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Fresatura a candela in metallo duro
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA
WCE4 WCE4
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= UoMm Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico

E

o

g Serie W401 W401 W401 W401 W4N1 W411

=

=
Pagina B B BT BEX BA
Tagli 4 4 4 4 4 4
Diametro D1 3—20mm 3—20mm 3—20mm 3—20mm 3—20mm 6—20mm
® 6 0 6 0 o©
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Lunga
0 00 0|00
Dimensioni smusso - - 0,2—0,5mm 0,2—0,5mm - 0,4—0,5mm
Dimensioni raggio - - - - 0,2-4mm -
Angolo elica 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si
Collo
Materiali
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA
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UoMm Sistema metrico | Sistema metrico
Serie W4NB W4NB
Pagina BA

Tagli 4 4
Diametro D1 5—20mm 5—20mm
Tipo di codolo ﬁ @
Lunghezza di taglio Regolare Regolare

Stile angolo @ @

Dimensioni smusso - -

Dimensioni raggio - -

Angolo elica 38° 38°
Taglio centrale Si Si
Collo Si Si

Materiali PMKSHIPMKSH
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA
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GP

GP

GP
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1

1

1

1
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UoMm Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 4002 4002 4012 4012 D002 D002
Pagina B30
Tagli 2 2 2 2 2 2
Diametro D1 1—20mm 4—20mm 3—20mm 4—20mm 2—20mm 4—20mm
O 0 0 | ¢ O o
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Lunga Lunga Regolare Regolare
0 00 0 0|0
Dimensioni smusso - 0,1—0,3mm - 0,1—0,3mm - 0,1—0,3mm
Dimensioni raggio - - - - - -
Angolo elica 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si

Collo

Materiali

B6
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA
GP GP GP GP GP GP GP

nlEnn e

| | | | |

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie D002 D002 D012 D012 D012 D012 2819
Pagina B3 B30 B3 B3 B3
Tagli 2 2 2 2 2 2 2
Diametro D1 12—20mm 12—20mm 2,5—20mm 4—20mm 12—20mm 12—20mm 3—20mm
® 06 0 | 06 o 0o o
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare
O 00 0|00 0
Dimensioni smusso - 0,3mm - 0,1—0,3mm - 0,3mm -
Dimensioni raggio - - - - - - -
Angolo elica 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo

Materiali
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA
GP
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= UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico

E

o

=] Serie 2819 4001 4011 4021 D001 D011 2838

=

=
Pagina B33 B33 B3 B3 B33  Sick| B33
Tagli 2 2 2 2 2 2 2
Diametro D1 4—20mm 1—20mm 3—20mm 3—16mm 3—20mm 2—20mm 2—16mm
® 0 0 0 o0 0 O
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Lunga Extra-lunga Regolare Lunga Regolare
O 0 0 0|0 0 0
Dimensioni smusso 0,1—0,3mm - - — - - -
Dimensioni raggio - - - - - - -
Angolo elica 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo
Materiali
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA

GP

GP

GP

GP

GP

GP

GP

UoMm Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 4003..S 4003..S 4013..S 4013..S 4003 4003 4013
Pagina Bx B34 B3 BxA B B33 Bx

Tagli 3 3 3 3 3 3 3
Diametro D1 1—16mm 6—16mm 3—20mm 3—20mm 4—16mm 6—16mm 4—20mm
® 6 00 0 o o
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Lunga

Stile angolo

Dimensioni smusso

Dimensioni raggio

Angolo elica

30°

30°

Taglio centrale

Collo

Materiali

WIDIAY
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA
GP GP GP GP GP GP GP
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UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 4013 D003..S D003..S D013..S D013..S D003 D003
Pagina B33 B3 B3 B3 B3 B31 B32
Tagli 3 3 3 3 3 3 3
Diametro D1 5—20mm 2—20mm 2—20mm 2—20mm 2—20mm 4—20mm 4—18mm
® 0 o 0 o o0 o
Lunghezza di taglio Lunga Regolare Regolare Lunga Lunga Regolare Regolare
O 0 0 0 0 0 0
Dimensioni smusso — - - - - 0,1—0,3mm 0,1—0,3mm
Dimensioni raggio - - - - - - -
Angolo elica 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo

Materiali

WIDIAY _—


http://widia.com

Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA
GP GP GP GP GP GP GP
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UoMm Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico =
E
=}

Serie D013 D013 4004 4004 4004 4014 4014 =
=
=]

Pagina B31 B31 EA

Tagli 3 3 4 4 4 4 4

Diametro D1 4—20mm 4—20mm 1—20mm 4—20mm 2—16mm 3—20mm 4—20mm

® 6 00 0 0o ©

Lunghezza di taglio Lunga Lunga Regolare Regolare Regolare Lunga Lunga

O 0 0 0|0 0 0

Dimensioni smusso 0,1—0,3mm 0,1—0,3mm - 0,1—0,3mm - - 0,1—0,3mm

Dimensioni raggio - - - - 0,5-1mm - -

Angolo elica 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°

Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si

Collo

Materiali

i WIDIAY
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA

GP GP GP GP GP GP GP
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= UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico

E
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=] Serie 4014 4024 4024 4024 D004 D004 D004

=

=
Pagina EA B0 BE41-B2 B4-BA B41-B4A
Tagli 4 4 4 4 4 4 4
Diametro D1 3—16mm 3—20mm 4—20mm 3—20mm 2—20mm 4—20mm 12—20mm
® 0 0 0 0 O o
Lunghezza di taglio Lunga Extra-lunga Extra-lunga Extra-lunga Regolare Regolare Regolare
O 0 0 0 0 0 ©
Dimensioni smusso - - 0,1—0,3mm - - 0,1—0,3mm -
Dimensioni raggio 0,5—1mm - - 0,5—1mm — - -
Angolo elica 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo
Materiali
12 WIDIA MR
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA

GP GP GP GP GP GP GP
m
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5
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>
a a a =
/ / / =
u
UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico =
E
=}
Serie D004 D014 D014 D014 D014 2528 2528 =
=
=]
Pagina B41-B2A BZ3-B22 B4-BA B41-B2A E41-B2a B3 EA
Tagli 4 4 4 4 4 4 4
Diametro D1 12—18mm 2—20mm 4—20mm 12—20mm 12—20mm 4—20mm 4—20mm
® 0 0 66 © o0 o
Lunghezza di taglio Regolare Lunga Lunga Lunga Lunga Regolare Regolare
O 0 0 0 0|00
Dimensioni smusso 0,1—0,3mm - 0,1—0,3mm - 0,3mm - 0,1—0,3mm
Dimensioni raggio - — - - - - -
Angolo elica 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo
Materiali
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

04Na 071vLIN NI v4NLYSIYd

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA

GP

GP

UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 4000 4010 D010 2848
Pagina B2 BZ4 B4 B

Tagli 4 4 4 4
Diametro D1 2—16mm 3—20mm 3—20mm 4—20mm
Tipo di codolo ﬂ ﬁ ﬁ 6
Lunghezza di taglio Regolare Lunga Regolare Regolare

Stile angolo

v

7,

,

v

Dimensioni smusso

Dimensioni raggio

B14

Angolo elica 30° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si
Collo No No No No
Materiali PmKN.PMKN.PMK N.PmKN

WIDIAY
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Guida alla selezione delle frese in metallo duro WIDIA™

Frese a candela multiuso ¢ Guida alla selezione ¢ Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro WIDIA

NINA™ NINA NINA NINA NINA
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UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico =
E
=}

Serie 423002/423001/323001|  423004/423003 423048 423039/423038 423036/423037 =
=
=]

Pagina

Tagli 3 4 2 2 4

Diametro D1 2—12mm 4—12mm 3—4mm 2—12mm 6—10mm

0000 06 ©  ©

Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare 1-2mm

O 0 0 0 ©

Dimensioni smusso - 0,4—0,5 mm — - -

Dimensioni raggio - - 0.5 - -

Angolo elica 30° 30° 30° 30° 0°

Taglio centrale Si Si Si Si Si

Collo

Materiali

WIDIAY
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Fresa a candela WCE

Frese in metallo duro versatili ® Sgrossatura/finitura

Grazie alla geometria avanzata, la linea di frese in metallo duro WCE garantisce ampia
versatilita sui diversi materiali, per la lavorazione efficiente di piccoli lotti.

La geometria della fresa WCE4 a 4 tagli combina
il passo asimmetrico e le caratteristiche dell’elica
variabile ad un prezzo accessibile, garantendo al
contempo versatilita sia in termini di materiale
che di applicazione; é infatti possibile eseguire
operazioni impegnative come cave dal pieno
e asportazioni pesanti.

VERSATILE AFFIDABILE CONVENIENTE
Progettata per I'uso su pit materiali, Design, rivestimento e geometria avanzati, Prezzi interessanti per officine di piccole
tra cui acciaio, acciaio inossidabile e ghisa.  tra cui passo asimmetrico ed elica variabile, e medie dimensioni che cambiano spesso
combinati per migliorare le prestazioni I'attrezzamento della macchina
e offrire una lunga durata dell’'utensile. e devono poter contare sugli utensili senza

preoccuparsi di geometrie
o qualita specifiche.

WIDIAY I
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Fresatura a candela in metallo duro

PRESTAZIONI CONVENIENTI

PRODOTTO

QUALITA
WU20PD

RANGE DI DIAMETRO

3-20mm

@

CORTORNATURA/
FRESATURA A
SPALLAMENTO E
SGROSSATURA

ELICA VARIABILE

per ridurre le vibrazioni e aumentare la
stabilita di taglio complessiva.

CONDIZIONI ANGOLO SETTORE MATERIALI
Spigolo vivo
Con smusso PRIMA SCELTA
Raggio é) n M n
Testa sferi
O N
WGENERAL

SECONDA SCELTA

S|

ENGINEERING

APPLICAZIONI
TESTA FRESATURA FRESATURA FRESATURA A PROFILATURA
QUADRATA ELICOIDALE IN RAMPA TUFFO
PER GREZZA
SCANALATURA

SPOGLIA
ECCENTRICA

per fornire lo smorzamento delle vibrazioni
e aumentare la durata dell’utensile sugli
acciai inossidabili.

NOCCIOLO
CENTRALE

per migliorare I’evacuazione del truciolo
e la stabilita dell’utensile.

WIDIAY
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Frese in metallo duro versatili ¢ WCE4

WCE4 * Serie W401 e Spigolo vivo ® 4 tagli e Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

| |

o]
kO
Nl
S E ® prima scelta
H n O scelta alternativa
WU20PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
W401M03003SZT 3,0 6 8,00 57 4
W401M04003SZT 4,0 6 11,00 57 4
W401M05003SZT 5,0 6 13,00 57 4
W401M06003SZT 6,0 6 13,00 57 4
W401M08004SZT 8,0 8 19,00 63 4
W401M10005SZT 10,0 10 22,00 72 4
W401M12006SZT 12,0 12 26,00 83 4
55 W401M16008SZT 16,0 16 32,00 92 4
FO2 W401M20009SZT 20,0 20 38,00 104 4
WCE4 » Serie W401 e Spigolo vivo ¢ 4 tagli ® Codolo Weldon® e Sistema metrico
L
Ap1 max ‘
[ BT |
2]
kQ
N
S E ® prima scelta
H m O scelta alternativa
WU20PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
W401M03003SZW 3,0 6 8,00 57 4
W401M04003SZW 4,0 6 11,00 57 4
W401M05003SZW 5,0 6 13,00 57 4
W401M06003SZW 6,0 6 13,00 57 4
W401M08004SZW 8,0 8 19,00 63 4
W401M10005SZW 10,0 10 22,00 72 4
W401M12006SZW 12,0 12 26,00 83 4
W401M16008SZW 16,0 16 32,00 92 4
W401M20009SZW 20,0 20 38,00 104 4
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6945502.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945503.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945504.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945505.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945548.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945549.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945684.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945685.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945686.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945510.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945541.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945542.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945543.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945562.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945563.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945690.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945691.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945692.html

Frese in metallo duro versatili ¢ WCE4

WCE4 » Serie W401 » Con smusso * 4 tagli ® Codolo cilindrico e Sistema metrico

L
Ap1 max ‘
S
BCH
=
PO 3
[ =
q o 2
Y | =
S ﬂ ® prima scelta E
HE O scelta alternativa =
=
WU20PE S
Profondita %
di taglio lunghezza o
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH zZU
W401MO03003CAT 3,0 6 8,00 57 0,20 4
W401M04003CAT 4,0 6 11,00 57 0,20 4
W401M05003CAT 5,0 6 13,00 57 0,30 4
W401MO06003CAT 6,0 6 13,00 57 0,40 4
W401MO08004CAT 8,0 8 19,00 63 0,40 4
W401M10005CET 10,0 10 22,00 72 0,50 4
W401M12006CET 12,0 12 26,00 83 0,50 4
W401M16008CET 16,0 16 32,00 92 0,50 4
W401M20009CET 20,0 20 38,00 104 0,50 4
WCE4 » Serie W401 e Con smusso e 4 tagli  Codolo Weldon® e Sistema metrico
L
. Ap1 max ‘
- e |
BCH
P
k@
0 |
S ﬂ ® prima scelta
H n O scelta alternativa
WU20PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
W401MO03003CAW 3,0 6 8,00 57 0,20 4
W401M04003CAW 4,0 6 11,00 57 0,20 4
W401MO05003CAW 5,0 6 13,00 57 0,30 4
W401M06003CAW 6,0 6 13,00 57 0,40 4
W401M08004CAW 8,0 8 19,00 63 0,40 4
W401M10005CEW 10,0 10 22,00 72 0,50 4
W401M12006CEW 12,0 12 26,00 83 0,50 4
W401M16008CEW 16,0 16 32,00 92 0,50 4
W401M20009CEW 20,0 20 38,00 104 0,50 4

_— WIDIAY
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6945507.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945508.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945509.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945550.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945561.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945687.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945688.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945689.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945544.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945545.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945546.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945547.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945564.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945565.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945693.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945694.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945695.html
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Frese in metallo duro versatili ¢ WCE4

WCE4 * Serie W4N1 ¢ Raggio * 4 tagli ® Con colletto ¢ Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

L3
Ap1 max \ i
Detail X 1
D1 D
Rs/ x/
D3
® prima scelta
O scelta alternativa
WU20PE
Profondita
di taglio lunghezza
mmi Codice D1 D D3 Ap1 max L L3 Re ZU
W4N1MO03003RAT 3,0 6 2,82 8,00 57 15,00 0,20 4
H  W4N1MO4003RAT 4,0 6 3,76 11,00 57 16,00 0,20 4
W4N1MO04003RET 4,0 6 3,76 11,00 57 16,00 0,50 4
WA4N1M05003RAT 5,0 6 4,70 13,00 57 18,00 0,20 4
W4N1MO05003RET 5,0 6 4,70 13,00 57 18,00 0,50 4
W4N1M05003RJT 5,0 6 4,70 13,00 57 18,00 1,00 4
F945636 W4N1MO6003RET 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 0,50 4
F945638  W4N1MOG003RHT 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 1,50 4
W4N1MO06003RJT 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 1,00 4
WA4N1MO08004RET 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 0,50 4
W4N1MO08004RHT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 1,50 4
W4N1M08004RJT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 1,00 4
W4N1MO08004RKT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 2,00 4
W4N1M10005RET 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 0,50 4
W4N1M10005RHT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 1,50 4
F945649  W4N1M10005RJT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 1,00 4
W4N1M10005RKT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 2,00 4
FOA5128  W4N1M12006RET 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 0,50 4
W4N1M12006RHT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 1,50 4
W4N1M12006RJT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 1,00 4
W4N1M12006RKT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 2,00 4
Fo45482 W4N1M12006RQT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 4,00 4
W4N1M16008RJT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 1,00 4
W4N1M16008RKT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 2,00 4
W4N1M16008RPT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 3,00 4
W4N1M16008RQT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 4,00 4
W4N1M20009RJT 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 1,00 4
W4N1M20009RKT 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 2,00 4
W4N1M20009RPT 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 3,00 4
W4N1M20009RQT 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 4,00 4
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Frese in metallo duro versatili ¢ WCE4

WCE4 » Serie W411 » Con smusso ® 4 tagli ® Lunghezza lunga
Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

Ap1 max

457&L s —

3
PO &
Mo 5
o] 2
] | =
S o] ® prima scelta E
H [ O scelta alternativa =
=
WU20PE S
Profondita %
di taglio lunghezza o
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
W411M06013CAT 6,0 6 32,00 76 0,40 4
W411M08014CAT 8,0 8 32,00 87 0,40 4
W411M10015CET 10,0 10 38,00 89 0,50 4
W411M12016CET 12,0 12 51,00 100 0,50 4
W411M16018CET 16,0 16 57,00 125 0,50 4
FO46048  W411M20019CET 20,0 20 57,00 125 0,50 4
WCE4 » Serie WANB ¢ Testa sferica ® 4 tagli ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico
L
L3
Ap1 max ‘
D1 LS h )
D3
2]
kQ
Nl
s@ ® prima scelta
H E O scelta alternativa
WU20PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L L3 ZU
W4NBMO05003RBT 5,0 6 4,70 13,00 57 18,00 4
W4NBMO06003RBT 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 4
F945388 W4NBMOS004RBT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 4
W4NBM10005RBT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 4
W4NBM12006RBT 12,0 12 11,28 26,00 83 30,00 4
W4NBM16008RBT 16,0 16 15,04 32,00 92 38,00 4
W4NBM20009RBT 20,0 20 18,80 38,00 104 50,00 4
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Frese in metallo duro versatili ¢ WCE4

WCE4 » Serie WANB e Testa sferica ¢ 4 tagli « Codolo Weldon® e Sistema metrico

L3
Ap1 max ‘

B22

D1| — = - —
| _J
D3
PO
k0
Nl
s @ prima scelta
H m O scelta alternativa
WU20PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L L3 ZU
F945884 W4NBMO5003RBW 5,0 6 4,70 13,00 57 18,00 4
W4NBMO06003RBW 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 4
W4NBMO08004RBW 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 4
W4NBM10005RBW 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 4
W4NBM12006RBW 12,0 12 11,28 26,00 83 30,00 4
W4NBM16008RBW 16,0 16 15,04 32,00 92 38,00 4
W4NBM20009RBW 20,0 20 18,80 38,00 104 50,00 4

WIDIAY



http://widia.com
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945884.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945885.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945888.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945889.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945898.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945899.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6945900.html

Frese in metallo duro versatili ¢ WCE4

Dati tecnici ® WCE Contornatura e Scanalatura e Sistema metrico

WU20PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).

Contornatura Scanalatura Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%. =
Velocita di taglio — Vc m
; . »n
Gruppo m/min D1 — Diametro 5
materiali ap ae ap min_|Valore Iniziall_max_ [ mm | 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 250 =
0| apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 150 | 175 | 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 2
1| apimax 0,4 xD1 1,0xD1 | 150 | 175 | 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 =
2 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 140 | 165 190 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 =
3 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 120 | 140 160 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 [y
4 | apimax 04xD1 [0,75xD1 | 90 120 150 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098 =
5 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 60 80 100 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 =
6 | apimax 04xD1_[075xD1 | 50 65 75 fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071 (=)
1| apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 90 100 115 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 S
2 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 60 70 80 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 ©

3 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 60 65 70 fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

1| apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 120 | 135 150 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124

2 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 110 | 125 140 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

3 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 [ 110 | 120 130 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091

1| apimax 0,4 x D1 0,3xD1 | 50 70 90 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

2 | apimax 0,4 x D1 03xD1 | 25 30 40 fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

3 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 25 30 40 fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

4 | apimax 0,4 x D1 1,0xD1 | 50 55 60 fz | 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

1| apimax 04xD1 |0,75xD1 | 80 110 140 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

2 | apimax 0,4 x D1 0,5xD1 | 70 90 120 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

Dati tecnici ® WCE Contornatura e Scanalatura Testa Sferica  Sistema metrico
WU20PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
Contornatura < latura Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — Vc D1 — Diametro
Gruppo m/min

materiali ap ae ap min_[Valore Iniziale| max | mm | 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0

0 apimax | 0,4xD1 1,0x D1 150 175 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124

1 ap1max 0,4 x D1 1,0x D1 150 175 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124

2 apTmax 0,4 x D1 1,0x D1 140 165 190 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124

3 ap1max 0,4 x D1 1,0x D1 120 140 160 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

4 ap1max 04xD1 | 0,75xD1 90 120 150 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

5 ap1max 0,4 x D1 1,0x D1 60 80 100 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091

6 apimax 04xD1 | 0,75xD1 50 65 75 fz 10,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

1 ap1max 0,4 x D1 1,0x D1 90 100 115 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

2 ap1max 0,4 x D1 1,0x D1 60 70 80 fz 10,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091

3| apimax 0,4 x D1 1,0x D1 60 65 70 fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

1 apimax 0,4 x D1 1,0x D1 120 135 150 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124

2 ap1max 0,4 x D1 1,0x D1 110 125 140 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

3 apimax 0,4 x D1 1,0 x D1 110 120 130 | fz | 0,014 [ 0,019 [ 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091

1 ap1max 0,4 x D1 0,3 x D1 50 70 90 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114

2 apimax 0,4 x D1 0,3 x D1 25 30 40 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

3 apimax 0,4 x D1 1,0x D1 25 30 40 fz | 0,009 |0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

4 apimax 0,4 x D1 1,0x D1 50 55 60 fz 10,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

1 apimax 04xD1 | 0,75xD1 80 110 140 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

2 apimax 0,4 x D1 0,5 x D1 70 90 120 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
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Frese in metallo duro versatili ¢ WCE4

Dati tecnici ® Contornatura WCE e Lunga ¢ Sistema metrico

WU20PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/z) per la contornatura.
Contornatura __ _ Operazioni di cava dal pieno non raccomandate.
Velocita di taglio — Vc
Gruppo m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min_Valore Inizialel max_[mm| 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 | apimax | 0,2xD1 | 150 | 175 | 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 | apimax | 0,2xD1 | 150 | 175 | 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | apimax | 0,2xD1 | 140 | 165 | 190 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 | apimax | 0,2xD1 | 120 | 140 | 160 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 | apimax | 0,2xD1 | 90 | 120 | 150 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 | apimax | 0,2xD1 | 60 80 100 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 | apimax [0,15xD1| 50 65 75 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 | apimax | 0,2xD1 | 90 | 100 | 115 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | apimax | 0,2xD1 | 60 70 80 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 [ apimax | 0,2xD1 | 60 65 70 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 | apimax | 0,2xD1 | 120 | 135 | 150 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | apimax | 0,2xD1 | 110 | 125 | 140 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 | apimax | 0,2xD1 | 110 | 120 | 130 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 | apimax | 0,1xD1 | 50 70 90 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | apimax | 0,1xD1 | 25 30 40 | fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 | apImax [0,15xD1| 25 30 40 | fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 | apimax |0,15xD1| 50 55 60 | fz | 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 | apimax [0,15xD1| 80 | 110 | 140 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 | apimax [0,15xD1| 70 90 120 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

WCE e Tabella dei fattori di regolazione per il calcolo dell’avanzamento

Per calcolare i dati di taglio specifici dell’applicazione, utiliz-
zare la tabella dei coefficienti Kv a destra per adattare rispet-
tivamente velocita di taglio e KFz per I'avanzamento.

Sistema metrico

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 20% 30% 40% 50%
Ve nuovo = Ve * Kv
Fz nuovo = IPT * KFz Fattore di velocita Kv 2 i155; 1,45 1,4 1,35 1,25 1,2 1 1
Fattore di avanzamento| KFz 2,4 2,3 2,2 2 1,7 1,25 1,02 1 1

Esempio di calcolo:

Applicazione: D = 20mm; gruppo di materiali M2;

Ae =2mm

Consigli sui dati di taglio: Vc = 80m/min;

fz = 0,089mm/th

Coefficienti di regolazione: Ae = 2mm equivale al 10,0%;
Kv=135 KFz=1,7

Consigli sui dati di taglio finali:

Ve nuovo = 80 * 1,35 = 108m/min
Fz nuovo = 0,089 * 1,7 = 0,175mm/min

B24
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Frese a candela GP

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

La linea di frese in metallo duro GP & una gamma di frese a candela altamente
versatili, creata per una gestione efficace dell’inventario nelle officine di piccole
dimensioni riducendo I'investimento iniziale nell’utensileria e aumentando
il valore della riaffilatura.

Taglio centrale per
fresatura a tuffo e
fresatura in rampa.

Le frese a candela GP eseguono operazioni di
fresatura a tuffo, scanalatura e profilatura su una
vasta gamma di materiali e applicazioni. Queste

versatili frese a candela sono state progettate
per offrire un elevato volume di truciolo asportato
ed eccellenti condizioni di superficie a un prezzo
conveniente. A magazzino é disponibile una vasta

gamma di diametri, lunghezze e profili
(con smusso, spigolo vivo e a testa sferica).

Il TIAIN PVD fornisce ———
una barriera termica
per una maggiore
durata dell’'utensile.

Spoglia eccentrica
per resistenza e
stabilita dei taglienti.

angolo elica a 30° per  ——
sgrossatura e finitura.

AD ALTO
VERSATILE AFFIDABILE VALORE
Un design e una qualita ideali per lavorare Prestazioni e produttivita di livello medio Basso investimento iniziale con elevata
un’ampia gamma di materiali. in tutte le condizioni di lavorazione, incluse capacita di riaffilatura.

configurazioni instabili.
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Fresatura a candela in metallo duro

VERSATILITA ELEVATA

PRODOTTO CONDIZIONI ANGOLO SETTORE
. Spigolo vivo
QUALITA Con smusso
TiAIN, UNCOATED Raggio é)
'''''''''''''''' T AGLI Testa sferica @‘A
_ WGENERAL
_________________ 24 ENGINEERING
RANGE DI DIAMETRO
1-20mm
APPLICAZIONI
CORTORNATURA/ TESTA FRESATURA FRESATURA
FRESATURA A QUADRATA ELICOIDALE IN RAMPA
SPALLAMENTO E PER GREZZA

SGROSSATURA SCANALATURA

SPOGLIA ANGOLO ELICA
ECCENTRICA A 30°

per robustezza e stabilita dei taglienti. per versatilita elevata.

MATERIALI

PRIMA SCELTA

v @O

(@

PROFILATURA
3D

coDoLo
CILINDRICO
E WELDON®
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 4002 4012 » Testa quadrata e 2 tagli ® Sistema metrico

Yettaglio X L
450 \ Ap1 max
| EESSSE—— b
B BCH —=| ‘« x/

® prima scelta
O scelta alternativa

TiAIN Profondita
di taglio lunghezza

mmi# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
40020100T004 1,0 3 4,00 38 = 2
400201507004 1,5 3 4,00 38 = 2
40020180T004 1,8 3 4,00 38 - 2
400202007006 2,0 3 6,30 38 — 2
40020250T006 2,5 3 6,30 38 — 2
40020300T009 3,0 3 9,50 38 = 2
400203007019 3,0 3 19,00 63 - 2
401203007025 3,0 3 25,00 75 — 2
400203507012 35 4 12,00 54 — 2
400204007012 4,0 4 12,00 50 0,10 2
40020400T012S 4,0 4 12,00 50 - 2
400204007019 4,0 4 19,00 63 0,10 2
40020400T019S 4,0 4 19,00 63 — 2
40120400T031S 4,0 4 31,00 75 = 2
401204007031 4,0 4 31,00 75 0,10 2
40020450T014S 45 6 14,00 50 — 2
400204507014 45 6 14,00 50 0,10 2
400205007014 5,0 5 14,00 50 0,10 2
40020500T014S 5,0 5 14,00 50 — 2
400205007020 5,0 5 20,00 63 0,10 2
40020500T020S 5,0 5 20,00 63 = 2
40120500T031S 5,0 5 31,00 100 — 2
401205007031 5,0 5 31,00 100 0,10 2
400205507014 55 6 14,00 50 0,10 2
40020550T014S 55 6 14,00 50 — 2
40020600T016S 6,0 6 16,00 50 - 2
400206007016 6,0 6 16,00 50 0,10 2
400206007028 6,0 6 28,00 76 0,10 2
40020600T028S 6,0 6 28,00 76 — 2
40120600T038S 6,0 6 38,00 100 - 2
401206007038 6,0 6 38,00 100 0,10 2
400207007020 7,0 7 20,00 63 0,10 2
40020700T020S 7.0 7 20,00 63 = 2
400208007020 8,0 8 20,00 63 0,20 2
40020800T020S 8,0 8 20,00 63 - 2
40020800T028S 8,0 8 28,00 76 — 2
400208007028 8,0 8 28,00 76 0,20 2
) 40120800T041S 8,0 8 41,00 100 = 2
401208007041 8,0 8 41,00 100 0,20 2
400209007020 9,0 9 20,00 63 0,20 2
40020900T020S 9,0 9 20,00 63 = 2
400210007022 10,0 10 22,00 72 0,20 2
40021000T022S 10,0 10 22,00 72 - 2
BO92644  40021000T032S 10,0 10 32,00 89 — 2
400210007032 10,0 10 32,00 89 0,20 2
40121000T045S 10,0 10 45,00 100 - 2
401210007045 10,0 10 45,00 100 0,20 2
40021100T025S 11,0 11 25,00 76 — 2
40021100T025 11,0 11 25,00 76 0,30 2
400212007025 12,0 12 25,00 76 0,30 2
GOOP641  40021200T025S 12,0 12 25,00 76 — 2
400212007045 12,0 12 45,00 100 0,30 2

2649 40021200T045S 12,0 12 45,00 100 — 2
BO3P650  40121200T075S 12,0 12 75,00 150 = 2
401212007075 12,0 12 75,00 150 0,30 2
40021400T032S 14,0 14 32,00 83 - 2
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 4002 4012 » Testa quadrata e 2 tagli ® Sistema metrico

(continua)
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di taglio lunghezza =
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
400214007032 14,0 14 32,00 83 0,30 2
40021400T050S 14,0 14 50,00 100 - 2
400214007050 14,0 14 50,00 100 0,30 2
4012140070758 14,0 14 75,00 150 — 2
40121400T075 14,0 14 75,00 150 0,30 2
40021600T032 16,0 16 32,00 89 0,30 2
40021600T032S 16,0 16 32,00 89 - 2
40021600T056S 16,0 16 56,00 110 — 2
400216007056 16,0 16 56,00 110 0,30 2
40121600T075S 16,0 16 75,00 150 = 2
401216007075 16,0 16 75,00 150 0,30 2
400218007038 18,0 18 38,00 100 0,30 2
40021800T038S 18,0 18 38,00 100 = 2
40022000T038 20,0 20 38,00 104 0,30 2
40022000T038S 20,0 20 38,00 104 - 2
400220007056 20,0 20 56,00 125 0,30 2
40022000T056S 20,0 20 56,00 125 = 2
40122000T075S 20,0 20 75,00 150 - 2
401220007075 20,0 20 75,00 150 0,30 2

NOTA: Per i dati tecnici, consultare le pagine B47 e-B49.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP » Serie D002 D012 » Testa quadrata e 2 tagli e Sistema metrico
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Dettaglio X
Ap1 max
]
] | &
o1 - 777,777%[,
BCH —= ‘<— 7/
X
® prima scelta
O scelta alternativa
NON RIVESTITO TiAIN NON RIVESTITO TiAIN Profondita
ditaglio lunghezza
mm# Codice mm# Codice mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH zZU
D0020200T003 | 5877330 D0020200T003 - - 20 6 3,00 50 - 2
- B877501  D0020250T003 - - 25 6 3,00 50 - 2
D0120250T007 | 5877502 D0120250T007 - - 25 6 7,00 57 — 2
D0020300T004 | 5877503 D0020300T004 - - 30 6 4,00 50 — 2
D0120300T007 | 5877504 D0120300T007 - - 30 6 7,00 57 — 2
D0020350T004 | 5877505 D0020350T004 - - 35 6 4,00 50 — 2
- D0020400T005 - - 40 6 5,00 54 0,10 2
- BU2298  D0020400T005S - - 40 6 5,00 54 — 2
D0120400T008S | 6092299 D0120400T008S - - 40 6 8,00 57 = 2
D0120400T008 | 5877507 D0120400T008 - - 40 6 8,00 57010 2
- D0020450T005S - - 45 6 5,00 54 — 2
- B377509  D0020450T005 - - 45 6 5,00 54 010 2
- D0120450T008S - - 45 6 8,00 57 — 2
= B877510  D0120450T008 — = 45 6 8,00 57 010 2
D0020500T006S | 6092302 D0020500T006S - - 50 6 6,00 54 — 2
- BS77511  D0020500T006 - - 50 6 6,00 54 010 2
D0120500T010S | 6092303 DO0120500T010S - - 50 6 10,00 57 - 2
D0120500T010 | 5877512 D0120500T010 - - 50 6 10,00 57 010 2
D0020600T007S | 6092304 D0020600T007S - - 60 6 7,00 54 — 2
D0020600T007 | 5877513 D0020600T007 - - 60 6 7,00 54 010 2
D0120600T010S | 6092305 D0120600T010S - - 60 6 10,00 57 — 2
D0120600T010 | 5877514 D0120600T010 - - 60 6 10,00 57 010 2
D0020700T008S | 6092306 D0020700T008S - - 70 8 8,00 58 - 2
- B877518  D0020700T008 - - 70 8 8,00 58 0,10 2
D0120700T013S | 6092307 D0120700T013S - - 70 8 13,00 63 = 2
D0120700T013 | 5877516 D0120700T013 - - 70 8 13,00 63 010 2
D0020800T009S | 6092308 D0020800T009S - - 80 8 9,00 58 — 2
- D0020800T009 - - 80 8 9,00 58 020 2
"E09241d D0120800T016S | 6092309 DO0120800T016S - - 80 8 16,00 63 — 2
D0120800T016 | 5877518 D0120800T016 - - 80 8 16,00 63 020 2
B0 D0020900T010S | 6092310 D0020900T010S - - 90 10 10,00 66 - 2
D0020900T010 - - - 90 10 10,00 66 020 2
- D0120900T016S - - 90 10 16,00 72 = 2
- D0120900T016 - - 9,0 10 16,00 72 020 2
D0021000T011S | 6092322 D0021000T011S - - 100 10 11,00 66 — 2
D0021000T011 | 5877522 D0021000T011 - - 10,0 10 11,00 66 020 2
D0121000T019S | 6092323 D0121000T019S - - 100 10 19,00 72 = 2
- D0121000T019 - - 10,0 10 19,00 72020 2
D0021200T012S | 6092324 D0021200T012S - p092334 D0021200W012S | 12,0 12 12,00 73 - 2
D0021200T012 | 5877524 D0021200T012 - D0021200W012 | 120 12 12,00 73 030 2
D0121200T022S | 6092325 DO0121200T022S = 092339 D0121200W022S | 12,0 12 22,00 83 = 2
- D0121200T022 - D0121200W022 | 12,0 12 22,00 83 030 2
D0021400T014S | 6092326 D0021400T014S - D0021400W014S | 140 14 14,00 75 — 2
- BR77528  D0021400T014 - FB77530  D0021400W014 | 14,0 14 14,00 75 030 2
= 5002321 D0121400T022S = 090334 D0121400W022S | 140 14 22,00 83 — 2
D0121400T022 | 5877527 D0121400T022 - D0121400W022 | 14,0 14 22,00 83 030 2
- D0021600T016S - D0021600W016S | 16,0 16 16,00 82 — 2
- D0021600T016 - D0021600W016 | 16,0 16 16,00 82 030 2
= B092329 DO0121600T026S | 6092350 D0121600W026S | 6092339 DO0121600W026S | 16,0 16 26,00 92 — 2
= BR77530 D0121600T026 = 877551  D0121600W026 | 16,0 16 26,00 92 030 2
- D0021800T018S - D0021800W018S | 18,0 18 18,00 84 — 2
- D0021800T018 - D0021800W018 | 18,0 18 18,00 84 030 2
= p092331 D0121800T026S - p0923491 DO0121800W026S | 18,0 18 26,00 92 — 2
- D0121800T026 = 7554  D0121800W026 | 18,0 18 26,00 92 030 2
- D0022000T020S - D0022000W020S | 20,0 20 20,00 92 — 2
- D0022000T020 - D0022000W020 | 20,0 20 20,00 92 030 2
- D0122000T032S - D0122000W032S | 20,0 20 32,00 104 — 2
D0122000T032 | 5877534 D0122000T032 - D0122000W032 | 20,0 20 32,00 104 030 2

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B47.-B49.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 2819 » Testa quadrata ¢ 2 tagli * Sistema metrico DIN 6528

L
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NON RIVESTITO TiAIN Profondita S

di taglio lunghezza ©

mmi# Codice mmi# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU

= BB7760d 281903007007 3,0 3 8,00 50 = 2
28190400T008S 28190400T008S 4,0 4 8,00 50 — 2
- 281904007008 4,0 4 8,00 50 0,10 2
— 28190500T010S 5,0 5 10,00 50 — 2
- 281905007010 5,0 5 10,00 50 0,10 2
- 28190600T010S 6,0 6 10,00 57 — 2
- 281906007010 6,0 6 10,00 57 0,10 2
- 28190800T016S 8,0 8 16,00 63 — 2
= 281908007016 8,0 8 16,00 63 0,20 2
- 28190900T016S 9,0 9 16,00 67 — 2
- 28190900T016 9,0 9 16,00 67 0,20 2
- 28191000T019S 10,0 10 19,00 72 — 2
= 281910007019 10,0 10 19,00 72 0,20 2
= 2819120070225 12,0 12 22,00 83 = 2
- 281912007022 12,0 12 22,00 83 0,30 2
- 28191400T022S 14,0 14 22,00 83 — 2
- 281914007022 14,0 14 22,00 83 0,30 2
- 28191500T026S 15,0 15 26,00 92 - 2
- 281915007026 15,0 15 26,00 92 0,30 2
- 28191600T026S 16,0 16 26,00 92 — 2
- 281916007026 16,0 16 26,00 92 0,30 2
- 28192000T032S 20,0 20 32,00 104 — 2
- 281920007032 20,0 20 32,00 104 0,30 2

NOTA: Per i dati tecnici, consultare le pagine B47.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6092528.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877604.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092529.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877605.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092530.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877606.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092562.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877608.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092563.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877609.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092565.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877610.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092566.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877611.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092567.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877612.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092568.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877613.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092569.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877614.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6092571.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5877616.html
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 4001 4011 4021 « Testa sferica ® 2 tagli ® Sistema metrico

® prima scelta
O scelta alternativa

NON RIVESTITO TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice Codice D1 D Ap1 max L ZU
5 40010100T004 40010100T004 1,0 3 4,00 38 2
400101507005 40010150T005 1,5 3 5,00 38 2
40010200T006 40010200T006 2,0 3 6,30 38 2
- 40010250T007 25 3 7,00 38 2
40010300T009 400103007009 3,0 3 9,50 38 2
- 401103007019 3,0 3 19,00 63 2
- 402103007025 3,0 3 25,00 75 2
- 400103507012 3,5 4 12,00 50 2
400104007012 40010400T012 4,0 4 12,00 50 2
- 40110400T019 4,0 4 19,00 63 2
402104007031 402104007031 4,0 4 31,00 75 2
400105007014 40010500T014 5,0 5 14,00 50 2
- 401105007020 5,0 5 20,00 63 2
- 40210500T014 5,0 6 14,00 50 2
40010600T020 40010600T020 6,0 6 20,00 63 2
40110600T028 40110600T028 6,0 6 28,00 76 2
402106007038 40210600T038 6,0 6 38,00 100 2
40010800T020 40010800T020 8,0 8 20,00 63 2
40110800T028 40110800T028 8,0 8 28,00 76 2
402108007040 402108007040 8,0 8 40,00 100 2
40011000T022 40011000T022 10,0 10 22,00 76 2
40111000T032 40111000T032 10,0 10 32,00 89 2
40211000T045 40211000T045 10,0 10 45,00 100 2
400112007025 40011200T025 12,0 12 25,00 75 2
401112007045 401112007045 12,0 12 45,00 100 2
402112007075 402112007075 12,0 12 75,00 150 2
- 40011400T032 14,0 14 32,00 89 2
40011600T032 40011600T032 16,0 16 32,00 89 2
- 40111600T056 16,0 16 56,00 110 2
- 40211600T075 16,0 16 75,00 150 2
40012000T038 40012000T038 20,0 20 38,00 100 2
40112000T075 40112000T075 20,0 20 75,00 150 2

NOTA: Per i dati tecnici, consultare le pagine B47 e-B49.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5880425.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880387.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880426.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880388.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880427.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880389.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880390.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880429.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880391.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6232631.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6232632.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880392.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880430.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880393.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880395.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880432.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880396.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880433.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6209446.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6209447.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880397.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880435.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880398.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880436.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880399.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880437.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880400.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880438.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880401.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880439.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880402.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880440.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880403.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880441.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880404.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880442.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880405.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880443.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880406.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880444.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880407.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880445.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880408.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880446.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880409.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880410.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880448.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880411.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6209448.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6209449.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880449.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880412.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880450.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880413.html

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP » Serie D001 D011 e Testa quadrata e 2 tagli e Sistema metrico

Ap1 max ‘

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
Codice D1 D Ap1 max L 4y}
D0110200T006 2,0 6 6,00 57 2
D0010300T004 3,0 6 4,00 50 2
D0110300T007 3,0 6 7,00 57 2
D0010400T005 4,0 6 5,00 54 2
D0110400T008 4,0 6 8,00 57 2
D0110500T010 5,0 6 10,00 57 2
D0110600T010 6,0 6 10,00 57 2
D0110700T013 7,0 8 13,00 63 2
D0110800T016 8,0 8 16,00 63 2
D0111000T019 10,0 10 19,00 72 2
D0111200T022 12,0 12 22,00 83 2
D0111400T022 14,0 14 22,00 83 2
D0111600T026 16,0 16 26,00 92 2
D0012000T020 20,0 20 20,00 92 2
D0112000T032 20,0 20 32,00 104 2
NOTA: Per i dati tecnici, consultare le pagine B48 e B50.
Frese a candela GP » Serie 2838 » Testa sferica ¢ 2 tagli ® Sistema metrico
L
D
® prima scelta
O scelta alternativa
NON RIVESTITO TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice Codice D1 D Ap1 max L ZU
- 283802007007 2,0 2 7,00 50 2
- 283803007007 3,0 8 7,00 50 2
- 283804007008 4,0 4 8,00 50 2
- 283805007010 5,0 5 10,00 50 2
283806007010 283806007010 6,0 6 10,00 57 2
- 283808007016 8,0 8 16,00 63 2
- 283810007019 10,0 10 19,00 72 2
- 283812007022 12,0 12 22,00 83 2
- 283814007022 14,0 14 22,00 83 2
- 283816007026 16,0 16 26,00 92 2

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B50.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5880362.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880363.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880364.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880365.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880366.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880367.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880368.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880369.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880370.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880381.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880382.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880383.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880384.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880385.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880386.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880451.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880452.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880453.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880454.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880465.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880455.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880456.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880457.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880458.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880459.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5880460.html
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 4003 4013 e Spigolo vivo * 3 tagli ® Sistema metrico

Ap1 max

&

\ L

® prima scelta
O scelta alternativa

TiAIN NON RIVESTITO TiAIN Profondita
di taglio lunghezza

Codice mm# Codice mmi# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
40030100T004S | 6144056 40030100T004S = = 10 3 4,00 38 3
40030150T004S | 6144057 40030150T004S - - 15 3 4,00 38 3
40030200T006S | 6144058 40030200T006S - - 20 3 6,30 38 3
40030250T006S | 6144059 40030250T006S - - 25 3 6,30 38 3
40030300T009S | 6144060 40030300T009S - - 30 3 9,50 38 3
40130300T019S | 6145199 40130300T019S | 6145319 40130300W019S | 6145243 40130300W019S | 30 6 19,00 63 3
40030400T012S | 6144551 40030400T012S - - 40 4 12,00 50 3

7! 40130400T019S | 6145200 40130400T019S - - 40 4 19,00 63 3
40030500T014S | 6144552 40030500T014S - - 50 6 14,00 50 3
- 40130500T020S - 40130500W020S | 50 6 20,00 63 3
40030600T016S | 6144553 40030600T016S - 40030600W016S | 60 6 16,00 50 3
145 40130600T028S | 6145232 40130600T028S — — 60 6 28,00 75 3
40030800T019S | 6144554 40030800T019S - 40030800W019S | 80 8 19,00 63 3
40130800T028S | 6145233 40130800T028S - - 80 8 28,00 75 3
40031000T022S | 6144555 40031000T022S - 40031000W022S | 100 10 22,00 76 3
40131000T032S | 6145234 40131000T032S - - 100 10 32,00 89 3
40031200T025S | 6144556 40031200T025S - 40031200W025S | 12,0 12 25,00 75 3
40131200T045S | 6145235 40131200T045S - 40131200W045S | 12,0 12 45,00 100 3
40031600T032S | 6144557 40031600T032S - 40031600W032S | 160 16 32,00 89 3
40131600T056S | 6145238 40131600T056S - 40131600W056S | 16,0 16 56,00 110 3
40132000T064S | 6145241 40132000T064S - 40132000W064S | 20,0 20 64,00 125 3

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B50.-B52.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6144570.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144651.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144652.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144653.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144654.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145303.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144655.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145305.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144656.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145231.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145247.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144657.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144565.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145309.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144658.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144566.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145311.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144659.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144567.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145313.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144660.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144568.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145315.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145255.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144661.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144569.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145317.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145257.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145318.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145259.html

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 4003 4013 ¢ Smusso ¢ 3 tagli ® Sistema metrico

Dettaglio X
Ap1 max
‘ 450 A\ - |
o TR oS b
) BC*H_»\
X L

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

NON RIVESTITO TiAIN TiAIN Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
- 40030400T012 - 4,0 4 12,00 50 0,10 3
- 401304007019 - 4,0 4 19,00 63 0,10 3
401305007020 401305007020 E145190 40130500W020 5,0 6 20,00 63 0,10 3
400306007016 40030600T016 40030600W016 6,0 6 16,00 50 0,10 3
401306007028 145184 401306007028 - 6,0 6 28,00 75 0,10 3
- 400308007019 - 8,0 8 19,00 63 0,20 3
401308007028 40130800T028 - 8,0 8 28,00 75 0,20 3
- 400310007022 40031000W022 10,0 10 22,00 76 0,20 3
401310007032 401310007032 - 10,0 10 32,00 89 0,20 3
400312007025 40031200T025 145179  40031200W025 12,0 12 25,00 75 0,30 3
F145279 401312007045 145188 40131200T045 F145194 40131200W045 12,0 12 45,00 100 0,30 3
400316007032 40031600T032 40031600W032 16,0 16 32,00 89 0,30 3
- 40131600T056 40131600W056 16,0 16 56,00 110 0,30 3
- 40132000T064 145199 40132000W064 20,0 20 64,00 125 0,30 3

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B50.-B52.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6145275.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145182.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145190.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145242.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145109.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145176.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145276.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145183.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145110.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145277.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145184.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145171.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145178.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145278.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145185.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145248.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145172.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145179.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145279.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145186.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145194.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145250.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145173.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145180.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145187.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145195.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145188.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6145196.html

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie D003 D013 e Spigolo vivo ¢ 3 tagli ® Sistema metrico

D1

=

Ap1 max

=
7
5 °
% [ ]
>
= [ ]
& ® prima scelta
=
= O scelta alternativa
o
=)
S NON RIVESTITO TiAIN NON RIVESTITO TiAIN Profondita
© ditaglio  lunghezza
mm# Codice Codice mmi Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
D0030200T003S D0030200T003S - D0030200W003S | 2,0 6 3,00 50 3
D0130200T006S D0130200T006S | 6143831 DO0130200W006S | 6144467 D0130200W006S | 20 6 6,00 57 3
- D0030250T003S - D0030250W003S | 2,5 6 3,00 50 3
D0130250T007S D0130250T007S | 6143832 D0130250W007S | 6144469 DO0130250W007S | 25 6 7,00 57 3
D0030300T004S D0030300T004S | 6144488 DO0030300W004S | 6144392 D0030300W004S | 30 6 4,00 50 3
D0130300T007S D0130300T007S | 6143833 D0130300W007S | 6144471 D0130300W007S | 30 6 7,00 57 3
D0030350T004S D0030350T004S - p144394 DO0030350W004S | 35 6 4,00 50 3
- D0130350T007S | 6143834 D0130350W007S | 6144473 D0130350W007S | 35 6 7,00 57 3
- D0030400T005S | 6144492 DO0030400WO005S | 6144396 D0030400W005S | 40 6 5,00 54 3
D0130400T008S D0130400T008S | 6143835 DO0130400W008S | 6144475 D0130400W008S | 40 6 8,00 57 3
- D0130450T008S | 6143836 D0130450W008S - 45 6 8,00 57 3
- D0030500T006S - D0030500W006S | 50 6 6,00 54 3
D0130500T010S D0130500T010S | 6143837 D0130500W010S - 50 6 10,00 57 3
- D0030550T007S - - 55 6 7,00 54 3
- D0130550T010S - D0130550W010S | 55 6 10,00 57 3
- D0030600T007S - D0030600W007S | 6,0 6 7,00 54 3
D0130600T010S D0130600T010S | 6143839 DO0130600W010S D0130600W010S | 6,0 6 10,00 57 3
D0030700T008S D0030700T008S - D0030700W008S | 7,0 8 8,00 58 3
- D0130700T013S - D0130700W013S | 7,0 8 13,00 63 3
- D0030800T009S - D0030800W009S | 8,0 8 9,00 58 3
- D0130800T016S - D0130800W016S | 80 8 16,00 63 3
= D0031000T011S = D0031000W011S | 10,0 10 11,00 66 3
- - D0131000W019S D0131000W019S | 10,0 10 19,00 72 3
- D0031200T012S - D0031200W012S | 12,0 12 12,00 73 3
= D0131200T022S - D0131200W022S | 12,0 12 22,00 83 3
= D0031400T014S - D0031400W014S | 14,0 14 14,00 75 3
D0131400T022S D0131400T022S - D0131400W022S | 14,0 14 22,00 83 3
- D0031600T016S - D0031600W016S | 16,0 16 16,00 82 3
- D0131600T026S - D0131600W026S | 16,0 16 26,00 92 3
= p144384 D0031800T018S - D0031800W018S | 18,0 18 18,00 84 3
- D0131800T026S - D0131800W026S | 18,0 18 26,00 92 3
D0032000T020S | 6144386 D0032000T020S - D0032000W020S | 20,0 20 20,00 92 3
- D0132000T032S - D0132000W032S | 20,0 20 32,00 104 3

NOTA: Per i dati tecnici, consultare le pagine B51 e-B52.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6143766.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144456.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144394.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6144444.html
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie D003 D013 e Smusso ¢ 3 tagli ® Sistema metrico

Dettaglio X
Ap1 max
457\
e . SO - — b
BCH |__|
X L

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

NON RIVESTITO TIiAIN TiAIN Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
— p144209 D0030400T005 D0030400W005 4,0 6 5,00 54 0,10 3

= p144359  D0130400T008 D0130400W008 4,0 6 8,00 57 0,10 3

- D0030450T005 D0030450W005 45 6 5,00 54 0,10 3

- D0130450T008 D0130450W008 45 6 8,00 57 0,10 3
D0030500T006 p144201 DO0030500T006 D0030500W006 5,0 6 6,00 54 0,10 3
- D0130500T010 D0130500W010 5,0 6 10,00 57 0,10 3

- D0030550T007 D0030550W007 55 6 7,00 54 0,10 3

- B144378  D0130550T010 D0130550W010 5,5 6 10,00 57 0,10 3

- D0030600T007 D0030600W007 6,0 6 7,00 54 0,10 3

- D0130600T010 D0130600W010 6,0 6 10,00 57 0,10 3

- D0030700T008 D0030700W008 7,0 8 8,00 58 0,10 3

- D0130700T013 D0130700W013 7,0 8 13,00 63 0,10 3

- EIZ4371 D0030800T009 D0030800W009 8,0 8 9,00 58 0,20 3
D0130800T016 D0130800T016 FT444071 D0130800W016 8,0 8 16,00 63 0,20 3
- D0031000T011 D0031000W011 10,0 10 11,00 66 0,20 3

- D0131000T019 204 D0131000W019 10,0 10 19,00 72 0,20 3

- D0031200T012 D0031200W012 12,0 12 12,00 73 0,30 3

- D0131200T022 D0131200W022 12,0 12 22,00 83 0,30 3

- E142314 D0031400T014 144334 D0031400W014 14,0 14 14,00 75 0,30 3

- D0131400T022 D0131400W022 14,0 14 22,00 83 0,30 3

- D0031600T016 D0031600W016 16,0 16 16,00 82 0,30 3

- D0131600T026 - 16,0 16 26,00 92 0,30 3

- D0031800T018 D0031800W018 18,0 18 18,00 84 0,30 3

- p144391 D0131800T026 144414 D0131800W026 18,0 18 26,00 92 0,30 3

- E144311 D0032000T020 - 20,0 20 20,00 92 0,30 3

- D0132000T032 144479  D0132000W032 20,0 20 32,00 104 0,30 3

NOTA: Per i dati tecnici, consultare le pagine B51 e-B52.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 4004 4014 4024 » Testa quadrata ¢ 4 tagli ® Sistema metrico

Dettaglio X

L
Ap1 max
45°

‘ D1£ D
—— [——
BCH ‘ « J
® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
3 40040100T004 40040100T004 1,0 3 4,00 38 = 4
B326 400401507004 400401507004 1,5 3 4,00 38 - 4
400402007006 400402007006 2,0 3 6,30 38 - 4
40040250T006 400402507006 25 3 6,30 38 — 4
400403007009 400403007009 3,0 3 9,50 38 — 4
401403007019 401403007019 3,0 3 19,00 63 - 4
402403007025 402403007025 3,0 3 25,00 75 - 4
400403507012 400403507012 35 4 12,00 50 — 4
400404007011 400404007011 4,0 4 11,00 50 0,10 4
40040400T011S 40040400T011S 4,0 4 11,00 50 = 4
- 40140400T019S 4,0 4 19,00 63 - 4
- 401404007019 4,0 4 19,00 63 0,10 4
- 40240400T031S 4,0 4 31,00 75 = 4
- 402404007031 4,0 4 31,00 75 0,10 4
- 40040450T014S 4,5 5 14,00 50 - 4
BE26104 400404507014 400404507014 45 5 14,00 50 0,10 4
= 40040500T013S 5,0 5 13,00 50 — 4
= 40040500T013 5,0 5 13,00 50 0,10 4
- 40040500T020S 5,0 5 20,00 63 — 4
400405007020 400405007020 5,0 5 20,00 63 0,10 4
- 40140500T030S 5,0 5 30,00 75 — 4
= 40140500T030 5,0 5 30,00 75 0,10 4
- 40240500T031S 5,0 5 31,00 100 — 4
- 402405007031 5,0 5 31,00 100 0,10 4
40040600T016S p085584  40040600T016S 6,0 6 16,00 50 - 4
40040600T016 40040600T016 6,0 6 16,00 50 0,10 4
40140600T028S 40140600T028S 6,0 6 28,00 75 - 4
40140600T028 40140600T028 6,0 6 28,00 75 0,10 4
40240600T038S 40240600T038S 6,0 6 38,00 100 = 4
402406007038 402406007038 6,0 6 38,00 100 0,10 4
- 40040700T020S 7,0 8 20,00 63 - 4
- 40040700T020 7,0 8 20,00 63 0,10 4
= 40040800T021S 8,0 8 20,00 63 = 4
40040800T020S 40040800T020S 8,0 8 20,00 50 - 4
40040800T020 40040800T020 8,0 8 20,00 50 0,20 4
40140800T028S 40140800T028S 8,0 8 28,00 75 — 4
401408007028 401408007028 8,0 8 28,00 75 0,20 4
40240800T041S 40240800T041S 8,0 8 41,00 100 — 4
402408007041 402408007041 8,0 8 41,00 100 0,20 4
- 40040900T020S 9,0 9 20,00 63 — 4
- 400409007020 9,0 9 20,00 63 0,20 4
400410007022 40041000T022 10,0 10 22,00 72 0,20 4
40041000T022S 40041000T022S 10,0 10 22,00 72 - 4
40141000T032S 40141000T032S 10,0 10 32,00 89 — 4
401410007032 401410007032 10,0 10 32,00 89 0,20 4
40241000T045S 40241000T045S 10,0 10 45,00 100 - 4
402410007045 402410007045 10,0 10 45,00 100 0,20 4
40041200W025 - 12,0 12 25,00 75 0,30 4
40041200T025S 40041200W025S 12,0 12 25,00 75 - 4
- 400412007025 12,0 12 25,00 89 0,30 4
- 4004120070255 12,0 12 25,00 89 — 4
400412007025 40041200W025 12,0 12 25,00 75 0,30 4
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Frese a candela GP ¢ Serie 4004 4014 4024 » Testa quadrata e 4 tagli e Sistema metrico

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

(continua)
Dettaglio X
ﬁ\\ Ap1 max
45° ‘

SSaay A i

- ‘ 017 D
BCH —=— — /
X
® prima scelta
O scelta alternativa
NON RIVESTITO TiAIN Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
40041200W025S - 12,0 12 25,00 75 — 4
40141200T045S p0B559d  40141200T045S 12,0 12 45,00 100 = 4
401412007045 401412007045 12,0 12 45,00 100 0,30 4
- 40141200W045S 12,0 12 45,00 100 — 4
- 40141200W045 12,0 12 45,00 100 0,30 4
40241200T075S 40241200T075S 12,0 12 75,00 150 - 4
402412007075 402412007075 12,0 12 75,00 150 0,30 4
- 40241200W075S 12,0 12 75,00 150 — 4
- 40241200W075 12,0 12 75,00 150 0,30 4
- 40041400W032S 14,0 14 32,00 83 - 4
- 40041400W032 14,0 14 32,00 83 0,30 4
BUBE53d  40041400T032S FURB508  40041400T032S 14,0 14 32,00 83 — 4
FE2611d 400414007032 400414007032 14,0 14 32,00 83 0,30 4
- 40141400T050S 14,0 14 50,00 100 — 4
- 401414007050 14,0 14 50,00 100 0,30 4
- 40141400W050S 14,0 14 50,00 100 — 4
- 40141400W050 14,0 14 50,00 100 0,30 4
— BUBEE0O0  40241400T075S 14,0 14 75,00 150 - 4
- 402414007075 14,0 14 75,00 150 0,30 4
- 40241400W075S 14,0 14 75,00 150 — 4
= 5 40241400W075 14,0 14 75,00 150 0,30 4
- 40041600W032S 16,0 16 32,00 92 - 4
- 40041600W032 16,0 16 32,00 92 0,30 4
40041600T032S 40041600T032S 16,0 16 32,00 92 — 4
40041600T032 40041600T032 16,0 16 32,00 92 0,30 4
401416007056 401416007056 16,0 16 56,00 110 0,30 4
- 40141600W056S 16,0 16 56,00 110 - 4
- BRO6071  40141600W056 16,0 16 56,00 110 0,30 4
40141600T056S 40141600T056S 16,0 16 56,00 110 = 4
40241600T075S 40241600T075S 16,0 16 75,00 150 - 4
402416007075 402416007075 16,0 16 75,00 150 0,30 4
- 40241600W075S 16,0 16 75,00 150 — 4
- 40241600W075 16,0 16 75,00 150 0,30 4
40041800W038S 40041800W038S 18,0 18 38,00 100 = 4
40041800T038S 40041800T038S 18,0 18 38,00 100 - 4
400418007038 54  40041800T038 18,0 18 38,00 100 0,30 4
= BOB5609  40141800T060S 18,0 18 60,00 125 — 4
- 401418007060 18,0 18 60,00 125 0,30 4
- 40241800T075S 18,0 18 75,00 150 — 4
- 402418007075 18,0 18 75,00 150 0,30 4
T EOB554d  40042000T038S 40042000T038S 20,0 20 38,00 104 = 4
- 40042000W038 20,0 20 38,00 104 0,30 4
400420007038 400420007038 20,0 20 38,00 104 0,30 4
- 40042000W038S 20,0 20 38,00 104 — 4
= B582608d  40142000W056 20,0 20 56,00 125 0,30 4
- 401420007056 20,0 20 56,00 125 0,30 4
40142000T056S 40142000T056S 20,0 20 56,00 125 - 4
- 40142000W056S 20,0 20 56,00 125 — 4
40242000T075S 40242000T075S 20,0 20 75,00 150 — 4
- 402420007075 20,0 20 75,00 150 0,30 4
- 40242000W075S 20,0 20 75,00 150 - 4
- 40242000W075 20,0 20 75,00 150 0,30 4

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B52.-B54.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 4004 4014 4024 « Raggio 4 tagli ® Sistema metrico

s T

/<——LAp1 max

Re

® prima scelta
O scelta alternativa

TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU

40040200T006R050 2,0 3 6,30 38 0,50 4
40040300TO09R050 3,0 3 9,50 38 0,50 4
40040300T0O09R100 3,0 3 9,50 38 1,00 4
40140300T019R050 3,0 3 19,00 63 0,50 4
p338339  40240300T025R050 3,0 3 25,00 75 0,50 4
40040400T011R050 4,0 4 11,00 50 0,50 4
40040400T011R100 4,0 4 11,00 50 1,00 4
40140400T019R050 4,0 4 19,00 63 0,50 4
40140400T019R100 4,0 4 19,00 63 1,00 4
F338338  40240400T031R050 4,0 4 31,00 75 0,50 4
40240400T031R100 4,0 4 31,00 75 1,00 4
40040500T013R050 5,0 5 13,00 50 0,50 4
40140500T030R050 5,0 5 30,00 75 0,50 4
40140500T030R100 5,0 5 30,00 75 1,00 4
40040600T016R100 6,0 6 16,00 50 1,00 4
40040600T016R050 6,0 6 16,00 50 0,50 4
40140600T028R050 6,0 6 28,00 75 0,50 4
40140600T028R100 6,0 6 28,00 75 1,00 4
40240600T038R050 6,0 6 38,00 100 0,50 4
40240600T038R100 6,0 6 38,00 100 1,00 4
40040800T020R100 8,0 8 20,00 50 1,00 4
40040800T020R050 8,0 8 20,00 50 0,50 4
40140800T028R050 8,0 8 28,00 75 0,50 4
40140800T028R100 8,0 8 28,00 75 1,00 4
40240800T041R050 8,0 8 41,00 100 0,50 4
40240800T041R100 8,0 8 41,00 100 1,00 4
40041000T022R050 10,0 10 22,00 72 0,50 4
40041000T022R100 10,0 10 22,00 72 1,00 4
40141000T032R100 10,0 10 32,00 89 1,00 4
40141000T032R050 10,0 10 32,00 89 0,50 4
40241000T045R050 10,0 10 45,00 100 0,50 4
40241000T045R100 10,0 10 45,00 100 1,00 4
40041200T025R050 12,0 12 25,00 89 0,50 4
40041200T025R100 12,0 12 25,00 89 1,00 4
40141200T045R100 12,0 12 45,00 100 1,00 4
40141200T045R050 12,0 12 45,00 100 0,50 4
40241200T075R050 12,0 12 75,00 150 0,50 4
* 40241200T075R100 12,0 12 75,00 150 1,00 4
40041600T032R050 16,0 16 32,00 92 0,50 4
40041600T032R100 16,0 16 32,00 92 1,00 4
40141600T056R050 16,0 16 56,00 110 0,50 4
¥ 40241600T075R050 16,0 16 75,00 150 0,50 4
40241600T075R100 16,0 16 75,00 150 1,00 4
40242000T075R050 20,0 20 75,00 150 0,50 4

NOTA: Fare riferimento all'app NOVO™ per I'offerta completa di frese a candela GP.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP » Serie D004 D014 » Testa quadrata e 4 tagli e Sistema metrico DIN 6527

-_— e

Dettaglio X

450\\

Ap1 max

® prima scelta
O scelta alternativa

TiAIN NON RIVESTITO TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice mmi Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU

D0040200T004 - - 2,0 6 4,00 50 = 4
D0140200T007 - - 2,0 6 7,00 57 - 4
D0140250T008 - - 2,5 6 8,00 57 — 4
D0040300T005 - - 3,0 6 5,00 50 — 4
D0140300T008 - - 3,0 6 8,00 57 — 4
D0140350T010 - - 35 6 10,00 57 - 4
900 D0040400T008 - - 4,0 6 8,00 54 0,10 4
D0040400T008S - - 4,0 6 8,00 54 — 4
D0140400T011S - - 4,0 6 11,00 57 = 4
D0140400T011 - - 4,0 6 11,00 57 0,10 4
D0140450T011S - - 45 6 11,00 57 — 4
D0140450T011 - - 45 6 11,00 57 0,10 4
D0040500T009S - - 5,0 6 9,00 54 = 4
D0040500T009 - - 5,0 6 9,00 54 0,10 4
D0140500T013S - - 5,0 6 13,00 57 — 4
D0140500T013 - - 5,0 6 13,00 57 0,10 4
83 D0140550T013S = = 55 6 13,00 57 = 4
D0140550T013 - - 53 6 13,00 57 0,10 4
D0040600T010S - - 6,0 6 10,00 54 — 4
D0040600T010 - - 6,0 6 10,00 54 0,10 4
D0140600T013S - - 6,0 6 13,00 57 — 4
D0140600T013 - - 6,0 6 13,00 57 0,10 4
D0140650T016S - - 6,5 8 16,00 63 — 4
D0140650T016 - - 6,5 8 16,00 63 0,10 4
D0040700T011S - - 7,0 8 11,00 58 - 4
D0040700T011 - - 7,0 8 11,00 58 0,10 4
D0140700T016S - - 7,0 8 16,00 63 - 4
D0140700T016 - - 7,0 8 16,00 63 0,10 4
89 D0140750T019S - - 75 8 19,00 63 = 4
D0140750T019 - - 75 8 19,00 63 0,10 4
D0040800T012S - - 8,0 8 12,00 58 - 4
D0040800T012 - - 8,0 8 12,00 58 0,20 4
D0140800T019S - - 8,0 8 19,00 63 = 4
D0140800T019 - - 8,0 8 19,00 63 0,20 4
D0040900T013S - - 9,0 10 13,00 66 — 4
D0040900T013 - - 9,0 10 13,00 66 0,20 4
D0140900T019S - - 9,0 10 19,00 72 — 4
D0140900T019 - - 9,0 10 19,00 72 0,20 4
D0041000T014S - - 10,0 10 14,00 66 — 4
D0041000T014 - - 10,0 10 14,00 66 0,20 4
D0141000T022S - - 10,0 10 22,00 72 = 4
D0141000T022 - - 10,0 10 22,00 72 0,20 4
D0041200T016S D0041200W016S D0041200W016S 12,0 12 16,00 73 — 4
D0041200T016 - D0041200W016 12,0 12 16,00 73 0,30 4
D0141200T026S - D0141200W026S 12,0 12 26,00 83 — 4
D0141200T026 D0141200W026 D0141200W026 12,0 12 26,00 83 0,30 4
- - D0141200W026S 12,0 12 26,00 83 - 4
D0041400T018S - - 14,0 14 18,00 75 — 4
D0041400T018 D0041400W018 D0041400W018 14,0 14 18,00 75 0,30 4
D0141400T026S - D0141400W026S 14,0 14 26,00 83 - 4
D0141400T026 - D0141400W026 14,0 14 26,00 83 0,30 4
- - D0141400W026S 14,0 14 26,00 83 — 4
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP » Serie D004 D014 » Testa quadrata e 4 tagli e Sistema metrico DIN 6527

(continua) L
Dettaglio X
\ Ap1 max
45° \
N ‘ : D
BCH —= F —
X
® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN NON RIVESTITO TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
Codice mm# Codice Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
D0041600T022S D0041600W022S D0041600W022S 16,0 16 22,00 82 = 4
D0041600T022 5972 D0041600W022 D0041600W022 16,0 16 22,00 82 0,30 4
D0141600T032S D0141600W032S D0141600W032S 16,0 16 32,00 92 — 4
D0141600T032 D0141600W032 D0141600W032 16,0 16 32,00 92 0,30 4
D0041800T024S p086479 D0041800W024S D0041800W024S 18,0 18 24,00 84 — 4
D0041800T024 = 3 D0041800W024 18,0 18 24,00 84 0,30 4
D0141800T032S - D0141800W032S 18,0 18 32,00 92 — 4
D0141800T032 - D0141800W032 18,0 18 32,00 92 0,30 4
D0042000T026S - D0042000W026S 20,0 20 26,00 92 - 4
D0042000T026 D0042000W026 D0042000W026 20,0 20 26,00 92 0,30 4
D0142000T038S D0142000W038S D0142000W038S 20,0 20 38,00 104 - 4
D0142000T038 D0142000W038 D0142000W038 20,0 20 38,00 104 0,30 4

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B52.-B54.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP ¢ Serie 2528 » Testa quadrata e 4 tagli * Sistema metrico DIN 6528

Dettaglio X
\ \ Ap1 max
| > &Q i
kL

BC J
X

45°

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

NON RIVESTITO TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice mmi# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
- 25280400T011S 4,0 4 11,00 50 = 4
- 252804007011 4,0 4 11,00 50 0,10 4
- 25280500T013S 5,0 5 13,00 50 — 4
- 252805007013 5,0 5 13,00 50 0,10 4
25280600T013S p086404  25280600T013S 6,0 6 13,00 57 - 4
- 252806007013 6,0 6 13,00 57 0,10 4
- 25280800T019S 8,0 8 19,00 63 — 4
- 252808007019 8,0 8 19,00 63 0,20 4
= 25281000T022S 10,0 10 22,00 72 = 4
- 252810007022 10,0 10 22,00 72 0,20 4
- 25281200T026S 12,0 12 26,00 83 — 4
- 252812007026 12,0 12 26,00 83 0,30 4
= 2528140070265 14,0 14 26,00 83 = 4
= 252814007026 14,0 14 26,00 83 0,30 4
- 25281600T032S 16,0 16 32,00 92 — 4
- 252816007032 16,0 16 32,00 92 0,30 4
- 25281800T032S 18,0 18 32,00 92 = 4
- 252818007032 18,0 18 32,00 92 0,30 4
- B0B6501  25282000T038S 20,0 20 38,00 104 - 4
- 252820007038 20,0 20 38,00 104 0,30 4

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B52.-B54.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5825978.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086493.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825979.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086509.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086494.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825980.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086495.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825981.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086496.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825982.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086497.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825983.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086498.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825984.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086499.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825985.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086500.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825986.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6086501.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825987.html
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP e Serie 4000 4010 » Testa sferica ¢ 4 tagli ® Sistema metrico

Ap1 max

® prima scelta

O scelta alternativa

TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice D1 D Ap1 max L ZU

40000200T006 2,0 3 6,30 38 4
400003007009 3,0 3 9,50 38 4
40100300T019 3,0 3 19,00 63 4
400003007020 3,0 3 20,00 75 4
5825551 40000400T014 4,0 4 14,00 50 4
401004007025 4,0 4 25,00 75 4
40000500T016 5,0 5 16,00 50 4
401005007030 5,0 5 30,00 75 4
40000600T016 6,0 6 16,00 50 4
40100600T019 6,0 6 19,00 63 4
40100600T030 6,0 6 30,00 75 4
40000800T019 8,0 8 19,00 63 4
401008007028 8,0 8 28,00 76 4
401008007040 8,0 8 40,00 100 4
40001000T022 10,0 10 22,00 72 4
40101000T032 10,0 10 32,00 89 4
40101000T040 10,0 10 40,00 100 4
400012007025 12,0 12 25,00 75 4
40101200T045 12,0 12 45,00 150 4
401012007046 12,0 12 46,00 100 4
401012007075 12,0 12 75,00 150 4
400014007032 14,0 14 32,00 83 4
40101400T050 14,0 14 50,00 100 4
400016007032 16,0 16 32,00 89 4
40101600T065 16,0 16 65,00 150 4
40102000T056 20,0 20 56,00 125 4
40102000T075 20,0 20 75,00 150 4

NOTA: Per i dati tecnici, consultare le pagine B53 e-B54.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5825555.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6231685.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6232637.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825556.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825557.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825558.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825559.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825560.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825573.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825574.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825575.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825576.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6232638.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825577.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825578.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6232639.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825579.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825580.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825581.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6232640.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6232671.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825583.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825584.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825585.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825586.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825588.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6232672.html

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP e Serie D010 ¢ Testa sferica e 4 tagli e Sistema metrico DIN 6527

Ap1 max
D1 D

3

3

b=

=

ol

b

=

=

m

=

® prima scelta E

O scelta alternativa g

NON RIVESTITO TiAIN Profondita =

di taglio lunghezza S
mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
D0100300T008 D0100300T008 3,0 6 8,00 57 4
D0100400T011 D0100400T011 4,0 6 11,00 57 4
- D0100500T013 5,0 6 13,00 57 4
D0100600T013 D0100600T013 6,0 6 13,00 57 4
D0100800T019 D0100800T019 8,0 8 19,00 63 4
D0101000T022 D0101000T022 10,0 10 22,00 72 4
D0101200T026 D0101200T026 12,0 12 26,00 83 4
D0101200W026 D0101200W026 12,0 12 26,00 83 4
D0101400T026 D0101400T026 14,0 14 26,00 83 4
D0101400W026 D0101400W026 14,0 14 26,00 83 4
D0101600T032 D0101600T032 16,0 16 32,00 92 4
- D0101600W032 16,0 16 32,00 92 4
D0101800T032 D0101800T032 18,0 18 32,00 92 4
= FE25543  D0101800W032 18,0 18 32,00 92 4
D0102000T038 Fa2553d DO0102000T038 20,0 20 38,00 104 4
D0102000W038 FEo5544  DO0102000W038 20,0 20 38,00 104 4

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B53.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5825604.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825527.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825605.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825528.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825529.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825607.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825530.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825608.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825531.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825609.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825532.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825610.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825533.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825589.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825540.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825611.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825534.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825590.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825541.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825612.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825536.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825542.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825613.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825538.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825543.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825614.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825539.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825593.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825544.html
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP e Serie 2848 ¢ Testa sferica ¢ 4 tagli ® Sistema metrico DIN 6528

Ap1 max

o | P

® prima scelta

O scelta alternativa

NON RIVESTITO TiAIN Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
- 284804007011 4,0 4 11,00 50 4
- 284805007013 5,0 5 13,00 50 4
- FBo5544 284806007013 6,0 6 13,00 57 4

284808007019 284808007019 8,0 8 19,00 63 4

= 825549 284810007022 10,0 10 22,00 72 4
- 284812007026 12,0 12 26,00 83 4
- 284814007026 14,0 14 26,00 83 4
- 284816007032 16,0 16 32,00 92 4
- 284818007032 18,0 18 32,00 92 4
- 284820007038 20,0 20 38,00 104 4

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B53.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5825545.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825546.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825547.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825597.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825548.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825549.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825550.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825551.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825552.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825553.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5825554.html

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP * Serie D002 4002 » Dati tecnici ® Non rivestite e Sistema metrico

go

< 4
L

Contornatura (A) non rivestito Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A). 3

e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%. [l

Velocita di taglio — vc . =

Gruppo A B m/min D1 — Diametro El
materiali ap ae ap min max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 ;
0 0,1xD | 0,1xD | 0,5xD 120 = 160 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114 =

1 0,1xD | 0,1xD | 0,5xD 120 - 160 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114 =

2 0,1xD | 0,1xD | 0,5xD 112 = 152 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114 E

1 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD 400 = 1600 fz 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 [

2 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD 400 - 1200 fz 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,128 | 0,160 o

4 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD 320 = 600 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,042 | 0,056 | 0,070 | 0,084 | 0,112 | 0,140 g

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo. g

La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Frese a candela GP ¢ Serie 4011 4021 « Dati tecnici ® Non rivestite e Sistema metrico

non rivestito Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A m/mirg\ D1 — Diametro

materiali ap ae min max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 | Apl1 max 0,1 xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 Ap1 max 0,1 xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | Ap1 max 0,1 xD 112 - 152 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 Ap1 max 0,1 xD 400 - 1600 fz 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
2 | Apl1 max 0,1 xD 400 - 1200 fz 0,024 0,032 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
4 | Ap1 max 0,1 xD 320 - 600 fz 0,021 0,028 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140

NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore e utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali.
Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Frese a candela GP * Serie D012 2819 4012 4022 « Dati tecnici ® Non rivestite e Sistema metrico

< > )
)
k.~
Contornatura (A) non rivestito Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 | Ap1 max 0,1xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 Ap1 max 0,1xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | Ap1 max 0,1xD 112 = 152 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 Ap1 max 0,1xD 400 - 1600 fz 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
2 | Ap1 max 0,1xD 400 - 1200 fz 0,024 0,032 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
4 | Apl1 max 0,1xD 320 = 600 fz 0,021 0,028 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP * Serie D001 4001  Dati tecnici ® Non rivestite ® Sistema metrico

3 Contornatura (A) non rivestito Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
o e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
= Velocita di taglio — vc .
§ Gruppo A B m/min D1 — Diametro
> materiali ap ae ap min max mm 1,0 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
= 0 |Aplmax| 0,1 xD 0,5xD 120 = 160 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
rgn 1 |Apitmax| 0,1xD | 0,5xD 120 - 160 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
= 2 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD 112 = 152 fz 0,007 [ 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 [ 0,114
(= 1 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 400 - 1600 fz 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200
o 2 |Aptmax| 0,1xD | 0,5xD | 400 - 1200 fz 0,008 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,128 | 0,160
= 4 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 320 = 600 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,042 | 0,056 | 0,070 | 0,084 | 0,112 | 0,140
g NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali.
Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
Frese a candela GP ¢ Serie D002 4002  Dati tecnici ® TiAIN » Sistema metrico
<@ >
a" M
N
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max | mm | 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |Aplimax| 0,1 xD 0,5xD | 150 = 200 fz 10,007|0,014]0,021]0,028]0,036|0,044|0,060/0,072|0,083/0,092|0,101|0,108(0,114
1 |Apitmax| 0,1xD | 05xD | 150 | - |[200| fz [0,007{0,014|0,021|0,028|0,036|0,044|0,060|0,072|0,083|0,092|0,101/0,108/0,114
2 |Apimax| 0,1xD | 05xD | 140| - |190 | fz |0,007|0,014/0,021{0,028|0,036/0,044(0,060|0,072|0,083(0,092|0,101]0,108/0,114
3 |Apimax| 0,1xD 0,5xD | 120 - 160 fz 10,006|0,011]0,017]0,023]0,030|0,036/0,050/0,061|0,070/0,079/0,087|0,095|0,101
4 |Apimax| 0,1xD | 05xD | 90 - | 150 | fz |0,005|0,010/0,016/0,021]0,027]0,033|0,045(0,054|0,062|0,070(0,077|0,083|0,088
M 1 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 90 - | 115 | fz |0,006{0,011/0,017{0,023|0,030|0,036(0,050|0,061|0,070/0,079|0,087]0,095|0,101
2 |Apimax| 0,1xD 0,5xD 60 - 80 fz 10,005|0,009|0,014]0,019]0,024|0,029|0,040/0,048|0,056/0,063|0,070(0,076|0,081
1 |Apimax| 0,1xD | 05xD | 120 | - | 150 | fz |0,007(0,014|0,021|0,028(0,036|0,044|0,060({0,072|0,083)|0,092(0,101|0,108|0,114
2 |Apimax| 0,1xD | 05xD | 110| - | 140 | fz ]0,006|0,011/0,017]0,023]|0,030/0,036(0,050|0,061]0,070(0,079|0,087]0,095|0,101

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP * Serie 4011 4021 « Dati tecnici ¢ TiAIN ¢ Sistema metrico

Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A). 3
Velocita di taglio — vc i m
Gruppo A m/min D1 — Diametro G:_g'
materiali ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 :=u
0 |Aplimax| 0,1xD | 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 >
1 |Ap1i max| 0,1 xD | 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 =
2 |Apimax| 0,1xD | 140 - 190 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 E
3 |Apimax| 0,1xD | 120 - 160 fz 0,011 10,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 =
4 |Aplmax| 0,1 xD 90 - 150 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 =
M 1 |Ap1 max| 0,1 xD 90 - 115 fz 0,011 10,017 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 o
2 |Ap1 max| 0,1 xD 60 = 80 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 E
1 |Ap1i max| 0,4 xD | 120 - 150 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 g
2 |Apimax| 0,1xD | 110 - 140 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali.
Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Frese a candela GP * Serie D012 4012 « Dati tecnici ® TiAIN e Sistema metrico

a
s
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Aplimax| 0,1xD | 150 - 200 fz 10,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Ap1imax| 0,1 xD | 150 - 200 fz 10,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Api1max| 0,1 xD | 140 - 190 fz {0,014 |0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 [ 0,114
3 |Apimax| 0,1xD | 120 - 160 fz 10,011 0,017 | 0,028 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Aplmax| 0,1 xD 90 - 150 fz 10,010 [ 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
M 1 |Ap1 max| 0,1 xD 90 - 115 fz 10,011/0,017 {0,028 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 |Aplmax| 0,1xD 60 - 80 fz 10,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Apli max| 0,1 xD | 120 - 150 fz 10,014 [ 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax| 0,1xD | 110 - 140 fz 10,0110,017 {0,028 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) al’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

_— WIDIAY


http://widia.com

04Na 071vLIN NI v4NLYSIYd

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP * Serie D001 D011 2838 4001 » Dati tecnici ¢ TiAIN e Sistema metrico

Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max | mm 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 [ 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |Apimax| 0,1xD| 0,5xD | 150 - 200 | fz |0,007]|0,014|0,021]0,028|0,036|0,044|0,060|0,072|0,083|0,092|0,101|0,108(0,114
1 |Ap1max/ 0,1xD | 0,5xD | 150 - 200 | fz |0,007]0,014|0,021{0,028/0,036/|0,044|0,060|0,072{0,083|0,092|0,101|0,108(0,114
2 |Apimax/0,1xD| 0,5xD | 140 - 190 | fz [0,007(0,014|0,021]0,028|0,036(0,044|0,060|0,072|0,083(0,092(0,101|0,108|0,114
3 |Apimax| 0,1xD| 0,5xD | 120 - 160 | fz ]0,006/0,011/0,017]0,023|0,030{0,036|0,050/0,061|0,070|0,079(0,087|0,095|0,101
4 |Apimax| 0,1xD| 0,5xD 90 - 150 | fz |0,005/0,010/0,016/0,021|0,027|0,033|0,045|0,054|0,062|0,070/0,077(0,083|0,088
M 1 |Ap1 max| 0,1 xD | 0,5xD 90 - 115 | fz ]0,006(0,011/0,017]0,023|0,030{0,036(0,050/0,061|0,070|0,079(0,087(0,095|0,101
2 |Apimax/ 0,1xD| 0,5xD 60 - 80 fz 10,005|0,009/0,014|0,019]0,024|0,029|0,040|0,048)0,056|0,063(0,070{0,076|0,081
1 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 120 - 150 | fz |0,007/0,014|0,021/0,028|0,036/0,044|0,060/0,072|0,083/0,092|0,101/0,108|0,114
2 |Apimax/0,1xD | 0,5xD | 110 - 140 | fz ]0,006/0,011/0,017]0,023|0,030{0,036/0,050/0,061]0,070|0,079{0,087(0,095|0,101

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) al’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali.
Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Frese a candela GP » Serie 4013..S 4013 » Dati tecnici ® Non rivestite e Sistema metrico

Contornatura (A) non rivestito Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 | Aptmax [ 0,1xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
P 1 | Apimax | 0,1xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | Apimax | 0,1xD 112 - 152 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 | Apimax | 0,1xD 400 - 1600 fz 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
2 | Aptmax [ 0,1xD 400 - 1200 fz 0,024 0,032 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
4 | Aptmax | 0,1xD 320 - 600 fz 0,021 0,028 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
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Frese a candela GP e Serie D003..S D013..S D003 D013 4003..S 4003
Dati tecnici ® Non rivestite e Sistema metrico

L)
Q

g
”

N

m
-]
Contornatura (A) non rivestito Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A). o
Velocita di taglio — vc . =
Gruppo A m/min D1 — Diametro :E\'.:
materiali ap ae min max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 >
0 | Apimax [ 0,1xD 120 = 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 =
P 1 Apimax | 0,1xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 =
2 | Apimax | 0,1xD 112 - 152 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 E
1 Apimax | 0,1xD 400 = 1600 fz 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 [
2 | Aptmax | 0,1xD 400 - 1200 fz 0,024 0,032 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160 o
4 | Apimax | 0,1xD 320 = 600 fz 0,021 0,028 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140 g
NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all’interno del gruppo. g
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
Frese a candela GP ¢ Serie 4013..S 4013 ¢ Dati tecnici ¢ TiAIN * Sistema metrico
Lt
X
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max | mm 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 Ap1 max 0,1xD 150 = 200 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 Ap1 max 0,1xD 150 - 200 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 Ap1 max 0,1xD 140 = 190 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 Ap1 max 0,1xD 120 - 160 fz 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 Ap1 max 0,1xD 90 = 150 fz 0,005 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
M 1 Ap1 max 0,1xD 90 = 115 fz 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 Ap1 max 0,1xD 60 - 80 fz 0,005 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 Ap1 max 0,1xD 120 = 150 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 Ap1 max 0,1xD 110 - 140 fz 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
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Frese a candela GP e Serie D003..S D013..S D003 D013 4003..S 4003 e
Dati tecnici ¢ TiAIN ¢ Sistema metrico

&O

Contornatura

(A)

Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).

r;ﬁ e Cava dal pieno (B) TIAIN Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.

7] Velocita di taglio — vc .

E Gruppo A B m/min D1 — Diametro

= materiali ap ae ap min max | mm | 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0

= 0 | Apimax | 0,1xD 05xD 150 - 200 fz 10,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114

= 1 | Apimax | 0,1xD 05xD 150 - 200 fz 10,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114

,.g“ 2 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 140 - 190 fz 10,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114

= 3 | Aptmax [ 0,1xD 0,5xD 120 - 160 fz 10,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

[ 4 | Apimax | 0,1xD 05xD 90 - 150 fz 10,005 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

g M 1 | Apimax | 0,1xD 05xD 90 - 115 fz 10,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

c 2 | Apimax | 0,1xD 05xD 60 - 80 z | 0,005 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081

3 1 | Apimax | 0,1xD 05xD 120 - 150 z 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Aptmax [ 0,1xD 0,5xD 110 - 140 z 10,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) al’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pit piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.

Frese a candela GP ¢ Serie 4004 4014 4024 » Dati tecnici ® Non rivestite ¢ Sistema metrico

Contornatura (A)

e Cava dal pieno (B)

non rivestito

Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.

Velocita di taglio — vc :

Gruppo A B m /mig D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 1,0 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 120 - 160 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
1 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 120 - 160 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
2 |Apimax| 0,1xD 0,5xD 112 - 152 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
1 |Apimax | 0,1xD 0,5xD 400 - 1600 fz 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200
2 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 400 - 1200 fz 0,008 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,128 | 0,160
4 | Apimax| 0,1xD 0,5xD 320 - 600 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,042 | 0,056 | 0,070 | 0,084 | 0,112 | 0,140

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Frese a candela GP » Serie D014 2528 4014 4024 « Dati tecnici ® Non rivestite e Sistema metrico

Contornatura (A)

non rivestito

Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).

A

Velocita di taglio — ve

D1 — Diametro

Gruppo m/min

materiali ap ae min max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 |Ap1 max| 0,1 xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 |Ap1 max| 0,1 xD 120 - 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 |Ap1 max| 0,1 xD 112 - 152 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 |Ap1 max| 0,1 xD 400 - 1600 fz 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
2 |Ap1 max| 0,1 xD 400 - 1200 fz 0,024 0,032 0,048 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160
4 |Ap1 max| 0,1 xD 320 - 600 fz 0,021 0,028 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all’interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese a candela GP * Serie D010 2848 4010 » Dati tecnici ® Non rivestite e Sistema metrico

Contornatura (A) non rivestito Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A). -

e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%. r’,i,

Velocita di taglio — ve . 4

Gruppo A B m/min D1 — Diametro E
materiali ap ae ap min max mm 1,0 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 ;
0 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 120 = 160 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114 =

1 |Apimax | 0,1xD 0,5xD 120 - 160 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114 =

2 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 112 = 152 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114 m

1 |Apimax | 0,1xD 0,5 x D 400 = 1600 fz 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 ,:E

2 |Apitmax| 0,1xD 0,5xD 400 - 1200 fz 0,008 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,128 | 0,160 =

4 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 320 = 600 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,042 | 0,056 | 0,070 | 0,084 | 0,112 | 0,140 o

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo. §

La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Frese a candela GP ¢ Serie 4004 4014 4024 » Dati tecnici ® TiAIN ¢ Sistema metrico

' A
ap 1
20y
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — Vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max | mm | 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 150 - | 200 | fz |0,007|0,014]|0,021|0,028(0,036|0,044|0,060(0,072|0,083|0,092(0,101(0,108|0,114
1 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 150 - |200]| fz |0,007{0,014|0,021[0,028|0,036|0,044|0,060|0,072]|0,083|0,092|0,101/0,108/0,114
2 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 140 - 190 | fz [0,007{0,014|0,021]0,028|0,036|0,044|0,060|0,072]|0,083|0,092|0,101|0,108|0,114
3 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 120 - 160 | fz [0,006/0,011(0,017]0,023|0,030|0,036|0,050|0,061]0,070|0,079|0,087|0,095|0,101
4 |Apimax| 0,1xD | 05xD | 90 - 150 | fz [0,005(0,010(0,016{0,021|0,027|0,033|0,045|0,054|0,062|0,070|0,077|0,083|0,088
M 1 |Aptmax| 0,1xD | 0,5xD | 90 - 115 | fz |0,006(0,011(0,017]0,023|0,030|0,036|0,050|0,061|0,070|0,079|0,087|0,095|0,101
2 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 60 - 80 fz 10,005|0,009|0,014]|0,019]0,024|0,029|0,040|0,048/0,056/0,063|0,070/0,076|0,081
1 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD | 120 - 150 | fz [0,007{0,014(0,021]0,028|0,036|0,044|0,060|0,072]|0,083|0,092|0,101|0,108|0,114
2 |Apimax| 0,1xD | 05xD | 110 - 140 | fz |0,006/0,011[0,017]0,023|0,030|0,036|0,050|0,061]0,070|0,079|0,087|0,095|0,101

NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo , regolare i parametri in base a diametri piti grandi di 12mm.
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Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Frese a candela GP * Serie 4000 4010 » Dati tecnici ¢ TiAIN ¢ Sistema metrico

Contornatura (A)

Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).

e Cava dal pieno (B) TiAIN Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Aplimax| 0,1xD 0,5xD 150 = 200 fz 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Aptmax| 0,9xD | 0,5xD | 150 - 200 fz {0,021/0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 0,101 /0,108 | 0,114
2 |Apimax| 0,1xD | 05xD | 140 = 190 fz 10,021]0,028 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 |0,083|0,092|0,101|0,108 0,114
3 |Apimax| 0,1xD 0,5xD 120 - 160 fz 0,017]0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apimax| 0,1xD | 0,5xD 90 - 150 fz 10,016|0,021]0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
M 1 |Apimax| 0,9xD | 0,5xD 90 - 115 fz (0,017 (0,023 0,030 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 |Apimax| 0,1xD 0,5xD 60 - 80 fz 0,014 10,019 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Aptmax| 0,1xD | 0,5xD | 120 - 150 fz 10,021]0,028|0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 |0,083|0,092|0,101|0,108 0,114
2 |Aptmax| 0,1xD | 0,5xD | 110 - 140 fz 10,0170,023 0,030 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
Fare riferimento a NOVO per informazioni sulle applicazioni di scanalatura.
Frese a candela GP » Serie D014 2528 4014 4024 « Dati tecnici ¢ TiAIN ¢ Sistema metrico
< 3
Ly
&~
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Apimax| 0,1xD | 150 200 fz 10,014 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Ap1max| 0,1 xD | 150 200 fz 10,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
P 2 |Apimax| 0,1xD | 140 190 fz 10,014 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 [ 0,114
3 |Aplimax| 0,1xD 120 160 fz 0,011 {0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apl max| 0,1 xD 90 150 fz 10,010 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
M 1 |Ap1 max| 0,1xD 90 115 fz 10,011]0,017 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 |Ap1max| 0,1 xD 60 80 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Apimax| 0,1 xD | 120 150 fz 10,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax| 0,1xD | 110 140 fz 10,011]0,017 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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NINA™

Frese in metallo duro per applicazioni generiche

Le frese a candela NINA sono progettate per ridurre i costi nelle applicazioni
che richiedono lunghezze di taglio ridotte. Questa fresa a candela é una scelta
economica che assicura elevate qualita e prestazioni quando non é giustificabile

scegliere la riaffilatura.

Taglio centrale per
fresatura a tuffo e
fresatura in rampa.

L’AITiN PVD fornisce ——
una barriera termica
per una maggiore
durata dell’'utensile.

angolo elica a 30°
per sgrossatura
e finitura.

NINA ha un design corto e compatto che genera
vibrazioni minime e un taglio dolce, ideale per il
montaggio su macchine per tornitura-fresatura.
Un substrato all’avanguardia e un’ampia gamma
di rivestimenti permettono un’elevata durata

dell’'utensile e una lavorazione stabile su diversi

tipi di materiale. Con vari tipi di estremita anteriore

(spigolo vivo, con smusso, con raggio, testa sferica
e utensile di smussatura), NINA copre un’ampia

gamma di applicazioni.

La serie NINA & progettata per eseguire una Il design complessivo delle frese NINA & piu
profondita di taglio massima di 1 x D. corto rispetto alle normali frese a candela, il

che fornisce maggiore stabilita in condizioni
di forza radiale elevata.

WIDIAY

ECONOMICA

Il design piu corto consente di utilizzare
meno metallo duro rendendo I'utensile
un’opzione pill economica.


http://widia.com

Fresatura a candela in metallo duro

DESIGN CORTO E STABILITA CONVENIENTE

PRODOTTO CONDIZIONI ANGOLO SETTORE MATERIALI
. Spigolo vivo
QUALITA Con smusso PRIMA SCELTA
TlAlN, ALT'N, K30F-DCHP Testa sferica @ n M n
TAGLI @‘A
2-4 W GENERAL
______________________________________ ENGINEERING
RANGE DI DIAMETRO
2-12mm
APPLICAZIONI
CORTORNATURA/ TESTA FRESATURA FRESATURA PROFILATURA
FRESATURA A QUADRATA ELICOIDALE IN RAMPA 3D
SPALLAMENTO E PER GREZZA

SGROSSATURA SCANALATURA

coDoLo
TAGLIO ANGOLO ELICA CILINDRICO E
CENTRALE A 30° WELDON®

per la massima flessibilita. per versatilita elevata.
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Frese in metallo duro per lavorazioni generiche ¢ NINA™

04Na 071vLIN NI v4NLYSIYd

NINA e Serie 423002 423001 323001

D
® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN TIiAIN TiCN-CW Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
423002-000020 423001-000020 323001-000020 2,0 6 4,00 38 3
423002-000030 423001-000030 323001-000030 3,0 6 5,00 38 3
423002-000040 423001-000040 323001-000040 4,0 6 7,00 38 3
423002-000050 423001-000050 323001-000050 5,0 6 8,00 38 3
423002-000060 P343360  423001-000060 323001-000060 6,0 6 8,00 38 3
423002-000080 423001-000080 323001-000080 8,0 8 11,00 43 3
423002-000100 423001-000100 323001-000100 10,0 10 13,00 50 3
423002-000120 423001-000120 323001-000120 12,0 12 15,00 55 3
NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B61.
NINA e Serie 423004 423003
Dettaglio X L
Ap1 max
\ N
‘ D1¢ D
‘ 7®\
x/
® prima scelta
O scelta alternativa
AITiN-MT AITiN-MW
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
423004-000040 - 4,0 6 7,00 38 0,40 4
B657764  423004-000060 423003-000060 6,0 6 8,00 38 0,40 4
423004-000080 423003-000080 8,0 8 11,00 43 0,40 4
423004-000100 423003-000100 10,0 10 13,00 50 0,50 4
423004-000120 423003-000120 12,0 12 15,00 55 0,50 4

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B61.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2627990.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343352.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2336740.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628043.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343354.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2336747.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628044.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343356.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2336753.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628045.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343358.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2336759.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628046.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343360.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2336765.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628047.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343362.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2336771.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628048.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343364.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2336777.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628049.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343366.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2336783.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657761.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657762.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657757.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657763.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657758.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657764.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657759.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657765.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3657760.html

Frese in metallo duro per lavorazioni generiche ® NINA™

NINA e Serie 423048
! D1J / - - D
; -
Re Ap1 max
L
b |
=
m
(72
=]
=
ol
b
=
=
® prima scelta E
O scelta alternativa E
[=)
AITIN-MT S
Profondita =
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
423048-000030 30 6 5,00 38 0,50 2
423048-000040 4,0 6 7,00 38 0,50 2
NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B62.
NINA e Serie 423039 423038
L
Ap1 max
D1 \j D
® prima scelta
O scelta alternativa
AITiN-MT AITiN-MW
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
- 423038-000020 2,0 6 4,00 38 2
423039-000030 423038-000030 3,0 6 5,00 38 2
- 423038-000040 4,0 6 7,00 38 2
- 423038-000050 5,0 6 8,00 38 2
423039-000060 423038-000060 6,0 6 8,00 38 2
= 423038-000080 8,0 8 11,00 43 2
- 423038-000100 10,0 10 13,00 50 2
- 423038-000120 12,0 12 15,00 55 2

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B62.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2343568.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343514.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343533.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343516.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343519.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343521.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343539.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343523.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343525.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343527.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343529.html

Frese in metallo duro per lavorazioni generiche ¢ NINA™

NINA e Serie 423036 423037

e b . o
>~‘<Ap1 max
L
s
=
m
[7d
J_>|
(=
=
>
=
=
)
= ® prima scelta
[
g O scelta alternativa
S TiAIN TiAIN AITIN Profondita
© di taglio lunghezza
mmi# Codice mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
- 423036-000060 - 6,0 6 1,00 38 4
423037-000060 - - 6,0 6 1,00 83 4
- 423036-000080 - 8,0 8 1,50 43 4
423037-000080 - - 8,0 8 1,50 104 4
- 423036-000100 - 10,0 10 2,00 50 4
- = 423037-000100 10,0 10 2,00 125 4

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B63.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2343510.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628499.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2343512.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2628500.html

Frese in metallo duro per lavorazioni generiche ® NINA™

NINA e Serie 423002 323002 423001 323001  Dati tecnici ® K30F-DCF

a L -
Contornatura (A) K30F-TICN K30F-DCF Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) TiCN TiAIN Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.

A B Velocita di taglio — vc|Velocita di taglio — vc D1 — Diametro 3
Gruppo m/min m/min 3
materiali ap ae ap min | - max min | - max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 J_>|
0 |]0,75xD| 0,5xD | 0,5xD | 150 | — | 200 | 150 | — | 200 fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 S
1 1]0,75xD| 05xD [ 05xD | 150 | — | 200 | 150 | — | 200 fz |0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 >
2 10,75xD| 05xD | 05xD | 140 [ — | 190 | 140 | — | 190 fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 =
3 10,75xD| 0,5xD | 0,5xD | 120 | — | 160 | 120 | — | 160 fz 10,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 ﬁ
4 10,75xD )| 0,5xD | 0,5xD 90 | - | 150 90 | - | 150 fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 =
1 1]0,75xD| 05xD | 0,5xD 90 | - | 115 90 | - | 115 fz 10,011 [ 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 =
2 10,75xD| 05xD | 0,5xD 60 | - 80 60 | — 80 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 =
1 10,75xD| 0,5xD | 0,5xD | 120 | — | 150 | 120 | — | 150 fz 10,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 =
2 10,75xD| 05xD | 05xD | 110 [ — | 140 | 110 | — | 140 fz 10,011 {0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 3

1 1]0,75xD| 0,5xD | 0,5xD | 500 | — | 2000 | 500 | — | 2000 | fz | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120

2 10,75xD| 05xD | 0,5xD | 500 | - [ 1500 | 500 | — | 1500 | fz | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108

5 10,75xD )| 0,5xD | 0,5xD | 250 | — | 1000 | 250 | — [ 1000 | fz | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all’interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.

NINA e Serie 423004 423003 » Dati tecnici ® K30F-DCHP e Sistema metrico

a| |
a —
Contornatura (A) K30F-DCHP Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) AITiN Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/mi?\ D1 — Diametro
materiali ap ae ap min - max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
0 1xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
1 1xD 0,5xD 1xD 150 = 200 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 1xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
3 1xD 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 1xD 0,5xD 1xD 90 = 150 fz 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
M 1 1xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
2 1xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1 1xD 0,5xD 1xD 120 = 150 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 1xD 0,5xD 1xD 110 - 140 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
3 1xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1 1xD 0,5xD 1xD 500 = 2000 fz 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
2 1xD 0,5xD 1xD 500 - 1500 fz 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108
3 1xD 0,5xD 1xD 250 - 1000 fz 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all’interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
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Frese in metallo duro per lavorazioni generiche ¢ NINA™

NINA e Serie 423048 423047 » Dati tecnici ® K30F-DCHP e Sistema metrico

74

Contornatura (A)
e Cava dal pieno (B)

K30F-DCHP

AITiN

Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).

Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.

Velocita di taglio — vc

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min - max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
0 0,75xD 0,5xD 0,5xD 150 = 200 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
1 0,75xD 0,5xD 0,5xD 150 - 200 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 0,75 xD 0,5xD 0,5xD 140 = 190 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
3 0,75xD 0,5xD 0,5xD 120 - 160 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 0,75xD 0,5xD 0,5xD 90 - 150 fz 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
1 0,75xD 0,5xD 0,5xD 90 - 115 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
2 0,75xD 0,5xD 0,5xD 60 - 80 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1 0,75xD 0,5xD 0,5xD 120 = 150 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 0,75xD 0,5xD 0,5xD 110 - 140 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
1 0,75 xD 0,5xD 0,5xD 500 = 2000 fz 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
2 0,75xD 0,5xD 0,5xD 500 = 1500 fz 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108
5 0,75xD 0,5xD 0,5xD 250 - 1000 fz 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108

NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all’interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
NINA e Serie 423039 423038  Dati tecnici ® K30F-DCHP e Sistema metrico
Contornatura (A) K30F-DCHP Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente)
e Cava dal pieno (B) AITIN per la fresatura 3D/copiatura (A)
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min - max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
0 0,75xD 0,5xD 0,5xD 150 - 200 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
1 0,75xD 0,5xD 0,5xD 150 - 200 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 0,75xD 0,5xD 0,5xD 140 = 190 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
3 0,75xD 0,5xD 0,5xD 120 - 160 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 0,75xD 0,5xD 0,5xD 90 - 150 fz 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062

M 1 0,75xD 0,5xD 0,5xD 90 = 115 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
2 0,75xD 0,5xD 0,5xD 60 - 80 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1 0,75xD 0,5xD 0,5xD 120 - 150 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 0,75xD 0,5 xD 0,5xD 110 - 140 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
1 0,75xD 0,5xD 0,5xD 500 = 2000 fz 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120
2 0,75xD 0,5xD 0,5xD 500 - 1500 fz 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108
5 0,75xD 0,5xD 0,5xD 250 = 1000 fz 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
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Frese in metallo duro per lavorazioni generiche ® NINA™

NINA e Serie 423036 423037 * Dati tecnici ® K30F-DCHP e Sistema metrico

&
&
Smussatura K30F-DCF K30F-DCHP Avanzamento al dente raccomandato
TiAIN AITiN (fz=mm/dente) per smussatura (A)
Velocita di taglio — vc Velocita di taglio — vc .
Gruppo A m/min m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min - max min - max mm 6,0 8,0 10,0
0 | 0,35xD | 0,35xD 150 - 200 150 - 200 fz 0,035 0,048 0,058
1 0,35xD | 0,35xD 150 - 200 150 - 200 fz 0,035 0,048 0,058
2 | 0,35xD | 0,35xD 140 - 190 140 - 190 fz 0,035 0,048 0,058
3 1 03xD | 0,35xD 120 = 160 120 - 160 fz 0,029 0,040 0,048
4 | 035xD | 0,35xD 90 - 150 90 - 150 fz 0,026 0,036 0,043
5 1 035xD | 0,35xD 60 - 100 60 - 100 fz 0,024 0,032 0,039
6 | 0,35xD | 0,35xD 50 = 75 50 = 75 fz 0,020 0,027 0,032
1 0,35xD | 0,35xD 90 - 115 90 - 115 fz 0,029 0,040 0,048
2 | 0,35xD | 0,35xD 60 - 80 60 - 80 fz 0,024 0,032 0,039
3 103xD | 0,35xD 60 - 70 60 - 70 fz 0,020 0,027 0,032
1 0,35xD | 0,35xD 120 - 150 120 - 150 fz 0,035 0,048 0,058
2 | 0,35xD | 0,35xD 110 - 140 110 - 140 fz 0,029 0,040 0,048
3 103xD | 0,35xD 110 = 130 110 - 130 fz 0,024 0,032 0,039
1 0,35xD | 0,35xD 500 - 2000 500 - 2000 fz 0,048 0,064 0,080
2 | 0,35xD | 0,35xD 500 - 1500 500 - 1500 fz 0,043 0,058 0,072
3 1 03xD | 0,35xD 500 = 1500 500 - 1500 fz 0,034 0,045 0,056
4 1 035xD | 0,35xD 400 - 750 400 - 750 fz 0,0038 0,051 0,064
5 | 0,35xD | 0,35xD 250 - 1000 250 - 1000 fz 0,043 0,058 0,072
6 | 0,35xD | 0,35xD 100 - 750 100 - 750 fz 0,048 0,064 0,080
7 |1 035xD | 0,35xD 100 = 750 100 = 750 fz 0,034 0,045 0,056
1 0,35xD | 0,35xD 50 - 90 50 - 90 fz 0,036 0,050 0,061
2 | 0,35xD | 0,35xD 25 - 40 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032
3 1 03xD | 0,35xD 25 = 40 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032
4 1 0,35xD | 0,35xD 50 - 60 50 - 60 fz 0,026 0,037 0,045
1 0,35xD | 0,35xD 80 - 140 80 - 140 fz 0,026 0,036 0,043

WIDIAY
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PRODUTTIVITA

Le frese in metallo duro del portafoglio Hanita
raggiungono livelli eccezionali di produttivita in
operazioni complesse con parametri di taglio
piu elevati.

DURATA

Le frese integrali Hanita sono caratterizzate da geometrie
ottimizzate in grado di offrire le massime prestazioni nelle
strategie di lavorazione piti impegnative.

INNOVAZIONE

Hanita & un marchio per gli appassionati di
innovazione che sono alla ricerca di soluzioni
tecnologicamente avanzate di fresatura integrale.

Le soluzioni Hanita per la fresatura integrale ad alte prestazioni sono sviluppate per i clienti
con la passione per le alte prestazioni.

Offrono una gamma completa di frese in metallo duro standard e speciali che coprono un’ampia
gamma di diametri e lunghezze, il tutto con un volume di truciolo asportato senza pari grazie
a geometrie innovative. Hanita fornisce non solo I'utensile per il lavoro, ma anche Pesperienza
per sviluppare una soluzione per il cliente.

Le soluzioni Hanita sono disponibili presso i partner di distribuzione WIDIA™,
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Fresatura a candela in metallo duro

Erese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita. ...ccccicecicncnissicsisicnicsssicscsiciesininnnn . 368-B199

VariMill XTREME B84-B92
VariMill | B94-B104 -
MariMill [l B106-B114 %
VariMill Il ER B120-B124 g
Bgrossatori B126-B138 E
Einitori B140-B149 é
ALUFLASH B150-B160d -
X-Feed B162-B164
Vision Plus B168-B192
Erese a candela HSS B194-B199]

%
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ e
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro Hanita

VariMill™ XTREME™| VariMill XTREME | VariMill XTREME | VariMill XTREME | VariMill XTREME | VariMill XTREME | VariMill XTREME
-
=
m
n
= &3
=
=
= .
= ® prima scelta [1
= O scelta alternativa ; )l
g i
=
) UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
=]
c
g Serie 4X0E 4XO0E 4X0E 4XNE 4XNE 4XNE 4XNE
Pagina B&1
Tagli 4 4 4 4 4 4 4
Diametro D1 3—25mm 4—12mm 25mm 4—20mm 16mm 4—20mm 16mm
O 0 6 0 o0 © o0
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare
O 0|0 0|0 0|0
Dimensioni smusso - 0,10—0,30mm - - 0,30mm 0,10—0,30mm -
Dimensioni raggio 0,20—3,00mm - 1,00mm - - - 0,20—5,00mm
Angolo elica 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo No No No Si Si Si Si
Materiali
0 ° ° ° ° ° ° °
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
4 ° ° ° ° ° ° °
5 ° ° ° ° ° ° °
6 ° ° ° ° ° ° °
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
1
2
3
4
5
1 (0] (¢} [¢] (0] (¢} [¢] (0]
2 O (0] (¢] o (0] (¢] o
3 (0] O (¢] (0] O [¢] O
4 9} (0] (¢] [¢] (0] (¢] [¢]
1 [} O (¢] [} O (¢] (¢}
2 [¢] (0] (0] [¢] (0] (0] [¢]
3
4
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ e
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

ariMill™ XTREME™| VariMill I VariMill | VariMill | VariMill | VariMill | VariMill |
m
=
m
»n
5
=
=
. =
® prima scelta =
O scelta alternativa ﬂ | =
‘T&' =
=
UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico =
=]
e
Serie 4XNE 4777 4777 4777 4777 4717 4727 g
Pagina
Tagli 4 4 4 4 4 4 4
Diametro D1 12—20mm 4—20mm 4—25mm 4—25mm 4—25mm 6—20mm 12—20mm
Tlpo e codolo @ ﬁ ﬁ ﬁ @ @ @
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Lunga Extra-lunga
O 00 0o 0|0 0
Dimensioni smusso - - 0,40—0,50mm - 0,40—0,50mm 0,40—0,50mm 0,50mm
Dimensioni raggio 1,00mm - - 0,20—5,00mm - - —
Angolo elica 37°/39° 38° 38° 38° 38° 38° 38°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo Si No No No No No No
Materiali
0 ° ° ° ° ° ° °
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
4 ° ° ° ° ° ° °
5 ° ° ° ° ° ° °
6 ° ° ° ° ° ° °
1 ° (0] (0] [¢] (¢] o (0]
2 ° [¢] o O [¢] (0] O
3 ° (¢] (0] (0] (¢] o (0]
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
1
2
3
4
5
1 [¢] (0] (¢} [¢] (0] (¢} [¢]
2 O (0] (0] (0] o (0] (¢]
3 [¢] (0] O [¢] (0] O (¢]
4 O o (0] (¢] o (0] (0]
1 (¢] [} O (¢] [} O (¢]
2 O [¢] (0] (0] [¢] (0] (0]
3
4

%
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ e
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

VariMill I VariMill | VariMill | VariMill | VariMill | VariMill II'" VariMill Il

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTTVLIIN NI YHNLYSIHd

UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 4778 47N7 47N7 47N6 47NO 5777 5777
Pagina BO0 Zjeje
Tagli 4 4 4 4 4 5 5
Diametro D1 4—25mm 4—20mm 6—20mm 6—20mm 5—20mm 4—20mm 4—25mm
O 0 o 0 0 0
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Extra-lunga Regolare Regolare Regolare
O 0 0|0 0 6|0
Dimensioni smusso - - 0,40—0,50mm 0,40—0,50mm - - -
Dimensioni raggio 0,20—0,30mm 0,40—5,00mm - - - - 0,25—5,00mm
Angolo elica 38° 38° 38° 38° 38° 38° 38°
Taglio centrale Si Si Si Si Si No No
Collo No Si Si Si Si No No
Materiali

0 [¢] ° o ° ° ° °

1 [0) ° ° ° ° ° °

2 (¢] ° ° ° ° ° °

3 (o) . ° . ° ° °

4 O ° ° ° ° ° °

5 (0] ° ° . ° ° °

6 o ° ° ° ° ° °

1 ° (0] (0] (0] o (0] (¢]

2 o (0] O [¢] (0] [¢] [¢]

3 ° o (0] (¢] [¢] (0] (0]

1 ° ° ° ° ° °

2 ° ° ° ° ° °

3 ° ° ° ° ° °

1

2

3

4

5

1 o (¢} (0] (0] (¢} [¢] (0]

2 ° (0] (¢] (0] (0] (¢] o

3 o O [¢] (0] O (¢] O

4 ° (0] (¢] [¢] (0] (0] [¢]

1 O (¢] [} O (¢] (¢}

2 (0] (0] [¢] (0] (0] [¢]

3

4

%
870 "HANITA. REYo


http://widia.com

Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ e
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

VariMill II'" VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il

® prima scelta
O scelta alternativa

[ I

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

UOoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 5777 577C 577C 577C 57N8 57N8 57N8
Pagina B B BT

Tagli 5 5 5 5 5 5 5
Diametro D1 16,00mm 4—20mm 4—25mm 4—25mm 6—16mm 6—25mm 16—20mm
® 00 © 0 0 @©
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare

O ¥ ¥V vV v Vv v

Dimensioni smusso - - - — — — —

Dimensioni raggio 0,75mm - 0,25—5,00mm 0,25—0,75mm - 0,5—5,00mm 0,5—3,00mm
Angolo elica 38° 38° 38° 38° 38° 38° 38°
Taglio centrale No Si Si Si No No No
Collo No No No No Si Si Si
Materiali
0 ° ° ° . (¢} (¢] (0]
1 ° ° ° ° 0] (0] o
2 ° ° ° ° O (¢] [©]
3 ° ° ° ° (0] (0] [¢]
4 ° ° ° ° O (0] [©]
5 ° ° ° ° (0] (0] [¢]
6 ° ° ° ° [¢] (0] [©]
1 [¢] [©) () o . ° °
2 [0) O (e} (e} . ° °
3 [©) [©) (] [0) . ° °
1 ° ° ° °
2 ° ° ° °
3 ° ° ° °
1
2
3
4
5
1 [©) O (e] (e} . ° .
2 [©) (0] (o) (0] . ° °
3 [©) O (e] (e} . ° .
4 O O [©) (¢} ° . °
1 (0] (0] (0] (¢]
2 O 9} [0) [0)
3
4
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

VariMill I VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il

® prima scelta
O scelta alternativa

| I | 4 | &

04Na OTTVLIIN NI YHNLYSIHd

UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 57NC 57NC 57NC 577TE 577E 577E 577TE
Pagina BT S5k | S5k BIA BT B BIA

Tagli 5 5 5 5 5 5 5
Diametro D1 6—25mm 6—25mm 6—25mm 10mm 12—20mm 16—20mm 16—25mm
O 0 0 o o0 ©
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare

O 0V ¥V ¥V Vv Vv v

Dimensioni smusso - - - — — — —

Dimensioni raggio - 0,25—4,00mm 0,50—3,00mm - 0,75mm - 0,75mm
Angolo elica 38° 38° 38° 38° 38° 38° 38°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo Si Si Si No No No No
Materiali

0 [©] O O

1 (0] O O

2 [©] O O

3 O O 9}

4 (0] O (o)

5 [©) [0) 0 . . ° °

6 (o) o] o ° . ° °

1 ° ° ° ° ° ° °

2 ° ° ° ° ° ° °

3 ° ° ° ° ° ° °

1

2

3

1

2

3

4

5

1 ° ° ° ° ° ° °

2 ° ° ° ° ° ° °

3 ° ° ° ° ° ° °

4 ° ° ° ° ° ° 3

1

2

3

4

%
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ ¢
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

VariMill II'" VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il VariMill Il

® prima scelta
O scelta alternativa

i

i

I

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

UOoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 57NE 57NE 57NE 57NE 57NE 5718 5718
Pagina B3 B3 B3 B3 B3 B3 B4

Tagli 5 5 5 5 5 5 5
Diametro D1 10mm 10mm 10—20mm 12—25mm 12—25mm 6—25mm 6—25mm
® 0| 0 © 0o o0
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Extra lunga Extra lunga

O 0 ¥V ¥ Vv v v

Dimensioni smusso - - - — — — —

Dimensioni raggio - 0,50—2,00mm 0,50—4,00mm - 0,50—4,00mm - 0,5—4,00mm
Angolo elica 38° 38° 38° 38° 38° 43° 43°
Taglio centrale Si Si Si Si Si No No
Collo Si Si Si Si Si No No
Materiali
0 ° °
1 . .
2 ° °
3 . .
4 ° °
5 ° ° ° ° ° ° °
6 ° ° ° ° ° ° °
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
1 ° °
2 ° °
3 ° °
1
2
3
4
5
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
4 ° ° ° ° ° ° °
1 ° °
2 ° °
3 ° °
4 ° .
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ e
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro Hanita

VariMill 1l VariMill Il VariMill Il VariMill il VariMill Il VariMill Il VariMill il

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTTVLIIN NI YHNLYSIHd

UoMm Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie T71E 771E T72E T72E T72E T72E T7INE
Pagina
Tagli 7 7 7 7 7 7 7
Diametro D1 10—20mm 10—20mm 10—20mm 10—20mm 12—20mm 12—20mm 10—20mm
© 00 0 © o o
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Extra lunga Extra lunga Extra lunga Extra lunga Regolare
O 0 0|06 060
Dimensioni smusso 0,5mm - 0,5mm - 0,5mm - 0,5mm
Dimensioni raggio - 0,5mm - 0,5mm - 0,5mm -
Angolo elica 38° 38° 38° 38° 38° 38° 38°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo No No No No No No Si
Materiali

0

1

2

3

4

5 ° ° ° ° ° ° °

6 ° ° ° ° ° ° °

1 ° ° ° ° ° ° °

2 ° ° ° ° ° ° °

3 ° ° ° ° ° ° °

1

2

3

1

2

3

4

5

1 ° ° ° ° ° ° °

2 ° ° ° ° ° ° °

3 ° ° ° ° ° ° °

4 ° ° ° ° ° ° °

1

2

3

4

%
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ e
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro Hanita

VariMill IlI™ Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

UoMm Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie T7INE 4906 4906 4976 49N6 4U50 4U80
Pagina 5K BT
Tagli 7 3-4 3-4-5 3-4 3-5 4-6 4-6
Diametro D1 10—20mm 4—20mm 4—25mm 4—20mm 6—20mm 6—25mm 6—25mm
© 0 6 0| 8 0 O
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Corta Regolare
© 0 0|06 060
Dimensioni smusso - 0,30—0,50mm 0,30—0,50mm 0,30—0,50mm 0,30—0,50mm - -
Dimensioni raggio 0,5mm - - - - 0,30—1,00mm 0,30—1,00mm
Angolo elica 38° 30° 30° 30° 30° 45° 45°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo Si No No No Si Si No
Materiali

0 ° ° ° °

1 ° ° ° °

2 ° ° ° °

3 ° ° ° °

4 ° ° ° °

5 ° ° ° ° ° ° °

6 ° ° ° ° ° ° °

1 ° (0] o (e} (] ° °

2 ° (0] o (e} o . °

3 o (0] [¢] (¢] (0] ° °

1 ° ° ° °

2 ° ° ° °

3 ° ° ° °

1

2

3

4

5

1 ° (e] (e} (e} o . °

2 o [¢] (0] (0] (o] ° °

3 ° (e] (e} (e} o ° °

4 ° (¢] (¢} (0] (¢} . °

1 (¢} [¢] (0] O

2 O (¢] o (0]

3

4

%
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ e
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori Sgrossatori

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTTVLIIN NI YHNLYSIHd

UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 4U80 4U40 4U70 4U70 DQ13 DQ13 49H6
Pagina BIAA 5K | BIxA 5Ky BI:2 [S5KY
Tagli 4-6 4 4-6 4-6 3 3 4
Diametro D1 6—16mm 8mm 6—20mm 6—16mm 3—4mm 3—18mm 10—16mm
® 00 © 0 o o
Lunghezza di taglio Regolare Corta Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare
006 6 0 6 6 o
Dimensioni smusso - - 0,50—1,00mm 0,30—0,60mm — - -
Dimensioni raggio 0,30—0,50mm 0,75mm - - 0,25mm 0,25—0,45mm 0,50mm
Angolo elica 45° 45° 45° 45° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo No Si No No No No No
Materiali

0 . . °

1 . ° °

2 ° ° °

3 . ° °

4 ° ° [

5 ° ° ° ° ° ° °

6 ° ° ° ° ° ° °

1 ° ° ° ° (0] (o] (¢]

2 ° ° ° ° o (¢} (0]

3 ° ° ° ° (0] o] (¢]

1 ° ° °

2 ° ° °

3 ° ° °

1

2

3

4

5

1 ° ° ° ° O O (0]

2 ° ° ° ° o] (0] o

3 ° ° ° ° (e} O (0]

4 ° ° ° ° [e] (¢] O

1 (¢} [¢] (0]

2 (0] (¢] o

3

4

%
B76 "HANITA. REYo


http://widia.com

Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™ e
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Sgrossatori Finitori Finitore Finitore Finitore Finitore Finitore
m
=
m
»
5
&
=
. >
® prima scelta =
O scelta alternativa =
=
UOM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico =
(=)
=
Serie 4940 DCO03 4603 D503 D513 D507 D517 3
Pagina BIz3 B2 B2 B3 B3 BIZ4 BiZ3
Tagli 4-6 3 3 3 3 6 6
Diametro D1 6—16mm 3—12mm 3—16mm 2—12mm 3—10mm 6—20mm 6—20mm
O 6 0 ® 09 o
Lunghezza di taglio Corta Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare

O 0| v ¥ v v v

Dimensioni smusso - - - — — — —

Dimensioni raggio 0,75—1,00mm 0,25—0,45mm - - - - -
Angolo elica 45° 35° 60° 45° 45° 45° 45°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo No No No No No No No
Materiali
0 ° ° ° ° ° ° °
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
4 ° ° ° ° ° ° °
5 ° ° ° ° ° ° °
6 ° ° ° ° ° ° °
1 (o] ° ° ° ° ° °
2 O ° ° o ° ° °
3 (0] ° ° ° . ° °
1 ° ° ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° ° ° °
1
2
3
4
5
1 (0] ° ° ° ° ° °
2 [0) ° . . ° ° .
3 (0] ° ° ° ° ° °
4 (6] ° ° ° ° ° °
1 (0] ° ° ° ° ° °
2 (0] ° . . . . .
3 ° ° ° ° ° °
4 ° ° ° ° ° °
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Finitore Finitore ALUFLASH™ ALUFLASH ALUFLASH ALUFLASH ALUFLASH
-
=
m
n
=
=
=
= .
= ® prima scelta
= O scelta alternativa
=
) UOoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
=]
c
3 Serie 4503 JJ 4001 JJ 2A09 2A09 3A09 3A09 3AN9
Pagina B3 B3 BIE3 51X
Tagli 3 2 2 2 3 3 3
Diametro D1 1—20mm 1—16mm 1—20mm 1—20mm 3mm 3—4mm 4—20mm
® 00 0 0 0 0
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare Regolare
© 0 6 6 6 6 o
Dimensioni smusso - - - - - - -
Dimensioni raggio - - - 0,20—1,00mm - 0,20—0,50mm -
Angolo elica 45° 30° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo No Si No No No No Si
Materiali
0 ° °
1 ° °
2 ° °
8] ° °
4 ° °
5 ° °
6 ° °
1 ° °
2 ° °
3 ° °
1 ° °
2 ° °
3 ° °
1 ° ° ° ° °
2 ° ° ° ° °
3 ° ° ° ° °
4 ° ° ° ° °
5 ° ° 3 ° °
1 ° °
2 ° °
3 ° °
4 ° L)
1 ° °
2 ° °
3 ° °
4 ° L)

B78
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

ALUFLASH™ ALUFLASH ALUFLASH X-Feed™ X-Feed X-Feed X-Feed

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

UoMm Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico
Serie 3AN9 3AP9 3AP9 70N6 71N6 70NS TO0N7
Pagina

Tagli 3 3 3 6 6 6 6
Diametro D1 4—20mm 12mm 4—20mm 6—12mm 6—20mm 6—25mm 6—20mm
® 00 0 0 0 0
Lunghezza di taglio Regolare Lunga Lunga Lunga Regolare Regolare Regolare

O 0|0 & | ® & @

Dimensioni smusso - - - — — — —

Dimensioni raggio 0,20—5,00mm - 0,20—4,00mm - - - -
Angolo elica 37°/39° 37°/39° 37°/39° 20° 20° 20° 20°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo Si Si Si Si Si Si Si
Materiali

0 ° °

1 ° °

2 ° °

3 ° °

4 ° °

5 °

6 °

1 °

2 °

3 °

1

2

3

1 ° ° °

2 ° ° °

3 ° ° °

4 ° ° °

5 ° ° °

1 °

2 °

3 ° °

4 . . .

1 °

2 .

3 °

4 °

%
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Portafoglio di frese in metallo duro Hanita

Vision Plus™ Vision Plus Vision Plus Vision Plus Vision Plus Vision Plus Vision Plus

-

=

m

o

=

=

=

= .

= ® prima scelta

= O scelta alternativa

=

) UOoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico

=]

=

3 Serie 7505 7515 7525 7545 7585 7595 75N2
Pagina B B BT BI B B B2
Tagli 4 4-6 4-5-6 4 4 4 3
Diametro D1 3—12mm 6—25mm 6—25mm 3—16mm 6—16mm 3—20mm 3—6mm
® 0| 0 0 0 0 0
Lunghezza di taglio Regolare Lunga Extra-lunga Corta Corta Lunga Regolare

O ¥ Vv ¥V VvV vV v

Dimensioni smusso - — - — — — —

Dimensioni raggio - - - - 0,25—1,00mm 0,25—2,00mm 0,30—1,00mm
Angolo elica 50° 50° 50° 50° 50° 50° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si

Collo No No No No No No Si
Materiali

BON = (DO =CDPOIN|=|DN=(DN(=(D(CD|WN|=O

%
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Vision Plus™ Vision Plus Vision Plus Vision Plus Vision Plus Vision Plus Vision Plus
m
=
m
»
5
&
=
. >

® prima scelta =

O scelta alternativa =
=

UOoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico =
(=)
=

Serie 75N5 7670 D518 D618 7050 7060 7061 3

Pagina BIA BI7a B3 BI7a BI7a B2 BIA

Tagli 4 6 4-6-8 4-6 4 4 2

Diametro D1 3—20mm 16mm 4—25mm 3—20mm 2—16mm 6—10mm 1—8mm

O 06 © 0 0|0 ©

Lunghezza di taglio Regolare Corta Regolare Lunga Regolare Regolare Regolare

O 0V vV ¥ VU Vv U

Dimensioni smusso - - - — — — —

Dimensioni raggio 0,25—2,00mm imm - - - - -
Angolo elica 50° 45° 50° 50° 15° 15° 15°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo Si Si No No No No No
Materiali

BON =DM = CDPOIN|=|DN=(DN(=(D(CD|WN|=O
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

Vision Plus™ Vision Plus Vision Plus Vision Plus Micro | Vision Plus Micro | Vision Plus Micro | Vision Plus Micro

-

=

m

o

=

=

=

= .

= ® prima scelta

= O scelta alternativa

E J

) UoM Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico | Sistema metrico

=]

=

3 Serie 7150 7151 7ON1 7N02 7N12 7N22 7NO1
Pagina BIA Bird B BIT2-B178 BIT3-B178 BI73-B178
Tagli 4 2 2 2 2 2 2
Diametro D1 3—12mm 1—12mm 1—=12mm 0,3—2mm 1—4mm 0,4—3,05mm 0,3—6mm
O 06 0 0 0|0  ©
Lunghezza di taglio Regolare Regolare - Regolare Lunga Extra-lunga Regolare

O 0 vV v v v U

Dimensioni smusso - - - — — — —

Dimensioni raggio - - - - — — —

Angolo elica 15° 15° 30° 30° 30° 30° 30°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si Si
Collo No No Si Si Si Si Si
Materiali

BON =DM = CDPOIN|=|DN=(DN(=(D(CD|WN|=O

%
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Tabella di selezione SEM

Frese in metallo duro ad alte prestazioni Hanita™
Guida alla selezione degli utensili ® Sistema metrico

® prima scelta
O scelta alternativa

Vision Plus™ Micro

Sgrossatori HSS

Sgrossatori HSS

WavCut I

WavCut |

WavCut |

1

/

1

b/
|

UoM Sistema metrico Sistema metrico Sistema metrico Sistema metrico Sistema metrico Sistema metrico
Serie 7N21 60N6 6LN6 660W 661W 664W
Pagina S5l [=5key [=5key)
Tagli 2 4-5 4-5 5-6 6-8 5-6
Diametro D1 0,5—3mm 6—30mm 12—25mm 25—50mm 25—50mm 25—50mm
O 6 | 0 o o | o
Lunghezza di taglio Regolare Regolare Regolare Regolare Lunga Corta
© 0 0 0|0 ©
Dimensioni smusso - 0,25—0,50mm 0,35—0,5mm imm 1mm imm
Dimensioni raggio - - - - - -
Angolo elica 30° 30° 30° 35° 35° 35°
Taglio centrale Si Si Si Si Si Si
Collo Si No Si No No No
Materiali

0 ° °

1 ° °

2 ° °

3 ° °

4 ° °

5 ° °

6 ° °

1 ° ° ° ° °

2 ° ° ° ° °

3 ° ° ° ° °

1 ° °

2 ° °

3 ° °

1

2

3

4

5

1 ° ° ° ° °

2 ° ° ° ° °

3 ° ° ° ° °

4 ° 3 ° ° °

1 °

2 °

3 °

4 °

%
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VariMill™ XTREME™

Fresa a candela in metallo duro ad alte prestazioni

VariMill XTREME ¢ destinata alle aziende specializzate in lavorazioni CNC
che cercano una soluzione versatile per la lavorazione di un’ampia gamma
di materiali, garantendo al contempo un’elevata produttivita, nonché una
riduzione dei costi di produzione, in condizioni di lavorazione gravose.

Caratteristiche integrate
per una versatilita aggressiva.

Il tagliente frontale curvo
migliora la stabilita, consentendo
di ottenere angoli di rampa
aggressivi e capacita elicoidale.

Dotata di grande versatilita e capacita di lavorare

' un’ampia gamma di materiali in condizioni di lavorazione

| gravose, la fresa VariMill XTREME domina I’officina
grazie alla sua capacita produttiva.

Formatrucioli non lineari
per una migliore evacuazione
dei trucioli, il che consente |
a fresatura in rampa e la
lavorazione dell’asse Z.

Passo variabile asimmetrico
e angolo elica variabile per
minori vibrazioni.

Nocciolo parabolico

per una maggiore stabilita
dell’utensile e per un minor
rischio di flessione e di rottura.

AGGRESSIVA  PRODUTTIVA VERSATILE

Supera le aspettative con parametri Migliore evacuazione del truciolo e In grado di lavorare una vasta gamma
di taglio aggressivi. maggiore resistenza del tagliente/angolo di materiali (acciaio, acciaio inossidabile,
per ridurre qualsiasi rischio di rottura ghisa, superleghe), offre prestazioni elevate
spingendo i parametri di taglio al limite. e durata dell’'utensile in una varieta

di operazioni, tra cui fresatura in rampa,
scanalatura, fresatura a tuffo,
foratura, interpolazione elicoidale
e fresatura dinamica.

%
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Fresatura a candela in metallo duro

VERSATILITA AGGRESSIVA

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI
WS15PE 4

RANGE DI DIAMETRO

SISTEMA METRICO
3-25mm

MATERIALI

P m K - CONTORNATURA SCANALATURA

> INTERPOLAZIONE

ELICOIDALE FRESATURA IN RAMPA

| S5 FRESATURA DINAMICA I FRESATURA A TUFFO

FORATURA

%
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Frese in metallo duro ¢ VariMill'" XTREME™

VariMill XTREME e Serie 4XOE ¢ Raggio ¢ 4 tagli ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico

Detail X Apt max
N——— D1 * |
S [~ - D
fe/ r/
X
3 o |
[ ¢ |
N . ® prima scelta
S m O scelta alternativa
H [
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
4XO0EMO3002RAT 3,0 6 9,50 57 0,20 4
4X0EM25008RKT 25,0 25 50,00 121 1,50 4
4X0EM25008RPT 25,0 25 50,00 121 3,00 4

VariMill XTREME e Serie 4XOE e Smusso ¢ 4 tagli ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico

Detail X Ap1 max
& 1
v o o fSSS - — b
‘ X
BCH_| |
3 o]
k0
N . ® prima scelta
S m O scelta alternativa
H [
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
4XO0EM04002CST 4,0 6 8,00 57 0,10 4
4X0EMO05002CST 5,0 6 10,00 57 0,10 4
4X0EM06002CST 6,0 6 12,00 57 0,10 4
4XOEMO8003CAT 8,0 8 16,00 63 0,20 4
paoosd  4XOEM10004CAT 10,0 10 20,00 72 0,20 4
4X0EM12005CCT 12,0 12 24,00 83 0,30 4

B86
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6829314.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830480.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830671.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829315.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829320.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829695.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829881.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829888.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830075.html

Frese in metallo duro ¢ VariMill”" XTREME™

VariMill XTREME e Serie 4XO0E  Raggio ® 4 tagli ® Codolo Safe-Lock™ e Sistema metrico

L

Ap1 max
Detail X o ‘ o
- BN
Re—/ X
3 e |
[ e |
N . ® prima scelta
S E O scelta alternativa
H [
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
4X0EM25018RJV 25,0 25 50,00 135 1,00 4
VariMill XTREME e Serie 4XNE ¢ Testa quadrata e 4 tagli ¢
Con collo ¢ Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico
L
L3
Ap1 max ‘
D1 - —— B - - D
o !
D3
PO
k0
N . ® prima scelta
S E O scelta alternativa
H S
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm## Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L ZU
4XNEMO04002SZT 4,0 6 3,76 8,00 12,00 57 4
4XNEMO05002SZT 5,0 6 4,70 10,00 15,00 57 4
4XNEMO06002SZT 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 4
4XNEMO08003SZT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 4
4XNEM10004SZT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 4
4XNEM12005SZT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 4
4XNEM16006SZT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 4
4XNEM20007SZT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 4
%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6830479.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829316.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829691.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829696.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829882.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829889.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830076.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830284.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830472.html
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Frese in metallo duro ¢ VariMill'" XTREME™

VariMill XTREME e Serie 4XNE ¢ Smusso e 4 tagli ® Codolo cilindrico e Sistema metrico

L

Ap1 max
Detail X -
5’/\ D1 l @ ] ) i D
XJ
BCH | |
PO
o]
N . ® prima scelta
S m O scelta alternativa
H &
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
4X0EM16006CCT 16,0 16 18,00 82 0,30 4

VariMill XTREME e Serie 4XNE ® Smusso © 4 tagli ®
Con collo ® Codolo Weldon® e Sistema metrico

L

Detail X ‘w" *
@/\& o ESOSN AT T
1N | * l

‘ X D3
BCH -
@ ® prima scelta
O scelta alternativa
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH ZU
4XNEMO04002CSW 4,0 6 3,76 12,00 16,00 57 0,10 4
4XNEM05002CSW 5,0 6 4,70 13,00 18,00 57 0,10 4
4XNEM06002CSW 6,0 6 5,64 13,00 21,00 57 0,10 4
4XNEMO08003CAW 8,0 8 7,52 16,00 27,00 63 0,20 4
4XNEM10004CAW 10,0 10 9,40 22,00 32,00 72 0,20 4
4XNEM12005CCW 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,30 4
4XNEM16006CCW 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 0,30 4
4XNEM20007CCW 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 0,30 4

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6830283.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829319.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829694.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829700.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829887.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830074.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830282.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830285.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830473.html

Frese in metallo duro ¢ VariMill”" XTREME™

VariMill XTREME e Serie 4XNE ¢ Raggio ¢ 4 tagli ¢
Con collo  Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

Ap1 max
Detail X o ‘ |
D1| = —————— D
7 * -
D3
Ra—/ X
P KJ
M|eo
[ ]
® prima scelta
8 O scelta alternativa
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
4XNEMO4002RAT 4,0 6 3,76 8,00 12,00 57 0,20 4
4XNEMO04002RET 4,0 6 3,76 8,00 12,00 57 0,50 4
4XNEMO05002RAT 5,0 6 4,70 10,00 15,00 57 0,20 4
4XNEMO5002RET 5,0 6 4,70 10,00 15,00 57 0,50 4
4XNEMO06002RAT 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 0,20 4
4XNEMO6002RET 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 0,50 4
4XNEMO06002RJT 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 1,00 4
B 4XNEMO8003RAT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 0,20 4
4XNEMO8003RET 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 0,50 4
4XNEMO08003RJT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 1,00 4
4XNEMO8003RKT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 1,50 4
4XNEM10004RCT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 0,30 4
4XNEM10004RET 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 0,50 4
4XNEM10004RJT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 1,00 4
4XNEM10004RKT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 1,50 4
4XNEM12005RET 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 0,50 4
4XNEM12005RKT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 1,50 4
4XNEM12005RMT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 2,00 4
4XNEM12005RPT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 3,00 4
4XNEM16006RET 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 0,50 4
4XNEM16006RKT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 1,50 4
4XNEM16006RPT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 3,00 4
4XNEM16006RQT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 4,00 4
4XNEM20007RET 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 0,50 4
78 4XNEM20007RKT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 1,50 4
4XNEM20007RPT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 3,00 4
4XNEM20007RRT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 5,00 4
VariMill XTREME e Serie 4XNE * Raggio ¢ 4 vani
™ . .
Con collo * Codolo Safe-Lock™ e Sistema metrico
L
7 L3
Ap1 max
Detail X - ‘ {
D1| R = - D
J D3
Re—/ X
® prima scelta
O scelta alternativa
O
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mmi Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
4XNEM12005RJV 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 1,00 4
4XNEM16006RJV 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 1,00 4
4XNEM20007RJV 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 1,00 4
O
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6829317.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829318.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829692.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829693.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829697.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829698.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829699.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829883.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829884.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829885.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829886.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6829890.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830071.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830072.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830073.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830077.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830079.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830080.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830281.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830286.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830288.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830289.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830471.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830474.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830476.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830477.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830478.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830078.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830287.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6830475.html

Frese in metallo duro ¢ VariMill'™ XTREME™™

VariMill XTREME e Contornatura e scanalatura ¢ Dati tecnici ® WS15PE ¢ Sistema metrico

< 3
)
N~
Contornatura (A) Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
WS15PE
A B Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae ap min_|vaorenizialel mMax | mm | 3,0 4,0 5,0 6,0 80 | 100 | 120 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
3 0 1,5 x D1 0,5xD1 | 1,25xD1 | 150 [ 175 | 200 fz 10,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
0 1 1,5 x D1 05xD1 | 1,25xD1 | 150 | 175 | 200 fz 10,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
5 2 1,5 x D1 05xD1 | 1,25xD1 | 140 | 165 | 190 fz 10,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
S 3 1,5 x D1 05xD1 | 125xD1 | 120 | 140 | 160 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
> 4 1,5x D1 05xD1 | 1,25xD1 90 120 | 150 fz | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
= 5 1,5x D1 0,5xD1 | 1,25x D1 60 80 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
= 6 1,5x D1 0,5xD1 | 1,25x D1 50 65 75 fz 10,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
3 1 1,5 x D1 05xD1 | 1,25xD1 90 100 | 115 fz 10,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
E 2 1,5 x D1 05xD1 | 1,25x D1 60 70 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
o 3 1,56 x D1 0,5x D1 1,0x D1 60 65 70 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
= 1 1,5 x D1 0,5x D1 1,0 x D1 120 | 135 | 150 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
3 2 1,5 x D1 0,5x D1 1,0 x D1 110 | 125 | 140 fz 10,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
3 1,5 x D1 0,5x D1 1,0 x D1 110 | 120 | 130 fz {0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1 1,5 x D1 0,5xD1 | 0,75x D1 50 70 90 fz {0,017 {0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1,5 x D1 05xD1 | 0,75x D1 25 30 40 fz {0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5 x D1 0,5x D1 0,5x D1 25 30 40 fz {0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 1,5 x D1 05xD1 | 1,25x D1 50 55 60 fz {0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1,5x D1 0,5x D1 1,0x D1 80 110 [ 140 fz {0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
2 1,5x D1 0,5x D1 1,0x D1 70 90 120 fz 10,013 ] 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078

NOTA: Consultare la pagina B92 per ulteriori informazioni sui fattori di regolazione di VARIMILL XTREME per i calcoli dell’avanzamento.

VariMill XTREME e Fresatura in rampa e Dati tecnici ¢ WS15PE e Sistema metrico

Interpolazione
elicoidale/
fresatura in
rampa
015" WS15PE Avanzamento consigliato per dente (fz = mm/z) per interpolazione elicoidale e fresatura in rampa — fz x 2
Velocltar:;:igllo ve Diametro — D1 [@min - @max]
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Gruppo Profondita Valore min- | 3,5- 4,6- 5,8- 6,9- 9,2- | 11,5- | 13,8- | 16,1- | 18,4- | 20,7- | 23,0- | 28,8-
materiali max min Iniziale max max 5.7 7,6 9,5 11,4 15,2 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 47,5
0 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
1 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
2 1,25 x D1 140 165 190 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
3 1,25 x D1 120 140 160 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
4 1,25 x D1 90 120 150 fz 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
5 1,25 x D1 60 80 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 [ 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
6 1,25 x D1 50 65 75 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
1 1,25 x D1 90 100 115 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
2 1,25 x D1 60 70 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 1,0x D1 60 65 70 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
1 1,0x D1 120 135 150 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 [ 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
2 1,0x D1 110 125 140 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 [ 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
3 1,0 x D1 110 120 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1 0,75 x D1 50 70 90 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 0,75 x D1 25 30 40 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 0,5xD1 25 30 40 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 1,25 x D1 50 55 60 fz 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1,0 x D1 80 110 140 fz 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
2 1,0x D1 70 90 120 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
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Frese in metallo duro ¢ VariMill'" XTREME™

VariMill XTREME e Fresatura in rampa e Dati tecnici ® WS15PE e Sistema metrico

Interpolazione
elicoidale/
fresatura in
rampa
WS15PE Avanzamento consigliato per dente (fz = mm/z) per interpolazione elicoidale e fresatura in rampa — fz x 2
15°-30°
VeIOCItan(:;;:ligllo ve Diametro — D1 [@min — @max]
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 | 20,0 | 250
Gruppo Profondita Valore min- | 3,5~ | 4,6- 58- | 6,9- | 9,2- | 11,5- | 13,8- | 16,1- | 184~ | 20,7- | 23,0- | 28,8- 3
materiali max min Iniziale max max | 5.7 7,6 9,5 114 | 152 | 19,0 | 228 | 266 | 304 | 342 | 380 | 475 o
0 1,25 x D1 150 165 175 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,068 | 0,076 | 0,083 | 0,089 | 0,094 | 0,102 5
1 1,25 x D1 150 165 175 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,068 | 0,076 | 0,083 | 0,089 | 0,094 | 0,102 S
2 1,25 x D1 140 155 165 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,068 | 0,076 | 0,083 | 0,089 | 0,094 | 0,102 >
3 1,25 x D1 120 130 140 fz 0,014 | 0,019 | 0,025 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0,078 | 0,083 | 0,094 =
4 1,25 x D1 90 105 120 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,045 | 0,051 | 0,058 | 0,063 | 0,068 | 0,073 | 0,080 =
5 1,25 x D1 60 70 80 fz 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075 E
6 1,25 x D1 50 55 65 fz 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,047 | 0,050 | 0,053 | 0,059 =
1 1,25 x D1 90 95 100 fz 0,014 | 0,019 | 0,025 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0,078 | 0,083 | 0,094 )
2 1,25 x D1 60 65 70 fz 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075 =
3 1,0x D1 60 62 65 fz 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,047 | 0,050 | 0,053 | 0,059 =
1 1,0x D1 120 130 135 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,068 | 0,076 | 0,083 | 0,089 | 0,094 | 0,102 =
2 1,0x D1 110 120 125 fz 0,014 | 0,019 | 0,025 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0,078 | 0,083 | 0,094
3 1,0x D1 110 115 120 fz 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
1 0,75 x D1 50 60 70 fz 0,014 | 0,019 | 0,025 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0,078 | 0,083 | 0,094
2 0,75 x D1 25 27 30 fz 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,038 | 0,042 | 0,045 | 0,051
3 0,5x D1 25 27 30 fz 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,038 | 0,042 | 0,045 | 0,051
4 1,25 x D1 50 52 55 fz 0,009 | 0,013 | 0,017 | 0,021 | 0,030 | 0,037 | 0,043 [ 0,048 | 0,053 | 0,057 | 0,061 | 0,069
1 1,0x D1 80 95 110 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,045 | 0,051 | 0,058 | 0,063 | 0,068 | 0,073 | 0,080
2 1,0 x D1 70 80 90 fz 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,038 | 0,043 | 0,047 | 0,050 | 0,053 | 0,059
Interpolazione
elicoidale/
fresatura in
rampa
a0°45° WS15PE Avanzamento consigliato per dente (fz = mm/z) per interpolazione elicoidale e fresatura in rampa — fz x 2
VeIomta;;;:gho ve Diametro — D1 [@min — @max]
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 | 20,0 | 25,0
Gruppo Profondita Valore min- | 3,5- 4,6- 5,8- 6,9- 9,2- | 11,5- | 13,8- | 16,1- | 18,4- | 20,7- | 23,0- | 28,8-
materiali max min Iniziale max max 5.7 7,6 9,5 11,4 15,2 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 47,5
0 1,25 x D1 140 150 165 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,061 | 0,067 | 0,071 | 0,075 | 0,082
1 1,25 x D1 140 150 165 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,061 | 0,067 | 0,071 | 0,075 | 0,082
2 1,25 x D1 140 150 165 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,061 | 0,067 | 0,071 | 0,075 | 0,082
3 1,25 x D1 105 115 120 fz 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
4 1,25 x D1 90 100 110 fz 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,058 | 0,064
5 1,25 x D1 70 75 80 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,053 | 0,060
6 1,25 x D1 55 60 65 fz 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,027 | 0,031 | 0,034 | 0,038 | 0,040 | 0,043 | 0,047
1 1,25 x D1 75 85 90 fz 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
2 1,25 x D1 50 55 60 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,053 | 0,060
3 1,0 x D1 45 50 55 fz 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,027 | 0,031 | 0,034 | 0,038 | 0,040 | 0,043 | 0,047
1 1,0x D1 110 120 130 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,061 | 0,067 | 0,071 | 0,075 | 0,082
2 1,0x D1 100 110 120 fz 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
3 1,0x D1 90 100 110 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,053 | 0,060
1 0,75 x D1 80 85 90 fz 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,024 | 0,033 | 0,040 | 0,046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0,067 | 0,075
2 0,75 x D1 20 25 28 fz 0,006 | 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,017 | 0,021 | 0,025 | 0,028 | 0,031 | 0,033 | 0,036 | 0,040
3 0,5 x D1 20 25 28 fz 0,006 | 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,017 | 0,021 | 0,025 | 0,028 | 0,031 | 0,033 | 0,036 | 0,040
4 1,25 x D1 35 40 45 fz 0,008 | 0,010 | 0,014 | 0,017 | 0,024 | 0,029 | 0,034 | 0,038 | 0,042 | 0,046 | 0,049 | 0,055
1 1,0x D1 75 80 85 fz 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,058 | 0,064
2 1,0x D1 65 70 75 fz 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,027 | 0,031 | 0,034 | 0,038 | 0,040 | 0,043 | 0,047
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Frese in metallo duro ¢ VariMill”" XTREME™

VariMill XTREME e Fresatura a tuffo/Foratura e Dati tecnici ® WS15PE e Sistema metrico

Avanzamenti a giro consigliati
Fresatura a tuffo/foratura WS15PE
Velocita di taglio — vc| D1 — Diametro
m/min
Gruppo | Profondita Numero Valore
materiali max grafico _ |Refrigerante| min_|Iniziale]l, max | mm | 3,0 4,0 5,0 6,0 80 [ 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 1,5xD [ Preferito 140 | 150 | 165 fn_ 10,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
1 1,5xD d Richiesto 140 | 150 | 165 fn 10,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
2 1,5xD ° Richiesto 140 | 150 | 165 fn_ 10,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
3 1xD d Richiesto 105 | 115 | 120 fn | 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
4 1xD [ Richiesto 90 100 | 110 fn 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
5 05xD [ Richiesto 70 75 80 fn_ 10,014 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
6 05xD ° Richiesto 55 60 65 fn_ 10,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 0,75xD d Richiesto 75 85 90 fn_ 10,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
2 05xD d Richiesto 50 55 60 fn_ 10,014 [ 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
3 05xD (] Richiesto 45 50 55 fn 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 1,5xD [ Preferito 110 | 120 | 130 fn 10,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
2 1xD ° Richiesto 100 | 110 | 120 fn 10,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
3 1xD ° Richiesto 90 100 | 110 fn_ 10,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
1 03xD O Richiesto 80 85 90 fn_ 10,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
2 0,1xD O Richiesto 20 25 28 fn_ 10,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070
3 0,1xD O Richiesto 20 25) 28 fn 10,010 0,012 [ 0,015 | 0,018 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070
4 02xD O Richiesto 35 40 45 fn_ 10,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 03xD O Richiesto 75 80 85 fn_ 10,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
2 02xD [¢) Richiesto 65 70 75 fn_ 10,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
VariMill XTREME e Tabella dei fattori di regolazione per il calcolo di avanzamento
Sistema metrico
o o o B Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 20% 30% 40% 50%

Per calcolare i dati di taglio specifici dell’applicazione, utilizzare

la tabella dei coefficienti Kv a destra per adattare rispettiva- Fattore di velocita Kv 2 1,5 1,45 1,4 1,35 1,25 1.2 1

mente velocita di taglio e KFz per I'avanzamento.

. Fattore di avanzamento| KFz 2,4 2,3 2,2 1,7 1,25 1,02 1
Ve nuovo = Ve * Kv

Fz nuovo = IPT * KFz

Esempio di calcolo:

Applicazione: D = 20mm; gruppo di materiali M2;
Ae=2mm

Consigli sui dati di taglio: Vc = 80 m/min;

fz = 0,089mm/th

Coefficienti di regolazione: Ae = 2mm equivale al 10,0%;
Kv=135KFz=1,7

Consigli sui dati di taglio finali:
Ve nuovo = 80 * 1,35 = 108 m/min
Fz nuovo = 0,089 * 1,7 = 0,15mm/min

%
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VariMill I'”

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

La famiglia di frese a candela VariMill | &€ pensata per le officine di lavorazione CNC
alla ricerca di una gamma completa di utensili standard in grado di lavorare piu
materiali e che copre configurazioni con una lunghezza di taglio elevata e profilo a

testa sferica per applicazioni di lavorazione 3D.

Passo variabile per tagliare
le armoniche e ridurre la
formazione di vibrazioni

durante il taglio.

Taglio centrale per migliori
capacita di fresatura in rampa
e a tuffo.

Angolo elica a 38° per fornire la
migliore combinazione tra
un utensile di sgrossatura

e uno di finitura.

Design unico del nucleo

per offrire il massimo spazio
per I'evacuazione del truciolo
mantenendo stabile I'utensile.

Caratteristiche e vantaggi

VariMill | consente di fresare a tuffo, scanalare e profilare
alle massime velocita di avanzamento una vasta gamma
AN di materiali. E progettata per offrire un eccellente volume
di truciolo asportato, ottenendo condizioni di superficie
superiori. A magazzino € disponibile una vasta gamma
di diametri e configurazioni degli angoli, come smussi,
. raggi di punta e bordi affilati.

STABILE FACILE VERSATILE

Design del passo variabile per garantire Il macchinista sara in grado di montare Operazioni di sgrossatura e finitura
basse vibrazioni e un’elevata stabilita con sicurezza VariMill 1, grazie alla sua con un unico utensile capace di lavorare
di taglio. geometria avanzata. su piu materiali.
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Fresatura a candela in metallo duro

VERSATILITA SENZA CHATTER

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI @

WP15PE 4
WS15PE
TiAIN

RANGE DI DIAMETRO ﬁ ‘
SISTEMA METRICO +

TRANSPORTATION

4-25mm

APPLICAZIONI

MATERIALI P

P m K - l/ CONTORNATURA FRESATURA IN RAMPA

> INTERPOLAZIONE

ELICOIDALE SCANALATURA

| S5 FRESATURA DINAMICA I FRESATURA A TUFFO

%
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Frese in metallo duro e VariMill I

VariMill | e Serie 4777 » Testa quadrata e 4 tagli ® Sistema metrico

Dettaglio X

- \ I = — I
S S—— —— P B §i

0| ® prima scelta
° O scelta alternativa
WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice D1 D Ap1 max L Re BCH ZU
477704001T 4,0 6 12,00 55 0,20 = 4
477704002T 4,0 6 12,00 55 - 0,40 4
4777040Z2T 4,0 6 12,00 55 - — 4
4777050027 5,0 6 13,00 57 - 0,40 4
477705012T 5,0 6 13,00 57 0,20 = 4
4777050Z2T 5,0 6 13,00 57 - - 4
477706002T 6,0 6 13,00 57 - 0,40 4
477706002W 6,0 6 13,00 57 — 0,40 4
477706012T 6,0 6 13,00 57 0,20 = 4
4777060R2TE 6,0 6 13,00 57 0,50 - 4
4777060R2TJ 6,0 6 13,00 57 1,00 — 4
4777060Z2T 6,0 6 13,00 57 — — 4
477707003T 7,0 8 16,00 63 — 0,40 4
477707013T 7,0 8 16,00 63 0,20 = 4
4777070Z3T 7,0 8 16,00 63 - - 4
477708003T 8,0 8 16,00 63 — 0,40 4
477708003W 8,0 8 16,00 63 = 0,40 4
477708013T 8,0 8 16,00 63 0,20 - 4
4777080R3TE 8,0 8 16,00 63 0,50 — 4
4777080R3TJ 8,0 8 16,00 63 1,00 — 4
4777080R3TK 8,0 8 16,00 63 1,50 = 4
4777080R3TM 8,0 8 16,00 63 2,00 - 4
4777080Z3T 8,0 8 16,00 63 - - 4
477709004T 9,0 10 19,00 72 — 0,50 4
477709014T 9,0 10 19,00 72 0,20 = 4
4777090Z4T 9,0 10 19,00 72 - - 4
477710004T 10,0 10 22,00 72 — 0,50 4
477710004W 10,0 10 22,00 72 — 0,50 4
477710024T 10,0 10 22,00 72 0,30 - 4
4777100R4TE 10,0 10 22,00 72 0,50 = 4
4777100R4TJ 10,0 10 22,00 72 1,00 - 4
4777100R4TK 10,0 10 22,00 72 1,50 — 4
4777100R4TM 10,0 10 22,00 72 2,00 = 4
4777100R4TN 10,0 10 22,00 72 2,50 - 4
4777100Z4T 10,0 10 22,00 72 — — 4
477711025T 11,0 12 26,00 83 — — 4
477712005T 12,0 12 26,00 83 = 0,50 !
477712005W 12,0 12 26,00 83 - 0,50 4
BR76793 477712025T 12,0 12 26,00 83 0,30 — 4
4777120R5TE 12,0 12 26,00 83 0,50 — 4
4777120R5TJ 12,0 12 26,00 83 1,00 = 4
BA7I874  4777120R5TK 12,0 12 26,00 83 1,50 = 4
4777120R5TM 12,0 12 26,00 83 2,00 — 4
4777120R5TN 12,0 12 26,00 83 2,50 — 4
4777120R5TP 12,0 12 26,00 83 3,00 — 4
477712025T 12,0 12 26,00 83 = = 4
BE76708 477714014W 14,0 14 26,00 83 — 0,50 4
B576794  477714015T 14,0 14 26,00 83 — 0,50 4
477716006T 16,0 16 32,00 92 — 0,50 4
477716006W 16,0 16 32,00 92 — 0,50 4
477716026T 16,0 16 32,00 92 0,30 — 4
4777160R6TJ 16,0 16 32,00 92 1,00 — 4
4777160R6TM 16,0 16 32,00 92 2,00 — 4
4777160R6TP 16,0 16 32,00 92 3,00 — 4
4777160R6TQ 16,0 16 32,00 92 4,00 - 4
E57679  4777160Z6T 16,0 16 32,00 92 — — 4
477718018T 18,0 18 32,00 92 = 0,50 4
477720007T 20,0 20 38,00 104 - 0,50 4
477720007W 20,0 20 38,00 104 — 0,50 4
47772002T 20,0 20 38,00 104 0,30 — 4
471803 4777200R7TP 20,0 20 38,00 104 3,00 = 4
477725008T 25,0 25 45,00 121 = 0,50 4
477725008W 25,0 25 45,00 121 — 0,50 4
4777250R8TR 25,0 25 45,00 121 5,00 - 4
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Frese in metallo duro e VariMill I

VariMill | e Serie 4717 » Testa quadrata e Versione lunga ¢ 4 tagli ® Sistema metrico

Dettaglio X
“5/\L
BCH ‘<7
X Ap1 max
L
b |
=
3
P =
] =
Mo | 3
§ 0 =
NI =
s =
H n ® prima scelta =
O scelta alternativa =
TiAIN-LW E+]
Profondita =
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
471706002LW 6,0 6 32,00 76 0,40 4
471708003LW 8,0 8 32,00 87 0,40 4
471710004LW 10,0 10 38,00 89 0,50 4
471712005LW 12,0 12 51,00 100 0,50 4
471716006LW 16,0 16 57,00 125 0,50 4
471720007LW 20,0 20 57,00 125 0,50 4

VariMill | e Serie 4727 » Testa quadrata e Versione extra-lunga 4 tagli e Sistema metrico

Dettaglio X
WO N 45/\
NN — Lﬁ S AN N e L 1)
BCH ‘«—
X Ap1 max
|
L
PO
{0
Nl
s
H u ® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN-LW
Profondita
di taglio lunghezza
mmi Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
472712005LW 12,0 12 76,00 125 0,50 4
472716006LW 16,0 16 76,00 150 0,50 4
472720007LW 20,0 20 102,00 175 0,50 4
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Frese in metallo duro e VariMill I
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VariMill | » Serie 4778 » Testa quadrata e 4 tagli ® Sistema metrico

sSer—— £S5 — B

RE/«——F Ap1 max

O ® prima scelta
O scelta alternativa
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza

mmi Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
477804002MT 4,0 6 12,00 55 0,20 4
477805002MT 5,0 6 13,00 57 0,20 4
477806002MT 6,0 6 13,00 57 0,20 4
477807003MT 7,0 8 16,00 63 0,20 4
477808003MT 8,0 8 16,00 63 0,20 4
PEOT248  477810004MT 10,0 10 22,00 72 0,30 4
DEOT248  477812005MT 12,0 12 26,00 83 0,30 4
477814014MT 14,0 14 26,00 83 0,30 4
477816006MT 16,0 16 32,00 92 0,30 4
477820007MT 20,0 20 38,00 104 0,30 4
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Frese in metallo duro e VariMill I

VariMill | e Serie 47N7 » Testa quadrata e Collo ¢ 4 tagli ® Sistema metrico

Dettaglio X Ap1 max ‘

[ e— o] 2

L3
Re L

=

5

5 2

° S

4 =

=

m

0 =

O ® prima scelta =

O scelta alternativa =

WP15PE TiAIN-LT =

Profondita =

di taglio lunghezza

mmi# Codice mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re BCH ZU
- 47N704002LT 4,0 6 3,60 12,00 16,00 55 0,40 = 4
- 47N704012LT 4,0 6 3,60 12,00 16,00 55 0,50 = 4
- 47N704022LT 4,0 6 3,60 12,00 16,00 55 1,00 — 4
- 3462454 47N705002LT 5,0 6 4,60 13,00 18,00 57 0,50 — 4
- 47N705012LT 5,0 6 4,60 13,00 18,00 57 1,00 - 4
- 47N706002LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 0,50 - 4
- 47N706012LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 1,00 - 4
p52265d  47N7060R2TK 47N706022LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 1,50 — 4
47N7060C2W - 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 = 0,40 4
- 47N708003LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 0,50 - 4
- 47N708013LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 1,00 — 4
47N7080R3TK 47N708023LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 1,50 — 4
- 3462467 47N708033LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 2,00 = 4
47N7080C3W - 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 = 0,40 4
- 47N710004LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 0,50 — 4
- 47N710014LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,00 — 4
47N7100R4TK 47N710024LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,50 = 4
- 47N710034LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 2,00 = 4
47N7100C4W - 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 — 0,50 4
- 47N712005LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 0,50 — 4
- 47N712015LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 1,00 - 4
BEP268H  47N7120R5TK 47N712025LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 1,50 — 4
- 47N712035LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 2,00 - 4
- 47N712045LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 4,00 — 4
47N7120C5W - 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 = 0,50 4
47N7120R5TP - 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 3,00 - 4
- 47TN716006LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 1,00 — 4
- 346248 47N716016LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 2,00 — 4
- 47N716026LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 4,00 — 4
47N7160C6W - 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 — 0,50 4
47N7160R6TE - 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 0,50 — 4
p5o068d  47N7160R6TP - 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 3,00 — 4
47N720007MT 47N720007LT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 1,00 — 4
- 47N720017LT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 2,00 = 4
47N7200C7TW - 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 - 0,50 4
FED2709  47N7200R7TE - 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 0,50 — 4
47N7200R7TP - 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 3,00 — 4
47N7200R7TR - 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 5,00 = 4
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Frese in metallo duro e VariMill I

VariMill | e Serie 47N6 e Testa quadrata e Collo lungo e 4 tagli ® Sistema metrico

Dettaglio X D3
S — P o] AR ———— D — o
BCH ‘<7
X Ap1 max r
L3
L
® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN-LW
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH ZU
47N606002LW 6,0 6 5,50 12,00 42,00 100 0,40 4
47N608003LW 8,0 8 7,30 16,00 62,00 100 0,40 4
47N610004LW 10,0 10 9,10 20,00 60,00 100 0,50 4
47N612005LW 12,0 12 11,00 24,00 73,00 125 0,50 4
47N616006LW 16,0 16 14,56 32,00 100,00 150 0,50 4
BOB77A0  47N620007LW 20,0 20 18,20 40,00 98,00 175 0,50 4
VariMill | e Serie 47N0 » Testa sferica ¢ Collo ¢ 4 tagli  Sistema metrico
L
i #D
PO
k0
Nl
s}
H n ® prima scelta
O scelta alternativa
WP15PE TIiAIN-LT
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice mmi# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L ZU
47N005002T PG055ad  47N005002LT 5,0 6 4,70 9,00 15,00 57 4
B576819  47N006002T 47N006002LT 6,0 6 5,64 10,00 15,00 57 4
47N008003T 47N008003LT 8,0 8 7,52 12,00 20,00 63 4
47N010004T 47N010004LT 10,0 10 9,40 14,00 25,00 72 4
47N012005T 47N012005LT 12,0 12 11,28 16,00 30,00 83 4
47N016006T - 16,0 16 15,04 22,00 38,00 92 4
47N020007T - 20,0 20 18,80 26,00 50,00 104 4
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Frese in metallo duro e VariMill I

VariMill | e Serie 4777 » Dati tecnici ®* WP15PE ¢ Sistema metrico

)
L
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro o
materiali ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 | 20,0 | 25,0 m
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 =
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 c
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 2
3 1,5xD 05xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 =
4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098 =
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 [y
6 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071 =
1 1,5xD 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 =
M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 o
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071 S
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 <
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 140 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 05xD 1xD 110 - 130 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 0,5xD 1xD 25 - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 1,5xD 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1,5xD 05xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Contornatura (A)
Finitura TiAIN Sgrossatura TiAIN 1ito per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
o A Velocita di ta_glio —-vc A Velocita di ta_glio —-vc D1 — Diametro
ruppo m/min m/min
materiali ap ae min max ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 | Apimax | 0,05 xD*| 300 | — | 400 | Apimax | 0,2xD | 150 | — | 200 fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,114
2 | Apitmax [ 0,05xD*| 280 | — | 380 | ApI1max | 02xD | 140 | — | 190 fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,114
3 | Ap1max | 0,05xD*| 240 | — [ 320 | Apimax | 0,2xD | 120 | - | 160 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,101
4 | ApImax | 0,05xD*| 180 | — | 300 | Apimax | 0,2xD | 90 - | 150 fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,088
5 | Apimax [ 0,05xD*| 120 | — | 200 | Ap1max | 0,2xD | 60 - | 100 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,081
6 | Ap1max | 0,05xD*| 100 | — [ 150 | Apimax | 0,2xD | 50 - 75 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,065
1 | Apimax [ 0,05xD*| 180 | — | 230 | Apimax | 0,2xD | 90 -1 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,101
2 | Apimax [ 0,05xD*| 120 | — | 160 | Ap1max | 0,2xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,081
3 | Ap1max | 0,05xD*| 120 | — [ 140 | Apimax | 0,2xD | 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,065
1 | Apimax [ 0,05xD*| 240 | — | 300 | Apimax [ 0,2xD | 120 | — | 150 fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,114
2 | ApImax | 0,05xD*| 220 | — | 260 | ApImax | 0,2xD | 110 | — | 130 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,101
3 | Ap1max | 0,05xD*| 200 | — [ 260 | Apimax | 0,2xD | 100 | — | 130 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,081
1 | Aplimax | 0,056 xD* | 50 - 90 | Apimax | 02xD | 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
2 | Ap1 max | 0,05 xD* | 25 - 40 | Apimax | 02xD | 25 = 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054
3 | Ap1 max | 0,05 xD* | 25 - 40 | Apimax | 02xD | 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054
4 | Ap1 max | 0,05 xD* | 50 - 60 | Apimax | 02xD | 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,074
1 | Apimax | 0,05 xD*| 160 | — | 280 | Ap1 max | 0,2xD | 80 - | 140 fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,088

*Per dati di taglio menzionati, utilizzare ae < 0,8mm.

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pit piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
Per la finitura, aumentare I'avanzamento per dente del 20%.
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Contornatura (A)
Finitura TiAIN Sgrossatura TAIN ito per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — ve A Velocita di taglio — vc .
Gruppo m/min m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max ap ae min max mm 12,0 16,0 20,0
1 | Ap1 max [0,05x D*| 300 - 400 [Api max| 0,2xD | 150 - 200 fz 0,083 0,101 0,114
2 | Ap1 max|0,05x D*| 280 - 380 | Api max| 0,2xD | 140 - 190 fz 0,083 0,101 0,114
- 3 |Apl max|0,05xD*| 240 | - 320 | Api max| 0,2xD | 120 - 160 fz 0,070 0,087 0,101
4 | Ap1 max|0,05xD*| 180 - 300 |Aptmax| 0,2xD | 90 - 150 fz 0,062 0,077 0,088
5 |Apl max|0,05xD*|[ 120 | - 200 | Apimax| 0,2xD | 60 - 100 fz 0,056 0,070 0,081
6 | Ap1 max|0,05 x D*| 100 - 150 [Ap1 max| 0,2xD | 50 - 75 fz 0,047 0,057 0,065
1 | Ap1 max|0,05xD*| 180 - 230 |Apitmax| 0,2xD | 90 - 115 fz 0,070 0,087 0,101
M 2 | Ap1max|0,05xD*| 120 - 160 | Ap1 max | 0,2 x D 60 - 80 fz 0,056 0,070 0,081
3 | Ap1 max[0,05xD*| 120 - 140 | Ap1 max| 0,2xD 60 - 70 fz 0,047 0,057 0,065
1 |Apl max|0,05xD*| 240 | - 300 | Api max| 0,2xD | 120 - 150 fz 0,083 0,101 0,114
2 | Ap1 max|0,05x D*| 220 - 260 |Apimax| 0,2xD | 110 - 130 fz 0,070 0,087 0,101
3 |Ap1 max|0,05xD*| 200 | - 260 | Api max| 0,2xD | 100 - 130 fz 0,056 0,070 0,081
1 | Ap1 max|0,05xD*| 50 - 90 |Apimax| 0,2xD | 50 - 90 fz 0,070 0,087 0,101
2 | Ap1 max|0,05 xD*| 25 - 40 |Apimax| 0,2xD | 25 - 40 fz 0,037 0,046 0,054
3 | Ap1 max |0,05 xD*| 25 - 40 [Apimax| 02xD | 25 - 40 fz 0,037 0,046 0,054
4 | Ap1 max|0,05 x D*| 50 - 60 |Apimax| 0,2xD | 50 - 60 fz 0,052 0,064 0,074
1 | Ap1 max | 0,05 x D*| 160 - 280 |Apimax| 0,2xD | 80 - 140 fz 0,062 0,077 0,088

*Per dati di taglio menzionati, utilizzare ae < 0,8mm.

NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
Per la finitura, aumentare I'avanzamento per dente del 20%.

VariMill | e Serie 4778 » Dati tecnici ® WS15PE ¢ Sistema metrico
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Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
A B Velocita di taglio — vc D1 — Diametro

Gruppo m/min

materiali ap ae ap min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 1,6xD | 0,5xD 1xD 150 = 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,6xD | 0,5xD [0,75xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,5xD | 0,5xD [0,75xD 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,56xD | 0,5xD 1xD 90 = 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 = 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 100 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 50 = 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,6xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 1,5xD | 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1,6xD | 0,5xD [0,75xD 80 = 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%. =
Velocita di taglio — vc . )
Gruppo A B m/min D1 — Diametro E
materiali ap ae ap min - max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 =
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 g
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 =
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 =
4 1,5xD | 0,5xD [0,75xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 m
5 1,6xD | 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 =
6 1,5xD | 0,5xD |[0,75xD 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 =
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 o
M 2 1,56xD | 0,5xD 1xD 60 = 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 S
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 =
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,56xD | 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 100 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
2 1,6xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
4 1,5xD | 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
1 1,5xD | 0,5xD [0,75xD 80 - 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

VariMill |  Serie 47N7 » Dati tecnici ® TiAIN ¢ Sistema metrico
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Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,56xD | 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1,5xD | 0,5xD |0,75xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 = 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1,5xD | 0,5xD |0,75xD 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

M 2 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 = 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 = 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1,6xD | 0,5xD 1xD 100 = 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
2 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
3 1,6xD | 0,5xD 1xD 25 = 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
4 1,5xD | 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
1 1,5xD | 0,5xD |0,75xD 80 - 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all’interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 150 = 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 1,6xD | 0,2xD | 0,5xD 150 = 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 140 - 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
P 3 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1,6xD | 0,2xD | 0,5xD 90 = 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 50 - 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,6xD | 0,2xD | 0,5xD 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M 2 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,6xD | 0,2xD | 0,5xD 120 = 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,5xD | 02xD | 0,5xD 110 - 130 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 110 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1,56xD | 0,2xD | 0,5xD 50 = 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
2 1,5xD | 0,1 xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
3 1,5xD | 0,2xD | 0,5xD 25 = 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
4 1,6xD | 0,2xD | 0,5xD 50 = 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
1 1,6xD | 0,1xD | 0,3xD 80 = 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) alinterno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

VariMill | e Serie 47N0 » Dati tecnici ® WP15PE/TiAIN-LT e Sistema metrico

\
i ]
A NI A s S
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 1,25xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
1 1,25xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 1,25xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
3 1,25xD 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 [ 0,09 | 0,101
4 1,25xD 0,5xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
5 1,25xD 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,05 | 0,063 | 0,070 [ 0,076 [ 0,081
6 1,25xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065
1 1,25xD 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M 2 1,25xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,05 | 0063 | 0,070 [ 0,076 | 0,081
3 1,25xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0040 | 0047 [ 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065
1 1,25xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 1,25xD 05xD 1xD 110 - 140 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3 1,25xD 05xD 1xD 110 - 130 fz 0,024 | 0029 | 0040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 [ 0,076 | 0,081
1 1xD 03xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,016 | 0,019 | 0026 | 0,032 | 0,037 [ 0042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3 1,25xD 0,5xD 1xD 25 - 40 fz 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
4 1,25xD 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,021 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 1,25xD 05xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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VariMill II™

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

La famiglia di frese in metallo duro a 5 tagli VariMill Il € un leader comprovato nella
fresatura ad alte prestazioni, con eccellenti finiture superficiali su pit materiali
attraverso varie operazioni di fresatura, inclusa la scanalatura completa fino a una
profondita di taglio di 1 x D.

Caratteristiche e vantaggi

Passo variabile per tagliare
le armoniche e ridurre la
formazione di vibrazioni

durante il taglio.

Le frese in metallo duro VariMill Il utilizzano
un design proprietario caratterizzato da passo
variabile e spoglia dallo stile unico.

Taglio centrale per migliori
capacita di fresatura in rampa
e a tuffo.

Angolo elica di 38° per fornire
la migliore combinazione tra un
utensile di sgrossatura e uno di

finitura.

Design del nocciolo unico
per offrire il massimo spazio
per I'evacuazione del truciolo
mantenendo stabile I'utensile.

STABILE PRODUTTIVO VERSATILE

Design del passo variabile per garantire 5 tagli per aumentare la velocita di Offrono prestazioni massime in pit
basse vibrazioni e un’elevata stabilita avanzamento per giro e superare le operazioni e sono ideali per rimuovere
di taglio. aspettative di rimozione dei trucioli. grandi volumi di trucioli in materiali difficili
da lavorare.

%
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Fresatura a candela in metallo duro

PRODUTTIVITA AVANZATA

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI @

WP15PE 5
WS15PE

RANGE DI DIAMETRO
SISTEMA METRICO f#

4-25mm TRANSPORTATION

APPLICAZIONI

MATERIALI P
P n K . l/ CONTORNATURA FRESATURA IN RAMPA

> INTERPOLAZIONE

ELICOIDALE SCANALATURA

| S5 FRESATURA DINAMICA I FRESATURA A TUFFO

%
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Frese in metallo duro e VariMill Il

VariMill 1l e Serie 5777 » Testa quadrata e Taglio non centrale ¢ 5 tagli ® Sistema metrico

D
L

PO °

MO o

KQ °

Nl

S o] 0

H ﬂ O ® prima scelta

O scelta alternativa
WP15PE WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU

577704002MT - 4.0 6 11,00 55 0,25 5
577704012MT - 4,0 6 11,00 55 - 5
577705002MT - 5,0 6 13,00 57 0,25 5
BEo5049  577706002ET — 6,0 6 13,00 57 0,50 5
577706002JT - 6,0 6 13,00 57 1,00 5
577706002MT - 6,0 6 13,00 57 0,40 5
577706012MT - 6,0 6 13,00 57 - 5
577708003JT - 8,0 8 19,00 63 1,00 5
577708003KT - 8,0 8 19,00 63 1,50 5
577708003MT - 8,0 8 19,00 63 0,50 5
577708013MT - 8,0 8 19,00 63 — 5
577710004JT - 10,0 10 22,00 72 1,00 5
577710004KT - 10,0 10 22,00 72 1,50 5
577710004MT - 10,0 10 22,00 72 0,50 5
577710014MT - 10,0 10 22,00 72 - 5
577712005MT - 12,0 12 26,00 83 0,75 5
577712015ET = 12,0 12 26,00 73 0,50 5
p52518a  577712015JT - 12,0 12 26,00 73 1,00 5
577712015KT - 12,0 12 26,00 73 1,50 5
577712015MT - 12,0 12 26,00 83 — 5
577712015NT - 12,0 12 26,00 73 2,50 5
577716006JT - 16,0 16 32,00 92 1,00 5
577716006MT 577716006MW 16,0 16 32,00 92 0,75 5
E525100  577716006PT - 16,0 16 32,00 92 3,00 5
577716006QT - 16,0 16 32,00 92 4,00 5
577716016MT - 16,0 16 32,00 92 - 5
B524600 577720007MT - 20,0 20 38,00 104 0,75 5
577720007PT - 20,0 20 38,00 104 3,00 5
577720017MT - 20,0 20 38,00 104 — 5
577725008MT - 25,0 25 45,00 121 0,75 5
577725008RT - 25,0 25 45,00 121 5,00 5
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https://www.widia.com/it/it/products/p.3524587.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524586.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524588.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525049.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525050.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524590.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524589.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525181.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525182.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524593.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524592.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525183.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525184.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524596.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524595.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524598.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525185.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525186.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525187.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524597.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525188.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525189.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524601.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524620.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525190.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525201.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524600.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524605.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525202.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524603.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524606.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6525203.html

Frese in metallo duro e VariMill Il

VariMill 1l e Serie 577C » Testa quadrata e Taglio centrale ¢ 5 tagli ® Sistema metrico

—_—
jr— D
L

3

E

b I b IR 5

(=

M| O M|O ;

[ ) [ ] =

=

m

O O E

° [ ® prima scelta 5

O scelta alternativa S

WP15PE WP15PE S

Profondita o

di taglio lunghezza

mmi Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
577C04002T 577C04002W 4,0 6 11,00 55 0,25 5
§  577C04012T - 4,0 6 11,00 55 - 5
577C05002T 577C05002W 5,0 6 13,00 57 0,25 5
p519448  577CO50R2TE - 5,0 6 13,00 57 0,50 5
577C06002T 577C06002W 6,0 6 13,00 57 0,40 5
577C06012T - 6,0 6 13,00 57 - 5
577C060R2TE - 6,0 6 13,00 57 0,50 5
577C060R2TJ - 6,0 6 13,00 57 1,00 5
577C07003T - 7,0 8 16,00 63 0,40 5
577C08003T 577C08003W 8,0 8 19,00 63 0,50 5
577C08013T - 8,0 8 19,00 63 - 5
577C080R3TJ - 8,0 8 19,00 63 1,00 5
577C080R3TK - 8,0 8 19,00 63 1,50 5
577C09004T - 9,0 10 19,00 72 0,50 5
577C10004T 577C10004W 10,0 10 22,00 72 0,50 5
577C10014T - 10,0 10 22,00 72 — 5
577C100R4TJ - 10,0 10 22,00 72 1,00 5
577C100R4TK - 10,0 10 22,00 72 1,50 5
577C100R4TM - 10,0 10 22,00 72 2,00 5
577C12005T 577C12005W 12,0 12 26,00 83 0,75 5
577C12015T - 12,0 12 26,00 83 — 5
577C120R5TE - 12,0 12 26,00 83 0,50 5
577C120R5TJ - 12,0 12 26,00 83 1,00 5
577C120R5TK - 12,0 12 26,00 83 1,50 5
577C120R5TM - 12,0 12 26,00 83 2,00 5
577C120R5TN - 12,0 12 26,00 83 2,50 5
577C120R5TP - 12,0 12 26,00 83 3,00 5
577C14004T 577C14004W 14,0 14 26,00 83 0,75 5
577C14014T - 14,0 14 26,00 83 - 5
577C16006T 579043  577C16006W 16,0 16 32,00 92 0,75 5
577C16016T - 16,0 16 32,00 92 - 5
577C160R6TE - 16,0 16 32,00 92 0,50 5
577C160R6TJ - 16,0 16 32,00 92 1,00 5
577C160R6TM - 16,0 16 32,00 92 2,00 5
577C160R6TP - 16,0 16 32,00 92 3,00 5
577C160R6TQ - 16,0 16 32,00 92 4,00 5
577C18008T - 18,0 18 32,00 92 0,75 5
577C20007T 577C20007W 20,0 20 38,00 104 0,75 5
577C20017T - 20,0 20 38,00 104 — 5
577C200R7TJ - 20,0 20 38,00 104 1,00 5
B510504 577C200R7TM - 20,0 20 38,00 104 2,00 5
p519503 577C200R7TP = 20,0 20 38,00 104 3,00 5
577C200R7TQ - 20,0 20 38,00 104 4,00 5
577C200R7TR - 20,0 20 38,00 104 5,00 5
577C25008T 577C25008W 25,0 25 45,00 121 0,75 5
p519508 577C250R8TM - 25,0 25 45,00 121 2,00 5
577C250R8TP - 25,0 25 45,00 121 3,00 5
577C250R8TQ - 25,0 25 45,00 121 4,00 5
577C250R8TR - 25,0 25 45,00 121 5,00 5
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5578866.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578867.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578868.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578990.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578991.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519448.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578992.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578993.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578994.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519449.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519450.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578995.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578997.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578998.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5578999.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519481.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519482.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579021.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579023.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579024.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579025.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519483.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519484.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519485.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579026.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579027.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579028.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519486.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519487.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519488.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519489.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519490.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519491.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579029.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579040.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579041.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579042.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579043.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579044.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519492.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519493.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519497.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519499.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519500.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579045.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579047.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579048.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579049.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519501.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519502.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519503.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519504.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519505.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579060.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5579061.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519506.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519507.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519508.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6519509.html
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Frese in metallo duro e VariMill Il

VariMill Il e Serie 57N8 » Testa quadrata e Taglio non centrale ¢ Collo ¢ 5 tagli ® Sistema metrico

D
|
L
1
® prima scelta
O scelta alternativa
WS15PE WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
3524608 57N806002MT - 6,0 6 5,60 13,00 18,00 63 - 5
57N806022MT - 6,0 6 5,60 13,00 18,00 63 0,50 5
57N8060R2MTG - 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 0,75 5
57N808003MT - 8,0 8 7,50 19,00 24,00 76 — 5
57N808023MT - 8,0 8 7,50 19,00 24,00 76 0,50 5
57N8080R3MTG - 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 0,75 5
57N8080R3MTK - 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,50 5
57N810004MT — 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 — 5
57N810024MT - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 5
57N810034MT - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 5
57N810054MT - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00 5
57N8100R4MTG - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,75 5
57N8100R4MTK - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,50 5
57N812025MT - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 5
57N812035MT - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 5
57N812055MT - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 5
57N8120R5MTK - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,50 5
57N8120R5MTN = 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,50 5
57N8120R5MTP - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 3,00 5
57N816006MT - 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 — 5
57N816026MT 57N816026MW 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 0,50 5
57N816036MT - 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 1,00 5
57N816076MT 57N816076MW 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 3,00 5
57N8160R6MTQ - 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 4,00 5
- 57N820027MW 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 5
57N8200R7MTJ - 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 5
57N8200R7MTR - 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 5,00 5
57N8250R8MTP - 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 3,00 5
57N8250R8MTR - 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 5,00 5
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https://www.widia.com/it/it/products/p.3524626.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524627.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492821.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524629.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524631.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492822.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492825.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524632.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524643.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524644.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524645.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492823.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492826.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524647.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524648.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524649.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492827.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492829.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492830.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524650.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524651.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3562867.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524652.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524654.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524692.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492832.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3524693.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492824.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492833.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492831.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6492834.html

Frese in metallo duro e VariMill Il

VariMill Il e Serie 57NC  Testa quadrata ¢ Taglio centrale ¢ Collo ¢ 5 tagli ® Sistema metrico

RE\*——“ rDs
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° ° ® prima scelta s

O scelta alternativa =

WS15PE WS15PE S

Profondita o

di taglio lunghezza

mm# Codice mmi# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
57NC06002T - 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 = 5
57NC06022T - 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 0,50 5
57NC06032T - 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 1,00 5
- 500071 57NC06042W 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 1,50 5
57NC060R2TK - 6,0 6 5,64 13,00 17,82 63 1,50 5
57NC08003T - 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 = 5
57NC08023T 57NC08023W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 0,50 5
57NC08033T 57NC08033W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,00 5
57NCO80R3TM 500071 57NC08053W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 2,00 5
57NCO80R3TK - 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,50 5
57NC10004T - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 — 5
57NC10024T 57NC10024W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 5
57NC10034T 509082 57NC10034W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 5
57NC10054T - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00 5
57NC100R4TK - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,50 5
57NC12005T - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 — 5
57NC12025T 57NC12025W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 5
57NC12035T - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 5
57NC12055T 5500091 57NC12055W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 5
57NC120R5TK - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,50 5
57NC120R5TP - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 3,00 5
57NC16006T - 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 = 5
57NC16026T B50800H 57NC16026W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 5
57NC16036T 500098 57NC16036W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00 5
E500008 57NC16056T = 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 2,00 5
57NC16076T 57NC16076W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 3,00 5
57NC160R6TQ - 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 4,00 5
57NC20007T - 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 — 5
57NC20027T 57NC20027W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 5
57NC20037T 57NC20037W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 5
57NC20057T - 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 2,00 5
57NC20077T F5O0T08  57NC20077W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 3,00 5
57NC20087T - 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 4,00 5
57NC200R7TR - 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 5,00 5
57NC25008T - 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 - 5
500113 57NC25028T — 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 0,50 5
F509114 57NC25038T B50011  57NC25038W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 1,00 5
500778 57NC25058T - 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 2,00 5
57NC25078T - 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 3,00 5
57NC25088T - 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 4,00 5
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Frese in metallo duro * VariMill II"™ ER

VariMill Il ER e Serie 577E ¢ Testa quadrata ¢ Spoglia eccentrica ¢ 5 tagli e Sistema metrico

Ap1 max

Re

| ——

s |
7
= ]
z (M| O
= § |
= NIl
2 sO
5 H n ® prima scelta
g O scelta alternativa
S WS15PE WS15PE WS15PE
© Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
577E10004T - - 10,0 10 22,00 72 = 5
- - 577E12015W 12,0 12 26,00 83 0,75 5
- 577E16006V - 16,0 16 32,00 92 - 5
- 577E16016V 577E16016W 16,0 16 32,00 92 0,75 5
- 577E20007V - 20,0 20 38,00 104 — 5
- 577E20017V FRO918a  577E20017W 20,0 20 38,00 104 0,75 5
- 577E25018V - 25,0 25 45,00 121 0,75 5
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Frese in metallo duro * VariMill II"™ ER

VariMill Il ER e Serie 57NE ¢ Testa quadrata ¢ Spoglia eccentrica
Collo * 5 tagli  Sistema metrico

Ap1 max
Re f D3
—
" D1 D
L3
L
b |
3
=
3 O] 5
MO 3
q | =
NI =
m
siD =
H n ® prima scelta E
O scelta alternativa =
WS15PE WS15PE WS15PE =
Profondita ©
di taglio lunghezza
mm# Codice mmi# Codice mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
57NE10004T - - 100 10 9,40 22,00 30,00 76 = 5
57NE10024T - 57NE10024W 100 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 5
57NE10034T - 57NE10034W 100 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 5
B599124 57NE10054T - 509128 57NE10054W | 100 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00 5
- 57NE12005V - 120 12 1128 26,00 36,00 83 — 5
- 57NE12025V 57NE12025W 120 12 1128 26,00 36,00 83 0,50 5
- 57NE12035V 57NE12035W 120 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 5
- pR99134  57NE12055V 57NE12055W | 120 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 5
= 500138 57NE16006V = 160 16 1504 32,00 48,00 100 — 5
- 57NE16026V 57NE16026W 160 16 1504 32,00 48,00 100 0,50 5
- 57NE16036V 57NE16036W 160 16 1504 32,00 48,00 100 1,00 5
- 57NE16056V 57NE16056W 160 16 1504 32,00 48,00 100 2,00 5
= 599149 57NE20007V — 200 20 18,80 38,00 60,00 115 — 5
= 3 ]  57NE20027V B500148  57NE20027W | 200 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 5
- 57NE20037V 57NE20037W 200 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 5
- 57NE20057V 57NE20057W 200 20 18,80 38,00 60,00 115 2,00 5
- 57NE20087V 57NE20087W 200 20 18,80 38,00 60,00 115 4,00 5
= F50016d  57NE25008V - 250 25 2350 45,00 75,00 135 — 5
- 500164 57NE25028V - 250 25 2350 45,00 75,00 135 0,50 5
- 57NE25038V - 250 25 2350 45,00 75,00 135 1,00 5
- 57NE25058V - 250 25 23,50 45,00 75,00 135 2,00 5
- 57NE25088V - 250 25 2350 45,00 75,00 135 4,00 5
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Frese in metallo duro ¢ VariMill Il lunghe

VariMill | e Serie 5718 » Testa quadrata e Versione lunga ¢ 5 tagli ® Sistema metrico

Re

D1

° ® prima scelta
O scelta alternativa
AITiN-MT
Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
571806002MT 6,0 6 24,00 76 — 5
571806012MT 6,0 6 24,00 76 0,50 5
571806022MT 6,0 6 24,00 76 1,00 5
B00656d  571808003MT 8,0 8 32,00 76 — 5
571808013MT 8,0 8 32,00 76 0,50 5
571808023MT 8,0 8 32,00 76 1,00 5
571810004MT 10,0 10 40,00 100 - 5
53 571810014MT 10,0 10 40,00 100 0,50 5
006664 571810034MT 10,0 10 40,00 100 2,00 5
571810044MT 10,0 10 40,00 100 2,50 5
571812005MT 12,0 12 48,00 125 - 5
571812015MT 12,0 12 48,00 125 0,50 5
B006664 571812025MT 12,0 12 48,00 125 1,00 5
B0 571812035MT 12,0 12 48,00 125 2,00 5
00666 571812045MT 12,0 12 48,00 125 2,50 5
571814014MT 14,0 14 56,00 120 - 5
571814024MT 14,0 14 56,00 120 1,00 5
571814054MT 14,0 14 56,00 120 4,00 5
571816006MT 16,0 16 64,00 141 - 5
571816016MT 16,0 16 64,00 141 0,50 5
571816026MT 16,0 16 64,00 141 1,00 5
571816036MT 16,0 16 64,00 141 2,00 5
571816046MT 16,0 16 64,00 141 3,00 5
BOOGB00  571816056MT 16,0 16 64,00 141 4,00 5
A124301 571818018MT 18,0 18 72,00 150 — 5
571820007MT 20,0 20 80,00 150 - 5
08 571820017MT 20,0 20 80,00 150 0,50 5
571820027MT 20,0 20 80,00 150 1,00 5
571820037MT 20,0 20 80,00 150 2,00 5
571820047MT 20,0 20 80,00 150 3,00 5
571820057MT 20,0 20 80,00 150 4,00 5
571825008MT 25,0 25 100,00 170 — 5
571825018MT 25,0 25 100,00 170 0,50 5
571825028MT 25,0 25 100,00 170 1,00 5
571825038MT 25,0 25 100,00 170 2,00 5
571825048MT 25,0 25 100,00 170 3,00 5
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Frese in metallo duro  VariMill Il

VariMill Il e Serie 5777 » Dati tecnici ® WP15PE ¢ Sistema metrico

)
s
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A). §
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%. g
Velocita di taglio — vc . =
Gruppo A B m/min D1 — Diametro :=u
materiali ap ae ap min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 ’_’
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124 =
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124 E
3 1,6xD | 0,5xD 1xD 120 = 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 =
4 1,5xD | 0,5xD |0,75xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098 g
5 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 o
6 1,6xD | 0,5xD |0,75xD 50 = 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071 S
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 o
M 2 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,6xD | 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 100 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 25 = 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 1,5xD | 0,5xD 1xD 50 — 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1,5xD | 0,5xD |[0,75xD 80 - 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

NOTA: La velocita di taglio pit bassa viene utilizzata per applicazioni di rimozione di quantita elevate di materiale o in caso di durezza superiore (lavorabilita) all’interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a > diametri di 12mm.

VariMill Il e Serie 577C » Dati tecnici ® WP15PE ¢ Sistema metrico

3 » -
a" |
B m—
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 [ 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 1,5xD 05xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M |2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 - 150 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 05xD 1xD 110 - 140 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,019 [ 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 05xD 1xD 25 - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 1,5xD 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1,5xD 05xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 1,5xD 02xD 05xD 70 - 120 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore e utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pit piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro  VariMill Il

VariMill Il e Serie 57N8 ¢ Dati tecnici ® WS15PE e Sistema metrico

o

S E—

Contornatura

A)

Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).

e Cava dal pieno (B) WS15PE Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 = 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,5xD | 0,5xD |0,75xD 90 - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,5xD | 0,5xD |0,75xD 50 = 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,007 0,087 0,101 0,114

M 2 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,5xD [ 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,6xD | 0,5xD 1xD 120 = 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,5xD [ 0,5xD 1xD 100 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,6xD [ 0,3xD | 0,3xD 50 = 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,5xD | 0,5xD 1xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 1,56xD | 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1,5xD | 0,5xD |0,75xD 80 - 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

NOTA: La velocita di taglio pit bassa viene utilizzata per applicazioni di rimozione di quantita elevate di materiale o in caso di durezza superiore (lavorabilita) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >diametri di 12mm.

VariMill Il e Serie 57NC e Dati tecnici ® WS15PE ¢ Sistema metrico

:
2 NU—
Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
6 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
M 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 - 150 fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 140 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
3 1,5xD 05xD 1xD 110 - 130 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
1 1,5xD 0,3xD 03xD 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 [ 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 05xD 1xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 [ 0,050 | 0,054 | 0,061
4 1,5xD 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1,5xD 05xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 1,5xD 02xD 05xD 70 - 120 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro ¢ VariMill II"™ ER

VariMill Il ER e Serie 577E » Dati tecnici ® WS15PE e Sistema metrico

< 3 A
G Am—p . —"
Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%. s
Velocita di taglio — vc . m
Gruppo A B m/min D1 — Diametro ‘;ﬁ
materiali ap ae ap min max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 E'
4 1,5xD 05xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098 2
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 =
] 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071 =
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 (]
M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 =
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071 =
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 o
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061 S
3 1,5xD 0,5xD 1xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061 ©
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 1,5xD 05xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
2 1,5xD 02xD 0,5xD 70 - 120 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

VariMill Il ER e Serie 57NE » Dati tecnici ®* WS15PE e Sistema metrico

ap! I
a “ At caCa
Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
4 1,5xD 05xD | 0,75xD 90 - 150 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6 1,5xD 05xD | 0,75xD 50 - 75 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

M 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 1,5xD 03xD 03xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 1,5xD 05xD 1xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 1,5xD 05xD [ 0,75xD 80 - 140 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
2 1,5xD 02xD 0,5xD 70 - 120 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pit piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro ¢ VariMill Il lunghe

VariMill Il lunghe e Serie 5718 * Dati tecnici ¢ AITiN-MT e Sistema metrico

)
s
Contornatura (A) AITIN Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
- A Velocita di ta_glio —ve D1 — Diametro
- Gruppo m/min
0 materiali ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
=] 0 | Ap1 max |0,05 xD*| 300 - 400 fz 0,058 | 0,072 | 0,086 | 0,099 | 0,111 0,121 0,130 | 0,187 | 0,149
S 1 |Ap1 max|0,05xD*| 300 - 400 fz 0,053 | 0,072 | 0,086 | 0,099 | 0,111 0,121 0,130 | 0,137 | 0,149
= 2 |Aplmax|[0,05xD*| 280 = 380 fz 0,053 | 0,072 | 0,086 | 0,099 | 0,111 0,121 0,130 | 0,137 | 0,149
= 3 | Ap1 max | 0,05 x D*| 240 - 320 fz 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,095 | 0,105 | 0,113 | 0,121 0,137
rg“ 4 |Aplimax|0,05xD*| 180 - 300 fz 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,084 | 0,092 | 0,099 | 0,106 | 0,117
= 5 |Ap1 max|0,05xD*| 120 - 200 fz 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,091 0,097 | 0,109
= 6 | Ap1 max |0,05 xD*| 100 - 150 fz 0,030 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,062 | 0,068 | 0,073 | 0,078 | 0,085
g 1 |Ap1 max|0,05xD*| 180 - 230 fz 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,095 | 0,105 | 0,113 | 0,121 0,137
S M 2 |Ap1max|0,05xD*| 120 - 160 fz 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,091 0,097 | 0,109
=] 3 |Ap1 max |0,05 xD*| 120 - 140 fz 0,030 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,062 | 0,068 | 0,073 | 0,078 | 0,085
1 | Ap1 max|0,05xD*| 240 = 300 fz 0,053 | 0,072 | 0,086 | 0,099 | 0,111 0,121 0,130 | 0,137 | 0,149
2 |Ap1max|0,05xD*| 220 - 280 fz 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,095 | 0,105 | 0,113 | 0,121 0,137
3 | Ap1 max |0,05 x D*| 220 - 260 fz 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,091 0,097 | 0,109
1 | Ap1 max|0,05 x D* 50 = 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
2 | Ap1 max| 0,05 x D* 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 | Ap1 max [0,05 x D* 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 | Ap1 max | 0,05 x D* 50 - 60 fz 0,026 | 0,087 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 |Ap1 max|0,05xD*| 160 - 280 fz 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,084 | 0,092 | 0,099 | 0,106 | 0,117
2 | Ap1max|0,06 xD*] 140 - 240 fz 0,030 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,062 | 0,068 | 0,073 | 0,078 | 0,085

* Per i dati di taglio menzionati, non superare un valore ae totale di 0,8mm.

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 0,5mm.
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PRODOTTI WIDIA™
ALL-STAR

Il programma All-Star fornisce soluzioni collaudate che sono
sempre disponibili per 'ordine con spedizione al giorno successivo,
se ordinate prima delle 6PM EST o 4PM CET
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VariMill IlI™ ER

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

VariMill Il ER & una fresa in metallo duro a 7 tagli progettata per fornire
il volume massimo di truciolo asportato nei materiali difficili da lavorare,
garantendo una maggiore durata dell’utensile nelle operazioni di semifinitura,
finitura e fresatura dinamica.

Caratteristiche e vantaggi

7 tagli con passo variabile: un
unico utensile per operazioni di
sgrossatura e finitura.

VariMill Il ER & dotata di 7 tagli con passo variabile e

di una funzione Safe-Lock™ che consente di utilizzare
 Taglo centrale: migiore ———— I'utensile nelle operazioni di sgrossatura e finitura
fintura ul fonclo ¢ fmagglars senza il rischio di disinnesto della fresa a candela.

Spoglia eccentrica: aumenta la
resistenza del tagliente, velocita di
avanzamento superiori.

Safe-Lock: elimina il disinnesto
della fresa a candela senza
runout.

VELOCE DINAMICA SPECIFICA

La geometria a 7 tagli garantisce velocita di Il design dell’elica e del nocciolo consente VariMill Ill ER ¢ specificatamente
avanzamento massime nelle operazioni di prestazioni e produttivita elevate in progettata per tutte le applicazioni
contornatura. applicazioni di fresatura dinamica e ad alta  di fresatura su materiali difficili da tagliare,
velocita. come le superleghe resistenti al calore

e gli acciai inossidabili.

%
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Fresatura a candela in metallo duro

DINAMICAMENTE PRODUTTIVA

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI

WS15PE 7

RANGE DI DIAMETRO

SISTEMA METRICO
10-20mm

APPLICAZIONI

MATERIALI s
oEm | o

CONTORNATURA s FRESATURA DINAMICA

/'R INTERPOLAZIONE

—'ﬁ ELICOIDALE FRESATURA IN RAMPA

%
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Frese in metallo duro e VariMill llI™ ER

VariMill lll ER e Serie 771E 772E » Testa quadrata e 7 tagli e Sistema metrico

Dettaglio X
L L
Re—" Ap1 max
D1 D
m‘ 45‘}/\L ]
N4
BCH —| ‘«
PO PO
kK& kK&
| |
e s
H ﬂ H ﬂ ® prima scelta
O scelta alternativa
WS15PE WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice mmi# Codice D1 D Ap1 max L Re BCH ZU
771E10004T - 10,0 10 30,00 76 = 0,50 7
771E10024T - 10,0 10 30,00 76 0,50 - 7
772E10004T - 10,0 10 50,00 100 - 0,50 7
772E10024T - 10,0 10 50,00 100 0,50 — 7
771E12005T - 12,0 12 36,00 100 — 0,50 7
771E12025T - 12,0 12 36,00 100 0,50 = 7
772E12005T 772E12005V 12,0 12 60,00 125 - 0,50 7
772E12025T 772E12025V 12,0 12 60,00 125 0,50 — 7
771E16006T - 16,0 16 48,00 110 — 0,50 7
771E16026T - 16,0 16 48,00 110 0,50 — 7
772E16006T 772E16006V 16,0 16 80,00 141 — 0,50 7
772E16026T 772E16026V 16,0 16 80,00 141 0,50 — 7
771E20007T - 20,0 20 60,00 125 — 0,50 7
771E20027T - 20,0 20 60,00 125 0,50 - 7
772E20007T BEO78118 772E20007V 20,0 20 100,00 166 - 0,50 7
772E20027T 772E20027V 20,0 20 100,00 166 0,50 - 7
VariMill Il ER e Serie 77NE e Testa quadrata ¢ Collo ¢ 7 tagli e Sistema metrico
Dettaglio X
L3
Ap1 max
Re—" ‘ 1]
D1J D
4520\ 12
LTL x—7 D3
BCH— |~ L
® prima scelta
O scelta alternativa
WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re BCH ZU
77NE10004T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 — 0,50 7
77NE10024T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 - 7
77NE12005T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 - 0,50 7
77NE12025T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 — 7
77NE16006T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 — 0,50 7
§  77NE16026T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 - 7
77NE20007T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 - 0,50 7
77NE20027T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 - 7
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5978102.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5978101.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5978103.html
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5978119.html
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5978040.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5978096.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5978097.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5978104.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5978105.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5978112.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5978113.html

Frese in metallo duro e VariMill llI™ ER

VariMill Il ER e Serie 771E e Finitura ¢ Dati tecnici ® WS15PE ¢ Sistema metrico

& 3
Lt
i
Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 =
4 Ap1 max 0,1xD 90 - 150 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098 =
5 Ap1 max 0,1xD 60 - 100 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 ;g
1 Ap1 max 0,1xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 =
M 2 Ap1 max 0,1xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 =
3 Ap1 max 0,1xD 60 - 70 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071 =
1 Ap1 max 0,1xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 =
2 Ap1 max 0,1xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061 E
3 Ap1 max 0,1xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061 =
4 Ap1 max 0,1xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084 =
1 Ap1 max 0,1xD 80 - 140 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098 g
2 Ap1 max 0,1xD 70 - 120 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071 S
=]

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

VariMill Il ER e Serie 771E * Semifinitura e Dati tecnici ® WS15PE e Sistema metrico

< >
)
=
Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
4 | Apimax | 0,06xD 180 - 300 fz 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106 0,117
5 | Apimax | 0,06xD 120 - 200 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109
1 Apimax | 0,06xD 180 - 230 fz 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137
M 2 | Apimax | 0,06xD 120 - 160 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109
3 | Apimax | 0,06xD 120 - 140 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085
1 Apimax | 0,06xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 | Apimax | 0,06xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 | Apimax | 0,06 xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 | Apimax | 0,06xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 Apimax | 0,06xD 160 - 280 fz 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106 0,117
2 | Apimax | 0,06xD 140 - 240 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore e utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

U
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Frese in metallo duro ¢ VariMill Ill"™ ER

VariMill lll ER e Serie 772E » Dati tecnici ® WS15PE e Sistema metrico

’
o > 4
30y
3 Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
m Velocita di taglio — vc .
7] A . D1 — Diametro
= Gruppo m/min
= materiali ap ae min max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
2 0 Ap1 max 0,05 xD 300 - 400 fz 0,086 0,099 0,111 0,121 0,130 0,137
= 1 Ap1 max 0,056xD 300 - 400 fz 0,086 0,099 0,111 0,121 0,130 0,137
= 2 Ap1 max 0,05xD 280 - 380 fz 0,086 0,099 0,111 0,121 0,130 0,137
[y 3 Ap1 max 0,05xD 240 - 320 fz 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121
= 4 Ap1 max 0,05xD 180 - 300 fz 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106
s 5 Ap1 max 0,05xD 120 - 200 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097
=] 6 Ap1 max 0,05xD 100 - 150 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078
S 1 Ap1 max 0,05xD 180 - 230 fz 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121
© 2 Ap1 max 0,05xD 120 - 160 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097
3 Ap1 max 0,05xD 120 - 140 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078
1 Ap1 max 0,05xD 240 - 300 fz 0,086 0,099 0,111 0,121 0,130 0,137
2 Ap1 max 0,05xD 220 - 280 fz 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121
3 Ap1 max 0,05xD 220 - 260 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097
1 Ap1 max 0,05xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 Ap1 max 0,05xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
3 Ap1 max 0,05xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
4 Ap1 max 0,05xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074
1 Ap1 max 0,05xD 160 - 280 fz 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106
2 Ap1 max 0,06 xD 140 - 240 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

VariMill Il ER e Serie 77NE e Dati tecnici ® WS15PE ¢ Sistema metrico

< > m—
)
"
Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
4 1xD 0,15xD 90 - 150 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
5 1xD 0,15xD 60 - 100 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 1xD 0,15xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
M 2 1xD 0,15xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
3 1xD 0,15xD 60 - 70 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 1xD 0,15xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 1xD 0,15xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
3 1xD 0,15xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
4 1xD 0,15xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074
1 1xD 0,15xD 80 - 140 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
2 1xD 0,15xD 70 - 120 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

%
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Sgrossatori

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

La gamma di prodotti per sgrossatura ad alte prestazioni include numerose
frese a candela con profili formatrucioli per lavorare su pit materiali e in piu mercati
finali; forniscono un controllo efficace del truciolo e riducono la potenza del mandrino

per una lavorazione efficiente dei componenti quando € necessario rimuovere
un’elevata quantita di materiale. Questa gamma é progettata con profili formatrucioli
per funzionare su macchine a bassa potenza o quando le condizioni di taglio

non sono stabili.

Caratteristiche e vantaggi

| profili formatrucioli generano
trucioli piccoli e facili da evacuare.

Taglio centrale per applicazioni
di fresatura a tuffo e fresatura in
rampa migliorate.

Angoli dell’elica diversi per
garantire le migliori prestazioni
e azioni di taglio su diverse
categorie di materiali.

Il profilo formatrucioli delle frese a candela di
sgrossatura aiuta a ridurre le forze di taglio e gli aumenti
di temperatura, consentendo all’utensile di funzionare
piu a lungo. Con diverse forme disponibili, i profili
di sgrossatura garantiscono la formazione di piccoli
trucioli piu facili da evacuare dall’area di taglio

su diversi materiali.

LISCIO

Il profilo formatrucioli aiuta a ridurre le
forze di taglio e la generazione di alte
temperature.

B126

FACILE

I piccoli trucioli sono facili da evacuare
dall’area di taglio, aumentando la
produttivita e riducendo i tempi
di fermo macchina.

%
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STABILE

Le frese a candela per sgrossatura sono
I'utensile perfetto quando le operazioni
di scanalatura completa sono
all’ordine del giorno.
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Fresatura a candela in metallo duro

SGROSSATURA OLTRE I LIMITI

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI @

WP15PE 3-6
WS15PE
TiAIN

RANGE DI DIAMETRO ﬁ ‘
SISTEMA METRICO +

TRANSPORTATION

3-25mm

APPLICAZIONI

MATERIALI P

P m K - l/ CONTORNATURA FRESATURA IN RAMPA

> INTERPOLAZIONE

ELICOIDALE SCANALATURA

| S5 FRESATURA DINAMICA I FRESATURA A TUFFO

%
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Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ¢ Serie 4906 ® Smusso ¢ Sistema metrico

Dettaglio X L
\ Ap1 max
45° X
| -
D1 W D
BCH »‘ ‘« %

® prima scelta
O scelta alternativa

WP15PE
Profondita

di taglio lunghezza
mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
490604002RT 490604002RW 4,0 6 11,00 55 0,30 3
490605002RT 490605002RW 5,0 6 13,00 57 0,30 3
490606002RT 490606002RW 6,0 6 13,00 57 0,30 3
490607003RT 490607003RW 7,0 8 16,00 63 0,30 3
490608003RT 490608003RW 8,0 8 16,00 63 0,30 3
490610004RT 490610004RW 10,0 10 22,00 72 0,50 4
490611005RT - 11,0 12 26,00 83 0,50 4
490612005RT 490612005RW 12,0 12 26,00 83 0,50 4
= 657080 490614014RW 14,0 14 26,00 83 0,50 4
490616006RT {65700 490616006RW 16,0 16 32,00 92 0,50 4
490620007RT 490620007RW 20,0 20 38,00 104 0,50 4
- 490625008RW 25,0 25 45,00 121 0,50 5

B128
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https://www.widia.com/it/it/products/p.1657001.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657002.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657009.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657010.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657018.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657019.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3133084.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657025.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657033.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657034.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657050.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657051.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3133086.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657063.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657064.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657085.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657096.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657097.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657112.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657113.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1657121.html

Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori e Serie 4976 e Smusso ¢ Sistema metrico

Dettaglio X Apt max
RN
\
=S ‘ | o
BCH »‘ ‘« T4
X
b |
=
3
PO E
M|e S
o =
N | =
5 o] =
H n ® prima scelta 5
O scelta alternativa S
WP15PE S
Profondita ©
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
497604002T 4,0 6 8,00 57 0,30 3
497605002T 5,0 6 13,00 57 0,30 3
497606002T 6,0 6 13,00 57 0,30 3
497608003T 8,0 8 16,00 63 0,30 3
497610004T 10,0 10 22,00 72 0,50 4
497612005T 12,0 12 26,00 83 0,50 4
497614014T 14,0 14 26,00 83 0,50 4
497616006T 16,0 16 32,00 92 0,50 4
BB6071d  497620007T 20,0 20 38,00 104 0,50 4

Serie 49N6 ¢ Sistema metrico

Detail X

L —a— @\F s E— 5

BCH —>‘ r
X &,‘
L3
L
® prima scelta
O scelta alternativa
WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH ZU
49N606002MW 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 0,30 3
BA74581 49N608003MW 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 0,30 3
49N610004MW 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 0,50 4
49N612005MW 12,0 12 11,00 26,00 38,00 83 0,50 4
49N616006MW 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 0,50 4
49N625008MW 25,0 25 24,00 45,00 65,00 121 0,50 5

U
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5560708.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5560709.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5560710.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5560711.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5560712.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5560713.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5560714.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5560715.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5560717.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3474585.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3474587.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3474589.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3474591.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3474594.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3474597.html
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Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ® Serie 4U50 ® Smusso ¢ Sistema metrico

® prima scelta
O scelta alternativa

B130
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WS15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
4U50M060R2TC 6,0 6 5,64 6,00 18,00 57 0,30 4
p431404 4U50MOSOR3TC 8,0 8 7,52 8,00 24,00 63 0,30 4
4U50M100R4TE 10,0 10 9,40 10,00 30,00 72 0,50 4
4U50M120R5TE 12,0 12 11,28 12,00 36,00 83 0,50 4
4U50M160R6TE 16,0 16 15,04 16,00 48,00 92 0,50 6
4U50M200R7TG 20,0 20 18,80 20,00 60,00 104 1,00 6
4U50M250R8TG 25,0 25 23,50 25,00 75,00 121 1,00 6
Sgrossatori ® Serie 4U80 ® Smusso ¢ Sistema metrico
L
Ap1 max
Re\
- D
D1 %M D
4 ]|
{0
Nl
st}
H [ ® prima scelta
O scelta alternativa
WS15PE AITiN-MW
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice mmi Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
4U80MO60R2TC 4U80MO060R2WC 6,0 6 13,00 57 0,30 4
4U80MOSOR3TC 4U80MO0SOR3WC 8,0 8 16,00 63 0,30 4
4U80M100R4TE 4U80M100R4WE 10,0 10 22,00 72 0,50 4
4U80M120R5TE 4U80M120R5WE 12,0 12 26,00 83 0,50 4
4U80M160R6TE 4U80M160R6WE 16,0 16 32,00 92 0,50 6
4U80M200R7TG - 20,0 20 38,00 104 1,00 6
4UB0M250R8TG - 25,0 25 45,00 121 1,00 6
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6431403.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431404.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431405.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431406.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431407.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431408.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431409.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431246.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6652714.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431247.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6652715.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431248.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6652716.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431249.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6652717.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431250.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6652718.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431401.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6431402.html

Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ¢ Serie 4U40 ® Smusso ¢ Sistema metrico

Ap1 max
Re ‘

%

m
=
3
P =
] E
Mo S
KE =
NIl =
sSE =
ile] ® prima scelta 5
O scelta alternativa =
WP15PE =
Profondita °
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
4U4008003T 8,0 8 8,00 63 0,75 4

Sgrossatori ¢ Serie 4U70 * Smusso ¢ Sistema metrico

Eﬁg"o X Ap1 max
450 \ ) ‘
‘ D1

N — — °
o BCH —=|
X
P& 3 °|
k& § 0|
N N
5 o] S o]
] e ® prima scelta
O scelta alternativa
WP15PE WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice mmi# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
- 4U7006002W 6,0 6 13,00 57 0,30 4
- 4U7008003W 8,0 8 16,00 63 0,40 4
- 4U7012005W 12,0 12 26,00 83 0,60 4
— 4U7016006W 16,0 16 32,00 92 0,60 6
4U7016046T - 16,0 16 32,00 92 0,60 4
4U7020047T - 20,0 20 38,00 104 1,00 4

U
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5583436.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5583437.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5583439.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5583440.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5583431.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5583433.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5583420.html

Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ® Serie DQ13 ¢ Smusso ® Sistema metrico

Ap1 max

s |
=
m
£
3 PO
2 e
= k0
vl
= s
- .
E H n ® prima scelta
= O scelta alternativa
= WP15PE WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
DQ1303002T DQ1303002W 3,0 6 7,00 54 0,25 3
DQ1304002T - 4,0 6 8,00 57 0,25 3
- DQ1305002W 5,0 6 10,00 57 0,25 3
- DQ1306002W 6,0 6 10,00 57 0,45 3
- DQ1308003W 8,0 8 16,00 63 0,45 3
- DQ1310004W 10,0 10 19,00 72 0,45 3
- DQ1312005W 12,0 12 22,00 83 0,45 3
- DQ1314014W 14,0 14 22,00 83 0,45 3
- DQ1316006W 16,0 16 32,00 92 0,45 3
- 560708  DQ1318018W 18,0 18 32,00 92 0,45 3

Sgrossatori ® Serie 49H6 ¢ Smusso ¢ Adduzione interna di refrigerante e Sistema metrico

Dettaglio X
Ap1 max
45° \ )
| 0

BCH »‘ ‘«

|

P e |
[ ¢ | ¢ |
Nl Nl
s s
Gl e HE ® prima scelta
O scelta alternativa
TIiAIN-LW WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice mmi# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
- 49H610004RW 10,0 10 22,00 72 0,50 4
- 49H612005RW 12,0 12 26,00 83 0,50 4
49H614014LW - 14,0 14 26,00 83 0,50 4
- 49H616006RW 16,0 16 32,00 92 0,50 4

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5560534.html
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Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ¢ Serie 4940 ¢ Smusso ¢ Sistema metrico

b |
» O E
[ ]

© ol

b

=

O . =

(] ® prima scelta E

O scelta alternativa E

TIAIN-LT o

Profondita =

di taglio lunghezza 3
mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
494006002LT 6,0 6 6,00 57 0,75 4
494008003LT 8,0 8 8,00 63 0,75 4
494010004LT 10,0 10 10,00 72 0,75 4
494012005LT 12,0 12 12,00 83 1,00 4
846547  494016006LT 16,0 16 16,00 92 1,00 6
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Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

04Na OTTVLIIN NI YHNLYSIHd

Sgrossatori ¢ Serie 4906 ¢ Dati tecnici ¢ WP15PE e Sistema metrico

2 |, —
QS
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
A B —ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae ap min max | mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 [ 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - [ 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 [ 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 [ - [ 190 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD | 0,75xD | 120 | - | 160 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
4 1,5xD 0,3xD | 03xD 90 | - | 150 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083
5 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 [ - | 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 04xD | 0,75xD 0 | - | 115 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
M| 2 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 | - 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
3 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 | - 70 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,044 | 0,048 | 0,052 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD 05xD 1xD 120 | - | 150 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 04xD 1xD 110 [ - | 140 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 04xD 1xD 110 [ - | 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 04xD | 0,75xD 50 | - 90 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 03xD | 0,3xD 25 | - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
1 1,5xD 0,3xD | 03xD 80 | - [ 140 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Sgrossatori e Serie 4976 e Dati tecnici ¢ WP15PE » Sistema metrico

’

ap

a0y

Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).

e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
A B — Ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae ap min max | mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

0 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 05xD 1xD 140 | - | 190 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 1,5xD 04xD | 0,75xD | 120 | - | 160 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 1,5xD 04xD | 0,75xD 90 | - | 150 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 [ - | 100 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 04xD | 0,75xD 0 [ -] 115 fz 0,023 | 0,030 [ 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 | - 80 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 | - 70 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 | - | 150 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 04xD 1xD 110 [ - | 140 fz 0,023 | 0,030 [ 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 [ 0,101 | 0,114
3 1,5xD 0,4 xD 1xD 110 | - | 130 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 03xD [ 0,75xD 50 | - 90 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1,5xD 0,3xD | 03xD 25 | - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 04xD | 0,75xD 25 | - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 1,5xD 0,3xD | 0,75xD 50 | - 60 fz 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1,5xD 0,3xD | 03xD 80 | - | 140 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ® Serie 49N6 ¢ Dati tecnici ® WP15PE e Sistema metrico

a it
s
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
A B - ve D1 — Diametro
Gruppo m/min 3
materiali ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 o
0 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105 5
1 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105 S
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | - | 190 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105 >
3 1,5xD 04xD 0,75xD | 120 | - | 160 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097 =
4 1,5xD 0,3xD 0,5xD 90 | - | 150 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083 =
5 1,5xD 04xD 0,75xD | 60 | - | 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077 E
1 1,5xD 04xD 0,75xD | 80 | - | 100 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097 =
M 2 1,5xD 04xD 0,75xD | 60 | - 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077 =}
3 1,5xD 04xD 0,75xD | 60 [ - 80 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,044 | 0,048 | 0,052 | 0,055 | 0,060 =
1 1,5xD 05xD 1xD 120 | - [ 160 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105 3
2 1,5xD 04xD 1xD 110 | - | 140 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 04xD 1xD 100 | - | 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 04xD 0,75xD | 50 | - 90 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 04xD 0,75xD | 25 | - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
1 1,5xD 03xD 0,3xD 80 | - | 140 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) al’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Sgrossatori ¢ Serie 4U50 e Dati tecnici ® WS15PE ¢ Sistema metrico

’
a“
A0Ry
Contornatura (A) WS15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
A B - Ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 0,8xD | 0,5xD |0,75xD] 90 | — | 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
M 2 0,8xD | 04xD |0,75xD] 60 | — | 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
3 08xD [ 04xD |0,75xD] 60 | — | 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 0,071
1 0,8xD [ 04xD |0,75xD]| 50 | — | 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
2 0,8xD |025xD| 0,3xD | 25 | — | 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 0,037 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 0,8xD [ 04xD |0,75xD]| 25 | — | 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 0,037 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 0,8xD [ 0,3xD | 0,3xD | 50 | — | 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavorazione con cono pit piccolo, regolare i parametri in base a diametri piti grandi di 12mm.
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Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ¢ Serie 4U80 ¢ Dati tecnici ® WS15PE/AITiN-MW e Sistema metrico

L)
e
Contornatura (A) y Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
¢ Cava dal pieno (B) WS15PE/AITIN-MW Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — Vc| .

] Gruppo A B m /mi?] D1 — Diametro
a5 materiali ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
E 1 1xD 0,5xD [0,75xD | 90 - 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
= M| 2 1xD 05xD |0,75xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
=2 3 1xD 05xD |0,75xD 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
= 1 1xD 03xD [0,75xD | 50 = 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
rg“ 2 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
= 3 1xD 04xD |0,75xD | 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
E 4 1xD 04xD [075xD | 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
=} NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
% La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) al’interno del gruppo.
o | parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavorazione con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri pit grandi di 12mm.

Sgrossatori ® Serie 4U40 ¢ Dati tecnici ¢ WP15PE ¢ Sistema metrico

)
L
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — ve .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 0,8xD 05xD | 0,75xD 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 0,8xD 04xD 05xD 90 - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 08xD 05xD | 0,75xD 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 08xD 04xD 05xD 50 - 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 08xD 05xD | 0,75xD 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M 2 0,8xD 04xD | 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 0,8xD 04xD | 0,75xD 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 0,8xD 05xD | 0,75xD 120 - 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 0,8xD 05xD [ 0,75xD 110 - 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 0,8xD 04xD [ 0,75xD 110 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 0,8xD 04xD [ 0,75xD 50 - 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 08xD [ 025xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 0,8xD 04xD [ 0,75xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 0,8xD 0,3xD 05xD 50 - 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 08xD 05xD 05xD 80 - 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
2 0,8xD 02xD 0,3xD 70 - 120 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
3 08xD [ 015xD | 02xD 60 - 90 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) alinterno del gruppo.
Per utensili di sgrossatura a 6 tagli utilizzare il 60% del valore di ap per scanalatura riportato nella tabella.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ® Serie 4U70 e Dati tecnici ¢ WP15PE ¢ Sistema metrico

| I
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro -
materiali ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 r’.i.
3 1xD 05xD | 0,75xD 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 L
4 1xD 0,3xD | 0,75xD 90 - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098 =
5 1xD 05xD | 0,75xD 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 2
6 1xD 03xD 03xD 50 - 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071 =
1 1xD 05xD | 0,75xD 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 =
M 2 1xD 05xD | 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 m
3 1xD 05xD [ 0,75xD 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071 =
1 1xD 05xD 1xD 120 - 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124 =
2 1xD 0,5xD 1xD 110 - 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 o
3 1xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 S
1 1xD 0,3xD [ 0,75xD 50 - 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 o
2 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1xD 04xD [ 075xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 1xD 04xD [ 0,75xD 50 - 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1xD 0,3xD 0,3xD 80 - 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
2 1xD 02xD 02xD 70 - 120 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
3 1xD 02xD 02xD 60 - 90 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
Per utensili di sgrossatura a 6 tagli utilizzare il 60% del valore di ap per scanalatura riportato nella tabella.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Sgrossatori ® Serie DQ13 e Dati tecnici ¢ WP15PE e Sistema metrico

’ I/.
a
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
—ve

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 1xD 05xD | 0,75xD | 150 | - | 200 fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 1xD 05xD | 0,75xD | 150 [ - | 200 fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 1xD 05xD | 0,75xD | 140 [ - | 190 fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 1xD 05xD | 0,75xD | 120 | - | 160 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 1xD 05xD 0,5xD 90 | - [ 150 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
5 1xD 05xD | 0,75xD 60 | - [ 100 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
6 1xD 04xD 05xD 50 | - 75 fz 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 1xD 05xD | 0,75xD 0 | - [ 115 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

M 2 1xD 04xD | 0,75xD 60 | - 80 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3 1xD 04xD | 0,75xD 60 | - 70 fz 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 1xD 05xD [ 075xD | 120 | - | 150 fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 1xD 05xD [ 075xD | 110 | - | 140 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3 1xD 04xD [ 075xD | 110 | - | 130 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 1xD 0,3xD 04xD 50 | - 90 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 1xD 0,3xD 0,3xD 25 | - 40 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3 1xD 04xD | 0,75xD 25 | - 40 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
4 1xD 04xD | 0,75xD 50 | - 60 fz 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 1xD 02xD 03xD 80 [ - | 140 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro ¢ Sgrossatori

Sgrossatori ® Serie 49H6 e Dati tecnici ¢ WP15PE/TiAIN-LW e Sistema metrico

Ly
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,048 0,058 0,066 0,074 0,081 0,086 0,091
1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,048 0,058 0,066 0,074 0,081 0,086 0,091
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,048 0,058 0,066 0,074 0,081 0,086 0,091
3 1,0xD 04xD | 0,75xD 120 - 160 fz 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
4 1,0xD 0,3xD 0,5XD 90 - 150 fz 0,036 0,043 0,050 0,056 0,061 0,066 0,070
5 1,0xD 04xD | 0,75xD 60 - 100 fz 0,032 0,039 0,045 0,051 0,056 0,060 0,065
1 1,0xD 04xD | 0,75xD 90 - 115 fz 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081

M 2 1,0xD 0,4xD [ 0,75xD 60 - 80 fz 0,032 0,039 0,045 0,051 0,056 0,060 0,065
3 1,0xD 04xD [ 0,75xD 60 - 70 fz 0,027 0,032 0,037 0,042 0,046 0,049 0,052
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,048 0,058 0,066 0,074 0,081 0,086 0,091
2 1,5xD 04xD 1xD 110 - 140 fz 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
3 1,5xD 04xD 1xD 110 - 130 fz 0,032 0,039 0,045 0,051 0,056 0,060 0,065
1 1,5xD 05xD [ 0,75xD 50 - 90 fz 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
3 1,5xD 05xD [ 0,75xD 25 - 40 fz 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
1 1,0xD 0,3xD 0,5xD 80 - 140 fz 0,036 0,043 0,050 0,056 0,061 0,066 0,070

NOTA: La velocita di taglio piu bassa viene utilizzata per applicazioni di rimozione di quantita elevate di materiale o in caso di durezza superiore (lavorabilita) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) al’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Sgrossatori ® Serie 4940 « Dati tecnici ® TIAIN-LT ¢ Sistema metrico

ARy
TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
A B " S | Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
elocita di taglio — vc .

Gruppo m/mig D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 0,8xD | 0,5xD [0,75xD 120 - 160 Fz 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
4 08xD | 04xD | 0,5xD 90 - 150 Fz 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088 0,098
5 0,8xD | 0,5xD | 0,75xD 60 - 100 Fz 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
6 08xD | 04xD | 0,5xD 50 - 75 Fz 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071
1 0,8xD | 0,5xD [0,75xD 80 - 100 Fz 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114

M 2 0,8xD | 0,4xD | 0,75xD 60 - 80 Fz 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
3 0,8xD | 0,4xD | 0,75xD 60 - 80 Fz 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071
1 0,8xD | 0,5xD [0,75xD 120 - 160 Fz 0,037 0,051 0,061 0,075 0,091 0,114 0,124
2 0,8xD | 0,5xD [0,75xD 110 - 140 Fz 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
3 0,8xD | 0,4xD | 0,75xD 100 = 130 Fz 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
1 0,8xD | 04xD [0,75xD 50 - 90 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 0,8xD |10,25xD | 0,3xD 25 - 40 Fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 0,8xD | 0,4xD | 0,75xD 25 - 40 Fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 0,8xD | 0,3xD | 0,5xD 50 - 60 Fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 0,8xD | 0,5xD | 0,5xD 80 - 140 Fz 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088 0,098
2 0,8xD | 02xD | 0,3xD 70 - 120 Fz 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071
3 0,8xD | 02xD | 0,2xD 60 - 90 Fz 0,017 0,023 0,027 0,034 0,041 0,052 0,057

NOTA: La velocita di taglio pit bassa viene utilizzata per applicazioni di rimozione di quantita elevate di materiale o in caso di durezza superiore (lavorabilita) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
Per utensili di sgrossatura a 6 tagli, utilizzare il 60% del valore di ap per scanalatura riportato nella tabella.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo , regolare i parametri in base a diametri pit grandi di 12mm.
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Finitori

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

Utilizza questa gamma di finitori per eseguire finiture precise (sia nella qualita della
superficie che nelle dimensioni) fino alle fasi finali della lavorazione dei componenti.

Caratteristiche e vantaggi

Taglio centrale per una
migliore finitura sul fondo.

Profili esclusivi con un
maggior numero di tagli
e angoli elica piu alti per

applicazioni di finitura
eccellenti.

Geometrie uniche progettate
in modo specifico a seconda
del materiale.

La gamma di finitori € stata progettata utilizzando
substrati in metallo duro con geometrie leader di
mercato e tecnologie di superficie avanzate, il che
produce movimenti precisi e finiture sul fondo lisce
per una gamma di componenti.

PRECISA

La linea di finitori aiutera le aziende
specializzate in lavorazioni CNC a ottenere
finiture ottimali sia in termini di qualita
superficiale che di dimensioni.

B140

COMPLETA

Dall’acciaio alla ghisa e agli acciai
inossidabili, i finitori sono delle frese
a candela specificatamente progettate
in base al materiale e utilizzate per
lavorare i componenti.

%
“HANITA

PRONTA

La gamma di frese a candela per finitura
& pronta per effettuare il passaggio finale
Su operazioni critiche, grazie al design
speciale con un maggiore numero di tagli
e angoli elica incrementati per applicazioni
di finitura eccellenti.
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Fresatura a candela in metallo duro

FINITURA A SPEGCHIO

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI @

WP15PE 2-8
TIAIN

RANGE DI DIAMETRO
SISTEMA METRICO f#

1-25mm TRANSPORTATION

APPLICAZIONI

MATERIALI

P m K - l/ CONTORNATURA ~ PROFILATURA 3D

%
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Frese in metallo duro e Finitori

Finitori e Serie DCO3  Raggio ® Sistema metrico

e 1

L

sl —

PO
kO
|
s
H n ® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN-LW
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
DC0303002LW 3,0 6 4,00 50 0,25 3
DC0304002LW 4,0 6 5,00 54 0,25 &
DC0306002LW 6,0 6 7,00 54 0,45 3
1661868 DC0308003LW 8,0 8 9,00 58 0,45 3
661868 DC0310004LW 10,0 10 11,00 66 0,45 3
DC0312005LW 12,0 12 12,00 73 0,45 3
Finitori e Serie 4603 e Spigolo vivo ¢ JIS
L
Ap1 max
W . o
RSN
PO
k0
|
s
e ® prima scelta
O scelta alternativa
WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza
Codice D1 D Ap1 max L 4\
460303002RT 3,0 6 8,00 57 &)
460304002RT 4,0 6 11,00 57 3
460306002RT 6,0 6 13,00 57 3
460308003RT 8,0 8 19,00 63 3
460310004RT 10,0 10 22,00 72 3
460312005RT 12,0 12 26,00 83 3
460316006RT 16,0 16 32,00 92 3

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.1656750.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1656758.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1656773.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1656781.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1656791.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1656799.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1656807.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661856.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661858.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661862.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661866.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661868.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661870.html

|

Frese in metallo duro e Finitori

Finitori e Serie D503 D513 ¢ Testa quadrata e Sistema metrico

Ap1 max

D1

e |

Mo |

kK&

|

s@

H n ® prima scelta

O scelta alternativa
TiAIN Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU

661574 D50302002RW 2,0 6 3,00 50 3
D503025C2W 25 6 3,00 50 3
D50303002RW 3,0 6 4,00 50 3
D503030C2W 3,0 6 4,00 50 3
D51303002RW 3,0 6 7,00 57 3
D513035C2W 35 6 7,00 57 3
D50304002RW 4,0 6 5,00 54 3
D503040C2W 4,0 6 5,00 54 3
D51304002RW 4,0 6 8,00 57 3
D50305002RW 5,0 6 6,00 54 3
661680 D51305002RW 5,0 6 10,00 57 3
661594  D50306002RW 6,0 6 7,00 54 3
D503060C2W 6,0 6 7,00 54 3
D51306002RW 6,0 6 10,00 57 3
D503080C3W 8,0 8 9,00 58 3
D50308003RW 8,0 8 9,00 58 3
D51308003RW 8,0 8 16,00 63 3
D503100C4W 10,0 10 11,00 66 3
D51310004RW 10,0 10 19,00 72 3
D503120C5W 12,0 12 12,00 73 3
D51312005RW 12,0 12 22,00 83 3
D51314014RW 14,0 14 22,00 83 3
(661728 D51316006RW 16,0 16 26,00 92 3

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.1661574.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6613012.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661578.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6613013.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661680.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6613014.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661583.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6613015.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661684.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661588.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661688.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661593.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6613016.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661692.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6613017.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661603.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661701.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6613018.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661710.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6613019.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661715.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661720.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1661725.html
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Frese in metallo duro e Finitori

Finitori e Serie D507 D517  Spigolo vivo ¢ Sistema metrico

Ap1 max
L S S ——
3¢ |
[0
Nl
s@
H u ® prima scelta
O scelta alternativa
WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
D50706002W 6,0 6 10,00 54 6
D51706002W 6,0 6 13,00 57 6
D50708003W 8,0 8 12,00 58 6
D51708003W 8,0 8 19,00 63 6
550104 D50710004W 10,0 10 14,00 66 6
D51710004W 10,0 10 22,00 72 6
D50712005W 12,0 12 16,00 73 6
E550111  D51712005W 12,0 12 26,00 83 6
B550112 D51714014W 14,0 14 26,00 83 6
D50716006W 16,0 16 22,00 82 6
D51716006W 16,0 16 32,00 92 6
D51718018W 18,0 18 32,00 92 6
D50720007W 20,0 20 26,00 92 6
E55011H  D51720007W 20,0 20 38,00 104 6

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5559100.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559108.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559101.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559109.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559102.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559110.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559103.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559111.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559112.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559105.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559113.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559114.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559107.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559115.html

Frese in metallo duro e Finitori

Finitori e Serie 4503 JJ ¢ Spigolo vivo ¢ JIS

Ap1 max

D1 3 w )D

® prima scelta

O scelta alternativa

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

WP15PE
Profondita

di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
450301001T 1,0 4 3,00 50 3
450301501T 1,5 4 3,00 50 3
450302001T 2,0 4 3,00 50 3
450302501T 25 4 4,00 50 3
450302511T 2,5 4 5,00 50 3
450303002T 3,0 6 8,00 50 3
450303502T 35 6 12,00 50 3
450304002T 4,0 6 12,00 50 3
450304502T 45 6 14,00 50 3
450305002T 5,0 6 14,00 50 3
450306002T 6,0 6 16,00 50 3
450308003T 8,0 8 20,00 63 3
450310004T 10,0 10 22,00 76 3
450312005T 12,0 12 25,00 76 3
450316006T 16,0 16 32,00 89 3
450320007T 20,0 20 38,00 104 3

Finitori e Serie 4001 JJ ¢ Testa sferica ¢ JIS
L
Ap1 max
® prima scelta
O scelta alternativa
WP15PE
Profondita

di taglio lunghezza
mmit Codice D1 D Ap1 max L ZU
400101001T 1,0 4 3,00 50 2
400101501T 1,5 4 3,00 50 2
400102001T 2,0 4 3,00 50 2
559149 400103002T 3,0 6 9,50 58 2
400104002T 4,0 6 12,00 76 2
400105002T 5,0 6 14,00 76 2
400106002T 6,0 6 16,00 100 2
400108003T 8,0 8 20,00 100 2
400110004T 10,0 10 22,00 100 2
400112005T 12,0 12 25,00 125 2
400116006T 16,0 16 32,00 150 2

U
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https://www.widia.com/it/it/products/p.5559170.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559171.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559172.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559173.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559174.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559175.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559176.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559177.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559178.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559179.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559180.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559181.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559182.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559183.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559184.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559185.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559146.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559147.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559148.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559149.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559160.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559161.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559162.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559163.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559164.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559165.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5559167.html
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Frese in metallo duro e Finitori

Finitori » Serie DCO3 ¢ Dati tecnici ® TiAIN-LW e Sistema metrico
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Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
A B —ve D1 — Diametro

Gruppo m/min

materiali ap ae ap min max | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |0,75xD| 04xD | 05xD | 150 | — | 200 fz | 0,021 | 0,028 | 0,028 | 0,028 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 [ 0,114
1 10,75xD]| 0,4xD | 0,5xD | 150 | — | 200 fz 10,021 | 0,028 | 0,028 | 0,028 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
2 10,75xD| 04xD [ 0,5xD | 140 | — | 190 fz 10,018 | 0,023 | 0,023 | 0,023 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
3 10,75xD| 04xD | 0,5xD | 120 | — | 160 fz 10,016 | 0,021 | 0,021 | 0,021 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088
4 |10,75xD| 04xD | 0,3xD | 90 | — | 150 fz 10,014 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
5 10,75xD| 04xD [ 05xD | 60 | — | 100 fz 10,014 {0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
6 |0,75xD|[ 04xD | 03xD | 50 [ -| 75 fz 10,012 | 0,016 | 0,016 | 0,016 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065
1 10,75xD| 04xD | 05xD | 90 | - [ 115 fz 10,018 | 0,023 | 0,023 | 0,023 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101

M 2 10,75xD| 04xD | 05xD | 60 | - | 80 fz 10,014 {0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
3 10,75xD| 04xD [ 05xD | 60 [ - | 70 fz 10,012 | 0,016 | 0,016 | 0,016 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065
1 |]0,75xD| 04xD | 0,5xD | 120 | — | 150 fz | 0,021 | 0,028 | 0,028 | 0,028 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 [ 0,114
2 10,75xD| 04xD | 0,5xD | 110 | — | 140 fz 10,018 | 0,023 | 0,023 | 0,023 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
3 10,75xD|[ 04xD | 05xD | 110 | - | 130 fz 10,014 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
1 10,75xD| 04xD | 0,3xD | 50 | — | 90 fz 10,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 10,75xD| 04xD | 03xD | 25 | - | 40 fz 10,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3 10,75xD| 0,4xD [ 03xD | 25 | - | 40 fz 10,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
4 10,75xD| 04xD | 05xD | 50 | - [ 60 fz 10,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 10,75xD]| 04xD | 0,3xD | 80 | — [ 140 fz 10,016 | 0,021 | 0,021 | 0,021 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pit piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Finitori e Serie 4603 ¢ Dati tecnici ® WP15PE ¢ Sistema metrico

)
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Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0
0 1,5xD | 0,3xD | 0,5xD 150 = 200 fz 0,017 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,066 | 0,081 | 0,086 | 0,091
1 1,6xD | 0,3xD | 0,5xD 150 - 200 fz 0,017 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,066 | 0,081 | 0,086 | 0,091
2 1,5xD | 0,3xD | 0,5xD 140 - 190 fz 0,017 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,066 | 0,081 | 0,086 | 0,091
3 1,5xD | 0,3xD | 0,5xD 120 - 160 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,076 | 0,081
4 1,6xD | 0,3xD | 0,3xD 90 = 150 fz 0,013 | 0,017 | 0,022 | 0,026 | 0,036 | 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,066 | 0,070
5 1,5xD | 0,3xD | 0,5xD 60 - 100 fz 0,011 | 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0,032 | 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,060 | 0,065
6 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 50 - 75 fz 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,020 | 0,027 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,049 | 0,052
1 1,6xD | 0,3xD | 0,5xD 90 - 115 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,076 | 0,081

M 2 1,5xD | 0,3xD | 0,5xD 60 - 80 fz 0,011 | 0,015 [ 0,019 | 0,024 | 0,032 | 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,060 | 0,065
3 1,5xD | 0,3xD | 0,5xD 60 - 70 fz 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,020 | 0,027 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,049 | 0,052
1 1,6xD | 0,3xD | 0,5xD 120 = 150 fz 0,017 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,066 | 0,081 | 0,086 | 0,091
2 1,5xD | 0,3xD | 0,5xD 110 — 140 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3 1,5xD | 0,3xD | 0,5xD 110 - 130 fz 0,011 [ 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0,032 | 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,060 | 0,065
1 1,56xD | 0,3xD | 0,3xD 50 = 90 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,050 | 0,054
4 1,56xD | 0,3xD | 0,5xD 50 - 60 fz 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 1,6xD | 0,3xD | 0,3xD 80 = 140 fz 0,013 | 0,017 | 0,022 | 0,026 | 0,036 | 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,066 | 0,070

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) al’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro e Finitori

Finitori e Serie D503 ¢ Dati tecnici ¢ TiAIN ¢ Sistema metrico
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Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
A B — Ve D1 — Diametro
Gruppo m/min =
materiali ap ae ap min max | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 m

0] 075xD [04xD|05xD]| 150 | — | 200 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 5
1 0,75xD |0,4xD|[05xD| 150 | — | 200 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 5
2| 0,75xD [04xD|[05xD]| 140 | - | 190 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 >
3] 0,75xD [04xD|05xD]| 120 | - | 160 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 =
4] 0,75xD [04xD|03xD] 90 | — | 150 fz 10,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 ﬁ
5] 0,75xD [04xD|05xD] 60 | — | 100 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 =
6| 075xD [04xD[03xD| 50 | - | 75 fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 =
1 0,75xD |04xD|05xD| 90 | - | 115 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 =
2| 0,75xD [04xD|05xD] 60 | — | 80 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 =
3] 0,75xD [04xD|[05xD| 60 | - | 70 fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 g
1 0,75xD |0,4xD|05xD| 120 | — | 150 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2| 0,75xD [04xD|05xD]| 110 | - | 140 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3] 0,75xD [04xD|05xD]| 110 | - | 130 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 0,75xD |04xD|03xD| 50 | -] 90 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2| 0,75xD [04xD|03xD]| 25 | — | 40 fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3] 0,75xD [04xD[03xD| 25 | — | 40 fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
4] 075xD [04xD|[05xD| 50 | - | 60 fz | 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 0,75xD |0,4xD|0,3xD]| 80 | — | 140 fz 10,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri pit grandi di 12mm.

Finitori e Serie D513  Dati tecnici ¢ TiAIN ¢ Sistema metrico
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Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).

e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
A B — Ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae ap min max | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0

0] 125xD [02xD |0,25xD] 150 | - | 200 fz 10,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 1,25xD | 0,2xD |0,25xD| 150 [ — | 200 fz 10,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2| 125xD [02xD |[025xD] 140 | - | 190 fz 10,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3] 125xD [02xD|0,25xD] 120 | - | 160 fz 10,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4] 1,25xD |02xD |0,25xD]| 90 | — | 150 fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
5] 1,25xD [0,2xD |025xD]| 60 | — ] 100 fz 10,014 [ 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
6| 1,25xD [02xD |025xD]| 50 | - | 75 fz 10,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 1,25xD | 02xD |0,25xD]| 90 | — | 115 fz 10,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2] 1,25xD [02xD |025xD]| 60 | — | 80 fz 10,014 [ 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3] 125xD [02xD|025xD] 60 | - | 70 fz 10,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 1,25xD | 02xD |0,25xD| 120 | — | 150 fz 10,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2] 125xD [02xD |025xD]| 110 | — | 140 fz 10,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3] 125xD [02xD|025xD] 110 | - | 130 fz 0,014 [ 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 1,25xD |02xD |0,25xD| 50 [ - | 90 fz 10,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2] 1,25xD [02xD |025xD]| 25 | - | 40 fz {0,009 | 0,013 ] 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3] 125xD [02xD|025xD]|] 25 | - | 40 fz 10,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
4] 125xD [02xD|025xD] 50 | - | 60 fz 10,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 1,25xD |02XD|0,25xD]| 80 | — | 140 fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.
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Frese in metallo duro e Finitori

Finitori e Serie D507 ¢ Dati tecnici ® WP15PE ¢ Sistema metrico

kY
g
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro

Gruppo m/min

materiali ap ae min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 1,0xD 02xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 1,0xD 02xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 1,0xD 02xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 1,0xD 0,1xD 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 1,0xD 0,1xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
5 1,0xD 0,1xD 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
6 1,0xD 0,1xD 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 1,0xD 0,1xD 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101

M 2 1,0xD 0,1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
3 1,0xD 0,1xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 1,0xD 0,1xD 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 1,0xD 0,1xD 110 - 140 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
3 1,0xD 0,1xD 110 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 1,0xD 0,1xD 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 1,0xD 0,1xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
3 1,0xD 0,15xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
4 1,0xD 0,15xD 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074
1 1,0xD 0,1xD 80 - 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all’interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.

Finitori e Serie D517 e Dati tecnici ® WP15PE ¢ Sistema metrico
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Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A m/min D1 — Diametro

materiali ap ae min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Apimax | 0,05xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Apimax | 0,05xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Apimax | 0,05xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 | Apimax [ 0,05xD 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 | Apimax [ 0,05xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
5 | Apimax | 0,05xD 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
6 | Apimax | 0,05xD 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 Apimax | 0,05xD 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101

M [ 2 | Apimax | 0,05xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
3 | Apimax | 0,05xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 Apimax | 0,05xD 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Apimax | 0,05xD 110 - 140 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
3 | Apimax | 0,05xD 110 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Apimax | 0,04xD 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 | Apimax | 0,04xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
3 | Apimax | 0,05xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
4 | Apimax | 0,05xD 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074
1 Apimax | 0,04xD 80 - 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
Per una migliore finitura superficiale, ridurre I'avanzamento per dente.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
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Frese in metallo duro e Finitori

Finitori » Serie 4503 JJ ¢ Dati tecnici ® WP15PE ¢ Sistema metrico

)
s
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio
A B - ve D1 — Diametro

Gruppo m/min 3
materiali ap ae ap min max | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 [zl
0 | 1,5xD | 03xD 0,5xD 150 - 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 | 0,060 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 =
1| 15xD | 03xD 05xD 150 - 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 =
2 | 15xD | 03xD 05xD 140 - 190 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 >
3 ] 15xD | 03xD 0,5xD 120 - 160 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 =
4 | 1,5xD | 03xD 0,3xD 90 - 150 fz 0,016 | 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 =
5 | 15xD | 03xD 0,5xD 60 - 100 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 u
6 | 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 50 - 75 fz 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 =
1] 15xD [ 03xD 0,5xD 90 - 115 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 =
M 2 | 1,5xD | 03xD 0,5xD 60 - 80 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 =
3 | 1,5xD | 03xD 0,5xD 60 - 70 fz 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 | 0,047 0,057 0,061 0,065 E]
1] 15xD [ 0,3xD 0,5xD 120 - 150 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 S

2 | 1,5xD | 03xD 0,5xD 110 - 140 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101

3 | 1,5xD | 03xD 05xD 110 - 130 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081

1] 15xD | 03xD 03xD 50 - 90 fz 0,017 0,023 0,030 | 0,036 0,050 | 0,061 0,070 | 0,087 0,095 0,101

2 | 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054

3 | 1,5xD | 03xD 0,5xD 25 - 40 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054

4 | 1,5xD | 03xD 0,5xD 50 - 60 fz 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074

1] 15xD | 0,3xD 0,3xD 80 - 140 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 | 0,062 0,077 0,083 0,088

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

Finitori ¢ Serie 4001 JJ ¢ Dati tecnici ® WP15PE ¢ Sistema metrico

a,,
-
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max | mm | 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 |125xD[025xD| 05xD 150 - 200 fz 10,012 [ 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,091 | 0,097 | 0,103 | 0,111
1 |125xD|025xD| 05xD 150 - 200 fz 10,012 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,091 | 0,097 | 0,103 | 0,111
2 |1125xD[025xD| 05xD 140 - 190 fz 10,012 {0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,091 | 0,097 | 0,103 | 0,111
3 |1,25xD[025xD]| 05xD 120 - 160 fz 10,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,071 | 0,078 | 0,085 | 0,091 | 0,102
4 1125xD[025xD]| 03xD 90 - 150 fz 10,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,040 | 0,049 | 0,056 | 0,063 | 0,069 | 0,075 | 0,079 | 0,088
M 1 |1,25xD|025xD| 05xD 90 - 115 fz 10,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,071 | 0,078 | 0,085 | 0,091 | 0,102
2 |1125xD|025xD| 0,5xD 60 - 80 fz 10,008 | 0,013 | 0,017 [ 0,022 | 0,026 | 0,036 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,068 | 0,073 | 0,082
1 |125xD|025xD| 05xD 120 - 150 fz {0,012 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,091 | 0,097 | 0,103 | 0,111
2 |125xD|025xD| 05xD 110 - 140 fz 10,010 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,071 | 0,078 | 0,085 | 0,091 | 0,102
1 1 125xD|025xD| 05xD 500 - 2000 | fz {0,018 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180 | 0,225
2 |125xD|025xD| 05xD 500 - 1500 | fz [ 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,041 | 0,049 | 0,065 | 0,081 | 0,097 | 0,113 | 0,130 | 0,146 | 0,162 | 0,203
3 | 125xD|025xD| 05xD 250 - 1000 | fz [ 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,041 | 0,049 | 0,065 | 0,081 | 0,097 | 0,113 | 0,130 | 0,146 | 0,162 | 0,203
4 1125xD|025xD| 05xD 100 - 750 fz |0,018] 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180 | 0,225

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a >diametri di 12mm.

U
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ALUFLASH™

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

Le frese integrali ALUFLASH sono pensate per le aziende che cercano un utensile che
non vibri, che si possa applicare in operazioni di fresatura avanzate ad alte velocita di

rotazione.

Caratteristiche e vantaggi

Bilanciata in fase di
progetto per limitare
significativamente le
vibrazioni ad alti giri/min.

La forma a “W” del vano evacua
i trucioli per un processo di
lavorazione piu sicuro.

Nocciolo parabolico per una
maggiore stabilita dell’'utensile e
per un minor rischio di flessione

e di rottura.

Guarnitura con spoglia doppia
per una migliore evacuazione del
truciolo e maggiori capacita di
fresatura in rampa e lavorazione
dell’asse Z.

D

Le frese a candela ALUFLASH forano
completamente il materiale ed eseguono
angoli di rampa avanzati a velocita
di avanzamento elevate senza limitazioni
di giri/min.

SICURA

Il design bilanciato delle frese a
candela ALUFLASH elimina qualsiasi
preoccupazione di eventuali danni
al mandrino.

B150

AVANZATA

ALUFLASH offre capacita di fresatura
avanzate con angoli di rampa ripidi,
foratura completa del materiale senza
segni di vibrazione, anche in curva.

%
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ACCELERATA

Con le frese a candele ALUFLASH puoi

raccogliere la sfida e aumentare le velocita

di taglio fino al limite delle capacita

della macchina, raggiungendo prestazioni

estreme in tutte le applicazioni
su alluminio.
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Fresatura a candela in metallo duro

LAVORAZIONE ACCELERATA
DELL’ALLUMINIO

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI

UNCOATED 283 4,} I
RANGE DI DIAMETRO @

SISTEMA METRICO
3-20mm

APPLICAZIONI

MATERIALI .
n CONTORNATURA SCANALATURA

> INTERPOLAZIONE

ELICOIDALE FRESATURA IN RAMPA

| S5 FRESATURA DINAMICA I FRESATURA A TUFFO

FORATURA

%
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Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH e Serie 2A09 * Testa quadrata e 2 tagli ¢
Lunghezza regolare ® Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

Ap1 max

® prima scelta
O scelta alternativa

NON RIVESTITO Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU

2A09M01000SZT 1,0 3 4,00 38 2

2A09M01500SZT 1,5 3 6,00 38 2

F853511 2A09M02000SZT 2,0 3 8,00 38 2

FEE351d  2A09M02500SZT 2,5 3 9,00 38 2

2A09M04001SZT 4,0 4 12,00 50 2

2A09M05002SZT 5,0 5 14,00 50 2

2A09M06003SZT 6,0 6 16,00 50 2

2A09M08004SZT 8,0 8 20,00 63 2

2A09M12006SZT 12,0 12 25,00 76 2

2A09M16008SZT 16,0 16 32,00 89 2

2A09M20009SZT 20,0 20 40,00 104 2

ALUFLASH e Serie 2A09 ¢ Raggio ® 2 tagli ®
Lunghezza regolare ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico
L
I Ap1 max
Detail X
i
o D1T'M+f—f—f—f—ﬂ QD
Re/ x/
® prima scelta
O scelta alternativa
NON RIVESTITO Profondita
di taglio lunghezza

mmi# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
2A09MO01500RAT 15 3 6,00 38 0,20 2
2A09MO02000RAT 2,0 3 8,00 38 0,20 2
2A09MO02500RAT 2,5 3 9,00 38 0,20 2
2A09MO3000RAT 3,0 3 12,00 38 0,20 2
2A09M04001RAT 4,0 4 12,00 50 0,20 2
2A09MO5002RAT 5,0 5 14,00 50 0,20 2
2A09MO6003RET 6,0 6 16,00 50 0,50 2
2A09MO8004RET 8,0 8 20,00 63 0,50 2
2A09M10005RJT 10,0 10 22,00 76 1,00 2
2A09M12006RJT 12,0 12 25,00 76 1,00 2
2A09M16008RJT 16,0 16 32,00 89 1,00 2
2A09M20009RJT 20,0 20 40,00 104 1,00 2

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6853514.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853515.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853517.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853519.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853542.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853544.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853547.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853549.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853552.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853554.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853556.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853516.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853518.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853520.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853541.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853543.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853546.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853548.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853550.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853551.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853553.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853555.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853557.html

Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH e Serie 3A09 ¢ Testa quadrata 3 tagli ¢

Lunghezza regolare ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico

Ap1 max
VA _ _ _ I
Di I D
M
o ® prima scelta
O scelta alternativa
NON RIVESTITO Profondita
di taglio lunghezza
mmi Codice D1 D Ap1 max L ZU
3A09M03000SZT 3,0 g 12,00 38 3

ALUFLASH e Serie 3A09 * Raggio * 3 tagli ®

Lunghezza regolare ® Codolo cilindrico e Sistema metrico

/

0

Detail X ‘

L S =T

Re / Xv

® prima scelta
O scelta alternativa

NON RIVESTITO Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
3A09MO3000RAT 3,0 3 12,00 38 0,20 3
3A09M04001RET 4,0 4 12,00 63 0,50 3

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6853511.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853512.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853513.html

Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH e Serie 3AN9 ¢ Testa quadrata » 3 tagli ¢
Lunghezza regolare ® Collo regolare ¢ Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

L

L3
Ap1 max
/ S ——————
$ ?

T D3

o

E

= | ® | ® prima scelta

; O scelta alternativa

m

=

s NON RIVESTITO Profondita

o di taglio lunghezza

5 Codice D1 D D3 Ap1 max L L3 r4\)

S 3AN9M04001SZT 4,0 4 3,76 8,00 50 12,00 3
3AN9MO05002SZT 50 5 4,70 10,00 63 15,00 3
3AN9MO06003SZT 6,0 6 5,64 13,00 63 18,00 3
3AN9M08004SZT 8,0 8 7,52 18,00 76 24,00 3
3AN9M10005SZT 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 3
3AN9M12006SZT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 3
3AN9M16008SZT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 3
3AN9M20009SZT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 3

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6853460.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853462.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853465.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853469.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853474.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853479.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853486.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853494.html

Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH e Serie 3AN9 ¢ Raggio ¢ 3 tagli ¢
Lunghezza regolare ® Collo regolare ¢ Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

L

L3
Ap1 max
Detail X * M ¢
,? Rs/ X/ DL

: 2

M 74

2

[ ® prima scelta ;

O scelta alternativa ;

m

=

NON RIVESTITO Profondita 5

di taglio lunghezza o

mmi# Codice D1 D D3 Ap1 max L L3 Re ZU =

3AN9MO04001RAT 4,0 4 3,76 8,00 50 12,00 0,20 3 o
3AN9MO5002RAT 5,0 5 4,70 10,00 63 15,00 0,20 3
3AN9MO5002RET 5,0 5 4,70 10,00 63 15,00 0,50 3
3AN9MOG003RAT 6,0 6 5,64 13,00 63 18,00 0,20 3
3AN9MOGO03RET 6,0 6 5,64 13,00 63 18,00 0,50 3
3AN9MOB003RJT 6,0 6 5,64 13,00 63 18,00 1,00 3
3AN9MO8004RAT 8,0 8 7,52 18,00 76 24,00 0,20 3
3AN9MO8004RET 8,0 8 7,52 18,00 76 24,00 0,50 3
Z 3AN9MOB004RHT 8,0 8 7,52 18,00 76 24,00 1,50 3
3AN9MO8004RJT 8,0 8 7,52 18,00 76 24,00 1,00 3
3AN9M10005RAT 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 0,20 3
3AN9M10005RET 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 0,50 3
3AN9M10005RHT 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 1,50 3
3AN9M10005RJT 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 1,00 3
3ANOM12006RAT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 0,20 3
3AN9M12006RET 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 0,50 3
3ANOM12006RHT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 1,50 3
3AN9M12006RJT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 1,00 3
3AN9M12006RKT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 2,00 3
3AN9M12006RPT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 3,00 3
F853484 3ANOM16008RAT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 0,20 3
3AN9M16008RET 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 0,50 3
3AN9M16008RHT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 1,50 3
3AN9M16008RJT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 1,00 3
3AN9M16008RMT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 2,50 3
3AN9M16008RPT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 3,00 3
3AN9M16008RQT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 4,00 3
3AN9M20009RAT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 0,20 3
3ANOM20009RHT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 1,50 3
3AN9M20009RKT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 2,00 3
3AN9M20009RPT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 3,00 3
3AN9M20009RQT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 4,00 3
3AN9M20009RRT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 5,00 3
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6853461.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853463.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853464.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853466.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853467.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853468.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853470.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853471.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853473.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853472.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853475.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853476.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853478.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853477.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853480.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853481.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853483.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853482.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853484.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853485.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853487.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853488.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853490.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853489.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853491.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853492.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853493.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853495.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853496.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853497.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853498.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853499.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6853500.html
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Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH e Serie 3AP9 » Raggio * 3 tagli ¢
Lunghezza lunga ¢ Collo regolare ¢ Codolo cilindrico ® Sistema metrico

Detail X

-

L3

Ap1 max

Q
‘

x4>
—

D3

O |-

® prima scelta
O scelta alternativa

NON RIVESTITO Profondita
di taglio lunghezza

mmi Codice D1 D D3 Ap1 max L L3 Re ZU
3AP9M04011RAT 4,0 4 3,76 12,00 63 16,00 0,20 3
3AP9MO5002RAT 5,0 5 4,70 15,00 63 20,00 0,20 3
3AP9MO06013RET 6,0 6 5,64 18,00 76 24,00 0,50 3
3AP9MO06013RJT 6,0 6 5,64 18,00 76 24,00 1,00 3

12 3AP9MOS014RET 8,0 8 7,52 24,00 76 32,00 0,50 3
F853444  3AP9MO08014RJT 8,0 8 7,52 24,00 76 32,00 1,00 3
3AP9M10015RET 10,0 10 9,40 30,00 89 40,00 0,50 3
p853449  3AP9M10015RHT 10,0 10 9,40 30,00 89 40,00 1,50 3
p85ad4] 3AP9M10015RKT 10,0 10 9,40 30,00 89 40,00 2,00 3
p853449  3APOM12016RET 12,0 12 11,28 36,00 100 48,00 0,50 3
3AP9M12016RHT 12,0 12 11,28 36,00 100 48,00 1,50 3
3AP9M12016RPT 12,0 12 11,28 36,00 100 48,00 3,00 3

A 3AP9M16018RET 16,0 16 15,04 48,00 110 64,00 0,50 3
F85345d 3AP9M16018RHT 16,0 16 15,04 48,00 110 64,00 1,50 3
8534 3AP9M16018RPT 16,0 16 15,04 48,00 110 64,00 3,00 3
5853459  3AP9M20019RET 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 0,50 3
3AP9M20019RHT 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 1,50 3
3AP9M20019RKT 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 2,00 3
3AP9M20019RPT 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 3,00 3
3AP9M20019RQT 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 4,00 3

ALUFLASH e Serie 3AP9 » Testa quadrata » 3 tagli ¢

Versione lunga ¢ Collo regolare ® Codolo cilindrico e Sistema metrico

/ L3
/ Ap1 max ‘
a D1| —f—— < - = = - -—14 Ip
M D3
) ® prima scelta
O scelta alternativa
NON RIVESTITO Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L L3 ZU
3AP9M12016SZT 12,0 12 11,28 36,00 100 48,00 3
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Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH e Fresatura a tuffo e Dati tecnici ¢ Sistema metrico

NON RIVESTITO

Avanzamenti a giro consigliati

Fresatura a tuffo

Velocita di taglio — Vc

D1 — Diametro

3
3
E
m/min ;
Gruppo | Profondita| Numero Valore =
materiali max grafico [Refrigerante] min | Iniziale | max mm 2,0 4,0 5,0 6,0 80 [ 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0 =
1 1,56xD [ Richiesto| 120 260 400 fn_10,080|0,120/0,135]0,150(0,160|0,200|0,220(0,235|0,250|0,265|0,280|0,300 E
2 1,5xD [ Richiesto| 120 250 280 fn10,080/0,120/0,135|0,150{0,160|0,200|0,220{0,235|0,250|0,265(0,280|0,300 =
3 1,5xD [ Richiesto| 100 200 260 fn_10,080|0,120/0,135|0,150(0,160|0,200{0,220{0,235|0,250|0,265(0,280|0,300 o
4 1xD [ Richiesto| 60 150 260 fn_0,060|0,080/0,100|0,120(0,140|0,160|0,200{0,210|0,220|0,235|0,250|0,280 g
5 1,5xD [ Richiesto| 60 200 400 fn_[0,080/0,120)0,135]0,150|0,160|0,200{0,220{0,235|0,250|0,265|0,280|0,300 g
NON RIVESTITO Avanzamenti a giro consigliati
Fresatura a tuffo Velocita di i v
eocnamllrt“aigr;‘ lo—Ve D1 — Diametro
Gruppo |Profondita| Numero Valore
materiali max grafico [Refrigerante] min | Iniziale | max mm 2,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
1 1,56xD [ Richiesto| 120 260 400 fn_10,056|0,084/0,095|0,105(0,112|0,140|0,154|0,165|0,175|0,186|0,196/0,210
2 1,5xD [ Richiesto| 120 250 280 fn_[0,056(0,084|0,095|0,105|0,112|0,140|0,154|0,165(0,175/0,186/0,196|0,210
3 1,5xD [ Richiesto| 100 200 260 fn_10,056|0,084/0,095|0,105(0,112|0,140|0,154|0,165(0,175|0,186|0,196/0,210
4 1xD [ Richiesto| 60 150 260 fn_10,042|0,056/0,070|0,084|0,098/0,112]|0,140(0,147|0,154|0,165|0,175|0,196
5 1,5xD [ Richiesto| 60 200 400 fn_[0,056/0,084|0,095|0,105|0,112|0,140|0,154(0,165(0,175/0,186/0,196|0,210
1“4
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Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH e Fresatura in rampa a 2 tagli e Dati tecnici ¢ Sistema metrico

Inter-

polazione
elicoidale/
fresatura in
rampa
0°-15° NON RIVESTITO Avanzamenti a giro consigliati
Velocita di taglio — Vc diametro
m/min
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Gruppo Profondita Valore 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-
materiali max min | Iniziale | max mm_ | 2,5-4,8 | 4,6-7,6 | 5,8-9,5 |6,9-11,4/9,2-15,2| 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 47,5
1 1,25 x D1 500 600 | 2000 fz 0,022 | 0,044 | 0,055 | 0,066 | 0,088 | 0,110 | 0,132 | 0,153 | 0,176 | 0,198 | 0,220 | 0,275
2 1,25 x D1 500 600 | 1500 fz 0,020 | 0,040 | 0,048 | 0,059 | 0,079 | 0,099 | 0,119 | 0,138 | 0,158 | 0,178 | 0,198 | 0,247
3 1,25 x D1 500 600 | 1500 fz 0,015 | 0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0,154 | 0,192
4 1,25 x D1 400 450 750 fz 0,015 | 0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0,154 | 0,192
5 1,25 x D1 250 400 | 1000 fz 0,020 | 0,040 | 0,050 | 0,059 | 0,079 | 0,099 | 0,119 | 0,138 | 0,158 | 0,178 | 0,198 | 0,247
Inter-
polazione
elicoidale/
fresatura in
rampa
15° - 30° NON RIVESTITO Avanzamenti a giro consigliati
Velocita di taglio — Ve diametro
m/min
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Gruppo Profondita Valore 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-
materiali max min | Iniziale | max mm_ | 2,5-4,8 | 4,6-7,6 | 5,8-9,5 |16,9-11,4/9,2-152| 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 47,5
1 1,25 x D1 500 600 | 1600 fz 0,017 | 0,033 | 0,041 | 0,050 | 0,066 | 0,082 | 0,099 | 0,115 | 0,132 | 0,148 | 0,165 | 0,206
2 1,25 x D1 500 600 | 1200 fz 0,015 | 0,030 | 0,036 | 0,045 | 0,059 | 0,074 | 0,089 | 0,104 | 0,119 [ 0,134 | 0,148 | 0,185
3 1,25 x D1 500 600 | 1200 fz 0,012 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,046 | 0,058 | 0,069 | 0,080 | 0,092 | 0,104 | 0,115 | 0,144
4 1,25 x D1 400 450 600 fz 0,012 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,046 | 0,058 | 0,069 | 0,080 | 0,092 | 0,104 | 0,115 | 0,144
5 1,25 x D1 250 400 800 fz 0,015 | 0,030 | 0,038 | 0,045 | 0,059 | 0,074 | 0,089 | 0,104 | 0,119 | 0,134 | 0,148 | 0,185
Inter-
polazione " "
elicoidale/ S
fresatura in
rampa
30° - 45° NON RIVESTITO Avanzamenti a giro consigliati
Velocita di taglio — Vc diametro
m/min
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Gruppo Profondita Valore 11,5- 13,8- | 16,1- | 184- | 20,7- | 23,0- | 28,8-
materiali max min | Iniziale | max mm | 2,5-4,8 | 4,6-7,6 | 5,8-9,5 [6,9-11,4]9,2-15,2| 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 47,5
1 1,25 x D1 420 500 800 fz 0,013 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,053 | 0,066 | 0,079 | 0,092 | 0,106 | 0,119 | 0,132 | 0,165
2 1,25 x D1 420 500 800 fz 0,012 | 0,024 | 0,029 | 0,036 | 0,048 | 0,059 | 0,071 | 0,083 | 0,095 | 0,107 | 0,119 | 0,148
3 1,25 x D1 420 500 800 fz 0,009 | 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,037 | 0,046 | 0,055 | 0,064 | 0,074 | 0,083 | 0,092 | 0,115
4 1,25 x D1 340 380 450 fz 0,009 | 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,037 | 0,046 | 0,055 | 0,064 | 0,074 | 0,083 | 0,092 | 0,115
5 1,25 x D1 210 340 600 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,048 | 0,059 | 0,071 | 0,083 | 0,095 | 0,107 | 0,119 | 0,148
g‘h
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Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH e Fresatura in rampa a 3 tagli e Dati tecnici ¢ Sistema metrico

Inter-

polazione
elicoidale/
fresatura in
rampa
m
0°-15° NON RIVESTITO Avanzamenti a giro consigliati a
Velocita di taglio — Vc diametro 5
m/min ;
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 =
Gruppo | Profondita Valore 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8- =
materiali max min__| Iniziale | max mm_ | 2,5-4,8 | 4,6-7,6 | 5,8-9,5 |6,9-11,4|9,2-15,2| 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 47,5 m
1 1,25xD1 | 500 600 | 2000 fz 0,022 | 0,044 | 0,055 | 0,066 | 0,088 | 0,110 | 0,132 | 0,153 | 0,176 | 0,198 | 0,220 | 0,275 =
2 | 1,25xD1 | 500 600 | 1500 fz 0,020 | 0,040 | 0,048 | 0,059 | 0,079 | 0,099 | 0,119 | 0,138 | 0,158 | 0,178 | 0,198 | 0,247 =
3 | 1,25xD1 | 500 600 | 1500 fz 0,015 | 0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0,154 | 0,192 o
4 | 1,25xD1 | 400 450 750 fz 0,015 | 0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0,154 | 0,192 S
5 | 1,25xD1 | 250 400 | 1000 fz 0,020 | 0,040 | 0,050 | 0,059 | 0,079 | 0,099 | 0,119 | 0,138 | 0,158 | 0,178 | 0,198 | 0,247 =
Inter-
polazione
elicoidale/
fresatura in
rampa
15° - 30° NON RIVESTITO Avanzamenti a giro consigliati
Velocita di taglio — Vc diametro
m/min
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Gruppo | Profondita Valore 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-
materiali max min__| Iniziale | max mm_ | 2,5-4,8 | 4,6-7,6 | 5,8-9,5 |6,9-11,4|9,2-15,2| 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 475

1 ] 1,25xD1 | 500 | 600 | 1600 fz 0,017 | 0,033 | 0,041 | 0,050 | 0,066 | 0,082 | 0,099 | 0,115 | 0,132 | 0,148 | 0,165 | 0,206
2 | 1,25xD1 | 500 | 600 | 1200 fz 0,015 | 0,030 | 0,036 | 0,045 | 0,059 | 0,074 | 0,089 | 0,104 | 0,119 | 0,134 | 0,148 | 0,185
3 | 1,25xD1 | 500 | 600 | 1200 fz 0,012 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,046 | 0,058 | 0,069 | 0,080 | 0,092 | 0,104 | 0,115 | 0,144
4 | 1,25xD1 | 400 | 450 600 fz 0,012 | 0,028 | 0,029 | 0,035 | 0,046 | 0,058 | 0,069 | 0,080 | 0,092 | 0,104 | 0,115 | 0,144
5 | 1,25xD1 | 250 | 400 800 fz 0,015 | 0,030 | 0,038 | 0,045 | 0,059 | 0,074 | 0,089 | 0,104 | 0,119 | 0,134 | 0,148 | 0,185

Inter-

polazione
elicoidale/
fresatura in
rampa
30° - 45° NON RIVESTITO Avanzamenti a giro consigliati
Velocita di ta_gllo - Ve diametro
m/min
mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Gruppo | Profondita Valore 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-
materiali max min__| Iniziale | max mm 2,5-4,8 | 4,6-7,6 | 5,8-9,5 |16,9-11,4|9,2-15,2| 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 47,5

1,25xD1 | 420 | 500 800 fz 0,013 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,053 | 0,066 | 0,079 | 0,092 | 0,106 | 0,119 | 0,132 | 0,165
1,256xD1 | 420 | 500 800 fz 0,012 | 0,024 | 0,029 | 0,036 | 0,048 | 0,059 | 0,071 | 0,083 | 0,095 | 0,107 | 0,119 | 0,148
1,25xD1 | 420 | 500 800 fz 0,009 | 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,037 | 0,046 | 0,055 | 0,064 | 0,074 | 0,083 | 0,092 | 0,115
1,25xD1 | 340 | 380 450 fz 0,009 | 0,018 | 0,028 | 0,028 | 0,037 | 0,046 | 0,055 | 0,064 | 0,074 | 0,083 | 0,092 | 0,115
1,25xD1 | 210 | 340 600 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,048 | 0,059 | 0,071 | 0,083 | 0,095 | 0,107 | 0,119 | 0,148

GD|W|N| =
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Frese in metallo duro ¢ ALUFLASH™

ALUFLASH™ e Contornatura e scanalatura e Dati tecnici ® Sistema metrico

Contornatura (A) NON RIVESTITO Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.

s
=
m
> Velocita di taglio — Vc .
=—=ul A B m/min D1 — Diametro
= Gruppo Valore
= materiali ap ae ap min_|Iniziale| max | mm | 2,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
rg“ 1 | Apimax [0,5xD1|1xD|500| 600 [2000| fz |0,022|0,044 |0,055]|0,066 |0,088|0,110|0,132{0,153|0,176|0,198 [ 0,220 0,275
> 2 | Aptmax |0,5xD1|1xD|500| 600 |1500| fz |0,020]0,040]0,0480,059|0,079|0,099|0,119|0,138|0,158|0,178|0,198 | 0,247
= 3 | Apimax |[0,5xD1|1xD|500| 600 |1500| fz |0,015]0,031|0,038 0,046 |0,062 |0,077|0,092|0,107 | 0,123 0,138 |0,154 | 0,192
g 4 | ApImax |0,5xD1[{1xD|400| 450 | 750 | fz |0,015/0,031]0,038|0,046|0,062|0,077|0,092)|0,107|0,123{0,138|0,154 0,192
= 5 | Apimax |[0,5xD1|1xD|250| 400 |1000| fz |0,020]0,0400,0500,059|0,079[0,099|0,119|0,138|0,158|0,178|0,198 | 0,247
=
0 /o
aD E!ﬂ
A0k
Contornatura (A) Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) NON RIVESTITO Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — Vc .
A B m/min D1 — Diametro
Gruppo Valore
materiali ap ae ap min_|Iniziale| max | mm 2,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1] Apimax |[0,5xD1|1xD|500| 600 |2000| fz |0,022|0,044 | 0,055 | 0,066 | 0,088 |0,110|0,132|0,153 0,176 [ 0,198 | 0,220 | 0,275
2 | Apimax |0,5xD1[1xD|500| 600 |1500| fz |0,020 0,040 | 0,048 0,059 |0,079]0,099|0,119]0,138 0,158 0,178 | 0,198 | 0,247
3| Apimax [0,5xD1[1xD|500| 600 |1500| fz |0,015 (0,031 |0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 {0,123 | 0,138 | 0,154 [ 0,192
4| Apilmax |0,5xD1[{1xD|400| 450 | 750 | fz |0,015]0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 {0,123 0,138 | 0,154 | 0,192
5] Apimax |0,5xD1[1xD|250| 400 |1000| fz |0,020 |0,040 | 0,050 0,059 |0,079]0,099|0,119]0,138 | 0,158 | 0,178 | 0,198 | 0,247

%
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X-Feed™

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

La fresa a candela in metallo duro X-Feed ¢ destinata alle aziende di lavorazione alla
ricerca di una soluzione affidabile ad alto avanzamento in grado di operare su tutti i
tipi di acciai con una durezza superiore a 60 HRC o su leghe resistenti al calore come
titanio, INCONEL® e acciai inossidabili.

Caratteristiche e vantaggi

Angolo di registrazione basso
per applicazioni ad alta velocita.

6 tagli per I'intera
gamma di diametri.

Collo lungo per raggiungere il
fondo delle cavita piu profonde.

Diverse preparazioni dei taglienti
per la lavorazione di materiali ISO
P e H o categorie ISO S e M.

La linea di fresatura X-Feed offre velocita di
avanzamento elevate in molteplici applicazioni, dagli
acciai temprati fino a 60 HRC alle superleghe piu
esigenti come titanio o acciai PH.

VELOCE

Design costante a 6 tagli per fornire
un’elevata velocita di avanzamento
sull’intera gamma di diametri.

B162

LONG

Con il suo collo lungo 3 x D, X-Feed
consente di lavorare le cavita profonde
con facilita.

%
“HANITA

VERSATILE

La gamma X-Feed include diverse
geometrie per la lavorazione di acciai,
acciai temprati, acciaio inossidabile
e superleghe.


http://widia.com

Fresatura a candela in metallo duro

ELEVATA VELOCITA

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI @

AITiN 6

RANGE DI DIAMETRO
SISTEMA METRICO f#

6-25mm TRANSPORTATION

APPLICAZIONI

MATERIALI

P _ SFACCIATURA FRESATURA IN RAMPA

> INTERPOLAZIONE

ELICOIDALE SCANALATURA

PROFILATURA 3D | FRESATURA A TUFFO

%
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Frese in metallo duro  X-Feed™

X-Feed e Serie 70N6 71N6 ¢ 37-52 HRC ¢ Avanzamento elevato e 6 tagli ®
Codolo cilindrico » Sistema metrico

YRC —= |=— L
RCN
R L3
Re l
L Ap1 max—|
J %
Ap1 max
D1 S e—e——- ———— D
i !
Rt D3
® prima scelta
O scelta alternativa
AITiN-MT1
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re Rt ZU
71N606002MT 6,0 6 5,50 0,32 9,00 57 0,38 0,62 6
B34134d 70N606002MT 6,0 6 5,50 0,32 18,00 63 0,38 0,62 6
71N608003MT 8,0 8 7,50 0,42 12,00 63 0,50 0,83 6
B341349  70N608003MT 8,0 8 7,50 0,42 24,00 76 0,50 0,83 6
71N610004MT 10,0 10 9,00 0,53 15,00 72 0,63 1,04 6
70N610004MT 10,0 10 9,00 0,53 30,00 89 0,63 1,04 6
71N612005MT 12,0 12 11,00 0,63 18,00 83 0,75 1,24 6
70N612005MT 12,0 12 11,00 0,63 36,00 100 0,75 1,24 6
70N616006MT 16,0 16 15,00 0,84 48,00 110 1,00 1,66 6
BA84749  70N620007MT 20,0 20 19,00 1,05 60,00 125 1,25 2,07 6

NOTA: YRC = distanza dalla linea centrale alla corona del raggio R.
RCN = distanza dalla linea centrale all’inizio del tagliente. Questa dimensione é anche utile per determinare la misura minima del cerchio per operazioni in rampa elicoidale.
R = dimensione raggio.
Re = raggio di spallamento o raggio all’angolo della fresa.

%
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https://www.widia.com/it/it/products/p.3484749.html

Frese in metallo duro ¢ X-Feed™

X-Feed ® Serie 70NS e Acciaio inossidabile/Alta temperatura
Avanzamento elevato * 6 tagli ¢ Codolo cilindrico e Sistema metrico

YRC —=| [=~— L
5 RCN L3
D1 ~ i — _ D
Rt D3
m
=
m
»
=
(=
=
>
=
=
)
=
® prima scelta =
O scelta alternativa =
AITiN-MT =
Profondita S
di taglio lunghezza
Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
70NS06002 6,0 6 5,50 0,32 17,75 63 0,38 6
70NS08003 8,0 8 7,50 0,42 23,75 76 0,50 6
70NS10004 10,0 10 9,00 0,53 29,50 89 0,63 6
70NS12005 12,0 12 11,00 0,63 35,50 100 0,75 6
70NS16006 16,0 16 15,00 0,84 47,50 110 1,00 6
70NS20007 20,0 20 19,00 1,05 59,50 125 1,25 6
70NS25008 25,0 25 23,50 1,31 74,25 150 1,56 6
NOTA: YRC = distanza dalla linea centrale alla corona del raggio R.
RCN = distanza dalla linea centrale all’'inizio del tagliente. Questa dimensione & anche utile per determinare la misura minima del cerchio per operazioni in rampa elicoidale.
R = dimensione raggio.
Re = raggio di spallamento o raggio all'angolo della fresa.
X-Feed e Serie 70N7 ¢ >52 HRC ¢ Avanzamento elevato ¢ 6 tagli ¢
Codolo cilindrico » Sistema metrico
YRC —=( =— L
RCN
R L3
Re L
L_| Ap1 max——|
a7 T
Api
g e e o S
A 4
Rt D3
® prima scelta
O scelta alternativa
AITiN-MT1
Profondita
di taglio lunghezza
mmi Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re Rt ZU
70N706002MT 6,0 6 5,50 0,20 18,00 63 0,38 0,58 6
70N708003MT 8,0 8 7,50 0,27 24,00 76 0,50 0,77 6
70N710004MT 10,0 10 9,00 0,33 30,00 89 0,63 0,96 6
70N712005MT 12,0 12 11,00 0,40 36,00 100 0,75 1,15 6
70N716006MT 16,0 16 15,00 0,54 48,00 110 1,00 1,54 6
70N720007MT 20,0 20 19,00 0,67 60,00 125 1,25 1,92 6

NOTA: YRC = distanza dalla linea centrale alla corona del raggio R.
RCN = distanza dalla linea centrale all’inizio del tagliente. Questa dimensione é anche utile per determinare la misura minima del cerchio per operazioni in rampa elicoidale.
R = dimensione raggio.
Re = raggio di spallamento o raggio all’angolo della fresa.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.3484756.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3484757.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3484758.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3403492.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3477329.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3484759.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6441882.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6441883.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6441884.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6441885.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6441886.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6441887.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6441888.html
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Frese in metallo duro ¢ X-Feed™

X-Feed ¢ Elenchi 70N6 71N6 ¢ Dati tecnici ® AITiIN-MT1 e Sistema metrico

e .

Profilatura AITiN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la fresatura 3D/copiatura (A)
A Velocita di ta_glio —ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
4 0,056 xD | 0,55xD 160 = 180 fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
1 0,05xD | 0,55xD 140 - 160 fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
2 0,05xD | 0,55xD 100 = 120 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600

Elenco utensili 70N6
Guida per lavorazioni in rampa in interpolazione circolare e lineare
. - Interpolazione . .
Parametri geometrici circolare Interpolazione lineare
Lunghezza calcolata, in mm, per angolo
Gamma diametro foro di rampa
Utensili diametro | apmax | Rfm Rt Rc Xfm | Yfm YD Numero consentita Angolo di rampa (gradi)
[mm] [mm] [mm] | [Mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] tagli Piu piccolo| Piu largo 1 2 3 4 5
70N606003MT 6 0,32 6 0,62 [0,375] 0,32 | 0,75 | 1,32 6 8,64 12 18,12 | 9,06 | 6,03 | 4,52 | 3,61
70N608003MT 8 0,42 8 0,83 [ 0,500 | 0,42 | 1,00 | 1,76 6 11,52 16 24,16 [ 12,08 | 8,05 | 6,03 | 4,82
70N610004MT 10 0,53 10 1,04 [ 0,625 | 0,53 | 1,25 | 2,20 6 14,4 20 30,20 | 15,09 | 10,06 | 7,54 | 6,02
70N612005MT 12 0,63 12 1,24 10,750 | 0,63 | 1,50 | 2,64 6 17,28 24 36,24 | 18,11 [ 12,07 | 9,05 | 7,23
70N616006MT 16 0,84 16 1,66 | 1,000 | 0,84 | 2,00 | 3,52 6 23,04 32 48,31 | 24,15 | 16,09 | 12,06 | 9,64
70N620007MT 20 1,05 20 | 2,07 {1,250 | 1,05 | 2,50 | 4,40 6 28,8 40 60,39 | 30,19 | 20,11 | 15,08 | 12,05
100% | 70% | 50% | 30% | 10%

NOTA: | parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pit piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
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Frese in metallo duro ¢ X-Feed™

X-Feed ® Serie 70NS e Dati tecnici ® AITIN-MT e Sistema metrico

o
-
Profilatura AITiN-MT Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la fresatura 3D/copiatura (A)
Velocita di taglio — Vc .
Gruppo A m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 0,05 xD 0,55 xD 90 = 115 fz 0,300 0,400 0,500 0,540 0,720 0,900 1,125 s
M 2 0,05xD 0,55xD 60 - 80 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,640 0,800 1,000 m
3 0,05 xD 0,55 xD 60 - 70 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,640 0,800 1,000 5
1 0,05 xD 0,55 xD 50 - 90 fz 0,270 0,360 0,450 0,500 0,650 0,800 1,000 =
2 0,05 xD 0,55xD 25 - 40 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,600 0,700 0,900 >
3 0,05 xD 0,55xD 25 - 40 fz 0,180 0,240 0,300 0,350 0,430 0,500 0,600 =
4 0,05 xD 0,55 xD 50 - 60 fz 0,210 0,280 0,350 0,420 0,560 0,700 0,875 ﬁ
=
=
70NS Sistema metrico =}
Guida per lavorazioni in rampa in interpolazione circolare e lineare §
P . - Interpolazione o <
arametri geometrici circolare Interpolazione lineare
Lunghezza calcolata, in mm, per angolo
Gamma diametro foro di rampa
diametro | Ap1 max Rfm Rt Rc Xfm Yfm YD Numero consentita Angolo di rampa (gradi)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] tagli Piu piccolo | Piu largo 1 2 3 4 5
6 0,32 6 0,67 0,375 | 0,338 0,75 1,26 6 8,52 12 18,12 | 9,06 6,03 4,52 3,61
8 0,42 8 0,89 0,500 | 0,450 1,00 1,68 6 11,36 16 24,16 | 12,08 | 8,05 6,03 4,82
10 0,53 10 1,12 0,625 | 0,562 1,25 2,10 6 14,2 20 30,20 | 15,09 | 10,06 | 7,54 6,02
12 0,63 12 1,34 0,750 | 0,674 1,50 2,52 6 17,04 24 36,24 | 18,11 | 12,07 | 9,05 7,23
16 0,84 16 1,79 1,000 | 0,915 2,00 3,36 6 22,72 32 48,31 | 24,15 | 16,09 | 12,06 | 9,64
20 1,05 20 2,23 1,250 | 1,124 2,50 4,20 6 28,4 40 60,39 | 30,19 | 20,11 | 15,08 | 12,05
25 1,25 25 2,90 | 1,5625 | 1,405 | 3,1250 | 5,25 6 35,5 50 70,61 | 35,80 | 23,85 | 17,88 | 14,29
Avanzamento consigliato 30% 30% 30% 30% 10%

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavorazione con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri pit grandi di 12mm.

X-Feed ¢ Serie 70N7 * Dati tecnici ® AITIN-MT1 e Sistema metrico

>
Profilatura AITiN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la fresatura 3D/copiatura (A)
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
2 0,03xD 0,55xD 100 - 120 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
3 0,03 xD 0,55 xD 80 - 100 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
4 0,03 x D 0,55 xD 50 = 70 fz 0,150 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500
Elenco utensili 70N7
Guida per rampa di interpolazione circolare e lineare
Parametri geometrici Interpolazione circolare Interpolazione lineare
Gamma diametro foro Lunghezza calcolata, in mm, per angolo
consentita di rampa
diametro Ap1 max Rfm Rt Rc Xfm Yfm YD Numero Angolo di rampa (gradi)

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] tagli Piu piccolo | Piu largo 1 2 3 4 5
6 0,20 9 0,58 | 0,375 | 0,20 0,75 1,26 6 8,52 12 11,51 5,75 3,83 | 2,87 | 2,30
8 0,27 12 0,77 | 0,500 | 0,27 1,00 1,68 6 11,36 16 15,34 | 7,67 5,11 3,83 | 3,06
10 0,33 15 0,96 | 0,625 | 0,33 1,25 2,10 6 14,2 20 19,18 | 9,58 6,39 | 4,79 | 3,83
12 0,40 18 1,15 | 0,750 | 0,40 1,50 2,52 6 17,04 24 23,01 [ 11,50 | 7,66 5,74 | 4,59
16 0,54 24 1,54 | 1,000 | 0,54 2,00 3,36 6 22,72 32 30,68 | 15,34 | 10,22 | 7,66 | 6,12
20 0,67 30 1,92 1,250 | 0,67 2,50 4,20 6 28,4 40 38,35 | 19,17 | 12,77 | 9,57 | 7,65

Avanzamento consigliato 100% | 70% 50% | 30% | 10%

NOTA: | parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pit piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
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Vision Plus™

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

Le frese a candela Vision Plus sono pensate per incrementare la produttivita
soprattutto nella fabbricazione di stampi e matrici, in quanto sono ideali per operazioni
di sgrossatura o finitura dell’acciaio temprato fino a 67 HRC.

Caratteristiche e vantaggi

Spoglie negative
per un tagliente pit robusto.

La serie Vision Plus offre una varieta di utensili
per lavorare i componenti pit complessi,
- tra cui varie geometrie frontali.

Elevati angoli dell’elica per
ridurre lo spessore del truciolo e
garantire la linearita della parete

nelle operazioni di finitura.

Substrato specifico progettato
per funzionare su acciai
di elevata durezza.

ROBUSTA SPECIFICA PRODUTTIVO

Apposito design per lavorare su tutti i tipi di Design specificamente progettato per Le frese a candela Vision Plus includono
acciai temprati fino a 67 HRC. competere nel settore della produzione di geometrie e preparazioni dei taglienti
matrici e stampi, e in tutte le applicazioni progettate per aumentare le velocita di
su acciai temprati e acciai altamente legati. avanzamento e ottenere un maggiore

volume di truciolo asportato.

%
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Fresatura a candela in metallo duro

LAVORAZIONI PESANTI FACILITATE

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI @

WU10PE 2-6
AITIN

RANGE DI DIAMETRO

SISTEMA METRICO
0,3-25mm

APPLICAZIONI

MATERIALI
p . l ~  CONTORNATURA PROFILATURA 3D

/'R INTERPOLAZIONE

—'ﬁ ELICOIDALE FRESATURA IN RAMPA
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

o

Vision Plus ¢ Serie 7505 7515 7525 7545 e Spigolo vivo ¢

Codolo cilindrico ® Sistema metrico

Ap1 max

D1

° ® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN-LT1
Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU
754503002LT 3,0 6 4,50 50 4
750503002LT 3,0 6 4,50 57 4
754504002LT 4,0 6 6,00 50 4
750504002LT 4,0 6 6,00 57 4
DIO057  754505002LT 5,0 6 7,50 50 4
750505002LT 5,0 6 7,50 76 4
i 754506002LT 6,0 6 9,00 50 4
750506002LT 6,0 6 9,00 76 4
751506002LT 6,0 6 15,00 76 4
752506002LT 6,0 6 21,00 76 4
754508003LT 8,0 8 12,00 63 4
750508003LT 8,0 8 12,00 100 4
751508003LT 8,0 8 20,00 100 4
752508003LT 8,0 8 28,00 100 4
754510004LT 10,0 10 15,00 76 4
750510004LT 10,0 10 15,00 100 4
751510004LT 10,0 10 25,00 100 5
752510004LT 10,0 10 35,00 100 5
754512005LT 12,0 12 18,00 76 4
750512005LT 12,0 12 18,00 125 4
751512005LT 12,0 12 30,00 125 6
752512005LT 12,0 12 42,00 125 6
754516006LT 16,0 16 24,00 89 4
751516006LT 16,0 16 40,00 125 6
752516006LT 16,0 16 56,00 125 6
751520007LT 20,0 20 50,00 150 6
752520007LT 20,0 20 70,00 150 6
751525008LT 25,0 25 63,00 150 6
752525008LT 25,0 25 88,00 150 6

B170
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2499570.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2499567.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2499571.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2499568.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2499572.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2499569.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1848805.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724462.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724468.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724487.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860603.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724463.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724469.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724489.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860604.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724464.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724481.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724490.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860605.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724465.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724482.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724531.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860606.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724483.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724533.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724484.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1724536.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1747878.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1747931.html

Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus ¢ Serie 7585 7595 ¢ Raggio ® Codolo cilindrico e Sistema metrico

Ap1 max
T o | 0
R },&»ﬁ \E ¢

_
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° ® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN-LT1
Profondita
di taglio lunghezza

mmi# Codice D1 D Ap1 max L Re ZU
759503002LT 3,0 6 4,50 50 0,25 4
759503012LT 3,0 6 4,50 50 0,50 4
759504002LT 4,0 6 6,00 50 0,25 4
759504012LT 4,0 6 6,00 50 0,50 4
759505002LT 5,0 6 7,50 50 0,25 4
759505012LT 5,0 6 7,50 50 0,50 4
759506002LT 6,0 6 9,00 50 0,25 4
759506012LT 6,0 6 9,00 50 0,50 4
759506022LT 6,0 6 9,00 50 0,75 4
759506032LT 6,0 6 9,00 50 1,00 4
758506002LT 6,0 6 9,00 76 0,25 4
758506012LT 6,0 6 9,00 76 0,50 4
862104 759508003LT 8,0 8 12,00 63 0,50 4
759508023LT 8,0 8 12,00 63 0,75 4
759508013LT 8,0 8 12,00 63 1,00 4
759508033LT 8,0 8 12,00 63 1,50 4
(860611 758508003LT 8,0 8 12,00 100 0,50 4
(86061  758508013LT 8,0 8 12,00 100 1,00 4
759510004LT 10,0 10 15,00 76 0,50 4
759510014LT 10,0 10 15,00 76 1,00 4
759510024LT 10,0 10 15,00 76 1,50 4
759510034LT 10,0 10 15,00 76 2,00 4
86060 758510004LT 10,0 10 15,00 100 0,50 4
758510014LT 10,0 10 15,00 100 1,00 4
759512005LT 12,0 12 18,00 76 0,50 4
759512025LT 12,0 12 18,00 76 1,00 4
D5A1280  759512035LT 12,0 12 18,00 76 2,00 4
758512005LT 12,0 12 18,00 125 0,50 4
759516006LT 16,0 16 24,00 89 0,50 4
758516016LT 16,0 16 24,00 125 1,50 4
759520027LT 20,0 20 30,00 104 1,00 4
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2540317.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2540318.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2540319.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2540320.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2540321.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2540322.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1862105.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1862106.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541273.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541274.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860609.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860610.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1862107.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541275.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1862108.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541276.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860611.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860612.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1862109.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1862110.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541277.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541278.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860623.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860624.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1862111.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541279.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541280.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860625.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1862113.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1860628.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2541293.html
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus ¢ Serie 75N2 ¢ Raggio ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico

Ap1 max
\
| o1 i ﬁ | 1o
RE] p3_|
L3
O
M
o ® prima scelta
O scelta alternativa
WU10PE
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
75N203022RT 3,0 6 2,80 3,00 9,00 75 0,30 2
75N204022RT 4,0 6 3,70 4,00 12,00 75 0,30 2
75N206062RT 6,0 6 5,50 6,00 18,00 75 1,00 2
Vision Plus ¢ Serie 75N5 ¢ Collo ® Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico
L3
I Ap1 max
N o} BT :
‘
Rs; D3
O
M
[ ® prima scelta
O scelta alternativa
TiAIN-LT1
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
75N503022LT 3,0 6 2,7 4,50 9,00 57 0,25 4
75N503042LT 3,0 6 2,7 4,50 9,00 57 0,50 4
75N504022LT 4,0 6 3,7 6,00 12,00 57 0,25 4
75N504042LT 4,0 6 3,7 6,00 12,00 57 0,50 4
75N505022LT 5,0 6 4,6 7,50 15,00 76 0,25 4
75N505042LT 5,0 6 46 7,50 15,00 76 0,50 4
75N506002LT 6,0 6 54 9,00 18,00 76 - 4
75N506022LT 6,0 6 54 9,00 18,00 76 0,25 4
75N506042LT 6,0 6 5,4 9,00 18,00 76 0,50 4
75N506082LT 6,0 6 5,4 9,00 18,00 76 1,00 4
75N508003LT 8,0 8 74 12,00 24,00 100 - 4
21 75N508023LT 8,0 8 74 12,00 24,00 100 0,50 4
75N508033LT 8,0 8 74 12,00 24,00 100 1,00 4
75N508043LT 8,0 8 7.4 12,00 24,00 100 1,50 4
75N508053LT 8,0 8 74 12,00 24,00 100 2,00 4
75N510004LT 10,0 10 94 15,00 30,00 100 — 4
75N510024LT 10,0 10 9,2 15,00 30,00 100 0,50 4
75N510034LT 10,0 10 9,2 15,00 30,00 100 1,00 4
75N510044LT 10,0 10 9,2 15,00 30,00 100 1,50 4
75N510054LT 10,0 10 9,2 15,00 30,00 100 2,00 4
75N512005LT 12,0 12 11,4 18,00 36,00 125 — 4
75N512025LT 12,0 12 11,0 18,00 36,00 125 0,50 4
75N512035LT 12,0 12 11,0 18,00 36,00 125 1,00 4
75N512055LT 12,0 12 11,0 18,00 36,00 125 2,00 4
75N516006LT 16,0 16 15,4 24,00 48,00 125 = 4
75N516026LT 16,0 16 15,0 24,00 48,00 125 0,50 4
75N520007LT 20,0 20 19,4 30,00 60,00 150 - 4
75N520047LT 20,0 20 19,0 30,00 60,00 150 2,00 4
%
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus e Serie 7670 ¢ Raggio ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico

F=—1"

Rs/ Ap1 max

L
PO
Mo -
kB E
) . 5
s §
H ® prima scelta =
O scelta alternativa =
TiAIN-LT1 [y
Profondita =
di taglio lunghezza =
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L Re ZU o
767016006LT 16,0 16 15,00 16,00 125 1,00 6 §

Vision Plus ¢ Serie D518 ¢ Spigolo vivo ® Weldon® ¢ Sistema metrico

S—— — L

Ap1 max

]
[SS====

D1 L |bp
PO —
{0
Nl
3 0|
H u ® prima scelta
O scelta alternativa
WP15PE
Profondita
di taglio lunghezza
mmi Codice D1 D Ap1 max L ZU
D51804002W 4,0 6 11,00 57 4
D51805002W 5,0 6 13,00 57 4
D51806002W 6,0 6 13,00 57 6
D51808003W 8,0 8 19,00 63 6
D51810004W 10,0 10 22,00 72 6
D51812005W 12,0 12 26,00 83 6
D51814014W 14,0 14 26,00 83 6
D51816006W 16,0 16 32,00 92 8
D51820007W 20,0 20 38,00 104 8
D51825008W 25,0 25 45,00 121 8
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus ¢ Serie D618 ¢ Spigolo vivo ¢ Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

L e B NN e

Ap1 max
L
® prima scelta
O scelta alternativa
Profondita
di taglio lunghezza
mmi# Codice D1 D Ap1 max L ZU
D61803002RJ 3,0 4 8,00 50 4
D61804002RJ 4,0 6 12,00 57 4
D61805002RJ 5,0 6 13,00 57 4
Po56341  D61806002RJ 6,0 6 15,00 60 6
D61808003RJ 8,0 8 20,00 75 6
D61810004RJ 10,0 10 25,00 80 6
D61812005RJ 12,0 12 30,00 100 6
D61816006RJ 16,0 16 40,00 110 6
Po56354  D61820007RJ 20,0 20 45,00 120 6
Vision Plus ¢ Serie 7050 7060 » Testa sferica ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico
L
Ap1
| P ax /!VBETA
Tl 1
® prima scelta
O scelta alternativa
WU10PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L BETA ZU
705002001RT 2,0 4 2,00 63 25 4
705003002RT 3,0 6 3,00 75 2.5 4
705004002RT 4,0 6 4,00 75 2.5 4
706004002RT 4,0 6 4,00 75 15 4
705005002RT 5,0 6 5,00 75 25 4
705006004RT 6,0 10 6,00 100 25 4
PA0597d  706006004RT 6,0 10 6,00 100 15 4
705008004RT 8,0 10 8,00 100 2.5 4
705010005RT 10,0 12 10,00 125 25 4
705016006RT 16,0 16 16,00 125 = 4
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus e Serie 7061 » Testa sferica ® Codolo cilindrico e Sistema metrico

® prima scelta
O scelta alternativa

04Na OTIVLIIN NI YdN1VS3dd

WU10PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L BETA ZU
706101001RT 1,0 4 1,00 63 35 2
706102001RT 2,0 4 2,00 63 35 2
706103002RT 3,0 6 3,00 75 15 2
706104002RT 4,0 6 4,00 75 1.5 2
706106004RT 6,0 10 6,00 100 15 2
706108004RT 8,0 10 8,00 100 15 2
Vision Plus ¢ Serie 7150 ¢ Testa sferica ® Godolo cilindrico ¢ Sistema metrico
L
Ap1 max
== ;
® prima scelta
O scelta alternativa
WU10PE
Profondita
di taglio lunghezza

mm# Codice D1 D Ap1 max L ZU

(850884 715003000RT 3,0 3 3,00 38 4

715004001RT 4,0 4 4,00 50 4

715005001RT 5,0 5 5,00 50 4

715006002RT 6,0 6 6,00 50 4

715008003RT 8,0 8 8,00 63 4

715010004RT 10,0 10 10,00 76 4

715012005RT 12,0 12 12,00 76 4
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Frese in metallo duro e Vision Plus™
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Vision Plus ¢ Serie 7151 ¢ Testa sferica ® Codolo cilindrico e Sistema metrico

Ap1 max

® prima scelta

O scelta alternativa

WU10PE
Profondita
di taglio lunghezza
Codice D1 D Ap1 max L ZU
715101000RT 1,0 3 3,00 38 2
715102000RT 2,0 3 3,00 38 2
715103000RT 3,0 3 3,00 38 2
715104001RT 4,0 4 4,00 50 2
715105001RT 5,0 5 5,00 50 2
715106002RT 6,0 6 6,00 50 2
715108003RT 8,0 8 8,00 63 2
715110004RT 10,0 10 10,00 76 2
715112005RT 12,0 12 12,00 76 2

Vision Plus ¢ Serie 70N1 » Testa sferica ® Collo ® Codolo cilindrico e Sistema metrico

L3

<—>‘Ap1 max

-1 o T I

D3
® prima scelta
O scelta alternativa
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L ZU

545190 70N101001RT 1,0 4 0,80 1,00 63 2
70N101501RT 15 4 1,30 1,50 63 2
P545193  70N102002RT 2,0 6 1,80 2,00 76 2
70N103002RT 3,0 6 2,80 3,00 76 2
70N104002RT 4,0 6 3,70 4,00 76 2
70N105002RT 5,0 6 4,60 5,00 76 2
70N106002RT 6,0 6 5,50 6,00 76 2
70N108003RT 8,0 8 7,50 8,00 100 2
70N110004RT 10,0 10 9,50 10,00 100 2
P5A52T9  70N112005RT 12,0 12 11,50 12,00 125 2
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus Micro e Serie 7N02 7N12 7N22 e Spigolo vivo ¢

Codolo cilindrico ® Sistema metrico

:

%
“HANITA

D3
s* D1 = - — } 77777 B
Ap1 max
L3
L
[ ]
M
[
® prima scelta
C O scelta alternativa
WU10PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L ZU

7N0200302RJ 0,3 6 0,24 0,40 0,40 50 2
7N2200400RJ 0,4 3 0,34 0,60 2,00 38 2
7N2200410RJ 0,4 3 0,34 0,60 4,00 38 2
Po56391  7N0200402RJ 0,4 6 0,34 0,60 0,60 50 2
7N2200500RJ 0,5 3 0,44 0,70 2,00 38 2
7N2200510RJ 0,5 3 0,44 0,70 4,00 38 2
7N2200520RJ 0,5 3 0,44 0,70 6,00 38 2
P25639  7N0200502RJ 0,5 6 0,44 0,70 1,50 50 2
7N2200600RJ 0,6 3 0,54 0,90 2,00 38 2
7N2200610RJ 0,6 3 0,54 0,90 4,00 38 2
7N2200620RJ 0,6 3 0,54 0,90 6,00 38 2
PO5639d  7N0200602RJ 0,6 6 0,54 0,90 1,80 50 2
Po5644d  7N2200711RJ 0,7 4 0,64 1,00 4,00 50 2
7N2200721RJ 0,7 4 0,64 1,00 6,00 50 2
7N2200801RJ 0,8 4 0,74 1,20 4,00 50 2
7N2200811RJ 0,8 4 0,74 1,20 6,00 50 2
7N2200821RJ 0,8 4 0,74 1,20 8,00 50 2
P256394  7N0200802RJ 0,8 6 0,74 1,20 2,40 50 2
7N2201001RJ 1,0 4 0,94 1,50 6,00 50 2
7N2201011RJ 1,0 4 0,94 1,50 8,00 50 2
7N2201021RJ 1,0 4 0,94 1,50 10,00 50 2
Po5645  7N2201031RJ 1,0 4 0,94 1,50 12,00 50 2
7N0201002RJ 1,0 6 0,94 1,50 2,50 50 2
7N1201002RJ 1,0 6 0,94 1,50 5,00 60 2
7N2201201RJ 1,2 4 1,14 1,50 6,00 50 2
PO56A60  7N2201211RJ 1,2 4 1,14 1,80 8,00 50 2
po56464  7N2201231RJ 12 4 1,14 1,80 12,00 50 2
7N0201202RJ 1,2 6 1,14 1,80 3,00 50 2
7N1201202RJ 12 6 1,14 1,80 6,00 60 2
7N2201401RJ 1,4 4 1,34 2,10 6,00 50 2
7N2201411RJ 1,4 4 1,34 2,10 8,00 50 2
7N2201421RJ 1,4 4 1,35 2,10 10,00 50 2
7N2201441RJ 14 4 1,34 2,10 16,00 50 2
7N0201402RJ 14 6 1,34 2,10 3,50 50 2
7N2201501RJ 15 4 1,44 2,30 6,00 50 2
Po5646d  7N2201511RJ 15 4 1,44 2,30 10,00 50 2
POB6A70  7N2201521RJ 15 4 1,44 2,30 12,00 50 2
7N2201531RJ 15 4 1,44 2,30 16,00 50 2
7N2201541RJ 15 4 1,44 2,30 18,00 63 2
7N2201551RJ 1,5 4 1,44 2,30 20,00 63 2
256300  7N0201502RJ 15 6 1,44 2,30 3,80 50 2
PO56A00  7N1201502RJ 1,5 6 1,44 2,30 7,50 60 2
7N2201571RJ 16 4 1,54 2,80 11,70 50 2
7N2201701RJ 1,7 4 1,64 2,60 6,00 50 2
7N2201721RJ 1,7 4 1,64 2,60 12,00 50 2
56484 7N2201801RJ 18 4 1,74 2,70 6,00 50 2
7N2201811RJ 1,8 4 1,74 2,70 10,00 50 2
7N2201821RJ 18 4 1,74 2,70 12,00 50 2
7N2201831RJ 138 4 1,74 2,70 16,00 50 2
PO56A00  7N0201802RJ 18 6 1,74 2,70 4,50 50 2
256489 7N2201901RJ 1,9 4 1,84 2,80 6,00 50 2
256494  7N2202001RJ 2,0 4 1,96 3,00 6,00 50 2
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus Micro ¢ Serie 7N02 7N12 7N22 ¢ Spigolo vivo

Codolo cilindrico ® Sistema metrico

B178
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(continua)
D3
q D1 - ’7’7}7’7’7 B
Ap1 max
L3
L
[ ]
M
[
® prima scelta
C O scelta alternativa
WU10PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L ZU
7N2202011RJ 2,0 4 1,96 3,00 10,00 50 2
7N2202021RJ 2,0 4 1,96 3,00 16,00 50 2
7N2202031RJ 2,0 4 1,96 3,00 20,00 63 2
PO56408  7N2202041RJ 2,0 4 1,96 3,00 20,00 75 2
7N0202002RJ 2,0 6 1,94 3,00 5,00 50 2
7N1202002RJ 2,0 6 1,96 3,00 10,00 60 2
7N2202051RJ 2,1 4 2,00 3,00 8,00 50 2
25649 7N2202501RJ 2,5 4 2,40 3,70 8,00 50 2
7N2202511RJ 25 4 2,40 3,70 10,00 50 2
7N2202521RJ 25 4 2,44 3,70 16,00 63 2
7N2202531RJ 2,5 4 2,44 3,70 20,00 63 2
56504 7N2202541RJ 2,5 4 2,44 3,70 30,00 80 2
P256404  7N0202502RJ 25 6 2,44 3,70 5,00 50 2
7N2203002RJ 3,0 6 2,94 4,50 8,00 50 2
7N2203012RJ 3,0 6 2,94 4,50 10,00 50 2
7N2203022RJ 3,0 6 2,94 4,50 16,00 63 2
7N2203032RJ 3,0 6 2,94 4,50 20,00 63 2
7N2203042RJ 3,0 6 2,94 4,50 20,00 80 2
7N2203062RJ 3,1 6 3,00 4,50 25,00 76 2
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus Micro ¢ Serie 7N01 ¢ Testa sferica ® Codolo cilindrico ® Sistema metrico

D1 *
{ » ! ! —f———— D
D1J‘ *
Ap1 max —= - Ap1 max
L3 L3 |- L
3
3
2
ol
b
=
=
m
@ prima scelta E
O scelta alternativa s
o
WU10PE S
Profondita =
di taglio lunghezza
mmi# Codice D1 D Ap1 max L ZU
7N0100302RJ 0,3 6 0,30 50 2
7N0100402RJ 0,4 6 0,40 50 2
7N0100502RJ 0,5 6 0,50 50 2
7N0100602RJ 0,6 6 0,60 50 2
7N0100802RJ 08 6 0,80 50 2
7N0101002RJ 1,0 6 2,50 50 2
7N0101202RJ 1,2 6 1,20 50 2
7N0101502RJ 1,5 6 1,50 50 2
7N0102002RJ 2,0 6 2,00 50 2
7N0102502RJ 25 6 2,50 50 2
7N0103002RJ 3,0 6 3,00 50 2
7N0104002RJ 4,0 6 4,00 50 2
256374 7N0106002RJ 6,0 6 6,00 50 2

Vision Plus Micro ® Serie 7N21 » Testa sferica ® Codolo cilindrico ¢ Sistema metrico

e or| 4 = J:D

Ap1 max 7«‘

L3

® prima scelta

O scelta alternativa

WU10PE
Profondita
di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L ZU
7N2100501RT 0,5 4 0,44 1,00 5,00 63 2
7N2100801RT 0,8 4 0,74 1,30 8,00 63 2
7N2101001RT 1,0 4 0,94 1,60 10,00 63 2
7N2101501RT 15 4 1,44 2,40 16,00 63 2
7N2102001RT 2,0 4 1,94 3,20 20,00 63 2
7N2103001RT 3,0 4 2,90 450 30,00 63 2
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2256358.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256359.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256360.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256361.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256362.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256363.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256364.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256366.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256369.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256370.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256371.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256372.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2256373.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3665122.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3665141.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3665142.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3665164.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3665166.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3665168.html
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus e Serie 7505 7545 7515 7525 ¢ Dati tecnici ® TiAIN-LT1 e Sistema metrico

m y

Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
3 1xD 0,4xD 1xD 120 = 160 fz 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
4 1xD 04xD |0,75xD | 90 - 150 fz 10,024 0,030 (0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
1 1xD 04xD |0,75xD | 80 = 140 fz 10,024 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
2 1xD 0,3xD 0,5xD 70 - 120 fz 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
3 1xD [0,15xD| 0,3xD 60 - 90 fz 0,014 /0,018 |0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 [ 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,059 | 0,067
4 1xD 0,1xD |0,15xD | 50 - 70 fz 10,009]0,012 (0,014 ]0,019] 0,023 | 0,027 | 0,031 | 0,034 | 0,037 | 0,039 | 0,044
NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) al’interno del gruppo.
Per una migliore finitura superficiale, ridurre I'avanzamento per dente.
Vision Plus e Serie 7515 ¢ Dati tecnici ® TiAIN-LT1 ¢ Sistema metrico
a
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc i
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 2xD 03xD |0,75xD | 160 = 180 fz 0,019 [ 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
4 2xD 0,25xD | 0,5xD 140 - 160 fz 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
1 2xD 1025xD| 0,5xD 120 - 140 fz 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
2 2xD 02xD | 04xD 80 - 130 fz 0,013 {0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078
3 2xD 0,1 xD 0,2xD 70 = 100 fz 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067
4 2xD 10,05xD|0,05xD| 50 - 70 fz 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044
NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) al’interno del gruppo.
Per una migliore finitura superficiale, ridurre I'avanzamento per dente.
Vision Plus e Serie 7525 ¢ Dati tecnici ® TiAIN-LT1 ¢ Sistema metrico
A [
a Eﬂ
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 3xD 0,2xD 0,5xD 160 = 180 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
4 3xD 02xD | 0,3xD 140 - 160 fz 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
1 3xD 02xD | 0,3xD 120 = 140 fz 0,017 [ 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
2 3xD 0,15xD | 0,2xD 80 - 130 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078
3 3xD ]0,05xD = 70 - 100 fz 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067
4 3xD ]10,08xD - 50 - 70 fz 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore e utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all’interno del gruppo.
Per una migliore finitura superficiale, ridurre I'avanzamento per dente.
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus e Serie 7585 7595 ¢ Dati tecnici ® TiAIN-LT1 e Sistema metrico

8 L -
L~
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — ve . I
Gruppo A B m/min D1 — Diametro a
materiali ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 J_>|
3 1xD 0,4xD 1xD 120 = 160 fz 10,019)0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 0,077 [ 0,077 [ 0,096 | 0,096 | 0,111 | 0,125 S
4 1xD 04xD |0,75xD| 90 - 150 fz 10,0170,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,069 | 0,084 | 0,084 | 0,097 | 0,107 >
1 1xD 04xD [0,75xD| 80 = 140 fz 10,017)0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,069 | 0,084 | 0,084 | 0,097 | 0,107 =
2 1xD 03xD | 0,5xD 70 - 120 fz 10,013)0,022|0,027 | 0,037 | 0,044 [ 0,051 | 0,051 [ 0,063 | 0,063 | 0,071 | 0,078 ﬁ
3 1xD [015xD| 0,3xD 60 = 90 fz [0,010|0,018 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,041 | 0,051 | 0,051 | 0,059 | 0,067 =
4 1xD 0,1xD [0,15xD | 50 - 70 fz 10,007]0,012|0,014 0,019 {0,023 | 0,027 | 0,027 | 0,034 | 0,034 | 0,039 | 0,044 E
NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo. g
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo. (5
Per una migliore finitura superficiale, ridurre I'avanzamento per dente. g

Vision Plus ¢ Serie 75N2 » Dati tecnici ® WU10PE e Sistema metrico

’
i | —
ARy =
Contornatura (A) WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
A B Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae ap min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 10,75xD| 0,1xD | 0,4xD 160 = 180 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 |0,75xD| 0,1xD | 0,4xD 140 - 160 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
1 10,75xD| 0,1xD | 0,4xD 120 - 140 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
2 10,75xD[0,06xD| 0,3xD 100 - 130 fz 0,016 0,020 0,025 0,029 0,034 0,037 0,040
3 10,75xD|[0,03xD| 02xD 70 - 100 fz 0,013 0,016 0,019 0,023 0,026 0,029 0,032
4 10,75xD[0,001xD| 0,1xD 50 - 70 fz 0,008 0,011 0,013 0,015 0,018 0,019 0,021

NOTA: La velocita di taglio inferiore é utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all’interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus e Serie 75N5 finitura e Dati tecnici ® WU10PE e Sistema metrico

a
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
A B Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae ap min max | mm| 4,0 5,0 6,0 80 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
3 1xD 0,4 xD 1xD 120 |- [ 160 fz 10,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 |0,087 0,096 | 0,104 0,111 |0,125
4 1xD 0,4xD | 0,75xD 90 [—-| 150 fz 0,024 0,030 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
1 1xD 0,4xD | 0,75xD 80 |—-| 140 fz | 0,024 |0,030| 0,036 [ 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 [ 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
2 1xD 0,3xD 0,5xD 70 | -] 120 fz 10,0180,022|0,027 [ 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
3 1xD 0,15xD| 0,3xD 60 [-| 90 fz [0,014|0,018|0,021 [ 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,059 | 0,067
4 1xD 0,1xD | 0,15xD 50 |-| 70 fz 10,009|0,012]0,014 (0,019 0,023 | 0,027 | 0,031 | 0,034 | 0,037 | 0,039 | 0,044

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all’interno del gruppo.
Per una migliore finitura superficiale, ridurre I'avanzamento per dente.

Vision Plus e Serie 7670 ¢ Dati tecnici ® TiAIN-LT1 e Sistema metrico

/
‘an ﬁ
RN .
Contornatura (A) TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz=mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 10%.
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A B m/min D1 — Diametro
materiali ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0

3 0,8xD | 0,5xD |0,75xD | 160 | — 180 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,063 | 0,078 | 0,101 | 0,114
4 0,8xD | 04xD | 0,5xD | 140 | - 160 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,056 | 0,069 | 0,088 | 0,098
5 0,8xD | 05xD |0,75xD | 60 - 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,051 | 0,063 | 0,081 | 0,091
6 08xD | 04xD | 0,5xD 50 = 80 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,042 | 0,051 | 0,065 | 0,071
1 0,8xD | 0,5xD |0,75xD | 80 - 100 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,063 | 0,078 | 0,101 | 0,114
2 08xD | 04xD [0,75xD | 60 - 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,051 | 0,063 | 0,081 | 0,091
3 08xD | 04xD [0,75xD | 60 - 80 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,042 | 0,051 | 0,065 | 0,071
1 0,8xD | 0,5xD |0,75xD | 120 | - 160 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,075 | 0,091 | 0,114 | 0,124
2 0,8xD | 0,5xD |0,75xD | 110 | - 140 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,063 | 0,078 | 0,101 | 0,114
3 08xD | 04xD [0,75xD| 100 | - 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,051 | 0,063 | 0,081 | 0,091
1 0,8xD | 04xD |0,75xD | 50 - 90 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114
2 0,8xD | 0,25xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061
3 08xD | 04xD |0,75xD | 25 = 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061
4 0,8xD | 0,3xD | 0,5xD 50 - 60 fz 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,074 | 0,084
1 0,8xD | 0,5xD | 0,5xD | 120 | - 140 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,056 | 0,069 | 0,088 | 0,098
2 08xD | 02xD | 0,3xD 80 - 130 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,042 | 0,051 | 0,065 | 0,071
3 0,8xD | 0,15xD | 0,2xD 70 - 100 fz 0,011 | 0,014 | 0,017 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,041 | 0,052 | 0,057

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit: facile) al’interno del gruppo.
Per utensili di sgrossatura a 6 tagli utilizzare il 60% del valore di ap per scanalatura riportato nella tabella.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Vision Plus ¢ Serie D518 ¢ Dati tecnici ® WP15PE e Sistema metrico

)
s
Contornatura (A) WP15PE Avanzamento per dente consigliato (fz= mm/dente) per la contornatura (A).
Velocita di taglio — vc| .
Gruppo A m/min D1 — Diametro -
materiali ap ae min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 250 =
0 Ap1 max 0,05xD 150 = 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 7
1 Ap1 max 0,05 xD 150 - 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 5
2 Ap1 max 0,05 xD 140 = 190 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 :cu
3 Ap1 max 0,05xD 120 - 160 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 ’_’
4 Ap1 max 0,05xD 90 = 150 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098 =
5 Ap1 max 0,06xD 60 - 100 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 E
6 Ap1 max 0,04 x D 50 = 75 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071 =
1 Ap1 max 0,05 x D 90 = 115 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114 =
M 2 Ap1 max 0,05 x D 60 - 80 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091 =
3 Ap1 max 0,05xD 60 = 70 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071 E
1 Ap1 max 0,05xD 120 = 150 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 g
2 Ap1 max 0,05 x D 110 - 140 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 Ap1 max 0,05 x D 110 = 130 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 Ap1 max 0,04 x D 50 = 90 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 Ap1 max 0,04 xD 25 - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 Ap1 max 0,05 x D 25 = 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 Ap1 max 0,05xD 50 - 60 fz 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 Ap1 max 0,04 xD 80 = 140 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 Ap1 max 0,05 xD 70 - 120 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita piti facile) all'interno del gruppo.
Per una migliore finitura superficiale, ridurre I'avanzamento per dente.
Vision Plus  Serie D618 ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico
)
- [ —
Contornatura (A) WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
3 2xD |0,15xD 120 = 160 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111
4 2xD 0,15xD 90 - 150 fz 0,017 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097
1 2xD 10,15xD 80 - 140 fz 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,086 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097
2 2xD |0,15xD 70 - 120 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071
3 2xD 0,1xD 60 - 90 fz 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059
4 2xD 10,06xD 50 - 70 fz 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039
NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) all’interno del gruppo.
Per una migliore finitura superficiale, ridurre I'avanzamento per dente.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
N
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Vision Plus ¢ Serie 7050 7060 sgrossatura ¢ Dati tecnici ® WU10PE e Sistema metrico

Z

-

WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Sgrossatura
A Velocita di taglio — vc .
Gruppo m/min D1 - Diametro
materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
3 0,2xD 0,1 xD 208 - 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117 0,136
4 0,2xD 0,1 xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103 0,118
1 0,15xD 0,1 xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154 0,177
2 0,1xD 0,075xD | 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171 0,194
3 0,05 xD 0,05 xD 138 = 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200 0,233
4 0,05 xD 0,05 xD 115 = 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133 0,154
NOTA: Utilizzare la tabella dii riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina EI2.
Vision Plus ¢ Serie 7050 7060 semifinitura e Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico
>
-
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz) per la smussatura
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 1,0 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
0,1xD | 0,1xD 240 - 320 fz 0,017 | 0,034 | 0,043 | 0,052 | 0,070 | 0,089 | 0,109 | 0,150 | 0,182 | 0,211
0,1xD | 0,1xD 180 - 300 fz 0,016 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187
0,1xD | 0,1xD 160 - 280 fz 0,016 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187
0,1xD | 0,1xD 140 = 240 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,048 | 0,061 | 0,074 | 0,101 | 0,121 | 0,140
0,1xD | 0,1xD 120 = 180 fz 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,028 | 0,038 | 0,048 | 0,058 | 0,079 | 0,096 | 0,112
0,1xD | 0,1xD 100 - 140 fz 0,006 | 0,012 | 0,016 | 0,019 | 0,025 | 0,032 | 0,039 | 0,053 | 0,064 | 0,074

NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BIZ4

Vision Plus e Serie 7050 7060 finitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

L

A

WU10PE

Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Finitura

Velocita di taglio — vc .

Gruppo m /miﬁ D1 - Diametro

materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
3 0,04 xD | 0,04 xD 416 - 468 Fz 0,052 0,080 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403 0,466
4 0,04 xD | 0,04 xD 364 - 416 Fz 0,048 0,073 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 0,406
1 0,03xD | 0,083xD 290 - 406 Fz 0,052 0,078 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379 0,434
2 0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,039 0,059 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 0,320
3 0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,033 0,050 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244 0,284
4 0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,022 0,033 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187

NOTA: Utilizzare Ia tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BI22.
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Vision Plus ¢ Serie 7061 sgrossatura e Dati tecnici ¢ WU10PE e Sistema metrico

emgrE———————

WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Sgrossatura
A Velocita di taglio — ve D1 - Diametro

Gruppo m/min

materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0,2xD | 0,1xD 208 = 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117 0,136
0,2xD | 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103 0,118
0,15xD| 0,1 xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154 0,177
0,1xD |0,075xD| 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171 0,194
0,05xD| 0,05xD | 138 - 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200 0,233
0,05xD| 0,06xD | 115 - 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133 0,154

NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BI24.
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Vision Plus e Serie 7061 semifinitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

>
| ——
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz) per la smussatura
A Velocita di ta_gllo —ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 1,0 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 0,1xD | 0,05xD | 240 = 320 fz 0,017 | 0,034 | 0,043 | 0,052 | 0,070 | 0,089 | 0,109 | 0,150 | 0,182 | 0,211
4 0,1xD | 0,1xD 180 - 300 fz 0,016 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187
1 0,1xD | 0,1xD 160 = 280 fz 0,016 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187
2 0,1xD | 0,1xD 140 = 240 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,048 | 0,061 | 0,074 | 0,101 | 0,121 | 0,140
3 0,1xD | 0,1xD 120 - 180 fz 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,028 | 0,038 | 0,048 | 0,058 | 0,079 | 0,096 | 0,112
4 0,1xD | 0,1xD 100 - 140 fz 0,006 | 0,012 | 0,016 | 0,019 | 0,025 | 0,032 | 0,039 | 0,053 | 0,064 | 0,074

NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BEIZ4

Vision Plus e Serie 7061 finitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

——

WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Finitura
Velocita di taglio — vc D1 - Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
3 0,04 xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,052 0,080 | 0,108 | 0,168 | 0,231 0,279 0,324 0,403 0,466
4 0,04 xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,048 | 0,073 | 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 0,406
1 0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,052 0,078 | 0,106 | 0,162 | 0,221 0,266 0,308 0,379 0,434
2 0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,039 | 0,059 | 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 0,320
3 0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,033 | 0,050 | 0,067 | 0,102 | 0,139 0,168 0,196 0,244 0,284
4 0,02xD | 0,02xD 180 = 252 Fz 0,022 0,033 | 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187

NOTA: Utilizzare Ia tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BI22.
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Vision Plus ¢ Serie 7150 sgrossatura e Dati tecnici ® WU10PE e Sistema metrico

WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Sgrossatura
A Velocita di taglio — vc .
3 Gruppo m/miﬁ D1 - Diametro
a5 materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
5 3 0,2xD 0,1 xD 208 - 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117 0,136
% 4 0,2xD 0,1 xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103 0,118
= 1 0,15xD 0,1 xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154 0,177
= 2 0,1 xD 0,075 xD 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171 0,194
rg“ 3 0,05 xD 0,05 xD 138 = 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200 0,233
= 4 0,05xD 0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133 0,154
E NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina EIZ4.
=
=
=
Vision Plus ¢ Serie 7150 semifinitura  Dati tecnici ® WU10PE e Sistema metrico
>
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz) per la smussatura
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 1,0 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0

3 |0,1xD[0,1xD] 240 - 320 fz 0,017 | 0,034 | 0,043 | 0,052 | 0,070 | 0,089 | 0,109 | 0,150 | 0,182 | 0,211

4 10,1xD|0,1xD]| 180 - 300 fz 0,016 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187

1 |0,1xD[0,dxD| 160 = 280 fz 0,016 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187

2 |0,1xD[0,1xD] 140 - 240 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,048 | 0,061 | 0,074 | 0,101 | 0,121 | 0,140

3 10,1xD|0,1xD]| 120 - 180 fz 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,028 | 0,038 | 0,048 | 0,058 | 0,079 | 0,096 | 0,112

4 10,1xD|0,1xD]| 100 = 140 fz 0,006 | 0,012 | 0,016 | 0,019 | 0,025 | 0,032 | 0,039 | 0,053 | 0,064 | 0,074

NOTA: Utilizzare Ia tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BI32.

Vision Plus e Serie 7150 finitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

.

WU10PE /Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Finitura|
A Velocita di taglio — vc .
Gruppo m/mig D1 - Diametro
materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
3 ]0,04xD|[0,04 xD| 416 - 468 Fz 0,052 | 0,080 | 0,108 | 0,168 | 0,231 0,279 | 0,324 | 0,403 | 0,466
4 10,04xD|0,04xD| 364 = 416 Fz 0,048 | 0,073 | 0,099 | 0,152 0,207 | 0,249 | 0,288 | 0,355 | 0,406
1 ]0,083xD|0,03xD| 290 - 406 Fz 0,052 | 0,078 | 0,106 | 0,162 | 0,221 0,266 | 0,308 | 0,379 | 0,434
2 |0,08xD|[0,03xD| 203 - 348 Fz 0,039 | 0,059 | 0,080 | 0,122 | 0,166 | 0,199 | 0,230 | 0,281 0,320
3 10,02xD|0,02xD| 216 = 324 Fz 0,033 | 0,050 | 0,067 | 0,102 | 0,139 | 0,168 | 0,196 | 0,244 | 0,284
4 10,02xD|0,02xD| 180 = 252 Fz 0,022 | 0,033 | 0,045 | 0,068 | 0,093 | 0,112 | 0,130 | 0,162 | 0,187

NOTA: Utilizzare Ia tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BEI22.
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WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Sgrossatura
A Velocita di taglio — vc i

Gruppo m/min D1 - Diametro 3
materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 7
3 0,2xD | 0,1xD 208 - 234 Fz 0,015 | 0,023 | 0,031 0,049 | 0,067 | 0,081 0,094 | 0,117 | 0,136 5
4 02xD | 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 | 0,021 0,029 | 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,103 | 0,118 :=u
1 |0,15xD| 0,1xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 | 0,043 | 0,066 | 0,090 | 0,109 | 0,125 | 0,154 | 0,177 =
2 0,1xD |0,075xD| 119 - 204 Fz 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,074 | 0,101 0,121 0,140 | 0,171 0,194 =
3 10,05xD|[0,05xD 138 - 207 Fz 0,027 | 0,041 0,055 | 0,084 | 0,114 | 0,138 | 0,161 0,200 | 0,233 ﬁ
4 10,05xD|[0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 | 0,027 | 0,037 | 0,056 | 0,076 | 0,092 | 0,107 | 0,133 | 0,154 I:Tz'
NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BEIZ4. 5
=
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Vision Plus e Serie 7151 semifinitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

o
o
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz) per la smussatura
A Velocita di taglio — vc D1 — Di "
Gruppo m/min — Dlametro
materiali ap ae min max mm 1,0 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
0,05 x D] 240 = 320 fz 0,017 | 0,034 | 0,043 | 0,052 | 0,070 | 0,089 | 0,109 | 0,150 | 0,182 | 0,211
0,1xD]| 180 - 300 fz 0,016 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187
0,1xD]| 160 - 280 fz 0,016 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 | 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187
0,1xD]| 140 - 240 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,048 | 0,061 | 0,074 | 0,101 | 0,121 | 0,140
0,1xD]| 120 - 180 fz 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,028 | 0,038 | 0,048 | 0,058 | 0,079 | 0,096 | 0,112
0,1xD] 100 - 140 fz 0,006 | 0,012 | 0,016 | 0,019 | 0,025 | 0,032 | 0,039 | 0,053 | 0,064 | 0,074

NOTA: Utilizzare la tabella dii riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina EI2.

Vision Plus e Serie 7151 finitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

/"
aam

WU10PE /Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Finitura
A Velocita di taglio — vc ;

Gruppo m/mi?\ D1 - Diametro

materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
3 ]0,04xD|0,04 xD| 416 = 468 Fz 0,052 0,080 0,108 | 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403 0,466
4 10,04xD|0,04xD| 364 - 416 Fz 0,048 0,073 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 0,406
1 ]0,083xD|0,03xD| 290 = 406 Fz 0,052 0,078 0,106 | 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379 0,434
2 |0,08xD|[0,03xD| 203 - 348 Fz 0,039 0,059 0,080 | 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 0,320
3 10,02xD|0,02xD| 216 - 324 Fz 0,033 0,050 0,067 0,102 0,139 | 0,168 0,196 0,244 0,284
4 10,02xD|0,02xD| 180 = 252 Fz 0,022 0,033 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187

NOTA: Utilizzare la tabella dii riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’'angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BEI23.
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A

WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Sgrossatura

Velocita di taglio — vc D1 - Diametro
=] Gruppo m/min
m materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
= 3 0,2xD | 0,1xD 208 - 234 Fz 0,015 | 0,023 | 0,031 0,049 | 0,067 | 0,081 0,094 | 0,117 | 0,136
S 4 1 02xD | 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 | 0,021 | 0,029 | 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,103 | 0,118
> 1 ]10,15xD | 0,1xD 140 = 196 Fz 0,021 | 0,082 | 0,043 | 0,066 | 0,090 | 0,109 | 0,125 | 0,154 | 0,177
= 2 0,1xD |0,075xD] 119 - 204 Fz 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,074 | 0,101 0,121 0,140 | 0,171 0,194
rgn 3 10,05xD[0,06xD 138 - 207 Fz 0,027 | 0,041 | 0,055 | 0,084 | 0,114 | 0,138 | 0,161 | 0,200 | 0,233
= 4 [005xD|0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 | 0,027 | 0,037 | 0,056 | 0,076 | 0,092 | 0,107 | 0,133 | 0,154
E NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina EIZ3.
=]
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Vision Plus ¢ Serie 70N1 semifinitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

/
@ =
W
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz) per la smussatura
A Velocita di taglio — vc D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 1,0 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 0,1xD | 0,1 xD | 240 = 320 fz 0,017 | 0,034 | 0,043 | 0,052 | 0,070 | 0,089 | 0,109 | 0,150 | 0,182 | 0,211
4 0,1xD | 0,1xD 180 - 300 fz 0,016 | 0,031 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187
1 0,1xD | 0,1xD 160 - 280 fz 0,016 | 0,031 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,081 0,099 | 0,134 | 0,162 | 0,187
2 0,1xD | 0,1xD 140 = 240 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,048 | 0,061 0,074 | 0,101 0,121 0,140
3 0,1xD | 0,1xD 120 = 180 fz 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,028 | 0,038 | 0,048 | 0,058 | 0,079 | 0,096 | 0,112
4 0,1xD | 0,1xD 100 - 140 fz 0,006 | 0,012 | 0,016 | 0,019 | 0,025 | 0,082 | 0,039 | 0,053 | 0,064 | 0,074

NOTA: Utilizzare Ia tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BI32.

Vision Plus ¢ Serie 70N1 finitura e Dati tecnici ® WU10PE e Sistema metrico

-7 -

WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Finitura
A Velocita di taglio — vc "

Gruppo m/mig D1 - Diametro

materiali ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
3 10,04 xD|0,04 xD| 416 - 468 Fz 0,052 0,080 | 0,108 0,168 0,231 0,279 | 0,324 0,403 0,466
4 10,04 xD|0,04 xD| 364 = 416 Fz 0,048 | 0,073 | 0,099 0,152 0,207 0,249 | 0,288 0,355 0,406
1 ]0,03xD|0,03xD| 290 - 406 Fz 0,052 0,078 | 0,106 0,162 0,221 0,266 | 0,308 0,379 0,434
2 |0,03xD|0,03xD| 203 - 348 Fz 0,039 0,059 | 0,080 0,122 0,166 | 0,199 | 0,230 0,281 0,320
3 ]0,02xD[0,02xD| 216 - 324 Fz 0,033 | 0,050 | 0,067 0,102 0,139 | 0,168 | 0,196 0,244 0,284
4 10,02xD|0,02xD| 180 = 252 Fz 0,022 0,033 | 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187

NOTA: Utilizzare Ia tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina BI22.
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Frese in metallo duro ¢ Vision Plus™ Micro

Vision Plus ¢ Serie 7N02 7N12 7N22 ¢ Dati tecnici ® WU10PE e Sistema metrico

)
K
Contornatura (A) WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%. 3
Velocita di taglio — v . m
Gruppo A B m/min D1 — Diametro g
materiali ap ae ap min max | mm 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0 :Cu
0 1125xD[0,25xD |0,75xD | 150 | — | 200 fz 0,002 | 0,008 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,010 | 0,014 | 0,017 | 0,021 >
1 11,25xD|025xD [0,75xD | 150 | — | 200 fz 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,010 | 0,014 | 0,017 | 0,021 =
2 1125xD|[0,25xD [0,75xD | 140 | — | 190 fz 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,010 | 0,014 | 0,017 | 0,021 E
3 |1125xD[0,25xD [0,75xD | 120 | — | 160 fz 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,011 | 0,014 | 0,017 =
4 1125xD[0,25xD | 0,5xD 90 | - | 150 fz 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,016 =
5 1125xD[0,25xD | 0,5xD 60 [ — | 100 fz 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 o
1 ]1,25xD|0,25xD |0,75xD] 120 | — | 150 fz 0,002 | 0,008 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,010 | 0,014 | 0,017 | 0,021 =
2 1125xD[025xD | 0,5xD | 110 | — | 140 fz 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,011 | 0,014 | 0,017 3
1 11,25xD|025xD | 0,5xD 80 [ — | 140 fz 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,016
2 1125xD|[0,25xD | 0,3xD 70 | - | 120 fz 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012
3 11,25xD[0,25xD |0,25xD]| 60 | — 90 fz 0,001 | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pitl facile) al’interno del gruppo.
Per strumenti con portata > 3 x D, ridurre fz del 20%.
Per strumenti con portata > 5 x D, ridurre fz del 30%.
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Frese in metallo duro e Vision Plus™ Micro

Vision Plus ¢ Serie 7N01 ¢ Dati tecnici ® WU10PE e Sistema metrico

U

g&

Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Finitura
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 10,04 xD|[0,04xD 432 - 576 fz 0,012 0,015 0,020 0,025 0,038 0,051 0,064 0,078
4 10,04 xD|[0,04xD 324 - 540 fz 0,012 0,014 0,019 0,023 0,035 0,047 0,059 0,072
1 ]0,03xD|0,03xD 288 - 504 fz 0,012 0,014 0,019 0,023 0,035 0,047 0,059 0,072
2 |10,03xD|[0,03xD 252 = 432 fz 0,009 0,011 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
3 10,02xD|0,02xD 216 - 324 fz 0,007 0,008 0,011 0,014 0,021 0,028 0,035 0,043
4 10,02xD|0,02xD 180 - 252 fz 0,005 0,006 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,028
|
—
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliato (fz) per la smussatura
Velocita di taglio — ve .
Gruppo A m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 10,1xD |0,05xD 300 - 400 fz 0,008 0,010 0,013 0,017 0,025 0,034 0,043 0,052
4 | 0,1xD |0,05xD 225 - 375 fz 0,008 0,009 0,012 0,016 0,023 0,031 0,040 0,048
1 ]0,07xD| 0,1xD 200 - 350 fz 0,008 0,009 0,012 0,016 0,023 0,031 0,040 0,048
2 |0,06xD|[0,04xD 175 - 300 fz 0,006 0,007 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036
3 10,03xD|0,083xD 150 - 225 fz 0,005 0,006 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,028
4 10,03xD|0,03xD 125 - 175 fz 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,016 0,019
|
S—
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Sgrossatura
Velocita di taglio — ve .
Gruppo A m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 102xD|01xD 216 - 288 fz 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,021 0,026
4 102xD|01xD 162 - 270 fz 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024
1 10,15xD| 0,1xD 144 - 252 fz 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024
2 |1 0,1xD |0,075xD| 126 - 216 fz 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,015 0,018
3 10,06 xD|0,05xD 108 - 162 fz 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,014
4 10,05xD|[0,05xD 90 - 126 fz 0,002 0,002 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,009

NOTA: Utilizzare Ia tabella di riferimento per correzioni della velocita di taglio (vc) in base ai gradi medi dello stampo. Consultare la pagina BEIZ3.

Vision Plus e Serie 7N21 sgrossatura e Dati tecnici ¢ WU10PE e Sistema metrico

7

WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Sgrossatura
A Velocita di taglio — vc )

Gruppo m /mig D1 - Diametro

materiali ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 102xD |0,1xD 208 - 234 Fz 0,0037 | 0,0044 | 0,0059 | 0,0075 | 0,0113 | 0,0152 | 0,0192 | 0,0232
4 102xD |0,1xD 182 - 208 Fz 0,0035 | 0,0042 | 0,0056 | 0,0070 | 0,0105 | 0,0141 | 0,0177 | 0,0213
1 10,15xD| 0,1 xD 140 = 196 Fz 0,0052 | 0,0062 | 0,0083 | 0,0104 | 0,0157 | 0,0211 | 0,0265 | 0,0319
2 | 0,1xD [0,075xD|] 119 - 204 Fz 0,0059 | 0,0070 | 0,0094 | 0,0118 | 0,0178 | 0,0238 | 0,0299 | 0,0360
3 10,056xD|[0,05xD 138 - 207 Fz 0,0066 | 0,0080 | 0,0106 | 0,0133 | 0,0201 | 0,0269 | 0,0338 | 0,0408
4 10,05xD|0,05xD 115 - 161 Fz 0,0044 | 0,0053 | 0,0071 | 0,0089 | 0,0134 | 0,0179 | 0,0226 | 0,0272

NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura di taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina EIZ4.

B190

%
“HANITA



http://widia.com

Frese in metallo duro ¢ Vision Plus™ Micro

Vision Plus ¢ Serie 7N21 semifinitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

e

Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Finitura
A Velocita di ta_glio —ve D1 — Diametro
Gruppo m/min
materiali ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 10,04 xD|[0,04 x D 432 = 576 fz 0,012 0,015 0,020 0,025 0,038 0,051 0,064 0,078
4 10,04 xD|0,04 xD 324 - 540 fz 0,012 0,014 0,019 0,023 0,035 0,047 0,059 0,072
1 [0,03xD|0,03xD 288 - 504 fz 0,012 0,014 0,019 0,023 0,035 0,047 0,059 0,072
2 10,08xD|[0,03xD 252 - 432 fz 0,009 0,011 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
3 |0,02xD|0,02xD 216 - 324 fz 0,007 0,008 0,011 0,014 0,021 0,028 0,035 0,043
4 10,02xD|0,02xD 180 - 252 fz 0,005 0,006 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,028
<
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Semi-finitura
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0
3 10,1xD [0,056xD 300 - 400 fz 0,008 0,010 0,013 0,017 0,025 0,034 0,043 0,052
4 | 0,1xD [0,05xD 225 - 375 fz 0,008 0,009 0,012 0,016 0,023 0,031 0,040 0,048
1 ]0,07xD| 0,1xD 200 - 350 fz 0,008 0,009 0,012 0,016 0,023 0,031 0,040 0,048
2 10,06xD|[0,04 xD 175 - 300 fz 0,006 0,007 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036
3 10,08xD|[0,03xD 150 - 225 fz 0,005 0,006 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,028
4 10,083xD|[0,03xD 125 - 175 fz 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,016 0,019
<
Profilatura WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Sgrossatura
Velocita di taglio — vc .
Gruppo A m/min D1 — Diametro
materiali ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0
3 102xD |01xD 216 - 288 fz 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,021 0,026
4 102xD|01xD 162 - 270 fz 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024
1 ]10,15xD| 0,1 xD 144 - 252 fz 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024
2 | 0,1xD [0,075xD|] 126 - 216 fz 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,015 0,018
3 10,06 xD|[0,05xD 108 - 162 fz 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,014
4 10,056xD|0,05xD 90 - 126 fz 0,002 0,002 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,009

NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per correzioni della velocita di taglio (vc) in base ai gradi medi dello stampo. Consultare la pagina BI22.

Vision Plus ¢ Serie 7N21 finitura ¢ Dati tecnici ® WU10PE ¢ Sistema metrico

e

WU10PE Avanzamento per dente consigliabile (Fz=mm/th) per la fresatura/profilatura tridimensionale (A) - Finitura
A — -
Velocita di taglio — vc .
Gruppo m/min D1 - Diametro
materiali ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 10,04 xD|[0,04 x D 416 = 468 Fz 0,0127 | 0,0153 | 0,0204 | 0,0256 | 0,0389 | 0,0522 | 0,0659 | 0,0796
4 10,04xD|[0,04 xD 364 - 416 Fz 0,0119 | 0,0143 | 0,0191 | 0,0239 | 0,0361 | 0,0484 | 0,0609 | 0,0734
1 ]10,03xD|0,03xD 290 = 406 Fz 0,0127 | 0,0153 | 0,0204 | 0,0255 | 0,0386 | 0,0517 | 0,0650 | 0,0784
2 10,083xD|[0,03xD 203 - 348 Fz 0,0096 | 0,0116 | 0,0154 | 0,0193 | 0,0292 | 0,0391 | 0,0491 | 0,0592
3 10,02xD|[0,02xD 216 = 324 Fz 0,0081 | 0,0097 | 0,0130 | 0,0163 | 0,0245 | 0,0328 | 0,0413 | 0,0497
4 10,02xD|[0,02xD 180 - 252 Fz 0,0054 | 0,0065 | 0,0087 | 0,0108 | 0,0164 | 0,0219 | 0,0275 | 0,0331
NOTA: Utilizzare la tabella di riferimento per ottimizzare la velocita di taglio in base all’angolatura dii taglio media dell’applicazione. Consultare la pagina EI24.
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Frese in metallo duro e Vision Plus™

Tabella dei fattori per ottimizzare la velocita di taglio della testa sferica
per lavorazioni di metalli duri ¢ Metrico

Esempi di calcolo

Tabella dei fattori per il calcolo della velocita della testa sferica
Angolo medio della parete ap/D
0.003 0.006 0.010 0.016 0.020 0.025 0.030
0.0° 9.1 6.5 5.0 4.0 3.6 3.2 2.9
- 3.0° 6.2 4.9 4.0 3.3 3.0 2.8 2.6
= 5.0° 5.1 4.2 3.5 3.0 2.8 2.5 2.4
L 8.0° 4.1 3.4 3.0 2.6 2.4 2.3 2.1
= 10.0° 3.6 3.1 2.7 2.4 2.3 2.1 2.0
S 15.0° 2.8 2.5 2.2 2.0 1.9 1.8 1.7
= 20.0° 2.3 2.1 1.9 1.8 1.7 1.6 1.6
= 30.0° 1.7 1.6 1.5 1.4 1.4 1.3 1.3
= 40.0° 1.4 1.3 1.3 1.2 1.2 1.2 1.2
E 50.0° 1.2 1.2 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1
o 55.0° 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.0 1.0
=
E-}
&
Per calcolare la velocita di taglio effettiva, utilizzare la seguente formula: TiAIN o AITiN
Velocita di taglio di base * Fattore Velocita di taglio di base Vc
Scegliere il coefficiente in base all'ap/D e all'angolatura media della parete. Gruppo m/min
Esempio 1: materiali min max
Per utensile = 10mm e ap = 0,2mm per angolatura media della parete 0°, 160 - 180
ap/D rapporto equivalente a 0,2/10 = 0,02. Fattore equivalente a 3,6. 140 - 160
Esempio 2: 100 - 140
Per utensile = 8mm e ap = 0,1mm per angolatura media della parete 10°
ap/D rapporto equivalente a 0,1/8 = 0,0125. Il fattore & compreso tra 2,7 70 - 120
e 2,4, scegliere 2,6. 60 - 90
Ricordare il diametro dello stelo e I'effetto della lunghezza. 50 - 70
Se la lunghezza utensile esterna al mandrino e superiore a 2 x D,
diminuire I'avanzamento per dente del 15% ogni 1 x D.
ap
N
ap I
ae
r | 10° \
lae =
Esempio di applicazione n. 1 = Esempio di applicazione n. 2 =
spianatura di una superficie piana spianatura con un’angolatura media della parete di 10°
D =10mm D =8mm
ap =0,2mm ap =0,Tmm
Angolatura media della parete = 0° Angolatura media della parete = 10°
Finitura H2 Finitura H2
v iniziale dal grafico = 100 ve iniziale dal grafico = 100
ap/D = 0,02 ap/D =0,1/8 = 0,0125
Fattore dalla tabela = Fattore dalla tabella =

2.6
vc da programmare nella macchina = 100 * 2,6 = 260 m/min
GIRI/MIN = 260" 1000/3,14/10 = 7640 GIRI/MIN

vc da programmare nella macchina = 100 * 3,6 = 360 m/min
GIRI/MIN = 360* 1000/3,14/10 = 11460 GIRI/MIN
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Frese a candela HSS

Fresatura in metallo duro integrale ad alte prestazioni

La nuova generazione di sgrossatori HSS di prima qualita con cobalto sono appositamente
progettati per titanio e acciai inossidabili. Sono dotati di rettifica a spoglia eccentrica per un
tagliente piu robusto in grado di funzionare con una coppia di serraggio inferiore. L'esclusiva
geometria formatrucioli rompe e controlla il truciolo, consentendo una maggiore capacita di
asportazione del truciolo e una maggiore produttivita. Lo sgrossatore HSS offre le migliori
prestazioni della categoria su materiali difficili da lavorare.

Caratteristiche e vantaggi

HSS PM ad alto contenuto
di cobalto e vanadio per
una resistenza all’'usura

e una durezza a caldo

superiori Gli utensili WavCut™ per la lavorazione del titanio sono pil adatti

per applicazioni nel settore aerospaziale ed energetico, fornendo
un elevato volume di truciolo asportato e una maggiore durata
dell’utensile. Lo speciale design a onda di queste frese a candela
a 4 e 6 tagli richiede meno potenza durante la sgrossatura e la
semifinitura e fornisce un’eccellente formazione del truciolo.
Poiché i trucioli vengono evacuati facilmente, non & necessario che
la fresa WavCut li tagli nuovamente, il che garantisce una maggiore
durata dell’'utensile. Inoltre, i taglienti cambiano la posizione radiale
senza cambiare il diametro.

Diverse preparazioni dei
taglienti e geometrie per
lavorare un’ampia gamma

di materiali.

Taglio centrale che offre
prestazioni eccellenti nelle
applicazioni di sgrossatura,
specialmente su titanio.

ALTE
SOFISTICATA  PRESTAZIONI  EFFICIENTE

Sofisticati profili di sgrossatura in grado di Finitori ad alte prestazioni con geometrie Elevato volume di truciolo asportato
gestire i problemi di formazione dei trucioli. specifiche per diversi materiali. rispetto ai normali utensili di
sgrossatura grazie al ridotto consumo
di potenza.

%
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Fresatura a candela in metallo duro

ACCIAIO AD ALTA VELOCITA

PRODOTTO SETTORE

FRESA A CANDELA IN METALLO DURO

QUALITA TAGLI @

UNCOATED 4-8
TiCN

RANGE DI DIAMETRO
SISTEMA METRICO f#

6-50mm TRANSPORTATION

APPLICAZIONI

MATERIALI P

P m K - l/ CONTORNATURA FRESATURA IN RAMPA

> INTERPOLAZIONE

ELICOIDALE SCANALATURA

| S5 FRESATURA DINAMICA I FRESATURA A TUFFO
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Frese in metallo duro HSS e Sgrossatori HSS

Sgrossatori HSS e Serie 6N06 ® Smusso ® Weldon® e Sistema metrico

Dettaglio X Ap1 max

%:\ o |

_ -

® prima scelta

O scelta alternativa

TiAIN-LW
Profondita

di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D Ap1 max L BCH ZU
6N0606002LW 6,0 6 13,00 57 0,25 4
6N0608004LW 8,0 10 19,00 69 0,25 4
6N0609004LW 9,0 10 19,00 69 0,25 4
3 6N0610004LW 10,0 10 22,00 72 0,25 4
6N0612005LW 12,0 12 26,00 83 0,35 4
660437  6N0614005LW 14,0 12 26,00 83 0,35 4
i 6N0616006LW 16,0 16 32,00 92 0,35 4
6N0620007LW 20,0 20 38,00 104 0,35 4
6N0622007LW 22,0 20 38,00 104 0,50 5
6N0625008LW. 25,0 25 45,00 121 0,50 5
6N0630008LW 30,0 25 45,00 121 0,50 5

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B198.

Sgrossatori HSS e Serie 6NL6 ® Smusso ® Collo ® Weldon® e Sistema metrico

L3

Dettaglio X
Ap1 max
45° \
o Sel w | . ;

BCH »‘ ‘«

® prima scelta
O scelta alternativa

TiAIN-LW
Profondita

di taglio lunghezza
mm# Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH ZU
6NL612005LW 12,0 12 12 26,00 78,00 125 0,35 4
[660629 6NL616006LW 16,0 16 15 32,00 87,00 138 0,35 4
6NL620007LW 20,0 20 20 38,00 108,00 160 0,35 4
6NL625008LW 25,0 25 25 45,00 155,00 216 0,50 5

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B198.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.1660373.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660389.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660397.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660405.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660421.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660437.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660453.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660479.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660487.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660497.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660507.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660623.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660629.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660635.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.1660640.html

Frese in metallo duro HSS ¢ WavCut™ |

WavCut™ | e Serie 660W 661W 664W e Smusso ® Weldon® e Sistema metrico

L3

\Dettagliox —=| Aplmax |=—
45° \

D1 N

BCH —=| 3

/ E

» O _|

X =

M|e ;

=

=

m

L @ prima scelta l:':'

0O scelta alternativa s

o

NON RIVESTITO-WW S

Profondita o

di taglio lunghezza

Codice D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH ZU
k 664W25008WW 25,0 25 23 26,00 46,00 102 1,00 5
660W25008WW 25,0 25 23 45,00 65,00 121 1,00 5
661W25008WW 25,0 25 23 90,00 110,00 166 1,00 6
660W32009WW 32,0 32 30 53,00 73,00 133 1,00 6
661W32009WW 32,0 32 30 100,00 110,00 170 1,00 6
BB71831  664W40009WW 40,0 32 - 38,00 58,00 118 1,00 6
661W40009WW 40,0 32 - 100,00 110,00 170 1,00 6
664W50000WW 50,0 50 47 40,00 60,00 140 1,00 6
BB71841 660W50000WW 50,0 50 47 75,00 95,00 175 1,00 6
661W50000WW 50,0 50 47 110,00 130,00 210 1,00 8

NOTA: Per i dati tecnici, consultare la pagina B199.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.3871691.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3871692.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3871833.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3871835.html
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Frese in metallo duro HSS e Sgrossatori HSS

Sgrossatori HSS ¢ Serie 6N06 ¢ Dati tecnici ® TIAIN-LW e Sistema metrico
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Contornatura (A) TicN TiAIN Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio | Velocita di taglio
A B —ve —ve D1 — Diametro
Gruppo m/min m/min
materiali ap ae ap min max | min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0 30,0
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 56 | - | 64 70 | - | 80 fz 10,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,104 | 0,109 [ 0,119 | 0,143
2] 15xD | 0,5xD 1xD 48 | - | 64 60 | - | 80 fz 10,046 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,104 | 0,109 | 0,119 | 0,143
3] 15xD | 0,5xD 1xD 40 | - | 56 50 | - | 70 fz 10,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,109 | 0,131
5] 1,5xD | 0,5xD 1xD 20 | - | 28 25 | - | 35 fz 10,031 |0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,073 | 0,078 | 0,087 | 0,105
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 20 [ - | 28 25 [ -] 35 fz 10,038 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,109 | 0,131
M|2] 15xD | 05xD 1xD 20 [ - | 24 25 | -] 30 fz 10,031 |0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,073 | 0,078 | 0,087 | 0,105
3] 15xD | 0,5xD 1xD 12 | - 16 15 [ -] 20 fz 10,026 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,059 | 0,062 | 0,068 | 0,082
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 56 | - | 64 70 | - | 80 fz 10,046 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,104 | 0,109 | 0,119 | 0,143
2| 15xD | 05xD 1xD 40 | - | 56 50 | - | 70 fz 10,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,091 | 0,097 [ 0,109 | 0,131
1 1,6xD | 0,5xD 1xD 12 | - | 24 15 [ - | 30 fz 10,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,109 | 0,131
2] 15xD | 0,5xD 1xD 4 - 12 5 - 15 fz 10,021]0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,048 | 0,052 | 0,059 | 0,071
3] 15xD | 0,56xD 1xD 12 | - | 22 15 | - | 28 fz 10,031 |0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,073 | 0,078 | 0,087 | 0,105
41 15xD | 0,5xD 1xD 12 | - | 22 15 [ - | 28 fz 10,027 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,062 | 0,067 | 0,071 | 0,080 | 0,096

NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all'interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono pitl piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.

Sgrossatori HSS e Serie 6NL6 » Dati tecnici ® TIAIN-LW e Sistema metrico
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Contornatura (A) TiAIN IAvanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A).
e Cava dal pieno (B] Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%.
Velocita di taglio — vc .

Gruppo A B m/min D1 — Diametro

materiali ap ae ap min max mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1xD 70 - 80 fz 0,063 0,070 0,085 0,096 0,104
2 1,56xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,063 0,070 0,085 0,096 0,104
3 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 70 fz 0,053 0,059 0,073 0,085 0,096
5 1,5xD 0,5xD 1xD 25 - 35 fz 0,042 0,047 0,059 0,068 0,076
1 1,5xD 0,5xD 1xD 25 - 35 fz 0,053 0,059 0,073 0,085 0,096

M| 2 1,6xD 0,5xD 1xD 25 - 30 fz 0,042 0,047 0,059 0,068 0,076
3 1,5xD 0,5xD 1xD 15 - 20 fz 0,035 0,039 0,048 0,054 0,060
1 1,5xD 0,5xD 1xD 70 - 80 fz 0,063 0,070 0,085 0,096 0,104
2 1,56xD 0,5xD 1xD 50 - 70 fz 0,053 0,059 0,073 0,085 0,096
1 1,5xD 0,5xD 1xD 15 - 30 fz 0,053 0,059 0,073 0,085 0,096
2 1,5xD 0,5xD 1xD 5 - 15 fz 0,028 0,031 0,039 0,045 0,051
3 1,56xD 0,5xD 1xD 15 = 30 fz 0,042 0,047 0,059 0,068 0,076
4 1,5xD 0,5xD 1xD 10 - 20 fz 0,039 0,043 0,054 0,062 0,070

NOTA: La velocita di taglio inferiore e utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita pit difficile) all'interno del gruppo.
La velocita di taglio superiore € utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) all’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
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Frese in metallo duro HSS ¢ WavCut™ |

WavCut™ | » Serie 664W 660W 661W e Dati tecnici ® Non rivestite-WW e Sistema metrico

R

Contornatura (A) non rivestito Avanzamento per dente consigliato (fz = mm/dente) per la contornatura (A). r;ﬁ
e Cava dal pieno (B) Per cave dal pieno (B), ridurre fz del 20%. g
Velocita di taglio — vc . =
Gruppo A B m/min D1 — Diametro §
materiali ap ae ap min max mm 25,0 32,0 40,0 50,0 =
5 1,5xD 0,4xD 1xD 10 = 14 fz 0,091 0,105 0,124 0,146 =
M 1 1,5xD 0,4xD 1xD 10 - 14 fz 0,114 0,131 0,155 0,182 m
2 1,5xD 0,4 xD 1xD 10 - 12 fz 0,091 0,105 0,124 0,146 =
3 1,5xD 0,4xD 0,75 xD 6 = 11 fz 0,091 0,105 0,124 0,146 =
4 1,5xD 0,4xD 0,75xD 6 - 1 fz 0,084 0,096 0,114 0,134 o
c
NOTA: La velocita di taglio inferiore € utilizzata per applicazioni di asportazione di quantita elevate di truciolo o in caso di durezza superiore (lavorabilita piu difficile) all'interno del gruppo. g
La velocita di taglio superiore é utilizzata per applicazioni di finitura o in caso di minore durezza (lavorabilita pit facile) al’interno del gruppo.
| parametri precedenti si basano su condizioni ideali. Per centri di lavoro con cono piti piccolo, regolare i parametri in base a diametri di >12mm.
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