Fresa a spianare Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMAO1 Kr:45° 0

Passo stretto

Stock Dimensioni [mm)] Inserto
. - .
Articolo sk Rl oo oD, o ) . Denti | Attacco -
\ 4
FMAO01-050-A22-SE12-04 e O 50 61 22 40 6 4 A 03
FMAO01-050-A22-SE12-04C * e o 50 61 22 40 6 4 A 0,3
FMAO01-063-A22-SE12-05 ° 63 74 22 40 6 5 A 0,5
FMAO01-063-A22-SE12-05C * e o 63 74 22 40 6 6 A 1,2
FMAO01-080-A27-SE12-06 o o 80 91 27 50 6 6 A 1,2
FMAO01-080-A27-SE12-06C ke o 80 91 27 50 6 6 A 1,2
FMAO01-100-B32-SE12-07 e O 100 107 32 50 6 7 B 1,2
FMAO01-100-B32-SE12-07C * o o 100 107 32 50 6 7 B 1,2 SEET12T3
FMAO01-125-B40-SE12-08 e o 125 136 40 63 6 8 B 2,6
FMAO01-125-B40-SE12-08C ko 125 136 40 63 6 8 B 26
FMAO01-160-B40-SE12-10 e o 160 170 40 63 6 10 B 4,3
FMAO01-160-B40-SE12-10C ko 160 170 40 63 6 10 B 4,3
FMAO01-200-C60-SE12-12 e o 200 210 60 63 6 12 @ 7,6
FMAO01-250-C60-SE12-14 e o 250 260 60 63 6 14 C 13,5
FMAO01-315-D60-SE12-18 e o 315 325 60 70 6 18 D 20,8
FMAO01-100-B32-SE18-04 o o 100 120 32 63 10 4 B 2o
FMAO01-125-B40-SE18-05 o o 125 145 40 63 10 5 B 2,6
FMAO01-160-C40-SE18-06 o o 160 180 40 63 10 6 C 4,3
FMAO01-200-C60-SE18-08 e o 200 220 60 63 10 8 @ 7,6 SEET18TO
FMAO01-250-C60-SE18-10 ° 250 270 60 63 10 10 C 13,5
FMAO01-315-D60-SE18-12 o o 315 335 60 80 10 12 D 20,8
@ In magazzino o Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Parti di ricambio

Inserto SEET12T3 SEET12T3 SEET18T6
@D 50-100 125-315 100- 315
W | vite inserti 160M3,5x10 I60M3,5%12 160M5x17
2,7 Nm) 2,7 Nm) (6,7 Nm)
P Vite (sottoplac- SM5x7XA SMBX9XA
chetta)
A | sottoplacchetta S13BS $18BS
( Chiave (sotto- WH35L WH50L
placchetta)
| Chiave (insert) WT15IS WT15IS
/ﬁ Chiave (inserti) WT20IT

!
>

O Buone condizioni di lavorazione SEET L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 1273 | 1782 | 134 3,97 4,1
Inserti - Fresatura &2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B HBDBR & D BHL OO0 |O
M| DHHDBHE Be DBHBRBOO O
K Dy O @) &8
N S StEC
S CCE X OSB HBHBH
H
(2n) oo N NN o~ o =
N — — Y - m 0o [52) s N
ISO R |bs QR0 802K2SR38383282 |2 |58
U09==0080000RA0RTA0c | |28
[ N e N e W ca e} [faa Bfe'a i aa B e'a e B 'a i a'a B e'a i aa N e'a |l I~ =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>> > > >
SEET12T3-W 9,46 o ° o o
@
A4
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa

a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione SEET L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 12 T3 13,4 134 | 397 4,1
Inserti - Fresatura €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 18 T6 18 18 6,1 55
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB DBe & D BHH OO0 O
M| DRHDBSH D DBHRHOO O
20°
K D O o &8
od N & & 82
S CCICY OB BBHB €3
H
[aa] oo N NN o~ o =
N — — = = m v o [0} e n
1SO bs SRLLIANNLRSSLRINI]IR2 |2 55
O03=S2030000RGRBABE & |2R
[ e a R N a R e e R o N ea ) [faa WY ea i aa B e'a ifa'a Y wa R a'a N 'a Y a'a Y e | g =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>> > > >
SEET12T3-CF 2,55 o °
D
>
SEET12T3-CM 2,55 () °
«a
N4
SEET12T3-CR 2,55 o0 o
(%)
>’
SEET12T3-DF 2550 @ o e o o o o
D
A 4
SEET12T3-DM 255/ e @ @ O @ ¢} o0
@ | SEeT18T6-DM 229 e o
A4
SEET12T3-DR 2,55 L) ° o o o
(™)
>’
SEET12T3-EF 2,55 o °
D
>
SEET12T3-EM 2,55 o e o °
()
A4
SEET12T3-LH 2,55 o (I}
«a
N—
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

A

FMAO2 Kr:45° 0

Tornitura

)
&N
»\ N

Passo normale e largo

Fresatura

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti Attacco
@D ®D1 od L Ap max @
A4
FMA02-050-A22-SE12-03 ° 50 61 22 40 6 3 A 04
FMAO02-063-A22-SE12-04 ° 63 74 22 40 6 4 A 0,6
C FMA02-080-A27-SE12-04 o 80 91 27 50 6 4 A 1,3 SEET12T3
FMA02-100-B32-SE12-05 ° 100 107 32 50 6 5 B 13
FMAO02-125-B40-SE12-06 o 125 131 40 63 6 6 B 2,6
® In magazzino O Surichiesta
© * Con raffreddamento interno
=
o
(@]
L
Parti di ricambio
Inserto SEET12T3
@D 50-125
D - . 160M3,5x10
v Vite (inserti) 27Nm)
c
Lo v
NS & | Chiave (insert) WT15IS
£ c
= UV
L L
=
(]
=
©
=
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione SEET L I.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 1273 | 17,82 | 13,4 | 3,97 4,1
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| ©OHOhE D BOHRROO O
K b8 O @) o
N &0 LA
S CEIK O&B HBHB 3
H
0 R b 8558585380283 28s |B
s N N = =4 = = o I o n n = =
O0J3==32c30c00030808a8c | 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
SEET12T3-W 9,46 o ° o o
L
>’
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
O Buone condizioni di lavorazione SEET L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 T3 13,4 134 | 397 4,1
Inserti - Fresatura €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 358558 & B BHe 00 O
M| DRHDBSH D DBHRHOO O
20°
K D O o £
od N St ]
S CCICY O& HBHB &3
H
0 b |N558EE8E88 888 8agE |5
S N N 0 S o = o N o 0 cn) = =
O03SS2020000308020E | (28
[oa R el oa e R e e a i aa e a )l o'a i aa B aa R a'a o a Sl a'a i a'a Wi a'a Wi a'a I a'a = =z [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 |5 |[>>
SEET12T3-CF 2,55 o [
D
>
SEET12T3-CM 2,55 ° °
()
>’
SEET12T3-CR 2,55 (3N} o
()
v’
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

O Buone condizioni di lavorazione SEET L 1.C S d
A &3 Condizioni di lavorazione normali 12 T3 13,4 134 | 397 4,1
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
© P BB DR & D BHH OO0 |O
2 M| BBOBD DBe GORBOO O
c 20°
'§ K Dsx O @) &8
ad N S SR
S CCIE OB BB\H &2
H
B 3] oo N NN o~ o =
N = — n i = m 0o o0 7 o
ISO bs |92 dlmMunooce-ocaQQolne [ oo
O03=S2030000RGRBABE T |2R
[ R e R e e R o i ea ) [faa W e'a i aa B 'a e a Y ca Qi aa Wi 'a Y aa N el I~ =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 > > >
SEET12T3-DF 255 e @ o e o o e} o
° a
S >
S
4l SEET12T3-DM 255/ e @ @ O @ o o0
e =«
>’
SEET12T3-DR 2,55 [ 3} ° o o o
(™)
>’
C SEET12T3-EF 2,55 o °
D
>’
© SEET12T3-EM 2,55 o e o )
5 =«
E >’
(@]
= SEET12T3-LH 2,55 o S
()
—
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
D HC*  Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
‘c
S v
§
€E5
el
=
[}
o
©
£
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Fresa a spianare

Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMAO3 Kr:45° 0

e ———
Stock Dimensioni [mm)] Inserto
Articolo 3 Denti | Attacco
"|R|IL| o0 | @D, | od L | 2w -

FMAO03-080-A27-SE12-04 o o 80 103 27 50 55 4 A 1,8
FMAO03-100-B32-SE12-05 o o 100 122 32 50 55 5 B 24
FMAO03-125-B40-SE12-06 o o 125 147 40 63 55 6 B 4,4 SEEN1203
FMAO03-160-B40-SE12-08 o O 160 181 40 63 55 8 B 6,4 SEKN1203
FMA03-200-C60-SE12-10 o o 200 21 6 6 55 10 C 8,5 SEKR1203
FMAO03-250-C60-SE12-12 o o 250 270 60 63 55 12 C 14,1
FMAO03-315-D60-SE12-15 o o 315 353 60 63 55 15 D 22,2
FMAO03-080-A27-SE15-04 o 80 103 27 50 7,5 4 A o
FMAO03-100-B32-SE15-05 o 100 122 32 50 7.5 5 B 2,3
FMAO03-125-B40-SE15-06 o 125 147 40 63 7,5 6 B 4,2
FMAO03-160-B40-SE15-08 o 160 181 40 63 7,5 8 B 6,1 SEKN1504

J 4 SEKR1504
FMAO03-200-C60-SE15-10 o 200 221 60 63 7,5 10 C 8,3
FMAO03-250-C60-SE15-12 o 250 270 60 63 7.5 12 C 13,6
FMAO03-315-D60-SE15-15 o O 315 353 60 63 7,5 15 D 21,8

® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno

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

Tornitura

o

Fresatura

N

Inserti per fresatura Fresaa spianare

Parti di ricambio

SEEN1203 SEKN1504
Inserto SEKN1203 SEKR1504
SEKR1203
@D 80-315 80-315
@ | Ve diregola LOMS5x15.1 LOMS5x15.1
zZione
@P | Cosettaleini LSE12L LSET5L
stra)
g Cassetta (de- LSET2R LSE15R
stra)
@ Vite (cuneo) DM8x21X DM8x21X
(10,2 Nm) (10,2 Nm)
e Cuneo (sinistra) WO1L WO1L
@ Cuneo (destra) WO1R WO1R
P Chiave (vite di WT20T WT20T
regolazione)
/>~ Chiave (cuneo) WH40T WH40T

-

O
/

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

O Buone condizioni di lavorazione SEKN L 1.C S
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 03 12,7 12,7 3,18
Inserti - Fresatura §® Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1504 |15,875|15875| 4,76
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353558 & B SHek OO0 O
M| DRHDBEE D BHBRROO |0
K B O O &8
N & DR
S CCIE X OB BWBH €
H
50 . SSSBREARses S nagsRE |B
S NN M~ = = ~ 2 N (=3 — — SIS
U00==0080000R0R020|c | |28
[oa g ea R ea R N aa i aa e a i aa )| o' B o'a i aa R a'a e a Qi a'a i a'a Wi a'a lifa'a I o'a }l = = [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SEKN1203AFN 1,8 )
SEKN1203AFTN 1,8 ° ® ® O o o ° ° )
| SEKN1504AFTN 16| eo o °
SEKN1504AZ 1,6 o o
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230

B4o



Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione SEEN L I.C S
&3 Condizioni di lavorazione normali 12 03 12,7 12,7 3,18
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBR & D BB OO0 O
M| DBHRHDBSH D DBHRHOO O
K Dy O @) o]
N St SPEX]
S CXCI X O%B HBBHB 3
H
(&) [\ o] N NN o~ o <
N — — = = — m v o fsa) n n
1SO bs R2A8M2RCSS8NISAQ2 |2 55
00352030000 RGRBR0E & 2R
[ N e N e W e aa ) [faa B e'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a R 'a | It =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>= > > >
SEEN1203AFTN 1,8 °
\ 4

® In magazzino

o Surichiesta

HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito

HC?

Cermet rivestito

HW Carburo cementato non rivestito

>

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

O  Buone condizioni di lavorazione SEKR L I.C S
&3 Condizioni di lavorazione normali 12 03 12,7 12,7 3,18
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P HRBDBH & D DBHBHE OO0 O
M| DHHDBH D DOHBHROO O
K B O o 58
N &b SR
S LI < O%B DBBHB 3
H
(3] oo N NN o~ o 2
N o— — — - — m v o ™M s "
ISO bs R2LIAIMRLRSSIIIINIILL |2 |55
U09===00|0000R30agago o 28
[ea e e R e N e R wa | ea Wiyea WYaa JYea MYa'a Ry o'a S c'a S c'a M 'a R 'a | P8 z [alya)
SE>SS>S>5S>>>>5>>>>>>>>> > > >
SEKR1203AFN 1,8 ° o
-
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

FMAO4 Kr:45° 0

A

Tornitura

o

Bloccaggio a vite

©
=}
S
a Stock Dimensioni [mm] Inserto
i Articolo sk Denti | Attacco
"IR|IL| @0 | @D, | od L | 2y e
FMA04-050-A22-OF05-04 ° 50 56 22 40 3,5 4 A 0,3
FMA04-050-A22-0OF05-05 ° 50 56 22 40 35 5 A 04
C FMA04-050-A22-0OF05-05C Xk o 50 56 22 40 3,5 5 A 04
FMA04-063-A22-0OF05-05 ° 63 69 22 40 3,5 5 A 0,5
FMA04-063-A22-OF05-05C ® o 63 69 22 40 3,5 5 A 0,5
FMA04-080-A27-0OF05-06 e O 80 86 27 50 3,5 6 A 038
; OFKTO5T3
o FMA04-080-A27-OF05-06C R ooe 80 86 27 50 3,5 6 A 0,8
S
2 FMA04-100-B32-OF05-07 e O 100 106 32 50 3,5 7 B 1,2
©
o FMA04-100-B32-OF05-07C *® o 100 106 32 50 3,5 7 B 1,2
L
FMA04-125-B40-OF05-08 ° 125 130 40 63 3,5 8 B 2,7
FMAO04-125-B40-OF05-08C ® o 125 130 40 63 3,5 8 B 2,7
FMAO04-160-B40-OF05-10 ° 160 165 40 63 35 10 B 5,1
® In magazzino o Surichiesta
D * Con raffreddamento interno
S o Parti di ricambio
R ﬁ Inserto OFKTO05T3 OFKTO05T3
€5 @D 50-63 80-160
o 9
—
=
e . 160M4x8,4 160M4x10
v Vite (inserti) (3.4 Nm) (3.4 Nm)
E /’ Chiave (inserti) WT15IS WT15IS
()
o
©
£
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione OFKT L I.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 05 T3 5,26 12,7 | 3,97 4,4
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
OF** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2lc P 353508 & D BHHE OO0 O
ol M| 8008 o8 oo8edo [0
" od] | K o 0 O %
7 NP G N o &8
s s % B OB BBG &
H
0 2 |35585ESNz880088gE |5
N N n =4 = — o N o n n - =
O0J3==32c30c00030808a8c | 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
OFKTO05T3-DF 0,5 ® O
OFKT05T3-DM 0,5 o ° e O °
OFKTO5T3-LH 0,5 °
\ >
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC?  Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

FMAO4 Kr:45° 0

Bloccaggio a cuneo

Stock Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sk Denti | Attacco
R|L| @D | @D, od L A max S
FMAO04-125-B40-OF07-08 o 125 136 40 63 5 8 B 39
FMAO04-160-B40-OF07-10 o 160 171 40 63 5 10 B 59
FMAO04-200-C60-OF07-12 o 200 211 60 63 5 12 C 7,6 OFKR0704
FMAO04-250-C60-OF07-16 o 250 261 60 63 5 16 C 13,3
FMAO04-315-D60-OF07-20 o o 315 321 60 63 5 20 D 20,3
® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto OFKR0704
oD 125-315
™ 4 Vite diregola- LOMS5x15.1
zione
' Cassetta (sini- LOFO7L
stra)
' Cassetta (de- LOFO7R
stra)
) DM8x21X
@ Vite (cuneo) (102Nm)
e Cuneo (sinistra) Wo2L
@ Cuneo (destra) WO02R
% Chiave (Ylte di WT20T
regolazione)
) Chiave (cuneo) WH40T
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
<
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione OFKR L 1.C S
&3 Condizioni di lavorazione normali 07 04 7,45 17,94 | 4,76
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
OF** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| ©OHOhE D BOHRROO O
K b8 O @) o
N &0 LA
S CEIK O&B HBHB 3
H
50 - dssBpEaRcesSnussaRs (B
N N n =4 = — o N o n n - =
O0J3==32c30c00030808a8c | 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
OFKR0704-DF 0,8 o o
N—
OFKR0704-DM 0,8 o o oo o o o
<. . | OFKRO704W-DM 0,8 o o o
X OFKR0704-LH 0,8 e}
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura

Fresa a spianare

Fresa a spianare

FMAO4 Kr:45°

Bloccaggio a vite

Dimensioni [mm]

Inserto

Articolo s | Stock Denti
' @D | @D, | od L | apme g
FMAO04-050-A22-0D06-04C x ° 50 60 22 40 4 4 0,284
FMAO04-063-A22-0D06-05C b ° 63 73 22 40 4 5 0,409
FMAO04-080-A27-0D06-06C S [ 80 90 27 50 4 6 1,017
: OD*T0605**
FMAO04-100-A32-0D06-07C xR [ 100 110 32 50 4 7 1,536
FMAO04-125-B40-OD06-08 o 125 135 40 63 4 8 2,931
FMAO04-160-C40-OD06-10 o 160 170 40 63 4 10 3,838
@ In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto OD*T0605**
@D 50-160
g . 160M5x13
v Vite (inserti) 67Nm)
| Chiave (insert) WT20is
Codice sistema ) B26 Scelta gradi ) B24 Informazioni tecniche > B527 Dati di taglio ) B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione ODHT
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 05
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 06 05
OD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| ©OHOhE D BOHRROO O
K b8 O @) o
N &0 LA
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ODHT060508-GH ° o0 °
@
ODHT060508-GL o o °
ODHT060508-GM ° ° ° °
€ v
_ ODHT060508-LH ® O
ODMT060512-GM o
E::/
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230

B47

>

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice



A

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

FMAO7 Kr:45° 0

ap

D1
@D

@ﬁ

od

L1
Stelo Weldon
Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sl | Stock Denti
' @d | @D, | od | L, L | 2 .
FMAO07-025-XP20-ON06-02 o 25 37 20 45 95 4 2 0,2
FMA07-025-XP20-ON06-02C S o 25 37 20 45 95 4 2 0,2
ONHU0604
FMAO07-032-XP25-ON06-02C S o 32 44 25 55 11 4 2 0,4
FMAO07-040-XP25-ON06-03 o 40 52 25 50 106 4 3 0,4
FMAO07-032-XP25-ON08-02 o 32 47 25 55 111 5 2 04
FMAO07-040-XP25-ON08-03 o 40 55 25 55 m 5 3 0,5
ONHUO08T5
FMAO07-040-XP25-ON08-03C S o 40 55 25 55 111 5 3 0,5
FMAO07-050-XP25-ON08-04 o 50 65 25 55 111 5 4 0,6
® In magazzino O Su richiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto ONHU0604 ONHUO08T5
oD 25-40 32-50
. . 160M4x10 160M5x%13

v Vite (inserti) (3.4 Nm) 6,7 Nm)

A | Chiave (insert) WT15IS

A | Chiave (inserti) WT20IT

Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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B4s



Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione ONHU L I.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 | 6,58 |15,875| 4,76 4,4
Inserti - Fresatura §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 08T5 | 839 | 202 | 577 | 53
ON** nserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SBROBHE O B BB OO0 O
M| SDDB8 O DORROO O
K @ O O &3
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ONHU060408-CM o
. ONHUO08T512-CM o o
ONHU060408-PF 08 |o ° o
. ONHUO08T508-PF 08 |o o o o
ONHU060408-PM 08 |e® ° °
. ONHUO08T508-PM 08 |o o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC?  Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura

Fresa a spianare

Fresa a spianare

FMAO7 Kr:45°

Bs0

C D
Stock Dimensioni [mm] Inserto
. - .

Articolo s Rl oo oD, o ) . Denti | Attacco .
FMAO07-050-A22-ON06-05 o o 50 62 22 40 4 5 A 0,3
FMAO07-050-A22-ON06-05C %o 50 62 22 40 4 5 A 0,3
FMA07-063-A22-ON06-06 o 63 75 22 40 4 6 A 0,5
FMA07-063-A22-ON06-06C ® o 63 75 22 40 4 6 A 0,5
FMA07-080-A27-ON06-07C *® o 80 92 27 50 4 7 A 1
FMA07-080-B27-ON06-07 o 80 92 27 50 4 7 B 1
FMAO07-100-B32-ON06-08 o 100 112 32 63 4 8 B 1,9
FMAO07-100-B32-ON06-08C ® oo 100 112 32 63 4 8 B 1,9 ONHU0604
FMAO07-125-B40-ON06-09 o 125 137 40 63 4 9 B 35
FMAO07-125-B40-ON06-09C ko 125 137 40 63 4 9 B 35
FMAO07-160-C40-ON06-11 o o 160 172 40 63 4 11 C 4,3
FMAO07-200-C60-ON06-13 o 200 212 60 63 4 13 C 6,4
FMAO07-250-C60-ON06-15 o 250 262 60 63 4 15 C 13,4
FMAO07-315-D60-ON06-17 o 315 327 60 80 4 17 D 21,9
FMAO07-063-A22-ON08-05 o 63 78 22 40 5 5 A s
FMAO07-063-A22-ON08-05C >-:< o 63 78 22 40 5 5 A 0,5
FMAO07-080-A27-ON08-06C *® o 80 95 27 50 5 6 A 0,9
FMAO07-080-B27-ON08-06 o o 80 95 27 50 5 6 B 0,9
FMAO07-100-B32-ON08-07 o 100 115 32 63 5 7 B 1,8
FMAO07-100-B32-ON08-07C ® o 100 115 32 63 5 8 B 31
FMAO07-125-B40-ON08-08 o o 125 140 40 63 5 8 B 31 ONHUO8T>
FMAO07-125-B40-ON08-08C ® o 125 140 40 63 5 8 B 31
FMAO07-160-C40-ON08-10 - o o 160 175 40 63 5 10 C 41
FMA07-200-C60-ON08-12 o o 200 215 60 63 5 12 C 6,1
FMAO07-250-C60-ON08-14 o o 250 265 60 63 5 14 C 12
FMA07-315-D60-ON08-16 o o 315 330 60 80 5 16 D 21

® In magazzino o Su richiesta
> Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230



Fresa a spianare Inserti per fresatura

Parti di ricambio

Inserto ONHU0604 ONHUO8T5
@D 50-315 63-315
T I60M4x10 I60M5x13
v Vite (inserti) (3.4Nm) 6,7 Nm)
A | Chiave (insert) WT15IS
P | Chiave (inserti) WT20IT

O Buone condizioni di lavorazione ONHU L I.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,58 |15,875| 4,76 4,4
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0875 | 839 | 202 | 577 | 53
ON** nserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB BDBH & Bk DBHBsE OO0 O
M| DBDBHE B DBBHEBROO0 O
K @ O @) o8
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ONHU060408-CM o
. ONHU08T512-CM o o
ONHU060408-PF 08 |o o ° o
. ONHUO08T508-PF 08 |o o o o o
ONHU060408-PM 08 |e °
. ONHU08T508-PM 08 |0 o o
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura

Fresa a spianare

Fresa a spianare

FMA11 Kr:45° 0

Dimensioni [mm]

Inserto

) - . I
Articolo sz | Stock o0 oD, o ) . Denti Attacco E

FMA11-063-A22-SN12-05C x ° 63 74,47 22 40 5,5 5 A 0,55
FMA11-063-A22-SN12-06C x ° 63 74,47 22 40 55 6 A 0,58
FMA11-080-A27-SN12-06C x () 80 91,47 27 50 55 6 A 1,14
FMA11-100-B32-SN12-07 ° 100 111,47 32 50 55 7 B 1,42
FMA11-100-B32-SN12-07C x o 100 111,47 32 50 55 7 B 1,42
FMA11-100-B32-SN12-10C x ° 100 111,47 32 50 55 10 B 1,42
FMA11-125-B40-SN12-08 ° 125 136,47 40 63 55 8 B 2,86 SNEG1205
FMA11-125-B40-SN12-08C x o 125 136,47 40 63 55 8 B 2,86
FMA11-125-B40-SN12-12C x [ 125 13647 40 63 55 12 B 2,86
FMA11-160-C40-SN12-10 ° 160 171,47 40 63 55 10 C 4,06
FMA11-160-C40-SN12-15 ° 160 171,47 40 63 55 15 C 4,06
FMA11-200-C60-SN12-14 ° 200 212,08 60 63 55 14 C 6,89
FMA11-063-A22-SN15-05C x () 63 774 22 40 7 5 A 0,&':6- -------
FMA11-080-A27-SN15-06C x ° 80 94,4 27 50 7 6 A 1,06 )
FMA11-100-B32-SN15-07 e 100 1144 32 50 7 7 B 147
FMA11-100-B32-SN15-07C £ o 100 114,4 32 50 7 7 B 1,47
FMA11-100-B32-SN15-09C x ° 100 1144 32 50 7 9 B 1,47
FMA11-125-B40-SN15-08 ° 125 139,4 40 63 7 8 B 2,7 )
FMA11-125-B40-SN15-08C x "O -1.25 1"39,4 "40 "63 --7 8 B 2,-7- ----- SNEG1506
FMA11-125-B40-SN15-10C £ ° 125 140,25 40 63 7 16 B 3,-1 ------
FMA11-160-C40-SN15-10 ° 160 1744 40 63 7 16 C 3,92
FMA11-160-C40-SN15-13 ° 160 175,25 40 63 7 1:’; C 4,14
FMA11-200-C60-SN15-12 ° 200 2144 60 63 7 1 2 C 5,46
FMA11-250-C60-SN15-14 ° 250 2644 60 63 7 1;1- C 1 1,26
FMA11-315-D60-SN15-18 o 315 3294 60 80 7 1-8- D 26 -----
FMA11-125-B40-SN19-07 ° 125 142,63 40 63 9 7 B 3 ---------
FMA11-125-B40-SN19-07C x [ 125 142,63 40 63 9 7 B 3 ------
FMA11-160-C40-5N19-09 e 160 16763 40 63 9 9 c aps  ONEGTO
FMA11-200-C60-SN19-11 ° 200 217,63 60 63 9 1 C 6,18 -

® In magazzino o Surichiesta

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



Fresa a spianare Inserti per fresatura

Dimensioni [mm]

Inserto

Articolo stz | Stock Denti Attacco B N
! @0 | @D, | od | L | aym E
FMA11-250-C60-SN19-13 ° 250 267,63 60 63 9 13 C 11,55
SNEG1907
FMA11-315-D60-SN19-16 o 315 332,63 60 80 9 16 D 209
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto SNEG1205 SNEG1506 SNEG1907
@D 63-200 63-315 125-315
v Vite (inserti) 160M3,5%10 160M5x13 143M6x16
(2,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm)
A | Chiave (insert) WT15IS
) Chiave (inserti) WT20IT WT25IT
SNEG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 12 05 7,6 12 476 | 4,6
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 94 15 56 55
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1907 | 12,1 19 7 7,2
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o & P &SBRbBR 6 B SHBek 00 O
0° O
M| DBBRHDBSE BE DHRBO0 O
K © O O 0
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S>E>>>5>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SNEG1506ANR-E 09 |13 °
SNEG1205ANR-GM 08 |1,05|e ° °
SNEG1506ANR-GM 09 |13 |e ° ° °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

>

Tornitura

o

Fresatura

SNEG L 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 12 05 7,6 12 476 | 46
€3 Condizioni di lavorazione normali 1506 | 94 15 56 55
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1907 | 12,1 19 7 7,2
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o P SOROBR O B BB OO0 |0
O° O
M| DRODBEE D BHRBOO O
K B O @) &
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H
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O0I3=S=3c30co00l088a8c | 28
[ R R e R a el el aa |l a i aa i a'a Wifa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa'a a2 |l I P4 [ala)
SES>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
SNEG1205ANR-GR 08 |1,05|e ° ° o o
SNEG1506ANR-GR 09 |13 |e ° ° o o
SNEG1907ANR-GR 1 (1,67 e ° L)
SNEG1506ANR-HGR o
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

N

HT Cermet non rivestito

HC?
HW

Cermet rivestito
Carburo cementato non rivestito

g O Buone condizioni di lavorazione SNEG 1.C S d
E &3 Condizioni di lavorazione normali 12 05 12 12 4,76 4,6
e Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBE B B BB OO0 O
M| DBODEB B OHBRBRO0 O
D K o8 O o &
N St D
S S X O®: DBHHd
‘c
S v H
gg N._._m;u'—,’mm-—mmwmmommw‘— 8
= 0 1SO M iRfRAYIddaleeSl8328 =2 |2 |ss
o9 VUU=SZ=22000000ULNUUNnUVULY O = N
Y= (e e e e R e e el e Jiaa WY aa JiYaa Mo a Ry a'a MY o'a R o'a Wi a'a B 2 | P4 =z [ala)
< S>>>>>>>>>>>>>>>>>> > > >
l SNEG1205ANR-W 06 |08 °
E ® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
()
o
©
£
Codice sistema B26 Scelta gradi Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare

Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMA12 Kr:45° 0

Dimensioni [mm]

Inserto

) - .
Articolo sz | Stock o0 oD, o ) _— Denti Attacco a

FMA12-050-A22-ON06-04C £ ° 50 59 22 40 4 4 A 0,309
FMA12-050-A22-ON06-05C ] ° 50 59 22 40 4 5 A 0,352
FMA12-063-A27-ON06-05C x ° 63 72 27 50 4 5 A 0,645
FMA12-063-A27-ON06-07C £ ° 63 72 27 50 4 7 A 0,695
FMA12-080-A27-ON06-07C x ° 80 90 27 50 4 7 A 1,071
FMA12-080-A27-ON06-09C £ ° 80 90 27 50 4 9 A 1,098
FMA12-100-A32-ON06-08C x ° 100 110 32 50 4 8 A 1,599 ONUo0G04™
FMA12-100-A32-ON06-11C b ° 100 110 32 50 4 Ih A 1,616
FMA12-125-B40-ON06-10 ° 125 135 40 63 4 10 B 3,114
FMA12-125-B40-ON06-14 ° 125 135 40 63 4 14 B 3,151
FMA12-160-C40-ON06-12 ° 160 170 40 63 4 12 C 4,504
FMA12-160-C40-ON06-18 ° 160 170 40 63 4 18 C 4,568
FMA12-063-A22-ON08-05 ¢} 63 78 22 50 5 5 ----- A 0,-6-
FMA12-080-A27-ON08-06 o 80 95 27 50 5 6 A 0,97 -
FMA12-100-B32-ON08-07 o 100 115 32 5 5 7 B 128
FMA12-100-B32-ON08-07C % o 100 15 32 50 5 7 B 128
FMA12-125-B40-ON08-08 o 125 140 40 63 5 8 ----- B 2,59
FMA12-125-B40-ON08-08C £ o 125 140 40 63 5 8 B 2,59 ) ONHUOSTS
FMA12-160-C40-ON08-10 o 160 175 40 63 5 10 C 4,-1 ------
FMA12-200-C60-ON08-12 o 200 215 60 63 5 12 C 5,68
FMA12-250-C60-ON08-14 o 250 265 60 63 5 14 C 11,9 |
FMA12-315-D60-ON08-18 o 315 330 60 80 5 18 D 20,41 -

® In magazzino O Surichiesta

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

Parti di ricambio

Inserto ON*U0604** ONHU08T6
@D 50-160 63-315
o I60M5x13
v Vite (inserti) 67Nm)
& | Chiave (insert) WT15IS °
P | Chiave (inserti) WT20IT 8

O Buone condizioni di lavorazione ONHU L 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 6,15 [15,875| 5,54 6
Inserti - Fresatura §2 Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0876 | 638 | 202 | 63 53
ON** nserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3HB3BDR & D BHH OO0 |0
M| DBODEB B OHLREBROO0 O
K B O O o8
N St Ded
S CCIE O®B HHHd
H
3] oo N NN n o~ o =
N — — — = — 58] o 58] S n
1SO r leooldlmMuReoc oA goyen ) — =
00J==080000R302820/c |o 2]
[ea e e e e R e e el e Jiaa WiYaa JiYaa MYa'a Y a'a MY o'a R e'a Wi c'a R 'a | 04 zZ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>= > > >
ONHU060408ANN-GH ° o o o e o
o ONMU060408-GH ° °
0 ONHU060404ANN-GL ° o o e o
) ONHU060408ANN-GM 0,8 ° ° °
y .
o ONHUO08T624R-GM 24 o o o
ONMU060408-GM o ¢} ° °
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMDO2 Kr:67° 0

Ql

Ll

s\®)

4

=y

- I
T Y O Y O
[od ]
C D
Stock Dimensioni [mm)] Inserto
. - .

Articolo sk Rl oo oD, o ) . Denti | Attacco Q
FMDO02-050-A22-PN11-04 e O 50 60,1 22 50 5 4 A 0,6
FMD02-050-A22-PN11-04C * o 50 60,1 22 50 5 4 A 0,6
FMDO02-050-A22-PN11-05 ° 50 60,1 22 50 5 5 A 0,6
FMD02-050-A22-PN11-05C e 50 60,1 22 50 5 5 A 0,6
FMDO02-063-A22-PN11-05 e O 63 731 22 50 5 5 A 0,8
FMDO02-063-A22-PN11-05C * o 63 731 22 50 5 5 A 08
FMDO02-063-A22-PN11-06 ° 63 731 22 50 5 6 A 0,9
FMDO02-063-A22-PN11-06C e 63 73,1 22 50 5 6 A 0,9
FMDO02-080-A27-PN11-06 ° 80 90,1 27 50 5 6 A 1,1
FMDO02-080-A27-PN11-08 ° 80 90,1 27 50 5 8 A 1,2
FMD02-080-A27-PN11-08C L 80 90,1 27 50 5 8 A 1,2
FMDO02-100-B32-PN11-07 ° 100  110,1 32 50 5 7 B 1,8
FMD02-100-B32-PN11-07C *® o 100  110,1 32 50 5 7 B 1,8
FMDO02-100-B32-PN11-10 ° 100  110,1 32 50 5 10 B 1,9
FMDO02-100-B32-PN11-10C ® o 100 1101 32 50 5 10 B 1,9 PNEG1105
FMDO02-125-B40-PN11-08 e o 125 1351 40 63 5 8 B 2,9
FMDO02-125-B40-PN11-08C *® o 125 1351 40 63 5 8 B 29
FMDO02-125-B40-PN11-12 e O 125 1351 40 63 5 12 B 32
FMD02-125-B40-PN11-12C * o 125  135,1 40 63 5 12 B 32
FMDO02-160-B40-PN11-10 e O 160  170,1 40 63 5 10 B 5.6
FMDO02-160-B40-PN11-14 e o 160 170,1 40 63 5 14 B 6,4
FMDO02-200-C60-PN11-12 o o 200 210,11 60 63 5 12 C 79
FMD02-200-C60-PN11-16 ° 200  210,1 60 63 5 16 C 85
FMD02-200-C60-PN11-20 o 200  210,1 60 63 5 20 C 8,5
FMDO02-200-C60-PN11-24 ° 200  210,1 60 63 5 24 @ 8,6
FMDO02-250-C60-PN11-14 o 250  260,1 60 63 5 14 C 13,4
FMDO02-250-C60-PN11-18 e o 250 260,1 60 63 5 18 @ 18
FMD02-250-C60-PN11-30 o 250  260,1 60 63 5 30 C 13,5
FMDO02-315-D60-PN11-26 o o 315 3251 60 80 5 26 D 24,5

® [n magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Parti di ricambio

Inserto PNEG1105
@D 50-315
g . 160M4x10
v Vite (inserti) 34Nm)
| Chiave (insert) WT15lS

Y

R

o

O Buone condizioni di lavorazione PNEG L 1.C d
&3 Condizioni di lavorazione normali 11 05 7,5 |15875| 556 | 4,64
Inserti - Fresatura g%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
PN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBHE B B BB OO0 O
M| DBODER D OHRBOO O
K B O O 93
N & ST
S LI K O%B DOHHB <%
H
5o | %lSccBEEaRces 8 8aRE &
S NN M~ = = ~ — — S o
30 SSSS000000RTREAGT T 28
[ R R e R = N aa Ry wa |l 'a Y a'a i a'a Wi a'a Jifa'a R a'a B a'a Wi a'a Wi e a R a'a | I =4 [alya)
S>> >>>>>>>>>>5 | |[>>
PNEG110512L-PF 16 |75]|0
g PNEG110512R-PF 16 |75]0 o
PNEG110512L-PM 16 |75|0 o
Q PNEG110512R-PM ° o
PNEG110512L-PR 16 |75]0 °
g PNEG110512R-PR 16 |75|0 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione PNEG L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
PN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBR & D BB OO0 O
M| DBHRHDBSH D DBHRHOO O
K Dy O @) &8
N St SPEX]
S CCICK OB BWH
H
[3a] ] o~ 2
N — — T NN ANNNMm NS ) — —
ISO bs 2238880l Igr2 |2 |55
P BB ySS 2000000088200 |0 28]
[ N e N e W e aa ) [faa B e'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a R 'a | It =z [alya)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
PNEG110512L-CF 1,6 5 o
' PNEG110512R-CF 1,6 5 °
PNEG110512L-CM 1,6 5 o
' PNEG110512R-CM 1,6 5 °
PNEG110512L-CR 1,6 5
‘ PNEG110512R-CR 1,6 5
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

FMDO2 Kr:67° 0

C
Stock Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sl Denti Attacco
"IR|L| @0 | oD, | ed | L | apme Q
FMDO02-080-A27-PN11-10 ° 80 90,1 27 50 5 10 A 13
FMDO02-100-B32-PN11-14 e O 100 1101 32 50 5 14 B 1,6
FMDO02-125-B40-PN11-18 ° 125 135,1 40 63 5 18 B 3,2 PNEG1105
FMDO02-160-B40-PN11-22 ° 160 170,1 40 63 5 22 B 58
FMD02-200-C60-PN11-28 o o 200 210,1 60 63 5 28 C 8,5
® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto PNEG1105
@D 80-200
) DM6x20A
@ Vite (cuneo) ZONm)
@ Cuneo W18N
| Chiave (cuneo) WT1SIT
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione PNEG L I.C d
&3 Condizioni di lavorazione normali 11 05 7,5 |15875| 556 | 4,64
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
PN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & B BB OO0 O
M| ©OHOhE B DHBRBOO0 O
K s O O o
N &0 LA
S CEIK OB BBH @
H
50 b |%|35580E08588 083885 |5
s | % i) =4 M = — — S s
| 0QISSS58000TNCRBRBT T 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
PNEG110512L-PF 16 |75|0
PNEG110512R-PF 16 |75|0 o
PNEG110512L-PM 16 |75|0
Q PNEG110512R-PM ° o
PNEG110512L-PR 16 |75|0
PNEG110512R-PR 16 |75|0 °
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito

HT Cermet non rivestito
Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito

HC?

O Buone condizioni di lavorazione PNEG L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
PN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & B BB OO0 O
M| DBBHBE SR BBRROO O
K @ O O €3
N &b LA
S CCIX OB BBH @
H
0 b N55REENgs888e8s8ag5 [B
S max NN M - = = =~ — — o o
P b3S SS 2000000 a28230 (o 28]
e e R e N e R ea l el aa | lfa Rifaa ifaa fa'a fa'a Rl a'a M a'a Wi a'a e a W a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
PNEG110512L-CF 1,6 5 o
. PNEG110512R-CF 1,6 5 °
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

O Buone condizioni di lavorazione PNEG L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
PN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3HB3HBDR & D BH OO0 |0
M| DBRHDBBR D DBHBRROO |0
K Dy O @) &
N & Ded
S CCIEX OB BWH
H
() oo N NN o~ o <
N = — Y = m v o ™ s s
ISO bS |3 | SQYAAMORCCLRIINIIRR2 |2 |55
e S SSSS000000RORBAGD & 2R
[ N e N e W ca e ) [faa Bfe'a i aa B e'a fa'a B 'a i a'a WY e'a e R e'a | I~ =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
PNEG110512L-CM 1,6 5 o
‘ PNEG110512R-CM 1,6 °
PNEG110512L-CR 1,6 5 o o
‘ PNEG110512R-CR 1,6 5 °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC?> Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMDO2 Kr:55° 0

C D
Stock Dimensioni [mm] Inserto
Articolo s Denti Attacco =\
"IR|L| oD | od L | 2 \\->
FMDO02-080-A27-HN09-08 o 80 27 50 6 8 A 1,19
FMDO02-100-B32-HN09-10 o 100 32 50 6 10 B 1,77
FMDO02-125-B40-HN09-14 ¢} 125 40 63 6 14 B 3,55
FMDO02-125-B40-HN09-18 o 125 40 63 6 18 B 3,7
FMDO02-160-B40-HN09-18 ° 160 40 63 6 18 B 5,62 HNEX0905
FMDO02-160-B40-HN09-22 o 160 40 63 6 22 B 56
FMD02-200-C60-HN09-22 o 200 60 63 6 22 C 6,7
FMDO02-250-C60-HN09-28 o o 250 60 63 6 28 C 13
FMDO02-315-D60-HN09-44 o 315 60 63 6 44 D 21,7
® In magazzino o Su richiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto HNEX0905
oD 80- 315

) DM6x20A
@ Vite (cuneo) 70Nm)
@ Cuneo W18N
| Chiave (cuneo) WT15IT
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

O Buone condizioni di lavorazione HNEX L 1.C S
A €5 Condizioni di lavorazione normali 09 05 9,16 |15,875| 5,56
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
HN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
= P 353508 & D BHBe OO0 |0
S
= M| ©55E2 D BHRBROO O
c
'§ K By O @) o
N & D
S CCIE X OB HBEH o3
S
H
B 150 N sBEENAse8 s8R |b
r NN M — = = ~N 2 N (=3 — — SIS
U00==0080000R0R020|c | |28
(e N R e N a i aa l sa lfaa | lfaa R aa a2 Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a a2 | I~ P4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 > > >
} :7: HNEX090512-DR 1,2 L)
=}
S
2 e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
fir HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
o
=}
=
o
(@]
L
‘c
S w
S 9
€E5
el
£
[}
o
kel
£
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMDO3 Kr: 60° 0

Stock Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sk Denti | Attacco
"IRIL| o0 | @D, | od | L | aym Lsﬂ
FMDO03-100-B32-LN20-05 o 100 129 32 63 12 5 B 3,02
FMDO03-125-B40-LN20-06 ° 125 153 40 63 12 6 B 4,5
FMDO03-160-C40-LN20-08 ° 160 187 40 63 12 8 C 6,9
FMDO03-160-C40-LN20-09 o 160 187 40 63 12 9 C 6,7 LNKT2007-ZR
FMDO03-200-C60-LN20-10 o 200 227 60 70 12 10 C 10,5
FMDO03-250-C60-LN20-12 [] 250 276 60 70 12 12 C 13,4
FMDO03-315-D60-LN20-15 o 315 339 60 80 12 15 D 26,2
FMDO03-125-B40-LN25-05 ¢} 125 154 40 63 16 5 B 4,5
FMDO03-160-C40-LN25-06 ° 160 189 40 63 16 6 C 6,9
FMDO03-200-C60-LN25-08 ° 200 229 60 70 16 8 @ 10,5
LNKT2510-ZR
FMDO03-250-C60-LN25-10 ° 250 278 60 70 16 10 @ 16,7
FMDO03-315-D60-LN25-12 o o 315 346 60 80 16 12 D 27,3
FMDO03-400-D60-LN25-16 o o 400 427 60 80 16 16 D 471
® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto LNKT2007-ZR LNKT2510-ZR
@D 100- 315 125-400
g . 160M4x15 160M5x%17
v Vite (inserti) (3.4 Nm) (6,7 Nm)
W Vite (sottoplac- 160M3x7 I60M3.5x10.4
chetta)
é Sottoplacchetta LLN20R-ZR LLN25R-ZR
P | Chiave [sotto- WT09IS WT15IS
placchetta)

| Chiave (insert) WT15IS
A | Chiave (inserti) WT20IT
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

O Buone condizioni di lavorazione LNKT L S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 20 07 20 7,94 4,6
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 25 10 25 | 9525 | 55
LN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB DR & D BHH OO0 |0
\/74 M| DHHDBE D DBHBROO0 |O
W --—-@—— od] F 1t K o8 o0 O @
—I—I\\‘
L S S S X O&B HBH o3
H
(3] oo N NN n o~ o 2
N — — — e — o) o o) n n
1SO WIR2Adm2BSS2RIIN38KR2 |2 |55
U09==000000RA0RBA0C | |28
[ea e e e e R e e el e Jiea JiYaa JiYaa MYa'a Y a'a Wi o'a R e'a Wi a'a R 'a ) 9t zZ [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
LNKT2007DN-ZR 17 ° ° o °
L‘O‘(I LNKT2510-ZR 18 e o °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMEO2 Kr:75° 0

>

@D1 .

Tornitura

Dimensioni [mm] Inserto

Articolo s | Stock Denti Attacco
@D | @D, od L Ap max

FME02-050-A22-SP12-04 ° 50 54 22 40 6 4 A 0,3
FME02-063-A22-SP12-05 ° 63 66 22 50 6 5 A 0,6
FME02-080-A27-SP12-06 ° 80 83 27 50 6 6 A 09 SPKT1204
z SPKW1204 C
FME02-100-B32-SP12-07 ° 100 103 32 50 6 7 B 14
FME02-125-B40-SP12-08 ° 125 128 40 63 6 8 B 25
® In magazzino O Surichiesta
*< Con raffreddamento interno ©
2
&
o
L
Parti di ricambio
Inserto SPKT1204
SPKW1204
@D 50-125
o } 160M5x13,2
v Vite (inserti) 67Nm)
c
o w
N £
| chiave (insert) WT20IS g g
= U
e e
5
[}
=
e
=
Codice sistema ) B26 Scelta gradi ) B24 Informazioni tecniche ) B527 Dati di taglio ) B230

N
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

O Buone condizioni di lavorazione SPKW L 1.C S d
A &3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12,7 12,7 | 476 | 556
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
SP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
= s P 353508 & D BHBe OO0 |0
S
= ) — M| ©55E2 D BHRBOO O
L .
= ac|” L
5 ) - K 88 O o £
- ] edf
: * N e Qo
i/"\\?s °
e / M == S CCIE X OB HBH €3
90°\. L \lJ
H
B - 3585 EoRz880088egE |5
N N =l =] = — o N o n = - =
O0I3==3c3ocoo0l0208a8c | 28
(e N R e N a i aa l sa lfaa | lfaa R aa a2 Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a a2 | I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SPKW1204EDFR e}
Q SPKW1204EDSR e}
e -—
S
2 e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
fir HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
C O Buone condizioni di lavorazione SPKT L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12,7 12,7 | 476 | 5,56
Inserti - Fresatura €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
= SP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S
% P OB HBaE & B BB OO0 |0
S
Q2 M| DBRHDBER D DBHBRROO O
K O O @) e
N & LK
S CCIEX OB HBH 3
D "
50 25585 EoRNz8800838egE |5
N AN = e o = o I o n n = =
C03SS2080000395820e |& 28
[oa g e R ea e N aa i aa e a W aa )l o' B o'a i aa R a'a e a i a'a Wi a'a W a'a M a'a I o'a }l = P [ala)
_ S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
5 @ o | SPKT1204EDR o
€E5
el
£

® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito

Indice

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

Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMEO3 Kr:75° 0

T T T T

Stock Dimensioni [mm)] Inserto
Articolo sk Denti | Attacco
R|L @D @D, od L Ap max —
FMEO03-080-A27-SP12-04 o 80 84 27 50 6 4 A 1,1
FMEO03-100-B32-SP12-06 ° 100 104 32 50 6 6 B 19
FMEO03-125-B40-SP12-08 o o 125 129 40 63 6 8 B 3,5 SPKN1203
FMEO03-160-B40-SP12-10 e O 160 164 40 63 6 10 B 57 SPKR1203
FMEO03-200-C60-SP12-12 o o 200 203 60 63 6 12 C 82 SPEX1203
FMEO03-250-C60-SP12-16 o o 250 253 60 63 6 16 C 13,8
FMEO03-315-D60-SP12-20 o 315 318 60 70 6 20 D 23,5
FMEO03-080-A27-SP15-04 o o 80 84 27 50 8 4 A 1
FMEO03-100-B27-SP15-06 o 100 104 27 50 8 6 B 1,8
FMEO03-125-B40-SP15-08 e O 125 129 40 63 8 8 B 33 SPKN1504
FMEO03-160-B40-SP15-10 o o 160 164 40 63 8 10 B 54 SPKR1504
FME03-200-C60-5P15-12 o o 200 204 60 63 8 12 C 7,9 SPEX1504
FMEO03-250-C60-SP15-16 o o 250 253 60 63 8 16 C 13,6
FMEO03-315-D60-SP15-20 o o 315 318 60 70 8 20 D 23,1
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Parti di ricambio

A SPKN1203 SPKN1203 SPKN1504
Inserto SPKR1203 SPKR1203 SPKR1504
SPEX1203 SPEX1203 SPEX1504
@D 80-100 125-315 80-315
. @@ | Ve regolar LOM5x15.1 LOMSX15.1 LOMSX15.1
-§ Cassetta (sini-
g 0 stra) LSP12L LSP12L LSP15L
. @ | Cosetalde LSP12R LSP12R LSP15R
stra) (
w Vite (cuneo) WM8x17 WM8x22 WM8x22
e Cuneo (sinistra) WO04L Wo4L Wo04L |¢
B 9 =
&/ | Cuneo (destra) WO4R WO4R WO4R ’
| Chiave (vite di WT20T WT20T WT20T
regolazione)
© ) Chiave (cuneo) WT25T WT25T WT25T
2
©
wv
g
L
O Buone condizioni di lavorazione SPKN L 1.C S
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 03 12,7 12,7 3,18
C Inserti - Fresatura §® Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1504 |15,875|15875| 4,76
SP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P Db HBa & B SHek OO0 O
S M| DRHDBEE D BHBRROO |0
£ K ©% O o €
=]
g N & St
= S CCIE X OB BWBH €
H
50 e | 85585 a0s8s s8genaE |5
e S o N — ey = ~ 2 N o — — SEB
0035250380000 0RBR0/0 T 2R
[oa g ea R ea R N aa i aa e a i aa )| o' B o'a i aa R a'a e a Qi a'a i a'a Wi a'a lifa'a I o'a }l = = [ala)
D S>>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SPKN1203EDFL 1 (14 °
SPKN1203EDFR 1 (14 o °
— SPKN1203EDSKL 1 11,4
5 o SPKN1203EDSKR 1 114 e o o o
N <
§ = SPKN1203EDTKR 1 14 o o
5 & SPKN1504EDFL 1 114
(] \ 4
< SPKN1504EDFR 1 114 o
SPKN1504EDS32PR 1 |14 ) o
SPKN1504EDSKL 1T (14 o
SPKN1504EDSKR 1 114 ° ° o °
E SPKN1504EDTKR 1 |14 o
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
k)
o
£
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Inserti - Fresatura

O Buone condizioni di lavorazione
€3 Condizioni di lavorazione normali
§&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli

SPKR L 1.C S

12 03 12,7 12,7 3,18

1504 |15875|15875| 4,76

SP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBR & D BB OO0 O
S M| SDHBE D DBHRHOO O
K Dy O @) &8
N St SPEX]
S CCICK OB BWH
H
(&) oo N NN o~ o <
N — — = = — m v o fsa) n n
ISO be |bsQ2LIIALRCSSIIII3324%2 2 |58
00352030000 RGRBR0E & 2R
[ N e N e W e aa ) [faa B e'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a R 'a | It =z [alya)
S>> >>>>>>>>>>5 > > >
— SPKR1203EDL-GM 1 |14 o
| | | SPKR1203EDR-GM 1 |14 o
v 3
WSS | SPKR1504EDR-GM 1 |14 o o
SPKR1203EDR 1 114 o
\ 4
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

>

FMEO4 Kr:75° 0

Tornitura

o

ap

I

]

Fresatura

Dimensioni [mm]

Inserto

Articolo sie | Stock Denti Attacco
@D | @D, | od L | apme O
FMEO04-125-B40-LN15-06 ° 125 137 40 63 10 6 B 3,8
FMEO04-200-C60-LN15-10 ° 200 208 60 70 10 10 C 9,6
LNKT1506-ZR
C FMEO04-250-C60-LN15-12 o 250 257 60 70 10 12 C 13,4
FMEO04-315-D60-LN15-16 o 315 328 60 80 10 16 D 25,2
® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
o
=]
+—
o
2
Parti di ricambio
Inserto LNKT1506-ZR
oD 125-315
s . 160M4x12
v Vite (inserti) 34Nm)
D Vite (sottoplac-
W chottn 160M3x7
é Sottoplacchetta LLN15-ZR > N )
s
— Chiave (sotto-
c
k) g /’ placchetta) WT09I5
N
gz | Chiave (insert) WT151S
= UV
L L
=
()
o
©
=
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione LNKT L S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 1506 |15875| 6,35 4,6
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
LN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
- M| SBOOn% BB BBBBO0O |0
T T T
W --——@—— od} Fi+1 K o8 o o @
—I—k\l
L S S CEIK O&B HBHB 3
H
0 w|3Es85E 880088 gE |5
A N N = =4 = = o I o n n = =
O0J3==32c30c00030808a8c | 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
L“(] LNKT1506EN-ZR 14 ° O e e @ o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

)
7

B74

L L| —
> o 8 =3 T
’ / N g
7 9 o 3 o = o0
A B
{ 2D @D :
% ST GGy ciwca ey}
TN ~—h fu L "'"‘- .:“'l' U/
v ool ) T I Tt
.:.!|1|!::! ‘g‘d‘
od
C D
Stock Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sl Denti Attacco
"IRIL| o0 | od L | apme
—
FMP01-080-A27-TP22-04 ° 80 27 50 18 4 A 1,2
FMP01-100-B32-TP22-06 ° 100 32 50 18 6 B 1,7
FMPO01-125-B40-TP22-08 e O 125 40 63 18 8 B 3,2
FMP01-160-B40-TP22-10 e O 160 40 63 18 10 B 51 TPKN2204
FMP01-200-C60-TP22-12 e O 200 60 63 18 12 C 74
FMP01-250-C60-TP22-16 o o 250 60 63 18 16 C 12,3
FMP01-315-D60-TP22-20 o o 315 60 70 18 20 D 21,9
® In magazzino O Su richiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto TPKN2204 TPKN2204
oD 80-100 125-315
@ | Viediregola- LOMS5x15.1 LOM5x15.1
zione
@P | Cossetmalsint LTP4L1 LTPAL
stra)
o> Cassetta (de- LTP4R1 LTP4R
stra)
& | Vite (cuneo) WM8x17 WM8x22
&/ | Cuneo sinistra) woaL WoaL
e Cuneo (destra) WO04R WO04R
) Chiave (vite di WT20T WT20T
regolazione)
| Chiave (cuneo) WT25T WT25T
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230



Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione TPKN L 1.C S
&3 Condizioni di lavorazione normali 22 04 22 12,7 4,76
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
TP** Inserti fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| ©OHOhE D BOHRROO O
K b8 O @) o
N &0 LA
S CEIK O&B HBHB 3
H
50 be |bs|an 855 BEERRES2 088 2gE |=
e | bs |an a N i) =4 S 9N Q 9 2 2 by =
O0J3==32c30c00030808a8c | 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
TPKN2204PDFR 1,4 (0,7(11° ) )
TPKN2204PDS32PR 14 (0,7(11° o o
TPKN2204PDSKL 1,4 (0,7(11° o
=" | TPKN2204PDSKR 14 (07/11°| e o o o o e o
TPKN2204PDTKR 14 (0,7 (11° °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC?  Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

A

Tornitura

/’
’ / s <« @D |
-l
B ol :
: LI T T T I Trf 7
1 1o 1 111 | | L | I . . J
od
D
©
=]
S
2 Dimensioni [mm] Inserto
C Articolo s | Stock Denti Attacco
' @0 | od | L | apmm @
A/
FMP02-050-A22-SE09-05 ° 50 22 40 6,7 5 A 0,3
FMP02-050-A22-SE09-05C S ° 50 22 40 6,7 5 A 0,3
C FMP02-063-A22-SE09-06 ° 63 22 40 6,7 6 A 0,5
FMP02-063-A22-SE09-06C S ° 63 22 40 6,7 6 A 0,5
FMP02-080-A27-SE09-08 ° 80 27 50 6,7 8 A 0,9
SEETO9T3
FMP02-100-B32-SE09-08 o 100 32 50 6,7 8 B 1,7
= FMP02-100-B32-SE09-10 o 100 32 50 6,7 10 B 1,7
S
2 FMP02-100-B32-SE09-10C b o 100 32 50 6,7 10 B 1,7
©
o FMP02-125-B40-SE09-12 ° 125 40 63 6,7 12 B 2,6
-
FMP02-125-B40-SE09-12C £ o 125 40 63 6,7 12 B 2,6
FMP02-050-A22-SE12-03 o 50 22 40 10,8 3 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-03C S o 50 22 40 10,8 3 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-04 ° 50 22 40 10,8 4 A 0,3
D FMP02-050-A22-SE12-04C £ ° 50 22 40 10,8 4 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-05 ° 50 22 40 10,8 5 A 0,2
FMP02-050-A22-SE12-05C S o 50 22 40 10,8 5 A 0,2
— FMP02-063-A22-SE12-04 o 63 22 40 10,8 4 A 0,4
c
o g FMP02-063-A22-SE12-05 ° 63 22 40 10,8 5 A 0,4
N
g LE) FMP02-063-A22-SE12-05C X e 63 22 40 10,8 5 A 04
:é § FMP02-063-A22-SE12-06 ° 63 22 40 10,8 6 A 0,4 SEET1203
= FMP02-063-A22-SE12-06C b o 63 22 40 10,8 6 A 0,4
FMP02-080-A27-SE12-04 o 80 27 50 10,8 4 A 0,9
FMP02-080-A27-SE12-06 ° 80 27 50 10,8 6 A 0,8
FMP02-080-A27-SE12-06C %k ° 80 27 50 10,8 6 A 0,8
E FMP02-080-A27-SE12-08 ° 80 27 50 10,8 8 A 0,8
FMP02-080-A27-SE12-08C b o 80 27 50 10,8 8 A 0,8
FMP02-100-B32-SE12-05 ° 100 32 50 10,8 5 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12-07 ° 100 32 50 10,8 7 B 1,2
‘g FMP02-100-B32-SE12-10 ° 100 32 50 10,8 10 B 1,2
©
£ ® In magazzino o Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sk | Stock Denti Attacco b |
@D od L Ap max | &9
A/
FMP02-100-B32-SE12-10C S o 100 32 50 10,8 10 B 1,2
FMPO02-125-B40-SE12-06 o 125 40 63 10,8 6 B 31
FMP02-125-B40-SE12-08 ° 125 40 63 10,8 8 B 3
FMP02-125-B40-SE12-08C sk o 125 40 63 10,8 8 B 3
FMP02-125-B40-SE12-12 [ 125 40 63 10,8 12 B 2,9
SEET1203
FMPO02-160-C40-SE12-08 [ 160 40 63 10,8 8 C 4,1
FMP02-160-C40-SE12-12 ° 160 40 63 10,8 12 C 39
FMP02-250-C60-SE12-12 o 250 60 63 10,8 12 C 11,1
FMP02-250-C60-SE12-18 ° 250 60 63 10,8 18 C 10,9
FMP02-315-D60-SE12-24 o 315 60 63 10,8 24 D 21,6
® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto SEET09T3 SEET1203 SEET1203
@D 50-125 50 63-315
v Vite (inserti) 160M3x7 160M3,5x10 160M3,5x12
(1,8 Nm) (2,7 Nm) (2,7 Nm)
Vite (sottoplac-
P ot SM5X7XA
@ Sottoplacchetta S12BSX
| Chiave (sotto-
placchetta) WH3SL
/’ Chiave (inserti) WTO09IS WT15IS WT15IS
O Buone condizioni di lavorazione SEET L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 4,01 33
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 12 03 [13,308|13,308| 4,04 | 4,1
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P BB BDBH & B BB OO0 O
M| DBHHDBE B DHREBRO0 O
K @ O @) &
N S SR
S CCI O%B DBHB €
H
m oo N NN n o~ o =
N — — — o= — o) o [oa) n n
r ool muneooecoaQonn ) — =
003==08/0000R302020/c |0 2]
[ea Qe e e e e e e lfaa Jiea WY aa JiYaa MYa'a Ry o'a WY o'a R e'a Wi 'a R ' | P4 z [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 |5 |>
W SEET09T308PER-APF 0,8 o °
«“
A4
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

O Buone condizioni di lavorazione SEET L 1.C S d
A &3 Condizioni di lavorazione normali 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 4,01 33
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 12 03 |13,308|13,308| 4,04 | 4,1
SE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
= r S P 353508 & D BHBe OO0 |0
S
= — = M| O200% o 908800 |0
E al.C |y i 8 f
5 \g\@\ o l K 8% O o 8
L= = 2dy”
i 1 N e 88
N 20 s B o o8 6866 @
90° L
H
B - 3585 EoRz880088egE |5
r i) et NR — — S
O03SSS5280000302020C | 2]
(e N R e N a i aa l sa lfaa | lfaa R aa a2 Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a a2 | I~ P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
SEETO9T308PER-APM 0,8 o °
6.
W —
2
g SEETO9T308PER-APR 0,8 o o
i l = SEET120308PER-APF 08 o o °
N | SEET120308PER-APM 0,8 o o o
SEET120308PER-APR 0,8 ° o °
SEET120308-LH 0,8 o o °
()
C
SEET09T308PER-PF 0,8 o
«9 SEET120308PER-PF 08 |o
A\ 4
o
= SEETO9T308PER-PM 0,8 o o
= cr |
o € . | SEET120308PER-PM 08 |o cooo| oo o
u? —
SEET09T308PER-PR 0,8 o o
l‘ ~ | SEET120308PER-PR 08 |o ooo| oo o
A 4
D ® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
‘c
S w
S 9
€E5
el
£
[}
o
o
£
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMPO3 Kr:89° 0 0

Stock Dimensioni [mm] Inserto
. - .

Articolo sl Rl ao o ) . Denti | Attacco LO"]
FMP03-050-A22-LN12-04C X e 50 22 40 7 4 A 0,3
FMP03-050-A22-LN12-05C * o 50 22 40 7 5 A 0,3
FMP03-063-A22-LN12-05C K e 63 22 40 7 5 A 0,5
FMP03-063-A27-LN12-05C * o 63 27 50 7 5 A 0,64
FMP03-063-A22-LN12-06C * o 63 22 40 7 6 A 0,5
FMP03-063-A27-LN12-06C ke 63 27 50 7 6 A 0,65 LNKTT20608-2R
FMP03-063-A27-LN12-07C * o 63 27 50 7 7 A 0,64
FMP03-080-A27-LN12-06C Kooe 80 27 50 7 6 A 1
FMP03-080-A27-LN12-07C * o 80 27 50 7 7 A 1
FMP03-100-B32-LN12-06 [} 100 32 50 7 6 B 1,47
FMPO03-125-B40-LN15-06 ° 125 40 63 12 6 B ;o
FMP03-160-C40-LN15-08 ° 160 40 63 12 8 @ 51
FMP03-160-C40-LN15-09 o 160 40 63 12 9 C
FMP03-200-C60-LN15-10 ° 200 60 70 12 10 C 7.5 LNKT1506EN-ZR
FMP03-250-C60-LN15-12 o 250 60 70 12 12 C 12,2
FMP03-250-C60-LN15-13 o 250 60 70 12 13 C
FMP03-315-D60-LN15-16 ¢} 315 60 80 12 16 D 23,7
FMP03-125-B40-LN20-06 o 125 40 63 16 6 B 33
FMP03-160-C40-LN20-08 ° 160 40 63 16 8 @ 53
FMP03-200-C60-LN20-10 ° 200 60 70 16 10 C 838
FMP03-200-C60-LN20-11 o 200 60 70 16 11 @ tNKT2007DN-ZR
FMP03-250-C60-LN20-12 [} 250 60 70 16 12 C 14
FMP03-315-D60-LN20-15 o 315 60 80 16 15 D 23,9
FMP03-125-B40-LN25-05 o 125 40 63 20 5 B 33
FMP03-160-C40-LN25-06 o o 160 40 63 20 6 @ 51
FMP03-200-C60-LN25-08 ¢} 200 60 70 20 8 C 8,9 LNKT2510-ZR
FMP03-250-C60-LN25-10 e O 250 60 70 20 10 C 12
FMP03-315-D60-LN25-12 o O 315 60 80 20 12 D 21,9

® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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>

Tornitura

o

Fresatura

N

Inserti per fresatura Fresaa spianare

Parti di ricambio

Inserto | LNKT120608-ZR | LNKT1506EN-ZR | LNKT2007DN-ZR| LNKT2510-ZR
oD 50-100 125-315 125-315 125-315
V| Ve nsert 160M4x 12 160M4x 12 160M4x15 160M5x17
(3.4 Nm) (3.4 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
g | Vite (ottoplac- 160M3x7 160M3x7 I60M3.5x10.4
chetta)
é Sottoplacchetta LLN15-ZR LLN20R-ZR LLN25R-ZR
P | Chiave [sotto- WTO9IS WT09IS WT15IS
placchetta)
A | Chiave (insert) WT15IS WT15IS WT15IS
| Chiave (inserti) WT20IT

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

LNKT L S d
12 06 12,7 6,65 4,4
O Buone condizioni di lavorazione 1506 |15875| 6,35 4,6
€3 Condizioni di lavorazione normali 20 07 20 7,94 4,6
Inserti - Fresatura &% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 2510 25 | 9525 | 55
LN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBRE OB DB BB OO0 O
-~ M cooos os coee00 |0
T T T
w --——@—— od] it 1 K o8 o O @
—J—k\‘
L S S CCIE X O%B DOBHB <%
H
SO LW SSSQEESSSSSNggagg‘J‘»E E
. SIS e = = ~ — — S o
0803==00/0000R30aua0o o 28]
(e R e R el a i ~a li el aa | faa faa faa Jifaa fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a R e | I~ b4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
LNKT120608-ZR 12 | @ ° °
Lp‘(] LNKT1506EN-ZR 14 () o e e o
LNKT2007DN-ZR 17 ° ° °
LNKT2510-ZR 18 ° °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMP12 Kr:90° 0 0

>

Dimensioni [mm)]

Inserto

Tornitura

o)

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

. - .
Articolo sz | Stock o0 o _— Denti Attacco ‘

FMP12-050-A22-WN06-05C £ o 50 22 57 5 A 0,55
FMP12-063-A22-WN06-06C b ° 63 22 57 6 A 0,45
FMP12-080-A27-WN06-07C £ [ 80 27 57 7 A 1
FMP12-100-B32-WNO06-09 ° 100 32 57 9 A 14 WNHU0604
FMP12-100-B32-WN06-09C X ° 100 32 57 9 A 1,4
FMP12-125-B40-WN06-11C E o 125 40 57 11 B 3,4
FMP12-160-C40-WNO06-14 o 160 40 57 14 C 54
FMP12-063-A22-WN08-04C b ° 63 22 7,7 4 A 0,39
FMP12-063-A22-WN08-05C £ [ 63 22 7,7 5 A 0,45
FMP12-080-A27-WN08-05C E ° 80 27 7,7 5 A 0,95
FMP12-100-B32-WNO08-06 ° 100 32 7,7 6 B 1,32
FMP12-100-B32-WNO08-06C b ° 100 32 7,7 6 B 1,32
FMP12-125-B40-WNO08-08C £ o 125 40 7,7 8 B 3,3 WNHU0806
FMP12-160-C40-WNO08-10 o 160 40 7,7 10 C 5.2
FMP12-200-C60-WNO08-12 o 200 60 7,7 12 C
FMP12-250-C60-WNO08-14 o 250 60 7,7 14 C
FMP12-315-D60-WNO08-18 o 315 60 7,7 18 D

® In magazzino O Surichiesta

> Con raffreddamento interno

Parti di ricambio
Inserto WNHU0604 WNHU0806
oD 50-315 50-315

v Vite (inserti) |(6](I)é\/l s:ﬁ I?g ,:1/‘;);1)0
A | Chiave (insert) WT09IS
) Chiave (inserti) WT20IT
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

>

O Buone condizioni di lavorazione WNHU L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 | 573 | 9525 | 4,704 | 3,5
© . o . :
= Inserti - Fresatura &%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 0806 | 7,76 | 12,7 | 632 | 44
=
c
5 WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
'_
P 353508k & B OB OO0 O
M| DHHBE D OHRBOO O
K B O O LK
N & D
B S LI K OB BWLH @
H
- N5z BRERRNz880e88egE |5
r NN M~ = = ~ — — S o
e 0803==500/0000R30a8200c |o 28]
=) (e Qe R e e N~ a = e a i =a ) e R aa i e Qi 'a Y aa i 'a i a'a i o'a Y a'a i o'a | P~ P4 [ala)
= S>> >>>>>>>>>>5 |5 |[>>
a WNHUO060404PNR-GM 0,4 o o o
== WNHU060408PNR-GM 0,8 ° o o
WNHUO080608PNR-GM 08 ° ° °
WNHUO080616PNR-GM 1,6 o °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
o
=}
=
o
(@]
L
‘c
S v
S 9
€E5
el
£
[}
o
kel
£
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230

N
52 <



Fresa a spianare Inserti per fresatura

Fresa a spianare

FMP12 Kr:90° 0 0

ad

ECE

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sz | Stock Denti Attacco
' @D | ed L, L | apma ‘
FMP12-025-XP25-WN06-02C x o 25 25 30 100 57 2 XP 0,38
FMP12-032-XP25-WN06-03C x o 32 25 40 120 57 3 XP 0,47
WNHU0604
FMP12-040-XP32-WNO06-04C x ] 40 32 40 140 57 4 XP 0,85
FMP12-050-XP40-WNO06-05C N o 50 40 40 169 57 5 XP 1,59
® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto WNHU0604
@D 25-50
o . 160M3x9
v Vite (inserti) (18Nm)
N
A | Chiave (insert) WT091S
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

>

Tornitura

o

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice

O Buone condizioni di lavorazione WNHU L 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 06 04 | 573 | 9525 | 4,704 | 3,5
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
WN** Inserti negativi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOROBRE O DB BB OO0 O
M| DRODEE D BHRBROO O
K B O O €3
N & ST K]
S CCIE X O%B DOBHB %
H
56 SRR a8 Yn8g nnE b
r AN N — e = ~ — — o o
0352080003038 238a3/0 |& |28
(e N R e N a i aa l sa lfaa | lfaa R aa a2 Jfa'a fa'a i a'a i a'a Wi a'a e a a2 | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |>>
WNHU060404PNR-GM 0,4 o o o
‘ WNHU060408PNR-GM 08 . oo o
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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INFORMAZIONI IMPORTANTI
Nota di impiego per la serie FMWX

Si prega di osservare obbligatoriamente quanto segue: Corpo fresa dotato esclusivamente di
due inserti contrapposti.

Selezionare la sede inserto 1.1 con 1.2 oppure la sede inserto 2.1 con 2.2.

Fig.: FMWX-063-A27-XE12-04C

Dati di taglio
Gruppo ISO Materiale v, (m/min) F, Imm/g] a, [mm]
P Acciaio 300-400 3,50-5,00 0,02-0,05
Acciaio inossidabile 280-300 3,50-5,00 0,02-0,05
K Ghise 300-400 3,50-5,00 0,02-0,05

-
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

FMWX 0

ap
L
Bloccaggio a vite
Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti Attacco
' @D, | od L | 2y e =

FMWX-050-A22-XE12-04C b o 46 22 40 0,1 4 A 03

FMWX-063-A27-XE12-04C S o 59 27 40 0,1 4 A 0,5

FMWX-080-A27-XE12-04C b o 76 27 50 0,1 4 A 1 XEEC1209

FMWX-100-B32-XE12-06C 5k o 96 32 50 0,1 6 B 19

FMWX-125-B40-XE12-06C x® o 121 40 63 0,1 6 B 3,5
® In magazzino o Su richiesta
> Con raffreddamento interno

Parti di ricambio
Inserto XEEC1209
oD 50-125
g . 160M4x10
v Vite (inserti) (34Nm)
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230

Bge



Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione XEEC
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 09
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
XE** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
bs P 353508 & D BHHE OO0 O
e ad M| DBBHBE D BOHRROO O
' @ = _S K G O O %
A ¥ NEF— 711 N & (EX]
L S CEIK O&B HBHB 3
H
- 3585 EoNz8800828egE |5
N N n =4 = — o N o n n - =
O0J3==32c30c00030808a8c | 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
XEEC120904 hd
-~
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

A

N L A R

Tornitura

o

od

Fresatura

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sz | Stock Denti
' R 2D | od L, L | apma vﬁ“
FMRO01-025-XP20-RC10-02 o 5 25 20 30 100 5 2 0,2
FMRO01-025-XP20-RC10-02C S o 5 25 20 30 100 5 2 0,2
RCKT10T3
C FMRO01-032-XP25-RC10-02 [} 5 32 25 35 120 5 2 0,5
FMR01-032-XP25-RC10-02C sk [] 5 32 25 35 120 5 2 0,5
FMRO01-040-XP32-RC12-03 o 6 40 32 40 120 6 3 0,7
FMRO01-040-XP32-RC12-03C sk [ 6 40 32 40 120 6 3 0,7 RCKT1204
! ! RCGX1204
© FMRO01-050-XP32-RC12-03 ° 6 50 32 40 120 6 3 08
= . o
= ® In magazzino O Su richiesta
S
2 * Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
RCKT1204
D Inserto RCKT10T3 RCGX1204
oD 25-32 40-50
= e . 160M4x8,4 160M3,5x10
S o v Vite (inserti) (3.4 Nm) 2.7 Nm)
=
o U
ES
g 3
= & | Chiave (insert) WT155 WT155
()
o
©
=
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230

Bss



Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione RCKT I.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 10 T3 10 3,97 4,4
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 12 04 12 4,76 4
RC** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353508 & D BHHE OO0 O
M| ©OHOhE D BOHRROO O
K b8 O @) o
N &0 LA
S CEIK O&B HBHB 3
H
- 3585 EoNz8800828egE |5
N N = =4 = — o N o n n - =
O0J3==32c30c00030808a8c | 28
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
RCKT10T3MO-DM e} e} ® O
‘0’ RCKT1204MO-DM o O O @ O o ® O
4 RCKT1204MO-DR o o o e °
P RCKT1204MO-ER ()
_ﬂ RCKT1204MO-NM o
-
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
O Buone condizioni di lavorazione RCGX 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12 4,76 4
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
RC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7° P 3HBRBDBR & D BHBE OO0 O
oI.C £ M| SBE8S B% BBBB00 [0
Q,d]:"’i K ®% O @) %
N S SR
S CEI O&%B HDBH o3
H
(sn) oo N NN o~ o 2
~ — — = — m n o ™ s "
1SO oooﬁﬂggmggo‘—oomoomg ) — =
U03==000000R0RBA0|c | |28
[ea e e e e R a e R wa ) lfea Jiea JiYaa JYaa MYa'a Y e'a WY e'a R e'a M 'a R 'a | Pt z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
Q RCGX1204MO-LH °
e Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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A

Tornitura

o
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

e &P O P

P

ol
)

T

o4
N
<Y

)

B9o

C
Dimensioni [mm] Inserto
) - .

Articolo sz | Stock " o0 o ) . Denti Attacco @
FMR02-050-A22-RC12-05C x ° 6 50 22 40 6 5 A 0,7
FMR02-050-A22-RC12-06C x ¢} 6 50 22 40 6 6 A 0,7
FMR02-052-A22-RC12-05C x () 6 52 22 40 6 5 A 0,7
FMR02-063-A22-RC12-04 ° 6 63 22 40 6 4 A 0,7 RCGX1204
FMR02-063-A22-RC12-05C x o 6 63 22 40 6 5 A 0,7 RCKT1204
FMR02-063-A22-RC12-06 . 6 63 22 40 6 6 A 07 RCMW1204
FMR02-063-A22-RC12-06C x ° 6 63 22 40 6 6 A 0,7
FMR02-080-A27-RC12-07C x ° 6 80 27 50 6 7 B 0,7
FMR02-100-B32-RC12-08C x [ 6 100 32 50 6 8 B 0,89
FMR02-063-A22-RC16-04 ° 8 63 22 40 8 4 A 0,7
FMRO02-063-A22-RC16-04C £ o 8 63 22 40 8 4 A 0,7 -
FMR02-063-A22-RC16-05C x ¢} 8 63 22 40 8 5 A O,-7- -----
FMR02-066-A27-RC16-05C(FB) x ° 8 66 27 50 8 5 - A O,-S- -----
FMR02-080-B27-RC16-05 ° 8 80 27 50 8 5 B 0,7 -
FMR02-080-B27-RC16-07 ° 8 80 27 50 8 7 B 0,7 -
FMR02-100-B32-RC16-06 ° 8 100 32 63 8 6 B 1,-2- ----- RCKT1606
FMR02-100-A32-RC16-06C x o 8 100 32 63 8 6 B 1 ,-2- -----
FMRO02-125-B40-RC16-07 ° 8 125 40 63 8 7 B 2,5 -
FMRO02-125-B40-RC16-07C x o 8 125 40 63 8 7 B 2,5 -
FMRO02-160-B40-RC16-10(FB) o 8 160 40 63 8 10 B 3,94
FMRO02-200-C60-RC16-12(FB) ° 8 200 60 63 8 12 C S,;‘; -----
FMR02-080-A27-RC20-04 ° 10 80 27 50 10 4 A 0,7
FMR02-080-A27-RC20-04C(FB) % e 10 8 27 5 10 4 A 07
FMR02-100-B32-RC20-05 e 10 100 32 6 10 5 B 12
FMR02-100-B32-RC20-06 ° 10 100 32 63 10 6 B 1,-2- ----- RCKT2006
FMR02-100-B32-RC20-06C x o 10 100 32 63 10 6 B 1,2 -
FMRO02-125-B32-RC20-05 o 10 125 32 63 10 5 B 1,-2- -----
FMR02-125-B40-RC20-06 e 10 125 40 6 10 6 B 12

® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230



Inserti per fresatura

Dimensioni [mm]

Inserto

Articolo sie | Stock Denti Attacco
' R | o0 | od L | e @
FMR02-125-B40-RC20-07 ° 10 125 40 63 10 7 B 2,2
FMR02-125-B40-RC20-07C N o 10 125 40 63 10 7 B 2,2
FMR02-160-B40-RC20-08 ° 10 160 40 63 10 8 B 4,2
RCKT2006
FMR02-160-B40-RC20-08C N o 10 160 40 63 10 8 B 4,2
FMR02-250-C60-RC20-10 ° 10 250 60 63 10 10 C 8,49
FMRO02-250-C60-RC20-11 o 10 250 60 63 10 11 C 8,37
® In magazzino O Surichiesta
s Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
RCGX1204
Inserto RCKT1204 RCKT1606 RCKT2006
RCMW1204
@D 50-100 63-200 80-250
N I60M3,5x10 I60M5x13 143M6x16 “*

W | vite insert) 2,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm)
A | Chiave (insert) WT15IS
/% Chiave (inserti) WT20IT WT25IT
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

RCKT 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 12 04 12 4,76 4
€3 Condizioni di lavorazione normali 16 06 16 635 | 556
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 20 06 20 6,35 6,55
RC** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P oosoes ¢ o8 906% 00 o
M| DRODBEE D BHRBOO O
K B&y O @) EX]
N & D
S CCIE X OB HBDB &3
H
50 35585 EoNz880088egE |5
T o I o n n o=
OB835SS500000038R8R380 & |28
[ R R e R a el el aa |l a i aa i a'a Wifa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa'a a2 |l I P4 [ala)
S>> >>>>>>>>> > > > >
RCKT1204MO-DM o O o @ O o ® O
‘ o ’ RCKT1606MO-DM o ° °
RCKT2006MO-DM o
p RCKT1204MO-DR o o o e °
‘a( RCKT1606MO-DR e O e ° °
RCKT2006MO-DR e O e ¢} o o
| RCKT1204MO-ER °
@ RCKT1606MO-ER °
RCKT2006MO-ER °
ﬁ‘ RCKT1204MO-NM o
@ RCKT1606MO-NM o
® [nmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione RCGX 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12 4,76 4
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli
RC** Inserti positivi HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7 P BHRBDBR & B BHBE OO0 O
g.C e M| O8G0 BH BBBBO0 O
gd]:""i K 8% O o &
—
S CCICK OB DBBH
H
() o~ o o <
N — — - — — AN NN MmN o o~ — —
SO 2228882 K2S888R923K2 |2 |58
SO0JSSS2500000N0RBRGT (T |28
[ N e N e W e aa ) [faa B e'a e B 'a ifa'a B ca i a'a B 'a ia'a R 'a | It =z [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
@ RCGX1204MO-LH °
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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A

Tornitura
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

S L A R

od

L1

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti
' R | o0 | od L, L | 2 e
FMRO03-016-XP16-RD08-02 o 4 16 16 25 100 4 2 0,1
FMRO03-025-XP25-RD08-02 ° 4 25 25 30 100 4 2 0,3 RD**0803
FMRO03-025-XP25-RD08-02C x o 4 25 25 30 100 4 2 0,3
FMRO03-032-XP32-RD10-02 ° 5 32 32 40 120 5 2 0,7 RD**10T3
FMRO03-040-XP32-RD12-03 ° 6 40 32 40 120 6 3 0,7
RD**1204
FMRO03-050-XP32-RD12-04 ° 6 50 32 40 120 6 4 0,8
® In magazzino o Su richiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto RD**0803 RD**10T3 RD*%*1204
oD 16-25 32 40-50
v Vite (inserti) 160M3x7 160M4x10 160M4x10
(1,8 Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm)
>/ Chiave (inserti) WTO9IP WT15IP WT15IP
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione RDKT
€3 Condizioni di lavorazione normali 10 T3
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 12 04
RD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SBROBHE O B BB OO0 O
M| DRODBSE B DHBRBOO0 O
od I K s O @) &3
, N &0 A
S CEIK O%B DBHB €
H
50 NssBRnoNcaytn8sNnE |5
oo — — — — — s o
O03=520800030G823a03/0 & 2]
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
RDKT10T3MO-MM o
e RDKT1204MO-MM o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
O Buone condizioni di lavorazione RDKW 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 08 03 8 3,18 34
§8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 10 T3 10 3,97 4,4
Inserti - Fresatura 1204 | 12 | 476 | 44
RD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 35350 & B BB OO0 O
M| SB3DBHE B DBHee00 O
a K B O @) o3
© gd
N S SR
o
M 15 S LI 08B BBe %
H
o SRR a8 n8gennE b
[ — = = ~ — — S o
O03=520800030GR38a03/0 & |28
e g e R e N e R ~a l alifaa | fea Rifaa ifaa ifaa lifa'a Rl a'a M a'a Wi a'a e a R e | I~ P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |>>
RDKW0803MO L4 ©
Q RDKW10T3MO ® O o o o
N [ owizoamo . o oo oo
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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A

Tornitura
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

S L A R

o o r
1 L«
L
Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sk | Stock Denti @
R @D od L, L Ap max \ /
FMR03-015-G16-XS-RD0702-02 ° 3,5 15 16 40 88 35 2
FMR03-015-G16-XS-RD0702-02C S o 35 15 16 40 88 35 2
FMR03-015-G16-S-RD0702-02 ° 3,5 15 16 60 108 3,5 2
FMR03-015-G16-S-RD0702-02C sk o 3,5 15 16 60 108 3,5 2 RDKWO0702
FMR03-015-G20-M-RD0702-02 ° 3,5 15 20 80 130 3,5 2
FMR03-015-G20-M-RD0702-02C * o 35 15 20 80 130 35 2
FMR03-015-G25-XL-RD0702-02C % o 3,5 15 25 120 176 35 2
FMR03-020-G20-XS-RD1003-02C S ] 5 20 20 40 90 5 2
FMR03-020-G20-S-RD1003-02C sk o 5 20 20 60 110 5 2
FMR03-020-G25-M-RD1003-02C x® o 5 20 25 80 136 5 2 RDKW1003
FMR03-020-G25-L-RD1003-02C * o 5 20 25 100 156 5 2
FMR03-020-G25-XL-RD1003-02C S o 5 20 25 120 176 5 2
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto RDKWO0702 RDKW1003
@D 15 20
- . 160M3,5%6,5TT
Vite (inserti) 27Nm) ~ \

s . 160M2,5x5,0
v Vite (inserti) (10Nm)
¢~ | Chiave (inserti) WT10IP
¢ | Chiave (inserti) WTO7P
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230



Fresa a spianare Inserti per fresatura

O Buone condizioni di lavorazione RDKW 1.C S d
&3 Condizioni di lavorazione normali 07 02 7 2,38 2,7
Inserti - Fresatura §% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 10 03 10 3,18 39
RD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SBROBHE O B DO OO0 O
M| SDDB8 O DORROO O
a K @ O O &3
© wed
N &b A
o
M 15 S S 08 988 S
H
- 3585 EoNz8800828egE |5
oo — — — — — s o
0035202000002 B30/ & 2R
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
SE>E>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RDKW0702MO-1 ° e} °
RDKW0702MO-2 °
a RDKW1003MO-1 o e o oo
s RDKW1003MO-2 °
RDKW1003MO-3 ° °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
Informazioni importanti sul design sono riportate a pagina B102. HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Tornitura
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

Bos

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sz | Stock Denti Attacco
0 R @D od L Ap max 9
FMRO04-050-A22-RD12-03 ° 6 50 22 40 6 3 A 03
RD**1204
FMRO04-063-A22-RD12-04 ° 6 63 22 50 6 4 A 0,5
FMR04-080-B27-RD16-05 ° 8 80 27 50 8 5 B 1,2
RD**1605
FMR04-100-B32-RD16-06 ° 8 100 32 50 8 6 B 1
FMR04-100-B32-RD20-06C £ o 10 100 32 50 8 6 B 1
FMRO04-125-B40-RD20-06 o 10 125 40 63 10 6 B 1,9
o RD**2006
FMRO04-125-B40-RD20-06C x o) 10 125 40 63 10 6 B 19
FMRO04-160-B40-RD20-07 o 10 160 40 63 10 7 B 3,7
® In magazzino O Surichiesta
*< Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto RD**1204 RD**1605 RD**2006
@D 50-63 80-100 100-160
8 sur WD-204 WD-207
. 160M4x10 160M5x13
v Vite (staffa) (3.4 Nm) 6.7 Nm)
v Vite (inserti) 160M3,5x10 160M5x13 143M6x16
(2,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm)
>/ Chiave (staffa) WT15IP
/x Chiave (staffa) WT20IT
¢~ | Chiave (inserti) WT15IP
/x Chiave (inserti) WT20IT WT25IT
Codice sistema Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230



Fresa a spianare Inserti per fresatura

>

Tornitura

o)

Fresatura

N

Foratura

O

Informazioni
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O Buone condizioni di lavorazione RDKT
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 04
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
RD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SBROBHE O B BB OO0 O
M| DRODBSE B DHBRBOO0 O
od I K s O @) &3
, N &0 A
S CEIK O%B DBHB €
H
0 N55REENgs888e8s8ag5 [B
oo — — — — — s o
O03=520800030G823a03/0 & 2]
e e R e N e R el el aa | lfea Rifaa ifaa i a'a lfa'a i a'a M a'a Wi a'a e a W a2 |l =g P4 [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
RDKT1204MO-MM o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
O Buone condizioni di lavorazione RDKW 1.C S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 04 12 4,76 4,4
§% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 05 16 5,56 5,5
Inserti - Fresatura 2006 | 20 | 635 | 65
RD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 35350 & B BB OO0 O
M| SB3DBHE B DBHee00 O
a K B O @) o3
© gd
N S SR
o
M 15 S LI 08B BBe %
H
o SRR a8 n8gennE b
[ — = = ~ — — S o
O03=520800030GR38a03/0 & |28
e g e R e N e R ~a l alifaa | fea Rifaa ifaa ifaa lifa'a Rl a'a M a'a Wi a'a e a R e | I~ P4 [ala)
SE>>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
RDKW1204MO ° o e e O e @ O
Q RDKW1605MO o o o o
N [ owaooemo o o o
RDKW2006MO-3 °
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
Informazioni importanti sul design sono riportate a pagina B102. HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura Fresaa spianare

Fresa a spianare

C o

Dimensioni [mm] Inserto
. . .

Articolo sz | Stock R o0 o ) _— Denti &
FMR04-042-A16-RD1003-06 o 5 42 16 44 5 6
FMR04-042-A16-RD1003-06C N ° 5 42 16 44 5 6
FMR04-052-A22-RD1003-07 ¢} 5 52 22 50 5 7 RDKWW1003
FMR04-052-A22-RD1003-07C S ° 5 52 22 50 5 7
FMRO04-042-A16-RD12T3-05 o 6 42 16 42 6 5
FMRO04-042-A16-RD12T3-05C 3 ° 6 42 16 42 6 5
FMR04-052-A22-RD12T3-05 o 6 52 22 50 6 5
FMR04-052-A22-RD12T3-05C S ° 6 52 22 50 6 5
FMR04-066-A27-RD12T3-06 o 6 66 27 50 6 6 RDKWIT2TS
FMRO04-066-A27-RD12T3-06C x® ° 6 66 27 50 6 6
FMR04-080-A27-RD12T3-07 o 6 80 27 50 6 7
FMR04-080-A27-RD12T3-07C b ° 6 80 27 50 6 7
FMRO04-052-A22-RD1604-04 o 8 52 22 50 8 4
FMRO04-052-A22-RD1604-04C x® ° 8 52 22 50 8 4
FMR04-066-A27-RD1604-05 o 8 66 27 50 8 5
FMR04-066-A27-RD1604-05C b ° 8 66 27 50 8 5
FMR04-080-A27-RD1604-06 ¢} 8 80 27 52 8 6
FMRO04-080-A27-RD1604-06C x® ° 8 80 27 52 8 6 RDKW1604
FMR04-100-B32-RD1604-07 o 8 100 32 52 8 7
FMRO04-100-B32-RD1604-07C b ° 8 100 32 52 8 7
FMRO04-125-B40-RD1604-08 o 8 125 40 52 8 8
FMRO04-160-B40-RD1604-09 o 8 160 40 52 8 9
FMR04-160-B40-RD1604-09C x® ° 8 160 40 52 8 9

® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa a spianare Inserti per fresatura

Parti di ricambio

Inserto RDKW1003 RDKW12T3 RDKW12T3 RDKW1604 RDKW1604
@D 42-52 42 52-80 52 66-160
(1) Staffa WX16N
f Y Staffa LOM3.5x7.1
. 160M4,5x10
v Vite (staffa) (50Nm)
o . I60M3,5%6,5TT
Vite (inserti) 27Nm)
v Vite (inserti) 160M3,5x7,7 160M3,5x7,7 160M4,5x10 160M4,5x10
(2,7 Nm) (2,7 Nm) (5,0 Nm) (5,0 Nm)
>/ Chiave (staffa) WT15P
) Chiave (staffa) WT20T
¢~ | Chiave (inserti) WT10IP
¢~ | Chiave (inserti) WT15P WT15P
) Chiave (inserti) WT20T WT20T
RDKW 1.C S d
O Buone condizioni di lavorazione 10 03 10 3,18 39
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 T3 12 3,97 39
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 16 4,76 5,2
RD** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P &SGR bHBRE 6 B SHBek 00 O
M| DBHRHDBSH Be DBHREB0O0 O
a K © O O 0
© @d
N &8 B
M 15 S I 06 BBG =
H
- 25585EoNs8800838egE |5
NN v © o = o I o n v = =
003520280000 R0RBR0/ & 2R
[ea g ea N ea e Naa e a W aa W aa )| o' B o'a i a'a R a'a Y a Qi a'a M a'a Wi o'a Wi a'a Bl o'a }l = P [ala)
S>E>>>5>>>>>>>>>>>>>5 |5 |>>
RDKW1003MO-1 o e o o0
RDKW1003MO-2 ()
RDKW1003MO-3 ° °
RDKW12T3MO-1 o e o o0
o RDKW12T3MO-2 ° o
s RDKW12T3MO-3 ° °
RDKW1604MO-1 ° ¢} o0 0
RDKW1604MO-2 o
RDKW1604MO-3 o ° ° o ° °
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
Informazioni importanti sul design sono riportate a pagina B102. HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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INFORMAZIONI IMPORTANTI
Versione tagliente RDKW

RDKW*MO-1 RDKW*MO-2 RDKW*MO-3
Lavorazione generica Geometria per taglio dolce Sgrossatura
(Finitura)
0.14

0.05 0.22
20° 9; J 20° /\l 22°

Fig.: FMR04-052-B22-RD12T3-05C
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