Frese ad alto avanzamento Inserti per fresatura

Frese ad alto avanzamento

XMRO1 Kr:15° 0 & @ 0
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\ Inserto tipo S, stelo Weldon
Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti
‘ @D od a, ae L L
XMR01-020-XP20-SD06-04C £ o 20 20 0,8 5,8 50 130 4 0,24
XMR01-025-XP25-SD06-03C S o 25 25 0,8 5.8 60 140 3 0,46
SDMTO6T2
XMRO01-025-XP25-SD06-05C sk o 25 25 0,8 58 60 140 5 0,44
XMRO01-032-XP32-SD06-06C sk o 32 32 0,8 58 70 150 6
XMR01-025-XP25-SD09-02 o 25 25 14 838 60 140 2 0,5
XMR01-032-XP32-SD09-03C Kk o 32 32 14 8,8 70 150 3 0,8 SDMTO09T3
XMR01-035-XP32-SD09-03 o 35 32 14 8,8 70 150 3 0,8
XMRO01-040-XP40-SD12-03 ¢} 40 40 1,8 1,7 70 150 3 1,3
SDMT1204
XMRO01-040-XP40-SD12-03C £ o 40 40 1,8 11,7 70 150 3 1,2
XMR01-040-XP40-SD15-02 o 40 40 2,2 14 70 200 2 1,6 SDMT1505
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto SDMT06T2 SDMTO09T3 SDMT1204 SDMT1505
oD 20-63 25-63 32-100 40-160
= Staffa WD-204 WD-204 WD-208
v Vite (staffa) 160M4x8,4 160M4x8,4 I60M5x13
(3,4Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm)
v Vite (inserti) 160M2,2x5,5 160M4x8,4 160M5x13
(0,8 Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm)
o . 160M3,5x08TT
w Vite (inserti) 27Nm)
>/ Chiave (staffa) WT15IP WT15IP WT20IP
/ Chiave (inserti) WTO7IP WT10IP WT15IP WT20IP
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Inserti per fresatu FA Frese ad alto avanzamento

SDMT L 1.C d
06 T2 | 635 | 635 | 2,58 55
O Buone condizioni di lavorazione 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
&3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12,7 12,7 | 4,76 4,4
Inserti - Fresatura g%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 15 05 |15,875|15875| 556 | 55
SD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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SDMT06T208-DM 08 |15 o o o o
SDMT09T312-DM 1,2 |15 | @ ° o o °
SDMT120412-DM 12 |15 e ° oo
SDMT150520-DM 2 |15 o
SDMTO09T312-NM ° o e °
SDMT120412-NM ° o e ° °
SDMT06T208-PM 08 |15 e ° o e o
SDMT09T312-PM 1,2 |15 ° o o °
SDMT120412-PM 1,2 |15 ° o °
SDMT150520-PM 2 |15 o o
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230




Frese ad alto avanzamento Inserti per fresatura

Frese ad alto avanzamento

XMRO1 Kr:15° 0 & @ 0

Dimensioni [mm]

Inserto

. - .
Articolo sz | Stock o0 o . e ) Denti Attacco

XMR01-040-A16-SD06-07C x o 40 16 08 58 40 7 A 0,178
XMR01-050-A22-SD06-07C x o 50 22 08 58 40 7 A 0,36
XMR01-050-A22-SD06-08C x o 50 22 08 58 40 8 A 0,36 SDMT06T2
XMR01-063-A22-SD06-10C X o 63 22 0,8 58 40 10 A 0,53
XMR01-063-A27-SD06-10C £ o 63 27 0,38 58 50 10 A 0,57
XMR01-040-A16-5D09-04 o 4 16 14 88 40 4 A 0,182
XMR01-040-A16-SD09-04C £ o 40 16 14 88 40 4 ----- A 0,1-8"2"“
XMR01-040-A16-SD09-05 o 40 16 14 88 40 5 A 0,1 81-
XMR01-050-A22-SD09-04C X ° 50 22 1,4 838 40 4 ----- A 03 -----
XMR01-050-A22-SD09-05C £ o 50 22 1,4 838 40 5 ----- A 03 ----- SDMT09T3
XMR01-063-A22-SD09-06C x ° 63 22 14 838 40 6 A 0,5 -
XMRO01-063-A27-SD09-06C £ o 63 27 14 8.8 50 6 A 0,6 -
XMR01-063-A22-SD09-07C x ° 63 22 14 88 40 7 ----- A 044
XMR01-063-A27-5D09-07C % o 63 27 14 88 50 7 A
XMR01-050-A22-SD12-03C £ o 50 22 1,8 11,7 40 3 A
XMRO01-050-A22-SD12-04C £ ° 50 22 1,8 1,7 40 4 ----- A
XMR01-052-A22-SD12-04C £ o 52 22 1,8 11,7 40 4 ----- A
XMR01-052-A22-SD12-05C X o 52 22 1,8 11,7 40 5 ----- A
XMR01-063-A22-SD12-05C £ ° 63 22 1,8 11,7 40 5 A 0,5 -
XMRO01-063-A27-SD12-05C x ° 63 27 1,8 11,7 50 5 ----- A O,-6- -----
XMR01-063-A22-SD12-06C x ° 63 22 1,8 11,7 50 6 ----- A 055
XMR01-066-A27-SD12-05C £ o 66 27 1,8 11,7 50 5 A 0,56 - SDMT1204
XMR01-080-A27-SD12-05C x ° 80 27 1,8 11,7 63 5 A 09 -
XMR01-080-A27-SD12-06C ] ° 80 27 1,8 1,7 50 6 ----- A O,-9- -----
XMR01-080-A27-SD12-07C £ ° 80 27 1,8 11,7 50 7 ----- A 0,93
XMR01-080-A27-SD12-08C b ° 80 27 1,8 11,7 50 8 A 0,92 -
XMRO01-100-B32-SD12-06 ° 100 32 1.8 11,7 50 6 B 1,8 |
XMRO01-100-B32-SD12-06C x ° 100 32 1,8 11,7 50 6 ----- B 1,-8- -----

® In magazzino o Surichiesta

* Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sl | Stock Denti Attacco =t
' @D od a, ae L ‘@
XMRO1-100-B32-SD12-07C x [ 100 32 1,8 11,7 50 7 B
XMRO1-125-B40-SD12-08C x ° 125 40 1,8 1,7 63 8 B SDMT1204
XMRO1-125-B40-SD12-09C x [ 125 40 1,8 11,7 63 9 B
XMRO01-063-A22-SD15-04C x o 63 22 2,2 14 40 4 A
XMR01-100-B32-SD15-07 o 100 32 2,2 14 50 7 B 1,2 SDMT1505
XMRO01-125-B40-SD15-09 o 125 40 2,2 14 63 9 B 2,9
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto SDMTO06T2 SDMTO09T3 SDMT1204 SDMT1505
@D 20-63 25-63 32-160 40-160
o Staffa WD-204 WD-204 WD-208
) 160M4x8,4 160M4x8,4 160M5x13
VP | vite (staff) (3.4 Nm) (3.4 Nm) (6,7 Nm)
v Vite (inserti) 160M2,2x5,5 160M4x8,4 160M5x13
(0,8 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
o . 160M3,5x08TT
w Vite (inserti) 27Nm)
9/ Chiave (staffa) WT15IP WT15IP WT20IP
9/ Chiave (inserti) WTO07IP WT10IP WT15IP WT20IP
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Frese ad alto avanzamento Inserti per fresatura

>

SDMT L I.C S d
06T2 | 635 | 635 | 2,58 55
O Buone condizioni di lavorazione 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
&3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12,7 12,7 | 4,76 4,4
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1505 |15875|15875| 556 | 55
SD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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SDMT06T208-DM 08 |15 o o o o
SDMT09T312-DM 1,2 |15 | @ ° o o °
SDMT120412-DM 12 |15 e ° ° oo
SDMT150520-DM 2 |15 o
SDMT09T312-NM o °
SDMT120412-NM ° o e ° °
SDMT06T208-PM 08 |15]e o o e o
SDMTO09T312-PM 1,2 |15 ° o o °
SDMT120412-PM 1,2 |15 () o °
SDMT150520-PM 2 |15 o o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatu FA Frese ad alto avanzamento

Frese ad alto avanzamento

XMRO1 Kr: 11°-22° 0 & @ 0
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Inserto tipo W, stelo Weldon

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti
@D od a, ae L L g

XMR01-020-XP20-WP05-02C-M b o 20 20 1,5 38 50 130 2 0,2
XMR01-020-XP20-WP05-02-L o 20 20 1,5 38 100 180 2 0,3 WPGTO0503
XMR01-020-XP20-WP05-02-XL ¢} 20 20 1,5 3,8 130 250 2 0,8
XMR01-025-XP25-WP06-02C-M x® o 25 25 1,5 4,35 60 140 2 0,4
XMR01-025-XP25-WP06-02-L o 25 25 1,5 4,35 120 200 2 0,6
XMRO01-025-XP25-WP06-02-XL o 25 25 1,5 4,35 180 300 2 1
XMR01-032-XP32-WP06-03C-M x o 32 32 1,5 4,35 70 150 3 038
XMR01-032-XP32-WP06-03-L o 32 32 1,5 4,35 120 200 3 1 WpGTO604
XMR01-032-XP32-WP06-03-XL o 32 32 1,5 4,35 180 300 3 1,6
XMR01-040-XP32-WP06-03C-M £ o 40 32 1,5 4,35 50 150 3 0,9
XMRO01-040-XP32-WP06-03-XL o 40 32 1,5 4,35 50 300 3 1,8

® In magazzino o Su richiesta

> Con raffreddamento interno

Angolo di inclinazione variabile (I'angolo di inclinazione dipende dalla dimensione dell'inserto)

angolo di attacco: WPGTO05: 16°% WPGT06: 22°; WPGTO08: 11°; WPGT09: 21°

Parti di ricambio
Inserto WPGTO0503 WPGT0604
@D 20 25-40
W | Vite (nsert) I60M3,5x6,5 160M4x8,4 ,ﬁj /
(2,7 Nm) (3,4Nm)
/ Chiave (inserti) WT10IP WT15IP
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Frese ad alto avanzamento Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione WPGT I.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 05 03 7,94 35 4
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 06 04 | 9,525 | 4.2 4,4
WP** |nserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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WPGT050315ZSR-PM 1,5 °
@9 | WPGT060415ZSR-PM 15 | @ oo .
WPGT050315ZSR 15 | e ° °
6 WPGT060415ZSR 15 @ o o o
-
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatu FA Frese ad alto avanzamento

Frese ad alto avanzamento

XMRO1 Kr: 11°-22° 0 & @ 0
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Inserto tipo W, fresa a manicotto

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti Attacco
@D od a, ae L g

XMR01-050-A22-WP06-04 ° 50 22 1,5 4,35 50 4 A 04
XMR01-050-A22-WP06-04C x ° 50 22 1,5 4,35 50 4 A 04 WPGTO604
XMR01-050-A22-WP08-03 o 50 22 1,5 5,66 50 3 A O,Z
XMR01-063-A27-WP08-04 ° 63 27 1,5 5,66 50 4 A 0,7 -
XMR01-063-A22-WP08-04C % e 63 22 15 566 50 4 A 07
XMR01-063-A27-WP08-04C x o 63 27 1,5 5,66 50 4 A O,-7- -----
XMRO01-080-A27-WP08-05C x ° 80 27 1,5 5,66 63 5 - A 1,-5- ----- WPGT0806
XMRO01-100-B32-WP08-06 ° 100 32 1,5 5,66 63 6 B 2,2 -
XMRO01-125-B40-WP08-07 ° 125 40 1,5 5,66 63 7 B 35 -
XMRO01-160-B40-WP08-08 o 160 40 1,5 5,66 63 8 - B 6 ------
XMR01-063-A22-WP09-03C x o 63 22 3 6,8 50 3 A 0,-7-
XMR01-080-A27-WP09-04C x o 80 27 3 6,8 63 4 A 14 -
XMRO01-100-B32-WP09-05 o 100 32 3 6,8 63 5 - B 2,-1 ------ WPGT0907
XMRO01-125-B40-WP09-06 o 125 40 3 6,8 63 6 - B 37 -----
XMRO01-160-B40-WP09-07 o 160 40 3 6,8 63 7 B 6,3 -

® In magazzino O Su richiesta

* Con raffreddamento interno

Angolo di inclinazione variabile (I'angolo di inclinazione dipende dalla dimensione dell'inserto)

angolo di attacco: WPGTO05: 16°% WPGT06: 22°; WPGTO08: 11°; WPGT09: 21°
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Frese ad alto avanzamento Inserti per fresatura

Parti di ricambio

Inserto WPGT0604 WPGT0806 WPGT0907
@D 50 50-160 3-160
8| sufa WD-208 WD-208
. I60M5x13 I60M5x13
v Vite (staffa) 6.7 Nm) (6,7 Nm)
¥ | vite nsert) 160M4x8,4 I60M5x13 160M5x13
(3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
/>~ Chiave (staffa) WT20IT WT20IT
| Chiave (insert) WT15IS
) Chiave (inserti) WT20IT WT20IT

WPGT 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 06 04 | 9,525 4,2 4,4
€3 Condizioni di lavorazione normali 0806 | 1285 | 6,35 55
Inserti - Fresatura &% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 09 07 15 7 5,5
WP** |nserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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) % WPGT060415ZSR-PM 15 | e o o °
‘@9 | WPGT080615ZSR-PM 15 |e oo .
S \pGT09072575R-PM 25 .
‘ WPGT060415ZSR 15 |e ° ° °
6 WPGT080615ZSR 15 |o o o o
~~— | WPGT090725ZSR 2,5 ° o e
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatu FA Frese ad alto avanzamento
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