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METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL

INDICE APPLICAZIONI
INDICE DE APLICACIONES

Adecuado

>»> Consigliato

)’ Specialmente consigliato
: Especialmente adecuado :

ALTE PRESTAZIONI / ALTAS PRESTACIONES

Riferimento / Referencia 6230 || 6240 || 6440 || 6054 || 6064 || 6164 || 6022
Norma WN WN DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L WN
Tipo N N N N N N H
Lunghezza / Longitud Corto Corto Corto Corto Corto Lungo / Largo Corto
Ne° di taglienti / N° de cortes 3 4 4 5 4-6 4-6 2
Angolo elica /Angulo hélice 45° 30° 39°-42° 45° 45° 45° 30°
2 mm 3-20 3-20 3-20 6-20 3-25 3-25 1-4
Pagina / Pagina G10 G13 G15 G17 G20 G23 G26
| <850 N/mm? »>> »> »> >»> >»> >»> »>
Acciai
Aceros
>850 N/mm? »> >»>» >»> >»> >»>
Acciaio | 450 Njmm? »>> »> >»> >»> >»>» »>» »>
inossidabile
Acero
inoxidable >850 N/mm? )D ’) ” )’ )’
Ghisa Ghisa grigia e malleabile
(V[ [[ T M Fundicion gris y maleable » » » » »
Etan!o e Ieghe. di titanio . »> »> »> »>
itanio y aleaciones de titanio
game, ottt?ne » »
obre, laton
Allumini
ity »> > > » »> »>
uminio
L Plastiche
e Plasticos
Tipo N Tipo H Tipo W

Per materiali con resistenza a trazione
normale e durezza fino a ca 1.100 N/mm?.

Para materiales con resistencia normal a la
traccion y dureza hasta aprox. 1.100 N/mm?,

[—

Per materiali duri e materiali a truciolo corto con

resistenza a trazione fino a ca. 1.400 N/mm2.

Para materiales duros y de viruta corta, con resistencia

a la traccion hasta aprox. 1.400 N/mm?,

[—

Per materiali teneri o tenaci e materiali
a truciolo lungo.

Para materiales blandos, tenaces y
de viruta larga.

[—

www.albergtools.com




INDICE APPLICAZIONI METALLO DURO INTEGRALE

INDICE DE APLICACIONES METAL DURO INTEGRAL

ALTE PRESTAZIONI / ALTAS PRESTACIONES

6023 || 6043 || 6143 || 6243 || 6342 || 6343 || 6322 || 6323 || 6324 || 6325
DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L WN WN
N N N N N N H H H H
Lungo/Largo | | Lungo/Largo Corto Lungo / Largo Corto Corto Corto Lungo / Largo Corto
2 4 4 4 4 4 2 2 2 2
35°-38° 35°-38° 35°-38° 35°-38° 35°-38° 350-38° 30° 30° 30° 30°
1-12 2-12 3-12 3-12 6-12 6-8 2-5 2-12 0,4-1,2 1-5
(G28-29 G30-31 G32 G32 G34 G34 G36 G38 G40 G41
»> »> »> »> »> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> >»> >»> »> »> »> »>
»> »> »> »> >»> >»> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »>» »>» »>» »>» »>
»> »> »> »> »> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »>




METALLO DURO INTEGRALE INDICE APPLICAZIONI

METAL DURO INTEGRAL INDICE DE APLICACIONES

METALLO DURO INTEGRALE / METAL DURO INTEGRAL

>»> Consigliato

Adecuado

)’ Specialmente consigliato
: Especialmente adecuado :

Riferimento / Referencia 6510 || 6610 || 6520 [| 6530 || 6640
Norma WN WN WN WN DIN 6527L
Tipo w w w w HR
Lunghezza / Longitud Corto Lungo / Largo Corto Corto Corto
N° di taglienti / N° de cortes 1 1 2 3 4
Angolo elica /Angulo hélice 30° 30° 45° 45° 45°
2 mm 312 6-12 3-16 3-16 6-20
Pagina / Pagina G44 G45 G46 G47 G48
| <850 N/mm? »>
Acciai
Aceros
>850 N/mm? >
Acciaio | g50 Njmm? »>
inossidabile
Acero
inoxidable | >850 N/mm’ »
Ghisa Ghisa grigia e malleabile
(AT [e [T T M Fundicion gris y maleable L2
Titanio e leghe di titanio
Titanio y aleaciones de titanio
Rame, ottone
. >»>> >»>»
Cobre, laton
Alluminio
. b > 2 >»>» >»>» >»>» »>
Aluminio
® Plastiche
<SR e » » » »
e Plasticos
Tipo N Tipo H Tipo W
Per materiali con resistenza a trazione Per materiali duri € materiali a truciolo corto con Per materiali teneri o tenaci e materiali
normale e durezza fino a ca 1.100 N/mm?, resistenza a trazione fino a ca. 1.400 N/mm?. a truciolo lungo.
Para materiales con resistencia normal a la Para materiales duros y de viruta corta, con resistencia Para materiales blandos, tenaces y
traccion y dureza hasta aprox. 1.100 N/mm?, a la traccion hasta aprox. 1.400 N/mm2, de viruta larga.

[— [— [—

www.albergtools.com



INDICE APPLICAZIONI

INDICE DE APLICACIONES

METALLO DURO INTEGRALE
METAL DURO INTEGRAL

METALLO DURO INTEGRALE / METAL DURO INTEGRAL

6020 || 6021 || 6030 || 6031 | 6040 || 6041 || 6320 || 6321
WN WN WN WN WN WN WN WN
N N N N N N N N

Corto Lungo / Largo Corto Lungo / Largo Corto Lungo / Largo Corto Lungo / Largo
2 2 3 3 4 4 2 2
30° 30° 45° 45° 30° 30° 30° 30°
1-20 1-20 1-20 1-20 1-20 1-20 2-20 2-20
G50 G52 G54 G57 G60 G62 G64 G66
>»>» » »>» >»» »> »> »> >»
»> »> »> »> »> »>
»> »> »>» »> >»> »> »> »>
»> »> »> »> »> >»>
»> »>» »> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »> »>




METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL

INDICE APPLICAZIONI
INDICE DE APLICACIONES

ALTRI/ OTROS

Adecuado

>»> Consigliato

)’ Specialmente consigliato
: Especialmente adecuado :

Riferimento / Referencia 84 ‘ ‘ 86 ‘ ‘ 87 ‘ ‘ 88
Norma WN DIN 6527 DIN 6527 WN
Tipo N N N N
Lunghezza / Longitud
N° di taglienti / N° de cortes 4 4-6 4-6 4
Angolo elica /Angulo hélice 90°
2 mm 8-16 4-16 4-16 4-12
Pagina / Pagina G68 G69 G70 G71
o <850 N/mm? »>> »>> »>> >>»
Acciai
Aceros
>850 N/mm? >»> »> »> »>
Acciaio | .g50 Njmm? p > J >»> > >
inossidabile
Acero
inoxidable | >850 N/mm »> »> >»> »>
Ghisa Ghisa grigia e malleabile
VLG Fundicion gris y maleable » » » »
Titanio e leghe di titanio
Titanio y aleaciones de titanio
Rame, ott
ame, otone » »> » »
Cobre, laton
Alluminio
Aluminio » » » »
® Plastich
T o |Pastiche » » » »
e Plasticos
Tipo N Tipo H Tipo W

Per materiali con resistenza a trazione
normale e durezza fino a ca 1.100 N/mm?.

Para materiales con resistencia normal a la
traccion y dureza hasta aprox. 1.100 N/mm?,

[—

Per materiali duri e materiali a truciolo corto con
resistenza a trazione fino a ca. 1.400 N/mm2.

Para materiales duros y de viruta corta, con resistencia

a la traccion hasta aprox. 1.400 N/mm?,

[—

Per materiali teneri o tenaci e materiali
a truciolo lungo.

Para materiales blandos, tenaces y
de viruta larga.

[—

www.albergtools.com



METALLO DURO INTEGRALE
METAL DURO INTEGRAL

INDICE APPLICAZIONI

INDICE DE APLICACIONES

PUNTE / BROCAS
© ¢
Consigliato
)D Adecuado
Specialmente consigliato
: ’) Especialmente adecuado
Riferimento / Referencia 7320 ‘ ‘ 7520 ‘ ‘ 7323 ‘ ‘ 7523
Norma DIN 6537K DIN 6537L DIN 6537L DIN 6537L
Tipo N N N N
Profondita foratura / Profundidad taladrado 3xd 5xd 3xd 5xd
Ne° di taglienti / N° de cortes 2 2 2 2
Refrigerazione / Refrigeracion No No Si/Si Si/Si
Angolo elica /Angulo hélice 140° 140° 140° 140°
2 mm 3-20 3-20 3-20 3-20
Pagina / Pagina G73-75 G77-79 (G81-83 (85-87
| <850 N/mm? »> »> »> »>
Acciai
Aceros
>850 N/mm? >»> »> »> »>
_ Acciaio | 550 Njmm? »> »> »> »>
inossidabile
Acero
inoxidable | >850 N/mm? »> »> »> »>
Ghisa Ghisa grigia e malleabile
VLT ITIGT I Fundicion gris y maleable » » » »
Titanio e leghe di titanio
Titanio y aleaciones de titanio » » » »>
Rame, ottone
Cobre, laton »> »> » »
Allumini
uminio » »> >»> »>
Aluminio
* Plastiche
APt » » » »
e Plasticos




METALLO DURO INTEGRALE INDICE APPLICAZIONI

METAL DURO INTEGRAL INDICE DE APLICACIONES

FRESE ROTATIVE IN METALLO DURO / LIMAS ROTATIVAS DE METAL DURO

> Consigliato

Adecuado

b > Specialmente consigliato
: Especialmente adecuado

Riferimento / Referencia | 900 || 901 || 910 || o911 || 920 || 921 |[ 930 || 931 |
@ mm 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16
Pagina / Pagina G89 G89 G89 G89 G90 G90 G90 G90
Profilo di taglio
Perfil de corte
o b >SNIED SIRIED SINIED SIS SEIED SYIED SUNIED >
Lorocao > SSNIES SURIED SIS SIS SIS SRS SR >

Retto
Recto

Per lavorazioni generali di sgrossatura, smussatura, spianatura degli spigoli, con ottima finitura di superficie.
Adatto per acciai ad alta resistenza e cordoni di saldatura.

Para usos generales como desbarbar, achaflanar y alisar bordes con superficie limpia.
Adecuado para aceros con alta resistencia a la traccion y costuras de soldadura.

Incrociato
Cruzado

Adatto per un’ottima finitura su aciai temprati e per cordoni di saldatura ad alta resistenza.
Adecuado para aceros templados con un excelente acabado de superficie y para costuras de soldadura con
alta resistencia a la traccion.

www.albergtools.com




INDICE APPLICAZIONI METALLO DURO INTEGRALE

INDICE DE APLICACIONES METAL DURO INTEGRAL

FRESE ROTATIVE IN METALLO DURO / LIMAS ROTATIVAS DE METAL DURO

940 || o941 || 950 || 951 || o960 || o961 || 970 || o971 || 98 || 99
3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 6-16 6-16
G91 GI1 GI1 G91 G92 G92 G92 G92 G93 G93

Profilo di taglio

Perfil de corte
Reto » || » | »| »| »| »| »| »
Qorociao » || » || » || » | » | »| »»| »

Retto
Recto

Per lavorazioni generali di sgrossatura, smussatura, spianatura degli spigoli, con ottima finitura di superficie.
Adatto per acciai ad alta resistenza e cordoni di saldatura.

Para usos generales como desbarbar, achaflanar y alisar bordes con superficie limpia.
Adecuado para aceros con alta resistencia a la traccion y costuras de soldadura.

Incrociato
Cruzado

Adatto per un’ottima finitura su aciai temprati e per cordoni di saldatura ad alta resistenza.

Adecuado para aceros templados con un excelente acabado de superficie y para costuras de soldadura con
alta resistencia a la traccion.

ALBERG



METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni -
Helix (Hyperlink)

Serig corta, tre tagli

Fresa de metal duro de altas prestaciones -

Helix (Hyperlink)
Serie corta, tres cortes

Caratteristiche: accial [l Accial

Frese tre tagli in metallo duro integrale ad alte SCEROS|IRCEROS !::2..):,. !:%.
prestazioni con taglio al centro rivestite TIAIN. SN SEED > 3D %
Angolo elica 35°/38°. Ideate specialmente per ) ) ) )
scanalatura, contornatura e finitura di materiali GHISA

esofici. A causa del doppio angolo elica si evitano A | .

le vibrazioni e si ottengono delle prestazioni estre- D> SR 20

mamente alte. La geometria speciale insieme al Vi~ ~ P

rivestimento Vi aiutano a ottenere un taglio dolce e n PN Q’Ss» ?ag

una durata dell'utensile molto lunga. Adatte anche
er usi generali. Per materiali fino a 55 HRC. i

p g =3 Tipo %J WN

Caracteristicas:

Fresas de tres cortes de metal duro integral de
altas prestaciones con corte al centro recubiertas
en TiAIN. Angulo hélice 35°/38°. Disefiadas espe-
cialmente para ranurado, contorneado y acabado
de materiales exdticos. Gracias al doble angulo
de hélice se evitan las vibraciones y se obtienen
prestaciones extremamente altas. La geometria
especial, junto con el recubrimiento, ayudan a
obtener un corte suave y una duracién muy larga
de la herramienta. Adecuadas también para usos
generales. Para materiales hasta 55 HRC.

PO\ — 4
23020 L

- L >

6230

% o : 2 L
623003 3 3 6 8 50
623004 3 4 6 11 50
623005 3 5 6 13 50
623006 3 6 6 16 50
623008 3 8 8 19 60
623010 3 10 10 22 73
623012 3 12 12 26 75
623014 3 14 14 30 85
623016 3 16 16 32 92
623020 3 20 20 38 100

www.albergtools.com




FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 6 230 Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni - Helix (Hyperlink).
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones - Helix (Hyperlink).

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
D'_a'metro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio inossidabile / Acero inoxidable
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬂ d1) ~HRC30/ 1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45/ 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
R iy s (N R B G A ) g
3.0 6100 125 55 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007
4.0 5150 180 65 0.012 3150 110 40 0.012 2650 90 35 0.011
5.0 4300 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015
6.0 3800 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 110 35 0.019
8.0 2850 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 10 35 0.025
10.0 2200 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028
12.0 1850 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026
14.0 1700 150 75 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027
16.0 1500 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031
20.0 1150 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

0.5D
Fino a / Hasta @3 : 0.2 D) /

.o

Materiale / Material

Dl.a,metro / Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio .Rame, ottor_\e fechieliaten
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(@ d1)
N B gy b G S 0 ebes SO S g e
3.0 6050 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009
4.0 4600 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012
5.0 3650 200 65 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015
6.0 2950 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020
8.0 2200 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025
10.0 1850 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032
12.0 1450 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039
14.0 1300 285 55 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046
16.0 1100 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050
20.0 900 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065

T
b _

* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

I 6230 Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni - Helix (Hyperlink).
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones - Helix (Hyperlink).

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio inossidabile / Acero inoxidable
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(g d1) ~HRC30/1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz R.PM Avanz. | v
Min. e, OMin) (EURERS) Min e, Ming (TURRRG) Min e (aMing EURERS)
3.0 7600 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009
4.0 6450 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018
5.0 5350 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024
6.0 4750 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030
8.0 3550 450 90 0.042 2150 245 55 0.038 1800 225 45 0.042
10.0 2750 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045
12.0 2350 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045
14.0 2100 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044
16.0 1850 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048
20.0 1450 205 90 0.047 900 100 59) 0.037 700 100 45 0.048
10D

Materiale / Material

Diametro Rame, ottone / Cobre, latén
g / Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio ) X r
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(@ d1)

mm G R e eSS RN mmew (RN Rt e mmbee
3.0 6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023
4.0 4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029
5.0 3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037
6.0 2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048
8.0 2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063
10.0 1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081
12.0 1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096
14.0 1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115
16.0 1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125
20.0 900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162
15D

* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.

www.albergtools.com




FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni -
Helix (Hyperlink)
Serie corta, quattro tagli

Fresas de metal duro integral de altas prestaciones -
Helix (Hyperlink)
Serie corta, cuatro cortes

Caratteristiche:
. ) ACCIAI BTVl chisa
Frese quattro tagli in metallo duro integrale ad alte ACEROS bl FuNDICION

prestazioni con taglio al centro rivestite TiAIN. PSS ) >

Angolo elica 35°38°. Ideate specialmente per

scanalatura, contornatura e finitura di materiali m ZA* ﬂ%’
o . L PN %35,

esotici. A causa del doppio angolo elica si evitano 3

le vibrazioni e si ottengono delle prestazioni estre- i

. . Tipo
mamente alte. La geometria speciale insieme al Z= % WN
rivestimento Vi aiutano a ottenere un taglio dolce

e una durata dell'utensile molto lunga. Adatte anche
per usi generali. Per materiali fino a 55 HRC.

Caracteristicas:

Fresas de cuatro cortes de metal duro integral de
altas prestaciones con corte al centro recubiertas
en TIAIN. Angulo hélice 35%/38°. Disefiadas espe-
cialmente para ranurado, contorneado y acabado
de materiales exdticos. Gracias al doble angulo
de hélice se evitan las vibraciones y se obtienen
prestaciones extremamente altas. La geometria
especial, junto con el recubrimiento, ayudan a
obtener un corte suave y una duracién muy larga
de la herramienta. Adecuadas también para usos
generales. Para materiales hasta 55 HRC.

t

J 6240

% o d 2 L

624003 4 3 6 8 50
624004 4 4 6 11 50
624005 4 5 6 13 50
624006 4 6 6 16 50
624008 4 8 8 19 60
624010 4 10 10 22 73
624012 4 12 12 26 75
624014 4 14 14 30 85
624016 4 16 16 32 92
624020 4 20 20 38 100




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

I 62 40 Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni - Helix (Hyperlink).
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones - Helix (Hyperlink).

Materiale / Material

Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado

Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio inossidabile / Acero i
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬂ d1) ~HRC30/1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz R.PM Avanz. / Ve fz
O e N A o S e
3.0 7600 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009
4.0 6450 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018
5.0 5350 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024
6.0 4750 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029
8.0 3550 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042
10.0 2750 520 85 0.047 1700 255 55 0.038 1450 255 45 0.044
12.0 2350 440 90 0.047 1450 215 59) 0.037 1150 205 45 0.045
14.0 2100 395 90 0.047 1300 195 55 0.038 1050 190 45 0.045
16.0 1850 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045
20.0 1450 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046
1.0D

/////| 01D
-] .~

Materiale / Material

Dl:a'metro / Ghisa / Fundicién Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio .Rame, ottor.ie geshicdlaten
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(@ d1)
mm G R e e G RN mmee GRM R e mmben
3.0 6050 640 55 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024
4.0 4600 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029
5.0 3650 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038
6.0 2950 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048
8.0 2200 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063
10.0 1850 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081
12.0 1450 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096
14.0 1300 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115
16.0 1100 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125
20.0 900 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162
15D

/////l 01D
> ———

* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale - Inox.
Quattro tagli

Fresa de metal duro integral - Inox.
Cuatro cortes

Caratteristiche: Rl I (nox | nox
i i ioni ACEROS W ACEROS
Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni ACEROS | ACEROS i

adatte specialmente per la lavorazione di acciaio D SYED S YD > WD > %
inossidabile austenitico: Finitura, semi-finitura e ) ) ' '
sgrossatura con lo stesso utensile. Angolo elica “

39°/42°. | diversi angoli elica provvedono un taglio

dolce e senza vibrazioni e una eccellente finitura D 2REP %

di superficie. Alte prestazioni di taglio. Z(S" E 2» 1%
L. RN 390
Caracteristicas: n 2

Fresas de metal duro integral de altas prestaciones, )

. . _ Tipo DIN
especialmente adecuadas para el mecanizado de Z= 4 65271
acero inoxidable austenitico: Acabado, semiaca- “
bado y desbaste con la misma herramienta. Angulo
hélice 39°/42°. Los diferentes angulos de hélice
producen un corte suave y sin vibraciones, y un
excelente acabado de superficie. Altas prestaciones

de corte.
gh
@3 - 920 ‘
L

Riferimento

Referencia * d1 d L2 L
644003 4 3 6 8 50
644004 4 4 6 1" 50
644005 4 5 6 13 50
644006 4 6 6 16 50
644008 4 8 8 19 60
644010 4 10 10 22 73
644012 4 12 12 26 75
644016 4 16 16 32 92
644020 4 20 20 38 100



METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

I 6 4 40 Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni - Helix (Hyperlink).
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones - Helix (Hyperlink).

Materiale / Material

Acciaio al carbonio / Acero al carbono

Di.a,me"o i Acciaio legato / Acero aleado A ile / Acero inoxi
Diametro Leghe di titanio / Aleaciones de titanio
(@ d1) < HRC45
mm RPM Avanzamento / RPM Avanzamento /
e Avance o Avance
Min: mm/min. Min: mm/min.
3 5280 220 4400 100
4 4400 220 3630 155
5 3520 255 2970 185
6 3190 275 2640 200
8 2420 300 1980 210
10 1870 285 1540 210
12 1540 250 1320 165
16 1100 175 990 130
20 990 185 770 145
0.5 D (D< ©16)
<15D £0.3 D (Ds @16) /
/ / / / /I <0.2D /
—»] ————— D
Materiale / Material
Diametro / Acciaio temprato / Acero templado
Diametro HRC45 - HRC55
(@ d1)
mm RPM Avanzamento / RPM Avanzamento /
L Avance L Avance
Min. mm/min. Min. mm/min.
3 2420 50 1540 30
4 1980 45 1320 40
5 1650 100 1100 50
(] 1540 100 990 50
8 1100 10 792 45
10 990 120 660 45
12 770 100 550 40
16 605 65 396 35
20 440 75 330 30

* In operazioni di scanalatura si deve usare 80-100% della velocita e 60-80% dell'avanzamento.
* En operaciones de ranurado se debe usar el 80-100% de la velocidad y el 60-80% del avance.
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale - Helix con raggio
Serie corta, cinque tagli

Fresas de metal duro integral - Helix con radio
Serie corta, cinco cortes

Carattgnshche: . o accir [l accier [EERTSVREEIINS
Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni ACEROS | ACEROS
e BETOlE <850 N/mm? > 850 Nimm?

per diverse applicazioni di finitura in acciaio D> >N > 3b > 3
strutturale, acciaio per utensili, acciaio trattabile
e anche per acciaio inossidabile e leghe di titanio orsh T
fino a 50 HRC. |
>» >

Caracteristicas: Vi~ S [
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones n N %; %

para aplicaciones diversas en aceros estructurales,

aceros para herramientas, aceros tratables y también _ Tipo DIN
en aceros inoxidables y aleaciones de titanio hasta = N £y | 6527L
50 HRC.

26 - @20
] 6054

Riferimento .

S C ) d1 R d D L3 L2 @Dmin @Dmax L
6054106 5 6 0,5 6 1° 14 32 54 5,8 65
6054206 5 6 0,5 6 1° 14 42 5,0 5,8 65
6054306 5 6 0,5 6 1° 14 51 4,7 5,8 81
6054108 5 8 0,5 8 1° 18 42 7,2 7,8 65
6054208 5 8 0,5 8 1° 18 58 6,6 7,8 81
6054308 5 8 0,5 8 1° 18 71 6,1 7,8 109
6054110 5 10 0,5 10 1° 22 51 9,0 9,8 81
6054210 5 10 0,5 10 1° 22 71 8,3 9,8 109
6054310 5 10 0,5 10 1° 22 82 7.9 9,8 109
6054112 5 12 1,0 12 1° 26 51 11,1 11,8 81
6054212 5 12 1,0 12 1° 26 7 10,4 11,8 109
6054312 5 12 1,0 12 1° 26 86 9,9 11,8 109
6054116 5 16 2,0 16 1° 38 61 15,2 15,8 109
6054216 5 16 2,0 16 1° 38 76 14,7 15,8 109
6054316 5 16 2,0 16 1° 38 101 13,8 15,8 150
6054120 5 20 2,0 20 1° 45 7 19,1 19,8 109
6054220 5 20 2,0 20 1° 45 86 18,6 19,8 130
6054320 5 20 2,0 20 1° 45 101 18,0 19,8 150

ALBERG




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

I 60 5 4 Frese in metallo duro integrale - Helix con raggio.
Fresas de metal duro integral - Helix con radio.

Materiale / Material

Acciaio temprato Acciaio legato / Acero aleado Acciaio legato / Acero aleado
o di L2 Acero templado Ghisa grigia GG / Fundicién gris GG Ghisa grigia GGG / Fundicién gris GGG
mm mm > HRC45 < HRC28 HRC28 - HRC45
S e R
Min. L Min. T Min. T
6 32 7960 895 14590 5105 9945 3480
6 42 6630 415 9285 1045 8620 970
6 51 5440 340 7960 500 6630 415
8 42 5970 1195 10940 4375 7460 2985
8 58 4975 620 6965 1395 6465 1295
8 7 4080 510 5970 745 4975 620
10 51 4775 1435 8755 4160 5970 2835
10 7 3980 695 5570 1670 5175 1555
10 82 3265 570 4775 835 3980 695
12 51 3980 1195 7295 4010 4975 2735
12 7 3315 580 4640 1390 4310 1295
12 86 2720 475 3980 695 3315 580
16 61 2985 1195 5470 3555 3730 2425
16 76 2485 560 3480 1390 3235 1295
16 101 2040 460 2985 670 2485 560
20 7 2385 1195 4375 3720 2985 2535
20 86 1990 595 2785 1395 2585 1295
20 101 1630 490 2385 715 1990 595
Profondita di taglio
Profundidad de corte
Ap Ae

corto 2xd %5 a %10 x d

Ap mezzo / medio 2xd %5 a %7 xd

[T]])| Ae lungo / largo 1,5xd %42 %6 x d

- - extra-lungo / extralargo 1,5xd %2 a %4 xd

Sgrossatura
Desbaste
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
- ;.

I 60 5 4 Frese in metallo duro integrale - Helix con raggio.
Fresas de metal duro integral - Helix con radio.

Materiale / Material

o d1 L2 Acciaio i idabile / Acero inoxidabl Leghe di titanio / Aleaciones de titanio
mm mm
RPM S e ST
s mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
6 32 9945 1120 3980 250 9285 580
6 42 7960 500 3980 170 9285 580
6 51 6630 415 3980 170 9285 580
8 42 7460 1490 2985 375 6965 1395
8 58 5970 745 2985 240 6965 870
8 7 4975 620 2985 240 6965 870
10 51 5970 1790 2385 415 5570 1670
10 7 4775 835 2385 300 5570 975
10 82 3980 695 2385 300 5570 975
12 51 4975 1495 1990 400 4640 1390
12 7 3980 695 1990 350 4640 810
12 86 3315 580 1990 350 4640 810
16 61 3730 1490 1490 335 3480 1390
16 76 2985 670 1490 355 3480 785
16 101 2485 560 1490 355 3480 785
20 7 2985 1495 1195 360 2785 1395
20 86 2385 715 1195 300 2785 835
20 101 1990 595 1195 300 2785 835
Profondita di taglio
Profundidad de corte
Ap Ae

corto 2xd %3 xd

Ap mezzo / medio 2xd %2 xd

[T]])| Ae lungo / largo 2d %1 xd

- - extra-lungo / extralargo 2xd %1 xd

Finitura

Acabado




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale. Taglio duro.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie corta, quattro-sei tagli

Fresas de metal duro integral. Corte duro.
Para corte a alta velocidad (HSC) <56HRC
Serie corta, cuatro-seis cortes

Carattgristiche: . . ol T nox | inox
Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni ACEROS) JACEROS
SCEING S BN <850 Nimm?2 > 850 Nimm?

per diverse applicazioni di finitura su acciaio strutturale, S SYED SYED > D > ¥
acciaio per utensili e anche per acciaio inossidabile i ) ) )
e leghe di titanio f|no.a 50 HRC. - “
Il loro forte nucleo insieme alla rettifica frontale ! | | | !
migliorata con un piccolo smusso dello spigolo di D SRR SR > SEP S8

taglio danno delle prestazioni di taglio molto alte m Vi1 e %7

con una eccellente finitura di superficie. N -
Caracteristicas: 1% Tipo % @
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones N S

para diversas aplicaciones de acabado en aceros

estructurales, aceros para herramientas, aceros Z=4-6 DIN

tratables y también en aceros inoxidables y
aleaciones de titanio hasta 50 HRC.

Gracias a su nlcleo muy resistente y al rectificado
frontal mejorado con un pequefio chafléan en la
arista de corte, se obtienen altas prestaciones de
corte y un acabado de superficie excelente.

® IS

||

@3 - @25

: L L

J 6064

* a d e L
606403 4 3 3 8 38
606404 4 4 4 1" 50
606405 4 5 5 13 50
606406 6 6 6 16 50
606408 6 8 8 19 60
606410 6 10 10 22 75
606412 6 12 12 26 75
606414 6 14 14 32 90
606416 6 16 16 32 100
606418 6 18 18 38 100
606420 6 20 20 38 100
606425 6 25 25 38 100
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 6 06 4 Frese in metallo duro integrale. Taglio duro. Sgrossatura.
Fresas de metal duro integral. Corte duro. Desbaste.

Materiale / Material

Diametro / Acciai Ghisa grigia GG Ghisa grigia GGG
Diametro Aceros Fundicion gris GG Fundicion gris GGG
(Q d1) <1000 N/mm? 1000 ~ 1600 N/mm? <200 HB 200 ~ 300 HB
mm R;w ll,nM AvaRf’:rrr‘\s:tol RM ll’nM AvaR‘zI:w;:tol RM ll,nM AvaR‘z’:rrrI\g:to / RM ':nM AvaR‘zI:ﬁl;:tol
mm/min. mm/min. mm/min. mm/min.
3 16975 4075 10610 2100 16660 4000 11670 2240
4 12730 3055 7960 1575 12495 3000 8755 1680
5 10185 2445 6365 1260 9995 2400 7000 1345
6 8490 2035 5305 1050 8330 2000 5835 1120
8 6365 2290 3980 1240 6245 2250 4375 1260
10 5095 2445 3185 1300 4995 2400 3500 1345
12 4245 2545 2655 1355 4165 2500 2920 1400
14 3640 2185 2275 1160 3570 2140 2500 1200
16 3185 1910 1990 1015 3125 1875 2190 1050
18 2830 1865 1770 955 2775 1830 1945 1015
20 2545 1835 1590 955 2500 1800 1750 1010
25 2035 1590 1270 840 2000 1560 1400 840

Materiale / Material

I?)Ilaar:‘e::;l Acciaio il idabile / Acero inoxidabl Leghe di titanio / Aleaciones de titanio
(@ d1)
mm '}“ IPnM AvaR‘zl:r:;:tol RM FI,nM AvaR\z’aarrr‘\::to !
mm/min. mm/min.

3 9975 1496 7850 1180
4 7480 122 5890 880

5 5985 898 4710 705

6 4985 748 3925 590

8 3740 561 2945 440
10 2990 898 2355 705
12 2495 897 1965 705
14 2135 769 1680 605
16 1870 673 1470 530
18 1660 698 1310 550
20 1495 718 1180 565

25 1195 575 940 450




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

I 606 4 Frese in metallo duro integrale. Taglio duro. Finitura.
Fresas de metal duro integral. Corte duro. Acabado.

Materiale / Material

Diametro / Acciai Ghisa grigia GG Ghisa grigia GGG
Diametro Aceros Fundicién gris GG Fundicion gris GGG
(2 d1) <1000 N/mm? 1000 ~ 1600 N/mm? <200 HB 200 ~ 300 HB
Lulul RM rl,nM AvaR‘zI:r'rIl::to ! RM ?nM AvaR‘zI:r:::tol RM ':nM AvaR‘zI:r:::to ! Tw ll,nM AvaR‘zlgrrr‘\t?:tol
. mm/min. : mm/min. . mm/min. . mm/min.
3 19945 4785 13790 2730 19945 4785 14110 2710
4 14960 3590 10345 2050 14960 3590 10585 2030
5 11970 2870 8275 1640 11970 2870 8465 1625
6 9975 2395 6895 1365 9975 2395 7055 1355
8 7480 2695 5170 1615 7480 2695 5290 1525
10 5985 2870 4140 1690 5985 2870 4235 1625
12 4985 2990 3450 1760 4985 2990 3530 1695
14 4275 2565 2955 1510 4275 2565 3025 1450
16 3740 2245 2585 1320 3740 2245 2645 1270
18 3325 2195 2300 1240 3325 2195 2350 1230
20 2990 2155 2070 1240 2990 2155 2115 1220
25 2395 1865 1655 1090 2395 1865 1695 1015
Materiale / Material
I:I)Jllaér:‘nee‘::;l Acciaio il idabile / Acero inoxi Leghe di titanio / Aleaciones de titanio
(@ d1)
o e O B
I mm/min. NI mm/min.
3 11990 1800 9335 1400
4 8990 1350 7000 1050
5 7195 1080 5600 840
6 5995 900 4670 700
8 4495 675 3500 525
10 3595 1080 2800 840
12 2995 1080 2335 840
14 2570 925 2000 720
16 2250 810 1750 630
18 2000 840 1555 655
20 1800 860 1400 670
25 1440 690 1120 540
Materiale / Material
Diametro / Acciaio pretemprato Acciaio temprato Acciaio temprato
Diametro Acero pretemplado Acero templado Acero templado
(2 d1) <35 HRC 35-45HRC -55 HRC 56 66 - 70 HRC
LuLL Avanz. / Avanz. / Avanz. | Avanz. |
Min e e e e e i (win)
3 28115 6750 27585 6620 22810 5475 17505 4200 12730 3055
4 21090 5060 20690 4965 17110 4105 13130 3150 9550 2290
5 16870 4050 16550 3970 13685 3285 10505 2520 7640 1835
6 14060 3375 13790 3310 11405 2735 8755 2100 6365 1530
8 10545 3795 10345 3725 8555 3080 6565 2365 4775 1720
10 8435 4050 8275 3970 6845 3285 5250 2520 3820 1835
12 7030 4215 6895 4140 5700 3420 4375 2625 3185 1910
14 6025 3615 5910 3545 4890 2935 3750 2250 2730 1635
16 5270 3165 5170 3105 4275 2565 3285 1970 2385 1430
18 4685 3095 4600 3035 3800 2510 2920 1925 2120 1400
20 4220 3035 4140 2980 3420 2465 2625 1890 1910 1375
25 3375 2630 3310 2580 2735 2135 2100 1640 1530 1190
2D 2D 15D

/////l 01D /////l 0.03D /////l 0.02D
- ——— > ——— > ——— —
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale. Taglio duro.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie lunga, quattro-sei tagli

Fresas de metal duro integral. Corte duro.
Para corte a alta velocidad (HSC) <56HRC
Serie larga, cuatro-seis cortes

Caratt(laristiche: . o ol I nox | iNox
Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni ACEROS | ACEROS
S BN <850 Nimm? > 850 Nimm?

per diverse applicazioni di finitura su acciaio strutturale, BSEHPSHR S YP >%
acciaio per utensili e anche per acciaio inossidabile i ) ) )

& leghe di ftanio fino a 50 HRC. “ -
Lo - FUNDICION ’
Il loro forte nucleo insieme alla rettifica frontale

migliorata con un piccolo smusso dello spigolo di 3 3 3D ¥

taglio danno delle prestazioni di taglio molto alte m 75N @7

con una eccellente finitura di superficie. N = »
Caracteristicas: 1% Tipo % @
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones N g

para diversas aplicaciones de acabado en aceros

estructurales, aceros para herramientas, aceros 7246 6?;’%_

tratables y también en aceros inoxidables y
aleaciones de titanio hasta 50 HRC.

Gracias a su nucleo muy resistente y al rectificado
frontal mejorado con un pequefio chaflan en la
arista de corte, se obtienen altas prestaciones de
corte y un acabado de superficie excelente.

# S

@3- 925 D L J
] 6164

* o d g L

6164003 4 3 3 15 60
6164004 4 4 4 20 80
6164005 4 5 5 25 80
6164006 6 6 6 25 80
6164008 6 8 8 35 90
6164010 6 10 10 45 100
6164012 6 12 12 50 100
6164112 6 12 12 70 125
6164014 6 14 14 65 150
6164016 6 16 16 65 150
6164116 6 16 16 100 165
6164020 6 20 20 70 150
6164120 6 20 20 100 165
6164220 6 20 20 135 200
6164025 6 25 25 75 150
6164125 6 25 25 100 165
6164225 6 25 25 140 200




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

I 6164 Frese in metallo duro integrale. Taglio duro. Sgrossatura.
Fresas de metal duro integral. Corte duro. Desbaste.

Materiale / Material

Diametro / Acciai Ghisa grigia GG Ghisa grigia GGG
Diametro Aceros Fundicién gris GG Fundicion gris GGG
(2 d1) <1000 N/mm? 1000 ~ 1600 N/mm? <200 HB 200 ~ 300 HB
o Rew  Aapamenol  gew  Aspaneol  gew  Aemmenol e Agamentel
[ mm/min. Ltk mm/min. L mm/min. Lotk mm/min.
3 16975 4075 10610 2100 16660 4000 11670 2240
4 12730 3055 7960 1575 12495 3000 8755 1680
5 10185 2445 6365 1260 9995 2400 7000 1345
6 8490 2035 5305 1050 8330 2000 5835 1120
8 6365 2290 3980 1240 6245 2250 4375 1260
10 5095 2445 3185 1300 4995 2400 3500 1345
12 4245 2545 2655 1355 4165 2500 2920 1400
14 3640 2185 2275 1160 3570 2140 2500 1200
16 3185 1910 1990 1015 3125 1875 2190 1050
20 2545 1835 1590 955 2500 1800 1750 1010
25 2035 1590 1270 840 2000 1560 1400 840

Materiale / Material

%;’::::&I Acciaio i idabile / Acero inoxidabl Leghe di titanio / Aleaciones de titanio
(9 d1)
mm RM PM AvaR‘z’:rr?::to li RPM AvaR‘z’:r:::to i
L mm/min. Min. mm/min.

3 9975 1496 7850 1180
4 7480 1122 5890 880

5 5985 898 4710 705

6 4985 748 3925 590

8 3740 561 2945 440
10 2990 898 2355 705
12 2495 897 1965 705
14 2135 769 1680 605
16 1870 673 1470 530
20 1495 718 1180 565
25 1195 575 940 450
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

METALLO DURO INTEGRALE
METAL DURO INTEGRAL

16164

Frese in metallo duro integrale. Taglio duro. Finitura.

Fresas de metal duro integral. Corte duro. Acabado.

Materiale / Material

Diametro / Acciai Ghisa grigia GG Ghisa grigia GGG
Diametro Aceros Fundiciéon GG Fundicion GGG
(9 d1) <1000 N/mm? 1000 ~ 1600 N/mm? <200 HB 200 ~ 300 HB
o RPM  Avspanenol e Avamanermol  gew Mmool mewm  Avagmentol
. mm/min. . mm/min. . mm/min. . mm/min.
3 19945 4785 13790 2730 19945 4785 14110 2710
4 14960 3590 10345 2050 14960 3590 10585 2030
5 11970 2870 8275 1640 11970 2870 8465 1625
6 9975 2395 6895 1365 9975 2395 7055 1355
8 7480 2695 5170 1615 7480 2695 5290 1525
10 5985 2870 4140 1690 5985 2870 4235 1625
12 4985 2990 3450 1760 4985 2990 3530 1695
14 4275 2565 2955 1510 4275 2565 3025 1450
16 3740 2245 2585 1320 3740 2245 2645 1270
20 2990 2155 2070 1240 2990 2155 2115 1220
25 2395 1865 1655 1090 2395 1865 1695 1015
Materiale / Material
%Iiaér:‘eet:;I Acciaio ir idabile / Acero i Leghe di titanio / Aleaciones de titanio
(@ d1)
mnm RPM AvaR‘zlaa?:::to ! RPM AvaR‘z,gr:ce:to !
Min: mm/min. Min: mm/min.
3 11990 1800 9335 1400
4 8990 1350 7000 1050
5 7195 1080 5600 840
6 5995 900 4670 700
8 4495 675 3500 525
10 3595 1080 2800 840
12 2995 1080 2335 840
14 2570 925 2000 720
16 2250 810 1750 630
20 1800 860 1400 670
25 1440 690 1120 540
Materiale / Material
Diametro / Acciaio pretemprato Acciaio temprato Acciaio temprato
Didmetro Acero pretemplado Acero templado Acero templado
(2 d1) <35 HRC 35 - 45 HRC -55 HRC 56 66 - 70 HRC
WL Avanz. / Avanz. / Avanz. | Avanz. |
Vi vanee GG Avance NI Avenee SR fne G (i)
3 28115 6750 27585 6620 22810 5475 17505 4200 12730 3055
4 21090 5060 20690 4965 17110 4105 13130 3150 9550 2290
5 16870 4050 16550 3970 13685 3285 10505 2520 7640 1835
6 14060 3375 13790 3310 11405 2735 8755 2100 6365 1530
8 10545 3795 10345 3725 8555 3080 6565 2365 4775 1720
10 8435 4050 8275 3970 6845 3285 5250 2520 3820 1835
12 7030 4215 6895 4140 5700 3420 4375 2625 3185 1910
14 6025 3615 5910 3545 4890 2935 3750 2250 2730 1635
16 5270 3165 5170 3105 4275 2565 3285 1970 2385 1430
20 4220 3035 4140 2980 3420 2465 2625 1890 1910 1375
25 3375 2630 3310 2580 2735 2135 2100 1640 1530 1190




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese rinforzate in metallo duro integrale. Gambo D6
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie corta, due tagli

Fresas reforzadas de metal duro. Mango D6
Para corte de alta velocidad (HSC) < 56HRC
Serie corta, dos cortes

Caratteristiche: ACCIAI

Raccomandate per la fresatura di materiali con SCEROS !?ﬂg:f“ ) “

media e alta resistenza alla trazione e per fresatura SHED SEED S

HSC. n Vi %\ 5@

Caracteristicas: v £l

Recqmendadas para e! fresado de _nlmateriales de Tivo

media y alta resistencia a la traccion y para el =2 H %ﬁw WN

fresado HSC.

T
a B — [
21-04 +[Jz
- L
J 6022
B ® a : 3 L2 L

6022010 2 1,0 6 1,5 5 55
6022110 2 1,0 6 1,5 12 65
6022015 2 1,5 6 1,8 5 55
6022115 2 1,5 6 1,8 12 65
6022020 2 2,0 6 2,0 10 55
6022120 2 2,0 6 2,0 16 65
6022030 2 3,0 6 2,0 9 65
6022130 2 3,0 6 2,0 15 65
6022040 2 4,0 6 2,0 12 65
6022140 2 4,0 6 2,0 20 65
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 60 2 2 Frese in metallo duro integrale rinforzate.
Fresas de metal duro integral reforzadas.

Materiale / Material

Diametro / Acciaio al carbonio / Rame Acciaio legato
Diametro Acero al carbono / Cobre Acero aleado
(9 d1) 180 - 250 HB 25-35HRC
mm
Ae Ap R.P.M Avanz. /| Avance Ae Ap R.P.M Avanz. /| Avance
mm mm Min. mm/min. mm mm Min. mm/min.
1.0 0.300 0.100 36000 3240 0.270 0.090 32400 2915
1.5 0.180 0.060 25200 2070 0.162 0.054 22680 1860
2.0 0.420 0.140 21000 3150 0.378 0.126 17010 2550
3.0 0.630 0.210 16000 2400 0.567 0.189 12960 1945
4.0 0.840 0.280 11500 2300 0.756 0.252 9315 1865

g ) .

T

Materiale / Material

Diametro / Acciaio legato Acciaio temprato
Diametro Acero aleado Acero templado
(2 d1) 35-45 HRC 45 - 55 HRC
mm
Ae Ap R.P.M Avanz. /| Avance Ae Ap R.P.M Avanz. /| Avance
mm mm Min. mm/min. mm mm Min. mm/min.
1.0 0.240 0.080 30600 2510 0.195 0.065 27000 1945
1.5 0.144 0.048 21420 1750 0.117 0.039 18900 1360
2.0 0.336 0.112 17850 2680 0.273 0.091 15750 1890
3.0 0.504 0.168 13600 2040 0.410 0.137 12000 1440
4.0 0.672 0.224 9775 1955 0.546 0.182 8625 1380

" ) .
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METALLO DURO INTEGRALE FRESE TORICHE IN METALLO DURO

METAL DURO INTEGRAL FRESAS TORICAS DE METAL DURO

Frese toriche con raggio in metallo duro integrale.

Fresas tdricas de metal duro integral con radio

Carattgrlstlche: . . ol T nvox | inox
Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni ACEROS | ACEROS
<850 M/mm > 850 N/mm <850 Nlmm > 850 Nimm?

per applicazioni generali. Finitura, semi-finitura e B SHP SHP S Y
sgrossatura con lo stesso utensile. | diversi angoli )

elica provvedono un taglio.dolce e senza vibrazioni
e una eccellente finitura di superficie. . | | | | ) |
Alte prestazioni di taglio. D > SR 2R SEEP H
Caracteristicas: m ZA\T %; %
Fresa de metal duro integral de altas prestaciones v ®

para aplicaciones generales. Acabado, semiacabado

y desbaste con la misma herramienta. Los diferentes % w @ %
angulos de hélice producen un corte suave y sin £

vibraciones, y un excelente acabado de superficie. _ Tipo DIN
Altas prestaciones de corte. o= N 6527L

" -
S e F
?1- 012 s,
| 6023 :

—
o
||

Riferimento

Referencia * Al d = L3 = -

6023001 2 1 6 5 1,5 0,25 55
6023101 2 1 6 12 1,5 0,25 65
6023002 2 2 6 10 2,0 0,2 80
6023102 2 2 6 10 2,0 0,5 80
6023202 2 2 6 10 10,0 0,2 80
6023302 2 2 6 10 10,0 0,5 80
6023003 2 3 6 15 3,0 0,2 80
6023103 2 3 6 15 3,0 0,5 80
6023203 2 3 6 15 15,0 0,2 80
6023303 2 3 6 15 15,0 0,5 80
6023004 2 4 6 20 4,0 0,2 80
6023104 2 4 6 20 4.0 0,5 80
6023204 2 4 6 20 4,0 1,0 80
6023304 2 4 6 20 20,0 0,2 80
6023404 2 4 6 20 20,0 0,5 80
6023504 2 4 6 20 20,0 1,0 80
6023005 2 5 6 25 7,0 0,2 80
6023105 2 5 6 25 7,0 0,5 80
6023205 2 5 6 25 7,0 1,0 80
6023305 2 5 6 25 25,0 0,2 80
6023405 2 5 6 25 25,0 0,5 80
6023505 2 5 6 25 25,0 1,0 80
6023006 2 6 6 13 13,0 0,2 80
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FRESE TORICHE IN METALLO DURO METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS TORICAS DE METAL DURO METAL DURO INTEGRAL
|

] 6023

Riferimento

Referencia * el d L L3 R L
6023106 2 6 6 13 13 0,5 80
6023206 2 6 6 13 13 1,0 80
6023306 2 6 6 13 13 1,5 80
6023406 2 6 6 13 13 20 80
6023506 2 6 6 25 25 0,2 80
6023606 2 6 6 25 25 0,5 80
6023706 2 6 6 25 25 1,0 80
6023806 2 6 6 25 25 20 80
6023008 2 8 8 19 19 0,5 90
6023108 2 8 8 19 19 1,0 90
6023208 2 8 8 19 19 1,5 90
6023308 2 8 8 19 19 2,0 90
6023408 2 8 8 35 35 0,5 90
6023508 2 8 8 35 35 1,0 90
6023608 2 8 8 35 35 2,0 90
6023010 2 10 10 22 22 0,5 100
6023110 2 10 10 22 22 1,0 100
6023210 2 10 10 22 22 1,5 100
6023310 2 10 10 22 22 2,0 100
6023410 2 10 10 22 22 3,0 100
6023510 2 10 10 45 45 0,5 100
6023610 2 10 10 45 45 1,0 100
6023710 2 10 10 45 45 2,0 100
6023810 2 10 10 45 45 3,0 100
6023012 2 12 12 26 26 0,5 100
6023112 2 12 12 26 26 1,0 100
6023212 2 12 12 26 26 1,5 100
6023312 2 12 12 26 26 2,0 100
6023412 2 12 12 26 26 3,0 100
6023512 2 12 12 50 50 0,5 100
6023612 2 12 12 50 50 1,0 100
6023712 2 12 12 50 50 20 100
6023812 2 12 12 50 50 3,0 100
Materiale / Material
Diametro / Acciai Acciaio temprato Leghe Cr-Ni Leghe di titanio
Diametro Aceros Acero templado Aleaciones Cr-Ni Aleaciones de titanio
(2 d1) <1200 N/mm? 1200 - 1600 N/mm? 54 HRC <68 HRC <900 N/mm? <850 N/mm?
1 37500 3200 35000 3000 26500 2200 13600 1200 56000 4650 48000 3950
2 37500 3100 35000 2900 26500 2100 13500 1100 56000 4550 48000 3850
3 37500 3000 35000 2800 26500 2000 13400 1000 56000 4450 48000 3700
4 28000 2550 27000 2350 19500 1800 10000 900 42000 3750 36000 3250
5 22500 2250 21000 2100 16000 1600 7500 800 33500 3300 29000 2900
6 19000 1900 17500 1900 13000 1400 6500 700 28000 3050 24000 2600
8 14000 1400 11000 1750 10000 1300 5000 650 21000 2700 18000 2350
10 11000 1750 10500 1500 8000 1100 4000 550 17000 2350 14500 2000
12 9500 1500 8500 1400 6500 1050 3500 500 14000 2250 12000 1900

002D <0.05D A Y777 An
[7//////// 4 L /1717




METALLO DURO INTEGRALE FRESE TORICHE IN METALLO DURO

METAL DURO INTEGRAL FRESAS TORICAS DE METAL DURO

Frese toriche con raggio in metallo duro integrale
Per taglio ad alta velocita (HSC) <62HRC
Serie lunga, quattro tagli

Fresas tdricas de metal duro integral con radio
Para corte a alta velocidad (HSC) <62HRC
Serie larga, cuatro cortes

Carattgrlstlche: . . ol T nvox | inox
Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni ACEROS | ACEROS
<850 M/mm > 850 N/mm <850 Nlmm .>850 Nlmm{.

per applicazioni generali. Finitura, semi-finitura e B SHP SHP S Y
sgrossatura con lo stesso utensile. | diversi angoli

elica provvedono un taglio dolce e senza vibrazioni - .
e una eccellente finitura di superficie. FUNDICION

Alte prestazioni di taglio. D . AR 2RI ORI 28
Caracteristicas: m i~ % ) %
Fresa de metal duro integral de altas prestaciones v w

para aplicaciones generales. Acabado, semiaca-

bado y desbaste con la misma herramienta. Los ﬁ w @ %
diferentes angulos de hélice producen un corte

suave y sin vibraciones, y un excelente acabado Tipo | DIN

de superficie. Altas prestaciones de corte. = N 6527L

e

N
22912 L2
L

R

| 6043

Riferimento

Referencia * Al d =4 == i’z =

6043002 4 2 6 2 10 0,2 80
6043102 4 2 6 2 10 0,5 80
6043202 4 2 6 10 10 0,2 80
6043302 4 2 6 10 10 0,5 80
6043003 4 3 6 3 15 0,2 80
6043103 4 3 6 3 15 0,5 80
6043203 4 3 6 15 15 0,2 80
6043303 4 3 6 15 15 0,5 80
6043004 4 4 6 4 20 0,2 80
6043104 4 4 6 4 20 0,5 80
6043204 4 4 6 4 20 1,0 80
6043304 4 4 6 20 20 0,2 80
6043404 4 4 6 20 20 0,5 80
6043504 4 4 6 20 20 1,0 80
6043006 4 6 6 13 13 0,2 80
6043106 4 6 6 13 13 0,5 80
6043206 4 6 6 13 13 1,0 80
6043306 4 6 6 13 13 1,5 80
6043406 4 6 6 13 13 2,0 80
6043506 4 6 6 25 25 0,2 80
6043606 4 6 6 25 25 0,5 80
6043706 4 6 6 25 25 1,0 80
6043806 4 6 6 25 25 2,0 80
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FRESE TORICHE IN METALLO DURO METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS TORICAS DE METAL DURO METAL DURO INTEGRAL
|

] 6043

Riferimento

Referencia * At d L3 L R L
6043008 4 8 8 19 19 0,5 90
6043108 4 8 8 19 19 1,0 90
6043208 4 8 8 19 19 1,5 90
6043308 4 8 8 19 19 2,0 90
6043408 4 8 8 35 35 0,5 90
6043508 4 8 8 35 35 1,0 90
6043608 4 8 8 35 35 2,0 90
6043010 4 10 10 22 22 0,5 100
6043110 4 10 10 22 22 1,0 100
6043210 4 10 10 22 22 1,5 100
6043310 4 10 10 22 22 2,0 100
6043410 4 10 10 22 22 3,0 100
6043510 4 10 10 45 45 0,5 100
6043610 4 10 10 45 45 1,0 100
6043710 4 10 10 45 45 2,0 100
6043810 4 10 10 45 45 3,0 100
6043012 4 12 12 26 26 0,5 100
6043112 4 12 12 26 26 1,0 100
6043212 4 12 12 26 26 1,5 100
6043312 4 12 12 26 26 2,0 100
6043412 4 12 12 26 26 3,0 100
6043512 4 12 12 50 50 0,5 100
6043612 4 12 12 50 50 1,0 100
6043712 4 12 12 50 50 2,0 100
6043812 4 12 12 50 50 3,0 100
Materiale / Material
Diametro / Acciaio pretemprato e acciaio temprato Acciaio temprato Rame / Alluminio
Diametro Acero pretemplado y acero templado Acero templado Cobre / Aluminio
(9 d1) <45 HRC <55 HRC
mm A /
Ae Ap RPM  Avanz| Ae Ap RPM  Avanz/  pe Ap RPM  Avanz ]
mm. mm. Min. Ty mm. mm. Min. L mm. mm. Min. T
2 0.344 0.039 7800 880 0.344 0.037 7200 820 0.153 0.015 5900 360
3 0.493 0.049 7100 1300 0.493 0.031 6700 1300 0.271 0.019 5400 470
4 0.800 0.060 6200 1200 0.800 0.047 5200 1120 0.560 0.022 4500 630
6 1.148 0.085 2500 680 0.638 0.085 1400 400 0.468 0.034 1200 300
8 2.540 0.184 4000 1600 1.320 0.184 2400 680 1.320 0.087 2000 650
10 2.730 0.210 3200 1750 1.430 0.220 1900 540 1.450 0.094 1600 460
12 2.700 0.230 2500 1800 1.490 0.240 1500 430 1.500 0.110 1300 450
Ae

Ap




METALLO DURO INTEGRALE FRESE TORICHE IN METALLO DURO

METAL DURO INTEGRAL FRESAS TORICAS DE METAL DURO

Frese toriche Turbo in metallo duro integrale
con raggio.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <45HRC

Serie corta, quattro tagli

Fresas tdricas Turbo de metal duro integral
Para corte a alta velocidad (HSC) <45HRC
Serie corta, cuatro cortes

Carattt::‘ristiche: ' o ol I nox | inox
Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni fgmgms f\gmg:

<850 Nlmm > 850 Nimm?

per applicazioni generali. Finitura, semi-finitura e D SHD SHP SR >
sgrossatura con lo stesso utensile. | diversi angoli '
elica provvedono un taglio dolce e senza vibrazioni GHISA, Ti

i X R FUNDICION
e una eccellente finitura di superficie.

Alte prestazioni di taglio.

Caracteristicas: m %A\r %Eg %
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones
para aplicaciones generales. Acabado, semiacabado % @ @ %

y desbaste con la misma herramienta. Los diferentes 2
angulos de hélice producen un corte suave y sin

vibraciones, y un excelente acabado de superficie. 7=4 | TiPo | DIN
Altas prestaciones de corte. N 6527L

23 - @12 EY L2

| 6143 ) L -
ierient ® T S
614303 4 3 6 1,5 8 0,5 60
614304 4 4 6 20 8 0,5 60
614306 4 6 6 3,0 14 1,0 60
614308 4 8 8 4,0 18 2,0 63
614310 4 10 10 50 20 2,0 72
614312 4 12 12 6,0 22 2,0 83

@3- 012 L,

Serie lunga, quattro tagli L
I 6243 Serie larga, cuatro cortes

Rif t

R:ag:;“nec':: ) di1 d L3 L2 R L
624303 4 3 6 1,5 20 0,5 80
624304 4 4 6 2,0 20 0,5 80
624306 4 6 6 3,0 30 1,0 80
624308 4 8 8 4,0 40 2,0 80
624310 4 10 10 5,0 50 2,0 100
624312 4 12 12 6,0 50 2,0 110
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METALLO DURO INTEGRALE
METAL DURO INTEGRAL

FRESE TORICHE IN METALLO DURO

FRESAS TORICAS DE METAL DURO
___________________________________________________________________________________________|

H6143 /6243

Frese toriche Turbo.
Fresas toricas Turbo.

Fresatura convenzionale
Fresado convencional

Materiale / Material

Acciaio temprato Acciaio temprato

Acciaio pretemprato

Acciaio temprato Acciaio temprato

I:I’Jllaér:‘neet:;l Acero pretemplado Acero templado Acero templado Acero templado Acero templado
(@ d1) <40 HRC 40 - 50 HRC 50 - 55 HRC 55 - 60 HRC 60 - 65 HRC
mm Avanz. | Avanz. | Avanz. | Avanz. | Avanz. |
REM Al Rew el mewm Qe omew el mew A
. mm/min. . mm/min. . mm/min. . mm/min. . mm/min.
3 9550 6500 6900 4150 4550 2750 2850 1150 1900 610
4 7950 7000 5750 4600 4000 3200 2550 1350 1750 700
6 5800 7650 4100 4900 2900 3500 1850 1850 1350 795
8 4350 7650 3050 4900 2200 3500 1400 1850 995 795
10 3500 7650 2450 4900 1750 3500 1100 1850 795 795
12 2900 7650 2050 4900 1450 3500 925 1850 665 795
01rL222! 0.05ri
03D 03D 03D 0.3D
Fresatura HSC
Fresado HSC
Materiale / Material
Di tro / Acciaio pretemprato Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio temprato
[;Iaénl':lee::) Acero pretemplado Acero templado Acero templado Acero templado Acero templado
(@ d1) <40 HRC 40 - 50 HRC 50 - 55 HRC 55 - 60 HRC 60 - 65 HRC
mm Avanz. | Avanz. | Avanz. | Avanz. | Avanz. |
REM Al Rew Al mem Qe omew el eew A
. mm/min. . mm/min. . mm/min. . mm/min. . mm/min.
3 22000 16000 17000 10000 12500 8000 9500 4600 6900 2500
4 17000 17500 13000 12000 11000 9200 8000 5500 5600 2900
6 13500 18500 10500 13800 9000 11000 6400 6400 4500 3600
8 10000 18500 8000 14000 6800 11000 4800 6700 3400 4100
10 8000 18500 6400 14000 5400 11000 3800 6800 2700 2800
12 6600 18500 5300 14000 4500 11000 3200 7000 2250 3600
01rL222! 0.0SrL
03D 03D 03D 03D




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA

Frese in metallo duro integrale. Forma HyperBall

Fresas de metal duro integral. Forma HyperBall

Caratteristiche: accial l accial
Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni ey feaey INOX - INOX

SCELES TN <850 Nimm? > 850 Nimm?

per applicazioni generali. Finitura, semi-finitura e 5 SNED S SHD SY%

sgrossatura con lo stesso utensile. | diversi angoli i i )

elica provvedono un taglio dolce e senza vibrazioni
. . . FUNDICION

e una eccellente finitura di superficie.

Alte prestazioni di taglio. =~ LA 20

Caracteristicas: YA~ Q\ %
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones v A

para aplicaciones generales. Acabado, semiacabado

y desbaste con la misma herramienta. Los diferentes ﬁ @ @ % Y
R

angulos de hélice producen un corte suave y sin
vibraciones, y un excelente acabado de superficie.

Altas prestaciones de corte. Z=4 Tﬁo 6?;’;,_

M eSS — o
§ 26 - 912 < L2
| 6342 L
B $ a : . L

6342006 4 6 6 8 50
6342106 4 6 6 8 80
6342206 4 6 6 8 100
6342306 4 6 6 8 150
6342008 4 8 8 10 60
6342108 4 8 8 10 100
6342208 4 8 8 10 150
6342010 4 10 10 13 75
6342110 4 10 10 13 100
6342210 4 10 10 13 150
6342310 4 10 10 13 200
6342012 4 12 12 15 75
6342112 4 12 12 15 100
6342212 4 12 12 15 150
6342312 4 12 12 15 200

26 - 28 <'-—2J
6343 - L

Y

Riferimento

Referencia * di d L2 =
6343006 4 6 8 32 80
6343106 4 6 8 45 108
6343008 4 8 10 32 80
6343108 4 8 10 48 108
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FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA METAL DURO INTEGRAL
|

Frese in metallo duro integrale. Forma HyperBall.
I 6342 I 6343 Fresas de metal duro integral. Forma HyperBall.

Per finitura
Para acabado

Materiale / Material

Acciaio per utensili e per stampi

Diametro / IS T R B o Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio temprato
Diametro matrices Acero templado Acero templado Acero templado
<45 HRC 45 ~ 55 HRC 55 ~62 HRC 62 ~72 HRC
R (@ d1) R.P.M Avanz. | Avance R.PM Avanz. / Avance R.P.M Avanz. | Avance R.PM Avanz. | Avance
mm mm Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
3 6 12700 4000 10600 3000 8500 2000 6400 1000
4 8 9500 4000 8000 3000 6400 2000 4800 1000
5 10 7600 4000 6400 3000 5100 2000 3800 1000
6 12 6400 4000 5300 3000 4200 2000 3200 1000
ad1 ad1 3d1 ad1
— P —

amnrgl himaral kiaee el Riane

Ap <0.03 d1 Ap <0.03 d1 Ap <0.03 d1 Ap <0.03 d1
Ae <0.03 d1 Ae <0.03 d1 Ae <0.03 d1 Ae <0.03 d1

Per sgrossatura e semi-finitura
Para desbaste y semiacabado

Materiale / Material

Acciaio per utensili e per stampi

Diametro / I B (e e s Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio temprato

Diametro y matrices Acero templado Acero templado Acero templado

<45HRC 45 ~ 55 HRC 55~ 62 HRC 62 ~72 HRC
R (9 d1) R.PM Avanz./Avance apx R.PM Avanz./Avance apx R.PM Avanz./Avance apx R.PM Avanz./Avance apx
mm mm Min. mm/min. Ae Min. mm/min. Ae Min. mm/min. Ae Min. mm/min. Ae
3 6 9500 3000 0.86 8000 2250 0.86 6400 1500 0.72 4800 750 0.22
4 8 7200 3000 1.54 6000 2250 1.54 4800 1500 128 3600 750 0.38
5 10 5700 3000 240 4800 2250 240 3800 1500 2.00 2900 750 0.60
(] 12 4800 3000 346 4000 2250 346 3200 1500 2.88 2400 750 0.86
ad1 gd1 ad1 ad1
—|

P R e

Ap<1.2d1 Ap=1.2d1 Ap<1.2d1 Ap<1.2d1
Ae <0.2 d1 Ae =0.2d1 Ae <0.2 d1 Ae <0.2 d1
Ap=2.2 / Ae=0.1 Ap=2.2 / Ae=0.1 Ap=2.2 / Ae=0.1 Ap=2.2 / Ae=0.1
(Ap x Ae 0.22) (Ap x Ae <0.22) (Ap x Ae 0.22) (Ap x Ae 0.22)




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA

Frese in metallo duro integrale rinforzate con punta
sferica.

Per taglio ad alta velocita (HSC) <62HRC
Serie corta (forma conica), due tagli

Fresas de metal duro integral reforzadas de punta
esférica.
Para corte de alta velocidad (HSC) <62HRC

Serie corta (forma conica), dos cortes

Caratteristiche: . _ ol I nox | iNox
Frese HSC ad alte prestazioni per la costruzione 2 CEROS Y ACEROS)

bW <850 Nimm? > 850 Nimm?

di stampi e matrici. Per materiali fortemente legati - SSHED SEED S3ED >%
e trattati. ' ' ' '
i Emmn
Fresas HSC de altas prestaciones para la 5SS SHE SHD 5%

construccion de moldes y matrices. Para materiales —
de alta aleacion y materiales tratados. n @;’ % @
30°

D>

= |

P g

D L

Riferimento

Referencia “ d1 d L3 L2 L
632202 2 2 6 3 20 60
632212 2 2 6 6 25 60
632203 2 3 6 7 20 60
632204 2 4 6 8 25 60
632205 2 5 6 9 25 60

www.albergtools.com




FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA METAL DURO INTEGRAL
|

I 6 32 2 Frese in metallo duro integrale rinforzate con punta sferica.
Fresas de metal duro integral reforzadas de punta esférica.

Per sgrossatura
Para desbaste

Materiale / Material

Acciaio pretemprato Acciaio temprato / Acciaio inossidabile
Diametro / Acero pretemplado Acero templado / Acero inoxidable
Diametro <45 HRC 45 - 55 HRC
(@ d1)
mm as15° o>15° as15° o>15°
R.P.M Avanz. / Avance R.PM Avanz. /| Avance R.P.M Avanz. /| Avance R.PM Avanz. /| Avance
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
2 28800 2700 22500 1100 16200 1300 14400 580
3 22800 3000 18000 1200 13100 1500 11400 630
4 16700 3300 13000 1300 10000 1600 8300 670
5 14200 3500 11000 1300 8500 1700 7100 700
<0.5R

ﬁ Jso.zR \
/i N

Per finitura
Para acabado

Materiale / Material

Acciaio temprato Acciaio temprato / Acciaio inossidabile
Diametro / Acero templado Acero templado / Acero inoxidable
Diametro <45 HRC 45 - 55 HRC
(@ d1)
mm as15° o>15° as15° o>15°
R.P.M Avanz. /| Avance R.PM Avanz. /| Avance R.P.M Avanz. /| Avance R.PM Avanz. /| Avance
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
2 28800 2900 28800 1400 22500 1800 18000 700
3 22900 3700 23400 1600 18900 2100 14900 800
4 23000 4500 18000 1800 15300 2400 11700 900
5 21000 5000 15800 1900 13500 2500 10400 1000
<0.1R
~ <0.05R ‘

4 L
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METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA

Frese in metallo duro integrale rinforzate con punta
sferica.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <62HRC

Serie lunga (forma conica), due tagli

Fresas de metal duro integral reforzadas de punta
esférica.
Para corte a alta velocidad (HSC) <62HRC

Serie larga (forma conica), dos cortes

Caratteristiche: acc W accial

Frese HSC ad alte prestazioni per la costruzione SCEROS|IACEROS) 1::3:(“# 1::%‘ )
di stampi e matrici. Per materiali fortemente legati D SSEED SUED R S
e trattati. ' - - - '
Caracteristicas: “
Fresas HSC de altas prestaciones para la -SSR SEE S

construccidn de moldes y matrices. Para materiales

de alta aleacion y materiales tratados. m %ﬂ: Kg @
30°

| Tipo M A2

= | Y]

F

92 - 912

6323

Sieimere * . ¢ s L
6323002 2 2 6 3 40 80
6323003 2 3 6 4 50 100
6323004 2 4 6 D) 50 100
6323104 2 4 8 8 50 100
6323005 2 5 8 12 41 90
6323105 2 5 6 6 50 100
6323006 2 6 8 14 33 90
6323106 2 6 8 8 50 100
6323206 2 6 10 12 50 100
6323008 2 8 10 15 40 100
6323108 2 8 12 15 50 100
6323208 2 8 10 10 70 150
6323010 2 10 12 20 50 100
6323110 2 10 16 20 60 150
6323210 2 10 12 15 65 130
6323012 2 12 16 20 60 150
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FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA METAL DURO INTEGRAL
|

I 6 323 Frese in metallo duro integrale rinforzate con punta sferica.
Fresas de metal duro integral reforzadas de punta esférica.

Per sgrossatura
Para desbaste

Materiale / Material

Acciaio pretemprato Acciaio temprato / Acciaio inossidabile
Diametro / Acero pretemplado Acero templado / Acero inoxidable
Diametro <45 HRC 45 - 55 HRC
(@ d1)
mm as15° o>15° as15° o>15°
R.P.M Avanz. / Avance R.PM Avanz. /| Avance R.P.M Avanz. /| Avance R.PM Avanz. /| Avance
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
2 28800 2700 22500 1100 16200 1300 14400 580
3 22800 3000 18000 1200 13100 1500 11400 630
4 16700 3300 13000 1300 10000 1600 8300 670
5 14200 3500 11000 1300 8500 1700 7100 700
6 11700 3600 9000 1400 6900 1700 5800 720
8 9000 4500 7000 1800 5400 2100 4300 830
10 7200 4500 5900 1800 4300 2000 3400 780
12 5900 4100 4800 1600 3600 1900 2900 760
<0.5R
- <0R |
i a ;
Per finitura

Para acabado

Materiale / Material

Acciaio temprato Acciaio temprato / Acciaio inossidabile
Diametro / Acero templado Acero templado / Acero inoxidable
Diametro <45 HRC 45 - 55 HRC
(@ d1)
mm os15° o>15° os15° o>15°
R.P.M Avanz. | Avance R.P.M Avanz. /| Avance R.P.M Avanz. | Avance R.P.M Avanz. /| Avance
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.

2 28800 2900 28800 1400 22500 1800 18000 700

3 22900 3700 23400 1600 18900 2100 14900 800

4 23000 4500 18000 1800 15300 2400 11700 900

5 21000 5000 15800 1900 13500 2500 10400 1000
6 18000 5500 13500 2000 11700 2900 9000 1100
8 13500 6800 10000 2400 9000 3400 6800 1300
10 10800 6800 8100 2400 7200 3400 5400 1300
12 9000 6300 6800 2300 6000 3200 4500 1200

<0.1R

i s




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA

Frese in metallo duro integrale con punta sferica.

Gambo D4.

Per taglio ad alta velocita (HSC) <62HRC

Due tagli

Fresas de metal duro integral de punta esférica.
Mango DA4.

Para corte a alta velocidad (HSC) <62HRC

Dos cortes

Caratteristiche:

Per la fresatura di materiali con media/alta f&%%ﬁi fl:‘;%%% <!:3:(mz >1::3:(w
resistenza alla trazione. Adatta specialmente per - SYUED SHED > NED %
copiatura in HSC. ' ' ' '
Caracteristicas: “
Para el mecanizado de materiales con una D > B SEED SR

resistencia media/alta a la traccion. Especialmente Vi~ s
adecuadas para el copiado HSC. m AN % $
30°
. Tipo M
Z= H Y WN

d1 r@+ 77777777 E

20,4 - 21,2 <J
L2
L

6324

Riferimento
Referencia * chl & = = L
632404 2 0,4 4 0,6 4 45
632405 2 0,5 4 0,7 4 45
632406 2 0,6 4 0,9 6 45
632408 2 0,8 4 1,2 8 45
632412 2 1,2 4 1,8 8 45
Materiale / Material
Diametro / Acciaio pretemprato e acciaio temprato Acciaio temprato Rame
Diametro Acero pretemplado y acero templado Acero templado Cobre
(9 d1) <45 HRC <55 HRC
mm Ae Ap R.PM ﬁ‘(lg'r‘"cé Ae Ap R.PM ':“’,:’r“f:é Ae Ap R.PM g“’,:':;é
mm mm Min. mm/ming mm mm Min. mmiming mm mm Min. mmiming
0.4 0.100 0.035 50000 720 0.080 0.028 41300 540 0.014 0.010 50000 710
0.5 0.120 0.040 46000 855 0.080 0.030 38300 630 0.017 0.018 52000 945
0.6 0.145 0.050 45500 830 0.110 0.040 37500 650 0.020 0.020 54000 1090
0.8 0.150 0.060 42000 880 0.150 0.050 33500 720 0.025 0.030 48000 1415
1.2 0.141 0.077 25600 575 0.112 0.061 20160 470 0.032 0.014 21760 1010
i
ae
ap

| [
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FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA METAL DURO INTEGRAL
|

Frese in metallo duro integrale con punta sferica
con collo.

Per taglio ad alta velocita (HSC) <62HRC
Serie corta (collo lungo), due tagli

Fresas de metal duro integral de punta esférica con
cuello.

Para corte a alta velocidad (HSC) <62HRC
Serie corta (cuello largo), dos cortes

Caratteristiche: . N . . ol I nox | iNox
Per la fresatura di materiali con media/alta resistenza ACEROS i ACEROS
ST ERLONOT N < 850 Nimm? > 850 Nimm?

alla trazione. Adatta specialmente per copiatura in SSNED SHD SYED S%
HSC. i ) )
Caracteristicas: “
Para el mecanizado de materiales con una DS YD NP D >N
resistencia media/alta a la traccion. Especialmente ' Vi : ( ' s :
adecuadas para el copiado HSC. m ) : % i @
z= Tilfl’° @ WN
v
@S — | —
EY
21- @5 L2
| L L
J 6325
LI ® a : £ £ L
632501 2 1 6 1,5 5 55
632511 2 1 6 1,5 12 65
632502 2 2 6 2,0 10 55
632512 2 2 6 3,0 14 55
632522 2 2 6 2,0 16 60
632532 2 2 6 2,0 35 75
632503 2 3 6 2,0 9 65
632513 2 3 6 2,0 15 65
632523 2 3 6 4,0 20 60
632533 2 3 6 2,0 40 80
632504 2 4 6 2,0 12 65
632514 2 4 6 5,0 20 60
632505 2 5 6 6,0 20 60



METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA

I 6325 Frese in metallo duro integrale con punta sferica con collo.
Fresas de metal duro integral de punta esférica con cuello.

Sgrossatura convenzionale / Desbaste convencional

Materiale / Material

Diametro / Acciaio legato Acciaio legato Acciaio temprato
Diametro Acero aleado Acero aleado Acero templado
(9 d1) <1200 N/mm? 1200 - 1450 N/mm? 45 - 55 HRC
mm
Ae Ap RPM  Avanz/ Ae Ap RPM  Avanz ] Ae Ap RPM  Avanz/
mm mm Min. T mm mm Min. g mm mm Min. Ty
1 0.300 0.070 38195 750 0.300 0.070 38195 750 0.250 0.055 33420 400
2 0.600 0.140 19100 1200 0.600 0.140 19100 1200 0.500 0.110 16710 600
3 0.900 0.210 12730 1600 0.900 0.210 12730 1600 0.750 0.165 11140 1000
4 1.200 0.280 9550 1700 1.200 0.280 9550 1400 1.000 0.220 8355 900
5 1.500 0.350 7640 1900 1.500 0.350 7640 1600 1.250 0.275 6685 1000
Materiale / Material
Diametro / Acciaio temprato Acciaio temprato
Diametro Acero templado Acero templado
(ﬂ d1) 55 - 65 HRC 65 - 70 HRC
mm
Ae Ap R.PM Avanzamento / Ae Ap RPM Avanzamento /
mm mm Min. T, mm mm Min. T
1 0.250 0.035 28645 400 0.200 0.025 20690 330
2 0.500 0.070 14325 500 0.400 0.050 10345 330
3 0.750 0.105 9550 650 0.600 0.075 6895 340
4 1.000 0.140 7160 800 0.800 0.100 5170 400
5 1.250 0.175 5730 800 1.000 0.125 4140 500

Sgrossatura HSC / Desbaste HSC

Materiale / Material

Diametro / Acciaio legato Acciaio legato Acciaio temprato
Diametro Acero aleado Acero aleado Acero templado

(9 d1) <1200 N/mm? 1200 - 1450 N/mm? 45 - 55 HRC
mm
Ae Ap RPM  Avanz/ Ae Ap RPM  Avanz Ae Ap RPM  Avanz/
mm mm Min. T mm mm Min. Ty mm mm Min. T ey
1 0.300 0.070 79575 3200 0.300 0.070 95490 3200 0.250 0.055 68435 3000
2 0.600 0.140 39790 2800 0.600 0.140 47745 2800 0.500 0.110 34220 2300
3 0.900 0.210 26525 3200 0.900 0.210 31830 3200 0.750 0.165 22810 2200
4 1.200 0.280 19895 3400 1.200 0.280 23875 2900 1.000 0.220 17110 2500
5 1.500 0.350 15915 3600 1.500 0.350 19100 3000 1.250 0.275 13685 2600

Materiale / Material

Diametro / Acciaio temprato Acciaio temprato
Diametro Acero templado Acero templado
(9 d1) 55 - 65 HRC 65-70 HRC
o Ae Ap RPM  Avanzamento] ne Ap Rpm  Avanzamento]
mm mm Min. mm/ming mm mm Min. mm/ming
1 0.250 0.035 66845 1100 0.200 0.025 44565 800
2 0.500 0.070 33420 1000 0.400 0.050 22280 800
3 0.750 0.105 22280 1700 0.600 0.075 14855 1000
4 1.000 0.140 16710 1600 0.800 0.100 11140 900
5 1.250 0.175 13370 1800 1.000 0.125 8910 1200
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FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA METAL DURO INTEGRAL
|

I 6 32 5 Frese in metallo duro integrale con punta sferica con collo.
Fresas de metal duro integral de punta esférica con cuello.

Finitura convenzionale / Acabado convencional

Materiale / Material

Diametro / Acciaio legato Acciaio legato Acciaio temprato
Diametro Acero aleado Acero aleado Acero templado
(9 d1) <1200 N/mm? 1200 - 1450 N/mm? 45 - 55 HRC
mm
Ae Ap RPM  Avanz./ Ae Ap RPM  Avanz./ Ae Ap RPM  Avanz./
mm mm Min. nA"‘:‘aI:.:ﬁ mm mm Min. rﬁ,‘:s:::ﬁ mm mm Min. n’:;?,::z
1 0.035 0.075 41380 1900 0.035 0.075 41380 1900 0.030 0.065 33420 1500
2 0.070 0.150 20690 2300 0.070 0.150 20690 2300 0.060 0.130 16710 1900
3 0.105 0.225 13790 2700 0.105 0.225 13790 2700 0.090 0.195 11140 1700
4 0.140 0.300 10345 2600 0.140 0.300 10345 2600 0.120 0.260 8355 1600
5 0.175 0.375 8275 2400 0.175 0.375 8275 2400 0.150 0.325 6685 1700
Materiale / Material
Diametro / Acciaio temprato Acciaio temprato
Diametro Acero templado Acero templado
(ﬂ d1) 55 - 65 HRC 65-70 HRC
m ne Ap RpM  Avanzamento) he Ap RPpM  Avanzamento/
mm mm Min. T mm mm Min. T
1 0.030 0.050 33420 1100 0.025 0.030 28995 1200
2 0.060 0.100 16710 2000 0.050 0.060 14480 1400
3 0.090 0.150 11140 1500 0.075 0.090 9655 1200
4 0.120 0.200 8355 1500 0.100 0.120 7240 1100
5 0.150 0.250 6685 1600 0.125 0.150 5790 1200

Finitura HSC / Acabado HSC

Materiale / Material

Diametro / Acciaio legato Acciaio legato Acciaio temprato
Diametro Acero aleado Acero aleado Acero templado
(9 d1) <1200 N/mm? 1200 - 1450 N/mm? 45 - 55 HRC
mm Ae Ap RPM  Avanz/ Ae Ap RPM  Avanz/ Ae Ap RPM  Avanz
mm mm Min. oy mm mm Min. T mm mm Min. ey
1 0.035 0.075 95490 1900 0.035 0.075 95490 1900 0.030 0.065 84350 1500
2 0.070 0.150 47745 2300 0.070 0.150 47745 2300 0.060 0.130 42175 1900
3 0.105 0.225 31830 2700 0.105 0.225 31830 2700 0.090 0.195 28115 1700
4 0.140 0.300 23875 2600 0.140 0.300 23875 2600 0.120 0.260 21090 1600
5 0.175 0.375 19100 2400 0.175 0.375 19100 2400 0.150 0.325 16870 1700

Materiale / Material

Diametro / Acciaio temprato Acciaio temprato
Diametro Acero templado Acero templado
(9 d1) 55 - 65 HRC 65 -70 HRC
mm
Ae Ap RPM Avanzamento / Ae Ap RPM Avanzamento /
mm mm Min. mmiming mm mm Min. mom/mind
1 0.030 0.050 71620 1100 0.025 0.030 55705 1200
2 0.060 0.100 35810 2000 0.050 0.060 27850 1400
3 0.090 0.150 23875 1500 0.075 0.090 18570 1200
4 0.120 0.200 17905 1500 0.100 0.120 13925 1100
5 0.150 0.250 14325 1600 0.125 0.150 11140 1200

ae
ap
' /




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale ad un taglio
Per alluminio e materiali plastici
Serie corta, un taglio

Fresas de metal duro integral de un corte
Para aluminio y materiales plasticos
Serie corta, un corte

Caratteristiche: ? o
Taglio a destra con spirale a destra. AN
Adatte specialmente per lavorare 3> 3>
alluminio e leghe di alluminio. 7 = —
> 20°
Caracteristicas: m v %w‘ ;é
Corte a derechas con espiral a derechas. -
. ) - Tipo
Especialmente adecuadas para mecanizar =1 W %Jw WN

aluminio y aleaciones de aluminio.

23 -912 L

Riferimento

Referencia ¥ d1 d L2 L
651003 1 3 3 8 38
651004 1 4 4 11 50
651005 1 5 5 13 50
651006 1 6 6 16 50
651008 1 8 8 19 60
651010 1 10 10 22 75
651012 1 12 12 26 75

Materiale / Material

Diametro / - - Alluminio / Aluminio
Acrilico / Acrilico

Diametro Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio
(@ d1)
R.P.M Avanz. /| Avance - fz Dente / R.P.M Avanz. | Avance " fz Dente /
mm Min. mm/min. Rl fz Diente Min. mm/min. Ve (LA fz Diente
3 25000 2400 235 0.096 18000 1700 170 0.094
4 20000 2400 250 0.120 15000 1800 190 0.120
5 15000 2200 235 0.147 12000 1800 190 0.150
6 13500 2300 255 0.170 10000 1800 190 0.180
8 10000 2400 250 0.240 7800 1900 195 0.244
10 8000 2400 250 0.300 6000 2000 190 0.333
12 6700 2300 255 0.343 5000 2200 190 0.440

5
|
==
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale ad un taglio.
Per alluminio e materiali plastici
Serie lunga, un taglio

Fresas de metal duro integral de un corte
Para aluminio y materiales plasticos
Serie larga, un corte

Caratteristiche:

Taglio a destra con spirale a destra.

Adatte specialmente per lavorare alluminio
e leghe di alluminio.

Caracteristicas:

Corte a derechas con espiral a derechas.
Especialmente adecuadas para mecanizar
aluminio y aleaciones de aluminio.

d1

|

|

|

|
2]

26 - 912 - L o
Riferimento
Referencia * e g = =
661006 1 6 6 25 80
661008 1 8 8 35 90
661010 1 10 10 45 100
661012 1 12 12 50 100

Materiale / Material

Diametro / O L Alluminio / Aluminio
Diametro Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio

(@ d1)
R.P.M Avanz. /| Avance " fz Dente / R.P.M Avanz. /| Avance " fz Dente /
mm Min. mm/min. VE(HAY) fz Diente Min. mm/min. VG ((HEY) fz Diente
6 13500 2300 255 0.170 10000 1800 190 0.180
8 10000 2400 250 0.240 7800 1900 195 0.244
10 8000 2400 250 0.300 6000 2000 190 0.333
12 6700 2300 255 0.343 5000 2200 190 0.440




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale.
Per alluminio e materiali plastici
Serig corta, due tagli

Fresas de metal duro integral
Para aluminio y materiales plasticos
Serie corta, dos cortes

Caratteristiche: y
Raccomandate per lavorare alluminio e leghe | <,
di alluminio, plastiche, leghe di rame e metalli ISP S YD SY%
non ferrosi. ' - : :

%[0 |«
Caracteristicas: n v X %/w 1@

Recomendadas para fresar aluminio y

aleaciones de aluminio, plasticos, aleaciones 7= Tipo % WN
de cobre y materiales no ferrosos. w lyy
o fSS B
23 - 916 . L2 .
] 6520 - .
B * a : L2 :
652003 2 3 6 8 50
652004 2 4 6 11 50
652005 2 5 6 13 50
652006 2 6 6 16 50
652008 2 8 8 19 60
652010 2 10 10 25 72
652012 2 12 12 30 75
652014 2 14 14 35 84
652016 2 16 16 40 92
Materiale / Material
Diametro / Alluminio / Aluminio
Diametro Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio
(@ d1)
mm W A voumn)  ERnel R Al youmn) o)
3 10000 700 95 0.035 10000 900 95 0.045
4 10000 900 125 0.045 10000 1100 125 0.055
5 10000 1000 155 0.050 10000 1300 155 0.065
(] 10000 1200 190 0.060 10000 1500 190 0.075
8 8000 1400 200 0.088 8000 1800 200 0.113
10 8000 1700 250 0.106 8000 2100 250 0.131
12 8000 2100 300 0.131 8000 2600 300 0.163
14 6000 1800 265 0.150 6000 2200 265 0.183
16 6000 1900 300 0.158 6000 2400 300 0.200
A=@3~@10=0.25xD
0'5DT @12~@16=05xD

=
—
o
o
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale.
Per alluminio e materiali plastici
Serie corta, tre tagli

Fresas de metal duro integral.
Para aluminio y materiales plasticos
Serie corta, tres cortes

Caratteristiche: ? »
Raccomandate per lavorare alluminio e leghe Cu, Ms SIS
di alluminio, plastiche, leghe di rame e metalli SN S N SY
non ferrosi. ' . .

e %* 1“wN
Caracteristicas: m PN %; %

Recomendadas para fresar aluminio y
aleaciones de aluminio, plasticos, aleaciones o Tipo % o
de cobre y materiales no ferrosos. 3 w 3]

AN |
.

a3 - 216
] 6530 A
Riferimento
Referencia * it g L .
653003 3 3 6 8 50
653004 3 4 6 11 50
653005 3 5 6 13 50
653006 3 6 6 16 50
653008 3 8 8 19 60
653010 3 10 10 25 72
653012 3 12 12 30 75
653016 3 16 16 40 92
Materiale / Material
Diametro / Alluminio / Aluminio
Diametro Alluminio con basso contenuto di silicio / Aluminio con bajo contenido en silicio
(9 d1)
R.P.M Avanz. /| Avance . fz Dente / R.P.M Avanz. /| Avance . fz Dente /
mm Min. mm/min. VE(LHLI) fz Diente Min. mm/min. VG ((HLIY) fz Diente
3 7000 940 65 0.045 7000 730 65 0.035
4 7000 1150 90 0.055 7000 940 90 0.045
5 7000 1360 10 0.065 7000 1050 110 0.050
6 7000 1580 130 0.075 7000 1250 130 0.060
8 5600 1900 140 0.113 5600 1470 140 0.088
10 5600 2200 175 0.131 5600 1780 175 0.106
12 5600 2740 210 0.163 5600 2200 210 0.131
16 4200 2520 210 0.200 4200 1990 210 0.158
1.5D~2.5D[ 0.5DI: /
0.15D ‘ D
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METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale per sgrossatura.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie corta, quattro tagli

Fresas de metal duro integral para deshaste.
Para corte a alta velocidad (HSC) < 56HRC
Serie corta, cuatro cortes

Caratteristiche: ool MM Acoia

Frese in metallo duro integrale ad alte prestazioni PCEROS | REROS <'3:3’§“ ) )!:3:1 )
per sgrossatura, specialmente adatte a tutti i tipi S"SYED S UED 9 ID > %
di acciaio fino a 1.400 N/mm?, acciai inossidabili ) ) ) )
di alta resistenza alla trazione, ghisa grigia e anche GHISA

alluminio a trucioli corti e getti di alluminio. Alte FUND'C'ON . .

prestazioni di taglio. D > SR 8

Caracteristicas: Y4~ %\” s‘%
Fresas de metal duro integral de altas prestaciones v ®

para desbaste, especialmente adecuadas para
todo tipo de aceros hasta 1.400 N/mm?, aceros 7= HR % 6?;%_
inoxidables de alta resistencia a la traccion, 2 4
fundicion gris, y también para aluminio de viruta

corta y fundicion de aluminio. Altas prestaciones

de corte.
i L2
L

Riferimento

| Referencia * d1 d L2 L
. 4 | 6 16 50
: 4 8 8 19 60
664010 4 10 10 22 75
664012 4 12 12 26 75
664014 4 14 14 30 90
664016 4 16 16 32 100
664020 4 20 20 38 100
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 66 40 Frese in metallo duro integrale per sgrossatura.
Fresas de metal duro integral para desbaste.

Materiale / Material

Acciaio non legato / Acero no aleado

] e POt i e e A
(ﬂ d1) ~HRC30 /1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC38 / 1000 ~ 1200 N/mm?
S R ) (R e TR EEE R e
6 13250 1970 250 0.050 10550 710 200 0.022
8 9850 1970 250 0.067 7800 710 195 0.023
10 7800 1970 245 0.063 6450 710 205 0.028
12 6800 2040 255 0.075 5100 680 190 0.033
14 5800 2040 255 0.088 4400 710 195 0.040
16 5100 2040 255 0.100 4100 650 205 0.040
20 4100 1840 260 0.112 3050 480 190 0.039
15D

/11

03D

Materiale / Material

Diametro / Acciaio inossidabile / Acero inoxidabl
Diametro HRC38 ~ HRC45 / 1200 ~ 1400 N/mm?
(@ d1)
mm R.P.M Avanz. | Avance . fz (mm/Dente) R.P.M Avanz. | Avance . fz (mm/Dente)
Min. mm/min. ClMUMIT) fz (mm/Diente) Min. mm/min. NClRUMI) fz (mm/Diente)
6 7150 480 135 0.022 2050 160 40 0.026
8 5350 480 135 0.022 1550 150 40 0.024
10 4350 480 135 0.028 1100 160 35 0.036
12 3550 480 135 0.034 1000 160 40 0.040
14 3050 480 135 0.039 750 110 35 0.037
16 2800 430 140 0.038 700 90 35 0.032
20 2050 310 130 0.038 550 90 35 0.041
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METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale quadrate.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serig corta, due tagli

Fresas de metal duro integral cuadradas.
Para corte a alta velocidad (HSC) < 56HRC
Serie corta, dos cortes

Caratteristiche: . . ol I nox | inox
Raccomandate per fresare materiali con media e SCEROSIACEROS)

<850 Nmm? > 850 N/mm?

alta resistenza alla trazione fino a 1.300 N/mm?, S YD SHED > S >%
Per foratura e fresatura orizzontale con tolleranze ' ' ' '

FUNDICION

Caracteristicas: D > BB >

Recomendadas para fresar materiales de media/ Vi~ > -

alta resistencia a la traccion hasta 1.300 N/mm?, m AN %; é
Para taladrado seguido de fresado horizontal con
tolerancias exactas. Tipo %

WN

1 - 920 L2
L

6020

* a : L2 !
6020010 2 1,0 3 3 38
6020015 2 1,5 3 4 38
6020020 2 2,0 3 6 38
6020030 2 3,0 3 8 38
6020040 2 4,0 4 1 50
6020050 2 5,0 5 13 50
6020060 2 6,0 6 16 50
6020080 2 8,0 8 19 60
6020100 2 10,0 10 22 72
6020120 2 12,0 12 26 75
6020140 2 14,0 14 30 84
6020160 2 16,0 16 32 92
6020200 2 20,0 20 38 100
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 60 20 Frese in metallo duro integrale quadrate.
Fresas de metal duro integral cuadradas.

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio inossidabile / Acero inoxidabl
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬁ d1) ~HRC30/ 1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45/ 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz RPM Avanz. / Ve z
Win. e uin) (DS Min et gwming (DS win  Avence gamin (O

1.0 14300 105 45 0.004 8500 65 25 0.004 7150 50 20 0.003
1.5 9350 150 45 0.008 5550 85 25 0.008 5600 80 25 0.007
2.0 7850 160 50 0.010 5150 100 30 0.010 4300 80 25 0.009
3.0 6100 180 55 0.015 3800 120 35 0.016 3150 100 30 0.016
4.0 5150 255 65 0.025 3150 155 40 0.025 2650 130 35 0.025
5.0 4300 270 70 0.031 2550 160 40 0.031 2150 135 35 0.031
6.0 3800 300 70 0.039 2300 190 45 0.041 1950 155 35 0.040
8.0 2850 325 70 0.057 1700 170 45 0.050 1450 155 35 0.053

10.0 2200 280 70 0.064 1350 135 40 0.050 1150 135 35 0.059

12.0 1850 240 70 0.065 1150 110 45 0.048 950 110 35 0.058

14.0 1700 215 75 0.063 1050 100 45 0.048 850 100 35 0.059

16.0 1500 185 75 0.062 950 95 50 0.050 700 95 35 0.068

20.0 1150 145 70 0.063 700 70 45 0.050 550 70 35 0.064

0.5D
Fino a / Hasta @3 : 0.2 D) /
.o

Materiale / Material

Dl.a,metro / Ghisa / Fundicién Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio .Rame, ottor.ie el (LR
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(@ d1)
mm T RN B M Wt N om0 Race e e
1.0 18700 205 60 0.005 44000 330 140 0.004 24700 200 80 0.004
1.5 12100 205 55 0.008 27500 385 130 0.007 20300 300 95 0.007
2.0 9350 220 60 0.012 22000 460 140 0.010 16500 340 105 0.010
3.0 6050 220 55 0.018 15400 460 145 0.015 11000 340 105 0.015
4.0 4600 220 60 0.024 11000 460 140 0.021 8800 340 110 0.019
5.0 3650 220 55 0.030 9150 460 145 0.025 6800 340 105 0.025
6.0 2950 255 55 0.043 7600 485 145 0.032 5700 375 105 0.033
8.0 2200 275 55 0.063 5700 485 145 0.043 4400 375 110 0.043
10.0 1850 285 60 0.077 4600 485 145 0.053 3400 375 105 0.055
12.0 1450 295 55 0.102 3750 485 140 0.065 2850 375 105 0.066
14.0 1300 310 55 0.119 3300 485 145 0.073 2400 375 105 0.078
16.0 1100 320 55 0.145 2850 485 145 0.085 2200 375 110 0.085
20.0 900 340 55 0.189 2200 485 140 0.110 1700 375 105 0.110

/T
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METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale quadrate.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie lunga, due tagli

Fresas de metal duro integral cuadradas.
Para corte a alta velocidad (HSC) < 56HRC
Serie larga, dos cortes

Caratteristiche: o . accm [l acci [[RTSVRI
Raccomandate per fresare materiali con media e fagfsgf fagff,.?.f

<850 Nlmm’ >850 Nlmm’

alta resistenza alla trazione fino a 1.300 N/mm?, DS ND SHD > 3P >
Per foratura e fresatura orizzontale con tolleranze

esatte.
FUNDICION
Caracteristicas:
Recomendadas para fresar materiales de media/ Vi~ e
alta resistencia a la traccion hasta 1.300 N/mm? m RN Q é
Para taladrado seguido de fresado horizontal con
tolerancias exactas. Tipo %

L2
21- 020 L
| 6021

# @ : e L

602101 2 1 3 5 60
602102 2 2 3 10 60
602103 2 3 3 15 60
602104 2 4 4 20 80
602105 2 5 5 25 80
602106 2 6 6 25 80
602108 2 8 8 35 90
602110 2 10 10 45 100
602112 2 12 12 50 100
602114 2 14 14 65 150
602116 2 16 16 65 150
602120 2 20 20 70 150
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 60 21 Frese in metallo duro integrale quadrate.
Fresas de metal duro integral cuadradas.

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio inossidabile / Acero i
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬂ d1) ~HRC30/ 1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45/ 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz RPM Avanz. / Ve z
Min. i, OWMin) (S Min i, WMin) (TURETS) Min i, MMin) )
1 14300 105 45 0.004 8500 65 25 0.004 7150 50 20 0.003
2 7850 160 50 0.010 5150 100 30 0.010 4300 80 25 0.009
3 6100 180 55 0.015 3800 120 35 0.016 3150 100 30 0.016
4 5150 255 65 0.025 3150 155 40 0.025 2650 130 35 0.025
5 4300 270 70 0.031 2550 160 40 0.031 2150 135 35 0.031
6 3800 300 70 0.039 2300 190 45 0.041 1950 155 35 0.040
8 2850 325 70 0.057 1700 170 45 0.050 1450 155 35 0.053
10 2200 280 70 0.064 1350 135 40 0.050 1150 135 35 0.059
12 1850 240 70 0.065 1150 110 45 0.048 950 110 35 0.058
14 1700 215 75 0.063 1050 100 45 0.048 850 100 35 0.059
16 1500 185 75 0.062 950 95 50 0.050 700 95 35 0.068
20 1150 145 70 0.063 700 70 45 0.050 550 70 35 0.064

0.5D
Fino a / Hasta @3 : 0.2 D) /

Materiale / Material

Diametr: Rame, ottone / Cobre, laté
.a, atro / Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio . - Ol’.le St
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(?n::) Rpm  Avanz./ Y z RpM  Avanz./ . fz RpM  Avanz./ Ve z
Min i MMin) (TTDCNS N e Min) (TG Min i, (Min) (e
1 18700 205 60 0.005 44000 330 140 0.004 24700 200 80 0.004
2 9350 220 60 0.012 22000 460 140 0.010 16500 340 105 0.010
3 6050 220 55 0.018 15400 460 145 0.015 11000 340 105 0.015
4 4600 220 60 0.024 11000 460 140 0.021 8800 340 110 0.019
5 3650 220 55 0.030 9150 460 145 0.025 6800 340 105 0.025
6 2950 255 55 0.043 7600 485 145 0.032 5700 375 105 0.033
8 2200 275 55 0.063 5700 485 145 0.043 4400 375 110 0.043
10 1850 285 60 0.077 4600 485 145 0.053 3400 375 105 0.055
12 1450 295 55 0.102 3750 485 140 0.065 2850 375 105 0.066
14 1300 310 55 0.119 3300 485 145 0.073 2400 375 105 0.078
16 1100 320 55 0.145 2850 485 145 0.085 2200 375 110 0.085
20 900 340 55 0.189 2200 485 140 0.110 1700 375 105 0.110
1.0D [7
/
D

* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale quadrate.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie corta, tre tagli

Fresas de metal duro integral cuadradas.
Para corte a alta velocidad (HSC) < 56HRC
Serie corta, tres cortes

Caratteristiche: . . accin [ accia [RRPSVREERNS
Raccomandate per fresare materiali con media e ACEROS | ACEROS
< 850 N/mm? |l > 850 N/mm?

<850 Nfmm? > 850 N/mm?

alta resistenza alla trazione fino a 1.300 N/mmZ S UED SEED S S 3%
Per foratura e fresatura orizzontale con tolleranze ) ) ' )

FUNDICION

Caracteristicas: D 2 SR
Recomendadas para fresar materiales de media/ 7/ IS
alta resistencia a la traccion hasta 1.300 N/mm> n PN Q 4@
Para taladrado seguido de fresado horizontal con
tolerancias exactas. Tipo %

WN

@ EST

21- 220 -2 L

- 6030

iy * a : L2 !
6030010 3 1,0 3 3 38
6030015 3 1,5 3 4 38
6030020 3 2,0 3 6 38
6030030 3 3,0 3 8 38
6030040 3 4,0 4 1 50
6030050 3 5,0 5 13 50
6030060 3 6,0 6 16 50
6030080 3 8,0 8 19 60
6030100 3 10,0 10 22 72
6030120 3 12,0 12 26 75
6030140 3 14,0 14 30 84
6030160 3 16,0 16 32 92
6030200 3 20,0 20 38 100
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 60 30 Frese di metallo duro integrale quadrate. Per finitura di scanalature.
Fresas de metal duro integral cuadradas. Para acabado de ranuras.

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio inossidabile / Acero i
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬂ d1) ~HRC30/ 1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45/ 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz RPM Avanz. / Ve z
Win. e uing (DS Wi et gwming (DS Wi At gamin (O
1.0 14300 75 45 0.002 8500 45 25 0.002 7150 35 20 0.002
1.5 12750 105 60 0.003 5550 60 25 0.004 5600 55 25 0.003
2.0 7850 110 50 0.005 5150 70 30 0.005 4300 55 25 0.004
3.0 6100 125 55 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007
4.0 5150 180 65 0.012 3150 10 40 0.012 2650 90 35 0.011
5.0 4300 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015
6.0 3800 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 110 35 0.019
8.0 2850 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 110 35 0.025
10.0 2200 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028
12.0 1850 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026
14.0 1700 150 75 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027
16.0 1500 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031
20.0 1150 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

0.5D
Fino a / Hasta @3 : 0.2 D) /

Materiale / Material

Diametro / Rame, ottone / Cobre, latén
g Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio ) ’ X
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(@ d1)

L
1.0 18700 185 60 0.003 44000 300 140 0.002 24700 180 80 0.002
1.5 12100 185 55 0.005 27500 345 130 0.004 20300 270 95 0.004
2.0 9350 200 60 0.007 22000 420 140 0.006 16500 310 105 0.006
3.0 6050 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009
4.0 4600 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012
5.0 3650 200 55 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015
6.0 2950 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020
8.0 2200 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025
10.0 1850 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032
12.0 1450 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039
14.0 1300 285 55 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046
16.0 1100 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050
20.0 900 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065

T
o |

* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

I 6030 Frese in metallo duro integrale quadrate. Per finitura laterale.
Fresas de metal duro integral cuadradas para acabado lateral.

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio i ile / Acero i
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬁ d1) ~HRC30/1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz R.PM Avanz. | Ve fz
Min. i, OUMin) e e Min i, WMin) (EURETe) Min e, MMin) )
1.0 17600 110 55 0.002 10250 65 30 0.002 8650 55 25 0.002
1.5 11800 160 55 0.005 7050 85 35 0.004 7050 90 35 0.004
2.0 9850 180 60 0.006 6450 120 40 0.006 5350 100 35 0.006
3.0 7600 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009
4.0 6450 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018
5.0 5350 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024
6.0 4750 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030
8.0 3550 450 90 0.042 2150 245 59 0.038 1800 225 45 0.042
10.0 2750 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045
12.0 2350 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045
14.0 2100 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044
16.0 1850 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048
20.0 1450 205 90 0.047 900 100 59 0.037 700 100 45 0.048
1.0D

““’l 01D

- l—

Materiale / Material

Diametr Rame, ottone / Cobre, latén
.a, otro / Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio ) > X )
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(@ d1)
mm R R W emBeg SN W N emBeg SN Rk U5 e
1.0 18700 460 60 0.008 44000 750 140 0.006 24700 450 80 0.006
1.5 12100 460 55 0.013 27500 860 130 0.010 20300 675 95 0.011
2.0 9350 475 60 0.017 22000 1035 140 0.016 16500 770 105 0.016
3.0 6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023
4.0 4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029
5.0 3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037
6.0 2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048
8.0 2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063
10.0 1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081
12.0 1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096
14.0 1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115
16.0 1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125
20.0 900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162

15D

‘::::|0.1D
e

-

* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale quadrate.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie lunga, tre tagli

Fresas de metal duro integral cuadradas.
Para corte a alta velocidad (HSC) <56HRC
Serie larga, tres cortes

Caratteristiche: o . acci [ accia [RRPSVREERNS
Raccomandate per fresare materiali con media e ACEROS | ACEROS
SCEI S BN < 850 Nimm? > 850 N/mm?

alta resistenza alla trazione fino a 1.300 N/mmZ S SRS SEED S S 3%
Per foratura e fresatura orizzontale con tolleranze ) ) ' )

FUNDICION

Caracteristicas: D> SR 20
Recomendadas para fresar materiales de media/ Vi~ IS
alta resistencia a la traccion hasta 1.300 N/mm2, m PR Q 4@
Para taladrado seguido de fresado horizontal con
tolerancias exactas. Tipo %

WN

@ ‘“iﬂ

@1- 0920 L %
o

G

J 6031

% @ : e L

603101 3 1 3 5 60
603102 3 2 3 10 60
603103 3 3 3 15 60
603104 3 4 4 20 80
603105 3 5 5 25 80
603106 3 6 6 25 80
603108 3 8 8 35 90
603110 3 10 10 45 100
603112 3 12 12 50 100
603114 3 14 14 65 150
603116 3 16 16 65 150
603120 3 20 20 70 150
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METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

I 6031 Frese in metallo duro integrale quadrate. Per finitura di scanalature.
Fresas de metal duro integral cuadradas. Para acabado de ranuras.

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio i ile / Acero i
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬁ d1) ~HRC30/ 1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45/ 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz R.PM Avanz. / Ve fz
Win. e uin) (DS Min et gwwin) (DS Win et gamin (O
1 14300 75 45 0.002 8500 45 25 0.002 7150 35 20 0.002
2 7850 110 50 0.005 5150 70 30 0.005 4300 55 25 0.004
3 6100 125 55 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007
4 5150 180 65 0.012 3150 110 40 0.012 2650 90 35 0.011
5 4300 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015
6 3800 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 10 35 0.019
8 2850 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 110 35 0.025
10 2200 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028
12 1850 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026
14 1700 150 75 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027
16 1500 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031
20 1150 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

05D [
Fino a / Hasta @3 : 0.2 D)
1 i

D

Materiale / Material

Dl.a,metro ! Ghisa / Fundicién Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio -Rame, ottor.ie geshicdlaten
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(?1:11) RpM  Avanz./ Ve 2 ReM  Avanz./ Y& fz RpM  Avanz./ Y&
Min i, MMin) (CODCNS N e Min) TR Min . (Min) (e
1 18700 185 60 0.003 44000 300 140 0.002 24700 180 80 0.002
2 9350 200 60 0.007 22000 420 140 0.006 16500 310 105 0.006
3 6050 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009
4 4600 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012
5 3650 200 55 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015
6 2950 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020
8 2200 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025
10 1850 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032
12 1450 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039
14 1300 285 55 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046
16 1100 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050
20 900 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065
1.0D [7
/
D

* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.

G58 www.albergtools.com




FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 60 31 Frese in metallo duro integrale quadrate. Per finitura laterale.
Fresas de metal duro integral cuadradas para acabado lateral.

Materiale / Material

; Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore A ile | Acero inoxidabl
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(Q d1) ~HRC30 /1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz R.PM Avanz. / Ve fz
Min. e uin) (DS Min eSS gwmin) (WO Win et gamin (e

1 17600 110 55 0.002 10250 65 30 0.002 8650 55 25 0.002
2 9850 180 60 0.006 6450 120 40 0.006 5350 100 35 0.006
3 7600 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009
4 6450 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018
5 5350 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024
6 4750 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030
8 3550 450 90 0.042 2150 245 55 0.038 1800 225 45 0.042
10 2750 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045
12 2350 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045
14 2100 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044
16 1850 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048

20 1450 205 90 0.047 900 100 55 0.037 700 100 45 0.048

1.0D

/7771
J 0.1D

Materiale / Material

i R ttone / Cobre, laté
DI::I’I'I'IetI'OI Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio 5 B, © or.le S, [ELY
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

‘o e AR e B owew AR v B Rew AR v B,
Min. mimin. - (MMIn) - mpiente) M pmymin,. (MMInD - opiente)  MIn mpymin, - (MMIND - nbiente)
1 18700 460 60 0.008 44000 750 140 0.006 24700 450 80 0.006
2 9350 475 60 0.017 22000 1035 140 0.016 16500 770 105 0.016
3 6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023
4 4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029
5 3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037
6 2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048
8 2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063
10 1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081
12 1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096
14 1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115
16 1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125
20 900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162
1.5D
* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%. J 0.1D

* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale quadrate.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie corta, quattro tagli

Fresas de metal duro integral cuadradas.
Para corte a alta velocidad (HSC) <56HRC
Serie corta, cuatro cortes

Caratteristiche: o _ ACCIAI BNTPSVRN Ghisn
Raccomandate per fresare materiali con media e oo EUNDICION
S <850 Nimm?

alta resistenza alla trazione. Per fresare scanalature D SEED SEIB S YD S%
di grande profondita e precisione, anche per spianatura i ) ) )

e fresatura di superfici. Le loro alte prestazioni di m ZA: g é s%}
taglio e stabilita danno una eccellente finitura di v w

superficie. . Tioo % .
Caracteristicas: N A,y

Recomendadas para el fresado de materiales de
media/alta resistencia a la traccion. Para fresar
ranuras de gran profundidad y precision, asi como
para planeado y fresado de superficies. Sus altas
prestaciones en evacuaciéon de viruta y su
estabilidad dan como resultado un excelente

acabado de superficie.
R ~~] B B
L2 | J

a1 - 920 <—’A L |
6040
® a : £ L
6040010 4 1,0 3 3 38
6040015 4 1,5 3 4 38
6040020 4 2,0 3 6 38
6040030 4 3,0 3 8 38
6040040 4 4,0 4 11 50
6040050 4 5,0 5 13 50
6040060 4 6,0 6 16 50
6040080 4 8,0 8 19 60
6040100 4 10,0 10 22 72
6040120 4 12,0 12 26 75
6040140 4 14,0 14 30 84
6040160 4 16,0 16 32 92
6040200 4 20,0 20 38 100

www.albergtools.com



FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 6040 Frese in metallo duro integrale quadrate.
Fresas de metal duro integral cuadradas.

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore A ile / Acero inoxidabl
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬂ d1) ~HRC30 /1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45/ 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. | Ve fz RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. / Ve fz
Min. i OUMin) (ST Min e, MMin) (R Min . (WMin)

1.0 17600 150 55 0.002 10250 85 30 0.002 8650 75 25 0.002
1.5 11800 215 55 0.005 7050 115 35 0.004 7050 120 35 0.004
2.0 9850 240 60 0.006 6450 145 40 0.006 5350 120 35 0.006
3.0 7600 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009
4.0 6450 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018
5.0 5350 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024
6.0 4750 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029
8.0 3550 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042
10.0 2750 520 85 0.047 1700 255 55 0.038 1450 255 45 0.044
12.0 2350 440 90 0.047 1450 215 55 0.037 1150 205 45 0.045
14.0 2100 395 90 0.047 1300 195 55 0.038 1050 190 45 0.045
16.0 1850 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045

20.0 1450 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046

10D

/////l 01D
- f———

Materiale / Material

Diametr Rame, ottone / Cobre, latén
?, etro / Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio ) > X r
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(@ d1)
mm G A e e (RN R ) omoews G0N MmN mmbene
1.0 18700 620 60 0.008 44000 1050 140 0.006 24700 605 80 0.006
1.5 12100 620 55 0.013 27500 1160 130 0.011 20300 910 95 0.011
2.0 9350 640 60 0.017 22000 1320 140 0.015 16500 1035 105 0.016
3.0 6050 640 55 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024
4.0 4600 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029
5.0 3650 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038
6.0 2950 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048
8.0 2200 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063
10.0 1850 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081
12.0 1450 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096
14.0 1300 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115
16.0 1100 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125
20.0 900 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162
15D

/ / / / / | 01D
* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.



METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale quadrate.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie lunghe, quattro tagli

Fresas de metal duro integral cuadradas.
Para corte a alta velocidad (HSC) <56HRC
Serie larga, cuatro cortes

Caratteristiche: o _ ACCIAI BNTPSVRN Ghisn
Raccomandate per fresare materiali con media e oo EUNDICION
S <850 Nimm?

alta resistenza alla trazione. Per fresare scanalature 5 S SNBSS YD S%
di grande profondita e precisione, anche per spianatura i ) ) )

e fresatura di superfici. Le loro alte prestazioni di m ZA: g é s%}
taglio e stabilita danno una eccellente finitura di v w

superficie. .
7= Tipo %& WN
Caracteristicas: 90°

Recomendadas para el fresado de materiales de
media/alta resistencia a la traccion. Para fresar
ranuras de gran profundidad y precision, asi como
para planeado y fresado de superficies. Sus altas
prestaciones en evacuacion de viruta y su estabi-
lidad dan como resultado un excelente acabado

de superficie.
@ SIS
@1-020 _L—ZJ o
. B . |
Riferimento
5 Referencia L el d L2 L
604101 4 1 3 5 60
604102 4 2 3 10 60
604103 4 3 3 15 60
604104 4 4 4 20 80
604105 4 5 5 25 80
604106 4 6 6 25 80
604108 4 8 8 35 90
604110 4 10 10 45 100
604112 4 12 12 50 100
604114 4 14 14 65 150
604116 4 16 16 65 150
604120 4 20 20 70 150
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FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL
|

I 6041 Frese in metallo duro integrale quadrate.
Fresas de metal duro integral cuadradas.

Materiale / Material

. Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore A ile | Acero inoxidabl
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(G d1) ~HRC30 /1000 N/'mm? ~HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz RPM Avanz. / Ve z
Win. eance uin) (DS Wi et gwming (DS win et gamin) (O

1 17600 150 55 0.002 10250 85 30 0.002 8650 75 25 0.002
2 9850 240 60 0.006 6450 145 40 0.006 5350 120 35 0.006
3 7600 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009
4 6450 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018
5 5350 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024
6 4750 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029
8 3550 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042
10 2750 520 85 0.047 1700 255 55 0.038 1450 255 45 0.044
12 2350 440 90 0.047 1450 215 55 0.037 1150 205 45 0.045
14 2100 395 90 0.047 1300 195 55 0.038 1050 190 45 0.045
16 1850 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045

20 1450 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046

1.0D

/1771
’J 01D

Materiale / Material

Diametr Rame, ottone / Cobre, latén
.a. etro / Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio ) X
Diametro Metalli non ferrosi / Metales no ferrosos

(?nﬂ:) RpM  Avanz. Ve fz RpM  Avanz./ . RpM  Avanz./ Y 2
Min i MMin) (OO N e Min) (TS Min i, MMin)
1 18700 620 60 0.008 44000 1050 140 0.006 24700 605 80 0.006
2 9350 640 60 0.017 22000 1320 140 0.015 16500 1035 105 0.016
3 6050 640 55 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024
4 4600 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029
5 3650 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038
6 2950 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048
8 2200 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063
10 1850 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081
12 1450 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096
14 1300 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115
16 1100 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125
20 900 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162
15D

J 01D
* Nei modelli lunghi ed estra-lunghi si dovrebbe ridurre I'avanzamento di ca.50%.
* En los modelos largos y extralargos se deberia reducir el avance aproximadamente un 50%.




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA

Frese in metallo duro integrale a forma sferica.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie corta, due tagli

Fresas de metal duro integral de punta esférica
Para corte a alta velocidad (HSC) < 56HRC
Serie corta, dos cortes

Caratteristiche: o . ol I (nox | nox
Raccomandate per fresare materiali con media e ACEROS | ACEROS
SCENES BRI <850 Nimm? > 850 Nimm?

alta resistenza alla trazione. Specialmente adatte 5 SNED SEED > UID 2%
per copiatura. i i ' i

“

T FUNDICION

Caracteristicas: ! ]
i ) >

Recomendadas para el fresado de materiales de
media/alta resistencia a la traccion. Especialmente
adecuadas para copiado.

® T3
2z

02 - 920
| L -

6320

: ::::er ::-znnecr;;o ¥ d1 d L2 L
632002 2 2 3 4 38
632003 2 3 3 6 38
632004 2 4 4 8 50
632005 2 5 5 10 50
632006 2 6 6 12 50
632008 2 8 8 15 60
632010 2 10 10 20 75
632012 2 12 12 20 75
632014 2 14 14 25 90
632016 2 16 16 25 100
632018 2 18 18 30 100
632020 2 20 20 30 100
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FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA METAL DURO INTEGRAL
|

I 6 3 20 Frese in metallo duro integrale. Forma sferica.
Fresas de metal duro integral. Forma esférica.

Materiale / Material

: Acciaio non legato / Acero no aleado Acciaio legato / Acero aleado
Diametro / Acciaio legato / Acero aleado Acciaio resistente al calore Acciaio temprato / Acero templado
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(ﬁ d1) ~HRC30/~ 1000 N/mm? HRC30 ~ HRC45/ 1000 ~ 1500 N/mm? HRC30 ~ HRC45/ 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Avanz. / Ve fz RPM Avanz. | Ve fz RPM Avanz. / Ve z
Min. i, OWMin) (S e Min o, WMin) (ERETS)  Min e, MMin) )

R1 x 2D 12350 640 80 0.026 9150 415 55 0.023 4000 125 25 0.016
R1.5x 3D 11400 575 105 0.025 8550 390 80 0.023 3800 125 35 0.016

R2 x 4D 8950 630 110 0.035 7150 450 90 0.031 3600 150 45 0.021
R2.5 x 5D 7800 700 125 0.045 6200 490 95 0.040 3100 150 50 0.024

R3 x 6D 7250 870 135 0.060 5900 705 110 0.060 2700 160 50 0.030

R4 x 8D 6100 1090 155 0.089 4900 785 125 0.080 2050 190 50 0.046
R5 x 10D 5450 1330 170 0.122 4350 870 135 0.100 1750 190 55 0.054
R6 x 12D 4990 1500 190 0.150 3950 950 150 0.120 1500 210 55 0.070
R7 x 14D 4530 1495 200 0.165 3600 925 160 0.128 1300 210 55 0.081
R8 x 16D 4085 1470 205 0.180 3200 905 160 0.141 1150 210 60 0.091
R9 x 18D 3800 1425 215 0.188 3000 890 170 0.148 1050 210 60 0.100
R10 x 20D 3550 1425 225 0.201 2800 885 175 0.158 950 210 60 0.111

api
ap : D1~D6=0.2 mm
D8~D20=0.3 mm
ae:0.2D /
ae

Materiale / Material

Diametr:
.a, atro / Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio
Diametro

(9 d1)
i R.PM Avanzamento / Ve fz RPM Avanzamento / Ve fz
Min. . min) o) Min. i min) O ente)
R1 x 2D 10500 220 65 0.010 30800 395 195 0.006
R1.5x 3D 7050 230 65 0.016 20500 395 195 0.010
R2 x 4D 5150 285 65 0.028 15400 395 195 0.013
R2.5 x 5D 4150 330 65 0.040 12100 470 190 0.019
R3 x 6D 3400 360 65 0.053 10300 470 195 0.023
R4 x 8D 2500 460 65 0.092 7900 540 200 0.034
R5 x 10D 2050 460 65 0.112 6150 540 195 0.044
R6 x 12D 1750 460 65 0.131 5150 630 195 0.061
R7 x 14D 1400 460 60 0.164 4300 630 190 0.073
R8 x 16D 1300 460 65 0.177 3850 540 195 0.070
R9 x 18D 1100 460 60 0.209 3400 540 190 0.079

R10 x 20D 1050 420 65 0.200 2950 540 185 0.092




METALLO DURO INTEGRALE FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA

METAL DURO INTEGRAL FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA

Frese in metallo duro integrale a forma sferica.
Per taglio ad alta velocita (HSC) <56HRC
Serie lunga, due tagli

Fresas de metal duro integral de punta esférica.
Para corte a alta velocidad (HSC) < 56HRC
Serie larga, dos cortes

Caratteristiche:
Raccomandate per fresare materiali con media e AACCE%L' AQ’CE%S el o

. P : . SR REEUNGLE <850 Nmm? - >850 Nimm?
alta resistenza alla trazione. Specialmente adatte SN NP > XD Y
per copiatura.

“

Lo FUNDICION
Caracteristicas: | | | |
Recomendadas para el fresado de materiales de R 2 SRR 2

media/alta resistencia a la traccion. Especialmente Vi~ Al
adecuadas para copiado. n PN % @

_ Tipo
=2 N @ WN

@2- 920 .2 )

6321

g * o : 2 L
632102 2 2 3 3 60
632103 2 3 3 4 60
632104 2 4 4 5 80
632105 2 5 5 6 80
632106 2 6 6 8 80
632108 2 8 8 12 100
632110 2 10 10 15 100
632112 2 12 12 15 100
632116 2 16 16 20 150
632120 2 20 20 25 150
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FRESE IN METALLO DURO CON PUNTA SFERICA METALLO DURO INTEGRALE

FRESAS DE METAL DURO DE PUNTA ESFERICA METAL DURO INTEGRAL
|

I 6 3 21 Frese in metallo duro integrale. Forma sferica.
Fresas de metal duro integral. Forma esférica.

Materiale / Material

Diametro / Acica:ic(:ar;gr:;gegtax/\:;ir:|::dz:::ead° A::Ica:la?ﬁg:::té:tie;?:alle:rio Acciaio temprato / Acero templado
Diametro Acciaio per utensili / Acero de herramientas Acero resistente al calor
(@ d1) ~HRC30 / ~ 1000 N/mm? HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm? HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
R iy s G R B G A i g
R1 x 2D 12350 640 80 0.026 9150 415 55 0.023 4000 125 25 0.016
R1.5x 3D 11400 575 105 0.025 8550 390 80 0.023 3800 125 35 0.016
R2 x 4D 8950 630 110 0.035 7150 450 90 0.031 3600 150 45 0.021
R2.5 x 5D 7800 700 125 0.045 6200 490 95 0.040 3100 150 50 0.024
R3 x 6D 7250 870 135 0.060 5900 705 110 0.060 2700 160 50 0.030
R4 x 8D 6100 1090 155 0.089 4900 785 125 0.080 2050 190 50 0.046
R5 x 10D 5450 1330 170 0.122 4350 870 135 0.100 1750 190 55 0.054
R6 x 12D 4990 1500 190 0.150 3950 950 150 0.120 1500 210 55 0.070
R8 x 16D 4085 1470 205 0.180 3200 905 160 0.141 1150 210 60 0.091
R10 x 20D 3550 1425 225 0.201 2800 885 175 0.158 950 210 60 0.111
api
ap : D1~D6=0.2 mm
D8~D20=0.3 mm
ae:0.2D i
ae
Materiale / Material
?;iaé':’ne::;l Ghisa / Fundicion Leghe di alluminio / Aleaciones de aluminio
g d1
I . -
R1 x 2D 10500 220 65 0.010 30800 395 195 0.006
R1.5x 3D 7050 230 65 0.016 20500 395 195 0.010
R2 x 4D 5150 285 65 0.028 15400 395 195 0.013
R2.5 x 5D 4150 330 65 0.040 12100 470 190 0.019
R3 x 6D 3400 360 65 0.053 10300 470 195 0.023
R4 x 8D 2500 460 65 0.092 7900 540 200 0.034
R5 x 10D 2050 460 65 0.112 6150 540 195 0.044
R6 x 12D 1750 460 65 0.131 5150 630 195 0.061
R8 x 16D 1300 460 65 0.177 3850 540 195 0.070
R10 x 20D 1050 420 65 0.200 2950 540 185 0.092

0.3D

|

ALBERG




METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale con profilo a
quarto di cerchio.
DIN 6535-HA

Quattro tagli

Fresas de metal duro integral de cuarto de circulo.
DIN 6535-HA
Cuatro cortes

Caratteristiche: o ol I (nox | nox
Raccommandate per la fresatura di acciai da ACEROS | ACEROS

, L . L ) <850 N | >85°N/mm mmmm 2,850 Nimm?
costruzione, acciai rinvenuti e acciai da cementazione > D> D >3

con una resistenza alla trazione standard fino a

1.100 N/mm? e per metalli non ferrosi a truciolo GHIsA 7
Corto FUNDICION

> 3D

Caracteristicas: P

Recomendadas para el fresado de aceros de m %* @ Z=
construccion, aceros revenidos y aceros de
cementacion con una resistencia estandar a la Tipo WN

traccién de hasta 1.100 N/mm?, asi como para N
materiales no ferrosos de viruta corta.

R
) Y | —
d1 dzf S E
28 - 016 !
- L -
j 84
e ® . e
8441.0 4 8,0 6,0 8 1,0 64
84415 4 8,0 5,0 8 1,5 64
8442.0 4 8,0 4,0 8 2,0 64
84425 4 10,0 5,0 10 2,5 67
8443.0 4 10,0 4,0 10 3,0 67
84435 4 12,0 5,0 12 3,5 74
8444.0 4 12,0 4,0 12 4,0 74
8445.0 4 16,0 6,0 16 5,0 83
8446.0 4 16,0 4,0 16 6,0 83
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METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale per shavatura 60°
DIN 6535-HB
Quattro-sei tagli

Fresas de metal duro integral para desharbar 602
DIN 6535-HB
Cuatro-seis cortes

Caratteristiche: accial B accial
. AT . INOX  INOX
Campo universale di applicazioni, adatte specialmente ACEROS | ACEROS
<850 Nimm | >85°N/mm ..‘.9.?‘.'.!‘.’.'!'.,"'.‘.. 850N,
per smussatura, sbavatura e contornatura. 5SS D> S S

Caracteristicas: Fuﬁgﬁfon “ - T/‘
Campo de aplicaciéon universal, adecuadas \',

especialmente para achaflanar y desbarbar, asi

como para contornear. %+ P
|| s

Tipo DIN

Y

@4 - 916 - L -

Riferimento

Referencia * d1 d L

86404 4 4 4 50

86406 4 6 6 50

86408 4 8 8 60

86410 4 10 10 72

86412 4 12 12 75

86416 6 16 16 92

ALBERG




METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro per shavatura 90°
DIN 6535-HB
Quattro-sei tagli

Fresas de metal duro integral para desharbar 902
DIN 6535-HB
Cuatro-seis cortes

Caratteris.tiche: - . ol I (nox | nox
Campo universale di applicazioni, adatte specialmente ACEROS | ACEROS
<850 N/mm > 850 N/mm <850 Nlmm‘ > 850 N/mm?

per smussatura, sbavatura e contornatura. DS NP SEP > 3P %

isti . GHISA T/
Campo de aplicacion universal, adecuadas

especialmente para achaflanar y desbarbar, asi WREN SRy TRy 2

como para contornear. e
o LA

Tipo DIN

L e

erment ® @ : L
87404 4 4 4 50
87406 4 6 6 50
87408 4 8 8 60
87410 4 10 10 72
87412 4 12 12 75
87416 6 16 16 92

www.albergtools.com




METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL

Frese in metallo duro integrale per shavatura
fronte-retro.

2 x 90° DIN 6535-HA

Quattro tagli

Fresas de metal duro integral para desharbar
hacia adelante y hacia atras.

2 x 90° DIN 6535-HA

Cuartro cortes

Caratteristiche: . - Rl O (inox | INox
Campo universale di applicazioni, adatte ACEROS | ACEROS
SCEITES  EEIRTINES <850 Nfmm? > 850 N/mm?

specialmente per smussatura, sbavatura avanti e D> 32D SN > 31 >N
indietro e contornatura.

L FUNDICION |\.
Caracteristicas: ! ]

u, Ms
C . . D> BED > BED > B >
Campo de aplicacion universal, especialmente : : :

adecuadas para achaflanar, desbarbar hacia %* W”P\ " n“#\z)
adelante y hacia atras, asi como para contornear. X

z=4 | PO N
N
T K
d1 FE() ) d
L2
-2 L 1k
dy
d1 {@ )
L2 7
- L o
Riferimento
Referencia ¥ d1 d L2 L
88406 4 6 6 21 100
88408 4 8 6 37 100
88410 4 10 6 38 100
88412 4 12 6 40 100
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METALLO DURO INTEGRALE

METAL DURO INTEGRAL

Parametri di taglio per il metallo duro integrale (Rif. 84, 86, 87 e 88)
Condiciones de corte para el metal duro integral (Ref. 84, 86, 87 y 88)

Acciaio non legato

Diametro /
sz Acero no aleado
Diametro )
(Q d1) <500 N/mm
mm A /
Ry
in. mm/min.
4 11935 955
(] 7955 795
8 5965 595
10 4775 670
12 3980 555
16 2985 420
Diametro / Acciaio inossidabile
Diametro Acero inoxidable
(@ d1)
mm RPM Avanzamento /
Avance
Min: mm/min.
4 4060 160
6 2705 110
8 2030 80
10 1625 95
12 1355 80
16 1015 80
Diametro /
Diametro
(@ d1)
mm
R.P.M
Min.
4 13925
6 9285
8 6960
10 5570
12 4640
16 3480

Acciaio non legato
Acero no aleado
500-700 N/mm?

?ﬁﬁ? AyaR::g:?tol
mm/min.
9550 570
6365 510
4775 380
3820 460
3185 380
2385 285

Ghisa

Fundicion

<500 N/mm?
RPM Avanzamento /
Avance
Min: mm/min.
8755 700
5835 585
4375 440
3500 420
2920 350
2190 305

Materiale / Material

Acciaio non legato
Acero no aleado

>700 N/mm?

:;2? AMaR::::?tol
mm/min.

5970 360
3980 240
2985 180
2385 240
1990 200
1490 150

Materiale / Material

Ghisa

Fundicion

>500 N/mm?
RPM Avanzamento /
Mm Avanc_:e

. mm/min.

7160 430
4775 285
3580 215
2865 230
2385 190
1790 180

Materiale / Material

Avanzamento /

Avance
mm/min.

1115

740

555

670

555

555

Acciaio legato

R.P.M
Min.

4775

3185

2385

1910

1590

1195

R.P.M
Min.

5970

3980

2985

2385

1990

1490

R.P.M
Min.

35810

23875

17905

14325

11935

8950

Acciaio legato
Acero aleado
>1400 N/mm?

Acero aleado
<1400 N/mm?

Szl | o | e
mm/min. i mm/min.
190 3185 125
125 2120 85
95 1590 65
115 1270 75
95 1060 65
95 795 65

Ghisa Ghisa
Fundicion Fundicion
<200 N/mm? >200 N/mm?
Avanzamento / RPM Avanzamento /
Avance o Avance
mm/min. Min- mm/min.
595 5170 415
475 3450 275
360 2585 205
380 2070 250
320 1725 205
270 1295 205

Leghe di alluminio

Aleaciones de aluminio

Avanzamento /
Avance
mm/min.

3580

2865

2150

2865

2385

2505
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

BRoCAS METAL DURO INTEGRAL

Punte rinforzate in metallo duro integrale.
DIN 6537K (RIVESTIMENTO TIALN) 3xD
Diametri da 3 a 20 mm

Brocas reforzadas de metal duro integral.
DIN 6537K (RECUBRIMIENTO TIALN) 3xD
Diametros de 3 a 20 mm

Carattenshche: N . ol I nox | iNox
Adatte specialmente per forare acciaio resistente ACEROS | ACEROS
<850 N/mm > 850 N/mm <850 Nlmm’ >850 Nlmm2

al calore, acciaio Cr-Ni, getti di acciaio con alto D SNED SEP SHP >
contenuto di carbonio, ghisa grigia, getti di acciaio,

acciaio al manganese, bronzo, alluminio con alto GHISA Cu. Ms
e . T e g FUNDICION ’
contenuto di silicio e altri materiali difficili di lavorare.

D SHED SHEHD S

Caracteristicas:

Especialmente adecuadas para taladrar aceros
resistentes al calor, aceros Cr-Ni, fundicién de
acero con alto contenido de carbono, fundicion

gris, fundiciéon de acero, aceros al manganeso, m DIN Tipo @
bronce, aluminio con un alto contenido de silicio y 6537K | N axd

otros materiales dificiles de mecanizar.

§ we=s=———y.
| tar L2 ‘ K
L

] 7320

Sermert * a a 2 L
732003.0 2 3,0 6 20 62
732003.1 2 3.1 6 20 62
732003.2 2 3,2 6 20 62
732003.3 2 3,3 6 20 62
732003.4 2 3,4 6 20 62
732003.5 2 3,5 6 20 62
732003.6 2 3,6 6 20 62
732003.7 2 3,7 6 20 62
732003.8 2 3,8 6 24 66
732003.9 2 3,9 6 24 66
732004.0 2 4,0 6 24 66
7320041 2 4.1 6 24 66
732004.2 2 4,2 6 24 66
732004.3 2 4,3 6 24 66
732004.4 2 4.4 6 24 66
732004.5 2 4,5 6 24 66
732004.6 2 4,6 6 24 66
732004.7 2 4,7 6 24 66
732004.8 2 4,8 6 28 66
732004.9 2 4,9 6 28 66
732005.0 2 5,0 6 28 66
732005.1 2 51 6 28 66
732005.2 2 5,2 6 28 66
732005.3 2 53 6 28 66
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METALLO DURO INTEGRALE PUNTE

METAL DURO INTEGRAL BRocAs

7320

Riferimento

Referencia * ol ‘| L L

732005.4 2 54 6 28 66
732005.5 2 5,5 6 28 66
732005.6 2 5,6 6 28 66
732005.7 2 57 6 28 66
732005.8 2 5,8 6 28 66
732005.9 2 5,9 6 28 66
732006.0 2 6,0 6 28 66
732006.1 2 6,1 8 34 79
732006.2 2 6,2 8 34 79
732006.3 2 6,3 8 34 79
732006.4 2 6,4 8 34 79
732006.5 2 6,5 8 34 79
732006.6 2 6,6 8 34 79
732006.7 2 6,7 8 34 79
732006.8 2 6,8 8 34 79
732006.9 2 6,9 8 34 79
732007.0 2 7,0 8 34 79
732007 1 2 71 8 41 79
732007.2 2 7,2 8 41 79
732007.3 2 7,3 8 41 79
732007.4 2 7,4 8 41 79
732007.5 2 7,5 8 41 79
732007.6 2 7,6 8 41 79
732007.7 2 7,7 8 41 79
732007.8 2 7.8 8 41 79
732007.9 2 7,9 8 41 79
732008.0 2 8,0 8 41 79
732008.1 2 8,1 10 47 89
732008.2 2 8,2 10 47 89
732008.3 2 8,3 10 47 89
732008.4 2 8,4 10 47 89
732008.5 2 8,5 10 47 89
732008.6 2 8,6 10 47 89
732008.7 2 8,7 10 47 89
732008.8 2 8,8 10 47 89
732008.9 2 8,9 10 47 89
732009.0 2 9,0 10 47 89
732009.1 2 9,1 10 47 89
732009.2 2 9,2 10 47 89
732009.3 2 9,3 10 47 89
732009.4 2 9,4 10 47 89
732009.5 2 9,5 10 47 89
732009.6 2 9,6 10 47 89
732009.7 2 9,7 10 47 89
732009.8 2 9,8 10 47 89
732009.9 2 9,9 10 47 89
732010.0 2 10,0 10 47 89
732010.1 2 10,1 12 55 102
732010.2 2 10,2 12 55 102
732010.3 2 10,3 12 55 102
732010.4 2 10,4 12 55 102
732010.5 2 10,5 12 55 102
732010.6 2 10,6 12 55 102
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

BRoCAS METAL DURO INTEGRAL
___________________________________________________________________________________________|

] 7320

Riferimento

Referencia * gl d = &

732010.7 2 10,7 12 55 102
732010.8 2 10,8 12 55 102
732010.9 2 10,9 12 55 102
732011.0 2 11,0 12 55 102
732011.1 2 11,1 12 55 102
732011.2 2 11,2 12 55 102
732011.3 2 11,3 12 55 102
732011.4 2 1,4 12 55 102
732011.5 2 1,5 12 55 102
732011.6 2 11,6 12 55 102
732011.7 2 1,7 12 55 102
732011.8 2 11,8 12 55 102
732011.9 2 11,9 12 55 102
732012.0 2 12,0 12 55 102
732012.2 2 12,2 14 60 107
732012.5 2 12,5 14 60 107
732012.7 2 12,7 14 60 107
732012.8 2 12,8 14 60 107
732013.0 2 13,0 14 60 107
7320131 2 13,1 14 60 107
732013.5 2 13,5 14 60 107
732013.8 2 13,8 14 60 107
732014.0 2 14,0 14 60 107
732014.5 2 14,5 16 65 115
732014.8 2 14,8 16 65 115
732016.0 2 16,0 16 65 115
732016.5 2 16,5 18 73 123
732018.0 2 18,0 18 73 123
732018.5 2 18,5 20 79 131
732020.0 2 20,0 20 79 131
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METALLO DURO INTEGRALE PUNTE

METAL DURO INTEGRAL BRocAs

I 73 20 Punte rinforzate in metallo duro integrale.
Brocas reforzadas de metal duro integral.

Materiale / Material

Acciaio non legato Acciaio legato Ghisa grigia morbida Ghisa grigia dura
Acero no aleado Acero aleado Fundicioén gris blanda Fundicion gris dura
[I):;Iaar:‘eet:;l <700 N/mm? <1000 N/mm? < HB240, GG25 < HB300, GG40

(@ d1) 21.0 ~ @2.9 : 40 ~ 80 m/min 21.0 ~@2.9 : 35 ~ 70 m/min 21.0 ~ @2.9 : 60 ~ 130 m/min 21.0 ~ @2.9 : 40 ~ 90 m/min

mm 23.0 ~ : 100 m/min 23.0 ~ : 75 m/min 23.0 ~ : 100 m/min 23.0 ~ : 80 m/min
RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance
Min. Min. Max. Min. Min. Max. Min. Min. Max. Min. Min. Max.
3 10500 0.06 0.12 7890 0.06 0.12 10500 0.06 0.12 8410 0.06 0.12
4 7920 0.08 0.16 5920 0.08 0.16 7920 0.08 0.16 6310 0.08 0.16
5 6310 0.10 0.20 4740 0.10 0.20 6310 0.10 0.20 5050 0.10 0.20
6 5270 0.12 0.24 3950 0.12 0.24 5270 0.12 0.24 4220 0.12 0.24
7 4510 0.14 0.26 3400 0.14 0.26 4510 0.14 0.26 3610 0.14 0.26
8 3950 0.16 0.28 2970 0.16 0.28 3950 0.16 0.28 3160 0.16 0.28
9 3510 0.18 0.30 2640 0.18 0.30 3510 0.18 0.30 2820 0.18 0.30
10 3160 0.20 0.30 2370 0.20 0.30 3160 0.20 0.30 2530 0.20 0.30
1" 2880 0.20 0.30 2160 0.20 0.30 2880 0.20 0.30 2310 0.20 0.30
12 2640 0.21 0.30 1980 0.21 0.30 2640 0.21 0.30 2120 0.21 0.30
13 2430 0.21 0.33 1830 0.21 0.33 2430 0.21 0.33 1950 0.21 0.33
14 2260 0.22 0.35 1710 0.22 0.35 2260 0.22 0.35 1810 0.22 0.35
16 1980 0.25 0.36 1490 0.25 0.36 1980 0.25 0.36 1590 0.25 0.36
18 1760 0.28 0.38 1330 0.28 0.38 1760 0.28 0.38 1420 0.28 0.38
20 1590 0.30 0.40 1180 0.30 0.40 1590 0.30 0.40 1270 0.30 0.40
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

BRoCAS METAL DURO INTEGRAL

Punte rinforzate in metallo duro integrale.
DIN 6537L (RIVESTIMENTO TIALN) 5xD
Diametri da 3 a 20 mm

Brocas reforzadas de metal duro integral.
DIN 6537L (RECUBRIMIENTO TIALN) 5xD
Diametros de 3 a 20 mm

Carattenshche: N . ol I nox | iNox
Adatte specialmente per forare acciaio resistente ACEROS | ACEROS
<850 N/mm > 850 N/mm <850 Nlmm’ >850 Nlmm2

al calore, acciaio Cr-Ni, getti di acciaio con alto D SED SHP S >
contenuto di carbonio, ghisa grigia, getti di acciaio

acciaio al manganese, bronzo, alluminio con alto GHISA Cu. Ms
e . T e g FUNDICION ’
contenuto di silicio e altri materiali difficili di lavorare.

D SHED SHEHD S

Caracteristicas:

Especialmente adecuadas para taladrar aceros
resistentes al calor, aceros Cr-Ni, fundicion de
acero con alto contenido de carbono, fundicion
gris, fundicion de acero, aceros al manganeso, m DIN Tipo @
bronce, aluminio con un alto contenido de silicio y 6537L | N S

otros materiales dificiles de mecanizar.

§ we=s=———y.
N CIYE K
L

J 7520

TS ® o ; o L
752003.0 2 3,0 6 28 66
752003.1 2 3.1 6 28 66
752003.2 2 3,2 6 28 66
752003.3 2 3,3 6 28 66
752003.4 2 3,4 6 28 66
752003.5 2 3,5 6 28 66
752003.6 2 3,6 6 28 66
752003.7 2 3,7 6 28 66
752003.8 2 3,8 6 36 74
752003.9 2 3,9 6 36 74
752004.0 2 4.0 6 36 74
752004 .1 2 4.1 6 36 74
752004.2 2 4,2 6 36 74
752004.3 2 4.3 6 36 74
752004.4 2 4.4 6 36 74
752004.5 2 4.5 6 36 74
752004.6 2 4.6 6 36 74
752004.7 2 4.7 6 44 74
752004.8 2 4.8 6 44 82
752004.9 2 4.9 6 44 82
752005.0 2 5,0 6 44 82
752005.1 2 51 6 44 82
752005.2 2 52 6 44 82
752005.3 2 53 6 44 82
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METALLO DURO INTEGRALE PUNTE

METAL DURO INTEGRAL BRocAs

7520

Riferimento

Referencia * ol = L L

752005.4 2 54 6 44 82
752005.5 2 5,5 6 44 82
752005.6 2 5,6 6 44 82
752005.7 2 5,7 6 44 82
752005.8 2 5,8 6 44 82
752005.9 2 59 6 44 82
752006.0 2 6,0 6 44 82
752006.1 2 6,1 8 53 91
752006.2 2 6,2 8 53 91
752006.3 2 6,3 8 53 91
752006.4 2 6,4 8 53 91
752006.5 2 6,5 8 53 91
752006.6 2 6,6 8 53 91
752006.7 2 6,7 8 53 91
752006.8 2 6,8 8 53 91
752006.9 2 6,9 8 53 91
752007.0 2 7,0 8 53 91
752007 .1 2 71 8 53 91
752007.2 2 7,2 8 53 91
752007.3 2 7,3 8 53 91
752007.4 2 7,4 8 53 91
752007.5 2 7,5 8 53 91
752007.6 2 7,6 8 53 91
752007.7 2 7,7 8 53 91
752007.8 2 7,8 8 53 91
752007.9 2 7.9 8 53 91
752008.0 2 8,0 8 53 91
752008.1 2 8,1 10 61 103
752008.2 2 8,2 10 61 103
752008.3 2 8,3 10 61 103
752008.4 2 8,4 10 61 103
752008.5 2 8,5 10 61 103
752008.6 2 8,6 10 61 103
752008.7 2 8,7 10 61 103
752008.8 2 8,8 10 61 103
752008.9 2 8,9 10 61 103
752009.0 2 9,0 10 61 103
752009.1 2 9,1 10 61 103
752009.2 2 9,2 10 61 103
752009.3 2 9,3 10 61 103
752009.4 2 9,4 10 61 103
752009.5 2 9,5 10 61 103
752009.6 2 9,6 10 61 103
752009.7 2 9,7 10 61 103
752009.8 2 9,8 10 61 103
752009.9 2 9,9 10 61 103
752010.0 2 10,0 10 61 103
752010.1 2 10,1 10 61 103
752010.2 2 10,2 12 71 118
752010.3 2 10,3 12 71 118
752010.4 2 10,4 12 71 118
752010.5 2 10,5 12 71 118
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

BRoCAS METAL DURO INTEGRAL

J 7520

Riferimento

Referencia * el d - L

752010.6 2 10,6 12 71 118
752010.7 2 10,7 12 71 118
752010.8 2 10,8 12 71 118
752010.9 2 10,9 12 71 118
752011.0 2 11,0 12 71 118
752011.1 2 11,1 12 71 118
752011.2 2 11,2 12 71 118
752011.3 2 11,3 12 71 118
752011.4 2 1,4 12 71 118
752011.5 2 11,5 12 71 118
752011.6 2 11,6 12 71 118
752011.7 2 11,7 12 71 118
752011.8 2 11,8 12 71 118
752011.9 2 11,9 12 71 118
752012.0 2 12,0 12 71 118
752012.2 2 12,2 14 77 124
752012.5 2 12,5 14 77 124
752012.7 2 12,7 14 77 124
752012.8 2 12,8 14 77 124
752013.0 2 13,0 14 77 124
752013.1 2 13,1 14 77 124
752013.5 2 13,5 14 77 124
752013.8 2 13,8 14 77 124
752014.0 2 14,0 14 77 124
752014.5 2 14,5 16 83 133
752014.8 2 14,8 16 83 133
752016.0 2 16,0 16 83 133
752016.5 2 16,5 18 93 143
752018.0 2 18,0 18 93 143
752018.5 2 18,5 20 101 153
752020.0 2 20,0 20 101 153
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METALLO DURO INTEGRALE PUNTE

METAL DURO INTEGRAL BRocAs

I 7520 Punte rinforzate in metallo duro integrale.
Brocas reforzadas de metal duro integral.

Materiale / Material

Acciaio non legato Acciaio legato Ghisa grigia morbida Ghisa grigia dura
Acero no aleado Acero aleado Fundicioén gris blanda Fundicion gris dura
[I):;Iaar:‘eet:;l <700 N/mm? <1000 N/mm? < HB240, GG25 < HB300, GG40

(@ d1) 21.0 ~ @2.9 : 40 ~ 80 m/min 21.0 ~@2.9 : 35 ~ 70 m/min 21.0 ~ @2.9 : 60 ~ 130 m/min 21.0 ~ @2.9 : 40 ~ 90 m/min

mm 23.0 ~ : 100 m/min 23.0 ~ : 75 m/min 23.0 ~ : 100 m/min 23.0 ~ : 80 m/min
RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance
Min. Min. Max. Min. Min. Max. Min. Min. Max. Min. Min. Max.
3 10500 0.06 0.12 7890 0.06 0.12 10500 0.06 0.12 8410 0.06 0.12
4 7920 0.08 0.16 5920 0.08 0.16 7920 0.08 0.16 6310 0.08 0.16
5 6310 0.10 0.20 4740 0.10 0.20 6310 0.10 0.20 5050 0.10 0.20
6 5270 0.12 0.24 3950 0.12 0.24 5270 0.12 0.24 4220 0.12 0.24
7 4510 0.14 0.26 3400 0.14 0.26 4510 0.14 0.26 3610 0.14 0.26
8 3950 0.16 0.28 2970 0.16 0.28 3950 0.16 0.28 3160 0.16 0.28
9 3510 0.18 0.30 2640 0.18 0.30 3510 0.18 0.30 2820 0.18 0.30
10 3160 0.20 0.30 2370 0.20 0.30 3160 0.20 0.30 2530 0.20 0.30
1" 2880 0.20 0.30 2160 0.20 0.30 2880 0.20 0.30 2310 0.20 0.30
12 2640 0.21 0.30 1980 0.21 0.30 2640 0.21 0.30 2120 0.21 0.30
13 2430 0.21 0.33 1830 0.21 0.33 2430 0.21 0.33 1950 0.21 0.33
14 2260 0.22 0.35 1710 0.22 0.35 2260 0.22 0.35 1810 0.22 0.35
16 1980 0.25 0.36 1490 0.25 0.36 1980 0.25 0.36 1590 0.25 0.36
18 1760 0.28 0.38 1330 0.28 0.38 1760 0.28 0.38 1420 0.28 0.38
20 1590 0.30 0.40 1180 0.30 0.40 1590 0.30 0.40 1270 0.30 0.40
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

BRoCAS METAL DURO INTEGRAL

Punte rinforzate in metallo duro integrale.
DIN 6537L (RIVESTIMENTO TIALN) 3xD
CON SISTEMA DI REFRIGERAZIONE

Diametri da 3 a 20 mm

Brocas reforzadas de metal duro integral.
DIN 6537L (RECUBRIMIENTO TIALN) 3xD
CON SISTEMA DE REFRIGERACION
Diametros de 3 a 20 mm

Caratteristiche: Punte in metallo duro integrale ad accial B accial
- . R L INOX  INOX
alte prestazioni con sistema di refrigerazione interna ACEROS | ACEROS
SCEINGS  EREINS <850 Nimm?2 > 850 Nimm?

per applicazioni universali. Grazie allo spigolo di 5" SYED SEED SEED %
taglio principale retto si ottiene unalta stabilita i ) ) )

e un utilizzo universale. La forma speciale della GHISA. Cu M Ti

\ , . . R - FUNDICION u, Ms 1
punta si concretizza in un’ottima rottura dei trucioli, | | | | | | | .
un‘alta precisione di centraggio e minori forze di D ORI OHED > SEP N
taglio.

Caracteristicas: Brocas de metal duro integral de
altas prestaciones con sistema de refrigeracion
interna para aplicaciones universales. Gracias a la
arista de corte principal recta se obtiene una alta
estabilidad y una aplicabilidad universal. La forma
especial de la punta consigue una rotura 6ptima
de la viruta, una alta precision de centrado y me- {

nores fuerzas de corte. J
[y SSE—
¥ L2 !

Tipo @
N 3xd

j 7323 )
Rereronas * a : L :
732303.0 2 3,0 6 20 62
732303.1 2 3,1 6 20 62
732303.2 2 3,2 6 20 62
732303.3 2 3,3 6 20 62
732303.4 2 3.4 6 20 62
732303.5 2 3,5 6 20 62
732303.6 2 3,6 6 20 62
732303.7 2 3,7 6 20 62
732303.8 2 3,8 6 24 66
732303.9 2 3,9 6 24 66
732304.0 2 4,0 6 24 66
732304.1 2 4,1 6 24 66
732304.2 2 4,2 6 24 66
732304.3 2 4,3 6 24 66
732304.4 2 4,4 6 24 66
732304.5 2 4,5 6 24 66
732304.6 2 4,6 6 24 66
732304.7 2 4,7 6 24 66
732304.8 2 4,8 6 28 66
732304.9 2 4,9 6 28 66
732305.0 2 5,0 6 28 66
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METALLO DURO INTEGRALE PUNTE

METAL DURO INTEGRAL BRocAs

7323

Riferimento

Referencia * el d L: L

732305.1 2 51 6 28 66
732305.2 2 5,2 6 28 66
732305.3 2 53 6 28 66
732305.4 2 54 6 28 66
732305.5 2 5,5 6 28 66
732305.6 2 5,6 6 28 66
732305.7 2 5,7 6 28 66
732305.8 2 5,8 6 28 66
732305.9 2 5,9 6 28 66
732306.0 2 6,0 6 28 66
732306.1 2 6,1 8 34 91
732306.2 2 6,2 8 34 91
732306.3 2 6,3 8 34 91
732306.4 2 6,4 8 34 91
732306.5 2 6,5 8 34 91
732306.6 2 6,6 8 34 91
732306.7 2 6,7 8 34 91
732306.8 2 6,8 8 34 91
732306.9 2 6,9 8 34 91
732307.0 2 7,0 8 34 91
7323071 2 71 8 53 91
732307.2 2 7,2 8 53 91
732307.3 2 7,3 8 53 91
732307.4 2 7,4 8 53 91
732307.5 2 7,5 8 53 91
732307.6 2 7,6 8 53 91
732307.7 2 7,7 8 53 91
732307.8 2 7,8 8 53 91
732307.9 2 7,9 8 53 91
732308.0 2 8,0 8 53 91
732308.1 2 8,1 10 61 103
732308.2 2 8,2 10 61 103
732308.3 2 8,3 10 61 103
732308.4 2 8,4 10 61 103
732308.5 2 8,5 10 61 103
732308.6 2 8,6 10 61 103
732308.7 2 8,7 10 61 103
732308.8 2 8,8 10 61 103
732308.9 2 8,9 10 61 103
732309.0 2 9,0 10 61 103
732309.1 2 9,1 10 61 103
732309.2 2 9,2 10 61 103
732309.3 2 9,3 10 61 103
732309.4 2 9,4 10 61 103
732309.5 2 9,5 10 61 103
732309.6 2 9,6 10 61 103
732309.7 2 9,7 10 61 103
732309.8 2 9,8 10 61 103
732309.9 2 9,9 10 61 103
732310.0 2 10,0 10 61 103
7323101 2 10,1 10 61 103
732310.2 2 10,2 12 71 118
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

BRoCAS METAL DURO INTEGRAL

] 7323

Riferimento

Referencia * ehl cl = e

732310.3 2 10,30 12 71 118
732310.4 2 10,40 12 71 118
732310.5 2 10,50 12 71 118
732310.6 2 10,60 12 71 118
732310.7 2 10,70 12 71 118
732310.8 2 10,80 12 71 118
732310.9 2 10,90 12 71 118
732311.0 2 11,00 12 71 118
7323111 2 11,10 12 71 118
732311.2 2 11,20 12 71 118
732311.3 2 11,30 12 71 118
732311.4 2 11,40 12 71 118
732311.5 2 11,50 12 71 118
732311.6 2 11,60 12 71 118
732311.7 2 11,70 12 7 118
732311.8 2 11,80 12 71 118
732311.9 2 11,90 12 71 118
732312.0 2 12,00 12 71 118
732312.25 2 12,25 14 77 124
732312.5 2 12,50 14 77 124
732313.8 2 13,80 14 77 124
732314.0 2 14,00 14 77 124
732314.5 2 14,50 16 83 133
732314.8 2 14,80 16 83 133
732316.0 2 16,00 16 83 133
732316.5 2 16,50 18 93 143
732318.0 2 18,00 18 93 143
732318.5 2 18,50 20 101 153
732320.0 2 20,00 20 101 153
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METALLO DURO INTEGRALE PUNTE

METAL DURO INTEGRAL BRocAs

I 73 23 Punte rinforzate in metallo duro integrale.
Brocas reforzadas de metal duro integral.

Materiale / Material

Acciaio non legato Acciaio legato Ghisa grigia morbida Ghisa grigia dura
Acero no aleado Acero aleado Fundicioén gris blanda Fundicion gris dura

D[;Iaanr:leet:;l <700 N/mm? <1000 N/mm? < HB240, GG25 < HB300, GG40
(@ d1) 21.0 ~@2.9 : 50 ~ 100 m/min 21.0 ~ 22.9 : 40 ~ 90 m/min 21.0 ~ @2.9 : 80 ~ 160 m/min 21.0 ~@2.9 : 50 ~ 100 m/min

mm 23.0 ~ : 110 m/min 23.0 ~ : 83 m/min 23.0 ~ : 110 m/min 23.0 ~ : 88 m/min
RPM Avanz. | Avance RPM Avanz. | Avance RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance
Min. Min. Max. Min. Min. Max. Min. Min. Max. Min. Min. Max.
3 11660 0.06 0.12 8760 0.06 0.12 11660 0.06 0.12 9340 0.06 0.12
4 8800 0.08 0.16 6570 0.08 0.16 8800 0.08 0.16 7010 0.08 0.16
5 7010 0.10 0.20 5260 0.10 0.20 7010 0.10 0.20 5610 0.10 0.20
6 5850 0.12 0.24 4380 0.12 0.24 5850 0.12 0.24 4680 0.12 0.24
7 5010 0.14 0.26 3770 0.14 0.26 5010 0.14 0.26 4010 0.14 0.26
8 4380 0.16 0.28 2390 0.16 0.28 4380 0.16 0.28 3510 0.16 0.28
9 3900 0.18 0.30 2930 0.18 0.30 3900 0.18 0.30 3130 0.18 0.30
10 3510 0.20 0.30 2630 0.20 0.30 3510 0.20 0.30 2810 0.20 0.30
1 3190 0.20 0.30 2400 0.20 0.30 3190 0.20 0.30 2560 0.20 0.30
12 2930 0.21 0.30 2200 0.21 0.30 2930 0.21 0.30 2350 0.21 0.30
13 2700 0.21 0.33 2030 0.21 0.33 2700 0.21 0.33 2160 0.21 0.33
14 2510 0.22 0.35 1890 0.22 0.35 2510 0.22 0.35 2010 0.22 0.35
16 2190 0.25 0.36 1650 0.25 0.36 2190 0.25 0.36 1760 0.25 0.36
18 1950 0.28 0.38 1470 0.28 0.38 1950 0.28 0.38 1570 0.28 0.38
20 1760 0.30 0.40 1310 0.30 0.40 1760 0.30 0.40 1410 0.30 0.40
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

BRoCAS METAL DURO INTEGRAL

Punte rinforzate in metallo duro integrale.
DIN 6537L (RIVESTIMENTO TIALN) 5xD
CON SISTEMA DI REFRIGERAZIONE

Diametri di 3 a 20 mm

Brocas reforzadas de metal duro integral.
DIN 6537L (RECUBRIMIENTO TIALN) 5xD
CON SISTEMA DE REFRIGERACION
Diametros de 3 a 20 mm

Caratteristiche: Punte in metallo duro integrale ad accial W acciar
I . o L INOX  INOX

alte prestazioni con sistema di refrigerazione interna ACEROS) JACEROS
<850 N/mm > 850 M/mm <850 Nlmm >850 Nlmm

per applicazioni universali. Grazie allo spigolo di D SED SHP SR >
taglio principale retto si ottiene un’alta stabilita
e un utilizzo universale. La forma speciale della “ .
punta si concretizza in un’ottima rottura dei trucioli, FUNDICION ’

un‘alta precisione di centraggio e minori forze di D 2R > SR %
taglio.

Caracteristicas: Brocas de metal duro integral de
altas prestaciones con sistema de refrigeracion

interna para aplicaciones universales. Gracias a la .
para ap : m DIN | Tipo @

arista de corte principal recta se obtiene una alta 65371 N
estabilidad y una aplicabilidad universal. La forma
especial de la punta consigue una rotura dptima
de la viruta, una alta precisién de centrado y
menores fuerzas de corte. {

% 140° Q S

[=X
=y

77
ﬁ
cale

j 7523 i
g * a : £ :
752303.0 2 3,0 6 28 66
752303.1 2 3,1 6 28 66
752303.2 2 3,2 6 28 66
752303.3 2 3,3 6 28 66
752303.4 2 3.4 6 28 66
752303.5 2 3,5 6 28 66
752303.6 2 3,6 6 28 66
752303.7 2 3,7 6 28 66
752303.8 2 3,8 6 36 74
752303.9 2 3,9 6 36 74
752304.0 2 4,0 6 36 74
752304.1 2 4,1 6 36 74
752304.2 2 4,2 6 36 74
752304.3 2 4,3 6 36 74
752304.4 2 4,4 6 36 74
752304.5 2 4,5 6 36 74
752304.6 2 4,6 6 36 74
752304.7 2 4,7 6 44 74
752304.8 2 4,8 6 44 82
752304.9 2 4,9 6 44 82
752305.0 2 5,0 6 44 82
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METALLO DURO INTEGRALE PUNTE

METAL DURO INTEGRAL BRocAs

7523

Riferimento

Referencia * el d L: L

752305.1 2 51 6 44 82
752305.2 2 52 6 44 82
752305.3 2 53 6 44 82
752305.4 2 54 6 44 82
752305.5 2 5,5 6 44 82
752305.6 2 5,6 6 44 82
752305.7 2 5,7 6 44 82
752305.8 2 5,8 6 44 82
752305.9 2 5,9 6 44 82
752306.0 2 6,0 6 44 82
752306.1 2 6,1 8 53 91
752306.2 2 6,2 8 53 91
752306.3 2 6,3 8 53 91
752306.4 2 6,4 8 53 91
752306.5 2 6,5 8 53 91
752306.6 2 6,6 8 53 91
752306.7 2 6,7 8 53 91
752306.8 2 6,8 8 53 91
752306.9 2 6,9 8 53 91
752307.0 2 7,0 8 53 91
752307 .1 2 71 8 53 91
752307.2 2 7,2 8 53 91
752307.3 2 7,3 8 53 91
752307.4 2 7,4 8 53 91
752307.5 2 7,5 8 53 91
752307.6 2 7,6 8 53 91
752307.7 2 7,7 8 53 91
752307.8 2 7,8 8 53 91
752307.9 2 7,9 8 53 91
752308.0 2 8,0 8 53 91
752308.1 2 8,1 10 61 103
752308.2 2 8,2 10 61 103
752308.3 2 8,3 10 61 103
752308.4 2 8,4 10 61 103
752308.5 2 8,5 10 61 103
752308.6 2 8,6 10 61 103
752308.7 2 8,7 10 61 103
752308.8 2 8,8 10 61 103
752308.9 2 8,9 10 61 103
752309.0 2 9,0 10 61 103
752309.1 2 9,1 10 61 103
752309.2 2 9,2 10 61 103
752309.3 2 9,3 10 61 103
752309.4 2 9,4 10 61 103
752309.5 2 9,5 10 61 103
752309.6 2 9,6 10 61 103
752309.7 2 9,7 10 61 103
752309.8 2 9,8 10 61 103
752309.9 2 9,9 10 61 103
752310.0 2 10,0 10 61 103
752310.1 2 10,1 10 61 103
752310.2 2 10,2 12 71 118
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PUNTE METALLO DURO INTEGRALE

BRoCAS METAL DURO INTEGRAL

7523

Riferimento

Referencia * ehl cl = e

752310.3 2 10,30 12 71 118
752310.4 2 10,40 12 71 118
752310.5 2 10,50 12 71 118
752310.6 2 10,60 12 71 118
752310.7 2 10,70 12 71 118
752310.8 2 10,80 12 71 118
752310.9 2 10,90 12 71 118
752311.0 2 11,00 12 71 118
7523111 2 11,10 12 71 118
752311.2 2 11,20 12 71 118
752311.3 2 11,30 12 71 118
752311.4 2 11,40 12 71 118
752311.5 2 11,50 12 71 118
752311.6 2 11,60 12 71 118
752311.7 2 11,70 12 7 118
752311.8 2 11,80 12 71 118
752311.9 2 11,90 12 71 118
752312.0 2 12,00 12 71 118
752312.25 2 12,25 14 77 124
752312.5 2 12,50 14 77 124
752313.8 2 13,80 14 77 124
752314.0 2 14,00 14 77 124
752314.5 2 14,50 16 83 133
752314.8 2 14,80 16 83 133
752316.0 2 16,00 16 83 133
752316.5 2 16,50 18 93 143
752318.0 2 18,00 18 93 143
752318.5 2 18,50 20 101 153
752320.0 2 20,00 20 101 153
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METALLO DURO INTEGRALE PUNTE

METAL DURO INTEGRAL BRocAs

I 7523 Punte rinforzate in metallo duro integrale.
Brocas reforzadas de metal duro integral.

Materiale / Material

Acciaio non legato Acciaio legato Ghisa grigia morbida Ghisa grigia dura
Acero no aleado Acero aleado Fundicioén gris blanda Fundicion gris dura

D[;Iaanr:leet:;l <700 N/mm? <1000 N/mm? < HB240, GG25 < HB300, GG40
(@ d1) 21.0 ~@2.9 : 50 ~ 100 m/min 21.0 ~ 22.9 : 40 ~ 90 m/min 21.0 ~ @2.9 : 80 ~ 160 m/min 21.0 ~@2.9 : 50 ~ 100 m/min

mm 23.0 ~ : 110 m/min 23.0 ~ : 83 m/min 23.0 ~ : 110 m/min 23.0 ~ : 88 m/min
RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance RPM Avanz. / Avance
Min. Min. Max. Min. Min. Max. Min. Min. Max. Min. Min. Max.
3 11660 0.06 0.12 8760 0.06 0.12 11660 0.06 0.12 9340 0.06 0.12
4 8800 0.08 0.16 6570 0.08 0.16 8800 0.08 0.16 7010 0.08 0.16
5 7010 0.10 0.20 5260 0.10 0.20 7010 0.10 0.20 5610 0.10 0.20
6 5850 0.12 0.24 4380 0.12 0.24 5850 0.12 0.24 4680 0.12 0.24
7 5010 0.14 0.26 3770 0.14 0.26 5010 0.14 0.26 4010 0.14 0.26
8 4380 0.16 0.28 2390 0.16 0.28 4380 0.16 0.28 3510 0.16 0.28
9 3900 0.18 0.30 2930 0.18 0.30 3900 0.18 0.30 3130 0.18 0.30
10 3510 0.20 0.30 2630 0.20 0.30 3510 0.20 0.30 2810 0.20 0.30
1 3190 0.20 0.30 2400 0.20 0.30 3190 0.20 0.30 2560 0.20 0.30
12 2930 0.21 0.30 2200 0.21 0.30 2930 0.21 0.30 2350 0.21 0.30
13 2700 0.21 0.33 2030 0.21 0.33 2700 0.21 0.33 2160 0.21 0.33
14 2510 0.22 0.35 1890 0.22 0.35 2510 0.22 0.35 2010 0.22 0.35
16 2190 0.25 0.36 1650 0.25 0.36 2190 0.25 0.36 1760 0.25 0.36
18 1950 0.28 0.38 1470 0.28 0.38 1950 0.28 0.38 1570 0.28 0.38
20 1760 0.30 0.40 1310 0.30 0.40 1760 0.30 0.40 1410 0.30 0.40
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FRESE ROTATIVE METALLO DURO INTEGRALE

LIMAS ROTATIVAS METAL DURO INTEGRAL

Caratteristiche: - y

900: Cilindrica - Dentatura retta. th,f,f, T — — Jd

901: Cilindrica - Dentatura incrociata. )

Caracteristicas: *—JLZ L

900: Cilindrica- Dentado liso.

901: Cilindrica - Dentado cruzado.

0 Disponibilita / Disponibilidad

@ Articolo standard /Articulo estandar

O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

J 900 - 901
0 ‘ L £ :
N

90003 3 3 38 14 ([ J
90006 6 3 43 13 o
90008 8 6 65 20 o
90010 10 6 65 20 ([ J
90012 12 6 70 25 o
90016 16 6 70 25 o
90106 6 3 43 13 o
90108 8 6 65 20 ([ J
90110 10 6 65 20 o
90112 12 6 70 25 ([ J
90116 16 6 70 25 ()

Caratteristiche: - Ly

910: Cilindro-sferica - Dentatura retta. D }{I+ - 7|], d

911: Cilindro-sferica - Dentatura incrociata. e A i

Caracteristicas: i»‘

910: Cilindrica con punta esférica - Dentado liso. L

911: Cilindrica con punta esférica - Dentado cruzado.

0 Disponibilita / Disponibilidad

@ Articolo standard /Articulo estandar

O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

J 910 - 911
R 0 : ! £ r :
N

91003 3 3 38 14 1,5 o
91006 6 3 43 14 3,0 ([
91008 8 6 65 20 4,0 ([
91010 10 6 65 20 5,0 ([ J
91012 12 6 70 25 6,0 ([
91016 16 6 70 25 8,0 o
91106 6 3 43 14 3,0 o
91108 8 6 65 20 4,0 o
91110 10 6 65 20 5,0 o
91112 12 6 70 25 6,0 o
91116 16 6 70 25 8,0 @
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METALLO DURO INTEGRALE FRESE ROTATIVE

METAL DURO INTEGRAL LIMAS ROTATIVAS

Caratteristiche: i
920: Ogiva punta arrotondata - Dentatura retta. p 1
921: Ogiva punta arrotondata - Dentatura incrociata. . L

Caracteristicas:
920: Cabeza ojival - Dentado liso.
921: Cabeza ojival - Dentado cruzado.

© oisponivilita / Disponibilidad
@ Articolo standard /Articulo estandar
O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

920 - 921

0 : : £ r -
N

92003 3 3 38 12 0,8 ([
92006 6 3 43 13 1,5 o
92008 8 6 63 18 2,0 o
92010 10 6 65 20 2,5 ([ J
92012 12 6 70 25 3,0 o
92016 16 6 75 30 5,0 o
92106 6 3 43 13 1,5 o
92108 8 6 63 18 2,0 ([ J
92110 10 6 65 20 2,5 o
92112 12 6 70 25 3,0 ([ J
92116 16 6 75 30 5,0 ()

Caratteristiche: ) Y

930: Ogiva a punta - Dentatura retta. D A €[+ I — 7|] d

931: Ogiva a punta - Dentatura incrociata. Y Ak

Caracteristicas: <L—2>

930: Cabeza en forma de llama - Dentado liso. L

931: Cabeza en forma de llama - Dentado cruzado.

0 Disponibilita / Disponibilidad

@ Articolo standard /Articulo estandar

O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

J 930 - 931
Egz::necr;zo D d L L2 )
X

93003 3 3 38 12 ([ J
93006 6 3 43 13 o
93008 8 6 65 20 (
93010 10 6 65 20 (
93012 12 6 70 25 ([
93016 16 6 75 30 (
93106 6 3 43 13 ([ J
93108 8 6 65 20 ([
93110 10 6 65 20 ]
93112 12 6 70 25 o
93116 16 8 75 30 @
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FRESE ROTATIVE METALLO DURO INTEGRALE

LIMAS ROTATIVAS METAL DURO INTEGRAL

Caratteristiche: ¥

940: Conica - Dentatura retta. ]‘<H: 77777
b, -+ J- d

941: Conica - Dentatura incrociata.

i
Caracteristicas: <L—2J

940: Cénica - Dentado liso. L
941: Conica - Dentado cruzado.

© oisponivilita / Disponibilidad
@ Articolo standard /Articulo estandar
O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

J 940 - 941

] 0 : ! L2 -
N

94003 3 3 50 12 o
94006 6 3 43 13 o
94008 8 6 63 18 o
94010 10 6 66 20 o
94012 12 6 70 25 o
94016 16 6 70 25 o
94106 6 3 43 13 o
94108 8 6 63 18 o
94110 10 6 66 20 o
94112 12 6 70 25 o
94116 16 6 70 25 19l

Caratteristiche: I—— oy

950: Ovale - Dentatura retta. D GI:+ ————J-d

951-: Ovale - Dentatura incrociata. Y )

r

Caracteristicas: <L—2J

950: Oval - Dentado liso. L

951: Oval - Dentado cruzado.

0 Disponibilita / Disponibilidad

@ Articolo standard /Articulo estandar

O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

J 950 - 951
: 4 L £ r -
N

95003 3 3 38 6 1,2 o
95006 6 3 40 10 2,5 ([
95008 8 6 58 13 3,7 ([
95010 10 6 61 16 4.0 o
95012 12 6 65 20 5,0 ([
95016 16 6 70 25 6,5 o
95106 6 3 40 10 2,5 o
95108 8 6 58 13 3,7 o
95110 10 6 61 16 4,0 o
95112 12 6 65 20 5,0 o
95116 16 6 70 25 6,5 i )




METALLO DURO INTEGRALE FRESE ROTATIVE

METAL DURO INTEGRAL LIMAS ROTATIVAS

Caratteristiche: y
960: Sferica - Dentatura retta. D . 4] d
961: Sferica - Dentatura incrociata. v | 1

L2
Caracteristicas: <—>J

960: Esférica - Dentado liso.
961: Esférica - Dentado cruzado.

© pisponibiita / Disponibilidad
@ Articolo standard /Articulo estandar
O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

| 960 - 961

0 : : 5 :

X
96003 3 3 38 25 )
96006 6 3 35 5,0 °
96008 8 6 52 7,0 )
96010 10 6 54 9,0 )
96012 12 6 55 10,0 )
96016 16 8 59 14,0 )
96106 6 3 35 5,0 °
96108 8 6 52 7,0 °
96110 10 6 54 9,0 °
96112 12 6 55 10,0 °
96116 16 6 59 14,0 o

Caratteristiche: _ ¥
970: Cono rovescio - Dentatura retta. DI Ay r— #]7(,
971: Cono rovescio - Dentatura incrociata. Y 1
Caracteristicas: <—J L

970: Cono invertido - Dentado liso.
971: Cono invertido - Dentado cruzado.

© pisponibiita / Disponibilidad
@ Articolo standard /Articulo estandar
O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

| 970 - 971

0 ; L g .

X
97003 3 3 38 3 °
97006 6 3 36 6 °
97008 8 6 53 8 °
97012 12 6 57 12 °
97108 8 6 53 8 °
97110 10 6 55 10 °
97112 12 6 57 12 )
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FRESE ROTATIVE METALLO DURO INTEGRALE

LIMAS ROTATIVAS METAL DURO INTEGRAL

Caratteristiche: I Ly
Fresa rotativa conica per smussatura, 60°. 60°@ ———— |} d

o 4
Caracteristicas: L2 L

Lima rotativa cénica para achaflanar, 60°.

© pisponibiita / Disponibilidad
@ Articolo standard /Articulo estandar
O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

jos

Riferimento

Referencia B d - -
98006 6 6 50 6
98010 10 6 55 10
98012 12 6 57 12

Caratteristiche: ]
Fresa rotativa conica per smussatura, 90°. 90° @

Caracteristicas:
Lima rotativa conica para achaflanar, 90°.

© pisponibiita / Disponibilidad
@ Articolo standard /Articulo estandar
O Richiedere disponibilita / Consulte disponibilidad

J 99

S : : : % :

X
99006 6 6 50 6 ()
99008 8 6 53 8 )
99010 10 6 55 10 )
99012 12 6 57 12 o




METALLO DURO INTEGRALE INFORMAZIONE TECNICA

INFORMACION TECNICA

METAL DURO INTEGRAL

I Parametri di taglio per frese rotative

Tipo di dentatura

Velocita di taglio

Materiale Condizione HB il
Dentatura retta Dentatura incrociata
C<0,25% [ J ( J 800-1200
Acciaio non legato C<1<0,80% 110-310 o o 800-1200
C,40% o (] 800-1200
it Ricotto 125-225 o o 700-1000
Acciaio debolmente legato Temprato 220-450 ° 600-800
- Ricotto 150-250 o { J 600-800
Acciaio fortemente legato Temprato 250-500 ® 600-800
o Acciaio rapido (HSS) ricotto 150-250 [ ( J 600-800
Acciaio fortemente legato Acciaio per utensili temprato 250-350 ° 600-800
Acciaio inossidabile Ferritico-martensitico 150-270 o o 600-800
Non legato [ J ( 600-800
Getti di acciaio Debolmente legato 150-250 ([ J ( J 600-800
Fortemente legato [ ) [ ) 600-800
Acciaio inossidabile Austenitico 150-270 o o 600-800
Ferritico-martensitico 200 [ J ( J 400
Getti di acciaio inossidabile Austenitico 200 ( ] ( } 300
Acciaio al manganese 250 [ ) [ ) 160
, . Ferritico - truciolo corto 110-145 o o 750
Ghisa malleabile Perlitico - truciolo lungo 200-230 ° 4 650
o Alta resistenza a trazione 180 o o 950
Ghisa grigia Bassa resistenza a trazione 260 ([ ) ([ ) 700
, Ferritico 160 [ ] 650
il Periiico 250 4 4 550
Ghisa in conchiglia 400 [ ( 160

Consigli practici

- | dati indicati sono consigliati per aplicazioni manuali

con una forza di 5-25N.

- Incrementare la velocita di taglio per la sbavatura leggera.

- Per operazioni pesanti, per esempio, a mezzo di un robot,
la velocita di taglio deve essere ridotta.

Frese rotative a dentatura retta

- Ottima finitura di superficie.

- Massima asportazione di trucioli in materiali teneri.

- Eccellente durata dell'utensile.

- Producono trucioli a forma di ago.

Frese rotative a dentatura incrociata

- Permettono una velocita del mandrino piu bassa.

- Operazione pil leggera, anche a bassa velocita.

- Alta asportazione di trucioli su materiali duri e teneri.
- Producono trucioli corti e arrotondati.

Tipo 90

[

Superfici e spigoli lisci

Tipo 91

—

Raggi e superfici

Tipo 92

h—

Forme generali

Tipo 93

Forme curve con spazi
stretti

Tipo 94

[
O

Spazi stretti

Tipo 95

=

Forme complicate

Tipo 96

]

Forme saldate e fori in
superfici curve

Tipo 97

Forme di cono rovescio

Tipo 98

U]

Smussatura 30°

Tipo 99

v ]

Smussatura 45°
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INFORMAZIONE TECNICA METALLO DURO INTEGRALE

INFORMACION TECNICA

METAL DURO INTEGRAL
___________________________________________________________________________________________|

I Condiciones de corte para limas rotativas

ecldeldentads) Velocidad de corte

R LI HB Dentado liso Dentado cruzado m/min
C<0,25% [ J ( J 800-1200
Acero no aleado C<1<0,80% 110-310 ( ] ( J 800-1200
C,40% o () 800-1200
. o Recocido 125-225 o (] 700-1000
Acero de baja aleacion Templado 220-450 () 600-800
» Recocido 150-250 o { J 600-800
Acero de alta aleacion Templado 250-500 () 600-800
» HSS recocido 150-250 (] o 600-800
Acero de alta aleacion Acero para herramientas templado 250-350 ([ ) 600-800
Acero inoxidable Ferritico / Martensitico 150-270 o o 600-800
No aleado [ J ( J 600-800
Acero fundido Baja aleacion 150-250 ([ J ( J 600-800
Alta aleacion o () 600-800
Acero inoxidable Austenitico 150-270 [ ) o 600-800
Ferritico-Martensitico 200 [ J ( J 400
Acero inoxidable fundido Austenitico 200 ( ] ( } 300
Acero al manganeso 250 [ ) [ ) 160
- Ferritica — Viruta corta 110-145 o o 750
Fundicion maleable Perlitica - Viruta larga 200-230 ° 4 650
Fundicion Alta resistencia a la traccion 180 o o 950
Baja resistencia a la traccion 260 [ ] [ ] 700
- Ferritica 160 [ ] 650
Fundicién nodular Perlitioa 250 °® ® 550
Fundicion de coquilla 400 o ( 160

Limas rotativas con dentado liso

- Excelente acabado de superficie.

- Maxima evacuacién de viruta en materiales blandos.
- Excelente durabilidad de la herramienta.

- Producen virutas alargadas.

Consejos practicos

- Los datos indicados se recomiendan para aplicaciones
manuales con una fuerza de 5-25 N.

- Incremente la velocidad de corte para el desbarbado

ligero. Limas rotativas con dentado cruzado

- Para operaciones pesadas, por ejemplo mediante un

- ; - Permiten una velocidad del eje més baja.
robot, se debe reducir la velocidad de corte.

- Operaciones mas suaves, incluso a bajas velocidades.
- Gran evacuacion de viruta en materiales duros y blandos.
- Producen virutas cortas y redondeadas.

Tipo 90 Tipo 91 Tipo 92 Tipo 93 Tipo 94
Formas curvadas en
Superficies y aristas lisas Radios y superficies Formas generales espacios estrechos Espacios estrechos
Tipo 95 Tipo 96 Tipo 97 Tipo 98 Tipo 99

|

Formas complicadas

]

Formas soldadas y agujeros en
superficies curvas

Forma de cono invertido

W]

Achaflanado a 30°

v ]

Achaflanado a 45°
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