NEW '

NUOVI PRODOTTI PER LE LAVORAZIONI AD ASPORTAZIONE TRUCIOLO

Fresatura ad elevate prestazioni
mettendo al centro la sostenibilita

Maggiori prestazioni con il nuovo sistema ProACT-Mill
di CERATIZIT prodotto al 99% con materie prime seconde

CERATIZIT & un gruppo ad elevata tecnologia
ingegneristica specializzato in utensili da taglio
e soluzioni con utilizzo di materiali duri.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP




Grazie alle nuove frese power si aumenta notevolmente

la produttivita riducendo in modo significativo I'impronta
di CO,

Una fresa prodotta in maniera sostenibile, adatta all'applicazione universale ed estremamente potente: vi
sembra utopistico? Con le frese ProACT-Mill UNI e UNImax di CERATIZIT & ora disponibile una serie di
utensili che soddisfa facilmente tutti i requisiti grazie alle piu recenti tecnologie di geometria e rivestimento e
alla qualita di metallo duro sostenibile CT-GS20Y.

A Universale

— adatta per numerosi materiali
A Sostenibile — realizzata con un substrato di metallo duro riciclato al 99% e con
un’'impronta di CO, (PCF) certificata
A Elevata performance — nuova tecnologia di rivestimento e ottimizzazione della geometria
per massime prestazioni dell’'utensile
A Efficiente — idonea per svariati processi di lavorazione

O\ — a partire da pagina 8
ﬂ Qui trovate ulteriori informazioni sul prodotto.



Grado di metallo duro sostenibile prodotto al
99% con materie prime seconde

Il nuovo grado upGRADE CT-GS20Y & un metallo duro a micrograna con legante al 10% e una dimensione
grana del carburo di tungsteno compresa tra 0,5 e 0,8 ym. Questo grado & ottimale per utensili di foratura e
fresatura in metallo duro integrale e costituisce quindi la scelta ideale per un’'ampia gamma di applicazioni.
Cosa c’e di speciale in CT-GS20Y? Utilizziamo per il 99% materie prime seconde provenienti da utensili da
taglio in metallo duro riciclato. La realizzazione di questo materiale innovativo produce un'impronta di CO,
considerevolmente minore rispetto al metallo duro prodotto con metodi tradizionali. Inoltre,

nella produzione di CT-GS20Y adottiamo un approccio caratterizzato da un utilizzo energetico minimo, un

uso efficiente delle risorse e una logistica ottimizzata.
upGRADE® .

CO,-footprint

Metallo duro upGRADE:
Caratteristiche e vantaggi

40

A Ridurre I'impronta di CO,
A Prestazioni di prodotto eccezionali
A Maggiore sicurezza di approvvigionamento

20

PCF [kg CO Jkg carbide]

Reference Reference CT-GS20Y

upGRADE®

https://cutting.tools/it/ct-gs20y

La Product Carbon Footprint (PCF)
come indice di sostenibilita

Il nostro obiettivo € quello di introdurre sul mercato uno standard comune per il calcolo e la classificazione
dellimpronta di CO2 degli utensili ad asportazione truciolo. Classificazione della Product Carbon Footprint

(PCF). Cosi possiamo garantire la trasparenza desiderata in relazione all'impronta di CO,,.

‘CX\\CERATIZIT

GROUP

PCF classification Classificazione PCF: Caratteristiche e vantaggi

in kg CO, e/kg product

A Maggiore trasparenza nell'impronta di CO,

A 0-5
5 s A Visibile a colpo d’occhio con la classificazione
T S A Opzione di un certificato PCF aggiuntivo per calcolare
D 2535 B — la propria impronta di CO,
CEss0
CFoks0

https://cts.ceratizit.com/it/pcf



Ampio portafoglio di prodotti per svariate
applicazioni in diversi materiali

Lavorare un’ampia varieta di materiali significa affrontare costantemente nuove sfide. La soluzione in questo
caso sono le frese universali adatte per la lavorazione di acciaio, acciaio inox e ghisa. Oltre all’efficienza dei

processi, anche il tema della sostenibilita sta acquisendo sempre piu importanza. La serie di frese in metallo
duro integrale

ProACT-Mill di upGRADE by CERATIZIT unisce entrambi gli aspetti per ottenere metalli duri particolarmente
sostenibili.

Una rapida panoramica di ProACT-Mill:

A |l metallo duro CT-GS20Y con I'impronta di carbonio piu bassa della sua categoria
(comprensiva di certificato PCF)

A Passo dellelica variabile per la massima riduzione delle vibrazioni e un’ottima evacuazione truciolo
A Codolo HB per un'ottima trasmissione delle forze (ProACT-Mill UNImax con codolo HA/HB)
A Speciale geometria dei taglienti di ProACT-Mill UNImax,
progettata per la lavorazione ad asportazione truciolo ad elevato volume
A Nucleo dell’utensile rafforzato per una maggiore stabilita
A Piano di fissaggio rettificato per la massima stabilita
A Tagliente raschiante per finitura per eccellenti qualita della superficie
A |l passo irregolare dei taglienti riduce le vibrazioni
A Data Matrix Code (DMC) inciso con laser per una chiara tracciabilita dell'utensile

https://cts.ceratizit.com/it/proact-mill




Fresatura periferica laterale

Fresatura a interpolazione
elicoidale

Spianatura

Fresatura trocoidale

aim»
- '

| sl = .
; ';'[.-,!l g TR Fresatura in rampa

Fresatura di scanalature dal pieno



Rapporto di prova

Durata utile per scanalature dal pieno
(150 mm = 1 scanalatura dal pieno) 1.2379

60
50 (7,5 m)
Dati tecnici
v, 120 m/min
f, 0,04 mm/zZ
a, 15 mm
a, 10 mm

Tipo di fresatura  scanalatura dal pieno 1,5xD

Refrigerazione aria dall'esterno

. Utensile di riferimento paragonabile 1

Numero di scanalature dal pieno (pezzi)

. Utensile di riferimento paragonabile 2

. ProACT-Mill UNI

Rispetto ad altri utensili universali le frese ProACT-Mill raggiungono

prestazioni fino al 30% maggiori.

In questo contesto gioca un ruolo importante anche il rivestimento di recente sviluppo,
che assicura durate e prestazioni maggiori.

Catena del valore completa nel codice DMC
Informazioni sugli utensili, tracciamento e ricerca

Tutti gli utensili della serie sono dotati di un Data Matrix Code (DMC) inciso con laser che pud essere
utilizzato per richiamare i dati del “gemello digitale”. “Il DMC offre davvero tutto: scansionandolo & possibile
identificare correttamente I'utensile e i relativi dati tecnici. Il cliente pud anche vedere se 'utensile & nuovo
o ricondizionato e quante volte & gia stato da noi per la riaffilatura. Naturalmente non manca il link allo shop
online per facilitare il processo di ordinazione.

CERAsmart

ToolCycle

Il Data Matrix Code (DMC) inciso con
laser fornisce una serie di informazioni
sull'utensile.




Codice DMC: Caratteristiche e vantaggi

A Chiara identificazione dell'utensile

A Tracciabilita del ciclo di vita dell’'utensile

A Link diretto ai prodotti dello shop online

A Informazioni di base come dati di taglio,
dimensioni e consigli d’applicazione

A Cicli di riaffilatura

A Stato dell’'utensile

Scansionate il codice QR, scaricate
I’App e installatela:

. La funzione CERAsmart ToolCycle € disponibile nella nostra CERATIZIT App.
E possibile scaricare la CERATIZIT App direttamente da Apple Store o da Google Play
Store.

Scansione del Vi i . dell
DMC usando la isualizzazione dello

CERATIZIT App o e (s::;l;irmo ittraverso
- smar

Cockpit

Utensili seriali Vista dell’App
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Frese in metallo duro integrale
Frese ad elevate prestazioni

ProACT-Mill - Frese a candela

La fresa sostenibile ad elevate prestazioni per la lavorazione universale
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WNT \ Performance

Frese in metallo duro integrale
Frese ad elevate prestazioni

ProACT-Mill - Frese a candela

La fresa sostenibile ad elevate prestazioni per la lavorazione universale
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3 010 6 28 120 18 54 6 4 45,74 03100
3 010 8 28 150 21 57 6 4 48,96 03200
4 013 8 38 135 18 54 6 4 45,74 04100
4 013 11 38 165 21 57 6 4 48,96 04200
5 018 9 48 155 18 54 6 4 45,74 05100
5 018 13 48 185 21 57 6 4 48,96 05200
5 018 22 48 245 27 63 6 4 49,71 05300
6 020 10 55 180 18 54 6 4 45,74 06100
6 020 13 55 210 21 57 6 4 48,96 06200
6 020 13 55 420 44 80 6 4 51,35 06400
6 020 22 55 270 27 63 6 4 50,16 06300
8 020 12 75 220 22 58 8 4 60,75 08100
8 020 19 75 210 27 63 8 4 66,79 08200
8 020 21 75 620 64 100 8 4 73,49 08400
8 020 28 75 360 44 80 8 4 70,14 08300
10 030 14 95 260 26 66 10 4 86,87 10100
0 030 22 95 320 32 72 10 4 97,74 10200
10 030 22 95 50 60 100 10 4 108,07 10400
0 030 33 95 540 60 100 10 4 102,90 10300
22 030 16 15 280 28 T3 12 4 113,54 12100
2 030 26 15 380 38 83 12 4 123,16 12200
22 030 26 15 730 75 120 12 4 135,11 12400
122 030 42 115 540 55 100 12 4 129,14 12300
14 030 18 135 300 30 75 14 4 149,47 14100
14 030 26 135 380 38 83 14 4 172,70 14200
14 030 48 135 540 55 100 14 4 179,35 14300
16 040 22 155 340 34 82 16 4 231,46 16100
16 040 36 155 440 44 92 16 4 276,41 16200
16 040 36 155 1000 102 150 16 4 304,14 16400
16 040 53 155 840 102 150 16 4 290,27 16300
20 050 26 195 420 42 92 20 4 333,64 20100
20 050 38 195 540 54 104 20 4 378,12 20200
20 050 38 195 1000 100 150 20 4 418,74 20400
20 050 68 195 840 100 150 20 4 398,43 20300
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Frese in metallo duro integrale
Frese ad elevate prestazioni

ProACT-Mill - Frese toriche

La fresa sostenibile ad elevate prestazioni per la lavorazione universale
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1,00 8 2,8 15,0 21 57 6
0,25 1" 3,8 16,5 21 57 6
0,50 1 3,8 16,5 21 57 6
1,00 11 3,8 16,5 21 57 6
0,50 13 4.8 18,5 21 57 6
1,00 13 4.8 18,5 21 57 6
1,50 13 4.8 18,5 21 57 6
0,50 13 55 21,0 21 57 6
0,80 13 55 21,0 21 57 6
1,00 13 55 21,0 21 57 6
1,50 13 55 21,0 21 57 6
2,00 13 55 21,0 21 57 6
0,50 19 75 27,0 27 63 8
0,80 19 75 27,0 27 63 8
1,00 19 75 27,0 27 63 8
1,50 19 75 27,0 27 63 8
2,00 19 75 27,0 27 63 8
0,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,00 22 9,5 32,0 32 72 10
1,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,60 22 9,5 32,0 32 72 10
2,00 22 9,5 32,0 32 72 10
0,50 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,50 26 11,5 38,0 38 83 12
1,60 26 11,5 38,0 38 83 12
2,00 26 11,5 38,0 38 83 12
3,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,50 36 15,5 44,0 44 92 16
1,60 36 15,5 44,0 44 92 16
2,00 36 15,5 44,0 44 92 16
2,50 36 15,5 440 44 92 16
3,00 36 15,5 44,0 44 92 16
1,00 38 19,5 54,0 54 104 20
1,50 38 19,5 54,0 54 104 20
2,00 38 19,5 54,0 54 104 20
2,50 38 19,5 54,0 54 104 20
3,00 38 19,5 54,0 54 104 20
4,00 38 19,5 54,0 54 104 20
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WNT \ Performance

Frese in metallo duro integrale
Frese ad elevate prestazioni

ProACT-Mill - Frese a candela

La fresa sostenibile ad elevate prestazioni per la lavorazione universale

A |doneo per la fresatura trocoidale
A Con rompitruciolo
A Profondita di taglio: finoa 3 x DC
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WNT \ Performance

Frese in metallo duro integrale
Frese ad elevate prestazioni

ProACT-Mill - Frese a candela

La fresa sostenibile ad elevate prestazioni per la lavorazione universale
A Progettata specificamente per |a lavorazione ad asportazione truciolo ad elevato volume
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6 13 58 19 21 57 6 0,1
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10 22 9,7 30 32 72 10 0,2
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16 36 15,5 42 44 92 16 0,3
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WNT \ Performance Frese in metallo duro integrale

Dati di taglio
: i : ;e R 0 . Resistenza Sigladel  Denominazione  Sigladel  Denominazione
Sotioaiuppolleinatorizl iy lndice o detuttural terice N/mm#* /HB/HRC  materiale materiale materiale materiale
P11 <015%C ricotto 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 ricotto 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Acciaio non legato PA.3 bonificato 840N/mm?/250HB  1.1191  C45E 1.0535 C55
P1.4 ricotto 910 N/mm?/270HB 11223 C60R 1.0535 C55
<0,75%C
P1.5 bonificato 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 45520
P.21 ricotto 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 bonificato 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Acciaio a basso legante
P.2.3 bonificato 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P2.4 bonificato 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
CEIHBEIIINDO (oo g fempratoerinvenuto 100N/ /300HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
Acciaio per utensili
P.3.3 temprato e rinvenuto 1300 N/mm?/400HB 12343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
Acciaio resistente alla P.4.1 perlitico/ martensitico ricotto 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Coliosiony P.4.2 martensitico bonificato 1010 Nimmz /300HB 14112 X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenitico, austenitico / ferritico temprato 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Acclaioresistentealla 9 4 ustenitico bonificato 300 HB 14841 X15CINiSi25-21 14539 XINICrMoCu25-20-5
corrosione
M.3.1 austenitico / ferritico (duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitico/ ferritico 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ghisa grigia
K.1.2 perlitico (martensitico) 500 N/mm?2/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritico 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Ghisa grigia sferoidale
K.2.2 perlitico 845 N/mm?/ 250 HB 0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritico 440 N/mm?/ 130 HB 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Ghisa temprata
K.3.2 perlitico 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 noninvecchiabile 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Leghe di alluminio estruso
N.1.2 invecchiabile invecchiato 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12 % Si, non invecchiabile 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AISi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Leghe di alluminio fuso N.2.2 <12% Si, invecchiabile invecchiato 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, non invecchiabile 440 N/mm?/130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 leghe automatiche, PB>1 % 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Ramee
leghe di rame N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(bronzo, ottone)
N.3.3 CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Leghe di magnesio N.4.1 magnesio e leghe di magnesio 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.4141 ricotto 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X4ONiCrSi38-18
base Fe
S.1.2 invecchiato 950 N/mm?/ 280 HB 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
_ Leghe S.24 ricotto 840 N/mm2/250 HB  2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
resistenti al calore
S S.2.2 base Nioppure Co invecchiato 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 colato 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 titanio puro 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 37034  Ti99,7
Leghe di titanio S.3.2 leghealfaebeta invecchiato 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 leghe beta 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 temprato e rinvenuto 46-55HRC
p
HA.2 temprato e rinvenuto 56-60 HRC
Acciaio temprato
H HA.3 temprato e rinvenuto 61-65 HRC
HA.4 temprato e rinvenuto 66-70 HRC
Ghisa bianca H.21 colato 400 HB
Ghisa temprata H.31 temprato e rinvenuto 55 HRC

* Resistenza alla
trazione

cuttingtools.ceratizit.com 13



WNT \ Performance

Dati di taglio
Dati di taglio — Frese a candela ProACT-Mill
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...
g S
] s @DC (mm) =
g g 3 4 5 6 8
g g Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe de Qe Qe Qe Qe ae
° 2 2 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 06-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
% w w xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ Ve (m/min)  a,ma XDC v, (m/min)  @pmax X DC f, (mm)
P11 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.2 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.3 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.4 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.5 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.21 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.2 200 1,0 200 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.2.3 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.4 180 1,0 180 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.31 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.2 180 1,0 180 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.3 150 1,0 150 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.4.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
P.4.2 95 1,0 95 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.11 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.21 90 1,0 90 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.31 85 1,0 85 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
KA1 230 1,0 230 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
K.A1.2 210 1,0 210 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1176 0,980 0,686
K.21 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.2.2 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.31 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.2 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
N1
N.1.2
N.21 500 1,0 500 1,5 0,046 0,038 0,027 0,061 0,051 0,036 0,076 0,063 0,044 0,091 0,076 0,053 0,120 0,100 0,070
N.2.2 480 1,0 480 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.2.3 420 1,0 420 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.3.1 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.2 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1176 0,980 0,686
N.3.3 270 1,0 270 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1176 0,980 0,686
N.4.41
S141 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.1.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.21 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.3 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.31 80 1,0 80 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
S$.3.2 50 1,0 50 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
S.3.3
HAA
HA.2
HA.3
HA.4
H.241
H.3.1
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
[S)
@ Angoli d'ingresso per la fresatura in rampa e fresatura ad interpolazione elicoidale:
@3= 2° g10= 5°
d4= 2° g12= 8°
@5= 25° J14= 8°
g6= 3° g16= 10°
g8= 4° @20= 15°
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WNT \ Performance Dati di taglio

52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520... ® 1" scelta
O idoneo
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20 a o
A A A ae a ae e ES ES ae a a a A A ® % 8

° 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,11-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 é g E 2

o xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC = (’-‘3 ;SE

2 £, (mm) T £t
P14 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 01120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} ¢}
P1.2 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 o [ ] (@]
P1.3 0109 0,091 0,064 0,132 0,110 0077 0,44 0120 0,084 0,154 0,428 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} ¢}
P1.4 0109 0,091 0064 0132 0,110 0,077 01144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} (¢}
P1.5 0109 0,091 0,064 0132 0110 0077 0,44 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [ ] [ ] o
P24 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0,44 0,120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ( ] [ ] (@]
P.2.2 0,095 0079 0055 0114 0,095 0067 0120 0100 0070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 [} [} ¢}
P.2.3 0109 0,091 0064 0,132 0,110 0,077 0144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° ° ¢}
P.2.4 0,095 0079 0,055 0,114 0,095 0,067 0120 0100 0,070 0,130 0,08 0,076 0,144 0,120 0,084 [ ] [ ] o
P31 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ( [ ] (@]
P.3.2 0,109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 01154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} ¢}
P.3.3 0,109 0,091 0064 0,132 0110 0,077 01144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [} ¢}
P41 0062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° (¢}
P.4.2 0,062 0052 0,036 0076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° (@]
M.11 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ (@]
M.21 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ ) (@]
M.34 0062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ (@]
KA1 0148 0,23 0,086 0,80 0,150 0,105 0,204 0,70 0,19 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 [ ) [} [ )
KA1.2 0148 0,23 0,086 0,180 0,150 0,105 0,204 0170 0,19 0,216 0,80 0,126 0,240 0,200 0,140 [ [ ] [ ]
K.214 0108 0,090 0,063 01132 0,110 0,077 01156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [} [}
K.2.2 0,108 0,090 0,063 0,132 0,110 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [} [}
K.314 0108 0,090 0,063 0132 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,40 0,098 0,192 0,160 0,112 [ [ ] [ ]
K.3.2 0,08 0,090 0,063 0,32 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 [ ) [ ) [ )
N.141
N.1.2
N.21 0162 0,135 0,095 01186 0,155 0,109 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 0,240 0,200 0,140 [ [ ]
N.2.2 0156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 0,210 0,75 01123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 [ [ ]
N.2.3 015 0,130 0,091 0,80 0,150 0,105 0,210 0,175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 o [ ]
N.31 0144 0120 0,084 0174 0,45 0,02 0,204 0170 0,119 0,216 0,80 0,126 0,228 0,190 0,133 [ ) [}
N.3.2 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,170 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 [ [ ]
N.3.3 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,70 0119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 [ [ ]
N.4.1
S.41 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [
S$.1.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [
S.21 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [
S$.2.2 0,047 0039 0027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0079 0,066 0,046 [
S$.2.3 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 [ )
S.31 0,095 0079 0,055 0,114 0,095 0,067 0132 0110 0,077 0,37 0,14 0,080 0,144 0,120 0,084 [
S.3.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0044 0,089 0,074 0,052 0,094 0,078 0,055 0,106 0,088 0,062 [
S.3.3
HA4
H.1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.41
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Dati di taglio

Dati di taglio — Frese a candela ProACT-Mill

Indice

P14
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.41
P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1
KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CA A
$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

V. (m/min)
210
200
200
190
190
200
190
180
170
180
170
140

220
200
210
190
200
180

480
460
400
320
320
250

Esecuzione media

Qe
0,1-0,2
xDC
Apmax XDC

1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,042
1,5 0,041
1,5 0,041
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,023
1,5 0,013

a.
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

a.
0,6-1,0
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

0,1-0,2
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

Qe

0,3-0,4

xDC

0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

[S)
@ Angoli d'ingresso per la fresatura in rampa e fresatura ad interpolazione elicoidale:

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

16

Qe

0,6-1,0

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

52518 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a

xDC
f, (mm)
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

6

a.
0,3-0,4
xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a
0,6-1,0
xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

0,1-0,2
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,072
0,084
0,072
0,084
0,084
0,084
0,046
0,046
0,046
0,046
0,046
0,114
0,114
0,084
0,084
0,084
0,084

0,116
0,115
0,115
0,114
0,114
0,114

0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,073
0,047

a
0,3-0,4
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,095
0,095
0,070
0,070
0,070
0,070

0,097
0,096
0,096
0,095
0,095
0,095

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,061
0,039

a.
0,6-1,0
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,042
0,049
0,042
0,049
0,049
0,049
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,067
0,067
0,049
0,049
0,049
0,049

0,068
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,027
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WNT \ Performance

Dati di taglio
52518 .. ® 1° scelta
O idoneo
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20 P 2
Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe [ g %

o 01-0.2 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 0,1-0.2 0,3-04 06-10 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 § £ Se

o xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC = (’-‘3 ;SE

2 £, (mm) T £t
P11 0,06 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 ® [} (¢}
P1.2 0106 0,088 0,062 0120 0,00 0,070 0,32 0,110 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 [} [} O
P1.3 0106 0,088 0,062 0120 000 0,070 0,32 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ® [} (e}
P14 0106 0088 0062 0120 000 0,070 0,432 0,10 0,077 0,44 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ® [} (e}
PA.5 0106 0,088 0,062 0420 0,00 0,070 0132 0,410 0,077 0144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ° [} (¢}
P.21 006 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,013 0,011 0,008 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 [} [} O
P.2.2 0,091 0076 0,053 0,02 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 ® [} (¢}
P.2.3 0,106 0,088 0,062 0,120 0100 0,070 0,32 0,10 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 ® [} (e}
P.2.4 0,091 0076 0,053 0,02 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 ) ) 0}
P.31 0106 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,32 0,110 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 [ J [} O
P.3.2 0,106 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0,32 0,110 0,077 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 ® ® (¢}
P.3.3 0,06 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0011 0,008 01144 0120 0,084 01156 0,130 0,091 ® [} (e}
P41 0059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ) (0]

P.4.2 0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ® (e}

M.11 0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ° (@)

M.24 0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 ® e}

M.34 0,059 0,049 0,034 0,066 0,055 0,039 0,072 0,060 0,042 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 [ ) (e}

K11 0144 0120 0,084 01168 0,140 0,098 01192 0,160 0,12 0,204 04170 0,119 0,228 0,190 0,133 ® [} [}
KA1.2 0144 0,120 0,084 01168 0,140 0,098 0,92 0,160 0,12 0,204 0,70 0,119 0,228 0,190 0,133 () [} [}
K.24 0104 0,087 0061 0120 0,00 0,070 0,144 0120 0,084 0,56 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 ® [} [
K.2.2 0,104 0,087 0,061 0120 01100 0,070 0,144 01120 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 ® ® ®
K.314 0104 0,087 0,061 0120 0,00 0,070 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 [ ) [} [}
K.3.2 0104 0,087 0,061 07120 0,100 0,070 01144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 ® ) )
N.141

N.1.2

N.21 0158 0,32 0,092 0174 0,45 0,02 0,204 0170 0,19 0,216 0,80 0,126 0,228 0,190 0,133 ° [

N.2.2 0152 01127 0,089 0,168 0,140 0,098 0,198 0,165 0,116 0,210 0,175 0,123 0,222 0,185 0,130 ) [

N.2.3 0152 0127 0,089 0,017 0,014 0,010 0,198 0,165 0,116 0,210 0175 0,123 0,222 0,185 0,130 [ [}

N.31 0140 0117 0,082 0,62 0435 0,095 0,92 0,60 0,412 0,204 0470 0,419 0,216 0,180 0,126 ® [}

N.3.2 0140 0117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,192 0,60 01112 0,204 0,470 0,119 0,216 0,180 0,126 ) [}

N.3.3 0140 01117 0,082 0,162 0,135 0,095 0,92 01160 01112 0,204 0,70 0,119 0,216 0,180 0,126 [ ) [}

N.4.1

S41 0044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 °

S.1.2 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 [ )

S.21 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 [ )

S.2.2 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 ®

S.2.3 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 0,077 0,064 0,045 ®

S.31 0,092 0077 0,054 0110 0,092 0,064 0120 0,100 0,070 0,134 0,12 0,078 0,142 0,118 0,083 [ J

S.3.2 0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,091 0,076 0,053 0,103 0,086 0,060 ()

S.3.3

HA4

H.1.2

HA.3

H1.4

H.21

H.3.41

0.11

0.41.2

0.21

0.2.2

0.31
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WNT \ Performance

Dati di taglio

Dati di taglio — Frese a candela ProACT-Mill

Indice

P14
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.41
P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1
KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CA A
$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

Ve (m/min)
150
130
125
125
120
130
125
115
110
130

140
130
140
130
135
125

350
340
300
230
240
190

S

E<’

2

i=3

g a

o 0,1-0,2

i xDC

Apmax XDC

1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,032
1,0 0,032
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,035
1,0 0,034
1,0 0,034
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,002
1,0 0,011

a.
0,3-0,4
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,012
0,018
0,012
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,027
0,027
0,021
0,021
0,021
0,021

0,029
0,028
0,028
0,026
0,026
0,026

0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,002
0,009

a.
0,6-1,0
xDC

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,008
0,013
0,008
0,013
0,013
0,013
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,019
0,019
0,015
0,015
0,015
0,015

0,020
0,020
0,020
0,018
0,018
0,018

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,001
0,006

0,1-0,2
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,022
0,030
0,022
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,038
0,038
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,038
0,038
0,038

0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,023
0,013

a
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

[S)
@ Angoli d'ingresso per la fresatura in rampa e fresatura ad interpolazione elicoidale:

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

18

Qe

0,6-1,0

xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

52519 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

a

xDC
f, (mm)
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

0,1-0,2
xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a.
0,3-0,4
xDC

0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

a
0,3-0,4
xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a.
0,6-1,0
xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Dati di taglio
52519 .. ® 1° scelta
O idoneo
@ DC (mm) =
10 12 14 16 20 P 2
Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe Qe [ g %

o 01-0.2 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 0,1-0.2 0,3-04 06-10 01-0,2 0,3-04 0,6-1,0 § £ Se

o xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC = (’-‘3 ;SE

2 £, (mm) T £t
P14 0,084 0070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 ® [} (¢}
P1.2 0,084 0,070 0,049 01106 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,432 0,10 0,077 0,144 0,120 0,084 [} [} O
P1.3 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,120 0,100 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 ® [} (e}
P1.4 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,432 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 ® [} (e}
PA.5 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0120 0,100 0,070 0,132 0,410 0,077 0144 0,120 0,084 ° [} (¢}
P.214 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,120 0,00 0,070 0,013 0,011 0,008 0,144 0,120 0,084 [} [} O
P.2.2 0,072 0,060 0,042 0,091 0,076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,120 0,100 0,070 ® [} (¢}
P.2.3 0,084 0,070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,20 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 01120 0,084 ® [} (e}
P.2.4 0,072 0,060 0,042 0091 0076 0,053 0,102 0,085 0,060 0,108 0,090 0,063 0,120 0,100 0,070 ) ) 0}
P.31 0,084 0,070 0,049 0106 0,088 0,062 0,20 0,100 0,070 0,432 0,10 0,077 0,144 0,120 0,084 [ J [} O
P.3.2 0,084 0070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,20 0,00 0,070 0,132 0,110 0,077 0,144 0,120 0,084 ® ® (¢}
P.3.3 0,084 0070 0,049 0,06 0,088 0,062 0,012 0,010 0,007 0,013 0,011 0,008 01144 01120 0,084 ® [} (e}
P41 0048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 ) (0]

P.4.2 0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 ) (@)

M.11 0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 ° (@)

M.21 0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 ) (@)

M.34 0,048 0,040 0,028 0,062 0,052 0,036 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,100 0,083 0,058 [ ) (e}

K14 0114 0,095 0,067 0144 0120 0,084 0,168 0,140 0,098 0,192 0,460 0,112 0,204 0,70 0,119 ® [} [}
KA1.2 0114 0,095 0,067 0144 0,120 0,084 0,68 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 () [} [}
K.24 0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0,20 0,100 0,070 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ® [} [}
K.2.2 0,084 0070 0,049 01104 0,087 0,061 0120 0100 0,070 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 ® ® ®
K.3.1 0,084 0,070 0,049 01104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070 0,144 0120 0,084 0,156 0,130 0,091 [ ) [} [}
K.3.2 0,084 0,070 0,049 0,104 0,087 0,061 0120 0,100 0,070 0,144 0,120 0,084 0,156 0,130 0,091 ® ) [}
N.141

N.1.2

N.21 0116 0,097 0,068 01158 0,132 0,092 0,74 0,145 0,102 0,204 0,170 0,119 0,216 0,180 0,126 ° [

N.2.2 0115 0,096 0,067 0152 0,27 0,089 0,168 0,140 0,098 0,198 0,165 0,116 0,210 0175 0,123 ) [

N.2.3 0,115 0,096 0,067 0152 0127 0,089 0,017 0,014 0,010 0,198 0,165 0,116 0,210 0175 0,123 [ [}

N.31 0114 0,095 0,067 0,140 0,117 0,082 0,62 0,435 0,095 0,192 0,160 0,412 0,204 0,470 0,119 ® [}

N.3.2 0114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,462 0,135 0,095 0,192 0,160 0,112 0,204 0,170 0,119 ) [}

N.3.3 0114 0,095 0,067 0140 0,117 0,082 0,462 0,135 0,095 0,192 0,160 0,112 0,204 0,470 0,119 [ ) [}

N.4.1

S41 0035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 °

S$.1.2 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 [ )

S.21 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 [ )

S.2.2 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 ®

S.2.3 0,035 0,029 0,020 0,044 0,037 0,026 0,054 0,045 0,032 0,064 0,053 0,037 0,068 0,057 0,040 ®

S.31 0,073 0,061 0,043 0,092 0,077 0,054 0,10 0,092 0,064 0,20 0,100 0,070 0,134 0,112 0,078 [ J

S.3.2 0,047 0,039 0,027 0,060 0,050 0,035 0,072 0,060 0,042 0,086 0,072 0,050 0,091 0,076 0,053 ()

S.3.3

HA4

H.1.2

HA.3

H1.4

H.21

H.3.41

0.11

0.41.2

0.21

0.2.2

0.31
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WNT \ Performance Dati di taglio

Dati di taglio — Frese a candela ProACT-Mill — Lavorazione trocoidale

Esecuzione lunga 52521 ...
o @ DC (mm) =
§, 6 8 10 12
E g © Qe aAe Qe Qe Qe Qe ae Qe ae Qe Qe Qe
_g g % g_ 0,06xDC 0,1xDC 0,5xDC R 0,06xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC him 0,056xDC 0,1xDC 0,15xDC fim
2 E S s f, (mm) f, (mm) £, (mm) £, (mm)

P14 300 45° 011 009 007 0028 014 011 008 003 016 013 010 0041 019 0415 01 0,047
P1.2 300 45° 0,09 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
P1.3 290 45° 009 007 005 002 011 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,04
P1.4 280 45° 009 007 005 002 011 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
P1.5 250 45° 0,09 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
P.241 280 45° 113 090 068 0285 014 011 008 0035 016 013 010 0041 019 0415 011 0,047
P.2.2 270 45° 113 090 068 0285 014 01 008 003 016 013 010 004 019 015 041 0,047
P.2.3 240 45° 009 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,04
P.2.4 210 45° 0,09 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
P.3.1 230 45° 0,09 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
P.3.2 210 40° 009 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,04
P.3.3 190 40° 009 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,04
P.4.1 180 40° 0,08 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 0028 013 010 008 0,032
P.4.2 170 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 0028 013 010 008 0,032
M.1.41 160 40° 0,08 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 002 013 010 008 0,032
M.2.1 160 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 0028 013 010 008 0,032
M.3.1 150 40° 0,08 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 002 013 010 008 0,032
K141 300 50° 011 009 007 002 014 011 008 003 016 013 010 0041 019 0415 01 0,047
KA.2 300 50° 011 009 007 0028 014 011 008 003 016 013 010 004 019 015 011 0,047
K.241 300 50° 011 009 007 002 014 011 008 003 016 013 010 0041 019 0415 01 0,047
K.2.2 270 50° 0,09 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
K.341 260 50° 0,09 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
K.3.2 200 50° 009 007 005 002 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
N.11

N.1.2

N.21 420 55° 013 010 008 0032 014 011 008 003 015 012 009 0038 018 014 011 0,044
N.2.2 320 55° 013 010 008 0032 014 011 008 003 015 012 009 0038 018 014 011 0,044
N.2.3 250 55° 011 009 007 002 013 010 008 0032 014 011 008 003 016 013 010 0,041
N.3.1 300 50° 010 008 006 002 01 009 007 0028 013 010 008 0032 015 012 009 0,038
N.3.2 190 50° 010 008 006 0025 011 009 007 0028 013 010 008 0032 015 012 009 0,038
N.3.3 270 50° 0,09 007 005 002 010 008 006 0025 011 009 007 0028 014 011 008 0035
N.4.1

CR R 90 35° 0,04 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0019
$.41.2 90 35° 0,04 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0019
S.24 70 35° 0,04 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0019
S.2.2 70 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0019
S.2.3

S.341 135 35° 0,04 004 003 0011 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 0028
$.3.2 105 35° 0,05 004 003 0013 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 0028
S.3.3

HAA

HA.2

HA.3

H1.4

H.21

H.341

0141

01.2

0.21

0.2.2

0.31

o)
@ La profondita di taglio corrisponde alla lunghezza del tagliente
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WNT \ Performance Frese in metallo duro integrale

Dati di taglio
52521 .. ® 1° scelta
O idoneo
@DC (mm) =
14 16 18 20 a e
o =
a a a a a a a a a a a a, %’ g 8 o
0,06xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,06xDC 0,1xDC 0,5xDC N 0,06xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,06xDC 0,1xDC 0,5xDC N % B _:‘%’3 _g
£, (mm) £, (mm) £, (mm) £, (mm) § T &t
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 045 011 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 005 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 005 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 045 011 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 021 017 013 0054 024 019 014 0060 O ° o
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
015 042 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 0041 018 014 011 0044 @
015 012 009 0038 015 012 009 0038 016 013 010 004 018 014 011 0044 @
021 017 013 005 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0083 O ° o
021 017 013 005 023 018 014 0057 024 019 014 0060 025 020 015 0063 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O ° o
019 015 01 0047 021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O ° o
019 015 0M 0047 021 017 013 0054 023 018 014 0057 024 019 014 0060 O ° o

0,20 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 015 0063 028 0,22 017 0,070 [} [}
0,20 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 020 015 0,063 028 0,22 017 0,070 [} [}
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,24 0,19 014 0,060 0,26 0,21 0,16 0,066 [} [}
0,18 0,14 011 0,044 020 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 0,15 0,063 [} [}
0,18 0,14 011 0,044 020 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 015 0,063 [} [}
0,16 0,13 010 0,041 0,19 0,15 011 0047 021 0,17 013 0054 0,24 0,19 0,14 0,060 [} [}
0,10 0,08 006 0025 0111 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [ )
0,10 0,08 006 0025 0111 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [}
0,10 0,08 006 0025 0111 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [ )
0,10 0,08 006 0025 0N 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [}
0,13 0,10 0,08 0032 014 0,11 0,08 0,035 015 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 [}

0,13 0,10 0,08 0032 014 0,11 0,08 0,035 015 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 [}
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WNT \ Performance Frese in metallo duro integrale
Dati di taglio

Dati di taglio — Frese a candela ProACT-Mill UNImax

52522 ...,52523 ...

S

= @DC (mm) =

g 3 4 5 6 8 10 12 14

3 & a. & a & a a a a a a a a a a a

o 0,3-04 06-1,0 03-04 06-10 03-04 06-1,0 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-1,0 03-04 06-10

L] xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC

V. (m/min) apmax. X DC f, (mm)

210 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0024 0.042 0030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
140 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
85 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.0177 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
200 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
180 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
160 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
280 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.108 0.077 0.126 0.090

(e}
@> Angolo di penetrazione per la fresatura a rampa e la fresatura elicoidale: 3°

e}
j_[ ) La fresatura periferica con a, < 0,3xDC & possibile solo a determinate

d

condizioni!

N

2 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Frese in metallo duro integrale
Dati di taglio

® 1° scelta
52522 ..., 52523 ...
O idoneo
@ DC (mm) =
16 18 20

Qe Qe Qe Qe Qe Qe
0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10
xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC

f, (mm)
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0.105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0.071 0.051 0.76 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108
0.134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098

Refrigerazione
minimale

O O O O OO OO O O O O Ariacompressa
O OO O0OO0OO0OO0OO0OO0OOoOOoOOo

® © © 0 00 000 00 0 0 0 00 0 0 0 06 06 @0 ® Lmulsione

0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 ® o O
0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 [} o O
0134 0.096 0.143 0102 0.151 0.108 [} O e}
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