Fresa profilata Inserti per fresatura

Fresa profilata

BMRO1 0 0 &

20| fo

Stelo Weldon
Dimensioni [mm)] Denti Inserto
Articolo s | Stock N
R @D e od L, L ZDET | SPMT S
G/

BMRO01-020-XP20-S o 10 20 20 20 50 125 2 2 0,3

ZDETO08T2 &
BMRO01-020-XP20-M o 10 20 20 20 75 150 2 2 0,3 SPMTO0603
BMR01-020-XP20-L o 10 20 20 20 100 200 2 2 0,4
BMR01-025-XP25-S o 12,5 25 23 25 70 150 2 2 0,5

ZDET1103 &
BMR01-025-XP25-M o 12,5 25 23 25 95 175 2 2 0,6 _____ SPMT0603
BMR01-025-XP25-L o 12,5 25 23 25 100 200 2 2 0,7
BMRO01-032-XP32-S o 16 32 31 32 85 175 2 2 0,9

ZDET13T2 &
BMR01-032-XP32-M o 16 32 31 32 100 200 2 2 ___1_,_1 ______ SDMT0903
BMR01-032-XP32-L ] 16 32 31 32 150 250 2 2 14
BMRO01-040-XP40-S o 20 40 41 40 85 175 3 2 14
BMRO01-040-XP40-M o 20 40 41 40 100 200 3 2 1,7
BMRO01-040-XP40-L o 20 40 41 40 150 250 3 2 2,1 ZPNT2204 &
BMR01-050-XP40-S o 25 50 45 40 100 200 3 2 1,8 SPMT1204
BMRO01-050-XP40-M o 25 50 45 40 100 300 3 2 2,8
BMRO01-063-XP40-S o 31,5 63 52 40 100 200 4 2 3

® In magazzino O Su richiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto ZDETO08T2 & ZDET1103 & ZDET13T2 & ZPNT2204 &
SPMTO0603 SPMT0603 SDMT0903 SPMT1204
@D 20 25 32 40-63
v Vite (inserti) 143M2,5x5,7 143M2,5x5,7 143M4x8 143M5x%11
(1,0Nm) (1,0Nm) (34Nm) (6,7 Nm) /ﬁ ~

/ Chiave (inserti) WTO7IP WTO7IP f I , 7
A | Chiave (insert) WT151S WT201S
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Inserti per fresatura Fresa profilata

ZDET L 1.C S d
08 T2 8,4 6,75 2,78 2,8
O Buone condizioni di lavorazione 1103 | 106 | 85 | 318 | 28
€3 Condizioni di lavorazione normali 13T3 | 132 | 105 | 397 | 44
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2204 | 161 | 12,7 | 476 | 556
ZD** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P &3HBB3HDH & D BHe OO0 |0
M| DHHDBE D& BHBROO0 |O
ag ) K 8% O o) €
&\‘/ N o Y
RTT S LI X OB HBEDd 93
H
o - losc@rmnogseatnegesRE B
NN — = = ~ — — P =)
003==008/0000R302020/c |o 2]
[ N R a N R a N ~a e} [faa Wf'a i aa B 'a e B oa i aa B 'a e B e'a | I~ b [alya}
SES>S>S>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
B ZDET13T3CYR16-PM 16 o o
:qu\‘\./,
P X ZDETO08T2CYR10 10
g\ﬂ‘g . | ZDET1103CYR12.5 12,5 )
Luvuun
- ZPNT2204CY(R20) 20
@9 | ZPNT2204CY(R25) 25
S
WS | 7ZPNT2204CY(R31) 31,5 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Fresa profilata Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione SPMT L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 06 03 | 6,35 6,35 3,18 2,8
Inserti - Fresatura €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 55
SP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBR & D BHHE OO0 O
M| DBHRHDBSH D DBHRHOO O
K DBy O @) &8
N St PR
S CCICK OB BBH
H
(&) oo N NN o~ o <
N — — = = — m v o fsa) n n
1SO r ool mMuRooe o aQownn ) — =
00352030000 RGRBR0E & 2R
[ N e N e W e aa ) [faa B e'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a R 'a | It =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
SPMT060304-KT o
—_—
SPMT060304 04 ° e}
a SPMT120408 08 |0 @ © ® O
—
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
O Buone condizioni di lavorazione SDMT L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 4,4
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 355D E & D DBHHE OO0 O
M| DBBHDBEH DE DBDOHBHOO O
K D& O o o
N St SR
S CCIE K OB DBDBHB 3
H
o NS REENN a8 n8g nnE |5
r Q22N - |- |55
03550800330 8232302 |2 |28
[ea g e Qe R a R ~a lialifaa ) foa Rifaa ifaa Wifaa lifa'a Rl a'a Wifa'a Wi a'a e a R e || P4 [ala)
SE>>>>>>F>>>>>>>>>>5 > > >
SDMT090308 0,8 °
4
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura Fresa profilata

Fresa profilata

BMR02 0 O &

oD (©

od

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock R o0 o . ) y —
-
BMR02-012-G16-S ° 6 12 16 40 110 0,1
BMR02-012-G16-M ° 6 12 16 50 130 0,2 ROHX1203
BMR02-012-G16-L ° 6 12 16 50 160 0,2
BMR02-016-G20-S ° 8 16 20 45 140 0,3
BMR02-016-G20-M ° 8 16 20 65 170 03 ROHX1604
BMR02-016-G20-L ° 8 16 20 65 200 04
BMR02-020-G25-S ° 10 20 25 60 160 0,5
BMR02-020-G25-M ° 10 20 25 80 200 0,6 ROHX2005
BMR02-020-G25-L ° 10 20 25 80 240 038
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto ROHX1203 ROHX1604 ROHX2005
@D 12 16 20
' Vite (inserti) 170M4x10TT 170M5x12TT 170M5x16TT @
(3,4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) \ /
&
)
/’ Chiave (inserti) WT15IS WT20IS WT20IS -
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Fresa profilata Inserti per fresatura

ROHX L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 12 03 | 85 12 3 4
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 04 | 113 16 4 5
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 20 05 | 14,1 20 5 5
RO** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353558 & S BB OO0 O
M| DROHDBE D DOHRBOO O
K D& O @) EX]
N S SR
S CCICX O&B HBHB 3
H
50 IR R R
N N n == = o I o n n = =
O0J3==32c3000030a8a8c o 28
[ R e R e N e R el el aa | lfea Wfa'a i a'a R a'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa'a a2 |l I P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
ROHX1203 o O °
(<% ) | ROHX1604 o °
ROHX2005 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

N
< 5137

>

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



Inserti per fresatura Fresa profilata

Fresa profilata

Tornitura
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Fresatura
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\ e
7 @DJ ************************ od  op| & ‘ ‘ od
R/ L1 R L1
L ! L
A B
Stelo cilindrico
Dimensioni [mm)] Inserto
. - .

Articolo sz | Stock R o0 . o . ) Denti Attacco ~ ;
BMRO03-016-G20-S ° 8 16 16 20 70 150 2 B 03 WPHT16
BMR03-016-G20-M ° 8 16 16 20 80 180 2 B 04
BMR03-020-G25-S ° 10 20 20 25 80 180 2 B 0,5
BMR03-020-G25-M ° 10 20 20 25 100 200 2 B 0,6
BMR03-020-G25-L ° 10 20 20 25 150 250 2 B 0,7 XPHT20
BMRO03-020-G25-XL o 10 20 20 25 110 300 2 B 1
BMR03-025-G25-S ° 12,5 25 25 25 80 180 2 B 0,6
BMR03-025-G25-M ° 12,5 25 25 25 100 200 2 B 0,7
BMR03-025-G25-L o 12,5 25 25 25 110 250 2 B 038 XPHT25
BMR03-025-G25-XL o 12,5 25 25 25 120 300 2 B 1
BMRO03-030-G32-S o 15 30 30 32 120 200 2 A 1
BMR03-030-G32-M ° 15 30 30 32 150 250 2 A 1,3 XPHT30
BMR03-030-G32-L o 15 30 30 32 200 300 2 A 1,6
BMRO03-032-G32-S ° 16 32 32 32 120 200 2 A 1,1
BMRO03-032-G32-M ° 16 32 32 32 150 250 2 A 1,4
BMR03-032-G32-L ° 16 32 32 32 200 300 2 A 1,6 XPHT32
BMR03-032-G32-XL o 16 32 32 32 200 350 2 A 2
BMR03-040-G40-S o 20 40 40 40 120 200 2 A 1,6
BMRO03-040-G40-M o 20 40 40 40 150 250 2 A 2 XPHT40
BMR03-040-G40-L ° 20 40 40 40 200 300 2 A 2,5

® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
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Fresa profilata

Inserti per fresatura

Parti di ricambio

Inserto XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40
@D 16 20 25 30 32 40
=~ Staffa CBHSR1
8| sufa WD-208 | WD-208
. 160M5x%13 160M5x13 143M6%16
W | Vite (taffa) 67Nm) | (67Nm) | (91 Nm)
. . 160M2,5%6,5 160M4x10 160M5x13 160M5x13 143M6X%16 '
v Vite (inserti)
(1,0Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1TNm) %
w Vite (inserti) I6OM3,5:08TT '
(27Nm) %
A | Chiave (staffa) WT20IT WT20IT WT25IT ’
l
>/ Chiave (inserti) WT10IP /
) Chiave (inserti) WT20IT WT20IT WT25IT
% Chiave (inserti) WTO7P
/’ Chiave (inserti) WT15S
XPHT L S d
16 16 3,18 3,1
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
O Buone condizioni di lavorazione 30 30 6,35 58
€3 Condizioni di lavorazione normali 32 32 6,35 58
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 40 40 7,94 6,8
XP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P &3HRBDBR & B DBHBE OO0 O
M| DBHHDBSH B DBHBRBROO O
K B O O 58
N St SR
S CCICK OB OBH @
H
(sn) oo N NN o~ o =
N — — = 5 — m v o fsa) n n
1SO Rl1a 2832838328228 5933932K 2 |2 |55
U00==0080000R0282a0|c | |28
[ e N R e N e R aa ) [faa B 'a e B e'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a B e'a | I~ =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>
XPHT16R0803-GM °
XPHT20R10T3-GM 10 °
g XPHT25R1204-GM 12,5 ()
XPHT30R1506-GM 15 | 11 °
XPHT32R1606-GM 16 °
XPHT40R2007-GM 20 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura Fresa profilata

Fresa profilata

Tornitura

od

. & L
y L
A B
Stelo Weldon
©
=}
S
2 Dimensioni [mm] Inserto
i Articolo s | Stock Denti | Attacco
l R @D e od L, L g
BMRO03-016-XP20-M ° 8 16 16 20 60 11 2 B 0,2 XPHT16
BMRO03-020-XP25-M ° 10 20 20 25 70 127 2 B 03
XPHT20
C BMR03-020-XP25-L ° 10 20 20 25 80 150 2 B 0,4
BMR03-025-XP25-M ° 12,5 25 25 25 80 137 2 B 0,4 XPHT25
BMR03-025-XP25-L ° 12,5 25 25 25 100 200 2 B 0,6
BMRO03-030-XP32-M ° 15 30 30 32 100 161 2 A 038
XPHT30
© BMR03-030-XP32-L ° 15 30 30 32 150 250 2 A 1,3
= BMR03-032-XP32-M [ 16 32 32 32 100 161 2 A 0,8
© XPHT32
ucz BMR03-032-XP32-L o 16 32 32 32 120 250 2 A 13
BMRO03-040-XP40-M o 20 40 40 40 100 175 2 A 13
XPHT40
BMRO03-040-XP40-L ° 20 40 40 40 120 250 2 A 2
BMR03-050-XP50-M o 25 50 50 50 100 200 2 A 2,5 XPHTS0
BMR03-050-XP50-L o 25 50 50 50 150 250 2 A 3,1
D ® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
c
S v
]
ES
o2
=
[}
o
©
=
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Fresa profilata Inserti per fresatura

Parti di ricambio

Inserto XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40 XPHT50
@D 16 20 25 30 32 40 50
P - Staffa CBHS5R1 | CBHSRI
8| s WD-208 | WD-208
w Vite (staffa) I60M5%x13 | 160M5x13 | 143M6x16 | 143M6X16
(6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (9,1 Nm)
. . 160M2,5%6,5 160M4x10 160M5%13 160M5x13 143M6X%16 143M8x21 '
w Vite (inserti)
(1,0Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) %
w Vite (inserti) IGOM3 508TT '
(2,7Nm) %
A | Chiave (staffa) WT20T | WT20T | WT25IT | WT2siT ’
l
;/ Chiave (inserti) WT10IP /
) Chiave (inserti) WT20IT WT20IT WT25IT WT30IT
% Chiave (inserti) WTO7P
/’ Chiave (inserti) WT15S
XPHT L S d
16 16 3,18 3,1
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
30 30 6,35 58
O Buone condizioni di lavorazione 32 32 6,35 58
€3 Condizioni di lavorazione normali 40 40 7,94 6,8
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 50 50 7,94 9,2
XP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353588 & G BB 00 O
M| DBBHDBSE BE DHREB0O0 O
K ©e O O o
N &8 SR
S CCICX OB BBH @
H
50 - lJloscBpEadlsecNnsgdann &
a NN = © o = o I o n n = =
003520280000 R0RBR0 & 2R
[ R R e N e R el el aa |l a W a'a i a'a S a'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa'a a2 |l I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
XPHT16R0803-GM °
XPHT20R10T3-GM 10 ()
XPHT25R1204-GM 125 9 )
&P | XPHT30R1506-GM 15 |11 .
XPHT32R1606-GM 16 | 9 °
XPHT40R2007-GM 20 ()
XPHT50R2507-GM 25 ()
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura Fresa profilata

Fresa profilata

ad

e

oD
R

QI

d

L

Stelo a conicita Morse

Dimensioni [mm)] Inserto
Articolo sle | Stock Denti Attacco
l R @D e od L, L g

BMR03-020-MT3-M o 10 20 20 18,7 70 156 2 B 04 WPHT20
BMR03-020-MT3-L o 10 20 20 18,7 100 186 2 B 04
BMR03-025-MT3-M o 12,5 25 25 23,5 70 156 2 B 0,4 XPHT25
BMR03-025-MT3-L o 12,5 25 25 23,5 100 186 2 B 0,4
BMR03-030-MT4-M o 15 30 30 28,2 70 189 2 A 0,8 PHT30
BMR03-030-MT4-L o 15 30 30 282 120 229 2 A 1
BMR03-032-MT4-M o 16 32 32 29,2 70 179 2 A 0,9 XPHT32
BMR03-032-MT4-L ° 16 32 32 29,2 100 209 2 A 0,9
BMR03-040-MT5-L o 20 40 40 36,9 920 226 2 A 1,8 XPHT40
BMR03-050-MT5-M ° 25 50 50 46,8 100 236 2 A 2,2 XPHTS0
BMR03-050-MT5-L o 25 50 50 46,8 150 286 2 A 29

® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno

Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa profilata

Inserti per fresatura

Parti di ricambio

Inserto XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40 XPHT50
@D 20 25 30 32 40 50
=~ Staffa CBH5R1 CBH5R1
8| sufa WD-208 | WD-208
v Vite (staffa) 160M5x%13 160M5x%13 143M6%16 143M6%16
(6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (9,1 Nm) '
v Vite (inserti) 160M4x10 160M5x13 160M5x13 143M6x16 143M8x21 %
(3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,17 Nm) (16,2 Nm)
g . 160M3,5x08TT %
w Vite (inserti) 27Nm)
',..
) Chiave (staffa) WT20IT WT20IT WT25IT WT25IT ( /
\ -
¢~ | Chiave (inserti) | WT10IP
) Chiave (inserti) WT20IT WT20IT WT25IT WT30IT
A | Chiave (insert) WT155
XPHT L S d
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
30 30 6,35 58
O Buone condizioni di lavorazione 32 32 6,35 58
€3 Condizioni di lavorazione normali 40 40 7,94 6,8
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 50 50 7,94 9,2
XP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3HBRBDBH & B DBHBsE OO0 O
M| DBHHDBSH B DBHBHEBROO0 O
K B O O 58
N St SR
S CEI OB BBH @
H
(sn) oo N NN n o~ o 2
N — — — = — 58] o [50) e n
1SO Rl1a 2828383282259 39a2K 2 |2 |55
00J==080000R302830/c |0 2]
[ R a N e R e N ca R aa ) [faa B 'a e B e'a ifa'a B ca i a'a B 'a e 'a B e'a | I~ =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[F>
XPHT20R10T3-GM 10 °
XPHT25R1204-GM 12,5 ()
g XPHT30R1506-GM 15 |11 ()
XPHT32R1606-GM 16 °
XPHT40R2007-GM 20 °
XPHT50R2507-GM 25 °
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura Fresa profilata

Fresa profilata

Stelo complesso

ad

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sl | Stock Denti
' R | @0 | e | od | L L @
BMR03-040-XPX-M o 20 40 40 50,8 170 250 2 13
BMR03-040-XPX-L o 20 40 40 50,8 220 300 2 31 XPHT40
BMRO03-040-XPX-XL o 20 40 40 50,8 270 350 2 3,5
BMR03-050-XPX-M o 25 50 50 50,8 170 250 2 3.1
BMRO03-050-XPX-L o 25 50 50 50,8 200 300 2 38 XPHT50
BMRO03-050-XPX-XL o 25 50 50 50,8 270 350 2 4,4
® In magazzino o Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto XPHT40 XPHT50
@D 40 50

s Staffa CBH5R1 CBH5R1 P

. 143M6x16 143M6x16
v Vite (staffa) 9.1 Nm) (9.1 Nm) %

s . 143M6x16 143M8x21 %
v Vite (inserti) 9.1 Nm) (16,2 Nm) e
/ﬁ Chiave (staffa) WT25IT WT25IT ‘l /

\ -
) Chiave (inserti) WT25IT WT30IT
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Fresa profilata Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione XPHT L S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 40 40 7,94 6,8
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 50 50 7,94 9,2
XP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 535D & D BHHE OO0 O
M| ©OHHDE D SOHRBOO O
K B& O @) o
N &b S
S LI < O&B HBHB o3
H
- R o3850 s880s8:8nds |&
a N N = =4 = = o I o n n = =
O0J3==32c30c00030808a8c | 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 > |[>>
XPHT40R2007-GM 20 °
&P | XPHT50R2507-GM 25 .
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura Fresa profilata

Fresa profilata

BMR04 0 O &

old1

ad

gij@__k,

L1

L

Stelo cilindrico

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sz | Stock 4 s
' R @D | od | @di L, L 5 *y
BMR04-012-G12-M
ZOHX12
BMR04-012-G12-L
BMR04-016-G16-M
ZOHX16
BMR04-016-G16-L
BMR04-020-G20-M
ZOHX20
BMR04-020-G20-L
BMR04-025-G25-M
ZOHX25
BMR04-025-G25-L
BMR04-030-G32-M
ZOHX30
BMR04-030-G32-L
BMR04-032-G32-M
ZOHX32

BMR04-032-G32-L

® In magazzino

O Su richiesta

> Con raffreddamento interno

Parti di ricambio

Inserto ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 ZOHX32
oD 12 16 20 25 30 32
” Vite (inserti) 170M4x10TT | I70M5X12TT | I70M5X16TT | 170M6X20TT | I70M8x25TT | 170M8x25TT
(3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) (16,2 Nm)
w Chiave (inserti) WT15IP WT20IP WT20IP WT20IP 3/
) Chiave (inserti) WT30IT WT30IT I
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Fresa profilata Inserti per fresatura

ZOHX 1.C S d
12 12 1,5 4
16 16 4 5
20 20 5 5
O  Buone condizioni di lavorazione 25 25 6 6
€3 Condizioni di lavorazione normali 30 30 7 8
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 32 32 7 8
ZO** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
Ploosoos ¢ 0% 99% 00
M| DBHHDBSH D DBHRHOO O
K Dy O @) 58
N St PR
S CXCI X OB HBHB 3
H
(an) [\ Mol N NN o~ o 2
N — — = 5 — m v o fsa) n n
1SO RIQAILAIIALLSSLRNI]R2 |2 55
U09==0080000R0R820|c | |28
[ e N e N ca i aa ) [faa B 'a e B e'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a B 'a | I~ =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>
ZOHX1203-GF °
ZOHX1604-GF °
> ZOHX2005-GF 10 °
y ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3007-GF 15 °
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1203-GM 6 °
ZOHX1604-GM 8 °
@ , | ZOHX2005-GM 10 o
b/ ZOHX2506-GM 12,5 o
ZOHX3007-GM 15 °
ZOHX3207-GM 16 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura Fresa profilata

Fresa p

BMR04

rofilata

gig

od

Stelo cilindrico

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sz | Stock 4 s
' R @D | od | @di L, L s *y
BMR04-012-G16-M ° 6 12 16 11 50 125 0,2
ZOHX12
BMR04-012-G16-L ° 6 12 16 1 70 150 0,2
BMR04-016-G20-M
ZOHX16
BMR04-016-G20-L
BMR04-020-G25-M
ZOHX20
BMR04-020-G25-L
BMR04-025-G32-M
ZOHX25
BMR04-025-G32-L
BMR04-030-G40-M ZOHX30
ZOHX32

BMRO04-032-G40-L

® In magazzino

o Su richiesta

* Con raffreddamento interno

Parti di ricambio
Inserto ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 ZOHX32
oD 12 16 20 25 30 32
’ Vite (inserti) 170M4x10TT | I70M5X12TT | I70M5X16TT | 170M6X20TT | 170M8x25TT | 170M8x25TT
(3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) (16,2 Nm)

>/ Chiave (inserti) WT15IP WT20IP WT20IP WT20IP 3,/
P | Chiave (inserti) WT30IT WT30IT .
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Fresa profilata Inserti per fresatura

ZOHX 1.C S d
12 12 1,5 4
16 16 4 5
20 20 5 5
O  Buone condizioni di lavorazione 25 25 6 6
€3 Condizioni di lavorazione normali 30 30 7 8
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 32 32 7 8
ZO** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
Ploosoos ¢ 0% 99% 00
M| DBHHDBSH D DBHRHOO O
K Dy O @) 58
N St PR
S CXCI X OB HBHB 3
H
(an) [\ Mol N NN o~ o 2
N — — = 5 — m v o fsa) n n
1SO RIQAILAIIALLSSLRNI]R2 |2 55
U09==0080000R0R820|c | |28
[ e N e N ca i aa ) [faa B 'a e B e'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a B 'a | I~ =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |[>
ZOHX1203-GF °
ZOHX1604-GF °
> ZOHX2005-GF 10 °
y ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3007-GF 15 °
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1203-GM 6 °
ZOHX1604-GM 8 °
@ , | ZOHX2005-GM 10 o
b/ ZOHX2506-GM 12,5 o
ZOHX3007-GM 15 °
ZOHX3207-GM 16 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Frese a disco Inserti per fresatura

Frese a disco

K
Dimensioni [mm] Inserto
; . ~
Articolo sz | Stock o0 o o y . . Attacco k o )
e 1]
SMPO01-100x4-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 4 25 K 0,2
SMPO01-125x4-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 4 32 K 0,3 XSEQ1202
SMPO01-160x4-K40-SN12-16 ° 160 40 67 12 4 44 K 0,5
SMP01-100x5-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 5 25 K 0,2
SMP01-125x5-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 5 32 K 0,3 ----- XSEQ1203
SMPO01-160x5-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 5 44 K 0,6 -----
SMP01-100x7-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 7 25 K 0,3
SMPO01-125x7-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 7 32 K 0,4 -----
SMP01-160x7-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 7 44 K 0,8 ----- XSEQ1204
SMPO1-200x7-K50-SN12-18 o 20 5 71 12 7 6 K 12
SMP01-250x7-K50-SN12-24 o 250 50 71 12 7 87 K 1,9 -----
SMP01-100x6-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 6 25 K 0,3
SMP01-125x6-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 6 32 K 0,4 -----
SMPO01-160x6-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 6 44 K 0,7 -----
SMP01-200x6-K50-SN12-18 o 200 50 71 12 6 62 K -1-,-1 ------ XoEQ12T3
SMPO01-250x6-K50-SN12-24 o 250 50 71 12 6 87 K 1,7 -----
SMPO01-315x6-K50-SN12-32 o 315 50 72 11,15 6 119,6 K 2,9 -----
SMP01-100x8-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 8 25 K 0,3
SMPO01-125x8-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 8 32 K 0,5 -----
SMPO01-160x8-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 8 44 K 0,9 ----- XSEQ12T4
SMP01-200x8-K50-SN12-18 o 200 50 71 12 8 62 K 1,4 -----
SMPO1-250x8-K50-SN12-24 o 250 5 71 12 8 87 K 22
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
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