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Fresa per smussi a 45 ° con inserti quadrati SD .. 09
Fresa persmussia45° che utilizza inserti positivi SD .. 09 con APMX di 4.5 mm. Adatta per smussatura laterale anteriore e posteriore. Disponibile
con codolo cilindrico, Weldon e cono morse. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.
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o

DPRAMET

v.x1000

nxD

PMK
NSH

S

- DCONMS
KAPR 45° 1 4 — .
APMX 45mm P ~PCONMS |
E i |
E ‘
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2 \ 2 ]z 1y 2
D> ‘ S = g 3
O N | | 2 I
| | o ]
G4 i u i j S
‘ | \
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& v
vy T T
M \ DC DC DC
DCX DCX DCX
0.095-0.15
g = [ o T 2
g T = = &5 = = = {59 * N o] ¥
Codice prodotto = s 3 § S = S @ © — e @A (=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 16N2R027A16-S5D09 16 28 200 16 27 - - 0 0 2 - 3200 - 0.34 G129 (0070
omzeal - 25N3R042A25-SSD09 25 37 200 25 4 - - 0 0 3 - 25800 - 0.77  Gl129 (HO11
T0N1R027B16-SSD09-A 10 22 75 16 27 - - 0 0 1 - 40700 - 0.13  GI129 (0070
ﬁ 16N2R027B16-SSD09-A 16 28 75 16 27 - - 0 0 2 - 3200 - 0.14 G129 (0070
25N3R042B25-SSD09-A 25 37 98 25 4 - - 0 0 3 - 25800 - 037 G129 CHO1
= 16N2RO30E02-SSD09-A 16 28 94 - - 30 2 0 0 2 - 3200 - 0.14  Gl129 (0070
owzzs - 25N3R043E03-SSD09-A 25 37 124 - - 43 3 0 0 3 - 25800 - 0.38  Gl129 (HO11
& El El
S
G129 SDEW 0903.. SDEX 0903..
¥ s -
2 e Q) = ¥ #
0070 US 3507-T15 M3.5 7 FlagT15
CHO11 US 3509-T15 M35 9 FlagT15
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https://dormerpramet.com/p/6757771
https://dormerpramet.com/p/6757772
https://dormerpramet.com/p/6757762
https://dormerpramet.com/p/6757763
https://dormerpramet.com/p/6757764
https://dormerpramet.com/p/6757798
https://dormerpramet.com/p/6757829

[~ | ISO 1ISO ISO —— ux
R € > | 2 2 B B & W 9 =
2PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0903 9.525 4.40 3.18

Codice prodotto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
g m ‘ ' EN geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per la fresatura di smussi a 45°.
SDEW 090308EN:M8330 L 0.8 235 0.10 45 = = = 220 0.0 45 - = = - - - 45 009 07
SDEW 090308EN:M8340 2 0.8 210 0.10 45 = = = 195 0.10 45 = = = = = = = = =

0.15 \
209
%‘; H ‘ . SN geometria con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per la fresatura di smussi a 45°.

SDEW 090308SN:M8330 e 08 215 015 45 = = = 200 0.15 45 = = = - - - B4 011 07
SDEW 090308SN:M8340 8 08 195 015 45 = = = 185 0.15 45 = = = = = = = = =

O PRAMET

g IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0903 9.525 4.40 3.18

()

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice prOdOtto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20°
Gi h‘ ‘ ' 74 geometria con design positivo per la fresatura di smussi a 45°.
SDEX 090308FN-74:M8330 @ 0.8 . 305 012 45 ® 180 0.11 45 ! 285 0.12 45 - - - m7 011 36 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447971
https://dormerpramet.com/p/6800848
https://dormerpramet.com/p/7447972
https://dormerpramet.com/p/6800849
https://dormerpramet.com/p/7447973

ISO ISO ISO —— o vx1000 PM K
é 9 - ~—> PVD
@ ? ? o] 1) 13399 VD 'OQ 7xD NSH
‘ SDEW 09 EN SDEW 09 SN SDEX 09-74
' 08 08 08
00 i i i i i 00 i i i i i + 0 i i i i i
E 250 1 SDEW 090308EN | E 25.0 1 SDEW 090308SN | = 250 | SDEX090308FN-74 |
16.0 16.0 16.0
100 100 100
63 63 63
40 40 '_‘\ 40
25 25 25
16 16 16
10 ] 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
© 5228382233 = v g2 28382233 = © 5228382233 =
xX.V fmin fmax
& & =
10 22 1.09 0.20 0.30
16 28 117 0.25 0.34
25 37 1.24 0.32 0.39
aeD c 0.10 0.15 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
<j f
=>
45° 042 054 067 035 044 055 030 047 027 034 042 025 031 039 023 029 036 021 027 03 019 024 030
X.V 135 1.27 119 116 113 m 1.00
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Fresa per smussi a 45 ° con inserti quadrati SOMT 09 e refrigerante interno
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Fresa per smussia45° che utilizza inserti positivi SOMT 09 con APMX di 4.5 mm. Refrigerante interno. Adatta per smussatura laterale anteriore e
posteriore. Disponibile con codolo Weldon . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.
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0.095-0.18

Codice prodotto

16N2R027B16-55009-C
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8N1R027B16-55009-C

g
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DC

(mm)
16
25

DCX

(mm)
28.8
37.8
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O0AL

(mm)
110
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90

DCON MS
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42
27
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o o o
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=
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\ o] ¥
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4 0.16 GI146  SQ500
Flag TO9P
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https://dormerpramet.com/p/6758333
https://dormerpramet.com/p/6758334
https://dormerpramet.com/p/6758332

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? n {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
SOMT 09 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) &
0913 9.550 3.50 9.55 3.97 <

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap) per angoli di attacco 90°. Fare riferimento alla nostra App Mac. Calculator per ulteriori calcoli.

o M N S H
Codice pmdouo g 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

15°
ﬁ gl)? ' M geometria con design positivo per lavorazioni medie.

SOMT 09T308-M:8215 £ 03 W25 014 25 w165 013 25 P 260 014 25 - - - w6 013 20 - - -
SOMT 097308-M:M5315 £ 08 P30 014 25 - - - P30 014 25 - - - - - - - - -
SOMT 09T308-M:M8330 £ 03 W20 014 25 M 160 013 25 ¥ 255 014 25 - - - w65 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M8340 £ 08 M 250 014 25 M 150 013 25 W 235 014 25 - - - W 60 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M9315 £ 038 W38 014 25 - - - @360 014 25 - - - - 0

MI geometria con design positivo bilanciato per lavorazioni medie.

SOMT 09T304-MI:8215 [ 0.4 . 230 0.4 25 2 135 013 25 ! 215 0.4 25 - - - Pm 5 010 20 = = =
SOMT 09T304-MI:M8310 [ J 0.4 . 255 0.4 25 2 130 0.13 25 u 240 0.4 25 - = = = = = = = =
SOMT 09T304-MI:M8330 ® 04 . 230 074 25 W 135 013 25 u 215 014 25 - - - »m5 010 20 - - -
SOMT 09T304-MI:M8340 £ 0.4 . 210 014 25 W 125 013 25 u 195 0.4 25 - - - ®B 5 01 20 = = =
SOMT 09T304-MI:M9315 [ 0.4 . 320 0.14 25 = = = ! 300 0.14 25 = = = = = = = = =
SOMT 09T304-MI:M9340 [ 0.4 . 265 0.4 25 W 155 013 25 . - - - - - - P65 010 20 - - -
0.07
18°
IE' ' P geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
14°
SOMT 09T304-P:M8330 [ 0.4 . 250 0.4 25 2 150 0.13 25 ! 235 0.4 25 - - - P 60 010 20 = = =
SOMT 09T304-P:M8340 [ ) 0.4 . 230 014 25 2 135 013 25 ! 215 0.4 25 - - - B 5 010 20 = = =
SOMT 09T304-P:M9325 ® 04 M3 014 25 - - - @300 014 25 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6753419
https://dormerpramet.com/p/6754629
https://dormerpramet.com/p/7451031
https://dormerpramet.com/p/6800889
https://dormerpramet.com/p/6754617
https://dormerpramet.com/p/6753418
https://dormerpramet.com/p/6756266
https://dormerpramet.com/p/7451029
https://dormerpramet.com/p/6800887
https://dormerpramet.com/p/6754616
https://dormerpramet.com/p/6754603
https://dormerpramet.com/p/7451030
https://dormerpramet.com/p/6800888
https://dormerpramet.com/p/6754577

042 0.63 080 035 051 066 030 044 057 027 040 051 025 036 046 023 033 043 021 031 040 019 028 036

6 ) ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
@ ? ? a { N 13399 CVD oﬁ nxD NSH
' SOMT 09-M SOMT 09-MI SOMT 09-P
' 08 04 04
400 i i i i i 400 i i i i i $ 400 i i i i i
E 250 [ somToorzosm |- E 250 [ somToorsoami |- = 250 [ somroomsoar |-
16.0 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 == 40 ===
25 25 25
16 16 \ 16
10 10 I 10
063 0.63 | 0.63 |
04 04 04
f f f
0 8 2 2 85 3 3 2 2 95 g =D 0 8§ 2 ©2 8 I 32 @ 9qs = 0 83 2 2 5 T g2 2 g =
fi f
X.V min max
CHE
8 20.5 1.06 0.18 0.29
16 28.8 117 0.25 0.34
25 37.8 1.24 0.32 0.39
ae
e 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
<} f
=>
45°
X.V

135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00
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Fresa per smussare e incidere a 45° con inserti TC.T 16 e refrigerante interno
Fresa per smussare e incidere a45° che utilizza inserti TC.T 16 positivi con APMX di 8,5 mm. Refrigerante interno. Adatta per smussatura laterale
anteriore. Disponibile con codolo Weldon . Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

. _DCONMS

KPR | e ‘
[as]
Ol ¢
GAMP GAMF \02
o z

O
SAPMX
‘%}
|
OAL

E 1
S = = = =1 o) N B ﬂF ?
Codice prodotto e = = g @ ¥ G’A £
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
20N1R040B20-STC-000887 22.8 1.1 114 20 40 1 v 0.26 G223 50222

DIN 18358

R Y-\

G223 TCT16STC

it 0 g f]

SQ222 US 2002-T15P 3.0 4 8.5 FlagT15P
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https://dormerpramet.com/p/8057898

A € > | 2 218 8 = m o =
) )

13399 VD o] XD NSH

TCXT 16 STC 2 PRANET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

16 9.525 4.60 16.50 3.97

3 M N S H
Codice prodott f R
OCICEIoTOTg E.E 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.08
15° m 328 rompitruciolo affilato e di prima scelta per la finitura degli acciai. E caratterizzato da un angolo di spoglia
- leggermente positivo senza rinforzo a T. E adatto anche per le ghise.
TCMT 16-001328:M8330 - 04 . 150 013 85 P 90 0.2 85 ! 140 013 85 - - - - - - - - -
H ' 344 Rompitruciolo affilato che rappresenta la prima scelta per la lavorazione di tutte e leghe non ferrose. E
25° &l @ caratterizzato da un angolo di spoglia altamente positivo senza T-land. E anche condizionatamente adatto per
le superleghe.
TCGT 16-001344:HF7 SN VI . - - -PF- - - m2 00 85 - - -
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https://dormerpramet.com/p/8057899
https://dormerpramet.com/p/8058020

ISO ISO ISO m—— o vx1000 PM K
1 - PVD
@ é a ? ? o} ) 13399 cVD OQ nxD NS H
' T(GT 16-001344 TCMT 16 -001328
Ref
00 i i i i i 00 i i i i i
E 250 1 TCGT 16 -001344 | g E 250 1 TCMT 16-001328 | .
16.0 16.0
10.0 10.0
63 _\ 63 _\\
40 \ 40
25 25
16 \ 16 \
10 10
0.63 0.63 ——
04 0.4
f f
© 5228382233 = © 5228382233 =

B & 8 b &

1.1 22.8 11 0.1 018
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

2516 . @ ! @ PRAMET S

Fresa per smussi a 45 ° con inserti TCMT 16 e refrigerante interno
Fresa per smussia 45° che utilizza inserti TCMT 16 positivi con APMX di 8.5 mm. Refrigerante interno. Adatta per smussatura laterale anteriore.
Disponibile con codolo Weldon . Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

DCON MS
KAPR 45°
APMX 8.5mm CJ o
0
&
EL"L ,,,,_:,}GAMF %
w7 1 )
& %, S
O » A
777
2
: /\%
Qe
. > vy
DC
DCX

h, 0.065 - 0.095

g 1 Il
Codice prodotto s = e g @ © max. e QA &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
= 2516-45-11 31 1 100 16 30 2 - 18100 v 0.20 G155 50220
onisss - 2576-45-19 39 19 100 20 30 2 - 16200 v 0.31 G155 50220

Gl155 TCMT 16T308E-FM:T8..

i g ) = I

5Q220 US 4011-T15P 35 M4 10.6 FlagT15P
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https://dormerpramet.com/p/6758330
https://dormerpramet.com/p/6758331

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B =2 W w0 =

) nxD

O PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1613 9.525 4.40 16.50 3.97

Codice pmdouo 3 74 f ap \7d f ap Ve f ap g f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0.08 R
FM rompitruciolo versatile e di prima scelta per la finitura degli acciai. E caratterizzato da un angolo di spoglia
“ ‘T ‘ ‘ ' positivo e da un ridotto rinforzo a T positivo. E adatto anche per gli acciai inossidabili e, in modo condizionato,
per le ghise e le leghe non ferrose.
TCMT 16T308E-FM:T8315 [J 170 0.17 1.7 ® 100 0.15 17 160 0.17 17 ® 510 020 17 - = = - = =

TCMT 16T308E-FM:T8415 [ J 0.8 210 017 17 W 110 015 17 190 017 1.7 » 525 020 1.7 = =
TCMT 16T308E-FM:T8430 ® 08 185 0.17 17 W 100 0.15 17 150 017 1.7 » 510 020 1.7 = =
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https://dormerpramet.com/p/6753623
https://dormerpramet.com/p/8553260
https://dormerpramet.com/p/7973861

ISO 1ISO ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

. TCMT 16-FM

. 08
H

40.0 T T T T T

16.0

10.0

63 A\

4.0

25

1.6 \

1.0

0.63

0.4 f
" 83283822233 =

® @& 8 v &

11.0 31.0 1.02 0.10 0.18

19.0 39.0 110 0.14 0.20
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

.. JEIT s

Fresa per smussi regolabile con inserti TCMT 16
Fresa per smussi regolabile che utilizza inserti TCMT 16 con APMX di 8.5 mm. Intervallo di angolo regolabile da 10 °a 80 °. Disponibile con codolo
Weldon . Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

=DCON MS=
il
KAPR 10°- 80° ] ; .
APMX 8.5mm 2
P
‘ | e
GAMP L

OAL

SESUPGS

)

o

0.03-0.08

hm
g oc == (=9 1 0
3 S = = = = O \ ) |
Codice prodotto s s S § = 3 3 :@: @ B eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
5.0 31.0 10
55 31.0 15
7.0 29.5 30
2636-05-25 11.0 29.5 100 25 45 -8 0 1 - 18100 - 0.35 GI294  CHO40
16.0 28.5 60
21.0 26.5 75
23.0 26.0 80
o]
C YN A
G294 TCMT 16T304E-FM:T8... TCMT 16T308E-FM:T8...

n <& o ®) = I &

CHO40 USI 0614 (A 2669 US 4011-T15P 3.5 M4 10.6 FlagT15
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https://dormerpramet.com/p/6827937

v

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
Y] XD NS H
o il 13399 &b oﬁ

n <« > | 2

D/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1613 9.525 4.40 16.50 3.97

o i M N S H
Codice pmdouo ‘ Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

0.08
FM rompitruciolo versatile e di prima scelta per la finitura degli acciai. E caratterizzato da un angolo di spoglia
“ ‘T ‘ ‘ ' positivo e da un ridotto rinforzo a T positivo. E adatto anche per gli acciai inossidabili e, in modo condizionato,
per le ghise e e leghe non ferrose.

TCMT 16T304E-FM:T8315 [ J 155 012 17 W 9% 011 17 145 012 1.7 ® 465 014 17 - - - - - -
TCMT 16T304E-FM:T8415 [ J 0.4 19 012 1.7 W 100 011 1.7 170 012 1.7 7 480 0.14 1.7 = = = - - -
TCMT 16T304E-FM:T8430 ® 04 180 012 1.7 W 9 011 17 145 012 1.7 » 495 0.14 1.7 = = = - - -
TCMT 16T308E-FM:T8315 ® 08 170 0.17 17 = 100 0.15 17 160 0.17 1.7 ®m 510 020 1.7 = = = - - -
TCMT 16T308E-FM:T8415 ® 08 210 017 1.7 W 110 015 17 190 017 1.7 & 525 020 1.7 - - - - - -
TCMT 16T308E-FM:T8430 ® 08 185 017 1.7 W 100 015 1.7 150 017 1.7 ® 510 020 1.7 = = = - - -
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https://dormerpramet.com/p/6753622
https://dormerpramet.com/p/8553258
https://dormerpramet.com/p/7973859
https://dormerpramet.com/p/6753623
https://dormerpramet.com/p/8553260
https://dormerpramet.com/p/7973861

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ 6 ) ? ? o] 1) 13399 VD Oﬁ 7xD NSH
‘ TCMT 16-FM
' 0.8 0.4
400 i i i i i
E 50 | TCMT 16T304E-FM l l
160 TCMT16T308E-FM | |
100
63
40
25 Dipende dall'angolo di i
KAPR—xc,
16
10
063
04
f
v s 2283822233 =
<} E xX.V fmin fmax
10° 2.6 5.0 310 138 0.24 0.59
15° 39 55 310 1.30 0.17 0.40
30° 76 70 29.5 118 0.10 0.20
45° 10.7 1.0 29.5 113 0.09 0.14
60° 13.2 16.0 28.5 1.09 0.09 011
75° 14.7 21.0 26.5 1.06 0.09 0.10
80° 15.0 23.0 26.0 1.06 0.09 0.10
ae
e 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
< =
10° 055 091 146 045 074 119 039 064 103 035 058 092 032 053 084 029 049 078 027 046 073 024 041 065
15° 037 0.61 09 030 050 08 02 043 069 023 039 062 021 035 05 020 033 05 018 | 0.31 | 049 016 | 0.27 | 044
30° 019 032 051 015 026 041 013 022 03 012 020 032 011 018 029 010 017 027 009 016 025 008 014 023
45° 013022 036 011 018 029 009 016 025 008 014 023 008 013 021 007 012 019 007 011 018 006 010 016
60° 011 018 020 009 05 024 008 013 021 007 012 018 006 011 017 006 010 016 005 009 015 005 008 013
75° 010 016 026 008 013 021 007 012 0719 006 010 017 006 0.09 015 005 009 o014 005 008 013 004 0.07 o012
80° 010 036 026 008 013 021 007 011 018 006 010 016 006 009 015 005 009 o014 005 008 013 004 007 01
X.V 135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00
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. @ ! @ PRAMET S

Fresa per smussi ad elevata profondita per inserti XPHT 16 con passaggio interno del refrigerante
Fresa per smussi che utilizza inserti monolaterali XPHT 16 con APMX da 7 a 28 mm. Refrigerante interno. Adatta per esecuzione di smussi con
maggiori profondita. Disponibile con angoli di smusso di 15°, 25°,30°, 35°, 40°, 45°, 50°, 55°,60° e 75°. Corpo trattato per una maggiore durata.

KAPR 15°-75°
APMX 7.0-280mm QCONMS o
KWW =
X
GAMP GAMF
e pme———

Z
vy vv v
0.05-0.11
= o o = =) = = = L ( % Q o] HF
(] S [ o o = = = 5 x ¢l
Codice prodotto = g - § g § E E % 5 g % 3@; max. B eA @
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () (mm) (mm) (mm) () ()
35T03R-S15XP1607-C 35 906 50 27 22 15 124 7 700 -6 -1 3 6 - 15200 v° 132 GI208 CH050
35T03R-S25XP1612-C 35 873 50 27 22 25 124 7 1200 -6 0 3 6 - 15200 v° 115 GI208 CH050
35T03R-S30XP1614-C 35 851 50 27 22 30 124 7 1400 -6 0 3 6 - 15200 v 111 GI208 CHO50
35T03R-535XP1616-C 35 824 50 27 22 35 124 7 1600 -6 0 3 6 - 15200 v° 1.04 GI208 CHO50
35T03R-S40XP1618-C 35 794 50 27 22 40 124 7 1800 -6 1 3 6 - 15200 v° 096 GI208 CHO50
35T03R-545XP1620-C 35 761 50 27 22 45 124 7 2000 -6 2 3 6 - 15200 v° 090 GI208 CH050
35T03R-S50XP1622-C 35 724 50 27 22 50 124 7 200 -6 2 3 6 - 15200 v° 0.83 Gl208 CHO50
35T03R-555XP1623-C 35 684 50 27 22 5 124 7 2300 -6 2 3 6 - 15200 v° 072 GI208 CHO50
[rz  35TO3R-S60XP1625-C 35 642 50 27 22 60 124 7 2500 -5 4 3 6 - 15200 v° 0.63 GI208 CH050
oneo - 45TO3R-S75XP1628-C 45 60.1 50 27 22 75 124 7 2800 -5 5 3 6 - 13400 v° 0.64 G208 CH050
45T04R-S25XP1612-C 45 973 50 27 22 25 124 7 1200 -6 0 4 8 v'o13400 v 1.24 GI208 CHO50
45T04R-S30XP1614-C 45 951 50 27 22 30 124 7 1400 -6 0 4 8 v’ 13400 v 121 GI208 CHO50
45T04R-S35XP1616-C 45 924 50 27 22 35 124 7 1600 -6 2 4 8 v' 13400 v© 130 GI208 CHO50
45T04R-540XP1618-C 45 895 50 27 22 40 124 7 1800 -6 2 4 8 v/ 13400 v© 1.08 GI208 CHO50
45T04R-545XP1620-C 45 861 50 27 22 45 124 7 2000 -6 2 4 8 v' 13400 v' 1.03 GI208 CHO50
45T04R-S50XP1622-C 45 824 50 27 22 50 124 7 200 -6 2 4 8 v’ 13400 v' 096 GI208 CHO50
45T04R-S55XP1623-C 45 784 50 27 22 5 124 7 2300 -6 2 4 8 v 13400 v° 0.88 G208 CHO50
45T04R-S60XP1625-C 45 742 50 27 22 60 124 7 2500 -5 4 4 8 v/ 13400 v© 078 G208 CHO50
o]
Cx 5
G208 XPHT 1604..

%z ) = ¥ - "

CHO50 US 3509-T15 3.0 M35 9 D-T07/T15 FG-15 HS 1230C
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https://dormerpramet.com/p/6760360
https://dormerpramet.com/p/6760347
https://dormerpramet.com/p/6760355
https://dormerpramet.com/p/6760354
https://dormerpramet.com/p/6760362
https://dormerpramet.com/p/6760353
https://dormerpramet.com/p/6760361
https://dormerpramet.com/p/6760363
https://dormerpramet.com/p/6760364
https://dormerpramet.com/p/6760359
https://dormerpramet.com/p/6760352
https://dormerpramet.com/p/6760351
https://dormerpramet.com/p/6760350
https://dormerpramet.com/p/6760349
https://dormerpramet.com/p/6760348
https://dormerpramet.com/p/6760357
https://dormerpramet.com/p/6760356
https://dormerpramet.com/p/6760358

( ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
M € =2 |2 B 8 kK & B 8 5 W
XPHT 16-FA 2 PRAMET
g W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 4.40 15.88 476

s M N s H
Codice pl‘OdOttO : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

XPHT 160408F-FA:HF7 e 08 | - - - - - -W- - - m»o0mB0 - - - - -
XPHT 16 /PRAMET
g W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 4.40 15.88 4.76

Codice pl‘OdOﬂO : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

e
m

E geometria con design altamente positivo per smussi.

XPHT 160412E:8215 £ 1.2 225 0.10 15.0 ® 135 0.09 15.0 210 0.10 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M6330 £ 1.2 190 0.10 15.0 W 135 0.09 15.0 = = = = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M8330 £ 1.2 220 0.10 15.0 W 130 0.09 15.0 205 0.10 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M8340 L 1.2 195 0.0 15.0 m 115 0.09 15.0 185 0.10 15.0 = = = = = = = = =
0.15

20 T M pie @ . . " N

w m ‘ ' S geometria con design altamente positivo per la fresatura di smussi.
XPHT 1604125:8215 E 1.2 210 0.2 15.0 2 125 0.11 15.0 195 0.12 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 1604125:M8330 e 12 210 072 15.0 W 125 0.11 150 ®) 195 0.2 15.0 - - - - - - - - -
XPHT 1604125:M8340 ® 12 190 0.2 15.0 W 110 0.117 15.0 I 180 0.12 15.0 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6752075
https://dormerpramet.com/p/6753426
https://dormerpramet.com/p/7451137
https://dormerpramet.com/p/7451127
https://dormerpramet.com/p/6835887
https://dormerpramet.com/p/6753427
https://dormerpramet.com/p/7451128
https://dormerpramet.com/p/6803614

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Idoneita e valori iniziali per velocita di taglio (Vc), avanzamento (f) e profondita di taglio (ap). Fare riferimento alla nostra App Machining Calculator per ulteriori calcoli.

Codice pmdouo : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

ﬁ gl)} ' S geometria con design altamente positivo per la fresatura di smussi.
XPHT 1604125:M9325 2 1.2 . 270 0.12 15.0 - - - u 255 0.12 15.0 - - - - - - - - -
XPHT 1604125:M9340 $ 12 M5 012 150 M 145 011 1500 - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6754583
https://dormerpramet.com/p/6754608

ISO ISO 1ISO Fo v,x1000 PMK
-— PVD
0o (18 13399 VD OQ — NS H

-V

A € > | 2

] XPHT 16 E XPHT 165 XPHT 16-FA
RE/ 12 12 08
ﬁ - - -

% 100 —— a 400 —— ), 0 ——
250 [ xeHTi60412E |- ﬁ 250 [ xeHTi604125s |- ﬁ 250 [ XPHT160408FFA |-

160 [t 160 — 160 [

100 100 100

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 16 16

10 10 10

063 063 063

04 ¢ 04 ¢ 04 ¢

o
006
010
016
025
04
63
10
16
25
40
0
-
006
0.10
016
025
04
3
0
6
5
0
0
-
006
010
016
025
04
063
10
16
5
40
0

0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50 - 1.00

15° 061 098 134 050 0.80 110 04 069 095 039 062 08 035 056 078 033 052 072 031 049 067 027 044 060
25° 037 0.60 08 031 049 067 026 042 058 024 038 05 022 035 048 020 032 044 019 030 041 017 027 037
30° 032051 070 02 041 057 022 036 049 020 032 044 018 029 040 017 027 037 016 025 035 014 023 031
35° 028 044 061 023 036 050 019 031 04 017 028 038 016 025 035 015 024 032 014 022 030 012 020 027
40° 025 039 054 020 032 044 017 028 038 016 025 034 014 023 031 013 021 029 012 020 027 011 018 024
45° 022036 049 018 029 040 016 025 035 014 023 031 013 021 028 012 019 02 01 018 025 010 016 02
50° 021033 045 017 027 037 015 023 032 013 021 029 012 019 026 011 018 024 010 017 023 009 0.5 020
55° 019 031 042 016 025 035 014 022 030 012 020 027 011 018 025 010 017 023 010 015 021 009 014 019
60° 018 029 040 015 024 033 013 021 028 012 018 025 011 017 023 010 016 021 009 015 020 008 013 018
75° 016 026 036 013 021 029 012 019 025 010 017 023 009 015 021 009 014 019 008 013 018 007 012 016

135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00

AR @

BO 86t RSB G & &
15° 7 35.0 90.6 1.16 0.43 0.70 55° 23 45.0 78.4 1.22 0.09 0.1
25° 12 35.0 87.3 1.16 0.20 0.32 60° 25 45.0 74.1 1.23 0.08 0.10
30° 14 35.0 85.1 1.17 0.16 0.25 75° 28 45.0 60.1 1.31 0.07 0.08
35° 16 350 824 117 0.13 0.20 Frese con angolo di regolazione 15° possono essere usate come HFC. Utilizzare gli avan-
40° 18 350 794 117 0.1 0.16 zamenti della tabella degli smussi.

45° 20 35.0 76.0 118 0.09 0.14

50° 22 35.0 724 1.18 0.08 0.12

55° 23 35.0 68.4 1.20 0.08 0N

60° 25 35.0 64.1 1.20 0.07 0.09

25° 12 45.0 97.3 118 0.23 0.34

30° 14 45.0 95.0 118 0.18 0.26

35° 16 45.0 924 1.19 0.15 0.21

40° 18 45.0 89.5 1.19 0.12 0.17

45° 20 45.0 86.0 1.20 0.1 0.15

50° 22 45.0 82.4 1.21 0.09 0.13
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