Fresa per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento
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Stelo cilindrico

Dimensioni [mm] Inserto
. - .

Articolo sz | Stock o0 o . ) . Denti Q
EMP01-012-G12-AP07-02C x ° 12 12 25 75 6,4 2 0,31
EMP01-014-G16-AP07-03C S ° 14 16 25 85 6,4 3 0,61 APKT0702
EMPO01-016-G16-AP07-04C £ [ 16 16 30 90 6,4 4 0,75
EMPO01-012-G16-AP11-01 ° 12 16 25 85 10,5 1 0,1
EMP01-016-G16-AP11-02 ° 16 16 25 920 10,5 2 0,1
EMPO01-016-G16-AP11-02C £ o 16 16 25 920 10,5 2 0,1
EMP01-020-G20-AP11-02 ° 20 20 30 100 10,5 2 0,2
EMP01-020-G20-AP11-02C * [ 20 20 30 100 10,5 2 0,2
EMP01-020-G20-AP11-03 o 20 20 30 100 10,5 3 0,2
EMP01-020-G20-AP11-03C £ ° 20 20 30 100 10,5 3 0,2 APKTITT3
EMP01-025-G25-AP11-03 ° 25 25 35 115 10,5 3 04
EMP01-025-G25-AP11-03C sk o) 25 25 35 115 10,5 3 0,4
EMPO01-025-G25-AP11-04 ° 25 25 35 115 10,5 4 0,4
EMP01-025-G25-AP11-04C *® ° 25 25 35 115 10,5 4 0,4
EMP01-032-G32-AP11-04 ° 32 32 40 125 10,5 4 0,7
EMP01-025-G25-AP16-02 ° 25 25 35 115 15,5 2 0,4
EMP01-025-G25-AP16-02C £ [ 25 25 35 115 15,5 2 04
EMPO01-032-G32-AP16-03 ° 32 32 40 125 15,5 3 0,7
EMP01-032-G32-AP16-03C * ° 32 32 40 125 15,5 3 0,7
EMPO01-040-G32-AP16-03 ° 40 32 42 130 15,5 3 0,7 APKT1604
EMP01-040-G32-AP16-03C £ [ 40 32 42 130 15,5 3 0,7
EMP01-040-G32-AP16-04C % o 40 32 42 130 15,5 4 0,8
EMP01-050-G32-AP16-05 ° 50 32 45 135 15,5 5 1
EMPO01-063-G32-AP16-06 ° 63 32 45 135 15,5 6 1.4

® In magazzino o Su richiesta
> Con raffreddamento interno
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

Parti di ricambio

Inserto APKT0702 APKT11T3 APKT1604
@D 12-25 12-32 25-63
w Vite (inserti) 160M1,8x4 160M4x8,4
(0,5Nm) (34 Nm)
A\
e . 160M2,5%6,5T
v Vite (inserti) (10N %,
23
¢~ | Chiave (inserti) WTO5IP WT08IP e
/ﬂ Chiave (inserti) WT15S
APKT L S d
O Buone condizioni di lavorazione 0702 | 426 | 238 2
&3 Condizioni di lavorazione normali 1173 | 1224 3,6 2,8
Inserti - Fresatura &% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 | 17,877 | 576 4,4
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BB DR & D BHH OO0 |0
r
: p—— M| DHEHDBE D DBHBRO0 O
w| ) e K 8% O o &
; " N & D@
88" L s & % OB 68O B
H
(3] oo N NN n o~ o =
N = — i = [sa) o [5) o o
1SO FlIwiRReddnL eSSl NR]K2 |2 55
O03SS2502000030R0R0C | 2]
[ N e N e W ca e} [faa Wfe'a i aa B e'a e a B c'a i aa B e'a e B e'a | I z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
APKT11T304-ALH 04 | 65 ° o0
T@ | APKT11T308-ALH 08 | 65 . oo
APKT160408-ALH 08 19,33 ° [ )
APKT11T304-APF 04 | 65 °
‘“ APKT11T308-APF 08 | 65 o ° o
-y
APKT160408-APF 0,8 /9,33 o ® O O
APKT070204-APM 0,4 691 °
APKT11T304-APM 04 | 65 [ ° °
APKT11T308-APM 08 | 6,5 ) ° o ° o
APKT11T312-APM 1,2 | 65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° ° °
@& | ApKT117T320-APM 2 |65 . . .
e
APKT160408-APM 08 9,33 [ L) ¢} ° o
APKT160416-APM 1,6 19,33 () ° °
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 24 1933 ° ° °
APKT160430-APM 3 1933 ° °
APKT11T304-LH 04 | 65
D N
—— APKT11T308-LH 08 | 65 o e
APKT160408-LH 0,8 19,33
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW  Carburo cementato non rivestito
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

APKT L S d
O Buone condizioni di lavorazione 0702 | 426 | 238 2
€3 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 | 1224 | 36 2,8
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 | 17,877 | 576 44
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 353558 & S BB OO0 O
r
; M| DROHDBE D DOHRBOO O
W ) e K 8% O O &
: e N € D3
8 L S & & 08 980 &
H
156 wlessBEaaNsaa a8 s |G
r . a A — = = ~N 2 ~N (= — — SB
O0J3==32c3000030a8a8c o 28
[ R e R e N e R el el aa | lfea Wfa'a i a'a R a'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa'a a2 |l I P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | |[>>
APKT11T308-NM ° °
l‘\ o APKT11T312-NM o .
APKT11T304-PF 04 | 65 o o o o o
APKT11T308-PF 08 | 65 o
() APKT11T316-PF 16 | 65 o
—_— ! ’
APKT160408-PF 08 19,33 o o o o
APKT160430-PF 3 1933|0
APKT11T304-PM 04 |65 |0 0 0 o o o o o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 o O O @ 0O o o o o
@ | APKT11T312-PM 12 | 65 o o o o
W | APKT11T316-PM 16 |65 o o o o
APKT160408-PM 08 |933|0 0 0 @ ® O O o O o °
APKT160416-PM 16 1933 |0 o
APKT11T304-PR 04 | 65 o o
C IR "
- APKT11T316-PR 16|65
APKT11T3XR ° °
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Inserti per fresatura Fresa per spallamento

Fresa per spallamento

o
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Stelo Weldon
©
=}
S
a Dimensioni [mm] Inserto
C Articolo sz | Stock Denti
. o | ot | L | L | @
EMP01-020-XP20-AP07-05C x ° 20 20 30 100 6,4 5 0,31
; APKT0702
EMP01-025-XP25-AP07-07C b ° 25 25 35 115 6,4 7 0,61
C EMPO01-012-XP16-AP11-01 ° 12 16 25 85 10,5 1 0,1
EMPO01-012-XP16-AP11-01C sk o 12 16 25 85 10,5 1 0,1
EMPO01-016-XP16-AP11-02 ° 16 16 25 920 10,5 2 0,1
EMPO01-016-XP16-AP11-02C %% o 16 16 25 920 10,5 2 0,1
© EMPO01-020-XP20-AP11-02 ° 20 20 30 100 10,5 2 0,2
% EMP01-020-XP20-AP11-02C sk o 20 20 30 100 10,5 2 0,2
B EMP01-020-XP20-AP11-03 o 20 20 30 100 10,5 3 0,2
L APKT11T3
EMP01-020-XP20-AP11-03C sk [ 20 20 30 100 10,5 3 0,2
EMP01-025-XP25-AP11-03 ° 25 25 35 115 10,5 3 04
EMPO01-025-XP25-AP11-03C S [ 25 25 35 115 10,5 3 0,4
EMPO01-025-XP25-AP11-04 ° 25 25 35 115 10,5 4 0,4
D EMP01-025-XP25-AP11-04C sk o 25 25 35 115 10,5 4 04
EMP01-032-XP32-AP11-04 ° 32 32 40 125 10,5 4 0,7
EMP01-032-XP32-AP11-04C 5k o) 32 32 40 125 10,5 4 0,7
= EMPO01-025-XP25-AP16-02 ° 25 25 35 115 15,5 2 0,4
’% g EMP01-025-XP25-AP16-02C sk o 25 25 35 115 15,5 2 04
[}
g c EMP01-032-XP32-AP16-03 ° 32 32 40 125 15,5 3 0,7
v}
:é 9 EMP01-032-XP32-AP16-03C S o) 32 32 40 125 15,5 3 0,7
c APKT1604
- EMPO01-040-XP32-AP16-04 ° 40 32 42 130 15,5 4 0,8
EMP01-040-XP32-AP16-04C sk o 40 32 42 130 15,5 4 0,8
EMP01-050-XP32-AP16-05 ° 50 32 45 135 15,5 5 1
EMPO01-063-XP32-AP16-06 o 63 32 45 135 15,5 6 1,4
E ® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
()
o
©
=
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Fresa per spallamento

Inserti per fresatura

Parti di ricambio

Inserto APKT0702 APKT11T3 APKT1604
@D 12-25 12-32 25-63
v Vite (inserti) I?gg‘ 1’\]?:)4 I?g!\:ﬁﬁf
w Vite (inserti) |60(q/"g';>;6)’5r
>/ Chiave (inserti) WTO5IP WTO8IP
/ Chiave (inserti) WT15S

»%,
> BN

APKT L S d
O Buone condizioni di lavorazione 0702 | 426 | 238 2
€3 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 | 12,24 3,6 2,8
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 | 17,877 | 576 4,4
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BB BDBH & D BHBE OO0 O
r
: = M| DBHHDBSE D DBHBHOO O
e & od K 8% O o %
o s N & &
88 L s S B 08 98O &
H
m [\ o] N NN n o~ o 2
N — — — e — o) o [5a) n n
1SO rliwigeddnlleS523NR2R2 |2 55
U09==000000RA0RTA0C | |28
[ e R a N e e N ca e} [faa B 'a e B e'a ifaa B c'a i a'a B 'a e 'a B e'a | I~ =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
APKT11T304-ALH 04 | 65 ° o 0
T@ | APKT11T308-ALH 08 | 65 . oo
APKT160408-ALH 0,8 9,33 ° o o
APKT11T304-APF 04 | 65 °
&Y | ArkT11T308-APF 08 | 65 o e o
Ny
APKT160408-APF 0,8 (9,33 ® 0O
APKT070204-APM 04 691 °
APKT11T304-APM 04 | 65 ° ° °
APKT11T308-APM 08 | 6,5 ° ) o ° o
APKT11T312-APM 12 | 65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° ° °
@&V | ApKT117T320-APM 2 |65 . . .
allipve.
APKT160408-APM 0,8 (9,33 ° o o o ° o
APKT160416-APM 1,6 19,33 ° ° °
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 24 19,33 ° ° °
APKT160430-APM 3 1933 o °
APKT11T304-LH 04 | 65
) _
-— APKT11T308-LH 08 | 6,5
APKT160408-LH 0,8 9,33
® [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 fresatu FAQ Fresa per spallamento

APKT L S d
O Buone condizioni di lavorazione 0702 | 426 | 238 2
€5 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 | 12,24 3,6 2,8
Inserti - Fresatura §&  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 | 17,877 | 576 44
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 3583558 & S BHe OO0 |0
r
; p—— M| DRHODBEE D BHRRBOO O
W ) e K 8% O o &
; " N & D
88 L S & & 08 B8O &
H
56 wlessBEaaYsaa a8 s b
r . a A — = = ~ 2 N =3 — — SB
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S>> >>>>>>>>>>5 [ |[>>
APKT11T308-NM ° °
l\ R | APkT11T312-NM o .
APKT11T304-PF 04 |65 o o) o o o
APKT11T308-PF 0,8 | 6,5 o
() APKT11T316-PF 16 | 65 o
—_— ! !
APKT160408-PF 0,8 19,33 o o o o
APKT160430-PF 3 1933|0
APKT11T304-PM 04 | 65|0 o0 0 [eRNe) o o o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 OO @ 00 o o o o
) APKT11T312-PM 1,2 | 65 o o o o
APKT11T316-PM 16 | 65 o o o o
APKT160408-PM 08 |933|0 0 0 @ ® O O o O o )
APKT160416-PM 16 |933|0 o
APKT11T304-PR 04 | 65 ¢} o
& APKT11T316-PR 16 | 65 o
APKT11T3XR ) °
® 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 per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

EMPO2 Kr:90° 0 0

\a — (b ap @D
J T
< B
ad '
C
Dimensioni [mm)] Inserto
Articolo sie | Stock Denti Attacco

| 0 | od | L | s @
EMP02-032-A16-AP07-08C b ° 32 16 35 6,4 8 A 0,34
EMP02-040-A16-AP07-10C b ° 40 16 40 6,4 10 A 04 APKT0702
EMP02-050-A22-AP07-12C x ° 50 22 40 6,4 12 A 0,6
EMP02-040-A16-AP11-04C x ° 40 16 40 1 4 A 0,237
EMP02-040-A16-AP11-05C x ° 40 16 40 11 5 A 0,177
EMP02-040-A16-AP11-06C b ° 40 16 40 1 6 A 0,234
EMP02-050-A22-AP11-06 ° 50 22 40 1 6 A 03
EMP02-050-A22-AP11-06C % ° 50 22 40 1 6 A 03
EMP02-050-A22-AP11-07C x ° 50 22 40 11 7 A 0,39
EMP02-063-A22-AP11-08 ° 63 22 40 1 8 A 0,6
EMP02-063-A22-AP11-08C x ° 63 22 40 1 8 A 0,6 APKT11T3
EMP02-063-A22-AP11-09C x ° 63 22 40 1 9 A 0,54
EMP02-080-A27-AP11-08 ° 80 27 50 11 8 A 1,2
EMP02-080-A27-AP11-08C % ° 80 27 50 1 8 A 1,2
EMP02-080-A27-AP11-10C b ° 80 27 50 1 10 A 1,13
EMP02-100-B32-AP11-10 ° 100 32 50 1 10 B 1,7
EMP02-100-B32-AP11-10C £ o 100 32 50 11 10 B 1,7
EMP02-125-B40-AP11-10 o 125 40 63 1 10 B 3,42
EMP02-040-A16-AP16-03 o 40 16 40 15,5 3 A 0,17
EMP02-040-A16-AP16-04C b ° 40 16 40 15,5 4 A 0,17
EMP02-050-A22-AP16-05 ° 50 22 40 15,5 5 A 03
EMP02-050-A22-AP16-05C % ° 50 22 40 15,5 5 A 0,3
EMP02-063-A22-AP16-06 ° 63 22 40 15,5 6 A 0,5
EMP02-063-A22-AP16-06C x ° 63 22 40 15,5 6 A 0,5 APKTTE04
EMP02-080-A27-AP16-06C £ o 80 27 50 15,5 6 A 1,08
EMP02-080-A27-AP16-07 ° 80 27 50 15,5 7 A 1,1
EMP02-080-A27-AP16-07C x ° 80 27 50 15,5 7 A 1,1
EMP02-100-B32-AP16-08 ° 100 32 50 15,5 8 B 1,6
® In magazzino O Su richiesta
> Con raffreddamento interno
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatura

Dimensioni [mm]

Inserto

Articolo sl | Stock Denti Attacco
o0 o | L | -
EMPO02-100-B32-AP16-08C x ° 100 32 50 15,5 8 B 1,6
EMP02-125-B40-AP16-06C S o 125 40 63 15,5 6 B 3,18
EMPO02-125-B40-AP16-10 o 125 40 63 15,5 10 B 3,2
EMPO02-125-B40-AP16-10C x o 125 40 63 15,5 10 B 3,2
EMP02-160-B40-AP16-07C x® o 160 40 63 15,5 7 B 4,3 APKT1604
EMPO02-160-B40-AP16-10 o 160 40 63 15,5 10 B 6,3
EMP02-160-B40-AP16-10C b o 160 40 63 15,5 10 B 6,3
EMP02-200-C60-AP16-12 o 200 60 63 15,5 12 C 8,1
EMP02-250-C60-AP16-12 o 250 60 63 15,5 12 C 11,2
® In magazzino o Su richiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto APKT11T3 APKT1604 APKT1604
oD 40-125 40-160 160-250

Cassetta Locator-APKT16

o . 160M4x10 160M4x10
v Vite (inserti) (3.4 Nm) (3.4 Nm)

o . 160M2,5%6,5T
v Vite (inserti) (1.0Nm)
/’ Chiave (inserti) WTO08IS WT15IS WT15IS
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

APKT L S d
O Buone condizioni di lavorazione 0702 | 426 | 238 2
€3 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 | 1224 | 36 2,8
Inserti - Fresatura §8  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 | 17,877 | 576 44
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353558 & S BB OO0 O
; M| DROHDBE B DBHRBO0 O
wl Lo "_ _______ R K 88 O 0 &
! 1= N &b X
88" L S 8 B 08 906 %
H
IR R R
%0 VB3 EsssaaceaEna58a0C o 2]
ceepsBeececcfeolefes 2 B0
APKT11T304-ALH 04 |65 ° o0
m APKT11T308-ALH 08 | 65 ° L)
o APKT160408-ALH 0,8 /9,33 [ LI}
APKT11T304-APF 04 |65 °
‘g APKT11T308-APF 08 | 65 ° o
APKT160408-APF 0,8 19,33 ) ® O O
APKT070204-APM 0,4 6,91 [}
APKT11T304-APM 04 | 65 ° ° °
APKT11T308-APM 08 |65 ° ° o ° o
APKT11T312-APM 1,2 | 65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 () ° °
@&V | APKT11T320-APM 2 |65 . . .
ol
APKT160408-APM 0,8 /9,33 ° [ I} o ° o
APKT160416-APM 1,6 19,33 ° ° °
APKT160420-APM 2 1933 ) ° °
APKT160424-APM 2,4 1933 (] ° °
APKT160430-APM 3 1933 ° °
APKT11T304-LH 04 |65
$ D APKT11T308-LH 08 | 6,5
APKT160408-LH 0,8 9,33
APKT11T308-NM °
BOR | ApxT11T312-Nm . .
APKT11T304-PF 04 | 65 o o o o o
APKT11T308-PF 08 |65 e}
() APKT11T316-PF 16 | 65 o
APKT160408-PF 0,8 19,33 o o o ()
APKT160430-PF 3 1933|0
APKT11T304-PM 04 |65|0 o0 o o O o O o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 O O O ®@ 00 o o o o
@ | APKT11T312-PM 1,2 | 65 ¢} o o o
W | APKT11T316-PM 16 | 65 o oo o
APKT160408-PM 08 [933|0 0 0 @ ® O O o o o °
APKT160416-PM 16 1933 |0 o
® [Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

APKT L S d
O Buone condizioni di lavorazione 0702 | 426 | 2,38 2
€3 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 | 1224 | 36 2,8
Inserti - Fresatura €% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 04 | 17,877 | 576 44
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 3583558 & S BHe OO0 |0
r
; p—— M| DRHODBEE D BHRRBOO O
w| D f o K 88 O o @
: 110 N 69 69 %%
8g° L s & B 08 006 @
H
56 wlessBEaaYsaa a8 s b
r . a A — = = ~ 2 N =3 — — SB
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)
S>> >>>>>>>>>>5 [ |[>>
APKT11T304-PR 04 | 6,5 o o
& APKT11T316-PR 16 | 65 o
APKT11T3XR ° °
® 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
<
B112 v



Fresa per spallamento

Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

I o
) )
(- -

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo st | Stock Denti Attacco Numero
@D e od L inserti l‘\ .
EMPO03-050-A22-AP11-04 ° 50 39 22 58 4 A 16 0,5
EMP03-050-A22-AP11-04C b o 50 39 22 58 4 A 16 0,5
EMP03-063-A27-AP11-04 ° 63 39 27 58 4 A 16 0,9
EMP03-063-A27-AP11-04C sk o 63 39 27 58 4 A 16 0,9
APKT11T3
EMP03-080-B32-AP11-05 ° 80 39 32 63 5 B 20 1,3
EMP03-080-B32-AP11-05C b o 80 39 32 63 5 B 20 13
EMPO03-100-B40-AP11-06 ° 100 39 40 63 6 B 24 2
EMPO03-100-B40-AP11-06C b ] 100 39 40 63 6 B 24 2
® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto APKT11T3
@D 50-100
g . 160M2,5%6,5T

v Vite (inserti) (1.0Nm)
| chiave (insert) WTo8IS
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

O Buone condizioni di lavorazione APKT L S d
A €5 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 12,24 3,6 2,8
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
= s P ©3H35DB8%: & D BB OO0 |O
= r
= ; p— M| BERHBDBER D BHBRBROO O
C 1
'9 |W Locomome _ _______ A gd K 69% O O %’S
; " N & 82
88" L S G B OB O8O &
H
B 0 w855 B85E08z88 8 8ag5 |G
r . N N — = B ~N 2 N =3 — — o o
OO03SS2080000335820c |& 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 |>>
APKT11T304-ALH 04 |65 ° L)
© m APKT11T308-ALH 08 |65 ° L)
5
+—
§ APKT11T304-APF 04 |65 °
e E&W | arkT117T308-APF 08 |65 o e o
APKT11T304-APM 04 6,5 ° ° °
APKT11T308-APM 08 |65 ° ° o ° o
@& | ApKT11T312-APM 12 |65 . . .
oo
C APKT11T316-APM 1,6 (65 ° ° °
APKT11T320-APM 2 16,5 ° ° °
APKT11T304-LH 04 6,5
() APKT11T308-LH 08 [6,5
© A\
=
=]
g APKT11T308-NM ° °
ik OB | APkT11T312-NM . .
APKT11T304-PF 04 |65 o o o o o
@ | APKT11T308-PF 08 |65 o
-—— ! !
D APKT11T316-PF 1,6 [65 o
APKT11T304-PM 04 |65/0 o0 O [ele} o o o
@7 APKT11T308-PM 08 |65/0 © O O @ OO o O o o
—_— APKT11T312-PM 1,2 |65 o o o o
'g o APKT11T316-PM 16 65 o oo o
NS APKT11T304-PR 04 |65 5 =
£ € CORd i
5 8 Ty APKT11T316-PR 1,6 (65 o
—
£
APKT11T3XR ) °
E ® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
[}
O
o
£
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

| B
e °—Jo
g™ X
e 9%’ L
Stelo Weldon
Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti Numero
@D e od L, L inserti l\\ ®
EMP04-020-XP20-AP11-01 ° 20 29,4 20 45 120 1 3 0,3
EMP04-025-XP25-AP11-02 ° 25 389 25 55 130 2 8 0,4
APKT11T3
EMP04-032-XP32-AP11-02 ° 32 48,5 32 65 140 2 10 0,7
EMP04-040-XP40-AP11-02 ° 40 58 40 75 150 2 14 1,3
® In magazzino O Surichiesta
> Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto APKT11T3
@D 20-40
- . 160M2,5%6,5T

v Vite (inserti) (1ONm)
A | Chiave (insert) WT08IS
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

O Buone condizioni di lavorazione APKT L S d
A €5 Condizioni di lavorazione normali 11 T3 12,24 3,6 2,8
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
= s P ©3H35DB8%: & D BB OO0 |O
= r
= ; p— M| BERHBDBER D BHBRBROO O
C 1
'9 |W Locomome _ _______ A gd K 69% O O %’S
; " N & 82
88" L S G B OB O8O &
H
B 0 w855 B85E08z88 8 8ag5 |G
r . N N — = B ~N 2 N =3 — — o o
OO03SS2080000335820c |& 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 |>>
APKT11T304-ALH 04 |65 ° L)
© m APKT11T308-ALH 08 |65 ° L)
5
+—
§ APKT11T304-APF 04 |65 °
e E&W | arkT117T308-APF 08 |65 o e o
APKT11T304-APM 04 6,5 ° ° °
APKT11T308-APM 08 |65 ° ° o ° o
@& | ApKT11T312-APM 12 |65 . . .
oo
C APKT11T316-APM 1,6 (65 ° ° °
APKT11T320-APM 2 16,5 ° ° °
APKT11T304-LH 04 6,5
() APKT11T308-LH 08 [6,5
© A\
=
=]
g APKT11T308-NM ° °
ik OB | APkT11T312-NM . .
APKT11T304-PF 04 |65 o o o o o
@ | APKT11T308-PF 08 |65 o
-—— ! !
D APKT11T316-PF 1,6 [65 o
APKT11T304-PM 04 |65/0 o0 O [ele} o o o
@7 APKT11T308-PM 08 |65/0 © O O @ OO o O o o
—_— APKT11T312-PM 1,2 |65 o o o o
'g o APKT11T316-PM 16 65 o oo o
NS APKT11T304-PR 04 |65 5 =
£ € CORd i
5 8 Ty APKT11T316-PR 1,6 (65 o
—
£
APKT11T3XR ) °
E ® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
[}
O
o
£
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

e ) C )
@D B e F |ed
©
e
L1
L
Stelo Weldon
Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sle | Stock Denti >
' @D e od L, L £
-
EMPO05-025-XP25-C S ° 25 20 25 40 130 3 0,5 APMT1135
@ In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto APMT1135
@D 25
_a
L I60M2,5%6,5T o
v Vite (inserti) (10Nm) /
==
Q=
- ;,y
¢ | Chiave (inserti) WTO8IP '
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

O Buone condizioni di lavorazione APMT L S d
€5 Condizioni di lavorazione normali 11 35 11,25 3,5 2,8
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
AP** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ©3H35DB8%: & D BHBe OO0 |0
88°
“/\ M SBHOD o8 Q08300 O
LW K By O @) o
' N o) B
S CCIE X OB HBEH €3
I
H
0 w855 B85E08z88 8 8ag5 |G
r . N AN M — = B ~N 2 N =3 — — o o
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 > > >
APMT1135PDR 0,8 |6,2 o ° o
<o)
-
® [Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

EMP0O9 Kr:90° 0 0

Dimensioni [mm)] Inserto
. - .
Articolo sz | Stock o0 o ) . Denti Attacco M
EMP09-040-A16-LN08-05C b ° 40 16 40 8 5 A
EMP09-050-A22-LN08-06C b ° 50 22 40 8 6 A
EMP09-063-A22-LN08-08C x o 63 22 40 8 8 A LNKTO804PNR
EMP09-080-A27-LN08-10C £ o 80 27 50 8 10 A
EMP09-040-A16-LN12-04C x® o 40 16 40 11,5 4 A 0,19
EMP09-050-A22-LN12-05C x* o 50 22 40 11,5 5 A 0,33
EMP09-063-A22-LN12-06C x® ° 63 22 40 11,5 6 A 0,53
EMP09-080-A27-LN12-07C £ [ 80 27 50 11,5 7 A 1,18 LNKTT206PNR
EMP09-100-B32-LN12-09C x o 100 32 50 11,5 9 B 1,62
EMP09-125-B40-LN12-11C * o 125 40 63 11,5 11 B 3,25
EMP09-080-A27-LN16-06C b ° 80 27 50 15 6 A
EMP09-100-B32-LN16-08C S ° 100 32 50 15 8 B
EMP09-125-B40-LN16-10C x® o 125 40 63 15 10 B
EMP09-160-B40-LN16-12C x® o 160 40 63 15 12 B LNKT1607PNR
EMP09-200-C60-LN16-16 o 200 60 70 15 16 C
EMP09-250-C60-LN16-12 ¢} 250 60 70 15 12 C
EMP09-315-D60-LN16-16 o 315 60 80 15 16 D
® In magazzino O Surichiesta
*< Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto LNKT0804PNR LNKT1206PNR LNKT1607PNR
@D 40-80 40-125 80-360
v Vite (staffa) I(610€l5Vl ,3 :S I?;J’ T;\‘lﬂ)z
W | Vite (insert) '?g";/'m;
& Chiave wT101S WT15IS
| chiave (insert) WT201S
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

LNKT L S
O Buone condizioni di lavorazione 0804 | 875 | 445
€3 Condizioni di lavorazione normali 12 06 12,7 | 675
Inserti - Fresatura &% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 16 07 | 16,05 | 7,35
LN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 35588 & S BB 00 O
M| DRODBEE D BHBRBOO O
L
K B O O LX)
w N & D
P S & B 08 BB B
! B
H
0 wl.l8558585 88028 8ag5 |5
r AN N — e = ~ — — o o
O0I3=S=32c30000l0a08a80 | |28
[ R R e N v R ~a i el aa | a W a'a i a'a Wifa'a Jifa'a i a'a i a'a i a'a Jifa'a a2 )l I P4 [ala)
S>> >>>>>>>>>>5 | [>>
Yi LNKT080404PNR-GL 85 (04 () ° °
()| | LNKT120608PNR-GL 13 |08 . o o
—l LNKT160708PNR-GL 15 10,8 ) ° °
LNKT080404PNR-GM 85 |04 ° °
G! LNKT120608PNR-GM 13 (0,8 [ ° °
LNKT160708PNR-GM 15 (0,8 ° o °
® Inmagazzino o Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

EMP0O9 Kr:90° 0 0

Dimensioni [mm)]

Inserto

Articolo sie | Stock Filedi | Denti Attacco
. @D e od L denti (?l
EMP09-040x43-A16-LN12-02C S o 40 43 16 70 2 8 A 0,4
EMP09-050x43-A22-LN12-03C S ° 50 43 22 70 3 12 A 0,64
EMP09-063x53-A27-LN12-04C S ° 63 53 27 80 4 20 A 1,31
LNKT1206PNR
EMP09-080x53-A27-LN12-05C sk o 80 53 27 80 5 25 A 2,33
EMP09-080x53-A32-LN12-05C *® o 80 54,6 32 80 5 25 A 2,33
EMP09-080x74-A32-LN12-05C sk o 80 74 32 100 5 35 A
® In magazzino o Su richiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto LNKT1206PNR
@D 40-80
. 160M4x12
v Vite (staffa) 34Nm)
e Chiave WT15IS
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

O Buone condizioni di lavorazione LNKT L S
A €5 Condizioni di lavorazione normali 12 06 12,7 6,75
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli
LN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
. P ©3H35DB8%: & D BB OO0 |O
S
= M| BERHBDBER D BHBRBROO O
c L
'§ K By O @) EX]
N & D
S CCIE X OB HHH &3
H
B 0 wlrl3558580858808838a85 |5
r N N =l © o = o I o n n = =
OO03SS2080000335820c |& 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 |>>
'7 LNKT120608PNR-GL 13 10,8 ) ° °
. O
2
e LNKT120608PNR-GM 13 (0,8 ° ° °
T (/
- Lﬂ

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

N

Foratura

O

Informazioni
tecniche

Indice
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

_m
o (-

=

w7

ap

ap

R
C
Dimensioni [mm)] Inserto
. - .

Articolo sz | Stock o0 o ) . Denti Attacco @
EMP13-040-A16-AN11-04C b o 40 16 40 11,2 4 A 0,45
EMP13-050-A22-AN11-06C S ° 50 22 40 11,2 6 A 03
EMP13-063-A22-AN11-06 S o 63 22 40 11,2 6 A 0,49
EMP13-063-A22-AN11-07C £ [] 63 22 40 11,2 7 A 0,49
EMP13-080-A27-AN11-07 x® ¢} 80 27 50 11,2 7 A 1,18
EMP13-080-A27-AN11-09C x* o 80 27 50 11,2 9 A 1,18 ANGX1105
EMP13-100-B32-AN11-12 ° 100 32 50 11,2 12 B 1,46
EMP13-100-B32-AN11-12C S o 100 32 50 11,2 12 B 1,46
EMP13-125-B40-AN11-14 ° 125 40 63 11,2 14 B 2,92
EMP13-125-B40-AN11-14C £ o 125 40 63 11,2 14 B 2,92
EMP13-160-C40-AN11-16 o 160 40 63 11,2 16 C 4,3
EMP13-050-A22-AN15-04C S ° 50 22 40 14,5 4 A 0,26
EMP13-060-A22-AN15-05C S o 60 22 40 14,5 5 A 0,53
EMP13-063-A22-AN15-05C x [] 63 22 40 14,5 5 A 0,53
EMP13-080-A27-AN15-06C £ o 80 27 50 14,5 6 A 1,23
EMP13-100-B32-AN15-08 o 100 32 50 14,5 8 B 1,52
EMP13-100-B32-AN15-08C * o 100 32 50 14,5 8 B 1,52 ANGX1306
EMP13-125-B40-AN15-10 ° 125 40 63 14,5 10 B 3,05
EMP13-125-B40-AN15-10C £ o 125 40 63 14,5 10 B 3,05
EMP13-160-C40-AN15-12 o 160 40 63 14,5 12 C 4,46
EMP13-200-C60-AN15-16 o 200 60 63 14,5 16 C 6,26

® In magazzino o Su richiesta
> Con raffreddamento interno
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

Parti di ricambio

Inserto ANGX1105 ANGX1506
@D 40-160 50-200
v Vite (staffa) I6(;)'|Xl;>ri)2
WP | vite (inserti) '(61?2",\*:’:3 'i’; mﬂf
A& | Chiave WT15IS
& | Chiave (insert) WT09IS WT15IS

O Buone condizioni di lavorazione ANGX L S d
€3 Condizioni di lavorazione normali 11 05 11,85 5,7 3,5
Inserti - Fresatura &% Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 1543 | 73 4,4
AN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P B3 BDBR & D BHH OO0 |0
M| DHEHDBE B DBHBRBROO0 O
od] - K ®% O @ @
N St Ded
S CCIE O&B HBH o3
H
3] oo N NN n o~ o =
N — — — = — 58] o 58] S n
I1SO Wi rlgooldlmuReooecoaon ) — =
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>>>>>>>>>>>>>>>>= > > >
ANGX110504PNR-GM 84 |04 [ ° [ )
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° o o
_ﬂ' ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
“ ANGX150608PNR-GM 11 [08|0 o o o
ANGX150616PNR-GM 1 11,6 ° ° °
ANGX150620PNR-GM 11 ] 2 o0 °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
\
@ | ANGX150608PNR-LH 1 /08 .
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

< -
o | [ \ o
S J S
L,
L
Stelo Weldon
Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sz | Stock Denti —
' o | od | L Lo | aym @
EMP13-025-XP25-AN11-02C S ° 25 25 32 100 11,2 2 0,31
EMP13-032-XP32-AN11-03C S ° 32 32 40 115 11,2 3 0,61 ANGX1105
EMP13-040-XP32-AN11-04C S [ 40 32 40 125 11,2 4 0,75
EMP13-032-XP32-AN15-02C sk [ 32 32 40 125 11,2 2 0,66
; ANGX1506
EMP13-040-XP32-AN15-03C b () 40 32 40 125 11,2 3 0,76
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto ANGX1105 ANGX1506
@D 25-40 25-40
- . 160M3%x9 160M4x12
v Vite (inserti) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
A | Chiave (insert) WT09IS WT15IS
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

O Buone condizioni di lavorazione ANGX L S d
€5 Condizioni di lavorazione normali 11 05 11,85 57 35
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 1543 | 73 4,4
AN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P ©3H35DB8%: & S BB OO0 O
M| S50 B DHRB0O0 O
od] - K 88 O o )
N & DR
S CCIE X OB BWH €
H
56 Wl ldscBzeadsestnassnns |&
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 [ |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 [} ° o0
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° (I}
R (‘ﬂ‘ll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
% ANGX150608PNR-GM 1 (080 ° ° )
ANGX150616PNR-GM 1 11,6 ° ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o0 °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
o
&‘ ANGX150608PNR-LH 1 10,8 °
® Inmagazzino O Surichiesta HC' Carburo cementato rivestito
HT  Cermet non rivestito
HC? Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito
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Fresa per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

od

L

Stelo cilindrico

Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti —
' o0 | e od | L L | 2y @
EMP13-025-G25-AN11-02C S ° 25 11,2 25 32 100 11,2 2 0,31
EMP13-032-G32-AN11-03C S ° 32 11,2 32 40 115 11,2 3 0,61 ANGX1105
EMP13-040-G32-AN11-04C sk ° 40 11,2 32 40 125 11,2 4 0,75
EMP13-032-G32-AN15-02C sk L] 32 14,5 32 40 125 14,5 2 0,66
; ANGX1506
EMP13-040-G32-AN15-03C b ° 40 14,5 32 40 125 14,5 3 0,76
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto ANGX1105 ANGX1506
@D 25-40 25-40
e . 160M3x9 160M4x12
v Vite (inserti) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
A | Chiave (insert) WT09IS WT1slS ‘
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

O Buone condizioni di lavorazione ANGX L S d
€5 Condizioni di lavorazione normali 11 05 11,85 57 35
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 1543 | 73 4,4
AN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P ©3H35DB8%: & S BB OO0 O
M| S50 B DHRB0O0 O
od] - K 88 O o )
N & DR
S CCIE X OB BWH €
H
56 Wl ldscBzeadsestnassnns |&
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 [ |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 [} ° o0
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° (I}
R (‘ﬂ‘ll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
% ANGX150608PNR-GM 1 (080 ° ° )
ANGX150616PNR-GM 1 11,6 ° ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o0 °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
o
&‘ ANGX150608PNR-LH 1 10,8 °
® 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 per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

EMP13 Kr:90° 0 0 &

Dimensioni [mm)] Inserto
Articolo sz | Stock Denti |Numero inserti
' o | e | od | L %
EMP13-050x43-A22-AN11-03 ° 50 43 22 60 3 12 0,52
ANGX1105
EMP13-063x64-A27-AN11-04 o 63 64 27 80 4 24 1,15
EMP13-063x53-A27-AN15-03 o 63 53 27 75 3 12 1,14
ANGX1506
EMP13-080x53-A32-AN15-04 ° 80 53 32 75 4 16 1,82
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto ANGX1105 ANGX1506
@D 50-63 63-80
e . 160M3x9 160M4x12
v Vite (inserti) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
& | chiave (insert) WT09IS WT15IS
Codice sistema B26 Scelta gradi B24 Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

O Buone condizioni di lavorazione ANGX L S d
€5 Condizioni di lavorazione normali 11 05 11,85 57 35
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 1543 | 73 4,4
AN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P ©3H35DB8%: & S BB OO0 O
M| S50 B DHRB0O0 O
od] - K 88 O o )
N & DR
S CCIE X OB BWH €
H
56 Wl ldscBzeadsestnassnns |&
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 [ |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 [} ° o0
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° (I}
R (‘ﬂ‘ll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
% ANGX150608PNR-GM 1 (080 ° ° )
ANGX150616PNR-GM 1 11,6 ° ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o0 °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
o
&‘ ANGX150608PNR-LH 1 10,8 °
® 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 per spallamento Inserti per fresatura

Fresa per spallamento

, ]

[ WA .
8 1 =
© ®
L
L
Stelo Weldon
Dimensioni [mm] Inserto
Articolo sie | Stock Denti Numero —
@D e od L L inserti @
EMP13-032x43-XP32-AN11-02 o 32 43 32 48 115 2 0,61
ANGX1105
EMP13-040x43-XP32-AN11-03 o 40 43 32 55 125 3 12 0,79
EMP13-040x40-XP32-AN15-02 ¢} 40 40 32 55 115 2 0,79
ANGX1506
EMP13-050x53-XP40-AN15-02 ¢} 50 53 40 70 145 2 1,53
® In magazzino O Surichiesta
* Con raffreddamento interno
Parti di ricambio
Inserto ANGX1105 ANGX1506
@D 32-40 40-50
- . 160M3%x9 160M4x12
v Vite (inserti) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
& | chiave (insert) WTo9IS WT15IS
Codice sistema B26 Scelta gradi Informazioni tecniche B527 Dati di taglio B230
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Inserti per fresatu FAQ Fresa per spallamento

O Buone condizioni di lavorazione ANGX L S d
€5 Condizioni di lavorazione normali 11 05 11,85 57 35
Inserti - Fresatura §%  Condizioni di lavorazione sfavorevoli 1506 | 1543 | 73 4,4
AN** Inserti - Fresatura HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P ©3H35DB8%: & S BB OO0 O
M| S50 B DHRB0O0 O
od] - K 88 O o )
N & DR
S CCIE X OB BWH €
H
56 Wl ldscBzeadsestnassnns |&
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 [ |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 [} ° o0
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° (I}
R (‘ﬂ‘ll ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
% ANGX150608PNR-GM 1 (080 ° ° )
ANGX150616PNR-GM 1 11,6 ° ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o0 °
. ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
o
&‘ ANGX150608PNR-LH 1 10,8 °
® 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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