 STN16 450
2636 657 SVC22C 604
C SWNO04C 607
CHNO9 401 SZD07 633
FSB22X 405 SZD09 637
F-SCC 664 SZD12 641
FTB27X 475

)

J(T)-2416 503

J(T)-CSD12X 505

J(T)-SAD11E 482

J(T)-SAD16E 488

J(T)-SLSN 494

J(T)-SSAP 498

J(T)-SXP16 660

K

K2-PPH 592

K2-SLC 588

K2-SRC 579

K3-CXP 575

L

L2-SZP 568

N

N-SS009 651

S

S90CN(XN) 516

S90SN 510

SADO7D 413

SAD11E 420

SAD16E 429

SAP10D 438

SAP16D M

SBN10 616

SCNO5C 610

SHNO06C 352

SHN09C 356

SLN12 455

SLN16 461

S0D05 360

SOD06D 370

SOE06Z 376

SOE09Z 383

SPD09 627

SPN13 397

SRC10 526

SRC12 530

SRC16 534

SRC20 538

SRD05 542

SRDO7 545

SRD10 550

SRD12 556

SRD16 562

SSD09 648

SsD12 472

SSE09 389

SSN11 622

SSN12Z 393

$50050 466

$5009 469
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2/PRAMET INSERTI A FISSAGGIO MECCANICO — CONTENUTO (ALFABETICO)
FAMIGLIA DI PRODOTTI jhA| FAMIGLIA DI PRODOTTI A FAMIGLIA DI PRODOTTI A
A PNMU 13 398 SNET 13 496
ADEX 07-FA 416 PPH 594 SNGX 11 623
ADEX 07-HF 415 PPHF 595 SNGX 13 495
ADEX11-FA 425,485 PPHT 595 SNHF 680
ADEX 11-HF 424 R SNHN 681
ADEX 16 432,491 RC 580 SNHQAZ 512
ADEX 16-FA 434,491 RCMT 10 527 SNHQTRL 513
ADEX 16-HF 433 RCMT 12 531 SNKT 12 395
ADKT 15 670 RCMT 16 535 SNKX 681
ADKX 15 670 RCMT 20 539 SNMT 12 394
ADMX 07 414 RDET 673 SNUN 682
ADMX 11 422,483 RDEX 674 SOMT 05 467
ADMX 16 430,489 RDGT 07 546 SOMT 09 470, 652
ANHX 10 618 RDGT 10 552 SPET 12 500
APET 15 499 RDGT 12 558 SPET12AD 500
APET 16-FA 443 RDGT 12IM 362 SPEW 12 AD 501
APEW 15 499 RDGT 16 564 SPGN 682
APKT 10 439 RDHT 07-FA 547 SPGN 25 DZ 683
APKT 10-FA 439 RDHT 10-FA 552 SPKN 683
APKT 16 42 RDHT 12-FA 558 SPKR 684
APMT 16 671 RDHT 16-FA 564 SPKX 685
B RDHX 05 543 SPUN 685
BNGX 10 617 RDHX 07 546 T
C RDHX 10 551 TBMR 27 476
CCMX 665 RDHX 12 557 TMT 655,658
CNHQ 518 RDHX 16 563 TNGX 10 447
CNHX 05 611 RDHX 20 674 TNGX 10-FA 448
(NM 672 RDMT 07 547 TNGX 16 451
H RDMT 10 553 TNGX 16-FA 452
HNEF 09 402 RDMT 12 559 TNJF 686
HNGX 06 353 RDMT 12IM 363 TPCN 16 687
HNGX 09 357 RDMT 16 565 TPKN 687
HNMF 09 403 RDMX 10 551 TPKR 688
L RDMX 12 557 TPUN 689
LC 581,589 RDMX 16 563 v
LC12-CH 582 REHT 16 379 VCGT 22-FA 611,690
LC12-RE 583 REHT 24 385 w
LNET 16 495 RPET 12 675 WNHX 04 608
LNGU 12 458 RPET 15 372 X
LNGU 16 463 RPEW 12 675 XDHW 690
LNGU 16-FA 464 RPEW 15 373 XEHT 06 378
LNGX 12 456 RPEX 676 XEHT 09 385
LNGX 12-FA 458 S XNGX 06 354
LNMU 16 462 SBKX 22 406 XNGX 09 358
0 SBMR 22 406 XNGX 13 399
ODEW 06 371 SDEW 09 649 XNHQ 518
ODKT 05IM 361 SDEX 09 649 XP 576
ODMT 05 672 SDGX 12 506 XPHT 16 661
ODMT 05IM 362 SDKT 12IM 364 XPHT 16-FA 662
ODMT 06 371 SDMT 12 473 Z
ODMX 06 372 SDMT 12IM 364 ZDCW 07 634
OEHT 06 377 SDMX 12 506 ZDCW 09 638
OEHT 06-FA 378 SEEN 676 ZDEW 12 642
OEHT 09 384 SEER 677 P 570
OFKR 07 673 SEET 09 390
P SEET 12 678
PDKT 09 630 SEET 12-FA 678
PDKX 09 628 SEET 12-PM 679
PDMW 09 630 SEEW 12 679
PDMX 09 629 SEMT 09 391
PNMQ 13 398 SFCN 680

4
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DORMER JPRAMET

PER OGN
APPLICAZ

Che stiate forando, fresando, tornendo o filettando, ogni applicazione € coperta dalla nostra App per il calcolo dei parametri.
Scaricatela oggi stesso dal vostro app store. Semplicemente affidabili.

DORMER 2 PRAMET

Machining calculator

Turning

Holemaking

Threading

Milling

Savings Calculator

Download on the . GETITON ﬁ“ Download on
' App Store »® Google Play %% AppGallery



Definizione generale
per es. acciaio, acciaio inox...

. M . N S H Definizione in funzione della

struttura/composizione
per es. acciaio al carbonio,
acciaio legato...

P MK N S H
P1
P2
P3
P4
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GRUPPI DEI MATERIALI LAVORATI (WMG)

Definizione in funzione della

durezza/massima resistenza a trazione
per es. 160<220 HB, 620 <900 N/mm? ...

P
2 | ]|
2 HEE
s HEE
4 BN

CLASSIFICAZIONE DEI MATERIALI LAVORATI SECONDO DORMER PRAMET

La classificazione dei materiali da lavorare (WMG) permette una
scelta semplice ed affidabile del corretto utensile da taglio e dei valori
di partenza adatti in condizioni di lavoro particolari.

Dormer Pramet classifica i materiali da lavorare in sei gruppi di
differenti colori:

¢ Blu: acciaio e acciaio fuso (gruppo P)

e Giallo: acciaio inox (gruppo M)

* Rosso: ghisa (gruppo K)

¢ Verde: metalli non ferrosi (gruppo N)

¢ Marrone: leghe ad alta temperatura (gruppo S)

¢ Grigio: materiali temprati (gruppo H)

Ognuno di questi gruppi e suddiviso in sottogruppi sulla base
della loro struttura e/o composizione. Ad esempio, il gruppo P,
dell‘acciaio e acciaio fuso, & diviso in quattro sottogruppi, vale a dire;
¢ P1 - Acciaio a buona lavorabilita

® P2 — Acciaio al carbonio non legato

® P3 — Acciaio legato

® P4 — Acciaio per utensili

Un‘ultima divisione viene fatta secondo le proprieta dei materiali,
come la durezza e la massima resistenza a trazione. Questo per
fornire ai nostri clienti una raccomandazione completa dell‘utensile,
compresi i valori iniziali per velocita di taglio ed avanzamento.

La tabella nella pagina successiva include una descrizione di ciascun
gruppo di materiali lavorati, nonché alcuni esempi di denominazione
comunemente usata.



Gruppo IS0

P1
P2
P3

P4
M1

M2

M

M4

K1
K2

K3

K4

K5
N1

N2
N3

N4
N5
S1
S S2
S3

54
H1
H2

H «

Ha

44

WMG (Gruppi dei materiali lavorati)

P11

P1.2
P13
P21

P2.2
P23
P31

P3.2
P3.3
X

P4.2
P4.3
M1.1
M1.2
M2.1
M2.2
M2.3
M3.1
M3.2
M3.3

M4.1

M4.2

K1.1
K1.2
K1.3
K2.1
K2.2
K2.3
K3.1
K3.2
K3.3

K4.1

K4.2

K4.3
k4.4
K4.5
K5.1
K5.2
K5.3
N1
N1.2
N1.3
N2.1
N2.2
N2.3

N3.1

N3.2

N3.3

N4.1
N4.2
N4.3
N5.1
S11

S1.2
S1.3
S2.1

$2.2
S3.1

$3.2
S41
$4.2
H1.1
H2.1
H2.2
H3.1
H3.2
H4.1
H4.2

Acciaio ad alta velocita
(acciaio al carbonio con aumentata lavorabilita)

Acciaio al carbonio
(acciaio composto principalmente da ferro e carbonio)

Acciaio legato
(acciaio al carbonio con contenuto di legante < 10%)

Acciaio per utensili
(accaio non trattabile al cromo)

Acciaio inox ferritico
(leghe al cromo non temprabili)

Acciaio inox martensitico
(acciaio al cromo da bonifica)

Acciaio inox austenitico
(leghe al cromo nickel e al cromo nickel manganese)

Acciaio inox, austenitico-ferritico (DUPLEX) o super-austenitico
Acciaio inox austenitico, indurito per precipitazione

Ghisa grigia (ASTM A48) o ghisa grigia per automotive (ASTM A159)
(ghisa fusa con microstruttura a grafite lamellare)

Ghisa malleabile (ASTM A602)
(ghisa fusa con microstruttura a grafite libera)

Ghisa malleabile (ASTM A536)
(ghisa fusa con microstruttura a grafite nodulare)

Ghisa Grigia Austenitica (ASTM A436)
(leghe di ghisa fusa con microstruttura a grafite lamellare austenitica)

Ghisa malleabile austenitica (ASTM A439 or ASTM A571)
(leghe di ghisa fusa con microstruttura a grafite nodulare austenitica)

Ghisa sferoidale austemperata (ASTM A897)
(leghe di ghisa fusa con microstruttura ausferritica)

Ghise a grafite compattata (Gl (ASTM A842)
(ghisa fusa con struttura a grafite vermiculare)

Semilavorato commerciale in puro alluminio

Lega di alluminio semilavorata

Leghe di alluminio pressofuso

Leghe di rame con eccellente lavorabilita
Leghe di rame a truciolo corto con lavorabilita buona o moderata

Rame elettrolitico e leghe di rame a truciolo lungo con lavorabilita da moderata a scarsa

Polimeri termoplastici
Polimeri termoindurenti
Polimeri o compositi rinforzati
Grafite

Titanio o leghe di titanio

Leghe resistenti al calore a base Fe
Leghe resistenti al calore a base Ni

Leghe resistenti al calore a base Co
Ghisa fusa in conchiglia

Ghisa temprata
Acciaio trattato < 55 HRC

Acciaio trattato > 55 HRC

WMG (GRUPPI DEI MATERIALI LAVORATI)

Solfurizzato

Solfurizzato e fosfatizzato
Solfurizzato e fosfatizzato con piombo
Contenuto < 0.25% C

Contenuto < 0.55 % C

Contenuto > 0.55 % C

Ricotto

Indurito e temprato
Ricotto

Indurito e temprato

Ricotto
Temprato e rinvenuto
Trattato per precipitazione

Ferritica o ferritica-perlitica
Ferritica-perlitica o perlitica
Perlitica

Ferritica

Ferritica o perlitica

Perlitica

Ferritica

Ferritica o perlitica

Perlitica

Ferritica
Ferritica-perlitica
Perlitica

Semi-temprato
Temprato

Durezza
(HB or HRC)

<240HB
< 180HB
< 180HB
< 180HB
<240HB
<300HB
< 180HB
180 - 260 HB
260 - 360 HB
<26 HRC
26 -39 HRC
39-45HRC
<160 HB
160 - 220 HB
<200HB
200-280HB
280-380HB
<200HB
200-260 HB
260-300 HB

<300HB

300-380HB

< 180HB
180 - 240 HB
240-280HB

<160HB
160 - 200 HB
200-240HB

< 180HB
180-220HB
220-260HB

< 180HB

<240HB

<280HB
280-320HB
320-360HB
<180HB
180220 HB
220- 260 HB
<60HB
60— 100HB
100150 HB
<75HB
75-90HB
90— 140HB

<200HB
200280 HB
280-360 HB
<200HB
200-280HB
<280HB
280-360 HB
<240HB
240-320HB
<440HB
< 55HRC
> 55 HRC
<5THRC
51-55HRC
55-59 HRC
> 59 HRC

Massima resistenza
alla trazione
(MPa)
<830
<620
<620
<620
<830
<1030
<620
> 620 < 900
>900 < 1240
<900
>900 < 1240
> 1240 < 1450
<520
> 520 <700
<670
> 670 <950
> 950 <1300
<750
>750 < 870
> 870 <1040

<990

<1320

<190
>190<310
>310<390

<400
>400 < 550
> 550 < 660

<560
> 560 <680
> 680 <800

<190

<740

> 840 <980
>980 <1130
> 1130 < 1280
<400
> 400 < 450
> 450 < 500
<240
> 240 <400
> 400 <590
<240
>240<270
> 270 <440

<660
> 660 < 950
> 950 <1200
<690
>690<970
<940
>940 <1200
<800
> 800 <1070
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GRANDEZZE DEGLI UTENSILI DA TAGLIO SECONDO ISO 13399

Tutti gli utensili da taglio sono definiti da una serie di parametri secondo lo standard 1SO 13399. Questo elenco contiene tutti i parametri
utilizzati in questo catalogo e le loro definizioni.

ISO 13399 & uno standard informativo internazionale sugli utensili da taglio. Fornisce dimensioni e parametri in un formato neutro indipendente
da qualsiasi particolare sistema o nomenclatura aziendale. Quando gli utensili da taglio vengono chiaramente definiti secondo uno standard
globale, tutti i tipi di software possono elaborare i dati elettronici piu rapidamente, migliorando la qualita della comunicazione e contribuendo
a rendere ineccepibile lo scambio di informazioni. Il supporto di un linguaggio comune nelle descrizioni dei nostri utensili da taglio favorira la
comunicazione da sistema a sistema. Vi fara risparmiare una notevole quantita di tempo, fornendo una raccolta piu pratica di dati di elevata
qualita per tutti i nostri 40.000 utensili integrali e a fissaggio meccanico. Utilizzando un sistema conforme alla norma ISO 13399, non sara
necessario interpretare manualmente i dati e inserirli da tastiera nel vostro sistema.
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Codice 1S0 13399
APMX
BD
BDX
BCH
BS
(BDP
(q)]]
DX
w
CZCMS
D1
DAH4
DAH5
DAH6
DBC1
DBC2
DBC4
DBC5
DBC6
DC
D(B
DC(B
DCN
DCON MS
DCX
DHUB
DN
GAMF
GAMP

GRANDEZZE DEGLI UTENSILI DA TAGLIO SECONDO ISO 13399

Descrizione

Profondita di taglio massima
Diametro corpo

Diametro corpo massimo
Lunghezza smusso spigolo
Lunghezza tagliente raschiante
Profondita foro di collegamento
Diametro inserto di taglio
Profondita di taglio massima
Larghezza di taglio

Codice dimensione attacco lato macchina
Diametro foro di fissaggio
Diametro foro di accesso
Diametro foro di accesso
Diametro foro di accesso
Diametro cerchio fori per bulloni 1
Diametro cerchio fori per bulloni 2
Diametro cerchio fori per bulloni
Diametro cerchio fori per bulloni
Diametro cerchio fori per bulloni
Diametro di taglio

Diametro foro di collegamento
Diametro foro di collegamento lamatura
Diametro di taglio minimo
Diametro attacco

Diametro di taglio massimo
Diametro mozzo

Diametro collarino

Angolo di taglio radiale

Angolo di taglio assiale

M4

Codice 1S0 13399
CHW
IC
INSD
INSL
KAPR
KWD
Kww
L

LB

LE

LF

LH
1]
LUX
M
NOF
OAL
P
PRFA
PRFRAD(2)
RE

S

S1
TDZ
TP
TPI
w1
INP

Descrizione

Larghezza smusso spigolo
Diametro del cerchio inscritto
Diametro inserto

Lunghezza inserto

Angolo tagliente utensile
Profondita sede chiavetta
Larghezza sede chiavetta
Lunghezza del tagliente
Lunghezza corpo

Lunghezza effettiva del tagliente
Lunghezza funzionale
Lunghezza testa

Lunghezza utile

Lunghezza utile massima
Dimensione M

Numero di scanalature (eliche-taglienti)
Lunghezza complessiva

Passo della lama

Angolo profilo

Raggio profilo

Raggio

Spessore inserto

Spessore inserto totale
Dimensioni diametro filetto
Passo del filetto

Filetti per pollice

Larghezza inserto

Numero di taglienti periferici nell'utensile
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FRESE INTEGRALI

HM & HSS
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FRESATURA — CONTENUTO GENERALE

WMG & I1SO 13399

ISTRUZIONI

FRESE HM

FRESE HSS-E-PM, HSS-E, HSS

INFORMAZIONI TECNICHE

LIME ROTATIVE

FRESE A FILETTARE

ISTRUZIONI

NAVIGATORE

FRESE PER SPIANATURA

FRESE PER SPALLAMENTO RETTO

FRESE PER SPALLAMENTO PROFONDO

FRESE A DISCO PER CAVE

FRESE PER COPIATURA

FRESE AD ALTO AVANZAMENTO (HFC)

FRESE PER SMUSSIE CAVEAT

ALTRI INSERTI

INFORMAZIONI TECNICHE

n
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FRESE INTEGRALI — PANORAMICA DELLA PAGINA

2/DORMER

Fresa integrale HSS-E-PM multitaglienti serie lunga, finitura lucida
Lunghezza di taglio elevata, il design a 4, 5 0 6 taglienti offre un'elevata rigidita per la finitura di profili profondi in acciai dolci e materiali non
ferrosi, come alluminio e leghe di titanio a media resistenza.

o
g

DCON MS

HSS-E ] ()
PM N i
APMX

LU
TN
(/ é - -
jaE=a
DIN 18358 Bright k10

i n| 4444 26

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.

P11 P22 P13 P21 P22 P31 P32 PAT m11 m12 M21 22 KB KR

W46C m52C W54C m40C m35C Z32C 1268 198 Z14C Z12C Z12C 7108 725C Z19C
- N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 §1.2 S2.1
71278 Z81E 760D 41D Z41C Z37C 7126C m43C m25C m13C Z43C m258 1208 Z13A
S3.1 S4.1
ZI10A ZI8A
DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
9 (inch) (mm) (mm) (mm) o (mm) (mm) (mm)
273520 - 2.00 6.00 10.00 54.0 4 - -
Q7325 - 2.50 6.00 12.00 56.0 4 - -
Q733.0 - 3.00 6.00 12.00 56.0 4 - -
2731/8% 1/8 3.18 6.00 15.00 59.0 4 - -
Q7335 - 3.50 6.00 15.00 59.0 4 - -
Q734.0 - 4.00 6.00 19.00 63.0 4 - -
2734.5 - 4.50 6.00 19.00 63.0 4 - -
(2733/16? 316 4.76 6.00 24.00 68.0 4 - -
Q2735.0 - 5.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
2735.5 - 5.50 6.00 24.00 68.0 4 - -
2736.0 - 6.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
2731/4% 1/4 6.35 10.00 30.00 80.0 4 - -
Q737.0 - 7.00 10.00 30.00 80.0 4 - -
2738.0 - 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
2739.0 - 9.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
(2733/8% 3/8 9.52 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
27310.0 - 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
Q7311.0 - 11.00 12.00 45.00 102.0 4 - -
Q7312.0 - 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
Q731722 12 12.70 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
27313.0 - 13.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
Q27314.0 - 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
Q7315.0 - 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(2735/8? 5/8 15.88 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
27316.0 - 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
152

Pagina tipica raffigurante una fresa integrale — i dettagli della pagina specifica saranno diversi.
12



Pos.

Descrizione

Designazione delle frese integrali

Descrizione del prodotto

Figura illustrativa

Disegno schematico dell'utensile

(aratteristiche del prodotto
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Pos.

Descrizione

Operazioni di fresatura

Raccomandazioni sui gruppi di materiali con indicazioni su velocita e avanzamento

Codice del prodotto

Dimensioni del prodotto



Icone generali

B Utilizzo primario

P Utilizo possibile

Codice del materiale (BMC)

HM  Metallo duro

HSS-E  Materiale per utensili in acciaio super rapido
PM | al cobalto sinterizzato

Profilo fresa

Tipo di fresa per uso generico per materiali con
resistenza da bassa ad alta

W Tipo di fresa per materiali non ferrosi, morbidi
malleabili

FS Rompitruciolo per profili di semifinitura

NF Rompitruciolo a profilo piatto a passo grosso

Numero di scanalature (NOF)

@ Numero di scanalature = 1 (dente singolo)

@ Numero di scanalature = 2 (denti)
@ Numero di scanalature = 3 (denti)

@ Numero di scanalature = 3 (passo differenziale)
@ Numero di scanalature = 3 — 4 (denti)
@ Numero di scanalature = 3 — 5 (denti)

@ Numero di scanalature = 3 — 6 (denti)

@ Numero di scanalature = 4 (denti)
Numero di scanalature = 4 (passo differenziale)

HSS-E

HSS

NR
HRA

NRA

ww

%

DO e 8
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Materiale per utensili in acciaio al cobalto super
rapido

Materiale per utensili in acciaio super rapido

Rompitruciolo a profilo arrotondato a passo
grosso

Rompitruciolo a profilo arrotondato
asimmetrico a passo fine

Rompitruciolo a profilo arrotondato
asimmetrico a passo grosso

Per materiali non ferrosi a passo largo con rompitru-
ciolo asimmetrico a profilo arrotondatopasso largo

Numero di scanalature = 4 — 5 (denti)

Numero di scanalature = 5 (denti)

Numero di scanalature = 4 — 6 (denti)

Numero di scanalature = 4 — 8 (denti)

Numero di scanalature = 6 — 8 (denti)

Numero di scanalature = 6 — 12 (denti)

Numero di scanalature = 8 (denti)

Numero di scanalature = 8 — 12 (denti)

Numero di scanalature = 10 — 12 (denti)

Passo largo

Passo fine

, 1L

Numero di scanalature = 16 — 24 (denti)

28-44 o _
{iogs  Numero di denti = 28 — 44 (denti)

7N

J

32-100 o _
RgEs, Numero di denti = 32 — 100 (denti)

J

48-200 . . .
XGws  Numero di denti = 48 — 200 (denti)

J

100-140 . . X
Xgew  Numero di denti =100 — 140 (denti)

)

110-180
Xoew  Numero di denti =110 — 180 (denti)

)

130-220 . . X
Xges  Numero di denti = 130 — 220 (denti)

)

160-350 o ]
XoEs  Numero di denti = 160 — 350 (denti)

)



Lunghezza di taglio

i
i

Lunghezza di taglio, extra corta

Lunghezza di taglio, corta

Elica scanalatura (FHA)

H >

Angolo elica variabile (disuguale)

0° di angolo elica (scanalatura dritta)

10° di angolo elica (scanalatura)

12° di angolo elica (scanalatura)

15° di angolo elica (scanalatura)

Angolo di taglio radiale (GAMF)

Y
-26°
Y
-10°

Y
-6°

Codolo

=

DIN 1835A

o[ T
B
DIN 1835

-26° di angolo di taglio

-10° di angolo di taglio

-6° di angolo di taglio

0° di angolo di taglio

3°di angolo di taglio

4° di angolo di taglio

DIN 1835A Codolo cilindrico

DIN 1835 Codolo B (Weldon) o D (filettato)

25°
28°
30°
34°

35°

v
12°

1

DIN 1835D

=

DIN 18358
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Lunghezza di taglio, media

Lunghezza di taglio, lunga

25° di angolo elica (scanalatura)

28° di angolo elica (scanalatura)

30° di angolo elica (scanalatura)

34° di angolo elica (scanalatura)

35° di angolo elica (scanalatura)

5° di angolo di taglio

7° di angolo di taglio

8° di angolo di taglio

9° di angolo di taglio

10° di angolo di taglio

12° di angolo di taglio

DIN 1835D Codolo filettato

DIN 1835B Codolo Weldon

I
QEE% Lunghezza di taglio, extra lunga

4)60 40° di angolo elica (scanalatura)
). 45° di loeli lat

45° i angolo elica (scanalatura)
). 50° di lo elica (scanalatura)
50° i angolo elica (scanalatura

]Z,’o 13° di angolo di taglio
. 15°diangolo di taglio
15° g g

e 18°diangolo di taglio
18° g 9

e 20°di angolo di taglio
20°

2Y5° 25° di angolo di taglio

£ DIN 6535 HA Codolo cilindrico

DIN 6535HA

E=  DIN 6535 HB Codolo Weldon

DIN 6535HB



Rivestimento

‘ Rivestimento in nitruro di alluminio e cromo

Alcrona

Lucido (non rivestito)
Bright

Trattamento superficiale di vaporizzazione
ST (ossidazione a vapore)

' . Rivestimento in nitruro di titanio e carbonio
TiCN

Classe di tolleranza diametro di taglio (TCDC)

d11 - Zona di tolleranza utensile con standard
d11  industriale (in base alla gamma di diametri)

e8 — Zona di tolleranza utensile con standard
e8 industriale (in base alla gamma di diametri)

h9 — Zona di tolleranza utensile con standard
h9  industriale (in base alla gamma di diametri)

h10 — Zona di tolleranza utensile con standard
h10  industriale (in base alla gamma di diametri)

Direzione di taglio

u *  Radiale
L4

*  Radiale, diagonale
Y

Gruppo standard base (BSG)

BS  BS122/4 - Standard frese a candela con codolo
122/4 awvitato

1[8);’;IC DIN 1833 C - Standard frese a coda di rondine
DIN  DIN 1833 D — Standard frese a coda di rondine
1833D jnvertita

1%';\17 DIN 1837 — Standard seghe a passo fine
DIN

1838 DIN 1838 — Standard seghe a passo largo

44
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I Rivestimento in nitruro di alluminio cromo
AICTN

‘ Rivestimento in nitruro di titanio e alluminio

AITIN

Finitura superficiale lappata
Hi

Rivestimento in nitruro di titanio e alluminio
TIAIN

h11 - Zona di tolleranza utensile con standard
h11  industriale (in base alla gamma di diametri)

h12 - Zona di tolleranza utensile con standard
h12  industriale (in base alla gamma di diametri)

js14 — Zona di tolleranza utensile con standard
is14  industriale (in base alla gamma di diametri)

js16 — Zona di tolleranza utensile con standard
is16  industriale (in base alla gamma di diametri)

Radiale, diagonale, assiale

Radiale

DIN .
1880 DIN 1880 — Standard frese a manicotto
DIN
327D DIN 327 D — Standard frese per cave
DIN
844K DIN 844 K — Standard frese a candela
DIN " 51N 8441 - Standard f dela HSS

844l andard frese a candela
DIN

850 DIN 850 — Standard frese per sede chiavetta

TiSiN

X-CEED

Diamond

k10

k12

DIN
851

DIN
885A

DIN
6527K

DIN
6527L

2DORMER

Rivestimento in nitruro di titanio silicio

Speciale rivestimento AITiN
(con la massima resistenza all'ossidazione)

Rivestimento Diamond Like

k10 — Zona di tolleranza utensile con standard
industriale (in base alla gamma di diametri)

k12 — Zona di tolleranza utensile con standard
industriale (in base alla gamma di diametri)

DIN 851 — Standard frese per cavea T
DIN 885 A — Standard frese per taglio laterale
e spianatura

DIN 6527 K — Standard frese a candela in
metallo duro

DIN 6527 L — Standard frese a candela in
metallo duro

Standard DORMER



Raffreddamento (CSP)

¢
: Adduzione di refrigerante interna all'utensile

Operazioni di fresatura

Fresatura di spallamento profonda

Scanalatura profonda

Scanalatura superficiale

QYRR

Fresatura di spallamento superficiale

P9¢ Cave P9 (sede chiavetta)
; Rampa

T Fresatura a tuffo
Z Fresatura trocoidale

(=)

—

=
<
~
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Fresatura a tuffo progressiva

Foratura

Interpolazione elicoidale

Fresatura al tornio

Superfici sagomate (fresatura a copiare)

Spianatura

Smussatura

Spianatura posteriore

wljiidk Y |AYEY

CaveaT

Fresatura a coda di rondine

Fresatura a coda di rondine inversa

Sedi Woodruff

Fresatura — Taglio di tubi

Fresatura — Taglio pieno
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Materiali HM

Metallo duro
(o materiali in metallo duro)

Trattamenti superficiali

Lucido (non rivestito)

Finitura
superficiale lucidata

Rivestimenti superficiali

Rivestimento in nitruro
di alluminio e cromo
(AICrN)

Rivestimento in nitruro
di titanio e silicio
(TiSiN)

Rivestimenti in nitruro
di titanio e alluminio
(TiAIN)

Rivestimenti in nitruro
di titanio e alluminio
(X-CEED)

Rivestimento in nitruro
di titanio e alluminio
(AITiN)

Rivestimento
Diamond Like
(DLC)

20

M4

FRESE INTEGRALI HM

= MATERIALI DEGLI UTENSILI E NAVIGATORE PER | RIVESTIMENTI SUPERFICIALI

HM

Bright

AICTN

TiSiN

TIAIN

X-CEED

AITiN

Diamond

Un substrato metallurgico di polveri sinterizzate, costituito da un composito di carburo metallico con metallo legante. La materia prima pil
importante & il carburo di tungsteno (WC). Il carburo di tungsteno contribuisce alla durezza del materiale. Il carburo di tantalio (TaC), il
carburo di titanio (TiC) e il carburo di niobio (NbC) completano il carburo di tungsteno (WC) e adattano le proprieta in base alle esigenze.
Questi tre materiali sono chiamati carburi cubici. Il cobalto (Co) funge da legante e tiene insieme il materiale.

| materiali in metallo duro sono spesso caratterizzati da elevata resistenza alla compressione, elevata durezza e quindi elevata resistenza
all'usura, ma anche da limitata resistenza alla flessione e tenacita. Il metallo duro viene utilizzato per maschi, alesatori, frese, punte e frese
afilettare.

La finitura lucida (superficie non rivestita) migliora il flusso di trucioli nei materiali morbidi o non ferrosi e mantiene i taglienti affilati nei
materiali abrasivi.

La finitura lucida migliora notevolmente il flusso di trucioli nei materiali non ferrosi morbidi o gommosi. La lucidatura facilita |'evacuazione
dei trucioli e impedisce al materiale di attaccarsi ai taglienti e nelle scanalature.

La famiglia di rivestimenti Alcrona (AICrN) & costituita da rivestimenti in nitruro di alluminio e cromo principalmente utilizzati per le frese.
Le due proprieta uniche di questi rivestimenti sono I'elevata durezza a caldo e I'elevata resistenza all'ossidazione. Se utilizzate su utensili per
lavorazioni a macchina che comportano forti sollecitazioni meccaniche e termiche, queste proprieta si traducono in una resistenza all'usura
superiore. Questi rivestimenti sono disponibili in pid livelli o versioni speciali e, nello specifico, per vari utensili e applicazioni.

TiSiN & progettato per condizioni di taglio estreme e lavorazione ad alta velocita di materiali duri. Questo rivestimento multistrato ha uno
strato esterno nano-composito con nano-cristalliti di Si;N, in una matrice TiN cristallina ed & concepito per proteggere il tagliente dal
trasferimento di calore, dall'ossidazione e dall'abrasione. | rivestimenti TiSiN possono funzionare bene in condizioni di lubrificazione da
minime a zero.

I nitruro di titanio e alluminio & un rivestimento ceramico multistrato applicato con tecnologia di rivestimento PVD, che presenta un'elevata
tenacita e stabilita all'ossidazione. Queste proprieta lo rendono ideale per velocita e avanzamenti maggiori, migliorando al contempo la vita
utensile. I TIAIN & utilizzato nelle applicazioni di foratura, maschiatura e fresatura e pud essere adatto per lavorare senza refrigerante.

II rivestimento TiAIN di tipo X-CEED, noto anche come rivestimento Futura-Nano, & un rivestimento nanostrato concepito per una maggiore
durezza a caldo e applicazioni con sollecitazioni pil elevate.

I nitruro di titanio e alluminio (AITiN) & una tecnologia di rivestimento a base di nanostrati che rappresenta un aggiornamento rispetto ai
tradizionali rivestimenti TiAIN e puo offrire tenacita superiore, elevata durezza a caldo e resistenza all'ossidazione.

Il Diamond Like Coating, noto anche come Diamond Like Carbon (DLC), fornisce la massima lubrificazione quando utilizzato su utensili in
metallo duro ed evita la formazione del tagliente di riporto durante la lavorazione di grafite o materiali non ferrosi morbidi.
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FRESE INTEGRALI HM - FAMIGLIE

Con il nostro assortimento di frese integrali HM siamo in grado di offrire soluzioni per lavorare materiali praticamente per qualsiasi WMG.

Le nostre famiglie di frese integrali HM:

Linea

S7xx

S2xx

S5xx

S6xx

S8xx
S501
S511

S9xx

Descrizione

Con un valore dell'angolo di taglio da 7° a 10° offre un ampio utilizzo in acciai a media resistenza e acciai fusi, acciai inossidabili a media resistenza, ghise e leghe
amedia resistenza per alte temperature.

Con un valore dell'angolo di taglio da 3° a 4° offre il suo meglio con acciai altamente legati da > 1200 a 1620 N/mm? acciai inossidabili a media resistenza > 850 N/mm?

e superleghe da media ad alta resistenza > 900 N/mm?,

Con un angolo di taglio negativo & adatta per materiali temprati oltre 54 HRC (S501 — S511 non sono incluse).

Con un angolo di taglio elevato sono l'ideale per materiali non ferrosi con un'eccezione: I'5612 & solo per materiali abrasivi come la grafite.

L'angolo di taglio da 10° & adatto a un utilizzo multiapplicativo in acciaio da dolce a media resistenza e acciai fusi, acciai inossidabili da dolci a media resistenza, ghise
e materiali non ferrosi come alluminio, rame e le sue leghe.

L'angolo di taglio da 12° rende la fresa ideale per utilizzi generali in materiali pil morbidi, come la lavorazione generica fino agli acciai a media resistenza e acciai fusi,
ghise, materiali non ferrosi e titanio puro.



Codice materiale (BMC)
Profilo del tagliente
Numero di taglienti (NOF)
Lunghezza di taglio

Angolo elica (FHA)

Angolo di taglio radiale
(GAMF)

Codolo

Rivestimento

(lasse di tolleranza
del diametro di taglio (TCDC)

Direzione di taglio
Gruppo di base standard (BSG)

Raffreddamento (CSP)

Codice Famiglia Prodotto
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HM

DIN 6535HA

AlCrN

h9

4.

(Y

2DORMER

HM

DIN 6535HA

AlCrN

h9

(Y

2DORMER

HM

DIN 6535HA

AICTN

h9

a.

()

2DORMER

——

HM

DIN 6535HA

AlCTN

h9

a.

(A

2DORMER

- — — ——

HM

DIN 6535HA

AlCTN

h9

a.

(A

2DORMER
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HM

DIN 6535HA

AlCrN

h9

a.

(Y

2DORMER
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40° 40° 40°
Y Y Y
10° 7° 10°
=3 =3 =3
DIN 6535HA DIN 6535HB DIN 6535HA

q I < I <
AN AICTN AlCTN
h9 h9 h9

u > u > u >
A v v
2DORMER 2DORMER 2DORMER
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S718 |S722HB| S761

HM

DIN 6535HA

AlCrN

h9

a.

(Y

2DORMER

DIN 6535HA

AN

h9

a.

()

2DORMER

A A

40° #

Y Y

10° 10°
=3 =3
DIN 6535HB DIN 6535HA
< I ‘

AICTN TisiN
h9 h9
a. o,
v v

2DORMER 2DORMER

—_—

S765HB | S766

1.00-20.00  1.50-20.00 3.00-20.00 3.00-20.00 2.00-20.00 3.00-20.00 3.00-20.00 3.00-20.00 3.00-20.00 3.00-20.00 6.00-20.00 6.00-20.00 4.00-20.00
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M Uso primario
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P1Uso possibile



P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2

S3

sS4
H1

H2
H3
H4

HM

DIN 6535HA

TisiN

h9

a.

v

2DORMER

HM

DIN 6535HA

TisiN

h9

v

2DORMER

HM

DIN 6535HB

AlCrN

h9

h.

LAY

2DORMER

I

=3

DIN 6535HB

AICTN

h9

a.

u

2DORMER

|

HM

10°

=3

DIN 6535HB

AlCTN

h9

4.

v

2DORMER
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h.

u
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HM

DIN 6535HA

AICTN
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2DORMER

§768 |S770HB  S771HB | S772HB | S773HB | S791
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AITIN
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Codice materiale (BMC)
Profilo del tagliente
Numero di taglienti (NOF)
Lunghezza di taglio

Angolo elica (FHA)

Angolo di taglio radiale
(GAMF)

Codolo

Rivestimento

(lasse di tolleranza
del diametro di taglio (TCDC)

Direzione di taglio
Gruppo di base standard (BSG)

Raffreddamento (CSP)

Codice Famiglia Prodotto
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DIN 6535HA

AlCTN

h9

a.

(A

2DORMER

$260

44

HM
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DIN 6535HA
4

TisiN

h9

a.

LY

2DORMER

§523

DIN 6535HA
|

TisiN

h9

a.

)

2DORMER

$524

HM
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2

S3

S4
H1

H2
H3
H4
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=3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3
TisiN TiSiN TisiN TisiN TiSiN TisiN TisiN Hi Hi Hi Bright Bright Hi Bright Bright
h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9 h9
by by ) by by A ) 3 (3 A ) (3 A ) (3 (3
2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER

i 4

; W/ T ,11,

. LT

[NEW/ NEWRINVEW]

$529 §531 §533 S534 $535 §536 | S561 ‘ $637 5610 S611 S614 | S629 | S638 | S650 | S654

SN

1.50-16.00 1.50-16.00 2.00-16.00 3.00-16.00 3.00-16.00 6.00-12.00 1.00-20.00 2.00-12.00 2.00-20.00 3.00-20.00 3.00-16.00 1.00-20.00 6.20-20.30 1.00-20.00 6.00-20.00

L7 @72 @73 @74 @7 @376 377 @378 379 380 I8 I8 83 84 ED8S

M Uso primario  P1Uso possibile
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Codice materiale (BM() HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM

Profilo del tagliente

w N N N
Numero i agieni (VO ® 0 6 66 0 e 6 9 e & ©

e o I R R R R TR )
. 3 Py by ) i Py by A i L by L by
Angolo elica (FHA) a0° a0° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 28° 34°
Angolo di taglio radiale b b Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y v
(GAMF) 10° 10° 9° 9° 9° 9° 9° 9° 9° 9° 9° 9° 9°
Codolo — ] ] =] — =] ] ] = ] =] ] ]
q q < q q q q q q q q
Rivestimento ‘ l I I I I I I I I I
Bright Diamond ACTN AICTN AICTN AlCTN ACTN AICTN AICTN AICTN ACTN AICTN AlCrN
(lasse di tolleranza
del diametro di taglio (TCDC) ho ho hio
N 15 15 15} 15 15 15 15} 15} 15 15 15} 15 15
Direzione di taglio ' - ' < ' < ' .~ ' - ' - ' < ' ~ n - ' - ' < ' - ' -~
) DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN
Gruppo di base standard (BSG) ~ 2rownex PO 6527k | 6527K 65271 6527L porieR 6527k 6527K 65271 6527L s pormer 6527K
Raffreddamento (CSP)
] A

SN
~

-

N W\W@:.|
ay m
NEW]

Codice Famiglia Prodotto $662 S612 | S802HA|S802HB|S812HA | S812HB | S822 |S803HA | S803HB S813HA|S813HB| S823 |S804HA

3.00-20.00 1.00-12.00 1.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 1.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-25.00

86 87 U8 [OYY 90 39 09 | 093 | [d9%4 95 | 09 197 98

NEENEEEEENEEEEERER
NEENEEEEENEEEEERER
NI EEEEEEEEEEEEEER
NEEEEEENEEEEEEEEEER
NI EEEEEEEEEEEEEEER
NEENEEEEENEEEEEER
NEENEEEEENEEEEEER
NEENEEEEENNEEEERER
NEENEEEEENNEEEEER
NEENEEEEENNEEEEER
NENNEEEEENEEEEERESR

NNNN
NNNN
EEERN
EEEN
EEEN
NNNN
NNNN
NNNN
NNNN
NNNN
NNNN

M Uso primario ~ P1Uso possibile
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v
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HM
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h10

LAY
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HM

DIN 6535HA

X-CEED

h9

a.

u

2DORMER

o
m

S804HB | S814HA | S814HB | S501

2.00-25.00 2.00-25.00  2.00-25.00 1.00-16.00 3.00-16.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00
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NNNN

100

NENNEEEEENNEEEEESR

NNNN

101

NENNEEEEENNEEEEESR

NNNN

102

NENNEEEEENNEEEEESR

NNNN

HM
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NEENEEEERER

N

105

106

NEERER

NENNENEERN

N

HM
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27



44

S710 DDORMER

Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti
Lunghezza di taglio corta, con design a 2 taglienti e scanalature a 40°, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard. Il
rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

DC
]
|
|
|
|
\
DCON MS

N

nM @ APMX

Ja OAL .
P

E— A

DIN 6535HA AlCrN h9

Z'A‘* 2 DORMER / // & ‘ 4 D,

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P12 PL3 P31 P32 P33 P4l MLl M12 M2l

W199K W223K 230K E170K E150K  E133) H138K W111) W9%) W32 m70) W115K W97 K 102K

mM22 M3l w32 (K K21 K22 K23 K31 K33 K4l K42

W94) m31) HM196K H145K 109K 202K 164K W131) W178K H136K  W110) W165) W125)

K4.4 K45  K5.1 $1.2 S21  S3.1  S4.1

W) H78) H65) W187) W141) W109) H69) H53) W40) H31)
DCON MS tolleranza hé.

l.
(o)
g
—

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$7101.0 1.00 3.00 3.00 40.0 2
$7101.5 1.50 3.00 4.50 40.0 2
$7102.0 2.00 3.00 6.50 40.0 2
$7102.5 2.50 3.00 6.50 40.0 2
$7103.0 3.00 6.00 9.00 50.0 2
$7104.0 4.00 6.00 12.00 50.0 2
$7105.0 5.00 6.00 15.00 50.0 2
$7106.0 6.00 6.00 20.00 60.0 2
$7108.0 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$71010.0 10.00 10.00 22.00 75.0 2
$71012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 2
$71016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 2
$71020.0 20.00 20.00 38.00 100.0 2
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S713 D/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti
Lunghezza di taglio corta, con design a 3 taglienti e scanalature a 40°, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard. Il
rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

DC
>
n
=/
X
|
|
|
|
\
DCON Ms

HM N @

QE% A y OAL _

a0° 10°
= |
omesmn | o h9
k-] G @ EH@EE

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P12 PL3 P31 (P32 P33 P41l (P42 M1l ML2 M2l

m199) W223) W230) m170) 150 1331 138 m1111 W94 W32l W70l m115) m97) m102)

M2.2  M31  M3.2 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l K42

W94| L EN m19%) W145) m109) W202) W164) W31 m178) W136) m1101 W1651 W1251

1
K4.4 K45  K5.1 $1.2 S21  S3.1  S4.1

WOt W78 o5 W1871 W41 W1091 W69 531 W40 W31l
DCON MS tolleranza hé.

l.
oo
g

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$7131.5 1.50 4.00 450 40.0 3
$7132.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
$7133.0 3.00 3.00 9.00 40.0 3
$7134.0 4.00 4.00 12.00 50.0 3
$7135.0 5.00 5.00 15.00 50.0 3
$7136.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
$7138.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
$71310.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
$71312.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
$71314.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
$71316.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
$71318.0 18.00 18.00 38.00 100.0 3
$71320.0 20.00 20.00 38.00 100.0 3
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57 1 4 2/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti, serie lunga
Lunghezza di taglio elevata, il design a 3 taglienti con scanalature a 40° offre un'elevata rigidita per la fresatura di profili di pareti profonde. Il
rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

b -
<
2
DC
|
|
|
DCON MS

APMX
2 v OAL .
40° 10°
E— ¢
DIN 6535HA AlCrN h9

- AP HE @@ E

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
W140) m157) m162) m120) m106) W94 w97 W78l W66 W58 B9l W31 W68) 7

m22 M1 w32 Killl KB S GE G2 B8 G5 B2 B8 @E @2

W91 W66 | m571 m138) m102) m77) W142) m115) W92l W125) W) W78l m1161 kX

B3 K2 K5 [K5E K2 K8 N1 N1.2  N13 0 N2.1 N22  N23  N3.1  N3.2

Wo4! W5 W6l 1321 m9I w77l P249K  P187K  E125K  PI125) Z112) »81) ?131) »76)

N3.3 S$1.2 S2.1 S3.1 S4.1
739) 49| m37| 28| 22|

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$7143.0 3.00 3.00 19.00 60.0 3
$7144.0 4.00 4.00 19.00 60.0 3
$7145.0 5.00 5.00 19.00 60.0 3
$7146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
$7148.0 8.00 8.00 31.00 75.0 3
$71410.0 10.00 10.00 31.00 75.0 3
$71412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
$71414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
$71416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3
$71418.0 18.00 18.00 57.00 125.0 3
$71420.0 20.00 20.00 57.00 125.0 3
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D/DORMER

Fresa in metallo duro integrale a 3 taglienti, serie extra lunga
Profondita di taglio extra lunga, il design a 3 eliche a 40 ° offre un'elevata rigidita per la fresatura di profili su pareti molto profonde. Il rivestimento
AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

DCON MS

&)
:
/

L

APMX
Py OAL
40° 10°
[E— ¢
DIN 6535HA AlCTN h9

v - 4@ 066

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M2.1

W83, WO3) W101) W75 W66) WSl M6l W49l W41l W36l W31 WS0)  W42)  W44)
m22 M1 w32 Kl K2 S BE @2 B8 B B2 B8 @E @2
W36 W41 W35| mg6) W64 W43)  mS9) W72 WSSl W79) MG W49l M7 WSS

B3 K4 K5 [KE K2 K8 nN11 N1.2  N13 0 N21 N22  N23  N3.1  N3.2

401 W35 H29| H33| Ho62| 48| ZI178K  P134K 790K 7190 »180) »158) 7194 »55)
N3.3 S§1.2 S2.1 S3.1 S4.1
»28) W30l 23| 18l W41

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$7153.0 3.00 3.00 25.00 100.0 3
$7154.0 4.00 4.00 31.00 100.0 3
$7155.0 5.00 5.00 31.00 100.0 3
$7156.0 6.00 6.00 38.00 100.0 3
$7158.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
$71510.0 10.00 10.00 57.00 125.0 3
$71512.0 12.00 12.00 75.00 150.0 3
$71514.0 14.00 14.00 75.00 150.0 3
$71516.0 16.00 16.00 75.00 150.0 3
$71518.0 18.00 18.00 75.00 150.0 3
$71520.0 20.00 20.00 75.00 150.0 3
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57 16 2 DORMER
Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti
Lunghezza di taglio corta, design a 4 taglienti e scanalature a 40°, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard
e contornatura. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.
wn
=
Z
Q
O
[a]
of BR YN %
HM N @ e
APMX

g A Y - OAL -

ey 40° 10°
[— \

DIN 6535HA AICTN h9
15 , l } )
> 5

'™~ DORMER & & / J @,

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P11 (P12 P13 (P21 P22 P23 (P31 (P32 P33 P41 (P42 M1l M12 M2l
W199) W223) W230) W170) W150) H1331 H138) W11l Wo4| 82| W70l H115) W97 W102)
m22 m31 m32 Kl K2 S G5 B2 B8 GE B2 B8 @E 2
W34l W W31l m1%) W145) m109) m202) W164) 131 m178) m136) W1101 W1651 W1251
K8 Ka 5 KB K2 K8 2 s12 s21 s31 s4l
W1l W78 HWo65| W1871 W41 W1091 W69 531 W40 31l

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

$7162.0 2.00 4,00 6.50 40.0 4
$7163.0 3.00 3.00 9.00 40.0 4
$7164.0 4,00 4.00 12.00 50.0 4
$7165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
$7166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4
$7168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$71610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$71612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
$71614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
$71616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
$71618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
$71620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti, serie lunga

T
DCON MS

D/DORMER

Lunghezza di taglio elevata, il design a 4 taglienti con scanalature a 40° offre un'elevata rigidita per la fresatura di profili di pareti profonde. Il
rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

Q N -~
HM N @
APMX
E% Py y OAL -
- 40° 10°
[E— ¢
DIN 6535HA ACIN h9
Ld : l }
> 2
' " DORMER & 0
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M2.1
W140) m157) m162) m120) m106) W4 mo7) W78l W66 | W58 W91 W31 Wo6s) )
mz2 m31 w32 K K KBS G0 GE B8 GE G2 B8 @ kEE
H591 W66 H571 m138) W102) 77 W142) 115 W92l W125) %) W78l 116l LR
B3 K4 K5 [KE K2 K8 nN11 N1.2  N13 0 N21 N22  N23  N3.1  N3.2
Wo4| W55 461 1321 W99 77| ?1249 K P1187K 125K ?125) ?112) »81) ?131) »76)
N3.3 §1.2 S2.1 S3.1 S4.1
¥39) W41 W37l 28I 221
DCON MS tolleranza hé.
Codice prodatto DC DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$7173.0 3.00 3.00 19.00 60.0 4
$7174.0 4.00 4.00 19.00 60.0 4
$7175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
$7176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
$7178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
$71710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
$71712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
$71714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
$71716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
$71718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
$71720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4
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DDORMER

Fresa in metallo duro integrale a 4 taglienti, serie extra lunga
Profondita di taglio extra lunga, il design a 4 eliche a 40 ° offre un'elevata rigidita per la fresatura di profili su pareti molto profonde. Il rivestimento
AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

__DCON MS

mo N ¢ SSSSSSSST

- APMX -
I Py y - OAL -
il 40° 10°
[— ¢
DIN 6535HA AICIN h9

v - 4@ 066

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M2.1

ms3) WO3) W101) W75 M66) WSl M6l W49l W41l W36l M3 WS0) W42)  W44)
m22 M1 w32 Kl K2 S B @2 B8 5 G2 B8 @E @2
W36 W41 W35] Wg6) W64 W43)  MS9) W72 WSSl W79) MG W49l M7 WSS

B3 K2 K5 [K5E K2 K8 N1 N1.2  N13 0 N2.1 N22  N23  N3.1  N3.2

W40l W35 H29| W33 W62l 48| ZI178K  PI134K 790K ?190) 7180) »158) 194 »155)
N3.3 §1.2 S2.1 S3.1 S4.1
»28) W30l 23| 18l W41

DCON MS tolleranza h6.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$7183.0 3.00 3.00 25.00 100.0 4
$7184.0 4.00 4.00 31.00 100.0 4
$7185.0 5.00 5.00 31.00 100.0 4
$7186.0 6.00 6.00 38.00 100.0 4
$7188.0 8.00 8.00 41.00 100.0 4
$71810.0 10.00 10.00 57.00 125.0 4
$71812.0 12.00 12.00 75.00 150.0 4
$71814.0 14.00 14.00 75.00 150.0 4
$71816.0 16.00 16.00 75.00 150.0 4
$71818.0 18.00 18.00 75.00 150.0 4
$71820.0 20.00 20.00 75.00 150.0 4
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S7ZZHB /DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti
’ ? Lunghezza di taglio media, design a 4 taglienti con scanalature di 40°, passo differenziato e codolo con attacco Weldon offre un'elevata rigidita per
/ la fresatura di profili di pareti profonde. Con gambo scaricato per evitare il contatto con la parete in lavorazione e aumentare la profondita utile
della fresa. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

T
<
2
DC
J: ‘
1y

2

>< I
|
|

DCON MS

5] 20° 70 - OAL -
= ¢
DIN 6535HB AlCrN h9

- G e E @@ EE

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
m199) W223) W230) m170) 150 1331 138 m1111 W94 W32l W70l m115) m97) m102)

m22 M1 w32 Killl KB KOS GE G2 B8 G5 G2 B8 @E @2

W34 W94| L EN m19%) W145) m109) W202) W164) W31 m178) W136) m1101 W1651 W1251

S 4 @5 KBa B2 B8 s12  s21 s31 41

WOt W78 o5 W1871 W41 W1091 W69 531 W40 W31l
DCON MS tolleranza hé; RE +0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$722HB3.0 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 4 15.00 2.80
$722HB4.0 4.00 0.10 6.00 11.00 57.0 4 20.00 3.70
$722HB5.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4 20.00 4.60
$722HB6.0 6.00 0.10 6.00 20.00 60.0 4 25.00 5.50
S722HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4 26.00 7.40
$722HB10.0 10.00 0.20 10.00 27.00 70.0 4 32.00 9.20
$722HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4 37.00 11.00
$722HB14.0 14.00 0.20 14.00 26.00 83.0 4 37.00 13.00
$722HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4 42.00 15.00
$722HB18.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4 42.00 17.00
$722HB20.0 20.00 0.20 20.00 38.00 104.0 4 50.00 19.00

35



44

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti
Fresa con design a 4 taglienti, lunghezza di taglio corta, scanalature a 40° e passo differenziato per ridurre le vibrazioni e migliorare la finitura
superficiale nella fresatura di profili. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile. Adatta anche per fresatura
a tuffo, in rampa e trocoidale.

DCON MS

DDORMER

Q NS

HM N

APMX

g Py y - OAL -

il 40° 10°
= |
DIN 6535HA AICIN h9
h. | . l } l

> 2

'~ DORMER & ﬁ & / J Z,

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P11 P12 P13 (P21 P22 [P23] P31 (P32] P33 (P41l P42 MLl M12 M21
m211) W236) W243) m180) m158) W1401 W146) m1171 W9 W6 | W41 m122) m103) m108)
mz2 w31 w32 Kl KB KBS G G2 B8 GE G2 G5 @6 ka3
W39l m100| m36| m203) W154) W116) W214)  W174)  W1391 W189) W45 W71 m1761  m1321
KIS oa ko5 KSE K2 K8 @ s12 s21 s31 s41
my7| ms3| W69l W19  W1491  W116] m72l W561 W42 W33l

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

$7613.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
$7614.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4
$7615.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
$7616.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
$7618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$76110.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
$76112.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
$76114.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
$76116.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
$76120.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4
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576 3 /DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti con spigoli raggiati

Con design a 4 taglienti con diverse misure di raggi di punta, lunghezza di taglio corta ,scanalature a 40° con passo differenziato dei taglienti per
ridurre le vibrazioni e migliorare la finitura superficiale, per la fresatura di profili con spigoli raggiati. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni.
Adatta anche per lavorazioni a tuffo, rampa, incrementi a step assiali e interpolazione elicoidale.

I

<

2

DC
>
el
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Y
DCON MS

Q E Py y - OAL -
e 40° 10°

[ ¢

DIN 6535HA ACIN h9

- A HEEGEEE @ E

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
m211) W236) W243) m180)J m158) 1401 W146) 1171 W99 W36 W741 m122) m103) m108)

m22 M1 w32 Killl KB KBS GE @2 B8 GE G2 B8 @E @2

W39 W1001 _EQ W208) W154) m116) W214) W174) 1391 m189) W145) w1171 m1761 W 1321

K5 a (5 Ba B2 B8 s12 s21 s31 0 s41

W7l W33l W69l W1991 W1491 116l 721 W61 W42l W33l
DCON MS tolleranza hé; RE +0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7633.0XR0.3 3.00 0.30 3.00 9.00 40.0 4
$7634.0XR0.3 4.00 0.30 4.00 12.00 50.0 4
$7634.0XR0.5 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
$7635.0XR0.3 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
$7635.0XR0.5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
$7636.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
$7636.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
$7638.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$7638.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$76310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
$76310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
$76310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
$76312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
$76312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
$76312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
$76314.0XR1.5 14.00 1.50 14.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 90.0 4
$76318.0XR2.0 18.00 2.00 18.00 38.00 100.0 4
$76320.0XR3.0 20.00 3.00 20.00 38.00 100.0 4

37



44

576 5 D/DORMER
Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti di sgrossatura, codolo DIN 6535 HA
Con il design a 4 taglienti, lunghezza di taglio corta e profilo NRA delle scanalature a 40°, questa fresa & progettata per rompere i trucioli in
applicazioni di sgrossatura ad alta efficienza. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni. Adatta per fresatura di cave e applicazioni di fresatura
dinamica trocoidale.
)
=
 CHWx45° &
{ [a}
O L 1
w | : y
APMX
g Py y - OAL -
il 40° 10°
E— A
DIN 6535HA AICTN h9
(5 , l l l l } 4
> 2
'~ DORMER & 0 / ﬁ / j (v
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P11 (P12 (P13 (P21 (P22 (P23 (P31 (P32 (P33 (P41l (P42 M1L1 M12 M2l
m211) W236) W243) m180) m158) W140) W146) m117) H99) W36) m74) m122) m103) m108)
m22 w31 w32 Kl K S G5 G2 @8 GE B2 B8 6 G2
m39) m100) ma6) m208) W154) W116) W214)  W174)  W139)  W189)  W145) W17 W176) WI132)
K08 Ko [Kas) K59 S W8S s12 s21 s31 s4d
moy7) W33l W69l m199) W149) H116) m72) W61 m41 m33l
DCON MS tolleranza h6; CHW +0.02x45° mm.
Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7656.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
$7658.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$76510.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
$76512.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
$76514.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
$76516.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
$76518.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
$76520.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4
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D/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti di sgrossatura, codolo DIN 6535 HB

Design a 4 taglienti, lung. di taglio corta, scanalature a 40° e passo differenziato dei taglienti per ridurre le vibrazioni. Il profilo NRA & studiato
per rompere i trucioli in piccole parti per applicazioni di sgrossatura ad alta efficienza. Il codolo con attacco Weldon impedisce alla fresa di ruotare
all'interno del mandrino di serraggio nelle condizioni pili gravose. Rivestimento AICrN. Adatta per fresatura di cave e fresatura trocoidale.

)
=
 CHWx45° &
K 3
o
| R &
QE Py y - OAL -
¢ 40° 10°
=3 A
DIN 6535HB ACIN h9
Ld : } 4
> 2
| - g o 4 @ Y4 9 |2 (
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P11 P12 P13 (P21 P22 [P23] P31 [P32] P33 (P41l P42 MLl M12 M21
m211) W236) W243) m180) W158) W140) W146) m117) H99) W36) m74) m122) m103) m108)
mz2 w31 w32 Kl K KBS G B8 B8 GE G2 B8 @6 R
m39) W 100J m36) m203) W154) W116) W214) W174)  W139)  W189) WI145)  WMNM7) WM176) W132)
KIS Koa K25 KS§ K2 K8 @ s12  s21 s31 s41
m97) W33l W69l W199) W149)  W116) m72) W561 W41 W33l
DCON MS tolleranza h6; CHW +0.02x45° mm.
Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$765HB6.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
S765HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$765HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
$765HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
$765HB14.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
$765HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
$765HB18.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
$765HB20.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4
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5766 2/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti

Lunghezza di taglio corta, design a 4 taglienti, scanalature ad elica variabile e passo differenziato dei taglienti per ridurre le vibrazioni e migliorare
la finitura superficiale per operazioni di contornatura. Il rivestimento TiSiN migliora la vita utensile e le prestazioni. Adatta anche per fresatura
a tuffo, in rampa e trocoidale.

g
 CHWx45° S
i
of 1
N eSS =
. L APNX, |
nony ) N =
W e
—
DIN 6535HA TiSIN h9
B 9 9 4 @ @ 2

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P12 PL3 P32 (P33 [PAl P42 M1 m12 Mm21

m211) W236) W243) m180)J m158) 1401 W146) 1171 B W36 W74 m122) m103) m108)

mM22  m31 w32 (K K33 K4l K42

W1001 W36| W208) W 154) m116) W214) W174) W 1391 m189) W145) w1171 m1761 W 1321

K4.4 K45 s2.1  S3.1  s4a1

W7l W33l W69l W1991 W1491 116l W72l 561 W42l W33l
DCON MS tolleranza h6; CHW +0.02x45° mm.

l.
[
o
(%]
=
N

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7664.0 4.00 0.10 6.00 11.00 57.0 4
$7665.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
$7666.0 6.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
$7668.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$76610.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$76612.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$76614.0 14.00 0.30 14.00 26.00 83.0 4
$76616.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
$76620.0 20.00 0.40 20.00 38.00 104.0 4
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D/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti con spigoli raggiati

Con design a 4 taglienti con diverse misure di raggi di punta, scanalature ad elica variabile e passo differenziato dei taglienti per ridurre le
vibrazioni e migliorare la finitura superficiale per la fresatura di profili con spigoli raggiati. Il rivestimento TiSiN migliora le prestazioni. Adatta
anche per fresatura a tuffo, in rampa e trocoidale.

DCON MS

DIN 6535HA TisiN h9

- GO e EE G @

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
m211) W236) W243) m180)J m158) 1401 W146) 1171 W99 W36 W741 m122) m103) m108)

m22 M1 w32 Killl KB KBS GE @2 B8 GE G2 B8 @E @2

W39 W1001 _EQ W208) W154) m116) W214) W174) 1391 m189) W145) w1171 m1761 W 1321

K5 a (5 Ba B2 B8 s12 s21 s31 0 s41

W7l W33l W69l W1991 W1491 116l 721 W61 W42l W33l
DCON MS tolleranza hé; RE +0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7674.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 11.00 57.0 4
$7674.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 11.00 57.0 4
$7675.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
$7675.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 13.00 57.0 4
$7678.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$7678.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$7678.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$76710.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
$76710.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$76710.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$76712.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
$76712.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
$76712.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$76712.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$76716.0XR0.3 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
$76720.0XR0.3 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR0.5 20.00 0.50 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR1.0 20.00 1.00 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti, serie lunga

44

DDORMER

Lunghezza di taglio elevata, design a 4 taglienti con elica variabile e passo differenziato per ridurre le vibrazioni e migliorare la finitura superficiale
durante la fresatura di pareti profonde e nella fresatura di profili. Con gambo scaricato per evitare il contatto con la parete in lavorazione
e aumentare la profondita utile della fresa. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell’'utensile e migliora le prestazioni.

T
DCON MS

Q > ~ !

HM N

APMX
by y - LU -
* 10° - OAL
E—
DIN 6535HA TisiN h9
h. | . l l } l 2
> 2

'™~ DORMER & 0 ﬁ / / j @,

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P11 P12 P13 (P21 P22 [P23] P31 (P32] P33 (P41 P42 MLl M12 M21
1481 W1651 1701 1261 W11 WI8G 1021 W382G W69G W60G 526 W51 721 W6l
mz2 m31 w32 Kl K KBS GO0 OE B8 GE G2 B8 @ ka2
W62l m0l m6o| W46 W 108! w31l m1501 1221 W76 w1321 m102| W26 W1236 W96
KBS Koa ka5 KSH K2 K8 s12 s21 s31 s41
W63G W58 m481 W139G W104G  MBIG m501 W396 W296 W236

DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.
Codice prodotto DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7684.0 4.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 3.70
$7685.0 5.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 4.60
$7686.0 6.00 0.10 6.00 25.00 75.0 4 32.00 5.50
$7688.0 8.00 0.20 8.00 30.00 75.0 4 38.00 7.40
$76810.0 10.00 0.20 10.00 40.00 100.0 4 50.00 9.20
$76812.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 4 55.00 11.00
$76816.0 16.00 0.30 16.00 65.00 125.0 4 75.00 15.00
$76820.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 4 75.00 19.00
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Fresa integrale in metallo duro a 5 taglienti
Il design a 5 taglienti con lunghezza di taglio corta e le scanalature ad elica variabile, aiutano a ridurre le vibrazioni, specialmente quando si
utilizza la fresa in strategie di fresatura dinamiche. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile. Adatta per
fresatura trocoidale e contornatura, fresatura in rampa e interpolazione elicoidale.

DCON MS

D/DORMER

ol NN -
HM N @ DE B
APMX
QE A y - OAL N
i * 10°
=3 A
DIN 6535HB ACIN h9
b, | | ] ]
'~ DORMER 0 & l
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
PL1 P12 P13 (P21 P22 [P23] P31 (P32] P33 P41l P42 M1l M12
2111 2361 2431 1801 1581 W1401 W1461 m1171 W99 W6 | W41 W1221 1031
mz2 m31 w32 Kl K KBS G0 G2 B8 GE G2 B8 @6 kEE
W39l m100| m36| m208| W 1541 m116! W214| 1741 W1391 W89 m1451 W17l m1761
KBS fom K05 KSH K2 K8 s12 s21 s31 s41
w7l [_EX]¢ W69G 1991 W1491 m1161 W72l W566 W426 W336
DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.
Codice prodotto DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$770HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 720 5
S770HB12.0 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 5
$770HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 5
$770HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 5
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DDORMER

Fresa integrale in metallo duro a 5 taglienti, con rompitruciolo e passaggio interno del refrigerante

Il design a 5 taglienti con lunghezza di taglio corta con gambo rastremato e le scanalature ad elica variabile, aiutano a ridurre le vibrazioni,
specialmente quando si utilizza la fresa in strategie di fresatura dinamiche. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata
dell'utensile. Il rompitruciolo e il passaggio interno del refrigerante, migliorano I'evacuazione dei trucioli durante la fresatura di tasche.

<DPCON MS

O —
HM FS @ & = i
APMX }
g A Y « U
ugy + 10° - OAL -
=3 A
DIN 6535HB AICIN h9
(5 ¢ ] ] ] ]
> )
~ DORMER : & & j ﬁ
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P11 P12 P13 (P21 P22 [P23] P31 (P32] P33 (P41l P42 MLl M12 M21
W222) W 248) W255) m189) W166) 1471 m153) W1231 1041 W0l W78l 1281 W1081 1131
m22 w31 w32 Kl K2 KIS G5 B2 @8 GE @2 B8 6 @2
[_EE] m1051 |l m218) W162) W122) W225) WI183) MI1461 W19  MI152] m1231 W85 m1391
K8 Ko [Kas) K5 K8 W88 @ s12 s21 s31 s4d
1021 L EYA 72| 2091 W1561 W1221 W6l 59| W46 W35G
DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.
Codice prodotto DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$771HB10.0 10.00 0.20 10.00 25.00 72.0 5 30.00 9.70
S771HB12.0 12.00 0.20 12.00 30.00 83.0 5 38.00 11.70
$771HB16.0 16.00 0.30 16.00 39.00 92.0 5 44.00 15.70
$771HB20.0 20.00 0.30 20.00 48.00 104.0 5 54.00 19.70

44



44

Fresa integrale in metallo duro a 5 taglienti, serie lunga
Lunghezza di taglio elevata, design a 5 taglienti con elica variabile per ridurre le vibrazioni soprattutto quando si utilizza la fresa in strategie
di fresatura dinamiche. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell’'utensile. Adatta per fresatura trocoidale e di
spallamento, fresatura in rampa e interpolazione elicoidale.

DCON MS

D/DORMER

ol IR .
o N () R SN O
APMX
2 v - OAL .
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=3 A
DIN 6535HB ACIN h9
h. |, P2
' " DORMER ﬁ
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P11 P12 P13 (P21 P22 [P23] P31 [P32] P33 (P41 P42 M1l M12 M21

W148G W165G W170G W126G W16 WO8F W102G W82F HW69F H60F W52 F W35G 726 766

m22 m31 w32 Kl K KBS G0 BE B8 GE G2 B8 a2

W626 m70G W60G  W146G  W108G  WIG  WM1506  WI122G  W97F WI132G  W102G WM82F  WI23F  W92F

KBS Koa ka5 KSE K2 K88 @ s12  s21 s31 s4d

W63 F W58G W43G  ET139F  M104F m31F W50F W39F W29F m23F
DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.
Codice prodotto DC RE DCON MS APMX 0AL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$772HB10.0 10.00 0.20 10.00 38.00 100.0 5
S772HB12.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 5
$772HB16.0 16.00 0.30 16.00 55.00 125.0 5
$772HB20.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 5
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Fresa integrale in metallo duro a 5 taglienti con rompitruciolo, passaggio interno del refrigerante

e il passaggio interno del refrigerante, migliorano I'evacuazione dei trucioli nelle operazioni di svuotamento.
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OL Dy
a N

H

DCON MS

Lunghezza di taglio elevata, il design a 5 taglienti con gambo scaricato ed elica variabile aiuta a ridurre le vibrazioni, specialmente quando si
utilizza la fresa in strategie di fresatura dinamiche. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile. Il rompitruciolo

w | i :
APMX *

s v - LU -

# 10° - OAL -
=3 A
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

W155G
M2.2
Wo65F

m7F

173G

M3.1
W74F

WolF

P13 P21
W179G 1326
m3.2 K
6P WI153G
K45  K5.1
W50F W46 F

DCON MS tolleranza h6; RE +0.01 mm.

Codice prodotto

S773HB10.0
S773HB12.0
S773HB16.0
$773HB20.0

46

DC

(mm)
10.00
12.00
16.00
20.00

117G

W1136

W109F

(mm)
0.20
0.20
0.30
0.30

P31 P32 P33
107G W36 F W72F
K21 K22 K23

W158G W128G  W102F

$1.2 S2.1 S3.1
m53F B4F W30F

APMX

(mm)
42.00
42.00
60.00
67.00

NOF

(S R RS R, |

M1.1 M1.2
W39F W76F

W6F W129F

LU

(mm)
52.00
54.00
68.00
75.00

M2.1
W30F

WI7F

DN

(mm)
9.70
11.70
15.70
19.70
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Fresa integrale in metallo duro a 3 e 4 tagli con geometria a barile

44
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Lunghezza di taglio media, design a 3 o 4 taglienti con ampio raggio tangenziale e punta sferica per aumentare il contatto con il pezzo in
lavorazione per ridurre il tempo ciclo e migliorare la finitura superficiale delle pareti profonde. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni
e prolunga la durata dell’utensile. Per operazioni di semifinitura e finitura.

PRFRAD(2)

B

(=)

OAL

DCON MS

2DORMER

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

m161F
M2.1
W83F
N2.3
Z115F

W181F
M2.2
W6OE
N3.1
W187F

W186F
M3.1
w77t
N3.2
W109F

W133F
Mm3.2
P66 E
N3.3
ZI56 F

DCON MS tolleranza hé; RE +0.01 mm; PRFRAD(2) £0.01 mm.

Codice prodotto

$7916.0
$7918.0
$79110.0
$79112.0
$79116.0

DC

(mm)
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00

W121F
M3.3
Z59E
N4.1
187F

RE

(mm)
1.00
1.00
2.00
2.00
3.00

W108E
M4.1
758 E
N4.2
wi72F

m112F

m161F

W 154E
S1.1
758 E

PRFRAD(2)

(mm)
95.0
90.0
85.0
80.0
75.0

Wo0E

m119F

W115E

$1.2
P56

W76E

W39F

W39E

S2.1
Z43E

DCON MS

(mm)
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00

W66 E
N1.1
Z13551
S3.1
733E

APMX

(mm)
22.00
25.00
26.00
28.00
31.00

m57E
N1.2
»1267 |
S4.1
PI26E

P46 E
W107E

N1.3
21791

OAL

(mm)
67.0
75.0
75.0
83.0
90.0

M1.1
W4F
W146F

N2.1
Z179F

M1.2
m79F
W112F

N2.2
1160 F

NOF

S~ s s wow
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Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti per smussi a 60°
Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita e riduce le vibrazioni. Con punta a 60° questa fresa &
progettata per la fresatura di smussi su macchine CNC. Il rivestimento AITiN aumenta la durata dell'utensile e migliora le prestazioni.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

PL1  PL2  PL3 P23 P31 p3.20 P33 (P4l (P42 MLl M12 M2l

W199K W223K 230K E170K E150K  E133) H138K W111) W9%) W32 m70) W115K W97 K 102K

mM22 M3l w32 (K KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42

W4) W94) m31) HM196K H145K 109K 202K 164K W131) W178K H136K  W110) W165) W125)

K43 K44 K45 B8 n~N11 N12 N3 N21 0 N22  N23 N3l N3.2

o1 W78) W65 W187) W141) m109) P1355N 267N 179N W179K 160K H115K 187K HW109K
N3.3 §1.2 S2.1 S3.1 S4.1
2156 K W69 m53) W40) W31

DCON MS tolleranza h6.

Codice prodotto KAPR DC DCON MS APMX OAL NOF
() (mm) (mm) (mm) (mm)
§7393.0 60 3.00 3.00 9.00 40.0 2
§7394.0 60 4.00 4,00 12.00 50.0 2
§7395.0 60 5.00 5.00 15.00 50.0 2
§7396.0 60 6.00 6.00 16.00 50.0 2
§7398.0 60 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$73910.0 60 10.00 10.00 22.00 70.0 2
$73912.0 60 12.00 12.00 25.00 75.0 2
§73916.0 60 16.00 16.00 32.00 90.0 2
§73920.0 60 20.00 20.00 38.00 100.0 2
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Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti per smussi a 90°
Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita e riduce le vibrazioni. Con punta a 90° questa fresa &
progettata per la fresatura di smussi su macchine CNC. Il rivestimento AITiN aumenta la durata dell'utensile e migliora le prestazioni.

DCON MS

40° 10°

DIN 6535HA AITIN h9

L. | e

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

PL1  PL2  PL3 P23 P31 p3.20 P33 (P4l (P42 WML1 M12 M2l

H199K H223K 230K E170K 150K  E133) H138K W111) W9%) W32 m70) 115K W97 K 102K

M2.2  M31 M3.2 KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42

W34) W94) m31) 19K H145K 109K 202K E164K W131) W178K H136K  E110) W165) W125)

K4.3 K44 K45 BB nN11 N1.2 N3 N21  N22 N23 N3.1 N3.2

o1 W78) 65 W187) W141) m109) P1355N 267N 179N W179K 160K H115K 187K 109K
N3.3 S§1.2 S2.1 S3.1 S4.1
?156 K 69 m53) W40) W31

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto KAPR DC DCON MS APMX OAL NOF
() (mm) (mm) (mm) (mm)
$7403.0 90 3.00 3.00 9.00 40.0 2
$7404.0 90 4,00 4,00 12.00 50.0 2
$7405.0 90 5.00 5.00 15.00 50.0 2
$7406.0 90 6.00 6.00 16.00 50.0 2
$7408.0 90 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$74010.0 90 10.00 10.00 22.00 70.0 2
$74012.0 90 12.00 12.00 25.00 75.0 2
$74016.0 90 16.00 16.00 32.00 90.0 2
§74020.0 90 20.00 20.00 38.00 100.0 2
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti

Con design a 4 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di profili standard. Il rivestimento AITiN
aumenta la durata dell’utensile e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali difficili da lavorare. Le scanalature a 40° sono progettate
per lavorazioni ad alte prestazioni.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 $1.3 $2.2 $3.2 $4.2
m30)J m30)J W32 30! W68l W81 471 W33 27|
DCON MS tolleranza h6.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$2162.0 2.00 4.00 6.50 40.0 4
$2163.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 4
$2163.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 4
$2164.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 4
$2164.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 4
$2165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
$2166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4
$2168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$21610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$21612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
$21614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
$21616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
$21618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
$21620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti, serie lunga

Lunghezza di taglio elevata, il design a 4 taglienti offre un‘elevata rigidita per la fresatura di profili di pareti profonde. Il rivestimento AITiN
aumenta la durata dell’utensile e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali difficili da lavorare. Con scanalature a 40° & progettata
per lavorazioni ad alte prestazioni.

DC
\
|
|
|
T
DCON Ms

HM N @
APMX

Wy | ; - oL _

40° 3°

[

DIN 6535HA AITIN h9

- A g &

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 S1.3 $2.2 $3.2 $4.2
Wo64) Wo4) W65 Wo4l W541 W6l W38 W26 W22

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$2173.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 4
$2173.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 4
$2174.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 4
$2174.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 4
$2175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
$2176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
$2178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
$21710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
$21712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
$21714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
$21716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
$21718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
$21720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4
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Fresa in metallo duro integrale a 4 taglienti, serie extra lunga

Profondita di taglio extra lunga, il design a 4 eliche offre un'elevata rigidita per la fresatura di profili su pareti molto profonde. Il rivestimento
AITiN aumenta la durata dell'utensile e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali difficili da lavorare. Lelica a 40 ° & progettata per
lavorazioni ad alte prestazioni.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 $1.3 $2.2 $3.2 $4.2
W40) W40) W41l 401 34| 29| 24| 17| 14|
DCON MS tolleranza h6.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$2183.0 3.00 3.00 25.00 100.0 4
$2184.0 4.00 4.00 31.00 100.0 4
$2185.0 5.00 5.00 31.00 100.0 4
$2186.0 6.00 6.00 38.00 100.0 4
$2188.0 8.00 8.00 41.00 100.0 4
$21810.0 10.00 10.00 57.00 125.0 4
$21812.0 12.00 12.00 75.00 150.0 4
$21814.0 14.00 14.00 75.00 150.0 4
$21816.0 16.00 16.00 75.00 150.0 4
$21818.0 18.00 18.00 75.00 150.0 4
$21820.0 20.00 20.00 75.00 150.0 4
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Fresa in metallo duro integrale a 4 taglienti, L. utile lunga

Lunghezza di taglio extra corta, il design a 4 taglienti offre un'elevata rigidita per la fresatura e la profilatura in aree difficili da raggiungere.
Diametro scaricato per evitare il contatto con la parete lavorata. Il rivestimento AITiN aumenta la durata dell’'utensile e migliora le prestazioni
durante la fresatura di materiali difficili da lavorare. Lelica a 40 ° & progettata per lavorazioni ad alte prestazioni.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 S1.3 $2.2 $3.2 $4.2
Wo64) Wo4) W65 Wo4l W541 W6l W38 W26 W22

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2193.0 3.00 3.00 5.00 60.0 4 30.00 2.80
$2194.0 4.00 4.00 8.00 60.0 4 32.00 3.70
$2195.0 5.00 5.00 9.00 60.0 4 32.00 4.60
$2196.0 6.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$2198.0 8.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
$21910.0 10.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$21912.0 12.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$21914.0 14.00 14.00 22.00 125.0 4 85.00 13.00
$21916.0 16.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$21918.0 18.00 18.00 26.00 125.0 4 85.00 17.00
$21920.0 20.00 20.00 26.00 125.0 4 85.00 19.00
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Fresa integrale in metallo duro multitagliente di finitura

Il design a 6 o 8 taglienti con lunghezza di taglio corta, offre un'elevata rigidita per la finitura di pareti profonde. Il gambo rastremato evita il
contatto con la parete in lavoro e prolunga la profondita di impiego. Il rivestimento AITiN aumenta la durata dell'utensile e migliora le prestazioni
durante la fresatura di materiali difficili da lavorare. Le scanalature a 50° sono progettate per un'elevata qualita della finitura superficiale.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 $1.3 $2.2 $3.2 $4.2
W30G W30G W82F W30F W68 F W58F W47F W33F W27F
DCON MS tolleranza h6.

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
$2254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
$2256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
$2258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
$22510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
$22512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
$22514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
$22516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
$22518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
$22520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00
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Fresa integrale in metallo duro multitagliente di finitura, serie lunga
Lunghezza di taglio elevata, il design a 6 o 8 taglienti offre un'elevata rigidita per la finitura di pareti profonde. Con gambo scaricato per evitare il

contatto con la parete in lavorazione e aumentare la profondita utile della fresa. Il rivestimento AITiN aumenta la durata e le prestazioni durante
la fresatura di materiali difficili da lavorare. Con scanalature a 50° & progettata per un'elevata qualita della finitura superficiale.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 S1.3 $2.2 $3.2 $4.2
W64G W64G Wo5F W64F W 54F W46 F W38F W26F W22F

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
$2264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
$2266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
$2268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
$22610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
$22612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
$22614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
$22616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
$22618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
$22620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00
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Fresa in metallo duro integrale multitagliente per finitura, serie extra lunga

Profondita di taglio extra lunga, il design a 6 o 8 taglienti offre un'elevata rigidita per la finitura di pareti molto profonde. Diametro scaricato
per evitare il contatto in pareti profonde. Il rivestimento AITiN aumenta la durata dell'utensile e migliora le prestazioni durante la fresatura di
materiali difficili da lavorare. Lelica a 50 ° & progettata per un'elevata qualita della finitura superficiale.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 $1.3 $2.2 $3.2 $4.2
406 406 m4F W40F W 34F W29F W 24F m17F W14F

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
$2278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
$22710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
$22712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
$22714.0 14.00 14.00 75.00 150.0 6 110.00 13.00
$22716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
$22718.0 18.00 18.00 75.00 150.0 8 110.00 17.00
$22720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00
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Fresa sferica in metallo duro integrale a 2 taglienti

Lunghezza di taglio extra corta, il design a 2 taglienti con diametro scaricato riduce le vibrazioni e fornisce un'elevata rigidita. La geometria
sferica & progettata per la modellazione ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata della fresa e migliora
le prestazioni durante la fresatura di materiali difficili da lavorare.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 S1.3 $2.2 $3.2 $4.2
W30F W30F W82F W30F W63 F W58F W47F W33F W27F
DCON MS tolleranza h6; RE +0/-0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2291.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
$2292.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$2292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$2293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$2293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$2294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$2294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$2295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$2295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$2296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
$2298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
$22910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
$22912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
$22914.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 2 44.00 13.00
$22916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00

57



M4

S 2 3 1 2/DORMER

Fresa sferica in metallo duro integrale a 2 taglienti, L. utile lunga

Lunghezza di taglio extra corta e utile lunga, il design a 2 taglienti con diametro scaricato fornisce un'elevata rigidita e riduce le vibrazioni. La
geometria sferica & progettata per la modellazione ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell'utensile
e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali difficili da lavorare.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 $1.3 $2.2 $3.2 $4.2
Wo64F Wo64F Wo65F Wo4F W54F W46F W38F W26F HW22F
DCON MS tolleranza h6; RE +0/-0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2311.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
$2312.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 60.0 2 14.00 1.90
$2312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$2313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
$2313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
$2314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
$2314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
$2315.0 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
$2316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
$2318.0 8.00 4.00 8.00 10.00 75.0 2 40.00 7.40
$23110.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 40.00 9.20
$23112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
$23116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00
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Fresa sferica in metallo duro integrale a 2 taglienti, L. utile extra lunga

Lunghezza di taglio extra corta, utile extra lunga, il design a 2 taglienti con diametro scaricato offre un'elevata rigidita e riduce le vibrazioni. La
geometria sferica & progettata per la modellazione ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell'utensile
e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali difficili da lavorare.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 S§1.3 S2.2 S3.2 $4.2
W40F W40F W4TF WA0F W34F W29F HW24F HW17F W14F
DCON MS tolleranza h6; RE +0/-0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2332.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$2332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$2333.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$2333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$2334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$2334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$2335.0 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$2336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
$2338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 740
$23310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
$23312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
$23314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
$23316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti

Con design a 4 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un‘elevata rigidita per la fresatura di profili standard. Il rivestimento AICrN
migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile durante la fresatura di materiali difficili da lavorare. Le scanalature a 40° con passo
differenziato dei taglienti riducono le vibrazioni e aumentano la produttivita e la durata dell'utensile.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 $1.3 $2.2 $3.2 $4.2 H1.1 H2.1 H3.1 H3.2
m97) m97) m9I 97| L_EE] W70l m5| W40l W321 1791 106G W118G W97G

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$2603.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
$2604.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4
$2605.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
$2606.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
$2608.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$26010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
$26012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
$26014.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
$26016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
$26018.0 18.00 18.00 38.00 92.0 4
$26020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti con spigoli raggiati

Con design a 4 taglienti con diverse misure di raggi di punta e lunghezza di taglio corta, questa fresa fornisce un'elevata rigidita per la fresatura
di profili standard con spigoli raggiati. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali difficili da lavorare. Le
scanalature a 40° con passo differenziato dei taglienti riducono le vibrazioni e massimizzano la produttivita.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 S1.3 $2.2 $3.2 $4.2 H1.1 H2.1 H3.1 H3.2
m97) m97) m9I 97| L_EE] W70l W5 W40l W321 m1791 106G W118G W97G

DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
$2623.0XR0.5 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
$2624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
$2624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
$2624.0XR1.0 4.00 1.00 6.00 12.00 57.0 4
$2625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
$2625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
$2626.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 57.0 4
$2626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
$2626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
$2628.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR1.5 8.00 1.50 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$26210.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
$26212.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
$26214.0XR0.3 14.00 0.30 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR0.5 14.00 0.50 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR1.0 14.00 1.00 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR2.0 14.00 2.00 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR3.0 14.00 3.00 14.00 32.00 83.0 4



Codice prodotto

$26216.0XR0.3
$26216.0XR0.5
$26216.0XR1.0
$26216.0XR2.0
$26216.0XR2.5
$26216.0XR3.0
$26216.0XR4.0
$26218.0XR0.3
$26218.0XR0.5
$26218.0XR1.0
$26218.0XR2.0
$26218.0XR3.0
$26220.0XR0.3
$26220.0XR0.5
$26220.0XR1.0
$26220.0XR2.0
$26220.0XR2.5
$26220.0XR3.0
$26220.0XR4.0
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti di sgrossatura

Con design a 4 taglienti, lunghezza di taglio corta e profilo HRA per rompere i trucioli in piccole parti nelle applicazioni di sgrossatura.
II rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell’'utensile durante la fresatura di materiali difficili da lavorare. Le scanalature
a40° con passo differenziato dei taglienti riducono le vibrazioni e massimizzano la produttivita e la durata dell’utensile.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P4.3 M2.3 M3.3 M4.1 M4.2 S1.3 $2.2 $3.2 $4.2 H1.1 H2.1 H3.1 H3.2
mo7) mo7) W9 mo7| W83 W0l W56 401 H32| 1791 106G W118G W976
DCON MS tolleranza h6; CHW £0.02x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2646.0 6.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
$2648.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$26410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$26412.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$26414.0 14.00 0.30 14.00 26.00 83.0 4
$26416.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
$26418.0 18.00 0.30 18.00 32.00 92.0 4
$26420.0 20.00 0.40 20.00 38.00 104.0 4
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Fresa in metallo duro integrale a 4 taglienti, spigolo raggiato

La lunghezza di taglio extra corta, il design a 4 taglienti con diversi raggi sullo spigolo e il diametro scaricato, forniscono un‘elevata rigidita per la
fresatura in contornatura quando € richiesto il raggio sullo spigolo. Il rivestimento TiSiN migliora le prestazioni e I'elica a 45 ° & progettata per la
lavorazione ad alte prestazioni in materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
m1191 W70G W60 E W78G W64G W50E H428B

DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5213.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 4.00 60.0 4 14.00 2.80
$5214.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
$5214.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
$5215.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
$5215.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
$5216.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
$5216.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
$5218.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 9.00 64.0 4 26.00 740
$5218.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 9.00 64.0 4 26.00 740
$52110.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
$52110.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
$52112.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
$52112.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
$52116.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
$52116.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
$52116.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti con spigoli raggiati

Con design a 4 taglienti con diverse misure di raggi di punta e lunghezza di taglio corta, questa fresa fornisce un'elevata rigidita per la fresatura
di profili standard con spigoli raggiati. Il rivestimento TiSiN migliora le prestazioni e le scanalature a 40° sono progettatate per la lavorazione ad
alte prestazioni in materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
m1191 W70G W60 E W78G W64G W50E H428

DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5231.5XR0.2 1.50 0.20 6.00 4.50 50.0 4
$5232.0XR0.2 2.00 0.20 6.00 6.50 50.0 4
$5233.0XR0.2XD3 3.00 0.20 3.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.3XD3 3.00 0.30 3.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.2XD6 3.00 0.20 6.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.3XD6 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.5XD6 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
$5234.0XR0.3XD4 4.00 0.30 4.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.5XD4 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.3XD6 4.00 0.30 6.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.5XD6 4.00 0.50 6.00 12.00 50.0 4
$5235.0XR0.3XD5 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
$5235.0XR0.5XD5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
$5235.0XR0.3XD6 5.00 0.30 6.00 15.00 50.0 4
$5235.0XR0.5XD6 5.00 0.50 6.00 15.00 50.0 4
$5236.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 50.0 4
$5236.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
$5236.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
$5238.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$52310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
$52310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
$52310.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 70.0 4
$52310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
$52312.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 25.00 75.0 4
$52312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
$52312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
$52312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
$52316.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 90.0 4
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Codice prodotto

$52316.0XR1.0
$52316.0XR2.0
$52316.0XR3.0
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16.00
16.00

RE

(mm)
1.00
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32.00
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90.0
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Fresa in metallo duro integrale a 4 taglienti a spigolo raggiato, utile lungo

La lunghezza di taglio extra corta, il design a 4 taglienti con diversi raggi sullo spigolo e I'elica di 40 ° offrono un'elevata rigidita per la fresatura di
profili in aree difficili da raggiungere dove é richiesto uno spigolo con raggio. Diametro scaricato per evitare il contatto con la parete in lavoro. Il
rivestimento TiSiN migliora le prestazioni di lavorazione su materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
m1191 W70G W60 E W78G W64G W50E H428

DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$5243.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 5.00 75.0 4 30.00 2.80
$5244.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
$5244.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
$5245.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
$5245.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
$5246.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5246.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5246.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5248.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
$5248.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 12.00 75.0 4 40.00 740
$5248.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
$52410.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52410.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52410.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52412.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52412.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52412.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52416.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
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Fresa integrale in metallo duro multitagliente di finitura

Il design a 6 0 8 taglienti con lunghezza di taglio corta e scanalature con elica a 50°, fornisce un'elevata rigidita per la finitura di pareti profonde. Il
gambo rastremato evita il contatto con la parete in lavoro e prolunga la profondita diimpiego. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell'utensile
e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W119G m706 W60 E W78G W64G W50E W42A

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
$5254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
$5256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
$5258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
$52510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
$52512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
$52514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
$52516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
$52518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
$52520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00
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Fresa integrale in metallo duro multitagliente di finitura, serie lunga

Lunghezza di taglio elevata, il design a 6 o 8 taglienti con scanalature a 50° fornisce un'elevata rigidita per la finitura di pareti piti profonde. Con
gambo scaricato per evitare il contatto con la parete in lavorazione e aumentare la profondita utile della fresa. Il rivestimento TiSiN aumenta la
durata dell'utensile e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W96G W57G W49E W63G W52G W40 W34A
DCON MS tolleranza h6.

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
$5264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
$5266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
$5268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
$52610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
$52612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
$52614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
$52616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
$52618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
$52620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00
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Fresa in metallo duro integrale multitagliente per finitura, serie extra lunga

Utile di taglio extra lungo, il design a 6 o 8 taglienti con elica a 50 ° fornisce un'elevata rigidita per la finitura di pareti molto profonde. Diametro
scaricato per evitare il contatto in parete e prolungare la sporgenza. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata e le prestazioni durante la fresatura
di materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W56 W35G M30E W39G W326 H25E H21A

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5273.0 3.00 6.00 25.00 100.0 6 60.00 2.80
$5274.0 4.00 6.00 31.00 100.0 6 60.00 3.70
$5276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
$5278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
$52710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
$52712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
$52716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
$52720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00
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Fresa sferica in metallo duro integrale a 2 taglienti

Lunghezza di taglio extra corta, il design a 2 taglienti con diametro scaricato offre un'elevata rigidita e riduce le vibrazioni. La geometria a punta
sferica & progettata per la modellazione ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell’utensile e migliora
le prestazioni durante la lavorazione di materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
HW119F W/0E W60D W78E W64E W50D H42A
DCON MS tolleranza h6; RE +0/-0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5291.5 1.50 0.75 6.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
$5292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$5292.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$5293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$5293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$5294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$5294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$5295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$5295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$5296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
$5298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
$52910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
$52912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
$52916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00
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Fresa sferica in metallo duro integrale a 2 taglienti, L. utile lunga

Lunghezza di taglio extra corta e utile lunga, il design a 2 scanalature con diametro scaricato fornisce un'elevata rigidita e riduce le vibrazioni. La
geometria sferica & progettata per la modellazione ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell'utensile
e migliora le prestazioni durante la lavorazione di materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W% F W57 m49D W63E W52E m40D W34A

DCON MS tolleranza h6; RE +0 /- 0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5311.5 1.50 0.75 6.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
$5312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$5312.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$5313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
$5313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
$5314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
$5314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
$5315.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
$5315.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 75.0 2 32.00 4.60
$5316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
$5318.0 8.00 4.00 8.00 12.00 75.0 2 40.00 7.40
$53110.0 10.00 5.00 10.00 14.00 75.0 2 40.00 9.20
$53112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
$53116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00
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Fresa sferica in metallo duro integrale a 2 taglienti, L. utile extra lunga

Lunghezza di taglio extra corta, utile extra lunga, il design a 2 taglienti con diametro scaricato offre un'elevata rigidita e riduce le vibrazioni. La
geometria sferica & progettata per la modellazione ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell'utensile
e migliora le prestazioni durante la lavorazione di materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W5oF M35E W30D M39E W32E 25D H21A

DCON MS tolleranza h6; RE +0/-0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$5332.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$5333.0XD4 3.00 1.50 4.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$5333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$5334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$5334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$5335.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$5335.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$5336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
$5338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 7.40
$53310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
$53312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
$53314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
$53316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00
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Fresa sferica in metallo duro integrale a 4 taglienti
Lunghezza extra corta, il design a 4 taglienti con diametro scaricato riduce le vibrazioni e fornisce un‘elevata rigidita. La geometria sferica &
progettata per la modellazione ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell’'utensile e migliora le
prestazioni durante la lavorazione di materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
H119E m70D W60 C m78D W64D m50C W42A

DCON MS tolleranza h6; RE +0 /- 0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5343.0 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 4 14.00 2.80
$5344.0 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 4 20.00 3.70
$5345.0 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 4 20.00 4.60
$5346.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 4 20.00 5.50
$5348.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 4 30.00 7.40
$53410.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 4 32.00 9.20
$53412.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 4 38.00 11.00
$53414.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 4 44.00 13.00
$53416.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 4 46.00 15.00
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Fresa sferica in metallo duro integrale a 4 taglienti, L. utile lunga

Lunghezza di taglio extra corta, utile lunga, il design a 4 taglienti con diametro scaricato riduce le vibrazioni e fornisce un'elevata rigidita. La
geometria sferica & progettata per la modellazione ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell'utensile
e migliora le prestazioni durante la lavorazione di materiali temprati fino a 63 HRC.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W96 E W57D W49C W63D W52D W40C W34A
DCON MS tolleranza h6; RE +0/-0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5353.0 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 4 21.00 2.80
$5354.0 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 4 28.00 3.70
$5355.0 5.00 2.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
$5356.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5358.0 8.00 4.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
$53510.0 10.00 5.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$53512.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$53514.0 14.00 7.00 14.00 32.00 125.0 4 80.00 13.00
$53516.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 4 80.00 15.00
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Fresa in metallo duro integrale multitagliente per alto avanzamento a spigolo raggiato
Lunghezza di taglio extra corta, design a 4 o 6 taglienti con spigolo raggiato, elica a 25° e geometria specifica per la lavorazione ad alto
avanzamento in materiali temprati fino a 63 HRC. Il rivestimento TiSiN aumenta la durata dell'utensile e migliora le prestazioni.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W205E W122E W104D W135E  MWINE W86D m73D

DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$5366.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 6.00 60.0 4

$5368.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 8.00 64.0 6

$53610.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 10.00 75.0 6

$53612.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 12.00 75.0 6
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti

Lunghezza di taglio media, design a 4 taglienti con scanalature di 40° per consentire la fresatura di materiali duri fino a 70 HRC. Il rivestimento
TiSiN migliora le prestazioni e il passo differenziato riduce le vibrazioni, massimizzando la produttivita e la durata dell’'utensile. Design con
estremita dei taglienti a spigolo vivo.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
1191 W06 W60E W78G W64G W50E H428
DCON MS tolleranza h6.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$5611.0 1.00 6.00 3.00 50.0 4
$5611.5 1.50 6.00 4.50 50.0 4
$5612.0 2.00 6.00 6.50 50.0 4
$5612.5 2.50 6.00 6.50 50.0 4
$5613.0 3.00 6.00 9.00 50.0 4
$5614.0 4.00 6.00 12.00 50.0 4
$5615.0 5.00 6.00 15.00 50.0 4
$5616.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
$5618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$56110.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$56112.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
$56114.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
$56116.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
$56118.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
$56120.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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Fresa integrale in metallo duro a tagliente singolo

Con design a 1 tagliente e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre prestazioni elevate durante la fresatura di cave. La 5637, con un'elevata
geometria positiva, & progettata per la fresatura ad alta velocita in materiali non ferrosi e pareti sottili. La superficie lappata del tagliente
impedisce al materiale di incollarsi.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
H709R W533R  W357R  M357P  W320P  M229P W373P  M219P H112P W373S  H144S

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6372.0 2.00 2.00 10.00 40.0 1
$6373.0 3.00 3.00 12.00 40.0 1
$6374.0 4.00 4.00 15.00 50.0 1
$6375.0 5.00 5.00 16.00 50.0 1
$6376.0 6.00 6.00 20.00 60.0 1
$6378.0 8.00 8.00 22.00 63.0 1
$63710.0 10.00 10.00 25.00 72.0 1
$63712.0 12.00 12.00 30.00 83.0 1
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Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti

Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un‘elevata rigidita per la fresatura di cave e profilatura standard. S610
con geometria altamente positiva é progettata per la lavorazione ad alte prestazioni nei materiali non ferrosi. La finitura lappata delle eliche,
impedisce al materiale da lavorare di incollarsi al tagliente.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709P W533P W357P M3570 W3200 W2290 W3730 2190 W1120 W373R H14R

DCON MS tolleranza h6; RE £0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6102.0 2.00 0.10 4.00 6.50 40.0 2
$6103.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2
$6103.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2
$6104.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2
$6104.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2
$6105.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2
$6106.0 6.00 0.10 6.00 20.00 50.0 2
$6108.0 8.00 0.10 8.00 20.00 64.0 2
$61010.0 10.00 0.10 10.00 22.00 75.0 2
$61012.0 12.00 0.10 12.00 25.00 75.0 2
$61014.0 14.00 0.10 14.00 32.00 90.0 2
$61016.0 16.00 0.10 16.00 32.00 90.0 2
$61020.0 20.00 0.10 20.00 38.00 100.0 2
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Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti, L. utile extra lunga

g Con design a 2 taglienti, lunghezza di taglio corta e codolo cilindrico, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave e profilatura
// standard anche in condizioni di lavoro gravose. 5610 con geometria altamente positiva & progettata per la lavorazione ad alte prestazioni nei
i
‘.’2/

materiali non ferrosi. La finitura lappata delle eliche impedisce al materiale da lavorare di incollarsi al tagliente.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
M638P  M480P  W321P  M3210 M2830 W2060 W3360 M1970 W1010 M336R  H130R

DCON MS tolleranza h6; RE £0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6113.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2 15.00 2.80
$6113.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2 15.00 2.80
$6114.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
$6114.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
$6115.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2 20.00 4.60
$6116.0 6.00 0.10 6.00 16.00 80.0 2 40.00 5.50
$6118.0 8.00 0.10 8.00 20.00 80.0 2 40.00 7.40
$61110.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 2 60.00 9.20
$61112.0 12.00 0.10 12.00 25.00 100.0 2 60.00 11.00
$61114.0 14.00 0.10 14.00 32.00 125.0 2 75.00 13.00
$61116.0 16.00 0.10 16.00 32.00 125.0 2 75.00 15.00
$61120.0 20.00 0.10 20.00 38.00 125.0 2 75.00 19.00
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Fresa in metallo duro integrale a 3 taglienti, serie extra lunga
Profondita di taglio extra lunga, design a 3 eliche per applicazioni di profilatura leggera in aree difficili da raggiungere. La 5614, con geometria
di taglio super positiva, & progettata per lavorazioni ad alte prestazioni su materiali non ferrosi.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W638G  W480G  M321G W321F W288F W206F W336F W197F W101F W3361 1301
DCON MS tolleranza h6.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6143.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 3
$6143.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 3
$6144.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 3
$6144.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 3
$6145.0 5.00 6.00 19.00 75.0 3
$6146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
$6148.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
$61410.0 10.00 10.00 50.00 100.0 3
$61412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
$61414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
$61416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3
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Fresa sferica in metallo duro integrale a 2 taglienti
Lunghezza di taglio extra corta, il design a 2 taglienti con diametro scaricato riduce le vibrazioni e fornisce un'elevata rigidita. La geometria
a punta sferica & progettata per la sagomatura ad alte prestazioni di superfici complesse in materiali non ferrosi.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709N 533N E357N E357N 320N EH229N  E373N H219N HT12N H3730  H1440

DCON MS tolleranza h6; RE +0 /- 0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6291.0" 1.00 0.50 4.00 0.80 50.0 2 10.00 0.90
$6291.5" 1.50 0.75 4.00 1.20 50.0 2 12.00 1.40
$6292.0" 2.00 1.00 4.00 1.60 60.0 2 18.00 1.90
$6293.0 3.00 1.50 6.00 5.00 57.0 2 20.00 2.80
$6294.0 4.00 2.00 6.00 6.00 57.0 2 20.00 3.70
$6295.0 5.00 2.50 6.00 7.00 57.0 2 20.00 4.60
$6296.0 6.00 3.00 6.00 8.00 57.0 2 20.00 5.50
$6298.0 8.00 4.00 8.00 10.00 64.0 2 25.00 7.40
$62910.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 35.00 9.20
$62912.0 12.00 6.00 12.00 14.00 75.0 2 35.00 11.00
$62916.0 16.00 8.00 16.00 18.00 90.0 2 45.00 15.00
$62920.0 20.00 10.00 20.00 22.00 100.0 2 50.00 19.00

! Angolo di spoglia 11°.
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Fresa in metallo duro integrale a 2 taglienti, sporgenza lunga
Lunghezza di taglio extra corta, a 2 taglienti con diametro scaricato che fornisce spazio durante la lavorazione su pareti profonde. La S638, con

geometria super positiva, & progettata per la lavorazione ad alta velocita di materiali non ferrosi. La superficie lappata impedisce al materiale del
pezzo di attaccarsi al tagliente.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
HW709N E53N  E357N 357N H320N  E229N H373N H219N HT12N E3730  H1440
Codolo ridotto; DCON MS tolleranza h6; RE £0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6386.2 6.20 0.10 6.00 8.00 100.0 2
$6388.2 8.20 0.10 8.00 10.00 100.0 2
$63810.3 10.30 0.10 10.00 14.00 125.0 2
$63812.3 12.30 0.10 12.00 16.00 125.0 2
$63816.3 16.30 0.10 16.00 20.00 125.0 2
$63820.3 20.30 0.10 20.00 25.00 125.0 2
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Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti

La lunghezza di taglio corta e il design a 3 taglienti con passo differenziato consentono di ridurre le vibrazioni e il carico del mandrino migliorando
la finitura superficiale durante la fresatura. Il rompitruciolo singolo aiuta a rompere i trucioli in piccole parti per una migliore evacuazione nei
materiali non ferrosi.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W7800 W6080 W3930 W393N  EE352N  EH252N  E410N  E24IN EI23N E410P E158P

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6501.0 1.00 4.00 3.00 40.0 3
$6501.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
$6502.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
$6502.5 2.50 4.00 6.50 40.0 3
$6503.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 3
$6503.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 3
$6504.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 3
$6504.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 3
$6505.0 5.00 6.00 15.00 50.0 3
$6506.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
$6508.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
$65010.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
$65012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
$65014.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
$65016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
$65020.0 " 20.00 20.00 38.00 100.0 3

"' No passo differenziato e divisore dei trucioli
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Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti di sgrossatura, L. utile lunga

La lunghezza di taglio corta, il design di sgrossatura a 3 taglienti, il gambo lungo e rastremato e il passo differenziato, offrono un‘elevata rigidita
per la fresatura e la profilatura. La fresa 654 con profilo NRA interrompe i trucioli in piccole parti ed & progettata per la sgrossatura ad alte
prestazioni nei materiali non ferrosi. La finitura lappata delle eliche, impedisce al materiale da lavorare diincollarsi al tagliente.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
7090 W5330 M350 357N H320N E229N  H373N H219N HT12N W373P W 144P
DCON MS tolleranza h6; RE £0.02 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6546.0 6.00 0.10 6.00 13.00 75.0 3 40.00 5.50
$6548.0 8.00 0.10 8.00 20.00 75.0 3 40.00 7.40
$65410.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 3 60.00 9.20
$65412.0 12.00 0.12 12.00 26.00 100.0 3 60.00 11.00
$65416.0 16.00 0.16 16.00 32.00 125.0 3 75.00 15.00
$65420.0 20.00 0.20 20.00 40.00 150.0 3 100.00 19.00
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti con spigoli raggiati
Con design a 4 taglienti con diverse misure di raggi di punta, questa fresa fornisce un'elevata rigidita per la fresatura di profili standard con spigoli
raggiati. La 5662, con un'elevata geometria positiva, & progettata per lavorazioni ad alte prestazioni in materiali non ferrosi.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W7090 W5330 3570 E357N  E320N  E229N EE373N E219N  HT12N E373P H14°P

DCON MS tolleranza h6; RE £0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 57.0 4
$6624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
$6624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
$6625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
$6625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
$6626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
$6626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
$6626.0XR2.0 6.00 2.00 6.00 16.00 57.0 4
$6628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$6628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$6628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$66210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$66210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$66210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
$66212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
$66216.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR4.0 16.00 4.00 16.00 32.00 92.0 4
$66220.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
$66220.0XR4.0 20.00 4.00 20.00 38.00 104.0 4
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti
Con design a 4 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di profili standard. Il rivestimento
Diamond aumenta la durata e le prestazioni. Per la fresatura di materiali abrasivi.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
N5.1
W350G

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6121.0 1.00 3.00 3.00 50.0 4
$6121.5 1.50 3.00 4.50 50.0 4
$6122.0 2.00 3.00 6.50 50.0 4
$6122.5 2.50 3.00 6.50 50.0 4
$6123.0 3.00 3.00 9.00 50.0 4
$6124.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4
$6125.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
$6126.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
$6128.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$61210.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$61212.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
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Fresa in metallo duro integrale a 2 taglienti per cave, codolo DIN 6535 HA
Lunghezza di taglio extra corta, il design a 2 taglienti offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave poco profonde con una tolleranza P9 e la
fresatura in rampa. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell’utensile.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
W206K HM230K 238K H176K  E155K m137) W 143K W114) mo7) W84) m72) m58) H121K 102K

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

W107K m39) Z75) m99) ms5) Z76) Z75) Z63) W205K W152K 114K H210K E171K  W137)

Gl B2 55 K K2 @5 8 K5 KD K2 K88 n~i1 N12 o N3

W186K H143K H115) m173) m131) o) W32 Wo63) W1%) W147) W114) Z408K  P1307K 206K

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 $4.1
M206K W184K W132K W215K 125K Pe4K  PI215K PI83K 7i81) Z71) Zi55) 7i41) 7i32)

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$802HA1.0 1.00 - 3.00 3.00 38.0 2
$802HA1.5 1.50 - 3.00 3.00 38.0 2
$802HA2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 2
S802HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
$802HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HA4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HA5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
$802HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
S802HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
S802HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
$802HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
$802HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
$802HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
$802HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
$802HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
$802HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
$802HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2
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Fresa in metallo duro integrale a 2 taglienti per cave, codolo DIN 6535 HB

Lunghezza di taglio extra corta, il design a 2 taglienti offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave poco profonde con una tolleranza P9 e la
fresatura in rampa. Il codolo Weldon impedisce alla fresa a candela di scivolare nel portautensile. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni
e prolunga la durata dell’utensile.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
M206K E230K W233K H176K  H155K m137) W143K W114) mo7) W34) m72) W58) W121K 102K

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

W107K m39) Z75) m99) ms5) Z76) Z75) Zi63) H205K W152K W114K 210K 171K W137)

i B2 55 K K2 @5 8 K5 KD K2 K88 n~i1 N12 o N3

186K W143K m115) m173) m131) W95) W82 W68 H1%) W147) H114) »1408 K ?1307 K 206K
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S$4.1
206K E184K 132K H215K 125K 64K 215K 733K 81 771 »55) v41) »32)

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$802HB2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 2
$802HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
$802HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
$802HB4.5 450 0.13 6.00 5.00 54.0 2
$802HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
$802HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
$802HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
$802HB8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
$802HBY.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
$802HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
$802HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
$802HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
$802HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
$802HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
$802HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2
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SS].ZHA 2/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti per cave, codolo DIN 6535 HA
Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di sedi per chiavette standard con
tolleranza P9 e operazioni in rampa. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H166K H186K H192K H142K W15k H111)  E115K mo3J m78) W68 m59) m47) W97 K W31K

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

W35K m71) m79) W) mo1) W60) W166K WI123K W92K W170K W138K W10 W150K  H115K

G5 8 2 5 K4 K5 K58 K52 K8 N1 Ni2 NL3 N2l N22

m9%3) W140) m105) m77) Wo66) W) m159) 118 m92) Z330K #247K  H166K E166K  E148K

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W107K W173K W101K  »52K  ®173K PZ67K u72) Wo64) m49) m33) m30J

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S812HA2.0 2.00 - 6.00 6.00 57.0 2
$812HA2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
$812HA4.5 450 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HAS.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HA7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
$812HA8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
$812HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
$812HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 2
$812HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
$812HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
$812HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
$812HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
$812HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2
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SS].ZHB /DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti per cave, codolo DIN 6535 HB

Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di sedi per chiavette standard con
tolleranza P9 e operazioni in rampa. Il codolo con attacco Weldon impedisce alla fresa di ruotare all'interno del mandrino di serraggio nelle
condizioni di utilizzo pit gravose. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell’utensile.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H166K H186K H192K H142K W125K m111) HW115K m93) m/8) Wo68) m59) W47) WI7K W31K

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

W35K m71) m79) W6s) mo1) Wo60) W166K WI123K WI2K H170K W138K W110) W150K E115K

G5 8 @2 5 Ka s K8 K2 K8 n~N11 N2 NL3 O N21 N22

m93) W140) m105) m77) Wo66) W) 159 118 m92) Z330K 2247K  H166K E166K  E148K
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W107K W173K  H101K Z52K Z173K Zi67K m72) Wo64) m49) m38) m30J

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$812HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 2
$812HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
$812HB4.5 450 0.13 6.00 8.00 57.0 2
$812HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
$812HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
$812HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
$812HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
$812HBY.0 9.00 0.20 10.00 16.00 720 2
$812HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 720 2
$812HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
$812HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
$812HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
$812HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
$812HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2
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DDORMER

Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti per cave
Lunghezza di taglio media, il design a 2 taglienti offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard con tolleranza P9 e operazioni in rampa.
Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
W146K H164K H169K W125K E110K mag) 101K m3s2) H69) Ho1) m52) m4) W85K 72K

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

W76K m62) m70) Wo60) W54) m53) W145K  W108K W81K W150K  W122K moy7) W133K  W102K

G5 8 (2 5 K4 K5 K58 K82 K8 N1 N12 NL3 O N21 N22

W32 123 m93)J W63 m59) m48) m139) m105) W31 Z287K  P216K  E144K  E144K  E129K
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
WI3K W152K W33K 745K 152K 759K m58) m51) m39) m29) m23)

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$8222.0 2.00 - 6.00 8.00 57.0 2
$8222.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 2
$8223.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 2
$8224.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 2
$8225.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 2
$8226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$8227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$8228.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 2
$8229.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 2
$82210.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 2
$82212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 2
$82214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$82216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$82218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$82220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2
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5803 HA /DORMER

Fresa in metallo duro integrale a 3 taglienti per cave, codolo DIN 6535 HA
La lunghezza di taglio extra corta, il design a 3 taglienti offrono un'elevata rigidita per la fresatura di cave poco profonde con una tolleranza P9.
Il rivestimento AICrN aumenta la durata e le prestazioni. Adatta anche per la fresatura a tuffo e in rampa.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W 206) W230) W238) W176) W155) W1371 W143) W1141 97| W34l 721 W58 m121) m102)

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

m107) W39 7751 W W51 Z76| w751 7631 W205) W152) W114) m210) mi71) m1371

i B2 55 i K2 @5 8 K5 KS§ K2 K88 nNi1 N12 o N3

H186) W143) 1151 W1731 W31l 95| W82l W68l W1%| 1471 H1141 »1408 K ?1307 K 206K
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S$4.1
W 206) W 184) m132) m215) W125) Pi64) ?215) »83) 781l L4l 7551 40 »321

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S803HA1.0 1.00 - 3.00 3.00 38.0 3
S803HA1.5 1.50 - 3.00 3.00 38.0 3
S803HA2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 3
S803HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 3
S803HA2.8 2.80 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.8 3.80 0.08 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.5 450 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.8 4.80 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HAS.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 3
S803HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 3
S803HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 3
S803HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 3
S803HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 3
S803HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3
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5803H B 2/DORMER

Fresa in metallo duro integrale a 3 taglienti per cave, codolo DIN 6535 HB
La lunghezza di taglio extra corta, il design a 3 taglienti offrono un'elevata rigidita per la fresatura di cave poco profonde con una tolleranza P9.
Il rivestimento AICrN aumenta la durata e le prestazioni. Adatta anche per la fresatura a tuffo e in rampa.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
W 206) W230) W238) m176) m155) 1371 W143) 1141 mo7| W34l m72| W58 m121) m102)

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

m107) W39 7751 W9 W35| 76l Z751 7631 W205) W152) H114) m210) m171) m1371

i B2 55 E K2 @5 8 K5 KS§ K2 K88 nNi1 N12 N3

W186) W143) 1151 1731 1311 oI W32 W63 1% W 1471 W41  P408K 307K 206K
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 $4.1
W 206) W184) m132) m215) m125) 7i64) Zi215) 7i83) 781l 71l 7551 7411 7321

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S803HB2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 3
S803HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 3
S803HB2.8 2.80 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.8 3.80 0.08 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.8 4.80 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HB5.75 5.75 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HB6.75 6.75 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HB7.75 7.75 0.13 8.00 9.00 58.0 3
S803HBS.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 3
S803HBY.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 3
S803HBY.7 9.70 0.20 10.00 11.00 66.0 3
$803HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HB11.7 11.70 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 3
$S803HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 3
$803HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 3
S803HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 3
$803HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3

94



44

5813HA /DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti per cave, codolo DIN 6535 HA
Con design a 3 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di sedi per chiavette standard con
tolleranza P9. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell’utensile. Adatta per lavorazioni in rampa e a tuffo.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W166) W186) m192) W142) W125) W11 m115) 93| W8I W68 | 591 471 mo7) m31)

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

ma5) 71l Z791 4[4 L4 60| W166) W123) mo2) m170) W138) m1101 m150) m115)

G5 5 2 5 Ka @5 K8 K2 K8 N1 N2 NL3 O N21 N22

W93l 1401 1051 w77l Moo LB 1591 W18l W2l Z330K 2247K  H166K  H166) m148)

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
m107) W173) W101) 7i52) Zi173) ?i67) 7721 Zi641 7491 7381 7301

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S813HA2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 3
S813HA2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HA4.5 450 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HAS.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HA7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 3
S813HA8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 3
S813HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 720 3
S813HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 720 3
S813HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
S813HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
S813HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
S813HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
S813HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3
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5813HB 2/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti per cave, codolo DIN 6535 HA

Con design a 3 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di sedi per chiavette standard con
tolleranza P9. Il codolo con attacco Weldon impedisce alla fresa di ruotare allinterno del mandrino di serraggio nelle condizioni di utilizzo piu
gravose. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile. Adatta per lavorazioni in rampa e a tuffo.
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Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
W166) W186) m192) W142) m125) W11 m115) 93| W8I W68 | 59| w471 mo7) W31l

M21 M22 M31 M3.2 M33 Mmal Kl K13 K21 K22 K23 K31  K3.2

ma5) w71l Z791 43 L4 60| W166) mo2) m170) m138) m1101 W150) m115)

K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 KSB nN11 N12  NL3 N21 N22

W3l 1401 1051 w77l Moo m5| 1591 m1181 W2l Z330K 2247K  H166K  E166) W148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
m107) m173) m101) 7i52) Z173) ?i67) 7721 7641 7491 7381 7301

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.
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—

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S813HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 3
S813HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HB4.5 450 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
$813HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 3
$813HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 3
S813HBY.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 3
$813HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 3
$813HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
$813HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
$813HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
$813HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
$813HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3

96



HM N @
i
i 28° 9°
E— ¢ ZJ\ >
DIN 6535HA ACN (A

44

CHWx45°

Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti per cave
Lunghezza di taglio media, il design a 3 taglienti offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard con una tolleranza P9 e lavorazioni in
rampa. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

OAL

DCON MS

D/DORMER

2DORMER

9 4 2] |9 9] 4y )

&

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P1.1
W145)
M2.1
m75)
rm
N2.3
m92)

DCON MS tolleranza h6; DC < 7.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

P1.2
W162)
M2.2

W6l
N3.1
m150)

Codice prodotto

$8232.0
$8232.5
$8233.0
$8234.0
$8235.0
$8236.0
$8237.0
$8238.0
$8239.0
$82310.0
$82312.0
$82314.0
$82316.0
$82318.0
$82320.0

P1.3
W167)
M3.1
Z69l
N3.2
m37)

DC

(mm)
2.00
2.50
3.00
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00
9.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

P2.1
W124)
M3.2
7591
N3.3
Zi45)

P2.2
W109)
M3.3
2531
N4.1
71150)

CHW

(mm)
0.08
0.08
0.13
0.13
0.13
0.13
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.30

P2.3
97|
M4.1
w521
N4.2
Z158)

P3.1
m100)

W144)
1381
S1.1
71131

P3.2
W31l

K12
107

J
1041
$1.2
1001

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
8.00
8.00
10.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

P3.3 P4.1
mos| Mmool

W80,  WI149)
KE N1
W8OI 284K
s2.1  S3.1
w7l wssl

APMX

(mm)
8.00
12.00
12.00
14.00
16.00
19.00
19.00
19.00
21.00
22.00
25.00
30.00
32.00
32.00
38.00

P4.2
W51l

m121)
N1.2

P 214K

S4.1
7451

OAL

(mm)
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0
63.0
72.0
72.0
83.0
83.0
92.0
92.0
104.0

P4.3
40|
%I

N1.3
W143K

M1.1
W34
m132)
N2.1
W143)

NOF

W W W wwwwwwwwwwww

M1.2
7
m101)
N2.2
m128)

97



44

5804HA 2/DORMER

Fresa in metallo duro integrale a 4 taglienti, codolo DIN 6535 HA
Lunghezza di taglio extra corta, il design a 4 taglienti offre un'elevata rigidita per profili poco profondi e applicazioni di fresatura a tuffo. Il
rivestimento AICrN aumenta la durata e le prestazioni.

__CHWx45°

DCON MS

2 v - OAL o
34° 9°

E— ¢

DIN 6535HA AlCrN h10

e | an G M 9 2 2

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
W 206) W230) W238) m176) m155) 1371 W143) 1141 mo7| W34l m72| W58 m121) m102)

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

m107) W39 7751 W9 W35| 76l Z751 7631 W205) W152) H114) m210) m171) m1371

i B2 55 i K2 @5 8 K5 K@ K2 K88 nNi1 N12 N3

W186) W143) 1151 1731 1311 oI W32 W63 1% W 1471 H1141 ?1408 ) ?1307) #1206
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 $4.1
71206) 71184) 7132) m215) m125) 7i64) Zi215) 7i83) 781l 71l 7551 7411 7321

DCON MS tolleranza h6; DC < 8.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S804HA2.0 2.00 - 6.00 4.00 50.0 4
$804HA3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
$804HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
S804HA5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
S804HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
$804HA8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
$804HA10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
S804HA12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
$804HA16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
$804HA20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
S804HA25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4
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S804HB

Fresa in metallo duro integrale a 4 taglienti, codolo DIN 6535 HB

44

D/DORMER

Lunghezza di taglio extra corta, il design a 4 scanalature offre un'elevata rigidita per profili poco profondi e applicazioni di fresatura a tuffo. Il
codolo Weldon impedisce alla fresa a candela di scivolare nel portautensile. Il rivestimento AICrN aumenta la durata e le prestazioni.

___CHWx45°

DCON MS

HM N @ 77777 B
E by y - OAL
0 :’4 340 90
=3 ¢
DIN 6535HB. AN h10
Ll DIN l J
>
PN 6527K & Z 24 g
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W 206) W230) W238) W176) W155) W1371 W143) W1141 97| W34l 721 W58 m121) m102)
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28
m107) 39| 751 H9I BB 761 751 631 W205) W152) H114) 210 m171) 1371
B B2 G5 i K2 8 K4 KI5 kS8 K52 K88 n~N11 N12 NL3
W186) W143) 1151 W1731 1311 W5 W32 W68 | W19 1471 W14 ?1408) »1307) 71206)
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S4.1
»1206) »184) 132 m215) W125) Pi64) ?215) »83) 781l L4l 7551 40 »321
DCON MS tolleranza h6; DC < 8.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00mm: CHW +0.05x45° mm.
Codice prodatto DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$804HB2.0 2.00 - 6.00 4.00 50.0 4
$804HB3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
$804HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
$804HB5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
$804HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
$804HB3.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
$804HB10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
$804HB12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
$804HB16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
$804HB20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
$804HB25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4
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5814HA 2/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti, codolo DIN 6535 HA
Con design a 4 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per lavorazioni generiche come la contornatura e la
fresatura a tuffo. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

-
/..t
(2]
s
_ CHwx45° 5
8]
o a
=xRXXN
HM N @ g BSS J§
APMX
e L T
34° 9°
— A u >
DIN 6535HA AlCTN (A
DIN 1 2
6527 | h10 74 & & @,

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
W166) W186) m192) W142) m125) W11 m115) 93| W8I W68 | 59| w471 mo7) W31l

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

ma5) w71l Z791 43 L4 60| W166) W123) mo2) m170) m138) m1101 W150) m115)

G5 5 2 5 K4 K5 K58 K2 K8 n~N11 0 N12 NL3 O N21 N22

W3l W1401 1051 W77l 66| 56| W1591 W18 W92l 21330 W1247) »1166) »1166) P1148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
»1107) m173) m101)J »52) Z173) P67 7721 P641 49| »381 7301

DCON MS tolleranza h6; DC < 8.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S814HA2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
S814HA3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
S814HA4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
S814HA5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HA6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HA8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$814HA10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S814HA12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$814HA16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$814HA20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S814HA25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4
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5814HB /DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti, codolo DIN 6535 HB

Con design a 4 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per lavorazioni generiche come la contornatura e la
fresatura a tuffo. Il codolo con attacco Weldon impedisce alla fresa di ruotare all'interno del mandrino di serraggio nelle condizioni di utilizzo piu
gravose. Il rivestimento AICrN migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

__CHWx45°

DCON MS

DIN 6535HB: AlCTN h10

fe | an g 4 € 2 2

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W166) W186) m192) W142) W125) W11 m115) 93| W8I W68 | 591 471 mo7) m31)

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

ma5) 71l Z791 4[4 L4 60| W166) W123) mo2) m170) W138) m1101 m150) m115)

G5 5 2 5 Ka @5 K8 K2 K8 N1 N2 NL3 N21 N22

W93l 1401 1051 w77l Moo LB 1591 W18l W2l #1330 P1247) ?1166) 71166 ) 148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
?1107) m173) m101) 7i52) Zi173) ?i67) 7721 Zi641 7491 7381 7301

DCON MS tolleranza h6; DC < 8.00mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$814HB2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
$814HB3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
$814HB4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
$814HB5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HB6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HB8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$814HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$814HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$814HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$814HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
$814HB25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4
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S501 DDORMER

Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti a testa sferica
Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita. La geometria a testa sferica & progettata per la copiatura
ad alte prestazioni di superfici complesse. Il rivestimento X-CEED fornisce prestazioni migliorate per la fresatura di materiali difficili da lavorare.

> o
(2]
=
P4
o
RE 8
N = a—
HM N @
_o| APMX
A y » oAL -
30° 10°
DIN 6535HA X-CEED h9
u > 2 DORMER @
b 4

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
W161F W181F W186F W 138F W121F W108F W112F HWo0F W76F W66 F W57F P46 F W94F W/9F

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

W83F Wo6OF Z77F P66 F Z59E P58E W161F  H119F W89F W165F W134F W107F W146F  MW112F

55 K8 2 5 K4 K5 K59 K82 K8 N1 Ni2 NL3 O N21 0 N22

W90F H136F  W102F m75F W64t W54 W154F  E115F W39F 355G P267G ®179G P179F  P160F
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Z115F W187F  W109F ZI56 F P187F wi72F ZI126F  P112F 7186 E Pi65E Z51E

DCON MS tolleranza hé; RE +0.01 mm.

Codice prodotto DC RE DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5011.0 1.00 0.50 3.00 3.00 38.0 2
$5011.5 1.50 0.75 3.00 3.00 38.0 2
$5012.0 2.00 1.00 3.00 6.00 38.0 2
$5012.5 2.50 1.25 3.00 7.00 38.0 2
$5013.0 3.00 1.50 3.00 7.00 38.0 2
$5014.0 4.00 2.00 6.00 8.00 57.0 2
$5015.0 5.00 2.50 6.00 10.00 57.0 2
$5016.0 6.00 3.00 6.00 10.00 57.0 2
$5017.0 7.00 3.50 8.00 13.00 63.0 2
$5018.0 8.00 4.00 8.00 16.00 63.0 2
$5019.0 9.00 4.50 10.00 16.00 72.0 2
$50110.0 10.00 5.00 10.00 19.00 72.0 2
$50112.0 12.00 6.00 12.00 22.00 83.0 2
$50116.0 16.00 8.00 16.00 26.00 92.0 2
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S511

44

Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti a testa sferica, L. utile extra lunga
Con design a 4 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per una maggiore resistenza e riduce le vibrazioni nelle
applicazioni con maggiori profondita. La geometria a testa sferica & progettata per la copiatura ad alte prestazioni di superfici complesse. Il
rivestimento X-CEED fornisce prestazioni migliorate per la fresatura di materiali difficili da lavorare.

DCON MS

\

!

\

|

|
Nl

D/DORMER

HM N @
APMX

! ! Py y - OAL -
W |
E— ‘
DIN 6535HA X-CEED h9
u > 2 DORMER @

b 4

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

P1.1
W161E
M2.1
W383E

N2.3
Z115E

P1.2
W181E
M2.2
W6OE

N3.1
W187E

P1.3
W186E
M3.1
w77t

N3.2
W109E

DCON MS tolleranza hé; RE + 0/-0.01 mm.

Codice prodotto

$5113.0
$5114.0
$5115.0
$5116.0
$5117.0
$5118.0
$5119.0
$51110.0
$51112.0
$51116.0

DC

(mm)
3.00
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00
9.00
10.00
12.00
16.00

P2.1
W138E
M3.2
P66 E
N3.3
P56 E

P2.2
W121E
M3.3
759D
N4.1
P187E

RE

(mm)
1.50
2.00
2.50
3.00
3.50
4.00
4.50
5.00
6.00
8.00

P2.3
W 108E
M4.1
58D
N4.2
w72

P3.1
W112E

W161E
W 154E
S1.1
P126E

P3.2
WI0E

W119E

W115E
$1.2

Z112E

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
8.00
8.00
10.00
10.00
12.00
16.00

P3.3 P4.1 P4.2
W76E W66 E m57E

P4.3
P46 E

W MIGSE  MI34E
KB n~N11  N12
WS WI3S5F W6TF
s2.1  S3.1  s41
wssD  wesD  wmsID

APMX

(mm)
8.00
11.00
13.00
13.00
16.00
19.00
19.00
22.00
26.00
32.00

W107E

N1.3
Z179F

OAL

(mm)
80.0
80.0
80.0
80.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0

M1.1
W94E
W146E
N2.1
Z179E

NOF

[F NG NG G NG O N NS

M1.2
W79E
W112E
N2.2
?1160 E
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DDORMER

Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti
Lunghezza di taglio media, il design a 2 taglienti con scanalature a 30° offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard.

__CHWx45°

|
|
|
|
DCON MS

i y - OAL .
30° 12°
E—
DIN 6535HA Bright h10

- Q@4 e M EE

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 P33 P41 P42 [k K2 K3
106K H119K W123K WI1K 80K ?71) W66 K H53) »45) W40) P134) W30K 159K 44K

W98K W30K Zi64) W37K W67 K Z154) m31) mo1) Z45) Z38) 7i32) mo1) W69) Z53)

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 §1.3
355K E267K  E179K  E179K  PI160K  EI115K 187K E109K W56 K 1187 K 72K W38 ¥36) Z15)

DCON MS tolleranza h6; DC < 10.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 10.00 mm: CHW 0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Codice prodotto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$9022.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
$9022.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
$9023.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
$9024.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
$9025.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
$9026.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$9027.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9028.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9029.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
$90210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
$90212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
$90214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$90216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$90218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$90220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2
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D/DORMER

Fresa integrale in metallo duro a 2 taglienti
Lunghezza di taglio media, il design a 2 taglienti con scanalature a 30° offre un‘elevata rigidita per la fresatura di cave standard. Gambo cilindrico
per diametri di taglio fino a 5 mm. Rivestimento TiIALN per una maggiore resistenza alla temperatura e una maggiore durata dell'utensile.

__CHWx45°

I
=<
2
DC
!
|
|
J; DCON MS

APMX
Py y - OAL -
i 30° 12°
=3 A
DIN 6535HB. TIAIN h10

~E=

o | 9 Y |4 44 @) |5

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 P33 P41 P42 P43 [Ki@ K2
W132K 148K W153K 113K W100K m3ss) WK m79) mo7) m59) H50) »41) W100K W74K

W56K W107K W37K m70) WI5K m72K m59) m3s) Wo7) m49) m42) m35) W100J m75)

B8 n~N11 N12 N13 0 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11
W58 21296 K 1222 K 149K 149K W133K W96 K 156K HWI1K 47K 156 K P60 K P64 K W47)
s1.2  s1.3
vl w0)

DCON MS tolleranza h6; DC < 10.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 10.00 mm: CHW +0.05x45° mm.
| prodotti di questa serie sono disponibili anche in set. Si prega di consultare S991.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9222.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
$9222.5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
$9223.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
$9224.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
$9225.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
$9226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$9227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9228.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9229.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
$92210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
$92212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
$92214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$92216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$92218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$92220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

! Codolo cilindrico.
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Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti
Lunghezza di taglio media, il design a 3 taglienti con scanalature a 30° offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard.

__CHWx45°

|
|
|
|
\
DCON Ms

2 v - OAL .
30° 12°

E—

DIN 6535HA Bright h10

A~ B AER @@ E

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 P33 P41 P42 [k K2 K3
W106) m119) m123) mo1) m30) Z71l o6 ) W53 451 401 P34| m30)J »159) P44)
W) m30) P1641 m3s7) m67) P154| W31l Woll 451 71381 7321 o1l W69l Z1531
N1.1 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 S11 S1.2  S13
?1355K 267K W179K m179) »1160) ?1115) W187) m109) W56 »1187) »72) W38l 361 43|

DCON MS tolleranza h6; DC < 9.00 mm: CHW 0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

. DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Codice prodotto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$9032.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
$9032.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
$9033.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
$9034.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
$9035.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
$9036.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
$9037.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9038.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9039.0 9.00 0.13 10.00 21.00 720 3
$90310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
$90312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
$90314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
$90316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
$90318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
$90320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3
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Fresa integrale in metallo duro a 3 taglienti

44

D/DORMER

Lunghezza di taglio media, il design a 3 taglienti con scanalature a 30° offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard. Codolo cilindrico
per diametri di taglio fino a 5 mm. Rivestimento TiIALN per una maggiore resistenza alla temperatura e una maggiore durata dell'utensile.

__CHWx45°

\
DCON Ms

HM N @
| D
“ig 30° 12°
=3 \
DIN 6535HB TIAIN h10
Ld : l l }
> 5 =)
'~ DORMER & / & / 4
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
m132) W148) m153) m113) m100) W8I mag) 79I Ho7| 59| H501 P411 m100) m74)
m56) m107) m37) m70l W95 m72) W59 m3s| W67 W49 W41 w35 m1001 w75l
(B8 n~N11 N12 N3 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11
W58 P1296K  P222K  E149K W149) m133) W9%) W156) mo1) P147) P1156) 7160) P64) 471
S$1.2 S1.3
451 20|
DCON MS tolleranza h6; DC < 9.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW £0.05x45° mm.
| prodotti di questa serie sono disponibili anche in set. Si prega di consultare S991.
Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX O0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9332.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
$9332.5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
$9333.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
$9334.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
$9335.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
$9336.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
$9337.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9338.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9339.0 9.00 0.13 10.00 21.00 720 3
$93310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 720 3
$93312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
$93314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
$93316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
$93318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
$93320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

! Codolo cilindrico.
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti
Lunghezza di taglio media, il design a 4 taglienti con scanalature a 30° offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard.

__CHWx45°

DCON MS

A y - OAL o
30° 12°
E—
DIN 6535HA Bright h12

Y- Qe WEEE

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 P33 P41 P42 P43 [k K2
W 106) H119) H123) o1 H30)J Z7l H66) W53 45| W40 V341 Z 181 W30 »59)
N11 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N41 N42 S11  S1.2
1531 »1355) W 267) m179) m179) ?1160) ?1115) m187) H109) 56 »1187) »72) W38l 361
s1.3 s21 S22 S3.1  S3.2  S41  S4.2

7431 401 ?351 7301 7251 7231 7201

DCON MS tolleranza h6; DC < 9.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9042.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
$9042.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
$9043.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
$9044.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
$9045.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
$9046.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
$9047.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9048.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9049.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
$90410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$90412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
$90414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
$90416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$90418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
$90420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
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Fresa integrale in metallo duro a 4 taglienti
Lunghezza di taglio media, il design a 4 taglienti e con scanalature a 30° offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave standard. Gambo cilindrico
per diametri di taglio fino a 5 mm. Rivestimento TiIALN per una maggiore resistenza alla temperatura e una maggiore durata dell'utensile.

__CHWx45°

<PCON MS

D/DORMER

HM N @ |
|
iy 30° 12°
=3 A
DIN 6535HB TIAIN h12
Ld : l } 2
> 2
'™ DORMER 0 & / j W
Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 112.
PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 P33 P41 P42 P43 [Ki@ K2
m132) W148) m153) m113) m100) W8I mag) 79I Ho7| 59| H501 P411 m100) m74)
m56) m107) m37) m70l W95 m72) W59 m3s| W67 W49 W41 w35 m1001 w75l
(88 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  SL1
W58 »129%) ¥1222) W149) W149) m133) W9%) W156) mo1) P147) P1156) 7160) P64) 471
S$1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
451 451 7601 491 451 Z351 ?35] 7281
DCON MS tolleranza h6; DC < 9.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW £0.05x45° mm.
| prodotti di questa serie sono disponibili anche in set. Si prega di consultare S991.
Codice prodotto DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9442.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
$9442.5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
$9443.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
$9444.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
$9445.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
$9446.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
$9447.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9448.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9449.0 9.00 0.13 10.00 21.00 720 4
$94410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 720 4
$94412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
$94414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
$94416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$94418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
$94420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

! Codolo cilindrico.
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Set di Frese Integrali in Metallo Duro
Set frese integraliin metallo duro con rivestimento TIALN. Gamma di $922, $933 0 5944 (2, 3 0 4 taglienti). | set contengono @3, 4, 5,6,8 e 10 mm.
Contenitore di plastica trasparente per una buona visione del contenuto.

A =Tipologie nel Set, B= No. nel Set, C = Diametri nel Set.

Codice prodotto A B ¢

S991SET922 5922 6 3.00mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET933 5933 6 3.00mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET944 5944 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
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DC DC

APMX
FFW = 0.5xDC

APMX EFW = DC

M4

FRESE INTEGRALI HM — TABELLA DELL'AVANZAMENTO AL DENTE

¥

APMX

FFW = 1xDC

U

<JT

-

@L

1
APMX

FFW = 0.5xDC

APMX EFW =DC

Avanzamento al dente f, (mm/dente)
a seconda delle condizioni di lavoro
potrebbe essere necessario regolare
questi valori in un range compreso
tra =25 %.

SOLO fresando a tuffo in un materiale
pieno utilizzando una fresa a candela
a taglio centrale, i valori in questa
tabella si devono considerare come f,
(avanzamento al giro).

Come utilizzare questa tabella per trovare I'avanzamento al dente f,:
1. Trovare il codice alfa sulla pagina del prodotto: 199K, "K" & il codice alfa).

2. Trovare il diametro piu vicino all'applicazione di taglio nella riga superiore della tabella.
3.Trovare il codice alfa nella colonna di sinistra della tabella.
4. l'intersezione (cella) tra diametro e codice alfa rappresenta |'avanzamento al dente f,.

SOLO PER
FRESE IN
METALLO DURO
INTEGRALE

1.00
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.002
0.003
0.004
0.006
0.008
0.010
0.014
0.018
0.024

Velocita di avanzamento
i 2 s B & B — A o W - - B

w X TV O = X -

200 3.00
0.003  0.004
0.003  0.004
0.003  0.004
0.003  0.004
0.003  0.004
0.003  0.006
0.005  0.008
0.006  0.0Mm
0.009  0.014
0.012  0.019
0.016  0.025
0.021  0.034
0.028  0.045
0.037  0.060
0.049  0.080

4.00
0.005
0.005
0.005
0.005
0.008
0.010
0.014
0.019
0.026
0.035
0.047
0.062
0.083
0.110
0.147

5.00
0.006
0.006
0.006
0.007
0.009
0.013
0.018
0.024
0.033
0.044
0.058
0.078
0.104
0.138
0.183

6.00
0.007
0.007
0.007
0.008
0.012
0.016
0.022
0.030
0.041
0.054
0.072
0.096
0.128
0.170
0.226

7.00
0.008
0.008
0.008
0.009
0.013
0.017
0.024
0.032
0.044
0.059
0.078
0.104
0.138
0.184
0.245

8.00
0.009
0.009
0.009
0.010
0.014
0.019
0.026
0.036
0.048
0.064
0.086
0.114
0.152
0.202
0.269

o DC(mm)

9.00
0.010
0.010
0.010
0.011
0.015
0.021
0.028
0.039
0.053
0.070
0.094
0.124
0.166
0.221
0.294

10.00
0.011
0.011
0.011
0.012
0.016
0.022
0.031
0.042
0.057
0.076
0.101
0.135
0.180
0.239
0.318

12.00
0.014
0.014
0.014
0.014
0.019
0.026
0.035
0.049
0.066
0.088
0.117
0.156
0.207
0.276
0.367

14.00
0.015
0.015
0.015
0.015
0.021
0.029
0.040
0.054
0.074
0.098
0.131
0.174
0.231
0.308
0.410

16.00
0.017
0.017
0.017
0.017
0.024
0.032
0.044
0.061
0.083
0.110
0.146
0.195
0.259
0.345
0.459

18.00 20.00 22.00 25.00
0.019  0.021  0.025 0.028
0.019  0.021  0.025 0.028
0.019  0.021  0.025 0.028
0.019  0.021  0.025 0.028
0.026 0028 0.030 0.034
0.035 0.039 0042 0.047
0.048  0.053 0.057 0.064
0.066 0073  0.079  0.088
0.090 0099 0107 0.120
0120 0132 0142 0.160
0160 0175 0.189  0.212
0213 0233 0252 028
0.283 0311 0335 0376
0377 0414 0446  0.501
0.502 0550 0593  0.667
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APMX
FFW = 0.5xDC

APMX EFW = DC

M4

FRESE INTEGRALI HM — TABELLA DELLAVANZAMENTO AL DENTE

¥

APMX

FFW = 1xDC

-
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\
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1
APMX

FFW = 0.5xDC

APMX EFW =DC

Avanzamento al dente /PT
(pollici/dente) a seconda delle
condizioni di lavoro potrebbe essere
necessario regolare questi valori in un
range compreso tra £25 %.

SOLO fresando a tuffo in un materiale
pieno utilizzando una fresa a candela
a taglio centrale, i valori in questa
tabella si devono considerare come
IPR (avanzamento in pollici al giro).

Come utilizzare questa tabella per trovare I'avanzamento al dente IPT:
1. Trovare il codice alfa sulla pagina del prodotto: 653K, "K" & il codice alfa).
2.Trovare il diametro piu vicino all'applicazione di taglio nella riga superiore della tabella.
3. Trovare il codice alfa nella colonna di sinistra della tabella.
4, L'intersezione (cella) tra diametro e codice alfa rappresenta I'avanzamento al dente /PT.

SOLO PER
FRESE IN
METALLO DURO
INTEGRALE

Velocita di avanzamento

A M m O A ™ >

“w XX W O = X -

1/16

.0625
.0001
.0001
.0001
.0001
.0001
.0001
.0002
.0002
.0003
.0004
.0005
.0006
.0008
0011
0015

3/32 1/8
0938  .1250
.0001 .0002
.0001 .0002
.0001 .0002
.0001 .0002
.0001 .0002
0002  .0002
0002 .0004
0003 .0005
.0004  .0007
0006 .0009
.0007  .0011
0010 .0015
0014 .0020
0018 .0027
0024 .0036

5/32

1563
.0002
.0002
.0002
.0002
.0003
.0004
.0006
.0007
.0010
.0014
.0019
.0024
.0033
.0043
.0058

3/16

1875
.0002
.0002
.0002
.0002
.0004
.0005
.0007
.0009
0012
0016
.0022
.0029
.0038
.0051
.0067

/32
.2188
.0002
.0002
.0002
.0003
.0004
.0006
.0007
0011
0014
0019
.0025
0034
.0045
.0060
.0080

1/4
2500
.0003
.0003
.0003
.0004
.0005
.0006
.0009
0012
0017
.0022
0029
.0039
.0052
.0069
.0091

o DC(inch)
5/16 3/8
3125 3750
0003 .0004
0003 | .0004
.0003 .0004
.0004  .0004
0006 .0006
.0007  .0009
0010 .0012
0014 .0016
0019 .0022
0025 .0029
0034 .0038
0045 0051
0060  .0068
0080  .0091
0106 .0120

7/16

4375

.0005

.0005

.0005
.0005
.0007
.0009
0013
0018
.0024
0032
.0043
0057
.0076
.0101
0135

1/2
.5000
.0005
.0005
.0005
.0006
.0007
.0011
0015
.0020
.0027
.0036
0048
.0063
.0084
0112
0149

9/16

.5625
.0006
.0006
.0006
.0006
.0009
0012
0016
0022
.0030
.0040
.0053
.0070
.0094
0125
0166

5/8 3/4 /8 1

6250 .7500 .8750 1.0000
.0007 ~ .0008  .0010  .00M
.0007 ~ .0008  .0010  .00M
.0007 ~ .0008  .0010  .00M
.0007  .0008  .0010  .00M
0009 .00M 0012 .0013
0013 0015  .0017  .0019
0017 .0020  .0023  .0025
0024 .0028  .0031 .0035
0032 .0037  .0043  .0047
0043 0050  .0056  .0063
0057 0066 ~ .0075  .0083
0076 .0088  .0100 .01M
0100 0117 0133 .0148
0134 0156 0177 .0197
0178 0207 0236  .0263

13
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FRESE INTEGRALI HM — FATTORI DI CORREZIONE

Fresatura di cave

Fattori di correzione per velocita di taglio v, e avanzamento al dente f, per fresatura di cave a differenti profondita di taglio.

APMX FFW / DC 25% 50% 100 % 150 %
({ X.V 1.25 1.00 0.75 0.50
X.f 1.25 1.00 0.75 0.50
—_>

Fresatura di spallamento

Fattori di correzione per velocita di taglio v_ e avanzamento al dente f, per fresatura di spallamento retto con immersione radiale < 50 %.

APMX EFW/DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 250%
iX.V 148 135 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.00
x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00
—>

Si consiglia di evitare la fresatura con il 50% di immersione radiale.

Fresatura a copiare (con frese a testa sferica)

Fattori di correzione per velocita di taglio v, per fresatura a copiare a differenti profondita di taglio.

APMXFFW /DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50%
X.V 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

Incremento radiale £, (step over) per ottenere una rugosita superficiale teorica R,,

o R “m
{ p = 2 4 8 16 32 63 125 250

2 0.13 0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 0.97 132
3 0.15 0.22 0.31 0.44 0.62 0.86 1.20 1.66
4 0.18 0.25 0.36 0.50 0.71 1.00 139 1.94
5 0.20 0.28 0.40 0.56 0.80 1.12 1.56 2.18
6 0.22 0.31 0.44 0.62 0.87 1.22 1.7 2.40
8 0.25 0.36 0.51 0.71 1.01 141 1.98 278
10 0.28 0.40 0.57 0.80 1.13 1.58 222 3.12
12 0.31 0.44 0.62 0.88 1.24 1.73 2.44 3.43
14 0.33 0.47 0.67 0.95 134 1.87 2.63 3.7
16 0.36 0.51 0.72 1.01 143 2.00 2.82 3.97
18 0.38 0.54 0.76 1.07 1.52 2.13 2.99 4N
20 0.40 0.57 0.80 1.13 1.60 2.24 3.5 4.44
22 0.42 0.59 0.84 1.19 1.68 2.35 331 4.66
25 0.45 0.63 0.89 1.26 1.79 2.51 3.53 497
28 0.47 0.67 0.95 134 1.89 2.65 3.73 5.27

Le dimensioni mostrate sono solo metriche (mm).
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FRESE INTEGRALI HM — FATTORI DI CORREZIONE

Come utilizzare questa tabella per trovare il fattore di correzione per I'avanzamento

al dente (f, 0 IPT) per la fresatura a copiare planare:

1. Trovare I'immersione radiale pi vicina (APMX EFW / DC) all'applicazione di taglio nella riga
superiore della tabella.

3. Trovare I'immersione assiale (APMX FFW / DC) piu vicina all'applicazione di taglio nella
colonna disinistra della tabella.

4. Ll'intersezione (cella) tra I'immersione radiale e quella assiale rappresenta il fattore di
correzione dell'avanzamento al dente.

Esempio di fresatura a copiare:

1. Applicando una fresa a testa sferica da 8 mm con una profondita di taglio di 0.8 mm
(APMX FFW), I'obiettivo € quello di ottenere una rugosita superficiale teorica di 32 pm.

2. |l fattore di correzione per una velocita di taglio con immersione assiale del 10 % = 1.67 si
trova nella tabella 3a.

3. La distanza di scavalcamento per una R,, i 32 ym = 1.01 mm si trova in tabella 3b.

4. |l fattore di correzione dell'avanzamento al dente con un'immersione assiale del 10 % e
un'immersione radiale di 1.01/8 = 12.6% si trova in tabella 3c ed in questo caso € 2.33.

Fattori di correzione per avanzamento al dente f, per fresatura copiare planare con un offset di linea < 50 % x D( a differenti profondita di taglio.

APMX
FFW

5%
10%
15%
20%
25%
30%
35%
40%
45%
50 %

APMX
EFW

5%

5.26
3.82
3.21
2.87
2.65
2.50
2.40
234
2.31
2.29

10%

3.82
2.78
233
2.08
1.92
1.82
175
1.70
1.68
1.67

15%

321
2.33
1.96
1.75
1.62
153
1.47
143
1.4
1.40

20%

2.87
2.08
1.75
1.56
1.44
136
131
1.28
1.26
1.25

25% 30% 35% 40% 50%
2.65 2.50 2.40 234 229
1.92 1.82 1.75 1.70 1.67
1.62 1.53 1.47 143 1.40
1.44 136 131 1.28 1.25
133 1.26 1.21 1.18 1.15
1.26 1.19 1.14 m 1.09
1.21 1.14 1.10 1.07 1.05
1.18 m 1.07 1.04 1.02
1.16 1.10 1.05 1.03 1.01
1.15 1.09 1.05 1.02 1.00

Per aumentare la qualita superficiale, I'utensile o la superficie si devono inclinare con un angolo di 10°— 15°.
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Avanzamento

M4

FRESE A BARILE INTEGRALI HM — TABELLA DELL'AVANZAMENTO AL DENTE

APMX FFW =< 0.05xDC

=

APMX FFW

DC

6.00

0.030

0.037

0.062

8.00

0.039

0.050

0.084

L'avanzamento al dente f, (mm/dente)
dipende dalle condizioni di lavoro, po-
trebbe essere necessario regolare questi
valori in un range compreso tra £25 %.

o DC(mm)
10.00

0.053

0.064

0.111

Come utilizzare questa tabella per trovare

l'avanzamento al dente f;;

1. Trovare il codice alfa sulla pagina del prodotto
(esempio: 121F, "F" &l codice alfa).

2. Trovare il diametro piu vicino all'applicazione di taglio nella
riga superiore della tabella.

3. Trovare il codice alfa nella colonna di sinistra della tabella.

4. Lintersezione (cella) tra diametro e codice alfa rappresenta
I'avanzamento al dente £,

SOLO PER FRESE
ABARILE HM §791
12.00 16.00
0.067 0.096
0.083 0.118
0.141 0.203
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Materiali degli utensili

Acciaio super rapido

Acciaio super rapido
al cobalto

Acciaio sinterizzato

HSS

HSS-E

HSS-E

M4

FRESE INTEGRALI HSS — NAVIGATORE PER | MATERIALI DEGLI UTENSILI

Un acciaio super rapido medio legato che ha una buona lavorabilita e buone prestazioni. L'HSS presenta caratteristiche di durezza,
tenacita e resistenza all'usura che lo rendono interessante in un‘ampia gamma di applicazioni, ad esempio per punte e maschi.

Questo acciaio super rapido contiene cobalto per una maggiore durezza a caldo. La composizione di HSCo & una buona combinazione di
tenacita e durezza. Ha una buona lavorabilita e una buona resistenza all'usura, che lo rende utilizzabile nella produzione di punte, maschi,
frese e alesatori.

L'acciaio super rapido al cobalto sinterizzato (metallo in polvere HSCo) & un substrato prodotto utilizzando la tecnologia di metallurgia
delle polveri. Gli utensili che utilizzano substrati prodotti con questo metodo mostrano tenacita e rettificabilita superiori.
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FRESE INTEGRALI HSS — NAVIGATORE PER | TRATTAMENTI E | RIVESTIMENTI SUPERFICIALI

Trattamenti superficiali

Lucido
(non rivestito)

Vaporizzazione

Rivestimenti superficiali

Rivestimenti Alcrona
(Alcrona)

Rivestimento in nitruro
di titanio e carbonio
(TiCN)

Bright

Alcrona

TiCN

La finitura lucida (superficie non rivestita) migliora il flusso di trucioli nei materiali morbidi o non ferrosi e mantiene i taglienti affilati nei
materiali abrasivi.

La vaporizzazione conferisce una superficie di ossido blu fortemente aderente che agisce per trattenere il liquido di taglio e prevenire ai
trucioli di saldarsi all'utensile, contrastando cosi la formazione del tagliente di riporto. La vaporizzazione puo essere applicata a qualsiasi
utensile lucido, ma é piu efficace su punte e maschi.

La famiglia di rivestimenti Alcrona (AICrN) & costituita da rivestimenti in nitruro di alluminio e cromo principalmente utilizzati per le frese.
Le due proprieta uniche di questi rivestimenti sono I'elevata durezza a caldo e I'elevata resistenza all'ossidazione. Se utilizzate su utensili
per lavorazioni a macchina che comportano forti sollecitazioni meccaniche e termiche, queste proprieta si traducono in una resistenza
all'usura superiore. Questi rivestimenti sono disponibili in piti livelli o versioni speciali e, nello specifico, per vari utensili e applicazioni.

Il nitruro di titanio e carbonio & un rivestimento applicato mediante tecnologia di rivestimento PVD. Il TiCN & pit duro del TiN e ha un
coefficiente di attrito inferiore. La sua durezza e tenacita in combinazione con una buona resistenza all'usura fa si che trovi la sua
principale applicazione nel campo della fresatura per migliorare le prestazioni delle frese.
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i ) HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSSE HSS-E | HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E HSS-E
Codice materiale (BMC) PM PM PM PM HSS-E PM PM PM PM PM HSS-E PM

w W N

Numero di taglienti (NOF) @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @ @
Lunghezza ditaglio T T T

HSS-E

Profilo del tagliente N N N N N N N N

A A A A A A A A A A A A A

Angolo elica (FHA) 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° a0° 30° 30° a0° a0° 30°
Angolo di taglio radiale % % % Y Y b % Y Y b % Y k%
(GAMF) 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 15° 12° 12° 20° 25° 12°
Codolo =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 e
Rivestimento ) ' l ' ) )
Bright TiCN Bright TiCN Bright Bright Alcrona Alcrona Bright Alcrona Bright Bright Bright

(lasse di tolleranza
del diametro di taglio (TCDQ) e8 e8 e8 e8 e8 e8 e8 e8 e8 e8 e8 k10 jsi4
Direzione di taglio . 4., a. a. o. b. L. 4. L., u., ., . .

g v v L\ v v v L\ v v v L\ v v

' DIN DIN DIN DIN . DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN i
Gruppo di base standard (BSG)  37p 327D 844K 844K oo 327D 327D 327D 844K 844K 844K 844K poRE

—>

as
=
3

——
—

Codice Famiglia Prodotto

1.00-40.00 1.00-30.00 1/16-30.00 2.00-25.00 2.00-20.00 3.00-30.00 3.00-30.00 2.00-20.00 2.00-32.00 3.00-20.00 2.00-20.00 10.00-30.00 6.00-16.00

126 128 130 132 133 134 135 137 138 140 141 142 143

| | | | | | | | | | .4 .4 |
4 | | | 4] | | 4] | | |4 4 4]
4 | | | 4] 4 | 4] 4] | 4]
4 L4 | 4] 4] 4 | 4] 4] | 4]
.4 .4 4] 4] 4] 4 4 | 4] 4] .4 4 4]
.4 4 4] 4] 4] .4 4 | 4] 4] .4 4 4]
4 4] 4 | 4] 4 4
4 4] 4 | 4]
.4 | 4] | 4] 4 | 4] | 4]
|4 | 4] | 4] |4 | 4] | 4]
4 | 4] | 4] 4 | 4] | 4]
4 | 4] | 4] 4 | 4] | 4]
.4 | 4] | 4] .4 | 4] | 4]
.4 4 4] 4] 4] 4 .4 | 4] 4] | | 4]
4 4 4] 4] 4] 4 4 4] 4] 4] | | 4]
| | | | | | | 4] | | | | |
.4 .4 4] 4] 4] .4 .4 4] 4] 4] | | 4]
4 | 4] | 4] 4 | 4] 4] | 4 4 4]
4 4 4] 4] 4] 4 4 | 4] 4]
.4 .4 4] 4] 4] |4 |4 | 4] 4]
|4 4 4] 4] 4] .4 .4 | 4] 4]

M Uso primario ~ P1Uso possibile
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

HSS-E

DIN 1835A

Bright

e8

a.

v

2DORMER

C122

HSS-E

DIN 18358

Bright

e8

4.

v

DIN
844L

D
A
[ a.\‘

{H

C346

-

HSS-E
PM

DIN 18358

Bright

k10
h.
LAY

DIN
844K

C299

HSS-E
PM

DIN 18358

Alcrona

C907

HSS-E
PM

N

G
ali

A
45°
v

12°

=3

DIN 18358

Alcrona

k10
4.
LAY

DIN
844L

€920

HSS-E
PM

N

i

A
30°

¥
12°

=

DIN 18358

Bright

k10
h.
LAY

DIN
844K

=

C247

44

HSS-E
PM

DIN 18358

TiCN.

C246

HSS-E
PM

N

ali

A
30°

v

12°

=3

DIN 18358

Bright

273

HSS-E
PM

DIN 18358

TiCN

k10

LAY

DIN
844L

C295

HSS-E
PM

DIN 18358

Bright

T
S

€333

DIN 18358

Alcrona

k12
4.
LAY

DIN
844K

€922

DIN 18358

Alcrona

k12
.
LAY

DIN
844K

C428

DIN 18358

Alcrona

C492

HSS-E
PM

DIN 18358

Bright

k12
4.
LAY

DIN
844K

o A

c407

DIN 18358

Alcrona

k12

.

LAY

DIN
844K

C908

5.00-22.00 3.00-20.00 3.00-20.00 3.00-32.00 6.00-25.00 2.00-50.00 2.00-25.00 2.00-40.00 2.00-40.00 10.00-30.00 6.00-32.00 6.00-40.00 6.00-30.00 6.00-20.00 6.00-32.00

L3 144

NNNNNBE

NENNNYNNNNN

NNNN

145

NNNNNBE

NE NNNNNN

NNNN

L 146

E B EEEENEEENER

L 147

148

£ 149

NNNNEHR

NENNNNNNN

NNNN

151

NENNEEEEENNNNNEESR

NNNH

152

NNNNER

NENNNNNNN

NNNN

£ 154

NENNEEEEENNNNNEESR

NNNH

155

156

EEEEEEEEEEREN

£ 157

E B EEEEEEEENEN

158 159

u
| |
| |
| |
| |
| |
| 4
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |

W Uso primario

£ 160

P1Uso possibile

121



44

Codice materiale (BMC) PowE  HSSE  HSSE  HSSE  HSSE  HSSE  HSSE HSS  HSS-E  HSSE HsS HSS | HSS-E
Profilo del tagliente |NRA NF |NF | NF N N N N | NF N N N

Numero di taglienti (NOF) @ @ @ @
Lunghezza di taglio WH Wgw HEWH WHBH EHWE QEEH

. 3 Py by A 3 Py Py 3 3 Py Py A Py
Angolo elica (FHA) 35° 30° 30° 30° 30° 30° 15° 12° 15° 12° 0 o o
Angolo di taglio radiale % % % Y Y b % Y Y b % Y %
(GAMF) 12° 12° 12° 12° 12° 12° 10° 10° 15° 10° 0° 0° 0°
= = = = = = ol =m = = =m =m =
COd0|0 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 E{:n DIN 1835D DIN 18358 DIN 18358 DIN 1835D DIN 1835D DIN 18358
Rivestimento ) ' ) )
Alcrona Bright TiCN Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright
(lasse di tolleranza
del diametro di taglio (TCDQ) k12 k12 k12 k12 e8 e8 di1 di1 jsi6 di1 js16
i 1 i 1 u# u» u» u» u» u-» u» u» u» u-» u» u» u;
Direzione di taglio rEn . .
. DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN ) ) DIN 5 5 DIN
Gruppo dibase standard (BSG)  gg4; 844K 844K 844l 327D 844K 851 oo o 851 o PR 1833¢C

Codice Famiglia Prodotto

6.00-32.00 6.00-20.00 6.00-20.00 10.00-50.00 2.00-25.00 3.00-30.00 11.00-50.00 12.50-40.00 40.00-63.00 16.00-32.00 13.00-38.00 1/2-1.1/2 12.00-32.00

161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 7 172 173

NNNNEHN
NNNNEHE
NNNNNBE
NNNNNE

| E I EEEEEEEEERN
NENNEEEEENNNNNEETR
E I EEEEEEEEEEEEEER
NEEEEEEEENNEENEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
NEEEEEEEENNEENEER
NEEEEEEEENNEENEER
E I EEEEEEEEEEEEEER

NENNNNNNN
NENNNNNNN
NENNNNNNN
NENNNNNNN

EEEN
NNNN
NNNN
NNNN
NNNN
NNNN
EEEN
NNNN
EEERN
EEER
NNNN
NNNN
EEERN

M Uso primario ~ P1Uso possibile
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3
sS4
H1

H2
H3
H4

HSS-E

DIN 18358

Bright

js16

a.

DIN
1833D

HSS

DIN 1835D

Bright

a.

BS
122/4

HSS-E

DIN 18358

Bright

a.

2DORMER

HSS-E

10°

10°

L= ]

DIN 1835

Bright

h11

a.

DIN
850

|

I

HSS

N

A
12°

Y
10°

=

DIN 18350

Bright

2DORMER

|

831
12.00-32.00

3 174

c710
1/16-1/2

3 175

EEEEEEEENEEENENETR

NNNHE

Cc700
1.00-20.00

3 176

€822

4.50-45.50 10.50-45.50

177

820

£J 178

NEEEEEEEENEEENEESR

NNNN

44

HSS-E

15°

Y
10°

Bright

js16

DIN
885A

D200
50.00- 125.00

£ 180

HSS-E

28-44

#NOF™
=

15°

10°

Bright

jsie

DIN
885A

D763
63.00- 125.00

£ 181

HSS

32-100

ZNOE™
=
15°

Bright

DIN
1838

2
—

D745
50.00 - 250.00

182

NNNEEEHR

i T
w
W@

48-200
#NOR
2

Bright

DIN
1837

D747
32.00- 200.00

£ 184

NNNEEEHR

W Uso primario

P1Uso possibile
123



44

Codice materiale (BMC) HSS-E HSS-E

Profilo del tagliente

. . . 110-180 100-140 130-220 160-350
Numero di taglienti (NOF) PN ARG B, i,

Lunghezza di taglio

I
w
D F
=
wv
O F
I
w
D F
I
wv
N
2
2

Angolo elica (FHA) 3:0" 30°
Angolo di taglio radiale y y y y Y Y
(GAMF) 18° 18° 18° 18° 12° 12°

Codolo

Rivestimento ‘ ‘ ‘ ‘ A l

ST ST ST ST Bright TiCN

(lasse di tolleranza

del diametro di taglio (TCDC) js16 jsi6
Direzione di taglio
Gruppo di base standard (BSG) JDORMER JDORMER JDORMER JDORMER 1%';‘0 1D$I8NO

Codice Famiglia Prodotto

250.00- 350.00 250.00 - 350.00 200.00- 350.00 200.00 - 350.00 40.00-63.00 40.00-63.00
186 187 188 189 190 191
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
| | | | 4 |
4 4] 4 |4 | |
4 4] 4 4 | |
4 4 4 4 4 |

| |
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
| | | | 4 4
| | | | | |
| | | | | |
| | | | .4 4
4 |
4 |
4 |
4 |

M Uso primario ~ P1Uso possibile
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

HSS-E

NR

30°

12°

Bright
js16

DIN
1880

HSS-E

NR

30°
12°
Q

TiCN

jsie

DIN
1880

44

D402 D422

40.00-63.00

J 192

NEENEEEEEENEENEESR

NNNN

40.00-63.00

3193

NEENEEEEEEEEEEEESR

W Uso primario

P1Uso possibile
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C110 DDORMER

Fresa in HSS-E-PM a 2 taglienti per cave, finitura lucida

La lunghezza di taglio extra corta, il design a 2 taglienti offre un'elevata rigidita. Adatta per la fresatura di cave poco profonde e la fresatura in
rampa. Il diametro preciso significa che gli utensili sono progettati per fresare cave per chiavette standard con una tolleranza P9. Versatile, puo
‘// essere utilizzata per acciai dolci, materiali non ferrosi e leghe di titanio a media resistenza.

n
=
z
3
Z a
o
d ~— () |
PM N @ Y
| APMX
A y _ LU
30° 12° OAL |
=)
DIN 18358 Bright e8

i 9 4 2 @ 5

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W53E W59E H61E W45E P40 E Z37E 730D ?122D P41E PI35E »I37E ?130D PI35E P26 E
B8 nN11 N12 N3 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l S11 S12  S21
?133D 21956 Z71F P48 F P48 E P43 E PI31E W50 H2OE W15E P50 E W35D 125D ?120C
s3.1  s4.1
Z15C Z12C
DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1101.0 - 1.00 6.00 2.50 47.0 2 - -
(1101.5 - 1.50 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101.8 - 1.80 6.00 4.00 48.0 2 - -
€1102.0 - 2.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1102.5 - 2.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
€1102.8 - 2.80 6.00 5.00 49.0 2 - -
€1103.0 - 3.00 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.5 - 3.50 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.8 - 3.80 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.0 - 4.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.5 - 4.50 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1103/16 3/16 476 6.00 8.00 520 2 - -
(1104.8% - 4.80 6.00 8.00 520 2 - -
€1105.0 - 5.00 6.00 8.00 520 2 - -
(1105.5 - 5.50 6.00 8.00 520 2 - -
€1105.752 - 5.75 6.00 8.00 520 2 - -
(1106.0 - 6.00 6.00 8.00 520 2 - -
(1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1106.5 - 6.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.0 - 7.00 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.5 - 7.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.752 - 7.75 10.00 11.00 61.0 2 - -
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Codice prodotto

(1105/16
(1108.0
(1108.5
€1109.0
(1109.5
(1103/8
(11010.0
(11013/32
(11010.5
(11011.0
(1107/16
(11011.5
(11012.0
(110125
(1101/2
(11013.0
(11017/32
(11014.0
(1109/16
(11015.0
(1105/8
(11016.0
(11017.0
(11011/16
(11018.0
(11019.0
(1103/4
€11020.0
(11022.0
(1107/8
(11024.0
(11025.0
(1101
(11026.0
(11028.0
(11030.0
(11032.0
€11035.0"
€11036.0"
€11040.0"

17/32

9/16

"Tolleranza DC h10; disponibile solo in HSS-E.
4 Tolleranza DC h10; cava non in tolleranza P9.

DC

(mm)
7.94
8.00
8.50
9.00
9.50
9.52
10.00
10.32
10.50
11.00
11N
11.50
12.00
12.50
12.70
13.00
13.49
14.00
14.29
15.00
15.88
16.00
17.00
17.46
18.00
19.00
19.05
20.00
22.00
22.22
24.00
25.00
25.40
26.00
28.00
30.00
32.00

35.00
36.00
40.00

DCON MS

(mm)
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
20.00
20.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
32.00
32.00
32.00
40.00

M4

APMX

(mm)
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
19.00
19.00
22.00
22.00
22.00
22.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
32.00
38.00

O0AL

(mm)
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
88.0
88.0
88.0
88.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
130.0

NOF

NN N N RN NN NN NRNRNRNDRNRNRNRDNDNRNRNDNDNDRNRNDNDNNNDNDNDNODDNDDNDNDNDNNDDNDNDN
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c 1 2 6 2/DORMER

Fresa in HSS-E-PM a 2 taglienti per cave, rivestimento TiCN

Lunghezza di taglio extra corta, il design a 2 taglienti offre un'elevata rigidita. Adatta per la fresatura di cave poco profonde e fresatura in rampa.
Il diametro preciso significa che gli utensili sono progettati per fresare cave per chiavette standard con una tolleranza P9. Il rivestimento TiCN
aumenta la durata dell'utensile e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali duri e abrasivi.

)
=
P4
3
Z a
O“
HSS-E a o E[%* -
= | v | @ ,,
el APMX
A y _ LU
30° 12° OAL |
= |
DIN 1835B TicN e8
L4 DIN P9 o
> <
RN 327D & & 24 v

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
W126E W141E W146E W108E HW95E 784D W38IE W65D P155D 48D »41D »134D P62 E P152E

M2l w22 m33 w41 il K S O B2 B8 EE B2 S8 @

P55 745D ?26C Z25C W60E W44E W33E H1NME WI0E W72D WI8E W75 Wo61D Wo1D

B2 K3 K4 5 K@ K92 K8 nN11 N12 N3 N21 N22 N23  N3.1

W63D H50D W43 C W36( W103D m77D W60D P177G  P133F 89 F Z39E W30E m57E W93t

N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
W55E M28E Z93E W45D W40D Z15C m33( ?Z14C m25C Z10C m20( 4116

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1261.0 1.00 6.00 2.50 47.0 2 - -
(1261.5 1.50 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1262.0 2.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1262.5 2.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1263.0 3.00 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1263.5 3.50 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1264.0 4.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1264.5 4.50 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1265.0 5.00 6.00 8.00 52,0 2 - -
(1265.5 5.50 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1266.0 6.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1266.5 6.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1267.0 7.00 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1267.5 7.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1268.0 8.00 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1268.5 8.50 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1269.0 9.00 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1269.5 9.50 10.00 11.00 61.0 2 - -
(12610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50
(12610.5 10.50 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12611.5 11.50 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(12612.5 12.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(12613.0 13.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

128



Codice prodotto

(12614.0
(12615.0
(12616.0
(12618.0
(12620.0
(12622.0
(12624.0
(12625.0
(12630.0

DC

(mm)
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00
22.00
24.00
25.00
30.00

DCON MS

(mm)
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00

APMX

(mm)
16.00
16.00
19.00
19.00
22.00
22.00
26.00
26.00
26.00

M4

OAL

(mm)
73.0
73.0
79.0
79.0
88.0
88.0
102.0
102.0
102.0

NOF

NN NN NNNDNDN

L

(mm)
27.50
27.50
30.50
30.50
37.50
37.50
45.50
45.50
45.50

DN

(mm)
11.50
11.50
15.50
15.50
19.50
19.50
23.50
24.50
24.50
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c 1 2 3 2/DORMER

Fresa integrale HSS-E-PM a 2 taglienti per cave, finitura lucida

Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita. Adatta per la fresatura di cave poco profonde
e lavorazioni in rampa. Il diametro preciso garantisce la produzione di sedi per chiavette standard con una tolleranza P9. Fresa versatile che puo
essere utilizzata negli acciai dolci, materiali non ferrosi e leghe di Titanio a media resistenza.

I
28
m
2
5V
0
2
X
|
- |
|
DCON Ms

Y y LU
30° 12° OAL .
=
DIN 18358 Bright e8

H. | ow g 4 2, @ =)

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
H53D W59D Wo61D W45D W40D W37D W30C W22( »134D 129D 31D ?25C 130D 122D
B8 nN11 N12 N3 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l S11 S12  S21
?130C PI95F Z71E P48 E 748D ?43D 731D W50D W29D W15D ?150D W30C P125C ?1208
s3.1  s4.1
158 712B
DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1231/16" 1/16 1.59 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1232.0 - 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(12325 - 2.50 6.00 8.00 520 2 - -
(1233.0 - 3.00 6.00 8.00 520 2 - -
(1231/8" 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 2 - -
(12335 - 3.50 6.00 10.00 54.0 2 - -
(1235/32" 5/32 3.97 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1234.0 - 4.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(12345 - 4.50 6.00 11.00 55.0 2 - -
€1233/16" 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1235.0 - 5.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(12355 - 5.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1236.0 - 6.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1231/4" 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1236.5 - 6.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1237.0 - 7.00 10.00 16.00 66.0 2 - -
(12375 - 7.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1235/16" 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1238.0 - 8.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1238.5 - 8.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1239.0 - 9.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1239.5 - 9.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1233/8" 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
(12310.0 - 10.00 10.00 22.00 720 2 31.50 9.50
(12311.0 - 11.00 12.00 22.00 79.0 2 - -
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M4

Codice prodotto DC DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(12312.0 - 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(1231727 1/2 12.70 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(12313.0 - 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(12314.0 - 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(12315.0 - 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(12316.0 - 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(12318.0 - 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(12320.0 - 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(12322.0 - 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(12325.0 - 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
(12330.0 - 30.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

" Tolleranza DC-0.0005/-0.0013 pollici.
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c 1 39 2/DORMER

Fresa integrale HSS-E-PM a 2 taglienti per cave, rivestimento TiCN

Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita. Adatta per la fresatura di cave poco profonde e lavorazioni
in rampa. Il diametro preciso garantisce la produzione di sedi per chiavette standard con una tolleranza P9. Il rivestimento TiCN aumenta la durata
della fresa e migliora le prestazioni durante la fresatura di materiali duri e abrasivi.

HSS-E
| NG

|
|
\
|
DCON MS

APMX +
X y LU
30° 12° OAL o
= ‘
DIN 18358 TiCN e8

H. | ow g 4 2, @ =)

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
H113D W126D MW131D W7D W85D ?75C W74D W59C 2150 C W44C »37C ?31C 162D »152D

M2l w22 m33 w41 Kl K S G B2 B8 GBI B2 EE @&

55D Z45C Zi268 258 W55D m41D W31D WI8D W80D W64C W7D W67D W54B W31

B2 K3 K4 5 K@ K92 K8 nN11 N12 N3 N21 N22 N23  N3.1

Wo61( W45C H38B H328B mIC W69 C m53C Z159F  Pm120E P80 E 780D m72D m51D W34D

N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
W50D 25D 784D W45C m35C 158 m338 7148 M58 7108 m208B 8B

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1392.0 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1393.0 3.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1394.0 4.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1395.0 5.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1395.5 5.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1396.0 6.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1396.5 6.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1397.0 7.00 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1397.5 7.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1398.0 8.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1398.5 8.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1399.0 9.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1399.5 9.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(13910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
(13911.0 11.00 12.00 22.00 79.0 2 - -
(13912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13913.0 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13915.0 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(13918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
€13920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(13922.0 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(13925.0 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
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C135 D/DORMER

Fresa integrale HSS-E a 2 taglienti per cave L. utile lunga, finitura lucida

Con design a 2 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di sedi per chiavette standard con una
tolleranza P9. Fornisce maggiore resistenza e vibrazioni ridotte in aree difficili da raggiungere. Pu essere utilizzata negli acciai dolci e materiali
non ferrosi.

DCON MS

A
wsse | N () S S —
APMX | +
I % A v "
IQE 3o° 12° b o V
=
DIN 18358 Bright e8

h~ @@ @G

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.

P11 P12l P23 P21 P22 P31 P32 P2 Mm11 wMm12 Mm21 Mm22 [ KR
W46C W52C W54C W40C ?35C ?32C P126B 7198 ?134C ?129C ?31C 258 ?30C ?22C
B8 nN11  N12 N3 0 N21  N22 N23  N31  N3.2 N33 N41 S11 S1.2  S21
»1278 ZI81E 160D »41D ?41( ?137C 2126 (C W43 ( W25C W13C P43 ( 308 ?1258 ZI20A
s3.1  s4.1
ZI15A Z12A
DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF Y DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
13520 2.00 6.00 7.00 540 2 18.00 1.80
(1353.0 3.00 6.00 8.00 56.0 2 20.00 2.80
(1354.0 4.00 6.00 11.00 63.0 2 27.00 3.70
(1355.0 5.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 4.70
(1356.0 6.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 5.70
(1358.0 8.00 10.00 19.00 88.0 2 48.00 7.50
(13510.0 10.00 10.00 22.00 95.0 2 54.50 9.50
(13512.0 12.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50
(13514.0 14.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50
(13516.0 16.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50
(13518.0 18.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50
(13520.0 20.00 20.00 38.00 141.0 2 90.50 19.50
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c 306 2/DORMER

Fresa in HSS-E-PM a 3 taglienti per cave, finitura lucida

Lunghezza di taglio extra corta, il design a 3 taglienti offre un'elevata rigidita ed & adatta per la fresatura di cave poco profonde e la rampa.
Il diametro preciso significa che gli utensili sono progettati per fresare sedi per chiavette standard con una tolleranza P9. Versatile, pu essere
utilizzata su acciai dolci e materiali non ferrosi..

DCON MS

A ¥

30° 12° OAL .
==
DIN 1835B Bright e8

a. o 2 4 2] @

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W54E H61E HW63E W47 HAE P38 E 731D 123D P36 E PI30E VI32E ?126D P32 PI24E

Z18E Z59E Z48E Z138D P52E P40E ¥32D 748D Zi37D 27D Z23C Z19C Zi55D Z41D

B8 nN13 N21  N22 N23  N3.1  N32 N33 N4l S11 0 S1.2 S21  S3.1  S4.1
?132D 150 F 150 E P45 P32 W52E H30E Hi16E P52 W33D ?126D 2120 C Z15C ?12C

DCON MS tolleranza hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Codice prodotto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3063.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3064.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3065.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
€3066.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3067.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3068.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3069.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
€3069.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 - -
€30610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
30611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
€30612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(30618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
€30620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(30622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(30625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
(30630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
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C3 5 3 /DORMER

Fresa in HSS-E-PM a 3 taglienti per cave, rivestimento Alcrona

Lunghezza di taglio extra corta, il design a 3 taglienti offre un'elevata rigidita ed & adatta per la fresatura di cave poco profonde e fresatura in
rampa. Il diametro preciso significa che gli utensili sono progettati per fresare sedi di chiavette standard con una tolleranza P9. Il rivestimento
Alcrona migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

DCON MS

HSS-E
PM N @

Mg s | g

i 30° 12° OAL -
=

DIN 18358 Alcrona e8

a. o 2 4 2] @

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W133E W148E W154E HW114E H100E W388D M388E W71D H60D W53D W45D »137D P69 E P58 E

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KEE KR BN B2 BB EBE E©2

P61E 250D Z152D 745D Z41C Z30C W65E W48E W36E m117E WI5E W76D W103E W79E

B8 a8 @2 5 Ka K5 K58 K2 K8 N3 N21 N220 N23 0 N3

HWo64D %D m72D H53D W45C W38C W108D W32D HW63D PI89F PI89E W30E W57E HW93E
N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S$4.1 $4.2
W55E W28E P93 E W50 W40D Z20C W40C Z21C W30C Z15C W23C Z12C

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF Y DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3533.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3533.5 3.50 6.00 6.00 50.0 3 - -
(3534.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3534.5 4.50 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3534.8" 4.80 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3535.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(35355 5.50 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3536.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3536.5 6.50 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3537.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3537.5 7.50 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3537.75" 7.75 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3538.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3538.5 8.50 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3539.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3539.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 - -
(35310.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
(35311.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
(35312.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(35313.0 13.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(35314.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(35315.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(35316.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(35318.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(35320.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
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Codice prodotto

(35322.0
(35325.0
(35328.0
(35330.0
' DCtolleranza h10.

136

DC

(mm)
22.00
25.00
28.00
30.00

DCON MS

(mm)
20.00
25.00
25.00
25.00

APMX

(mm)
22.00
26.00
26.00
26.00

M4

OAL

(mm)
88.0
102.0
102.0
102.0

NOF

w W W w

L

(mm)
37.50
45.50
45.50
45.50

DN

(mm)
19.50
24.50
24.50
24.50
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C3 67 /DORMER

Fresa in HSS-E-PM a 3 taglienti per cave, rivestimento Alcrona

Lunghezza di taglio extra corta, design a 3 taglienti con un'elica di 40°. La geometria affilata & progettata per la lavorazione di acciai dolci, in
particolare acciai inossidabili da media ad alta resistenza e materiali non ferrosi . Il diametro preciso significa che & possibile fresare sedi per
chiavetta standard con tolleranza P9. Il rivestimento Alcrona prolunga la durata dell’utensile.

DCON MS

@

HSS-E
PM N @

| APMX
QE A Y -« LU
“h 40° 15° - OAL -
=
DIN 1835B Alcrona e8

5w 4G 4 2 @

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 P4.1 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1
W135E W151E W157E H116E 1102 E V194 E 75D ?156 D HW92E W78E W32E 67D W56D HW64D
M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W55D W50C W35C W30C W177G  M133F PI89F P89E 7 80E »57E 7193 E P155E M28E 7193 E
S1.1
750D
DCON MS tolleranza hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Codice prodotto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3672.0 2.00 6.00 4.00 48.0 3 - -
(3673.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3674.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3675.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3676.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
3677.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3678.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
€36710.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
(36711.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
(36712.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(36714.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(36716.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(36718.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(36720.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
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Fresa integrale HSS-E-PM a 3 taglienti per cave, finitura lucida

Con design a 3 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave, mentre il diametro molto preciso
consente di fresare sedi per chiavette standard con tolleranza P9. Adatta anche per lavorazioni in rampa e fresatura di profili negli acciai dolci,
materiali non ferrosi e leghe resistenti alle alte temperature.

DCON MS

A ¥
30° 12° - OAL
=
DIN 18358 Bright e8

Be o 2 2 2] @]

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.

P11l P12 P23 P21 P22 P31 P32 Pa2 Mm11 wM12 Mm21 Mm22 [ KR
W50  W58D  M60D  M44D  W39D 36D WI29C  WI21C WI36D  W30D  #I32D wI26C #I0D  wI22D
B8 nN13 N21  N22 N23  N3.1  N32 N33 N4l S11 0 S1.2 S21  S3.1  S4.1
w30C  w48E  w48D w430 #I31D  WSOD  M29D  WISD 50D W29C  wi24C W17 WI3B W10B
DCON MS tolleranza hé.

. DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Codice prodotto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3052.0 2.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3052.5 2.50 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3053.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
€3053.5 3.50 6.00 10.00 54.0 3 - -
(3054.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3054.5 4.50 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3055.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
€3055.5 5.50 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3056.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
€3056.5 6.50 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3057.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 - -
€3057.5 7.50 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3058.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
€3058.5 8.50 10.00 19.00 69.0 3 - -
€3059.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(30510.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
(30511.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 - -
(30512.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30513.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30514.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30515.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30516.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30517.0 17.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
€30518.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30519.0 19.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30520.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
(30522.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
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Codice prodotto

(30525.0
(30528.0
(30530.0
(30532.0

DC

(mm)
25.00
28.00
30.00
32.00

DCON MS

(mm)
25.00
25.00
25.00
32.00

APMX

(mm)
45.00
45.00
45.00
53.00

M4

OAL

(mm)
121.0
121.0
121.0
133.0

NOF

w W W w
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Fresa integrale HSS-E-PM a 3 taglienti per cave, rivestimento Alcrona

Con design a 3 taglienti e lunghezza di taglio corta, questa fresa offre un'elevata rigidita per la fresatura di cave, mentre il diametro molto preciso
consente di fresare sedi per chiavette standard con tolleranza P9. Adatta anche per lavorazioni in rampa e fresatura di profili su materiali dolci.
II rivestimento Alcrona migliora le prestazioni e prolunga la durata dell'utensile.

DCON MS

A ¥
30° 12° - OAL
=
DIN 18358 Alcrona e8

Be o 2 2 2] @]

Idoneita del materiale da lavorare, valori iniziali per velocita di taglio (m/min) e lettera di riferimento. Le tabelle con avanzamento al dente e fattori di correzione si trovano da pagina 194.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
1260 W141D MW146D W108D mo5D W34C m31D Wo65C W55C W48C B4 C ?134C 769D 58D

M21 M22 M31 M32 M33 M4l Kl KB KOE N B2 BB EBE E©2

Z61D Z50C 47 C ?40C 7368 7258 W60D W44D W33D m111D W90D m72( W98D W75D

B8 E 2 5 Ka K5 K9 K2 K8 N3 N21 N220 N23 0 N3

Ho1B W C W68 ( m50C H43B H368B W103C m77C W60 C Z89E 789D W30D m57D 93D
N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
M550 28D 793D W45C m35C 158 m338 7148 M58 7108 m208B 8B

DCON MS tolleranza hé.

Codice prodotto DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3523.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3524.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3525.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3526.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3528.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(35210.0 10.00 10.00 22.00 720 3 31.50 9.50
(35212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(35214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(35216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(35218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(35220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
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Fresa integrale HSS-E a 2 taglienti per cave, finitura lucida

Lunghezza di taglio corta, con design a 2 taglienti e scanalature a 40°, questa fresa & adatta per fresatura di cave, fresatura di profili e rampa
- nei materiali piu morbidi, mentre il diametro molto preciso consente di fresare sedi per chiavette standard con tolleranza P9. Progettata

specificamente per la fresatura di materiali non ferrosi.

DCON MS

DIN 18358 Bright e8

5 n G 4 @ @

Idoneita del materiale da lavorare, valori