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Sistema di codifica Frese Metallo Duro

Designation code for Carbide End Mills

Model Flute lenght Radius width

hphph

. End Mill Modello Lunghezza tagliente Dlmensmne raggio

0 = Multitagliente Dlametro R = Raggiata
. 0 = Multi-flutes Diameter R Ball nose

1 = Monotagliente T Torica

1 = Single flute T = Corner radius

2 = 2 taglienti

2 = 2 flutes

3 = 3 taglienti

3 = 3 flutes

4 = 4 taglienti

4 = 4 flutes
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Modelli e Caratteristiche Frese Metallo Duro

Type and features for Carbide End Mills

MODELLO DIAMETRO (D/mm) CARATTERISTICHE MATERIALI
TYPE DIAMETER FEATURES MATERIALS
Serie convenzionale
_ _EAA | 24ERa PLRVR 2/3/4 taglienti
E 2A-E 3A-E 4A 3-4-5-6-8-10-12-14-16-20 Conventional series P M K
2/3/4 flutes
Serie convenzionale
E2B-E3B-E4B 3-4-5 gambo rinforzato P M K
Conventional series
renforced shank
_ _EAC | 24.E.a.8. PLRVErS Serie stampi torici
E2C-E3C-EA4C 3-4-5-6-8-10-12-14-16-20 Mould series corner radis P M K
E2D-E3D-E 4D 3-4-5-6-8-10-12-14-16-20 Serie stampi semisferica P M K

Mould series ball nose

E 4E

3-4-5-8-10-12

Serie acciai
temprati sgrossatura
Hardened steel
roughing series

E 4F

3-4-5

Serie acciai
temprati finitura
Hardened steel
finishing series

E 6F

6-8-10-12

Serie acciai
temprati finitura
Hardened steel
finishing series

E 4J

r (T) 1,0-1,5-2,0-2,5-3,0-4,0

Raggio Concavo
Corner Rounded

E 4K

6-8-10-12-16-20

Collare Ribassato
Reduced Collar

E3X-E4X

6-8-10-12-16-20

Lavorazione
materiali esotici
Exotic materials
machining

E 3Y

8-10-12-14-16

Lavorazione alluminio
Aluminium machining

E 2W - E 3W

3-4-6-8-10-12-14-16-20

Lavorazione alluminio
Aluminium machining

E2Z

3-4-5-6-8-10-12

Serie punte a centrare
Center drill series

P M KN S
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Frese in Metallo Duro per lavorazioni metalli generici

Carbide End Mills for generic metals machining
1/4 RAGGIO CONCAVO
CORNER-ROUNDING CUTTERS _

Frese in Metallo Duro rivestite, studiate e ottimizzate per smussi raggiati

Coated Carbide End Mills, designed and optimized for rounding corners
VANTAGGI /| ADVANTAGES

« taglienti migliorati per una raggiatura ottimale
refined flutes for a better rounding corners machining
e rivestimento speciale di nuova generazione

latest generation special coating

e ottima resa e finitura
excellent yield and finishing
e riduzione dei costi di produzione

decrease in production costs

RAGGIO CONCAVO
CORNER-ROUNDIMG CUTTERS
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E4J...

Carbide End Mills for generic metals machining
Fraises Carbure

VHM-Fraser

Fresas de Metal Duro

Fresa Metallo Duro per lavorazioni di metalli generici

10%)  [Hem @ Disponibile
Cobalto) - {0 O Arichiesta
Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
E 4J Available Description
D2 L2 Z
E4J 100 T10 XC50 . 10 10 10 50 | 1,0 4
E4J 100 T15 XC50 . 10 10 10 50 | 15 4
4 taglienti
E4J 100 T20 XC50 [ J 10 10 10 50 2,0 4 raggio concavo
E4J 100 T25 XC50 ° 10 10 10 50 25 4 4 flutes
corner-rounding
E4J 120 T30 XC50 . 12 12 12 50 3,0 4 cutters
E4J 120 T40 XC50 ° 12 12 12 50 | 40 4
(P ; Avanzamento al dente Fz (mm/dente) per spallamenti
\c/;elt?plta tagllg Spallamenti Cave Feed for tooth Fz (mm/tooth) for shoulder
Materiali / Materials Ludinle) A Shoulder Slot Per cave: ridurre avanzamenti del 20%
(m/min) For slot: reduce feed of 20%
Vit Ap | Ae | Ap | Ae | D=4 | D=6 | D=8 | D=10] D=12 | D=14 | D=16 | D=20
Alluminio malleabile 0,080 | 0,150 | 0,205| 0,255 | 0,280 | 0,300 | 0,315 | 0,365
N1 Malleable aluminium 500-700  |1,5xD | 0,5xD | 1xD | D1 5'100( 0160 0.215| 0.265| 0,290 | 0.310 | 0.325| 0.375
Rame non legato 0,080 [ 0,135 0,185| 0,230 | 0,250 | 0,330 | 0,385 | 0,415
2 Not alloyed copper 400-550 | 1,5xD| 0.5xD10.75xD| D | ¢'n9q | 0,145 | 0,195 | 0,240 | 0,260 | 0,340 | 0,395 0,435
Materiali non metallici/termoplastici 0,070 | 0,120 | 0,165| 0,205 | 0,225 | 0,240 | 0,250 | 0,290
e Non-metallic/termoplastic 800-1000 | 1,5xD| 0,5xD| 1xD | D | 5080 0/130| 0.175| 0.215| 0,235 | 0.250 | 0,260 0.300
Getti dalluminio 0,060 | 0,105 0,140| 0,175 0,195 | 0,210 | 0,220 | 0,255
i Aluminium castings 400-500 | 1,5xD10,5xD| 1xD | D | 5'070 | 0115 | 0,150 0,185 | 0,205 | 0.220 | 0,230 0.265
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Frese in Metallo Duro per lavorazioni di materiali speciali

Carbide End Mills for special materials machining

COLLARE RIBASSATO
REDUCED COLLAR

Lavora con facilita materiali speciali, acciaio inox, ghisa e materiali fino a 40HRc
Easy machining for special materials, inox steel, cast iron and 40HRc materials

VANTAGGI / ADVANTAGES - .

taglienti a divisione irregolare per ottimizzare la fresatura
irregular division flutes for milling optimization

rivestimento speciale di nuova generazione
latest generation special coating

conformazione dell’elica perfezionata per un’efficace

evacuazione del truciolo
refined helix shape for a better chipbreaker evacuation

ottima resa e finitura
excellent yield and finishing

RETTIFICA DELLA SPOGLIA DEL COLLARE
GRINDED COLLAR RAKE
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E 4K...

Carbide End Mills for special materials machining
Fraises Carbure

VHM-Fréser

Fresas de Metal Duro

Fresa Metallo Duro per lavorazioni di materiali speciali

Cobalto

® Disponibile
O Arichiesta

e

D2

Dimensioni / Dimensions

E 4K Disponibilita Descrizione
- Available 5 Description
E4K 060 L12 XC70 [ ] 6 18 55 5,5 12
E4K 080 L16 XC70 [ 8 26 64 7,5 16 4 tacliont
taglienti
E4K 100 L20 XC70 [ J 10 30 73 9,5 20 standard
E4K 120 L24 XC70 [ ] 12 34 84 11,5 24 4 flutes
standard
E4K 160 L32 XC70 [ ] 16 42 93 15,5 32
E4K 200 L40 XC70 [ ] 20 50 105 19,5 40
P ; . Avanzamento al dente Fz (mm/dente) per spallamenti
\éﬂgfl;ta;aggg Spallamenti Cave Feed for tooth Fz (mm/tooth) for shoulder
Materiali / Materials g sp Shoulder Slot Per cave: ridurre avanzamenti del 20%
(m/min) For slot: reduce feed of 20%
Vit Ap Ae Ap Ae D=8 | D=10| D=12 D=16 | D=20
Acciai inossidabili ferritici/martensitici 0,039 0,047 | 0,055 0,069 | 0,080
M1 Ferritic-martensitic stainless steels 60-110 Uil i L 0,043 | 0,051 | 0,059 0,073 | 0,084
Acciai inossidabili austenitici 0,033 0,039 | 0,046 0,056 | 0,064
M2 Austenitic stainless steels s | s Dl Crs) D 0,037 | 0,043 | 0,050 0,060 | 0,068
Leghe resistenti al calore: base nichel 0,039 0,047 | 0,055 0,069 | 0,080
S1| " Heat resistant alloys: nickel base 60-90 | 1,5xD| 05D 1xD | D 0.043| 0,051 | 0,059 0.073| 0.084
Titanio e sue leghe 0,036 | 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073
2 Titanium and his alloys 50-70  |15xD(05xD| 1xD | D 0,040 0,048 | 0,055 0,067 | 0,077
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Frese in Metallo Duro per lavorazioni materiali esotici

Carbide End Mills for exotic materials machining

E 3/4X.

Lavora con facilita materiali speciali, acciaio inox, titanio, inconel, superleghe
Easy machining for special materials, inox steel, titanium, inconel, superalloys

VANTAGGI / ADVANTAGES -

e elica variabile per efficace evacuazione truciolo
variable helix for better chipbreaker evacuation

e riduzione dei costi di produzione
decrease of production costs

 diminuzione sforzo di taglio - MAGGIORE EFFICIENZA
decrease in shear stress - HIGHER EFFICIENCY

e riduzione delle vibrazioni
decrease in tool vibrations

» spoglie studiate per ottimale lavorazione superleghe
best solution for superalloy milling

e rivestimento speciale di nuova generazione
latest generations special coating

e ottima resa e finitura
excellent yield and finishing
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Carbide End Mills for exotic materials
Fraises Carbure pour les matériaux exotiques

E 3X E 4X VHM-Fréser fiir exotische materialien
—— - Fresas de Metal Duro para materiales exéticos

Fresa Metallo Duro per lavorazione materiali esotici

L1 ‘ } L1 ‘ }
L2 L2
E 3X... E 4X...
et ® Disponibile
Covatof - {45 O Arichiesta
Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
E 3X . Available Description
D1 D2 L2 z
E3X 060 L15 XC70 [ J 6 15 6 55 - 3
E3X 080 L20 XC70 [ ] 8 20 8 64 - 3
3 taglienti
E3X 100 L25 XC70 [ ] 10 25 10 73 - 3 standard
E3X 120 L30 XC70 o 12 30 12 84 - 3 3 flutes
standard
E3X 160 L40 XC70 [ ] 16 40 16 93 - 3
E3X 200 L50 XC70 [ ] 20 50 20 105 - 3
E4X 060 L15 XC70 [ J 6 15 6 55 - 4
E4X 080 L20 XC70 [ ] 8 20 8 64 - 4
4 taglienti
E4X 100 L25 XC70 [ ] 10 25 10 73 - 4 standard
E4X 120 L30 XC70 o 12 30 12 84 - 4 4 flutes
standard
E4X 160 L40 XC70 [ ] 16 40 16 93 - 4
E4X 200 L50 XC70 [ ] 20 50 20 105 - 4
i i . Avanzamento al dente Fz (mm/dente) per spallamenti
\C/:elt(;;:’;ta staggz Spallamenti Cave Feed for tooth Fz (mm/tooth) for shoulder
Materiali / Materials Hidlie) €9 Shoulder Slot Per cave: ridurre avanzamenti del 20%
(m/min) For slot: reduce feed of 20%
Vit Ap Ae Ap Ae | D=4 | D=6 | D=8 | D=10| D=12 | D=14 | D=16 | D=20
Acciai inossidabili ferritici/martensitici 0,018 0,028 | 0,039 | 0,047 | 0,055| 0,062 | 0,069 | 0,080
M1 " Ferritic-martensitic stainless steels 60-110  11.5xD 105D XD | D | 5522|0032 | 0,043 | 0,051 | 0,059| 0,066 | 0,073 | 0,084
Acciai inossidabili austenitici 0,015 0,024 | 0,033 | 0,039 | 0,046 | 0,051 | 0,056 | 0,064
L2 Austenitic stainless steels 50-85  11.5xD|0,5xD 0,750 D | 5019 | 0,028 | 0,037 | 0,043 | 0,050 0,055 | 0,060 | 0,068
Leghe resistenti al calore: base nichel 0,018 0,028 | 0,039 0,047 | 0,055 | 0,062 | 0,069 | 0,080
$1| " Heat resistant alloys: nickel base 60-90 | 1.5xD| 0.5xD| 1xD | D | ¢'025|0/032 | 0,043 | 0,051 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,084
Titanio e sue leghe 0,015| 0,025 | 0,036 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,073
= Titanium and his alloys 50-70  |1.5xD|0.5xD | 1xD | D | 0019|0,029 | 0,040 0,048 | 0,055| 0,061 | 0,067 | 0,077
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Frese in Metallo Duro per lavorazioni alluminio

Carbide End Mills for aluminium machining

E 3Y...

Lavorano con facilita alluminio, leghe leggere, rame e sue leghe, materie plastiche
Easy machining for aluminium, light alloys, copper, copper alloys and plastic material

VANTAGGI / ADVANTAGES - .

» riduzione dei costi di produzione
decrease of production costs

» diminuzione sforzo di taglio - MAGGIORE EFFICIENZA
decrease in shear stress - HHGHER EFFICIENCY

e riduzione delle vibrazioni
decrease in tool vibrations

e spoglie studiate per ottimale lavorazione di alluminio
best solution for aluminium milling

e ottima resa e finitura
excellent yield and finishing
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E 3Y...

Carbide End Mills for aluminium
Fraises Carbure pour pour I'aluminium
VHM-Fréser fiir Aluminium
Fresas de Metal Duro para el aluminio

Fresa Metallo Duro per lavorazioni alluminio

L2

et @ Disponibile
’ Cobalto o Arichiesta

Dimensioni / Dimensions

Disponibilita Descrizione
E 3Y Available Description
L2 zZ
E3Y 080 L25 T10 ° 8 25 8 64 1.0 3
E3Y 080 L25 T20 ° 8 25 8 64 20 3
E3Y 100 L25 T20 ° 10 25 10 73 2.0 3
E3Y 100 L25 T30 ° 10 25 10 73 3.0 3
3 taglienti
E3Y 120 L30 T30 ° 12 30 12 84 3.0 3 torica
E3Y 120 L30 T40 ° 12 30 12 84 40 5 3 flutes
toric
E3Y 140 L35 T30 ° 14 35 14 84 3.0 3
E3Y 140 L35 T40 ° 14 35 14 84 3.0 3
E3Y 160 L40 T30 ° 16 40 16 93 3.0 3
E3Y 160 L40 T40 ° 16 40 16 93 40 5
i f . Avanzamento al dente Fz (mm/dente) per spallamenti
\éelt?9lta tag“g Spallamenti Cave Feed for tooth Fz (mm/tooth) for shoulder
Materiali / Materials utling Spee Shoulder Slot Per cave: ridurre avanzamenti del 20%
(m/min) For slot: reduce feed of 20%
vt Ap | Ae | Ap | Ae | D=4 | D=6 | D=8 | D=10| D=12| D=14| D=16 | D=20
Alluminio malleabile 0,080 | 0,150 | 0,205 | 0,255 0,280 | 0,300 | 0,315 0,365
N1 Malleable aluminium 500-700  |1.,5xD |0.5xD | 1xD | D | 5'100(0/160| 0.215| 0.265| 0,290 | 0.310 | 0.325| 0.375
Rame non legato 0,080 | 0,135 | 0,185 | 0,230| 0,250 | 0,330 | 0,385 0,415
hZ Not alloyed copper 400-550 | 1,5xD| 0,5xD 0.75xD| D | 5'590 | 0,145 | 0,195| 0.240| 0.260 | 0,340 | 0.395 | 0.435
Materiali non metallici/termoplastici 0,070 0,120 | 0,165| 0,205 0,225 | 0,240 | 0,250| 0,290
hE Non-metallic/termoplastic 800-1000 | 1,5xD | 05xD| XD | D | 4’580 0'130( 0.175| 0.215| 0,235 | 0.250 | 0,260 | 0.300
Getti d'alluminio 0,060 | 0,105 | 0,140 0,175| 0,195 | 0,210 | 0,220| 0,255
R Aluminium castings 400-500 | 1,5xD1 0,5xD| XD | D | 4'570| 0,115 | 0.150| 0.185 | 0,205 | 0,220 | 0.230| 0.265
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Frese in Metallo Duro per lavorazioni alluminio

Carbide End Mills for aluminium machining

E 273

Lavorano con facilita alluminio, leghe leggere, rame e sue leghe, materie plastiche
Easy machining for aluminium, light alloys, copper, copper alloys and plastic material

VANTAGGI / ADVANTAGES - .

riduzione dei costi di produzione
decrease of production costs

diminuzione sforzo di taglio - MAGGIORE EFFICIENZA
decrease in shear stress - HIGHER EFFICIENCY

riduzione delle vibrazioni

decrease in tool vibrations

spoglie studiate per ottimale lavorazione di alluminio
best solution for aluminium milling

ottima resa e finitura
excellent yield and finishing
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Carbide End Mills for aluminium

Fraises Carbure pour pour I'aluminium

E 2W E 3W VHM-Fréser fiir Aluminium
e — Fresas de Metal Duro para el aluminio

Fresa Metallo Duro per lavorazioni alluminio

L1 ‘ l L1 ‘ l
L2 L2
E 2W... E 3W...
® Disponibile
Cobalto) |45 O Arichiesta
Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
E 2W . Available Description
D1 L2
E2W 030 L10 [ 3 10 3 39 - 2
E2W 040 L15 [ J 4 15 4 50 - 2
E2W 060 L20 [ J 6 20 6 55 - 2
E2W 080 L25 [ ] 8 25 8 64 - 2 2 taglienti
standard
E2W 100 L25 [ J 10 25 10 73 - 2
2 flutes
E2W 120 L30 [ ) 12 30 12 84 - 2 standard
E2W 140 L35 ° 14 35 14 84 -
E2W 160 L40 [ ] 16 40 16 93 -
E2W 200 L50 [ ] 20 50 20 105 -

2
E3v... I S S S S S S —

E3W 030 L10 ° 3 10 3 39 - 3
E3W 040 L15 ° 4 15 4 50 - 3
E3W 060 L20 Y 6 20 6 55 - 3
E3W 080 L25 ° 8 25 8 64 - 3 3 taglienti
standard
E3W 100 L25 ° 10 25 10 73 - 3
3 flutes
E3W 120 L30 ° 12 30 12 84 ; 3 standard
E3W 140 L35 [ ] 14 35 14 84 -
E3W 160 L40 ° 16 40 16 93 ; 3
E3W 200 L50 Y 20 50 | 20 | 105 - 3
e ; Avanzamento al dente Fz (mm/dente) per spallamenti
\éeltc;glta tagllg Spallamenti Cave Feed for tooth Fz (mm/tooth) for shoulder
Materiali / Materials Wisiinle) S92 Shoulder Slot Per cave: ridurre avanzamenti del 20%
(m/min) For slot: reduce feed of 20%
vt Ap | Ae | Ap | Ae | D=4 | D=6 | D=8 | D=10] D=12| D=14 | D=16 | D=20
Alluminio malleabile 0,080 | 0,150 | 0,205| 0,255 | 0,280 | 0,300 | 0,315 | 0,365
N1 Malleable aluminium 500-700  |1,5xD |0.5xD | 1xD | D | 5'100( 0160 0.215| 0.265| 0,290 | 0.310 | 0.325| 0.375
Rame non legato 0,080 [ 0,135 0,185| 0,230 | 0,250 | 0,330 | 0,385 | 0,415
N2 Not alloyed copper 400-550 | 1,5xD| 0.5xD10.75xD| D | ¢'ng0 | 0,145 | 0,195 | 0.240| 0,260 | 0,340 | 0,395 0,435
Materiali non metallici/termoplastici 0,070 0,120 | 0,165 0,205 0,225 | 0,240 | 0,250 0,290
g Non-metallic/ermoplastic 800-1000 | 1,5xD | 0.5xD| XD | D | 5’580 0'130{ 0.175| 0.215| 0,235 | 0.250 | 0,260 | 0.300
Getti d'alluminio 0,060 | 0,105 | 0,140| 0,175| 0,195 | 0,210 | 0,220 | 0,255
i Aluminium castings 400-500 | 1,5xD1 0,5xD| XD | D | 5'570|0/115 | 0.150| 0.185 | 0.205 | 0,220 | 0,230 | 0.265
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Carbide End Mills Diameter 3.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 3.0 mm
VHM-Fréser Durchmesser 3.0 mm

Fresas de Metal Duro Diametro 3.0 mm

030 Diametro 3mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti
Conventional Serie 2 Flutes

{ 10%| [HRC| [Hek ‘—"
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions
Code Available T

D2 L2

E 2A 030 LO3 XC50 [ ]

3 3 3 39
E 2A 030 LO3 XC70 o
E 2A 030 LO6XC50 °

& 6 & 39
E 2A 030 L06 XC70 e}
E 2A 030 LO9XC50 °

3 9 3 39
E 2A 030 L09 XC70 O
E 2A 030 L12XC50 P

3 12 3 39
E 2A 030 L12 XC70 o

Descrizione
Description

2 Taglienti Extra-Corta
2 Flutes Extra-Short

2 Taglienti Corta
2 Flutes Short

2 Taglienti Normale
2 Flutes Normal

2 Taglienti Lunga
2 Flutes Long

Serie Convenzionale 3 Taglienti
Conventional Serie 3 Flutes

X% 10%| [HRC| (ke ) ’
Cobalto <50 30° L2

._.
01‘
L lp2l .

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions
Code Available

D1 L1 D2 L2
E 3A 030 L03 XC50 [ ]

3 3 3 39
E 3A 030 L03 XC70 O
E 3A 030 LO6XC50 )

3 6 3 39
E 3A 030 L06 XC70 (@]
E 3A 030 LO9XC50 [ ]

3 9 3 39
E 3A 030 L0O9 XC70 @]
E 3A 030 L12XC50 °

3 12 5 39
E 3A 030 L12 XC70 O

Descrizione
Description

3 Taglienti Extra-Corta
3 Flutes Extra-Short

3 Taglienti Corta
3 Flutes Short

3 Taglienti Normale
3 Flutes Normal

3 Taglienti Lunga
3 Flutes Long

® Disponibile

O Arichiesta
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030 Diametro 3mm

Carbide End Mills Diameter 3.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 3.0 mm
VHM-Fréser Durchmesser 3.0 mm

Fresas de Metal Duro Diametro 3.0 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 4 Taglienti
Conventional Serie 4 Flutes

B EE
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita
Code Available 5

E 4A 030 LO3 XC50 [ ]

E 4A 030 LO3 XC70
E 4A 030 LO6XC50
E 4A 030 LO6 XC70
E 4A 030 LO9XC50
E 4A 030 L09 XC70
E 4A 030 L12XC50

O @€ O e O e O

E 4A 030 L12 XC70

‘_.
[ 1]
_ Llp2l.

L2

Dimensioni / Dimensions Descrizione

Description

L1 D2 L2 z

4 Taglienti Extra-Corta

3 3 39 4 4 Flutes Extra-Short
4 Taglienti Corta

6 3 39 4 4 Flutes Short

9 3 39 4 4 Taglienti Normale

4 Flutes Normal

4 Taglienti Lunga
4 Flutes Long

Serie Convenzionale Gambo Rinforzato
Conventional Serie Renforced Shank

Cobalto <50 30°

— .lp2 1.

L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available D1 " — B 5 Description
E 2B 030 L06 XC50 d 3 6 6 55 2 2 Taglienti Normale
E 2B 030 L06 XC70 O 2 Flutes Normal
E 2B 030 LOSXCS0 o 3 9 6 55 2 2 Taglienti Lunga
E 2B 030 L09 XC70 o} 2 Flutes Long
E 3B 030 LOBXC50 ® 3 6 6 55 3 3 Taglienti Normale
E 3B 030 L06 XC70 @) 3 Flutes Normal
E 3B 030 LO9XC50 [ J 5 o 6 - 3 s il e
E 3B 030 L09 XC70 (@) 3 Flutes Long
E 4B 030 L6 XC50 L 3 6 6 55 4 4 Taglienti Normale
E 4B 030 L06 XC70 O 4 Flutes Normal
E 4B 030 L09 XC50 [ ] 3 9 6 - . 4 e e
E 4B 030 L09 XC70 ) 4 Flutes Long
O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 3.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 3.0 mm

030 Diametro 3mm b M Friser Durchmesser 5.0

Frese Metallo Duro

Serie Stampi Torica o ——— )
Dies Serie Corner Radius - ‘ [
L1
)] i —
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available Description
D1 L1 D2 L2 R Z
E 2C 030 LO8 T02 XC50 ° . . A o o2l » 2 Taglienti Torica
E 2C 030 L08 T02 XC70 o ’ 2 Flutes Toric
E 2C 030 L08 TO5XC50 ° . . A o | os | » 2 Taglienti Torica
E 2C 030 L08 T05 XC70 o ’ 2 Flutes Toric
E 3C 030 L08 T02 XC50 ° 5 . , o | o | 3 3 Taglienti Torica
E 3C 030 L08 T02 XC70 1) ' 3 Flutes Toric
E 3C 030 L08 TO5XC50 ° s . y s | os | s 3 Taglienti Torica
E 3C 030 L08 T05 XC70 o ’ 3 Flutes Toric
E 4C 030 L08 T02 XC50 ° 5 . , o | oo | 4 4 Taglienti Torica
E 4C 030 L08 T02 XC70 o} ’ 4 Flutes Toric
E 4C 030 L08 T05 XC50 ° 5 . y o I 4 Taglienti Torica
E 4C 030 L08 T05 XC70 o} ’ 4 Flutes Toric
\ |
o o s STISterIe? - -
Dies Serie Ball Nose . L]
L1
{ 10%] [HRQ| [Het ‘ ‘ ’ {
Cobalto <50 30° L2
Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available Description
D1 L1 D2 L2 R Z
E 2D 030 LO9 R15XC50 L] 3 9 3 39 15 2 2 Taglienti Normale
E 2D 030 L09 R15 XC70 o ’ 2 Flutes Long
E 3D 030 L09 RT5XCS0 L 3 9 3 39 15 3 3 Taglienti Normale
E 3D 030 L09 R15 XC70 o ’ 3 Flutes Normal
E 4D 030 LO9 R15 XC50 L4 3 9 3 39 15 4 4 Taglienti Normale
E 4D 030 L09 R15 XC70 o ' 4 Flutes Normal

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 3.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 3.0 mm

030 Diametro 3mm b M Friser Durchmesser 5.0

Frese Metallo Duro

Serie Acciai Temprati Sgrossatura I“T_

Hardened Steel Roughing Serie Sl

AElsE
Cobalto <70 15°

Codice Disponibilita DN (1ol oS Descrizione
Code Available 1 1 1 1T 1T 1 Description

4 Taglienti Corta

E 4E 030 L12 T05 XC70 ) 3|36 |50|12]02] 4 4 Flutes Short
4 Taglienti Corta

E 4E 030 L12 T10 XC70 ) 3|3 |6 |50]|122]05]4 4 Flutes Short
E 4E 030 L20 T05 XC70 ° 33| 6|50 |2 |02]|a4 | ®]gentiunga

’ 4 Flutes Long
E 4E 030 L20 T10 XC70 ° 3|3 |6 [50]2[o5]| 4 | ¢JaglentLunga

’ 4 Flutes Long

Serie Acciai Temprati Finitura
Hardened Steel Finishing Serie J

DEee -
Cobalto <70 50°

Dimensioni / Dimensions

| ot

o2 L.

Descrizione
Description

Codice Disponibilita

Code Available D1 L1 D2 L2 z

4 Taglienti Corta
4 Flutes Short

E 4F 030 L06 XC70

4 Taglienti Lunga

E 4F 030 L12 XC70 4 Flutes Long

Serie Punte a Centrare
Center Dirill Serie

DEDE
Cobalto <50 20°

Disponibilita Descrizione
Available L1 D2 L2 Description

_ o2l

L2

Dimensioni / Dimensions

E 2Z 030 A90 XC50 Punte a Centrare 90°

E 2Z 030 A90 XC70 Center Drills 90°

E 22 030 A120XC50 Punte a Centrare 120°
E 2Z 030 A120 XC70 Center Drills 120

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 4.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 4.0 mm
VHM-Fréser Durchmesser 4.0 mm

Fresas de Metal Duro Diametro 4.0 mm

040 Diametro 4mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti
Conventional Serie 2 Flutes

d 10%| [HRC| [heme <—"
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions
Code Available v

D2 L2

E 2A 040 L04 XC50

E 2A 040 L04 XC70
E 2A 040 L08 XC50
E 2A 040 L08 XC70
E 2A 040 L12 XC50
E 2A 040 L12 XC70
E 2A 040 L16 XC50
E 2A 040 L16 XC70

O e O e O e O e

Descrizione
Description

2 Taglienti Extra-Corta
2 Flutes Extra-Short

2 Taglienti Corta
2 Flutes Short

2 Taglienti Normale
2 Flutes Normal

2 Taglienti Lunga
2 Flutes Long

Serie Convenzionale 3 Taglienti
Conventional Serie 3 Flutes

X%% 10%]| [HRC| [Heix ) >
Cobalto <50 30° L2

._.
91‘
. lp2l .

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions

Code Available
D1 L1 D2 L2

Descrizione
Description

E 34040104 XC30 d 4 4 4 50 3 Taglienti Extra-Corta
E 3A 040 L04 XC70 O 3 Flutes Extra-Short
E 3A 040 LO8XC50 ) . 8 A 50 3 Taglienti Corta
E 3A 040 L0O8 XC70 @) 3 Flutes Short
E 3A 040 L12XC50 i 4 12 4 50 3 Taglienti Normale
E 3A 040 L12 XC70 @] 3 Flutes Normal
E 3A 040 L16XC50 Y . s A 50 3 Taglienti Lunga
E 3A 040 L16 XC70 0] 3 Flutes Long

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 4.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 4.0 mm
VHM-Fréser Durchmesser 4.0 mm

Fresas de Metal Duro Diametro 4.0 mm

040 Diametro 4mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 4 Taglienti r
Conventional Serie 4 Flutes —

B EE
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita
Code Available

D1
_ Llp2l.

L2

Dimensioni / Dimensions Descrizione

Description

D1 L1 D2 L2 V4

E 4A 040 L04 XC50 o

4 Taglienti Extra-Corta

E 4A 040 L04 XC70 4 Flutes Extra-Short

E 4A 040 LO8XC50 4 4 Taglienti Corta

E 4A 040 LO8 XC70 4 Flutes Short

E 4A 040 L12XC50 4 Taglienti Normale

E 4A 040 L12 XC70 4 Flutes Normal

E 4A 040 L16XC50 4 Taglienti Lunga

E 4A 040 L16 XC70 4 Flutes Long

©cC e O @€ O @& O

Serie Convenzionale Gambo Rinforzato
Conventional Serie Renforced Shank

DEBE
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available - T 55 o > Description
E 28 040 L08 XC50 i 4 ) 6 55 2 2 Taglienti Normale
E 2B 040 L08 XC70 O 2 Flutes Normal
E 2B 040 L12XC50 [ 4 12 6 == 5 2 Taglienti Lunga
E 2B 040 L12 XC70 o) 2 Flutes Long
E 3B 040 LOBXC50 i 4 8 6 55 3 3 Taglienti Normale
E 3B 040 L08 XC70 e} 3 Flutes Normal
E 3B 040 L12XC50 [ ] p - . - 5 3 Taglienti Lunga
E 3B 040 L12 XC70 ) 3 Flutes Long
SALHC YR G = 4 8 6 55 4 4 Taglienti Normale
E 4B 040 L08 XC70 O 4 Flutes Normal
E 4B 040 L12 XC50 [ ] . 1 6 - . AP L
E 4B 040 L12 XC70 (@) 4 Flutes Long
"ORv.XCE0 | ORNVXCT0. > Jeponle
O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 4.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 4.0 mm

040 Diametro 4mm b U-Fraser Durchmesser 4 m

Frese Metallo Duro

Serie Stampi Torica o1
Dies Serie Corner Radius

L1
pEBE . \
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available Description
D1 L1 D2 L2 R Z
E 2C 040 L10 T02 XC50 ° .y ol s s ozl 2 Taglienti Torica
E 2C 040 L10 T02 XC70 o ’ 2 Flutes Toric
E 2C 040 L10 TO5XC50 ° A ol s solos! 2 2 Taglienti Torica
E 2C 040 L10 T05 XC70 o ’ 2 Flutes Toric
E 3C 040 L10 T02 XC50 ° y A R N 3 Taglienti Torica
E 3C 040 L10 T02 XC70 o ' 3 Flutes Toric
E 3C 040 L10 TO5XC50 ° y ol o leolos] s 3 Taglienti Torica
E 3C 040 L10 T05 XC70 o ’ 3 Flutes Toric
E 4C 040 L10 T02 XC50 ° , ol o lsloal s 4 TaglentiTorica
E 4C 040 L10 T02 XC70 o} 4 Flutes Toric
E 4C 040 L10 T05 XC50 ° A ol o lslos| 4 e
E 4C 040 L10 T05 XC70 o} 4 Flutes Toric
R\ l
Serie Stampl Semisferica [ DT_T\'
Dies Serie Ball Nose - i
L1
A= R — ]
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
D1 L1 D2 L2 R z

E 2D 040 L12 R20XC50

2 Taglienti Normale
4 12 4 50 | 20 | 2 2 Flutes Long

E 2D 040 L12 R20 XC70

E 3D 040 L12 R20XC50 3 3 Taglienti Normale

E 3D 040 L12 R20 XC70 3 Flutes Normal

E 4D 040 L12 R20 XC50 ianti
4 Taglienti Normale
4 12 4 50 2,0 4 4 Flutes Normal

O @€ O @ O e

E 4D 040 L12 R20 XC70

O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 4.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 4.0 mm

040 Diametro 4mm b U-Fraser Durchmesser 4 m

Frese Metallo Duro

Serie Acciai Temprati Sgrossatura o ————

Hardened Steel Roughing Serie Sl

UEBE |
Cobalto <70 15°

Codice Disponibilita e R Descrizione
Code Available DI U1 D2 L2 L3 R z Description

4 Taglienti Corta

E 4E 040 L15 T05 XC70 ° 4 | 3|6 |5 |15]02] 4 4 Flutes Short
4 Taglienti Corta

E 4E 040 L15 T10 XC70 ° 4 | 3|6 |5 |15]05] 4 4 Fiutes Short
E 4E 040 L28 T05 XC70 . 4 | 3|6 |100]28]02]| 4 4 Taglienti Lunga

’ 4 Flutes Long
E 4E 040 L28 T10 XC70 ° 4| 3] 6 |100]|28|o5| 4 | ¢agentiiunoa

’ 4 Flutes Long

Serie Acciai Temprati Finitura
Hardened Steel Finishing Serie

“
Cobalto <70 50° L2

Dimensioni / Dimensions

4_.
D1 |
o2 L.

Descrizione
Description

Codice Disponibilita

Code Available D1 L1 D2 L2 z

4 Taglienti Corta
4 Flutes Short

E 4F 040 LO8 XC70

4 Taglienti Lunga

E 4F 040 L20 XC70 4 Flutes Long

Serie Punte a Centrare
Center Dirill Serie

al=lElR
Cobalto <50 20°

Disponibilita
Available

_ o2l

Dimensioni / Dimensions Descrizione

L1 D2 ) Description

E 27 040 A90 XC50 Punte a Centrare 90°

Center Drills 90°

E 2Z 040 A90 XC70
E 22 040 A120XGS0 Punte a Centrare 120°
E 27 040 A120 XC70 Center Drills 120

O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 5.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 5.0 mm
VHM-Fréser Durchmesser 5.0 mm

Fresas de Metal Duro Diametro 5.0 mm

050 Diametro 5mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti
Conventional Serie 2 Flutes

{ 10%| [HRC| [Hel —
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions
Code Available

D1 L1 D2 L2

E 2A 050 L05 XC50 [

E 2A 050 L05 XC70
E 2A 050 L10 XC50
E 2A 050 L10 XC70
E 2A 050 L15 XC50
E 2A 050 L15 XC70

E 2A 050 L20 XC50
E 2A 050 L20 XC70

cC e O e O @ O

Descrizione
Description

2 Taglienti Extra-Corta
2 Flutes Extra-Short

2 Taglienti Corta
2 Flutes Short

2 Taglienti Normale
2 Flutes Normal

2 Taglienti Lunga
2 Flutes Long

- - L1
A’% 10%| [HRC| (e ‘—"
Cobalto <50 30° L2

Serie Convenzionale 3 Taglienti ] _ _ 5
Conventional Serie 3 Flutes ° Al

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions
Code Available

L1 D2 L2

E 3A 050 LO5 XC50 [ J
5 5 5 50

E 3A 050 LO5 XC70 O

E 3A 050 L10 XC50 [
5 10 5 50

E 3A 050 L10 XC70 @]

E 3A 050 L15 XC50 [ ]
5 15 5 50

E 3A 050 L15 XC70 @]

E 3A 050 L20 XC50 )
5 20 5 50

E 3A 050 L20 XC70 (@)

Descrizione
Description

3 Taglienti Extra-Corta
3 Flutes Extra-Short

3 Taglienti Corta
3 Flutes Short

3 Taglienti Normale
3 Flutes Normal

3 Taglienti Lunga
3 Flutes Long

® Disponibile

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 5.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 5.0 mm

050 Diametro 5mm b MFriser Durchmesser 5.0

Frese Metallo Duro

Sore Sonverzonale dTeglenl . P —
Conventional Serie 4 Flutes -
- - L1
DEEE [ |
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
D1 L1 D2 L2 V4

E 4A 050 L0O5 XC50 o

5 5 5 50 4 4 Taglienti Extra-Corta

E 4A 050 LO5 XC70 4 Flutes Extra-Short

E 4A 050 L10 XC50 o
S 10 5 50 4 4 Taglienti Corta

E 4A 050 L10 XC70 4 Flutes Short

E 4A 050 L15 XC50 —
5 15 5 50 4 4 Taglienti Normale

E 4A 050 L15 XC70 4 Flutes Normal

E 4A 050 L20 XC50 -
5 20 5 50 4 4 Taglienti Lunga

E 4A 050 L20 XC70 4 Flutes Long

©cC e O @€ O @ O

Serie Convenzionale Gambo Rinforzato B @ 5

Conventional Serie Renforced Shank — E

o |
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilta Dimensioni / Dimensions D[?:S%rri,'Zit?o%e
Code Available = r = e e fo

E 2B 050 L10XCS0 ¢ 5 O P i 2 Taglienti Normale
E 2B 050 L10 XC70 @) 2 Flutes Normal
E 2B 050 L15XC50 [ ] 5 15 6 55 9 2 Taglienti Lunga
E 2B 050 L15 XC70 o) 2 Flutes Long
E 3B 050 L10XC50 L4 5 10 6 55 3 3 Taglienti Normale
E 3B 050 L10 XC70 o 3 Flutes Normal
E 3B 050 L15XC50 ) s s | 6| s | 5 3 Taglient Lunga
E 3B 050 L15 XC70 o HIEES LoTE
E 4B 050 L10 XC50 4 5 10 6 55 4 4 Taglienti Normale
E 4B 050 L10 XC70 o) 4 Flutes Normal
E 4B 050 L15 XC50 [ ] s 15 . 55 9 4 Taglienti Lunga
E 4B 050 L15 XC70 o & FUEs ey

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 5.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 5.0 mm

050 Diametro 5mm b MFriser Durchmesser 5.0

Frese Metallo Duro

Serie Stampi Torica o1
Dies Serie Corner Radius

L1
DEBE \
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available Description
D1 L1 D2 L2 R Z
E 2C 050 L13 T05 XC50 ° 2 Taglienti Torica
5 13 5 50 0.5 2 2 Flutes Toric
E 2C 050 L13 T05 XC70 o
E 2C 050 L13 T10XC50 ° . s 5 s | 10| 2 2 Taglienti Torica
E 2C 050 L13 T10 XC70 o ’ 2 Flutes Toric
E 3C 050 L13 T05 XC50 ° ; 5 5 s | o5 | s 3 Taglionti Torica
E 3C 050 L13 T05 XC70 1) ’ 3 Flutes Toric
E 3C 050 L13 T10XC50 ° . s ; s | 10l s 3 Taglienti Torica
E 3C 050 L13 T10 XC70 o ’ 3 Flutes Toric
E 4C 050 L13 T05 XC50 ° ; . 5 oo | os | 4 4 Taglienti Torica
E 4C 050 L13 T05 XC70 o} ' 4 Flutes Toric
E 4C 050 L13 T10 XC50 ° s ) 5 oo | 10| 4 4 Taglienti Torica
E 4C 050 L13 T10 XC70 o ’ 4 Flutes Toric
\ |
Serie Stampi Semisferica I;_E
Dies Serie Ball Nose —= 7
DEBE
Cobalto <50 30°
Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available Description
D1 L1 D2 L2 R Z
bl L) (o ® 5 15 5 50 25 2 2 Taglienti Normale
E 2D 050 L15 R25 XC70 o ’ 2 Flutes Long
2R DDA o 5 15 5 50 25 3 3 Taglienti Normale
E 3D 050 L15 R25 XC70 o ’ 3 Flutes Normal
E 4D 050 L15 R25 XC50 L 5 15 5 50 25 4 4 Taglienti Normale
E 4D 050 L15 R25 XC70 o 4 Flutes Normal

Disponibile
O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 5.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 5.0 mm

050 Diametro 5mm b MFriser Durchmesser 5.0

Frese Metallo Duro

Serie Acciai Temprati Sgrossatura I *ﬁ N
Hardened Steel Roughing Serie " | ——— -
L1
DE®HE |

Cobalto <70 15° L2

Codice Disponibilita Sl ey DL eI Descrizione
Code Available D1 L1 D2 L2 L3 R 7 Description

4 Taglienti Corta

E 4E 050 L18 T05 XC70 . 5| 3|6 |5 |18]02] 4 4 Flutes Short
4 Taglienti Corta

E 4E 050 L18 T10 XC70 L 5 3 6 55 | 18 | 0,5 4 4 Flutes Short
E 4E 050 L30 T05 XC70 ° 5 | 3|6 [100]30 02| 4| Agentilusa

’ 4 Flutes Long
E 4E 050 L30 T10 XC70 ° 5 | 3| 6 [100] 30 |05] 4 4 Taglienti Lunga

’ 4 Flutes Long

Serie Acciai Temprati Finitura
Hardened Steel Finishing Serie J

—
Cobalto <70 50° L2

Dimensioni / Dimensions

Descrizione
Description

Codice Disponibilita

Code Available D1 L1 D2 L2 7

4 Taglienti Corta
4 Flutes Short

E 4F 050 L10 XC70

4 Taglienti Lunga

E 4F 050 L25 XC70 4 Flutes Long

Serie Purte a Centrare RCw——
Center Drill Serie N G |
ARq [R5 — |

Cobalto <50 20° L2

Dimensioni / Dimensions

Descrizione
3 Description

Codice Disponibilita

Code Available

D1 L1 D2 L2 z a

E 2Z 050 A90 XC50 Punte a Centrare 90°

Center Drills 90°

E 2Z 050 A90 XC70
E 22050 A120XC50 Punte a Centrare 120°
E 2Z 050 A120 XC70 Center Drills 120

O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 6.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 6.0 mm

060 Diametro 6mm b M Friser Durchmesser 6.0

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti ;_;

Conventional Serie 2 Flutes

DEBE [ |
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
L1 D2 L2 V4

E 2A 060 L06 XC50 [

6 6 6 54 2 2 Taglienti Extra-Corta

E 2A 060 L06 XC70 2 Flutes Extra-Short

E 2A 060 L12XC50 -
6 12 6 54 2 2 Taglienti Corta

E 2A 060 L12 XC70 2 Flutes Short

E 2A 060 L18XC50 —
6 18 6 54 2 2 Taglienti Normale

E 2A 060 L18 XC70 2 Flutes Normal

E 2A 060 L24XC50 o
6 24 6 54 2 2 Taglienti Lunga

E 2A 060 L24 XC70 2 Flutes Long

cC e O e O e O

Serie Convenzionale 3 Taglienti Rk _ 5
Conventional Serie 3 Flutes o
5 - L1
S |
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available T 55 0 z Description

E 3A 060 L06 XC50 L4 6 6 6 54 3 3 Taglienti Extra-Corta
E 3A 060 LO6 XC70 e} 3 Flutes Extra-Short
E 3A 060 L12XC50 o . - 6 5 3 3 Taglienti Corta
E 3A 060 L12 XC70 o DNl
E 3A 060 L18XC50 L4 6 18 6 54 3 3 Taglienti Normale
E 3A 060 L18 XC70 o 3 Flutes Normal
E 3A 060 L24XC50 Y 5 o 5 = : 3 Taglienti Lunga
E 3A 060 L24 XC70 o & Plus Long

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 6.0 mm

060 Diametro 6mm

Fraises Carbure Diametre 6.0 mm
VHM-Fréser Durchmesser 6.0 mm
Fresas de Metal Duro Diametro 6.0 mm

Frese Metallo Duro

Codice
Code

E 4A 060 LO6 XC50
E 4A 060 L0O6 XC70
E 4A 060 L12XC50
E 4A 060 L12 XC70
E 4A 060 L18XC50
E 4A 060 L18 XC70

E 4A 060 L24XC50

E 4A 060 L24 XC70

Serie Convenzionale 4 Taglienti
Conventional Serie 4 Flutes

- - L1
3 10%] [HRC] [Heix —u
Cobalto <50 30° L2

Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Available Description
D1 L1 D2 L2 z

4 4 Taglienti Extra-Corta
4 Flutes Extra-Short

4 Taglienti Corta
4 Flutes Short

4 Taglienti Normale
4 Flutes Normal

4 Taglienti Lunga
4 Flutes Long

C e O @€ O e O e

O RIV. XC50

® Disponibile
O Arichiesta

~
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Carbide End Mills Diameter 6.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 6.0 mm

060 Diametro 6mm b M Friser Durchmesser 6.0

Frese Metallo Duro

Serie Stampi Torica o1
Dies Serie Corner Radius

L1
Afc) | — \
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available Description
D1 L1 D2 L2 R Z
E 2C 060 L15 T05 XC50 ° . sl s ss|os! 2 2 Taglionti Torica
E 2C 060 L15 T05 XC70 e} ’ 2 Flutes Toric
E 2C 060 L15 T10XC50 ° . sl s lss |10l 2 Taglienti Torica
E 2C 060 L15 T10 XC70 o ’ 2 Flutes Toric
E 3C 060 L15 T05 XC50 ° . sl s s |os! s 3 Taglienti Torica
E 3C 060 L15 T05 XC70 o ' 3 Flutes Toric
E 3C 060 L15 T10XC50 ° ] sl o lesliol s 3 Taglienti Torica
E 3C 060 L15 T10 XC70 o ’ 3 Flutes Toric
E 4C 060 L15 T05 XC50 ° 5 sl e lss los| 4 4 TaglentiTorica
E 4C 060 L15 T05 XC70 o} 4 Flutes Toric
E 4C 060 L15 T10 XC50 ° ] sl e lss ol 4 4 TeglentiTorica
E 4C 060 L15 T10 XC70 o 4 Flutes Toric
\ |
Serie Stampi Semisferica [;_E
Dies Serie Ball Nose —= —
i EEE
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
D1 L1 D2 L2 R Z

E 2D 060 L18 R30XC50

2 Taglienti Normale
6 18 6 55 3,0 2
E 2D 060 L18 R30 XC70 2 Flutes Long
£ 3D 060118 R30 XC50 3 Taglienti Normale
6 18 6 55 3,0 3 3 Flutes N |
E 3D 060 L18 R30 XC70 utes Norma

E 4D 060 L18 R30 XC50

6 18 6 55 3,0 4 4 Taglienti Normale

E 4D 060 L18 R30 XC70 4 Flutes Normal

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 6.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 6.0 mm

060 Diametro 6mm b M Friser Durchmesser 6.0

Frese Metallo Duro

Serie Acciai Temprati Sgrossatura I *ﬁj
Hardened Steel Roughing Serie " | ———
L1
LEBE |
Cobalto <70 15°

Codice Disponibilita DTN (1ol Descrizione
Code Available D1 L1 D2 L2 3 R 7 Description

4 Taglienti Corta

E 4E 060 L22 T05 XC70 ° 6 3 6 | 55| 22|02 4 4 Flutes Short
4 Taglienti Corta

E 4E 060 L22 T10 XC70 ° 6 | 3|6 552205/ 4 4 Flutes Short
E 4E 060 L40 T05 XC70 ° 6 | 3|6 [100] 40 02| 4 | ¢jagientilunga

’ 4 Flutes Long
E 4E 060 L40 T10 XC70 ° 6 | 3|6 [100] 40 |o5| 4 | #gientitunga

’ 4 Flutes Long

Serie Acciai Temprati Finitura
Hardened Steel Finishing Serie J

—
Cobalto <70 50° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available D1 L1 D2 L2 7 Description

4 Taglienti Corta

E 6F 060 L12 XC70 4 Flutes Short

4 Taglienti Lunga

E 6F 060 L25 XC70 4 Flutes Long

Serie Punte a Centrare = —E
Center Drill Serie N b \
HRC| [Het ‘ ‘
Cobalto <50 20° L2

Dimensioni / Dimensions

Descrizione
5 Description

Codice Disponibilita

Code Available

D1 L1 D2 L2 z a

E 2Z 060 A90 XC50

E 2Z 060 A90 XC70
E 2Z 060 A120XC50

Punte a Centrare 90°
Center Drills 90°

Punte a Centrare 120°

E 2Z 060 A120 XC70 Center Drills 120°

O Arrichiesta
Coman:
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Carbide End Mills Diameter 8.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 8.0 mm

080 Diametro 8mm b MFriser Durchmesser 6.0

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti B _S

Conventional Serie 2 Flutes .

DEBE l
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
L1 D2 L2 V4

E 2A 080 L0O8 XC50 [

8 8 8 64 2 2 Taglienti Extra-Corta

E 2A 080 L08 XC70 2 Flutes Extra-Short

E 2A 080 L16XC50 -
8 16 8 64 2 2 Taglienti Corta

E 2A 080 L16 XC70 2 Flutes Short

E 2A 080 L24XC50 —
8 24 8 64 2 2 Taglienti Normale

E 2A 080 L24 XC70 2 Flutes Normal

E 2A 080 L32XC50 o
8 32 8 64 2 2 Taglienti Lunga

E 2A 080 L32 XC70 2 Flutes Long

Serie Convenzionale 3 Taglienti o

Conventional Serie 3 Flutes i 3

)] — |
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
D1 L1 D2 L2 z

cC e O e O e O

D1

E 3A 080 L08 XC50

3 Taglienti Extra-Corta
8 8 8 64 3
E 3A 080 L0O8 XC70 3 Flutes Extra-Short
E 3A 080 L16XC50 3 Taglienti Corta
8 19 & = 3 3 Flutes Short
E 3A 080 L16 XC70 utes Shol

E 3A 080 L24XC50 —
8 24 8 64 3 3 Taglienti Normale

E 3A 080 L24 XC70 3 Flutes Normal

E 3A 080 L32XC50 -
3 Taglienti Lunga
8 2 & = 3 3 Flutes Long

O @€ O € O e O e

E 3A 080 L32 XC70

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 8.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 8.0 mm

080 Diametro 8mm b MFriser Durchmesser 6.0

Frese Metallo Duro

D1

Serie Convenzionale 4 Taglienti ‘ — 5
Conventional Serie 4 Flutes
_ , L | |
DEBE
Cobalto <50 30 L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
D1 L1 D2 L2 z

E 4A 080 L08 XC50 P
8 8 8 64 4 4 Taglienti Extra-Corta

E 4A 080 L0O8 XC70 4 Flutes Extra-Short

E 4A 080 L16XC50 4 Taglienti Corta

E 4A 080 L16 XC70 4 Flutes Short

E 4A 080 L24XC50 —
8 24 8 64 4 4 Taglienti Normale

E 4A 080 L24 XC70 4 Flutes Normal

E 4A 080 L32XC50 o
8 32 8 64 4 4 Taglienti Lunga

4 Flutes Long

C e O @€ O e O e

E 4A 080 L32 XC70

O Rv.xero. > o

O Arichiesta

O RIV. XC50

~
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080 Diametro 8mm

Carbide End Mills Diameter 8.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 8.0 mm
VHM-Fréser Durchmesser 8.0 mm

Fresas de Metal Duro Diametro 8.0 mm

Frese Metallo Duro

Serie Stampi Torica
Dies Serie Corner Radius

Cobalto <50

Codice
Code

Disponibilita
Available

‘ D2 ‘444,

L1

—

Helix
Angle

30°

Dimensioni / Dimensions Descrizione

Description

D1 L1 D2 L2 R

Codice
Code

E 2C 080 L20 T05 XC50 PY . " . o | os , 2 Taglienti Torica
E 2C 080 L20 T05 XC70 ) ' 2 Flutes Toric
E 2C 080 L20 T10XC50 ° . 2 . o | 10 , 2 Taglienti Torica
E 2C 080 L20 T10 XC70 o ' 2 Flutes Toric
E 3C 080 L20 T05 XC50 Py . " . o | os , 3 Taglienti Torica
E 3C 080 L20 T05 XC70 o) ' 3 Flutes Toric
E 3C 080 L20 T10XC50 ° . 2 . o | 10 5 3 Taglienti Torica
E 3C 080 L20 T10 XC70 e} ' 3 Flutes Toric
E 4C 080 L20 T05 XC50 ° . 2 . o | os , P ——
E 4C 080 L20 T05 XC70 e ' 4 Flutes Toric
E 4C 080 L20 T10 XC50 PY . 2 . o | 10 ) 4 Taglient Torica
E 4C 080 L20 T10 XC70 (0) ' 4 Flutes Toric
R\ l
Serie Stampi Semisferica i |
Dies Serie Ball Nose D1 a
X%% 10%| [HRC] [feke L | (
Cobalto <50 30° L2

Disponibilita
Available

Dimensioni / Dimensions Descrizione

Description

D1 L1 D2 L2 R

£ 2D 080124 RA0XCS0 L 8 24 8 64 4.0 2 2 Taglienti Normale
E 2D 080 L24 R40 XC70 @) ’ 2 Flutes Long
£ 3D 080124 R40 XC50 i 8 24 8 64 4.0 3 3 Taglienti Normale
E 3D 080 L24 R40 XC70 e} ’ 3 Flutes Normal
E 4D 080 L24 R40 XC50 ) _

8 24 8 64 4.0 4 4 Ia'glh?ntl “ormalle
E 4D 080 L24 R40 XC70 @) utes Norma

O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 8.0 mm
Fraises Carbure Diamétre 8.0 mm

080 Diametro 8mm b MFriser Durchmesser 6.0

Frese Metallo Duro

|12 =
oo 1

Serie Acciai Temprati Sgrossatura [
Hardened Steel Roughing Serie !

E . SN
_—
Cobalto <70 15°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available D1 L1 D2 L2 L3 R 7 Description

4 Taglienti Corta

E 4E 080 L30 T05 XC70 [ J 8 4 8 64 30 0,5 4 4 Flutes Short
4 Taglienti Corta

E 4E 080 L30 T10 XC70 [ J 8 4 8 64 30 1,0 4 4 Flutes Short
E 4E 080 L52 T05 XC70 ° 8 | 4|8 [100]52 |05 4 | Agentilusa

’ 4 Flutes Long
E 4E 080 L52 T10 XC70 ° 8 | 4| 8 |100]52]10] 4 4 Taglienti Lunga

’ 4 Flutes Long

Serie Acciai Temprati Finitura i ¥

Hardened Steel Finishing Serie i '

DEEE |
Cobalto <70 50° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available D1 L1 D2 L2 7 Description

4 Taglienti Corta
4 Flutes Short

E 6F 080 L16 XC70

4 Taglienti Lunga
4 Flutes Long

E 6F 080 L35 XC70

Seri Purie a Cenirare - AW
Center Drill Serie

DB EE

Cobalto <50 20°

Codice Disponibilita
Code Available

L2

Dimensioni / Dimensions Descrizione

Description

D1 L1 D2 L2 Zz a°

E 27 080 A90 XC50 Punte a Centrare 90°

E 2Z 080 A90 XC70 Center Drills 90°

£ 22 080 A120XC50 Punte a Centrare 120°
E 2Z 080 A120 XC70 Center Drills 120

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 10 mm
Fraises Carbure Diamétre 10 mm

100 Diametro 10mm e MFriser Durchmesser 10 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti l E_g
Conventional Serie 2 Flutes . .
D E 6 E |

Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
L1 D2 L2 4

L2

E 2A 100 L10 XC50

2 Taglienti Extra-Corta

10 1 10 10 1 73 2 2 Flutes Extra-Short

E 2A 100 L10 XC70

E 2A 100 L20XC50 2 2 Taglienti Corta

10 1 20 | 10 | 73 2 Flutes Short

E 2A 100 L20 XC70

E 2A 100 L30XC50 10 30 10 73 > 2 Taglienti Normale

E 2A 100 L30 XC70 2 Flutes Normal

E 2A 100 L40XC50 10 40 10 100 2 2 Taglienti Lunga

E 2A 100 L40 XC70 2 Flutes Long

Serie Convenzionale 3 Taglienti . R

Conventional Serie 3 Flutes |

)] — |
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
D1 L1 D2 L2 z

O @€ O @€ O e O e

E 3A 100 L10 XC50

3 Taglienti Extra-Corta

10 10 10 73 3 3 Flutes Extra-Short

E 3A 100 L10 XC70

E 3A 100 L20XC50 o
10 20 10 73 3 3 Taglienti Corta

E 3A 100 L20 XC70 3 Flutes Short

E 3A 100 L30XC50 3 Taglienti Normale

10 30 10 73 3 3 Flutes Normal

E 3A 100 L30 XC70

E 3A 100 L40XC50

3 Taglienti Lunga
10 40 10 100 3 3 Flutes Long

O @€ O e O e O e

E 3A 100 L40 XC70

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 10 mm
Fraises Carbure Diamétre 10 mm

100 Diametro 10mm o W raser Durchmesser 10 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 4 Taglienti : — ;

Conventional Serie 4 Flutes il

D EEE
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

Code Available Description
D1 L1 D2 L2 z

E 4A 100 L30 XC70 4 Flutes Normal

E 4A 100 L40XC50 4 4 Taglienti Lunga

10 40 10 100 4 Flutes Long

E4AT00L10XC30 d 4 Taglienti Extra-Corta
10 | 10 10 | 73 4 4 Flutes Extra-Short
E 4A 100 L10 XC70 O utes Extra-Sho
E 4A 100 L20XC50 Y 10 20 10 25 . 4 Taglienti Corta
E 4A 100 L20 XC70 (@) 4 Flutes Short
E 4A 100 L30XC50 (] N
10 30 10 73 4 4 Taglienti Normale
O
[ J
O

E 4A 100 L40 XC70

O RIV. XC50

O R.XCTO. ® Deponile
O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 10 mm
Fraises Carbure Diamétre 10 mm

100 Diametro 10mm e MFriser Durchmesser 10 mm

Frese Metallo Duro

///N
‘DZ ‘.7

Serie Stampi Torica n

Dies Serie Corner Radius .

NEBE
Cobalto <50 30° L2

—

Codice Disponibilita Dimensionl /Limersiofis Descrizione
i escription
Code Available - " - = R = 1Pt

E 2C 100 L25 T05 XC50 ° o las ol s los| 2 2 Taglionti Torica

E 2C 100 L25 T05 XC70 o ’ 2 Flutes Toric
E 2C 100 L25 T10XC50 ° o las ol ssliol 2 Tagiont Torics

E 2C 100 L25 T10 XC70 o ' 2 Flutes Toric

E 3C 100 L25 T05 XC50 ° o
10|25 10|73 ]o5]| 3 3 ;alg"?”“ ¥°f.'°a

E 3C 100 L25 T05 XC70 o utes Toric
E 3C 100 L25 T10XC50 ° o las ol i0l 5 Tl s

E 3C 100 L25 T10 XC70 0 ' 3 Flutes Toric
E 4C 100 L25 T05 XC50 ° A I I R e P

E 4C 100 L25 T05 XC70 o) ' 4 Flutes Toric
E 4C 100 L25 T10 XC50 ° olos ol asliols e

E 4C 100 L25 T10 XC70 o) ’ 4 Flutes Toric

R\ l

Serie Stampi Semisferica K .

Dies Serie Ball Nose b1 8

i% 10%] [HRC] [Hem Lt ‘ [

Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

i Description
Code Available D1 L1 D2 L2 R 2 p

E 2D 100 L25 R50XC50 )

2 Taglienti Normale

10 | 25 | 10 | 73 | 5,0 2 2 Flutes Long

E 2D 100 L25 R50 XC70

E 3D 100 L25 R50 XC50 3 3 Taglienti Normale

10 25 10 73 5,0 3 Flutes Normal

E 3D 100 L25 R50 XC70
E 4D 100 L25 R50 XC50

4 Taglienti Normale

10 25 10 73 5,0 4 4 Flutes Normal

O @€ O @ O

E 4D 100 L25 R50 XC70

ORvxes O RVXCTO. S

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 10 mm
Fraises Carbure Diamétre 10 mm

100 Diametro 10mm e MFriser Durchmesser 10 mm

Frese Metallo Duro

12 =
o2 |

Serie Acciai Temprati Sgrossatura [
Hardened Steel Roughing Serie !

REBE
Cobalto <70 15°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available D1 L1 D2 L2 L3 R 7 Description

4 Taglienti Corta

E 4E 100 L35 T10 XC70 [ ) 10 | 4 10| 73 13|05 4 4 Flutes Short
4 Taglienti Corta

E 4E 100 L35 T15 XC70 [ J 10 4 10 73 85) 1,0 4 4 Flutes Short
E 4E 100 L55 T10 XC70 ° 10| 4 | 10 [100| 55 |05 | 4 | #jadentiiunga

’ 4 Flutes Long
E 4E 100 L55 T15 XC70 ° 10| 4 [ 10 100 55 [ 10| 4 | #jaglentilunca

’ 4 Flutes Long

Serie Acciai Temprati Finitura K 1.

Hardened Steel Finishing Serie o 1

A — |
Cobalto <70 50° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione
Code Available D1 L1 D2 L2 7 Description

4 Taglienti Corta
4 Flutes Short

E 6F 100 L20 XC70

4 Taglienti Lunga
4 Flutes Long

E 6F 100 L45 XC70

Serie Punte a Centrare ‘a _ 3
Center Drill Serie

DB EBE

Cobalto <50 20°

Codice Disponibilita
Code Available

L2

Dimensioni / Dimensions Descrizione

Description

D1 L1 D2 L2 z a’°

E 27 100 A90 XC50 Punte a Centrare 90°

E 2Z 100 A90 XC70 Center Drills 90°

E 2Z 100 A120XC50
E 2Z 100 A120 XC70

O Arichiesta
Coman:
TOOL §;
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Carbide End Mills Diameter 12 mm
Fraises Carbure Diamétre 12 mm

120 Diametro 12mm o ikfriser Durdhmessor 12 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti B _S

Conventional Serie 2 Flutes . -

DEBE [ |
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

: Descrioti
Code Available D1 L1 D2 B =z escription

E 2A 120 L12 XC50 ® 2 Taglienti Extra-Corta

12 12 12 84 2
E 2A 120 L12 XC70 2 Flutes Extra-Short

E 2A 120 L24XC50 2 Taglienti Corta

12 1 24 | 12 | &4 2 2 Flutes Short

E 2A 120 L24 XC70

E 2A 120 L36XC50 5 2 Taglienti Normale

12 36 12 84 2 Flutes Normal

E 2A 120 L36 XC70

E 2A 120 L48XC50 2 Taglienti Lunga

12 48 12 100 2 2 Flutes Long

E 2A 120 L48 XC70

Serie Convenzionale 3 Taglienti N o

Conventional Serie 3 Flutes |

DB EE
Cobalto <50 30°

e Disponibilita Dimensioni / Dimensions DDescri_zithe
i escription
Code Available D1 L1 D2 L2 7 P

cC e O e O @ O

L2

E 3A 120 L12 XC50 ® 3 Taglienti Extra-Corta

12 12 12 84 3
E 3A 120 L12 XC70 3 Flutes Extra-Short

E 3A 120 L24XC50 3 Taglienti Corta

12 24 12 84 3 3 Flutes Short

E 3A 120 L24 XC70

E 3A 120 L36XC50 3 Taglienti Normale

12 36 12 84 3 3 Flutes Normal

E 3A 120 L36 XC70

E 3A 120 L48XC50 12 48 12 100 3 3 Taglienti Lunga

E 3A 120 L48 XC70 3 Flutes Long

ORvxes  [ORMXCTO, O

O Arichiesta

c ®€ O @€ O @ O
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Carbide End Mills Diameter 12 mm
Fraises Carbure Diamétre 12 mm

120 Diametro 12mm oM rser Durchmesser 12 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 4 Taglienti 5 _ ;

Conventional Serie 4 Flutes il

DEBE
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita
Code Available D1 L1

Dimensioni / Dimensions Descrizione
Description

D2 L2 V4

E 4A 120 L12 XC50 ® 4 Taglienti Extra-Corta

12 12 12 84 4
E 4A 120 L12 XC70 4 Flutes Extra-Short

E 4A 120 L24XC50 4 Taglienti Corta

12 1 24 | 12 | &4 4 4 Flutes Short

E 4A 120 L24 XC70

E 4A 120 L36XC50 4 Taglienti Normale

12 36 12 84 4 4 Flutes Normal

E 4A 120 L36 XC70

E 4A 100 L48XC50 4 Taglienti Lunga

12 48 12 100 4 4 Flutes Long

©cC e O @€ O @& O

E 4A 100 L48 XC70

O RIV. XC50 _ ® Disponibile

O Arichiesta

\
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Carbide End Mills Diameter 12 mm
Fraises Carbure Diamétre 12 mm

120 Diametro 12mm o ikfriser Durdhmessor 12 mm

Frese Metallo Duro

///N
‘DZ ‘.7

Serie Stampi Torica n

Dies Serie Corner Radius .

NEBE
Cobalto <50 30° L2

—

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions DDcascri;itc?ne
i escription
Code Available - " - = R = 1Pt
E 2C 120 L28 T10 XC50 ° o las laleliol 2 2 Taglienti Torica
E 2C 120 L28 T10 XC70 o ' 2 Flutes Toric
E 2C 120 L28 T15XC50 ° ol as ol e lis] 2 2 Taglienti Torica
E 2C 120 L28 T15 XC70 o ' 2 Flutes Toric
E 3C 120 L28 T10 XC50 ° U R P RO P I 3 Taglienti Torica
E 3C 120 L28 T10 XC70 o ’ 3 Flutes Toric
E 3C 120 L28 T15XC50 ° o las o leslas! 5 3 Taglienti Torica
E 3C 120 L28 T15 XC70 0 ' 3 Flutes Toric
E 4C 120 L28 T10 XC50 ° I I O P P
E 4C 120 L28 T10 XC70 o) ' 4 Flutes Toric
E 4C 120 L28 T15 XC50 ° N I I O A 4 Taglient Torica
E 4C 120 L28 T15 XC70 o) ' 4 Flutes Toric
R\ l
Serie Stampi Semisferica ¥ |
Dies Serie Ball Nose b1 8
% 10%) [HRC) [Hen - | [
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

: Description
Code Available D1 L1 D2 L2 R = p

E 2D 120 L30 R60XC50 )

2 Taglienti Normale
12 30 12 84 6,0 2
E 2D 120 L30 R60 XC70 2 Flutes Long

E 3D 120 L30 R60 XC50 12 30 12 84 6.0 3 3 Taglienti Normale

E 3D 120 L30 R60 XC70 3 Flutes Normal

E 4D 120 L30 R60 XC50

4 Taglienti Normale
12 |30 | 12|84 |60 4 4 Flutes Normal

O @€ O @ O

E 4D 120 L30 R60 XC70

O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 12 mm
Fraises Carbure Diamétre 12 mm

120 Diametro 12mm o ikfriser Durdhmessor 12 mm

Frese Metallo Duro

|12 =
oo 1

Serie Acciai Temprati Sgrossatura [
Hardened Steel Roughing Serie !

E . SN
-
Cobalto <70 15°

Codice Disponibilita O o o oo Descrizione
Code Available DI 11 D2 L2 L3 R z Description

4 Taglienti Corta

E 4E 120 L41 T10 XC70 [} 12 4 12 84 41 1,0 4 4 Flutes Short
4 Taglienti Corta

E 4E 120 L41 T15 XC70 [ ] 12 4 12 84 41 1,5 4 4 Flutes Short
E 4E 120 L60 T10 XC70 ° 12| 4 | 12 [100[ 60 | 10| 4 | #jagentiiunga

’ 4 Flutes Long
E 4E 120 L60 T15 XC70 ° 12| 4 | 12 |100] 60 |15] 4 “Taellan Mg

’ 4 Flutes Long

Serie Acciai Temprati Finitura K 1

Hardened Steel Finishing Serie o 1

EBE |
Cobalto <70 50° L2

Codice Disponibilta LT i Descrizione
Code Available D1 L1 D2 L2 7 Description

4 Taglienti Corta
4 Flutes Short

E 6F 120 L24 XC70

4 Taglienti Lunga
4 Flutes Long

E 6F 120 L55 XC70

Serie Punte a Centrare ‘5

Center Drill Serie Lt
DE®E
Cobalto <50 20°

: e Dimensioni / Dimensions s
Disponibilita Descrizione

Available L1 D2 L2 Description

_ b2 I

E 2Z 120 A90 XC50

Punte a Centrare 90°
Center Drills 90°

E 2Z 120 A90 XC70
E 27 120 A120XC50

Punte a Centrare 120°
Center Drills 120°

E 2Z 120 A120 XC70

ORwvxes (O RNMXCTO, S s

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 14 mm
Fraises Carbure Diamétre 14 mm

140 Diametro 14mm o ikfriser Durdhmessor 14 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti . .

Conventional Serie 2 Flutes B B

7 Helix 4—"'>\ ‘
10%| [HRC| [feix

- |

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

: Descrioti
Code Available D1 L1 D2 B =z escription

E 2A 140 L14 XC50 ® 2 Taglienti Extra-Corta

14 14 14 84 2
E 2A 140 L14 XC70 2 Flutes Extra-Short

E 2A 140 L28XC50 -
2 Taglienti Corta
14 1 28 | 14 | 84 2 2 Flutes Short

E 2A 140 L28 XC70

E 2A 140 L42XC50 5 2 Taglienti Normale

14 42 14 84 2 Flutes Normal

E 2A 140 L42 XC70

E 2A 140 L56XC50

2 Taglienti Lunga
14 56 14 108 2
E 2A 140 L56 XC70 2 Flutes Long

cC e O e O @ O

Serie Convenzionale 3 Taglienti
Conventional Serie 3 Flutes

X"% 10%| [HRC| [Hem ‘—" I
Cobalto <50 30° L2

Dimensioni / Dimensions Descrizione

Disponibilita Doserinfi
] escription
Available L1 D2 L2 Y

E 3A 140 L14 XC50 L 3 Taglienti Extra-Corta

14 14 14 84 3
E 3A 140 L14 XC70 3 Flutes Extra-Short

E 3A 140 L28XC50 3 Taglienti Corta

14 28 14 84 3 3 Flutes Short

E 3A 140 L28 XC70

E 3A 140 L42XC50 3 3 Taglienti Normale

14 42 14 84 3 Flutes Normal

E 3A 140 L42 XC70

E 3A 140 L56XC50

3 Taglienti Lunga
14 56 14 108 3 3 Flutes Long

cC @€ O @€ O @ O

E 3A 140 L56 XC70

ORVXCS O RVXCTO S

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 14 mm
Fraises Carbure Diamétre 14 mm

140 Diametro 14mm o ikfriser Durdhmessor 14 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 4 Taglienti . s

Conventional Serie 4 Flutes _

o |
Cobalto <50 30° L2

Dimensioni / Dimensions Descrizione
Description

Codice Disponibilita
Code Available D1 L1

D2 L2 z

E 4A 140 L14 XC50 [ ] N
4 Taglienti Extra-Corta
14 14 14 84 4 4 Flutes Extra-Short

E 4A 140 L14 XC70 @]
E 4A 140 L28XC50 ° » 28 » o , P —
E 4A 140 L28 XC70 e} 4 Flutes Short
E 4A 140 L42XC50 b 14 42 14 84 4 4 Taglienti Normale
E 4A 140 L42 XC70 (@) 4 Flutes Normal
E 4A 140 L56XC50 ° » " R P ) 4 Taglionti Lunga
E 4A 140 L56 XC70 e} 4 Flutes Long
® Disponibile
O Arichiesta

~
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Carbide End Mills Diameter 14 mm
Fraises Carbure Diamétre 14 mm

140 Diametro 14mm o ikfriser Durdhmessor 14 mm

Frese Metallo Duro

Serie Stampi Torica o b

Dies Serie Corner Radius j

pEe® ]
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions DDcascri;itc?ne
i escription
Code Available - " - = R = 1Pt
E 2C 140 L35 T10 XC50 ° alas i laaliol 2 2 Taglienti Torica
E 2C 140 L35 T10 XC70 o ' 2 Flutes Toric
E 2C 140 L35 T15XC50 ° i las e lis] 2 2 Taglienti Torica
E 2C 140 L35 T15 XC70 o ' 2 Flutes Toric
E 3C 140 L35 T10 XC50 ° alas e laa liol 5 3 Taglienti Torica
E 3C 140 L35 T10 XC70 o ’ 3 Flutes Toric
E 3C 140 L35 T15XC50 ° alas e leslas! 5 3 Taglienti Torica
E 3C 140 L35 T15 XC70 e ’ 3 Flutes Toric
E 4C 140 L35 T10 XC50 ° alss |l saliol & P
E 4C 140 L35 T10 XC70 o) ' 4 Flutes Toric
E 4C 140 L35 T15 XC50 ° R P U U I 4 Taglient Torica
E 4C 140 L35 T15 XC70 o) ' 4 Flutes Toric
) |
Serie Stampi Semisferica § N
Dies Serie Ball Nose b1 a
X% 10%| [HRC| [Heme — [
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

i Description
Code Available D1 L1 D2 L2 R = P

E 2D 140 L32 R70XC50

2 Taglienti Normale
14 32 14 84 7,0 2
E 2D 140 L32 R70 XC70 2 Flutes Long

E 3D 140 L32 R70 XC50 14 32 14 84 7.0 3 3 Taglienti Normale

E 3D 140 L32 R70 XC70 3 Flutes Normal

E 4D 140 L32 R70 XC50

4 Taglienti Normale
14 | 32 | 14 | 84 | 70| 4 4 Flutes Normal

O @€ O @€ O e

E 4D 140 L32 R70 XC70
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160 Diametro 16mm

Carbide End Mills Diameter 16 mm
Fraises Carbure Diamétre 16 mm
VHM-Fréaser Durchmesser 16 mm

Fresas de Metal Duro Diametro 16 mm

Frese Metallo Duro

Codice
Code

E 2A 160 L16 XC50

E 2A 160 L16 XC70
E 2A 160 L32XC50
E 2A 160 L32 XC70
E 2A 160 L48XC50
E 2A 160 L48 XC70
E 2A 160 L60XC50
E 2A 160 L60 XC70

Serie Convenzionale 2 Taglienti
Conventional Serie 2 Flutes

o " L1
{ 10% HRC| | el — ‘
Cobalto <50 30° L2

Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

i Description
Available D1 L1 D2 L2 7 P

[ J N

2 Taglienti Extra-Corta
o) 16 16 16 93 2 2 Flutes Extra-Short
® 16 32 16 93 2 2 Taglienti Corta
o 2 Flutes Short
° 2 Taglienti Normale
1o 16 48 16 93 2 2 Flutes Normal
L 2 Taglienti Lunga
o 16 60 16 120 2 2 Flutes Long

E 3A 160 L16 XC50

E 3A160 L16 XC70
E 3A 160 L32XC50
E 3A 160 L32 XC70
E 3A 160 L48XC50
E 3A 160 L48 XC70
E 3A 160 L60XC50
E 3A 160 L60 XC70

Serie Convenzionale 3 Taglienti
Conventional Serie 3 Flutes

EBE |
Cobalto <50 30° L2

. S Dimensioni / Dimensions G
Disponibilita Descrizione

i Description
Available L1 D2 L2 Y

. . .
3 Taglienti Extra-Corta

o 10 16 16 93 3 3 Flutes Extra-Short
¢ 16 32 16 93 3 3 Taglienti Corta
o 3 Flutes Short
* 16 48 16 93 3 3 Taglienti Normale
o 3 Flutes Normal
° 3 Taglienti Lunga
(@) 10 60 16 120 3 3 Flutes Long

® Disponibile

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 16 mm
Fraises Carbure Diamétre 16 mm

160 Diametro 16mm e Friser Durchmesser 10 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 4 Taglienti . s
Conventional Serie 4 Flutes s
7 Heli; L1 ‘ {
o
Cobalto <50 30° L2

Dimensioni / Dimensions Descrizione
Description

Codice Disponibilita
Code Available

D1 L1 D2 L2 z

E 4A 160 L16 XC50 o

4 Taglienti Extra-Corta
4 Flutes Extra-Short

16 16 16 93 4
E 4A 160 L16 XC70

E 4A 160 L32XC50 ienti
4 Taglienti Corta
16 32 16 93 4 4 Flutes Short

E 4A 160 L32 XC70

E 4A 160 L48XC50 4 Taglienti Normale

16 48 16 93 4 4 Flutes Normal

E 4A 160 L48 XC70

E 4A 160 L60XC50

4 Taglienti Lunga
16 60 16 120 4 4 Flutes Long

©cC e O @€ O @& O

E 4A 160 L60 XC70

O RIV. XC50 _ @ Disponibile

O Arichiesta
\_ ' '
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Carbide End Mills Diameter 16 mm
Fraises Carbure Diamétre 16 mm

160 Diametro 16mm e Friser Durchmesser 10 mm

Frese Metallo Duro

Serie Stampi Torica o b

Dies Serie Corner Radius j

pEe® ]
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions DDcascri;itc?ne
i escription
Code Available - e - = R = 1Pt
E 2C 160 L38 T10 XC50 ° o lss 6 lasliol2 2 Taglienti Torica
E 2C 160 L38 T10 XC70 o ’ 2 Flutes Toric
E 2C 160 L38 T15XC50 ° o lss l el as a5l 2 2 Taglienti Torica
E 2C 160 L38 T15 XC70 o ' 2 Flutes Toric
E 3C 160 L38 T10 XC50 ° o lss l el asliol s 3 Taglienti Torica
E 3C 160 L38 T10 XC70 o ’ 3 Flutes Toric
E 3C 160 L38 T15XC50 ° o las |16l os!las! s 3 Taglienti Torica
E 3C 160 L38 T15 XC70 e ’ 3 Flutes Toric
E 4C 160 L38 T10 XC50 ° o lss 6 los!iola 4 Taglenti Torica
E 4C 160 L38 T10 XC70 o) 4 Flutes Toric
E 4C 160 L38 T15 XC50 ° o lssl6loslis! s 4 Taglient Torica
E 4C 160 L38 T15 XC70 o) ' 4 Flutes Toric
) |
Serie Stampi Semisferica N N
Dies Serie Ball Nose b1 a
DE®E I
Cobalto <50 30°

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

i Description
Code Available DA 1 02 2 R 2 P

E 2D 160 L36 R80 XC50 Y

2 Taglienti Normale
16 36 16 93 8,0 2
E 2D 160 L36 R80 XC70 2 Flutes Long

E 3D 160 L36 R80 XC50
E 3D 160 L36 R80 XC70

3 Taglienti Normale
16 | 36 | 16 | 93 | 80 | 3 3 Flutes Normal

E 4D 160 L36 R80 XC50

4 Taglienti Normale
16 | 36 | 16 | 93 | 80 | 4 4 Flutes Normal

©C @€ O @ O

E 4D 160 L36 R80 XC70

"ORv.XCE) | O RNVXCT0. ® Dieponble
O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 20 mm
Fraises Carbure Diamétre 20 mm

200 Diametro 20mm b Friser Durchmesser 20 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 2 Taglienti . .
Conventional Serie 2 Flutes B B
7 Helix 4—"'>\

10%| [HRC| [feix
- |

Dimensioni / Dimensions Descrizione
Description

Codice Disponibilita

Code Available D1 L1 D2 L2 z

E 2A 200 L20 XC50 ® 20 20 20 105 5 2 Taglienti Extra-Corta

E 2A 200 L20 XC70 2 Flutes Extra-Short

E 2A 200 L40XC50 o
20 40 20 105 2 2 Taglienti Corta

E 2A 200 L40 XC70 2 Flutes Short

E 2A 200 L60XC50

2 Taglienti Normale
20 60 20 105 2 2 Flutes Normal

C @€ O @ O

E 2A 200 L60 XC70

Serie Convenzionale 3 Taglienti
Conventional Serie 3 Flutes

A"% 10%| [HRC] [heme ‘ I
Cobalto <50 30° L2

. e Dimensioni / Dimensions o
Disponibilita Descrizione

Available L1 o e Description

E 34200 20 XG50 d 20 20 20 105 3 3 Taglienti Extra-Corta
E 3A 200 L20 XC70 O 3 Flutes Extra-Short
E 3A 200 L40XC50 Y 20 20 20 105 s 3 Taglienti Corta

E 3A 200 L40 XC70 @) 3 Flutes Short

E 3A 200 L60XCS0 b 20 60 20 105 3 3 Taglienti Normale
E 3A 200 L60 XC70 @] 3 Flutes Normal

O Rwxero. N

O Arichiesta
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Carbide End Mills Diameter 20 mm
Fraises Carbure Diamétre 20 mm

200 Diametro 20mm b Friser Durchmesser 20 mm

Frese Metallo Duro

Serie Convenzionale 4 Taglienti . N
Conventional Serie 4 Flutes _
T Heli —t " {
DB BE
Cobalto <50 30° L2

Codice D|Sp0n|b|l|ta Dimensioni / Dimensions Descrizione

i Description
Code Available D1 L1 5 B Z p

E 4A 200 L20 XC50 L 20 20 20 105 4 4 Taglienti Extra-Corta

E 4A 200 L20 XC70 4 Flutes Extra-Short

E 4A 200 L40XC50 o
20 40 20 105 4 4 Taglienti Corta

E 4A 200 L40 XC70 4 Flutes Short

E 4A 200 L60XC50

4 Taglienti Normale
20 60 20 | 105 4 4 Flutes Normal

©C @€ O @ O

E 4A 200 L60 XC70

O RIV. XC50

O Arrichiesta
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Carbide End Mills Diameter 20 mm
Fraises Carbure Diamétre 20 mm

200 Diametro 20mm b Friser Durchmesser 20 mm

Frese Metallo Duro

Serie Stampi Torica o b

Dies Serie Corner Radius j

ese -
Cobalto <50 30° L2

ol Disp onibilité Dimensioni / Dimensions Dggscgriizig:ne
Code Available D1 L1 D2 L2 R 7 b
E 2C 200 L50 T15 XC50 ° o
20 | 50 | 20 | 105 | 15 | 2 2 Jagienti forica
E 2C 200 L50 T15 XC70 o)
E 2C 200 L50 T20XC50 ° o
20 | 50 | 20 | 105 | 20| 2 % ;a[g"f”t' I°f.'°a
E 2C 200 L50 T20 XC70 o utes Toric
E 3C 200 L50 T15 XC50 ° o
20 | 50 | 20 | 105 15| 3 3 ;ag“f”“ ¥°f.'°a
E 3C 200 L50 T15 XC70 0] utes loric
E 3C 200 L50 T20XC50 ° o
20 | 50 | 20 | 105 | 20 | 3 el
E 3C 200 L50 T20 XC70 o
E 4C 200 L50 T15 XC50 ° o
20 | 50 | 20 | 105 | 15 | 4 4 Jogllent] Torlca
E 4C 200 L50 T15 XC70 o} es foric
E 4C 200 L50 T20 XC50 ° o
20 | 50 | 20 | 105 | 20 | 4 pglent Toriea
E 4C 200 L50 T20 XC70 (@) s leife
) |
Serie Stampi Semisferica N §
Dies Serie Ball Nose b1 8
— |
Cobalto <50 30° L2

Codice Disponibilita Dimensioni / Dimensions Descrizione

] Description
Code Available o T . % = - P

E 2D 200 L40 R100XC50

2 Taglienti Normale
20 40 20 105 | 10,0 2
E 2D 200 L40 R100 XC70 2 Flutes Long

E 3D 200 L40 R100 XC50

3 Taglienti Normale
20 40 20 105 | 10,0 &
E 3D 200 L40 R100 XC70 3 Flutes Normal

E 4D 200 L40 R100 XC50

4 Taglienti Normale
20 | 40 | 20 | 105 | 10,0 4 4 Flutes Normal

O e O e O e

E 4D 200 L40 R100 XC70

O Arichiesta
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Dati Tecnici
Technical Data
Données Techniques
Technischen Daten
Datos Tecnicos
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Dati Tecnicl - Technical Data

FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING
DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO - INDICATIVE DATA OF CUTTING SPEED (Vc)

Long seres and

Sene Lunga e sere Extralunga: diminuire Ta velocita di tagho del 20%
tra long serigs; plasse reduce the value of cuthing speed of 20%

DESCRIZIONE MATERIALS trd.fﬂn:rﬂ
MATERIALI DESCRIPTION "
i e e o .

1 el bmim S
Reciat v L il anm o

2 Rerisd peman, e machrg 11
oz kst g Lorw wloys sl A < Ml
[Ty Lt e

1 iezim pestama pom vy e s a1 Y. Conir e [l swedm coriom C- 5% L
o At e oy el
Rt ot b B Cardona e ) =1 50 Caricm e e g cortn =4 %1

& hocian meia ) TR Meror Ha ree b et wedwen w5
Moz kgl e vl

5 It b sl
[ —— P R— s
ez el s L o gtse! o ot puchumddy

B Aot oo ey ey gl bty shesl o) 50
Aecinl mrrsE e, agETIG. Ferrinc e ks el
e g e gis s Hanesed st and chiled i

1 Necsui bt phics e i poachighs. it cxe g et am <10

7 ecinn e plice s b coechighy Ried el o e o 1N

1 i e, i s it conchight i v ol el o 10

A o i, ghesi ey ponchigh ted ves gt chel i

) o bl ck arwatie) Starlenr sl of ey Eachmby -
era i Restewix stantem s

o oo makd d nes ameks Utzriens cxe] # mmden muckmebiny e
o it v ¢ DL Amtenix sisiens sieel i Doee
Ao il 0 #ici DS ool Bty Kk penl -
ez P Bl o Sy uples Tk, g B, e T2

1 Goim ik S g ke 5t im Sy m 50

1 [ o g (o N {ow oy o e Moty 1 500 <1000

1 G i g Lompaced pakin cagtim M
(i AAFE REE 8 tilok s _

il g o o i Pt 5100 1000

1 Leghe 1 by ) e st i caien Vit g fegl ez #5000 <120

2 Lighe Hiniche e e i colly it o caire Hicke kot e colal o Dot 1000 <1450

3 e rghe 1 g § s fETD Iraasea, e pliys et W= ke <10

4 Drghe dtham §  eevile gt e W b b »1100 <140
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Durarza m m]
Hardnass Ve Vo
[HE] imfmin]  |m/min]
| s | -1
am o 181m
e | 510 136160
350 5 80 M1
<R S L]
S BH o000
R HRC 0 -5
=43 <5 HAL Bk -3
55 <60 HAC 5] a8
58 HAT 5] nap
a8 B45 -
=r. | £ i ]
<N <ITS ¥ 50
£e. ] B 1410
15050 80 10130
a5 A 13
Ee R o5 Wim
<18 fo i -8
D 5] 151 ]
a8 B 3: |
30 5N ] R

Ezampi - Exampla

SHR; SATSN6E, Cn
G L, Cix;
11 Mn &i

1P 11 SMAS3E
15 SMALL, 1SNAPLET. CISPy: C2IPL

SR, Co; Ot
A0 CHE [SiE

13CehAa4-5, TICINMoE
GMd; 00,
Mo, (B L

XIRCANGR, NTICANAIE 4104 CEC MM KITCHNG 2
] 40 AIS1 4065 K151 416 RIS 430 RIS 604 AIG1 8

ROCrMAVE-1: X 105rkha 17 {AIS] G4OCY AIEC:HALEI 420,
IS AIST A ALS) SU0E; ASSHME; L1OCHZ.
HE G52 HE210-1-8 45 1841

HOACeM16; TADE oS-, -0 o 5.
CIsEGRaC MeMe 141
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Dati Tecnicl - Technical Data

FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING

TABELLA AVANZAMENTI (fz) - VALORI INIZIALI = 15% - TABLE ON FEEDS (fz) - STARTING RATES + 15%

Sarie Lunpa: diminuire avanzamento del 40% - Serie Extralunpga: diminuire avanzamento del 60%
Long senes: please reduce the value the feed of 40% - Exira long senes: please reduce the value of the feed of 60%

METALLO DURO MICROGRANA/MICROGRAIN CARBIDE

(0D. FRESE

END MILLS CODE E4A - E4B - E4C

E4A - E4B - E4C E4F - E6F E2D - E3D - E4D

tipo di
taglio

cut
situation

20

FORMULE - FORMULAS

E2A - E2B - E2C E2A-E2B - E2C E3A-E3B-E3C E3A-E3B-E3C
"N il
/ /. ()
| | sécddi ] || 1 |
_1'='.|_| T P
0,003 0,005 = =
0,004 0,006 = =
0,004 0,008 0,008 0,004
0,006 0,010 0,010 0,006
0,008 0,010 0,012 0,008
0,010 0,012 0,015 0,010
0,012 0,015 0,018 0,012
0,012 0,020 0,020 0,012
0,015 0,020 0,020 0,015
0,018 0,025 0,025 0,018
0,020 0,030 0,030 0,020
0,022 0,030 0,030 0,022
0,025 0,035 0,035 0,025
0,028 0,040 0,040 0,028
0,030 0,045 0,045 0,030
0,035 0,050 0,050 0,035
0,040 0,055 0,055 0,040
0,045 0,065 0,065 0,045
0,050 0,075 0,075 0,050

0,100

0,060

N

Bt

0,015

0,018
0,022

0,025

0,030
0,035
0,040
0,050
0,060
0,070

0,005
0,008
0,010
0,015
0,020
0,025
0,030
0,030
0,035
0,040
0,045
0,050
0,055
0,060
0,065
0,070
0,080
0,090
0,100

Vc= .l
4 = 1000
Ll
B ﬁ=w ¥ =n" denti- n* flutes
—=> dem d = diametro frese - End mill's diameter
//,.-;/ ,(’I Ve = velacith di taglio mimin - cuffing speed mdimin
AL | Vi fzn-z Vi = avanzamenta mmmin {F) - feed mmemin (F)
e n = numero girdmin (S} - BAM (5]
f b fz = avanzamento per dente - feed x tooth
n=1lz+*2 In = svancamento al glro - feed mm x rotation
S 2, =profondith radiale di passata - radial depth of cut
Q= i o, S M= Vi a, = profonditd sssisle di passata - axial depth of cut
1000 n 0 =wvolume di truciolatura em¥min - material removal rate emd/min
e dy =2 *-'ap (d - ay)
d = diametro fresa - End mill's diameter
d o dg = Diametro effetiivo di taglio (mm) - Effectivie diameter of cutfing fmm)
a4 1 vﬁm Ve = Velocita di taglio effettiva (mimin] - Effective cutting speed fmémin)
&, 1000 ay = profonditi asslate di passata - axial depth of cut
B g FA By . n = n® girl dal mandrino (girimin) - REM (5]
A /}:'/’ V. = 1000
. A r = 8
d d+n
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Dati Tecnicl - Technical Data E 4E

Niateriel e e T

Material T Shogh st on Suves st miharhal e | e SelS
Hardness 200 ~300HE 30 ~ 45 HAG |45 ~55 HAc | 55~60 HAe

Ve m/min. 150~210 | 120~180 | 100~140 | BO~120

o =1 Ap | Ap=1E0% Au< 1206 | Ap=110% An-110% | Ac=100% A= 1000 | Ap=70% Ao~B0%

D |F3|s|Aa|rR|a|r]|A|A|aA8

0N |08 (o20|Inen| 10 | 189 | BD, [r‘?m] I?F? Fz [r?m) lfF? % (r?m) lfF? e (r;?m] lfF? FZ
30 |120 00400075 | |..[.0.000 | 18047 | 2890 | O 2550 | 0.040 | 12739 1940 | 0.038 | B 0.038
20 | 200 0810 |18047) 2740 | 0038 | 15524 2420 | 0.038 (12739 1780 | 0095 | ggaIgHe0 |0.005
40 (150 010.075/0.1 1.200 | 13535| 3140 |0.058 11943/ 2770 9554 0.055 | 6369 | 1400 | 0.055
40 |280 130}0.040) 0.820 | 13535 2670 | 0053 1043 s54/{1910 10,050 | 6369 | 1270 | 0.050]
50 [180  [porajo.0e0jo.13 | 1500 |10828) 2900 R | 509 | 1260 10062
5,0 (30,0 45/0. 1.000 |10828 | 2690 2370 |0.062 | 7643 | 1710 | 0.056 | 5096 | 1140 |0.0%
6.0 |220 1.800 | 9023 | 2820 2480 | 0.078 | 6389 | 1830 | 0.072 | 4246 | 1220 | 0.072
60 [400] 1200 | 9023 | 2530 | 0.070 | 7962 | 2230 |0.070 | 6369 | 1660 | 0.085 | 4246 | 1100 | 0.065
80 [300] 13 : 2.300 | 6768 | 2410 |0.089 | 5971 | 2130 |0.089 | 4777 | 1570 |0.082 | 3185 | 1040 | 0.082
80 [520 | [o00jo.te0] 1,600 | 6768 | 2140 | 0079 | 5971 | 1890 0,079 | 4777 | 1450 [0.076 | 3185 | 970 [0.076
10,0350 | [0.4300.020{0.22010:270] 2.900 | 5414 | 3030 | 0.140 | 4777 | 2680 0,140 3822 | 1990 |0.130 | 2548 | 1320 | 0.130
100550 | 0160 1.900 | 5414 | 2600 |0.120 | 4777 | 2200 [0.120 | 3822 | 1680 [0.110 | 2548 | 1120 |0.110
120(410] | 0220]0.240/0.280] 3500 | 4512 | 2690 |0.160 | 3981 | 2550 | 0.180] 3185 [ 1910 | 0150 | 2123 | 1270 [ 0,150
12,0650 0.180) 2400 | 4512 | 2170 |0.120 | 3981 | 1910 0.120 ] 3485 | 1530 [0.120 | 2123 | 1020 [0.120

H.S.C. Alta Velocita di Taglio / High Speed Cutting
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