Legenda simboli

Materiali di base / Raw material

Micro | Metallo duro integrale micrograna
Grain | Micrograin solid carbide

Urefine | Metallo duro integrale ultramicrograna
Miwo Grain|  Extra-fine micrograin solid carbide

Geometrie / Geometry

Taglienti a finire
TYPN Finishing cutting edge profile

VP W Taglienti a finire per materiali teneri e malleabili
finishing cutting edge profile for light alloys

Taglienti a sgrossare
TYPNR Roughing cutting edge profile

HSC Geometria per acciai temprati ad alta velocita
High speed machining

Denti / Teeth

O @ & @
! o2 T3 4 0 57 C6 0 57
Z1 72 73 74 Z5 Z6 77

Direzione di lavorazione / Machining direction

alalailt)

Angolo d’elica / Helix angle

Codoli / Shanks

enls:%s Cilindrico
HA Straight
Weldon
— HB
Lughezze / Lenght
1| corta
IHH Short
Ul Normale
.D_Iﬂ Normal
1 Lunga
lll
Extralunga
Extralong

/2
con fori di lubrificazione
internal coolant

20 25 30 35

2 2 2

10° 14 15

EAREAY EANIEAR EAn Z Ay AN AN

EANEA

55

38 45°

Geometria Frontale / Frontal Geometry

! Cilndrico Testa torica ! Testa sferica
= Square end z Corner radius ~J | Ball-nose
Qso‘: 90° gﬂr QI 20° QH? QMW
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Smusso 45° Testa torica
sullo spigolo % inversa
Chamfered Corner radius
end 45° inverse



Rivestimenti / icl

Descrizione Composizione Utz oipLcll | [Rrpeezs (Y e G SJFISETR Applicazioni
P utilizzo ° ¢ 0,05 attrito riv.in p PP

o Acciai (legati, non legati e
TIALN Alluminio e 800 3500 0,4 12 lai (legati, gati
inossidabili) <50 HRC, ghisa
Titanio
Nitruro di Acciai (legati, non legati e
TOP TIALN Alluminio e 800 3700 04 12 neclal fegath gati e
o inossidabili) >50 HRC, ghisa
Titanio
o Alluminio e sue leghe
ALU Alluminio e 800 3700 0,1 1-2 Pl
o (Si<12%)
Titanio

Base di Alluminio Acciai temprati e superleghe
ADVANCED e Titanio 850 4000 0,1 1-3 >50 HRC, lavorazioni ad alta
velocita e/o a secco

DLC Leghe di alluminio (Si>12%) e
Carbonio 500 5300 0,1 0,05-3 rame, metalli preziosi,

ichiest P
arichiesta compositi di platica e grafite

Altri rivestimenti a richiesta

N.B.: Tutti i dati tecnici inseriti nel presente catalogo sono indicativi. La Dueci Srl si riserva la facolta di modificarli in qualsiasi momento senza preavviso alcu-
no. La Dueci Srl inoltre non si assume alcuna responsabilita per eventuali danni causati nell'impiego dei dati contenuti nella presente pubblicazione.

Highest temp Hardness HV Coef of Coating
thickness p Applications

Alu and Titanium ) Steels (alloys,plain and
TIALN Nitriding 3500 04 stainless) <50 HRC, cast iron
Alu and Titanium ) Steels (alloys,plain and
TOPTIALN Nitriding 800 3700 04 12 stainless) >50 HRC, cast iron
ALU Alu and Titanium 800 3700 0,1 1-2 Aluminium alloys Si<12%
Nitriding
Structural and Hardened
ADVANCED Alu and Titanium 850 4000 01 1-3 Steels, .Super Alloys >§0 .
component HRC, high speed application
and/or dry
DLC Aluminium Alloys (Si>12%)
Carbon 500 5300 0,1 0,05-3 and Copper, precious metals,
on request - )
plastics and graphite

Other coatings on request

N.B.: All technical data in this catalogue is a guideline. Dueci Srl reserves the right to modify it at any time, without any notice. Furthermore, Dueci Srl assumes
no liability for any damage caused in use of the data contained in this publication.

pag. 205



Gradi metallo duro - Composizione ﬂ

\;\

LINEA STANDARD
STANDARD LINE

Resistenza alla
wcC Grana Densita Durezza Durezza flessione

Incl. Doping Grain size Density Hardness Hardness Transverse
% micron g/cm? HRA HV30 rupture strenght
N/mm?2

K10 90 10,0 Micro Grain 14,42 92,1 1620 3700

Grado adatto alla lavorazione di accai anche non temprati, specie quando la durezza &€ minore di 40 HRC. Idoneo alla
lavorazione di leghe di alluminio, alluminio magnesio, ghisa, materiali non ferrosi.

Suitable for steels manufacturing including non tempered steels with hardness up to 40 HRC. For aluminium alloys, aluminium
magnesium, cast iron, non-ferrous material.

HSC

Resistenza alla
wWcC Grana Densita Durezza Durezza flessione

Incl. Doping Grain size Density Hardness Hardness Transverse
% micron g/cm? HRA HV30 rupture strenght
N/mm?2

K12 88 12 Ultra-fine 14,20 92,5 1730 4500

Adatto alla lavorazione, sia in sgrossatura che in finitura, di acciai con durezze comprese tra i 40 ed i 55 HRC, acciai per
trattamenti superficiali, nichel e leghe di nichel. Adatto alla lavorazione di finitura con microfrese su acciai.

Suitable for finishing precessing and roughing of steels with hardness between 40 and 55 HRC, steels for surface treatments, nickel
and nickel alloys. Suitable for manufacturing with micro end mills on steels applications.
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Formule e suggerimenti di impiego

FORMULE

Vc = (mx D xN)/1000
n = (Vcx 1000)/(mm x D)
Vf=fzxZxn
f=fzxZxn

fz=Vf/Zxn

Vc: Velocita di taglio m/1’
Vc: Cutting speed m/1’

n: numero giri dell’'utensile
n: rotation number

Vf: Velocita di avanzamento mm/min
Vf: Feed speed mm/min

fz: Avanzamento per dente mm
fz: Feed per tooth mm

f: Avanzamento per giro mm
f: Feed per revolution mm

1,5D

1,580D

0,02 D
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA

STANDARD

fz=AVANZAMENTO PER DENTE mm
VELOCITA' DI
TAGLIO
o CUTTING fz=FEED PER TOOTH mm
Materiali
Materials SPEED
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(uncoated)
1-4 48 8-12 12-16 16-20
GRIGIA-MALLEABILE
GHISA/CAST IRON it 60-100 | 0,01-0,03 | 0,03-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,09 | 0,09-0,10
NON LEGATI
LoD 80-100 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06
BASSO LEGATI
S o 50-80 | 0,009-0,01 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05
LEGATI 30-50 0,008-0,01 | 0,010,015 | 0,015-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,05
HIGH ALLOYED ! ! ! ! ! ' ! ! ! !
FERRITICI/MARTENSITICI
ACCIA e MATERTC 40-60 0,01-0,02 | 0,02-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08  0,08-0,10
INOSSIDABILI-
LEGHE SPECIALI /
oo AUSTENITICI - AUSTENITIC 30-50 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05  0,05-0,06
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 20-40 0,01-0,02 | 0,02-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08 0,08-0,10
RAME/ OTTONE / BRONZO
et 60-150 | 0,01-0,02 | 0,02-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,10
ALLUMINIO (5i <12%)
OV o0 180-300 | 0,01-0,02 | 0,02-0,05 | 0,05-0,08 | 0,08-0,12 | 0,12-0,15
ALLUMINIO (Si >12%)
UMY S 140-180 | 0,01-0,015 | 0,015-0,04 = 0,04-0,06 A 0,06-0,10 | 0,10-0,12
TERMOPLASTICI
Ryt 90-150 | 0,01-0,03 | 0,03-0,05 | 0,05-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12
m SULERRSQLLOYS 20-50 0,01-0,03 | 0,03-004 | 0,04-0,05 | 0,05-006 | 0,06-0,08
CON RIVESTIMENTO TIALN/TOPTIALN  VC CONSIGLIATO + 30/50% FORMULE

WITH TIALN/TOPTIALN COATING

SERIE LUNGA

SERIE EXTRA LUNGA

LONG SERIES

EXTRA LONG SERIES
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VC CONSIGLIATO - 20%
FZ CONSIGLIATO -40%

VC CONSIGLIATO - 20%

FZ CONSIGLIATO -60%

VC RECOMMENDED - 20%
FZ RECOMMENDED - 40%

VC RECOMMENDED - 20%

FZ RECOMMENDED - 60%

VC RECOMMENDED + 30/50%

Vc = (mx D xN)/1000

n = (Vcx 1000)/(mm x D)

Vf=fzxZxn

f=fzxZxn

fz=Vf/Zxn



PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA HSC

CON RIVESTIMENTO ADVANCED / :'

/"
¥
fz=AVANZAMENTO PER DENTE mm
VELOCITA' DI
TAGLIO
CUTTING fz=FEED PER TOOTH mm
Materiali SPEED
Materials Vc=(r:‘1lzmln Diametro-Diameter D (mm)
ADVANCED)
1-4 48 8-12 12-16 16-20
GRIGIA-MALLEABILE
GHISA/CAST IRON s 200-350 | 0,01-0,04 | 0,04-0,10 | 0,10-0,14 | 0,14-0,16 | 0,16-0,20
NON LEGATI
Lo 200-500 | 0,008-0,01 | 0,01-0,04 0,04-0,08 | 0,08-0,12 | 0,12-0,16
BASSO LEGATI
P 180-400 | 0,008-0,01 | 0,01-0,04 | 0,04-0,08 0,08-0,12 | 0,12-0,16
LEGATI 180-300 | 0,008-0,01 | 0,01-0,04 | 0,04-0,08 0,08-0,12 | 0,12-0,16
HIGH ALLOYED ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
FERRITICI/MARTENSITICI
ACCIA o AT 120-300 | 0,01-0,03 | 0,03-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,14 | 0,14-0,18
INOSSIDABILI-
LEGHE SPECIALI /
o AUSTENITICI - AUSTENITIC 100-150 | 0,01-0,03 | 0,03-0,08 @ 0,08-0,10 0,10-0,14 | 0,14-0,18
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 50-80 0,01-0,03 | 0,03-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,14 | 0,14-0,18
< SOHRC 150-250 | 0,01-0,03 | 0,03-008 & 0,080,12 0,12-0,14 | 0,14-0,18
ACCIAITEMPRATI
HARDENED STEEL
<65 HRC 70120 | 0,01-0,03 | 0,03-0,08 | 0,08-0,12 | 0,12-0,14 A 0,14-0,18
T SUZERRSQLLOYS 70-160 0,01-0,04 | 0,04-0,10 | 0,10-0,14 | 0,14-0,16 | 0,16-0,20
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PARAMETRI INDICATIVI PER FORATURA

/;)
b
Av=AVANZAMENTO AL GIRO mm/g
VELOCITA' DI
TAGLIO
o CUTTING Av=FEED PER REVOLUTION mm/g
Materiali
Materials SPEED
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(uncoated)
1-4 48 8-12 12-16 16-20
GRIGIA-MALLEABILE
GHISA/CAST IRON s 70-120 | 0,03-0,05 | 0,05-0,07 | 0,07-0,10 | 0,10-0,14 | 0,14-0,18
NON LEGATI
LoD 80-100 | 0,01-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,12 | 0,12-0,16
BASSO LEGATI
S o 80-90 0,01-0,03 | 0,03-0,05 | 0,05-0,07 | 0,07-0,08 A 0,08-0,10
LEGATI 30-50 0,02-003 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08 0,08-0,10
HIGH ALLOYED ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
FERRITICI/MARTENSITICI
ACCIA o AT 25-40 0,01-0,02 | 0,02-0,05 | 0,05-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12
INOSSIDABILI-
LEGHE SPECIALI /
o AUSTENITICI - AUSTENITIC 20-40 0,01-0,02 | 0,02-0,04 | 0,04-0,08 | 0,08-0,10 A 0,10-0,12
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 60-100 | 0,03-0,06 | 0,06-0,10 | 0,10-0,15 | 0,15-0,18 | 0,18-0,20
RAME/ OTTONE / BRONZO
et 100-150 | 0,04-0,06 | 0,06-0,10 | 0,10-0,14  0,14-0,16 | 0,16-0,20
ALLUMINIO (5i <12%)
ALOMAIN o0 50-80 0,02-004 | 0,04-0,06 | 0,06-0,09 | 0,09-0,12 | 0,12-0,14
ALLUMINIO (Si >12%)
UMY S 80-140 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,12 | 0,12-0,16
TERMOPLASTICI
Ryt 30-50 0,01-0,02 | 0,02-0,04 | 0,04-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12
m SULERRSQLLOYS 20-50 0,01-0,03 | 0,03-004 | 0,04-0,05 | 0,05-006 | 0,06-0,08

PER PUNTE FORATE E RIVESTITE VT CONSIGLIATO +20/30%
FOR COATED AND TROUGH COOLANT DRILLS VT RECOMMENDED +20/30%
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PARAMETRI INDICATIVI PER ALESATURA

/'I
2
Av=AVANZAMENTO AL GIRO mm/g
VELOCITA' DI
TAGLIO
o CUTTING Av=FEED PER REVOLUTION mm/g
Materiali
Materials SPEED
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(uncoated)
14 4-8 8-12 12-16 16-20
GRIGIA-MALLEABILE
GHISA/CAST IRON GREY-MALLEABLE 10-15 0,10-0,20 0,20-0,25 0,25-0,30 0,30-0,35 0,35-0,40
NON LEGATI
UNALLOYED 10-15 0,07-0,12 0,12-0,16 0,16-0,25 0,25-0,30 0,30-0,35
BASSO LEGATI
LOW ALLOYED 8-12 0,07-0,10 0,10-0,13 0,13-0,20 0,20-0,25 0,25-0,30
LEGAT 8-10 0,03-0,05 | 0,05-008 | 0,08-0,10 | 0,10-0,13 | 0,13-0,15
HIGH ALLOYED ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
RAME / OTTONE / BRONZO
COPPER / BRASS / BRONZE 15-40 0,07-0,15 0,15-0,20 0,20-0,30 0,30-0,35 0,35-0,40
ALLUMINIO (Si <129%)
ALUMINIUM (Si<12%) 20-35 0,15-0,20 0,20-0,25 0,25-0,30 0,,30-0,35 0,35-0,40
ALLUMINIO (Si >12%)
ALUMINIUM (Si>12°%) 10-20 0,07-0,10 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25 0,25-0,30
TERMOPLASTICI
THERMOPLASTIC 15-30 0,07-0,10 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25 0,25-0,30
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA ART.

HELICURVE/FRESE A ELICA VARIABILE / ;ﬂ

/'I
¥
fz=AVANZAMENTO PER DENTE mm
VELOCITA' DI
TAGLIO
CUTTING fz=FEED PER TOOTH mm
Materiali SPEED
Materials Vc=(|:|t‘$m|n Diametro-Diameter D (mm)
ADVANCED)
1-4 48 8-12 12-16 16-20
GHISA/CAST IRON GRIGIA-SFEROIDALE/GREY- 160-200 | 0,03-0,05 | 0,05-0,07 | 0,07-0,09 | 0,09-0,11 | 0,11-0,13
SPHEROIDAL
NON LEGATI/PLAIN 140-180 | 0,03-0,05 | 0,05-007 | 0,07-0,09 | 0,09-0,11 | 0,11-0,13
BASSO LEGATI/LOW ALLOYED 110-130 | 0,02-0,04 | 0,04-006 @ 0,06-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12
0,015- 0,025-
LEGATI/HIGH ALLOYED 90-100 0,005 Go3s | 0035005 | 005007 | 007-009
FERRITICI/MARTENSITICI - FERRITIC/ 0,015- 0,025-
ACCIA 100-120 0,035-0,05 | 0,05-0,07 | 0,07-0,09
MARTENSITIC
INOSSIDABILI- 0,025 0,035
LEGHE SPECIALI /
i AUSTENITICI - AUSTENITIC 80-100 | 0,015-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 A 0,04-0,06 | 0,06-0,08
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 50-60 0,010-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,07
ACCIAITEMPRATI 0,015- 0,025-
gl < 50HRC 60-70 0,005 0035 | 0035005 | 005007 | 007-009
1/ SUPER ALLOYS / HRSA 40-70 0,02-0,03 | 0,03-0,04 & 0,04-0,05 | 0,05-0,06 | 0,06-0,07

PARAMETRI PER FRESE RIVESTITE
RECOMMENDED DATA FOR COATED END MILLS

PER FRESE NON RIVESTITE VC CONSIGLIATO -50%/60%
FOR UNCOATED END MILLS VC RECOMMENDED -50%/60%
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA

ART.38 @
ﬁ)
b
fz=AVANZAMENTO PER DENTE mm
VELOCITA' DI
TAGLIO
o CUTTING fz=FEED PER TOOTH mm
Materiali
Materials SPEED
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(uncoated)
1-4 4-8 8-12 12-16 16-20
GHISA/CAST IRON GR'G'A'mLLEEﬁg'LLEE/GREY' 60-100 | 0,01-0,03 | 0,03-006 | 006-0,08 | 008009 | 0,09-0,10
NON LEGAT/UNALLOYED 80-100 | 0,01-0,02 | 0,02-003 | 003-0,04 | 0,04-005 | 0,05-0,06
BASSO LEGAT/LOW ALLOYED 50-80 | 0,009-0,01 | 0,01-002 = 0,02-003 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05
LEGATIHIGH ALLOYED 30-50 | 0,008-0,01 | 0,01-0,015 | 0,015-0,02 = 0,02-0,03 | 0,03-0,05
ACCIA FERR'T'CVWF{TES@T}?C"FERR'T'C/ 40-60 0,01-0,02 | 0,02-004 | 0,04-0,06 | 0,06-008 | 0,08-0,10
INOSSIDABILI-
LEGHE SPECIALI /
o e AUSTENITICI - AUSTENITIC 30-50 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-004 | 0,04-005 | 0,05-0,06
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 20-40 0,01-0,02 | 0,02-004 | 0,04-0,06 | 0,06-008 | 0,08-0,10
RAME/OTTONE/BRONZO-COPPER/
o 60-150 | 0,01-0,02 | 0,02-004 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,10
ALLUM'N'O(S('S%ZZ‘,’/?))/ ALUMINIM 1 480300 | 0,01-0,02 | 0,02-0,05 | 0,05-0,08 & 0,08-0,12 | 0,12-0,15
ALLUM'“"’“&T;f;{‘,’}){ ALUMINIM |4 40-180 | 0,01-0,015 | 0,015-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,10 | 0,10-0,12
TERMOPLASTICITHERMOPLASTIC 90-150 | 0,01-0,03 | 0,03-005 | 0,05-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12
ACCIAITEMPRATI/
el < SOHRC 50-60 | 0,01-0,025 | 0,025-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-005 | 0,05-0,06
1/ SUPER ALLOYS / HRSA 20-50 0,01-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-006 | 0,06-0,08
CON RIVESTIMENTO TIALN VC CONSIGLIATO + 30/50% FORMULE

WITH TIALN COATING

VC RECOMMENDED + 30/50%

FZ RECOMMENDED - 40%

EXTRA LONG SERIES

VC RECOMMENDED - 20%

FZ RECOMMENDED - 60%

Vc = (mxD xN)/1000

n = (Vcx 1000)/(mm x D)

Vf=fzxZxn

f=fzxZxn

fz=Vf/Zxn
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA
ART.54 @
/i)
3

Caratteristiche tecniche: Frese multifunzione ideali per i centri di lavoro e macchine a controllo numerico.

Consentono di realizzare lavorazioni multiple combinate, riducendo i tempi di messa a punto ed i cicli di lavoro.

Diverse funzioni: smussi longitudinali, centratura, foratura, incisione, svasatura, scanalatura a “V’, lavorazione per
interpolazione, scontornatura.

Technical characteristics: Multifunction end mills ideal for machine centres and CN processing machines.

They allow to produce multiple machining process, they allow to reduce the machine set-up time and the work cycle.

Different operations: longitudinal chamfers, centering, drilling, engraving, chamfering, V-Grooving, interpolation drilling,
countouring.

fz=AVANZAMENTO PER DENTE mm
VELOCITA' DI
TAGLIO
o CUTTING fz=FEED PER TOOTH mm
Materiali
Materials SPEED . .
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(uncoated)
1-4 4-8 8-12 12-16 16-20
GHISA/CAST IRON GR'G'A'mLLEEﬁg'LLEE/GREY' 60-100 | 0,01-0,03 | 0,03-006 | 006-0,08 | 0,08-0,09 | 0,09-0,10
NON LEGAT/UNALLOYED 80-100 | 0,01-0,02 | 0,02-003 | 003-0,04 | 0,04-005 | 0,05-0,06
BASSO LEGATI/LOW ALLOYED 50-80 | 0,009-0,01 | 0,01-002 = 0,02-003 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05
LEGATIHIGH ALLOYED 30-50 | 0,008-0,01 | 0,01-0,015 | 0,015-0,02 = 0,02-0,03 | 0,03-0,05
ACCIA FERR'T'CVW;TT&CC"FERR'T'C/ 40-60 0,01-0,02 | 0,02-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08  0,08-0,10
INOSSIDABILI-
LEGHE SPECIALI /
o e AUSTENITICI - AUSTENITIC 30-50 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-004 | 0,04-005 | 0,05-0,06
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 20-40 0,01-0,02 | 0,02-004 | 0,04-006 | 0,06-008 | 0,08-0,10
RAME/OTTONE/BRONZO-COPPER/
b 60-150 | 0,01-0,02 | 0,02-004 | 004-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,10
i 0
ALLUM'N'O(S(';!]ZZ%/ ALUMINIM-1 480300 | 0,01-0,02 | 0,02-0,05 | 0,05-0,08 | 0,08-0,12 | 0,12-0,15
1 0
ALLUM'N'O(S(';;ZZ%/ ALUMINIM |4 46-180 | 0,01-0,015 | 0,015-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,10 | 0,10-0,12
TERMOPLASTICITHERMOPLASTIC 90-150 | 0,01-0,03 | 0,03-005 | 0,05-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12
ACCIAITEMPRATI/
il < SOHRC 50-60 | 0,01-0,025 | 0,025-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-005 | 0,05-0,06
1/ SUPER ALLOYS / HRSA 20-50 0,01-0,03 | 0,03-004 | 0,04-0,05 | 0,05-006 | 0,06-0,08

CON RIVESTIMENTO TIALN
WITH TIALN COATING

VC CONSIGLIATO + 30%
VC RECOMMENDED + 30%
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA

ART.56 TAGLIO INTERROTTO / :'

/'I
b

Caratteristiche tecniche:

Divisione irregolare per ridurre la risonanza nelle lavorazioni di acciai inox, leghe HRSA, titanio e sue leghe.
Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni nei percorsi utensile anche complessi.

Taglio interrotto per ridurre la dimensione del truciolo.

Technical characteristics: Unequal pitch to reduce resonance when machining stainless steel, HRSA alloys, Titanium and
Titanium alloys.

Unequal helix to reduce vibrations even in complex tool paths.

Interrupted cut to reduce chip size.

fz=AVANZAMENTO mm/dente
VELOCITA' DI
o C.I;?'Iﬁl'l]lh(l)G fz=FEED mm/tooth
Materiali
Materials SPEED R .
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(coated)
8 10 12 16 20
GHISA/CAST IRON GR'G'A'S';F:ES(')?S:LE/ GREY- 130-160 | 0,03-0-04 | 0,04-006 | 0,06-0,07 | 0,07-009 | 0,09-0,12
NON LEGATI/PLAIN 130-160 0,03-0-04 0,04-0,06 0,06-0,07 0,07-0,09 0,09-0,12
BASSO LEGATI/LOW ALLOYED 110-120 0,02-0,035 | 0,035-0,05 | 0,05-0,06 0,06-0,07 0,07-0,10
LEGATI/HIGH ALLOYED 70-90 0,02-0,03 0,03-0,04 0,04-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
ALLUMINIO NON LEGATO/
UNALLOYED ALUMINIUM 300-350 0,02-0.03 0,03-0,05 0,04-0,06 0,06-0,10 0,07-0,14

ALLUMINIO (Si <12%) / ALUMINIUM

(5i<12%) 200-300 0,02-0.03 | 0,03-0,05 | 0,04-0,06 | 0,06-0,10 | 0,07-0,14

FERRTICYMARTEBTICL-FERRITCS | 100-120 | 0,03-0-04 | 0,04-005 | 0,05-0,06 | 0,06-0,07 | 0,07-0,08

ACCIAI MARTENSITIC
INOSSIDABILI-
LEGHE SPECIALI AUSTENITICI - AUSTENIC 60-80 0,02-0.03 0,03-0,04 | 0,04-0,05 0,05-0,06 | 0,06-0,07
STAINLESS STEEL-
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 50-60 0,02-0.03 0,03-0,04 | 0,04-0,05 0,05-0,06 | 0,06-0,07

ACCIAITEMPRATI/

HARDENED STEEL <50HRC 50-70 0,02-0.03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06 | 0,06-0,07

TI/SUPER ALLOYS /HRSA 40-60 0,02-0.03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06 | 0,06-0,07
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA ”

ART.57
ﬁ)
b
fz=AVANZAMENTO mm/dente
VELOCITA' DI
TAGLIO
o CUTTING fz=FEED mm/tooth
Materiali
Materials SPEED . .
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(coated)
3-6 6-8 8-12 12-16 16-20
GHISA/CAST IRON GR'G'A'SSPFSSS(')IDS‘&E/GREY' 100-130 | 0,005-0,01 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06
NON LEGATI/PLAIN 100-130 | 0,005-0,01 | 0,01-002 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06
BASSO LEGAT/LOW ALLOYED 90-120 | 0,005-0,01 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06
LEGATI/HIGH ALLOYED 80-100 | 0,005-0,01 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06
FERRITICIMARTENSITIC! - FERRITIC/ 60-80 | 0,005-0,01 = 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06
ACCIAI MARTENSITIC
INOSSIDABILK
LEGHE SPECIAL AUSTENITICI - AUSTENITIC 40-60 0,005-0,01 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06
STAINLESS STEEL-
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 30-50 0,005-0,01 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06
T1/ SUPER ALLOYS / HRSA 40-70 0,005-0,01 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,06
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA

ART.58 @
0
[ 2 )
Frese toriche per acciai bonificati, temprati e ghise
Toric end mills for steel, hardened steel and cast iron
fz=AVANZAMENTO mm/dente
VELOCITA’ DI
TAGLIO
n CUTTING fz=FEED mm/tooth
Materiali
Materials SPEED . .
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(coated)
4-6 6-10 10-16 16-20 20-25
GHISA/CAST IRON AUSTENITICI - AUSTENITIC 90-110 0,01-0,025 | 0,025-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06
NON LEGATI/PLAIN 80-110 0,01-0,025 | 0,025-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06
BASSO LEGATI/LOW ALLOYED 90-110 0,01-0,025 | 0,025-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06
LEGATI/HIGH ALLOYED 80-100 0,01-0,025 | 0,025-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06
AUSTENITICI - AUSTENITIC 50-60 0,01-0,025 | 0,025-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06
ACCIAITEMPRATI/
HARDENED STEEL
AUSTENITICI - AUSTENITIC 40-50 0,01-0,025 | 0,025-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06
SERIE LUNGA  VC CONSIGLIATO - 20%
FZ CONSIGLIATO -20%
LONG SERIES ~ VC RECOMMENDED - 20%

FZ RECOMMENDED - 20%
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA
ART.59

7

/'I
3
fz=AVANZAMENTO mm/dente
VELOCITA' DI
TAGLIO
o CUTTING fz=FEED mm/tooth
Materiali
Materials SPEED
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(coated)
8-10 10-12 12-14 14-16 16-20
VOOl CCIASFEROIDALE/GREY 100130 | 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,05 | 005006  0,06-0,07
SPHEROIDAL
NON LEGATI/PLAIN 100-130 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
BASSO LEGATI/LOW ALLOYED 90-120 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
LEGATI/HIGH ALLOYED 80-100 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
FERRITICI/MARTENSITIC! - FERRITIC/
ACCIA MARTENSITIC 60-80 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
INOSSIDABILI-
LEGHE SPECIALI AUSTENITICI - AUSTENITIC 40-60 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
STAINLESS STEEL-
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 30-50 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
<50HRC 50-60 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
ACCIAITEMPRATI /
HARDENED STEEL
> 50 HRC 40-50 0,01-0,02 0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,06 0,06-0,07
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PARAMETRI INDICATIVI PER FRESATURA
ART.60

/')
2
fz=AVANZAMENTO mm/dente
VELOCITA’ DI
TAGLIO
o CUTTING fz=FEED mm/tooth
Materiali
Materials SPEED
Vc=mt/min Diametro-Diameter D (mm)
(coated)
4 6 8 10 12
GRIGIA-SFEROIDALE/GREY-
GHISA/CAST IRON SPHEROIDAL 150-200 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6
NON LEGATI/PLAIN 180-250 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6
BASSO LEGATI/LOW ALLOYED 150-200 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6
LEGATI/HIGH ALLOYED 130-180 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6
FERRITICI/MARTENSITIC! - FERRITIC/
ACCIA MARTENSITIC 120-160 0,1-0,2 0.2-0,3 0,3-0,4 04-0,5 0,5-0,6
INOSSIDABILI-
LEGHE SPECIALI AUSTENITICI - AUSTENITIC 60-100 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-04 0,4-0,5 0,5-0,6
STAINLESS STEEL-
SPECIAL ALLOYS
DUPLEX 50-70 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-04 0,4-0,5 0,5-0,6
<50 HRC 90-120 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6
ACCIAITEMPRATI /
HARDENED STEEL
> 50 HRC 60-100 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6
TI/ SUPER ALLOYS / HRSA 30-50 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-04 0,4-0,5 0,5-0,6
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Tolleranze utili micron =0,001 mm

&
Diametri &
Tolleranze| Da1la3 Oltre3a6 | Oltre6a10 | Oltre10a18 | Oltre 18a30 | Oltre30a 50
do -20/-45 -30/-60 -40/-76 -50/-93 -65/-117 -80/-174
d11 -20/-80 -30/-105 -40/-130 -50/-160 -65/-195 -80/-240
e8 -14/-28 -20/-38 -25/-47 -32/-59 -40/-73 -50/-89
f6 -6/-12 -10/-18 -13/-22 -16/-27 -20/-33 -25/-41
f7 -6/-16 -10/-22 -13/-28 -16/-34 -20/-41 -25/-50
f8 -6/-20 -10/-28 -13/-35 -16/-43 -20/-53 -25/-64
fo -6/-31 -10/-40 -13/-49 -16/-59 -20/-72 -25/-87
hé 0/-6 0/-8 0/-9 0/-11 0/-13 0/-16
h7 0/-10 0/-12 0/-15 0/-18 0/-21 0/-25
hs 0/-14 0/-18 0/-22 0/-27 0/-33 0/-39
h10 0/-40 0/-48 0/-58 0/-70 0/-84 0/-100
h11 0/-60 0/-75 0/-90 0/-110 0/-130 0/-160
h12 0/-100 0/-120 0/-150 0/-180 0/-210 0/-250
j.s 11 +30/-30 +38/-37 +45 / -45 +55/-55 +65/-65 +80/-80
js14 +125/-125 | +150/-150 [ +180/-180 +215/-215 +260/-260 +310/-310
m7 +2/+12 +4/+16 +6/+21 +7 /425 +8/+29 +9/+434
H7 +10/0 +12/0 +15/0 +18/0 +21/0 +25/0
HS8 +14/0 +18/0 +22/0 +27/0 +33/0 +39/0
H9 +25/0 +30/0 +36/0 +43/0 +52/0 +62/0
H11 +60/0 +75/0 +90/0 +110/0 +130/0 +160/0
H12 +100/0 +120/0 +150/0 +180/0 +210/0 +250/0
K10 +40/0 +48/0 +58/0 +70/0 +84/0 +100/0
K11 +60/0 +75/0 +90/0 +110/0 +130/0 +190/0
K12 +90/0 +120/0 +150/0 +180/0 +210/0 +250/0
K16 +600/0 +750/0 +900/0 +1100/0 +1300/0 +1600/0
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Condizioni di vendita @
)

ORDINI

Gli ordini devono essere confermati per iscritto e sono intesi salvo ns. approvazione. Per le lavorazioni speciali su richiesta del
cliente non sono ammessi annullamenti degli ordini dopo i 3 giorni lavorativi dalla conferma degli stessi.

TERMINI DI CONSEGNA

La consegna e intesa in giorni lavorativi decorrenti dalla data di accettazione dell'ordine. Resta comunque indicativa e subordi-
nata a imprevisti di lavorazione.

SPEDIZIONI

La merce, salvo espressa pattuizione contraria, viene fornita franco ns. stabilimento; essa viaggia sempre in ogni caso ad esclu-
sivo rischio e pericolo del committente.

PREZZ|

| prezzi indicati si intendono IVA esclusa e sono suscettibili di variazione senza necessita di preavviso da parte nostra. Non vi e
importo minimo di fatturazione. Per le fatture di importo inferiore a € 50,00 verranno addebitate spese di incasso per ricevute
bancarie.

PAGAMENTI

Tutti i pagamenti devono essere effettuati presso la ns. sede. Non sono ammessi sconti od arrotondamenti se non conteggiati
in fattura. In caso di ritardo nel pagamento decorreranno gli interessi commerciali nella misura del saggio ufficiale di sconto
aumentato di tre punti, nonché delle spese bancarie sostenute.

GARANZIA

In normale uso. Provvederemo a sostituire gratuitamente gli utensili da noi riconosciuti difettosi. Non si risponde per utensili
che presentino una normale usura, segni di manomissione o errato impiego.

RECLAMI

Dovranno pervenire per iscritto entro 8 giorni dal ricevimento della merce. Non si accettano resi se non preventivamente
autorizzati.

FORO COMPETENTE

Per ogni controversia viene riconosciuta la esclusiva competenza del Foro di Brescia.

PURCHASE ORDERS

Purchase orders are subjected to our company’s approval and have to be placed by written manner. As far as concern special
tailor-made tools, we do not accept cancellation of the order after 3 working days from the date of the order.

DELIVERY TERMS

Confirmed delivery date is to be intended in working days and from the date of the confirmation. It is anyhow approximative
and subjected to any unexpected production’s inconveniences.

SHIPMENTS

Goods are on Ex-Works term basis unless otherwise specified and agreed with our company. Goods are shipped at customer’s
risk during transportation.

PRICES

Prices are VAT excluded and we reserve the right to subject them on variation without prior notice. No minimum order value
for invoice. Invoice amounting to less than € 50,00 we will debit bank charges and handling costs.

PAYMENT

All payments shall be made to our office or bank details provided. Discount or rounded-off figures will not be accepted unless
otherwise agreed between the parties. In the event of delayed payment commercial interest shall be applied with an increase
of 3% from the official rate and we will charge bank expenses incurred.

WARRANTY

On proper usage. The goods approved from our company to be default will be replaced free of charge. The Warranty does not
include misusage of the items or goods supplied.

CLAIMS

All claims shall be issued by written manner to our company within 8 days from receipt of the same. We shall not accept
return not agreed or formally authorized from our company.

COURT OF COMPETENT JURISDICTION

The Court of Brescia (Italy) shall have the exclusive jurisdiction of any controversy.
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