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CUTTING TOOLS MANUFACTURING

Sviluppiamo prodotti e processi
per proporre soluzioni all’avanguardia

Cerin & fru le eccellenze ituliune del settore metulmeccunico
di precisione dul 1971. In oltre cihgquant’'anni di attivitd
|"'aziendu hu uccompugnato dua vicino gli sviluppi techologici
del metdllo duro e dei molti settori di applicuzione, siu
tfradizionali che a forte spinta innovativa,

Oyyi Cerin mette u disposizione dei suoi clienti i frutti di unu
luhga esperienza, condensuti in una gummua di prodotti
ampiu, completa e performaunte, dedicuta dlle lavorauzioni
dei muteridli ferrosi.
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Versioni del gambo (per utensili di foratura e fresatura) DIN 6535

Gumbo cilindrico liscio - Forma HA

SMUSSO

dl I 1 dl I 1 dl I 1
hé | +2/0 hé | +2/0 h6 | +2/0
2 | 28 8 | 36 18 | 48
3 |28 10 | 40 20 | 50
4 | 28 12 | 45 25 | 56
5 | 28 14 | 45 32 | 60
6 | 36 16 | 48

Gumbo cilindrico - Forma HB (Weldon flat)

coh un piuho Weldon di trascinamento - d1 = da 6 a 20 mm

coh due piani Weldon di frascinamento - d1 = da 25 a 32 mm

%

SENZA FOROQ DI CENTRAGGIO

\SMUSSO

o SENZA FORO DI CENTRAGGIO

dl bl el hl Il |2
hé |+005/0| 0/-1 | h11 | +2/0 | +1/0
6 42 18 | 5.1 36

8 55 18 | 69 | 36

10 7 20 | 85 | 40

12 8 225|104 | 45

14 8 225|127 | 45

16 10 24 | 142 | 48

18 10 24 | 162 | 48

20 11 25 | 182 | 50

25 12 32 23 56 17
32 14 36 32 60 19

Gumbo cilindrico - Forma HE (Whistle-Notch)

coh un piuno di serraggio inclinato - d1 = da 6 g 20 mm

coh un pidgno di serragyio inclinato - d1 = da 25 a 32 mm

fe I

\SMUSSO dl

d |[®)|®) | h | ()| I [ 1 | I | m

hé h11 +2/0|0/ -1 [ \Msura | min
6 43 5.1 36 25 18 1.2
8 5,5 6.9 36 25 18 1.2
10 7.1 8.5 40 28 20 1.2
12 8.2 10,4 45 33 [ 225 12
14 | 8,1 12,7 45 | 33 [ 225 12
16 | 10,1 14,2 48 | 36 | 24 | 1.6
18 | 10,8 16,2 48 36 24 1.6
20 | 114 18,2 50 38 25 1.6
25 [ 138 93 | 23 |241| 56 | 44 | 32 | 1,6
32 [ 1556 | 99 30 [ 31.2| 60 48 35 1.6




Fresatura Acciaio

Versioni del gambo (per utensili di foratura e fresatura) simile a DIN 6535

Gumbo cilindrico - Forma HEK
coh un pigno di serraggio inclinato - d1 = da 6 g 20 mm

coh unh piuno di serragygio inclinato - d1 = da 25 a 32 mm

I h

5 1

hé | +2/0 | 0/-1 | Misura | h11 min.

6 36 25 18 | 83 | 12| 13
8 36 25 18 | 7.1 12 | 15
10 40 28 20 | 89 | 12 | 1.8
12 45 33 [ 225|109 | 12 2

14 45 33 225124 | 12 | 25
16 48 36 24 | 145 | 16 | 25
18 48 36 24 | 162 | 16 | 28
20 50 38 25 | 182 | 1.6 3

25 56 44 32 23 1.6 | 3.7
32 60 48 35 30 1.6 | 45

Versione del gambo con penna di trascinamento DIN 1809

da a h12 |=IT16

b - 3 |35]16]22]02]005
} 35| 4 | 2 [ 22 ] 02005

N | 4 | 45 ] 22| 25][ 02005
f 45 | 55 25| 25 [ 02 | 005

55| 65| 3 | 3 | 02]005

v 65| 8 | 35|35 ] 02006

8 | 95| 45| 45| 04 |006

956 | 11 | 5 | 5 | 04006

1|13 6| 6 |04]006

1315 7] 7 [04]008

15 | 18] 8 | 8 [04]008

WA 18 | 21 [ 10| 10 |04 |008
4 21 |24 | 11 [ 1 o6 o0
24 | 27 | 13 [ 13 | 06| 01

27 | 30 | 14 [ 14 ] 06| 01

30 | 34 ] 16 ] 16 | 06] 01

34 38 18 18 | 06 | 01

38 42 20 19 | 06 | 0,15
42 46 | 22 20 1 0,15
46 50 | 24 | 22 1 0,15




Formule di calcolo

Frese cilindriche, di copiutura e toriche Fresuturd in pendolare a copidre

. V. x 1000
Numero di yiri =—
Dc.x 3,14 [)
Sl
Q. =
(4] ¢ mi
De x3,14xn
Velocitd di taglio V&=——ﬂﬁa—— % D i
> W < > br <
V. R Rugositd
Avanzumento/dente f= ! b, Interusse
nXN D,, Diumetro di lavoro
~ ~ - ~ s Dc - D02 - br2
Avanzamento/ygiro f=1f,xZ, Rugositd Rin = > 7
Velocitd di avanzamento Vi=f,XxZxhn Interasse br = 24/ Rin ( De- Rin)
ue . .
Spessore medio truciolo hm = f; va Diumetro di lavoro Dw =24/ dy (Dc-uy)

Formule di calcolo

Fresatura circolare - Fresatura con foratura

Avanzamento busato sul movimento dell’asse della fresa VM (mm/min)

. . Vix (D -Dc)
Lavoruzione internu Vim == 05
. . . Vix (D +D.)
Lavoruzione esternu Vim = — D5




-resatura ACCIaio

R — Frese stundurd 7
f— Frese HPC 21
e e ML % 3 X 3 Frese per uccivio temprato 29

l _M‘_ - Frese per sbavatura 33

— 154 Frese u “T” 36
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Caratteristiche Prodott

Spoglia radiale:
robustezza del tugliente adutta u lavorare metdlli medio-duri (55 HRC)
Diumetro nucleo elevato (>60%) per resistere ad elevate sollecituzioni di flessione

Rivestimento base TIAIN

Nuove geometrie

Nocciolo maggiorato

Spoglia radiale

Scarico diametrale




Fresatura Acciaio

Test Report

Acciaio 1.2738 Y
Utensile: 64.060061357A
Z=4, 6, spoylia radidle

Parametri ditaglio:

Jup = 1xD (6 mm), ue = 0,1xD (0,6 mMm)
Ve =200 m/min

fz=0,1mm

Vita utensile: 340m

K110 (1.2379) temprato
Utensile: Z=4, spogdlia radidle vs spoylia a facce

Vita utensile
spoyliu radidle vs spoylia u fucce

~ +23%
spoghu radidgle spoglia a fucce

(64.060061357A vs 640W.060061357Y)




FRESATURA STANDARD 8|

Fresa a 2 taglienti 8T &a
[a]

PVD TiAIN CerT

Disponibili anche non rivestite

62

HM | Cod. |

yridors | Rivestite | Nonrivestite | h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | hé | 0/-0,05 ]

7 62.020020640A  62.020020640 2 6 10 40 2 1.9

I - 62.020060350A  62.020060350 2 3 6.5 50 6 1.9

[ 62.030030840A  62.030030840 3 8 11 40 3 29

10° 62.030060757A  62.030060757 3 7 10,5 57 6 29

Z& 62.040041040A  62.040041040 4 10 13 40 4 3.9

30° 62.040060857A  62.040060857 4 8 11 57 6 3.9

62.050051250A  62.050051250 S 12 15 50 5 4,9

62.060061057A  62.060061057 6 10 13 57 6 59

62.060061450A  62.060061450 6 14 17 50 6 59

62.080081663A  62.080081663 8 16 23 63 8 79

62.100101972A  62.100101972 10 19 26 72 10 9.8

62.120122283A 62.120122283 12 22 30 83 12 11,8

62.140142283A  62.140142283 14 22 30 83 14 13,8

62.160162692A  62.160162692 16 26 34 92 16 15.8

62.2002032104A  62.2002032104 20 32 45 104 20 19.6

62.2502545120A  62.2502545120 25 45 58 120 25 24,6
FRESATURA STANDARD i\ 8| -
Fresu ragyiutu u 2 taglienti 9 Wﬂ

a

PVD TiAIN CerT

Disponibili anche non rivestite

>
T
=
x
—]

OAL

HM |
HA

K20-K40
Micrograin

62R

| Cod |
| Rivestite | Non rivestite | _h10_| 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | hé6_|0/-0,0210/-0.05

62R.020020640A
62R.030030840A
62R.030060757A
62R.040041040A
62R.040060857A
62R.050051250A
62R.060061057A
62R.060061450A
62R.080081663A
62R.100101972A
62R.120122283A
62R.140142283A
62R.160162692A
62R.2002032104A
62R.2502545120A

62R.020020640
62R.030030840
62R.030060757
62R.040041040
62R.040060857
62R.050051250
62R.060061057
62R.060061450
62R.080081663
62R.100101972
62R.120122283
62R.140142283
62R.160162692
62R.2002032104
62R.2502545120

O RO ®O 00N DN®W®WN

N N
o O

6
8
7
10

10
11
10,5
13
11
15
13
17
23
26
30
30
34
45
58

40
40
57
40
57
50
57
50
63
72
83
83
92
104
120

S5 ®0 0 oo MO WN

N — —
o o b

25

1,5
1.5



Fresatura Accioio
FRESATURA STANDARD

Fresu u 2 taglienti lungu

PVD TiAIN CerT
Disponibili anche non rivestite

62L

HM | DC [ APMX | LH | OAL [DCON | DN |
P Somrvesits | o | o7z | orez | aiez s ora5s
62L.030A 621.030 3 18 23 60 3 2.9
62L.040A 62L.040 4 20 25 60 4 3.9
62L.050A 621.050 S) 25 29 62 S 4,9
62L.060A 62L.060 6 30 34 70 6 59
62L.080A 621.080 8 35 42 79 8 7.9
62L.100A 62L.100 10 40 47 89 10 9.8
62L.120A 62L.120 12 50 55 100 12 1.8
62L.140A 62L.140 14 58 76 125 14 13.8
62L.160A 62L.160 16 58 76 125 16 15,8
62L.200A 621.200 20 60 73 125 20 19.6
FRESATURA STANDARD "\ 3| B
Fresu ragyiata u 2 taglienti lungu BT a
i [a]
PVD TIAIN CerT AP & |
Disponibili anche non rivestite OAL ‘

HM .
62RL.030A 62RL.030 3 18 23 60 8 1.5 2.9
62RL.040A 62RL.040 4 20 25 60 4 2 3.9
62RL.050A 62RL.050 5 25 29 62 S 2,5 4,9
62RL.060A 62RL.060 6 30 34 70 6 3 59
62RL.080A 62RL.080 8 85 42 79 8 4 7.9
62RL.100A 62RL.100 10 40 47 89 10 5 9.8
62RL.120A 62RL.120 12 50 55 100 12 6 11.8
62RL.140A 62RL.140 14 58 76 125 14 7 13,8
62RL.160A 62RL.160 16 58 76 125 16 8 15,8
62RL.200A 62RL.200 20 60 73 125 20 10 19.6




FRESATURA STANDARD 8|

Fresa a 2 taglienti extralunga 8T*§
'y e - a

PVD TiAIN CerT !

Disponibili anche non rivestite OAL

APMX | ) |

62XL

AN | DC | APMX | LH | OAL | DCON | DN |
P “on vestie | 10| ors2 | o152 | “orez | ne_orams
62XL.030A 62XL.030 3 25 37 75 3 29
B 62XL.040A 62XL.040 4 32 39 75 4 3.9
62XL.050A 62XL.050 5 38 58 100 5 4,9
10° 62XL.060A 62XL.060 6 40 60 100 6 59
& 62XL.080A 62XL.080 8 45 63 100 8 7.9
62XL.100A 62XL.100 10 50 75 120 10 9.8
62XL.120A 62XL.120 12 60 100 150 12 11,8
62XL.140A 62XL.140 14 75 103 150 14 13.8
62XL.160A 62XL.160 16 75 100 150 16 15.8
62XL.200A 62XL.200 20 75 98 150 20 19.6
RE >
FRESATURA STANDARD N 5 o
Fresu ragyiata a 2 taglienti extralunga 8T%a
- [a]
PVD TIAIN CerT Ay |
Disponibili anche non rivestite OAL

62RXL

HM Cod.
62RXL.030A 62RXL.030 3 25 37 75 3 1.5 29
62RXL.040A 62RXL.040 4 32 39 75 4 2 3.9
62RXL.050A 62RXL.050 5 38 58 100 5 25 49
62RXL.060A 62RXL.060 6 40 60 100 6 3 59
62RXL.080A 62RXL.080 8 45 63 100 8 4 79
62RXL.100A 62RXL.100 10 50 75 120 10 5 9.8
62RXL.120A 62RXL.120 12 60 100 150 12 6 11.8
62RXL.140A 62RXL.140 14 75 108 150 14 7 13.8
62RXL.160A 62RXL.160 16 75 100 150 16 8 15.8
62RXL.200A 62RXL.200 20 75 98 150 20 10 19.6



Fresatura Acciaio

FRESATURA STANDARD o
Fresu u 3 tuglienti 8T:» a
PVD TiAIN CerT ]

APMX Q ‘
Disponibili anche non rivestite

63

HM
Vi |_Rivestite | Nonrivestite | _h10_| 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | hé | 0/-0,05]
63.020020640A  63.020020640 2 6 10 40 2 1.9
63.020060350A  63.020060350 2 3 6.5 50 6 1.9
63.030031040A  63.030031040 3 10 12 40 3 29
63.030060757A  63.030060757 3 7 10.5 57 6 2.9
63.040041140A  63.040041140 4 11 12,5 40 4 3.9
63.040060857A  63.040060857 4 8 11 57 6 3.9
63.050051350A  63.050051350 5 13 19 50 5 4.9
63.060061057A  63.060061057 6 10 19 57 6 59
63.060061650A  63.060061650 6 16 16 50 6 59
63.080081663A  63.080081663 8 16 23 63 8 7.9
63.100101972A  63.100101972 10 19 26 72 10 9.8
63.120122283A  63.120122283 12 22 34 83 12 11.8
63.140142283A  63.140142283 14 22 36 83 14 13.8
63.160162692A  63.160162692 16 26 42 92 16 15,8
63.2002032104A  63.2002032104 20 32 52 104 20 19.6
63.2502545120A  63.2502545120 25 45 58 120 25 24,6
RE >
FRESATURA STANDARD N 5 -

Fresa ragygiata a 3 taglienti

DCON

PVD TIiAIN CerT

Disponibili anche non rivestite

——

63R

HM |
HA

K20-K40
Micrograin

63R.020020640A
63R.030031040A
63R.030060757A
63R.040041140A
63R.040060857A
63R.050051350A
63R.060061057A
63R.060061650A
63R.080081663A
63R.100101972A
63R.120122283A
63R.140142283A
63R.160162692A
63R.2002032104A
63R.2502545120A

63R.020020640
63R.030031040
63R.030060757
63R.040041140
63R.040060857
63R.050051350
63R.060061057
63R.060061650
63R.080081663
63R.100101972
63R.120122283
63R.140142283
63R.160162692
63R.2002032104
63R.2502545120

O RO ®O 00N DN®W®WN

N N
o O

6
10
7
11
8
13
10
16
16
19
22
22
26
32
45

12
10
12,5
11
19
19
16
23
26
34
36
42
52
58

40
40
57
40

104
120

O RO O ®O0 00O MO W®WN

N
(@]

25

1,5
1.5

| Cod |
mmm




FRESATURA STANDARD 3

Fresu u 3 taglienti lungu

DC
-
|
|
|
DCON‘

PVD TiAIN CerT

Disponibili anche non rivestite

>
)

£

X

——

63L

AN | DC | APMX | LH | OAL | DCON | DN |
1 I N “Non ivestte | 0 | 0/s2 | 0/:2 | ors2 | e |0/0,05

63L.030A 631.030 3 18 23 60 3 29

63L.040A 631.040 4 20 25 60 4 39

63L.050A 631.050 5 25 29 62 5 49

™ 63L.060A 631.060 6 30 34 70 6 59

& 63L.080A 631.080 8 35 42 79 8 7.9

63L.100A 63L.100 10 40 47 89 10 9,8

63L.120A 63L.120 12 50 55 100 12 1.8

63L.140A 63L.140 14 58 76 125 14 138

63L.160A 63L.160 16 58 76 125 16 15,8

63L.200A 631.200 20 60 73 125 20 196
FRESATURA STANDARD "\ 3| B
Fresu ruggiutu u 3 tuglienti lungu 8Twa
. [a]

PVD TIAIN CerT AP & |

Disponibili anche non rivestite OAL

63RL

HM .
63RL.030A 63RL.030 3 18 23 60 S 1.5 2.9
63RL.040A 63RL.040 4 20 25 60 4 2 3.9
63RL.050A 63RL.050 5 25 29 62 S 2,5 4,9
63RL.060A 63RL.060 6 30 34 70 6 3 59
63RL.080A 63RL.080 8 85 42 79 8 4 7.9
63RL.100A 63RL.100 10 40 47 89 10 5 9.8
63RL.120A 63RL.120 12 50 55 100 12 6 11.8
63RL.140A 63RL.140 14 58 76 125 14 7 13,8
63RL.160A 63RL.160 16 58 76 125 16 8 15,8
63RL.200A 63RL.200 20 60 73 125 20 10 19.6



Fresatura Accioio
FRESATURA STANDARD )

Fresu u 3 tuglienti extralungu 8 % lin‘
I —
4

PVD TIAIN CerT !

Disponibili anche non rivestite OAL

el 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 0/-0,05
63XL.030A 63XL.030 3 25 37 75 3 29
63XL.040A 63XL.040 4 32 39 75 4 3.9
63XL.050A 63XL.050 5 38 58 100 5 4,9
63XL.060A 63XL.060 6 40 60 100 6 59
63XL.080A 63XL.080 8 45 63 100 8 7.9
63XL.100A 63XL.100 10 50 75 120 10 9.8
63XL.120A 63XL.120 12 60 100 150 12 11.8
63XL.140A 63XL.140 14 75 103 150 14 13.8
63XL.160A 63XL.160 16 75 100 150 16 15.8
63XL.200A 63XL.200 20 75 98 150 20 19.6

FRESATURA STANDARD "\ 3|

Fresa ragyiata a 3 taglienti extralungu

<D_Cj
?
oo

PVD TIiAIN CerT !

Disponibili anche non rivestite

63RXL

HM Cod.
63RXL.030A 63RXL.030 3 25 37 75 3 1,5 29
63RXL.040A 63RXL.040 4 32 39 75 4 2 3.9
63RXL.050A 63RXL.050 5 38 58 100 5 25 49
63RXL.060A 63RXL.060 6 40 60 100 6 3 5.9
63RXL.080A 63RXL.080 8 45 63 100 8 4 7.9
63RXL.100A 63RXL.100 10 50 75 120 10 5 9.8
63RXL.120A 63RXL.120 12 60 100 150 12 6 1.8
63RXL.140A 63RXL.140 14 75 108 150 14 7 13.8
63RXL.160A 63RXL.160 16 75 100 150 16 8 15.8
63RXL.200A 63RXL.200 20 75 98 150 20 10 19.6




FRESATURA STANDARD 8|

Fresu u 4 tuglienti 8T wa
[a]

PVD TiAIN CerT

Disponibili anche non rivestite

64

HM | Cod. |

e | Rivestite | Nonrivestite | h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | h6 [0/-0,05]

' 64.020020640A  64.020020640 2 6 10 40 2 1.9

I - 64.020060450A  64.020060450 2 4 7 50 6 1.9

[ 64.030031040A 64.030031040 3 10 12 40 3 29

10° 64.030060857A  64.030060857 8 8 11,5 57 6 29

Z& 64.040041140A  64.040041140 4 11 12,5 40 4 3.9

30° 64.040061157A  64.040061157 4 11 13 57 6 3.9

64.050051350A  64.050051350 5 13 19 50 S 4,9

64.060061357A  64.060061357 6 13 19 57 6 59

64.060061650A  64.060061650 6 16 16 50 6 59

64.080081963A  64.080081963 8 19 26 63 8 7.9

64.100102272A  64.100102272 10 22 29 72 10 9.8

64.120122683A  64.120122683 12 26 37 83 12 11,8

64.140142683A  64.140142683 14 26 36 83 14 13,8

64.160163292A  64.160163292 16 32 42 92 16 15.8

64.2002038104A  64.2002038104 20 38 52 104 20 19.6

64.2502545120A  64.2502545120 25 45 63 120 25 24,6
FRESATURA STANDARD i\ a o
Fresu ragyiata u 4 taglient Q & : a

[a]

PVD TiAIN CerT

Disponibili anche non rivestite

>
T
<
X
—-

OAL

HM |
HA

K20-K40
Micrograin

64R

| Cod |
mmm

64R.020020640A
64R.030031040A
64R.030060857A
64R.040041140A
64R.040061157A
64R.050051350A
64R.060061357A
64R.060061650A
64R.080081963A
64R.100102272A
64R.120122683A
64R.140142683A
64R.160163292A
64R.2002038104A
64R.2502545120A

64R.020020640
64R.030031040
64R.030060857
64R.040041140
64R.040061157
64R.050051350
64R.060061357
64R.060061650
64R.080081963
64R.100102272
64R.120122683
64R.140142683
64R.160163292
64R.2002038104
64R.2502545120

O RO ®O 00N DN®W®WN

N N
o O

10
8
11
11
13
13
16
19
22
26
26
32
38
45

12
11,5
12,5

13

19

19

16
26
29
37
36
42
52
63

40
40
57
40

104
120

S5 ®0 0 oo MO WN

NN — —
[S2 e T © NN



Fresatura Acciaio

Disponibili anche non rivestite

FRESATURA STANDARD T a I
Fresu u 4 tuyglienti lungu Q Wé
PVD TIAIN CerT ] APMX T‘

64L

HM "bc | APMX | 14 | OAL | DCON| DN |

e “Non rvestite | 10 | 0/+2 | 0/s2 | 0122 | ne | 01005
64L.030A 641.030 3 18 23 60 3 29
64L.040A 641.040 4 20 25 60 4 3.9
64L.050A 64L.050 5 25 27.5 62 5 4,9
64L.060A 64L.060 6 30 34 70 6 59
64L.080A 641.080 8 35 42 79 8 7.9
64L.100A 64L.100 10 40 47 89 10 9.8
64L.120A 641..120 12 50 55 100 12 11.8
64L.140A 64L.140 14 58 76 125 14 13.8
64L.160A 64L.160 16 58 76 125 16 15.8
64L.200A 64L.200 20 60 73 125 20 19.6

RE
FRESATURA STANDARD N Gl -
Fresu rOggiQTU aud Tugllehfl |Uh90 8}7&%
X - a
PVD TIAIN Cer-T AP | *‘
Disponibili anche non rivestite OAL ‘

64RL

Cod. | LH | OAL [DCON| RE | DN

HM
0122 | 01+2 | he |0/-0,02/01-0.08
64RL.030A 64RL.030 3 18 23 60 8 1.5 2.9
64RL.040A 64RL.040 4 20 25 60 4 2 3.9
64RL.050A 64RL.050 5 25 27,5 62 S 25 4,9
64RL.060A 64RL.060 6 30 34 70 6 3 59
64RL.080A 64RL.080 8 85 42 79 8 4 7.9
64RL.100A 64RL.100 10 40 47 89 10 5 9.8
64RL.120A 64RL.120 12 50 55 100 12 6 11.8
64RL.140A 64RL.140 14 58 76 125 14 7 13,8
64RL.160A 64RL.160 16 58 76 125 16 8 15,8
64RL.200A 64RL.200 20 60 73 125 20 10 19.6




FRESATURA STANDARD 8|

Fresu u 4 faglient extralunga I e et
'y e [a]

PVD TiAIN CerT !

Disponibili anche non rivestite

APMX ;o |

64 XL

AN | DC [ APMX | LH | OAL [ DCON | DN |
Vel Sy Nonivestite | h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | h6 [0/0,05
64XL.030A 64XL.030 3 25 37 75 3 29
B 64XL.040A 64XL.040 4 32 39 75 4 3,9
64XL.050A 64XL.050 5 38 58 100 5 49
10° 64XL.060A 64XL.060 6 40 60 100 6 59
& 64XL.080A 64XL.080 8 45 63 100 8 7.9
64XL.100A 64XL.100 10 50 75 120 10 9.8
64XL.120A 64XL.120 12 60 100 150 12 11,8
64XL.140A 64XL.140 14 75 103 150 14 13.8
64XL.160A 64XL.160 16 75 100 150 16 15.8
64XL.200A 64XL.200 20 75 98 150 20 19.6
FRESATURA STANDARD "\ 3|
Fresu raggiata u 4 taglienti extralungu 8T.

PVD TiAIN CerT

Disponibili anche non rivestite

64RXL

HM Cod.
64RXL.030A 64RXL.030 3 25 37 75 3 1.5 29
64RXL.040A 64RXL.040 4 32 39 75 4 2 3.9
64RXL.050A 64RXL.050 5 38 58 100 5 25 49
64RXL.060A 64RXL.060 6 40 60 100 6 3 59
64RXL.080A 64RXL.080 8 45 63 100 8 4 79
64RXL.100A 64RXL.100 10 50 75 120 10 5 9.8
64RXL.120A 64RXL.120 12 60 100 150 12 6 11.8
64RXL.140A 64RXL.140 14 75 108 150 14 7 13.8
64RXL.160A 64RXL.160 16 75 100 150 16 8 15.8
64RXL.200A 64RXL.200 20 75 98 150 20 10 19.6
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Caratteristiche Prodott

» Divisioni irregoldri ed eliche differenziate;

» Aduttu aud elevuti avanzamenti ed elevati MRR;

» Riduzionhe delle vibrazioni;

» Utensile adutto a sgrossare e finire;

» Lu geometriu delle yole gyuruntisce un’ottima

evucuuzione del fruciolo.

Rivestimento multistrato base AIMTIN

Le geometrie, il muteriule buse e i rivestimenti sono stati sviluppdti specificatamente per un’ampia
gummu di materidli ferrosi.




Test Report

Fresatura Acciaio

Acciaio AISI 304
Utensile: 640.080081963Y
/=4, 8, spoyliu u fucce

Parametri di taglio:

dp = 1xD (8 mm), ue = 0,6xD (4,8 mm)
Vc =70 m/min

fz =0,03 (fino u 0,04)

Vita utensile: 46m

La taglienza della spoglia a facce riduce il
tipico incollagyio del fruciolo




FRESATURA HPC

Fresau HPC u 4 tuglienti

PVD TiAICIN Cer-Y

HM
K20-K40 I n
Micrograin HA | HB

Al
oo
BE
DIN .

6527
K/L/EL

640

640.030060550Y
640.030060857Y
640.030060870Y
640.040060854Y
640.040061157Y
640.040061170Y
640.050060954Y
640.050061357Y
640.050061370Y
640.060061054Y
640.060061357Y
640.060061370Y
640.080081258Y
640.080081963Y
640.080081980Y
640.100101466Y
640.100102272Y
640.100102294Y
640.120121673Y
640.120122683Y
640.1201226109Y
640.160162282Y
640.160163292Y
640.1601632132Y
640.200202692Y
640.2002038104Y
640.2002038154Y

640W.030060550Y
640W.030060857Y
640W.030060870Y
640W.040060854Y
640W.040061157Y
640W.040061170Y
640W.050060954Y
640W.050061357Y
640W.050061370Y
640W.060061054Y
640W.060061357Y
640W.060061370Y
640W.080081258Y
640W.080081963Y
640W.080081980Y
640W.100101466Y
640W.100102272Y
640W.100102294Y
640W.120121673Y
640W.120122683Y
640W.1201226109Y
640W.160162282Y
640W.160163292Y
640W.1601632132Y
640W.200202692Y
640W.2002038104Y
640W.2002038154Y

@ ® 0 O O O 00 O O N DN DN W W

CHW x 457 | HW x 457

| —

APMX

OAL

12
15

15
20

17
25

21
30

27
40

32
50

38
64

44
80

54
100

50
57
70
54
57
70
54
57
70
54
57
70
58
63
80
66
72
94
73
83
109
82
92
132
92
104
154

C O M PdMNOOO ®®®®OOO OO OO OO OO O

N NN —
O O o o

2.8
2.8

3.8
3.8

4.8
4.8

5.8
5.8

7.7
7.7

9.7
9,7

11,6
11,6

15,5
15,5

19.5
19.5

_m_mmmmmmm
mm

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35



FRESATURA HPC

Fresau HPC ragyiutu u 4 tuglienti

PVD TiAICIN Cer-Y

HM
K20-K40 ! ‘ !

Micrograin HA

/)

A

35°/38°

DIN
6527
K/L

640R

640R.030060550Y
640R.030060857Y
640R.040060854Y
640R.040061157Y
640R.050060954Y
640R.050061357Y
640R.060061054Y
640R.060061357Y
640R.080081258Y
640R.080081963Y
640R.100101466Y
640R.100102272Y
640R.120121673Y
640R.120122683Y
640R.160162282Y
640R.160163292Y
640R.200202692Y
640R.2002038104Y

Gambo HA Gambo HB

640WR.030060550Y
640WR.030060857Y
640WR.040060854Y
640WR.040061157Y
640WR.050060954Y
640WR.050061357Y
640WR.060061054Y
640WR.060061357Y
640WR.080081258Y
640WR.080081963Y
640WR.100101466Y
640WR.100102272Y
640WR.120121673Y
640WR.120122683Y
640WR.160162282Y
640WR.160163292Y
640WR.200202692Y
640WR.2002038104Y

R

=z
[=)

APMX
LH

OAL

® 0 O O~ O O N N W W

NG Y J S e e
O O o0 NN O O

© o O

12

50 6 1.5
57 6 2.8 1.5
54 6 2
57 6 3.8 2
54 6 25
57 6 4,8 25
54 6 3
57 6 5.8 3
58 8 4
63 8 7.7 4
66 10 5
72 10 9.7 5
73 12 6
83 12 11.6 6
82 16 8
92 16 15.5 8
92 20 10
104 20 19.5 10




FRESATURA HPC

Fresa HPC d 4 tuglienti con profilo da sgrossatura

PVD TIAICIN Cer-Y

HM
K20-K40 ! ‘ !

Micrograin HA | HB

/
B
=
3g°/38°

K/L/EL

640SP

| Cd
|__GamboHA | _GamboHB | h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | _hé |0/-0,05

640SP.030060550Y
640SP.030060857Y
640SP.030060870Y
640SP.040060854Y
640SP.040061157Y
640SP.040061170Y
640SP.050060954Y
640SP.050061357Y
640SP.050061370Y
640SP.060061054Y
640SP.060061357Y
640SP.060061370Y
640SP.080081258Y
640SP.080081963Y
640SP.080081980Y
640SP.100101466Y
640SP.100102272Y
640SP.100102294Y
640SP.120121673Y
640SP.120122683Y
640SP.1201226109Y
640SP.160162282Y
640SP.160163292Y
640SP.1601632132Y
640SP.200202692Y
640SP.2002038104Y
640SP.2002038154Y

640WSP.030060550Y
640WSP.030060857Y
640WSP.030060870Y
640WSP.040060854Y
640WSP.040061157Y
640WSP.040061170Y
640WSP.050060954Y
640WSP.050061357Y
640WSP.050061370Y
640WSP.060061054Y
640WSP.060061357Y
640WSP.060061370Y
640WSP.080081258Y
640WSP.080081963Y
640WSP.080081980Y
640WSP.100101466Y
640WSP.100102272Y
640WSP.100102294Y
640WSP.120121673Y
640WSP.120122683Y
640WSP.1201226109Y
640WSP.160162282Y
640WSP.160163292Y
640WSP.1601632132Y
640WSP.200202692Y
640WSP.2002038104Y
640WSP.2002038154Y

O OO NMNNMNMNOOO ®®Oo OO oo h~DbDDbAowowo

N NN
o O O

12
15

15
20

17
25

21
30

27
40

32
50

38
64

44
80

54
100

50
57
70
54
57
70
54
57
70
54
57
70
58
63
80
66
72
94
73
83
109
82
92
132
92
104
154

> o OO NN NSO O0 ®®®®®O OO0 O OO OO OO O

N NN
o O O

2.8
2.8

3.8
3.8

4,8
4.8

5.8
5.8

7.7
7.7

9.7
9.7

11.6
116

15,5
15,5

19.5
19.5
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Caratteristiche Prodott

» Metdllo duro a grana ultrafine;

> Rivestimento dltumente resistente dll’usury;
» Gumbo in tolleranza hd per una elevatu precisione di accoppiamento fresa-mandrino;
» Anyolo di tuglio neyutivo;

» Nocciolo fino dll’80% del diumetro per garantire stabilitd e contenimento delle vibrazioni,



R
FRESATURA DI ACCIAIO TEMPRATO N

Fresu ragyiutu u 2 taglienti

PVD TiAIN/TiSiN Cer-SA

62RHR

HM
Micrograin HA

62RHR.010060257SA
62RHR.010060280SA
62RHR.015062557SA
62RHR.015062580SA
62RHR.020060357SA
62RHR.020060380SA
62RHR.030060457SA
62RHR.030060480SA
62RHR.040060557SA
62RHR.040060580SA
62RHR.050060657SA
62RHR.050060680SA
62RHR.060060757SA
62RHR.060060780SA
62RHR.080080963SA
62RHR.0800809100SA
62RHR.100101172SA
62RHR.1001011100SA
62RHR.120121383SA
62RHR.1201213120SA

1

10
12
12

| APMX |
0/+2

2
2

2.5

T T O0OO0ONNOOOONN®®D

w w

57
80
57

120

4
7
5,5

10
7

@ o &> O 0 0 O 0 > O O 0O O O O

N N O O

0/-0,05
09 05
09 05
14 075
14 075
1.9 1
19 1
28 15
28 15
37 2
3.7 2
4,6 25
4,6 25
55 3
55 3
74 4
74 4
9.2 5
9.2 5
1 6
1 6



Fresatura Acciaio

FRESATURA DI ACCIAIO TEMPRATO ~ 8| o

Fresu multitagliente con raggio torico Q P g
T APMX | * (o

PVD TIAIN/TISIN Cer-SA Y |

66THR

am 1| “Dc | APMX| OAL | LW |DCON| DN | RE | zEFP |
o) & L1002 0/+2 | 01+2 | 0752 | s [0/-0,05(0/s0018
7 66THR.02006035705SA 2 3 57 7 6 1.9 0.2 4
66THR.02006035710SA 2 3 57 7 6 1.9 04 4
N S 66THR.02006038005SA 2 3 80 13 6 1.9 0.2 4
. 2 66THR.02006038010SA 2 3 80 13 6 1.9 04 4
K& 66THR.03006045705SA S 4 57 10 6 2.8 0.3 4
40° 66THR.030060457 10SA 3 4 57 10 6 28 0.6 4
66THR.03006048005SA 3 4 80 19 6 2.8 0.3 4
66THR.03006048010SA S 4 80 19 6 2.8 0.6 4
66THR.04006055705SA 4 5 57 13 6 3.7 04 4
66THR.04006055710SA 4 5 57 13 6 3.7 0.8 4
66THR.04006058005SA 4 5 80 25 6 3.7 04 4
66THR.04006058010SA 4 5 80 25 6 3.7 0.8 4
66THR.05006065705SA S 6 57 16 6 4,6 0.5 4
66THR.05006075710SA 5 6 57 16 6 4,6 1 4
66THR.05006068005SA S 6 80 31 6 4,6 0.5 4
66THR.05006078010SA 5 6 80 31 6 4,6 1 4
66THR.06006075705SA 6 7 57 19 6 515 0.5 6
66THR.06006075710SA 6 7 57 19 6 55 1 6
66THR.06006078005SA 6 7 80 37 6 55 0.5 6
66THR.06006078010SA 6 7 80 37 6 55 1 6
66THR.08008096305SA 8 9 63 25 8 7.4 0.5 6
66THR.08008096310SA 8 9 63 25 8 7.4 1 6
66THR.080080910005SA 8 9 100 49 8 7.4 0.5 6
66THR.080080910010SA 8 % 100 49 8 7.4 1 6
66THR.10010117205SA 10 11 72 31 10 9.2 0.5 6
66THR.10010117210SA 10 11 72 31 10 9.2 1 6
66THR.100101110005SA 10 11 100 61 10 9.2 0.5 6
66THR.100101110010SA 10 11 100 61 10 9.2 1 6
66THR.12012138305SA 12 13 83 37 12 11 0.5 6
66THR.12012138310SA 12 13 83 37 12 11 1 6
66THR.120121312005SA 12 13 120 73 12 11 05 6
66THR.120121312010SA 12 13 120 73 12 11 1 6
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Caratteristiche Prodott

» Utensile du sbavatura CNC;

> Spoylia hegutiva per irrobustire il tagliente;
» Taglio incrociuto per lo smaltimento del culore di lavorauzione;

» Disponibile anche con rivestimento buse TiAIN.




FRESE PER SBAVATURA

Fresu u taglio incrociuto Q M@
a

PVD TiAIN CerT LH
Disponibili anche non rivestite OAL

66M
i -m_-m-m“mm
HA __h1o ___h6

K20 K40
Micrograin

m Non rivestite

7 66M.030A  66M.030 3 10 10 40 3
d-» B 66M.040A  66M.040 4 11 11 40 4

b 66M.050A  66M.050 5 13 13 50 5
66M.060A  66M.060 6 16 16 50 6

66M.080A  66M.080 8 19 19 63 8
25°/-30° 66M.100A  66M.100 10 22 22 72 10
66M.120A  66M.120 12 26 26 83 12

66M.160A  66M.160 16 32 32 92 16

66M.180A  66M.180 18 32 32 92 18

66M.200A  66M.200 20 38 38 104 20




FRESE PER SBAVATURA

Fresu ragyiutu u taglio incrociuto

PVD TiAIN CerT

Disponibili anche non rivestite

HM

K20-K40
Micrograin

/-30

66MR.030A 66MR.030
66MR.040A  66MR.040
66MR.0S0A  66MR.050
66MR.060A  66MR.060
66MR.080A 66MR.080
66MR.100A 66MR.100
66MR.120A 66MR.120
66MR.160A  66MR.160
66MR.180A 66MR.180
66MR.200A  66MR.200

m Non rivestite
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Caratteristiche Prodott

Utensile secondo norma DIN 650

Suldo-brasatura

WC

Gumbo con piOno Weldon Accidio ad dlta resistenza
per garantire la stabilita
dellu lavorazione

Rivestimento multistrato base AITIN

La brasatura dellu testa in
metdllo duro e il gumbo
in accidio consentono di
ubbinuare prestazioni ed
econhomiu dell” utensile

» Divisioni irregolari ed eliche differenziate; H

» Riduziohe delle vibruzioni;
ile adu d sy d inire; , C o, -
» Utensile udutto u sgrossure e finire; Si consiglia I'uso di pinze o boccole
> La geometria delle gole gurantisce un’ottima cohintagliperuna migliore adduzione
evacuuzione del truciolo. di emulsione/lubrorefrigerante




FRESATURA DI CAVE A “T”
Fresa 76/710 elicu destra

PVD TiAICIN Cer-Y

K20- K30
Micrograin
B
i ; 10°
A
35°

Cod

78.110100453,5Y
78.125100657Y
78.160100862Y
78.180120870Y
78.190120971Y
78.210120974Y
78.220121075Y
78.250161182Y
78.280161285Y
78.320161490Y
78.3602516103Y
78.4002518108Y

OAL

T

| DC_|APMX| APMXTOL. | LH | OAL [DCON| DN | ZEFP |
m-—m-

1 2 ,5
16
18
19
21
22
25
28
32
36
40

-0,105/-0,030
-0,105/-0,030
-0,130/-0,040
-0,130/-0,040
-0,130/-0,040
-0,130/-0,040
-0,130/-0,040
-0,160/-0,050
-0,160/-0,050
-0,160/-0,050
-0,160/-0,050
-0,160/-0,050

10,5
13
18
21
22
25
26
28
32
36
42
49

53,5
57
62
70
71
74
75
82
85
90
103
108

10
10

® ® ™ © O~ O O O O O O

o






Fresatura - parametri di tagli

9 o [} o DC=2mm DC=3mm
c 2 c 2
82|185|182|85| g| 8| g| g| g| g| 8
FL|F 2R F 2|8k 23| s&| s3] 23| s&
8| ®| 8| 8| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3
Tipo ISO Muteridle Resistenza [MPa]| - Nr. Denominuzione | Ve [m/min] up mux x DC fz [mm] fz [mm]
Acciuio du costruzione yeherule < 800 1,0037 St37-2 200 160 10 05 0,024 | 0,019 |1 0,014 |0,029
Acciuio uutomatico < 800 10719 9SMnPb28 210 170 10 05 0,024 {0,019 | 0,014 {0,029
Acciuio du cementuzione hoh leguto < 800 1,0401 C15 180 140 10 05 0,017 {0,013 | 0,010 {0,029
Accivio du cementuzione leguto <1000 1,7331 16MnCr5 (EC80) 160 130 10 0] 0,012 | 0,009 | 0,007 |0,029
Accidio bonificuto non leguto < 850 1,0503 C45 170 135 10 05 0,017 [ 0,013 | 0,010 {0,029
Accidio bonificuto non leguto <1000 1,0601 C60 160 130 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
p Acciuio bonificuto leguto < 800 15131 50MnS14 160 130 10 05 0,018 {0,014 | 0,010 {0,029
Accidio bonificuto leguto <1300 15755 3INICr14 140 115 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,029
Accidio per yetti < 850 09650 G-X260Cr27 140 110 10 05 0,018 [ 0,014 | 0,010 {0,029
Accidio du hifruruzione <1000 18504 34CrA16 160 130 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Acciuio du nitruruzione <1200 1,8515 31CrMo12 140 115 10 0] 0,012 | 0,009 | 0,007 |0,022
Accidio per cuscinetti <1200 1,3505 100Cr6 (W3) 160 130 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Accidio per utensili (luvoruzione u freddo) <1300 12312 | 40CrMnMoS8 6 150 120 10 05 0,017 [ 0,013 | 0,010 {0,029
6%?\% Accidio per utensil (lavorazione u culdo) <1300 12343 | x38CMovsl | 130 | 100 | 10 | 05 0017 [ 0013 0,010 0,029
6400W)SP Accidio inossidabile sulfurato < 850 14305 X8CrNiS18-9 110 90 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
Accidio inossidubile ferritico <750 14510 X3CrTi7 100 80 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
M Accidio inossidubile martensitico <900 14034 X46Cr13 85 70 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
Accivio inossidubile, fertico / martensitico <1100 14313 X3CIN113.4 100 80 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
Accidio inossidubile, uustenitico / fenitico < 850 14460 X8CrNiMo27 5 100 80 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
Accidio inossidubile uustenitico <750 14301 X5CNi18-10 100 80 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
Ghisu grigiu con grufite lumellure 100-350 06010 GG10 170 135 10 05 0,024 0,019 [ 0,014 {0,036
Ghisu grigiu con grufite lumellare 300-1000 0,6030 GG30 140 110 10 05 0,018 | 0,014 [ 0,010 {0,036
Ghisu sferoidule 300-500 0,7040 GGGA0 160 130 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
K Ghisu sferoidule 550-800 0,7060 GGGH0 130 100 10 05 0,018 (0,014 | 0,010 {0,029
Ghisu fempratu biuncu 350-450 0,8035 GTW35 150 120 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Ghisu fempratu biancu 500-650 0,8055 GTW55 140 110 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Ghisu fempratu heru 350-450 08135 G1S35 150 120 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Ghisu fempratu heru 500-700 08155 1855 135 110 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Accidio du costruzione yenerdle <800 1,0037 St37-2 200 160 10 05 [00120,009 |0,007|0020| 001500110023
Acciuio uutomatico < 800 10719 9SMnPb28 210 170 10 05 [00120,009 |0,007|0020|0015 0011|0023
Acciuio du cementuzione hoh leguto <800 1,0401 Cl5 180 140 10 05 |0,010|0,008|0,006|0014|0011 | 0,008 |0,023
Acciuio du cementuzione leguto <1000 1,7331 | 16MnCr5 (EC80) 160 130 10 05 [0,009 {0,007 | 0005|0010 | 0,008 | 0,005 0,023
Accidio bonificuto non leguto < 850 1,0503 C45 170 135 10 05 [0,0100,008 |0,006|0014]0011 | 0,008 |0,023
Accidio bonificuto non leguto <1000 1,0601 C60 160 130 10 05 [0011{0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
p Accidio bonificuto leguto < 800 15131 50MnS14 160 130 10 05 [0011{0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Accidio bonificuto leguto <1300 15755 31 NiCr14 140 115 10 05 [0,009 | 0,007 | 0005|0010 0,008 | 0,005 0,023
Accidio du hitrurazione <1000 18504 34CrA16 160 130 10 05 [0011]0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Accidio du hifruruzione <1200 18515 31CriV1012 140 115 10 05 [0011{0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Acciuio per yetti < 850 09650 G-X260Cr27 140 110 10 05 [0,008|0,006|0,004|0010|0,008 |0,005|0017
Accidio per cuscinetti <1200 1,3505 100Cr6 (W3) 160 130 10 05 [00110,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Acciuio per utensili (luvoruzione u freddo) <1300 12312 40CrMnMoS8 6 150 120 10 05 |0,010{0,008 0006|0014 0011|0008 0,023
Ry Accidio per utensili (luvorazione u caldo) <1300 12343 X38CrMoV 51 130 100 10 05 [00100,008|0,006|0014]0011 | 0,008 |0,023
Accidio inossidubile suffurato < 850 14305 X8CINiS18 9 110 90 1.0 05 [0,007|0,005|0,004|0010| 0,008 | 0005|0015
Accidio inossidubile feritico <750 14510 X3CrTi7 100 80 10 05 [0,007|0,005|0,004|0010| 0,008 | 0005|0015
M Acciuio inossidubile maurtensitico <900 14034 X46Cr13 85 70 10 05 [0,007|0,005]|0,004|0010| 0,008 | 0005|0015
Accidio inossidubile, fertico / martensitico <1100 14313 X3CIN113.4 100 80 10 05 [0,007|0,005|0,004|0010| 0,008 | 0005|0015
Accidio inossiddbile, austenitico / fenitico <850 14460 X8CNiMo27 5 100 80 10 05 0,007 {0,005 0004|0010 0,008 |0,005|0015
Accidio inossidubile uustenitico <750 14301 X5CNi18-10 100 80 10 05 [0,007|0,005|0,004|0010| 0,008 | 0005|0015
Ghisu grigiu con yrufite lumellare 100-350 06010 GG10 170 135 10 05 [0014|0011|0,008|0020|0015|0011|0,029
Ghisu grigiu con yrufite lumellare 300-1000 0,6030 GG30 140 110 10 05 [00120,009 |0,007|0015]|0011 | 0,008 |0,029
Ghisu sferoidule 300-500 0,7040 GGGA0 160 130 10 05 [0011|0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
K Ghisu sferoidule 550-800 0,7060 GGGH0 130 100 10 05 [0011{0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Ghisu fempratu biancu 350-450 08035 GTW35 150 120 10 05 [0011{0,008|0,006|0015|0011 | 0,008 |0,023
Ghisu tfempratu biancu 500-650 0,8055 GTW55 140 110 10 05 [00110,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Ghisu fempratu hera 350-450 08135 G1835 150 120 10 05 [0011{0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Ghisu femprata hera 500-700 08155 GTS55 135 110 10 05 [0011{0,008|0,006|0015|0011 | 0,008 |0,023

* Frese ruyyiute:

cdlcolare n[rpm] secondo Tab K u pay. 46
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CUTTING TOOLS MANUFACTURING

Fresatura Acciaio

v
O
n

~
3
3

DC=5mm

DC=6mm

DC=8mm

DC

3
3

DC

3
3

DC=14mm

DC =20 mm

DC =25mm

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0102xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0102xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0102xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0102xDC

ue
0304xDC | ©

ue
06-10xDC

ue
0102xDC

ue
0304xDC | D

ue
06-10xDC

ue
0102xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0102xDC

ue
06-10xDC

ue
0102xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
01-02xDC

ue
0304xDC

ue
06-10xDC

~
3

m|

fz [mm

]

fz[mm

]

fz [mm

]

fz [mm

]

fz [mm]

fz [mm]

fz [mm]

fz [mm]

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0060

0,096

0,072

0,108

0,126

0103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0080

0,060

0.096

0072

0,108

0.126

0,103

0016

0,043

0032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0060

0,096

0,072

0,108

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0,063

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0,072

0,108

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,09

0072

0,108

0.126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0,072

0,108

0,126

0,103

0016

0,043

0032

0.053

0,039

0,064

0,048

0,080

0.060

0.096

0072

0,108

0.126

0,103

0016

0,043

0032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0126

0,103

0012

0,032

0,024

0,040

0,030

0,048

0,036

0,064

0,048

0,080

0,060

0,081

0,101

0,083

0016

0,043

0,032

0,063

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0,072

0,108

0,126

0,103

0016

0,043

0032

0053

0.039

0,064

0,048

0,080

0.060

0,096

0072

0,108

0.126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0,126

0,103

0010

0,027

0,020

0,036

0,027

0,043

0,032

0,054

0,041

0,068

0,051

0,072

0,094

0,077

0,010

0,027

0.020

0036

0,027

0,043

0,032

0.054

0,041

0.068

0,051

0072

0,094

0,077

0,010

0,027

0,020

0,036

0,027

0,043

0,032

0,054

0,041

0,068

0,051

0072

0,094

0,077

0010

0,027

0,020

0,036

0,027

0,043

0,032

0,054

0,041

0,068

0,051

0,072

0,094

0077

0,010

0,027

0,020

0,036

0,027

0,043

0,032

0,054

0,041

0,068

0,051

0,072

0,094

0,077

0,010

0,027

0,020

0036

0,027

0,043

0032

0,054

0,041

0,068

0,051

0072

0,094

0,077

0,020

0,051

0,038

0,061

0,045

0072

0,054

0,093

0,069

0,112

0,083

0,135

0,152

0,124

0,020

0,051

0,038

0,061

0,045

0,072

0,054

0,093

0069

0,112

0,083

0,135

0,152

0.124

0016

0,043

0032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

009

0072

0,108

0.126

0,103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,09

0072

0,108

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0060

0,096

0,072

0,108

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0.080

0,060

0.096

0,072

0,108

0.126

0,103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0,072

0,108

0,126

0,103

0013

0,035

0,026
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0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0035

0.026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0,010

0,026

0,019

0,032

0,024

0,038

0,029

0,051

0,038

0,064

0,048

0,066

0,050

0,035

0,065

0,081

0,066

0,101

0,080

0,062

0013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0.038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0.026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0,008

0,022

0,016

0,029

0,021

0,034

0,025

0,044

0,032

0,054

0,041

0,057

0,043

0,031

0,057

0,075

0,061

0,092

0,073

0,056

0,008

0022

0016

0.029

0,021

0,034

0,025

0,044

0032

0,054

0,041

0,057

0043

0,031

0,057

0075

0,061

0,092

0073

0,056

0,008

0,022

0016

0,029

0,021

0,034

0,025

0,044

0,032

0,054

0,041

0,057

0,043

0,031

0,057

0,075

0,061

0,092

0,073

0,056

0,008

0,022

0,016

0,029

0,021

0,034

0,025

0,044

0,032

0,054

0,041

0,057

0,043

0,031

0,057

0,075

0,061

0,092

0,073

0,056

0,008

0.022

0016

0.029

0,021

0,034

0.025

0,044

0032

0.054

0,041

0,057

0043

0,031

0,057

0075

0,061

0.092

0073

0,056

0,008

0,022

0016

0,029

0,021

0,034

0,025

0,044

0,032

0,054

0,041

0,057

0,043

0,031

0,057

0,075

0,061

0,092

0,073

0,056

0016

0,041

0,031

0,049

0,036

0,058

0,043

0,074

0,055

0,090

0,067

0,100

0,075

0,054

0,108

0,121

0,099

0,160

0.127

0,098

0016

0,041

0,031

0.049

0,036

0.058

0,043

0074

0.055

0.090

0,067

0.100

0075

0,054

0.108

0,121

0.099

0.160

0.127

0,098

0013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,061

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0,013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080




Fresatura - parametri di tagli

o) o ) ) DC=2mm DC=3mm
2 > 2 >)
32185182 |85| 8| 8| 8| 8| 8| g| 8
SEIT R T T8 s3]s333|35]33|32| 32
o ® o ol S| 3| & 5| 3| & s
Tipo ISO Muateridle Resistenza [MPd]| N, Denominuzione | Ve [m/min] ap muxx DC fz [mm] fz [mm]
Accidio du costfruzione yeherdle <800 1,0037 St37-2 200 160 10 05 [0,012]0,009 [0,007 [ 0020|0015 | 0,011 [0,023
Acciuio uutomatico < 800 10719 9SMnPb28 210 170 10 05 [00120,009 | 0,007 | 0020|0015 0011|0023
Acciuio du cementuzione hoh leguto < 800 1,0401 C15 180 140 10 05 [0,0100,008|0,006|0014]0011 | 0,008 |0,023
Acciuio du cementuzione leguto <1000 1,7331 16MnCr5 (EC80) 160 130 10 05 |0,009|0,007|0,005| 0,010 | 0,008 | 0,005 0,023
Accidio bonificuto non leguto < 850 1,0503 C45 150 135 10 05 [0,010 0,008 |0,006|0014]0011 | 0,008 |0,023
Accidio bonificuto non leguto <1000 1,0601 C60 160 130 10 05 [0011|0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
p Acciuio bonificuto leguto < 800 15131 50MnS14 160 130 10 05 [0011{0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Acciuio bonificuto legato <1300 1,5755 31INiCr14 140 115 10 05 [0,009)0,007 [0,005|0,010| 0,008 |0,005|0,023
Accidio per yetti < 850 09650 G-X260Cr27 140 110 10 05 [00110,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Accidio du hifrurazione <1000 18504 34CrA16 160 130 10 05 [0011]0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Acciuio du nitruruzione <1200 1,8515 31CrMo12 140 115 10 05 | 0,008 |0,006|0,004|0,010 | 0,008 | 0005|0017
Accidio per cuscinetti <1200 1,3505 100Cr6 (W3) 160 130 10 05 [0011|0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Accidio per utensili (luvoruzione u freddo) <1300 12312 | 40CrMnMoS8 6 150 120 10 05 [0,0100,008 |0,006|0014]0011 | 0,008 |0,023
K2R)* Accidio per utensili (luvoruzione u culdo) <1300 1,2343 X38CrMoV 51 130 100 10 05 |0,010{0,008 0006|0014 0011|0008 0,023
63(R)” Accidio inossidubile sulfurato <850 1,4305 X8CrNiS18-9 110 90 10 05 [0,007 0,005 |0,004|0,010|0,008 |0,005[0015
Accidio inossidubile ferritico <750 14510 X3CrTi17 100 80 10 05 [0,007 |0,005|0,004|0010| 0,008 | 0005|0015
M Acciuio inossidubile martensitico <900 14034 X46Cr13 85 70 10 05 [0,007|0,005|0,004|0010| 0,008 | 0005|0015
Accidio inossidubile, ferritico / martensitico <1100 14313 X3CiN113.4 100 80 10 05 [0,007 0,005 |0,004|0,010]|0,008 |0,005[0015
Accidio inossidubile, austenitico / feritico <850 1,4460 X8CNiMo27 5 100 80 10 05 {0,007 0,005 (0,004 |0,010|0,008 |0,005[0015
Acciuio inossidubile uustenitico <750 14301 X5CrNi18-10 100 80 10 05 [0,007|0,005|0,004|0010| 0,008 | 0005|0015
Ghisu grigiu con grufite lumellure 100-350 06010 GG10 170 135 10 05 [0014|0011|0,008|0020|0015 0011|0029
Ghisu grigiu con grufite lumellure 300-1000 0,6030 GG30 140 110 10 05 [0,012]0,009 (0,007 [0,015]0,011 | 0,008 [0,029
Ghisu sferoidule 300-500 0,7040 GGGA0 160 130 10 05 [0011|0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
K Ghisu sferoidule 550-800 0,7060 GGGH0 130 100 10 05 [0011{0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Ghisu tempraty biuncu 350-450 0,8035 GTW35 150 120 10 05 [0,011]0,008 [0,006|0015]|0,011 |0,008 [0,023
Ghisu fempratu biancu 500-650 0,8055 GTW55 140 110 10 05 [0011|0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Ghisu fempratu hera 350-450 08135 G1S35 150 120 10 05 [0011|0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Ghisu fempratu heru 500-700 08155 1855 135 110 10 05 [0011{0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023

* Frese ragyiate: calcolare n[rom] secondo Tab.K a pay. 46
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CUTTING TOOLS MANUFACTURING

Fresatura Acciaio

DC=4mm| DC=5mm DC=6mm DC =8mm DC=10mm DC=12mm DC=14mm DC=16mm DC=20mm DC=25mm
2l 8 gl &| 28 gl &| 8 gl &| 8 2 | 8 2 gl 8 2 gl 8 2 gl 8 2 gl 8 2 gl &
25| 35| 38|33 33| 3533|3335 |35|38|35[35|35(38[85|%5|85|%5|%5| 38|85 |s5|ss8|s3|s3|38|33]|3ss
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
0018] 0,013 [ 0,035 | 0,026 [ 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 [ 0,038 | 0,026 0,048 | 0,032 | 0,077 [ 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 [ 0,103 | 0,080

HE

0,018 0,013 | 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,067 | 0,038 | 0.083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 0,101 [ 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018] 0,013 | 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 [ 0,021 { 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 [ 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 { 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,013 0,010 [ 0,026 | 0,019 { 0,013 ] 0,032 | 0,024 | 0,016 | 0,038 | 0,029 | 0,019 [ 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,066 | 0,050 | 0,035 | 0,065 | 0,050 | 0,038 | 0,081 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,080 | 0,062

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 ] 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,011] 0,008 | 0,022 | 0,016 ] 0,011 | 0,029 | 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 | 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 [ 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 | 0,092 [ 0,073 | 0,056

0,011] 0,008 | 0,022 | 0,016 | 0,011 0,029 | 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 0,017 | 0.044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 | 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 ] 0,092 | 0.073 | 0,056

0,011] 0,008 [ 0,022 | 0,016 | 0,011 0,029 { 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 | 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 | 0,092 | 0.073 | 0,056

0,011] 0,008 | 0,022 | 0,016 0,011 | 0,029 { 0,021 | 0,014 { 0,034 | 0,025 | 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 [ 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 [ 0,048 | 0,092 [ 0,073 | 0,056

0,011] 0,008 | 0,022 | 0,016 | 0,011 | 0,029 [ 0,021 [ 0,014 | 0,034 | 0,025 | 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 [ 0,027 [ 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 | 0,092 [ 0,073 | 0,056

0,011] 0,008 [ 0,022 | 0,016 { 0,011 0,029 | 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 | 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 ] 0,092 | 0.073 | 0,066

0,022 0,016 [ 0,041 | 0,031 | 0,020 | 0,049 | 0,036 | 0,024 | 0,058 | 0,043 | 0,029 | 0,074 | 0,055 | 0,037 | 0,090 | 0,067 | 0,045 0,100 | 0,075 | 0,054 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0,121 | 0,099 | 0,077 | 0,160 | 0,127 | 0,098

0,022 0,016 | 0,041 | 0,031 | 0,020 | 0,049 | 0,036 | 0,024 | 0,058 | 0,043 | 0,029 | 0,074 | 0,055 | 0,037 | 0,090 | 0,067 | 0,045 | 0,100 | 0,075 | 0,054 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0,121 | 0,099 | 0,077 | 0,160 | 0,127 | 0,098

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018] 0,013 | 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 { 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 [ 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 { 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018] 0,013 ] 0,035 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 { 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 [ 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 { 0,103 | 0,080




Fresatura - parametri di taglio

DC=1mm
e mux=0,1xDC
Tipo 1SO Materidle Durezzu [HRC] N, Denominuzione Ve [m/min] up mux x DC fz [mm]
Accidio bonificato hoh leyuto 1,0503 C45 120 01 0,002
Accidio bonificato du utensili 59-61 1.2080 (K100) X210Cr12 70 0,1 0,002
62RHR* P Accidio bonificato da utensili 60-62 1.2379 (K110) X155CrVMo121 70 0,1 0,002
Accidio bonificato 58-60 1.2842 90MnVCr8 70 0,1 0,003
Accidio bonificato inossidubile 52-54 12083 X40Cr14 100 0.1 0,002
* Frese rugyiute: culcolure n[rpm] secondo Tub K u puy. 46
DC=2mm
e mux=0,1xDC
Tipo 1SO Materidle Durezzu [HRC] NI, Denhominuzione Ve [m/min] up mux x DC fz [mm]
Acciuio bonificato hoh leguto 1,0503 C45 120 01 0,004
Accidio bonificato du utensili 59-61 1.2080 (K100) X210Cr12 70 0,1 0,005
66THR P Accidio bonificuto du utensili 60-62 1.2379 (K110) X155CrVMo121 70 0,1 0,005
Accidio bonificato 58-60 1.2842 90MnVCr8 70 0,1 0,006
Acciuio bonificuto inossidubile 52-54 12083 X40Cr14 100 0,1 0,004
DC=3mm DC=4mm
2 2 2 2 s 2 2
$S | 33| 32| 83| 83| 82| s
Tipo 1SO Muteriule Resistenzu [MPd]|  Nr. | Denominuzione | Ve [m/min] {up max x DG fz [mm] fz [mm]
Accidio du costruzione generale <800 1,0037 St37-2 200 10 0014 | 0011 | 0,008 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Accidio uutomatico <800 10719 9SMnPb28 210 10 0014 | 0011 [ 0008 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Acciuio du cementuzione hon leyuto <800 1,0401 ClS 180 10 0,010 | 0008 | 0,005 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Accivio du cementazione legato <1000 1,7331 | 16MnCr5 (EC80) 160 10 0007 | 0005 | 0,004 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Accidio bonificato non legato <850 1,0503 C45 170 10 0010 | 0,008 | 0005 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Accidio bonificuto hon legato <1000 1,0601 C60 160 10 0010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
p Accivio bonificuto leyuto <800 15131 50MnS14 160 10 0,010 | 0,008 | 0,006 | 0016 | 0,013 [ 0009 | 0025
Acciuio bonificuto leguto <1300 15755 3INICr14 140 10 0007 | 0005 | 0,004 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Accidio per yefti <850 09650 G-X260Cr27 140 10 0010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Accidio du nitrurazione <1000 1,8504 34CrA16 160 10 0,010 | 0008 | 0,006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Accidio du nitrurazione <1200 18515 31CrMo12 140 10 0007 | 0005 | 0,004 | 0012 | 0009 | 0007 | 0018
Accidio per cuscinetti <1200 13505 100Cr6 (W3) 160 10 0010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Acciuio per utensili (luvoruzione u freddo) <1300 1,2312 40CrMnMoS8 6 150 10 0,010 | 0008 | 0,005 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
MR Acciuio per utensili (luvorazione u culdo) <1300 1,2343 X38CrMoV 51 130 10 0,010 | 0,008 | 0005 | 0016 | 0,013 | 0009 | 0025
Accidio inossidubile sufurato <850 1,4305 X8CrNiS18-9 110 10 0007 | 0,005 | 0,004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
Accidio inossidubile feritico <750 14510 X3CrTi17 100 10 0,007 | 0005 | 0,004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
M Accidio inossidubile martensitico <900 1,4034 X46Cr13 85 10 0,007 | 0,005 | 0004 | 0010 | 0,008 | 0006 | 0015
Accidio inossidubile, ferritico / martensitico <1100 14313 X3CiN113.4 100 10 0,007 | 0,005 | 0,004 | 0010 | 0,008 | 0006 | 0015
Accidio inossiddbile, austenitico / ferritico <850 1,4460 X8CrNiMo27 5 100 10 0007 | 0,005 [ 0,004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
Acciuio inossidubile uustenitico <750 1,4301 X5CrNi18-10 100 10 0,007 | 0,005 | 0,004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
Ghisu grigiu con yrdfite lumellure 100-350 0,6010 GG10 170 10 0014 | 0011 | 0008 | 0020 | 0016 [ 0011 | 0,029
Ghisu yrigiu con yrufite lumellare 300-1000 0,6030 GG30 140 10 0010 | 0,008 | 0006 | 0020 | 0016 | 0011 | 0,029
Ghisu sferoidule 300-500 0,7040 GGG40 160 10 0010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
K Ghisu sferoidule 550-800 0,7060 GGG60 130 10 0010 | 0,008 | 0,006 | 0016 | 0,013 [ 0009 | 0025
Ghisa temprata biancu 350-450 0,8035 GTW35 150 10 0010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Ghisu temprata biancu 500-650 0,8055 GTW55 140 10 0010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Ghisu tempratu herd 350-450 08135 G135 150 10 0010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Ghisu temprata neru 500-700 08155 GT855 135 10 0,010 | 0,008 | 0,006 | 0016 | 0,013 [ 0009 | 0025

* Frese ragyiute: culcolare n[rpm] secondo Tab.K u pay. 46



Cer—irm

CUTTING TOOLS MANUFACTURING

Fresatura Acciaio

DC=15mm DC=2mm DC=3mm DC=4mm DC=5mm DC=6mm DC=8mm DC=10mm DC=12mm
uemux=0,1xDClue mux=0,1 x DC|ue mux =0,1 x DC|ue mux =0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC|ue mux =0,1 x DC|ue mux = 0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
0,003 0,004 0,006 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,004 0,005 0,008 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,004 0,005 0,009 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,004 0,006 0,009 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,003 0,004 0,006 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
DC=3mm DC=4mm DC=5mm DC=6mm DC=8mm DC=10mm DC=12mm
uemux=0,1xDClue mux=0,1xDC|ue mux =0,1 x DC|ue mux =0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC|{ue mux =0,1 x DC
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
0,006 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,008 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,009 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,009 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,006 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
DC=5mm DC=6mm DC=8mm DC=10mm DC=12mm DC=16mm DC=18mm DC=20mm
2 2 2 2 2 2 2 2 2 s 2 s 2 s 2 b= 2 b= 2 b 2 2 2
83| S| 85| 85| 35| 8| 83| 3S | S | 83| sS | 85| 83| sS | 8S | 83| s | S| 83| s | S| 83 | ss
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 [ 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 [ 0030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 [ 0047 | 0087 [ 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0030 | 0072 | 0054 | 0,036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0014 | 0009 | 0023 | 0017 | 0011 | 0027 | 0020 | 0014 | 0048 | 0036 | 0024 | 0060 | 0045 | 0030 | 0060 | 0046 | 0035 | 0067 | 0053 | 0041 | 0075 | 0,061 | 0.047

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0030 | 0072 | 0054 | 0,036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0012 | 0008 | 0020 | 0015 | 0,010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0,051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044

0012 | 0008 | 0020 | 0015 | 0,010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0,051 | 0038 | 0026 [ 0053 | 0041 | 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044

0012 | 0008 | 0020 | 0015 | 0010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 [ 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044

0,012 | 0008 | 0020 | 0015 [ 0010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 [ 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044

0012 | 0008 | 0020 | 0015 | 0010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0,051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044

0012 | 0008 | 0020 | 0015 | 0010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 [ 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044

0022 | 0015 [ 0035 | 0026 | 0017 | 0041 | 0030 | 0020 | 0070 | 0052 | 0035 | 0084 | 0063 | 0042 | 0,100 | 0076 | 0,059 | 0,107 | 0,084 | 0065 | 0,112 | 0092 | 0071

0022 | 0015 | 0035 | 0026 | 0017 | 0041 | 0030 | 0020 | 0070 | 0,052 | 0,035 | 0084 | 0063 | 0042 | 0,100 | 0076 | 0,059 | 0,07 | 0084 | 0065 [ 0,112 | 0092 | 0071

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 [ 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 [ 0045 | 0030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 [ 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0030 | 0072 | 0054 | 0,036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059




Fresatura - parametri di taglio

DC=11mm [DC=125mm | DC=16mm
Tipo 1SO Muateridle Resistenzu [MPd] N, Denominuzione Ve [m/min] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
Accidio du costruzione yenerdle <800 1,0037 S$137-2 80 0015 0,018 0,021
Acciuio uutomatico < 800 10719 9SMnPb28 84 0,015 0,018 0,021
Acciuio du cementuzione hoh leyuto <800 1,0401 ClS 72 0015 0,018 0,021
Accidio du cementuziohe legato <1000 1,7331 16MnCr5 (EC80) 64 0,015 0,018 0,021
Accidio bonificuto non legato <850 1,0503 C45 68 0,015 0,018 0,021
Acciuio bonificuto hoh leguto <1000 1,0601 C60 64 0015 0,018 0,021
p Accidio bonificuto leguto < 800 15131 50MnS14 64 0,015 0,018 0,021
Accidio bonificuto leguto <1300 1,5755 31INiCr14 56 0,015 0,018 0,021
Accidio per yetti < 850 09650 G-X260Cr27 56 0,015 0,018 0,021
Accidio du nitrurazione <1000 1,8504 34CrA16 64 0015 0,018 0,021
Accidio du hitrurazione <1200 18515 31CrMo12 56 0011 0014 0,016
Accidio per cuscinetti <1200 1,3505 100Cr6 (W3) 64 0015 0018 0,021
Acciuio per utensili (luvoruzione u freddo) <1300 12312 40CrMnMoS8 6 60 0015 0,018 0,021
75t Acciuio per utensili (luvoruzione u culdo) <1300 12343 X38CrMoV 51 60 0,015 0,018 0,021
Accidio inossidubile sulfurato <850 14305 X8CrNiS18-9 44 0,010 0,012 0014
Accidio inossidubile ferritico <750 1451 X3CrTi17 40 0,010 0,012 0,014
M Acciuio inossidubile martensitico <900 14034 X46Cr13 34 0015 0,018 0,021
Accidio inossidubile, ferritico / martensitico <1100 14313 X3CIN113.4 40 0015 0,018 0,021
Accidio inossidubile, austenitico / fenitico <850 1,446 X8CMiMo27 5 40 0,015 0018 0,021
Accidio inossidubile uustenitico <750 14301 X5CrNi18-10 40 0,015 0,018 0,021
Ghisu grigiu con grafite lumellare 100-350 0,601 GGI10 68 0,028 0,034 0,040
Ghisu grigiu con yrdfite lumellare 300-1000 0,603 GG30 56 0,028 0,034 0,040
Ghisu sferoidule 300-500 0,704 GGG40 64 0,012 0,014 0017
K Ghisu sferoidule 550-800 0,706 GGGH0 52 0,012 0,014 0,017
Ghisu femprata biancu 350-450 08035 GTW35 60 0,015 0,018 0,021
Ghisu femprata biancu 500-650 0,8055 GTW55 56 0,015 0,018 0,021
Ghisu tfempratu heru 350-450 08135 G1535 60 0,015 0,018 0,021
Ghisu fempratu nera 500-700 08155 G1555 54 0,015 0,018 0,021

* Ridurre fz del 50% in fase di approccio

Tab. K
gp  |DCx0,05) DCx0,1 [DCx0,15| DCx0,2 |DCx 0,25/ DCx0,3 | DCx04 | DCx 0.5
K 23 1.7 14 1.3 1.2 1.1 1.0 1.0

n[rpm] = K x Ve[m/min] x 1000 / (Dc[mm] x 3,14)
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Fresatura Acciaio

DC=18mm | DC=19mm | DC=21mm | DC=22mm | DC=25mm | DC=28mm | DC=32mm | DC=36mm | DC=40mm
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz[mm] fz[mm] fz[mm] fz [mm]
0025 0,028 0,030 0,030 0030 0,035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0025 0,028 0030 0,030 0030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0.025 0,028 0.030 0,030 0030 0,035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0019 0,021 0,023 0,023 0,023 0,026 0,030 0,034 0,034
0.025 0,028 0030 0,030 0030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0017 0019 0.020 0,020 0,020 0.023 0,027 0.030 0,030
0017 0019 0,020 0,020 0,020 0,023 0,027 0030 0,030
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0030 0,030 0030 0,035 0,040 0,045 0,045
0025 0,028 0030 0,030 0030 0,035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,047 0,053 0,056 0,056 0,056 0,066 0,075 0,085 0,085
0.047 0,053 0.056 0,056 0.056 0.066 0,075 0.085 0,085
0,020 0,022 0,024 0,024 0,024 0,028 0,032 0036 0,036
0,020 0,022 0,024 0,024 0,024 0,028 0,032 0,036 0,036
0025 0,028 0.030 0,030 0,030 0,035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0030 0,035 0,040 0,045 0,045
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