Fraises toriques
corner radius
Radio torico
Toriche

Hard'’X Graph'X C @ C C

R Oxtz L& dl R 851.DH 851-DG a3 a1 o2 o3°

st 200 03x1 45 045 028 005 169 192 233 272

2 03x15 45 045 028 005 226 253 299 342

o 03x25 45 045 028 005 338 371 42 474
-—d1 04x2 45 0,6 037 005 289 317 367 412

- 04x3 45 06 037 005 399 433 491 5A1

N I 04x4 45 06 037 005 508 547 6,11 6,66
y 05x2 45 07 047 005 289 317 367 412
05x4 45 07 047 005 508 547 611 666

05x6 45 0,7 047 005 724 771 846 9,08

05x9 45 07 047 005 1044 11,02 11,89 1260

. @4 06x2 45 09 057 006 288 3,17 367 412

hs 06x4 45 09 057 006 508 547 611 666

06x6 45 09 057 0,06 724 771 846 9,08

06x9 45 09 057 006 1044 11,00 11,89 1260

07x2 45 10 067 007 288317 367 412

0,7x4 45 1,0 067 007 508 547 6,11 6,66

L 0,7x6 45 1,0 067 007 724 771 846 9,08
MICRO FRA]SES POUR 08x4 45 1,2 077 008 508 547 611 665
USINAG Es PROFON DS 08x6 45 142 077 0,08 724 771 846 9,08

08x9 45 1,2 077 0,08 1044 11,01 11,89 1260

MINIATURE END-MILLS 08x12 45 12 077 008 1362 1427 1525 16,03
FOR DEEP MACHINING  'ox¢ 5t 15 0% 010 512 550 613 667

10x6 51 15 09 0,10 728 774 848 9,09

10x9 51 15 09 0,10 1048 11,04 11,90 1261
MICRO FRESASPARA 10x12 51 15 09 010 1365 1429 1527 16,04
MECANIZADOS PROFUNDOS  tox16 51 15 0% 010 1786 1859 1968 21,32

1,0x20 51 1,5 09 0,10 22,04 22,85 24,04 2663
MICRO_FRESE PER 1,2x6 51 1,8 1,15 10,12 7,32 417 8500 91
1,2x9 51 1,8 115 012 10,51 11,06 11,92 12,62
LAVORAZIONI PROFONDE 1,2x12 51 1,8 115 092 13,68 1432 1528 16,05
1.4x6 51 2,1 134 014 736 780 851 912
1,4x9 51 2 134 0,14 10,54 11,09 11,94 12,63
14x12 51 2,1 134 0,14 13,71 14,34 1529 16,06
1,5%x6 51 23 144 015 736 780 851 912
1,5x9 51 23 144 0,15 1054 11,09 11,93 12,63
1,5x12 51 23 144 015 13,71 1434 1529 16,06
1,5x16 51 23 144 0,15 1791 1863 19,70 21,37
1,5x20 51 23 144 015 22,09 22,89 24,07 *
1,6x6 51 24 1,54 0,16 735 780 851 912
1,6x12 51 24 1,54 0,16 13,71 14,33 1529 16,06
1,6x16 51 24 1,54 0,16 17,91 1863 19,70 21,37
1,8x6 51 2,7 1,73 0,18 739 782 853 9,13
1,8x12 51 27 1,73 018 13,74 1436 1530 16,08
1,8x16 51 2,7 1,73 0,18 17,94 1864 19,71 %
2,0x6 61 3,0 192 0,20 743 785 855 9,15
2,0x9 61 3,0 192 020 1061 11,13 1196 16,25
2,0x12 61 3,0 192 020 13,77 1438 1532 16,11
20x16 61 3,0 192 0,20 1796 1866 19,73 i
2,0x20 61 3,0 192 020 2213 22,92 2411 ¥
2,0x25 61 3,0 192 0,20 27,33 28,20 ¥ &
2,0x30 61 3,0 192 0,20 32,51 33,46 ¥ *

*Pas de contact  Nocontact No contacto  Senza contatto
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CONDITIONS D'UTILISATION RECOMMENDATIONS FOR USE
CONDICIONES DE UTILIZACION PARAMETRI DI LAVORAZIONE

Vitesse de coupe  Cutting speed Nombre de tours  Ndmero de revoluciones Avance par dent  Avance por diente Avance  Feed
Velocidad de corte  Velocita di taglio Revolution number  Numero di giri Feed pertooth  Avanzamento per dente Avanzamento
Vc= % m/min, N % t/min. fz:% mm Vf=fzx zx n mm/min.

TYPE TIPO OPTI-MAG Graph-X

MATIERES

* % *
WERKSTOFE  MATERIALI 0] Ve n fz vf Ve n fz vf Ve n fz vf

0,5 30000 0,005 300 25000 0,005 250
1 16 000 0,01 2 13000 0,01 261
800 ~ 1000 N/mm? 50 ~ 60 e =40 40~ 50 =4 ? 0
2 9000 0,02 360 7000 0,02 280
Aciers  Steels 4 4800 0,05 480 4000 0,05 400
Aceros  Acciai 0,5 28000 0,003 168 22 000 0,003 132 R ik
1 14000 0,007 196 11000 0,007 154 ecommandation
1000 ~ 1300 N/mm’ 45~ 55 : 35~45 ' i6
: 2 8000 0015 240 6000 0015 180 Rsecomepdaaton
4 430 003 258 3500 003 210 Hagements
Fc 0,5 30000 0,005 300 25000 0,005 250
1 1 1
Stainless steel 50 ~ 60 s o o0 40~ 50 = e o N°1
S 2 9000 0,02 360 7000 0,02 280
Aceros inoxidables
4 4800 0,05 480 4000 0,05 400
0,5 25000 0,0025 125 19000 0,0025 95
1 13000 0,005 130 9500 0,005 95 N° 2
45 ~ ~ ~
Aciers traités 5~ S5 HIC 2 4030 7000 0,01 140 3035 5000 0,01 100
Treated steels 4 4000 0,02 160 2800 0,02 12
Aceros tratados 0,5 12000 0,0015 36 9500 0,0015 29
Acciai temprati 1 6000 0,004 48 5400 0,004 44
> 55 HrC 20~25 15~20
2 4000 0,006 48 2800 0,006 34
4 2000 0,014 56 1600 0,014 45
’ 0,5 16 000 0,001 32 11000 0,001 22
Super alliages Super alloy
. . 1 8000 0,003 48 6000 0,003 36
Sdperaleacion  Super leghe 25~35 18~25
. : 2 4 800 0,004 39 3500 0,004 28
Inconel  Nimonic  Waspaloy
4 2700 0,008 44 1900 0,008 3
Titane et alliage titane 0,5 19000 0,002 76 12500 0,002 50
Titanium and titanium alloy 1 o 9500 0,006 14 030 6400 0,006 77
Titanio y aleaciones de titanio 2 6300 0,008 101 4000 0,008 64
Titanio e leghe di titanio 4 3500 0,015 105 2300 0,015 69
Céramigue 05 50 000 0,01 1000 44000 0,01 880
Ceramics 1 25000 0,02 1000 25000 0,02 1000
80~ 100 70~90
Ceramicas 2 15000 0,04 1200 14 000 0,04 1120
Ceramiche 4 8000 0,08 1280 7 000 0,08 1120
Dentaire Chrome / Cobalt 0,5 22000 0,01 440 16 000 0,01 320 30000 0,01 600
| Chromi l 1 14 1 4 1 7 1 1
Dental Chromium / Cobalt e 000 0,015 20 s 8900 0,015 26 0T R0 6000 0,015 480
Dental Cromo / Cobalto 2 8000 0,03 480 5500 0,03 330 9000 0,03 540
Odontoiatria Cromo / Cobalto 4 4200 0,06 504 3300 0,06 396 4800 0,06 576
Graphite, polyméres renforcés en fibre de verre ou carbone 0,5 50000 0,01 1000 38000 0,01 760 127 000 0,01 2540
Graphite, plastics with glass or carbon fibers 1 80~120 25000 0,015 750 60~ 90 20000 0015 600 200~ 250 64 000 0,015 1920
Grafito, polimeros reforzados con fibra de vidrio o carbono 2 16 000 0,03 960 12500 0,03 750 35000 0,03 2100
Grafite, polimeri rinforzati con fibra di vetro o carbenio 4 9500 0,06 1140 6700 0,06 804 20000 0,06 2400
Aluminium, autres polymére 0,5 95000 0,01 1900 63 000 0,01 1260
Aluminium, others plastics 1 Tan SN 50000 0,015 1500 100 50 35000 0015 1050
Aluminio, otros polimeros 2 28000 0,03 1680 21500 0,03 1290
Aluminio, altri polimeri 4 16 000 0,06 1920 11000 0,06 1320
Cuivre Laiton Bronze 0,5 38000 0,01 760 30 000 0,01 600
Copper Brass Bronze 1 20000 0,015 600 16 000 0015 480
: 60~ 100 50 ~ 80
Cobre Laton Bronce 2 15 000 0,03 900 9500 0,03 570
Rame Ottone Bronzo 4 8000 0,06 960 6000 0,06 720
Verre 0,5 16000 0,001 32
Glass 1 8000 0,003 48
o 25~35
Vidrio 2 4800 0,004 39
Vetro 4 2700 0,008 44
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