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Punte HSS e Punte in metallo duro  Maschi a mano e Maschi a macchina e Filetti riportati e Giramaschi e distruggi maschi e Filiere o Alesatori ® Svasatori e Frese HSS e
Portainserti per tornitura esterna positivi e Portainserti per tornitura interna positivi e Portainserti per tornitura esterna negativi  Portainserti per tornitura interna negativi

T&py | Fresa "semisferica” per finitura a 2 taglienti in metallo duro

Fresa semisferica codolo cilindrico DIN 6535-HA, in metallo duro integrale

r
a 2 taglienti, serie corta, elica 17°. Ty~ —— | A
Per lavorazione in finitura di acciai di durezza fino a 64 HRC. L 2
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Finale D r +/-0,005 o codolo d hé lap L 1] 7
Codice € (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0300 .- @ 3 1,5 6 3 57 6 2
0400 .- @ 4 2 6 4 57 8 2
0500 .- @ 5 25 6 5 57 10 2
0600 .- @ 6 3 6 6 57 - 2
0800 .- @ 8 4 8 8 63 - 2
1000 .- @ 10 5 10 10 72 - 2
1200 .- @ 12 6 12 12 83 - 2

T&ry | Fresa "semisferica” per finitura a 2 taglienti in metallo duro

Fresa semisferica codolo cilindrico DIN 6535-HA, in metallo duro integrale
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R
a 2 taglienti, serie lunga, elica 17°. i g — Y
Per lavorazione in finitura di acciai di durezza fino a 64 HRC. ': j
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Finale D r +/-0,005 0 codolo d hé lap L n 7
Codice € (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0300 - 3 1,5 6 3 78 9 2
0400 g 4 2 6 4 78 9 2
0500 g 5 2,5 6 5 105 15 2
0600 g 6 3 6 6 105 18 2
0800 g 8 4 8 8 105 24 2
1000 g 10 5 10 10 120 30 2
1200 g 12 6 12 12 125 36 2

@ Spedizione da magazzino CDU <> Spedizione da magazzino esterno
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UTENSILI DA TAGLIO

Frese in metallo duro  Frese per stampi o Fresatura modulare ® Seghe circolari e Seghe a tazza e Lame e Barrette  Frese ad inserti o Punte ad inserti o
Inserti e ricambi e Portainserti per filettare, troncare e scanalare ® Godronatura e Brocciatura/Stozzatura e Utensili saldobrasati e Lubrorefrigeranti e sistemi

Frese per stampi

Parametri d’impiego consigliati per frese in metallo duro per stampi

A45100 A45110
2 g
-;g [ S 2
2 2 5 15 z
0,010D 0,010D E
m/min V=280 Ve=194 i
D mm fz mm/z F mm/min nrpm fz mm/z F mm/min nrpm E
1 0,05 8913 89127 - - - =
2 0,06 5348 44563 - - -
2 4 0,09 4011 22282 0,028 849 15398
;"‘?,I' 6 0,11 3268 14854 0,06 1232 10265
E 8 0,12 2674 11141 0,083 1278 7699
10 0,13 2317 8913 0,101 1243 6159
12 0,14 2080 7427 0,115 1185 5133
16 0,16 1783 5570 0,138 1066 3850
20 0,18 604 4456 0,144 890 3088
m/min Vc=220 Vc=155
D mm fz mm/z F mm/min nrpm fz mm/z F mm/min nrpm
1 0,05 7003 70028 - - -
2 0,06 4202 35014 - - -
2 4 0,09 3151 17507 0,018 436 12319
".‘q.l’. 6 0,11 2568 11671 0,05 821 8212
% 8 0,12 2101 8754 0,073 899 6159
10 0,13 1821 7003 0,091 895 4927
12 0,14 1634 5836 0,105 866 4106
16 0,16 1401 4377 0,128 791 3080
20 0,18 1260 3501 0,138 681 2467
m/min Vc=180 Vc=116
D mm fz mm/z F mm/min 350 fz mm/z F mm/min nrpm
1 0,05 5730 57296 - - -
2 0,06 3438 28648 - - -
2 4 0,09 2578 14324 0,013 235 9239
é‘: 6 0,11 2101 9549 0,04 493 6159
g 8 0,12 1719 7162 0,063 582 4619
10 0,13 1490 5730 0,081 598 3696
12 0,14 1337 4775 0,095 588 3080
16 0,16 1146 3581 0,118 547 2310
20 0,180 1031 2865 0,130 480 1846
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