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Mold & Die Industry

Forging Applications

; Pages

® Hardness Depth Tool Name
— ©) ~50 HRC 3XD FTO-3D p. 4-5
p———— | (1) ~ 50 HRC 5XD FTO-5D p.6-7
FE——, @ 50 ~ 72 HRC 5XD SH-DRL p. 8-9
Taps N° Hardness Thru /piind  Tool Name ' | Pages

[ — | ® ~35HRC Thru Z-POT p. 10-11
- — @) ~35HRC Thru Z-OIL-POT p. 12
—Co— S @ ~35HRC Blind Z-SFT p. 13-14
[ E— ®) ~35HRC Blind Z-OIL-SFT p. 15
e ® 25 ~ 45 HRC Thru H-POT p. 16~18
©) 25 ~45 HRC Thru / Helicoil H-HL-POT p. 19~21
® 25~ 45 HRC Blind H-SFT p. 22~24

T — &) 25~ 45 HRC Blind / Helicoil H-HL-SFT p. 25-26
o— © 42 ~52 HRC Thru / Blind V-XPM-HT p. 27
o E—_——— @ 52 ~ 62 HRC Thru / Blind VX-OT p. 28

[ ]

¥ = @ Corner Radius 5 flutes WXS-CRE p. 29
o — Corner Radius 5 flutes WXS-HS-CRE p. 30
(% fosaninsd @ Square 4/ 6 flutes WXS-EMS p. 31
[ -} @ Ball Nose 2 flutes WXS-EBD p. 32
E  — @ Long Neck Ball 2 flutes WXS-LN-EBD p. 33~36
E - aN &) Corner Radius Long OAL FXS-PKE p. 37
g [ S @ Ball Nose 4 flutes FXS-EBM p. 38
- @ Ball Nose 4 flutes FXS-HS-EBM p. 39
: | | () Ball Nose 3 flutes FXS-EBT p. 40




CARBIDE

5D

3D

Drill Product Map

FTO-5D (p.6-7) FS-GDN

FTO-3D (p.4-5) FS-GDS
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I
30 HRC

For Through Holes

-POT
(p.10-11)
Z-OIL-
POTip.12)

[ [
40 HRC 50 HRC 70 HRC Hardness

Tap Product Map

CPM-POT

H-POT
(p.16~18)

VX-OT (p.28)

T
20 HRC

1 I
50 HRC 60 HRC  Hardness

For Blind Holes
| m =
= e J I VX-OT (p.28)
{ { ! {
20 HRC 40 HRC 50 HRC 60 HRC  Hardness

End Mill Product Map

Square YCorner RadiusY Ball Nose Y
(Square, Ball, Radius)

Long Neck

-/

FXS-EMS

WXS-EMS (p.29)

(WXS-LN-EBD (p-33~36)
WX-(HS)-CRE

WXS-(HS)-CRE (p.29-30)
FXS-PKE (p.37)

WXS-(HS)-EBD (p.32)
FXS-(HS)-EBM (p.38-39)
FXS-EBT (p.40)

WXS-CPR
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Note: For FXS-EMS, WX-(HS)-CRE and WXS-CPR, please refer to OSG’s general catalog



WDI

m Coolant through

3 D drilling

D
7 HIGH PERFORMANCE

m Kolekanaler

3 D boring

FTO-3D

| 4 v v
HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m Mit innerer Kiihimittelzufuhr ~ m Fori di lubrificazione centrali  m Avec arrosage central

3 D Bohren 3 D foratura Forage 3D

7 ALTAS PRESTACIONES VBbICOKaiI
NPOU3BOANTENLHOCTL

m C kaHanamu ana COX

D
7 HIGH PERFORMANCE

m Kylkanaler m Refrigeracion interna

3 D borrning Taladrado 3 D CBepneHue rnyouHomn

3D

8630280
8630290
8630300
8630310
8630320
8630330
8630340
8630350
8630360
8630370
8630380
8630390
8630400
8630410
8630420
8630430
8630440
8630450
8630460
8630470
8630480
8630490
8630500
8630510
8630520
8630530
8630540
8630550
8630560
8630570
8630580
8630590
8630600
48152061
48152062
48152063
48152064
48152065
48152066
48152067
48152068
48152069
48152070
8630710
8630720
8630730
8630740
8630750
8630760

3,5

44
45
46
438
4,9
5,0
5,1
52
53
54
5,5
5,6
57
5,8
59
6,0
6,1
6,2

6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
7,0
71
7,2
7.4
7,5
7,6

d
66 17 3 8630770 7,7 94 39
66 18 3 8630780 7,8 94 39
66 18 3 8630790 7,9 94 40
74 19 4 8630800 8,0 94 40
74 20 4 48152081 8,1 101 a1
74 20 4 48152082 8,2 101 41
74 21 4 48152083 8,3 101 42
74 21 4 48152084 8,4 101 42
74 22 4 48152085 8,5 101 43
74 23 4 48152086 8,6 101 43
74 23 4 48152087 8,7 101 44
74 24 4 48152088 8,8 101 44
74 24 4 48152089 8,9 101 45
80 25 5 48152090 9,0 101 45
80 26 5 8630910 9,1 106 46
80 26 5 8630920 9,2 106 46
80 27 5 8630930 9,3 106 47
80 27 5 8630940 9,4 106 47
80 28 5 8630950 9,5 106 48
80 29 5 8630960 9,6 106 48
80 29 5 8630970 9,7 106 49
80 30 5 8630980 9,8 106 49
80 25 5 8630990 9,9 106 50
82 26 6 8631000 10 106 50
82 26 6 48152101 10,1 113 51
82 27 6 48152102 10,2 113 51
82 27 6 48152103 10,3 113 52
82 28 6 48152104 10,4 113 52
82 28 6 48152105 10,5 113 53
82 29 6 48152106 10,6 113 53
82 29 6 48152107 10,7 113 54
82 30 6 48152108 10,8 113 54
82 30 6 48152109 10,9 113 55
88 31 8 48152110 11,0 113 55
88 31 8 8631110 11,1 120 56
88 32 8 8631120 11,2 120 56
88 32 8 8631130 11,3 120 57
88 33 8 8631140 11,4 120 57
88 33 8 8631150 11,5 120 58
88 34 8 8631160 11,6 120 58
88 34 8 8631170 11,7 120 59
88 35 8 8631180 11,8 120 59
88 35 8 8631190 11,9 120 60
94 36 8 8631200 12,0 120 60
94 36 8 48152125 12,5 128 63
94 37 8 48152130 13,0 128 65
94 37 8 8631350 13,5 134 68
94 38 8 8631400 14,0 134 70
94 38 8 48152145 14,5 140 73

L
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FTO-3D
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7HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m Coolant through m Mit innerer Kiihimittelzufuhr ~ m Fori di lubrificazione centrali  m Avec arrosage central

3 D drilling 3 D Bohren 3 D foratura Forage 3D
N4 4 p—
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE ~ » ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas

npon3BoauUTesIbHOCTb

m Kolekanaler m Kylkanaler m Refrigeracion interna m C kaHanamu ana COX

3 D boring 3 D borrning Taladrado 3 D CBeprneHue rnyouHomn

3D

1\
, CARBIDE 30°

48152150

8631800

8631550 15,5 145 78 16 48152185 18,5 160 93
8631600 16,0 145 80 16 48152190 19,0 160 95
48152165 16,5 150 83 18 8631950 19,5 165 98
48152170 17,0 150 85 18 8632000 20,0 165 100
8631750 17,5 155 88 18
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FTO-5D
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gf"'HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE P ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m Coolant through ® Mit innerer Kiihimittelzufuhr ~ m Fori di lubrificazione centrali m Avec arrosage central

5 D drilling

5 D Bohren

X
7 HIGH PERFORMANCE

m Kolekanaler

5 D boring

{4
7 HIGH PERFORMANCE

m Kylkanaler

5 D borrning

5 D foratura

Forage 5 D

¥ ALTAS PRESTACIONES ¥ Bicokas
NPOU3BOAUTENBHOCTL

m Refrigeracion interna

Taladrado 5

D

m C kaHanamu gns COX

CBepneHue rnyouHomn

5D

d d
8632280 2,80 78 26 3 8632710 7,10 118 57 8
8632290 2,90 78 27 3 8632720 7,20 118 58 8
8632300 3,00 78 27 3 8632730 7,30 118 59 8
8632310 3,10 86 28 4 8632740 7,40 118 60 8
8632320 3,20 86 29 4 8632750 7,50 118 60 8
8632330 3,30 86 30 4 8632760 7,60 118 61 8
8632340 3,40 86 31 4 8632770 7,70 118 62 8
8632350 3,50 86 32 4 8632780 7,80 118 63 8
8632360 3,60 86 33 4 8632790 7,90 118 64 8
8632366 3,66 86 33 4 8632800 8,00 118 64 8
8632368 3,68 86 34 4 48153081 8,10 128 65 10
8632370 3,70 86 34 4 48153082 8,20 128 66 10
8632380 3,80 86 35 4 48153083 8,30 128 67 10
8632390 3,90 86 36 4 48153084 8,40 128 68 10
8632400 4,00 86 36 4 48153085 8,50 128 68 10
8632410 4,10 95 37 5 48153086 8,60 128 69 10
8632420 4,20 95 38 5 48153087 8,70 128 70 10
8632430 4,30 95 39 5 48153088 8,80 128 71 10
8632440 4,40 95 40 5 48153089 8,90 128 72 10
8632450 4,50 95 41 5 48153090 9,00 128 72 10
8632460 4,60 95 42 5 8632910 9,10 136 73 10
8632462 4,62 95 42 5 8632920 9,20 136 74 10
8632464 4,64 95 42 5 8632930 9,30 136 75 10
8632470 4,70 95 43 5 8632940 9,40 136 76 10
8632480 4,80 95 44 5 8632950 9,50 136 76 10
8632490 4,90 95 45 5 8632960 9,60 136 77 10
8632500 5,00 95 45 5 8632970 9,70 136 78 10
8632510 5,10 100 41 6 8632980 9,80 136 79 10
8632520 5,20 100 42 6 8632990 9,90 136 80 10
8632530 5,30 100 43 6 8633000 10,00 136 80 10
8632540 5,40 100 44 6 48153101 10,10 146 81 12
8632550 5,50 100 44 6 48153102 10,20 146 82 12
8632560 5,60 100 45 6 48153103 10,30 146 83 12
8632570 5,70 100 46 6 48153104 10,40 146 84 12
8632580 5,80 100 47 6 48153105 10,50 146 84 12
8632590 5,90 100 48 6 48153106 10,60 146 85 12
8632600 6,00 100 48 6 48153107 10,70 146 86 12
48153061 6,10 109 49 8 48153108 10,80 146 87 12
48153062 6,20 109 50 8 48153109 10,90 146 88 12
48153063 6,30 109 51 8 48153110 11,00 146 88 12
48153064 6,40 109 52 8 8633110 11,10 156 89 12
48153065 6,50 109 52 8 8633120 11,20 156 90 12
48153066 6,60 109 53 8 8633130 11,30 156 91 12
48153067 6,70 109 54 8 8633140 11,40 156 92 12
48153068 6,80 109 55 8 8633150 11,50 156 92 12
48153069 6,90 109 56 8 8633160 11,60 156 93 12
48153070 7,00 109 56 8 8633170 11,70 156 94 12
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%'?HIGH PERFORMANCE

m Coolant through

5 D drilling

m Kolekanaler

5 D boring
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> ALTA PRESTAZIONE

m Fori di lubrificazione centrali

5 D foratura

m Avec arrosage central

FTO-5D

Forage 5D

¥ ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas
NPOn3BOAUTENBHOCTL

m Refrigeracion interna

Taladrado 5

D

m C kaHanamm gns COX

v
» HAUTE PERFORMANCE

CBepneHue rnyo6uHomn

5D

EDP

8633180
8633190
8633200
48153125
48153130
8633350
8633400
48153145
48153150
8633550

11,80
11,90
12,00
12,50
13,00
13,50
14,00
14,50
15,00
15,50

156
156
167
167
176
176
185
185
193

96
96
100
104
108
112
116
120
124

Price |

EDP

8633600
48153165
48153170
8633750
8633800
48153185
48153190
8633950
8634000

k™)

16,00
16,50
17,00
17,50
18,00
18,50
19,00
19,50
20,00

%
i

30°

132
136
140
144
148
152
156
160

18
18
18

20
20
20
20
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SH-DRL
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" HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE
m For hardend material m Fir gehartete Materialien m Per materiali con durezza m Pour des matériaux durs

up to 70 HRC bis 70 HRC fino a 70 HRC jusqu'a 70 HRC

X4 » 4 r

# HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE r ALTAS PRESTACIONES Bbicokas

NPOVU3BOAUTENBHOCTb

m For harde materialer op m For harda material upp m Para materiales duros hasta = [1ns 3akaneHHbIX cTanein

til 70 HRC till 70 HRC 70 HRC <70 HRC

: — — — <
o =—T B o

%120°

=1

8560200 2,0 42 12 3,0 8560690 6,9 85 45 6,9
8560210 2,1 42 12 3,0 8560700 7,0 85 45 7,0
8560220 2,2 43 13 3,0 8560710 7l 85 45 7.1
8560230 2,3 43 13 3,0 8560720 7,2 85 45 7,2
8560240 2,4 44 14 3,0 8560730 73 85 45 73
8560250 2,5 44 14 3,0 8560740 7.4 85 45 7.4
8560260 2,6 44 14 3,0 8560750 7,5 85 45 7,5
8560270 2,7 46 16 3,0 8560760 7,6 98 50 7,6
8560280 2,8 46 16 3,0 8560770 7,7 98 50 7,7
8560290 2,9 46 16 3,0 8560780 7,8 98 50 7,8
8560300 3,0 46 16 3,0 8560790 7,9 98 50 7,9
8560310 3,1 48 18 4,0 8560800 8,0 98 50 8,0
8560320 3,2 48 18 4,0 8560810 8,1 98 50 8,1
8560330 3,3 48 18 4,0 8560820 8,2 98 50 8,2
8560340 3.4 50 20 4,0 8560830 8,3 98 50 8,3
8560350 3,5 50 20 4,0 8560840 8,4 98 50 8,4
8560360 3,6 50 20 4,0 8560850 8,5 98 50 8,5
8560370 3,7 50 20 4,0 8560860 8,6 105 57 8,6
8560380 3,8 52 22 4,0 8560870 8,7 105 57 8,7
8560390 3,9 52 22 4,0 8560880 8,8 105 57 8,8
8560400 4,0 52 22 4,0 8560890 8,9 105 57 8,9
8560410 4,1 65 25 6,0 8560900 9,0 105 57 9,0
8560420 4,2 65 25 6,0 8560910 9,1 105 57 9,1
8560430 4,3 68 28 6,0 8560920 9,2 105 57 9,2
8560440 4.4 68 28 6,0 8560930 9,3 105 57 9,3
8560450 4,5 68 28 6,0 8560940 9,4 105 57 9,4
8560460 4,6 68 28 6,0 8560950 9,5 105 57 9,5
8560470 4,7 68 28 6,0 8560960 9,6 111 63 9,6
8560480 4,8 72 32 6,0 8560970 9,7 111 63 9,7
8560490 4,9 72 32 6,0 8560980 9,8 111 63 9,8
8560500 5,0 72 32 6,0 8560990 9,9 111 63 9,9
8560510 5,1 72 32 6,0 8561000 10,0 111 63 10,0
8560520 52 72 32 6,0 8561010 10,1 111 63 10,1
8560530 5,3 72 32 6,0 8561020 10,2 111 63 10,2
8560540 54 75 35 6,0 8561030 10,3 111 63 10,3
8560550 5,5 75 35 6,0 8561040 10,4 111 63 10,4
8560560 5,6 75 35 6,0 8561050 10,5 111 63 10,5
8560570 5,7 75 35 6,0 8561060 10,6 111 63 10,6
8560580 58 75 35 6,0 8561070 10,7 119 7 10,7
8560590 5,9 75 35 6,0 8561080 10,8 119 7 10,8
8560600 6,0 75 35 6,0 8561090 10,9 119 71 10,9
8560610 6,1 80 40 6,1 8561100 11,0 119 71 11,0
8560620 6,2 80 40 6,2 8561110 11,1 119 71 11,1
8560630 6,3 80 40 6,3 8561120 11,2 119 71 11,2
8560640 6,4 80 40 6.4 8561130 11,3 119 71 11,3
8560650 6,5 80 40 6,5 8561140 11,4 119 71 11,4
8560660 6,6 80 40 6,6 8561150 11,5 119 71 11,5
8560670 6,7 80 40 6,7 8561160 11,6 119 71 11,6
8560680 6,8 85 45 6,8




m For hardend material
up to 70 HRC

Y7
7 HIGH PERFORMANCE

HIGH PERFORMANCE

m Fir gehartete Materialien
bis 70 HRC

4
7 HIGH PERFORMANCE

v
» ALTA PRESTAZIONE

m Per materiali con durezza

finoa 70 HRC

SH-DRL

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Pour des matériaux durs
jusqu'a 70 HRC

r ALTAS PRESTACIONES ¥ Buicokas

NpPoOV3BOAUTENIBHOCTb
m For harde materialer op m For harda material upp m Para materiales duros hasta m [1ns 3akaneHHbIx cTanei
til 70 HRC till 70 HRC 70 HRC <70 HRC
I\ \\ |
ey %"‘7 ’’’’’ — 4} © 12° %'
CARBIDE 120°
gB D - )

8561170
8561180
8561190
8561200
8561221
8561226

11,8
11,9
12,0
12,1
12,6

119
127
127
136
139

71
76
76
76
79

11,8
11,9
12,0
16,0
16,0

8561241
8561246
8561256
8561261
8561266

14,6
15,6
16,1
16,6

150
156
162
162

102
102

16
16
20
20
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SPECIFICATION

METRIC

CHART

I Jf o)lr]
;,)]Jﬂ:iﬂJﬁ

%’HIGH PERFORMANCE

m Metric

u Serie Z : for high speed
tapping in aluminium, mild
steel, die steel & stainless

steels

.
7 HIGH PERFORMANCE

B Metrisk

B Serie Z: til hgjhastigheds
gevindskeering i aluminium,
stal, vaerktojsstal og rustfrit

stal

HIGH PERFORMANCE
m Metrisch
m Serie Z : flir HSC
Gewindeschneiden in
Aluminium, unlegierten

Stahlen, Werkzeugstahl
und VA-Stahl

(4
7 HIGH PERFORMANCE

B Metrisk

m Serie Z: For high speed

gangning i aluminium, mjukt
stal, verktygssta & rostfritt stal

v
> ALTA PRESTAZIONE
m Metrico

m Serie Z : ad alta velocita

per alluminio, acciai dolci,
acciai per stampi e inox

Z-POT

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Métrique

m Série Z : pour haute
vitesse dans I'aluminium,
I'acier doux, les aciers
matrices et I'inox

7 ALTAS PRESTACIONES 'BbIC

B Metrico

m Serie Z (V-VA-CPM,
V-O-VA-CPM ): para roscado
a alta velocidad en aluminio,
aceros suaves y aceros
inoxidables

s %@ Wz

POVI3BOJ],I/ITEJ1I:HOCTI:
B MeTpuyeckuii

m Cepusa Z: ans
BbICOKOCKOPOCTHOrO
HapesaHus pe3b0bl B
anoMUHUN, HU3KOYrNEPOAUCTbIX,
VNHCTPYMEHTaMbHbIX U
HepXaBerLmnx cTansx

| =

371

=i o

23—

z
83812568 2,0 0,40 45 8 2,8 2,1 2 1 10
83813368 2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 1 10
83813868 3,0 0,50 56 18 3,5 2.7/ 3 2 10
83814468 4,0 0,70 63 21 4,5 3,4 3 2 10
83814968 5,0 0,80 70 25 6,0 4,9 3 2 10
83815568 6,0 1,00 80 30 6,0 4,9 3 2 10
83816168 8,0 1,25 90 35 8,0 6,2 3 2 10
83816968 10,0 1,50 100 39 10,0 8,0 3 2 10
. 0 s [
i 7N [ 4+
] —=
. I ZIE
EDP M L 1 d a Z A Price
83913868 3 0,50 56 11 2,20 - 3
83914468 4 0,70 63 13 2,80 21 3
83914968 5 0,80 70 16 3,50 2 3
83915568 6 1,00 80 19 4,50 3,4 3
83916168 8 1,25 90 22 6,00 4,9 3
83916968 10 1,50 100 24 7,00 55 3
83917968 12 1,75 110 29 9,00 7,0 3 5
83919168 14 2,00 110 30 11,00 9,0 3 5
83920268 16 2,00 110 32 12,00 9,0 3 5
83921468 18 2,50 125 34 14,00 11,0 3 1
83922868 20 2,50 140 34 16,00 12,0 3 1
83923868 22 2,50 140 34 18,00 14,5 3 1
83924768 24 3,00 160 38 18,00 14,5 3 1
83926268 27 3,00 160 38 20,00 16,0 3 1
83927168 30 3,50 180 45 22,00 18,0 3 1

ZA=

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti -
Antal skeer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLumnx KpoMok

Nombre de lévres

10

Applications - Anwendungen - Applicazioni -

Applications - Applikation - Applikation

- Aplicaciones - lMpumeHeHne

C=<0,2% 0,25<C=<0,4% C=0,45% SCM 25~35HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
1524 1@ 19724 @ 15724 |0 20 82
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O 15724 O 18-30 O 20040 |0 2040 | O 15285 |0 15°85 | O 1015 O 19-20
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Applications

m Metric fine

m Serie Z : for high speed

%"(!HIGH PERFORMANCE

HIGH PERFORMANCE

m Metrisch fein

tapping in aluminium, mild
steel, die steel & stainless

steels

X4
v

B Metrisk

B Serie Z: til hgjhastigheds

HIGH PERFORMANCE

fingevind

® METRISK FIN

gevindskeering i aluminium,
stal, veerktgjsstal og rustfrit

m Serie Z : flir HSC

Gewindeschneiden in

Aluminium, unlegierten
Stahlen, Werkzeugstahl
und VA-Stahl

7
7 HIGH PERFORMANCE

B Serie Z: For high speed
gangning i aluminium, mjukt

stal, verktygsstal &

stal rostfritt stal
o|

g ! !

- | -

e L

EDP MF P

48028139 3 0,35
48028145 4 0,50
48028151 5 0,50
48028157 6 0,50
48028156 6 0,75
48028163 8 0,75
48028162 8 1,00
48028171 10 1,00
48028170 10 1,25
48028182 12 1,00
48028180 12 1,25
48028176 12 1,50
48028193 14 1,50
48028204 16 1,50
48028217 18 1,50
48028231 20 1,50
48028241 22 1,50
48028251 24 1,50

#@@\>

v
> ALTA PRESTAZIONE

m Metrico fine

m Serie Z : ad alta velocita
per alluminio, acciai dolci,
acciai per stampi e inox

Z-POT

v
» HAUTE PERFORMANCE
m Métrique fin

m Série Z : pour haute
vitesse dans I'aluminium,
I'acier doux, les aciers
matrices et I'inox

¥ ALTAS PRESTACIONES ¥ BbICOKAS

B Metrico fino

m Serie Z (V-VA-CPM,
V-O-VA-CPM ): para roscado
a lata velocidad en aluminio,
aceros suaves y aceros

inoxidables

56
63
70
80

80

90

90

100
100
100
100
100
100
110
125
125
140

10
12

14
19
22
20
24
22
22
22
22
22
25
25
25
28

NMPOU3BOAUTENIBHOCTb
B MeTpuyeckas Mmernkasi

m Cepuna Z: ans
BbICOKOCKOPOCTHOIO
Hape3aHus pe3bbbl B
antoMWUHUK, HU3KOYTMEPOAUCTbIX,
VHCTPYMEHTamNbHbIX U
HepXaBerLmx cTansx

BB En M = =5

7z
74 | L5y
d a
2,2 -
2,8 21
3,5 2,7
4,5 3,4
4,5 3.4
6,0 4,9
6,0 4,9
7,0 5,5
7,0 5,5
9,0 7,0
9,0 7,0
9,0 7,0
11,0 9,0
12,0 9,0
14,0 11,0
16,0 12,0
18,0 14,5
18,0 14,5

wn

)

0 $
[ 29
>3

2>

=5

)

=z

(3INI4) 213N

A A aago oo

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune
C=0.2% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
o |© "o (@ A 1O WD S
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
oy o O Znn’ (O 20540 |0 1373 |0 13730 |O 195 O 9720
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METRIC

SPECIFICATION
CHART

rJffJ

;,)]Jﬂ:iﬂJﬁ

X
7" HIGH PERFORMANCE

m Metric

m Serie Z : for high speed
tapping in aluminium, mild
steel, die steel & stainless
steels

{4
7 HIGH PERFORMANCE

B Metrisk
B Serie Z: til hgjhastigheds

gevindskeering i aluminium,

stal, veerktgjsstal og rustfrit
stal

HIGH PERFORMANCE

m Metrisch

m Serie Z : fir HSC
Gewindeschneiden in
Aluminium, unlegierten
Stahlen, Werkzeugstahl
und VA-Stahl

{4
7 HIGH PERFORMANCE

B Metrisk

B Serie Z: For high speed
gangning i aluminium, mjukt
stal, verktygssta & rostfritt stal

Z-OIL-POT

v
» ALTA PRESTAZIONE

m Metrico
m Serie Z : ad alta velocita

per alluminio, acciai dolci,
acciai per stampi e inox

v
> HAUTE PERFORMANCE

m Métrique

m Série Z : pour haute
vitesse dans I'aluminium,
I'acier doux, les aciers
matrices et l'inox

7 ALTAS PRESTACIONES 'BbICO

B Metrico

u Serie Z (V-VA-CPM,
V-O-VA-CPM ): para roscado
a alta velocidad en aluminio,
aceros suaves y aceros
inoxidables

[P [ e

POVI3BOHVITEI'II:HOCTI:

B MeTpuyeckuii

B Cepusa Z: ans
BbICOKOCKOPOCTHOTO
HapesaHus pe3bbbl B
anioMUHUK, HU3KOYTNEPOAUCTLIX,
MHCTPYMEHTArbHBIX 1
HepXKaBeroLLUX cTansx

B

=

’ [min"|

DIN
371

Zz Price
83815588 6 1,00 80 30 6 49 3 10
83816188 8 1,25 90 35 8 6,2 3 10
83816988 10 1,50 100 39 10 8,0 & 10
° %
i 7 <4 -
e —= l l o T3
N 2 i
‘ L . 721 1) T | o )G
EDP ] P L [ d a z, Price
83917988 12 1,75 110 29 9 7 8 5)
83919188 14 2,00 110 30 11 9 3 5
83920288 16 2,00 110 32 12 9 3 5)
83921488 18 2,50 125 34 14 11 3 1
83922888 20 2,50 140 34 16 12 8] 1

ZA=

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti -
Antal skeer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLumnx KpoMok

Nombre de lévres

Applications - Anwendungen - Applicazioni -

Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lMpumeHeHue

C=<0,2% 0,25<C=<0,4% C=0,45% SCM 25~35HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
1524 1@ 1524 |@ 1524 |0 8720 8520
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O 15724 O 18530 O 20740 |0 2040 | O 15°85 |0 15°85 | O 10-15 o 1920

12



~
rofellr)
; ,J,)IJr*:Jan ] Z-SFT v

Ny

P > v v
7" HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE t_/u)
m Metric m Metrisch m Metrico m Métrique !N! !H:. o B
m Serie Z : for high speed B Serie Z : fir HSC m Serie Z : ad alta velocita B Série Z : pour haute | § o
tapping in aluminium, mild Gewindeschneiden in per alluminio, acciai dolci, vitesse dans I'aluminium, 2 (¢)
steel, die steel & stainless Aluminium, unlegierten acciai per stampi e inox I'acier doux, les aciers 3 >
= - ; =3
steels Stahlen, Werkzeugstahl matrices et I'inox =
und VA-Stahl (o)
4
DA D 4
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE 7 ALTAS PRESTACIONES 'BbICO
POMSBOHMTEanOCTb
| Metrisk | Metrisk B Metrico B MeTpuyeckuii
B Serie Z: til hojhastigheds B Serie Z: For high speed u Serie Z (V-VA-CPM, B Cepusa Z: ans
gevindskeering i aluminium, gangning i aluminium, mjukt V-O-VA-CPM ): para roscado  BbICOKOCKOPOCTHOTO
stal, veerktgjsstal og rustfrit stal, verktygsstal & a lata velocidad en aluminio, HapesaHus pe3bbbl B
stal rostfritt stal aceros suaves y aceros anMUHUN, HU3KOYTNEPOANCTbLIX,
inoxidables VNHCTPYMEHTamNbHbIX U
HepXxaBetoLLyx cTansx
=
ﬂ
P [} i =
ol e @ B e li;ii o0 1L m ﬁﬂ ()
i o i |

=E=wE 7

D=

_A_

[<2,5x
z Type

80512568 2,0 0,40 45 8 2,8 2.1 2 1 10
80513368 2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 1 10
80513868 3,0 0,50 56 18 85 2,7 S] 2 10
80514468 4,0 0,70 63 21 4,5 3,4 3 2 10
80514968 5,0 0,80 70 25 6,0 4,9 3 2 10
80515568 6,0 1,00 80 30 6,0 4,9 3 2 10
80516168 8,0 1,25 90 85 8,0 6,2 3 2 5
80516968 10,0 1,50 100 39 10,0 8,0 3 2 5
- Tl
e ; 2

i > (2% ‘ ’ pin | [T
: L : 7o

2,54 Y
EDP m [J L 1 d a z, Price

80613868 3 0,50 56 5 Py - 4 10
80614468 4 0,70 63 7 2,8 21 4 10
80614968 5) 0,80 70 8 85 2,7 4 10
80615568 6 1,00 80 10 4,5 3,4 4 10
80616168 8 1,25 90 13 6,0 4,9 4 10
80616968 10 1,50 100 15 7,0 55 4 10
80617968 12 1,75 110 18 9,0 7,0 4 5
80619168 14 2,00 110 20 11,0 9,0 4 5
80620268 16 2,00 110 20 12,0 9,0 4 5)
80621468 18 2,50 125 25 14,0 11,0 4 1
80622868 20 2,50 140 25 16,0 12,0 4 1
81623868 22 2,50 140 25 18,0 14,5 4 1
81624768 24 3,00 160 30 18,0 14,5 4 1
81626268 27 3,00 160 30 20,0 16,0 4 1
81627168 30 3,50 180 B85 22,0 18,0 4 1

zZ,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLmnx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHenune

C=0,2% 0,25<C=0,4% C=0,45% SCM 25~35HRC 35~45HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
19251 @ 19:25 @ 19-25 |0 820 820 | 25
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O 1935 O 18630 O 18-85 |0 1535 | O 15:35 |0 15°35 | O 5;10 O 1920

13



SPECIFICATION
CHART

METRIC (FINE)

Jf o)lr]
;,)]Jﬂ:iﬂJﬁ

%}Z—’

" HIGH PERFORMANCE

m Metric fine

m Serie Z : for high speed
tapping in aluminium, mild
steel, die steel & stainless

steels

4
7 HIGH PERFORMANCE

B Metrisk fin

B Serie Z: til hgjhastigheds
gevindskeering i aluminium,
stal, veerktejsstal og rustfrit

stal

gevind

HIGH PERFORMANCE

m Metrisch fein m Metrico fine

m Serie Z : flr HSC
Gewindeschneiden in
Aluminium, unlegierten
Stahlen, Werkzeugstahl
und VA-Stahl

N4
7 HIGH PERFORMANCE

® METRISK FIN B Metrico fino
B Serie Z: For high speed
gangning i aluminium, mjukt
stal, verktygsstal &
rostfritt stal
inoxidables

v
» ALTA PRESTAZIONE

m Serie Z : ad alta velocita
per alluminio, acciai dolci,
acciai per stampi e inox

m Serie Z (V-VA-CPM,
V-O-VA-CPM ): para roscado
a lata velocidad en aluminio,
aceros suaves y aceros

Z-SFT %

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Métrique fin

(£

m Série Z : pour haute
vitesse dans I'aluminium,
I'acier doux, les aciers
matrices et I'inox

4 ALTAS PRESTACIONES 'BbICO

POM3B0}1MTEJ1bHOCTb
B MeTpuyeckasi Menkas
B Cepua Z: ons
BbICOKOCKOPOCTHOTO
HapesaHusi pe3b0Obl B
anioMUHUKU, HU3KOYTMEPOAUCTbIX,

WHCTpyMEeHTarnbHbIX U
HepXaBerLwmnx ctanax

lEBH

DIN m
374

I<2 5+

Price

48029139
48029145
48029151
48029157
48029156
48029163
48029162
48029171
48029170
48029182
48029180
48029176
48029192
48029203
48029216
48029230
48029240
48029250

3 0,35 56 4
4 0,50 63 6
5 0,50 70 7
6 0,50 80 8
6 0,75 80 8
8 0,75 80 10
8 1,00 90 10
10 1,00 90 12
10 1,25 100 12
12 1,00 100 14
12 1,25 100 14
12 1,50 100 14
14 1,50 100 16
16 1,50 100 16
18 1,50 110 20
20 1,50 125 20
22 1,50 125 20
24 1,50 140 24

2,2 - 10
2,8 2,1 10
3,5 2,7 10
4,5 3,4 10
4,5 3,4 10
6,0 4,9 10
6,0 4,9 10
7,0 55 10
7,0 5,5 10
9,0 7,0 5
9,0 7,0 5
9,0 7,0 5
11,0 9,0 5
12,0 9,0 5
14,0 11,0 1
16,0 12,0 1
18,0 14,5 1
18,0 14,5 1

Applications - Anwendungen - Applicazioni -

Applications - Applikation - Applikation

- Aplicaciones - lMpumeHeHne

14

C=<0,2% 0,25<C=<0,4% C=0,45% SCM 25~35HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
19-25|@ 19:25 @ 19-25 |0 &:20 820 | 25
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O 15:85 O 1830 O 1585 |0 19:35 | 0 15°85 |0 13:35 | O 5;10 O 15720




FOrelr)

-OIL- 2,
i r)]m tons Z-OIL-SFT gy

7 - v
2(’HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE t_/u)
Metri Metrisch Metri Métri '. l. m
m Metric m Metriscl m Metrico m Métrique 3 5 00
m Serie Z : for high speed m Serie Z : fir HSC m Serie Z : ad alta velocita m Série Z : pour haute § o
tapping in aluminium, mild Gewindeschneiden in per alluminio, acciai dolci, vitesse dans I'aluminium, 2 (¢)
steel, die steel & stainless Aluminium, unlegierten acciai per stampi e inox I'acier doux, les aciers | >
steels Stahlen, Werkzeugstahl matrices et I'inox =
und VA-Stahl (o)
4
DA D 4 Y
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE 7 ALTAS PRESTACIONES BbICOK
POVI3BOJ]VITEJ1bHOCTb
B Metrisk m Metrisk B Metrico B MeTpuyeckuii
B Serie Z: til hgjhastigheds B Serie Z: Fér high speed u Serie Z (V-VA-CPM, B Cepusa Z: gns
gevindskeering i aluminium, gangning i aluminium, mjukt V-O-VA-CPM ): para roscado  BbICOKOCKOPOCTHOrO
stal, veerktojsstal og rustfrit stal, verktygsstal & a lata velocidad en aluminio, HapesaHus pe3bbbl B
stal rostfritt stal aceros suaves y aceros anoMUHUN, HU3KOYrNepoanCTbIX,
inoxidables VNHCTPYMEHTamNbHbIX U
HepKaBeLWMX CTansax
=
m
-
.
o

B

z

80515588 6 1,00 80 30 6 4,9 3 10
80516188 8 1,25 90 35 8 6,2 3 10
80516988 10 1,50 100 39 10 8,0 3 10

- N\ \\ |
— : so il

[ u
SN L I DIN
* T (5] 5
EDP M P L [ d a z, = Price
80617988 12 1,75 110 18 9 7 4 5
80619188 14 2,00 110 20 11 9 4 5
80620288 16 2,00 110 20 12 9 4 5
80621488 18 2,50 125 25 14 11 4 1
80622888 20 2,50 140 25 16 12 4 1

zZ,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLmnx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune

C<02% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SuUS SKD SC GG GGG
%28 @ 1028 @ 19:25 o 820 G2y | 2
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O 1330 O 183 O 15735 |0 e |0 13235 0 el |0 Zd O 15720

15



SPECIFICATION

METRIC

CHART

16

Jf o)lr]
J),)]Jr*:um

? HIGH PERFORMANCE

H-POT

v

v
HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m Metric m Metrisch m Metrico m Métrique

u Serie H : for steels 25~45
HRC

m Serie H : Fir Stahl 25~45
HRC

m Serie H : per acciai di
durezza tra 25~45 HRC

m Série H : pour acier de
dureté entre 25~45 HRC

N4
7 HIGH PERFORMANCE ALTAS PRESTACIONES ¥ BbIC

OKAA
NMPOU3BOAUTENIbHOCTb
B MeTpuyeckuit

"
7 HIGH PERFORMANCE

| Metrisk B Metrisk B Metrico
B Serie H: Til stal 25 - 45 HRC ® Serie H: for stal 25 ~ 45 HRC ® Serie H (H-CPM): para

m Cepusa P: anqa ctanen
aceros 25 + 45 HrC

25 ~45HRC

yl

88412560 2,0 0,40 45 8 2.8 2,1 2 1 10
88413360 2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 1 10
88413860 3,0 0,50 56 18 3,5 2,7 3 2 10
88414460 4,0 0,70 63 21 45 3,4 3 2 10
88414960 5,0 0,80 70 25 6,0 4,9 3 2 10
88415560 6,0 1,00 80 30 6,0 4,9 3 2 10
88416160 8,0 1,25 90 35 8,0 6,2 3 2 10
88416960 10,0 1,50 100 39 10,0 8,0 3 2 10
=

u:L [

o

» L

EDP (] P L 1 d a Z. Price
88517960 12 1,75 110 29 9 7 3 5
88519160 14 2,00 110 30 11 9 3 5
88520260 16 2,00 110 32 12 9 4 5
88521460 18 2,50 125 34 14 11 4 1
88522860 20 2,50 140 34 16 12 4 1

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLumx KpomMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni -

Applications - Applikation - Applikation

- Aplicaciones - lMpumeHeHne

C=0,2% 0,25<C=<0,4% C=0,45% SCM 25~35 HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
oty © 610 o &0 © 710 O 1048
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O 4810 24




Foreflic]

Hoplications H-POT

4 | 4 v v
?(HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE
= UNJC = UNJC m UNJC m Américain
m Serie H : for steels 25~45 m Serie H : Fur Stahl 25~45 m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de
C HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC
X4 D . . 4 y
7 HIGH PERFORMANCE 7/ UTMART UTFORANDE ¥ ALTAS PRESTACIONES BbICOKASA
NPOU3BOOUTENbHOCTb
m UNJC ® UNJC m UNJC = UNJC
® Serie H: Til stal 25~45 HRC W Serie H: for stal 25~45 HRC ® Serie H (H- CPM) para B Cepus P: ansa cranen
aceros 25~45 HrC 25~45 HRC

=

Price

14VHO
NOILVOId123dS

OrNN / JONN

Zz
48010457 4 40 56 18 3,5 2,7 2
48010461 6 32 56 20 4,0 3,0 3
48010464 8 32 63 21 4,5 3,4 3

zZ,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLmnx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune

C<02% 025<C<04% | C2045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
s e 510 e 512 © 10 O 10k
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

O &8 1o 24

m/min

17



SPECIFICATION
CHART

UNF / UNJF

18

4

Foreflrie].

4

Aoplications H-POT

N7 v v

7" HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m UNJF m UNJF m UNJF m Américain fin

m Serie H : for steels m Serie H : Fir Stahl m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de
25~45 HRC 25~45 HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRCr

D4 D " m
7 HIGH PERFORMANCE 7/ UTMART UTFORANDE » ALTAS PRESTACIONES erICOKAFl
NPOU3BOAUTENIbHOCTb

B UNJF B UNJF B UNJF B UNJF

® Serie H: Til stal 25~45 HRC W Serie H: for stal 25~45 HRC  ® Serie H (H-CPM): para aceros ® Cepus P: ons ctanei
25~45 HRC 25~45 HRC

e BB s (™) )

%] %J‘% 2D1I:z

T

d z
48010467 10 32 70 25 6 4,9 3 10
48010472 1/4 28 80 30 7 55 3 10
48010476 5/16 24 90 35 8 6,2 3 10
48010481 318 24 90 35 9 7,0 3 10
u:L l /. (
N 2 %H% [2'31':4 [min"|
EDP UNJF P L 1 d a Z. Price
48010486 7/16 20 100 20 8 6,2 3] 10
48010491 1/2 20 100 22 9 7,0 3 5

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skeer - Antal skér - Numero de ranuras - Y1ucno pexyLmnx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

C=0,2% 0,25<C=<0,4% C=20,45% SCM 25~35HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
S SR @ &0 plot O "ok
cu BS BsC PB A ACADC |  MC e Ti Ni Plst. | Vinyl

O 48 1o 24

m/min




Forelne
,),)hr*fJﬂon H-HL-POT /|

¥ | 4 Y v
2‘(HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE t_lu)
. f . o m
m Metric m Metrisch m Metrico m Métrique OQ
m Serie H : for steels B Serie H : Fur Stahl m Serie H : per acciai di B Série H : pour acier de (h § a
25~45 HRC 25~45 HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC 2 o
2>
o |
(@]
4
N4 7 —
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTAS PRESTACIONES ¥ BLICOKAS
NMPOU3BOOUTENIbHOCTb
B Metrisk B Metrisk B Metrico B MeTpuueckuin
m Serie H: Til stal 25~45 HRC  ® Serie H: for stal 25~45 HRC ®m Serie H (H-CPM): para aceros ® Cepus P: ons ctanen
25~45 HRC 25~45 HRC
I
o
a.
: . . % %
S — - l l |< 5 »|
e % S e = =
o ) \ I min”’
: \ - \ 371 | [ e
EDP MJ P L 1 d a ZA Type Price
48006125 2,0 0,40 50 9 2,8 2,1 2 1 10
48006133 2,5 0,45 56 18 3,5 2,7 3 2 10
48006138 3,0 0,50 56 20 4,0 3,0 3 2 10
48006144 4,0 0,70 70 25 6,0 4,9 3 2 10
48006149 5,0 0,80 80 30 6,0 4,9 3 2 10
48006155 6,0 1,00 90 35 8,0 6,2 3 2 10
48006161 8,0 1,25 100 39 10,0 8,0 3 2 10
48006169 10,0 1,50 110 46 12,0 9,0 3 2 10

zZ,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLmnx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune

C<02% 025<C<04% | C=045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
s e &9 @ %P @ 719 O 10
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

O fnt O 2ot

19



Helicoil UNJC

SPECIFICATION
CHART

Jf o)lr]
J),)]Jr*:um 5

HIGH PERFORMANCE
m UNJC = UNJC

m Serie H : Fur Stahl
25~45 HRC

m Serie H : for steels
25~45 HRC

»
7 HIGH PERFORMANCE

= UNJC
m Serie H: Til stal 25~45 HRC

= UNJC

HIGH PERFORMANCE

7
7 HIGH PERFORMANCE

m Serie H: for stal 25~45 HRC

v
» ALTA PRESTAZIONE
= UNJC

m Serie H : per acciai di
durezza tra 25~45 HRC

r ALTAS PRESTACIONES ¥ BhLICOKAS

= UNJC

JZU_Q;% 9,
_|1 | ] @

m Serie H (H-CPM): para aceros B Cepus P: ans cranen
25~45 HRC ~45 HRC

H-HL-POT

v

N

v
» HAUTE PERFORMANCE
m Américain

m Série H : pour acier de
dureté entre 25~45 HRC

NPOU3BOAUTENIBHOCTb
= UNJC

w

"2182

20

48018457 4 40
48018461 6 32
48018464 8 32

56
63
70

4,0 3,0 10
4,5 3.4 10
6,0 4,9 10

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti -

Applications - Anwendungen - Applicazioni -

z,- Nombre de |évres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLumx KpomMok

Applications - Applikation - Applikation

- Aplicaciones - lNpumeHeHne

C=0,2% 0,25<C=<0,4% C=0,45% SCM 25~35 HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
813 ® 610 |e &10 © 710 O 19-15
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
©) rﬁ/:nﬁ O m2/;ﬁ1




Forellf]
Hoplic :J fions H-HL-POT %

5 | 4 v v
2‘CHIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE > HAUTE PERFORMANCE t_lu)
P m
m UNJF m UNJF m UNJF m Américain fin 00
m Serie H : for steels m Serie H : Fur Stahl m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de (3 § a
25~45 HRC 25~45 HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC 2 o
2>
o |
(@]
4
N4 D - 4
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTAS PRESTACIONES ¥ BbLICOKAS
NMPOU3BOOUTENIbHOCTb
u UNJF m UNJF m UNJF u UNJF
m Serie H: Til stdl 25~45 HRC  ® Serie H: for stal 25~45 HRC ® Serie H (H CPM): para aceros ® Cepwus P: ons ctanein
25~45H 25~45 HRC
XL
o
6.
o.
x c
| e e e — M O l l g
| x
’ 11 " | @ = DIN -
e I 2182

d z
48018467 10 32 80 30 7 5,5 3 10
48018472 1/4 28 90 35 8 6,2 3 10
48018476 5/16 24 90 35 9 7,0 3 10
48018481 318 24 100 39 1 9,0 3 10
—) v AN l l 5+
u:l’ l '&q ]

I @ min’

63
EDP UNJF P L 1 d a Price

48018486 7/16 20 100 22 9 7 10
48018491 112 20 100 22 11 9 5

zZ,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLmnx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune

C<02% 025<C<04% | C=045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
oy @ &9 @ %P [’y O 10
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

O ame |O 2t

m/min

21



Foreflr]
,)J)]Jr*:um

iz v v

H-SFT 4
&

-\

g " HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE
E - = Metric m Metrisch m Metrico m Métrique

[S) EI: B Serie H : for steels 25~45 m Serie H : Fir Stahl 25~45 m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de
wr HRC HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC
0o

1]

o

(/2]

X4 7
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTAS PRESTACIONES ¥ BbICOKAS

NMPOU3BOAUTENIbHOCTb
| Metrisk B Metrisk B Metrico B MeTpuyeckui
B Serie H: Til stal 25 - 45 HRC ® Serie H: for stal 25 ~ 45 HRC ® Serie H (H-CPM): para ® Cepusa P: ansa ctanen
aceros 25 + 45 HrC 25~45HRC

83212560 2,0 0,40 45 8 2,8 21 2 1 10
83213360 2,5 0,45 50 9 2,8 21 2 1 10
83213860 3,0 0,50 56 18 3,5 2,7 3 2 10
83214460 4,0 0,70 63 21 4,5 3.4 3 2 10
83214960 5,0 0,80 70 25 6,0 4,9 3 2 10
83215560 6,0 1,00 80 30 6,0 4,9 3 2 10
83216160 8,0 1,25 90 35 8,0 6,2 3 2 10
83216960 10,0 1,50 100 39 10,0 8,0 3 2 10

| Q)
— \» 7/ 77| | PN
X L . { ool ZZ| | 376
EDP (] P L [ d a z, = Price
83317960 12 1,75 110 18 9 7 8 5)
83319160 14 2,00 110 20 1" 9 3 5
83320260 16 2,00 110 20 12 9 3 5)
83321460 18 2,50 125 25 14 11 4 1
83322860 20 2,50 140 25 16 12 4 1

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLumx KpomMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

C=0,2% 0,25<C<0,4% C=0,45% SCM 25~35HRC 35~45HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
Gz |0 T2 o 48 e A 6-12 o 12
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

O 2o Js

22



Foreflic]

Z4

m UNJC

m Serie H : for steels
25~45 HRC

»
7 HIGH PERFORMANCE

= UNJC
m Serie H: Til stal 25~45 HRC

HIGH PERFORMANCE

Applications

= UNJC

25~45 HRC

= UNJC

HIGH PERFORMANCE

m Serie H : Fur Stahl

DA .
7/ UTMART UTFORANDE

m Serie H: for stal 25~45 HRC

@éxﬁééfm

v
» ALTA PRESTAZIONE

m UNJC

m Serie H : per acciai di
durezza tra 25~45 HRC

m Série H : pour acier de
dureté entre 25~45 HRC

r ALTAS PRESTACIONES ¥ BbICOKAS

= UNJC

48009457 4 40
48009461 6 32
48009464 8 32

m Serie H (H-CPM): para aceros B Cepus P: ans cranen
25~45 HRC ~45 HRC

DIN
2182

v
> HAUTE PERFORMANCE

NPOU3BOAUTENIBHOCTb

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti -

Applications - Anwendungen -

zZ,- Nombre de |évres
Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLmnx KpoMok

Applicazioni - Applications

- Applikation

- Applikation - Aplicaciones -

MpumeHeHne

C<02% 025<C<04% | C=045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SKD SC GG GGG
G2 |O T2 i Gz O iz
Cu BS BsC PB AC,ADC MC ZDC Ni Plast. Vinyl

o W

14VHO
NOILVOId123dS

OrNN / JONN




UNF / UNJF

4
(©)
|_
<k
O«
LT
o0
L
o
7}

N

>
4

Forefirie|
Applications

m UNJF m UNJF m UNJF

m Serie H : for steels m Serie H : Fur Stahl
25~45 HRC 25~45 HRC

v
HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE

m Serie H : per acciai di
durezza tra 25~45 HRC

H-SFT

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Américain fin

m Série H : pour acier de
dureté entre 25~45 HRC

4 X4 m .
7 HIGH PERFORMANCE 7 UTMART UTFORANDE  r ALTAS PRESTACIONES ¥ BLICOKAS
NPOU3BOAUTENIbHOCTb

B UNJF

B UNJF B UNJF B UNJF

m Serie H: Til stal 25~45 HRC  m Serie H: for stal 25~45 HRC ® Serie H (H-CPM): para aceros ® Cepusa P: ans ctanen
25~45 HRC HRC

B~

&

(1

z
48009467 10 32 70 25 6 4,9 3 10
48009472 1/4 28 80 30 7 55 3 10
48009476 5/16 24 90 35 8 6,2 3 10
48009481 3/8 24 90 35 9 7,0 3 10
u:L [ '&q @s ~ ‘
1 2 2 77| | DIN
- - L
= - 12,5 %} T 2183
EDP UNJF P L 1 d a A Price
48009486 7116 20 100 15 8 6,2 3 10
48009491 112 20 100 16 9 7,0 3 5

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres

A Antal skeer - Antal skér - Numero de ranuras - Y1ucno pexyLmnx KpoMok

24

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue
C=<0,2% 0,25<C<04% | C=20,45% SCM 25~35HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
G2 (O T2 e 4l | A S O fima
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
O 3w |O o




Foreflic]

Hoplications H-HL-SFT

S | 4 v v
2‘(HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE > HAUTE PERFORMANCE t_lu)
. f . M m
m Metric m Metrisch m Metrico m Métrique OQ
m Serie H : for steels 25~45 B Serie H : Fur Stahl 25~45 m Serie H : per acciai di B Série H : pour acier de § a
(6} RC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC ) o
2>
o |
(@]
4
D > . .. vV
/ HIGH PERFORMANCE 7 UTMART UTFORANDE » ALTAS PRESTACIONES ¥ BLICOKAS
NMPOU3BOOUTENIbHOCTb
B Metrisk B Metrisk B Metrico B MeTpuyeckuin
W Serie H: Til stal 25 - 45 HRC ® Serie H: for stal 25~45 HRC ® Serie H (H-CPM): para aceros ® Cepus P: ans ctanen
25+ 45 HrC 25 ~45HRC
I
o
a.
: @ - @ . & ﬂ S %
= % —E=== % =
= o |
_J 2 77| | DIN
: — 1 3 }%{ \ 371

r4
48005125 2,0 0,40 50 9 2,8 21 2 1 10
48005133 2,5 0,45 56 18 3,5 2,7 3 2 10
48005138 3,0 0,50 56 20 4,0 3,0 3 2 10
48005144 4,0 0,70 70 25 6,0 4,9 3 2 10
48005149 5,0 0,80 80 30 6,0 4,9 3 2 10
48005155 6,0 1,00 90 35 8,0 6,2 3 2 10
48005161 8,0 1,25 100 39 10,0 8,0 3 2 10
48005169 10,0 1,50 110 46 12,0 9,0 3 2 10

zZ,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLmnx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune

C<02% 025<C<04% | C=045% SCM 25~35HRC | 35~45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SUS SKD SC GG GGG
Gz |0 T2 1o 48 e A 6-12 o 2
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

O 3% ot

25



JffJ

-HL- (/
J)J)]fr*:u,)n H-HL-SFT &

NZ4 A 4 v
g 2"(HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE
E - = UNJC = UNJC = UNJC m Américain
[S) EI: m Serie H : for steels m Serie H : Fur Stahl m Serie H : per acciai di m Série H : pour acier de
wr 25~45 HRC 25~45 HRC durezza tra 25~45 HRC dureté entre 25~45 HRC
00
w
o
(%)

X4 » -4

7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTAS PRESTACIONES ¥ BbICOKAS

NPOU3BOOUTENIbHOCTb
m UNJC m UNJC = UNJC m UNJC
m Serie H: Til stal 25~45 HRC  m Serie H: for stal 25~45 HRC ® Serie H (H-CPM): para aceros ® Cepus P: ans ctanen
25~45 HRC 25~45 HRC
o 3
-
Z
- }
S o, ANSI
0 e o e R ) 3B
?’ | i
T ; 11 N | @ _ % DIN
A S— |< 3 . 2182

48017457 4 40 56 20 4,0 3,0 10
48017461 6 32 63 21 4,5 3,4 10
48017464 8 32 70 25 6,0 4,9 10

z,- Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Y1cno pexyLumx KpomMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

C=<0,2% 0,25<C=<0,4% C=0,45% SCM 25~35HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
612 | o 7312 4 o o 612 O 72
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

(ORI =R N Rnc’
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Forellr)
/ ,J,)hr*:um

g
7 HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE

m Metric m Metrisch m Metrico

m Tapping speed 1 - 3 m/min m Schnittgeschwindigkeit 1 -
3 m/min tra 1 e 3 m/min
B For heat treated steels

® Fir geharteten Stahl
42~52 HRC

HRC 42~52

» 7
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE

v
» ALTA PRESTAZIONE

7 ALTAS PRESTACIONES

V-XPM-HT

m Velocita di maschiatura

B Per acciai da 42~52 HRC

1SO 2
6 HX

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Métrique

m Vitesse de coupe entre 1
et 3 m/min

B Pour aciers traités a
HRC 42~52

¥ Bbic

OKASA
NPOU3BOOUTENIbLHOCTb
m MeTpuyeckuin

B CkopocCTb pe3aHus
1 -3 M/MUH

B [1nA ynyylweHHbIX cTanemn
42~52 HRC

12,54

m Metrisk m Metrisk m Metrico
B Skeerehastighed 1 -3 m/min B Ganghastighet 1 - 3 m/min B Velocidad de roscado
1-3 m/min.
B Til haerdet stal B For varmebehandlat stal B Para aceros tratados
42~52 HRC 42~52 HRC 42~52 HRC
o e e R o T
: \

M
89913868 3 0,50 46 19 3,5
89914468 4 0,70 52 21 4,5
89914968 5 0,80 60 24 6,0
89915568 6 1,00 62 29 6,0
89916168 8 1,25 70 22 6,0
89916968 10 1,50 75 24 7,0
89917968 12 1,75 82 29 9,0

=

=)

2,7
3,4
4,9
4,9
4,9
55
7,0

10
10
10
10

10

7= AN

e AMARAMARAAAAALS

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de levres

A Antal skaer - Antal skér - Numero de ranuras - Yucno pexyLmnx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune
C<0,2% 025<C<04% | C=045% SCM 25~35HRC | 35-45HRC | 45~52HRC | 52~62HRC SuS SKD SC GG GGG
1~
mlm%\
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

14VHO
NOILVOId123dS

OlRM1LAN
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SPECIFICATION
CHART

METRIC

28

JffJ

J),)]Jr*:um

%’
7 HIGH PERFORMANCE

m Metric

m Tapping speed 1 - 3 m/min

® Use max. possible tapping
drill size

m Use oil coolant

B For hardened steels
below < 62 HRC

»
7 HIGH PERFORMANCE

m Metrisk
m Skeerehastighed 1-3 m/min

m Anvend stgrst muligt
gevindbor

m Anvend olie keling

m Til haerdet stal < 62 HRC

HIGH PERFORMANCE

m Metrisch

m Schnittgeschwindigkeit
1-3 m/min

B Max. Kernloch
Durchmesser benutzen

m Schneiddl verwenden

m Fir geharteten Stahl < 62
HRC

7
7 HIGH PERFORMANCE

m Metrisk
m Ganghastighet 1-3 m/min

m Anvand storsta mojliga hal
diameter

m Anvand olje kylning

m For hardat stal < 62 HRC

v
P ALTA PRESTAZIONE

m Metrico

m Velocita di taglio tra
1 e 3 m/min

m Preforo piu grande
possibile

m Lubrificazione ad olio

m Per acciai fino a < 62 HRC

7 ALTAS PRESTACIONES

m Metrico

m Velocidad de roscado 1 - 3
m/min.

m Use el mayor diametro de
broca posible

m Use aceite de corte

m Para aceros endurecidos
<62 HrC

VX-OT

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Métrique

m Vitesse de coupe entre
1 et 3 m/min

m Préforage le plus grand
possible

m Arrosage a I'huile

m Pour aciers jusque 62
HRC

¥ BLICOKAS

NMPOU3BOOUTENIBHOCTb

m MeTpuyeckuin

m CkopocTb pe3anusi 1-3
M/MWH

m VIcnonb3ynte MakcumanbHO
BO3MOXHbIN AnaMeTp
MUNOTHOrO OTBEPCTUSI

B 1CNOMb3ynTe Macno Ans
oxnaxaeHus

B [Ina 3akaneHHbIX ctanemn <
62 HRC

93413868
93414468
93414968
93415568
93416168
93416968
93417968

a o
No®oosw K

0,50 46
0,70 52
0,80 60
1,00 62
1,25 70
1,50 75
1,75 82

. << 02
[

=

S
0saG

19 3,5 2,7
21 4,5 3,4
24 6,0 4,9
29 6,0 4,9
22 6,0 4,9
24 7,0 55
29 9,0 7,0

[GNGEONG NN N
WWWNNNN

7=

-
-
-
-
-
-
-
-
.
L.

Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti -

Nombre de lévres

A Antal skaer - Antal skar - Numero de ranuras - Yucno pexyLmx KpoMok

Applications - Anwendungen - Applicazioni -

Applications - Applikation - Applikation

- Aplicaciones - lMpumeHeHne

C=<0,2% 0,25<C=<0,4% C=0,45% SCM 25~35 HRC 35~45 HRC 45~52 HRC 52~62 HRC SUS SKD SC GG GGG
e
Cu BS BsC PB Al AC,ADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl




4

-t
R OIEIIC
e ppﬁb’z!ﬁoﬂs‘ WXS-CRE £

N [

N v v
" HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE » ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

® Super Radius End Mills ® Mehrschneider mit m Frese toriche B Fraises toriques (3%
Eckenradius 1l
B For materials up to and over B Fiir Materialien bis und B Per materiali fino e oltre B Pour matériaux jusqu’a et

»
)
m

)
|

20

b s

=5
o
z

65 HRC Uiber 65 HRC 65 HRC supérieur a 65 HRC
NA N4 - V
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE 7 ALTO RENDIMIENTO BbICOKAA
NMPON3BOAUTENIbHOCTb
B Super Radius Endefraesere B Pinnfrasar med extra stora B Fresa con super-radio B KoHueBble cpesbl Cynep
hornradier paguyc
B Til materialer op til og B F6r material upp till och 6ver ® Para materiales hasta B [Ina maTtepuanos > 65HRC
over 65 HRC 65 HRC 65 HrC

d z
48106433 3 0,75 55 12 1.2 2,7 6 5
48106445 4 1,0 55 12 1,6 3,6 6 5
48106467 6 1,5 90 12 2,5 5,4 6 5
48106489 8 2,0 100 16 3,5 7,2 8 5
48106509 10 2,0 100 20 4,0 9,0 10 5
48106533 12 3,0 110 24 5,0 11 12 5

Applications - Anwendungen -

Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue

" . N SUS GG-GGG
40 HRC ~45HRC 55 HRC ~60 HRC 65 HRC ~35HRC 350 HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast.

29



rorging.
Applications

7 HIGH PERFORMANCE 'I-IIGH PERFORMANCE

WX-HS-CRE

\

\ 4 v
» ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

2 )

B Super Radius End Mills B Mehrschneider mit m Frese toriche
Eckenradius

B Fir Materialien bis und

B Fraises toriques

B For materials up to and over B Per materiali fino e oltre B Pour matériaux jusqu’a et

SPECIFICATION
CHART

65 HRC Uiber 65 HRC 65 HRC supérieur a 65 HRC
D D4 | 4
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE 7 ALTO RENDIMIENTO ¥ BLICOKAS
NPOU3BOAUTENBbHOCTb
B Super Radius Endefraesere B Pinnfrasar med extra stora B Fresa con super-radio B KoHuesble pesbl Cynep
hornradier paguyc
B Til materialer op til og B F6r material upp till och 6ver ® Para materiales hasta B [1na maTtepuanos > 65HRC
over 65 HRC 65 HRC 65 HrC

z
48107467 6 1,5 50 24 2,5 54 6 5
48107489 8 2,0 60 32 3,5 7,2 8 5
48107509 10 2,0 70 40 4,0 )(0) 10 5
48107533 12 3,0 80 48 5,0 11 12 5

30

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune
. o N ” o SUS GG-GGG
40 HRC 45 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC ~35HRC 2350 HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast.




4

Fojfe

Ir]c}

Hoplications

a'z!HIGH PERFORMANCE

m 4 flutes
m High speed machining

for general steel to
hardened steel

N4
4 HIGH PERFORMANCE

m 4 Skar

m High speed freesning i
stal og heerdet stal

HIGH PERFORMANCE

m 4 Schneiden

m HSC Schlichtfréasen fur
Stahl und gehartetem Stahl

D
? HIGH PERFORMANCE

m 4 Skar

m High Speed Milling for stal
och hérdat stal

¢d

]

L

3041010 1,0 60 2,5 6 4
3041015 1,5 60 4,0 6 4
3041020 2,0 60 6,0 6 4
3041025 2,5 60 8,0 6 4
3041030 3,0 60 8,0 6 4
3041035 3,5 60 10,0 6 4
3041040 4,0 60 11,0 6 4

WXS-EMS

v
P ALTA PRESTAZIONE

m 4 denti
m Fresatura alta velocita

per acciai o acciai
temperato

7 ALTO RENDIMIENTO

m 4 labio

m Fresado a alta velocidad
HSM para aceros y aceros
endurecidos

3041045
3041050
3041055
3041060
3041080
3041100
3041120

v
» HAUTE PERFORMANCE

m 4 |évres
m Usinage haute vitesse,

pour aciers et aciers
trempés

VBI:ICOKAH
NMPON3BOAUTENIbBHOCTb

B 4 pexyLmx KpOMKU
®m BbicokockopocTHoe

pesepoBaHue ctanem
W 3aKarneHHbIX cTanemn

AN

CARBIDE 45°

A5
1

4,5 60 11 6
5,0 60 13 6
5,5 60 13 6
6,0 60 13 6
8,0 70 19 8
10,0 80 22 10
12,0 90 26 12

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MNMpumeHeHue
- - » SUS GG-GGG
40 HRC ~45 HRC 55 HRC ~60 HRC 65 HRC ~35HRC 350 HB
©) O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast.
O O

14VHO
NOILVYJIdI103dS

SXM
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4

Fording

Avplications WXS-EBD

NZ v v
z " HIGH PERFORMANCE 'HIGH PERFORMANCE ) ALTA PRESTAZIONE ) HAUTE PERFORMANCE
o n
E — | W 2flutes ball nose B 2 Schneiden Kopierfraser | 2 denti | 2 |évres é}]
(8] EE m Materials > 50 HRC B Fir Materialien bis und B Per materiali fino e oltre B Pour matériaux jusqu’a et |
LT Gber 50 HRC 50 HRC supérieur a 50 HRC
0O
w
o
(%)
4 N4 —_—
7 HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE » ALTO RENDIMIENTO ¥ BbICOKASA
NMPOU3BOAUTENBbHOCTb
B 2 skeer, Radius freeser | 2 skar B Fresa con super-radio B Cchepuyeckune KoHLEeBblE
dpesbl
B Til materialer op til og B FOr material upp till och 6ver ® Para materiales por B [1na matepuanos > 50HRC
over 50 HRC 50 HRC encima de 50 HrC
%
Bl
o | =l I —_— _.ﬂsuj o
XN CARBIDE 30
7 .
/ / / n
e +ooos’ £0.01 || £0.007 min
£0. 10, 0. P. 46 -
L R<1 R>6 1<R56J A7

1 d
3041410 0,50 1,0 2 50 1,0 0,95 4
3041415 0,75 1,5 3 50 1,5 1,45 4
3041420 1,00 2,0 4 50 2,0 1,95 6
3041430 1,50 3,0 6 60 3,0 2,85 6
3041440 2,00 4,0 8 70 4,0 3,85 6
3041441 2,00 4,0 8 60 4,0 3,85 4
3041450 2,50 5,0 10 80 5,0 4,85 6
3041460 3,00 6,0 - 90 9,0 - 6
3041480 4,00 8,0 100 12,0 - 8
3041500 5,00 10,0 100 15,0 - 10
3041520 6,00 12,0 - 110 18,0 - 12

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune
e o ~ o o SUS GG-GGG
40 HRC 45 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC ~35HRC 2350 HB
O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast.
O O
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4

Fording

4

Aoplications

Rz 4

WXS-LN-EBD

v
> ALTA PRESTAZIONE

v
» HAUTE PERFORMANCE

g) “\\\

7" HIGH PERFORMANCE HIGH PERFORMANCE %
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3050100 0,05 0,30 45 0,08 0,09 4 0,33 0,37 0,41 0,46 0,52 0,59
3050101 0,05 0,50 45 0,08 0,09 4 0,55 0,61 0,67 0,75 0,83 0,92
3050201 0,10 0,50 45 0,16 0,18 4 0,55 0,60 0,66 0,73 0,81 0,90
3049921 0,10 0,75 45 0,16 0,18 4 0,82 0,90 0,98 1,08 1,18 1,29
3050202 0,10 1,00 45 0,16 0,18 4 1,09 1,19 1,30 1,41 1,53 1,66
3049922 0,10 1,25 45 0,16 0,18 4 1,36 1,48 1,61 1,74 1,88 2,02
3050203 0,10 1,50 45 0,16 0,18 4 1,64 1,78 1,92 2,07 2,22 2,37
3049923 0,10 1,75 45 0,16 0,18 4 1,91 2,07 2,23 2,39 2,55 2,71
3050204 0,10 2,00 46 0,16 0,18 4 2,18 2,35 2,53 2,70 2,88 3,05
3050205 0,10 2,50 45 0,16 0,18 4 2,72 2,93 3,13 3,33 3,52 3,71
3050206 0,10 3,00 45 0,16 0,18 4 3,26 3,49 3,72 3,94 4,15 4,36
3050301 0,15 0,60 45 0,16 0,16 4 0,66 0,72 0,79 0,87 0,96 1,05
3050302 0,15 1,00 45 0,24 0,28 4 1,09 1,19 1,30 1,41 1,53 1,66
3049932 0,15 1,25 45 0,24 0,28 4 1,36 1,48 1,61 1,74 1,88 2,02
3050303 0,15 1,50 45 0,24 0,28 4 1,64 1,78 1,92 2,07 2,22 2,37
3049933 0,15 1,75 45 0,24 0,28 4 1,91 2,07 2,23 2,39 2,55 2,71
3050304 0,15 2,00 45 0,24 0,28 4 2,18 2,35 2,53 2,70 2,88 3,05
3049934 0,15 2,25 45 0,24 0,28 4 2,45 2,64 2,83 3,02 3,20 3,38
3050305 0,15 2,50 45 0,24 0,28 4 2,72 2,93 3,13 3,33 3,52 3,71
3050306 0,15 3,00 45 0,24 0,28 4 3,26 3,49 3,72 3,94 4,15 4,36
3050307 0,15 3,50 45 0,24 0,28 4 3,79 4,06 4,31 4,54 4,77 4,99
3050308 0,15 4,00 45 0,24 0,28 4 4,33 4,62 4,89 5,14 5,38 5,61
3050309 0,15 4,50 45 0,24 0,28 4 4,86 5,18 5,47 5,74 5,99 6,24
3050310 0,15 5,00 45 0,24 0,28 4 5,40 5,74 6,04 6,32 6,59 6,86
3050401 0,20 0,80 45 0,30 0,37 4 0,87 0,95 1,03 1,13 1,23 1,34
3050402 0,20 1,00 45 0,30 0,37 4 1,09 1,18 1,29 1,39 1,51 1,63
3050403 0,20 1,50 45 0,30 0,37 4 1,63 1,76 1,90 2,04 2,19 2,34
3050404 0,20 2,00 45 0,30 0,37 4 2,17 2,34 2,51 2,68 2,85 3,01
3050405 0,20 2,50 45 0,30 0,37 4 2,71 2,91 3,11 3,30 3,49 3,67
3050406 0,20 3,00 45 0,30 0,37 4 3,24 3,48 3,70 3,91 4,12 4,32
3050407 0,20 3,50 45 0,30 0,37 4 3,78 4,04 4,28 4,51 4,74 4,95
3050408 0,20 4,00 45 0,30 0,37 4 4,32 4,60 4,86 5,11 5,35 5,58
3050409 0,20 4,50 45 0,30 0,37 4 4,85 5,16 5,44 5,70 5,95 6,20
3050410 0,20 5,00 45 0,30 0,37 4 5,38 5,71 6,01 6,29 6,55 6,82
3050411 0,20 5,50 45 0,30 0,37 4 5,91 6,27 6,58 6,87 7,15 7,44
3050412 0,20 6,00 45 0,30 0,37 4 6,45 6,82 7,15 7,46 7,75 8,06
3050500 0,25 1,00 45 0,40 0,45 4 1,08 1,17 1,26 1,36 1,47 1,58
3050501 0,25 1,50 45 0,40 0,45 4 1,62 1,74 1,87 2,00 2,14 2,28
3050502 0,25 2,00 45 0,40 0,45 4 2,16 2,31 2,47 2,63 2,79 2,96
3049952 0,25 2,50 45 0,40 0,45 4 2,69 2,88 3,07 3,25 3,43 3,61
3050503 0,25 3,00 45 0,40 0,45 4 3,23 3,44 3,65 3,86 4,06 4,25
3049953 0,25 3,50 45 0,40 0,45 4 3,76 4,00 4,24 4,46 4,67 4,88
3050504 0,25 4,00 45 0,40 0,45 4 4,29 4,56 4,81 5,05 5,28 5,51
3049954 0,25 4,50 45 0,40 0,45 4 4,83 5,12 5,39 5,65 5,89 6,13
3050505 0,25 5,00 45 0,40 0,45 4 5,36 5,67 5,96 6,23 6,49 6,75
3049955 0,25 5,50 45 0,40 0,45 4 5,89 6,22 6,53 6,81 7,09 7,37
3050506 0,25 6,00 45 0,40 0,45 4 6,42 6,77 7,10 7,39 7,68 7,99
3050507 0,25 7,00 45 0,40 0,45 4 7,48 7,87 8,22 8,54 8,88 9,24
3050508 0,25 8,0 45 0,40 0,45 4 8,53 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3050509 0,25 9,0 45 0,40 0,45 4 9,59 10,05 10,45 10,84 11,27 11,72
3050510 0,25 10,0 45 0,40 0,45 4 10,64 11,13 11,56 11,99 12,46 12,97
3050601 0,30 1,2 45 0,50 0,55 4 1,30 1,40 1,51 1,62 1,74 1,86
3050602 0,30 2,0 45 0,50 0,55 4 2,16 2,31 2,47 2,63 2,79 2,96
3049962 0,30 2,5 45 0,50 0,55 4 2,69 2,88 3,07 3,25 3,43 3,61
3050603 0,30 3,0 45 0,50 0,55 4 3,23 3,44 3,65 3,86 4,06 4,25
3049963 0,30 3,5 45 0,50 0,55 4 3,76 4,00 4,24 4,46 4,67 4,88
3050604 0,30 4,0 45 0,50 0,55 4 4,29 4,56 4,81 5,06 5,28 5,51
3049964 0,30 4,5 45 0,50 0,55 4 4,83 5,12 5,39 5,65 5,89 6,13
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3050605 : 5,0 45 0,5 0,55 4 ; } ) )
3049965 0,30 5,5 45 0,5 0,55 4 , , , )
3050606 0,30 6,0 45 0,5 0,55 4 E g ] ) )
3049966 0,30 6,5 45 0,5 0,55 4 6,95 7,32 7,66 7,97 8,28 8,62
3050607 0,30 7,0 45 0,5 0,55 4 7,48 7,87 8,22 8,54 8,88 9,24
3049967 0,30 7,5 45 0,5 0,55 4 8,00 8,42 8,78 9,12 9,47 9,86
3050608 0,30 8,0 45 0,5 0,55 4 5,563 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3049968 0,30 8,5 45 0,5 0,55 4 9,06 9,51 9,90 10,27 10,67 11,10
3050609 0,30 9,0 45 0,5 0,55 4 9,59 10,05 10,45 10,84 11,27 11,72
3049969 0,30 9,5 45 0,5 0,55 4 10,11 10,59 11,01 11,42 11,86 12,35
3050610 0,30 10,0 45 0,5 0,55 4 10,64 11,13 11,56 11,99 12,46 12,97
3050611 0,30 11,0 50 0,5 0,55 4 11,69 12,21 12,67 13,14 13,66 14,21
3050612 0,30 12,0 50 0,5 0,55 4 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3050802 0,40 2,0 45 0,6 0,75 4 2,16 2,31 2,47 2,63 2,79 2,96
3050803 0,40 3,0 45 0,6 0,75 4 3,23 3,44 3,65 3,86 4,06 4,25
3050804 0,40 4,0 45 0,6 0,75 4 4,29 4,56 4,81 5,06 5,28 5,51
3050805 0,40 5,0 45 0,6 0,75 4 5,36 5,67 5,96 6,23 6,49 6,75
3050806 0,40 6,0 45 0,6 0,75 4 6,42 6,77 7,10 7,39 7,68 7,99
3050807 0,40 7,0 45 0,6 0,75 4 7,48 7,87 8,22 8,54 8,88 9,24
3050808 0,40 8,0 45 0,6 0,75 4 8,53 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3050810 0,40 10,0 45 0,6 0,75 4 10,64 11,13 11,56 11,99 12,46 12,97
3050812 0,40 12,0 50 0,6 0,75 4 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3051002 0,50 2,0 45 0,8 0,95 4 2,16 2,31 2,47 2,63 2,12) 2,96
3051003 0,50 3,0 45 0,8 0,95 4 3,23 3,44 3,65 3,86 4,06 4,25
3051004 0,50 4,0 45 0,8 0,95 4 4,29 4,56 4,81 5,06 5,28 5,51
3051005 0,50 5,0 45 0,8 0,95 4 5,36 5,67 5,96 6,23 6,49 6,75
3051006 0,50 6,0 45 0,8 0,95 4 6,42 6,77 7,10 7,39 7,68 7,99
3051007 0,50 7,0 45 0,8 0,95 4 7,48 7,87 8,22 8,54 8,88 9,24
3051008 0,50 8,0 45 0,8 0,95 4 8,53 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3051009 0,50 9,0 45 0,8 0,95 4 9,59 10,05 10,45 10,84 11,27 11,72
3051010 0,50 10,0 45 0,8 0,95 4 10,64 11,13 11,56 11,99 12,46 12,97
3051012 0,50 12,0 45 0,8 0,95 4 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3051014 0,50 14,0 50 0,8 0,95 4 14,83 15,44 15,99 16,59 17,24 17,94
3051016 0,50 16,0 50 0,8 0,95 4 16,92 17,58 18,21 18,89 19,63 20,43
3051018 0,50 18,0 55 0,8 0,95 4 19,01 19,71 20,43 21,19 22,02 22,91
3051020 0,50 20,0 55 0,8 0,95 4 21,09 21,85 22,64 23,49 24,41

3051022 0,50 22,0 60 0,8 0,95 4 23,17 23,99 24,86 25,79 26,8 27,88
3051202 0,60 2,4 45 1,0 1,15 4 2,58 2,77 2,95 3,13 3,30 3,48
3051204 0,60 4,0 45 1,0 1,15 4 4,29 4,56 4,81 5,05 5,28 5,51
3051206 0,60 6,0 45 1,0 1,15 4 6,42 6,77 7,10 7,39 7,68 7,99
3051208 0,60 8,0 45 1,0 1,15 4 8,563 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3051210 0,60 10,0 45 1,0 1,15 4 10,64 11,13 11,56 11,99 12,46 12,97
3051212 0,60 12,0 45 1,0 1,15 4 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3051214 0,60 14,0 50 1,0 1,15 4 14,83 15,44 15,99 16,59 17,24 17,94
3051216 0,60 16,0 50 1,0 1,15 4 16,92 17,58 18,21 18,89 19,63 20,43
3051218 0,60 18,0 55 1,0 1,15 4 19,01 19,71 20,43 21,19 22,02 22,91
3051220 0,60 20,0 55 1,0 1,15 4 21,09 21,85 22,64 23,49 24,41 25,40
3051503 0,75 3,0 45 1,2 1,45 4 3,23 3,44 3,65 3,86 4,06 4,25
3051504 0,75 4,0 45 1,2 1,45 4 4,29 4,56 4,81 5,05 5,28 5,51
3051506 0,75 6,0 45 1,2 1,45 4 6,42 6,77 7,10 7,39 7,68 7,99
3051508 0,75 8,0 45 1,2 1,45 4 8,53 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3051510 0,75 10,0 45 1,2 1,45 4 10,64 11,13 11,56 11,99 12,46 12,97
3051512 0,75 12,0 45 1,2 1,45 4 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3051514 0,75 14,0 50 1,2 1,45 4 14,83 15,44 15,99 16,59 17,24 17,94
3051516 0,75 16,0 45 1,2 1,45 4 16,92 17,58 18,21 18,89 19,63 20,43
3051518 0,75 18,0 55 1,2 1,45 4 19,01 19,71 20,43 21,19 22,02 22,91
3051520 0,75 20,0 50 1,2 1,45 4 21,09 21,85 22,64 23,49 24,41 -
3051522 0,75 22,0 60 1,2 1,45 4 23,17 23,99 24,86 25,79 26,80 -
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3051530 0,75 30 70 1,2 1,45 4 31,46 32,55 33,73 34,99 - -
g 3051608 0,80 8 45 1,3 1,55 4 8,53 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3051612 0,80 12 45 13 1,55 4 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3051616 0,80 16 50 1,3 1,55 4 16,92 17,58 18,21 18,89 19,63 20,43
3051620 0,80 20 55 1.3 1,55 4 21,09 21,85 22,64 23,49 24,41 -
3052004 1,00 4 45 1,6 1,95 4 4,29 4,56 4,81 5,06 5,28 5,51
3052006 1,00 6 45 1,6 1,95 4 6,42 6,77 7,10 7,39 7,68 7,99
3052008 1,00 8 45 1,6 1,95 4 8,53 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3052010 1,00 10 45 1,6 1,95 4 10,64 11,13 11,56 il 1e) 12,46 12,97
3052012 1,00 12 45 1,6 1,95 4 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3052014 1,00 14 50 1,6 1,95 4 14,83 15,44 15,99 16,59 17,24 17,94
3052016 1,00 16 50 1,6 1,95 4 16,92 17,58 18,21 18,89 19,63 20,43
3052018 1,00 18 55 1,6 1,95 4 19,01 19,71 20,43 21,19 22,02 22,91
3052020 1,00 20 55 1,6 1,95 4 21,09 21,85 22,64 23,49 - -
3052022 1,00 22 60 1,6 1,95 4 23,17 23,99 24,86 25,79 - -
3052025 1,00 25 65 1,6 1,95 4 26,28 27,20 28,19 - - -
3052030 1,00 30 70 1,6 1,95 4 31,46 32,55 33,73 - - -
3052035 1,00 35 70 1,6 1,95 4 36,62 37,90 - - - -
3052040 1,00 40 80 1,6 1,95 4 41,79 43,25 - - - -
3052510 1,25 10 45 2,0 2,35 4 10,51 10,95 11,35 11,77 12,23 12,73
3052515 1,25 15 50 2,0 2,35 4 15,72 16,30 16,89 17,52 - -
3052520 1,25 20 55 2,0 2,35 4 20,91 21,65 22,43 - - -
3052525 1,25 25 65 2,0 2,35 4 26,09 27,00 27,97 - - -
3052530 1,25 30 70 2,0 2,35 4 31,26 32,35 - - - -
3052535 1,25 35 70 2,0 2,35 4 36,43 37,69 - - - -
3053006 1,50 6 50 2,4 2,85 6 6,33 6,63 6,91 717 7,45 7,76
3053008 1,50 8 50 2,4 2,85 6 8,42 8,79 9,13 9,74 9,84 10,24
3053010 1,50 10 50 2,4 2,85 6 10,51 10,95 11,35 11,77 12,23 12,73
3053012 1,50 12 55 2,4 2,85 6 12,60 13,09 13,56 14,07 14,62 15,21
3053014 1,50 14 55 2,4 2,85 6 14,68 15,23 15,78 16,37 17,01 17,70
3053015 1,50 15 55 2,4 2,85 6 15,72 16,30 16,89 17,62 18,21 18,94
3053016 1,50 16 55 2,4 2,85 6 16,76 17,37 18,00 18,67 19,40 20,19
3053020 1,50 20 60 2,4 2,85 6 20,91 21,65 22,43 23,27 24,18 25,16
3053025 1,50 25 65 2,4 2,85 6 26,09 27,00 27,97 29,02 30,15 -
3053030 1,50 30 70 2,4 2,85 6 31,26 32,35 33,51 34,77 - -
3053035 1,50 35 80 2,4 2,85 6 36,43 37,69 39,06 40,52 - -
3053040 1,50 40 90 2,4 2,85 6 41,59 43,04 44,60 - - -
3053515 1,75 15 55 2,8 3,35 6 15,72 16,30 16,89 17,52 18,21 18,94
3053520 1,75 20 60 2,8 3.35 6 20,91 21,65 22,43 23,27 24,18 -
3053525 1,75 25 65 2,8 3,35 6 26,09 27,00 27,97 29,02 - -
3053530 1,75 30 70 2,8 3,35 6 31,26 32,35 33,51 34,77 - -
3053535 1,75 35 80 2,8 3,35 6 36,43 37,69 39,06 - - -
3053540 1,75 40 90 2,8 3,35 6 41,59 43,04 44,60 - - -
3053545 1,75 45 90 2,8 3,35 6 46,76 48,39 - - - -
3054008 2,00 8 565 3.2 3,85 6 12,60 13,09 13,56 14,07 14,62 15,21
3054010 2,00 10 60 3,2 3,85 6 10,51 10,95 11,35 11,77 12,23 12,73
3054012 2,00 12 60 3,2 3,85 6 12,60 13,09 13,56 14,07 14,62 15,21
3054015 2,00 15 60 3,2 3,85 6 15,72 16,30 16,89 17,52 18,21 18,94
3054016 2,00 16 60 3,2 3,85 6 16,76 17,37 18,00 18,67 19,40 -
3054020 2,00 2 65 3,2 3,85 6 20,91 21,65 22,43 23,27 - -
3054025 2,00 25 70 3.2 3,85 6 26,09 27,00 27,97 - - -
3054030 2,00 30 80 3,2 3,85 6 31,26 32,35 33,51 - - -
3054035 2,00 35 80 3,2 3,85 6 36,43 37,69 - - - -
3054040 2,00 40 90 3,2 3,85 6 41,59 43,04 - - - -
3054045 2,00 45 90 3,2 3,85 6 46,76 48,39 - - - -
3054050 2,00 50 100 3,2 3,85 6 51,93 53,74 - - - -
3055010 2,50 10 60 4,0 4,85 6 10,51 10,95 11,35 11,77 - -
3055015 2,50 15 60 4,0 4,85 6 15,72 16,30 16,89 - - -
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n 3055020 2,50 20 70 4,0 4,85 6 20,91 21,65 - - - -
’JJ 3055025 2,50 25 70 4,0 4,85 6 26,09 27,00 - - - -
3055030 2,50 30 80 4,0 4,85 6 31,26 - - - - -
3055035 2,50 35 80 4,0 4,85 6 36,43 - - - - -
3055040 2,50 40 90 4,0 4,85 6 41,59 - - - - -
3055045 2,50 45 100 4,0 4,85 6 46,76 - - - - -
3055050 2,50 50 100 4,0 4,85 6 51,93 - - - - -
3056012 3,00 12 60 4,8 5,85 6 - - - - - -
3056020 3,00 20 70 4,8 5,85 6 & - - - - -
3056025 3,00 25 70 4,8 5,85 6 - - - - - -
3056030 3,00 30 80 4,8 5,85 6 - - - - - -
3056035 3,00 35 80 4,8 5,85 6 - - - - - -
3056040 3,00 40 90 4,8 5,85 6 - - - - - -
3056045 3,00 45 100 4,8 5,85 6 - - - - - -
3056050 3,00 50 120 4,8 5,85 6 - - - - - -
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8547803
8547853
8548003
8548053
8547804
8547854
8548004
8548054
8547805
8547855
8548005
8548055
8548006
8548056
8548206
8548256
8548008
8548058
8548208
8548258
8548010
8548060
8548210
8548260
8548610
8548660
8548012
8548062
8548212
8548262
8548612
8548662
8548216
8548616
8548816
8548220
8548620
8548820
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0,2 60
0,2 70
0,5 60
0,5 70
0,2 70
0,2 80
0,5 70
0,5 80
0,2 80
0,2 90
0,5 80
0,5 90
0,5 90
0,5 100
1,0 90
1,0 100
0,5 100
0,5 110
1,0 100
1,0 110
0,5 100
0,5 120
1,0 100
1,0 120
2,0 100
2,0 120
0,5 110
0,5 130
1,0 110
1,0 130
2,0 110
2,0 130
1,0 140
2,0 140
3,0 140
1,0 160
2,0 160
3,0 160

v
) ALTA PRESTAZIONE

m 4 denti

m Per sgrossatura in cavita

7 ALTO RENDIMIENTO

m 4 labios

m Para desbaste de cajeras

CARBIDE
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FXS-PKE

v
» HAUTE PERFORMANCE
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m 4 |évres

m Pour ébauche poches

¥ BbICOKAS
fPOW3BOAUTENBHOCTb

B 4 pexyLLUnX KpOMKM

m [Ina ppesepoBaHnsi kapmaHoB
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19,40
19,40
19,40
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SPECIFICATION
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6

Hoplications

7" HIGH PERFORMAN

m Rigid end mill for
hardened steel
m High feed and speed

m Exterior mold roughing

milling

N4
/ HIGH PERFORMAN
m Udviklet til haerdet stal

m Hgj tilspaending og
omdrejninger

m Skrubfraesning af udvendig

formpart

v

CE HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE

m Stabile Schneidengeometrie
fur Kopierfrasen

m HSC, allgemeine
Anwendung

m Fir Formen
Aussenbearbeitung

m Frese rigide per acciaio
trattato

m Alti avanzamenti e
velocita di taglio

m Sgrossature, in
contornatura

{4
4 7 ALTO RENDIMIENTO

UTMART UTFORANDE

m Utvecklat for hardat stal

CE

m Fresa rigida para acero
templado

m Hoga varvtal och matningar

m Skrubbfrasning av utvandig

m Fresado de desbaste de
formpart i

molde exterior

R
8518206 3
8518208 4
8518210 5

6 90 12 6 8518212
8 100 14 8 8518216
10 100 18 10 8518220

m Alto avance y alta velocidad

FXS-EBM

A\

\

v
» HAUTE PERFORMANCE

g‘

m Fraise rigide pour acier
traité

m Hautes avances et
vitesses de coupe

m Ebauche, usinage de
moule extérieur

4 Bbicokas
Nnpou3BOAUTENbHOCTb

B XKeCcTKasi koHueBas dpesa
[N 3aKaneHHbIX cTanei

m Bbicokas nogaya u CKOpPOCTb

m HapyxHasi YepHoBast
obpaboTka npeccchopm

6 12 110 22 12
8 16 140 30 16
10 20 160 38 20

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lMpumeHeHne
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40 HRC 45 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC ~35HRC 2350 HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast.




4

Fording

 Applications

? HIGH PERFORMANCE

FXS-HS-EBM

A

v

v
HIGH PERFORMANCE > ALTA PRESTAZIONE » HAUTE PERFORMANCE

m Rigid end mill for
hardened steel
m High feed and speed

m Stabile Schneidengeometrie
fir Kopierfrasen

m HSC, allgemeine
Anwendung

m Fur Formen

m Frese rigide per acciaio
trattato

m Alti avanzamenti e
velocita di taglio

m Sgrossature, in

m Fraise rigide pour acier
traité

m Hautes avances et
vitesses de coupe

m Exterior mold roughing m Ebauche, usinage de

1dVHO
NOILVJIdIO3dS

milling Aussenbearbeitung contornatura moule extérieur
X4 > - 4
# HIGH PERFORMANCE 7 HIGH PERFORMANCE 7 ALTO RENDIMIENTO ¥ BhicOoKASt
NPOU3BOAUTENBHOCTb

m Udviklet til hzerdet stal m Utvecklat for hardat stal m Fresa rigida para acero

B XXeCTKasi KoHLeBas opesa
templado

[ANS 3aKaneHHbIX ctanei

m Hgj tilspaending og
omdrejninger

m Skrubfreesning af udvendig
formpart

m Hoga varvtal och matningar ~ m Alto avance y alta velocidad = Bbicokas nogaya n ckopocTb
m Skrubbfrasning av utvandig

B Fresado de desbaste de
formpart

B HapyxHasi yepHoBas
molde exterior

obpaboTka npecccopm

SXd

R
8521706 3 6 50 12 6 8521712 6 12 80 22 12
8521708 4 8 50 14 8 8521716 8 16 100 30 16
8521710 5 10 70 18 10 8521720 10 20 110 38 20

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHune
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40 HRC 45 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC ~35HRC 350 HB
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SPECIFICATION
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Fojfe
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Hoplications

7" HIGH PERFORMANCE

® Rigid end mill for
hardened steelL

m Feed can be increased
with 50%

7
7 HIGH PERFORMANCE

m Udviklet til haerdet stal

m Tilspeendingen kan muligvis
@ges med 50%

HIGH PERFORMANCE
m Stabile

Schneidengeometrie fiir

Kopierfrasen

m 50% Vorschubsteigerung
moglich

7
7 HIGH PERFORMANCE

m Utvecklat for hardat stal

m Matningen kan héjas med
upp till 50%

v
P ALTA PRESTAZIONE

m Frese rigide per acciaio
trattato

m L'avanzamento puo
essere aumentato del
50%

7 ALTO RENDIMIENTO

m Fresa rigida para acero
templado

m El avance se puede
incrementar con un 50%

FXS-EBT

v
» HAUTE PERFORMANCE

m Fraise rigide pour acier
traité

m Avances peuvent étres
augmentées de 50%

¥ BLICOKAS
NPOV3BOANTENBHOCTE
W )XeCTKasa KoHueBas cbpesa
ANA 3aKaneHHbIX ctanen

H rnogaya MoXeT BbITb
yBenuyeHa Ha 50%
NpoLEeHTOB

HIGH
SPEED

R

e

\

#

40

R
8518106 3
8518108 4
8518110 5

6 50 12
8 50 14
0 70 18

8518112
8518116
8518120

6 12 80 22
8 16 100 30
10 20 110 38

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - lNMpumeHeHue
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Recommanded
Drilling Conditions

FTO-3D /5D

STEELS STEELS STEELS IRON CAST STEELS = 2
S50C SCM440 SCM440 - 30HRC FC250 IRON FCD700 SUS304 § g
Qo
o3
o
53
Vc 80 ~ 120 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 90 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 100 m/min 40~ 70 mimin g3
=2
Sa
(7]
@ s. F. s. F. s. F. s. F. S. F. S. F.
(min) (mmirev.) (min!) (mmirev.) (min'") (mmirev.) (min) (mmirev.) (min!) (mmirev.) (min) (mmirev.)
3 10.600 006~0,12 | 10.600 0,06~0,12 | 7.400 |[006~012 [ 10.600 |0,06~0,12 8500 |0,06~012| 6400 |0,06~0,12
4 8.000 0,08~0,16 8.000 008~0,16 | 5600 | 0,08~0,16 8.000 |0,08~0,16 6400 |008~016| 4800 |0,08~0,16
5 6.400 0,10~0,20 6.400 0,10~020 | 4500 | 0,10~0,20 6.400 |0,10~0,20 5100 |0,10~020| 3800 |0,10~0,20 -
—
6 5300 0,12~0,24 5300 012~024 | 3700 | 012~024 5300 |0,12~0,24 4200 |012~024| 3200 |[012~0,24 i le)
-
7 4.500 0,14~0,26 4.500 014~026 | 3200 |0,14~026 4500 | 0,14~026 3600 |014~026| 2700 |0,14~0,26 (@) 8
8 4,000 0,16~0,28 4,000 016~028 | 2800 |0,16~0,28 4000 |0,16~028 3200 |016~028| 2400 |0,16~0.28 o
w)
9 3500 0,18~0,30 3.500 0,18~030 | 2500 | 0,18~0,30 3500 |0,18~0,30 2800 |0,18~030| 2100 |[0,18~030 g:’
1
10 3.200 0,20~0,30 3200 | 020~030| 2200 |[020~030| 3200 |[020~0,30 2500 [0,20~030| 1900 |0,20~0,30 (w)
1 2.900 0,20~ 0,30 2.900 020~030 | 2000 |020~030 | 2900 |0,20~0,30 2300 |020~030| 1700 |0,20~030 r
12 2.700 0,21~0,30 2700 021~030 | 1.900 | 021~030 2700 | 0,21~0,30 2100 | 021~030( 1600 |0,21~0,30 . 1
min
13 2.400 0,21~0,33 2.400 021~033 | 1.700 |021~033 2400 |0,21~033 2000 |021~033| 1500 |[021~033
14 2.300 0,22~0,35 2.300 022~035| 1600 |022~035 2.300 [0,22~0,35 1800 | 022~035| 1400 |0,22~035
16 2.000 0,25~0,36 2.000 0,25~036 | 1400 |[0,25~0,36 2.000 |0,25~036 1600 |025~036| 1.200 |025~0,36
18 1.800 0,28~0,38 1.800 0,28~038 | 1200 | 0,28~0,38 1.800 [0,28~0,38 1400 |028~038| 1.100 |028~038
20 1.600 0,30 ~ 0,40 1.600 0,30~040 | 1100 | 0,30~040 1600 | 0,30~0,40 1300 | 0,30~040| 1.000 |0,30~0,40
SKD61= SKD11=SKT=SUS440= SKD11=SKS=SKH=
50 ~ 55 HRC 55~ 60 HRC 60 ~ 70 HRC
Vc 14 ~ 22 m/min 10 ~ 16 m/min 8 ~ 13 m/min
s, . s. ) s, .
2 (min”) (mm/rev.) (min”") (mm/rev.) (min”") (mm/rev.)
2 2.860 ~0,04 2.000 ~0,04 1.900 ~0,03
3 1.900 ~0,04 1.330 ~0,04 1.250 ~0,04
4 1.430 ~0,04 1.000 ~0,04 950 ~0,04
5 1.150 ~0,04 800 ~0,04 750 ~0,04
6 960 ~0,04 670 ~0,04 630 ~0,04
8 720 ~0,04 500 ~0,04 480 ~0,04
10 570 ~0,04 400 ~0,04 380 ~0,04
12 480 ~0,04 330 ~0,04 320 ~0,04
14,1 435 ~0,04 280 ~0,04 270 ~0,04
16,1 380 ~0,04 250 ~0,04 240 ~0,04
17,6 325 ~0,04 235 ~0,04 190 ~0,04
18,6 310 ~0,04 220 ~0,04 180 ~0,04

LY



Recommanded
Milling Conditions
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Recommanded
Milling Conditions

WXS-CRE WXS-HS-CRE

High speed side milling - HSC Konturfrésen - Sgrossatura e contornatura alta velocita - Contournage UGV:
High speed sidefraesning - High speed valsfrasning - Contorneado a alta velocidad - BeicokockopocTHoe KoHTypHOE thpesepoBaHie

GG 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55HRC | 55~60 HRC 60~HRC
SKT = NAK55 * SKD
HPM1 NAK80 « HPM50 = SKD.SUS304
30~38HRC 38~45HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~HRC
S. F. 3 F. 3 . S. . 3 F. b .
2 (min) (mm/min.) | (min) (mm/min.) (min") (mm/min.) (min'") (mm/min.) (min") | (mm/min.) (min'") (mm/min.)
3XR0,75 | 21.000 12,500 | 21.000 12.000 16.000 8.400 16.000 7.850 | 10.500 3300 9.450 2370
4XR1 16.000 13.000 | 16.000 12.000 12.000 9.000 12.000 8.200 7.950 3.550 7.150 2,550
6XR1,5 10.600 14.000 10.600 12.700 7.950 9.550 7.950 8.600 5.300 3.800 5.300 3.800
8XR2 7.950 14.000 7.950 12.700 5.950 9550 5.950 8.600 4,000 3.800 4.000 3.800
10XR2 6.350 14000 | 6.350 12.700 4.750 9550 4750 8.600 3.200 3.800 3.200 3.800
12XR2 5.300 14.000 5.300 12.700 4.000 9.550 4.000 8.600 2.650 3.800 2,650 3.800

1. Use arigid and precise machine and holder.

2. These milling conditions are based on milling with circular interpolation at corners.For milling
without circular interpolation uch as right angle corners), reduce the speed to 50-70% and the
cutting depth to 50-80% of the above conditions.

3. We suggest using air blow or MQL (mist).

4. Please adjust the speed, feed and cutting depth according to actual cutting conditions.

5. When WX(S)-CRE enters in Z axis, reduce the feed speed to 30-60% of the above
conditions with machining incline angle B < 2°

6. These milling conditions are for a tool extension length: less than 4 x D.

For a longer tool extension, reduce the speed, feed rate, and the cutting depth in accordance
with the i to prevent i

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevato rigidita e di alta precisione

2. Queste condizioni di fresatura si referiscono a un'interpolazione circolare. Per una
fresatura senza interpolazione circolare ridurre la velocita al 50-70 % e la profondita di
taglio al 50-80 % rispetto alle condizioni sopra esposte.

3. Suggeriamo ['utilizzo di aria compressa o lubrificazione minimale (misto olio).

4. Regolare 'avanzamento e la profonditadi taglio secondo le attuali condizioni di taglio.

5. Quando la FXS-CRE entra nell'asse Z ridurre 'avanzamento al 30-60 % con
un'inclinazione

6. Queste condizioni di fresatura sono da intendersi per una sporgenza dell'utensile dal
mandrino inferiore a 4 x diametro. Per sporgenze maggiori ridurre I'avanzamento

1. Benutzen Sie stabile und prézise M: 1ahmen und

2. Diese Schnittdaten basieren auf Frasern mit cirkularer Ecken Interpolation. Bei
Bearbeitungen ohne, reduzieren Sie den Vorschub auf 50-70 %, die Schnittiefe auf 50-80
% der oben genannten Schnittdaten

3. Wir Luft- oder Mini Kiihlung.

4. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwidigkeit, Vorschub und Spanntiefe entsprechend lhrer
aktuellen Zerspanungsbedigungen.

5. Wenn in der Z-Aschse gearbeitet wird, muf der Vorschub auf 30-50 % reduziert werden
Neigungswinkel (B)<2°

6. Die Schnittwerde sind fiir elne max. Auskraglange von 4xD. Bei grofSeren Auskraglangen
missen mit den jeweili i verandert
Vorschub und Schnittefe zur Vermeidung von Vibrationen

1. Utiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision

2. Les conditions de coupe sont basées sur du fraisage en interpolation circulairedes angles.
Pour ['usinage sans interpolation circulaire (angle droit), réduire la vitesse de 50 a
70% et la profondeur des passes de 50 a 80%.

3. Utiliser de I'arrosage en brouillard (mist).

4.Ajuster le vitesse, avances et la profondeur de coupe

5. Quand WX-CRE entre en mouvement axe Z, réduire avance de 30 a 60% pour ['usinage

6. Les conditions de coupe sont applicable pour des outils avec un Ig. < 4 x D. Pour des
outils plus longues réduire vitesse, avances et profondeur de coupe pour éviter bourrage

1. Anvend stabil maskine og veerktejsholder
2. De anforte skeeredata er baseret pa freesning med cirkuleer interpolation i hjernerne. Ved
freesning uden cirkuleer i lation, reducér hastigheden til 50-70% og den il

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
2. Condlcmnes basadas en |nterpo|a0|on circular de los rincones. Para fresado sin
on circular (como rincones en angulo recto), reducir la velocidad a 50 - 70%, y

50-80% af ovenstaende skeeredata
3. Vianbefaler Lufmyk eIIer mlmmal smznng (MQL)
4. Venligst justér hastigt p og dybde i forhold til de aktuelle forhold

5. Nar WX-CRE gar i indgreb i Z aksen, reducér il di
skeeredata med incline vinkel f < 2°
6. Dlsse skaeredata er til brug ved et udhang under 4xD. Ved et lzengere udhaeng reducér
og med de koeffitienter
for at undga afﬂlsnlng

til 30-60% af aend;

y i3

la profundidad de corte a 50 - 80% de las anteriores condiciones
3. Recomendamos aire soplado o MQL (niebla)
4. Ajustar la velocidad, profundidad de corte y avance conforme a las condiciones reales de

5. Cuando WX-CRE entra en el eje Z, reducir el avance a 30 - 60% de las anteriores
condiciones de mecanizado dadas para rampa p <2 °

6. Estas condiciones son para el fresado con vuelo de herramienta inferior a 4 x D. Para
herramienta de mas vuelo, reducir la velocidad, el avance y profundidad de corte

42

1. Anvénd en stabil maskin och verktygshallare

2. Denna sardata ar baserad pa frésning med cirkular interpolering i hornorna. Vid frasning
utan cirkuldr interpolering, reducera hastigheten med 50-70% och skérdjupen med50-80%
av ovanstaende skardata

3. Tyckluft rekommenderas.

4. Vénligen justera varvtal, matning och skardjup i fo

till de aktuella foha

5. Nér WX-CRE gér i ingrepp i Z axeln, reducera matningen till 30-60% af ovanstaende
skardata med flankvinkel < 2°

6. Dessa sardata ar tillfor uthang under 4xDVid langre uthang reducera varvtal, matning och
skérdjup med de respektive k i for att undga avfli

1. VIcnionbayiiTe KECTKHE U TOUHbIE CTaHKM 1 (PE3EPHbIE NATPOHbI.
2. Yka3aHele peXVIMal Pesani AeiCTBATENbHI NP MDOXOXTIEHM YTOB N0 paauycy

Mpy peakom
tpesep B yrnax, cKopocTb 1 nopavy Ao 50-70% ot
ykasaHHbIX, a rny6uHy pesanis no 50-80%.
Msip obpys unin MQL (MacnsHeli TymaH) 4.
TMoxanyiicTa ycTaHOBUTE CKOPOCTb Pe3aHitst, Mofaqy U IyGUHy pe3aHys B COOTBETCTBAM
c y obp
5.EcrmB np pesaHus no ocu Z, CKOPOCTb 1

nopaqy Ao 30-60% OT yka3aHHbIX, Npy yrne Bpe3aHus B < 2°!

6. YkasaHHbIe pexuMbl pe3aHins ANs ANMHLI MHCTPYMEHTA (BbINETa M3 NaTpoHa) MeHbLue
yem 4xD. [insi Bbineta Gonbme YeM 4xD ycTaHOBMUTE CKOPOCTb, MoAaYY U rybuHy
pe3aHis B o) Ans npeaoT
BUGpaLMiA.




Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular

Recommanded
Milling Conditions

WXS-HS-CRE WXS-CRE

Almindelig fraesning - Konventionell frésning - Fresado regular - HopmanbHoe dpe3seposative

GG 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~HRC
SKT = NAK55 * SKD
HPM1 NAK80 = HPM50 « SKD. SUS304
30~38HRC 38~45HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~HRC
S. F. S. F. b F. S. F. S. F. S. F.
2 (min'") (mm/min.) (min'") (mm/min.) (min'") (mmimin.) (min'") (mmi/min.) min") | (mmmin) | (min?) | (mm/min.)

3XR0,75 10.500 6.250 8.500 4.500 7.450 3.900 5.300 2.600 3.200 995 2.850 715
4XR1 7.950 6.600 6.350 4.800 5.550 4.200 4.000 2.750 2.400 1.050 2.150 755
6XR15 5.300 7.000 4.250 5.100 3.700 4.450 2.650 2.850 1.600 1150 | 1.400 825
8XR2 4.000 7.000 3.200 5.100 2.800 4.450 2.000 2.850 1.200 1150 | 1.050 825
10XR2 3.200 7.000 2.550 5.100 2.250 4.450 1.600 2.850 955 1.150 860 825
12XR2 2.650 7.000 2.100 5.100 1.850 4.450 1.350 2.850 795 1.150 715 825
ae ar ae ar

Max. cutting depth

L :

aa an RS2 | 0,1 xR| 0,3D RS2 | 0,06 xR |0,3D
0, IxR 0,3D 2<R | 0,2 mm| 0,3D 2<R 0,1mm |0,3D

1. Use a rigid and precise machine and holder.

2. These milling conditions are based on milling with circular interpolation at corners.For milling
without circular interpolation uch as right angle corners), reduce the speed to 50-70% and the
cutting depth to 50-80% of the above conditions.

3. We suggest using air blow or MQL (mist).

4. Please adjust the speed, feed and cutting depth according to actual cutting conditions.

5. When WX(S)-CRE enters in Z axis, reduce the feed speed to 30-60% of the above
conditions with machining incline angle B <2°

6. These milling conditions are for a tool extension length: less than 4 x D.

For a longer lool extension, reduce the speed, feed rate, and the cutting depth in accordance
with the respi i to prevent

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevato rigidita e di alta precisione

2. Queste condizioni di fresatura si referiscono a un'interpolazione circolare. Per una
fresatura senza interpolazione circolare ridurre la velocita al 50-70 % e la profondita di
taglio al 50-80 % rispetto alle condizioni sopra esposte.

3. Suggeriamo ['utilizzo di aria compressa o lubrificazione minimale (misto olio).

4. Regolare I'avanzamento e la profonditadi taglio secondo le attuali condizioni di taglio.

5. Quando la FXS-CRE entra nell'asse Z ridurre I'avanzamento al 30-60 % con
un'inclinazione

6. Queste condizioni di fresatura sono da intendersi per una sporgenza dell'utensile dal
mandrino inferiore a 4 x diametro. Per sporgenze maggiori ridurre 'avanzamento

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, 1ahmen und

2. Diese Schnittdaten basieren auf Frasern mit cirkularer Ecken Interpolation. Bei
Bearbeitungen ohne, reduzieren Sie den Vorschub auf 50-70 %, die Schnittiefe auf 50-80
% der oben genannten Schnittdaten

3. Wir Luft- oder Mini Kihlung.

4. Bitte regulieren Sie Schni idigkeit, Vorschub und Spanntiefe entsprechend Ihrer
aktuellen Zerspanungsbedigungen.

5. Wenn in der Z-Aschse gearbeitet wird, muR der Vorschub auf 30-50 % reduziert werden
Neigungswinkel (8)<2°

mit den j verandert Vorschub und
Schnittiefe zur Vermeidung von Vibrationen

6. Die Schmmverde smd fiir elne max. Auskraglénge von 4xD Bei groEeren Auskraglangen miissen

1. Utiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision

2. Les conditions de coupe sont basées sur du fraisage en interpolation circulairedes angles.
Pour l'usinage sans interpolation circulaire (angle droit), réduire la vitesse de 50 &
70% et la profondeur des passes de 50 & 80%.

3. Utiliser de l'arrosage en brouillard (mist).

4 Ajuster le vitesse, avances et la profondeur de coupe

5. Quand WX-CRE entre en mouvement axe Z, réduire avance de 30 & 60% pour l'usinage

6. Les conditions de coupe sont applicable pour des outils avec un Ig. <4 x D. Pour des
outils plus longues réduire vitesse, avances et profondeur de coupe pour éviter bourrage

1. Anvend stabil maskine og vaerktejsholder

2. De anforte skeeredata er baseret pa fraesning med cirkuleer interpolation i hjsrneme. Ved
freesning uden cirkulzer interpolation, reducér hastigheden til 50-70% og skeeredybden til
50-80% af ovenstaende skaeredata

3. Vi anbefaler Lufttryk eller mlmmal smenng (MQL)

4. Venligst justér hastigh og dybde i forhold til de aktuelle forhold

5. Nar WX-CRE gér i indgreb i Z aksen, reducér tilspaendingen til 30-60% af ovenstaende
skeeredata med incline vinkel § < 2
6. Disse skeeredata er' il brug ved et udhaeng under 4xD. Ved et lzengere udhaeng reducér

hastighed, ti og med de respektive koeffitienter
for at undga afflisning

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2. Condiciones basadas en interpolacion circular de los rincones. Para fresado sin
interpolacion circular (como rincones en angulo recto), reducir la velocidad a 50 - 70%, y
la profundidad de corte a 50 - 80% de las anteriores condiciones

3. Recomendamos aire soplado o MQL (niebla)

4. Ajustar la velocidad, profundidad de corte y avance conforme a las condiciones reales de
corte

5. Cuando WX-CRE entra en el eje Z, reducir el avance a 30 - 60% de las anteriores
condiciones de mecanizado dadas para rampa p <2 °

6. Estas condiciones son para el fresado con vuelo de herramienta inferior a 4 x D. Para
herramienta de més vuelo, reducir la velocidad, el avance y profundidad de corte

1. Anvénd en stabil maskin och verktygshallare

2. Denna sardata &r baserad pa frasning med cirkuldr interpolering i hornorna. Vid frasning
utan cirkulér interpolering, reducera hastigheten med 50-70% och skardjupen med50-80%
av ovanstaende skardata

3. Tyckluft rekommenderas.

4. Vanligen justera varvtal, matning och skardjup i forhallande till de aktuella fohallanderna

5. Nar WX-CRE gér i ingrepp i Z axeln, reducera matningen till 30-60% af ovanstaende
skardata med flankvinkel < 2°

6. Dessa sardata ér till for uthang under 4xDVid langre uthang reducera varvtal, matning och
skardjup med de resp for att undga

1. McnonbayiiTe XecTkie 1 TOYHbIE CTaHKM W (hpe3epHble NaTpoHl.

2. YkasaHHble pexvMbl pe3aHust AeACTBUTENbHbI MPY MPOXOXAEHNM YTIIOB NO pajguycy
NNaBHOE U3MEHEHVe HanpaBMeHus (pe3epoBanits). Mpu pe3kom M3MeHeHuy HanpasneHuy
(hpesepoBaHys B yrnax, YMeHbILUTE CKOPOCTb M nofjayy A0 50-70% OT yKasaHHbIX, a
nybuHy pesanus 4o 50-80%.

3. MbI pexomerayem ncnonb3osat 0671ys Boaayxom uni MQL (MacnsHbli TymaH) 4.
TMoxanylicTa yCTaHOBUTE CKOPOCTb pe3aninsi, Mofiavy U rybuHy pe3aHys B CooTBETCTBIN |

it y P

5.Ecrm B pesaHus ) no och Z,
10 30-60% OT yKa3aHHbIX, Ny yrre Bpe3aHus B < 2°!

6. YkasaHHble PEeXUMbI pe3aHns Ans AnuHbl UHCTPYMEHTa (BbIJ'IeTa u3 I'IanOHa) MeHbLUe Yem|
4xD. [ins BbIECTN HeoBxoauMo 06paboTaTh Yribl, UCMIONb3YWTE PasUyCHYIO TPAEKTOPHIO
NPy NPOXOXAEHUW YrNOB U CHU3bTE CKOPOCTb U Nofauy Tak, 4T0Gbl HE BO3HMKANO
BUGpaLWi (npuMepHo Ha 60%)neTa Gonblue, Yem 4xD D ycrariosue ckopoct, flogasy
ny6uHy pesanns B coc c Kkoacpcp ans
npezjoTBapaLLeHs BUGpaLiuil

CKopocCTb 1 noga

FHI-SH-SXM

suonipuo9 Buliy

papuewwWosay

FHI-SXM

43



WXS-EMS

Recommanded
Milling Conditions

Recommanded
Milling Conditions

Konturfrésen - Fresatura contornatura - Fraisage contournage

Sidefraesning - Valsfrasning - Contorneado - bokosoe thpe3eposatue

€<0,2% - GG SCM - SKD 45~55 HRC 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
NAKS55= HPM1* SKT | SKD11= SKD61* NAK80 45~55HRC 55~60 HRC 45~55 HRC 65~70 HRC
~750N/mm? ~30HRC
2 (m:isri-‘) (mnfl;nin.) (m?r;‘1) (mnSﬁ‘in.) (min") (mm‘;;nin.) (m:isri-‘) (mnl\:l;nin.) (m?r;'1) (mns}nin.) (m?r;'1) (mns}nin.)
1 20.000 800 20.000 800 20.000 800 20.000 560 20.000 480 16.000 335
2 20.000 1.600 20.000 1.600 16.000 1.250 12.000 670 11.000 535 7.950 335
3 15.000 1.800 13.500 1.600 10.500 1.250 7.950 670 7.450 535 5.300 335
4 11.000 1.800 9.950 1.600 7.950 1.250 5.950 670 5.550 535 4.000 335
5 8.900 1.800 7.950 1.600 6.350 1.250 4.800 670 4.450 535 3.200 335
6 7.450 2.650 6.650 2.400 5.300 1.900 4.000 1.000 3.700 800 2.650 505
8 5.550 2.650 4.950 2.400 4.000 1.900 3.000 1.000 2.800 800 2.000 505
10 4.450 2.650 4.000 2.400 3.200 1.900 2.400 1.000 2.250 800 1.600 505
12 3.700 2.650 3.300 2.400 2.650 1.900 2.000 1.000 1.850 800 1.350 505
14 3.100 2.500 2.800 2.250 2.250 1.800 1.700 1.000 1.550 800 1.100 505
15 2.850 2.400 2.600 2.200 2100 1.750 1.550 950 1.450 800 1.050 505
16 2.700 2.400 2.400 2.100 1.950 1.700 1.450 930 1.350 800 995 505
18 2.400 2.250 2.200 2.000 1.750 1.600 1.300 895 1.200 800 885 505
20 2.200 2.150 1.950 1.900 1.550 1.500 1.150 845 1.100 695 800 505
25 1.700 2.450 1.550 2.100 1.250 1.500 955 915 890 750 635 505
30 1.400 2.300 1.300 1.750 1.050 1.250 795 760 740 620 620 430
T ap de
Vo et g pl D@15 | 1,5D [ 0,020 g0 o i e e i
ax. cutting depth ©1,5<D<@2,5 | 1,5D | 0,05D 1,5D 0,05D 1,5D 0,03D 1D 0,02D
— 92,5<D 1.5D | 0,10D aeMax=1mm aeMax=0,5mm aeMax=0,5mm
e aeMax=1mm

1. Use a rigid and precise machine and holder.
2. When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.

2. In caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e avanzamento.

3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di
rallentamento di emessione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prazise i und i
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
3. Benutzen Sie Kuhimittel mit rauchhemmenden Zusétzen.

1. Uitiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.

2. En cas de vibrations, réduisez, simultanément, la vitesse de coupe et I'avance.

3. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement
d'emission de fumée.

1.Anvend stabil maskine og vaerktgjsholder
2.Ved vibrationer reducér omdrejninger og tilspaending simultant
3.Anvend en passende skeerevaeske

1.Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
2.En caso de vibracion reduzca velocidad y avance simultaneamente
3.Use fluido de corte adecuado con retardador de humos

1.Anvand en stabil maskin och verktygshallare
2.Vid vibrationer sénk varvtal och matning med samma simultant
3.Anvénd anpassad skarvatska

1./cnonbayiiTe XecTKie U TOUHbIE CTaHKN 1 (hpe3epHble NaTPOHbI
2.Mpw B CHU3bTE OJHOBP noaaqy 1 060poTsl WMHAENs
3.Mcronbayiite kayecTseHHyto COX C BbICOKOI YCTONYMBOCTLHO K BO3HUKHOBEHMIO AbIMa
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Recommanded
Milling Conditions

High speed side milling - HSC Konturfrasen - Fresatura alta velocita contornatura - Fraisage UGV contourn:

High speed sidefraesning - High speed valsfrasning -Contorneado a alta velocidad - BeicokockopocTHoe KoHTypHOe dpe3epoBatve

=
~40 HRC 40~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC % ?;?
NAKS55 * HPM1 = SKT SKD11=SKD61= NAK80 45~55HRC 55~60 HRC 45~55 HRC 65~70 HRC ‘(n-) g
0 ~750N/mm? ~30HRC g §
2 (m?r;‘1) (mn'\:l;nin.) (m?r{") (mmFI;nin.) (m?r;“) (mmifnin.) (misr§'1) (m;/;nin.) (m?r{") (mmF/}nin.) (m?r{") (mmF/}nin.) g §
1 50.000 1.600 50.000 2.000 50.000 2.000 50.000 1.600 47.500 1.350 32.000 715 ‘% =)
2 47.500 3.250 47.500 3.800 40.000 3.200 25.500 1.650 24.000 1.350 16.000 800
3 32.000 3.450 32.000 3.800 26.500 3.200 17.000 1.650 16.000 1.350 10.500 800
4 24.000 3.900 24.000 3.800 20.000 3.200 12.500 1.650 12.000 1.350 7.950 800
5 19.000 4.100 19.000 3.800 16.000 3.200 10.000 1.650 9.550 1.350 6.350 800
6 16.000 575 | 12.000 5.750 9.950 4,800 6.350 2450 5.950 2,000 4.000 1200
8 12.000 5.750 12.000 5.750 9.950 4.800 6.350 2.450 5.950 2.000 4.000 1.200 E
10 9.550 5.750 9.550 5.750 7.950 4.800 5.100 2.450 4.800 2.000 3.200 1.200 x
12 7.950 5.750 7.950 5.750 6.650 4.800 4.250 2.450 4.000 2.000 2650 1.200 g‘l’
14 6.800 5400 6.800 5.400 5,650 4,500 3,600 2400 3.400 2,000 2.250 1200 (%
15 6.350 5.300 6.350 5.300 5.250 4.350 3.350 2.300 3.150 1.950 2100 1.200
16 5.950 5.150 5.950 5.150 4950 4.250 3.150 2.250 2.950 1.850 1.950 1.200
18 5.300 4850 5300 4,850 4400 4050 2.800 2200 2650 1750 1750 | 1200
20 4750 4,600 4750 4,600 3.950 3,650 2,500 2,050 2.350 1550 1,550 1100
25 3.800 5.350 3.800 5.050 3.150 3.800 2.000 2.000 1.900 1.250 1.250 1.050
30 3.150 4.950 3.150 4.250 2.650 3.150 1.650 1.800 1.550 1.050 1.050 1.000
. EY & [ a & | & | a & | a
Max. cutting depth 1D |0,05D 1D |0,03D 1D |0,02D 1D |0,01D
7 de Max=0,5mm de Max=0,5mm de Max=0,2mm de Max=0,2mm
de

1. Use arigid and precise machine and holder.
2. When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.

2. In caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e 'avanzamento.
3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di
rallentamento di emessione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prazise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
3. Benutzen Sie Kiihimittel mit rauchhemmenden Zusétzen.

1. Uitiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.

2. En cas de vibrations, réduisez, simultanément, la vitesse de coupe et I'avance.

3. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement
d'emission de fumée.

1.Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
2.En caso de vibracion reduzca velocidad y avance simultaneamente
3.Use fluido de corte adecuado con retardador de humos

1.Anvend stabil maskine og vaerktejsholder
Ved vibrationer reducér ¢ jninger og i ing simultant
3.Anvend en passende skeerevaeske

1.Anvand en stabil maskin och verktygshallare
2.Vid vibrationer sénk varvtal och matning med samma simuiltant
3.Anvand anpassad skarvétska

1 McnonbayiiTe XecTkie 1 TOYHbIE CTaHKV 1 (hpe3epHble NaTpoHb!

2.Mpvt BO3HUKHOBEHMM BUBPALIMH, CHU3bTE OHOBPEMEHHO N0fauy v 06OPOTbI WNMHAENS

3.Mcnonbayitte cooTeeTcTBytoLLYI0 COX C BICOKOV YCTONYMBOCTBIO K BOSHUKHOBEHMIO
abiMa
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Recommanded
Milling Conditions
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Recommanded
Milling Conditions

WXS-EBD

High speed light milling - HSC Schnichtfrésen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV
High speed bearbejdning (HSM) - Hoghastighets maskinering (HSM) - Fresado ligero a alta velocidad - BbicokockopocTHoe «nerkoe» qpesepoBanue

0
3 Tool steel 45~55 HRC 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
< Hardened steel
SKD* NAK80 *HPM50 ~30HRC 55~60HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
~45 HRC Hardened steel Hardened steel Hardened steel Hardened steel
b F. S. F. 1 F. S. F. S. F.
2 (min'") (mmimin.) (min'") (mmimin.) (min'™) (mm/min.) (min!) (mmi/min.) (min'") (mmi/min.)
R 0,5 X1 50.000 3.700 50.000 3.700 50.000 3.100 50.000 2.600 47.500 2.400
R 1,0 X2 50.000 5.600 47.500 5.350 40.000 3.650 32.000 2.800 24.000 2.100
R 15 X3 41.500 6.200 32,000 4.800 26.500 3.350 21.000 2550 16.000 1.900
R 2,0 X4 31.000 5.700 24,000 4.400 20.000 3.200 16.000 2.400 12,000 1.800
R 2,5 X5 25.000 5.450 19.000 4.000 16.000 2.850 13.000 2.150 9.550 1.600
R 3,0 X6 20.500 5.200 16.000 3.450 13.500 2550 10.500 2.050 7.950 1,550
R 4,0 X8 15.500 4450 12.000 3.050 9.950 2250 7.950 1.800 5.950 1.350
R 5,0 X10 12.500 3.950 9.550 2.650 7.950 1.900 6.350 1.550 4.800 1.150
R 6,0 X12 10.500 3.700 7.950 2.500 6.650 1.600 5.300 1.350 4.000 995
" aa=0,02D 7, | a aa pf
Max. cutting depth g
7 R<8 | 0,02D | 0,05D
f=0,08D AN ’ ’
o pf/ 8<R | 0,320 | 0,05D

1. Use a rigid and precise machine and holder.

2. We suggest using air blow or MQL (mist).

3. These milling conditions are for end mill where the tool extension length is 4 times the
diameter of the end mill. When length of the tool extension from the machine is long,
reduce the speed and feed and milling depth.

4. The above condition shows an approximate standard for contouring operation (side
milling) with a low machining load. If abnormal cutting sounds, vibrationor chattering
occur depending on the machining shape, cutting amount, rigidity of the machine or work
holdeing condition, etc.., please adjust the speed, feed and the depth of cut.

o As aguideline in selecting end mills.
To increase the depth of cut, use the FX Heavy Cutting Strong Ball Series (FX-HS-EBDS).
To increase the feed rate, use the FX Multiple Flute Ball Series (FX-EBT, FXS-EBM).

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevato rigidita e di alta precisione

2. Suggeriamo I'utilizzo di aria compressa o lubrificazione minimale (misto olio).

3. Queste condizioni di fresatura sono da intendersi per una sporgenza dell'utensile dal
mandrino inferiore a 4 x diametro. Per sporgenze maggiori ridurre 'avanzamento

4. La presente tabella si riferisce a parametri approssimativi di operazioni di contornatura.
Eventuali vibrazioni o rumore anomalo di taglio dipendono dal tipo di macchina, rigidezza e
profondita di passata. Regolare velocita, avanzamento e passata di taglio

Se si desidera incrementare la profondita di taglio, utilizzare frese sferiche della serie FX

ad elevata capacita di taglio. (FX-HS-EBDS)

Se si desidera incrementare 'avanzamento, utilizzare frese sferiche della serie FX ad

elevata capacita di taglio. (FX-EBT, FXS-EBM)

1. Benutzen Sie stabile und prazise M Werk
2. Wir Luft- oder Mini Kihlung.
3. Die Schnittwerde sind fiir eine max. Auskraglange von 4xD. Bei groReren Auskraglangen
miissen mit den jeweiligen Koeffizienten verandert werden Schnittgeschwidigkeit,
Vorschub und Schnittiefe zur Vermeidung von Vibrationen
4. Die oben angegeben Schnittwerte sind fiir regular 3D frasen. Entnehmen Sie die
i prechend lhrer aktuellen Bearbei aus der oben

und

Tabelle

To increase the depth of cut, use the FX Heavy Cutting Strong Ball Series (FX-HS-EBDS).
To increase the feed rate, use the FX Multiple Flute Ball Series (FX-EBT, FXS-EBM).

1.Utiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision

2.Utiliser de I'arrosage en brouillard (mist).

3.Les conditions de coupe sont applicable pour des outils avec un Ig. < 4 x D. Pour des
outils plus longues réduire vitesse, avances et profondeur de coupe pour éviter bourrag

4.Les conditions ci-dessus sont des standards approx. pour des opérations de contournage
avec un charge machine réduite. En cas des bruits d'usinage anormoux et/ou des
vibrations dépendants de la géométrie de la piece, conditions de coupe, rigidité de la
machine et/ou clamage, etc. ..., ajustez la vitesse, I'avance et/ou la profondeur de coupe

Pour augmenter la profondeur de coupe, uiliser les fraises a boule (FX-HS-EBDS).

Pour augmenter l'avance uiliser les fraises a boule (FX-EBT, FXS-EBM)

1. Anvend stabil maskine og vaerktgjsholder
2. Vi anbefaler Lufttryk eller minimal smering (MQL)
3. Disse skeeredata er til brug ved et udhaeng under 4xD. Ved et lengere udhaeng reducér

og y med de respektive koeffitienter for at
undga afflisning
4. Ovenstaende skeeredata viser en ca. standard for si ved lav maskinbel
Hvis le lyde eller vi opstar, justér jninger, tils ing og y
under hensyntagen til maskine og j samt bearbejdningsk

For at @ge skeeredybden, brug da FX Radius serien (FX-HS-EBDS)
For at gge tilspaending, brug da FX Radius serien (FX-EBT, FXS-EBM)

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2. Recomendamos aire soplado o MQL (niebla)

3. Estas condiciones son para el fresado con vuelo de herramienta inferior a 4 x D. Para
herramienta de mas vuelo, reducir la velocidad, el avance y profundidad de corte

4. Lo anterior muestra cc estandar aproxi para la operacion de cc )
con baja carga de maquina. En caso de sonidos, vibraciones o vibraciones anormales por
la forma de mecanizado, seccion de corte, la rigidez de la maquina o fijacion de la pieza,
condiciones, etc. ..., ajuste la velocidad, avance y la profundidad de corte

Para aumentar la profundidad de corte, utilice la (FX-HS-EBDS)

Para aumentar lavanca, utilice la (FX-EBT, FXS-EBM)

1.Anvénd stabil maskin och verktygshallare.

i luft eller mini orjning.

3. Dessa skaredata &r for pinnfrasar med uthang pa 4D. Om uthénget &r langre, reducera da
varvtal, matning och frésdnup.

4.0 de data &r 4rliga skaredata for med lag Oom
unormala ljud, vibrationer eller avflisning uppstar, justéra da varvtal, matning och skéredjup.
- Som en guideline for val av verktyg.

For att 6ka skardjupet, anvand FX serien (FX-HS-EBDS)

For att 6ka matningen anvand FX serien (FX-EBT, FXS-EBM)

2.Vi rekc

1. Mcnonb3yiTe eCTKVE U TOYHbIE CTaHKY 1 (DPE3EPHbIE NaTPOHb.

2. Mbi pekomerzyem ucronb3oBarb 06yB Boaayxom vnv MQL (MacnsHblil TymaH)

3. Yka3aHHble pexuMbl pe3aHns 4ns ANMHbI MHCTPYMEHTa (BbiNeTa 13 naTpoa) He Gonee
yem 4xD. Ecnu bineT chpessl Gonblue, Yem 4xD, yMeHbLUMTE CKOPOCTb, NOAAYY U
nybuHy pesaus.

4.YnomsHyTble BbilLe YCroBUs p pameTpbl AN

KOHTYPHOrO (hpesep C HU3KAMM Harpy pesanusi. [py BO3HUKHOBEHUN
HeHOpPManbHbIX 3BYKOB Myt pe3aHui Ui BUGPALIWIA, B 3aBUCMMOCTY OT 06GpabaTbiBaeMoit
Aetanu, yCﬂOBVIﬁ €€ 3aKpenneHus 1 KeCTKOCTU CTaHka, no»(anyﬁCTa YMeHbLUnTe
CKOPOCTb, MOAAYY U FMyOUHY pesaHys.

*Tpu BbiGOpe hpe3 cnepyit p

[ins yBenuyerws rybuHbl pesanns, ucnonbayiite ceputo FX-HS-EBDS, npeaHasHayerHyio

ANs TKENOro (hpesepoBaHms.

lnsy noaaym, ucl Vit y

cepun FX-EBT u FXS-EBM.




Recommanded
Milling Conditions
WXS-EBD

Standard milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular
Almindelig freesning - Konventionell frasning - Fresado regular - HopmansHoe dpesepoBanie

C<0,2% - GG 45~55 HRC 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
SKD*= NAK80* HPM50 NAK55= HPMI® SKT
~750N/mm? 45~55HRC 30~45HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
S. o S. [ S. 7 S. 7 S. 7
2 (min'") (mm/min.) (min'") (mmimin.) (min!) (mmimin.) (min'") (mm/min.) (min'") (mmimin.)
R 0,50 32.000 2.350 32.000 2.350 32.000 2.000 32.000 1.600 32.000 1450
R 0,75 32.000 3.050 32.000 3.050 32.000 2.500 26.500 1.900 21.000 1400
R 1,00 32.000 3.600 32.000 3.550 24.000 2.200 2.000 1.750 16.000 1250
R 1,50 26.500 4.000 21.000 3.200 16.000 2.000 13.500 1.600 10.500 1200
R 2,00 20.000 3.650 16.000 2.950 12.000 1.900 9.950 1.500 7.950 1150
R 2,50 16.000 3.500 12.500 2.650 9.550 1.700 7.950 1.350 6.350 1000
R 3,00 13.500 3.350 10.500 2.300 7.950 1.550 6.650 1.250 5.300 955
R 4,00 9.950 2.850 7.950 2.050 5.950 1.350 4.950 1.050 4.000 830
R 5,00 7.950 2.550 6.350 1.800 4.800 1.150 4.000 875 3.200 700
R 6,00 6.650 2.400 5.300 1.650 4.000 955 3.300 795 2,650 635
R 8,00 4.950 1.800 4.000 1.250 3.000 775 2.500 595 2.000 475
R 10,00 4.000 1.450 3.200 1.000 2400 620 2.000 475 1.600 380
R 12,50 3.200 1.150 2550 815 1.900 495 1.600 380 1.250 305
W/ ap a pf ap pf ap pf
Max. cutting depth 2 0,05D | 0,1D 0,03D | 01D 0,02D | 0,05D
AN e Y
pf apMax=0,6mm ApMax=0,5mm ApMax=0,3mm

1. Use a rigid and precise machine and holder. 1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevato rigidita e di alta precisione

2. We suggest using air blow or MQL (mist). 2. Suggeriamo ['utilizzo di aria compressa o lubrificazione minimale (misto olio).

3. These milling conditions are for end mill where the tool extension length is 4 times the 3. Queste condizioni di fresatura sono da intendersi per una sporgenza dell'utensile dal
diameter of the end mill. When length of the tool extension from the machine is long, reduce the mandrino inferiore a 4 x diametro. Per sporgenze maggiori ridurre I'avanzamento
speed and feed and milling depth. 4. La presente tabella si riferisce a parametri approssimativi di operazioni di contornatura.

4. The above condition shows an approximate standard for contouring operation (side milling) with a Eventuali vibrazioni o rumore anomalo di taglio dipendono dal tipo di macchina, rigidezza e
low machining load. If abnormal cutting sounds, vibrationor chattering occur depending on the profondita di passata. Regolare velocita, avanzamento e passata di taglio
machining shape, cutting amount, rigidity of the machine or work holdeing condition, etc.., please | Se si desidera incrementare la profondita di taglio, utilizzare frese sferiche della serie FX
adjust the speed, feed and the depth of cut. ad elevata capacita di taglio. (FX-HS-EBDS)

o As a guideline in selecting end mills. Se si desidera incrementare I'avanzamento, utilizzare frese sferiche della serie FX ad

To increase the depth of cut, use the FX Heavy Cutting Strong Ball Series (FX-HS-EBDS). elevata capacita di taglio. (FX-EBT, FXS-EBM).

To increase the feed rate, use the FX Multiple Flute Ball Series (FX-EBT, FXS-EBM).

1. Benutzen Sie stabile und pranse Maschinen, Werk und i 1.Utiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision
. Wir 1 Luft- oder Mi Kihlung. 2.Utiliser de I'arrosage en brouillard (mist).

3. Die Schnittwerde sind fiir eine max. Auskraglénge von 4xD. Bei groBeren Auskraglangen 3.Les conditions de coupe sont applicable pour des outils avec un Ig. < 4 x D. Pour des
miissen mit den jeweiligen Koeffizienten verandert werden Schnittgeschwidigkeit, outils plus longues réduire vitesse, avances et profondeur de coupe pour éviter bourrag
Vorschub und Schnittiefe zur Vermeidung von Vibrationen 4.Les conditions ci-dessus sont des standards approx. pour des opérations de contournage

4. Die oben angegeben Schnittwerte sind fiir regular 3D frésen. Entnehmen Sie die avec un charge machine réduite. En cas des bruits d'usinage anormoux et/ou des
Schnittdaten ents Ihrer aktuellen B f aus der oben i de la géométrie de la piéce, conditions de coupe, rigidité de la
Tabelle machine etiou clamage, efc. ..., ajustez la vitesse, I'avance et/ou la profondeur de coupe

Pour augmenter la profondeur de coupe, uiliser les fraises & boule (FX-HS-EBDS).

To increase the depth of cut, use the FX Heavy Cutting Strong Ball Series (FX-HS-EBDS). Pour augmenter I'avance uiliser les fraises a boule (FX-EBT, FXS-EBM).

To increase the feed rate, use the FX Multiple Flute Ball Series (FX-EBT, FXS-EBM).

1. Anvend stabil maskine og veerktgjsholder

2. Vi anbefaler Lufttryk eller minimal smering (MQL) 1. Use magquina y portaherramientas rigidos y precisos
3. Disse skeeredata er il brug ved et udhaeng under 4xD. Ved et leengere udhzeng reducér 2. Recomendamos aire soplado o MQL (niebla)
med de ktive koeffitienter 3. Estas condiciones son para el fresado con vuelo de herramienta inferior a4 x D. Para

for at undga afflisning herramienta de mas vuelo, reducir la velocidad, el avance y profundidad de corte
4. Ovenstaende skzeredata viser en ca. standard for sidefraesning ved lav maskinbelastning. 4. Lo anterior muestra condiciones estandar aproximadas para la operacion de contorneado

Huis unormale lyde eller vibrationer opstar, justér ¢ jninger, ti ing og con baja carga de maquina. En caso de sonidos, vibraciones o vibraciones anormales por
skeeredybde la forma de mecanizado, seccion de corte, la rigidez de la maquina o fijacion de la pieza,

under hensyntagen til maskine og jsholder samt jdni ontur. condiciones, etc. ..., ajuste la velocidad, avance y la profundidad de corte

Para aumentar la profundidad de corte, utilice la (FX-HS-EBDS)

For at age skaeredybden, brug da FX Radius serien (FX-HS-EBDS) Para aumentar lavanca, utilice la (FX-EBT, FXS-EBM)
For at ege tilspeending, brug da FX Radius serien (FX-EBT, FXS-EBM)
1.Anvand stabil maskin och verktygshallare 1. Mcnonb3ayiiTe XecTkie 1 ToYHblE CTaHKy 1 peepHble NaTpoHbl.
2Vi luft eller mini 2. Mbl pekoMeHzyem 1enonb3osatb 06ays Boaayxom un MQL (MacnsHbli Tymak)
3. Dessa skaredata ar for pinnfrésar med uthang pa 4D. Om uthanget ar langre, reducera da 3. YKa3aHHble peXuMbl pe3aniis ANns ANMHbI MHCTPYMEHTa (BbineTa U3 natpoHa) He Gonee
varvtal, matning och frasdnup. yem 4xD. Ecnm BbineT hpesbl GonbLue, Yem 4xD, yMeHbLLMTE CKOPOCTb, NOAaYY 1
4. Ovanstaende data ar ungeférliga skaredata for asning med lag belastning. Om Tny6uHy pesaHus.
unormala ljud, vibrationer eller avflisning uppstar, justéra da varvtal, matning och skéredjup. 4.YoMsHyTbIE BbILLE YCNIOBUS MOKa3bIBAIOT NPUBNN3NTENbHbIE NapaMeTphbl Ans
- Som en guideline for val av verktyg. KOHTYPHOrO hpe3epoBaHysi C HU3KUMI Harpy3kamu pe3ausi. [pu BO3HUKHOBEHIN
For att 6ka skardjupet, anvand FX serien (FX-HS-EBDS) HeHopMarbHbIX 3BYKOB NPy pe3aHuy Ui BUGpaLWi, B 3aBUCUMOCTY OT obpabaTbiBaemoit
Fér att 6ka matningen anvand FX serien (FX-EBT, FXS-EBM) [ieTanu, yCrioBuii €e 3akpenneHus 1 KeCTKOCT! CTaHKa, NoXanyicTa yMeHblunTe

CKOPOCTb, MoAAYY 1 FyOUHY pe3aHus..
*IMpu BbIGOpE hpes cneayite CeAyIoLLMM PeKOMEHAALIMAM:
[insi yBenuderws rybuHb! pesanns, ucnonbayiie ceputo FX-HS-EBDS, npenHasHauerHyto
[LNst TAXENOro (hpe3epoBaHms.
[insy nogauu, it y6ble cepun FX-EBT 1 FXS-EBM.
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Recommanded
Milling Conditions

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrdsen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV
High speed freesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BbicokockopocTHoe dpeseposanme
n
o s 0
22 C<0,2% - GG SCM - SKD 30~38HRC
g 'E E24 *XC48 " FT25 75 MPA 35NCD16 = 40CMD8 35NCD16
€0 ~30 HRC 30~38 HRC
g0
o 120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)
O c
&’ = Lg s. F. AZ a Pf s. F. AZ aa Pf s. F. AZ a Pt
E (7] (mm) | (min") | (mmimin) (mm) (mm) (mm) (min") | (mmimin) (mm) (mm) (mm) (min”") (mm/min) (mm) (mm) (mm)

02 | 05 | 50.000 400 0,004 0,020 0,060 | 50.000 360 0,004 0,018 0,054 | 50.000 320 0,003 0,016 0,048

0,2 1,0 | 50.000 400 0,004 0,010 0,024 | 50.000 360 0,004 0,009 0,022 | 50.000 320 0,003 0,008 0,019

0,2 1,5 | 50.000 400 0,004 0,008 0,010 | 50.000 360 0,004 0,007 0,009 | 50.000 320 0,003 0,006 0,008

1,0 | 50.000 600 0,006 0,020 0,063 | 50.000 540 0,005 0,018 0,057 | 50.000 480 0,005 0,016 0,050

1,5 | 50.000 600 0,006 0,015 0,040 | 50.000 540 0,005 0,014 0,036 | 50.000 480 0,005 0,012 0,032

2,0 | 50.000 600 0,006 0,012 0,036 | 50.000 540 0,005 0,011 0,032 | 50.000 480 0,005 0,010 0,029

1,0 | 50.000 900 0,009 0,040 0,120 | 50.000 810 0,008 0,036 0,108 | 50.000 720 0,007 0,032 0,096

1,5 | 50.000 900 0,009 0,020 0,100 | 50.000 810 0,008 0,018 0,090 | 50.000 720 0,007 0,016 0,080

2,0 | 50.000 900 0,009 0,020 0,060 | 50.000 810 0,008 0,018 0,054 | 50.000 720 0,007 0,016 0,048

WXS-LN-EBD

2,5 | 50.000 800 0,008 0,020 0,050 | 50.000 720 0,007 0,018 0,045 | 50.000 640 0,006 0,016 0,040

3,0 | 50.000 800 0,008 0,020 0,048 | 50.000 720 0,007 0,018 0,043 | 50.000 640 0,006 0,016 0,038

2,0 | 50.000 1.500 0,015 0,020 0,070 | 50.000 1.350 0,014 0,018 0,063 | 40.000 960 0,012 0,016 0,056

3,0 | 50.000 1.200 0,012 0,020 0,065 | 50.000 1.080 0,011 0,018 0,059 | 40.000 768 0,010 0,016 0,052

0,5 4,0 | 50.000 1.100 0,011 0,020 0,060 50.000 990 0,010 0,018 0,054 | 40.000 704 0,009 0,016 0,048

0,5 50 | 50.000 1.100 0,011 0,020 0,050 | 40.000 792 0,010 0,018 0,045 | 40.000 704 0,009 0,016 0,040

0,5 6,0 | 50.000 1.100 0,011 0,013 0,039 | 40.000 792 0,010 0,012 0,035 | 40.000 704 0,009 0,010 0,031

0,5 8,0 | 50.000 900 0,009 0,010 0,030 | 40.000 648 0,008 0,009 0,027 | 40.000 576 0,007 0,008 0,024

0,6 2,0 | 40.000 1.280 0,016 0,030 0,100 | 40.000 1.152 0,014 0,027 0,090 | 40.000 1.024 0,013 0,024 0,080

0,6 3,0 | 40.000 1.200 0,015 0,030 0,100 | 40.000 1.080 0,014 0,027 0,090 | 40.000 960 0,012 0,024 0,080

0,6 4,0 | 40.000 1.040 0,013 0,030 0,100 | 40.000 936 0,012 0,027 0,090 | 40.000 832 0,010 0,024 0,080

0,6 5,0 | 40.000 960 0,012 0,030 0,100 | 40.000 864 0,011 0,027 0,090 | 40.000 768 0,010 0,024 0,080

0,6 6,0 | 40.000 880 0,011 0,030 0,100 | 40.000 792 0,010 0,027 0,090 | 40.000 704 0,009 0,024 0,080

0,6 8,0 | 40.000 880 0,011 0,017 0,100 | 40.000 792 0,010 0,015 0,090 | 40.000 704 0,009 0,014 0,080

08 2,0 | 40.000 1.440 0,018 0,050 0,150 | 40.000 1.296 0,016 0,045 0,135 | 40.000 1.152 0,014 0,040 0,120

0,8 4,0 | 40.000 1.440 0,018 0,040 0,100 | 40.000 1.296 0,016 0,036 0,090 | 40.000 1.152 0,014 0,032 0,080

08 50 | 40.000 1.440 0,018 0,040 0,100 | 40.000 1.296 0,016 0,036 0,090 | 40.000 1.152 0,014 0,032 0,080

0,8 6,0 | 40.000 1.440 0,018 0,035 0,100 | 40.000 1.296 0,016 0,032 0,090 | 40.000 1.152 0,014 0,028 0,080

08 7,0 | 40.000 1.360 0,017 0,030 0,009 40.000 1.224 0,015 0,027 0,008 | 40.000 1.088 0,014 0,024 0,007

0,8 8,0 | 40.000 1.200 0,015 0,030 0,070 | 40.000 1.080 0,014 0,027 0,063 | 40.000 960 0,012 0,024 0,056

08 10,0 | 40.000 1.200 0,015 0,020 0,060 40.000 1.080 0,014 0,018 0,054 | 40.000 960 0,012 0,016 0,048

1,0 3,0 | 40.000 2.000 0,025 0,100 0,200 | 40.000 1.800 0,023 0,090 0,180 | 40.000 1.600 0,020 0,080 0,160

1,0 4,0 | 40.000 1.760 0,022 0,070 0,200 40.000 1.584 0,020 0,063 0,180 | 40.000 1.408 0,018 0,056 0,160

1,0 5,0 | 40.000 1.760 0,022 0,050 0,200 | 40.000 1.584 0,020 0,045 0,180 | 40.000 1.408 0,018 0,040 0,160

1,0 6,0 | 40.000 1.760 0,022 0,050 0,200 40.000 1.584 0,020 0,045 0,180 | 40.000 1.408 0,018 0,040 0,160

1,0 7,0 | 40.000 1.600 0,020 0,050 0,150 | 40.000 1.440 0,018 0,045 0,135 | 40.000 1.280 0,016 0,040 0,120

1,0 8,0 | 40.000 1.600 0,020 0,040 0,150 40.000 1.440 0,018 0,036 0,135 | 40.000 1.280 0,016 0,032 0,120

1,0 9,0 | 40.000 1.600 0,020 0,040 0,150 | 40.000 1.440 0,018 0,036 0,135 | 40.000 1.280 0,016 0,032 0,120

1,0 | 10,0 | 40.000 1.600 0,020 0,030 0,100 40.000 1.440 0,018 0,027 0,090 | 40.000 1.280 0,016 0,024 0,080
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High speed milling - HSC Schlichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV
High speed fraesning - High Speed Milling -Fresado a alta velocidad HSM - BeicokockopocTHoe dpesepoBarine

WXS-LN-EBD

Recommanded
Milling Conditions

C<0,2% - GG SCM - SKD 30~38HRC
E24 =XC48 + FT25 =75 MPA 35NCD16 = 40CMD8 35NCD16
~30 HRC 30~38 HRC
120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)
(7] (rtﬂ) min!) | (momin) | (mm) (:ran) mm) | (min?) (mr;}nin) (mm) (mm) (mm) (m?r{-h (mmll:r;1ln) (mm) (n?:') (mm)
1,0 | 12 | 40000 | 1200 | 0015 | 0030 | 0100 | 40000 | 1.080 | 0014 | 0027 | 0090 | 40000 | 960 | 0012 | 0024 | 0,080
1,0 | 14 | 40000 | 1200 | 0015 | 0030 | 0100 | 40000 | 1.080 | 0,014 | 0027 | 0090 | 40000 | 960 | 0012 | 0024 | 0,080
1,0 | 16 | 40000 | 1200 | 0015 | 0025 | 0100 | 40000 | 1.080 | 0014 | 0023 | 0090 | 40000 | 960 | 0012 | 0020 | 0,080
1,0 | 20 | 40000 | 1200 | 0015 | 0020 | 0080 | 40000 | 1.080 | 0014 | 0018 | 0072 | 40000 | 960 | 0012 | 0016 | 0,064
12 | 6 |[31847 | 1911 | 0030 | 0050 | 0120 | 20193 | 1576 | 0027 | 0045 | 0108 | 26539 | 1274 | 0024 | 0040 | 0096
12 | 8 |31847 | 165 | 0026 | 0040 | 0120 | 29193 | 1366 | 0023 | 0036 | 0,108 | 26539 | 1104 | 0021 | 0032 | 009
12 | 10 | 31847 | 1401 | 0022 | 0030 | 0090 | 20193 | 1156 | 0020 | 0027 | 0081 | 26539 | 934 | 0018 | 0024 | 0,072
12 | 12 | 31847 | 1274 | 0020 | 0020 | 0090 | 29193 | 1051 | 0018 | 0018 | 0081 | 26539 | 89 | 0016 | 0016 | 0072
14 | 8 |[27298 | 1638 | 0030 | 0060 | 0200 | 25023 | 1351 | 0027 | 0054 | 0180 | 22748 | 1092 | 0024 | 0048 | 0,160
14 | 12 | 27298 | 1638 | 0030 | 0050 | 0180 | 25023 | 1351 | 0027 | 0045 | 0162 | 22748 | 1.092 | 0024 | 0040 | 0144
14 | 16 | 27298 | 1638 | 0030 | 0040 | 0140 | 25023 | 1351 | 0027 | 0036 | 0126 | 22748 | 1.092 | 0024 | 0032 | 0112
15 | 8 | 25478 | 1682 | 0033 | 0070 | 0180 | 23355 | 1387 | 0030 | 0063 | 0162 | 21231 | 1121 | 0026 | 005 | 0144
15 | 12 | 25478 | 1682 | 0033 | 0070 | 0180 | 23355 | 1387 | 0030 | 0063 | 0162 | 21231 | 1421 | 0026 | 0056 | 0144
15 | 16 | 25478 | 1427 | 0028 | 0050 | 0140 | 23355 | 1477 | 0025 | 0045 | 0126 | 21231 | 951 | 0022 | 0040 | 0112
15 | 20 | 25478 | 1274 | 0025 | 0040 | 0120 | 23355 | 1051 | 0023 | 0036 | 0108 | 21231 | 849 | 0020 | 0032 | 0096
16 | 8 |23885 | 1672 | 0035 | 0070 | 0200 | 21.895 | 1379 | 0032 | 0063 | 0,180 | 19.904 | 1415 | 0028 | 0,05 | 0160
16 | 12 | 23885 | 152 | 0032 | 0070 | 0200 | 21895 | 1261 | 0029 | 0063 | 0180 | 19.904 | 1.019 | 0026 | 0056 | 0160
16 | 16 | 23885 | 1433 | 0030 | 0050 | 0150 | 21.895 | 1182 | 0027 | 0045 | 0,135 | 19.904 | 955 | 0024 | 0040 | 0120
16 | 20 | 23885 | 1194 | 0025 | 0040 | 0120 | 21895 | 985 | 0023 | 0036 | 0108 | 19904 | 79 | 0020 | 0032 | 0,09
18 | 8 |21231 | 1741 | 0041 | 0080 | 0250 | 19462 | 1436 | 0037 | 0072 | 0225 | 17693 | 1161 | 0033 | 0064 | 0200
18 | 12 [ 21231 | 1486 | 0035 | 0080 | 0200 | 19462 | 1226 | 0032 | 0072 | 0180 | 17693 | 991 | 0028 | 0064 | 0160
18 | 16 | 21231 | 1274 | 0030 | 0060 | 0150 | 19462 | 1051 | 0027 | 0054 | 0135 | 17693 | 849 | 0024 | 0048 | 0120
18 | 20 [ 21231 | 1146 | 0027 | 0050 | 0135 | 19462 | 946 | 0024 | 0045 | 0122 | 17693 | 764 | 0022 | 0040 | 0108
16 | 8 |23885 | 1672 | 0035 | 0070 | 0200 | 21895 | 1379 | 0032 | 0063 | 0180 | 19904 | 1115 | 0028 | 0,05 | 0,160
16 | 12 [ 23885 | 1520 | 0032 | 0070 | 0200 | 21895 | 1261 | 0029 | 0063 | 0180 | 19.904 | 1.019 | 0026 | 0056 | 0160
16 | 16 | 23885 | 1433 | 0030 | 0050 | 0150 | 21.895 | 1182 | 0027 | 0045 | 0,135 | 19.904 | 955 | 0024 | 0040 | 0120
16 | 20 [23885 | 1194 | 0025 | 0040 | 0120 | 21895 | 985 | 0023 | 0036 | 0108 | 19904 | 796 | 0020 | 0032 | 0096
18 | 8 |21231 | 1741 | 0041 | 0080 | 0250 | 19462 | 1436 | 0037 | 0072 | 0225 | 17693 | 1161 | 0033 | 0064 | 0200
18 | 12 [ 21231 | 1486 | 0035 | 0080 | 0200 | 19462 | 1226 | 0032 | 0072 | 0180 | 17693 | 991 | 0028 | 0064 | 0160
18 | 16 | 21231 | 1274 | 0030 | 0060 | 0150 | 19462 | 1051 | 0027 | 0054 | 0135 | 17693 | 89 | 0024 | 0048 | 0120
18 | 20 [ 21231 | 1146 | 0027 | 0050 | 0135 | 19462 | 946 | 0024 | 0045 | 0122 | 17693 | 764 | 0022 | 0040 | 0108
20 | 4 [ 19108 | 1911 | 005 | 0180 | 0500 | 17516 | 1576 | 0045 | 0162 | 0450 | 15924 | 1274 | 0040 | 0144 | 0,400
20 | 6 |19108 | 1720 | 0045 | 04150 | 0500 | 17.516 | 1419 | 0041 | 0135 | 0450 | 15924 | 1146 | 0036 | 0120 | 0400
20 | 8 | 19108 | 1643 | 0043 | 0150 | 0400 | 17516 | 1356 | 0039 | 0135 | 0360 | 15924 | 1.096 | 0034 | 0120 | 0320
20 | 10 | 19108 | 1911 | 0050 | 0150 | 0400 | 17516 | 1576 | 0045 | 0135 | 0360 | 15924 | 1274 | 0040 | 0120 | 0320
20 | 12 | 19108 | 1796 | 0047 | 0120 | 0350 | 17516 | 1482 | 0042 | 0108 | 0315 | 15924 | 1.197 | 0038 | 0096 | 0280
20 | 14 | 19108 | 1529 | 0040 | 0100 | 0350 | 17516 | 1261 | 0036 | 0090 | 0315 | 15924 | 1.019 | 0032 | 0080 | 0280
20 | 16 | 19108 | 1338 | 0035 | 0100 | 0300 | 17516 | 1.104 | 0032 | 0090 | 0270 | 15924 | 892 | 0028 | 0080 | 0240
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Recommanded
Milling Conditions

WXS-LN-EBD

50

Recommanded
Milling Conditions

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV

High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BeicokockopocTHoe dpesepoBahie

€<0,2% - GG SCM - SKD 30~38HRC
E24 *XC48 = FT25 =75 MPA 35NCD16 * 40CMD8 35NCD16
~30 HRC 30~38 HRC
120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)
[%] (;ﬂ) (m?{-‘) (mr;}nin) (rﬁlzn) om) | mm) | (i) (mnsl}nin) (mm) | (mm) om | @in?) | (mmimin) | (mm) om) | (mm)
2 18 | 19408 | 1146 | 0030 | 0400 | 0250 | 17516 | 946 | 0027 | 0,090 | 0225 | 156924 | 764 | 0,024 | 0080 | 0,200
2 20 19.108 1.146 0,030 0,070 0,250 17.516 946 0,027 0,063 0,225 15.924 764 0,024 0,056 0,200
2 22 19.108 1.032 0.027 0.050 0.200 17.516 851 0.024 0.045 0.180 15.924 688 0.022 0.040 0.160
2 25 | 1908 | 1032 | 0027 | 0050 | 0150 |17.516 | 851 0024 | 0045 | 0135 | 15924 | 688 | 0022 | 0040 | 0.120
2 30 19.108 955 0.025 0.040 0.100 17.516 788 0.023 0.036 0.090 15.924 637 0.020 0.032 0.080
3 8 12739 | 2038 | 0080 | 0200 | 0600 | 11677 | 1682 | 0072 | 0180 | 0540 | 10616 | 1.359 | 0.064 | 0.160 | 0480
3 10 12.739 2.038 0.080 0.200 0.500 11.677 1.682 0.072 0.180 0.450 10.616 1.359 0.064 0.160 0.400
3 16 | 12739 | 1783 | 0070 | 0150 | 0500 | 11677 | 1471 | 0063 | 0135 | 0450 | 10616 | 1.189 | 0.056 | 0.120 | 0400
B 20 12.739 1.656 0.065 0.150 0.400 11.677 1.366 0.059 0.135 0.360 10.616 1.104 0.052 0.120 0.320
3 25 | 12739 | 1529 | 0060 | 0130 | 0300 | 11677 | 1261 | 0054 | 0117 | 0270 | 10616 | 1.019 | 0048 | 0104 | 0240
3 30 12.739 1.452 0.057 0.100 0.250 11.677 1.198 0.051 0.090 0.225 10.616 968 0.046 0.080 0.200
3 35 | 12739 | 1401 | 0055 | 0080 | 0250 | 11677 | 1156 | 0050 | 0072 | 0225 | 10616 | 934 | 0.044 | 0064 | 0.200
4 10 9.554 2.293 0.120 0.200 0.800 8.758 1.892 0.108 0.180 0.720 7.962 1.529 0.096 0.160 0.640
4 16 9554 | 1911 | 0100 | 0200 | 0600 | 8758 | 1576 | 0090 | 0.180 | 0540 | 7.962 | 1.274 | 0080 | 0.160 | 0480
4 20 9.554 1.911 0.100 0.200 0.600 8.758 1.576 0.090 0.180 0.540 7.962 1.274 0.080 0.160 0.480
4 25 9554 | 1720 | 0090 | 0200 | 0500 | 8758 | 1419 | 0081 | 0180 | 0450 | 7.962 | 1.146 | 0072 | 0160 | 0.400
4 30 9.554 1.529 0.080 0.200 0.400 8.758 1.261 0.072 0.180 0.360 7.962 1.019 0.064 0.160 0.320
4 35 9.554 1.338 0.070 0.150 0.400 8.758 1.104 0.063 0.135 0.360 7.962 892 0.056 0.120 0.320
4 40 9.554 1.146 0.060 0.150 0.400 8.758 946 0.054 0.135 0.360 7.962 764 0.048 0.120 0.320
4 45 9554 | 1146 | 0060 | 0100 | 0300 | 8758 | 946 0054 | 0090 | 0270 | 7.962 | 764 | 0048 | 0080 | 0240
4 50 9.554 955 0.050 0.100 0.300 8.758 788 0.045 0.090 0.270 7.962 637 0.040 0.080 0.240
5 20 7643 | 1987 | 0130 | 0250 | 1.000 | 7.008 | 1639 | 0117 | 0225 | 0900 | 6369 | 1325 | 0104 | 0200 | 0.800
5 25 7.643 1.834 0.120 0.250 0.900 7.006 1.513 0.108 0.225 0.810 6.369 1.223 0.096 0.200 0.720
5 30 7643 | 1529 | 0100 | 0250 | 0.800 | 7.008 | 1.261 | 0090 | 0225 | 0720 | 6369 | 1019 | 0080 | 0200 | 0.640
5 35 7.643 1.529 0.100 0.250 0.600 7.006 1.261 0.090 0.225 0.540 6.369 1.019 0.080 0.200 0.480
6 30 6369 | 1.783 | 0140 | 0420 | 1.300 | 5839 | 1471 | 0126 | 0378 | 1170 | 5308 | 1189 | 0412 | 0336 | 1.040
6 50 6.369 1.401 0.110 0.200 0.500 5.839 1.156 0.099 0.180 0.450 5.308 9.34 0.088 0.160 0.400
Max. cutting depth

Attention : sparks and/or flames can cause coolant fire. Be sure adequate fire prevention is

available.

1. Speeds and feeds are designed to be used in conjunction with small passes on a high
speed & precision machine set-up.

2. Do not use inflammable coolant. Using worn tools may generate sparks.

3. Use compresed air or a high quality coolant with a low co-efficient of smoke emmision.

* Modified parameters

Attenzione: le scintille prodotto durante I'operazione o il calore causato dalla rottura

dell'utensile possono infiammare il lubrificante. Assicurasi che siano applicate delle adeguate

misure di prevenzione.

1. Queste velocita e questi avanzamenti sono indicati per fresatura di piccole passate ad
alta velocita e centri di lavorazione di alta precisione.

2. Non utillizare lubrificanti da taglio infiammabili; gli utensili troppo usurati possono produrre
scintille.

3. Utilizzare un getto di aria compressa. Se la vostra scelta ricade su dei liquidi da tagllo
sceglieteli di alta qualita, dotati di un iente elevato di rall d' del
fumo.

* Parameto modificato

Achtung: Funken und/oder Flammen kénnen den Kiihischmierstoff entziinden. stellen Sie
einen ausreichenden Brandschutz sicher.

Anention : étincelles et/ou chaleur peuvem enflammer le lubrifiant. S'assurer que des mesures
depi sont

1. Die Schnittdaten sind ausgelegt fiir geringe Zustell in Verbindung mit HSC tauglich 1. Les vitesses et avances sont indiquées pour le fraisage de pefites passes a haute vitesse /
Maschinen und Spannmittel. centres d'usinage de haute précision.
2. Bitte gegeignetes Kiihlmittel mit rauchh Zusétzen L 2. Ne pas utiliser de lubrifiants de coupe inflammables, les outils fortement usés peuvent
3. Benutzen Sie Druckluft oder KiihImittel mit rauchhemdenden Zusétzen. produire des étincelles.
* Modifizierten Parameters 3. Utilisez un jet d'air comprimé ou des fluides de coupe de haute qualité avec un coef. élevé
de ralentissement d'émission de fumée.
* Paramétres modifiés
Pas pa: gnister kan antaende Sorg for iel en inden for Atencion: Las chispas pueden causar el incendio del refirgerante. Asegurese que una
rekkevidde adecuada prevencion de incendios esta disponible
1.Skeeredata er designet til brug i je med sma bearbejdninger i et praecisions setup 1.Velocidades y avances establecidos junto a pasadas ligeras en maquinas de lata velocidad y

pa et hojhastigheds bearbejdningscenter
2.Brug ikke breendbare kelevaesker. Brugte vaerktgjer kan resultere i gnister
3.Brug lufttryk eller kaleveeske af haj kvalitet med lav ragudvikling
* Modificerede parametre

gran precision
2.No utilizar ble. Las h calientes pueden generar chispas
3.Utilizar aire comprimido o un refrigerante con un bajo coeficiente de emisién de humo
*Parémetros modificados

Observera: Gnistor kan antanda kylvatskan. Se il att ha en bra brandslackmngsutrustmng

Brnmarve! Uckpbi 1 nnams moryT BocnnameruTb COX. Mpummte Mepsl NpoTVBONOXapHOi

1.Skérdatan &r designat for sma ingrepp vid p
2.Anvand inte brandfarliga kylvatskor. Frasar kan vara mycket varma eter ingrepp
3.Anvand tryckluft eller kylvatska med hdg kvalitet och lag rokutveckling
*Modifierade parametrar

1. YkasaHHble PEXUMbI pe3aHus /AN TOYHBIX BbICC CTaHKOB W
KECTKOTO 3aKpenneHus 0Bpabarbizaemoli AeTan.
2.He nerko COX. Mpv ueno! thpes

BO3MOXHO BO3HYKHOBEHYE UCKD.
3. MenonbayitTe CxaTbiii BO3AYX vk kavectseHHyto COX ¢ BbICOKOI YCTORUMBOCTBIO K
BOSHUKHOBEHMIO JbiMa.




Recommanded
Milling Conditions

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrdsen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BricokockopocTHoe dpeaeposaHie
= A
38~45 HRC - SUS 45~55 HRC 55~60 HRC =3
Qo
35NCD16 2Z38CDV5 Z160CDV12 3
38~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC S’ -
=}
100 (m/min) 70 (m/min) 50 (m/min) ‘_J. g
=*Q
Lg s, F. Az a Pt s. F. AZ a Pf s. F. Az a oo
2 (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (mm) a Q.

02 | 05 | 50.000 320 0,003 0,016 0,048 | 50.000 300 0,003 0,014 0,043 | 50.000 240 0,002 0,010 0,030

0,2 1,0 | 50.000 320 0,003 0,008 0,019 50.000 300 0,003 0,007 0,017 | 50.000 240 0,002 0,005 0,012

0,2 1,5 | 50.000 320 0,003 0,006 0,008 | 50.000 300 0,003 0,006 0,007 | 50.000 240 0,002 0,004 0,005

0,3 1,0 | 50.000 480 0,005 0,016 0,050 50.000 450 0,005 0,014 0,045 | 50.000 360 0,004 0,010 0,032

03 1,5 | 50.000 480 0,005 0,012 0,032 | 50.000 450 0,005 0,011 0,029 | 50.000 360 0,004 0,008 0,020

0,3 2,0 | 50.000 480 0,005 0,010 0,029 50.000 450 0,005 0,009 0,026 | 50.000 360 0,004 0,006 0,018

0,4 1,0 | 50.000 720 0,007 0,032 0,096 | 40.000 540 0,007 0,029 0,086 | 40.000 432 0,005 0,020 0,060

0,4 1,5 | 50.000 720 0,007 0,016 0,080 40.000 540 0,007 0,014 0,071 40.000 432 0,005 0,010 0,050

0,4 2,0 | 50.000 720 0,007 0,016 0,048 | 40.000 540 0,007 0,014 0,043 | 40.000 432 0,005 0,010 0,030

ag3a-NT-SXm

0,4 2,5 | 50.000 640 0,006 0,016 0,040 40.000 480 0,006 0,014 0,036 | 40.000 384 0,005 0,010 0,025

0,4 3,0 | 50.000 640 0,006 0,016 0,038 | 40.000 480 0,006 0,014 0,034 | 39.809 382 0,005 0,010 0,024

0,5 2,0 | 40.000 960 0,012 0,016 0,056 40.000 900 0,011 0,014 0,050 | 31.847 573 0,009 0,010 0,035

0,5 3,0 | 40.000 768 0,010 0,016 0,052 | 40.000 720 0,009 0,014 0,046 | 31.847 459 0,007 0,010 0,033

0,5 4,0 | 40.000 704 0,009 0,016 0,048 40.000 660 0,008 0,014 0,043 | 31.847 420 0,007 0,010 0,030

0,5 5,0 | 40.000 704 0,009 0,016 0,040 | 40.000 660 0,008 0,014 0,036 | 31.847 420 0,007 0,010 0,025

0,5 6,0 | 40.000 704 0,009 0,010 0,031 40.000 660 0,008 0,009 0,028 | 31.847 420 0,007 0,007 0,020

0,5 8,0 | 40.000 576 0,007 0,008 0,024 | 40.000 540 0,007 0,007 0,021 | 31.847 344 0,005 0,005 0,015

0,6 2,0 | 40.000 1.024 0,013 0,024 0,080 | 40.000 960 0,012 0,021 0,071 | 26.539 510 0,010 0,015 0,050

0,6 3,0 | 40.000 960 0,012 0,024 0,080 | 40.000 900 0,011 0,021 0,071 | 26.539 478 0,009 0,015 0,050

0,6 4,0 | 40.000 832 0,010 0,024 0,080 | 40.000 780 0,010 0,021 0,071 | 26.539 414 0,008 0,015 0,050

0,6 50 | 40.000 768 0,010 0,024 0,080 | 40.000 720 0,009 0,021 0,071 | 26.539 382 0,007 0,015 0,050

0,6 6,0 | 40.000 704 0,009 0,024 0,080 | 40.000 660 0,008 0,021 0,071 | 26.539 350 0,007 0,015 0,050

0,6 8,0 | 40.000 704 0,009 0,014 0,080 | 37.155 613 0,008 0,012 0,071 | 26.539 350 0,007 0,009 0,050

0,8 2,0 | 40.000 1.152 0,014 0,040 0,120 | 27.866 752 0,014 0,036 0,107 | 19.904 430 0,011 0,025 0,075

08 4,0 | 40.000 1.152 0,014 0,032 0,080 | 27.866 752 0,014 0,029 0,071 [ 19.904 430 0,011 0,020 0,050

0,8 5,0 | 40.000 1.152 0,014 0,032 0,080 | 27.866 752 0,014 0,029 0,071 19.904 430 0,011 0,020 0,050

08 6,0 | 40.000 1.152 0,014 0,028 0,080 | 27.866 752 0,014 0,025 0,071 [ 19.904 430 0,011 0,018 0,050

0,8 7,0 | 40.000 1.088 0,014 0,024 0,007 | 27.866 m 0,013 0,021 0,006 | 19.904 406 0,010 0,015 0,005

08 8,0 | 40.000 960 0,012 0,024 0,056 | 27.866 627 0,011 0,021 0,050 | 19.904 358 0,009 0,015 0,035

0,8 10,0 | 40.000 960 0,012 0,016 0,048 | 27.866 627 0,011 0,014 0,043 | 19.904 358 0,009 0,010 0,030

1,0 3,0 | 40.000 1.600 0,020 0,080 0,160 | 22.293 836 0,019 0,071 0,143 | 15.924 478 0,015 0,050 0,100

1,0 | 4,0 | 40.000 1.408 0,018 0,056 0,160 | 22.293 736 0,017 0,050 0,143 | 15.924 420 0,013 0,035 0,100

1,0 5,0 | 40.000 1.408 0,018 0,040 0,160 | 22.293 736 0,017 0,036 0,143 | 15.924 420 0,013 0,025 0,100

1,0 6,0 | 40.000 1.408 0,018 0,040 0,160 | 22.293 736 0,017 0,036 0,143 | 15.924 420 0,013 0,025 0,100

1,0 7,0 | 40.000 1.280 0,016 0,040 0,120 | 22.293 669 0,015 0,036 0,107 | 15.924 382 0,012 0,025 0,075

1,0 8,0 | 40.000 1.280 0,016 0,032 0,120 | 22.293 669 0,015 0,029 0,107 | 15.924 382 0,012 0,020 0,075

1,0 | 9,0 | 40.000 1.280 0,016 0,032 0,120 | 22.293 669 0,015 0,029 0,107 | 15.924 382 0,012 0,020 0,075

1,0 | 10,0 | 40.000 1.280 0,016 0,024 0,080 | 22293 669 0,015 0,021 0,071 15.924 382 0,012 0,015 0,050
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Milling Conditions

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BeicokockopocTHoe dpesepoBaHute
n
< S
g2 38~45 HRC - SUS 45~55 HRC 55~60 HRC
o=
] 'E 35NCD16 Z38CDV5 Z160CDV12
€0 38~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC
g0
oD 100 (m/min) 70 (m/min) 50 (m/min)
O c
&’ = Lg S. F. AZ 2 Pf s. F. AZ a Pt s. F. AZ aa Pf
E @ | @m | @) | (mmimin) (mm) (mm) (mm) (min) | (mm/min) (mm) (mm) (mm) | (min) (mm/min) (mm) (mm) (mm)

1,0 12 | 40.000 960 0,012 0,024 0,080 | 22293 502 0,011 0,021 0,071 | 15.924 287 0,009 0,015 0,050

1,0 14 | 40.000 960 0,012 0,024 0,080 | 22293 502 0,011 0,021 0,071 | 15.924 287 0,009 0,015 0,050

1,0 16 | 40.000 960 0,012 0,020 0,080 | 22293 502 0,011 0,018 0,071 | 15.924 287 0,009 0,013 0,050

20 | 40.000 960 0,012 0,016 0,064 | 22293 502 0,011 0,014 0,057 | 15.924 287 0,009 0,010 0,040

6 26.539 1.274 0,024 0,040 0,096 18.577 836 0,023 0,036 0,086 | 13.270 478 0,018 0,025 0,060

8 26.539 1.104 0,021 0,032 0,096 18.577 725 0,020 0,029 0,086 | 13.270 414 0,016 0,020 0,060

10 | 26.539 934 0,018 0,024 0,072 18.577 613 0,017 0,021 0,064 | 13.270 350 0,013 0,015 0,045

12 | 26.539 849 0,016 0,016 0,072 18.577 567 0,015 0,014 0,064 | 13.270 318 0,012 0,010 0,045

8 22.748 1.092 0,024 0,048 0,160 15.924 M7 0,023 0,043 0,143 | 11.374 409 0,018 0,030 0,100

WXS-LN-EBD

12 | 22.748 1.092 0,024 0,040 0,144 15.924 7 0,023 0,036 0,129 | 11.374 409 0,018 0,025 0,090

16 | 22.748 1.092 0,024 0,032 0,112 15.924 M7 0,023 0,029 0,100 | 11.374 409 0,018 0,020 0,070

8 21.231 1121 0,026 0,056 0,144 14.862 736 0,025 0,050 0,129 | 10.616 420 0,020 0,035 0,090

12 | 21.231 1121 0,026 0,056 0,144 14.862 736 0,025 0,050 0,129 | 10.616 420 0,020 0,035 0,090

1,5 16 | 21.231 951 0,022 0,040 0,112 14.862 624 0,021 0,036 0,100 | 10.616 357 0,017 0,025 0,070

1,5 20 | 21.231 849 0,020 0,032 0,096 14.862 557 0,019 0,029 0,086 | 10.616 318 0,015 0,020 0,060

1,6 8 19.904 1.115 0,028 0,056 0,160 13.933 731 0,026 0,050 0,143 9.952 418 0,021 0,035 0,100

1,6 12 19.904 1.019 0,026 0,056 0,160 13.933 669 0,024 0,050 0,143 9.952 382 0,019 0,035 0,100

1,6 16 19.904 955 0,024 0,040 0,120 13.933 627 0,023 0,036 0,107 9.952 358 0,018 0,025 0,075

1,6 20 19.904 796 0,020 0,032 0,096 13.933 522 0,019 0,029 0,086 9.952 299 0,015 0,020 0,060

18 8 17.693 1.161 0,033 0,064 0,200 12.385 762 0,031 0,057 0,179 8.846 435 0,025 0,040 0,125

1,8 12 17.693 991 0,028 0,064 0,160 12.385 650 0,026 0,057 0,143 8.846 372 0,021 0,040 0,100

1,8 16 17.693 849 0,024 0,048 0,120 12.385 557 0,023 0,043 0,107 8.846 318 0,018 0,030 0,075

1,8 20 17.693 764 0,022 0,040 0,108 12.385 502 0,020 0,036 0,096 8.846 287 0,016 0,025 0,068

2,0 4 15.924 1274 0,040 0,144 0,400 11.146 836 0,038 0,129 0,357 7.962 478 0,030 0,000 0,250

2,0 6 15.924 1.146 0,036 0,120 0,400 11.146 752 0,034 0,107 0,357 7.962 430 0,027 0,075 0,250

2,0 8 15.924 1.096 0,034 0,120 0,320 11.146 719 0,032 0,107 0,286 7.962 41 0,026 0,075 0,200

20 | 10 15.924 1.274 0,040 0,120 0,320 11.146 836 0,038 0,107 0,286 7.962 478 0,030 0,075 0,200

20 | 12 15.924 1197 0,038 0,096 0,280 11.146 786 0,035 0,086 0,250 7.962 449 0,028 0,060 0,175

20 | 14 | 15924 1.019 0,032 0,080 0,280 11.146 669 0,030 0,071 0,250 7.962 382 0,024 0,050 0,175

20 | 16 15.924 892 0,028 0,080 0,240 11.146 585 0,026 0,071 0,214 7.962 334 0,021 0,050 0,150

20 | 18 15.924 764 0,024 0,080 0,200 11.146 502 0,023 0,071 0,179 7.962 287 0,018 0,050 0,125

20 | 20 15.924 764 0,024 0,056 0,200 11.146 502 0,023 0,050 0,179 7.962 287 0,018 0,035 0,125

20 | 22 15.924 688 0,022 0,040 0,160 11.146 451 0,020 0,036 0,143 7.962 258 0,016 0,025 0,100

20 | 25 15.924 688 0,022 0,040 0,120 11.146 451 0,020 0,036 0,107 7.962 258 0,016 0,025 0,075

20 | 30 15.924 637 0,020 0,032 0,080 11.146 418 0,019 0,029 0,071 7.962 239 0,015 0,020 0,050

3,0 8 10.616 1.359 0,064 0,160 0,480 7431 892 0,060 0,143 0,429 5.308 510 0,048 0,100 0,300

30 | 10 10.616 1.359 0,064 0,160 0,400 7431 892 0,060 0,143 0,357 5.308 510 0,048 0,100 0,250

30 | 16 10.616 1.189 0,056 0,120 0,400 7431 780 0,053 0,107 0,357 5.308 446 0,042 0,075 0,250
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WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrésen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV
High speed fraesning - High Speed Milling -Fresado a alta velocidad HSM - BeicokockopocTHoe dpe3epoBaHute
5 A
38~45 HRC - SUS 45~55 HRC 55~60 HRC = 3
Qo
35NCD16 Z38CDV5 Z160CDV12 3
3845 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC g’ 3
=)
100 (m/min) 70 (m/min) 50 (m/min) Qo g
=Q
Lg S. F. s. F. s. F. oo
(mm) (min"") (mm/min) (mm) (mm) (mm) (min°") (mm/min) (mm) (mm) (mm) (min'1) (mm/min) (mm) (mm) (mm) =5 o
»n

20 10.616 | 1.104 0,052 0,120 0,320 7431 725 0,049 0,107 0,286 5.308 414 0,039 0,075 0,200

25 10.616 | 1.019 0,048 0,104 0,240 7431 669 0,045 0,093 0,214 5.308 382 0,036 0,065 0,150

30 10.616 968 0,046 0,080 0,200 7431 635 0,043 0,071 0,179 5.308 363 0,034 0,050 0,125

35 10.616 934 0,044 0,064 0,200 7431 613 0,041 0,057 0,179 5.308 350 0,033 0,040 0,125

10 7.962 | 1.529 0,096 0,160 0,640 5.573 1.003 0,090 0,143 0,571 3.981 573 0,072 0,100 0,400

16 7.962 | 1.274 0,080 0,160 0,480 5.573 836 0,075 0,143 0,429 3.981 478 0,060 0,100 0,300

20 7.962 | 1.274 0,080 0,160 0,480 5.573 836 0,075 0,143 0,429 3.981 478 0,060 0,100 0,300

25 7.962 | 1.146 0,072 0,160 0,400 5.573 752 0,068 0,143 0,357 3.981 430 0,054 0,100 0,250

30 7.962 | 1.019 0,064 0,160 0,320 5573 669 0,060 0,143 0,286 3.981 382 0,048 0,100 0,200

35 7.962 892 0,056 0,120 0,320 5.573 585 0,053 0,107 0,286 3.981 334 0,042 0,075 0,200

40 7.962 764 0,048 0,120 0,320 5573 502 0,045 0,107 0,286 3.981 287 0,036 0,075 0,200

45 7.962 764 0,048 0,080 0,240 5.573 502 0,045 0,071 0,214 3.981 287 0,036 0,050 0,150

ag3a-NT-SXm

50 7.962 637 0,040 0,080 0,240 5573 418 0,038 0,071 0,214 3.981 239 0,030 0,050 0,150

20 6.369 | 1.325 0,104 0,200 0,800 4.459 869 0,098 0,179 0,714 3.185 497 0,078 0,125 0,500

25 6.369 | 1.223 0,096 0,200 0,720 4.459 803 0,090 0,179 0,643 3.185 459 0,072 0,125 0,450

30 6.369 | 1.019 0,080 0,200 0,640 4459 669 0,075 0,179 0,571 3.185 382 0,060 0,125 0,400

35 6.369 | 1.019 0,080 0,200 0,480 4.459 669 0,075 0,179 0,429 3.185 382 0,060 0,125 0,300

30 5308 | 1.189 0,112 0,336 1,040 3715 780 0,105 0,300 0,929 2.654 446 0,084 0,210 0,650

ol olalalalalsl DSBS DDA R

50 5.308 934 0,088 0,160 0,400 3.715 613 0,083 0,143 0,357 2.654 350 0,066 0,100 0,250

M itting depth @ a
lax. cutting de l
e M
pf
Attention : sparks and/or flames can cause coolant fire. Be sure adequate fire p ion is : le scintille prodotto durante I'operazione o il calore causato dalla rottura
available. deII utensile possono infiammare il lubrificante. Assicurasi che siano applicate delle adeguate
misure di prevenzmne
1. Speeds and feeds are designed to be used in conjunction with small passes on a high 1. Queste velocita e questi avanzamenti sono indicati per fresatura di piccole passate ad
speed & precision machine set-up. alta velocita e centri di lavorazione di alta precisione.
2. Do not use inflammable coolant. Using worn tools may generate sparks. 2. Non utillizare lubrificanti da taglio infiammabili; gli utensili troppo usurati possono produrre
scintille.
3. Use compresed air or a high quality coolant with a low co-efficient of smoke emmision. 3. Utilizzare un getto di aria compressa. Se la vostra scelta ricade su dei ||qmd| da tagllo
* Modified parameters sceglieteli di alta qualita, dotati di un iente elevato di del
fumo.
* Parameto modificato
Achtung: Funken und/oder Flammen kénnen den Kiihischmierstoff entziinden. stellen Sie Atlention 3 étincelles et/ou chaleur peuvent enflammer le lubrifiant. S'assurer que des mesures
einen ausreichenden Brandschutz sicher. dep dé sont appli
1. Die Schnittdaten sind ausgelegt fiir geringe in Verbi mit HSC 1. Les vitesses et avances sont |nd|quees pour le fraisage de petites passes a haute vitesse /
Maschinen und Spannmittel. centres d'usinage de haute précision.
2. Bitte i KihImittel mit Zusétzen b 2. Ne pas utiliser de lubrifiants de coupe inflammables, les outils fortement usés peuvent
3. Benutzen Sie Druckluft oder KiihImittel mit rauchhemdenden Zusatzen. produire des étincelles.
* Modifizierten Parameters 3. Utilisez un jet d'air comprimé ou des fluides de coupe de haute qualité avec un coef. élevé
de ralentissement d'émission de fumée.
* Paramétres modifiés
Pas pa: gnister kan antaende kel ken. Serg for i el er inden for Atencion, Las chispas pueden causar el incendio del refirgerante. Asegurese que una
reekkevidde adecuada prevencion de incendios esta disponible
1.Skeeredata er designet til brug i jde med sma bearbejdninger i et preecisions setup 1.Velocidades y avances establecidos junto a pasadas ligeras en maquinas de lata velocidad y
pa et hgjhastigheds bearbejdningscenter gran precision
2.Brug ikke braendbare kolevaesker. Brugte vaerktejer kan resultere i gnister 2.No utilizar refri i Las calientes pueden generar chispas
3.Brug lufttryk eller kelevaeske af hgj kvalitet med lav ragudvikling 3.Utilizar aire imido o un refri con un bajo de emision de humo
*Modificerede parametre * Pardmetros modificados
Observera: Gnistor kan antanda kylvatskan. Se ill att ha en bra ackni ing Vickpbl v nnams moryT Bocnnameruts COX. MpumuTe Mepbl NpOTUBONOXapHOM
6GesonacHocTu.
1.Skardatan ar designat for sma ingrepp vid precisi ing i ho 1. YkasaHHble pexumMbl peaaHus np NS TOYHbIX POCTHbIX CTaHKOB 1
KECTKOro 3akpenneHus oﬁpasamaaemom AeTanu.
2.Anvénd inte brandfarliga kylvatskor. Frésar kan vara mycket varma eter ingrepp 2. He ucnonbayitte nerko COX. Mpu ucno. pes
BO3MOXHO BO3HWUKHOBEHWE UCKD.
3.Anvand tryckluft eller kylvatska med hg kvalitet och lag rokutveckling 3. VcnonbayiiTe cxaTblit BO3AYX Ui kayecTBerHyio COX ¢ BbICOKOI YCTOMYMBOCTBIO K
*Modifierade parametrar BO3HUKHOBEHMIO AbIMA.
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High speed milling - HSC Schlichtfrésen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BuicokockopocTHoe dpesepoBatie

Recommanded

Milling Conditions

FXS-PKE

C<0,2% - GG SCM - SKD 30~38HRC | 38~45 HRC - SUS | 45~55 HRC -HRS |  55~60 HRC
$55C = $S400 SKD * SKS* SNCM NAKS55 =HPMI= SKT SUS304* X210CR12* 45~55 HRC 55~60 HRC
) ~750N/mm? ~30HRC 30~38 HRC X40CRMOV51
~ 38~45 HRC
200 (m/min) 200 (m/min) 200 (m/min) 150 (m/min) 150 (m/min) 100 (m/min)
S. F. S. F. S. F. S. F. S. F. S. F.
[] (min”") (mmimin) (min”") (mmimin) (min'") (mmimin) (min'") (mmimin) (min") (mmvimin) (min") (mmimin)
3 20.000 2.180 20.000 1.750 20.000 1.100 15.900 880 15.900 705 10.600 460
4 15.900 2420 15.900 1.940 15.900 1.220 11.900 915 11.900 765 7.960 485
5 12.700 2.550 12.700 2.040 12.700 1.270 9.550 975 9.550 800 6.370 510
6 10.600 2.650 10.600 2.200 10.600 1.370 8.000 1.000 8.000 800 5.300 530
8 8.000 2.650 8.000 2.200 8.000 1.370 6.000 1.000 6.000 800 4.000 530
10 6.400 2.120 6.400 1.700 6.400 1.060 4.800 800 4.800 640 3.180 420
12 5.300 2120 5.300 1.700 5.300 1.060 4.000 800 4.000 640 2.650 420
16 4.000 2.050 4.000 1.600 4.000 1.000 3.000 765 3.000 610 2.000 400
20 3.200 1.900 3.200 1.550 3.200 970 2400 725 2400 575 1.600 380
aa
Max. cutting depth & el B &
1D 01D 1D 0,02D
z
ar

1. Conditions to be used if slant is = 3 x dia.

If length is 5 x dia, than reduce feed and rotation by 30 to 40% and use 1/2 of depth of
passes.
If length is 6 x dia, than reduce feed and rotation by 40 to 60% and use 1/4 of depth of
passes.

2. Reduce speed to avoid distortion from deep passes or low rigidity

3. Use compresed air or a high quality coolant with a low co-efficient of smoke emmision.

1. Condizioni da utilizzare se la lunghezza dell'estensione dell'utensile & uguale a 3 volte il
diametro.
Se la lunghezza & di 5 volte il diametro ridurre I'avanzamento e la rotazione dal 30 al 40%
ed utilizzate 1/2 della profondita di passata.
Se la lunghezza & di 6 volte il diametro ridurre I'avanzamento e la rotazione dal 40 al 60%
ed utilizzate 1/4 della profondita di passata.

2. Regolare I'avanzamento € la velocita in funzione di taglio o della rigidita della macchina.

3. Utilizzaree un getto di aria compressa. Se la vostra scelta ricade su dei liquidi da taglio,
sceglieteli di alta qualita, dotati di un coefficiente elevato di rallentamento di emissione
del fumo.

1. Die angegebenen Schnittdaten sind fiir eine max. Ausspaniange von 3 x D.
Bei 5 x D die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub um 30 bis 40% reduzieren, die
Schnittiefe auf ein 1/2 reduzieren.
Bei 6 x D die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub um 40 bis 60% reduzieren, die
Schnittiefe auf ein 1/4 reduzieren.

2. Vorschub und Geschwindigkeit der Schnittiefe und Maschinen-Starrheit anpassen.

3. Benutzen Sie Druckluft oder Kiihimittel mit rauchhemmenden Zusétzen.

1. Conditions & utiliser si le porte-a-faux est = a 3 x le dia.
Si la longueur est de 5 x le dia, veuillez réduire I'avance et la rotation de 30 a 40 % et
utiliser 1/2 de la profondeur de passe.
Sila longueur est de 6 x le dia, veuillez réduire 'avance et la rotation de 40 a 60 % et
utiliser 1/4 de la profondeur de passe.

2. Ajuster 'avance et la vitesse en fonction de la profondeur de coupe ou de la rigidité de la
machine.

3. Utilisez un jet d'air comprimé ou des fluides de coupe de haute qualité avec un coefficient
élevé

1. Skeeredata il brug ved udhaeng = 3 x Diameter
Hvis lengden er 5 x dia, reducér tilspaending og omdrejninger med 30-40% og reducér
skaeredybden til det halve
Huvis laengden er 6 x dia, reducér tilspaending og omdrejninger med 40-60% og reducér
skaeredybden til det 3/4
2. Reducér hasti for at undga for fra dybe passager eller lav stbilitet
3. Brug lufttryk eller kelevaeske af hej kvalitet med lav regudvikling

1. Condiciones utilizables con mango = 3 D
Si el vuelo de 5 x D, reducir avance y velocidad un 30 a 40% y la pasada a 1/2
Si el vuelo de 6 x D, reducir avance y velocidad un 40 a 60% y la pasada a 3/4

2. Reduzca velocidad para evitar distorsion entre pasadas profundas y baja rigidez
3. Utilizar aire comprimido o un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Skardata vid uthang = 3 x Diametern
Vid uthéng ar 5 x diametern, reducera varvtal och matning med 30-40% och reducera
skardjupet till 50%
Vid uthéng ar 6 x diametern, reducera varvtal och matning med 40-60% och reducera
skardjupet till 75%

2. Reducera varvtal for att undga vibrationer i djupa kaviteter eller vid allmén la
stabilitet.omrader eller lav stabilitet

3. Anvand lufttryck eller kylvatska med lag rokutveckling.

1. PeXuMbl pe3aHust feiicTeUTeNbHbI NpH BbineTe dpesl =3 D
Ecnn anuna 5 x D, ymeHblunTe noaayy 1 060poTsl winkaens Ha 40-50% n uenonsayiite %
Ty6UHbI Pe3aHys.
Ecnv anuHa 6 x D, ymeHblunTe noaavy 1 060poT wnnkaens Ha 60-70% n uenonb3yiite %
TY6UHbI Pe3aHys.

2. Otperynupyiite 060poThI nogayy B OT ryGUHbI pe3aHms u
KECTKOCTM CTaHKa.

3. Vicronb3yiite CxaTbIfi BO3AYX Ui KayecTaeHHyio COX ¢ BBICOKOV YCTORUMBOCTBIO K
BO3HUKHOBEHMIO [1bIMA.




High speed milling - HSC Schlichtfrdsen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV

Recommanded

Milling Conditions

High speed freesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BricokockopocTHoe dpesepoBatme

C<0,2% - GG SCM - SKD 30~38 HRC | 38~45HRC - SUS | 45~55HRC -HRS |  55~60 HRC
$55C = $8400 SKD * SKS* SNCM NAK55 = HPMI = SKT SUS304=X210CR12* 45~55 HRC 55~60 HRC
) ~750N/mm? ~30HRC 30~38 HRC X40CRMOV51
. 38~45 HRC
200 (m/min) 200 (m/min) 200 (m/min) 150 (m/min) 150 (m/min) 100 (m/min)
S. P S. = S. 3 S. = S. 3 S. =
2 (min™"), (mmmin) (min™!) (morin) (min”") (mmmin) (min™") (mmmin) (min™") (mmrin) (min™") (mmmin)
3 20.000 1.340 20.000 1.080 20.000 840 15.900 800 15.900 440 10.600 280
4 15.900 1.500 15.900 1.200 15.900 940 11.900 820 11.900 460 7.960 300
5 12.700 1.580 12.700 1.250 12.700 995 9.550 860 9.550 475 6.370 300
6 10.600 1.600 10.600 1.280 10.600 1.000 8.000 1.000 8.000 500 5.300 310
8 8.000 1.600 8.000 1.280 8.000 1.000 6.000 1.000 6.000 500 4.000 310
10 6.400 1.300 6.400 1.000 6.400 800 4.800 700 4.800 400 3.180 250
12 5.300 1.300 5.300 1.000 5.300 800 4.000 700 4.000 400 2.650 250
16 4.000 1.300 4.000 1.000 4.000 790 3.000 690 3.000 400 2.000 255
20 3.200 1.250 3.200 970 3.200 765 2400 610 2400 380 1.600 255

) a ar a% a ar a ar
I A 1D 0,3D~0,5D ‘ 0,05D 0,20~0,3D 0,02D 0,20~0,3D

-~

1. Conditions to be used if slant is = 3 x dia.

If length is 5 x dia, than reduce feed and rotation by 30 to 40% and use 1/2 of depth of
passes.
If length is 6 x dia, than reduce feed and rotation by 40 to 60% and use 1/4 of depth of
passes.

2. Reduce speed to avoid distortion from deep passes or low rigidity

3. Use compresed air or a high quality coolant with a low co-efficient of smoke

1. Condizioni da utilizzare se la lunghezza dell'estensione dell'utensile & uguale a 3 volte il
diametro.
Se la lunghezza & di 5 volte il diametro ridurre I'avanzamento e la rotazione dal 30 al 40%
ed utilizzate 1/2 della profondita di passata.
Se la lunghezza & di 6 volte il diametro ridurre I'avanzamento e la rotazione dal 40 al 60%
ed utilizzate 1/4 della profondita di passata.
2. Regolare 'avanzamento e la velocita in funzione di taglio o della rigidita della macchina.
3. Utilizzaree un getto di aria compressa. Se la vostra scelta ricade su dei liquidi da taglio,

lieteli di alta qualita, dotati di un coefficiente elevato di rallentamento di emissione
del fumo.

1. Die angegebenen Schnittdaten sind fiir eine max. Ausspanlange von 3 x D.
Bei 5 x D die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub um 30 bis 40% reduzieren, die
Schnittiefe auf ein 1/2 reduzieren.
Bei 6 x D die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub um 40 bis 60% reduzieren, die
Schnittiefe auf ein 1/4 reduzieren.

2. Vorschub und Geschwindigkeit der Schnittiefe und Maschinen-Starrheit anpassen.

3. Benutzen Sie Druckluft oder KiihImittel mit rauchhemmenden Zusétzen.

1. Conditions & utiliser si le porte-a-faux est = a 3 x le dia.
Sila longueur est de 5 x le dia, veuillez réduire 'avance et la rotation de 30 a 40 % et
utiliser 1/2 de la profondeur de passe.
Si la longueur est de 6 x le dia, veuillez réduire I'avance et la rotation de 40 a 60 % et
utiliser 1/4 de la profondeur de passe.

2. Ajuster 'avance et la vitesse en fonction de la profondeur de coupe ou de la rigidité de la
machine.

3. Utilisez un jet d'air comprimé ou des fluides de coupe de haute qualité avec un coefficient
élevé

1. Skeeredata til brug ved udhaeng = 3 x Diameter
Hvis laengden er 5 x dia, reducér tilspaending og omdrejninger med 30-40% og reducér
skaeredybden til det halve
Hvis laengden er 6 x dia, reducér tilspaending og omdrejninger med 40-60% og reducér
skeeredybden til det 3/4
2. Reducér hastigheden for at undga forvreengninger fra dybe passager eller lav stbilitet
3. Brug lufttryk eller keleveeske af hoj kvalitet med lav regudvikling

1. Condiciones utilizables con mango =3 D
Si el vuelo de 5 x D, reducir avance y velocidad un 30 a 40% y la pasada a 1/2
Si el vuelo de 6 x D, reducir avance y velocidad un 40 a 60% y la pasada a 3/4

2. Reduzca velocidad para evitar distorsion entre pasadas profundas y baja rigidez
3. Utilizar aire comprimido o un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Skardata vid uthang = 3 x Diametern
Vid uthang 4r 5 x diametern, reducera varvtal och matning med 30-40% och reducera
skardjupet till 50%
Vid uthdng ar 6 x diametern, reducera varvtal och matning med 40-60% och reducera
skardjupet till 75%

2. Reducera varvtal for att undga vibrationer i djupa kaviteter eller vid allmén 1&
stabilitet.omrader eller lav stabilitet

3. Anvand lufttryck eller kylvatska med lag rokutveckling

1. PexuMbl pe3aus AeiCTBUTENbHbI NPy BbineTe dpesbl =3 D
Ecnu anuHa 5 x D, ymeHbLumTe nopady 1 06opoTb WwivHaens Ha 40-50% 1 ucnonbayiite 2
Ty6HbI pe3aHys.
Ecnu anuHa 6 x D, ymeHbLumTe nopavy 1 060poT WwinHaens Ha 60-70% 1 ucnonbayiite 2
Ty6HbI pe3aHus.

2. Otperynupyiite 060poTbI nopaqy B
KECTKOCTM CTaHKa.

3. McnonbayiTe cxartblit BO3Ayx Ui kavectBeHHyto COX ¢ BbICOKOM YCTOMUMBOCTBIO K
BO3HUKHOBEHMIO [1bIMa.

OT rNy6UHbI pe3aHms 1

suonipuo9 Buliy
papuUBWIWOIY

IMd-SXd
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Recommanded
Milling Conditions

FXS-EBM

High speed milling roughing - HSC Schlichtfrésen Schruppen - Fresatura alta velocita sgrossatura - Fraisage UGV ébauche
High speed skrubfreesning - High Speed Milling grovfrésning - Fresado en desbaste a alta velocidad - BuicokockopocTHoe YepHoBoe (hpe3epoBanie

SKD - GG 30~38 HRC 38~45HRC | 45~55HRC- | 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
HRS
$55C «55400
~750N/mm? 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~~60 HRC 60~~65 HRC 65~~70 HRC
S. F. S. F. S. F. S. ES S. ) S. [ S. [
(] (min") | (mmimin) | (min) (mm/min) (min") | (mmi/min) (min") | (mm/min) min!) | (mmmin) | (min) (mm/min) | (min”") (mm/min)
R3 11.100 4.050 8.400 3.050 7.950 2.600 6.350 1.850 5.300 1.450 4.250 1.050 2.650 660
R 4 8.350 3.950 6.300 3.000 5.950 2.500 4.750 1.750 4.000 1.400 3.200 1.000 2.000 635
R5 6.700 3.850 5.050 2.900 4.750 2.450 3.800 1.700 3.200 1.300 2.550 975 1.600 610
R 6 5.550 3.550 4.200 2.650 4.000 2.150 3.200 1.600 2.650 1.200 2.100 815 1.350 510
R 8 4.200 2.650 3.150 2.000 3.000 1.700 2.400 1.200 2.000 955 1.600 610 995 380
R 10 3.350 2.150 2.500 1.600 2.400 1.400 1.900 975 1.600 765 1.250 490 795 310
- aa | pf aa | of da | p
Max. cutting depth //ZA aa ﬁ D<@ |0,15D| 0,2D D <@4/0,10D[0,1D 0,05D | 0,1D
AN @6<D  |010D|020 [24sD  [005D0.1D aaMax=05mm
of 2aMax=0,5mm aaMax=0,5mm
—i—

1. Use high precision machine set up to ensure maximum rigidity.
2. Use a coolant that has a low co-efficient of smoke emission.

1. Utilizzare una macchina e un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2. Utilizzare dei lubrificanti di taglio adeguati, dotati di un elevato coefficiente di rallentamento
di emissione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prazise M;
h v ;

2. Bitte

mit

Werk

und Sy

Zusétzen

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Utiliser des lubrifiants de coupe adéquats, dotés d'un coef. élevé de ralentissement

1. Benyt heit praecisions set-up for af
kel ke med lav k

2.Benyten

t sikre maksimum stabilitet
fficient af ikli

)

9

1. Use maquina de alta precision y asegure la maxima rigidez
2. Utilizar un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Anvénd uppsénningsanordning av hdg kvalitet for basta stabilitet
2. Anvand skarvatska med lag rokutvecklingskoefficient.

1. VicnonbayiiTe BbICOKOTOMHbIE CTaHK 1 OCHACTKY, YTOGbI rapaHTUpOBaTb MaKCUMarbHylo
KECTKOCTb.
2. Vicnonb3yiite kauecTaeHHyto COX ¢ BbICOKOM YCTORUMBOCTbHO K BOSHUKHOBEHMIO [ibIMa.
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Recommanded
Milling Conditions

High speed milling finishing - HSC Frasen Schlichten - Fresatura alta velocita sgrossatura e finitura - Fraisage UGV finition
High speed sletfraesning - High Speed Milling finfrésning - Fresado en acabado a alta velocidad - BeicokockopocTHoe uncToBoe hpeseposatve

SKD - GG 30~38 HRC 38~45HRC | 45~55HRC- | 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
HRS
$55C = SS400 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~~60 HRC 60~~65 HRC 65~~70 HRC
~750N/mm?
S. F. S. F. b . S. 7. b 7 S. 7 S. 7
[] min!) | (mm/min) [ (min) (mm/min) min") | (mmimin) (min") | (mm/min) min!) | (mmimin) | (min) (mmimin) | (min") (mm/min)
R3 16.700 6.100 16.200 5.900 15.900 5.200 13.300 3.800 10.100 2.700 9.000 2.250 6.350 1.600
R4 12.500 5.950 12.100 5.750 11.900 5.050 9.950 3.700 7.550 2.600 6.750 2.150 4.750 1.550
R5 10.000 5.800 9.700 5.590 9.550 4.900 7.950 3.550 6.050 2.500 5.400 2.100 3.800 1.450
R 6 8.350 5.350 8.100 5.200 7.950 4.300 6.650 3.300 5.050 2.300 4.500 1.750 3.200 1.200
R 8 6.250 4.000 6.050 3.900 5.950 3.800 4.950 2.550 3.800 1.800 3.400 1.300 2.400 915
R 10 5.000 3.200 4.850 3.100 4.750 3.050 4.000 2.050 3.000 1.450 2.700 1.050 1.900 735
L o aa pl aa p! aa P!
Max. cutting depth Z, | aa 0,1D | 0,2D 0,08D | 0,2D 0,05D | 0,1D 0,03D | 0,1D
// 7, % aaMax=1mm aaMax=0,8mm aaMax=0,5mm aaMax=0,3mm
pf

1. Use high precision machine set up to ensure maximum rigidity.
2. Use a coolant that has a low co-efficient of smoke emission.

1. Utilizzare una macchina e un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2. Utilizzare dei lubrificanti di taglio adeguati, dotati di un elevato coefficiente di rallentamento
di emissione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prézise i und
; h i e

2. Bitte mit rauchl Zusétzen

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Utiliser des lubrifiants de coupe adéquats, dotés d'un coef. élevé de ralentissement

1. Benyt heit praecisions set-up for at sikre maksimum stabilitet
2.Benytenk ke med lav koefficient af ikli

1. Use méquina de alta precision y asegure la méaxima rigidez
2.Utilizar un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Anvand uppsanningsanordning av hog kvalitet for bésta stabilitet
2. Anvénd skarvatska med lag rokutvecklingskoefficient.

1. Acnonb3y#iTe BbICOKOTONHBIE CTaHKM U OCHACTKY, YTOGbI FapaHTUPOBATL MaKCUMArbHYI0
KECTKOCTb.
2. VicnonbayiiTe kavectaeHHyio COX ¢ BICOKOI YCTOMYMBOCTLIO K BOSHUKHOBEHMIO AbIMA.

suonipuo? Buln
papuewWWO2dy

Ng3-SX4d
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Recommanded
Milling Conditions

FXS-HS-EBM

High speed milling roughing - HSC Schlichtfrasen Schruppen - Fresatura alta velocita sgrossatura - Fraisage UGV ebauche
High speed skrubfraesning - High Speed Milling grovfrasning - Fresado en desbaste a alta velocidad - BbicokockopocTHoe YepHoBoe (hpesepoatie

SKD - GG 30~38 HRC 38~45HRC | 45~55HRC- | 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
HRS
S55C «55400
~750N/mm? 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~~60 HRC 60~~65 HRC 65~~70 HRC
S. F. S. F. S. F. . F. S. 7 S. 7 S. 7
[] (min") | (mmmin) | (minT) (mm/min) (min") | (mmimin) (min") | (mmimin) min!) | (momin) | (min) (mm/min) | (min) (mm/min)
R3 11.100 4.050 8.400 3.050 7.950 2,600 6.350 1.850 5.300 1.450 4.250 1.050 2.650 660
R 4 8.350 3.950 6.300 3.000 5.950 2.500 4.750 1.750 4.000 1.400 3.200 1.000 2.000 635
R5 6.700 3.850 5.050 2.900 4.750 2.450 3.800 1.700 3.200 1.300 2.550 975 1.600 610
R6 5.550 3.550 4.200 2.650 4.000 2.150 3.200 1.600 2.650 1.200 2.100 815 1.350 510
R 8 4.200 2.650 3.150 2.000 3.000 1.700 2.400 1.200 2.000 955 1.600 610 995 380
R 10 3.350 2.150 2.500 1.600 2.400 1.400 1.900 975 1.600 765 1.250 490 795 310
L 8 a | pf aa | pf da_ | p
Max, cutting depth Z | aa D<@ (0,15D | 0,2D D < @4/0,10D/0,1D 0,05D | 0,1D
AN o6<p  |010D|020 |@45D  [005[0,1D 2aMax=0,5mm
of aaMax=0,5mm aaMax=0,5mm

1. Use high precision machine set up to ensure maximum rigidity.
2. Use a coolant that has a low co-efficient of smoke emission.

1. Utilizzare una macchina e un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2. Utilizzare dei lubrificanti di taglio adeguati, dotati di un elevato coefficiente di rallentamento

di emissione del fumo.

2. Bitte

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschi

und

mit

Zusatzen verwenden.

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Utiliser des lubrifiants de coupe adéquats, dotés d'un coef. élevé de ralentissement

2.Benyten

af re

1. Benyt hait praecisions set-up for at sikre maksimum stabilitet
med lav i ikli

1. Use maquina de alta precision y asegure la méxima rigidez
2. Utilizar un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Stéllin varvtal och matning for frés forutséttningama.
2. Anvdnd skarvétska med lag rokutvecklingskoefficient..

1. MGHOﬂbeﬁTe BbICOKOTOYHbIE CTAHKI U OCHACTKY, 4T0Gb! rapaHTMpoBaTh MakCManbHyt

KECTKOCTb.

2. Vicrionbaytite kayecTseHHyto COX C BbICOKOI YCTORUMBOCTbIO K BO3HUKHOBEHHIO bIMA.




Recommanded
Milling Conditions

FXS-HS-EBM

High speed milling finishing - HSC Frésen Schlichten - Fresatura alta velocita sgrossatura e finitura - Fraisage UGV finition
High speed sletfreesning - High Speed Milling finfrésning - Fresado en acabado a alta velocidad - BeicokockopocTHoe YncToBoe hpeaeposaHie

SKD -GG 30~38 HRC 38~45HRC | 45~55HRC- | 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
HRS
$55C « $S400 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~~60 HRC 60~~65 HRC 65~~70 HRC
~750N/mm?
S. F. S. F. S. F. . F. b b S. 7 S. 7
[] min") | (mm/min) [ (min) (mm/min) min") | (mmimin) (min") | (mm/min) min") | (mm/min) | (min) (mm/min) | (min!) (mmimin)
R3 16.700 6.100 16.200 5.900 15.900 5.200 13.300 3.800 10.100 2.700 9.000 2.250 6.350 1.600
R4 12.500 5.950 12.100 5.750 11.900 5.050 9.950 3.700 7.550 2.600 6.750 2.150 4.750 1.550
R5 10.000 5.800 9.700 5.590 9.550 4.900 7.950 3.550 6.050 2.500 5.400 2.100 3.800 1.450
R 6 8.350 5.350 8.100 5.200 7.950 4.300 6.650 3.300 5.050 2.300 4.500 1.750 3.200 1.200
R 8 6.250 4.000 6.050 3.900 5.950 3.800 4.950 2.550 3.800 1.800 3.400 1.300 2.400 915
R 10 5.000 3.200 4.850 3.100 4.750 3.050 4.000 2.050 3.000 1.450 2.700 1.050 1.900 735
! A | p aa | p da | p da | p
Max. cutting depth 7, | & 0,1D | 0,2D 0,08D | 0,2D 0,05D [ 0,1D 0,03D | 0,1D
o\ m aaMax=1mm 2aMax=0,8mm aaMax=0,5mm 2aMax=0,3mm
pf

1. Use high precision machine set up to ensure maximum rigidity.
2. Use a coolant that has a low co-efficient of smoke emission.

1. Utilizzare una macchina e un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.

2. Utilizzare dei lubrificanti di taglio adeguati, dotati di un elevato coefficiente di rallentamento

di emissione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschi hmen und

2. Bitte geei K mit Zusatzen verwenden.

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Utiliser des lubrifiants de coupe adéquats, dotés d'un coef. élevé de ralentissement

1. Benyt heit praecisions set-up for at sikre maksimum stabilitet
2. Benyt en kel ke med lav ient af ikli

1. Use maquina de alta precision y asegure la méxima rigidez
2. Utilizar un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Anvand uppsanningsanordning av hog kvalitet for basta stabilitet
2. Anvénd skarvétska med lag rokutvecklingskoefficient.

1. VcnonbayiiTe BbICOKOTOUHbIE CTaHKM 1 OCHACTKY, 4TOBbI rapaHTUPOBATb MaKCUMANbHY0
KECTKOCTb.
2. Vicrionbayiite kayecTseHHyto COX C BbICOKOI YCTONUMBOCTbIO K BOBHUKHOBEHMIO AbIMa.
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Recommanded
Milling Conditions
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Recommanded
Milling Conditions

FXS-EBT

High speed milling roughing - HSC Schlichtfrasen Schruppen - Fresatura alta velocita sgrossatura - Fraisage UGV ébauche
High speed skrubfraesning - High Speed Milling grovfrasning - Fresado en desbaste a alta velocidad - BeicokockopocTHoe YepHoBOe (hpesepoBaHme

SKD - GG 30~38 HRC 38~45HRC | 45~55HRC- | 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
HRS
S55C « SS400
~750N/mm? 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~~60 HRC 60~~65 HRC 65~~70 HRC
S. 7 S. E S. 7 b F. S. F. S. 7 S. 7
[] min") | (mm/min) [ (min) (mm/min) (min") | (mmimin) (min) | (mmimin) (min") | (mmmin) | (min) (mm/min) | (min") (mmimin)
R 1,0 33.400 3.700 25.100 2.800 23.900 2200 | 19.100 1.650 15.900 1.200 12.700 885 7.950 555
R 15 22.300 3.700 16.800 2.800 15.900 2.200 12.700 1.650 10.600 1.200 8.500 885 5.300 555
R 2,0 16.700 3.550 12.600 2.650 11.900 2.100 9.550 1.550 7.950 1.200 6.350 885 4.000 535
R 25 13.400 3.350 10.100 2.550 9.550 2.000 7.650 1.450 6.350 1.150 5.100 825 3.200 515
R 3,0 11.100 3.050 8.400 2.300 7.950 1.950 6.350 1.400 5.300 1.050 4.250 795 2.650 495
R 4,0 8.350 2.950 6.300 2.250 5.590 1.900 4.750 1.350 4.000 1.050 3.200 765 2.000 475
R 50 6.700 2.900 5.050 2.200 4.750 1.850 3.800 1.300 3.200 995 2.550 735 1.600 460
R 6,0 5.550 2.650 4.200 2.000 4.000 1.600 3.200 1.200 2.650 915 2.100 610 1.350 380
R 8,0 4.200 2.000 3.150 1.500 3.000 1.300 2.400 915 2.000 715 1.600 460 995 285
R 10,0 3.350 1.600 2.500 1.200 2.400 1.050 1.900 735 1.600 570 1.250 365 795 230
, 1 aa a | of aa | pf
Max. cutting depth 7 /7/// ’// B 6D<® |0,150] 0,20 D <240,100[0,1D a | o
2 f/ 7 @6<p_ |010D[020 |g4<D  oosploD 005D | 0,1D
P e AaMax=0,5mm aaMax=0,5mm

1. Use high precision machine set up to ensure maximum rigidity.
2. Use a coolant that has a low co-efficient of smoke emission.

1. Utilizzare una macchina e un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2. Utilizzare dei lubrificanti di taglio adeguati, dotati di un elevato coefficiente di rallentamento
di emissione del fumo.

und

Werk

1. Benutzen Sie stabile und prézise M:
2. Bitte geeignetes Kt jum mit

Zusatzen verwenden.

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Utiliser des lubrifiants de coupe adéquats, dotés d'un coef. élevé de ralentissement

1. Benyt heit praecisions set-up for at sikre maksimum stabilitet
2. Benyt en kel ke med lav koefficient af ikl

4 9

1. Use maquina de alta precision y asegure la maxima rigidez
2. Utilizar un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Anvand uppsanningsanordning av hog kvalitet for basta stabilitet
2. Anvand skarvétska med lag rokutvecklingskoefficient.

1. Mcnonb3y#iTe BICOKOTOUHbIE CTaHKM 1 OCHACTKY, 4TOBbI rapaHTUPOBaTb MakCManbHyk
KECTKOCTb.
2. Vicnonb3yitte KayecTaeHHyto COX ¢ BbICOKOV YCTORYMBOCTbIO K BOSHUKHOBEHHUIO AbIMA.




High speed milling finishing - HSC Schlichtfrasen Schlichten - Fresatura alta velocita sgrossatura e finitura - Fraisage UGV finition

High speed sletfraesning - High Speed Milling finfrasning -Fresado en acabado a alta velocidad - BeicokockopocTHoe uncToBoe (peseposanite

Recommanded
Milling Conditions

SKD - GG 30~38 HRC 38~45HRC | 45~55HRC- | 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
< HRS
S55C £55400
~750N/mm? 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~~60 HRC 60~~65 HRC 65~~70 HRC
[} (misr{-‘ ) (mmFl;nin) (min) (mmF/}nin) (misr{-‘ ) (mns;nin) (min!) | (mmimin) (m%" ) (mv;v'nin) (min") (mmF/;nin) (misr;“) (mr;}nin)
R 1,0 50000 | 6480 | 50000 | 7.000 | 43900 | 5900 |41400 | 4950 | 33400 | 3700 | 30200 | 2900 |20700 | 1.800
R 1,5 36100 | 7.000 | 34000 | 6750 | 32900 | 5900 |27.600 | 4950 | 22300 | 3700 | 20200 | 2900 | 13800 | 1.800
R 2,0 27100 | 6500 | 25500 | 5850 | 24700 | 5450 |20700 | 4550 | 16700 | 3350 | 15100 | 2600 | 10300 | 1.700
R 25 21600 | 6200 | 10400 | 5600 | 19700 | 5200 |16600 | 4050 | 13400 | 3050 | 12100 | 2450 | 8300 | 1.600
R 3,0 18000 | 5950 | 17.000 | 5400 | 16400 | 4950 | 13800 | 3750 | 11.100 | 2750 | 10100 | 2300 | 6900 | 1500
R 4,0 13500 | 5200 | 12700 | 4900 | 12300 | 4250 |10.300 | 3200 | 8350 | 2400 | 7.550 | 2050 | 5150 | 1300
R 5,0 10.800 | 4700 | 10200 | 4400 | 9.850 | 3800 | 8300 | 2800 | 60700 | 2100 | 6050 | 1750 | 4.150 | 1.200
R 6,0 9000 | 4350 | 8500 | 4050 | 8200 | 3550 | 6900 | 2600 | 5550 | 1950 | 5050 | 1450 | 3.450 995
R 8,0 6750 | 3250 | 6350 | 3050 | 6150 | 2650 | 5150 | 1950 | 4200 | 1500 | 3800 | 1.100 | 2600 745
R 10,0 5400 | 2600 | 5100 | 2450 | 4950 | 2150 | 4150 | 1600 | 3.350 | 1200 | 3000 | 870 | 2050 505
| @

Max. cutting depth

.
T,

of

e

ada pf
0,02D |0,05D

1. Use high precision machine set up to ensure maximum rigidity.
2. Use a coolant that has a low co-efficient of smoke emission.

1. Utilizzare una macchina e un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2. Utilizzare dei lubrificanti di taglio adeguati, dotati di un elevato coefficiente di rallentamento

di emissione del fumo.

2. Bitte

1. Benutzen Sie stabile und prézise M:

und

mit

Zusatzen

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Utiliser des lubrifiants de coupe adéquats, dotés d'un coef. élevé de ralentissement

2.Benyten

1. Benyt hait praecisions set-up for at sikre maksimurp §tabi|itet

med lav af

1. Use maquina de alta precision y asegure la méxima rigidez
2. Utilizar un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Anvand uppsénningsanordning av hog kvalitet for basta stabilitet
2. Anvand skarvatska med lag rokutvecklingskoefficient.

1. MCﬂOﬂbﬁ!yﬁTe BbICOKOTO4HbIE CTAHKM 1 OCHACTKY, YT0BbI rapaHTpoBaTb MakcumarbHyt

KECTKOCTb.

2. Vicrionbayiite KayecTseHHyto COX ¢ BbICOKOV YCTORUMBOCTbIO K BO3HUKHOBEHMIO AbIMA.
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rJff]JJIJJ_J‘
pplications

= (2]
Tye | Product Name j - Hole Type Work meterl
2 |2
] 3 )
E: q U D D CAB | cal | G|
P07 L V 4 O
Synchro T LOILPOT 1 V 4 o
o8 LSFT {34 V 25 @)
LOILSFT fh V 2 O
pOT HR0T 1648 0 5
HHLPOT 1 O 5
§T HSFT 24 O 3 o)
HHL-SFT i 0 J o
i V-XPALAT 1 V 2
VKT B V 25
4 4= w
Type | ProductName 3 £ |5 Hole Type Work mefel
S |2
] S @
T q U <D 18D e 8(2051{2/" i
LPOT 041 V 4 15~24 |15~24 | 15~24 | 8~20
LOIL-POT 1 V 4 15~24 |15~24 | 15~24 | 8~20
SynchroTap ST 134 V 25 10~25(10~25| 10~25 | 8~20
ZOLSFT I v % 10~25|10~25 | 10~25 | 8~20
pOT HPOT 118 0X 5 8~13
HHLPOT %2 0K 5 8~13
ST H-SFT it} X 3 6~12 | 7~12
HHLSFT 5% 0 3 6~12 | 7~12
i VNPT 1 V 2
\ior i V 2




Work materal - Werkstof - Material - Matiee - Materiale - Material - Materil de pieza - opaiarsigagheit warepyan

Recommanded
Tapping Selections

P55 | 35 | 452 | SLEL T qus | o0 | SC | 66 | Ge | Cu | Bs | BC | P8 | A | s | mc| mc | omo| | ot ca\%e
O O O|lo|O| O|O O
(@) O O|lO0 |O|] O |O O
(@) @) O|l0 |0 | O O O
(@) O O|lO0 |O|] O |O O

O O | O

O o |O

O o | O

O|O0|O| O

Excellent - Sehr gut - Ottimo - Excellent - Meget god - Mycket bra - Excelente - Mpesocxogmbiit O Good - Gut - Buona - Bon - God - Bra - Utiizable - Xopowuuit
Recommanded
Tapping Conditions
Work mateial- Werkstof - Material - Matiére - Materiale - Materia - Materalde pieza - pa0arsiaaeit arepn
m/min

B35 | Bl | MSL ISR | qus | s | SC | GG | GG | Cu | Bs | BC | P8 | A | M| owmc | mc | ono| | Bkelte cﬁgilge
8~20 15~24| - |16~30 20~40 20~40 [15~35 | 15~35 10~15 10~20
8-20 15-24| - |16-30 20~40 |20~40 [15~35 | 15-35 f10~15 1020
8~20 | 2~5 - - - 15~35 - 16~30 15~35 (156~35 |156~35 | 15~35 |5~10 15~20
820 | 25 | - | - | - |15-35| - |16-30 15-35 15-35 |15-35 | 15~35 |5-10 1620

6~10 | 6~10 7~10 - - 10~15 4~6 | 2~4

6-10 | 6~10 7-10 | - | - |10-15 46 | 2~4

4~8 4~8 6~12 - - 7= G | 1=8

4~8 4~8 6~12 - - 7=z BEONNIES)

=5
1~3

Excellent - Sefr qut - Otimo -

Excellent - Meget god - Mycket bra - Excelente - MpesocxoaHbii

O Good - Gut - Buono - Bon - God - Bra - Utiizable - Xopowumit

S
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