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100% Controllo del truciolo

- 100% Controllo del truciolo nella lavorazione di materiali dei pezzi a truciolo lungo

- Progettazione economica del sistema di utensili mediante cassetta intercambiabile, ad es.
in caso di danneggiamento dell'utensile

— La cassetta pud anche essere realizzata in acciaio di qualita superiore in caso di necessita
tecnica, senza influire sull'intero utensile

- La dentatura positiva garantisce un fissaggio sicuro e rigido della cassetta con il supporto
di base

— Il sistema di serraggio tra la cassetta e il supporto di base garantisce un impiego del siste-
ma di utensili a basse vibrazioni

- Qualsiasi tipo di portautensile possibile

Impiego principale del sistema di utensili, per quanto riguarda i materiali da tagliare
« Acciai per alte temperature
« Leghe di titanio
« Materiali per cuscinetti volventi

Aree principali di applicazione
« Aerospaziale (componenti del motore)
- Tecnologia energetica (componenti della turbina)
« Trasporto (componenti di motori marini)
« Industria dello stoccaggio

Sistema di utensili speciali disponsibili su richiesta.
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Supporto di base

Vite di bloccaggio (inserto)

Staffa di fissaggio

Ugelli ad alta pressione 4¢-* j’
W

Griglia di fissaggio

Cassetta
Griglia di fissaggio

Viti tenditrici
(cassetta)

Controllo del truciolo sicuro grazie ad una
pressione appositamente progettata del

refrigerante (min. 40 bar, max. 150 bar) '-.:l.'l ﬂ
all’'uscita del mandrino ‘ﬁ .

Pressione consigliata 80 bar
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Tornitura generale Panoramica rompitrucioli

Inserti negativi

Asportazione media

P OoBA~A

Rompitruciolo bilaterale per la lavorazione media nel settore di applicazione P. Controllo del truciolo eccellente per
avanzamenti alti e bassi.

I 3

z - - - -

Rompitruciolo bilaterale per la lavorazione media nel settore di applicazione K. Ottima combinazione di taglienza e
resistenza agli urti.
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Panoramicagradi  TOFNitura generale

Metallo duro rivestito CVD

Grado I1SO Microstruttura Descrizione gradi

Grado P10 con eccellente resistenza all'usura ad alte velocita di taglio. Il processo di
YBC103 PO5-P15 sinterizzazione di ultima generazione e le tecnologie di rivestimento CVD consentono
un'ampia gamma di applicazioni nell'area dei materiali P.

Nuovo substrato in metallo duro con tecnologia di sinterizzazione migliorata. La
combinazione ottimizzata di fase di legame e fase di carburo cementato migliora la
resistenza all'abrasione e all'urto del substrato. Sgrossatura altamente efficace alle alte
temperature grazie a una migliore resistenza all'usura.

YB7305 K05-K10

Metallo duro rivestito PVD

Grado ISO Microstruttura Descrizione gradi

Tecnologia di rivestimento in Nano TiAIN con adesione ottimale al substrato e una buona
YB9315 M10-M30 combinazione di tenacita e durezza. Il nuovo grado presenta anche un'elevata resistenza
alla temperatura. Per una vasta gamma di applicazioni nella gamma di materialiM e S.

Grado in metallo duro per asportazione media fino alla sgrossatura di materiali ad alta
YPD201 $20-S30 resistenza e ad alta lega. Grado ad alte prestazioni con elevata resistenza all'usura. Durezza
e tensione residua bilanciate offrono un ampio spettro di applicazioni.

Grado per la lavorazione di materiali a base di nichel. Uno speciale substrato in metallo
YBS103 $10-520 duro e l'ultima tecnologia di rivestimento PVD consentono un'ottima resistenza all'usura e
un'alta stabilita termica.

Grado di tornitura e fresatura per la lavorazione di materiali resistenti al calore. Uno
speciale substrato in metallo duro e la piu recente tecnologia di rivestimento PVD
consentono un'ottima resistenza all'usura, un'elevata resistenza alla rottura e un‘alta
stabilita termica.

YBS203 $15-525
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YBC103

Massima produttivita

Campo di applicazione

P
e
£ YBC103
5
2
E
bt YB6315
= | YBC152
E
2
I I
Finitura Asportazione Sgrossatura

media

Il grado YBC103 dispone di una
nuova tecnologia di sinterizzazione
e pud quindi essere utilizzato in una
vasta gamma di applicazioni. Grazie

al nuovo sistema di rivestimento
%= CVDraggiunge un'elevata resistenza
) all'usura.

Rilevamento dell'utilizzo

Fig.: CNMG120408-XM YBC103
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Rompitruciolo XM

Grado universale potente

Campo di applicazione

a, [mm] f [mm/rev]

110_510 0,2—0,5

Profondita di taglio [mm]

Avanzamento [mm/rev]

Asportazione media

IL VOSTRO VANTAGGIO

- Massima produttivita con la massima affidabilita del processo
- Eccellente resistenza all'usura a velocita di taglio elevate

- Ampia gamma di applicazioni nel settore di applicazione P

- Rilevamento dell'utilizzo sul lato del fianco

Controllo del truciolo eccellente per avanzamenti
bassi e alti

Il design a taglio morbido garantisce basse forze di taglio,
raccomandato per macchine a bassa potenza
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Tornitura generale insertinegativi

CNMG L 1.C S d

09 03 97 |9525]| 3,18 | 3,81
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 516
16 06 | 16,1 |15875| 6,35 | 6,35

O  Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905 635 | 7.94
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o O
At i
agl.Cc ] [ ] K
od]
N
s 3
H
[sa]
ISO r a, f S
8]
[2a]
>
CNMG120404-XM 04| 142 | 0204 |e
CNMG120408-XM 08| 142 | 0204 |e
CNMG120412-XM 12| 142 | 02-06 |e
XM | CNMG120416-XM 16 | 1-42 | 02:08 |o
CNMG160608-XM 08 (156 | 0204 |e
H CNMG160612-XM 121|156 | 02-06 |e
CNMG160616-XM 16 | 1-56 | 02-08 |o
Asportazione, CNMG190608-XM 08 [1-665| 0,2-04 |0
di
M cNMG190612-XM 121665 02:06 |o
CNMG190616-XM 16 |1-665| 0,2-08 |o
DNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P O
M
K
N
S
H
m
ISO r a, f S
8]
o
>
DNMG110404-XM 04 [1-385| 0202 |e
XM DNMG110408-XM 08 [1-385| 0204 |e
DNMG110412-XM 12 [1-385| 0,2-06 |o
, DNMG150604-XM 04 [1525| 0204 |e
DNMG150608-XM 08 [1-525| 0,2-04 |e
Aspoftg%ione DNMG150612-XM 1,2 |1-525| 0,206 |o
media
DNMG150616-XM 16 | 1-525| 0,2-08 |o
® In magazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti negativi Tornitura generale

SNMG L 1.C S d

09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
1204 | 127 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 6,35 | 6,35

O  Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7.94
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P O
agicl, -1~ — M
T K
L\ N
I S
H
m
ISO r a, f S
9]
o
>
SNMG120404-XM 04 | 142 | 0204 |0
SNMG120408-XM 08 | 142 | 0204 |0
SNMG120412-XM 12| 142 | 02-06 |0
XM SNMG120416-XM 16 | 1-42 | 02-08 |o
SNMG150608-XM 08 |1-525| 0,204 |o
SNMG150612-XM 1,2 |1-525| 0,2-06 |0
SNMG150616-XM 16 | 1-525| 0,2-08 |o
Asportazione|
media | SNMG190608-XM 08 |1-665| 0204 |o
SNMG190612-XM 1,2 [1-6,65| 0,2-06 |o
SNMG190616-XM 16 |1-665| 0,2-08 |o
SNMG190624-XM 24 [1-665| 0,2-10 |0
TN** L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1604 | 165 | 9,525 | 476 | 381
&3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
PO
60° s
M
K
N
S
H
[sa]
I1SO r a, f S
9]
[+a]
>
TNMG160404-XM 04| 1-56 | 02-04 |o
XM TNMG160408-XM 08| 1-56 | 02-04 |e
TNMG160412-XM 12156 | 02-06 |e
TNMG160416-XM 1,6 | 1-56 | 02-08 |0
TNMG220408-XM 08| 177 | 0204 |o
Asportazione] TNMG220412-XM 12| 177 | 02-06 |0
media TNMG220416-XM 1.6 | 1-77 | 02-08 |o
® In magazzino o Surrichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito 11
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Tornitura generale Inserti negativi

O Buone condizioni di lavorazione VNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 3,81
Inserti - Tornitura g% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P O
M
K
N
S
H
IS0 rloa, £ |8
9]
[+3]
>
VNMG160404-XM 04 | 1-56 | 02-04 |e®
XM VNMG160408-XM 08 | 1-56 | 02-04 |e
’ VNMG160412-XM 1,2 | 156 | 02-06 |o
VNMG160416-XM 16| 156 | 02-08 |o
Asportazione|
media
WNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 0613 65 | 9525 397 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 65 19525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura g8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P O
S
M
K
odH N
S
H
m
1SO r a, f S
9]
o
>
WNMG060404-XM 04 1-21 0,2-04 |e
XM WNMG060408-XM 0,8 1-21 02-04 |e
WNMG060412-XM 1,2 1-2,1 0,2-06 |o
A WNMG080404-XM 04 1-2,8 0204 |e
WNMG080408-XM 038 1-2,8 02-04 |e
ASPOftZZione WNMG080412-XM 12| 1-28 | 0206 |e
media
WNMG080416-XM 1,6 1-2,8 0208 |e
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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YB9315

Grado universale PVD per la massima economic

® g N

ita

Campo di applicazione

M

YB9315

YB9320

Velocita di taglio [m/min]

Finitura Asportazione Sgrossatura
media

ILVOSTRO VANTAGGIO

- Usura uniforme grazie all'adesione ottimale
del substrato

- Eccellente qualita superficiale e dimensioni
consistenti

— Campo di applicazione flessibile

- Aumento significativo della durata
dell'utensile

Ottima durezza del substrato
contro l'usura meccanica

Eccellenti proprieta superficiali

Ottima adesione del substrato
grazie alla piu recente tecnolo-
gia di rivestimento PVD

Fig.: CNMG120408-ADF YB9315
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Tornitura generale inserti negativi

O  Buone condizioni di lavorazione CNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 03 97 19525 318 | 381
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P SRR
I _ M o8
gl.C K
od]
N
] s 06
] H
n O
ISO r ap f Pl
N
[alyea)
> >
ADF CNMG120404-ADF 04 | 08-30 | 0,1-0,35 [ I
ﬁ CNMG120408-ADF 08 | 08-3,0 | 0,1-0,40 o0
- CNMG120412-ADF 1,2 | 0,8-3,0 | 0,1-0,45 o e
Finitura
DN** L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1104 | 116 19525 | 476 | 3,81
€5 Condizioni di lavorazione normali 1504 | 155 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura §8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SERSe
M (@)%)
K
N
S (@)%)
H
n o
ISO r a, f b X
o
[salyaa]
> >
ADF DNMG110404-ADF 04 | 08-25 |0,1-035 o e
DNMG110408-ADF 08 | 08-3,0 | 0,1-0,40 o0
A& | DNMG150604-ADF 04 | 0825 |0,1-035 oo
DNMG150608-ADF 08 | 08-3,0 | 0,1-0,40 o0
Finitura | DNMG150612-ADF 12 | 0835 |0,1-045 o e
® In magazzino O Su richiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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InsertinegativiTOFNitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione SNMG L 1.C S d
€5  Condizioni di lavorazione normali 0903 | 9525 | 9525 | 3,18 | 381
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P B
e R M o]
) ad &
N\ N
r_ I S o
H
n O
ISO r a, f Pl
D O
[aly<a]
> >
ADF SNMG120404-ADF 04 | 08-25 |0,1-035 oo
T SNMG120408-ADF 08 | 08-3,0 | 0,1-0,40 o0
?‘:ﬁf‘ SNMG120412-ADF 12| 0835 |0,1-045 oe
Finitura
O  Buone condizioni di lavorazione TN L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 16,5 | 9525 | 476 | 3,81
Inserti - Tornitura $§% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2204 | 22 12,7 | 476 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SD
M o8
K
N
S o®
H
n O
ISO r a, f pl
A
[saj<a)
> >
ADF TNMG160404-ADF 04 | 0825 |071-035 oo
F TNMG160408-ADF 08 | 08-3,0 | 0,1-0,40 LI
& TNMG160412-ADF 12 | 0835 | 01-045 o e
Finitura
® In magazzino o Su richiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Tornitura genera le insert negativi

WNMG L 1.C S d
06 T3 6,5 | 9525| 397 | 381
06 04 6,5 |9525| 476 | 3,81

O Buone condizioni di lavorazione
€5 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 08 04 87 127 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SERSS
2 M 06
K
adH] N
S (@)%)
H
n O
ISO r ap f P
(o)}
[saQ<a}
> >
ADF WNMGO060404-ADF 04 | 0825 |0,1-035 o0
AN WNMGO060408-ADF 08 | 08-3,0 | 0,1-0,40 o0
i
.-_"_Q'i;} WNMG080404-ADF 04 | 08-25 |0,1-035 o0
WNMGO080408-ADF 08 | 08-3,0 | 0,1-0,40 o0
Finitura | \WNMG080412-ADF 12| 0835 | 0,1-045 o e
O Buone condizioni di lavorazione CNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 0903 | 97 |9525| 318 | 381
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 129 | 12,7 | 476 | 516
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
SEASS
s $ 08
q — M
dgl.Cc K
ad[
N
s S (@)%)
H
n O
I1SO r a, f fd
o O
[saQ<a}
> >
EG CNMG120404-EG 0,4 1-3,0 0,1-0,35 o0
CNMG120408-EG 08 | 1-35 0,1-0,4 )
ﬁ CNMG120412-EG 1,2 1-4,0 0,1-0,45 I
Finitura
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti negativi 1OrNitura generale

DNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P StAR)
M o%
K
N
S o
H
n O
ISO r a, f o
D O
[salyaa]
> >
EG DNMG150604-EG 04 | 1-3,0 | 0,1-0,35 o0
_ DNMG150608-EG 08 | 1-35 | 0,1-04 o0
ﬁ DNMG150612-EG 1,2 | 1-4,0 | 0,1-0,45 o0
Finitura
SNMG L 1.C S d
09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
O Buone condizioni di lavorazione 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
& Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875/15875| 635 | 635
Inserti - Tornitura g8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 19 06 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P SR
+ N — m 08
%] Q B K
iy -\ le
L\ N
O 3 S o6
| H
n O
I1SO r a, f oy (]
(e
[salaa]
> >
EG SNMG120404-EG 04 | 1-3,0 | 0,1-0,35 o0
SNMG120408-EG 08 | 1-35 | 0,1-04 o0
n SNMG120412-EG 1,2 | 1-4,0 | 0,2-0,45 [ 3 )
Finitura
® In magazzino o Su richiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito



NT=-LILTRA 1orNITURA

Tornitura genera le insen negativi

O Buone condizioni di lavorazione TNMG L 1.C S d
16 04 16,5 | 9,525 | 4,76 3,81

€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2204 | 22 12,7 | 476 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P SDB
M oS
K
ad N
S oS8
H
n o
ISO r ap f ey
N
[sajy<a)
> >
EG TNMG160404-EG 04 | 1-3,0 | 0,1-0,35 L)
TNMG160408-EG 08 | 1-3,5 | 0,1-04 [ ]
A TNMG160412-EG 1,2 | 1-40 | 0,2-045 oo
Finitura
WNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 06 T3 65 | 9525 397 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 65 9525 | 476 | 3,81
Inserti - Tornitura $%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
BB
2 09
ed l
(@)%)
ISO r a, f £ ,8,
N O
[saly<a)
> >
EG WNMGO080404-EG 04 | 1-3,0 | 0,1-0,35 ()
WNMG080408-EG 08 | 1-3,5| 0,1-04 )
WNMGO080412-EG 1,2 | 1-4,0 | 0,1-0,45 )
Finitura
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti positivi Tornitura genera le

CCMT L 1.C S d

06 02 6,4 635 | 2,38 2,8
09 T3 9,7 |9525| 3,97 4,4
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 556

O  Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
CC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
0 P SB
[P0 7]
L M oD
K
N
S oS
H
n O
ISO r ap f oy
A O
[saj<a)
> >
CCMT060204-AHF 04 | 0,5-2,5 |0,08-0,25 [ I
AHF CCMT060208-AHF 08 | 0,5-3,0 |0,08-0,30 oo
LW CCMT09T304-AHF 04 | 0,5-3,0 |0,08-0,25 o0
—— CCMTO09T308-AHF 08 | 0,5-4,0 |0,08-0,30 I )
Finitura CCMT120404-AHF 04 | 0,5-3,0 |{0,08-0,25 LI}
CCMT120408-AHF 08 | 0,5-40 |0,08-0,30 o0
O  Buone condizioni di lavorazione DC* L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1173 | 11,6 | 9525] 397 | 44
DC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SO
%% M 08
21.c \ -
; K
N
S o8
H
ISO r a, f E S,
O
[salyaa]
> >
AHF DCMT070204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,20 o e
i DCMT070208-AHF 0,8 | 0,2-2,5 |0,05-0,25 o e
ﬁ DCMT11T302-AHF 0,2 | 0,5-3,0 |0,05-0,15 [ I )
' DCMT11T304-AHF 04 | 0,5-3,0 0,05-0,30 o0
Finitura | DCMT11T308-AHF 08 | 05-3,0 [0,05-0,40 o0
® In magazzino o Surrichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Tornitura generale inserti positivi

TCMT L 1.C S d
0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5
11 02 11 635 | 2,38 2,8

O Buone condizioni di lavorazione
&5 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura g% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1673 | 165 | 9525 | 397 | 44
TC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P AR
> M 08
K
od N
7= S O
H
n O
I1SO r a, f b
o
[salaa]
> >
AHF | TCMT110204-AHF 04 | 05-2,5 |0,08-0,25 o e
: TCMT110208-AHF 08 | 0,5-2,5 |0,08-0,30 o e
_@é TCMT16T304-AHF 04 | 0525 |0,08-0,20 oo
| TcMT16T308-AHF 08 | 0530 |0,08-0,25 o
Finitura
O Buone condizioni di lavorazione SCMT L 1.C S d
€3  Condizioni di lavorazione normali 09 T3 | 9525|9525 | 3,97 44
Inserti - Tornitura g% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
SEAR)
i i 0o
I
a.c [,7 1 >«
— \ K
\\\7/\7 N
r L S (@)%
H
n o
I1SO r ap f p
N
[sal<a]
> >
AHF SCMT09T304-AHF 04 | 0,5-2,5 |0,08-0,20 o0
.m SCMT09T308-AHF 08 | 0,5-3,0 |0,08-0,25 I
Finitura
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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nsertipositvi  TOFNitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione vemT L 1.C S d
€3  Condizioni di lavorazione normali 1604 | 16 |9525| 476 | 44
Inserti - Tornitura g%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P D
M O
K
N
r- S O
H
wn
I1SO r a, f pons
[e))
o
>
AHE VCMT160404-AHF 04 |0,5-2,5/0,08-0,20 °
VCMT160408-AHF 0,8 |0,5-3,0/0,08-0,25 °
Finitura
VB** L I.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1102 1 635 | 238 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 1103 1 635 | 318 28
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1604 | 165 | 9525 | 476 | 44
VB** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ST
21.c M o)
) K
, \
N
[
D S (o))
H
n O
I1SO r ap f py
A O
[saj<a)
> >
VBMT160402-AHF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,20 oo
AHF VBMT160404-AHF 04 | 0,5-2,5 |[0,08-0,20 [ )
o | VBMT160408-AHF 08 | 0,5-3,0 |0,08-0,25 o0
— o0
Finitura
® In magazzino o Su richiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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YB7305

Massime prestazioni per materiali in ghisa

Campo di applicazione

YB7315

Velocita di taglio [m/min]

Finitura Asportazione Sgrossatura
media

Resistenza alle alte temperature grazie alla piu
recente tecnologia di rivestimento CVD

Substrato a grana ultrafine con
['ultima tecnologia di sinterizzazione

Ottima combinazione di taglienza e
resistenza agli urti

22



Rompitruciolo TK

L'universale per i materiali in ghisa

Campo di applicazione

Profondita di taglio [mm]

NT=-ULTRA ornNiTURA

a, [mm]

f [mm/U]

1,0-4,0

0,2-0,4

Avanzamento [mm/rev]

Da finitura ad asportazione media

: CNMG120408-TKYB7305

ILVOSTRO VANTAGGIO

dell'utensile

— Aumento della produttivita

- Massima affidabilita del processo

- Ottima resistenza all'usura

— Risolve i problemi per gli acciai temprati

- Sgrossatura altamente efficiente con massima durata

— Campo di applicazione da finitura fino a lavorazione media

Ampia tasca del truciolo per una migliore rimozione del truciolo
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Tornitura generale insertinegativi

CN** L 1.C S d
09 03 97 19525 3,18 | 3,81
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16

O Buone condizioni di lavorazione

€3 Condizioni di lavorazione normali 1606 | 161 |15875] 635 | 635
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
Ay f
d - M
al1.C
K o8
od|
N
s S
H
mn un
I1SO r a, f @
NS
[salaal
> >
TK CNMG120408-TK 08 |0,2-04| 0,2-04 oo
CNMG120412-TK 1,2 |0,2-0,4| 0,2-0,45 L)
CNMG120416-TK 16 [0,2-04| 0,2-0,5 o e
Asportazione
media
DNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 1104 | 116 19525 | 476 | 3,81
€3 Condizioni di lavorazione normali 1504 | 155 127 | 476 | 516
Inserti - Tornitura g%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M
K o®
N
S
H
n un
I1SO r a, f ==
~N N
o m
> >
TK DNMG150608-TK 08 |0,2-0,4| 0,2-0,4 o e
P DNMG150612-TK 1,2 [0,2-0,4| 0,2-0,45 o e
Asportazione
media
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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InsertinegativiTOFNitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione SNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 0903 | 9525|9525 | 3,18 | 381
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P
gicf-~ 1> - o)
I an Y K 08
L\ N
AL S
H
n wn
I1SO r a, f Qo
NS
[aalaa]
=5
TK SNMG120412-TK 12 | 02:04 | 02045 o e

Asportazione|

media
WNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 06 T3 65 | 9525 397 | 381
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 65 19525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
S
M
K o8&
od; N
S
H
n wn
ISO r a, f =4
~N S
[aalyaa]
> >
TK WNMG080408-TK 08 | 02-04 | 0,2-04 o0
WNMG080412-TK 1,2 | 02-04 | 0,2-045 o e
WNMGO080416-TK 16 | 02-04 | 02-0,5 oe
Asportazione|
media
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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YBS103

Grado PVD ad alte prestazioni per leghe a base di nichel

IL VOSTRO VANTAGGIO

- Aumento della produttivita grazie allincremento della velocita di taglio
— Eccellente resistenza all'usura

- Ridotta tendenza all'adesione

- Elevata stabilita termica

YBS203

Grado PVD universale per tornitura e fresatura

ILVOSTRO VANTAGGIO

— Eccellente resistenza agli urti
— Eccellente stabilita termica
- Rapporto equilibrato tra usura e resistenza alla frattura

Campo di applicazione

Velocita di taglio [m/min]

Finitura Asportazione Sgrossatura
media
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YBS103 e YBS203 - Sgrossatura altamente efficiente con massima durata dell'utensile

Ultima generazione per leghe resistenti al calore e leghe di titanio. Massima produttivita
grazie alla tecnologia avanzata di sinterizzazione e rivestimento.

YBS103 Grado resistente all'usura per lavorazioni ad alta velocita
YBS203 Grado universale con resistenza all'usura e alla frattura bilanciate

Proprieta termiche migliorate contro la rottura
improvvisa del tagliente

Conducibilita termica migliorata grazie alla piu
recente tecnologia di sinterizzazione

Controllo del truciolo stabile nella sgrossatura

Angolo di spoglia positivo per basse forze di taglio

Fig.: CNMG120408-SNR YBS103
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Tornitura genera le insen negativi

CNMG L 1.C S d
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 516
16 06 | 16,1 |15875| 6,35 | 6,35

O  Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali

Inserti - Tornitura §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o . 008
] - M
al.c K
rzsdl
N D
? S OO0&% D
<] H
wn —
1SO rola,| f seg =
wn U 0O N
[a el [a)
> > > >
SNR CNMG120408-SNR 0,8 [1-3/0,1-04 e o0
;ﬂ 1 | CNMG120412-SNR 1,2 |1-3]/0,2-0,6 LI )
},__1_)" CNMG160608-SNR 08 |2-6/0,1-0,4 ceo e
CNMG190616-SNR 1,6 |2-7/0,2-0,6 o0 0 o
Sgrossatura
O  Buone condizioni di lavorazione DNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Inserti - Tornitura g2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
DN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M OO
K
N D
S OO& 8
H
1 —
IS0 rloa, f 3§ =
RV aal N
0 oo [a)
> > > >
SNR DNMG150608-SNR 0,8 {0,2-6,0| 0,1-0,5 e 0o 0 o
DNMG150612-SNR 1,2 |0,2-6,0| 0,2-0,6 o0 0 o
&
Sgrossatura
® In magazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti negativi Tornitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione SNMM L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 19 06 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P
™ — M 000G
QIQ{-- Sa | K
D @df
L\ N )
I S S 008 &
| H
n —
ISO r a, f § 2 S
LRV Na) N
o0 a o
> > > >
SNR SNMG120408-SNR 0,8 1-4 0,2-0,6 ° o
=00
]
{Zamr
Sgrossatural
TNMG L 1.C S d
O  Buone condizioni di lavorazione 1103 mn 635 | 318 | 226
€3 Condizioni di lavorazione normali 1604 | 165 | 9,525 | 476 | 3,81
Inserti - Tornitura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2204 | 22 127 | 476 | 516
TN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M CO8
K
N 8
S O0O& &b
H
n —
IS0 rloa, f 8c¥ 5
LRV a) N
o ma [(a)
> > > >
SNR TNMG160408-SNR 0,8 1-5,6 0,1-0,5 ® O O o
A
L@,
T
Sgrossatural
® In magazzino o Surrichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Tornitura generale Inserti negativi

O Buone condizioni di lavorazione VNMG L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 3,81
Inserti - Tornitura g%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M OO
K
N S
S CO%B &
H
n —
1SO rloa f scg =
wn U0 N
0o oo (a)
> > > >
SNR VNMG160408-SNR 0,8 (0,2-2,0| 0,1-0,4 ® OO o
VNMG160412-SNR 1,2 |0,2-2,0| 0,1-0,5 ® O O ()
-
g
Sgrossatura
WNMG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 T3 6.5 9525 | 3,97 | 381
&3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 65 19525 | 476 | 381
Inserti - Tornitura €8 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
S
M OO%B
K
odH N B
S OO St
H
n —
IS0 rloa, f s°g s
w U0 I
o ma o
> > > >
SNR WNMGO080408-SNR 0,8 1-3 0,1-0,5 ® OO o
AR WNMGO080412-SNR 1,2 1-3 0,2-0,6 ® O O o
VAN
[S==1
Sgrossatura
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti positivi Tornitura generale

O  Buone condizioni di lavorazione VBMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 44
Inserti - Tornitura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
VB** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M CO8B
K
N &b
S CO8 &b
H
n —
ISO r a, f § 2 by
LRV Na) I
oo o
> > > >
VBMT160408-SNR 08 | 0525 |0,15-0,3 O ® O o
SNR VBMT160412-SNR 1,2 | 0,5-2,5 |0,15-0,35 O @ O o
=
Sgrossatura
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Portautensile monoblocco
di precisione

Con raffreddamento interno

Sistema di taglio SC (per torni automatici)

Sezione trasversale da 10x10 a 20x20 mm
Larghezza di scanalatura da 2,0 a 3,0 mm

Sistema di taglio DG(S)C (per profondita di
taglio maggiori)

Sezione trasversale da 16x16 a 25%25 mm
Larghezza di scanalatura da 2,0 a 6,0 mm

ILVOSTRO VANTAGGIO

- Riduzione della generazione di calore
— Aumento dei parametri di taglio

- Flusso controllato del truciolo

— Eccellente finitura superficiale

- Nessun allineamento degli ugelli del refrigerante necessario
- Nessun cambio delle parti soggette ad usura

Fig.: QEFD2525L20-DGC

Alimentazione del refrigerante G1/8"

Alimentazione
del refrigerante
allineata

Rinforzo sede inserto Fig.: QEFD2525L20-DGC
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Codice sistema - Portautensile.  SCanalature e gOIQ

Portautensili esterni

Q E G D 2525 R 22 - S C

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Applicazione Dim. sede inserto [mm]
Descrizi
Code escrizione Larghezza portautensile/tagliente
E Lavorazione esterna
Code Descrizione
Portautensili per B 2,0
scanalatura e E 25
troncatura
F 3,0
G 4,0
H 50
K 6,0
1 2 3
Numero taglienti Versione
Code Descrizione Sezione portautensile Code Descrizione
S Singolo [mm] x [mm] R Destra
D Doppio L Sinistra
4 5 6
Extra
Code Descrizione
Max. profondita di taglio —
[mm] S Portautensile rinforzato
DG Portautensile con rinforzo per maggiore profondita di scanalatura
DGS Portautensile senza rinforzo per maggiore profondita di scanalatura
7 8

Con raffreddamento interno
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Scanalature e gOIQ Portautensile — Profondita maggiori

Portautensile per scanalatura (esterna)

QE*DR/L-DGC
-
Stock Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sl

R L | HxB L S w ar M L1 d 25)( /
QEBD1616R/L20-DGC k. e e 16x16 96 1500 200 20 G1/8 20 G1/8 40 Z*BD02002
| QEBD2020RA20DGC % e e 200 111 1900 200 20 GI/8 20 G/8 40 7'BD02002
| QEBD2525R/20-DGC % e e 2505 126 2400 200 20 GI/8 20 GI/8 40 7'BD02002
 QEBD1616RA30-DGC % e e 16x16 105 1500 200 30 GI/8 20 Gl/8 60 78002002
| QEBD2020RA30-DGC % e e 2060 120 1900 200 30 GI/8 20 Gl/8 60 78D02002
| QEBD2525RI30-DGC % e e 2505 135 2400 200 30 GI/8 20 GI/8 6 7'BD02002
QEED1616R/L20DGC % e e 16416 9 1475 250 20 GI/8 20 GI/8 40  z°EDO2502
| QEED2020R/L20-DGC % e e 200 111 1875 250 20 GI/8 20 GI/8 40  Z'EDO2S02
| QEED2525R/L20DGC % e e 2505 126 2375 250 20 GI/8 20 GI/8 40 Z'EDO2S02
| QEED1616R/L30-DGC ¢ o e 16x16 105 1475 250 30 GI/8 20 GI/8 60  2°EDO2502
| QEED2020R/L30-DGC ¢ o o 200 120 1875 250 30 GI/8 20 GI/8 60 z°EDO2502
| QEED2525R/L30-DGC % e e 2505 135 2375 250 30 GI/8 20 GI/8 60  Z'EDO2S02
QEFD1616R/20-DGC % e e 16x16 9 1450 300 20 GI/8 20 GI/8 40 700303
| QEFD2020R/L20DGC ¢ o e 200 111 1850 300 20 GI/8 20 GI/8 40 7'FD0303
| QEFD2525R/L20-DGC ¢ o o 2505 126 2350 300 20 GI/g8 20 GI/8 40 . Z'FD0303
 QEFDI616RAL30-DGC % e e 16x16 105 1450 300 30 GI/8 20 GI/8 60 700303
| QEFD2020RAL30-DGC % e e 200 120 185 300 30 GI/& 20 GI/8 60 700303
| QEFD2525R/L30-DGC o o 2505 135 2350 300 30 GI/8 20 GI/8 6 7'FD0303
' QEGD1616R/L20-DGC ¢ o o 16x16 9 1800 400 20 GI/8 20 GI/8 40 7:GD0404
 QEGD2020R/L20-DGC % e e 200 111 2300 400 20 GI/8 20 GI/8 40 7GDoa0s
| QEGD2525R/20-DGC % e e 2505 126 2300 400 20 GI/8 20 GI/8 40 2GDoa0s
| QEGD1616R/L30-DGC ¢ o o 16x16 105 1800 400 30 GI/8 20 GI/8 6 7:GD0404
' QEGD2020R/L30-DGC ¢ o o 200 120 2300 400 30 GI/8 20 GI/8 6 7:GD0404
| QEGD2525R/AL30-DGC % e e 2505 135 2300 400 30 GI/8 20 GI/8 60 7GDoa0s

® In magazzino  © Surichiesta
* Con raffreddamento interno

34



NT=-ULTRA ornNiTURA

Portautensile - Profondita maggiori Sca nalatu ree gOIe

Portautensile per scanalatura (esterna)

QE*DR/L-DGSC

-
Stock Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sk @D
R HxB | L Wolar Mo d | /
QEED1616R/L30-DGSC 16x16 105 14,75 2,50 30 G1/8 20 G1/8 = Z*ED02502

QEKD2525R/L30-DGSC L ) 25x25 135 22,00 600 30 G1/8 20 G1/8 - Z*KD0608
® In magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno

Parti di ricambio
Inserto Z*BD** Z*ED** Z*FD** Z*GD**
H 16-25 16-25 16-25 20-25

( Chiave WH40L WH40L WH40L WH40L

v Vite GB70-85-M5x20 GB70-85-M5x20 GB70-85-M5x20 GB70-85-M5x20

o Vite senza testa PT1/8x4 PT1/8x4 PT1/8x4 PT1/8x4

(parte inferiore)
@ | vitesenzatesta PT1/8x7 PT1/8x7 PT1/8x7 PT1/8x7
( Chiave WH50L WH50L WH50L WH50L
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Scanalature e gO|e Portautensile - Tornitura di pezzi lunghi

Portautensile per scanalatura (esterna)

QE*DR/L-SC

Stock Dimensioni [mm] Inserto
Articolo & )
«® @D s
RIL|W8| L | s | w|a | m|0|d]|2 U/

QEBD1010R/L10-SC < e e 10x10 110 925 200 10 G1/16 20 GI1/16 20 ZTBD02002

QEBD1212R/L13-SC ooe e 12x12 110 11,25 2,00 13 G1/8 20 G1/8 26 ZTBD02002

QEBD1616R/L13-SC X e e 16x16 110 1525 2,00 13 G1/8 20 G1/8 26 ZTBD02002

QEBD2020R/L13-SC k. e e 20x20 110 1925 200 13 G1/8 20 G1/8 26 ZTBD02002

QEED1010R/L10-SC %k e e 10x10 110 925 250 10 GI1/16 20 G1/16 20 ZTED02503

QEED1212R/L13-SC % e e 12x12 110 1125 250 13 G1/8 20 GI1/8 26 ZTED02503

QEED1616R/L17-SC % e e 16x16 110 1525 250 17 G1/8 20 G1/8 34 ZTEDO02503

QEED2020R/L17-SC ¥ e e 20x20 110 1925 250 17 G1/8 20 G1/8 34 ZTEDO02503

QEFD1212R/L13-SC ¥ e e 12x12 110 1125 300 13 GI/8 20 GI1/8 26 ZTFD0303

QEFD1616R/L17-SC % e e 16x16 110 1525 3,00 17 G1/8 20 G1/8 34 ZTFD0303

QEFD2020R/L22-SC ¥ e e 20x20 110 1925 3,00 22 GI/8 20 GI1/8 44 ZTFD0303

® In magazzino o Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio

Inserto ZTBD** ZTBD** ZTED** ZTED** ZTFD** ZTFD**

H 10-12 16-20 10-12 16-20 12 16-20

( Chiave WH30L WH40L WH30L WH40L WH30L WH40L
e« Vite GB70-85-M4X12 | GB70-85-M6x20 | GB70-85-M4X12 | GB70-85-M6x20 | GB70-85-M4X12 | GB70-85-M5x20

36



NT=-ULTRA ornNiTURA

accessori - Scanalature e gole

Accessori

Tubo del refrigerante

/@H *************** -
Th1 : = - » Th2
== ==
L .
X Dimensions [mm]
Articolo Stock
L Th1 Th2
HOSE G1/8-7/16/200BS 200 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP o
HOSE G1/8-7/16/300BS 300 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP o
HOSE G1/8-7/16/200BB 200 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP o
HOSE G1/8-7/16/300BB 300 G1/8"-28 BSPP G1/8"-28 BSPP o
Raccordo del refrigerante
g 5%
[} o
N =
10 I A &
Articolo Stock
NIPPLE G1/8- G1/8 o

® In magazzino O Surichiesta
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Scanalature e gole insert

O Buone condizioni di lavorazione

&> Condizioni di lavorazione normali

Inserti per scanalatura e troncatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Inserti scanalatura (bilaterale) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P BBDB®
M DB
K
N
S BBB
2 taglienti H
I1SO S R+0.1 La max f § § § §
a VYV
[saQ~aly-agyaa]
>>> >
ZTBD02002-MM 2,0 0,2 13 0,02-0,07 ® @ OO
ZTED02503-MM 25 0,3 17 0,03-0,1 °
3 ZTFD0303-MM 3,0 0,3 17 0,04-0,13 °
/ ZTGD0404-MM 4,0 04 22 0,06-0,18 °
ZTHD0504-MM 50 0,4 22 0,08-0,23 )
ZTKD0608-MM 6,0 0,8 22 0,12-0,27 °
ZTLD0808-MM 8,0 0,8 28 0,13-0,29 ® O
O Buone condizioni di lavorazione
&> Condizioni di lavorazione normali
Inserti per scanalatura e troncatura & Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Inserti scanalatura (bilaterale) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
Plo )
M o)
K
N
S 8
2 taglienti H
ISO S R+0.1 La max f E‘ §
8] [G]
o o
> >
ZTFD0302-PL 3 0.2 17 0,04-0,13 ° o
ZTFD0303-PL 3 0.3 17 0,04-0,13 [} °
ZTGD0402-PL 4 0.2 22 0,06-0,18 ] °
ZTGD0404-PL 4 0.4 22 0,06-0,18 ° °
ZTHDO0504-PL 5 0.4 22 0,08-0,23 ° ()
ZTHDO0508-PL 5 0.8 22 0,08-0,23 ° °
ZTKD0604-PL 6 0.4 22 0,12-0,27 [} °
ZTKD0608-PL 6 0.8 22 0,12-0,27 o o
® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HW Carburo cementato non rivestito
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nserti - SCanalature e gole

O Buone condizioni di lavorazione

&€ Condizioni di lavorazione normali

Inserti per scanalatura e troncatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
Inserti scanalatura (bilaterale) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
. . Pl DBBBB
a
Y i X B8
K
/&
S A———a N 69
LoX— 6 1 §s
S BBSB
2 taglienti H
ISO $+0.10 | R#0.1 | Lamax f @ o 88s3g =
[ON0)] SNICRUNU] I
[saQsa] [sal~aRyaalyaa] o
> > >>> > >
ZPED02502-MG 2,5 0,2 17 0,03-0,1 . o oo
ZPFD0302-MG 3,0 0,2 17 0,04-0,13 ° ° o0

/ ZPGD0402-MG 4,0 02 2 0,07-0,18 . e oo o
ZPHDO0503-MG 5,0 0,3 22 0,1-0,24 ° o0
ZPKD0604-MG 6,0 0,4 22 0,12-0,29 [} ° o0

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali
Inserti per scanalatura e troncatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
ZT** Inserti scanalatura (bilaterale) HC' (CVD) HC' (PVD) HW
P e D OB
L
— | - M S OB
[} =2
Pl ¥ 1] K
o
T =l
n ;l...f‘J 'E'![;a.n'_i. N
S S 9
H
IS0 L s 8 | R | Lamax f|Q 8 §%
9] o VRV
o [sa] [saQaa}
> > > >
ZPEDO02502-MG-6L 20,0 2,35 6° 0,2 17 0,03-0,08 o e
ZPEDO02502-MG-6R 20,0 2,35 6° 0,2 17 0,03-0,08 ° o e
ZPED02502-MG-15L 20,0 2,35 15° 0,2 17 0,03-0,05 o e
/f ZPED02502-MG-15R 20,0 2,35 15° 0,2 17 0,03-0,05 oo

/ ZPFD0302-MG-6L 20,0 2,85 6° 0,2 17 0,04-0,1 L)

) ZPFD0302-MG-6R 200 | 2,85 6° 0,2 17 0,04-0,1 o0
ZPFD0302-MG-15L 20,0 2,85 15° 0,2 17 0,04-0,08 oo
ZPFDO0302-MG-15R 20,0 2,85 15° 03 17 0,04-0,08 |o ° L)

e In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura ranoramica rompitrucioli

Panoramica rompitrucioli

Finitura Asportazione media Sgrossatura
DF DM DR
APF APM -
PF PM PR
P GF GM GR
- - ZR
- XR @ -
MO-2 MO-1 MO-3
EF EM -
APF APM -
DF DM -
M PF PM PR
GF GM GR
E E -
- - ZR
- XR @ -
CF M CR
DF DM DR
EDFR DER DER
PF PM PR
K
GF GM GR
- - ZR
- XR @ —
MO-2 MO-1 MO-3
EF EM -
S ,,,,,,,,,,,
NM @ NM @ -
LH LH LH
N
ALH ALH ALH
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Panoramica gradi Inserti per fresatura

Metallo duro rivestito PVD

Grado ISO Microstruttura Descrizione gradi

Grado di tornitura e fresatura per la lavorazione di materiale a base di nichel. Uno speciale
YBS203 S15-S25 substrato in metallo duro e I'ultima tecnologia di rivestimento PVD consentono un‘ottima
resistenza all'usura e un'alta stabilita termica.

Grado di fresatura per la lavorazione di leghe di titanio. Un substrato in metallo duro e
YBS303 525-535 la piti recente tecnologia di rivestimento PVD con una maggiore resistenza agli urti e
un'elevata stabilita termica.
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YBS203

Grado PVD ad alte prestazioni per leghe a base di nichel

ILVOSTRO VANTAGGIO

- Aumento della produttivita grazie all'incremento della velocita di taglio
— Eccellente resistenza all'usura

- Ridotta tendenza all'adesione

- Elevata stabilita termica

YBS303

Grado PVD universale per leghe di titanio e taglio
interrotto

ILVOSTRO VANTAGGIO

— Eccellente resistenza agli urti
— Eccellente stabilita termica
- Rapporto equilibrato tra usura e resistenza alla frattura

Campo di applicazione

Velocita di taglio [m/min]

Finitura Asportazione Sgrossatura
media
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Rompitruciolo NM

Rompitruciolo per un processo affidabile

Campo di applicazione

a, [mm] f,/mm

0,5-3,0 0,07-0,3

Profondita di taglio [mm]

Avanzamento [f,/mm]

Asportazione media

ILVOSTRO VANTAGGIO

- Massima produttivita con la massima affidabilita del processo
— Eccellente resistenza all'usura con ampia scelta di gradi

— Ampia gamma di applicazioni nel settore di applicazione S

- Disponibile in molte forme di base comuni

Disponibile anche come geometria ad alto avanzamento

Tagliente a spigolo vivo per le
massime prestazioni

Elemento di guida del tru-
ciolo per ridurre la pressio-
ne di taglio
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Inserti per fresatura inserti

APKT L S d
{Z)  Buone condizioni di lavorazione 07 02 4,26 2,38 2
&2 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 | 12,24 3,6 2,8
Inserti fresatura 4%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 | 17,877 | 576 44
AP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SRR
r S
; — M SRS
Lw| feee & od K
: 1171 N
88° L S O
H
oMm oM
IS0 rojLw sg
v N
[salaa)
> >
APKT11T308-NM 08 | 65 o0
APKT11T308-NM 08 | 65 o0
APKT11T312-NM 1,2 | 65 o0
APKT11T312-NM 1,2 | 65 o0
Z)  Buone condizioni di lavorazione RCKT 1.C S d
&%  Condizioni di lavorazione normali 10 T3 10 3,97 4,4
Inserti fresatura 4% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 12 04 12 4,76 4
RC** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P &b SRR
M b DHHERB
K
N
S & SAREL
H
) omm AN
ISO 4 Noo= 9
= SRA0 T
o [saaaliyaalyaa Ry aa)
> >>>> >
RCKT1204MO-NM ° o0 000
RCKT1606MO-NM ° o0 00
RCKT2006MO-NM ° ° °

® In magazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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mserii  INserti per fresatura

SDMT L 1.C S d
06 T2 6,35 6,35 2,58 2,5
{Z)  Buone condizioni di lavorazione 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
&%  Condizioni di lavorazione normali 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 4,4
Inserti fresatura 4% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1505 |15875|15875| 556 | 55
SD** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P D SRR ES
M @ DHHER
. K
N
S B SRR
H
A ommAN
ISO rla Q Noog
= PR R
o [salsalyaalyeal
> >>> >
SDMT09T312-NM 12 |15 o oo 0
SDMT120412-NM 1,2 |15 ° e o 0 0
® In magazzino 0 Su richiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Rompitruciolo XR

Geometria universale ad alto avanzamento

Campo di applicazione

a, [mm] f./mm

0,3-1,0 04-1,5

Profondita di taglio [mm]

Avanzamento [f,/mm]

Asportazione media

ILVOSTRO VANTAGGIO

- Fresatura ad angolo e geometria ad alto avanzamento in un unico strumento
- Funzionamento silenzioso a velocita di avanzamento elevate

— Eccellente resistenza all'usura a velocita di taglio elevate

- Ampia gamma di applicazioni nei settori di applicazione P, M e K

- Ideale per ampie lunghezze della sporgenza

- Disponibile nei gradi YB9320, YBG205 e YBD252

Geometria del truciolo universale

Raggio di programmazione 1,6 mm

Kr: 12°
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mseri INserti per fresatura

APKT L S d
Z) Buone condizioni di lavorazione 0702 | 426 | 238 2
&2 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 | 12,24 3,6 2,8
Inserti fresatura 4% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 |17,877| 576 44
AP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P D DD
— M B
ad K o
11° N
S B
H
o wn
IS0 rolw q SR
al Vo
o [saQa]
> > >
APKT11T3-XR 06 | 65 o o0
® In magazzino 0 Su richiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Frese in metallo duro integrale codice sistema - serie Jis

PM - 2 B L P - D12 RO5 - MO8 - W

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Applicazione
Code Descrizione
GR Sgrossatura generica
GM Asportazione media
GF Finitura
PM Lavorazione ad alte prestazioni
EPM «Ecoline» - Lavorazione ad alte prestazioni
HM Lavorazioni di acciai temprati gléwee;g
HH Lavorazioni ad alta velocita ad elevata durezza
NM Lavorazione generica di materiali non ferrosi
AL Lavorazione generica di alluminio e leghe di alluminio
ALP Lavorazione ad alte prestazioni di alluminio e leghe di alluminio
ALG Lavorazione generica di alluminio e leghe di alluminio
um Lavorazione HSC/HPC
VSM Lavorazione generica di materiali a difficile asportazione
™ Lavorazione generica di materiali a difficile asportazione
1 2
Versione del tagliente Lunghezza tagliente
Code Descrizione Code Descrizione
E Frese a spallamento con smusso di protezione L Lungo
F Frese ad angolo con taglienti affilati X Extra lungo
B Frese a testa semisferica F Corto
R Frese toroidali
w Frese a sgrossare
H Frese ad alto avanzamento
3 4
Tipo Diametro [mm]
Code Descrizione Code Descrizione
S Diametro min. D3.0 30
P Collo ridotto D8.0 8,0
C Collo conico D20.0 20,0
5 6
Raggio [mm] Particolarita
Code Descrizione Code Descrizione
RO.5 0,5 G Angolo di inclinazione dell’elica 30° Stelo Weldon
R1.0 1.5 M Lunghezza collo [mm]
R3.0 3,0 S Stelo sottile
AIR Per l'industria aerospaziale
7 8 9

P C O PO P

50



NT=-ALLJ rresatura

Per lavorazioni complesse

B Per lalavorazione di acciaio fino a max. 55 HRC e ghise fino a
materiali a difficile asportazione.

B Tagliente molto stabile con alta rigidita per avanzamenti e
velocita piu elevate.

B Frese frontali, frese a testa semisferica, frese toroidali e frese ad
alto avanzamento

Estensione della gamma nel campo della micro sgrossatura @

Intervallo diametro 3,0-20,0 mm

Campi di applicazione per la lavorazione di acciaio

30HRC 40HRC 50HRC 55HRC 68HRC
I molto adatto adatto
PM-4E
PM-4B
PM-6E
iU PM-2BC
PM-2BS

PM-4H
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Frese in metallo duro integrale serierm

Frese a testa sferica Asportazione media

s P P

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 35°

—
Dimensioni [mm]

Articolo sk D ‘ R ‘ d (h6) H L Denti
PM-2BS-R0.15 0,3 0,15 4 0,5 50 2
PM-2BS-R0.20 04 0,2 4 0,6 50 2
PM-2BS-R0.25 0,5 0,25 4 0,8 50 2
PM-2BS-R0.30 0,6 0,3 4 0,9 50 2
PM-2BS-R0.35 0,7 0,35 4 1 50 2
PM-2BS-R0.40 0,8 0,4 4 1.2 50 2
PM-2BS-R0.45 09 0,45 4 13 50 2
PM-2BS-R0.50 1 0,5 4 1.5 50 2
PM-2BS-R0.60 1.2 0,6 4 1.8 50 2
PM-2BS-R0.70 1,4 0,7 4 2 50 2
PM-2BS-R0.75 1,5 0,75 4 2,3 50 2
PM-2BS-R0.80 1,6 0,8 4 2,5 50 2
PM-2BS-R0.90 1,8 0,9 4 2,7 50 2
PM-2BS-R1.00 2 1 4 3 50 2
PM-2BS-R1.25 2,5 1,25 4 3,7 50 2
PM-2BS-R1.50 3 1,5 4 4,5 50 2

® In magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v v v v v Adatto
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seriepm  Frese in metallo duro integrale

Frese a testa sferica Asportazione media

PM-2BP & & @

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 35°

Dimensioni [mm] Grado
Articolo % b | r | de d, Ho | om [ L Denti |KMG405
PM-2BP-R0.25-M04 0,5 0,25 4 0,45 0,7 4 50 2 °
PM-2BP-R0.25-M06 0,5 0,25 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2BP-R0.3-M04 0,6 0,3 4 0,55 0,9 4 50 2 °
PM-2BP-R0.3-M06 0,6 0,3 4 0,55 0,9 6 50 2 o
PM-2BP-R0.3-M08 0,6 0,3 4 0,55 0,9 8 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M04 0,8 0,4 4 0,75 1,2 4 50 2 [
PM-2BP-R0.4-M06 0,8 0,4 4 0,75 1,2 6 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M08 0,8 0,4 4 0,75 1,2 8 50 2 [
PM-2BP-R0.4-M10 0,8 0,4 4 0,75 1,2 10 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M04 1 0,5 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M06 1 0,5 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M08 1 0,5 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M10 1 0,5 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M12 1 0,5 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M15 1 0,5 4 0,95 1,5 15 50 2 e}
PM-2BP-R0.6-M06 1,2 0,6 4 1,15 1,8 6 50 2 °
PM-2BP-R0.6-M08 1,2 0,6 4 1,15 1,8 8 50 2 e}
PM-2BP-R0.6-M12 1,2 0,6 4 1,15 1,8 12 50 2 o
PM-2BP-R0.6-M16 1,2 0,6 4 1,15 1,8 16 50 2 e}
PM-2BP-R0.75-M06 1,5 0,75 4 1,45 2,3 6 50 2 o
PM-2BP-R0.75-M08 1,5 0,75 4 1,45 2,3 8 50 2 °
PM-2BP-R0.75-M12 1,5 0,75 4 1,45 2,3 12 50 2 ()
PM-2BP-R0.75-M16 1,5 0,75 4 1,45 2,3 16 50 2 °

® In magazzino o Surichiesta
& Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v v v v v Adatto
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Frese in metallo duro integrale seriepm

Frese a testa sferica Asportazione media

PM-2BP & & @

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 35°

[ L I e
\ —— L

d
4
\
i
i
i
5 D]

Dimensioni [mm] Grado
Articolo b D ‘ R ‘ d (h6) d, H M | L Denti |KMG405
PM-2BP-R1.0-M06 2 1 4 1,95 3 6 50 2 .
PM-2BP-R1.0-M08 2 1 4 1,95 3 8 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M10 2 1 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M12 2 1 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M16 2 1 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M20 2 1 4 1,95 3 20 50 2 °
PM-2BP-R1.25-M08 2,5 1,25 4 2,4 3,7 8 50 2 )
PM-2BP-R1.25-M10 2,5 1,25 4 2,4 3,7 10 50 2 o
PM-2BP-R1.25-M12 2,5 1,25 4 2,4 3,7 12 50 2 ()
PM-2BP-R1.25-M16 2,5 1,25 4 2,4 3,7 16 60 2 o
PM-2BP-R1.25-M20 2,5 1,25 4 2,4 3,7 20 60 2 o
PM-2BP-R1.5-M08 3 1,5 6 2,85 4,5 8 50 2 °
PM-2BP-R1.5-M10 3 1,5 6 2,85 4,5 10 50 2 °
PM-2BP-R1.5-M12 3 1,5 6 2,85 4,5 12 50 2 [}
PM-2BP-R1.5-M16 3 1,5 6 2,85 4,5 16 60 2 °
PM-2BP-R1.5-M20 3 1,5 6 2,85 4,5 20 60 2 [}
PM-2BP-R2.0-M10 4 2 6 3,85 6 10 60 2 °
PM-2BP-R2.0-M16 4 2 6 3,85 6 16 60 2 °
PM-2BP-R2.0-M20 4 2 6 3,85 6 20 60 2 °
PM-2BP-R2.0-M25 4 2 6 3,85 6 25 60 2 o
PM-2BP-R2.5-M16 5 2,5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
PM-2BP-R2.5-M25 5 2,5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
® In magazzino o Su richiesta
s Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v v v v v Adatto
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Frese in metallo duro integrale serie m - pati di taglio consigiiati

Frese frontali — Serie PM

Velocita di taglio v, [m/min]
PM-2BS
PM-2BP
_©
T 3
- . . Durezza | 8§ ®
Gruppo materiali Composizione/Struttura/Trattamento termico HB Brinell| & 3
5%
KMG405
a,/D
n 1/10 1/20 | Gruppof]|
ca.0,15% C Temprato 125 1 250 280 5
ca.045%C Temprato 190 2 240 270 5
Acciaio non legato ca.0,45% C pre-temprato 250 3 175 200 5
ca.0,75% C Temprato 270 4 150 170 5
ca.0,75% C pre-temprato 300 5 140 155 5
Temprato 180 6 190 210 5
pre-temprato 275 7 150 170 5
Acciaio al carbonio
pre-temprato 300 8 140 155 5
pre-temprato 350 9 130 150 5
Acciaio alto legato e Temprato 200 10 175 200 5
acciaio alto legato per utensili temprato e rinvenuto 325 1 135 150 5
ferritico/martensitico Temprato 200 12 80 920 5
martensitico pre-temprato 240 13 70 80 5
Acciaio inossidabile
austenitico quencing 180 14 85 100 5
austenitico-ferritico 230 15 70 80 5
perlitico/ferritico 180 16 185 205 5
Ghisa grigia
perlitico (martensitico) 260 17 150 170 5
ferritico 160 18 225 25 5
Ghise con grafite sferoidale
perlitico 250 19 175 200 5
ferritico 130 20 250 280 5
Ghisa malleabile
perlitico 230 21 200 225 5
Lavorazioni plastiche di leghe di non invecchiabile 60 22
alluminio invecchiabile indurito 100 23
<12 % Si, non invecchiabile 75 24
Leghe di alluminio fuso <12 % Si, invecchiabile indurito 20 25
> 12 % Si, non invecchiabile 130 26
Leghe per macchine di tipo multiplo, PB>1% 110 27
Rame e leghe di rame (bronzo/ (@ @15 20 28
ottone)
CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico 100 29
Temprato 200 30
Base Fe
indurito 280 31
Leghe resistenti al calore Temprato 250 32
Base Nio Co indurito 350 33
fuso 320 34
Titanio puro R, 400 35
Leghe di titanio
Leghe Alpha + Beta indurito R, 1050 36
temprato e rinvenuto 55 HRC 37 110 130 5
Acciaio temprato
temprato e rinvenuto 60 HRC 38
Ghisa dura fuso 400 39 145 160 5
Ghise temprate temprato e rinvenuto 55 HRC 40
Termoplastiche 41
Termoindurenti 42
Vetroresina VTR 43
Materiali non metallici
Plastica rinforzata in fibra di carbonio 44
Grafite 45
Legno 46

Note: | dati di taglio dati sono valori guida, che sono stati determinati in condizioni ideali.
A seconda dell'applicazione, devono essere adattati individualmente.
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Serie PM - Dati di taglio consigliati Frese in metallo duro integrale

Dati di avanzamento consigliato

Frese in metallo duro integrale Gruppo 5 - Frese a testa sferica Serie PM

Avanzamento per tagliente (f,) [mm]

./D
2 205 | @08 | @1 @2 | @3 | @4 | @5 | @6 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | B18 | B20

1
P 110 0,02 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 005 | 005 | 007 | 007 | 009 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
1/20 0,03 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 006 | 008 | 008 | 0,11 | 0,17 | 0,20 | 0,20 | 0,23 | 0,23 | 0,25
m”n
M 1/10 0,02 | 004 | 004 | 004 | 004 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16
1/20 0,02 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 007 | 0,07 | 0,09 | 0,14 | 0,6 | 0,76 | 0,18 | 0,18 | 0,21
11
K 1/10 0,02 | 005 | 005 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,14 | 0,16 | 0,16 | 0,18 | 0,18 | 0,20
1/20 003 | 006 | 006 | 006 | 006 | 006 | 008 | 0,08 | 0,11 | 0,17 | 0,20 | 0,20 | 0,23 | 0,23 | 0,25
11
H 110 0,02 | 004 | 004 | 004 | 004 | 004 | 0,05 | 005 | 007 | 0,11 | 0,13 | 0,13 | 0,15 | 0,15 | 0,16

1/20 0,02 | 005 | 005 | 005 | 005 | 005 | 007 | 0,07 | 0,09 | 0,14 | 0,6 | 0,76 | 0,78 | 0,18 | 0,21

Note: | dati di taglio dati sono valori guida, che sono stati determinati in condizioni ideali.
A seconda dell'applicazione, devono essere adattati individualmente.
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Frese in metallo duro integrale serie m-Testreport

Materiale 60CrMoV18-5 (1.2358)

Refrigerante raffreddamento ad aria

Utensile PM-2BS-R1.5 KMG405 Frese a
testa semisferica @ 3 mm

Angolo di attacco  65°

Dati di taglio Ve =100 m/min
n=18000 rpm
f,=0,04 mm
vi= 1440 mm/min
ap = 0,3mm
ae=03mm ™~ -
T=35min

Concorrenza PM-2BS-R1.5 KMG405

Material S355JR (1.0045)

Refrigerante raffreddamento ad aria

Utensile PM-2BS-R1.5 KMG405 Frese a
Ball nose cutter @ 3 mm

Angolo di attacco  45°

Dati di taglio Ve =85 m/min
n = 18000 rpm
f,=0,04mm
vf= 1440 mm/min
ap=03mm
ae=03mm

T=120 min Concorrenza PM-2BS-R1.5 KMG405
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TM serie

Per la lavorazione di titanio e superleghe

B Sgrossatura e finitura di titanio, leghe a base di nickel e cobalto
m Affilatura progettata per una maggiore stabilita del tagliente

B Rivestimento di ultima generazione per una elevata resistenza alle
temperature di lavoro e all'usura

B Nuovo substrato con conduzione del calore ottimizzata e massima
resistenza all'usura

B TM Multi serie - possibile fino a 9 taglienti per maggiore produttivita
B Frese toroidali e sferiche

® Diametri 6,0-25,00 mm
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serietv  Frese in metallo duro integrale

Frese a testa sferica Lavorazione ad alte prestazioni

TM-4B & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

—_— 9 e .

Dimensioni [mm] Grado
Articolo 5k D ‘ R d (h6) ‘ H ‘ L Denti KMS405
TM-4B-R3.0 6 3 6 9 50 4 [}
TM-4B-R4.0 8 4 8 12 60 4 °
TM-4B-R5.0 10 5 10 15 75 4 °
TM-4B-R6.0 12 6 12 18 75 4 °
TM-4B-R8.0 16 8 16 24 85 4 °
TM-4B-R10.0 20 10 20 30 100 4 °

® In magazzino o Surichiesta

*¢ Con raffreddamento interno ) L.
Campo di applicazione

P M K N S H v Molto adatto
v Adatto

Frese in metallo duro integrale seriev

Frese a testa sferica Lavorazione ad alte prestazioni

TM-4BL & & @ 0

- Versione del codolo DIN 6535HA
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

' e N
l 3 m- L H

_d
|
|
e

Dimensioni [mm] Grado
Articolo Kk D ‘ R ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Denti KMS405
TM-4BL-R3.0 6 3 6 16 57 4 °
TM-4BL-R4.0 8 4 8 20 63 4 °
TM-4BL-R5.0 10 5 10 22 72 4 [
TM-4BL-R6.0 12 6 12 25 83 4 [
TM-4BL-R8.0 16 8 16 32 92 4 °
TM-4BL-R10.0 20 10 20 38 104 4 °

® In magazzino o Surichiesta

* Con raffreddamento interno . L.
Campo di applicazione

P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
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serietv  Frese in metallo duro integrale

Frese a testa sferica Lavorazione ad alte prestazioni

TM-4BP & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

—_— -~ ® <]

B

d

= M
L
Dimensioni [mm] Grado
Articolo * D | R | d (h6) d, | H H M L Denti KMS405

TM-4BP-R3.0 6 3 6 55 9 18 60 4 °
TM-4BP-R4.0 8 4 8 74 12 24 75 4 °
TM-4BP-R5.0 10 5 10 9.4 15 30 75 4 [}
TM-4BP-R6.0 12 6 12 1.4 18 35 90 4 [
TM-4BP-R8.0 16 8 16 15.4 24 40 90 4 °
TM-4BP-R10.0 20 10 20 194 35 50 110 4 °

® In magazzino o Surichiesta

sk Con raffreddamento interno . I

Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
. .

Frese in metallo duro integrale serietm

Frese a testa sferica Lavorazione ad alte prestazioni

TM-5B 6 C 6 (:

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica

- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

P
Dimensioni [mm] Grado
Articolo x D ‘ R ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Denti KMS405

TM-5B-R3.0 6 3 6 9 50 5 .
TM-5B-R4.0 8 4 8 12 60 5 °
TM-5B-R5.0 10 5 10 15 75 5 °
TM-5B-R6.0 12 6 12 18 75 5 °
TM-5B-R8.0 16 8 16 24 85 5 °
TM-5B-R10.0 20 10 20 30 100 5 o

® In magazzino o Surichiesta

s Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
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serietm  Frese in metallo duro integrale

Frese a testa sferica Lavorazione ad alte prestazioni

TM-5BL & & @ 0

- Versione del codolo DIN 6535HA
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

— ﬂ"‘@

Dimensioni [mm] Grado
Articolo % D H R | dihe | H H L Denti KMS405
TM-5BL-R3.0 6 3 6 16 57 5 °
TM-5BL-R4.0 8 4 8 20 63 5 )
TM-5BL-R5.0 10 5 10 22 72 5 °
TM-5BL-R6.0 12 6 12 25 83 5 °
TM-5BL-R8.0 16 8 16 32 92 5 °
TM-5BL-R10.0 20 10 20 38 104 5 °

® In magazzino o Surichiesta

sk Con raffreddamento interno . P
Campo di applicazione

P M K N S H v Molto adatto
v Adatto

Frese in metallo duro integrale serietm

Frese a testa sferica Lavorazione ad alte prestazioni

TM-5BP & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

= . =T

B

d

Dimensioni [mm] Grado
Articolo % o | kR | dme o | oH | m L Denti | KMS405
TM-5BP-R3.0 6 3 6 55 9 18 60 5 °
TM-5BP-R4.0 8 4 8 7.4 12 24 75 5 °
TM-5BP-R5.0 10 5 10 9.4 15 30 75 5 °
TM-5BP-R6.0 12 6 12 114 18 35 90 5 °
TM-5BP-R8.0 16 8 16 154 24 40 920 5 [}
TM-5BP-R10.0 20 10 20 194 35 50 110 5 °

® In magazzino o Surichiesta

s Con raffreddamento interno . L
Campo di applicazione

P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
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serieTv  Frese in metallo duro integrale

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-4R & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

T e pf B B
ﬂ N > ] ] H
L
Dimensioni [mm] Grado
Articolo x D ‘ R ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Denti KMS405
TM-4R-D6.0R0.3 6 0.3 6 16 50 4 °
TM-4R-D6.0R0.5 6 0.5 6 16 50 4 o
TM-4R-D6.0R 0.75 6 0.75 6 16 50 4 ¢}
TM-4R-D6.0R1.0 6 1.0 6 16 50 4 o
TM-4R-D8.0R0.3 8 0.3 8 20 60 4 °
TM-4R-D8.0R0.5 8 0.5 8 20 60 4 o
TM-4R-D8.0R0.75 8 0.75 8 20 60 4 o
TM-4R-D8.0R1.0 8 1.0 8 20 60 4 o
TM-4R-D10.0R0.5 10 0.5 10 25 75 4 °
TM-4R-D10.0R0.75 10 0.75 10 25 75 4 e}
TM-4R-D10.0R1.0 10 1.0 10 25 75 4 °
TM-4R-D10.0R1.25 10 1.25 10 25 75 4 o
TM-4R-D10.0R1.5 10 1.5 10 25 75 4 °
TM-4R-D10.0R1.6 10 1.6 10 25 75 4 °
TM-4R-D10.0R2.0 10 2.0 10 25 75 4 °
TM-4R-D10.0R2.5 10 2.5 10 25 75 4 o
TM-4R-D10.0R3.0 10 3.0 10 25 75 4 °
TM-4R-D12.0R0.5 12 0.5 12 30 75 4 o
TM-4R-D12.0R0.75 12 0.75 12 30 75 4 )
TM-4R-D12.0R1.0 12 1.0 12 30 75 4 °
TM-4R-D12.0R1.25 12 1.25 12 30 75 4 ¢}
TM-4R-D12.0R1.5 12 1.5 12 30 75 4 o
TM-4R-D12.0R1.6 12 1.6 12 30 75 4 °
TM-4R-D12.0R2.0 12 2.0 12 30 75 4 o
TM-4R-D12.0R2.5 12 25 12 30 75 4 °
TM-4R-D12.0R3.0 12 3.0 12 30 75 4 °
TM-4R-D12.0R3.2 12 3.2 12 30 75 4 °
TM-4R-D12.0R4.0 12 4.0 12 30 75 4 °
TM-4R-D16.0R1.0 16 1.0 16 35 920 4 °
TM-4R-D16.0R1.25 16 1.25 16 35 920 4 °
TM-4R-D16.0R1.5 16 1.5 16 35 90 4 °
TM-4R-D16.0R1.6 16 1.6 16 35 90 4 °
® In magazzino o Surichiesta
st Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v v Adatto
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Frese in metallo duro integrale seriem

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-4R & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

. : B —— A
ﬂ n :
2 . H
Dimensioni [mm] Grado
Articolo 5k D ‘ R ‘ d (he) ‘ H ‘ L Denti KMS405
TM-4R-D16.0R2.0 16 2.0 16 35 90 4 °
TM-4R-D16.0R2.5 16 2.5 16 35 90 4 .
TM-4R-D16.0R3.0 16 3.0 16 35 90 4 .
TM-4R-D16.0R3.2 16 3.2 16 35 90 4 .
TM-4R-D16.0R4.0 16 4.0 16 35 90 4 .
TM-4R-D16.0R5.0 16 5.0 16 35 90 4 °
TM-4R-D16.0R6.3 16 6.3 16 35 90 4 o
TM-4R-D20.0R1.0 20 1.0 20 45 100 4 .
TM-4R-D20.0R1.25 20 1.25 20 45 100 4 .
TM-4R-D20.0R1.5 20 1.5 20 45 100 4 .
TM-4R-D20.0R1.6 20 1.6 20 45 100 4 °
TM-4R-D20.0R2.0 20 2.0 20 45 100 4 °
TM-4R-D20.0R2.5 20 25 20 45 100 4 °
TM-4R-D20.0R3.0 20 3.0 20 45 100 4 .
TM-4R-D20.0R3.2 20 3.2 20 45 100 4 .
TM-4R-D20.0R4.0 20 4.0 20 45 100 4 .
TM-4R-D20.0R5.0 20 5.0 20 45 100 4 .
TM-4R-D20.0R6.3 20 6.3 20 45 100 4 .
TM-4R-D25.0R1.0 25 1.0 25 50 110 4 .
TM-4R-D25.0R1.25 25 1.25 25 50 110 4 o
TM-4R-D25.0R1.5 25 1.5 25 50 110 4 .
TM-4R-D25.0R1.6 25 1.6 25 50 110 4 .
TM-4R-D25.0R2.0 25 2.0 25 50 110 4 .
TM-4R-D25.0R2.5 25 2.5 25 50 110 4 o
TM-4R-D25.0R3.0 25 3.0 25 50 110 4 .
TM-4R-D25.0R3.2 25 3.2 25 50 110 4 .
TM-4R-D25.0R4.0 25 4.0 25 50 110 4 °
TM-4R-D25.0R5.0 25 5.0 25 50 110 4 °
TM-4R-D25.0R6.3 25 6.3 25 50 110 4 °

® [n magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
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seriev  Frese in metallo duro integrale

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-4RP & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

M

Dimensioni [mm] Grado
Articolo % b | r | dwme o | n | m | Denti | KMs405
TM-4RP-D8.0R0.3 8 0.3 8 7.4 16 25 75 4 °
TM-4RP-D8.0R0.5 8 0.5 8 74 16 25 75 4 o
TM-4RP-D8.0R0.75 8 0.75 8 74 16 25 75 4 [}
TM-4RP-D8.0R1.0 8 1.0 8 74 16 25 75 4 °
TM-4RP-D10.0R0.5 10 0.5 10 9.4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10.0R0.75 10 0.75 10 9.4 20 32 75 4 o
TM-4RP-D10.0R1.0 10 1.0 10 9.4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10.0R1.25 10 1.25 10 9.4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10.0R1.5 10 1.5 10 9.4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10.0R1.6 10 1.6 10 9.4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10.0R2.0 10 2.0 10 9.4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10.0R2.5 10 2.5 10 9.4 20 32 75 4 [}
TM-4RP-D10.0R3.0 10 3.0 10 9.4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D12.0R0.5 12 0.5 12 1.4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12.0R0.75 12 0.75 12 1.4 24 40 90 4 o
TM-4RP-D12.0R1.0 12 1.0 12 1.4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12.0R1.25 12 1.25 12 1.4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12.0R1.5 12 1.5 12 11.4 24 40 20 4 °
TM-4RP-D12.0R1.6 12 1.6 12 1.4 24 40 20 4 [}
TM-4RP-D12.0R2.0 12 2.0 12 1.4 24 40 20 4 °
TM-4RP-D12.0R2.5 12 25 12 1.4 24 40 20 4 [}
TM-4RP-D12.0R3.0 12 3.0 12 11.4 24 40 20 4 °
TM-4RP-D12.0R3.2 12 3.2 12 1.4 24 40 20 4 °
TM-4RP-D12.0R4.0 12 4.0 12 1.4 24 40 20 4 °
TM-4RP-D16.0R1.0 16 1.0 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16.0R1.25 16 1.25 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16.0R1.5 16 1.5 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16.0R1.6 16 1.6 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16.0R2.0 16 2.0 16 15 32 50 100 4 °
® In magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
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Frese in metallo duro integrale seriev

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-4RP & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- taglio oltre il centro
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

Dimensioni [mm] Grado
Articolo % o | r | dbe d | om [ m | Denti | KMS405
TM-4RP-D16.0R2.5 16 2.5 16 15 32 50 100 4 o
TM-4RP-D16.0R3.0 16 3.0 15 14 32 50 100 4 [}
TM-4RP-D16.0R3.2 16 3.2 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16.0R4.0 16 4.0 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16.0R5.0 16 5.0 16 15 32 50 100 4 [}
TM-4RP-D16.0R6.3 16 6.3 16 15 32 50 100 4 o
TM-4RP-D20.0R1.0 20 1.0 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20.0R1.25 20 1.25 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20.0R1.5 20 1.5 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20.0R1.6 20 1.6 20 19 35 60 110 4 [}
TM-4RP-D20.0R2.0 20 2.0 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20.0R2.5 20 2.5 20 19 35 60 110 4 o
TM-4RP-D20.0R3.0 20 3.0 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20.0R3.2 20 3.2 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20.0R4.0 20 4.0 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20.0R5.0 20 5.0 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20.0R6.3 20 6.3 20 19 35 60 110 4 [
TM-4RP-D25.0R1.0 25 1.0 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25.0R1.25 25 1.25 25 24 45 75 150 4 o
TM-4RP-D25.0R1.5 25 1.5 25 24 45 75 150 4 [
TM-4RP-D25.0R1.6 25 1.6 25 24 45 75 150 4 [}
TM-4RP-D25.0R2.0 25 2.0 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25.0R2.5 25 2.5 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25.0R3.0 25 3.0 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25.0R3.2 25 3.2 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25.0R4.0 25 4.0 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25.0R5.0 25 5.0 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25.0R6.3 25 6.3 25 24 45 75 150 4 [}

® In magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
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serieTv  Frese in metallo duro integrale

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-5R & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica

- Angolo di inclinazione dell’elica 42°
R
Dl ! - — L d
) H 4
L

Dimensioni [mm] Grado
Articolo x D ‘ R ‘ d (h6) ‘ H L Denti KMS405
TM-5R-D6.0R0.3 6 0.3 6 16 50 5 °
TM-5R-D6.0R0.5 6 0.5 6 16 50 5 o
TM-5R-D6.0R 0.75 6 0.75 6 16 50 5 o
TM-5R-D6.0R1.0 6 1.0 6 16 50 5 °
TM-5R-D8.0R0.3 8 0.3 8 20 60 5 o
TM-5R-D8.0R0.5 8 0.5 8 20 60 5 o
TM-5R-D8.0R0.75 8 0.75 8 20 60 5 ¢}
TM-5R-D8.0R1.0 8 1.0 8 20 60 5 °
TM-5R-D10.0R0.5 10 0.5 10 25 75 5 o
TM-5R-D10.0R0.75 10 0.75 10 25 75 5 e}
TM-5R-D10.0R1.0 10 1.0 10 25 75 5 °
TM-5R-D10.0R1.25 10 1.25 10 25 75 5 e}
TM-5R-D10.0R1.5 10 1.5 10 25 75 5 °
TM-5R-D10.0R1.6 10 1.6 10 25 75 5 °
TM-5R-D10.0R2.0 10 2.0 10 25 75 5 °
TM-5R-D10.0R2.5 10 2.5 10 25 75 5 o
TM-5R-D10.0R3.0 10 3.0 10 25 75 5 °
® In magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
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Frese in metallo duro integrale serietm

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-7R & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- Angolo di inclinazione dell’elica 41°

- " y 41”‘

Dimensioni [mm] Grado
Articolo b3 D ‘ R ‘ d (h6) ‘ H ‘ L Denti KMS405
TM-7R-D12.0R0.5 12 0.5 12 30 75 7 [}
TM-7R-D12.0R0.75 12 0.75 12 30 75 7 ¢}
TM-7R-D12.0R1.0 12 1.0 12 30 75 7 °
TM-7R-D12.0R1.25 12 1.25 12 30 75 7 o
TM-7R-D12.0R1.5 12 1.5 12 30 75 7 °
TM-7R-D12.0R1.6 12 1.6 12 30 75 7 °
TM-7R-D12.0R2.0 12 20 12 30 75 7 °
TM-7R-D12.0R2.5 12 2.5 12 30 75 7 °
TM-7R-D12.0R3.0 12 3.0 12 30 75 7 °
TM-7R-D12.0R3.2 12 3.2 12 30 75 7 o
TM-7R-D12.0R4.0 12 4.0 12 30 75 7 °
TM-7R-D16.0R1.0 16 1.0 16 35 90 7 °
TM-7R-D16.0R1.25 16 1.25 16 35 90 7 [}
TM-7R-D16.0R1.5 16 1.5 16 35 90 7 [
TM-7R-D16.0R1.6 16 1.6 16 35 90 7 °
TM-7R-D16.0R2.0 16 2.0 16 35 90 7 °
TM-7R-D16.0R2.5 16 25 16 35 90 7 °
TM-7R-D16.0R3.0 16 3.0 16 35 920 7 °
TM-7R-D16.0R3.2 16 3.2 16 35 20 7 °
TM-7R-D16.0R4.0 16 4.0 16 35 20 7 °
TM-7R-D16.0R5.0 16 5.0 16 35 20 7 °
TM-7R-D16.0R6.3 16 6.3 16 35 20 7 o
TM-7R-D20.0R1.0 20 1.0 20 45 100 7 °
TM-7R-D20.0R1.25 20 1.25 20 45 100 7 o
TM-7R-D20.0R1.5 20 1.5 20 45 100 7 °
TM-7R-D20.0R1.6 20 1.6 20 45 100 7 °
TM-7R-D20.0R2.0 20 2.0 20 45 100 7 °
TM-7R-D20.0R2.5 20 2.5 20 45 100 7 o
TM-7R-D20.0R3.0 20 3.0 20 45 100 7 °
TM-7R-D20.0R3.2 20 3.2 20 45 100 7 °
TM-7R-D20.0R4.0 20 4.0 20 45 100 7 °
TM-7R-D20.0R5.0 20 5.0 20 45 100 7 °
TM-7R-D20.0R6.3 20 6.3 20 45 100 7 °
® In magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno
Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto

v Adatto
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seietv  Frese in metallo duro integrale

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-9R & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

e ~ -
—W =

Dimensioni [mm] Grado
Articolo S D ‘ R ‘ d (h6) H L Denti KMS405

TM-9R-D25.0R1.0 25 1.0 25 50 110 9 °
TM-9R-D25.0R1.25 25 1.25 25 50 110 9 o
TM-9R-D25.0R1.5 25 1.5 25 50 110 9 °
TM-9R-D25.0R1.6 25 1.6 25 50 110 9 °
TM-9R-D25.0R2.0 25 20 25 50 110 9 °
TM-9R-D25.0R2.5 25 2.5 25 50 110 9 o
TM-9R-D25.0R3.0 25 3.0 25 50 110 9 °
TM-9R-D25.0R3.2 25 3.2 25 50 110 9 °
TM-9R-D25.0R4.0 25 4.0 25 50 110 9 °
TM-9R-D25.0R5.0 25 5.0 25 50 110 9 .
TM-9R-D25.0R6.3 25 6.3 25 50 110 9 °

® In magazzino o Surichiesta

¢ Con raffreddamento interno
Campo di applicazione

P M K N S H v Molto adatto

v Adatto
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Frese in metallo duro integrale seriev

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-5RP & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- Angolo di inclinazione dell’elica 42°

— &

Dimensioni [mm] Grado
Articolo % Db | R | dre o | on | wm L Denti | KMS405
TM-5RP-D8.0R0.3 8 0.3 8 74 16 25 75 5 °
TM-5RP-D8.0R0.5 8 0.5 8 74 16 25 75 5 ()
TM-5RP-D8.0R0.75 8 0.75 8 74 16 25 75 5 o
TM-5RP-D8.0R1.0 8 1.0 8 7.4 16 25 75 5 °
TM-5RP-D10.0R0.5 10 0.5 10 9.4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10.0R0.75 10 0.75 10 9.4 20 32 75 5 o
TM-5RP-D10.0R1.0 10 1.0 10 9.4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10.0R1.25 10 1.25 10 9.4 20 32 75 5 o
TM-5RP-D10.0R1.5 10 1.5 10 9.4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10.0R1.6 10 1.6 10 9.4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10.0R2.0 10 2.0 10 9.4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10.0R2.5 10 2.5 10 9.4 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10.0R3.0 10 3.0 10 9.4 20 32 75 5 °

® In magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v v Adatto
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serietv  Frese in metallo duro integrale

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-7RP & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- Angolo di inclinazione dell'elica 41°

R 15, - di
D:[: d
w a1
e
L
Dimensioni [mm] Grado
Articolo % b | & | d0e | & | H | m L Denti | KMS405
TM-7RP-D12.0R0.5 12 0.5 12 1.4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12.0R0.75 12 0.75 12 1.4 24 40 90 7 o
TM-7RP-D12.0R1.0 12 1.0 12 1.4 24 40 920 7 ]
TM-7RP-D12.0R1.25 12 1.25 12 1.4 24 40 90 7 o
TM-7RP-D12.0R1.5 12 1.5 12 1.4 24 40 920 7 ]
TM-7RP-D12.0R1.6 12 1.6 12 1.4 24 40 90 7 .
TM-7RP-D12.0R2.0 12 2.0 12 1.4 24 40 920 7 .
TM-7RP-D12.0R2.5 12 2.5 12 1.4 24 40 920 7 .
TM-7RP-D12.0R3.0 12 3.0 12 1.4 24 40 920 7 .
TM-7RP-D12.0R3.2 12 32 12 1.4 24 40 90 7 .
TM-7RP-D12.0R4.0 12 4.0 12 11.4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D16.0R1.0 16 1.0 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16.0R1.25 16 1.25 16 15 32 50 100 7 o
TM-7RP-D16.0R1.5 16 1.5 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16.0R1.6 16 1.6 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16.0R2.0 16 2.0 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16.0R2.5 16 2.5 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16.0R3.0 16 3.0 16 15 32 50 100 7 .
TM-7RP-D16.0R3.2 16 3.2 16 15 32 50 100 7 .
TM-7RP-D16.0R4.0 16 4.0 16 15 32 50 100 7 .
TM-7RP-D16.0R5.0 16 5.0 16 15 32 50 100 7 .
TM-7RP-D16.0R6.3 16 6.3 16 15 32 50 100 7 o
TM-7RP-D20.0R1.0 20 1.0 20 19 35 60 110 7 .
TM-7RP-D20.0R1.25 20 1.25 20 19 35 60 110 7 o
TM-7RP-D20.0R1.5 20 1.5 20 19 35 60 110 7 .
TM-7RP-D20.0R1.6 20 1.6 20 19 35 60 110 7 .
TM-7RP-D20.0R2.0 20 2.0 20 19 35 60 110 7 .
TM-7RP-D20.0R2.5 20 2.5 20 19 35 60 110 7 .
TM-7RP-D20.0R3.0 20 3.0 20 19 35 60 110 7 .
TM-7RP-D20.0R3.2 20 32 20 19 35 60 110 7 .
TM-7RP-D20.0R4.0 20 4.0 20 19 35 60 110 7 .
TM-7RP-D20.0R5.0 20 5.0 20 19 35 60 110 7 [
TM-7RP-D20.0R6.3 20 6.3 20 19 35 60 110 7 .

® [n magazzino o Surichiesta
s Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v Adatto
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Frese in metallo duro integrale seriev

Frese toroidali Lavorazione ad alte prestazioni

TM-9RP & & @ 0

- Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica
- Angolo di inclinazione dell’elica 38°

R s
g 15. L
S ] _ B
q i~
NN —
L
Dimensioni [mm] Grado
Articolo % b | r | de d | o [ wm L Denti | KMS405
TM-9RP-D25.0R1.0 25 1.0 25 24 45 75 150 9 [
TM-9RP-D25.0R1.25 25 1.25 25 24 45 75 150 9 o
TM-9RP-D25.0R1.5 25 1.5 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25.0R1.6 25 1.6 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25.0R2.0 25 2.0 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25.0R2.5 25 2.5 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25.0R3.0 25 3.0 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25.0R3.2 25 3.2 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25.0R4.0 25 4.0 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25.0R5.0 25 5.0 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25.0R6.3 25 6.3 25 24 45 75 150 9 °

® In magazzino o Surichiesta
¢ Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H v Molto adatto
v v Adatto
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Frese in metallo duro integrale serie T - pati di taglio consigiiati

Frese frontali - Serie TM

Velocita di taglio v, [m/min]
TM-4R / TM-4RP
TM-5R / TM-5RP TM-4B / TM-4BP
TM-7R/TM-7RP TM-5B /TM-5BP
TM-9R / TM-9RP
© Cave Spallamento Cave Spallamento
T 5
]
Gruppo materiali Composizione/Struttura/Trattamento termico H%uée;zall g3
finell| 58 | 0<x<3| 03xD |0<x<3
o
3<x<12| 07xD |3<x<20| 03xD
12=x<20| 1,5xD
KMS405 KMS405
a,/D a,/D
n 12 1710 |Gruppof| 1/ 110 1/20 | Gruppof
ca.0,15% C Temprato 125 1
ca. 0,45 % C Temprato 190 2
Acciaio non legato ca.0,45%C pre-temprato 250 3
ca.0,75% C Temprato 270 4
ca.0,75% C pre-temprato 300 5
P Temprato 180 6
pre-temprato 275 7
Acciaio al carbonio
pre-temprato 300 8
pre-temprato 350 9
Acciaio alto legato e Temprato 200 10
acciaio alto legato per utensili temprato e rinvenuto 325 1
ferritico/martensitico Temprato 200 12
martensitico pre-temprato 240 13
M Acciaio inossidabile
austenitico quencing 180 14
austenitico-ferritico 230 15
perlitico/ferritico 180 16
Ghisa grigia
perlitico (martensitico) 260 17
ferritico 160 18
K Ghise con grafite sferoidale
perlitico 250 19
ferritico 130 20
Ghisa malleabile
perlitico 230 21
Lavorazioni plastiche di leghe di non invecchiabile 60 22
alluminio invecchiabile indurito 100 23
<12 % Si, non invecchiabile 75 24
N Leghe di alluminio fuso <12 % Si, invecchiabile indurito 90 25
> 12 % Si, non invecchiabile 130 26
Leghe per macchine di tipo multiplo, PB>1% 110 27
Rame e leghe di rame (bronzo/ CuZn, Cusnzn %2 28
ottone)
CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico 100 29
Temprato 200 30 45 55 85 10 - 85 90 10
Base Fe
indurito 280 31 25 30 45 10 = 45 50 10
Leghe resistenti al calore Temprato 250 32 45 55 85 10 - 85 90 10
S Base Nio Co indurito 350 B8 25 30 45 10 = 45 50 10
fuso 320 34 25 30 45 10 = 45 50 10
Titanio puro R, 400 35 75 90 135 10 = 135 145 10
Leghe di titanio
Leghe Alpha + Beta indurito R, 1050 36 45 55 85 10 - 85 920 10
temprato e rinvenuto 55 HRC 37
Acciaio temprato
H temprato e rinvenuto 60 HRC 38
Ghisa dura fuso 400 39
Ghise temprate temprato e rinvenuto 55 HRC 40
Termoplastiche 41
Termoindurenti 42
Vetroresina VTR 43
x Materiali non metallici
Plastica rinforzata in fibra di carbonio 44
Grafite 45
Legno 46

Note: | dati di taglio dati sono valori guida, che sono stati determinati in condizioni ideali.
A seconda dell'applicazione, devono essere adattati individualmente.
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Serie T - Dati di taglio consiglati  Fr@se in metallo duro integrale

Dati di avanzamento consigliato

Frese in metallo duro integrale Gruppo 10 - Frese a spallamento Serie VSM / Serie TM

Avanzamento per tagliente (f,) [mm]
P4 | @5 | 06 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @18 | @20
m”n 0,03 | 004 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,08
P 1/2 0,04 | 006 | 007 | 007 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,11
1/10 | 0,05 | 0,08 | 0,09 | 009 | 009 | 009 | 0,11 | 0,12 | 0,14 | 0,15
7 0,02 | 003 | 004 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06
M 1/2 0,03 | 005 | 005 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,08
1/10 | 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,11
7 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06
S 1/2 0,03 | 005 | 005 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,08

1/10 | 0,04 | 006 | 007 | 007 | 007 | 007 | 008 | 009 | 0,10 | 0,11

Note: | dati di taglio dati sono valori guida, che sono stati determinati in condizioni ideali.
A seconda dell'applicazione, devono essere adattati individualmente.

a./D
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Frese in metallo duro integrale codice sistema - serie Jis

Q08 - PM - 2 B - D12 RO0.S5

1 2 3 4 5 6
Dimensione del filetto [mm] Applicazione
Code Descrizione Code Descrizione
Qo8 8,0 PM Lavorazione ad alte prestazioni
T . Numero
Q10 10,0 HMX Lavorazioni di acciai temprati taglienti
Q12 12,0
Q14 14,0
Q18 18,0
1 2 3
Versione del tagliente Diametro [mm)]

Code Descrizione Code Descrizione

E Frese a spallamento con smusso di protezione D3.0 3,0

B Frese a testa sferica D8.0 8,0

R Frese toroidali D20.0 20,0

4 5
Raggio [mm]
Code Descrizione
RO.5 0,5
R1.0 1,5
R3.0 3,0
6

P C O PP O P
a Fresatura di cave b Fresatura ad angolo ¢ Profilatura d Fresatura di fessure

e Fresatura a spianare f Fresatura a smusso g Fresatura a tuffo h Fresatura circolare/a rampe
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