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. @ . @ @ D/PRAMET S

ECON ONO6 Fresa per spianatura a 43° con geometria doppio negativa e passaggio refrigerante interno
Fresa per operazioni di spianatura altamente produttiva prevede I'utilizzo di due tipologie di inserti negativi bilaterali. Inserti ottagonali economici
ON..06 con 16 taglienti e APMX di 4 mm, e inserti quadrati ad alta produttivita SN.. 17 inserti con 8 taglienti e APMX di 7 mm. Disponibilita di corpi
fresa con passo differenziato dei denti. Corpo trattato per una maggiore vita utensile.

KAPR 43°
APMX 4.0(7.0) mm DCON MS
Jo T kww
GAMP GAMF DCON MS a
e L T \
(N N : ‘ |
I ® % . ‘
= |
30 , @) “43 "
| _DCCB _ DBC1 _|
DC DC

vy vy v DCX | < DCX

0.04-0.25 3

e = ==} — " = a o= o 1 0
Codice prodotto = s § = § - = S % % F@“ @ N g @}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A04R-S450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 4 v'9400 v 042 G342 (0621 -
50A05R-S450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 5 - 9400 v° 039 G342 (0621 -
63A05R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 5 vo8400 v 071 G342 (0621 -
63A06R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 6 v 8400 v° 055 GI342 (0621 -
80A06R-S450N06-C 80 908 27 221 - 50 124 7 -10 -5 6 v 7500 v 127 G342 (0622 -
80A08R-S450N06-C 80 908 27 221 - 50 124 7 -10 -5 8 - 750 v° 119 G342 (0622 -
100A08R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 8 v' 6700 v° 188 GI342 (0620 AC002
100A10R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 10 - 6700 V' 181 GI342 (0620 AC002
& 125A08R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 8 v’ 6000 v° 3380 GI342 (0620 AC003
oneo 125A10R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 10 v’ 6000 v° 365 GI342 (0620 AC003
125A12R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -1 -5 12 - 6000 v 370 GI342 (0620 AC003
160C08R-S450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 8 v' 5700 v° 648 GI342 (0623 -
160C12R-5450N06-C 160 1708 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 12 v' 5700 v° 574 GI342 (0623 -
160C14R-5450N06-C 160 1708 40 - 66.7 63 164 925 -1 -5 14 - 5700 v° 565 GI342 (0623 -
200C12R-S450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 12 v 4700 v° 9.06 GI342 (0624 -
200C16R-S450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 16 - 4700 v° 9.2 GI342 (0624 -
250C14R-5450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 14 v 4300 v 1571 G342 (0625 -
250C18R-S450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 18 - 4300 v° 1551 G342 (0625 -
ch © © ©
G342 ONMX 0605.. ONMX 0605..-W.. SNMX 1705..

1 v ® B 0 » & © &

(0620  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T - - -


https://dormerpramet.com/p/8347567
https://dormerpramet.com/p/8347568
https://dormerpramet.com/p/8347569
https://dormerpramet.com/p/8347580
https://dormerpramet.com/p/8347581
https://dormerpramet.com/p/8347582
https://dormerpramet.com/p/8347588
https://dormerpramet.com/p/8347589
https://dormerpramet.com/p/8347620
https://dormerpramet.com/p/8347621
https://dormerpramet.com/p/8347622
https://dormerpramet.com/p/8347766
https://dormerpramet.com/p/8347767
https://dormerpramet.com/p/8347768
https://dormerpramet.com/p/8347769
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https://dormerpramet.com/p/8347791
https://dormerpramet.com/p/8347792
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(0621  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1030C - - -
(0622  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1230C - - -
(0623 US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
(0624 US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC200C HSD 1025C HXK 7
(0625  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC250C HSD 1025C HXK 7
2 g o
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
2 PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0605 17.000 5.70 7.08
o
S
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.
. o i P M N S H
Codice prodotto : 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)
0.09
. F la geometria positiva e utilizzata per la finitura, adatta per shalzi elevati o per applicazioni caratterizzate
. _4I :l| <S da pareti e pezzi da lavorare sottili. Progettata con un angolo di taglio altamente positivo, T-land stretto e
310 arrotondamento del tagliente per lavorazioni leggere.
ONMX 060508SR-F:8215 £ J 08 M 275 010 2.0 2 165 0.09 20 . - - - - - - P65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M6330 £ 3 08 M 230 010 20 W 165 0.09 20 . - - - - - - H 65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M8330 t 08 M 270 010 20 M 160 0.09 20 . - - - - - - P 65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M8340 E 08 W 245 010 2.0 W 145 0.09 20 . - - - - - - H 60 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M9340 E J 08 M 320 010 2.0 W 19 0.09 20 . - - - - - - W 80 007 16 - - -
0.13
a i; M la geometria versatile rappresenta la prima scelta per una vasta gamma di condizioni di lavoro. Progettata
1° s \S con un angolo di taglio positivo, T-land medio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni medie.
ONMX 060508SR-M:8215 E 08 W 230 020 20 ® 135 0.18 20 . - - - - - - P55 014 16 W 45 014 1.0
ONMX 060508SR-M:M6330 ® 08 M 195 020 20 P 140 0.18 20 . - - - - - - P55 014 16 - - -
ONMX 060508SR-M:M8330 & 08 M 230 020 20 2 135 0.18 20 . - - - - - - m 55 014 16 M 45 014 1.0
ONMX 060508SR-M:M8340 & 08 M 210 020 20 P 125 0.18 20 . - - - - - - P 5 014 16 - - -
ONMX 060508SR-M:M9325 ® 08 M 285 020 20 - - - . - - - - - - - - - »?m 55 014 10
ONMX 060508SR-M:M9340 @ 08 W 255 020 20 P 150 0.18 20 . - - - - - - 60 014 16 - - -
0.18
R la geometria robusta é utilizzata per la sgrossatura e condizioni di lavoro pesanti. Progettata con un angolo
0° I H ;S di taglio leggermente positivo, T-land ampio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni di sgrossatura.
ONMX 060508SR-R:8215 £ 3 08 M 210 030 20 - - - . 195 030 2.0 - - - - - - W 40 021 10
ONMX 060508SR-R:M5315 E 08 » 255 030 2.0 - - - . 240 030 2.0 - - - - - - m 5 021 10
ONMX 060508SR-R:M8330 ® 08 M 210 030 20 - - - . 195 030 2.0 - - - - - - ®m 40 021 10



https://dormerpramet.com/p/8348372
https://dormerpramet.com/p/8348373
https://dormerpramet.com/p/8348374
https://dormerpramet.com/p/8348375
https://dormerpramet.com/p/8348376
https://dormerpramet.com/p/8348440
https://dormerpramet.com/p/8348441
https://dormerpramet.com/p/8348442
https://dormerpramet.com/p/8348443
https://dormerpramet.com/p/8348444
https://dormerpramet.com/p/8348445
https://dormerpramet.com/p/8348736
https://dormerpramet.com/p/8348735
https://dormerpramet.com/p/8348737
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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 g Ve f ap Ve 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)
R la geometria robusta & utilizzata per la sgrossatura e condizioni di lavoro pesanti. Progettata con un angolo
H - ditaglio leggermente positivo, T-land ampio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni di sgrossatura.
ONMX 060508SR-R:M8340 & 038 . 190 030 2.0 - - - u 180 030 2.0 - - - - - - - - -
ONMX 060508SR-R:M9325 ® 0.8 . 250 030 20 - - - . 235 030 20 - - - - - - B35 021 10
~g 2.1
0.1

W design raschiante volto a garantire una migliore finitura superficiale durante la lavorazione con frese di
grandi dimensioni e avanzamenti elevati.

-
w (S

ONMX060508SR-W:8215 & 08 M 340 0.0 03 ® 200 009 03 [ -
ONMX 0605085R-W:M8330 & 03 M 325 0.0 03 m 195 009 03 [ -

SNMX 17 2/PRAMET
g IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1705 17.000 5.70 5.56

|

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 ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap \d 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 @: M la geometria versatile rappresenta la prima scelta per una vasta gamma di condizioni di lavoro. Progettata
' con un angolo di taglio positivo, T-land medio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni medie.

SNMX 170508SR-M:8215 £ 0.8 . 265 020 40 2 155 0.18 4.0 . = = = - - - P65 014 32 WM 50 014 1.0
SNMX 170508SR-M:M6330 & 0.8 . 225 020 40 2 160 0.18 4.0 . = = = - - - P65 014 32 = = =
SNMX 170508SR-M:M8330 & 0.8 . 265 020 4.0 ® 155 0.18 4.0 . = = = - - - 65 014 32 ®m 50 014 1.0
SNMX 170508SR-M:M8340 ® 0.8 . 240 020 40 P 140 0.18 4.0 . - - - - - - »m 60 014 32 - - -
SNMX 170508SR-M:M9325 & 0.8 . 325 020 40 = = = . = = = = = = - - - 65 014 10
SNMX 170508SR-M:M9340 & 0.8 . 295 020 40 2 175 018 4.0 . = = = - - - B 70 014 32 = = =

R la geometria robusta & utilizzata per la sgrossatura e condizioni di lavoro pesanti. Progettata con un angolo

H ' di taglio leggermente positivo, T-land ampio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni di sgrossatura.

SNMX 170508SR-R:8215 £ 08 W20 030 40 - - - W25 03 40 - - - - - - m45 o0 10
SNMX170508SR-R:M5315 & 08 #1300 030 40 - - — M 285 030 40 - - - - - - m60 02 10
SNMX170508SR-R:M8330 % 03 M 240 030 40 - - - M 25 030 40 - - - e VI
SNMX170508SR-R:M8340 % 08 M 220 030 40 - - — P25 030 40 - - - - - - - - -
SNMX170508SR-R:M9325 & 03 M 290 030 40 - - - m25 030 40 - - - - - - m55 o0 10


https://dormerpramet.com/p/8348738
https://dormerpramet.com/p/8348739
https://dormerpramet.com/p/8348750
https://dormerpramet.com/p/8348751
https://dormerpramet.com/p/8348775
https://dormerpramet.com/p/8348776
https://dormerpramet.com/p/8348777
https://dormerpramet.com/p/8348778
https://dormerpramet.com/p/8348779
https://dormerpramet.com/p/8348790
https://dormerpramet.com/p/8348792
https://dormerpramet.com/p/8348797
https://dormerpramet.com/p/8348793
https://dormerpramet.com/p/8348795
https://dormerpramet.com/p/8348796

ISO

ISO v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? o] 13399 oo 3 s NS H
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 60 % 70% 80 % 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
= x.f
ﬁ ONMX 06-F ONMX 06-M ONMX06-R  ONMX06-W  SNMX17-M SNMX 17-R
EE/ 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80
\P_’]S/ 0.75 0.75 0.75 430 0.70 0.70
% 400 T T ) 400 T D, 400 T T
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 6.3
40 40 40
25 25 h 25
1.6 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
55353888878 = LI 8 §g88§%§ = o g 85§88 8 38§ =
a 40.0 T T T T T a 40.0 T T a ‘ 40.0
ﬁ 25.0 [~ ONMXO6008sR W | ﬁ 250 [ sNMx 170s08sR M| ﬁ 250 ﬁﬁ‘lﬁlﬁ‘ﬁ
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 C 63
4.0 4.0 4.0
25 25 25
1.6 1.6 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 04 0.4
f f f
© $225%388%88 = © 858582888388 = ©» 3583888838 § =
% 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00
50 51.06 5211 53.19 54.27 55.35 56.43 57.51 58.59
63 64.06 65.11 66.19 67.27 68.35 69.43 70.51 71.59
80 81.06 821 83.19 84.27 85.35 86.43 87.51 88.59
100 101.06 102.11 103.19 104.27 105.35 106.43 107.51 108.59
125 A 126.06 127.11 128.19 129.27 130.35 131.43 132.51 133.59
160 161.06 162.11 163.19 164.27 165.35 166.43 167.51 168.59
200 201.06 202.11 203.19 204.27 205.35 206.43 207.51 208.59
250 251.06 252.11 253.19 254.27 255.35 256.43 257.51 258.59



é ) [~ ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
- PVD
@ ‘ ? ‘1‘ o il 13399 VD OO — NS H
E 0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00
50 47.24 4940 51.56 53.73 55.90 58.06 60.23 6240
63 60.24 6240 64.56 66.73 68.90 71.06 1323 75.40
80 77.24 79.40 81.56 83.73 85.90 88.06 90.23 9240
100 97.24 99.40 10156 103.73 105.90 108.06 110.23 11240
125 12224 124.40 126.56 128.73 130.90 133.06 135.23 13740
160 157.24 159.40 161.56 163.73 165.90 168.06 170.23 172.40
200 197.24 199.40 20156 203.73 20590 208.06 2103 212.40
250 24724 249.40 251.56 2373 25590 258.06 260.23 26240
@ = © ®

50 135 0.36 @ RPMX APMX/I @ RPMX APMX/I
63 139 040 7 Bl 7 Bl
80 1.4 045 50 03 0.4/100 47.24 0.1 0.1/100
100 148 0.1 63 02 0.25/100 60.24 0.1 0.05/100
125 1.53 0.57 80 02 0.2/100 77.24 0.1 0.05/100
160 1.58 0.64 100 0.1 0.1/100
200 1.63 0.72 125 0.1 0.05/100
250 168 0.80

->4.0 16 ->17.0
> 5.1 14 < ->11.4
->10.7 8 ha
->11.5 6

ONMX 06-W

©

->0.5
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ECON HNO6 fresa per spianatura a 45° con geometria doppio negativa e refrigerante interno

Fresa a spianare a45° ad elevata produttivita che utilizza inserti bilaterali tipo HN .. 06 con APMX di 3 mm. Sgrossatura, finitura e smussatura.
Inserto economico con 12 taglienti. Passo differenziato dei taglienti. Attacco weldon ed a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata
dell'utensile.

DCON MS

ISO

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
Lo nxD NS H
PRAMET S

|-
— A
KAPR 45°
APMX 3.0mm m
0
g
4
GAMF =3
_Spe ,,,i:} -1° DCON MS A
\ m ! =
L j F 3 KWW s
| (© “‘/ﬁ’% ‘ 7 B
gz 2 Y g
® 45° v 4 = \ 54 ® 5
vvv \ A4 v DC - DCCB -
DCX l< DC .
cok )
0.06-0.15 5
(’ &
0.06-0.15
= = q ) by P
c3353-=--5833B6Q08E¢
Codice prodotto = = 3 § s = = £ = I @yt N @A & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 25N2R042B25-SHN06(-C 25 322 99 25 - 42 - - - -7 -7 2 - 17400 v° 035 GI204 FAO10 -
omsesss - 32N3R042B32-SHNO6C-C 32 393 103 32 - 42 - - - -7 -7 3 — 15400 v° 0.59 GI204 FAO10 -
40A05R-S45HN06C-C 40 473 - 16 14 - 40 84 56 -7 -7 5 v’ 13800 v° 037 GI204 FAOT2 -
50A04R-S45HN06C-C 50 573 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 4 v’ 12300 v° 054 GI204 FAO13 -
50A06R-S45HN06C-C 50 573 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 6 v’ 12300 v° 041 GI204 FAO13 -
63A06R-S45HN06C-C 63 703 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 6 v" 11000 v~ 0.68 GI204 FAO13 -
63A08R-S45HN06C-C 63 703 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 8 v 11000 v 0.68 G204 FAO13 -
oiioso 30A07R-S45HN06C-C 80 868 - 27 38 - 50 124 7 -7 -7 7 v' 9700 v~ 1.10 GI204 FA0O11 AC001
80A10R-S45HN06C-C 80 868 - 27 38 - 50 124 7 -7 -7 10 v' 9700 v~ 1.10 GI204 FA0O11 AC001
100A08R-S45HN06C-C 100 1071 - 32 45 - 50 144 8 -7 -7 8 v’ 8700 v~ 200 GI204 FAO11 AC002
100A12R-S45HN06C-C 100 107.1 - 32 45 - 50 144 8 -7 -7 12 v 8700 v 1.82 GI204 FA0T1 AC002
125A10R-S45HN06C-C 125 1322 - 40 56 - 63 164 9 -7 -7 10 v’ 7800 v° 3.3 GI204 FAOT1 AC003
& © ©
AN
G204 HNGX 0604AN.. XNGX 0604AN..
DY I
& ® (®) = 5 A% & L
FA010 US 3007-T09P 2.0 M3 73 - - Flag TO9P -
FAO11 US 3007-TO9P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - -
FA012 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
FA013 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TQ9P FG-15 - HS 1030C


https://dormerpramet.com/p/6760283
https://dormerpramet.com/p/6760284
https://dormerpramet.com/p/6760271
https://dormerpramet.com/p/6760272
https://dormerpramet.com/p/6760269
https://dormerpramet.com/p/6760277
https://dormerpramet.com/p/6760270
https://dormerpramet.com/p/6760278
https://dormerpramet.com/p/6760279
https://dormerpramet.com/p/6760273
https://dormerpramet.com/p/6760274
https://dormerpramet.com/p/6760275

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e <D N'S H

2 @ -

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

2/PRAMET

(mm) (mm) (mm)

0604 10.500 3.70 4.76

D1

Codice prodotto : Ve f ap Ve f ap 74 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)

‘@

~ 0.05 ) ) - -
- ' +I l : ' ( S F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.

HNGX 0604ANSN-F:8215 L d - | 315 011 17 & 185 0.10 17 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-F:M6330 & - W 265 011 17 & 185 0.10 17 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-F:M8330 & - W 305 011 17 & 180 0.10 17 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-F:M8340 & - 28 011 17 ®m 170 010 17 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-F:M9340 @ - H 365 011 17 & 215 010 17 . = = = = = = = = = = = =

-

4 ai 2% 009
- ’ ﬂ i_]} ( S M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.

HNGX 0604ANSN-M:8215 L d - 300 013 20 P 180 013 20 . 285 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M5315 @ - /45 013 20 = = = . 400 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M6330 & - W 255 013 20 2 180 0.13 20 . = = = = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M8310 @ - W 325 013 20 & 165 013 20 . 305 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M8330 & - m 29 013 20 ®m 175 013 20 . 280 0.13 2.0 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M8340 & - W 265 013 20 2 155 013 20 ! 250 013 2.0 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M9315 & - W 410 013 20 = = = . 385 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M9325 & - W 375 013 20 = = = . 355 013 20 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-M:M9340 & - W 345 0313 20 ® 205 0.13 20 . = = = = = = = = = = = =

HNGX 0604ANSN-R:8215 8 - M 280 018 1.8 m 165 0.18 1.8 . 265 0.18 1.8 = = = - - - ®m 5 012 10
HNGX 0604ANSN-R:M5315 & - ® 370 018 1.8 = = = . 350 0.18 1.8 = = = - - - ®m7 012 10
HNGX 0604ANSN-R:M8310 & - H 300 018 18 P 150 0.18 1.8 . 285 018 1.8 = = = - - - ®B 6 012 10
HNGX 0604ANSN-R:M8330 & - m 25 018 1.8 m 165 0.18 1.8 . 260 0.18 1.8 = = = - - - ®m 5 012 10
HNGX 0604ANSN-R:M8340 & - W 250 018 1.8 ® 150 0.18 1.8 u 235 018 18 = = = = = = = = =
HNGX 0604ANSN-R:M9325 & - W 345 018 1.8 = = = . 325 018 18 = = = - - - ®m65 012 10


https://dormerpramet.com/p/6753670
https://dormerpramet.com/p/7601336
https://dormerpramet.com/p/7447877
https://dormerpramet.com/p/6800829
https://dormerpramet.com/p/6755627
https://dormerpramet.com/p/6753676
https://dormerpramet.com/p/6753673
https://dormerpramet.com/p/7601337
https://dormerpramet.com/p/6922526
https://dormerpramet.com/p/7447878
https://dormerpramet.com/p/6800830
https://dormerpramet.com/p/6753674
https://dormerpramet.com/p/6753675
https://dormerpramet.com/p/6755628
https://dormerpramet.com/p/6753659
https://dormerpramet.com/p/6753656
https://dormerpramet.com/p/6922527
https://dormerpramet.com/p/7447879
https://dormerpramet.com/p/6800831
https://dormerpramet.com/p/6753658

[~ | ISO 1ISO I1SO — vx
n < - \ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 10.500 3.70 4.76

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 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)
012
i ‘ . W design Wiper per una migliore finitura superficiale.
22° \
XNGX 0604ANSN:8215 ¢ - W2 013 18w 10 012 18 M5 03 18 - - - - - - o



https://dormerpramet.com/p/6753708

ISO

ISO I1SO o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? a i in I33—9§ E\\;[D) OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
@ 148 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
‘ HNGX 06-F HNGX 06-M HNGX 06-R XNGX 06
. 112 0.80 0.80 415
‘ 400 i i i i i ‘ 400 i i i i i { 400 i i i i i
= 250 [ HNGX0604ANSN-F__ |- = 250 [ HNGXOG04ANSN-M |- = 250 [”HNGX0604ANSN-R__ |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 ) 10
25 i 25 [ 25 [E
16 16 16
10 10 10
063 063 ol 063
04 04 04
f f f
»v EE 828223535 = o £ 2283822233 => v £ 2 E£83 8= 223 =>
‘ 400 i i i i i
= 250 [ xneKosoamnsN |-
160
100
63
40
25 [
16
10
063 —
04
f
© § 283822183 >
p
y
f @ RPMX APMX/I E
Gy f 6 T
25 1.31 0.24 25 2.7° 3.0/65 0.9
32 1.36 0.28 32 1.9° 3.0/89
40 1.40 0.31 40 1.5° 2.5/100
50 145 0.35 50 11° 1.9/100
63 1.49 0.39 63 0.9° 1.4/100
80 1.54 0.44 80 0.6° 1.0/100
100 1.59 0.49 100 0.5° 0.8/100
125 1.64 0.55 125 0.4° 0.6/100



A ¢« >

SHNO9C

2

AMAY

ISO

? : o

ISO ISO T o v,x1000 PMK
L) 13399 cvD Lo — NS H
PRAMET S

ECON HNO09 fresa per spianatura a 45° con geometria doppio negativa e refrigerante interno
Fresa a spianare a45° ad elevata produttivita che utilizza inserti bilaterali tipo HN .. 09 con APMX di 5 mm. Sgrossatura, finitura e smussatura.
Inserto economico con 12 taglienti. Passo differenziato dei taglienti. Attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

KAPR 45° _,. DCON Ms
APMX 5.0mm SWW
DCON MS a
KWW g
A\
\ 1
1P A
w - 7
w /
® p .
' ! /4\145 —
DCCB DBC1
DC DC
- DCX - DCX
P
Z
i2i:esIBOQNaER
w > w S o) = = ok ] d
Codice prodotto = a8 § g8 28 £ £ EF & @ © max. | ¥ eA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A04R-S45HN09C-CF 5 617 40 22 18 - 104 63 -7 -7 4 v' 7900 v° 038 G252 FA023 -
63A06R-S45HN09C-CF 63 747 40 22 18 - 104 63 -7 -7 6 v' 7000 v° 054 G252 FA023 -
80A06R-S45HN09C-CF 80 917 50 27 38 - N4 7 -7 -7 6 v 6200 v 1.06 GI252 FA021 AC001
80A08R-S45HN09C-CF 80 917 50 27 38 - M4 7 -7 -7 8 v 6200 v 1.06 GI252 FA021 AC001
100A06R-S45HNO9C-CF 100 1117 50 32 45 - 144 8 -7 -7 6 v' 5600 v° 195 GI252 FA021 AC002
100A08R-S45HN0O9C-CF 100 1117 50 32 45 - 144 8 -7 -7 8 v 5600 v' 199 GI252 FA021 AC002
100A10R-S45HNO9C-CF 100 1117 50 32 45 - 144 8 -8 -7 10 - 5600 v 199 GI252 FA021 AC002
125A06R-S45HN09C-CF 125 1367 63 40 56 - 164 9 -7 -7 6 v 5000 v 336 GI252 FA021 AC003
&4 125A08R-S45HN09C-CF 125 1367 63 40 56 - 164 9 -7 -7 8 v 4900 V' 3.66 GI252 FA021 AC003
125A10R-S45HNO9C-CF 125 1367 63 40 56 - 164 9 -7 -7 10 v’ 5000 v° 352 GI252 FA021 AC003
125A12R-S45HNO9C-CF 125 1367 63 40 56 - 164 9 -8 -7 12 - 5000 v° 336 GI252 FA021 AC003
160C08R-S45HN09C-CF 160 1717 63 40 - 667 164 9 -7 -7 8 v 4400 v 624 GI252 FAO26 -
160C12R-S45HN09C-CF 160 1717 63 40 - 66.7 16.4 9 -7 -7 12 v 4400 v 645 GI252 FA026 -
160C14R-S45HN09C-CF 160 1717 63 40 - 667 164 9 -7 -7 14 v 4400 v 639 G252 FA026 -
200C10R-S45HN09C-CF 200 2117 63 60 - 1016 257 14 -7 -7 10 v'3900 v 1137 GI252 FA027 -
250C14R-S45HN09C-CF 250 2617 63 60 - 1016 257 14 -7 -7 14 v 350 v 1850 GI252 FA028 -
315C16R-S45HN09C-CF 315 3267 80 60 - 1016 257 14 -7 -7 16 v' 3100 v° 37.00 GI252 FA029 -
3 © ©
oy
GI252 HNGX 0906AN.. XNGX 0906AN..
? \‘\)\\\ ° <
e @ B § < & & O 9 C
FA021  US54511-T15P 5.0 M4.5 1 D-TO8P/T15P  FG-15 - - - - - -
FA023  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS 1030C - - - - -


https://dormerpramet.com/p/6761566
https://dormerpramet.com/p/6761565
https://dormerpramet.com/p/6761569
https://dormerpramet.com/p/6761568
https://dormerpramet.com/p/6761571
https://dormerpramet.com/p/6761572
https://dormerpramet.com/p/6761570
https://dormerpramet.com/p/6761575
https://dormerpramet.com/p/7049097
https://dormerpramet.com/p/6761574
https://dormerpramet.com/p/6761573
https://dormerpramet.com/p/7155951
https://dormerpramet.com/p/7155952
https://dormerpramet.com/p/7155953
https://dormerpramet.com/p/7155954
https://dormerpramet.com/p/7155955
https://dormerpramet.com/p/7155956

ISO I1SO ISO o v,x1000 PMK
é 9 ‘ - PVD
@ ? ? {7‘ ) 13399 CVD OQ nxD NSH
d'b % < >
& @ ) = E A< @ T S
FA026  US54511-T15P M4.5 D-TO8P/T15P  FG-15 HS1240C  CAC160C  HSD 0825C HXK 5 - -
FA027  US54511-T15P 5.0 M4.5 1 1 D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C ~ CAC200C  HSD 1025C HXK 7 - -
FA028  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  CAC250C  HSD 1025C HXK 7 - -
FA029  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  CAC315C  HSD1035C HXK7  CACP3150C  RRH34
2 4 ~
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
2/PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0906 16.500 4.90 6.35
U B |
et
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 : 74 f ap Ve f ap f Ve f ap /d 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)

HNGX 0906ANEN-FF:8215

HNGX 0906ANEN-FF:M8330
HNGX 0906ANEN-FF:M9340

HNGX 0906ANSN-F:8215

HNGX 0906ANSN-F:M6330
HNGX 0906ANSN-F:M8310
HNGX 0906ANSN-F:M8330
HNGX 0906ANSN-F:M8340

HNGX 0906ANSN-M:8215

HNGX 0906ANSN-M:M5315

18

o I E

- W35 010
- W335 010
- W 405 010

0
- W 255
- 33
- W30
- m

0.12
0.12
0.12
0.12
0.12

10 7
10 W
10 W

e 1l ®

FF geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.

205 009 10 B -
200 009 10 B -
20 009 10 [ -

F geometria con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a medie.

21 180 0M
21 W 180 0.11
21 mm 165 0.M
21 W 180 0N
21 W 160 0.M

T #e e

®
L

- m 255 020
- ® 340 020

27 P

2.7

M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.

[ |52 |52 |52
G A AV AV Y

150 018 27 W 240 020 27
- W 320 020 27


https://dormerpramet.com/p/6755670
https://dormerpramet.com/p/7447890
https://dormerpramet.com/p/6755645
https://dormerpramet.com/p/6753399
https://dormerpramet.com/p/7601338
https://dormerpramet.com/p/6922528
https://dormerpramet.com/p/7447891
https://dormerpramet.com/p/6800832
https://dormerpramet.com/p/6753400
https://dormerpramet.com/p/6753667

A € > | 2

?

ISO

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVD

v, x1000

g

nxD

PMK
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.

_ o i P M N S H
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)
&, - s
' / | ﬁ il;]} S M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
HNGX 0906ANSN-M:M6330 & - W 220 020 27 P 155 018 27 . - - - - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M8310 @ - W 280 020 27 P 140 0.18 2.7 . 265 020 2.7 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M8330 ® - W 255 020 27 ?m 150 0.18 2.7 . 240 020 2.7 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M8340 & - W 235 020 27 7 140 018 27 ! 220 020 2.7 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M9315 & - W 340 020 27 - - - . 320 020 27 - = = - - = - - =
HNGX 0906ANSN-M:M9325 @ - MW 315 020 27 - - - . 295 020 27 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M9340 & - H 290 020 27 m 170 018 2.7 . - - - - - - - - - - - -
i”_ 177 0.20
\ / [ ‘ H < S R geometria con design positivo per lavorazioni da medie a pesanti.
HNGX 0906ANSN-R:8215 ® - W 240 025 3.0 P 140 025 3.0 . 225 025 3.0 - - - - - - 4 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M5315 ® - P 305 025 3.0 - - - . 285 025 3.0 - - - - - - »m 60 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M8310 s - M 260 025 30 P 130 025 3.0 . 245 025 3.0 - - - - - - 5 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M8330 ] - W 240 025 3.0 7 140 025 3.0 . 225 025 3.0 - - - - - - ® 4 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M8340 ® - W 220 025 30 P 130 025 3.0 ! 205 025 3.0 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-R:M9315 ® - H 310 025 3.0 - - - . 290 025 3.0 - - - - - - 60 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M9325 s - W 29 025 30 - - - . 280 025 3.0 - - - - - - @5 013 10
2/ PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0906 16.500 4.90 6.35
a
S
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.
_ o i P M N S H
Codice pmdouo : Ve f ap Ve f ap Ve f ap g 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)
_}% 0.12
\43 W design Wiper per una migliore finitura superficiale.
‘\ §l122= W (S gn Wiper p 9 p
XNGX 0906ANSN:8215 8 - W 245 020 27 2 145 018 2.7 . 230 020 2.7 - - - - - - - - -
XNGX 0906ANSN:M8330 ® - W 245 020 27 m 145 018 27 . 230 020 27 - - - - - - - - -


https://dormerpramet.com/p/7077577
https://dormerpramet.com/p/6922529
https://dormerpramet.com/p/7447892
https://dormerpramet.com/p/6800833
https://dormerpramet.com/p/6753668
https://dormerpramet.com/p/6753669
https://dormerpramet.com/p/6755630
https://dormerpramet.com/p/6753401
https://dormerpramet.com/p/6753664
https://dormerpramet.com/p/6922530
https://dormerpramet.com/p/7447893
https://dormerpramet.com/p/6800834
https://dormerpramet.com/p/6753665
https://dormerpramet.com/p/6753666
https://dormerpramet.com/p/6753568
https://dormerpramet.com/p/7451120

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? a i in I33—9§ E\\;[D) OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
@ 148 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ HNGX 09-FF HNGX 09-F HNGX 09-M HNGX 09-R XNGX 09
. 1.50 117 117 117 7.53
y N y 0 T , 400 I
= 250 [ HNGX090GANEN-FF |- = 250 [”HNGX0906ANSNF__ |- = 250 [ HNGX0906ANSN-M__ |-
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 6.3
40 40 [ 40 [
25 25 25
1.6 16 1.6
10 10 10 ——
0.63 0.63 0.63
04 04 B - 04
f f f
082 283822233 = 0 8 8 2838222323 = 0 82 28 3822233 =
100 — 20 T
E 250 [ HNGKOS0GANSIR |- E 250 W"
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 63
40 [ 40
25 25
1.6 16
1.0 1.0
0.63 0.63
04 04
f f
v E = =828 2 =233 = ’ 8228382239 =
2
2
f @ RPMX APMIX/I E
&y I -
50 135 0.36 50 21° 3.5/100 19
63 1.39 0.40 63 1.5° 2.5/100
80 144 0.45 80 11° 1.8/100
100 1.48 0.51 100 0.9° 1.4/100
125 1.53 0.57 125 0.7° 1.1/100
160 1.58 0.64 160 0.5° 0.7/100
200 1.63 0.72
250 1.68 0.80
315 1.74 0.90

20
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D/PRAMET

PENTA HD fresa per spianatura a 57° con geometria doppio negativa per fresatura pesante
Fresa a spianare a 57° ad elevata produttivita che utilizza inserti negativi bilaterali PN .. 13 e XN .. 13 con APMX di 10 mm. Adatta per spianatura
pesante. Attacco a manicotto. Sede dell‘inserto protetta da sottoplacchetta. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

PMK
NSH

S

PENTA HD _DCONMS,
RN {1
y
A A J
KAPR 57° " |
APMX 10.0mm - 7 isr
Y Q,
DBC2 E DC -
DBC1 DCX -
DCON MS
Qa
- KWW =
> - <
\
A ‘
T A
\ \ \
- e |
7 i
Y S S0
83O - .
- DCX -
0.20-0.50
f st IBOQANABRZ
@) > w [ o = = (0 g d
Codice prodotto = a8 § 2 28 £ £ F 3 @ © max. | ¥ eA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
100A05R-S57PN13 100 1158 50 32 - - 14.4 8 82 4 5 - 3400 - 122 G261 FA081 AC002
125A06R-S57PN13 125 1408 63 40 - - 16.4 9 -7 -4 6 - 3100 - 279 GI261 FA081 AC003
160C08R-S57PN13 160 1758 63 40 667 - 16.4 9 -6 -4 8 - 2700 - 358 GI261 FA081 -
onseso. 200C10R-S57PN13 200 2158 63 60 1016 - 257 14 -5 -4 10 - 2400 - 917 GI261 FA081 -
250C12R-S57PN13 250 2658 63 60 1016 - 257 14 -5 -4 12 - 2200 - 1539 GI261 FAO81 -
315C14R-S57PN13 315 3308 80 60 1016 1778 257 14 -5 -4 14 - 1900 - 2917 GI261 FA081 —
3 o © o
A
G261 PNMU 1308DN.. XNGX 1308DNSN PNMQ 1308DN..
D
11 ® < & @) = I =
FA081 SPN 13T3DN US 64010-T15P SDRT15P US 68026-T30P 15.0 M8 26 SDRT30P-T
2 ® o
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40


https://dormerpramet.com/p/6761667
https://dormerpramet.com/p/6761673
https://dormerpramet.com/p/6761674
https://dormerpramet.com/p/6761675
https://dormerpramet.com/p/6761676
https://dormerpramet.com/p/6761677

[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

O PRAMET

Q BS IC D1 L S

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

1308 3.00 24.400 10.00 13.00 7.94

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)

0.25

9 . AT N
16 “ m ‘ ' M geometria con design positivo per lavorazioni di sgrossatura.

PNMU 1308DNSR-M:8215 8 - 165 035 65 B 95 032 65 155 035 6.5 - - - ® 40 028 52 ® 30 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M8330 & - 190 035 65 P 110 032 65 180 035 6.5 - - - »m 4 028 52 ® 35 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M8345 & - 135 035 65 & 80 032 6.5 = = = - - - 30 028 52 = = =
PNMU 1308DNSR-M:M9315 @ - 210 035 65 = = = 195 035 6.5 = = = - - - » 40 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M9340 & - 170 035 65 B 100 032 6.5 = = = - - - 40 028 52 = = =

D/PRAMET

Q BS IC D1 L S

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

1308 3.00 24.400 10.00 13.00 7.94

o & m N s H
Codice prodotto g Ve 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)

SN design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi adatto per lavorazioni di sgrossatura.

PNMQ 1308DNSN:M8330 . - 165 0.60 6.5 = = = 155 0.60 6.5 = = = - - - ®m 30 03 20
PNMQ 1308DNSN:M8345 8 - 120 0.60 6.5 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6756162
https://dormerpramet.com/p/7447929
https://dormerpramet.com/p/6756164
https://dormerpramet.com/p/6922558
https://dormerpramet.com/p/6756165
https://dormerpramet.com/p/7447928
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J

A <« > P08 R S ooy = o
XNGX 13 < PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1308 24180 10.00 7.94

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 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)
50 N
i ‘ . W design Wiper per una migliore finitura superficiale.
10° ‘
XNGX 1308DNSN:M8330 ® - W45 045 25 - - - M 2B0 045 25 - - - - - - - = -
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https://dormerpramet.com/p/7606905

ISO

I1SO

) ol v.x1000 PMK
R < - 2 2l B W T o S
ae
bc 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 11 1.08 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' PNMU 13-M PNMQ 13 XNGX 13
. 3.00 3.00 12.71
‘ 40.0 T T T T T ‘ 40.0 T T T T T ‘ 40.0 T T T T T
= 20 [ _PNMuU7308DNSR-M | = 250 [ eNmaizosoNsN | = 250 [”xNGK13080NSN_ |
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 63
40 4.0 40 .
25 25 25 O
1.6 16 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f
g2 28 3 223 = v 8 228382232 1 8228382223 =

24
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK

< > o
PVD
ﬁ ? (o] (18 13399 VD o — NS H

-V

FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA

| SsoisF | ssEe9 | ssN1zz | FsBaaX
45° 45° 45° 60°
APMX (mm) 6.4 APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 6.5 APMX (mm) 15.0

DC(mm) 32-250 DC(mm) 20-160 DC(mm) 63125 DC(mm) 125-250

Codolo cilindrico

32,40 (mm)
LT
20-32 (mm)

Weldon
2 - S
Modulare
E E
am Bea £ £
L 2R 3
Fresa a manicotto L 2N -
| < >
" "
a 2
Pagina 26 31 0 35 1 38

ISO .M.N S H.M. S .MK S .M.
Forma dell'inserto Q ?g g @ @ ..

SDET 13T3
Inserti SDMT 1313 SE.T09T3 SN.T 1205 SB.. 2207
XDET 1313
N. di taglienti 4/4/1 4 4 4/1
Spianatura <7 B B B B
Smussatura / [ | [ | [ |
Interpolazione &
elicoidale / 4
Fresatura a tuffo P
i
progressiva "/ 4
Rampa 4/ 4

M Uso primario  P1Uso possibile
25



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

I R R s

VER SD13 Fresa per operazioni di spianatura a 45°con geometria positiva e passaggio refrigerante interno
Fresa per operazioni di spianatura a 45° altamente versatile, che prevede |'utilizzo inserti di tipo SD.. 13 inserti con APMX di 6.4 mm. Adatta per
una vasta gamma di applicazioni in pezzi da lavorare di qualunque materiale. Disponibilita di corpi fresa con attacchi weldon e a manicotto, con
passo differenziato dei denti. Corpo trattato per una maggiore vita utensile, supporti in metallo duro sulla sede inserto per una sicurezza del
processo ottimale.

-~ - DCON MS
KAPR 45°
APMX 6.4mm !
i
3
AP GAMF Ej z *DCO&?* [a)
} " ***"::i:: - a 1 DCON MS 2] KWW ;
I Ei 2 2 Kww S K.
ma i ‘ '
I O “« ‘
o ] Y
//f 7 | | W : - ;
. § R A | °
_ lo /\45‘ ' 7 =) 345 i () /‘\45
Y Dbces DBC1
vvv vv DCX <D—CJ o .
DCX DCX

0.04-0.28

h., J
7,
0.04-0.32 v v
- - = =) — w = a Ls o o L f
Codice prodotto 2 8 8 § = § = = £ £ % % N@@‘“ @ N g i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

—+ 32N3R045B25-55D13F-C 32 449 120 25 - - 45 - - - -5 15 3 - 16100 v 043 GI341 (0610 -

owssss - AON3R045B32-SSD13F-C 40 535 120 32 - - 45 - - - -7 15 3 - 14400 v 072 GI341 C0610 -
40A03R-S45SD13F-C 40 535 - 6 14 - - 40 84 56 -7 15 3 - 14400 v 027 GI341 (0611 -
50A04R-S45SD13F-C 50 635 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 4 v’ 12900 v 051 GI341 C0612 -
63A05R-S45SD13F-C 63 764 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 5 v/ 11500 v 0.53 GI341 (0612 -
80A07R-5455D13F-C 80 934 - 27 22 - - 50 124 7 -7 15 7 v’ 10200 v© 121 GI341 C0613 ACOO1
100A08R-5455D13F-C 100 1129 - 32 45 - - 50 144 8 -12 15 8 v’ 9100 v 1.83 GI341 (0613 AC002
100A10R-545SD13F-C 100 1129 - 32 45 - - 5 144 8 12 15 10 - 9100 v° 194 GI341 (0613 AC002

k2 125A08R-545SD13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 8 v' 8100 v 341 GI341 (0613 AC003

5242 125A12R-S455D13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 12 - 8100 v° 331 GI341 (0613 AC003
160C10R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 <12 15 10 v/ 7200 v 6.68 G341 (0614 -
160C14R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 12 15 14 v 7200 v 662 G341 (0614 -
200C12R-S455D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 12 Y 6400 v 9.06 GI341 (0615 -
200C16R-5455D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 16 Y. 6400 V' 11.85 GI341 (0615 -
250C14R-545SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 14 v 5700 v' 19.50 GI341 (0616 -
250C20R-S45SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 20 v 5700 v© 19.20 GI341 (0616 -

ek ©) °) (©

GI341 SDET 13T3.. SDMT 13T3.. XDET 13T3..
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https://dormerpramet.com/p/8202698
https://dormerpramet.com/p/8202699
https://dormerpramet.com/p/8205385
https://dormerpramet.com/p/8202730
https://dormerpramet.com/p/8202731
https://dormerpramet.com/p/8202732
https://dormerpramet.com/p/8202733
https://dormerpramet.com/p/8202734
https://dormerpramet.com/p/8202739
https://dormerpramet.com/p/8202790
https://dormerpramet.com/p/8202791
https://dormerpramet.com/p/8202792
https://dormerpramet.com/p/8202793
https://dormerpramet.com/p/8202794
https://dormerpramet.com/p/8202795
https://dormerpramet.com/p/8202796

6 ) ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? ? n {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

i W@%E/%ﬁﬂ

0610  US63513-T15P M35 13 FlagT15P - - - SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0611 US63513-T15P 3.0 M3.5 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS0830C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0612 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HSD1025C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0613 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 - SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0614  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1240C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC160C HSD0825C  HXKS5
(0615  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC200C HSD1025C  HXK7
(0616 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC250C HSD1025C  HXK7

2 ® o~

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
SDET 1 3 2/PRAMET
g IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 440 1.5 3.97

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 pl’OdOttO ; Ve 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)

010 3 F la geometria positiva & utilizzata per la finitura, adatta per shalzi elevati o per applicazioni caratterizzate
+I IH' ' da pareti e pezzi da lavorare sottili. Progettata con un angolo di taglio altamente positivo, T-land stretto e

arrotondamento del tagliente per lavorazioni leggere.

SDET 13T3AFSN-F:M6330 L. - . 250 015 3.0 W 175 014 3.0 . = = = - - - m7 01 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8310 L d - . 315 015 3.0 2 160 0.14 u 295 015 3.0 = = = = = = = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8330 8 - . 285 015 3.0 W 170 0.14 3.0 u 270 015 3.0 ® 85 018 30 B 70 0.11 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8340 L - . 265 015 3.0 W 155 0.14 u 250 015 3.0 - - - m 6 01 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M9340 L - . 330 015 30 W 195 014 30 . = = = - - - W38 01 24 = = =

FA la geometria ¢ affilata e utilizzata per la lavorazione di leghe non ferrose, adatta per shalzi elevati o per

'
_A'I lHl ' applicazioni caratterizzate da pareti e pezzi da lavorare sottili. Design lappatura superficiale con angolo di
taglio altamente positivo.

SDET 13T3AFFN-FA:HF7 s - - - - - - -PF- - - m3%0 0123 - - - - - -
SDET13T3AFFN-FA:MO315 & - | - - - - - - - - - ms&0 01230 - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8202680
https://dormerpramet.com/p/8202681
https://dormerpramet.com/p/8202682
https://dormerpramet.com/p/8202683
https://dormerpramet.com/p/8202684
https://dormerpramet.com/p/8202686
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J o 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
SDMT 13 2PRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 4.40 15 3.97

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.

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)

ﬁ gl)? M la geometria versatile rappresenta la prima scelta per una vasta gamma di condizioni di lavoro. Progettata
' con un angolo di taglio positivo, T-land medio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni medie.

SDMT 13T3AFSN-M:8215 £ 2 - . 245 030 3.0 ® 145 027 3.0 . 230 030 3.0 - - - 60 024 24 W 45 021 1.0
SDMT 13T3AFSN-M:M6330 & - . 215 030 3.0 M 150 027 3.0 . - - - - - - W 60 024 24 - - -
SDMT 13T3AFSN-M:M8330 & - . 245 030 3.0 W 145 027 3.0 . 230 030 3.0 - - - »m 60 024 24 wm 45 021 1.0
SDMT 13T3AFSN-M:M8340 ® - . 225 030 3.0 W 135 027 3.0 ! 210 030 3.0 - - - W 55 024 24 - - -
SDMT 13T3AFSN-M:M9325 & - . 295 030 3.0 - - - . 280 030 3.0 - - - - - - m5 021 10
SDMT 13T3AFSN-M:M9340 & - . 265 030 3.0 M 155 027 3.0 . - - - - - - W 65 024 24 - - -
0,23

R la geometria robusta é utilizzata per la sgrossatura e condizioni di lavoro pesanti. Progettata con un angolo

% H ' ditaglio leggermente positivo, T-land ampio e arrotondamento del tagliente per lavorazioni di sgrossatura.

SDMT 13T3AFSN-R:M5315 £ 2 - u 285 035 3.0 - - - . 270 035 3.0 - - - - - - W 5 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8310 £ 2 - . 255 035 3.0 P 130 032 3.0 . 240 035 3.0 - - - - - - W 5 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8330 8 - . 240 035 3.0 P 140 032 3.0 . 225 035 3.0 - - - - - - ®m 45 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8340 £ 3 - . 220 035 3.0 P 130 032 3.0 ! 205 035 3.0 - - - - - - - - -
SDMT 13T3AFSN-R:M9325 £ 2 - . 280 035 3.0 - - - . 265 035 3.0 - - - - - - ®m 5 025 10
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https://dormerpramet.com/p/8202687
https://dormerpramet.com/p/8202688
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[~ ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
‘ Vb O'Q NS H

o ( .I 13399 cvD XD

-0
Y

A ¢ >

O PRAMET

XDET 13

Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)

1313 13.385 440 3.97

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 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)

W design del raschiante volto a garantire una migliore finitura superficiale durante la lavorazione con frese di

- B ‘7
\_ i ' grandi dimensioni e in presenza di un avanzamento elevato.

420 0.0 02 P 250 0.09 0.2 I 395 010 0.2 = = = = = = =

XDET 13T3AFER:8215 L d -
395 010 02 P 235 009 02 375 010 0.2 = = =

XDET 13T3AFER:M8330 L d -
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https://dormerpramet.com/p/8202815
https://dormerpramet.com/p/8202816

; ISO ISO ISO Fol v.x1000 PMK
é -— PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CVD OQ nxD NSH
ae
A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g SDET 13-F SDMT 13-M SDMT 13-R SDET 13-FA XDET 13
B
\]‘_’JS/ 1.75 1.75 1.75 1.75 8.19
), T T ap, ap, —
ﬁ 250 [ SDET13T3ARSNF__ || ﬁ 250 [~ somT3T3ARSN-M |- ﬁ 250 [ soMT13T3AFSNR ||
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04 —
f f f
v § 5 =583 8¢2 =233 > o § =8 38¢= =23 = v £ 25832322233 >
a 400 T T 200
ﬁ 250 [ spET13TIAFEN-ER || 250 [ xoETu3mARER |-
160 160
100 100
63 63
40 40
25 25
16 16
10 10
063 063
04 04|
f f
" EgE83g°==8¢% = v gEEg3g==az =
P
2
7oA f 7oA RPMX APMX/I X S ay
@ é’& 4 ~J E DMIN DMAX DMIN] DMAX
32 122 0.15 32 14.1° 6.4/27 60.0 89.8 1.7 1.7 15
40 1.26 0.16 40 11.8° 6.4/32 75.0 107.0 1.7 1.7
50 1.30 0.18 50 9.8° 6.4/39 94.0 127.0 1.7 1.7
63 1.34 0.20 63 7.7° 6.4/49 120.0 152.8 1.7 1.7
80 1.39 0.22 80 5.2° 6.4/72 155.0 186.8 1.7 1.7
100 1.43 0.24 100 4.1° 6.4/91 100 193.0 225.8 1.7 1.7
125 1.48 0.26 125 3.2° 5.45/100 125 245.0 275.6 1.7 1.7
160 153 0.29 160 1.0° 1.6/100 160 322.0 345.6 1.7 1.7
200 1.58 0.33 200 0.4° 0.55/100 200 405.0 425.6 1.7 1.7
250 1.63 0.36 250 0.3° 0.4/100 250 505.0 525.6 1.7 1.7
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Fresa positiva per spianatura a 45° con refrigerante interno

ISO

ISO

L

ISO
a 13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
Lo nxD NS H
PRAMET S

Fresa a spianare a 45° ad elevata produttivita che utilizza inserti positivi SE .. 09 con APMX di 4,5 mm. Adatta per spianatura e smussatura.
Disponibile con attacco weldon ed a manicotto, con passo differenziato dei taglienti. Corpo trattato per una maggiore durata dell’utensile.

- _DCON MS
KAPR 45° . B
APMIX 45mm 1
m
& _»DCONMS _
GAMP GAMF Ej z KWW
H i s | o DCON MS a
i I3 g Kww S i i
I o
} ,,,,,,,, [ } </ ‘f%q ] ‘ |
S i
: S ] “ ‘ | ‘
%L = - i | i
A /\450‘ ‘ 7 70 3450 / ; I +
DC DCCB __ DBCH
oy DCX DC - DC
M v DCX < DCX
0.06-0.18
0.06-0.2
L 2 o - = o = = &N q g <
o S o ] = s = = %
Codice prodotto = & 3 § s & - E € 3 3 @ . max. B QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
20N2R032B20-SSE09-C 20 298 8 20 - - 32 - - - 50002 2 — 24600 v 026 Gl147 FAOI0 -
25N3R042B25-SSE09-C 25 348 98 25 - - 42 - - - 50002 3 — 22000 v° 044 GI47 FAO10 -
32N4R042B32-SSE09-C 32 4 102 32 - - 42 - - - 502 4 - 19400 v°  0.68 G147 FAO10 -
32A04R-S45SE09F-C 32 & - 6 14 - - 40 84 64 -5 2 4 v'o19400 v© 024 GI47 FAO12 -
40A04R-S45SE09F-C 40 52 - 16 14 - - 40 84 64 -5 2 4 v\ 17400 v 030 G147 FAO12 -
50A05R-S45SE09F-C 5 596 - 22 18 - - 40 104 64 -5 2 5 v’ 15600 v 0.55 G147 FAO13 -
63A05R-S45SE09F-C 63 758 - 22 18 - - 40 104 64 -5 2 5 v’ 13900 v© 0.66 G147 FAO13 -
63A06R-S45SE09F-C 63 758 - 22 18 - - 40 104 64 -5 2 6 v’ 13900 v 058 Gl147 FA013 -
80A06R-S45SE09F-C 80 896 - 27 38 - - 5 124 7 5002 6 v’ 12300 v 114 Gl147 FAO11 AC001
onsoso SOAO8R-S45SE09F-C 80 896 - 27 38 - - 5 124 7 50002 8 v 12300 v© 113 G147 FAO11 ACOO1
100A08R-S45SEQ9F-C 00 110 - 32 45 - - 5 144 8 5002 8 v 11000 v 1.83 G147 FAO11 AC002
100A10R-S45SE09F-C 00 110 - 32 45 - - 50 144 8 5200 10 v7 10900 v© 1.82 GI147 FAOTT AC002
125A09R-S45SE09F-C 125 1345 - 40 60 - - 63 164 9 5002 9 v’ 9800 v~ 3.87 GI147 FAO11 ACO03
125A12R-S45SE09F-C 125 1345 - 40 60 - - 63 164 9 520 12 v 9800 v© 3.87 GI147 FAO11 AC003
160C10R-S45SE09F 160 1696 - 40 - 667 - 63 164 9 520 10 v° 8700 - 621 G147 FAO14 -
3 8 o
Co
Gl147 SEET 09T3AF.. SEMT 09T3AF..
a2 | e
ax & ‘®) = |5 ~5 & 2
FA010 US 3007-T09P 2.0 M3 7.3 - - Flag TO9P -
FAO11 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-TO7P/TO9P FG-15 - -
FA012 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
FA013 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1030C


https://dormerpramet.com/p/6758314
https://dormerpramet.com/p/6758315
https://dormerpramet.com/p/6758316
https://dormerpramet.com/p/6761701
https://dormerpramet.com/p/6761698
https://dormerpramet.com/p/6761683
https://dormerpramet.com/p/6761625
https://dormerpramet.com/p/6761702
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[~ ISO 1ISO I1SO —— vx
n < 9\ 2 ? B M ms w8 S

2z ) - I < F o

FA014 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1240C
z @ o

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

SEMT 09 2PRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0913 9.525 3.50 1.2 3.97

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 : 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)
0.09

18° jpu—
w ‘ . AFSN design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

15°

SEMT 09T3AFSN:8215 .4 - 295 018 18 w175 016 1.8 280 018 1.8 = = = = = = = = =
SEMT 09T3AFSN:M8330 £ - 290 018 1.8 ® 170 0.16 18 275 018 1.8 = = = = = = > = =
SEMT 09T3AFSN:M8340 L 4 - 265 0.18 1.8 #1155 0.16 1.8 250 0.18 1.8 = = = = = = = = =
SEMT 09T3AFSN:M9325 4 - 365 0.18 1.8 = = o= 345 018 1.8 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753409
https://dormerpramet.com/p/7451009
https://dormerpramet.com/p/6800866
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[~ | ISO 1ISO I1SO —— ux
n < - \ 2 ? B M ms w8 S

SEET 09 JPRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0913 9.525 3.50 1.2 3.97

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.

[ J RE M N S H
Codice prodotto g Ve 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)

5° — B
ﬁ * l‘ " AFEN design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

SEET 09T3AFEN:M6330 E 2 - 255 014 25 & 180 0.13 25 = = = - - -7 010 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M8330 2 - 295 014 25 ® 175 013 25 = = = - - - ®m70 01 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M8340 k2 - 270 014 25 P 160 0.13 25 = = = - - - 65 010 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M9340 £ 2 - 345 014 25 m 205 013 25 = = = - - - ®m 8 01 20 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6925530
https://dormerpramet.com/p/7451003
https://dormerpramet.com/p/6800861
https://dormerpramet.com/p/6755675
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK
@ é 9 ? ? u {.n I33—9§ (W[D) 3 nxD NSH
<
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 80 % 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(@) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ SEET 09 SEMT 09 2 > NN [ ERERENE
250 [ SEETOSTIAFEN |- = 250 [ semroomsarsn__ |-
16.0 16.0
. - - 10.0 10.0
63 63
B 128 125 N \ ;
25 25
16 16
1.0 1.0
063 \ 063
04 ! 04
f f
o g 228 382233 = 0 82 28332233 =
f
20 1.20 0.18
25 1.24 0.20
32 1.29 0.23
40 1.33 0.25
50 1.37 0.28
63 141 0.32
80 1.46 0.36
100 1.50 0.40
125 1.55 0.45
160 1.60 0.51



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

SSN127 . @ ! @ PRAMET S

Fresa per spianatura a 45° con geometria positiva e refrigerante interno
Fresa a spianare a 45° ad elevata produttivita che utilizza inserti monolaterali tipo SN .. 12 con APMX di 6,5 mm. Adatta per spianatura e
smussatura. Attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

DCX
vy vv v

0.12-0.35
<l 4

P E I IROQABAERT

w > w S o) = = ok ] d

Codice prodotto = = § 8 8 8 £ 3z = @ Q7 (. |\ QA & &

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

63A05R-S455N12Z-C 63 78 40 22 18 - 104 63 -5.5 75 5 - 8600 Vv 0.62 GI156 FAO71 -
80A06R-S455N12Z-C 80 95 50 27 38 - 124 7 -5.5 75 6 - 7700 Vv 136 GI156 FA071 AC001

onsoso 100A07R-S455N12Z-C 100 115 50 32 45 - 14.4 8 -5.5 75 7 - 6900 v 1.70 G156 FA071 AC002
125A08R-S455N12Z-C 125 140 63 40 56 - 16.4 9 -5.5 1.5 8 - 6100 v/ 342 Gl156 FA071 AC003

R 0] 0]

Co

G156 SNKT 1205AZ.. SNMT 1205AZ..

32| 7 ) % E S

@ W Nr@ i

FAO71 US4511-120 5.0 M4.5 1 SDRT20-T

2 9 o
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6758340
https://dormerpramet.com/p/6758341
https://dormerpramet.com/p/6758342
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@ é ) ? ‘ 3 ‘ ISO ISO ISO T OQ v.x1000 PMK
. _: ) (o] ) 13399 cvD Lo 7xD NSH
2PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.700 5.20 5.56
-
()| 5
)
~N
e s
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 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)
0.10
25°
H ‘ ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
0

SNMT 1205AZSR-M:8215 300 025 32 2 180 0.23 3.2 285 025 3.2 - - - m75 018 26 - - -
SNMT 1205AZSR-M:M8330 300 025 3.2 W 180 023 3.2 285 025 3.2 - - = m75 018 26 - - -
SNMT 1205AZSR-M:M8340 275 025 32 W 165 023 3.2 260 025 3.2 - - - m 65 018 26 - - -
SNMT 1205AZSR-M:M9325 365 025 3.2 - - - 345 025 3.2 - - - - - - - - -
H ‘ . R geometria con design positivo per lavorazioni da medie a pesanti.
SNMT 1205AZSR-R:8215 290 027 35 » 170 024 35 275 027 35 - - - m7 022 28 - - -
SNMT 1205AZSR-R:M5315 365 027 3.5 - - - 345 027 35 - - - - - - - - -
SNMT 1205AZSR-R:M8330 290 027 35 P 170 0.24 35 275 027 35 - - - m7 022 28 - - -
SNMT 1205AZSR-R:M8340 270 027 35 P 160 0.24 35 255 027 35 - - - m65 022 28 - - -
SNMT 1205AZSR-R:M9325 355 027 35 - - - 335 027 35 - - - - - - - - -
SNKT 12 2 PRAMET
Q Ic D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.700 5.20 5.56
()| 5
8
Do Lt s
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 : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)

0.10
25° AL o e
w H ‘ ' M geometria con design altamente positivo per lavorazioni medie.
o

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

SNKT 1205AZSR-M:M8330 L d - 305 024 32 M 180 022 3.2 285 024 32 - - - m 7 017 26 = = =

SNKT 1205AZSR-M:M8340 8 - 275 024 32 W 165 022 3.2 260 024 3.2 - - - 65 017 26 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7451024
https://dormerpramet.com/p/6800885
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ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 VD OQ — NSH

2
™
\%
o

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

SNMT 12-M SNMT 12-R SNKT 12-M

0.95 1.03 1.59

y 0 I y 0 T 11 y 0 R
= 250 [ sNMT1205Az5R-M |- = 250 [ snmri205Az5RR |- = 250 [ sNKT1205AzZRM |-
160 160 160
100 100 100
63 63 A 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
055353522232:; o§§§§;§s£:3=]:c> o§§§§z§3£23=ﬁ>

fmax
© b

63 1.34 0.53
80 139 0.60
100 143 0.67
125 147 0.74
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1e 13399 VD o D NSH

ROUGH SB fresa a spianare a 60° con geometria positiva per fresatura pesante
Fresa a spianare a 60 ° ad alta produttivita che utilizza inserti SB .. 22 positivi con APMX di 15 mm. Specifica per spianatura pesante con azione di
taglio leggera. Passo differenziato dei taglienti . Attacco a manicotto. Corpo trattato per una maggiore durata dell'utensile.

ROUGH SB
KAPR 60°
APMX 15.0mm A _ DCONMS.
Ol ,<DCON Ms S Jww_
GAMP ””7”¥AMF E - KWW
i = \
i P2
—
60°
N 74
DCCB
DC
< DCX -
vy vv v
0.15-0.5
£ & 5 o = o ¥ = & N g P
(@] S o o o O = = (0% ¢l
Codice prodotto = = - § E 8 &8 2 £ 3 Z @ © max. |} QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
125B07R-F60SB22X 125 1444 63 40 56 - - 164 9 -9 9 7 4 - - 373 GI144 FA111 AC003
160C08R-F60SB22X 160 1787 63 40 - 667 - 164 9 -9 9 8 v - - 646 G144 FA114 -
onsoso 200C08R-F60SB22X 200 2179 63 60 - 1016 - 257 14 -9 9 8 v - - 1059 G144 FATT5 -
250C09R-F60SB22X 250 2674 63 60 - 1016 - 257 14 -9 9 9 v - - 17.54 GI144 FATT5 -
3 ] ]
Co
Gl144 SBKX 2207DZ.. SBMR 2207DZ..
it o” 5 Nyl S
FA111 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 -
FA114 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 HS 1240
FA115 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 HS 1655
2 it ~
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6758303
https://dormerpramet.com/p/6758304
https://dormerpramet.com/p/6759709
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ISO ISO ISO — o V1000 PMK
o il 13399 &b O'O — NS H

)

A ¢« > | ?

O PRAMET

Q IC M S BS

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

2207 22.000 2.8 8.00 1.99

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)

0.29
- e
O f_v@ “ H " DZSR design bilanciato per lavorazioni pesanti.
o
140 038 85 - = = 130 038 85 = = = - - - - - -
120 038 85 P 70 038 85 - - - - - - - - - - - -

017 e
% i13° “ H " R geometria con design bilanciato per lavorazioni pesanti.

SBMR 2207DZSR:M8326 L d
SBMR 2207DZSR:M8346 8

0.29

SBMR2207DZSR-R:M5326 @ - 160 0.44 9.8 > = = 150 0.44 938 = = = - - - - - -
SBMR2207DZSR-R:M8326 @ - 135 044 98 > = = 125 044 98 = = = = = = - - -
SBMR2207DZSR-R:M8346 & - 15 044 98 ® 65 040 98 - - - - - - - - - - - -

O PRAMET

g IC M S BS

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

2207 22.000 3.2 8.00 11.84

® i M N S H
(odiceprodotto ; L f ap ve f ap % f ap ve f ap v f ap ve f ap
fon) (i) (e])_(im (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)
L ‘ o= DZER design Wiper con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per una migliore finitura
\ superficiale.
SBKX2207DZER:M8326 & - ® 100 060 85 - - - B 95 060 85 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6801308
https://dormerpramet.com/p/6801309
https://dormerpramet.com/p/6801279
https://dormerpramet.com/p/6801310
https://dormerpramet.com/p/6801311
https://dormerpramet.com/p/6801307

6 ) ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 -— PVD
@ ? ? u { ) 13399 CVD oﬁ nxD NSH
ae
c 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
=>X.
‘ SBMR 22 SBMR 22-R SBKX 22
. 1.99 1.99 11.84
\ 00 T \ 400 R y 00 R
= 250 [ sBMR2207Dz5R || = 250 [ sBMR2207DZSR-R || = 250 [ sBKX2207DZER |
160 - 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
f f f
' g2 283822383 = v 82258382233 = v EE 583822238 =
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FRESE A FISSAGGIO MECCANICO — NAVIGATORE

SPIANATURA
45° 45° 43°
APMX(mm) ~ 2.7(100)  APMX(mm)  3.1(86)  APMX(mm)  33(9.9)
DCX (mm) 32-125 DC (mm) 63-160 DC (mm) 50 -200
E
E
Codolo cilindrico ’ §
é
Weldon
Modulare

Fresa a manicotto

40-125 (mm)

DC

Pagina 4 & 51 0 55

150 Evl ~ EvE soFn ns
i OF ©OO 0O

0D.. 0505 OEHT 0604
Inserti RD.. 1205 F({)I?E (112?)2 REHT 1604

SD.. 1205 : XEHT 0604
N. di taglienti 8/8/4 8/8 8/8/1
Spianatura <7 B B B
Smussatura / [ | [ | [ |
Interpolazione By
elicoidale / u 4
Fresatura a tuffo 2

i

progressiva "/ u 4
Rampa 4/ [ | 4
Fresatura di
superfici sagomate Q [ | | 4
(fresatura a copiare) —
Fresatura
di spallamento 4 [ ]
superficiale —
Cave poco profonde // [ |
Fresatura a tuffo ! * g B

M Uso primario  P1Uso possibile
41



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

oo R s

Fresa universale per spianatura con design positivo e passaggio interno del refrigerante
Highly productive universal face mill utilising single-sided positive inserts with APMX up to 2.7 (10) mm. Unique insert seat fits OD.. 05, RD.. 12
and SD.. 12 style inserts, suited for wide range of applications. Differential tooth pitch. Arbor and cylindrical style. Body treated for longer tool life.

. DCONMS
i
KAPR 45°
APMX 27(10.0) mm -
g
B et 15
§ S DCON MS
i =
,,,,,,, = |z /\% KWww =
[ »
'
77 ‘ I |
Il 3 L_‘L
F @ 'y y ) / L
vor vy v DC - ‘DCCB
DCX < Dbc |
DCX

\

e SRz

. § = = = = = = T q ? ey
S v S =D 0w o = = o\ ( Y d’
Codice prodotto s = 3 § s - = E E 3 = @ max. B QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () (mm) (mm) () ()
—— 32N3R045A25-50D05-C 32 247 130 25 - 45 - 45 - - -0 8 3 - 17700 v 041 GI326 FA049 -
owsssa - AON3R045A32-S0D05-C 40 326 150 32 - 45 - 45 - - -7 8 3 - 15800 v° 0.86 GI326 FAO40 -
40A03R-5450D05-C 40 327 - 6 14 - 40 4 84 56 -0 8 3 - 15800 v° 0.18 GI326 FA042 -
50A04R-S450D05-C 50 426 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 4 - 14100 v° 028 GI326 FAO43 -
50A05R-S450D05-C 50 426 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 5 - 14100 v 0.28 GI326 FAO43 -
63A05R-5450D05-C 63 556 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 5 v’ 12600 v© 039 GI326 FA04A3 -
&4 63A06R-S450D05-C 63 556 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 6 v’ 12600 v 050 GI326 FA043 -
80A06R-S450D05-C 80 726 - 27 38 - 50 45 124 7 -7 8 6 v 1100 v 073 GI326 FA041 AC001
80A08R-S450D05-C 80 726 - 27 38 - 50 45 124 7 -7 8 8 v' 11100 v 0.66 GI326 FA041 AC001
100A07R-S450D05-C 100 926 - 32 45 - 50 45 144 8 -7 8 7 v/ 10000 v°  1.09 GI326 FA041 AC002
125A08R-5450D05-C 125 1176 - 40 56 - 63 4 164 9 -7 8 8 v 8900 v 220 GI326 FA041 AC003
R ©) © o] ©]
C
GI326 0D.. 0505.. RD.. 1205.. SDKT 1205.. SDMT 1205..SN
$HF
i S ®) = I e e
FA040 US 45014-T20P 5.0 M5 13 Flag T20P - -
FA041 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T -
FA042 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T HS 90835
FA043 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T HS 1030C
FA049 US 45011-T20P 5.0 M5 n Flag T20P - -
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https://dormerpramet.com/p/7342889
https://dormerpramet.com/p/7342890
https://dormerpramet.com/p/7342880
https://dormerpramet.com/p/7342881
https://dormerpramet.com/p/7342882
https://dormerpramet.com/p/7342883
https://dormerpramet.com/p/7342884
https://dormerpramet.com/p/7342885
https://dormerpramet.com/p/7342886
https://dormerpramet.com/p/7342887
https://dormerpramet.com/p/7342888

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

2 @ -

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

ODKT 05IM 2 PRAMET
g IC D1 S BS
(mm) (mm) (mm) (mm)
0505 12.700 5.50 5.56 1.00

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 : Ve 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)

15° - -
o é' h‘ ‘ ' F geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo per lavorazioni leggere.

ODKT 0505ADFR-F:M8310 ® 08 . 275 015 25 2 140 014 25 . = = = = = = = = = = = =

" “ ‘ . FM geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
ODKT 0505ADSR-FM:M6330 ® 0.8 190 025 25 W 135 023 25 = = = = = = = = = = = =
ODKT 0505ADSR-FM:M8310 & 0.8 240 025 25 ®m 120 023 25 225 025 25 = = = = = = = = =
ODKT 0505ADSR-FM:M8330 & 0.8 225 025 25 W 135 023 25 210 025 25 = = = = = = = = =
ODKT 0505ADSR-FM:M8345 & 0.8 160 025 25 W 95 023 25 - - - - - - - - - - - -
ODKT 0505ADSR-FM:M9340 & 0.8 245 025 25 W 145 023 25 = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7342891
https://dormerpramet.com/p/7455503
https://dormerpramet.com/p/7342892
https://dormerpramet.com/p/7447916
https://dormerpramet.com/p/7342894
https://dormerpramet.com/p/7342895

J

n €< - R B Ol s & g = N
. o ol 13399
ODMT 05IM 2 PRAMET

Q IC D1 S P

(mm) (mm) (mm)

0505 12.700 5.50 5.56

D1

15°

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 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)

0.12
17°
o %'% m ‘ ' FM geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
15° -

ODMT 0505ADSR-FM:M8340 & 0.8 I200 025 25 W 120 023 25 i 190 025 25 = = = = = = = = =

ODMT 0505ADSR-FM:M9340 & 0.8 245 025 25 M 145 023 25

0.17
10°
o !?’% H ‘ ' R geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo per condizioni di taglio instabili.
20°

ODMT 050508SN-R:M8330 ® 0.8 19 025 25 = = = 180 025 25 = = = = = = = = =
ODMT 050508SN-R:M9340 ® 0.8 210 025 25 = = o=

RDGT 12IM 2 PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

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)
15
i . . - -
i ‘ ' F geometria con design altamente positivo per lavorazioni leggere.
RDGT 120500FN-F:M8310 [ J - . 210 020 1.5 ® 105 018 15 . = = = = = = = = = = = =
0.12
us = . . " - .
%.% :Q} i ‘ ' FM geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
15° AT
RDGT 120500SN-FM:M8330 @ - . 190 020 15 2 110 018 15 ! 180 020 15 - - - - - - - - -
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ISO ISO ISO m 03 v.x1000 PMK

@ é 9 ‘ ? a (‘I 13399 CVD 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 prodotto g 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)
0.12 S
s = . . - - I
i ‘ ' FM geometria con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
15° B

RDGT 120500SN-FM:M8345 @ - . 140 020 15 & 80 0.18 15 . = = = = = = = = = = = =
Q/PRAMET

RDMT 12IM

Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

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.

_ °o m N s H
Codice prodotto g 74 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)
. ‘ ' R geometria con design positivo, adatta per operazioni di copiatura e contornatura, per condizioni di taglio
H i instabili.

RDMT 120500SN-R:M8330 & - 175 030 15 = = = 165 030 1.5 = = = = = = =S o =
RDMT 120500SN-R:M8340 & - 160 030 15 = = = 150 030 1.5 = = = = = = > = =
D/PRAMET

SDKT 12IM

g IC D1 S
(mm) (mm)

(mm)

1205 12.700 5.50 5.56

o m N S H
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)
15°
é- ‘ ' F geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per lavorazioni leggere.
SDKT 1205PDFR-F:8215 [ ] 0.8 . 285 010 4.0 ®m 170 0.09 4.0 . - - - ;85 012 40 = = = = = =
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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 : Ve f ap Ve 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)} ' FM geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.

SDKT1205AESN-FM:M8330 & - M 280 0.15 40 P 165 015 40 [ 265 015 40 - - - - - - - - -
SDKT 1205AESN-FM:M8345 @ - . 205 015 4.0 P 120 0.15 4.0 . - - - - - - - - - = - -
SDKT 1205PDSR-FM:M8330 @ 0.8 . 255 015 4.0 P 150 0.15 4.0 ! 240 0.15 4.0 - - - - - - - - -
SDKT 1205PDSR-FM:M8345 ® 0.8 . 185 0.15 40 P 110 0.15 4.0 . - - - - - - - - = - - -
SDMT 12IM 2 PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

Codice pmdouo : 7q f ap Ve 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)
20
' F geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per lavorazioni da leggere a medie.
SDMT 120508SN-F:M8310 ® 08 . 265 015 40 P 135 015 40 . - - - - - - - - - - - -
SDMT 120508SN-F:M8330 e 038 . 245 015 40 P 145 015 40 . - - - P 735 018 40 - - - - - -
. % ' FM geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per lavorazioni medie.
SDMT 120508SN-FM:M8345 ® 0.8 . 175 015 40 ® 105 0.15 4.0 . - - - - - - - - - - - -
H ' R geometria per inserto a spallamento retto a 90°, con design positivo per condizioni di taglio instabili.
SDMT 120508SN-R:M8330 ® 0.8 . 225 020 4.0 - - - . 210 020 4.0 - - - - - - - - -
SDMT 120508SN-R:M8345 8 038 . 165 020 4.0 - = = . - = = = = = = = - = =
SDMT 1205AESN-R:M8330 ® - M 265 020 40 - - - M 25 020 40 - - - - - - - - -
SDMT1205AESN-R:M8340 % - M 240 020 40 - - - Pl 225 020 40 - - - - = - -
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ISO ISO ISO
€ > | 2 RO
. ° )n 13399
aeDCX 5% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 %
X.V 148 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05
2.20 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68
= x.f
' ODKT 05-F ODKT 05-FM 0DMT 05-FM 0DMT 05-R
. 0.4 0.8 0.8 0.8
. 1.00 1.00 - -
‘ RDGT 12-F RDGT 12-FM RDGT 12-R
' 6.35 6.35 6.35
‘ SDKT 12-F SDKT 12-FM SDMT 12-F SDMT 12-R
' 0.8 0.8 0.8 0.8
' 2.30 2.30 - -




ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
@ é 9 ? a [ 8 I33—9§ (P:¥[D) OQ nxD NSH
o 400 —— . 20 T ap, T
ﬁ %0 [ ODKT0505ADFRF || ﬁ %0 [ ODKT0505ADSR-FM |- ﬁ 250 [ opMTos05ADSR-FM |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25 ™
I~ 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
f f f
» E EE8 = 8= =383 = v EE =28 =82 =83 = v 5= =8 338= =33 >
% 100 —— ap, O T ap, T
%0 [ obMTo505085N-R__ || ﬁ 20 [ RDGT120500FN-F || ﬁ 250 [ RDGT120500sN-FM ||
160 160 160
100 100 100
63 63 63 -
40 a0} 40 A\
25 B 25 25
16 16] 16
10 10[- 10
063 063 063
04 Ll 04 04
f f f
» E EE8 = 8= =383 = v EE =882 =83 = v £ = =85 338:= =33 =>
ap, 7 ap, O —T ap,
ﬁ %0 [ rowT1 R |- ﬁ %0 [ SOKT120PDFRF || ﬁ 250 SDKT 1205AESN-FM
SDKT1205PDSR-FM
16.0 16.0 16.0 SDMT 120508SN-FM
100 100+ 100
63 63} [N 63
m a0 40
25 25} 25
16 16] 16
10 10 10
063 063 063
04 04— 04
f f f
v 228382 °85% = v §EE83 82283 = v §EE83 g2 =283 =
), S R R R ap; A
ﬁ 250 [ somrazosossnF |- ﬁ 250 SOMTTZ05085N R |
160 0 SDMT 1205AESN-R [
100 i 100
63 \ 63
40 4.0
25 25
16 16
10 10
063 063
04 04
f f
v E2E83 82 8% > v EEE83 82283 =
% 0.25 0.50 0.60 0.70 0.80 1.00 1.25 1.50 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00
32 2343 24.80 25.23 25.62 25.99 26.63 27.33 27.94 28.94 30.39 3131 31.83 32.00
40 3143 32.80 33.23 33.62 33.99 34.63 35.33 35.94 36.94 38.39 39.31 39.83 40.00
50 o 4143 42.80 43.23 43.62 43.99 44.63 4533 45.94 46.94 48.39 49.31 49.83 50.00
63 5443 55.80 56.23 56.62 56.99 57.63 58.33 58.94 59.94 61.39 62.31 62.83 63.00
80 i 7143 72.80 73.23 73.62 73.99 74.63 75.33 75.94 76.94 78.39 79.31 79.83 80.00
100 91.43 92.80 93.23 93.62 93.99 94.63 95.33 95.94 96.94 98.39 99.31 99.83 100.00
125 116.43 117.80 118.23 118.62 118.99 119.63 120.33 120.94 121.94 123.39 124.31 124.83 125.00
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6 9 1SO ISO ISO — o 4x1000 PMK
1 -— PVD * }
@ ? ? u { N 13399 CcVD Q nxD NSH

32 136 0.28
40 140 0.31
50 143 0.33
63 147 0.37
80 1.52 0.42
100 1.57 0.47
125 1.62 0.52
.
Aemax
10.0

5.0 10.0

0.35 0.21 0.15

@ (8] »F (§

‘ RPMX APMX/I RPMX APMX/I
~J Bl ~J Il

50 4.1° 7.05/100 50 3.8° 6.2/95
63 2.7° 4.6/100 63 2.5° 4.25/100
80 1.8° 3/100 80 17° 2.85/100
100 17° 2.85/100 100 1.6° 2.65/100
125 0.7° 1.1/100 125 0.3° 0.4/100

SMAX SMAX [SMAX [SMAX
DMIN DMAX wﬂ- - DMIN DMAX 5- —
45 45

50 78.0 100.0 4.5 50 78.0 100.0 45
63 105.0 126.0 4.5 45 63 105.0 126.0 4.5 45
80 138.0 160.0 4.5 4.5 80 138.0 160.0 45 45
100 178.0 200.0 4.5 4.5 100 178.0 200.0 45 45
125 229.0 250.0 4.0 4.5 125 230.0 250.0 4.0 45
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é ) T~ ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
- PVD
@ 7‘ a (‘ I 13399 CVvD OQ nxD NSH
P
&>
2 . -
pum
@ - 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4,000
50 - 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
63 @ 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4490 5.020
80 ) 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4,000 4382 5.060 5.657
100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4,000 4472 4.899 5.657 6.325
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4472 5.000 5477 6.325 7.071
pm
- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
6.0 FE? 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2191
ODKT 05 0DMT 05

->2.7

—>3.4

->17.6

->8.5

N B N oo

—>3.0

—>8.5
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1 13399 VD o D NSH

AMAGEH [

Fresa universale per spianatura con design positivo e passaggio interno del refrigerante
Highly productive universal face mill utilising single sided positive inserts with APMX of up to 3.1(8.6) mm. Unique insert seat fits OD.. 06 and RP..
15 style inserts, suited for face milling and chamfering. Arbor style only with differential tooth pitch. Body treated for longer tool life.

KAPR 45° DCON MS
APMX 3.1(8.6)mm DCON MS . e KWW S
L kww =2 x‘
e ‘ | b 77777 |
T ‘ T | | |
K H W | |
hss-———--- o VAL Y ; - ‘ ‘ ‘
A i ; 45° ‘ ® 45°
G/ 1 z i -~
DBC1
0.12-0.22
ZE o 5 = o ¥ = g N N o b
(@) S e o o = = (0 d
Codice prodotto = s - § g 8 £ £ 35 3 @ © max. QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63A05R-5450D06D 63 725 40 22 18 - 104 6.3 0 5 5 v 8800 v 055 G059 FAO071
80A06R-5450D06D 80 895 50 27 20 - 124 7 0 5 6 voo7800 Vv 119  GI059 FA071
,% 100A07R-S450D06D 100 1095 50 32 27 - 14.4 8 0 5 7 voo7000 v 2.07 GI059 FA071
125A08R-5450D06D 125 1345 63 40 33 - 16.4 9 0 5 8 v 6300 v° 405 GI059 FA071
160C09R-S450D06D 160 169.5 63 40 56 667 164 9 0 5 9 v’ 5500 - 6.49  GI0O59 FAO71
3 © ©
Co
Gl059 0D.. 0605ZZ.. RP.. 1505M0..
T 7 ) % E S
[ W N@ ©
FAO71 US4511-120 5.0 M4.5 1 SDRT20-T


https://dormerpramet.com/p/6756816
https://dormerpramet.com/p/6756817
https://dormerpramet.com/p/6756818
https://dormerpramet.com/p/6756819
https://dormerpramet.com/p/6756820
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

B & =

ODMT 06 7 PRANED

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

hedl

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 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)

0.12
10 “ ‘ . ZIN design leggermente positivo per inserto di spianatura a 45°, per lavorazioni medie.
15°

ODMT 0605ZZN:M5315 L - 255 024 3.0 = = = 240 024 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M8330 2 - 200 024 3.0 = = = 190 0.24 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M8340 £ 4 - 185 024 3.0 = = = 175 024 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M9325 £ - 245 024 3.0 = = = 230 024 30 = = = = = = = = =

O D EW 06 2/PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

)
F

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.

o m N s H
Codice prodotto g 7d 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)
0.15
‘ . ZIN design con angolo di spoglia superiore del tagliente a zero gradi per inserti adatti alla spianatura a 45°,
20° H per lavorazioni medie.
ODEW 0605ZZN:M8330 € - ®W2u 026 25 - - - M9 o026 25 - - - - - - w40 0110
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R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 = o
RPET 15 < PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1505 15.785 5.50 5.56

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 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)
0.08 -
12° Ll 4 ‘ . M geometria con design positivo adatta per operazioni di copiatura e contornatura, per lavorazioni da leggere
L a sgrossature pesanti.
RPET 1505M0S-M:M8330 8 - . 230 040 1.0 ®m 135 036 1.0 ! 215 040 1.0 - - - m 55 028 08 = = =
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ISO

I1SO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 ‘ - PVD
@ ? ? n {7‘ ) 13399 CVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1 1.08 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' 0DMT 06 ODEW 06 RPET 15-M
- i
. 1.73 592 -
E 00 'J_‘_‘_‘_Lk E 200 — T E %0 —
5o L ODMT0605Z2N 250 [ opEwososzzn || 2.0 [ ReET1s05Mos M|
160 16.0 16.0
00 ] 100 100
63 63 63
40 40 40 —
25 25 25
16 16 1.6
1.0 1.0 1.0
063 063 063
04 04 04
f ) 8 = ©® 3§ § 8 8 8 8 8 0 8 2 © g T 8 = 2 3 2 f
0 § g E ] 3 g § § 5 § —=> S 5 s s 3 8 & 2 18 F => S S S 9 8§ = = & F =
E 0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00
63 56.63 62.17 63.36 65.18 65.91 67.16 68.19 69.05 70.41
80 73.63 79.07 80.36 82.18 82.91 84.16 85.19 86.05 8741
100 93.63 99.17 100.36 102.18 102.91 104.16 105.19 106.05 107.41
125 118.63 124.17 125.36 127.18 12791 129.16 130.19 131.05 132.41
160 153.63 159.17 160.36 162.18 162.91 164.16 165.19 166.05 167.41
(x.iv e
2 ©
63 1.49 0.78
80 1.54 0.88 >3 8
100 1.59 0.98 —>4.3 7
125 1.64 1.10 —>8.6 4
160 1.70 1.24 ->10.7 2
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Fresa per spianatura universale con geometria positiva e refrigerante interno

Fresa per spianatura universale ad elevata produttivita che utilizza inserti positivi OE..06 - RE.. 16 con APMX di 4 mm . Sede unica per inserti O
.06, RE .. 16, XE .. 06, adatta per un'ampia gamma di applicazioni. Attacco a manicotto, con passo differenziato dei taglienti. Corpo trattato per

?

?

una maggiore durata dell’utensile.

ISO

ISO

L

|

ISO
13399

PVD
CVD

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

KAPR 43°
. DCONMS _
APMX 3.3(9.9) mm = —~ g
KWW <
DCON MS y
GAMF
GAMP -V KWW
i
! E LL
} ———————— I } o = -
9 : l
” / 43°
vy vv v |
0.06-0.20 ;
4 @ 7
4 4
g [="=) — = = L o ol N % @
] £S5 s o O = = (o) (g §\/. ‘ d
Codice prodotto = a8 § g8 28 £ £ EF & @ © max. | ¥ QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A04R-S450E06Z-C 50 602 40 22 18 - 104 63 6 10 4 v' 10700 v© 047 GI283 FA053
50A05R-S450E06Z-C 50 60 40 22 18 - 104 63 1 10 5 v' 10700 v© 047 GI283 FA053
56A05R-S450E06Z-C 56 66 40 22 18 - 104 63 6 10 5 v' 10100 v° 0.52 GI283 FA053
63A04R-S450E06Z-C 63 732 40 22 18 - 104 6.3 6 10 4 v 9600 v° 058 GI283 FA053
63A06R-S450E06Z-C 63 73 40 22 18 - 104 63 1 10 6 v’ 9600 v° 060 GI283 FA053
70A06R-S450E06Z-C 70 80 40 22 18 - 104 63 6 10 6 v' 9100 v° 069 GI283 FA053
80A05R-S450E06Z-C 80 902 50 27 38 - 12.4 7 6 10 5 v 850 v°  1.02 GI283 FA051 AC001
80A06R-S450E06Z-C 80 902 50 27 38 - 124 7 6 10 6 v 850 v° 1.03 GI283 FA051 AC001
&4 90A07R-S450E06Z-C 90 100 50 32 45 - 14.4 8 6 10 7 v/ 8000 v 159 GI283 FA051 AC002
100A06R-S450E06Z-C 100 1102 50 32 45 - 14.4 8 6 10 6 v 7600 v/ 185 GI283 FA051 AC002
100A08R-S450E06Z-C 100 1099 50 32 45 - 14.4 8 1 10 8 v 7600 v° 187 GI283 FA051 AC002
125A07R-S450E06Z-C 125 1352 63 40 56 - 16.4 9 6 10 7 v’ 6800 v° 331 GI283 FA051 AC003
125A09R-S450E06Z-C 125 1349 63 40 56 - 16.4 9 1 10 9 v’ 6800 v/ 335 GI283 FA051 AC003
160C09R-S450E06Z-C 160 1702 63 40 - 667 164 9 6 10 9 v' 6000 v 608 GI283 FA0S6 -
160C12R-S450E06Z-C 160 169.9 63 40 - 667 164 9 1 10 12 v' 6000 v° 7.06 GI283 FA056
200C11R-S450E06Z-C 200 2102 63 60 - 1016 257 14 6 10 1 v’ 5300 v° 1080 GI283 FA057
200C14R-S450E06Z-C 200 2099 63 60 - 1016 257 14 1 10 14 v’ 5300 v° 1115 GI283 FA057
& © © (©)
C
GI283 OEHT 0604AE.. REHT 1604M0.. XEHT 0604AE..
by . &
7 & @® B F = o
FA051 US 5011-T20P 5.0 M5 n SDRT20P-T - - - -
FA053 US 5011-120P 5.0 M5 n SDRT20P-T HS 1030C - - -
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ISO ISO ISO — a 41000 PMK
1 - PVD
[ 13399 cvD O’Q XD NSH

A € >
B ®» B I » & © &

J
-V

FA056 US 5011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
FA057 US 5011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 1655C CAC200C HSD 1025C HXK7
2 @ o
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
OEHT 06 2/PRAMET

Q IC D1 )

(mm) (mm) (mm)
0604 16.050 5.50 4.76

)
N

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 g 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 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)
MF geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo affilato per lavorazioni da leggere a medie,
' potenzialmente anche per la finitura.
OEHT 0604AEER-MF:M6330 @ - u 255 012 22 W 180 011 22 . - - - - - - ®m75 010 18 - - -
OEHT 0604AEER-MF:M8330 @ - ! 295 012 22 W 175 011 22 . - - - P85 014 22 m 70 010 1.8 = = =
OEHT 0604AEER-MF:M8340 & - u 275 012 22 W 165 011 22 . = = = - - - W 65 010 18 = = =
70
ﬁ ' MM geometria per inserto di spianatura a 45°, con design positivo affilato per lavorazioni da leggere a medie.
OEHT 0604AEER-MM:M6330 @ - u 245 016 22 W 170 0.14 2.2 . = = = - - - m 7 01 18 = = =
OEHT 0604AEER-MM:M8330 & - ! 280 0.16 22 W 165 0.14 22 . - - - P80 019 22 ®m 70 011 1.8 = = =
OEHT 0604AEER-MM:M8340 & - u 255 016 22 W 150 0.14 2.2 . - - - - - - W 60 011 18 - - -
OEHT 0604AEER-MM:M8345 & - u 205 016 22 W 120 014 22 . - - = - - - ®m 5 011 18 = = =
OEHT 0604AEER-MM:M9340 & - u 320 016 22 W 190 0.14 2.2 . = = = - - - |8 01 18 = = =
0.03
o M geometria per inserto di spianatura a 45°, con design lievemente positivo per lavorazioni da leggere a
5° H . medie.
OEHTO0GO4AESR-M:M6330 ®# - M 210 024 32 m 150 02 32/ - - - - - - ®me60 017 26 - - -
OEHT0GO4AESR-M:M8310 & - M 265 024 32 ® 135 022 320 - - - - - - - - - - - -
OEHT 0604AESR-M:M8330 £ - . 245 024 32 W 145 022 32 . = = = - - - P 60 017 26 = = =
OEHT 0604AESR-M:M8340 ® - . 220 024 32 W 130 022 32 . - = = - - - B 5 017 26 = = =
OEHTOGO4AESR-M:M9325 & - M 295 024 32 - - - | - - - - - - - - - - - -
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o~ SO SO SO — vx 1
A <€ > | 2 2 B B & W 98 = ™
REHT 16 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.50 4.76

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 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)
7° E—
‘ ' MM geometria con design lievemente positivo, adatta per operazioni di copiatura e contornatura, per
lavorazioni da leggere a medie.
REHT 1604MOEN-MM:M6330 # - 255 020 2.0 M 180 0.18 20 - - - - - - W75 014 16 - - -
REHT 1604MOEN-MM:M8340 # - 270 020 2.0 W 160 0.18 2.0 = = = - - - W 65 014 16 = = =
REHT 1604MOEN-MM:M9340 & - 330 020 20 W 195 0.18 20 = = = - - - W 8 014 16 = = =
e é@ ‘ ' M geometria con design positivo adatta per operazioni di copiatura e contornatura, per lavorazioni medie.
REHT 1604MOSN-M:M8310 # - 030 2.0 ® 145 027 20 - - - - - - - - - - - -
REHT 1604MOSN-M:M8330 & - 270 030 20 W 160 027 20 = = = - - - 65 021 16 = = =
REHT 1604MOSN-M:M8340 & - 245 030 20 W 145 027 20 = = = - - - 60 021 16 = = =

OEHT 06-FA 2 PRAMET

g IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

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.

i [ J RE M N S H
Codice prodotto : Ve 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)
w h‘ ‘ ' FA geometria per inserto di spianatura a 45°, con design altamente positivo per lavorazioni da leggere a
medie.
OEHT 0604AEFR-FA:HF7 o - - - - - - - - - - m330 018 20 - - - - -
OEHT 0604AEFR-FA:M0315 @ - = = = = o = - - - H 765 018 20 - - - -
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A € > | 2 2 B B &2 & o = ™
XEHT 06 < PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

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 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)
0.03 N
9°
9 é@ i ‘ . W design Wiper leggermente positivo per una migliore finitura superficiale.
5° ‘
XEHT 0604AESR:M8310 L - 265 024 32 & 135 022 32 - - - - - - - - - - - -
XEHT 0604AESR:M8330 8 - 245 024 32 ® 145 022 32 - - - - - - - - - - - -
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ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? u {.n I33—9§ (W[D) Oﬁ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 119 116 111 1.08 105 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ OEHT06-MF  OEHT06-MM  OEHT06-M  OEHT 06-FA XEHT 06 REHT16-MM  REHT 16-M
. - - - - 8.00 8.00
. 1.36 1.36 1.36 1.36 9.91 - -
E‘“’-ﬂ T T 11 y 0 LT 1 0 T[T 11
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 63
40 40 40
25 - 25 25 —
1.6 16 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
" 85588888 §§ = © 85585888 §§ = ¢ 85585888 §%8§ =
400 1 1 ] ] 400 1 1 ]
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 63
4.0 40
25 —— 25 :,-_____ =
16 16 : i
10 10 - '
0.63 0.63 E E
04 04 | 1
f f
‘ 40.0 ‘ 40.0
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 6.3
4.0 4.0
25 \ 25
1.6 1.6
1.0 1.0
0.63 0.63
04 0.4
f f
v 28558888838 = ° g2 25838888 =
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? u Y] 13399 CVD Q nxD NSH
:
ﬁ 0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00
50 £3.90 4947 50.66 5249 53.23 5448 55.52 56.39 57.76
56 49.80 55.37 56.56 58.39 59.13 6038 61.42 62.29 63.66
63 56.90 6247 63.66 65.49 66.23 67.48 68.52 69.39 70.76
70 63.80 69.37 70.56 7239 73.13 74.38 75.42 76.29 77.66
80 73.90 7947 80.66 82.49 83.23 84.48 85.52 86.39 87.76
90 4 83.80 89.37 90.56 92.39 93.13 9438 95.42 96.29 97.66
100 93.90 99.47 100.66 102.49 103.23 10448 105.52 106.39 107.76
125 118.90 12447 125.66 12749 128.23 129.48 130.52 131.39 13276
160 153.90 159.47 160.66 162.49 163.23 16448 165.52 166.39 167.76
200 193.90 199.47 200.66 202.49 203.23 204.48 205.52 206.39 207.76
& I © (R)
50 143 033 @ RPMX APMIX/I @ RPMX APMX/I
56 145 035 4 ~ Il s ~J el
63 147 037 50 49° 8.4/100 59.9 46° 7.9/100
70 149 0.39 56 42° 7.2/100 65.8 4.0° 6.8/100
80 152 042 63 36° 6.1/100 72.9 3.0° 5.1/100
90 1.5 0.44 70 3.1 5.3/100 79.8 27 4.6/100
100 1.57 0.47 80 26° 4.4/100 89.9 2.2° 3.7/100
125 1.62 0.52 90 2.3° 3.9/100 99.8 200 3.3/100
160 1.68 0.59 100 2.0° 3.3/100 109.9 1.8° 3.0/100
200 173 0.66 125 15° 2.5/100 134.9 1.3° 2.1/100
7R SHAX SHAX 7R SHAX SHAX
DMIN DMAX D'Mﬂ- ;ﬂ- DMIN DMAX $- ;ﬂ-
50 91.5 120.0 5.9 5.9 59.9 91.5 119.5 5.9 5.9
56 103.2 1315 5.9 5.9 65.8 103.5 131.0 5.9 5.9
63 1174 146.0 5.9 5.9 72.9 118.0 1455 5.9 5.9
70 131.2 159.5 5.9 5.9 79.8 1315 159.0 5.9 5.9
80 151.4 180.0 5.9 5.9 89.9 1515 179.5 5.9 5.9
90 171.2 199.5 5.9 5.9 99.8 1715 199.0 5.9 5.9
100 191.4 2200 5.9 5.9 109.9 1915 2195 5.9 5.9
125 2413 270.0 5.9 5.9 134.9 215 269.5 5.9 5.9
P
&
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6 9 ISO ISO ISO o v,x1000 PM K
1 - PVD
@ ? u { )8 13399 CVD oﬁ nxD NSH
pm
@ B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
59.9 0.848 1.095 1.548 1.896 2189 2.681 3.096 3.461 3.792 4378 4.895
65.8 0.889 1147 1.622 1.987 2.294 2.810 3.245 3.628 3.974 4.589 5.130
72.9 p?E 0.935 1.207 1.708 2.09 2415 2.958 3.415 3.818 4183 4.830 5.400
79.8 =23 0.979 1.263 1.787 2188 2.527 3.095 3.573 3.995 4.376 5.053 5.650
89.9 1.039 1.341 1.896 2.322 2.682 3.285 3.793 4.240 4.645 5.364 5.997
99.8 1.094 1413 1.998 2447 2.826 3.461 3.996 4.468 4.894 5.651 6.318
pm
e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
8.0 FE? 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530

61



	FRESATURA A FISSAGGIO MECCANICO 2024
	SPIANATURA
	Inserti negativi
	SON06C
	SHN06C
	SHN09C
	SPN13

	Inserti quadrati positivi
	SSD13F
	SSE09
	SSN12Z
	FSB22X

	Inserti positivi ottagonali e rotondi
	SOD05
	SOD06D
	SOE06Z
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