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L’attivita industriale di TUSA Carbide SA consiste nello sviluppo e nella produzione di una vasta gamma di
utensili da taglio in metallo duro di altissima qualita (carburo di tungsteno) come punte, micropunte, frese,
microfrese, alesatori, bulini e lime rotative.

Il marchio TUSA Carbide € una realta affermata e conosciuta su scala mondiale ed € sinonimo di
professionalita e alto livello qualitativo sia per quanto riguarda la realizzazione del prodotto che per il servizio
fornito ai Clienti.

TUSA Carbide SA possiede un’esperienza di 40 anni nel mercato degli utensili in carburo di tungsteno
integrale.

Tipiche applicazioni dei prodotti TUSA sono gli utensili per lavorazioni meccaniche di alta precisione, per i
settori aerospaziale, medicale, ottico, gioielleria e orologeria, industria dei componenti elettronici, automotive
ecc.

TUSA Carbide, grazie all’acquisto di attrezzature e macchinari all’avanguardia & in grado di offrire alla propria
clientela una gamma completa di utensili in metallo duro integrale in grado di rispondere al meglio alle attuali
esigenze imposte dalle piu avanzate tecniche produttive.

Lintroduzione sul mercato delle nuove linee di prodotto di assoluto riferimento come le punte TTD / TUSA
TOP DRILL (per acciai e alluminio) e le frese ALU EATER ampliano la linea di prodotto TUSA nelle
applicazioni “High Performance” e Alta Velocita.

Lo staff tecnico di TUSA Carbide € in grado di garantire soluzioni ottimali di taglio per tutte le operazioni di
lavorazione meccanica ed assicura assistenza tecnica e consulenza attiva ai partner commerciali.

La struttura organizzativa della TUSA Carbide & configurata al fine di assicurare ai Clienti massima flessibilita
e tempistiche ottimizzate: soluzioni speciali possono essere realizzate in tempi brevi anche per lotti minimi.

L’activité industrielle de TUSA Carbide SA consiste dans le développement et dans la production d’une vaste
gamme de d’outils pour le découpage en métal dur de trés haute qualité (carbure de tungsténe) comme
pointes, micro pointes, fraises, micro fraises, alésoirs, burins et limes rotatives.

La marque TUSA Carbide est une réalité affirmée et de renommée mondiale et elle est synonyme de
professionnalisme de haut niveau qualitatif soit pour ce qui concerne la réalisation du produit, soit pour ce qui
concerne le service fourni a tous nos Clients.

TUSA Carbide SA possede une expérience de 40 ans dans le marché des outils en carbure de tungstéene
intégrale.

Les outils pour la fabrication mécanique de haute précision, spécifique pour les secteurs aérospatiale,
médicale, optique, joaillerie et horlogerie, manufacture des components électroniques, auto motive, font partie
des spécifiques applications de produits TUSA.

TUSA Carbide, grace a l'acquisition d’équipements et de machineries a I'avantgarde, est en mesure d’offrire
a sa clientéle une gamme compléte d’outils en métal dur intégrale capable de satisfaire au mieux les
exigences actuelles imposées par les plus avancés techniques de production.

L’introduction sur le marché des nouvelles lignes de produits d’absolue référence comme les pointes
TTD/TUSA TOP DRILL (pour aciers et aluminium) et les fraises ALU EATER enrichint la ligne de produit TUSA
dans les applications “High Performance” et Grande Vitesse.

Le staff technique de TUSA Carbide est en mesure de garantire de solutions optimales de coupage pour
toutes opérations de fabrication mécanique et assure une assistance technique ainsi qu’'une consultation
active aux partners commerciaux.

La structure organisationnelle de TUSA Carbide est constituée pour assurer aux Clients la plus grande
flexibilité et temps de réalisation optimale: de solutions spéciales peuvent étre réalisées avec des brefs délais
méme pour des lots minimums.
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Die industrielle Tatigkeit der TUSA CARBIDE SA besteht in der die Entwicklung und Produktion einer breiten
Palette von hochwertigen Schneidwerkzeugen aus Hartmetall wie Spiralbohrer, Micro-Spiralbohrer, Fraser
und Reibahlen sowie Drehbohrer und Gravierstichel.

Die Marke TUSA ist weltweit bestens bekannt und steht fir die Herstellung und Lieferung von qualitativ
hochstehenden Produkten aus Vollhartmetall (Tungsten) wie auch flr einen professionellen Kundenservice.

TUSA kann mit Stolz auf eine 40-jahrige Erfahrung und das dadurch gewonnene Know-how im
Hartmetallbereich zurlckblicken.

TUSA Produkte sind Spezialwerkzeuge fir Anwendungen aller Art im mechanischen Bereich, speziell auch
fur Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungen in der Industrie wie z.B. im Flugzeug- und Autobau, in der
Medizintechnologie, in der Optik-, Uhren-, Schmuck-Industrie sowie auch in allen elektronischen und
mechanischen Bereichen.

TUSA kann dank neuesten Technologien und Maschinen seinen Kunden eine komplette Palette von
Hartmetall-Werkzeugen anbieten, die allen Anforderungen in der heutigen fortgeschrittenen Technik
entsprechen.

Die Einfihrung von neuen hochinteressanten Produkten wie TTD Bohrer, TUSA TOP DRILL (fir Stahl- und
Aluminiumbearbeitung) und die ALU EATER Fréser fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung erganzen die
breite Produktpalette von TUSA.

Die technischen Spezialisten von TUSA garantieren fur optimale Ldsungen in allen Bereichen der
mechanischen Bearbeitung und stehen unseren Kunden und Partnern mit aktiver Beratung jederzeit zur
Verfagung.

Die Organisationsstruktur von TUSA gewahrleistet auch die Realisierung und Fertigung von Spezialwerkzeugen
gemass Ihrem Bedarf durch optimale Flexibilitat in kiirzester Zeit, dies auch fur kleinere Serien.

The industrial activity of TUSA Carbide SA consists in the development and production of high-quality solid
carbide (tungsten carbide) metal-cutting tools, such as drills, endmills, reamers, engraving tools and rotary
burrs.

TUSA Carbide brand is well-known and recognized worldwide as being synonymous with quality and
professionalism, both in terms of production and of Customer care.

TUSA is proud of its 40 years’ experience in the field of integral tungsten carbide tools. TUSA products are
typically used for high-precision mechanical applications in the following fields: aerospace industry, medical
supplies, optics, jewellery, watch making industry, electronic components industry, automotive and so on.

Thanks to the purchase of new, modern equipment and machineries, TUSA can offer its customers a complete
range of integral solid carbide tools that can meet the present requirements of the most advanced production
techniques.

The introduction onto the market of new, exclusive production lines, like TUSA TOP DRILL (TTD) / (for
stainless steel and aluminium) and ALU EATER endmills, extend the TUSA product range in high performance
and high speed applications.

The TUSA Carbide engineering staff can guarantee the most effective metal cutting solutions for all
mechanical operations and provide technical assistance and working advice to their business partners.

The company organization of TUSA Carbide is such that its customers can be assured of maximum flexibility and
optimized timing: special design solutions can be achieved within short time periods, even for minimum lots.
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Sommario / Sommaire / Inhaltverzeichnis / Summary / 62 | Hx

Punte elicoidali in metallo duro micrograna
Forets hélicoidaux en carbure micro-grain
Feinkorn VHM-Spiralbohrer

Micro grain solid carbide twist drills
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MTB 25 Serie corta / Série courte / Kurze Ausfiihrung

Short series | >3 — k> V=X [ i 551 DIN 6539 (e ® 17

MTB 25 Serie centesimale / Série centésimale / 1/100 Ausflihrung

1.100 1/100 series/1/100 <1 —2'/ 17100451 TUSANORM (e ® 18

MTB 25/3 3 Eliche /3 Lévres/ 3 Schneiden

3 Flutes /385> —X'1 = 7] DIN 6539 SSXSS 19
MTB 30 Serie medio-lunga / Série semi-longue /Halb-Lange Ausfiihrung DIN 338 _ 20

Half-long series | €3 0>2'> U —X' [ FKFRY
MTB 33 Serie corta, elica 30 /Série courte, hélice 30 / Kurze Ausfiihrung, 30 S.W. I ——
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MTB 35 Serie semidecimale / Série semi-décimale /Halbzehntel Ausflihrung

Halfdecimal series /05 >/ —X"/ 0.0557% TUSANORM (T § 22

Punta elicoidale taglio sinistro / Foret hélicoidal coupe a gauche

Spiralbohrer Linksschneidend / Twist drill left hand cutting TUSA NORM E‘\% 23
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MTB 35/L

MTB 40 Punte da centro 120° / Forets a centrer 120° / NC Anbohrer 120°

Center drills 12092 5 — K 1/ 120° / 012041 TUSANORM s, 3 24

MTB 41 Punte da centro 90° / Forets a centrer 90° / NC Anbohrer 90° TUSA NORM E
Center drills 90° / 25— K 1/J1.90°/ 11490 R4 - e

Punta da centro 120°, doppio / Foret a center 120°, doubles

NC Anbohrer 120°, Doppelseitig / Center drill 120° double-ended DIN 333A Q 26
Ty H—RUJL120°, FTILTR /1207 Pk, Xk

MTB 42

MTB 45 Serie medio-lunga / Série semi-longue / Halb-Lange Ausfiinrung J. Standard B -

Half-long series / s0>2>v—x [ KR SDS 27
MTB 50 Serie lunga / Série longue / Lange Ausflihrung J. Standard  E——

Long series/ o>z>y—x | &%) SDL 28
MTB 60 Serie extra-lunga / Série extra-longue / Extra-Lange Ausfiihrung J. Standard 5g

Extra-long series /| T+X r 50>2> =X [ Rk R4 SDSL
TA 35 Micropunta /Micro-foret / Mikrobohrer TUSANORM e

Micro drill / v720v 0y RKUJL (RhO>T>+>22)—X) [ ki MICRO 30
TC 35 Micropunta /Micro-foret / Mikrobohrer TUSA NORM ) P, 31

Micro drill / w4200 v KR UL (R FA22st 225 U—2) | ik MICRO -

Parametri di lavoro / Paramétres d'usinage / Einsatzdaten 32

Machining parameters / Z&74/R 4 | T 5%
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Punte elicoidali ad alte prestazioni - Alesatori elicoidali
Forets hélicoidaux a hautes performances - Alésoirs hélicoidaux
Hochleistung Spiralbohrer - Spiralgenutete Reibahlen
High-performance Twist drills - Fluted reamers
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Sommario / Sommaire / Inhaltverzeichnis / Summary / 5% | H*

Frese in metallo duro micrograna
Fraises en carbure micro-grain
Feinkorn VHM-Fraser

Micro grain solid carbide end mills
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MS 122 Serie standard / Série standard / Standard Ausfiihrung 54
Standard series /| X5 >5'— R V=X [ bifERS ——
XL Serie lunga / Série longue / Lange Ausfiihrung Eﬁ-ﬁ
Long series | 0>2">U—X"[ K F41 DIN 6528
XLS Serie extra lunga / Série extra longue / Extra-Lange Ausfiihrung —
Extra Long series | T+ X f 50> U —X [ FiKFHS
MS 122/M Microfresa / Micro fraise / Mikrofraser
55
Microend mill / X« 20 —X [ Wr8ET] TUSA NORM
MS 123 Serie standard / Série standard / Standard Ausflihrung 56
Standard series | x5 >5— K> U—X" | bR —
XL Serie lunga / Série longue / Lange Ausflihrung DIN 6528
Long series | O0>2>U—X" [ K FF| e e T
XLS Serie extra lunga / Série extra longue / Extra-Lange Ausfihrung
Extra Long series | T+ X f 50> 20> =X [ FiKF7
MS 123/M Microfresa raggiata / Micro fraise hémisphérique / Mikro Radiusfréaser TUSA NORM 57
Micro ball end mill | ¥+ 205 =X [ WERKALHE]
MS 124 Alta prestazione / Haute performance / Hochleistung Ea
= . 58
High performance / 465>V —X' | wtkhg i) TUSA NORM ===
MS 125 Alta prestazione, per alluminio, elica 45 59
Haute performance, pour aluminium, hélice 45
Hochleistung, fur Aluminium, 45 Spiralgenutet
High performance, for aluminium, 45helix TUSA NORM
SR —X GEhlhy 7)) ZILIMIA
rPERESLBET) M TR 45°7)
MS 126 XL Serie lunga / Série longue / Lange Ausfiihrung 60
Long series | 0>2'>1U—X" [ K #%
TUSANORM ————
XLS Serie extra lunga / Série extra longue / Extra-Lange Ausfuihrung
Extra Long seties | T+ X f 50>2"> U —X [ FiK &7
MS 128 XL Serie lunga / Série longue / Lange Ausfiihrung o
- e e ——

XLS Long series /| 0>2'>1—X" [ K #% TUSA NORM E======= ail
MS 131 Serie standard / Série standard / Standard Ausfiihrung 62
Standard series | X5 >5'— R U—X" [ b RS P — )

XL Serie lunga / Série longue / Lange Ausfiihrung Eﬁ
Long series /| 0>2>U—X"[ K &4 DIN 6528
XLS Serie extra lunga / Série extra longue / Extra-Lange Ausfiihrung
Extra Long series | T+ X 50> ) —X" | FiKk RS
MS 131/M  Microfresa elicoidale, 3 taglienti, taglio al centro 63

MS 132/M  Micro-fraise hélicoidale, 3 dents, coupe au centre
Mikrofraser, 3 Schneiden, spiralgenutet, mit Zentrumschnitt TUSA NORM
Micro-end mill, 3 flutes, center cutting
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Frese in metallo duro micrograna
Fraises en carbure micro-grain
Feinkorn VHM-Fraser

Micro grain solid carbide end mills
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MS 137

Fresa elicoidale, taglio al centro

Fraise hélicoidale, coupe au centre
Fraser, spiralgenutet, mit Zentrumschnitt
Twist end mill, center cutting
BEBELY R,
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DIN 6528

64

MS 141

XL

XLS

Serie standard / Série standard / Standard Ausfiihrung
Standard series /| X5 >5'— > U—X" [ bt R4

Serie lunga / Série longue / Lange Ausfiihrung

Long series | 0>2'>1—X" [ ¥ #%|

Serie extra lunga / Série extra longue / Extra-Lange Ausflihrung
Extra Long series /| T+ X f 502> ) —X" [ Fi KRS

DIN 6528

65

MS 142

XL

XLS

Serie standard / Série standard / Standard Ausfiihrung
Standard series /| X5 >5'— K2 U—X" [ bt 75

Serie lunga / Série longue / Lange Ausfiihrung

Long series | O>2'>U—X" [ ¥ #%|

Serie extra lunga / Série extra longue / Extra-Lange Ausfiihrung
Extra Long series /| T+ X f 50> 20> ) =X [ FiKk RS

DIN 6528

66

MS 168

Fresa multitagliente di finitura ad alte prestazioni
Fraise de finition multidents a haute performance
Hochleistung-Schlichtfraser, Mehrlippig

High performance multi-flute end mill for finishing
BEBETYRI)L (5~8HA) £ LFINTA
[EREREE L ) |5

DIN 6527 A

67

Parametri di lavoro / Parameétres d'usinage / Einsatzdaten
Machining parameters /| Z:gg)5 / I 1T.25

68

MA 125
ALU EATER

Fresa torica per alta velocita, Z=2

Fraise torique pour haute vitesse , Z=2
Hochgeschwindigkeits -Torische - Fraser, Z=2
Toric end mill for high speed cutting, Z=2
BEBEN—U Yy I\ RAE—RIY R QHH)

B VIR f Sk ), Z=2

TUSA NORM

(———

72

MA 135
ALU EATER

Fresa torica per alta velocita, Z=3

Fraise torique pour haute vitesse , Z=3
Hochgeschwindigkeits -Torische - Fraser, Z=3
Toric end mill for high speed cutting, Z=3
BEBEN—Y Yy I N\M1AE—RIYRI)L (3HN)
ORI B L BE T, Z=3

TUSA NORM

74

MX 122

Fresa per alta velocita, Z=2

Fraise pour haute vitesse, Z=2
Hochgeschwindigkeitsfraser, Z=2
High speed end mill, Z=2
BEBE/NMAE—RITYRI)L 2KH)
AR, Z=2

TUSA NORM

76

MX 123

Fresa raggiata per alta velocita, Z=2

Fraise hémisphérique pour haute vitesse, Z=2
Hochgeschwindigkeits-Kugelkopffraser, Z=2
High speed ball nose end mill, Z=2
BEBE/N\M AE—RR—)LTY RI)L KH)
FEER KT R )], 2=2

TUSA NORM
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Frese in metallo duro micrograna
Fraises en carbure micro-grain
Feinkorn VHM-Fraser

Micro grain solid carbide end mills
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MX 141

Fresa per alta velocita, Z=4

Fraise pour haute vitesse, Z=4
Hochgeschwindigkeitsfraser, Z=4

High speed end mill, Z=4
BEBE/NMAE—RIYRIIL (4H8H)

TUSA NORM
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MS 800

Bulino a gravare con profilo cilindrico rettificato
Burin a graver avec profil cylindrique rectifié
Gravierstichel Zylindrisch fertig geschliffen
Single lip cutter cylindrical finish-ground
BEBEYY Thy s —
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TUSA NORM e
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FC 137

Frese circolari a dentatura fine - forma A

Fraises circulaires a denture fine - forme A
Kreissageblattern Feine Verzahnung - Form A
Solid carbide slitting saws with fine teeth - form A
BERY Y NYAT N —T+—LA

FEVRNE 5 kG A D) ) - AZRY

FORM A

84

FC 138

Frese circolari a dentatura grossa - forma A
Fraises circulaires a denture grossiere - forme A
Kreisségeblattern Grosse Verzahnung - Form A
Solid carbide slitting saws with lage teeth - form A
BIEAY Y AT, KBTI =T +—LA

HEARRE R A5 G R A DR )-ATY

FORM A

85

FC 139

Frese circolari a dentatura extra fine

Fraises circulaires a denture extra fine
Kreissageblattern Extrafeine Verzahnung
Solid carbide slitting saws with extra fine teeth
BERUY hY1T7 THFILFHA
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Lime rotative in metallo duro
Limes Rotatives en carbure de Tungstene
Hardmetall-rotierfraser

Solid carbide Rotary Burrs
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301-303

Lime rotative in metallo duro

Limes Rotatives en carbure de Tungstene
Hardmetall-rotierfraser

Solid carbide Rotary Burrs

BEO—5 ') —/\—

RERRE A3 B e

SHANK 6

20

MS
304-306

Lime rotative in metallo duro

Limes Rotatives en carbure de Tungstene
Hardmetall-rotierfréser

Solid carbide Rotary Burrs

BEn—yY—/\—

AT TPy e B

SHANK 6

91

MS
307-309

Lime rotative in metallo duro
Limes Rotatives en carbure de Tungstene
Hardmetall-rotierfraser

Solid carbide Rotary Burrs
BEO—% ) —/\—
FERRE A B hERe i

SHANK 6

92

MS
310-312

Lime rotative in metallo duro

Limes Rotatives en carbure de Tungstene
Hardmetall-rotierfréser

Solid carbide Rotary Burrs

BEO—5 U —/\—

AT Ay e

SHANK 6
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MM 101

Maschi in metalo duro
Foret de fil, métal dur
Hardmetall Gewindebohrer

Solid carbide Taps
VUYR-5yT
AR 1 2 4

DIN 371/376
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Condizioni generali / Conditions génerales
Allgemeine Lieferbedingungen / General conditions
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== Significato dei simboli - Punte
= L= Signification des symboles
— - Symbole
== Icons
———— Y—ODEG
i
Metallo duro micrograna
S1MG Carbure micro-grain J Std.
0 Feinkorn Hartmetall SD
Micro grain Carbide
BT FEEeE
R Ok A 75 4

@G 18

30

DIN
338

TUSA
NORM

12

Lunghezza della serie
Longueur de série
Baulange

Series length

=&
RYNKE

N N

Angolo di punta

Angle de pointe RH
Spitzenwinkel

Point angle

V7)o

Tiifh

Angolo dell'elica
Angle d'hélice
Spiralwinkel
Flute angle
RLHRA

I

MICRO

Norme DIN

Normes DIN 3xD
DIN-Normung

DIN Norm

DINR &5

[ TolkAR#E DIN

Norme TUSA
Normes TUSA
TUSA-Normung
TUSA norm
TUSARIE &
TUSA #rifk

FUTURA

Standard Giapponese
Standard Japonais
Japaner Standard
Japanese Standard
HA % 1&dm

HAbRE

N° denti
N° dents
Zahnezahl
N° of teeth
X
N° JJJ)%

Taglio destro
Coupe a droite
Rechtsschneidend
Right hand cutting

ax
ey 3

Micropunta
Micro-foret
Mikrobohrer
Micro drill
vroOoR vl
Tl Sk

Profondita di foratura
Profondeur de percage
Bohrungstiefe

Depth of drilling
TR

Bl

Rivestimento BALINIT FUTURA
Revétement BALINIT FUTURA
BALINIT FUTURA Beschichtung
BALINIT FUTURA coating
TIAINT —7 7> 2"

BALINIT FUTURA )z




Significato dei simboli - Frese
Signification des symboles
Symbole

Icons

v—2oDEH

VoZesl =

5

Metallo duro micrograna
Carbure micro-grain
Feinkorn Hartmetall
Micro grain Carbide
BT PR

B AR 8 T 5 46

SMG
10

=

h

Lunghezza della serie

Longueur de série X-CEED
Bauléange

Series length

R
RIKIE

Geometria della testa
——— Géomeétrie de la téte %
Kopfgeometrie
Head geometry
HERAR
VAPSIREFIZN

- Angolo dell'elica

== Angle d'hélice —=

Spiralwinkel
Flute angle
ALhA
I

Norme DIN

Normes DIN N
DIN-Normung

DIN Norm

DINAR1& @

5 E TolkARiE DIN

DIN
338

Norme TUSA
TUSA Normes TUSA HSC
NORM TUSA-Normung

TUSA norm

TUSARIE

TUSA bRl

Microfresa
MICRO Micro-fraise N
Mikrofraser
Micro end mill
BEIVRI)L
TATBE )

N° denti
N° dents
Zahnezahl
N° of teeth
HITEE
N JIT1%

NN

Senso di lavorazione possibile
Sens d'usinage possible
Mogliche Bearbeitungsrichtung
Machining direction possibility
MM

FHLB N L 14 75 1]

Rivestimento BALINIT X-CEED
Revétement BALINIT X-CEED
BALINIT X-CEED Beschichtung
BALINIT X-CEED coating
SHEETIAINI—F « >4
BALINIT X-CEED )=

Tagliente al centro
Coupe au centre
Zentrumschnitt
Center cutting
AV D N
HL)

Gambo cilindrico
Queue cylindrique
Zylindrisches Schaft
Cylindrical shank
Ry v >

[ 284 o A

Utilizzo convenzionale

Utilisation conventionnelle
Konventioneller Anwendungsbereich
Conventional application

REMTEER
g N

Alta velocita (HSC)

Haute vitesse (UGV)
Hochgeschwindigkeit (HSC)
High speed cutting (HSC)
ERINTEEA

BN aIEA

Utilizzo convenzionale + HSC possibile
Utilisation conventionnelle + HSC possible
Konvent. + HSC Anwendungsbereich méglich
Conventional and HSC application possible
RE~SERMITRER

A48 N HIFH i ) |

||Ii;|:-| i.ll

il
I
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PUNTE / FORET / SPIRALBOHRER / DRILLS




NOTE




Punta elicoidale taglio destro MTB 25
Foret hélicoidal coupe a droite

Spiralbohrer Rechtsschneidend

Twist drill right hand cutting

gy )y RRUIL

A TR e
sMG z
10 2
DIN
6539 RH

Y
e
2 (e

y

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F## | N/

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 42 Stainless Ft / cast iron Titan A

d1 l1 I2 d1 l1 I2 d1 l1 I2 d1 l1 I2

h6 h6 h6 h6

0.50 20 3 3.40 52 20 6.30 70 31 9.20 84 40
0.60 21 4 3.50 52 20 6.40 70 31 9.30 84 40
0.70 23 5 3.60 52 20 6.50 70 31 9.40 84 40
0.80 24 5 3.70 52 20 6.60 70 31 9.50 84 40
0.90 25 6 3.80 55 22 6.70 70 31 9.60 89 43
1.00 26 6 3.90 55 22 6.80 74 34 9.70 89 43
1.10 28 7 4.00 55 22 6.90 74 34 9.80 89 43
1.20 30 8 4.10 55 22 7.00 74 34 9.90 89 43
1.30 30 8 4.20 55 22 7.10 74 34 10.00 89 43
1.40 32 9 4.30 58 24 7.20 74 34 10.10 89 43
1.50 32 9 4.40 58 24 7.30 74 34 10.20 89 43
1.60 34 10 4.50 58 24 7.40 74 34 10.50 89 43
1.70 34 10 4.60 58 24 7.50 74 34 11.00 95 47
1.80 36 1 4.70 58 24 7.60 79 37 11.50 95 47
1.90 36 1 4.80 62 26 7.70 79 37 11.80 95 47
2.00 38 12 4.90 62 26 7.80 79 37 12.00 102 51
2.10 38 12 5.00 62 26 7.90 79 37 12.50 102 51
2.20 40 13 5.10 62 26 8.00 79 37 12.70 102 51
2.30 40 13 5.20 62 26 8.10 79 37 13.00 102 51
2.40 43 14 5.30 62 26 8.20 79 37 13.50 102 51
2.50 43 14 5.40 66 28 8.30 79 37 14.00 107 54
2.60 43 14 5.50 66 28 8.40 79 37 14.50 111 56
2.70 46 16 5.60 66 28 8.50 79 37 15.00 111 56
2.80 46 16 5.70 66 28 8.60 84 40 16.00 115 58
2.90 46 16 5.80 66 28 8.70 84 40 18.00 123 62
3.00 46 16 5.90 66 28 8.80 84 40 20.00 131 66
3.10 49 18 6.00 66 28 8.90 84 40

3.20 49 18 6.10 70 31 9.00 84 40

3.30 49 18 6.20 70 31 9.10 84 40

™ N

N e
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Punta elicoidale taglio destro MTB 25/1.100
Foret hélicoidal coupe a droite

Spiralbohrer Rechtsschneidend
Twist drill right hand cutting
wBEy Uy RRUJL

A e AR fig
sMG z
10 2
TUSA
NoRM M

A
|2 . /S e
\1/18

Y

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /5/F#2 | M)

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 42 Stainless Ft / cast iron Titan AT

d1 l1 I2 d1 l1 I2 d1 l1 I2
h6 h6 h6

0.30 - 0.39 30 4 3.15 50 25 4.60 60 30
0.40 - 049 30 5 3.20 50 25 4.65 60 30
0.50 - 0.59 30 6 3.25 50 25 4.70 60 30
0.60 - 0.69 30 6 3.30 50 25 4.75 60 30
0.70 - 0.79 40 12 3.35 50 25 4.80 60 30
0.80 - 0.89 40 12 3.40 50 25 4.85 60 30
0.90 - 0.99 40 12 3.45 50 25 4.90 60 30
1.00 - 1.09 40 15 3.50 50 25 4.95 60 30
110 - 1.19 40 15 3.55 50 25 5.00 60 30
1.20 - 1.29 40 15 3.60 55 27 5.05 60 30
1.30 - 1.39 40 16 3.65 55 27 5.10 65 40
140 - 1.49 40 16 3.70 55 27 5.15 65 40
150 - 1.59 40 16 3.75 55 27 5.20 65 40
160 - 1.69 40 18 3.80 55 27 5.25 65 40
1.70 - 1.79 40 18 3.85 55 27 5.30 65 40
1.80 - 1.89 40 18 3.90 55 27 5.35 65 40
190 - 1.99 40 18 3.95 55 27 5.40 65 40
200 - 2.09 40 18 4.00 55 27 5.45 65 40
210 - 2.19 40 20 4.05 55 27 5.50 65 40
220 - 2.29 40 20 4.10 60 30 5.55 65 40
2.30 - 2.39 40 20 4.15 60 30 5.60 65 40
240 - 249 40 20 4.20 60 30 5.65 65 40
250 - 2.59 40 20 4.25 60 30 5.70 65 40
2.60 - 2.69 45 20 4.30 60 30 5.75 65 40
270 - 279 45 20 4.35 60 30 5.80 65 40
2.80 - 2.89 45 20 4.40 60 30 5.85 65 40
290 - 2.99 45 20 4.45 60 30 5.90 65 40

3.00 45 20 4.50 60 30 5.95 65 40

3.05 45 20 4.50 60 30 6.00 65 40

3.10 50 25 4.55 60 30




Punta elicoidale a 3 eliche, taglio destro
Foret hélicoidal a 3 levres, coupe a droite
3-Schneiden Spiralbohrer, Rechtsschneidend
3-fluted twist drill, right hand cutting

MTB 25/3

™ N

BEY Uy KRR ILIH o
= IV e OV
0“‘60‘
SMG Z
10 3
DIN
6539 RH
S S Sy Oy
I =
1
[l 30°
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F## | N/l
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan AHY
d1 1 l2 d1 1 2 d1 1 2 d1 I1 2
h8 h8 h8 h8
3.00 46 16 5.90 66 28 8.80 84 40 17.00 119 60
3.10 49 18 6.00 66 28 8.90 84 40 17.50 123 62
3.20 49 18 6.10 70 31 9.00 84 40 18.00 123 62
3.30 49 18 6.20 70 31 9.10 84 40 18.50 127 64
3.40 52 20 6.30 70 31 9.20 84 40 19.00 127 64
3.50 52 20 6.40 70 31 9.30 84 40 19.50 131 66
3.60 52 20 6.50 70 31 9.40 84 40 20.00 131 66
3.70 52 20 6.60 70 31 9.50 84 40
3.80 55 22 6.70 70 31 9.60 89 43
3.90 55 22 6.80 74 34 9.70 89 43
4.00 55 22 6.90 74 34 9.80 89 43
410 55 22 7.00 74 34 9.90 89 43
4.20 55 22 7.10 74 34 10.00 89 43
4.30 58 24 7.20 74 34 10.20 89 43
4.40 58 24 7.30 74 34 10.30 89 43
4.50 58 24 7.40 74 34 10.50 89 43
4.60 58 24 7.50 74 34 10.70 95 47
4.70 58 24 7.60 79 37 11.00 95 47
4.80 62 26 7.70 79 37 11.50 95 47
4.90 62 26 7.80 79 37 12.00 102 51
5.00 62 26 7.90 79 37 12.50 102 51
5.10 62 26 8.00 79 37 13.00 102 51
5.20 62 26 8.10 79 37 13.50 107 54
5.30 62 26 8.20 79 37 14.00 107 54
5.40 66 28 8.30 79 37 14.50 111 56
5.50 66 28 8.40 79 37 15.00 111 56
5.60 66 28 8.50 79 37 15.50 115 58
5.70 66 28 8.60 84 40 16.00 115 58
5.80 66 28 8.70 84 40 16.50 119 60

T O
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Punta elicoidale taglio destro MTB 30
Foret hélicoidal coupe a droite

Spiralbohrer Rechtsschneidend

Twist drill right hand cutting

dEy Yy RRUJL

A e R e
SMG Z
10 2
DIN
338 i
I2 —@@w
l1
ll
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / Z/F#E | M H
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC <42 Stainless Ft / cast iron Titan AT

d1 1 2 d1 1 l2 d1 1 2 d1 1 l2
h6 h6 h6 h6
0.50 22 6 3.40 70 39 6.30 101 63 9.20 125 81
0.60 24 7 3.50 70 39 6.40 101 63 9.30 125 81
0.70 28 9 3.60 70 39 6.50 101 63 9.40 125 81
0.80 30 10 3.70 70 39 6.60 101 63 9.50 125 81
0.90 32 1 3.80 75 43 6.70 101 63 9.60 133 87
1.00 34 12 3.90 75 43 6.80 109 69 9.70 133 87
1.10 36 14 4.00 75 43 6.90 109 69 9.80 133 87
1.20 38 16 4.10 75 43 7.00 109 69 9.90 133 87
1.30 38 16 4.20 75 43 710 109 69 10.00 133 87
1.40 40 18 4.30 80 47 7.20 109 69 10.20 133 87
1.50 40 18 4.40 80 47 7.30 109 69 10.50 133 87
1.60 43 20 4.50 80 47 7.40 109 69 10.80 142 94
1.70 43 20 4.60 80 47 7.50 109 69 11.00 142 94
1.80 46 22 4.70 80 47 7.60 117 75 11.50 142 94
1.90 46 22 4.80 86 52 7.70 117 75 11.80 142 94
2.00 49 24 4.90 86 52 7.80 117 75 12.00 151 101
2.10 49 24 5.00 86 52 7.90 117 75 12.70 151 101
2.20 53 27 5.10 86 52 8.00 117 75 13.00 151 101
2.30 53 27 5.20 86 52 8.10 117 75 14.00 160 108
2.40 57 30 5.30 86 52 8.20 117 75 15.00 169 114
2.50 57 30 5.40 93 57 8.30 117 75 16.00 178 120
2.60 57 30 5.50 93 57 8.40 117 75
2.70 61 33 5.60 93 57 8.50 117 75
2.80 61 33 5.70 93 57 8.60 125 81
2.90 61 33 5.80 93 57 8.70 125 81
3.00 61 33 5.90 93 57 8.80 125 81
3.10 65 36 6.00 93 57 8.90 125 81
3.20 65 36 6.10 101 63 9.00 125 81
3.30 65 36 6.20 101 63 9.10 125 81




Punta elicoidale taglio destro MTB 33

Foret hélicoidal coupe a droite
Spiralbohrer Rechtsschneidend
Twist drill right hand cutting
BEY Uy RRUI

AT TR T B
SMG z
10 2
DIN
6539 RH

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/E#2 | )i

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 42 Stainless Ft / cast iron Titan A

d1 l1 2 d1 l1 I2 d1 l1 I2 d1 l1
h6 h6 h6 h6

1.00 26 6 2.45 43 14 4.80 62 26 7.70 79
1.05 26 6 2.50 43 14 4.90 62 26 7.80 79
1.10 28 7 2.55 43 14 5.00 62 26 7.90 79
1.15 28 7 2.60 43 14 5.10 62 26 8.00 79
1.20 30 8 2.65 43 14 5.20 62 26 8.10 79
1.25 30 8 2.70 46 16 5.30 62 26 8.20 79
1.30 30 8 2.75 46 16 5.40 66 28 8.30 79
1.35 32 9 2.80 46 16 5.50 66 28 8.40 79
1.40 32 9 2.85 46 16 5.60 66 28 8.50 79
1.45 32 9 2.90 46 16 5.70 66 28 8.60 84
1.50 32 9 2.95 46 16 5.80 66 28 8.70 84
1.55 34 10 3.00 46 16 5.90 66 28 8.80 84
1.60 34 10 3.10 49 18 6.00 66 28 8.90 84
1.65 34 10 3.20 49 18 6.10 70 31 9.00 84
1.70 34 10 3.30 49 18 6.20 70 31 9.10 84
1.75 36 1 3.40 52 20 6.30 70 31 9.20 84
1.80 36 1 3.50 52 20 6.40 70 31 9.30 84
1.85 36 1 3.60 52 20 6.50 70 31 9.40 84
1.90 36 1 3.70 52 20 6.60 70 31 9.50 84
1.95 38 12 3.80 55 22 6.70 70 31 9.60 89
2.00 38 12 3.90 55 22 6.80 74 34 9.70 89
2.05 38 12 4.00 55 22 6.90 74 34 9.80 89
2.10 38 12 410 55 22 7.00 74 34 9.90 89
2.15 40 13 4.20 55 22 7.10 74 34 10.00 89
2.20 40 13 4.30 58 24 7.20 74 34 10.10 89
2.25 40 13 4.40 58 24 7.30 74 34 10.20 89
2.30 40 13 4.50 58 24 7.40 74 34 10.50 89
2.35 40 13 4.60 58 24 7.50 74 34 11.00 95
2.40 43 14 4.70 58 24 7.60 79 37 12.00 102

37
37
37
37
37
37
37
37
37
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
43
43
43
43
43
43
43
43
47
51
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Punta elicoidale taglio destro MTB 35
Foret hélicoidal coupe a droite

Spiralbohrer Rechtsschneidend

Twist drill right hand cutting

@EY Yy RRUJL

AT IR fie b
SMG z
10 2
TUSA
NORM RH

I2 7®<1:1 8°

25°

A

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/E# | i)

s 1

22

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 42 Stainless Ft / cast iron Titan A

d1 l1 I2 d1

h6 h6

0.30 28 4 1.75
0.35 30 5 1.80
0.40 30 5 1.85
0.45 30 5 1.90
0.50 30 5 1.95
0.55 30 5 2.00
0.60 30 5 2.05
0.65 30 6 2.10
0.70 30 6 2.15
0.75 30 8 2.20
0.80 30 8 2.25
0.85 30 9 2.30
0.90 30 9 2.35
0.95 30 10 2.40
1.00 30 10 2.45
1.05 30 10 2.50
1.10 30 10 2.55
1.15 30 12 2.60
1.20 30 12 2.65
1.25 30 12 2.70
1.30 30 12 2.75
1.35 30 12 2.80
1.40 30 12 2.85
1.45 30 12 2.90
1.50 30 12 2.95
1.55 40 16 3.00
1.60 40 16 3.10
1.65 40 16 3.17
1.70 40 16 3.20

l1

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
50
50
50

16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
20

20

d1

h6

3.30
3.40
3.50
3.60
3.70
3.80
3.90
4.00
4.10
4.20
4.30
4.40
4.50
4.60
4.70
4.80
4.90
5.00
5.10
5.20
5.30
5.40
5.50
5.60
5.70
5.80
5.90
6.00

l1

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25




Punta elicoidale taglio sinistro MTB 35/L

Foret hélicoidal coupe a gauche
Spiralbohrer Linksschneidend

Twist drill left hand cutting
wEy Uy RRUI, EXH

JeBERA e
SMG z
10 2
TUSA
NORM tH

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F#2 [ 11

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 42 Stainless Ft / cast iron Titan A

d1 l1 I2 d1 l1 I2 d1 l1 I2 d1 l1 I2
h6 h6 h6 h6
0.50 30 5 1.95 40 16 3.70 50 20 9.00 70 30
0.55 30 5 2.00 40 16 3.80 50 20 10.00 70 35
0.60 30 5 2.05 40 18 3.90 50 20

0.65 30 6 2.10 40 18 4.00 50 20

0.70 30 6 2.15 40 18 410 50 25

0.75 30 8 2.20 40 18 4.20 50 25

0.80 30 8 2.25 40 18 4.30 50 25

0.85 30 9 2.30 40 18 4.40 50 25

0.90 30 9 2.8 40 18 4.50 50 25

0.95 30 10 2.40 40 18 4.60 50 25

1.00 30 10 2.45 40 18 4.70 50 25

1.05 30 10 2.50 40 18 4.80 50 25

1.10 30 10 2.55 45 18 4.90 50 25

1.15 30 12 2.60 45 18 5.00 50 25

1.20 30 12 2.65 45 18 5.10 50 25

1.25 30 12 2.70 45 18 5.20 50 25

1.30 30 12 2.75 45 18 5.30 50 25

1.35 30 12 2.80 45 18 5.40 50 25

1.40 30 12 2.85 45 18 5.50 50 25

1.45 30 12 2.90 45 18 5.60 50 25

1.50 30 12 2.95 45 18 5.70 50 25

1.55 40 16 3.00 45 18 5.80 50 25

1.60 40 16 3.10 50 20 5.90 50 25

1.65 40 16 3.17 50 20 6.00 50 25

1.70 40 16 3.20 50 20 6.50 70 30

1.75 40 16 3.30 50 20 7.00 70 30

1.80 40 16 3.40 50 20 7.50 70 30

1.85 40 16 3.50 50 20 8.00 70 30

1.90 40 16 360 50 20 8.50 70 30

™ N
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Punta da centro 120°
Foret a centrer 120°
NC Anbohrer 120°
Center drill 120°
Ty —RKYJL120°
HULVH; 1207

yY

MTB 40

SMG z

10 2
TUSA

NORM RH

d1
h8
3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

l1

45
50
50
50
60
70
70
75
75
100
100

12
15
18
21
25
27
27
30
30

33




Punta da centro 90°
Foret a centrer 90°
NC Anbohrer 90°
Center drill 90°
L& —KU)JLI0e°
HULVET 90°

MTB 41

NN

RH

d1 I1 l2
h8

3.00 45 12
4.00 50 15
5.00 50 18
6.00 50 21
8.00 60 25
10.00 70 27
12.00 70 27
14.00 75 30
16.00 75 30
18.00 100 33
20.00 100 33

A hh P iani»--a
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Punta da centro 120°, doppio
Foret a centrer 120°, doubles
NC Anbohrer 120°, Doppelseitig
Center drill 120°, double-ended
Yy —RUJ120°, FTILITVR
120° HlvgG, Xk

;
)
!

MTB 42

SMG Z
10 2
DIN

333A

d1 d2 l1
k12 h7

0.50 3.15 315
0.80 3.15 315
1.00 3.15 315
1.25 3.15 315
1.60 400 355
2.00 5.00 40.0
2.50 6.30 45.0
3.15 8.00 50.0
4.00 10.00 56.0




Punta elicoidale taglio destro, serie medio-lunga MTB 45

Foret hélicoidal coupe a droite, série mi-longue
Spiralbohrer Rechtsschneidend, halb-lange Ausfiihrung
Twist drill right hand cutting, half-long series

BEY Uy RRYL, £2AOY7YU—X

AR hER:, KR

SMG Z
10 2

J Std.
SDS RH

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F#2 | N1

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 42 Stainless Ft / cast iron Titan A

d1 l1 l2 d1 l1 2 d1 l1 2 d1 l1
h6 h6 h6 h6

0.30 40 8 3.20 71 32 6.10 102 50 9.00 124
0.40 40 8 3.30 73 35 6.20 102 50 9.10 124
0.50 40 8 3.40 73 35 6.30 102 50 9.20 127
0.60 40 8 3.50 73 35 6.40 105 50 9.30 127
0.70 50 15 3.60 76 37 6.50 105 50 9.40 127
0.80 50 15 3.70 76 37 6.60 105 50 9.50 127
0.90 50 15 3.80 76 37 6.70 105 50 9.60 130
1.00 50 16 3.90 79 37 6.80 105 50 9.70 130
1.10 50 16 4.00 83 40 6.90 105 50 9.80 130
1.20 50 18 410 83 40 7.00 105 50 9.90 130
1.30 50 18 4.20 83 40 7.10 108 52 10.00 130
1.40 50 18 4.30 83 40 7.20 108 52 10.50 137
1.50 50 24 4.40 86 42 7.30 108 52 11.00 140
1.60 55 24 4.50 86 42 7.40 111 52 11.50 143
1.70 55 24 4.60 86 42 7.50 111 52 12.00 149
1.80 55 24 4.70 89 42 7.60 111 52 12.50 149
1.90 55 24 4.80 89 42 7.70 114 55 13.00 149
2.00 55 24 4.90 92 45 7.80 114 55

2.10 55 24 5.00 92 45 7.90 114 55

2.20 58 26 5.10 92 45 8.00 117 60

2.30 58 26 5.20 95 45 8.10 117 60

2.40 61 26 5.30 95 45 8.20 117 60

2.50 61 26 5.40 95 45 8.30 117 60

2.60 64 28 5.50 95 45 8.40 121 60

2.70 64 28 5.60 98 45 8.50 121 60

2.80 67 30 5.70 98 45 8.60 121 65

2.90 71 30 5.80 98 45 8.70 121 65

3.00 71 30 5.90 98 45 8.80 124 65

3.10 71 32 6.00 102 50 8.90 124 65

65
65
65
65
65
65
65
65
65

70
70
70
70
70
70
70

™ N

L
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Punta elicoidale taglio destro, serie lunga MTB 50
Foret hélicoidal coupe a droite, série longue
Spiralbohrer Rechtsschneidend, lange Ausfiihrung
Twist drill right hand cutting, long series
BEYYY RRUJ, AYITY)—X

AR, KRS

SMG z
10 2
J Std.
SDL RH

y

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /&/F#2 [ 11

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 42 Stainless Ft / cast iron Titan AT

d1 l1 2 d1 l1 I2 d1 l1 I2 d1 [1
h6 h6 h6 h6

1.00 75 25 3.90 100 50 6.80 150 75 9.70 150
1.10 75 25 4.00 100 50 6.90 150 75 9.80 150
1.20 75 25 4.10 100 50 7.00 150 75 9.90 150
1.30 75 25 4.20 100 50 7.10 150 75 10.00 150
1.40 75 30 4.30 100 50 7.20 150 75 10.50 200
1.50 75 30 4.40 100 50 7.30 150 75 11.00 200
1.60 75 30 4.50 100 50 7.40 150 75 11.50 200
1.70 75 30 4.60 100 50 7.50 150 75 12.00 200
1.80 75 30 4.70 100 50 7.60 150 75 12.50 200
1.90 75 30 4.80 100 50 7.70 150 75 13.00 200
2.00 75 30 4.90 100 50 7.80 150 75

2.10 75 30 5.00 150 75 7.90 150 75

2.20 75 30 5.10 150 75 8.00 150 75

2.30 75 30 5.20 150 75 8.10 150 75

2.40 100 35 5.30 150 75 8.20 150 75

2.50 100 35 5.40 150 75 8.30 150 75

2.60 100 35 5.50 150 75 8.40 150 75

2.70 100 35 5.60 150 75 8.50 150 75

2.80 100 35 5.70 150 75 8.60 150 75

2.90 100 35 5.80 150 75 8.70 150 75

3.00 100 50 5.90 150 75 8.80 150 75

3.10 100 50 6.00 150 75 8.90 150 75

3.20 100 50 6.10 150 75 9.00 150 75

3.30 100 50 6.20 150 75 9.10 150 75

3.40 100 50 6.30 150 75 9.20 150 75

3.50 100 50 6.40 150 75 9.30 150 75

3.60 100 50 6.50 150 75 9.40 150 75

3.70 100 50 6.60 150 75 9.50 150 75

3.80 100 50 6.70 150 75 9.60 150 75

75
75
75
75
90
90
90
90
90




Punta elicoidale taglio destro, serie extra-lunga MTB 60
Foret hélicoidal coupe a droite, série extra-longue

Spiralbohrer Rechtsschneidend, extra-lange Ausfiihrung

Twist drill right hand cutting, extra-long series

wEy )y RRUJ, TFXLZO0YT7YU—-X

AR hesh, FHCR

SMG z
10 2

JStd,

SDSL il

™ N

%

y

25°-30°

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / Z/F# | N1

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 42 Stainless Ft / cast iron Titan

ALU

d1 I1 l2 d1 I1 I2 d1 I1 I2
h6 h6 h6

1.00 100 50 4.10 150 75 7.20 200 105
1.10 100 50 4.20 150 75 7.30 200 105
1.20 100 50 4.30 150 75 7.40 200 105
1.30 100 50 4.40 150 75 7.50 200 105
1.40 100 50 4.50 150 75 7.60 200 105
1.50 100 50 4.60 150 75 7.70 200 105
1.60 100 50 4.70 150 75 7.80 200 105
1.70 100 50 4.80 150 75 7.90 200 105
1.80 100 50 4.90 150 75 8.00 200 105
1.90 100 50 5.00 200 100 8.10 250 130
2.00 100 50 5.10 200 100 8.20 250 130
2.10 100 50 5.20 200 100 8.30 250 130
2.20 100 50 5.30 200 100 8.40 250 130
2.30 100 50 5.40 200 100 8.50 250 130
2.40 150 75 5.50 200 100 8.60 250 130
2.50 150 75 5.60 200 100 8.70 250 130
2.60 150 75 5.70 200 100 8.80 250 130
2.70 150 75 5.80 200 100 8.90 250 130
2.80 150 75 5.90 200 100 9.00 250 130
2.90 150 75 6.00 200 100 9.10 250 145
3.00 150 75 6.10 200 100 9.20 250 145
3.10 150 75 6.20 200 100 9.30 250 145
3.20 150 75 6.30 200 100 9.40 250 145
3.30 150 75 6.40 200 105 9.50 250 145
3.40 150 75 6.50 200 105 9.60 250 145
3.50 150 75 6.60 200 105 9.70 250 145
3.60 150 75 6.70 200 105 9.80 250 145
3.70 150 75 6.80 200 105 9.90 250 145
3.80 150 75 6.90 200 105 10.00 250 145
3.90 150 75 7.00 200 105

4.00 150 75 7.10 200 105

L
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Micropunta elicoidale taglio destro, gambo rinforzato

Micro-foret hélicoidal coupe a droite, queue renforcée
Microbohrer Rechtsschneidend, Verstéarkter Schaft

Micro drill right hand cutting, reinforced shank

NAo7OV Uy RRUIL, ANOYTYv Y

TA 35

Ft / cast iron

ey e
SMG Z
10 2
TUSA
NORM il
_ MICRO
el
o e
8 = B
L l2 fg\vs“
[ 35°
==
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /@62 | N )1
Inox GG(G) / ghisa Titanio

d1

h6

0.20
0.25
0.30
0.35
0.40
0.45
0.50
0.55
0.60
0.65
0.70
0.75
0.80
0.85
0.90
0.95
1.00
1.05
1.10
1.15
1.20
1.25
1.30
1.35
1.40
1.45
1.50
1.55
1.60

Disponibile su richiesta con elica sinistra
Disponible sur demande avec hélice a gauche
EXN. AFEICTEDET,

d2

h6

1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00

l1

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

N3

VOO ONNOODOOOO D™ DA WWW

10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

d1

h6

1.65
1.70
1.75
1.80
1.85
1.90
1.95
2.00

d2

h6

2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50

Linksschneidend Verflgbar auf Anfrage
Left hand cutting available on request

FEUT HR] AR A TR

l1

30
30
30
30
30
30
30
30

12
12
12
12
12
12
12
12




Micropunta elicoidale taglio destro TC 35

Micro-foret hélicoidal coupe a droite
Microbohrer Rechtsschneidend

Micro drill right hand cutting
N4y Uy RRUIL
AT THE R e

SMG
10

TUSA
NORM

ﬂ[ MICRO

I

! A

L |2 A
=Ko

35°

NN

RH

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F#2 | N1

Inox GG(G) / ghisa Titanio

d1 I1 l2 d1 I1 2
h6 h6

0.30 30.0 6 1.75 38.1 16
0.35 30.0 6 1.80 38.1 16
0.40 30.0 6 1.85 38.1 16
0.45 38.1 9 1.90 38.1 16
0.50 38.1 9 1.95 38.1 16
0.55 38.1 9 2.00 38.1 16
0.60 38.1 9

0.65 38.1 9

0.70 38.1 13
0.75 38.1 13
0.80 38.1 13
0.85 38.1 13
0.90 38.1 16
0.95 38.1 16
1.00 38.1 16
1.05 38.1 16
1.10 38.1 16
1.15 38.1 16
1.20 38.1 16
1.25 38.1 16
1.30 38.1 16
1.35 38.1 16
1.40 38.1 16
1.45 38.1 16
1.50 38.1 16
1.55 38.1 16
1.60 38.1 16
1.65 38.1 16
1.70 38.1 16

||Ii;|:-| i.ll

il
I
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Parametri indicativi per la foratura con punte in metallo duro integrale
Paramétres indicatifs pour le percage avec forets en carbure monobloc
Richtwerte fiir das Bohren mit Vollhartmetall-Spiralbohrer

Standard values for drilling with solid carbide drills

BBIE R U )L DEZEYIHI M4
BEARRE 5 e A I A ES AL

s € 285
Sy D 5 g 8853 9
0 & 8858 . ocoBs 2 o oty 888 . s
o = SSS 0 = \‘LA\ . LS +
So3% 23%oRN= BBET 582 Wy ZSef2 o 28%EWe
2ot goo2iis EECEMe 558305 S4EsME FRfow=m
>S=SRE cENeRsE 5adaRE 2388w 25J3WE 3388R«¢
(N/ mm? d (mm) s' (mm/rev) V (m/min)
Acclziai non Ieg.eliti (C<0.2;%>) fino a 500 1-4 0.01 - 0.03 Emulsi.one/ollio
Ac:lers. non allze;I(C<O.2 f) jusqu' & 500 4-8 0.02 - 0.05 Emu:S{on/hUI:e
/L\J/n eg';'”erdSta /(C<°'§ g’z bis 500 8- 12 0.05 - 0.08 90 - 120 Em”lsf°”/ Ole
o ﬁfﬂ’}’(%<f)t‘;i/s) (C<0.2%) up to 500 12-16 0.08 - 0.12 sy fb"f/a o
[ == ra . (o] /
B4 (C<0.2%) 16-20 0.12-0.15 FLALHEh
. . o - .
2c§|a| non Ielglg'e’m ((C:: 0.22 0.3;,) fino a 600 1.4 0.01-0.03 Emu;sn'on/eljol';o
c:lers. non aS le:l( C0. 2—0.3 ;) jusqu' & 600 4.8 0.02 - 0.04 EmuIS{on/OUIIe
Unlegierter Stahi (G 0.2-0.3%) bis 600 8-12 0.04 - 0.07 80 - 110 mulsion/Oe
Qfﬁ;’f’%’(gdoséeg’%g/c)oz'o'a‘ %) up to 600 12-16 0.07 - 0.10 :Etng’ﬁ’i”; o i
| == s v LU, () ~ 3
A4 (C0.2-0.3%) 16-20 0.10-0.12 LA
. . ro . .
Ac<.:|a| non Ieg'elltl (C0.3 0.50A>) fino a 800 1.4 0.01-0.02 Emuls!one/olllo
Ac:ers. non alliés (C 0.3-0.5 f) jusqu' & 800 4-8 0.02 - 0.03 EmUIS{on/hUIle
,l\JI”'eg'/‘l*”erdStah'l(Cg'Z'g'g %) bis 800 8- 12 0.03 - 0.06 70 - 100 Em”;s'?”j O,/‘*'
rsleasees 000059 a2t oo-oos
S .3-0.5% 3 3
&4l (C0.3-0.5%) 16-20 0.08-0.10 AL/
Ac?|a| Iegzjltl fino a 1000 1-4 0.01 - 0.02 Emulsnlone/olllo
i\cmjrs alliés " jusqu' & 1000 4-8 0.02 - 0.03 Emu:SI.on/hw:e
egierter Sta bis 1000 8-12 0.03 - 0.04 60 - 80 muision/Oe
i’\’%;% steels up to 1000 12-16 0.04 - 0.05 cusionol, -
[ v /!
Ea 16-20 0.06-0.08 FLACH/
Ac?iai Ieg!rflti oltre 1000 1-4 0.01 - 0.02 Emulsi.one/ol.io
Ac:grs alliés au dessus de 1000 4-8 0.02 - 0.03 EmUIS'_O"/hU'le
Legierter Stahl ber 1000 8- 12 0.03 - 0.06 30 - 50 Emulsion/Oel
’i’f"é’eﬁ% steels over 1000 12-16 0.06 - 0.08 f[mvuﬁsb"f'/z‘l”’/ -
[ = s v 7
R 16-20 0.08-0.10 FLACH/
AC?IaI I.nOSSIdablh fino a 600 1.4 0.01 - 0.02 EmuISI.one
Aciers /.nO)g/dab/es jusqu' & 600 4-8 0.02 - 0.05 EmU/SI'On
z:’§tflre'er ttalh' bis 600 8-12 0.05 - 0.08 25 - 40 Em”;S'?”
ainless steels mulsion
ol . up to 600 12-16 0.08 - 0.10
AT VL A IVILyay
BN 16 - 20 0.10-0.12 LA
AC?iai re’si'stenti alle tempe['ature fino a 900 1.4 0.01-0.02 OIi(? da taglio
/:\rCIet:s ref:/sc:‘fants :w; Itemperatures jusqu' & 900 4-8 0.02 - 0.03 gluge c{zﬁoupe
ltzbestandiger Sta bis 900 8-12 0.03-0.05 20 - 40 o
%’a‘?g;%‘?ﬂs’“a”t steels up to 900 12-16 0.06 - 0.08 g ol
342 40 16-20 0.08-0.10 LR




Parametri indicativi per la foratura con punte in metallo duro integrale
Paramétres indicatifs pour le percage avec forets en carbure monobloc
Richtwerte fiir das Bohren mit Vollhartmetall-Spiralbohrer

Standard values for drilling with solid carbide drills
HBEE R )L OEEEYIBISEH

REARRE i e B A I AR HES 4L

N O 2
£8 082
RS = 33
Tox D 5 g R3L3
sl o 2 5 088 £
2053 5e28.n g2fs E,2 Re 3%8% o fro.
2253 28%2oRs BZET 885 Ny =zg£p2 = L£Ic5RzE
2Es ety gooals EEoEMe F5eB0OR SEESNME FEZgm=z
sSzsSRx cERCRE sadaRE 288w 2SZS®E 3328R%
(N / mm? d (mm) s' (mm/rev) V (m/min)
Ghisa grigia / Ghisa malleabile 1-4 0.21 - 0.03 Secco
Fonte / Fonte malléable 4-8 0'03 ) 0.06 Sec
?ra“/gh‘ﬁ// Tbe/m’f’erguss 150 - 250 HB 8-12 0.06 - 0.09 70 - 100 ;mc"e”
ron / Malleable iron ry
12-16 0.10-0.14 o
ﬁ?&/ﬂﬁ?ﬁﬁ%ﬁ% 16 - 20 044 - 0.18 = wollll
BRIk . ) Z
Titanio, leghe al titanio 1-4 0.005 - 0.01 Emulsione/olio
Titane, alliages de titane 4-8 O 01-0 63 Emulsion/huile
Titan, Titanlegierungen 8- 12 0'04 i 0.08 30- 50 Emulsion/Oel
Titanium, titanium alloys ’ ' Emulsion/oil
<, N 12-16 0.08 - 0.10 . .
FEV. FYVEE 16 20 010 - 042 IVIILYa Vil
BRI 4 ) ' FLAL A
Alluminio/leghe (Si<12%) 1-4 0.03 - 0.06 Emuls./petrol.
Aluminium/alliages (Si<12%) 4-8 0'06 i 0'08 Emuls./pétrole
Aluminium/Legierungen (Si<12%) 8- 12 0-08 i 0'13 100 - 150 Emuls./Petrol.
Aluminium/alloys (Si<12%) 12 -16 O- 13 - 0'1 6 Emuls./petrol.
ZILZZ T L/BE Si<12%) 16 20 0'16 0'20 IXIILYav/H
/ARG (Si<12%) - S0 FAL Y
Alluminio/leghe (Si>12%) 1-4 0.01 - 0.04 Emuls./petrol.
Aluminium/alliages (Si>12%) 4-8 0'0 4- o'oe Emuls./pétrole
Aluminium/Legierungen (Si>12%) 8-12 0-06 i 0'09 50 - 80 Emuls./Petrol.
Aluminium/alloys (Si>12%) 12-16 0'09 i 0'12 Emuls./petrol.
ZIWZZDLIEE (Si>12%) 1620 0'12 0'14 IVILY 3V
BARG S (Si>12%) ) e FUA B
Rame-ottone-bronzo 1-4 0.03 - 0.06 Secco
Cuivre-laiton-bronze 4-8 0‘06 ) 0'1 0 Sec
Kupfer-Messing-Bronze 8-12 0'1 0- 0'15 60 - 100 Trocken
Copper-brass-bronze ' ' Dry
12-16 0.15-0.18
- B8R 3 &St
4l 16 - 20 0.18 - 0.20 T
Termoplastica 1-4 0.02 - 0.04 Secco
Thermoplastique 4-8 0'0 4. 0.06 Sec
Thermoplaste 8- 12 0.06 - 0.08 80 - 120 Trocken
Thermoplastic ' ' Dry
12-16 0.08 - 0.12 -
OB A 16 - 20 042 - 0.16 rA=wollll
IR ) enH T
Resina rinforzata da fibra di vetro 03-05 0.02 - 0.05 Secco
Epoxy-résine renforcée par fibre de verre 0-6 i 1' 5 0-06 i 0'1 5 Sec
Glasfaserverstérktes Epoxyharz 16-30 016 - 0.20 20- 150 Trocken
Glass-fiber reinforced epoxy-resin R ' ' Dry
75 A, @b TR R ol
DEIBLTYE N B4 )i T

™ N

N e o
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Punta elicoidale ad alte prestazioni, taglio destro, gambo rinforzato

Foret hélicoidal a hautes performances, coupe a droite, queue renforcée

TTD 203

jilli|
I

Hochleistungs-Spiralbohrer, Rechtsschneidend, Verstarkter Schaft TUSA T”P DR".L

High-performance twist drill, right hand cutting, reinforced shank
=SMERUIILIx D, A OV IV VY
r LR BERR R, A7 oA

SMG z
SP 2

(T e y\ﬁ“‘ e I
3P
3xD FUTURA

y
l2 é;i;i%ﬁ}m
- I > 30°
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/E#2 [ 11
GG(G)/ghisa
HRC <60 Ft/cast iron
d1 d2 1 2 d1 d2 1 I2 d1 d2 1 I2
k6 h6 m6 h6 m6 h6
0.80 3.00 44 4 3.10 6.00 62 18 5.40 6.00 66 28
0.90 3.00 44 5 3.20 6.00 62 18 5.50 6.00 66 28
1.00 3.00 44 ) 3.30 6.00 62 18 5.60 6.00 66 28
1.10 3.00 44 6 3.40 6.00 62 18 5.70 6.00 66 28
1.20 3.00 44 6 3.50 6.00 62 18 5.80 6.00 66 28
1.30 3.00 44 7 3.60 6.00 62 18 5.90 6.00 66 28
1.40 3.00 47 7 3.70 6.00 62 20 6.00 6.00 66 28
1.50 3.00 47 8 3.80 6.00 66 20
1.60 3.00 47 8 3.90 6.00 66 20
1.70 3.00 47 9 4.00 6.00 66 20
1.80 3.00 47 9 4.10 6.00 66 22
1.90 3.00 47 10 4.20 6.00 66 22
2.00 4.00 54 10 4.30 6.00 66 22
2.10 4.00 54 11 4.40 6.00 66 22
2.20 4.00 54 11 4.50 6.00 66 24
2.30 4.00 54 12 4.60 6.00 66 24
2.40 4.00 54 12 4.70 6.00 66 24
2.50 4.00 54 13 4.80 6.00 66 24
2.60 4.00 56 13 4.90 6.00 66 26
2.70 4.00 56 14 5.00 6.00 66 26
2.80 4.00 56 14 5.10 6.00 66 26
2.90 4.00 56 15 5.20 6.00 66 26

3.00 4.00 56 15 5.30 6.00 66 28




Parametri indicativi per la foratura con TUSA TOP DRILL 3xD

Paramétres indicatifs pour le per¢cage avec TUSA TOP DRILL 3xD
Richtwerte fiir das Bohren mit TUSA TOP DRILL Spiralbohrer 3xD
Standard values for drilling with TUSA TOP DRILL 3xD

SMRER U )L3x DOEELHIEH
TUSA TOP DRILL 3xD ki k5if: 5%

Materiale Resistenza alla trazione ~ Esempi Velocita di taglio Diametro Avanzamento
Matiere Résistance a la traction ~ Exemples Vitesse de coupe Diamétre Avance
Werkstoff Zugfestigkeit ~ Beispiele Schnittgeschwindig. Durchmesser Vorschub
Material Tensile strength  Examples Cutting speed Diameter Feed
mE viaRT)  BHIFG) JETE HE =D EE
MR P flr I FA% prigac)
d (mm) s' (mm/rev)

Rm (N / mm?) V (m/min) d s d N
Acciai non legati 0.8 <010 3.0  <0.35
Aciers non alliés finoa800 C15, C35, CK45, 1.0 <0.12 35 <0.40
Unlegierter Stahl jusqu'a 800  St37, St42, St50, 80 -120 1.2 <0.15 4.0 <0.45
Non-alloyed steels his800  St60, GS58, 45Mn6, 1.5 <0.20 4.5 <0.48
JES S upto 800  9SMnPb28 2.0 <0.25 5.0 <0.52
|| 2.5 <0.27 6.0 <0.58
Acciai debolmente legati 0.8 <0.04 3.0 <0.35
Aciers faiblement alliés finoa 1000 16MnCr5, 31NiCr14, 1.0 <0.05 3.5 <0.40
Leicht-Legierter Stahl jusqu'a 1000  41CrAIMo7, CK60, 60 - 100 1.2 <0.15 4.0 <0.43
Light-alloyed steels bis 1000  53MnSi4, 90MnCrV8 1.5 <0.25 4.5 <0.46
gl up to 1000 2.0 <028 50  <0.50
BE4EMN 2.5 <0.30 6.0 <0.56
Acciai legati 0.8 <0.06 3.0 <0.25
Aciers alliés finna1400  14NiCr14, 20MnCr5, 1.0 <0.08 3.5 <0.28
Legierter Stahl jusqu'a 1400  31CrMo12, 42CrMod4, 40 - 80 1.2 <0.12 4.0 <0.30
Alloyed steels bis 1400  100Cr6, 100MnCrw4 1.5 <0.16 4.5 <0.31
A& up to 1400 2.0 <020 5.0 <0.32
AN 2.5 <0.23 6.0 <0.34
Acciai per utensili 0.8 <0.07 3.0 <0.30
Aciers pour outils finoa1200  56NiCrMoV7, 1.0 <0.12 3.5 <0.33
Werkzeugstahl jusqu'a 1200  75CrMoNi6-7, 30 - 60 1.2 <0.15 4.0 <0.35
Die steels bis 1200  X165CrMoV12, 1.5 <0.20 4.5 <0.37
RUSKEH upto 1200  X210Crw12 2.0 <0.25 5.0 <0.39
5 FLAR 2.5 <0.28 6.0 <0.43
Ghisa sferoidale/grigia 0.8 <0.15 3.0 <0.45
Fonte sphéroidale/grise finna300HB  GG20-GG50, 1.0 <0.20 3.5 <0.50
Grau- und Temperguss jusqua300HB  GGG40-GGG70, 80 - 150 1.2 <0.25 4.0 <0.55
Cast iron his300HB  GTW/GTS 1.5 <0.30 4.5 <0.60
$ESK up to 300 HB 2.0 <0.35 5.0 <0.65
ik 2.5 <0.40 6.0 <0.70

Per ottenere un risultato ottimale consigliamo la lubrificazione con olio da taglio, in alternativa si possono usare emulsioni

con additivi EP.

Pour obtenir un résultat optimal, nous conseillons la lubrification avec de [I'huile de coupe, comme alternative il est possible

d'utiliser des émulsions avec additifs EP.

Fir ein optimales Resultat, empfehlen wir Schneiddl als Kihlschmiermittel zu verwenden, alternativ kann auch eine Emulsion

mit EP-Zusatzen eingesetzt werden.

In order to obtain a better result, we recommend to use cutting oil, as an alternative it is possible to use emulsions with

EP additives.

FODRVITRERFS/EDICIE, HHERF L TOWNTEHLEDEHL T

N T IEBNIF AR, BATEBEIVIE M, wl AE T PSS Il i FLAL 5 o
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Punta elicoidale ad alte prestazioni, taglio destro, gambo rinforzato TID 205
Foret hélicoidal a hautes performances, coupe a droite, queue renforcée
Hochleistungs-Spiralbohrer, Rechtsschneidend, Verstarkter Schaft TUSA TOP DRILL
High-performance twist drill, right hand cutting, reinforced shank

SRR YUIIEx D, ANAY T YV Y

rERE A TRAR e, ANk in

NN

et ¥

6*¢ DIN RH

6537-L
5xD FUTURA
N i
UI w il
) =08
| I | p—
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/ | N H
GG(G)/ghisa
ARE = Ft/cast iron
d1 d2 1 I2 d1 d2 1 I2 d1 d2 1 I2
k6 h6 m6 h6 m6 h6
0.80 3.00 46 5.6 3.10 6.00 66 24 5.40 6.00 82 38
0.90 3.00 46 7.0 3.20 6.00 66 24 5.50 6.00 82 40
1.00 3.00 46 7.0 3.30 6.00 66 24 5.60 6.00 82 40
1.10 3.00 46 8.5 3.40 6.00 66 24 5.70 6.00 82 40
1.20 3.00 46 8.5 3.50 6.00 66 26 5.80 6.00 82 42
1.30 3.00 46 10.0 3.60 6.00 66 26 5.90 6.00 82 42
1.40 3.00 50 10.0 3.70 6.00 66 26 6.00 6.00 82 42
1.50 3.00 50 11.0 3.80 6.00 74 28
1.60 3.00 50 11.0 3.90 6.00 74 28
1.70 3.00 50 12.5 4.00 6.00 74 28
1.80 3.00 50 12.5 4.10 6.00 74 30
1.90 3.00 50 14.0 4.20 6.00 74 30
2.00 4.00 56 14.0 4.30 6.00 74 32
2.10 4.00 56 15.5 4.40 6.00 74 32
2.20 4.00 56 165 4.50 6.00 74 32
2.30 4.00 56 17.0 4.60 6.00 74 34
2.40 4.00 56 17.0 4.70 6.00 74 34
2.50 4.00 56 18.0 4.80 6.00 82 34
2.60 4.00 59 18.0 4.90 6.00 82 36
2.70 4.00 59 19.5 5.00 6.00 82 36
2.80 4.00 59 19.5 5.10 6.00 82 36
2.90 4.00 59 21.0 5.20 6.00 82 38

3.00 4.00 89 21.0 5.30 6.00 82 38




Parametri indicativi per la foratura con TUSA TOP DRILL 5xD

Parameétres indicatifs pour le per¢age avec TUSA TOP DRILL 5xD
Richtwerte fiir das Bohren mit TUSA TOP DRILL Spiralbohrer 5xD
Standard values for drilling with TUSA TOP DRILL 5xD

SMRE R UL 5 x DOEAEGIHIR M4

TUSA TOP DRILL 5xD %5l krifE 2%k

Materiale Resistenza alla trazione ~ Esempi Velocita di taglio Diametro Avanzamento
Matiére Résistance a la traction ~ Exemples Vitesse de coupe Diamétre Avance
Werkstoff Zugfestigkeit ~ Beispiele Schnittgeschwindig. Durchmesser Vorschub
Material Tensile strength ~ Examples Cutting speed Diameter Feed
mE iR wHIE JEE HE =D EE
MR P flr I FAT prigacy
d (mm) s' (mm/rev)

Rm (N / mm?) V (m/min) d s' d s'
Acciai non legati 0.8 <0.09 3.0 <0.32
Aciers non alliés fino a 800 C15, C35, CK45, 1.0 <0.11 3.5 <0.36
Unlegierter Stahl jusqu' a 800 St37, St42, St50, 80 -120 1.2 <0.14 4.0 <0.41
Non-alloyed steels bis 800 St60, GS58, 45Mn6, 1.5 <0.18 4.5 <0.44
EESH up to 800 9SMnPb28 2.0 <0.23 5.0 <0.47
AELr 4k 2.5 <0.25 6.0 <0.52
Acciai debolmente legati 0.8 <0.04 3.0 <0.32
Aciers faiblement alliés fino a 1000 16MnCr5, 31NiCr14, 1.0 <0.05 3.5 <0.36
Leicht-Legierter Stahl jusqu'a 1000 41CrAIMo7, CK60, 60 - 100 1.2 <0.14 4.0 <0.39
Light-alloyed steels bis 1000 53MnSi4, 90MnCrV8 1.5 <0.23 4.5 <0.42
RESH up to 1000 2.0 <0.25 5.0 <0.45
R 2.5 <027 6.0 <0.50
Acciai legati 0.8 <0.05 3.0 <0.23
Aciers alliés fino a 1400 14NiCr14, 20MnCr5, 1.0 <0.07 3.5 <0.25
Legierter Stahl jusqu' a 1400 31CrMo12, 42CrMo4, 40 - 80 1.2 <0.11 4.0 <0.27
Alloyed steels bis 1400 100Cr6, 100MnCrW4 1.5 <0.14 4.5 <0.28
B i up to 1400 2.0 <0.18 5.0 <0.29
NN 25 <0.21 6.0 <0.31
Acciai per utensili 0.8 <0.06 3.0 <0.27
Aciers pour outils finoa 1200 56NiCrMoV7, 1.0 <0.11 3.5 <0.30
Werkzeugstahl Jusqu' a 1200 75CrMoNi6-7, 30 - 60 1.2 <0.14 4.0 <0.32
Die steels bis 1200 X165CrMoV12, 1.5 <0.18 4.5 <0.33
itk il up to 1200 X210Crw12 2.0 <0.23 5.0 <0.35
T A0 25 <025 6.0 <0.39
Ghisa sferoidale/grigia 0.8 <0.14 3.0 <0.41
Fonte sphéroidale/grise fino a 300 HB GG20-GG50, 1.0 <0.18 3.5 <0.45
Grau- und Temperguss jusqu'a 300 HB GGG40-GGG70, 80 - 150 1.2 <0.23 4.0 <0.50
Cast iron bis 300 HB GTW/GTS 1.5 <0.27 4.5 <0.54
E8k up to 300 HB 2.0 <0.32 5.0 <0.59
Ik 25 <0.36 6.0 <0.63

Per ottenere un risultato ottimale consigliamo la lubrificazione con olio da taglio, in alternativa si possono usare emulsioni

con additivi EP. In alcuni materiali pud essere necessario ricorrere ad un ciclo di foratura interrotto.

Pour obtenir un résultat optimal, nous conseillons la lubrification de I'huile de coupe, comme alternative il est possible d'uti-
liser des émulsions avec additifs EP. Dans certaines matiéres il est possible de devoir utiliser un cycle de percage interrompu.

Fir ein optimales Resultat, empfehlen wir Schneiddl als Kiihischmiermittel zu verwenden, alternativ kann auch eine Emulsion

mit EP-Zusétzen eingesetzt werden. Fiir einige Werkstoffe, falls notwendig einen unterbrochenen Vorschub anwenden.

In order to obtain a better result, we recommend to use cutting oil, as an alternative it is possible to use emulsions with EP
additives. Drilling some materials it could be necessary to use a stepped drilling cycle.
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Punta elicoidale ad alte prestazioni, taglio destro, gambo rinforzato TID 207
Foret hélicoidal a hautes performances, coupe a droite, queue renforcée
Hochleistungs-Spiralbohrer, Rechtsschneidend, Verstérkter Schaft

High-performance twist drill, right hand cutting, reinforced shank TUSA TUP DRILL
SHEEERUIILIXD. ANAY TV Y

i PERE A TR eSS, A oA

SMG

\“ P
| “?&

NN

m" o ~ TUSA
NORM RH

7xD FUTURA
" S~ ]
ol 1T — Oy N
b =i
[l I1 > 30°
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F# | N1
GG(G)/ghisa
AlHE Sk Ft/cast iron
d1 d2 1 I2 d1 d2 I1 2 d1 d2 1 I2
k6 h6 m6 h6 m6 h6
0.80 3.00 49 7 3.10 6.00 72 30 5.40 6.00 95 52
0.90 3.00 49 8 3.20 6.00 72 30 5.50 6.00 95 52
1.00 3.00 49 9 3.30 6.00 72 30 5.60 6.00 95 52
1.10 3.00 49 9 3.40 6.00 72 34 5.70 6.00 95 52
1.20 3.00 49 12 3.50 6.00 72 34 5.80 6.00 95 54
1.30 3.00 49 12 3.60 6.00 72 34 5.90 6.00 95 54
1.40 3.00 53 18 3.70 6.00 72 34 6.00 6.00 95 54
1.50 3.00 53 15 3.80 6.00 81 34
1.60 3.00 53 15 3.90 6.00 81 38
1.70 3.00 53 16 4.00 6.00 81 38
1.80 3.00 53 16 4.10 6.00 81 38
1.90 3.00 53 18 4.20 6.00 81 38
2.00 4.00 59 18 4.30 6.00 81 43
2.10 4.00 59 20 4.40 6.00 81 43
2.20 4.00 59 20 4.50 6.00 81 43
2.30 4.00 59 22 4.60 6.00 81 43
2.40 4.00 59 22 4.70 6.00 81 43
2.50 4.00 64 24 4.80 6.00 95 47
2.60 4.00 64 24 4.90 6.00 95 47
2.70 4.00 64 25 5.00 6.00 95 47
2.80 4.00 64 25 5.10 6.00 95 47
2.90 4.00 64 27 5.20 6.00 95 47

3.00 4.00 64 27 5.30 6.00 95 47




Parametri indicativi per la foratura con TUSA TOP DRILL 7xD

Parameétres indicatifs pour le percage avec TUSA TOP DRILL 7xD
Richtwerte fiir das Bohren mit TUSA TOP DRILL Spiralbohrer 7xD
Standard values for drilling with TUSA TOP DRILL 7xD

SMERE R U JL7x DOEAEGIEISA4

TUSA TOP DRILL 7xD 4L HIAR#ES %L

Materiale Resistenza alla trazione ~ Esempi Velocita di taglio Diametro Avanzamento
Matiére Résistance a la traction ~ Exemples Vitesse de coupe Diamétre Avance
Werkstoff Zugfestigkeit ~ Beispiele Schnittgeschwindig. Durchmesser Vorschub
Material Tensile strength  Examples Cutting speed Diameter Feed
mE TRl BHIETB JEE TJEE * D FEE
L PohRgE BT LI Hi% ek
d (mm) s' (mm/rev)

Rm (N / mm?) V (m/min) d s' d s'
Acciai non legati 0.8 <0.07 3.0 <0.25
Aciers non alliés finna800  C15, C35, CK45, 1.0 <0.08 35 <0.28
Unlegierter Stahl jusqu'a 800  St37, St42, St50, 80 120 1.2 <0.11 4.0 <0.32
Non-alloyed steels bis 800  St60, GS58, 45Mn6, 1.5 <0.14 45 <0.34
A& upto 800  9SMnPb28 2.0 <0.18 5.0 <0.37
et 44N 2.5 <0.19 6.0 <0.41
Acciai debolmente legati 0.8 <0.03 3.0 <0.25
Aciers faiblement alliés finna1000  16MnCr5, 31NiCr14, 1.0 <0.04 35 <0.28
Leicht-Legierter Stahl jusqu'a 1000 41CrAIMo7, CK60, 60 - 100 1.2 <0.11 4.0 <0.30
Light-alloyed steels bis 1000  53MnSi4, 90MnCrV8 15 <0.18 45 <0.32
BEwi up to 1000 2.0 <020 5.0 <0.35
Boain 2.5 <0.21 6.0 <0.40
Acciai legati 0.8 <0.04 3.0 <0.18
Acers allis finoa 1400  14NiCr14, 20MnCr5, 1.0 <0.06 35 <0.19
Legierter Stahl jusqu'a 1400 31CrMo12, 42CrMo4, 40.- 80 1.2 <0.08 4.0 <0.20
Alloyed steels bis 1400  100Cr6, 100MnCrw4 15 <0.11 45 <0.21
A& up to 1400 2.0 <0.14 5.0 <0.22
B AN 25 <0.16 6.0 <0.24
Acciai per utensili 0.8 <0.05 3.0 <0.21
Aciers pour outils finoa1200  56NiCrMoV7, 1.0 <0.08 35 <0.23
Werkzeugstahl jusqu'a 1200 75CrMoNi6-7, 30- 60 1.2 <0.11 4.0 <0.25
Die steels bis 1200  X165CrMoV12, 15 <0.14 45 <0.26
ik it upto 1200  X210Crw12 2.0 <0.18 5.0 <0.27
AR 2.5 <0.20 6.0 <0.30
Ghisa sferoidale/grigia 0.8 <0.11 3.0 <0.32
Fonte sphéroidale/grise finna300HB  GG20-GG50, 1.0 <0.14 3.5 <0.35
Grau- und Temperguss jusqu'a 300HB  GGG40-GGG70, 80 - 150 1.2 <0.18 4.0 <0.39
Cast iron bis300HB  GTW /GTS 15 <0.21 45 <0.42
#Hik up to 300 HB 2.0 <0.25 5.0 <0.46
) 2.5 <0.28 6.0 <0.49

Per ottenere un risultato ottimale consigliamo la lubrificazione con olio da taglio, in alternativa si possono usare emulsioni

con additivi EP. In alcuni materiali pud essere necessario ricorrere ad un ciclo di foratura interrotto.

Pour obtenir un résultat optimal, nous conseillons la lubrification avec de I'huile de coupe, comme alternative il est possible d'uti-
liser des émulsions avec additifs EP. Dans certaines matieres il est possible de devoir utiliser un cycle de pergage interrompu.

Fir ein optimales Resultat, empfehlen wir Schneiddl als Kiihischmiermittel zu verwenden, alternativ kann auch eine Emulsion

mit EP-Zusétzen eingesetzt werden. Fir einige Werkstoffe, falls notwendig einen unterbrochenen Vorschub anwenden.

In order to obtain a better result, we recommend to use cutting oil, as an alternative it is possible to use emulsions with EP
additives. Drilling some materials it could be necessary to use a stepped drilling cycle.
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Punta elicoidale ad alte prestazioni, con canalini, gambo rinforzato TID 209
Foret hélicoidal a hautes performances, a trous d’huile, corps renforcée
Hochleistungs-Spiralbohrer, mit Kiihlkanalen, Verstérkter Schaft

High-performance twist drill, with coolant holes, reinforced shank TUSA TUP DRILL
SHERYIL, V=Y A, 2OV TYv VD

rPEREBRAE Y, v EIL, IR TR

SMG Z
SP 2
esl TUSA
“ ¢ NORM il
9xD FUTURA
NI”* ] i
© 'U‘[
o =5
e l1 . a0
=S

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/E#52 | )i

GG(G)/ghisa With Coolant
HRC < 60 Ft/cast iron Holes

d1 d2 l4 [2 d1 d2 l1 l2
k5 h6 m6 h6

1.00 3.00 59) 13 3.50 4.00 80 46
1.50 3.00 55 20 4.00 6.00 95 52
2.00 4.00 65 26 4.50 6.00 95 59
2.50 4.00 70 33 5.00 6.00 102 65
3.00 4.00 80 39 5.50 6.00 115 72

6.00 6.00 125 78

Esecuzione speciale per i diametri non indicati, fino ad un diametro massimo di 12 mm




Punta elicoidale ad alte prestazioni, con canalini, gambo rinforzato TID 212
Foret hélicoidal a hautes performances, a trous d’huile, corps renforcée
Hochleistungs-Spiralbohrer, mit Kiihlkanalen, Verstarkter Schaft

High-performance twist drill, with coolant holes, reinforced shank TUSA TUP DRILL
SRR, 7=V AR ANAYITIv VY

Ik BERRAR RS, APV EFL, N T AR

sMG z
sP 2

TUSA

NoRM °H

12xD FUTURA

A
S, S
© v

A
b @@o

< I > w0

=SS

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / Z/F#E | N1

GG(G)/ghisa With Coolant
HRC < 60 Ft/cast iron Holes

d1 d2 l4 [2 d1 d2 l1 l2
k5 h6 m6 h6

1.00 3.00 59) 16 3.50 4.00 95 56
1.50 3.00 55 24 4.00 6.00 102 64
2.00 4.00 75 32 4.50 6.00 115 72
2.50 4.00 75 40 5.00 6.00 125 80
3.00 4.00 90 48 5.50 6.00 125 88

6.00 6.00 140 96

Esecuzione speciale per i diametri non indicati, fino ad un diametro massimo di 12 mm
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Punta elicoidale ad alte prestazioni, con canalini, gambo rinforzato TID 215
Foret hélicoidal & hautes performances, a trous d’huile, corps renforcée
Hochleistungs-Spiralbohrer, mit Kiihlkanalen, Verstérkter Schaft

High-performance twist drill, with coolant holes, reinforced shank TUSA TaP DRILL
SEERYIL, J—F YN ANAY TP VY

raPEREIRAE RS, A7 A H14L, N5 TR

sMG z
SP 2

TUSA

NoRM H

15xD FUTURA

A
81— — — - 5
© v

s
=10

- l1 . 0

=S

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /5 | N1

GG(G)/ghisa With Coolant
HRC < 60 Ft/cast iron Holes

d1 d2 1 l2 d1 d2 l4 I2
k5 h6 m6 h6

1.00 3.00 65 19 3.50 4.00 105 66
1.50 3.00 65 29 4.00 6.00 115 76
2.00 4.00 75 38 4.50 6.00 125 86
2.50 4.00 85 47 5.00 6.00 140 96

3.00 4.00 95 57

Esecuzione speciale per i diametri non indicati, fino ad un diametro massimo di 12 mm //\
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Punta elicoidale ad alte prestazioni per lavorazione di alluminio
Foret hélicoidal a hautes performances, pour I'usinage de I'aluminium
Hochleistungs-Spiralbohrer, fiir Aluminiumbearbeitung
High-performance twist drill, for aluminium machining

TTD 305
TUSA TOP DRILL

SHEEER UL Ex Do ZILINTA
fei P A B B, B4 n T

SMG yA
SP 3
DIN

6537-L RH
5xD

ot
|1 30°
=S
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / Z/F#E | N H
GG(G)/ghisa
ALU Ft/cast iron
d1 d2 1 I2 d1 d2 1 I2 d1 d2 1 I2
k6 h6 m6 h6 m6 h6
0.80 3.00 46 5.6 3.10 6.00 66 24 5.40 6.00 82 38
0.90 3.00 46 7.0 3.20 6.00 66 24 5.50 6.00 82 40
1.00 3.00 46 7.0 3.30 6.00 66 24 5.60 6.00 82 40
1.10 3.00 46 8.5 3.40 6.00 66 24 5.70 6.00 82 40
1.20 3.00 46 8.5 3.50 6.00 66 26 5.80 6.00 82 42
1.30 3.00 46 10.0 3.60 6.00 66 26 5.90 6.00 82 42
1.40 3.00 50 10.0 3.70 6.00 66 26 6.00 6.00 82 42
1.50 3.00 50 11.0 3.80 6.00 74 28
1.60 3.00 50 11.0 3.90 6.00 74 28
1.70 3.00 50 12.5 4.00 6.00 74 28
1.80 3.00 50 12.5 410 6.00 74 30
1.90 3.00 50 14.0 4.20 6.00 74 30
2.00 4.00 56 14.0 4.30 6.00 74 32
2.10 4.00 56 15.5 4.40 6.00 74 32
2.20 4.00 56 15.5 4.50 6.00 74 32
2.30 4.00 56 17.0 4.60 6.00 74 34
2.40 4.00 56 17.0 4.70 6.00 74 34
2.50 4.00 56 18.0 4.80 6.00 82 34
2.60 4.00 59 18.0 4.90 6.00 82 36
2.70 4.00 59 19.5 5.00 6.00 82 36
2.80 4.00 59 19.5 5.10 6.00 82 36
2.90 4.00 59 21.0 5.20 6.00 82 38

3.00 4.00 89 21.0 5.30 6.00 82 38




Parametri indicativi per la foratura con TUSA TOP DRILL 5xD per alluminio

Parameétres indicatifs pour le percage avec TUSA TOP DRILL 5xD pour aluminium
Richtwerte fiir das Bohren mit TUSA TOP DRILL Spiralbohrer 5xD fiir Aluminium

Standard values for drilling with TUSA TOP DRILL 5xD for aluminium
=2EEER VL5 x D)L I T RHOEEYHIREF

TUSA TOP DRILL 5xD R4k ArvE S5

Materiale Resistenza alla trazione ~ Esempi Velocita di taglio Diametro Avanzamento
Matiére Résistance a la traction ~ Exemples Vitesse de coupe Diamétre Avance
Werkstoff Zugfestigkeit ~ Beispiele Schnittgeschwindig. Durchmesser Vorschub
Material Tensile strength ~ Examples Cutting speed Diameter Feed
mE iR EHIEB JETE HE =D EE
MR prhismp il I FAT prigacy
d (mm) s' (mm/rev)
Rm (N / mm?) V (m/min) d s' d s'

Alluminio malleabile 0.8 <0.04 3.0 <0.20
Aluminium corroyé AlISi1,AlSi1MnMg, 1.0 <0.05 3.5 <0.25
Aluminium-Knetlegierungen AlMn1, AlMg1, <300 1.2 <0.07 4.0 <0.25
Wrought alloy aluminium AlCuMg1, AlMgSi1 1.5 <0.10 45 <0.25
A\7ILIEE 2.0 <020 5.0 <0.30
e 25 <0.20 6.0 <0.30
Pressofusione di alluminio (Si > 6%) 0.8 <0.15 3.0 <0.50
Fonte d'aluminium (Si > 6%) G-AISi9Cu3, G-AISi12, 1.0 <0.20 3.5 <0.55
Aluminiumguss (Si > 6%) G-AISi12(Cu), <200 1.2 <0.22 4.0 <0.60
Aluminium casting (Si > 6%) G-AISi10Mg 1.5 <0.25 4.5 <0.65
7 )L Z & (Si> 6%) 2.0 <0.30 5.0 <0.70

B4 (Si>6%) 2.5 <0.40 6.0 <0.80

Per ottenere un risultato ottimale consigliamo la lubrificazione con olio da taglio, in alternativa si possono usare emulsioni

con additivi EP.

Pour obtenir un résultat optimal, nous conseillons la lubrification avec de I'huile de coupe, comme alternative il est possible

d'utiliser des émulsions avec additifs EP.

Fir ein optimales Resultat, empfehlen wir Schneiddl als Kiihischmiermittel zu verwenden, alternativ kann auch eine Emulsion

mit EP-Zusétzen eingesetzt werden.

In order to obtain a better result, we recommend to use cutting oil, as an alternative it is possible to use emulsions with

EP additives.

L ORVIBRERFSIEDICIE. IHHERFL TDMILZHBEDLHL X T,
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Alesatore elicoidale a spirale sinistra, taglio destro, divisione irregolare VIS 402

Alésoir avec hélice a gauche, coupe a droite, division irréguliére
Spiralgenutet Reibahle, links Drall, rechtsschneidend, ungleiche Teilung
Reamer with left-hand helix, right hand cut, irregular division

@rEY )y RU—<, GHNERUN. FRAFER

FERRT), A TEVIE] AN A

SMG Z

10 4-8

Similar

\ RH
ﬂi ey
A
A4
l2
b 1 z

d1 l1 2 z d1 I1 2 z d1 1 2 z d1 I1 bz
H7 H7 H7 H7
1.00 40 5 215 49 11 3.35 70 18 11.00 142 41 6
1.05 40 5 220 53 12 3.40 70 18 1150 142 41 6
1.10 40 7 225 53 12 3.45 70 18 1200 151 44 6
115 40 7 230 53 12 3.50 70 18 1250 151 44 6
120 40 7 235 53 12 3.55 70 18 13.00 151 44 6
125 40 7 240 57 14 3.60 70 18 1350 160 47 8
1.30 40 7 245 57 14 3.65 70 18 14.00 160 47 8
135 40 7 250 57 14 3.70 70 18 1450 162 50 8
140 40 8 255 57 14 3.75 70 18 1500 162 50 8
145 40 8 260 61 14 3.80 75 19 1550 170 52 8
1.50 40 8 2.65 61 14 3.85 75 19 16.00 170 52 8
155 43 8 270 61 15 3.90 75 19
160 43 9 275 61 15 3.97 75 19
165 43 9 280 61 15 3.98 75 19

1.70 46 10
1.75 46 10
1.80 46 10
1.85 46 10
1.90 46 11
1.95 46 11
1.97 49 11
1.98 49 11
1.99 49 11
2.00 49 11
2.01 49 11
2.02 49 11
2.03 49 11
2.06 49 11
2.10 49 11

2.85 61 15
2.90 61 15
2.97 61 15
2.98 61 15
2.99 61 15
3.00 61 15
3.01 65 16
3.02 65 16
3.03 65 16
3.06 65 16
3.10 65 16
3.15 65 16
3.20 65 16
3.25 65 16
3.30 65 16

3.99 75 19
4.00 75 19
4.50 80 21
5.00 86 23
5.50 93 26
6.00 93 26
6.50 101 28
7.00 109 31
7.50 109 31
8.00 117 33
8.50 117 33
9.00 125 36
9.50 125 36
10.00 133 38
10.50 133 38

B N IR I T S T e R i i i TR R T S A S S S S S S S S S N
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* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verfligbar auf Anfrage
* Available on request REEBMERD T, REC AN R
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Parametri indicativi per I'alesatura con alesatori in metallo duro integrale
Parameétres indicatifs pour I'alésage avec alésoirs en carbure monobloc

Richtwerte fiir das Reiben mit Vollhartmetallreibahlen
Standard values for reaming with solid carbide reamers
BrEY Yy R = DEEYEISR M
BR800 VB - HES 4L

EE 2
Ss S o 8
SE B 53 2
TG 2 8 ‘g g 85 § o)

. 98gL 2 9 thy 50233 =
200w ssoo B 202% EL2 RE @092 2 STos
T5 8% 28%eRN= BZET 885 Wx £2£2 % =L558=
SRX Sy o 2e5akEs EECEMw 55030= 825Xz SS5Zown=z

STOTNES q.vgg’% RS SS585 S (§§‘58*|<\ E&%:H’E 'g'gao\m:M
ss=sSkhx EERCRE fasaRE zI8W# 2SZ3WE 3328Rx%
(N/ mm? d (mm) (mm/rev) V (m/min)
Acs:iai non Ieg'?ti (C<0.2;%) fino a 500 1.4 0.12 Emulsi'one/ol'io
Ac:ers. non alliés (C<0.2 f:) jusqu' & 500 4-8 0.16 EmUISI_on/hwle
Il\JlnIeg|;rterdSt:1hll(C(<CO.§ 203/) bis 500 8-12 0.25 15-92 E_mu;sn'onjo.lel
on-alloyed steels (C<0.2%, B ‘mulsion/oi
A2 (C<0.2%) up to 500 12-16 0.30 TV 3Vl
At (C<0.29%) 16-20 0.35 S/

o . Y - -
Ac<.:|a| non Ieg'ajltl (co.2 O.3OA>) fino a 600 1.4 0.10 EmuISI'one/oI'lo
ACIeI’S. non alliés (C 0.2-0.3 f) jusqu' & 600 4-8 0.13 EmUIS{on/hUIIe
,L\Jlnleglirter StahII(Cé).Z-;)S A;g/ bis 600 8-12 0.20 10-18 E_mu;SI'on;O.lel
3?%%%%33363 g%‘))' -0.3%) up to 600 12-16 0.25 I”;”)i’;fq;\’/ ”
Tl (C02-03%) 16-20 0.30 AR
AC?iai non Iega,lti (C 0.3-0.5;%:) fino a 800 1.4 0.10 Emulsi‘one/ollio
Ac:ers. non alliés (C 0.3-0.5 f) jusqu' & 800 4-8 0.15 Emu/SI.OI'I/hUI/e
;\Jlnlegl;larterdStahll(Cg.g—g.g Az bis 800 8-12 0.16 8-15 E_mu;s!onjol;el
3';’2:&%‘%%@’6@359; ° g% - -5%) up to 800 12-16 0.20 I’g’ )i’?/f’aof/ .

[ vl .0-U. 3 3
&M (C03-0.5%) 16-20 0.25 AR
Acs:iai Ieg.zi\ti fino a 1000 1.4 0.07 Emulsi'one/ol'io
Ac:e.rs alliés jusqu' & 1000 4-8 0.10 Emuls<on/hu1/e
:';g'er(;er St"’l‘h' bis 1000 8-12 0.13 6-12 Emujsfon/ Qle'
A steels up to 1000 12-16 0.15 I”g’)i’;?; o
a4 16-20 0.25 U
AC(.:IaI Ieg?tl oltre 1000 1.4 0.05 EmuISI'one/oI'lo
Ac1e.rs allies au dessus de 1000 4-8 0.08 EmU/SI'On//‘IUI/e
;‘;g'er;erftih' {iber 1000 8-12 0.10 5-10 Emujs',onj Of'

oyed steels 1000 ) ‘mulsion/oi
A%H over 127 o1 TV E v
e 16-20 0.15 SR/
Actl:iai i.nossidabili fino a 600 1.4 0.04 Emulsi.one
Aciers /.noxgdables jusqu' & 600 4-8 0.06 EmU/SI.On
g;’?t‘;re'er tta;" bis 600 8- 12 0.08 8- 12 Em“;S'?”

ainless steels ‘mulsion
2L 23 up to 600 12-16 0.10 Py
A 16-20 012 TLAHE
Acs:iai re,si'stenti alle temperature fino a 900 1.4 0.03 OIic'J da taglio
Af:lers re“313t.ants aux températures jusqu' & 900 4-8 0.05 Huile Qe"coupe
Hltzbests‘mdlger Stahl bis 900 8-12 0.08 5-10 Schr?eldoll
Iﬂ-ﬂl;;i; ?ESIStant steels up to 900 12-16 0.10 ;l;i;ll;g oil
i i 2 4 0 16-20 012 Ik




Parametri indicativi per I'alesatura con alesatori in metallo duro integrale
Paramétres indicatifs pour I'alésage avec alésoirs en carbure monobloc
Richtwerte fiir das Reiben mit Vollhartmetallreibahlen

Standard values for reaming with solid carbide reamers

BrEY Yy R = DEEYEISE S

MR o 5B - HES 4L

NS =)
R Q 8%’
—— g~ — 3
Sy 2 2 g853% o
o & g88% g @ g o iy 5039 =g
S0l 5§Eons £S8ES §o2 RYE seo2o 2 S5o¢
£558 g88oR= $3ET 886 N8 TgE2. % £SSS5§58e
2Rl ool EECEMe 55830z 232Efs¥s S55Zomw
=Sz3SR=E cERERE Sada0RT zI3EMW 2SZSRE 338SR%
(N/ mm? d (mm) (mm/rev) V (m/min)
Ghisa grigia / Ghisa malleabile 1-4 0.20 Secco/petrol.
Fonte / Fonte malléable 4-8 0'2 5 Sec/pétrole
/Graug/\li,sjl/ Teglmperguss 150 - 250 HB 8-12 0.30 8-12 ;rocken/P/etrol.
ﬁr;g/n E/j ﬁ&%% egsé) e iron 12-16 0.35 ry/petrol.
R/ 16-20 0.40 T
Titanio, leghe al titanio 1.4 0.08 Emulsione/olio
Titane, alliages de titane 4-8 0'1 0 Emulsion/huile
Titan, Titanlegierungen 8-12 0'12 6-10 Emulsion/Qel
Titanium, titanium alloys 12-16 0'1 5 Emulsion/oil
~ N ) AN = ) I?}l‘/:/\ El > 5
hihs 77 B 16-20 020 i
Alluminio/leghe (Si<12%) 1.4 0.20 Emuls./petrol.
Aluminium/alliages (Si<12%) 4-8 0'2 5 Emuls./pétrole
Aluminium/Legierungen (Si<12%) 8-12 0'30 50 - 35 Emuls./Petrol.
Aluminium/alloys (Si<12%) 12-16 0'35 Emuls./petrol.
ZILI Z U LIBE (Si<12%) ’ INILYa ViR
HE 4 (Si<12%) 16-20 0.40 FLALHB
Alluminio/leghe (Si>12%) 1.4 0.10 Emuls./petrol.
Aluminium/alliages (Si>12%) 4-8 O- 15 Emuls./pétrole
Aluminium/Legierungen (Si>12%) 8-12 0'20 10- 922 Emuls./Petrol.
Aluminium/alloys (Si>12%) 12-16 0'25 Emuls./petrol.
IV =D L/E®E (Si>12%) : IVILYavin
WG4 (Si>12%) 16-20 0.30 FLAGH
Rame-ottone-bronzo 1.4 0.15 Secco
Cuivre-laiton-bronze 4-8 - Sec
gupfer-l\gessmg—Bronze 8-12 0.30 15 - 40 ;rocken
opper-brass-bronze ) ry
51— B85 — A9 12-19 035 g
il 16 - 20 0.40 F-
Termoplastica 1.4 0.10 Secco
Thermoplastique 4-8 0'15 Sec
';'_ll;ermop;as:('a 8-12 0.20 15-35 'l;rocken
ermoplastic ) ry
HETIBIE TR I oo Y
IR ) : +
Duroplastica 1-4 0.10 Secco
Duroplastique 4-8 0'1 5 Sec
g“mp;asje 8-12 0.20 15-35 B°°ke”
uroplastics ) ry
BETSRF VY 12-16 025 Canailll
WEES LT L I FR U IR 16-20 0.3 T

™ N

L
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Alesatori con placchette in metallo duro
Alésoirs plaquettes métal dur

Reibahlen mit gel6teten Hartmetallplatten
Reamers with based Carbide tips

YIElFy )=~

BT P00 555 4 i 58 T

MS 403

SMG z
10 6
DIN

8051

d1 |1 I2 I3 z
H7

16.00 2100 22.0 130.0 6
17.00 214.0 22.0 134.0 6
18.00 219.0 22.0 139.0 6
19.00 223.0 220 143.0 6
20.00 2280 22.0 1480 6
2200 237.0 250 157.0 6
2400 2680 25.0 169.0 6
2500 2680 25.0 169.0 6




FRESE / FRAISES / FRASER / END MILLS
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Fresa elicoidale, 2 taglienti, taglio al centro

MS 122

Fraise hélicoidale, 2 dents, coupe au centre XL/XLS
2 Schneiden-Fraser, spiralgenutet, mit Zentrumschnitt
Twist end mill, 2 flutes, center cutting
BEBELY NI, 28H, BV F—Hhv b
ﬁ%ﬁ}%j%ﬂﬁﬂ’ 29]) EP‘EP@J%U
SMG yA
10 2
DIN XL-XLS=
6528 TUSA NORM
— 77
— = [
5 = “
O - - O
I A
L b %
;
< 30°
== N
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /5 | N1
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan R
MS 122 MS 122 XL MS 122 XLS
d1 d2 1 I2 d1 d 1 2 d1 d2 1 I2
h11 h6 h11 h6 h11 h6
2,00 2,00 42 6 3,00 3,00 55 20 3,00 3,00 70 30
2,50 2,50 42 7 4,00 4,00 60 20 4,00 4,00 75 40
3,00 3,00 45 7 5,00 5,00 60 20 5,00 5,00 80 40
3,50 3,50 50 7 6,00 6,00 65 24 6,00 6,00 80 45
4,00 4,00 50 8 8,00 8,00 80 32 8,00 8,00 100 50
4,50 4,50 50 8 10,00 10,00 80 32 10,00 10,00 100 50
5,00 5,00 50 10 12,00 12,00 100 50 12,00 12,00 150 70
5,50 5,50 57 10 14,00 14,00 100 50 * 14,00 14,00 150 75 *
6,00 6,00 57 10 16,00 16,00 100 50 * 16,00 16,00 150 75 *
7,00 7,00 60 13 18,00 18,00 100 50 * 18,00 18,00 150 75 *
8,00 8,00 63 16 20,00 20,00 100 50 * 20,00 20,00 150 75 *
9,00 9,00 67 16
10,00 10,00 72 19
11,00 11,00 83 22
12,00 12,00 83 22
14,00 14,00 83 22 *
16,00 16,00 92 26 *
18,00 18,00 92 26 *
20,00 20,00 101 32+
* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verfugbar auf Anfrage
* Available on request * BPEREAD X9, * AT

- DIN 1835 B su richiesta
- DIN 1835 B on request

- DIN 1835 B sur demande
- DIN 1835 B #B1&m. FREIC TED £,

- DIN 1835 B auf Anfrage
- ATLAZDIN 1835 Bhgifk




Microfresa elicoidale, 2 taglienti, taglio al centro
Micro-fraise hélicoidale, 2 dents, coupe au centre
Mikrofraser, 2 Schneiden, spiralgenutet, mit Zentrumschnitt
Micro-end mill, 2 flutes, center cutting
BEBEYAIJAOTIY RI)L, 28H,. Y5 —Hv bk
WArstsl, 29), ot

MS 122/M

SMG yA
10 2
TUSA
NORM MICRO
B— @\T
v
I ===t %
1
- 35°
== N
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/@# | N1
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan A

d1 d2 l1 I2
h10 h6
0,30 3,00 38 1,0
0,40 3,00 38 1,0
0,50 3,00 38 1,5
0,60 3,00 38 1,5
0,70 3,00 38 2,0
0,80 3,00 38 2,0
0,90 3,00 38 2,5
1,00 3,00 38 3,0
1,10 3,00 38 3,0
1,20 3,00 38 4,0
1,30 3,00 38 4,0
1,40 3,00 38 4,0
1,50 3,00 38 4,0
1,60 3,00 38 4,0
1,70 3,00 38 5,0
1,80 3,00 38 5,0
1,90 3,00 38 5,0
2,00 3,00 38 5,0

T
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Fresa elicoidale a testa raggiata, 2 taglienti

MS 123

Fraise hélicoidale hémisphérique, 2 dents XL/XLS
Radiusfraser, 2-Schneiden, spiralgenutet
Radius twist end mill, 2 flutes
BEBZER—ILTY RI)L, 28H
BRI lEsr gk ), 27)
SMG Z
10 2
DIN XL-XLS=
6528 TUSA NORM
U
— .
L l2
1
[ 30°
== N
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/E#E | .1
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan A
MS 123 MS 123 XL MS 123 XLS
d1 d2 1 I2 d1 d2 1 l2 d1 1 2
h11 h6 h11 h6 h11
2,00 2,00 42 6 3,00 3,00 55 20 3,00 3,00 70 30
2,50 2,50 42 7 4,00 4,00 60 20 4,00 4,00 75 40
3,00 3,00 45 7 5,00 5,00 60 20 5,00 5,00 80 40
4,00 4,00 50 8 6,00 6,00 65 24 6,00 6,00 80 45
5,00 5,00 50 10 8,00 8,00 80 32 8,00 8,00 100 50
6,00 6,00 57 10 10,00 10,00 80 32 10,00 10,00 100 50
7,00 7,00 60 13 12,00 12,00 100 50 12,00 12,00 150 70
8,00 8,00 63 16 14,00 14,00 100 50 * 14,00 14,00 150 75 *
9,00 9,00 67 16 16,00 16,00 100 50 * 16,00 16,00 150 75 *
10,00 10,00 72 19 20,00 20,00 100 50 * 20,00 20,00 150 75 *
12,00 12,00 83 22
14,00 14,00 83 22 *
16,00 16,00 92 26 *
20,00 20,00 101 32 *
* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verfigbar auf Anfrage

* Available on request

- DIN 1835 B su richiesta
- DIN 1835 B on request

RREBRIFED XY,

- DIN 1835 B sur demande

- DIN 1835 B #1&m. FEICTHED £,

AT B

- DIN 1835 B auf Anfrage
- W LA#%DIN 1835 BhrvE




Microfresa elicoidale a testa raggiata, 2 taglienti
Micro-fraise hélicoidale hémisphérique, 2 dents
Radius-Mikrofraser, 2-Schneiden, spiralgenutet
Radius micro-end mill, 2 flutes
BEBEEYC7OR—)ILTY RI)L, 2H
Borge g1, 27)

MS 123/M

SMG Z
10 2
TUSA
NORM MICRO

N
I —
L l1
35°
= N
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F# | N1
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan Ak
d1 d2 l1 I2
h10 hé
0,40 3,00 38 1,0
0,50 3,00 38 1,5
0,60 3,00 38 1,5
0,80 3,00 38 2,0
1,00 3,00 38 3,0
1,20 3,00 38 4,0
1,40 3,00 38 4,0
1,50 3,00 38 4,0
1,60 3,00 38 4,0
1,80 3,00 38 5,0
2,00 3,00 38 7,0

e inlaN

57



TN i

58

Fresa elicoidale per alte prestazioni, 2 taglienti, taglio al centro
Fraise hélicoidale pour hautes performances, 2 dents, coupe au centre

Hochleistungsfraser, 2 Schneiden, mit Zentrumschnitt
High-performance twist end mill, 2 flutes, center cutting
SHEREBELIY RI)L, 28H., VYT —hHv
ke Bt ), 27), ThOvEl

I :
o iifff% ii -
o - - - S
4

l2

1

MS 124

SMG z

10 2
TUSA
NORM

0.05-0.1x45° %

Ay

e

25° N/
=85  jse

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F#E | N H

cu
ALU PLASTIC Rame/Copper

d1 d2 l1 I2
h11 h6
2,00 2,00 40 10
3,00 3,00 40 12
4,00 4,00 40 12
5,00 5,00 50 12
6,00 6,00 60 18
7,00 7,00 60 18
8,00 8,00 60 18
9,00 9,00 70 22
10,00 10,00 70 22
12,00 12,00 70 22
14,00 14,00 80 25 *
16,00 16,00 80 25 *

18,00 18,00 100 30 *
20,00 20,00 100 35"

* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verfigbar auf Anfrage

* Available on request * REERIERD £9, AT HLA




Fresa elicoidale per alte prestazioni, 2 taglienti, taglio al centro
Fraise hélicoidale pour hautes performances, 2 dents, coupe au centre
Hochleistungsfraser, 2 Schneiden, mit Zentrumschnitt
High-performance twist end mill, 2 flutes, center cutting
=SHERERBELIY RI)L, 28HA. Y F—Hhv k

miERRE Bt ), 27), Okl

MS 125

SMG
10

TUSA
NORM

NN

s

45° N/
@ HSC
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /5/E# [ Vi)l
CuU
ALU PLASTIC e 5 5
d1 d2 1 l2
h10 h6
3,00 6,00 60 8
4,00 6,00 60 10
5,00 6,00 60 12
6,00 6,00 60 18
8,00 8,00 60 18
10,00 10,00 70 22
12,00 12,00 70 22
14,00 14,00 80 25 *
16,00 16,00 80 25 *
18,00 18,00 100 30 *
20,00 20,00 100 35 *
* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verfligbar auf Anfrage
* Available on request *REERUMERD £7, *A AR
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Fresa raggiata a copiare, 2 taglienti

MS 126XL

Fraise hémisphérique a copier, 2 dents XLS
Kopierfraser, 2 Schneiden
Copy milling cutter, 2 flutes
BERBET —/\—f/R—JILTY FI )L, 2KH
BkHLI, 27
SMG Z
10 2
TUSA ==
NORM
I _ Sy I\
[2 S %%%
I
) 3°° N/
=55 nsc
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &5 | NH
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan B
MS 126 XL MS 126 XLS
d1 d2 f l2 d1 d2 1 2
h11 h6 h11 h6
2,00 4,00 63 5 6,00 10,00 150 9
3,00 4,00 63 6 8,00 10,00 150 12
4,00 6,00 76 8 10,00 10,00 150 16
6,00 10,00 101 9 12,00 12,00 150 20
8,00 10,00 101 12
10,00 10,00 101 16
12,00 12,00 101 20
- Rivestimento su richiesta - Revétement sur demande - Beschichtung auf Anfrage

- Coating on request

- d—TavT FEICTEDES,

-KESR AT ERR)R




Fresa fine raggiata a copiare, 2 taglienti
Fraise fine héemisphérique a copier, 2 dents
Feine Kopierfraser, 2 Schneiden

Fine copy milling cutter, 2 flutes
BEBET—/\—FMR—IILTY RI)L, 28H
FnTxkkBt) 27)

MS 128XL

SMG

TUSA
NORM

o

NN

VP

HSC

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /@52 | N1

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan s

d1 d2 I1 2
h11 h6

2,00 6,00 100 8

3,00 6,00 100 17

4,00 6,00 100 17

- Rivestimento su richiesta - Revétement sur demande - Beschichtung auf Anfrage

- Coating on request

- d—Ta VT FEICTEDEY,

-KESR AL EVR)R

61



il

62

Fresa elicoidale, 3 taglienti, taglio al centro MS 131
Fraise hélicoidale, 3 dents, coupe au centre XL/XLS
3 Schneiden-Fraser, spiralgenutet, mit Zentrumschnitt

Twist end mill, 3 flutes, center cutting

BEBELY KNI, 3H

BT BE ], 371, HabE

SMG z
10 3
DIN XL-XLS=

6528 TUSA NORM

] %4’
J— - - —— R o 3
_ Vv
===§
l2
1
30°
== N

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F#2 [ 1 fi

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC <48 Stainless Ft / cast iron Titan ALY

MS 131 MS 131 XL MS 131 XLS
d1 d2 l1 I2 d1 d2 l1 l2 d1 d2 1 I2
h11 h6 h11 h6 h11 h6
2,00 2,00 42 6 3,00 3,00 55 20 3,00 3,00 70 30
2,50 2,50 42 7 4,00 4,00 60 20 4,00 4,00 75 40
3,00 3,00 45 7 5,00 5,00 60 20 5,00 5,00 80 40
3,50 3,50 50 7 6,00 6,00 65 24 6,00 6,00 80 45
4,00 4,00 50 8 8,00 8,00 80 32 8,00 8,00 100 50
4,50 4,50 50 8 10,00 10,00 80 32 10,00 10,00 100 50
5,00 5,00 50 10 12,00 12,00 100 50 12,00 12,00 150 70
5,50 5,50 57 10 14,00 14,00 100 50 * 14,00 14,00 150 75 *
6,00 6,00 57 10 16,00 16,00 100 50 * 16,00 16,00 150 75 *
7,00 7,00 60 13 18,00 18,00 100 50 * 18,00 18,00 150 75 *
8,00 8,00 63 16 20,00 20,00 100 50 * 20,00 20,00 150 75 *
9,00 9,00 67 16
10,00 10,00 72 19
11,00 11,00 83 22
12,00 12,00 83 22
13,00 13,00 83 22
14,00 14,00 83 22 *
15,00 15,00 92 26 *
16,00 16,00 92 26 *
18,00 18,00 92 26 *

20,00 20,00 101 32~

* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verflugbar auf Anfrage

* Available on request “HEFRERD £, L e

- DIN 1835 B su richiesta - DIN 1835 B sur demande - DIN 1835 B auf Anfrage
- DIN 1835 B on request - DIN 1835 B #it&m. FHEICTED XTI, - n[LUI%DIN 1835 Bl




Microfresa elicoidale, 3 taglienti, taglio al centro MS 131/M
Micro-fraise hélicoidale, 3 dents, coupe au centre

Mikrofraser, 3 Schneiden, spiralgenutet, mit Zentrumschnitt MS 132/M
Micro-end mill, 3 flutes, center cutting

BEBEYA V70TV RI)L, 3WH, EvF—hv k

WARILBE T, 370, F LR

SMG z
10 3
TUSA
NORM MICRO
— Y
”
Y ‘ .

R
Lo
%
D

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /5/F#2 | M)

Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC <48 Stainless Ft / cast iron Titan AT

MS 131/M MS 132/M
d1 d2 I1 ) d1 d2 I1 I2
h10 h6 h10 h6
0,50 3,00 39 1,5 0,50 3,00 39 0,7
0,60 3,00 39 1,5 0,60 3,00 39 0,8
0,70 3,00 39 2,0 0,70 3,00 39 0,9
0,75 3,00 39 2,0 0,80 3,00 39 1,0
0,80 3,00 39 2,0 0,90 3,00 39 1,3
0,90 3,00 39 2,5 1,00 3,00 39 1,3
1,00 3,00 39 3,0 1,10 3,00 39 1,6
1,10 3,00 39 3,0 1,20 3,00 39 1,6
1,20 3,00 39 4,0 1,30 3,00 39 1,8
1,30 3,00 39 4,0 1,40 3,00 39 1,8
1,40 3,00 39 4,0 1,50 3,00 39 2,0
1,50 3,00 39 4,0 1,60 3,00 39 2,0
1,60 3,00 39 4,0 1,70 3,00 39 2,0
1,70 3,00 39 5,0 1,80 3,00 39 2,4
1,80 3,00 39 5,0 2,00 3,00 39 2,6
1,90 3,00 39 5,0 2,50 3,00 39 3,3
2,00 3,00 39 5,0
2,10 3,00 39 5,0
2,20 3,00 39 5,0
2,30 3,00 39 7,0
2,40 3,00 39 7,0

2,50 3,00 39 7,0

T o1
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Fresa elicoidale, taglio al centro

Fraise hélicoidale, coupe au centre
Fraser, spiralgenutet, mit Zentrumschnitt
Twist end mill, center cutting
BEBELY RI)L,
B e S T, D)

{

—
ke
v

l2

MS 137

SMG

DIN
6528

==

g

%
@

=B N
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F#E | N H
Titanio
Titan
d1 d2 I l2 z
h11
4,00 4,00 50 8 3
6,00 6,00 57 10 3
8,00 8,00 63 16 3
10,00 10,00 72 19 4
12,00 12,00 83 22 4
14,00 14,00 83 22 4*
16,00 16,00 92 26 4*
20,00 20,00 101 32 4*
* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verflugbar auf Anfrage
* Available on request * EEEEUERD £, L e

- DIN 1835 B su richiesta
- DIN 1835 B on request

- DIN 1835 B sur demande
- DIN 1835 B #R1&&. FREICTHED £T,

- DIN 1835 B auf Anfrage
- W LA#%DIN 1835 BhrvE




Fresa elicoidale, 4 taglienti, taglio al centro

MS 141

Fraise hélicoidale, 4 dents, coupe au centre XL/XLS
4 Schneiden-Fraser, spiralgenutet, mit Zentrumschnitt
Twist end mill, 4 flutes, center cutting
BEBELIY RI)L, 480
WETESTEE ], 4 7], o D)E|
SMG z
10 4
DIN XL-XLS=

6528 TUSA NORM

— %»
T A [r—
61 B B N = N
N

A
N
> C==S5S5N]

=== N
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /5/F#E | N
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan AHL
MS 141 MS 141 XL MS 141 XLS
d1 de I1 2 d1 d2 I1 I2 d1 de 1 I2
h11 h6 h11 h6 h11 h6
2,00 2,00 42 7 3,00 3,00 55 20 3,00 3,00 70 30
2,50 2,50 42 8 4,00 4,00 60 20 4,00 4,00 75 40
3,00 3,00 45 8 5,00 5,00 60 20 5,00 5,00 80 40
3,50 3,50 50 10 6,00 6,00 65 24 6,00 6,00 80 45
4,00 4,00 50 11 8,00 8,00 80 32 8,00 8,00 100 50
4,50 4,50 50 11 10,00 10,00 80 32 10,00 10,00 100 50
5,00 5,00 50 13 12,00 12,00 100 50 12,00 12,00 150 70
5,50 5,50 57 13 14,00 14,00 100 50 * 14,00 14,00 150 75 *
6,00 6,00 57 13 16,00 16,00 100 50 * 16,00 16,00 150 75 *
6,50 6,50 60 16 18,00 18,00 100 50 * 18,00 18,00 150 75 *
7,00 7,00 60 16 20,00 20,00 100 50 * 20,00 20,00 150 75 *
7,50 7,50 63 19
8,00 8,00 63 19
8,50 8,50 67 19
9,00 9,00 67 19
9,50 9,50 72 22
10,00 10,00 72 22
11,00 11,00 83 26
12,00 12,00 83 26
13,00 13,00 83 26
14,00 14,00 83 26 *
15,00 15,00 92 32
16,00 16,00 92 32 =
18,00 18,00 92 32
20,00 20,00 101 38 *
* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verflugbar auf Anfrage
* Available on request * FRERMERD £T, * AT A

- DIN 1835 B su richiesta
- DIN 1835 B on request

- DIN 1835 B sur demande
- DIN 1835 B #21&fm. FREICTHED £,

- DIN 1835 B auf Anfrage
- W[LA%DIN 1835 Bhxifk

T =R
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Fresa elicoidale a testa raggiata, 4 taglienti

MS 142

Fraise hélicoidale hémisphérique, 4 dents XL/XLS
Radiusfraser, 4-Schneiden, spiralgenutet
Radius twist end mill, 4 flutes
BEBER—ILIYRI)L, 4KH
BRI 4], 47)
SMG Z
10 4
DIN XL-XLS=
6528 TUSA NORM
—
~ A — T\
. - - _ o
L 2 ESSSS 6 %
1
> a0
== N
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F#E | N H
Inox GG(G) / ghisa Titanio
HRC < 48 Stainless Ft / cast iron Titan B
MS 142 MS 142 XL MS 142 XLS
d1 d2 I l2 d1 d2 1 2 d1 d2 1 l2
h11 h6 h11 h6 h11 h6
2,00 2,00 42 7 3,00 3,00 55 20 3,00 3,00 70 30
2,50 2,50 42 8 4,00 4,00 60 20 4,00 4,00 75 40
3,00 3,00 45 8 5,00 5,00 60 20 5,00 5,00 80 40
3,50 3,50 50 10 6,00 6,00 65 24 6,00 6,00 80 45
4,00 4,00 50 11 8,00 8,00 80 32 8,00 8,00 100 50
4,50 4,50 50 11 10,00 10,00 80 32 10,00 10,00 100 50
5,00 5,00 50 13 12,00 12,00 100 50 12,00 12,00 150 70
5,50 5,50 57 13 14,00 14,00 100 50 * 14,00 14,00 150 75 *
6,00 6,00 57 13 16,00 16,00 100 50 * 16,00 16,00 150 75 *
6,50 6,50 60 16 20,00 20,00 100 50 * 20,00 20,00 150 75 *
7,00 7,00 60 16
7,50 7,50 63 19
8,00 8,00 63 19
8,50 8,50 67 19
9,00 9,00 67 19
9,50 9,50 72 22
10,00 10,00 72 22
11,00 11,00 83 26
12,00 12,00 83 26
13,00 13,00 83 26
14,00 14,00 83 26 *
15,00 15,00 92 32
16,00 16,00 92 32~
20,00 20,00 101 38 *
* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verflugbar auf Anfrage
* Available on request “ EFEUERD £, * AT B

- DIN 1835 B su richiesta
- DIN 1835 B on request

- DIN 1835 B sur demande

- DIN 1835 B #1&m. FEICTED £9,

- DIN 1835 B auf Anfrage
- W LA#%DIN 1835 BhrvE




Fresa di finitura multitagliente ad alte prestazioni MS 168
Fraise de finition multidents a haute performance

Hochleistungs-Schlichtfraser mehrlippig

High performance finishing multi-flute end mill
SREEEBETIY RI)L, £ EFMIA

mERERSIN T2 7))

SMG z
10 5-8
DIN DIN

6527 A 1835 A

| = 2

-
S OO S
— 005-01x45"  X-CEED
2 C S
- ! 55 N/
—=&  HSC

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F# | N/l

Inox GG(G) / ghisa Titanio

d1 d2 I I2 z
h11 h6
4,00 6,00 57 11 5
5,00 6,00 57 13 5
6,00 6,00 57 13 6
8,00 8,00 63 19 6
10,00 10,00 72 22 6
12,00 12,00 83 26 6
14,00 14,00 83 26 6 *
16,00 16,00 92 32 6 *
18,00 18,00 96 32 6 *
20,00 20,00 101 38 8 *
* Disponibili su richiesta * Disponible sur demande * Verflgbar auf Anfrage

* Available on request *RREBUEED F Y, AT R

e iy”™c=r ™
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Parametri indicativi per la fresatura con frese in metallo duro integrale
Parameétres indicatifs pour le fraisage avec fraises en carbure monobloc

Richtwerte fiir das Bohren mit Vollhartmetallfrasern

Standard values for milling with solid carbide end mills
BEBELY NI )LOEEYHIZE
MR 55 TR VBRI -S4

£§
N ©
£g
ss S
ﬁ«w% 8
o & g8%E .
5003 55% o R =
QL2 Ty 899072
kR b 250282
SSESRE rrRERE
(N/ mm?)
Acs:iai non Ieg'ajlti (C<O.2;%) fino a 500
Aciers non alliés (C<0.2%) jusqu' & 500
Unlegierter Stahl (C<0.2%) bis 500
Non-alloyed steels (C<0.2%)
to 500
A2 (C<0.2%) upto
5440 (C<0.2%)
Acciai non legati (C 0.2-0.3%) fino a 600
) L A 20
Aciers non alliés (C 0.2-0.3%) jusqu' & 600
Unlegierter Stahl (C 0.2-0.3%) bis 600
Non-alloyed steels (C 0.2-0.3%) up to 600
AL (C 0.2-0.3%) P
BG4 (C0.2-0.3%)
Accl:iai non Ieg.:flti (C 0.3-0.5%) fino a 800
Aciers non alliés (C 0.3-0.5%) jusqu' & 800
Unlegierter Stahl (C 0.3-0.5%) bis 800
Non-alloyed steels (C 0.3-0.5%) up to 800
JES S8 (C 0.3-0.5%) P
A48 (C0.3-0.5%)
Acciai legat fino a 1000
Aciers alliés jusqu' & 1000
Legierter Stahl bis 1000
Alloyed steels
o é’ﬂmj up to 1000
el
Accial legati oltre 1000
Ac;e.rs alliés au dessus de 1000
:Tlg'erzertsﬁh' tber 1000
oyed steels
PN ﬁéi]vﬁj over 1000
e
AC(.ZIaI I‘nOSSIdabIh fino a 600
Aciers inoxydables jusqu' & 600
Rostfreier Stahl bis 600
Stainless steels
— to 600
25> L A8 e
AN
Act.:iai re,si§tenti alle tempet"ature fino a 900
Aciers résistants aux températures jusqu' 4 900
Hitzbesténdiger Stahl bis 900
Heat resistant steels
B up to 900
T #5440

=
fife

Diametro
a Diameétre

At

3 Durchmesser
3 Diameter
=<

=

o A~ N
1 1 1
= 00 b
N

12-16

9-12
13-17
18-20

2-4

5-8

9-12
13-17
18-20

2-4
5-8
9-12

13-17

18- 20

2-4
5-8
9-12
13-17
18 -20

13-17
18- 20

Avanzamento
I\
=]

Avance

g Vorschub
N Feed
& OZE
AT

-

o
o
N

o
o
w

)

0,04
0,06
0,08

0,01
0,02
0,03
0,04
0,06

0,008
0,015
0,02
0,03
0,05

0,008
0,015
0,02
0,03
0,05

0,008
0,015
0,02
0,03
0,05

0,01
0,02
0,03
0,05
0,06

0,008
0,015
0,02
0,03
0,05

Velocita di taglio

Vitesse de coupe

Schnittgeschwindigkeit
3. Cutting speed

<
3
3
= EE

100 - 150

80-120

60 - 100

60 - 80

30 - 60

40 - 80

20 -50

[0)

2

5 E

S8 28w
TEE3IR]8
0898 L£ QM
5330 <&
33X ONX

Emulsione/olio
Emulsion/huile
Emulsion/Oel
Emulsion/oil
IXILY 3 V/H
FLAGH
Emulsione/olio
Emulsion/huile
Emulsion/Oel
Emulsion/oil
IVILY 3V
LA
Emulsione/olio
Emulsion/huile
Emulsion/Oel
Emulsion/oil
IXILY 3V
FLALHL
Emulsione/olio
Emulsion/huile
Emulsion/Oel
Emulsion/oil
IXILYaV/A
FLALHE
Emulsione/olio
Emulsion/huile
Emulsion/Oel
Emulsion/oil
IVILY 3/
LA
Emulsione
Emulsion
Emulsion
Emulsion
Iy gy
FLAR

Olio da taglio
Huile de coupe
Schneidél
Cutting oil
IHH

DIHI



Parametri indicativi per la fresatura con frese in metallo duro integrale
Parameétres indicatifs pour le fraisage avec fraises en carbure monobloc

Richtwerte fiir das Bohren mit Vollhartmetallfrasern

Standard values for milling with solid carbide end mills
BEBELY R I)LOEEYHIEHE
HOARE 55 TR VBRI - HES L

o &
g088

-
LR X Ol =
T o0 ‘“Ni
SSS=SKRE

Ghisa grigia / Ghisa malleabile
Fonte / Fonte malléable
Grauguss / Temperguss

Iron / Malleable iron
S/PISREE IR

R/ Rk

Titanio, leghe al titanio

Titane, alliages de titane

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys
FEYV. FYVEE
ER/ER A 4x

Alluminio/leghe (Si<12%)
Aluminium/alliages (Si<12%)
Aluminium/Legierungen (Si<12%)
Aluminium/alloys (Si<12%)
TILIZ T L/BE Si<12%)
/RS 4 (Si<12%)
Alluminio/leghe (Si>12%)
Aluminium/alliages (Si>12%)
Aluminium/Legierungen (Si>12%)
Aluminium/alloys (Si>12%)
ZIWZZT LIEE (Si>12%)
/e E (Si>12%)
Rame-ottone-bronzo
Cuivre-laiton-bronze
Kupfer-Messing-Bronze
Copper-brass-bronze

il

Termoplastica
Thermoplastique
Thermoplaste

Thermoplastic

e Bt BE
IR

Resina rinforzata da fibra di vetro

Resistenza alla trazione
Zugfestigkeit

Tensile strength
TRT

Z Résistance a la traction
P s

~
3
3’\)

—_

150 - 250 HB

Epoxy-résine renforcée par fibre de verre

Glasfaserverstarktes Epoxyharz
Glass-fiber reinforced epoxy-resin
Ao XM, B TRF i
SIS LT ISR IA U i

Diametro
a Diameétre
3 Durchmesser
3 Diameter

T U

o N
1
© B~

9-12
13-17
18- 20

2-4
5-8
9-12
13-17
18- 20

2-4

5-8

9-12
13-17
18-20

2-4
5-8
9-12
13-17
18- 20

2-4

5-8

9-12
13-17
18-20

2-4

5-8

9-12
13-17
18-20

2-4
5-8
9-12
13-17
18 -20

BHiE

Schnittgeschwindigkeit
3. Cutting speed

= B

Avanzamento
Velocita di taglio
Vitesse de coupe

Avance

Vorschub
N Fged

XD FE

EpAbtiaZe)

T

3
3
<
3
=

o
o
N

0,04
0,06 60 - 100
0,08
0,10

0,01
0,02
0,03 20 -40
0,05
0,07

0,02
0,05
0,08 250 - 400
0,12
0,15

0,015
0,04
0,06 125 - 250
0,10
0,12

0,02
0,04
0,06 60 - 100
0,08
0,10

0,04
0,06
0,08 120 - 200
0,10
0,12

0,04
0,06
0,08 120 - 200
0,10
0,12

Lubrificante
Lubrifiant
Kihlung
=04

Coolant
I

Secco
Sec
Trocken
Dry
rzwrll|
+

Emulsione/olio
Emulsion/huile
Emulsion/Oel
Emulsion/oil
IV av/H
FLAGHB
Emuls./petrol.
Emuls./pétrole
Emuls./Petrol.
Emuls./petrol.
INIILY 3V
FLAGHBIR
Emuls./petrol.
Emuls./pétrole
Emuls./Petrol.
Emuls./petrol.
IXIIYav/H
FLALHY
Secco

Sec

Trocken

Dry

v wolll

i

Secco

Sec

Trocken

Dry

Er=wollll

:F

Secco

Sec

Trocken

Dry

E X UIHI

‘I’i
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Fresa torica per lavorazione di alluminio ad alta velocita MA 125
Fraise torique pour l'usinage de I'aluminium a haute vitesse

Torischer Fraser fiir Hochgeschwindigkeits-Alu-Bearbeitung ALU EATER
Toric end mill for aluminium high speed cutting
BEBEN—YYIINAMRAE—RIYRI)L, ZILZINITH

b e ) A 2]

\ (
30
()

&
(2]
=
<)

NN

< i > 398 N/
1@» HSC
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F# | N1
ALU PLASTIC o
Rame/Copper
d1 d2 ds 1 I2 3 r
e8 h6
3,00 6,00 2,80 57 4 9 0,5
4,00 6,00 3,70 57 5 12 0,5
5,00 6,00 4,60 57 6 15 0,5
6,00 6,00 5,50 57 7 20 1,0
8,00 8,00 7,40 63 9 26 1,0
10,00 10,00 9,20 72 11 31 1,5
12,00 12,00 11,00 83 13 37 1,5




Parametri indicativi per la fresatura ad alta velocita di alluminio (sgrossatura)
Parameétres indicatifs pour le fraisage a haute vitesse de I'aluminium (ébauche)
Richtwerte fiir Aluminium Hochgeschwindigkeits-Frasen (Schruppen)

Standard values for high speed milling of aluminium (roughing)

BEEE/\ 1 XE— I RSN, I HTHDEETHRAE (HHD)

MR CRUIN T driES4k

Materiale Esempi Velocita di taglio Diametro Avanzamento
Matiere Exemples Vitesse de coupe Diamétre Avance
Werkstoff Beispiele Schnittgeschwindig. Durchmesser Vorschub
Material Examples Cutting speed Diameter Feed
ME wHITB) JEE T =D EE
g i+ ZLEUBEYE S EA% s
d (mm) s, (mm/z)
V (m/min) d S, a,(mm) a,(mm)
Alluminio malleabile _ , 3 0,07 1,00 2,00
. . AlISi1, AISi1MnMg, 4 0,08 1,33 2,67
Aluminium corroyé
. . AlMn1, AlMg1, 5 0,10 1,67 3,33
Aluminium-Knetlegierungen . 930
. AlCuMg1, AlMgSi1 6 0,12 2,00 4,00
Wrought alloy aluminium 8 013 s 3
=7k = 4 ) ,67 5,3
AL 10 0,15 3,33 6,67
12 0,17 4,00 8,00
- . 3 0,10 0,75 1,50
Alluminio malleabile . .
. . AISi1, AISi1MnMg, 4 0,12 1,00 2,00
Aluminium corroyé
- . AlMn1, AlMg1, 5 0,15 1,25 2,50
Aluminium-Knetlegierungen ) 1200
. AlCuMg1, AlMgSii1 6 0,18 1,50 3,00
Wrought alloy aluminium 8 0.20 2 00 4.00
o Y A= 4 ) ) )
=N 10 0,22 2,50 5,00
) 12 0,25 3,00 6,00

Per ottenere un risultato ottimale consigliamo un buon volume di lubrificazione con emulsione.
Pour obtenir un résultat optimal, nous conseillons un grand volume de lubrification avec émulsion.
FUr ein optimales Resultat, empfehlen wir Emulsion mit hohem Volumenstrom als Kiihlschmiermittel zu verwenden.

In order to obtain a better result, we recommend to use a big flowrate of emulsion.
EOVRVEEEEZEZEDICIE, TIN50 EE LIPS EEREDHLET,
N T IR BN, BAT T A R LA



RTIATIi

74

Fresa torica per lavorazione di alluminio ad alta velocita MA 135

Fraise torique pour l'usinage de I'aluminium a haute vitesse

Torischer Fraser fiir Hochgeschwindigkeits-Alu-Bearbeitung AL" EATER

Toric end mill for aluminium high speed cutting
BEBEN—)YINARAE—RIZYRI)L. ZILIITH

EAME R D) 5 £ SR T o
\, ‘
o (e(\°es SMG z
ot 10 3
TUSA DIN
NORM 1835 A
—7 %*
{ 5 s
l2 s %
I3
I1 30°
= HSC
Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / /5% | FH
ALU PLASTIC o
Rame/Copper
d1 d2 ds 1 I2 I3 r
e8 h6
3,00 6,00 2,80 57 4 9 0,5
4,00 6,00 3,70 57 5 12 0,5
5,00 6,00 4,60 57 6 15 0,5
6,00 6,00 5,50 57 7 20 1,0
8,00 8,00 7,40 63 9 26 1,0
10,00 10,00 9,20 72 1" 31 1,5
12,00 12,00 11,00 83 13 37 1,5




Parametri indicativi per la fresatura ad alta velocita di alluminio (sgrossatura)
Paramétres indicatifs pour le fraisage a haute vitesse de I'aluminium (ébauche)
Richtwerte fiir Aluminium Hochgeschwindigkeits-Frasen (Schruppen)

Standard values for high speed milling of aluminium (roughing)

BEBRE/N\ 1T XE—RI>RI/). LI HMTHEDEETHRSE (HHD)

MR CRUIN T driES4k

Materiale Esempi Velocita di taglio Diametro Avanzamento
Matiere Exemples Vitesse de coupe Diamétre Avance
Werkstoff Beispiele Schnittgeschwindig. Durchmesser Vorschub
Material Examples Cutting speed Diameter Feed
& BT JEE TR EDFEE
Mk %+ I B A% s
d(mm) s, (mm/z)
V (m/min) d S, a,(mm) a,(mm)

3 0,07 1,00 2,00
Alluminio malleabile AISi1, AISiI1TMnMg, 4 0,08 1,33 2,67
Aluminium corroyé AMn1, AMg1, 930 5 0,10 1,67 3,33
Aluminium-Knetlegierungen AlCuMg1, AIMgSi1 6 0,12 2,00 4,00
Wrought alloy aluminium 8 0,13 2,67 5,33
=7t = 10 0,15 3,33 6,67
Rt 12 0,17 4,00 8,00

3 0,10 0,75 1,50
Alluminio malleabile AISi1, AISiTMnMg, 4 0,12 1,00 2,00
Aluminium corroyé AlMn1, AlMg1, 1200 5 0,15 1,25 2,50
Aluminium-Knetlegierungen AICuMg1, AIMgSit 6 0,18 1,50 3,00
Wrought alloy aluminium 8 0,20 2,00 4,00
Vo7t e = 10 0,22 2,50 5,00
S R 12 0,25 3,00 6,00

Per ottenere un risultato ottimale consigliamo un buon volume di lubrificazione con emulsione.
Pour obtenir un résultat optimal, nous conseillons un grand volume de lubrification avec émulsion.
FUr ein optimales Resultat, empfehlen wir Emulsion mit hohem Volumenstrom als Kiihlschmiermittel zu verwenden.

In order to obtain a better result, we recommend to use a big flowrate of emulsion.
EOVRVEEEEZEZEDICIE, TIN50 EE LIPS EEREDHLET,
N T IR BN BAT T A R LA
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Fresa per lavorazione ad alta velocita di acciai MX 122
Fraise pour lI'usinage a haute vitesse des aciers

Fraser fiir Hochgeschwindigkeits-Stahl-Bearbeitung

Endmill for high speed cutting of steel

BEBE/\M AE—RIY RI)L, #HIMTH

SR e ) HI 28R )
SMG z
SP 2
TUSA DIN
NORM  1835A

&

.
{ 5
Vv 0.05- 0.1 x 45°
L i F===s  X-CEED
> 1 35° N/
= HSC

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F## | N /i)

HRC GG(G) / ghisa

d1 d2 l1 I2
e8 h6
3,00 6,00 45 8
4,00 6,00 45 1
5,00 6,00 50 13
6,00 6,00 50 13
8,00 8,00 60 19
10,00 10,00 70 19

12,00 12,00 75 26




Parametri indicativi per la fresatura ad alta velocita
Parameétres indicatifs pour le fraisage a haute vitesse
Richtwerte fiir Hochgeschwindigkeits-Frasen
Standard values for high speed milling

BB/ 1 X E— NI NS/ DEZETERAE
IR b ES AL

Materiale Esempi Velocita di taglio Diametro Avanzamento
Matiére Exemples Vitesse de coupe Diameétre Avance
Werkstoff Beispiele Schnittgeschwindig. Durchmesser Vorschub
Material Examples Cutting speed Diameter Feed
e HHITE] JEE HE *=DEE
M o7 LI B 4
d(mm) s, (mm/z)
V (m/min) d s, a,(mm) as(mm)

Acciai bonificati 3 0,05 0,30 0,50
Aciers améliorés 4 0,06 0,40 0,60
Stahl vergtet HRC 170 5 0,08 0,50 0,70
Heat treated steels 42 -48 6 0,10 0,60 0,80
VioeL 8 0,10 0,80 0,90
FP BN 10 0,12 1,00 1,00

12 0,14 1,20 1,10
Acciai per utensili temprati 3 0,05 0,30 0,50
Aciers & outils trempés 4 0,06 0,40 0,60
Werkzeugstahl gehartet HRC 150 5 0,08 0,50 0,70
Hardened tool steel 48 - 52 6 0,10 0,60 0,80
AN TEHT 8 0,10 0,80 0,90
45 T AN 10 0,12 1,00 1,00

12 0,14 1,20 1,10

Lubrificante: Aria compressa / micropolverizzazione ad alta pressione
Lubrifiant: Air comprimé / micropulvérisation sous haute pression
Kuhlung: Druckluft / MMKS

Coolant: Compressed air / high pressure spray mist

V=N IF—aAvILyY— /A TLyIvy—- - XATL—

RHR: H4g 23/ %
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Fresa raggiata per lavorazione ad alta velocita di acciai

Fraise hémisphérique pour l'usinage a haute vitesse des aciers
Radiusfraser fiir Hochgeschwindigkeits-Stahl-Bearbeitung
Radius endmill for high speed cutting of steel
BEBE/N\NAAE—RR—)LTY RI)L, SHIMTHA

SR e N T BkSk 2t T

d2

MX 123

SMG z
SP 2
TUSA DIN

NORM 1835A

= [

F=SSS- X-CEED
% N/
=55  Hsc

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / Z/F# | N H

HRC HRC GG(G) / ghisa

d1 d2 l1 I2 r
h6 f8

6,00 6,00 90 12 3

8,00 8,00 100 18 4

10,00 10,00 100 18 5
12,00 12,00 110 22 6




Parametri indicativi per la fresatura ad alta velocita
Parameétres indicatifs pour le fraisage a haute vitesse
Richtwerte fiir Hochgeschwindigkeits-Frasen
Standard values for high speed milling

EEBHE/ 17 X E— NI > NS/ DEZEIHIR A
B AR TES AL

Materiale Esempi Velocita di taglio Diametro Avanzamento

Matiere Exemples Vitesse de coupe Diamétre Avance

Werkstoff Beispiele Schnittgeschwindig. Durchmesser Vorschub

Material Examples Cutting speed Diameter Feed

ME HHIETB] JEE & =D EE

Mkl il DI HAE priacy

d(mm) s, (mm/z)

V (m/min) d S, a,(mm)

Acciai bonificati

Aci (liofe 6 0,08 0,20
StCIf\T s am?t"’tr s HRC 040 8 0,09 0,25
§ a t t"er?“de ool 42 - 48 10 0,12 0,30
ea r‘eae steels 12 0.14 0.40
b A
Acciai t ili t ti
Cf:lal r‘Jer u.en3| i err’1pra i 6 0,08 0.20
Aciers a outils trempés
i HRC 8 0,09 0,25
Werkzeugstahl gehartet 180
48 - 52 10 0,12 0,30
Hardened tool steel 12 014 0.40
BANTER ’ '
AT T AN
Acciai per utensili temprati
Aciers a outils trempés 6 0,08 0,20
Werkzeugstahl gehartet HRC 150 8 0.09 0.25
Hardened tool steel 52-56 10 0,12 0,30
AT B 12 0,14 0,40
AT BN
Acciai tensili t ti
: iai ?er u.enS| i err,1pra i 6 0.06 014
Aciers a outils trempés
i HRC 8 0,07 0,16
Werkzeugstahl gehartet 52 - 56 300 10 0.08 018
Hardened tool steel ) 12 0’09 0’20
BEA L T A | '
VA5 T AN

Lubrificante: Aria compressa / micropolverizzazione ad alta pressione
Lubrifiant: Air comprimé / micropulvérisation sous haute pression
Kuhlung: Druckluft / MMKS

Coolant: Compressed air / high pressure spray mist

V=SV hNIF-AVTLyH—/ I/ ATLyYv— - RATL—

RHR: B8 23/ %

a,(mm)

0,35
0,45
0,60
0,70

0,35
0,45
0,60
0,70

0,35
0,45
0,60
0,70

0,06
0,07
0,08
0,09

79
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Fresa per lavorazione ad alta velocita di acciai MX 141
Fraise pour I'usinage a haute vitesse des aciers

Fraser fiir Hochgeschwindigkeits-Stahl-Bearbeitung

Endmill for high speed cutting of steel

BEBEE/NAAE—RIYRI)L, NI

ARA e I ALt )
SMG z
SP 4
TUSA DIN

NORM 1835A

= &

I —a
o 1 X —
© ©

v

0.05-0.1 x45°
F===5  X-CEED

y

35° N /

=55  Hsc

Campo d'impiego / Champ d'application / Einsatzbereich / Application field / &/F#2 | N

HRC HRC GG(G) / ghisa
HRC < 48 48 - 52 52 - 56 Ft/cast iron

d1 d2 l1 I2
e8 h6
5,00 6,00 50 13
6,00 6,00 50 13
8,00 8,00 60 19
10,00 10,00 70 19

12,00 12,00 7% 26




Parametri indicativi per la fresatura ad alta velocita
Parameétres indicatifs pour le fraisage a haute vitesse

Richtwerte fir Hochgeschwindigkeits-Frasen
Standard values for high speed milling
WEBGE/ \1 XE— KT NS/ DEETHR M

HIEBLH bR HES AL

Materiale Esempi
Matiere Exemples
Werkstoff Beispiele
Material Examples
e HHIETB)
L ¥

Acciai bonificati
Aciers améliorés
Stahl vergltet
Heat treated steels
AL ELEN

HRC
42 - 48

Acciai per utensili temprati
Aciers a outils trempés
Werkzeugstahl gehartet
Hardened tool steel

FA N TEH

o T RN

HRC
48 - 52

Acciai per utensili temprati
Aciers a outils trempés
Werkzeugstahl gehéartet
Hardened tool steel

BEA L T L

W5 T AN

HRC
52 - 56

Velocita di taglio
Vitesse de coupe
Schnittgeschwindig.
Cutting speed

&
G

V (m/min)

170

150

120

Lubrificante: Aria compressa / micropolverizzazione ad alta pressione

Lubrifiant: Air comprimé / micropulvérisation sous haute pression

Kuhlung: Druckluft / MMKS

Coolant: Compressed air / high pressure spray mist
V=SV N IF-AVTLyH—/ )\ ATLy¥vy— - RATL—

R i</ R w5

o

O 00 O O

© O

12

Diametro
Diamétre
Durchmesser
Diameter

E
R
d (mm)
S;

0,08
0,10
0,10
0,12
0,14

0,08
0,10
0,10
0,12
0,14

0,08
0,10
0,10
0,12
0,14

Avanzamento
Avance
Vorschub
Feed
HDEE
bl
s, (mm/z)
a,(mm)

0,50
0,60
0,80
1,00
1,20

0,50
0,60
0,80
1,00
1,20

0,50
0,60
0,80
1,00
1,20

ag(mm)

0,70
0,80
0,90
1,00
1,10

0,70
0,80
0,90
1,00
1,10

0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
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Frese circolari a dentatura fine - forma A FC 137
Fraises circulaires a denture fine - forme A
Kreissageblattern Feine Verzahnung - Form A

Solid carbide slitting saws with fine teeth - form A
BEA)Y NTAT AT A—LA
AR T BRI - AR

DIN A
1837 3°
—_ T
N FORM B
/ ! A 12°
/ /r%ﬁi
A o -
—{————{—+7———ﬂ—'o ©
\ d 0 / ’
N JJ‘ Y,
&7/7//"‘ ~
i —
d1 15 20 25 30 40 50 63 80 100 125 150 160 200
d2 H7 5 5 8 8 10 13 16 22 22 22 32 32 32
Thickness z
0,10 64 80 80 100 128
0,15 64 80 80 100 128
0,20 64 80 80 100 128 128 160
0,25 64 64 80 100 100 128 128 160
0,30 64 64 80 80 100 128 128 160
0,35 64 64 64 80 100 100 128 160
0,40 64 64 64 80 100 100 128 160
0,45 48 48 64 80 80 100 128 128
0,50 48 48 64 80 80 100 128 128 160
0,60 48 48 64 64 80 100 100 128 160 160
0,70 48 48 48 64 80 80 100 128 128 160
0,80 40 40 48 64 80 80 100 128 128 160
0,90 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160
1,00 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160 150 160
1,20 40 40 48 48 64 80 80 100 128 128 150 160 200
1,30 40 40 40 48 64 64 80 100 100
1,40 40 40 40 48 64 64 80 100 100 128
1,50 40 40 40 48 64 64 80 100 100 128 150 160 160
1,60 40 40 40 48 64 64 80 100 100 128 150 160 160
1,70 40 32 40 48 48 64 80 80 100
1,80 40 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128 160
1,90 40 32 40 48 48 64 80 80 100
2,00 40 32 80 48 48 64 80 80 100 128 128 128 160
2,50 40 32 40 40 48 64 64 80 100 100 128 128 160
3,00 40 32 32 40 48 48 64 80 80 100 128 128 128
3,50 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100
4,00 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100 100 100 128
5,00 24 24 32 32 40 48 48 64 80 100

6,00 24 24 24 32 40 40 48 64 64 100




Frese circolari a dentatura grossa - forma A FC 138
Fraises circulaires a denture grossiére - forme A
Kreissageblattern Grosse Verzahnung - Form A

Solid carbide slitting saws with lage teeth - form A
BEAVY YT REHA-Tx—LA
HEARRE T SR DI JJ-ARY

DIN A

1838 6°

-~ i N FORM B
/ A 12°

-

|

5T
= +
|

|

|
S+
T de
ds

d1 15 20 25 30 40 50 63 80 100 125
d2 H7 5 5 8 8 10 13 16 22 22 22
Thickness z

0,20 20 20 20 30 40

0,25 20 20 20 30 128

0,30 20 20 20 30 128

0,40 20 20 20 30 100 48 64

0,50 20 20 20 30 100 48 64

0,60 20 20 20 30 100 48 48 64 80

0,70 20 20 20 30 100 40 48 64 64

0,80 20 20 20 24 32 40 48 64 64 80
0,90 20 20 20 24 80 40 48 48 64 80
1,00 20 20 20 24 80 40 48 48 64 80
1,20 20 20 20 24 80 40 40 48 64 64
1,50 20 20 20 24 80 32 40 48 48 64
1,60 20 20 20 24 64 32 40 48 48 64
1,80 20 20 20 24 24 32 40 40 48 64
2,00 20 20 20 24 64 32 40 40 48 64
2,50 20 20 20 24 64 32 32 40 48 48
3,00 20 20 20 24 64 24 32 40 40 48
4,00 20 20 20 24 20 24 32 32 40 48
5,00 20 20 20 24 20 24 24 32 40 40

6,00 20 20 20 24 20 20 24 32 32 40

VP
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Frese circolari a dentatura extra fine
Fraises circulaires a denture extra fine

Kreissageblattern Extrafeine Verzahnung

Solid carbide slitting saws with extra fine teeth
BEIUY RNYA 7, TERNTHEA

AR A 4 P Ik v b)) )

FC 139

A
60
TS B
/ | N\ 120
|
AN _
S A ol - B -
\ .// ) / ’
N lf’ Y
Z_Z/zf": - ~
\
d1 15 20 20 25 25 25 30 32 35 40 40 40 40 45 45 50 50 63 80
d2H7 5 5 6 5 6 8 8 8 8 8 8 10 10 8 8 10 13 16 16
Thickness z z
0,15 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160
0,20 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100
0,25 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120
0,30 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120
0,35 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120
0,40 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120
0,50 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0,60 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0,70 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0,80 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0,90 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1,00 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1,20 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1,50 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
2,00 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
2,50 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
3,00 80 80 80 80 100 100 100 80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128




LIME ROTATIVE / LIMES ROTATIVES
ROTIERFRASER / ROTARY BURRS
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Lime rotative / Limes rotatives / Rotierfrdser / Rotary Burrs

Tagliente / Forme de denture | verzahnung form / Cut form | 1817 x— L / 1574

TYPE 6

“incrociato”

Velocita di taglio
Vitesse de coupe
Schnittgeschwindigkeit (m/min
Cutting speed

A&

DI

350-500

Acciaio / Aciers
Stahl / Steels
SR /4

Acciaio non legato / Aciers non alliés
Unlegierter Stahl / Non-alloved Steels

BT / aaim

Acciaio legato/inox / Aciers alliés/inox
Legierter Stahl/inox / Alloved Steels/inox

B&/inox | A4

Alluminio / Aluminium
Aluminium / Aluminium

FIWZZOL

Ottone/bronzo / Laiton/bronze
Messine/bronze / Brass/bronze

BB /40

*

Ghisa / Fonte
Guss / Iron

/NS

Plastica / Plastique
Plaste / Plastic
TSRFv o | Bk

Titanio / Titane
Titan / Titanium
FH

Zinco



Lime rotative in metallo duro
Limes Rotatives en carbure de Tungstene
Hardmetall-rotierfraser

Solid carbide Rotary Burrs
BEO—5"Y —/\—
AR 5T D e

di

MS 301-303

SHANK

OSSN

Type 3
I2 d1 l1 I2 d1 l1 l2
3,00 50 12 3,00 50 12 3,00 50 12
4,00 50 12 4,00 50 12 4,00 50 12
5,00 50 16 5,00 50 16 5,00 50 16
6,00 50 16 6,00 50 16 6,00 50 16
8,00 65 20 8,00 65 20 8,00 65 20
10,00 65 20 10,00 65 20 10,00 65 20
11,00 70 25 11,00 70 25 11,00 70 25
12,00 70 25 12,00 70 25 12,00 70 25
16,00 70 25 16,00 70 25 16,00 70 25
FORMA CILINDRICA FORMA CIL. CON TAGLIO FRONTALE CILINDRO SFERICA
CYLINDRIQUE CYLINDRIQUE COUPE EN BOUTE CYLINDRIQUE BOUT ARRONDI
ZYLINDER-FORM ZYLINDER-FOR MIT STIRNSCHNEIDEN KUGELZYLINDER-FORM
CYLINDER SHAPE CYLINDER SHAPE WITH END CUT CYLINDER WITH RADIUS END
[GESIZN [EES 2 HEBFAR

FEAR KRR ) AR 2P 154 3




Lime rotative in metallo duro
Limes Rotatives en carbure de Tungstene
Hardmetall-rotierfraser

Solid carbide Rotary Burrs

BEO—5 Y —/\—
FEARKE T 4 e 7

-
[

d:

MS 304-306

SHANK

Type 3

6,00 50
8,00 55
10,00 57
12,00 60
16,00 64

CONO ROVESCIO
CONIQUE RENVERSEE
WINKEL-FORM
INVERTED CONE SHAPE
Eykicl

{RIHETE

d1
3,00 50
4,00 50
5,00 50
6,00 50
8,00 52
10,00 54
11,00 55
12,00 56
16,00 60
FORMA SFERICA
RONDE
KUGEL-FORM
BALL SHAPE
R—)LHY

{81 HE T v v 7]

2,5
3,5
4,0
5,0
7,0
8,5
9,5
10,5
14,5

6,00 50
6,00 50
6,00 50
6,00 50
6,00 50
8,00 65
10,00 61
12,00 70
16,00 70
FORMA CONICA
CONIQUE
SPITZKEGEL-FORM
CONE SHAPE
kz:315)

HETE

12
15
19
25
30
20
16
25
25

91
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Lime rotative in metallo duro

Limes Rotatives en carbure de Tungstene

Hardmetall-rotierfraser

Solid carbide Rotary Burrs

BEO—5 Y —/\—
SRR T S e

-

MS 307-309

SHANK

°
Y
l2
l1 >
\
Type 3 Type 4 Type 5 Type 6
MS 308 MS 309
l2 d1 I l2 d1 I 2
6,00 50 3 6,00 50 5 6,00 50 16
8,00 51 4 8,00 53 6 8,00 65 20
10,00 52 5 10,00 53 6 10,00 77 32
12,00 53 6 12,00 58 11 12,00 77 32
16,00 55 8 16,00 60 12
20,00 58 10 20,00 63 16
25,00 63 13 25,00 66 19
FORMA CONICA 90° FORMA CONICA 60° OGIVA A PUNTA
CONIQUE 90° CONIQUE 60° OGIVE BOUT POINTU
90° SPITZKEGEL-FORM 60° SPITZKEGEL-FORM SPITZBOGEN-FORM
90° CONE SHAPE 60° CONE SHAPE TREE SHAPE POINTED END
90° MRy 60° M#R Nt
90° K 60° HEJE BT i Ry




Lime rotative in metallo duro
Limes Rotatives en carbure de Tungstene
Hardmetall-rotierfraser

Solid carbide Rotary Burrs
sEn—5 U —/\—
S DA T £ 4 e

d:

MS 310-312

SHANK

Type 3 Type 4 Type 5 Type 6
MS 311 MS 312
I2 d1 1 I2 d1 1 2
6,00 50 16 6,00 50 16 6,00 50 10
8,00 65 20 8,00 67 22 8,00 58 13
10,00 65 20 10,00 72 27 10,00 61 16
11,00 70 25 12,00 75 30 12,00 67 22
12,00 70 25 16,00 78 33 16,00 70 25
16,00 70 25
OGIVA CON PUNTA ARRODONDATA CONICA CON PUNTA ARROT. (14°) FORMA OVALE
OGIVE BOUT ARRONDI CONIQUE BOUT ARRONDI (14°) OVALE
RUNDKEGE-FORM 14° RUNDKEGEL-FORM TROPFEN-FORM
TREE SHAPE-RADIUS END 14° TAPER-RADIUS END OVAL SHAPE
ol e=Fi:3it] 14° JFH#ER i bt
BT -1 [ o 14° RTE-1: [0 W %

93
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Maschi in metallo duro

Foret de fil, métal dur
Hardmetall Gewindebohrer

MM 101

Solid carbide Taps
VIyR--HvT
MR & 2L 4
SMG
10
DIN
371/376
| —
AN NNAAAANANY A
- _ _ i, 5
v _ Vv
= N
d1 d2 P 1 2 I3 a l4
h6 h12
M3 3,5 0,50 56,0 10,0 - 2,7 6,00
M4 4,5 0,70 63,0 13,0 - 34 6,00
M5 6,0 0,80 70,0 16,0 - 4,9 8,00
M6 6,0 1,00 80,0 19,0 30 4,9 8,00
M8 8,0 1,25 90,0 22,0 35 6,2 9,00
M10 10,0 1,50 100,0 24,0 39 8,0 11,00
M12 9,0 1,75 110,0 23,0 - 7,0 10,00
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Caratteristiche del metallo duro micrograna utilizzato
Caracteéristiques du métal dur micrograin employé
Eigenschaften des Feinkorn-Hartmetall
Characteristics of employed micrograin solid carbide
TUSA D5 EwE

TR TICRLA 5 45 B AR A

| due parametri indicativi di classificazione dei materiali per utensili ad asportazione di truciolo sono tenacita e
durezza.

Con la variazione degli elementi componenti la lega si pud ottenere il massimo incremento di uno dei
parametri sopra indicati.

Inoltre, con la riduzione della dimensione del grano vengono costantemente migliorate le caratteristiche di
tenacita e durezza.

Percio' il metallo duro micrograna utilizzato presenta peculiari ed esclusive caratteristiche in relazione ad
un'eccellente resistenza alla rottura ed una particolare resistenza all'usura.

Les deux parametres indicatifs de classification des matériaux pour les outils de coupe sont la ténacité et la
dureté.

Avec la variation des éléments composant I'alliage on peut obtenir I'augmentation maximum de ['un
des deux paramétres susmentionnés.

De plus, avec la réduction de la dimension du grain, les caractéristiques de ténacité et dureté sont
constamment améliorées.

Par conséquent, le métal dur micrograin employé présente des caractéristiques particuliéres et
exclusives en relation a une excellente résistance a la rupture et une résistance particuliére a I'usure.

Die Hartmetalle werden nach den Faktoren Harte und Zahigkeit klassifiziert.

Durch entsprechende Zusammensetzung der Hartmetalle kann man einen der oben erwdhnten
Faktoren maximal optimieren.

Durch die Reduktion der Korngrdsse erzielt man eine hdhere Harte sowie eine wesentlich héhere
Zahigkeit.

Das Feinkorn-Hartmetall ist so ausgelegt, dass eine sehr hohe Biegebruchfestigkeit vorhanden ist,
gepaart mit einer hervorragenden Verschleissfestigkeit.

The two indicating parameters of material classification for chips removal tools are toughness and
hardness.

It is possible to obtain the highest increase of one of the above mentioned parameters with the
variation of the alloy composing elements.

Moreover, with a reduction of the grain structure, the characteristics of toughness and hardness get
constantly improved.

Therefore, the employed micrograin solid carbide presents unique and exclusive characteristics in
regard to the excellent breaking strength as well as the good wear resistance.

V=N EEET SEIC, REEZERHEEEICH S DHBHIME DI IE L FE

BT, Eie V—IDHEDEERELICE > T #EHITE DRFIED
WIRDDREETH > TOIIARETT, S50, V= DHIFD Y1 X
ERSTEIELD, kDB RBERFIEZRLEESEDTETT,
DRI U TV BIGERE I in 12 TR )G HTIEIL YT & EFEMT I I T5 5 DIFEL & 75
EETHDET,

IR T TR AR A8 2 32 8022 (AR A PERES AL, WIPERIMS L .

I BATT AT LAEE T & SR O L], B Bl LRI RES S —.

AN, AT RURBOR K /AN, S TJ B AR ML R o
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Caratteristiche del metallo duro micrograna utilizzato
Caractéristiques du métal dur micrograin employé

Eigenschaften des Feinkorn-Hartmetall

Characteristics of employed micrograin solid carbide

||Ii;|:-| i.ll

il
I

TUSA DI EEHE
ORI A5 5 < RS A

Dati tecnici - Données techniques - Technische Daten - Technical data - ##l——25 - HARSH

SMG 10 SMG SP SMG HS

Durezza HV 30
Dureté HV 30
Harte HV 30
Hardness HV 30 1600 - 1700 1600 1600-1800
F&/Z (HV 30)
i HV 30

Resistenza a rottura per flessione N/mm?
Résistance a la flexion N/mm?
Biegebruchfestigkeit N/mm?

Ultimate bending strength N/mm”®

FHT (N/mm?)

Pr 5 5% N/mm?

Gamma ISO

Gamme ISO

ISO Bereich

ISO Range K20 - K40 K30 - K40 K10 - K30
HE (1SOME)
1SO i

4000 4000 - 4500 > 4000

% Co 10% 10% 12%

SMG 10

Metallo duro micrograna. Utilizzato per la 'costruzione' di utensili standard e speciali.
Meétal dur micrograin. A utiliser pour la réalisation d'outils standard et spéciaux.
Feinkorn-Hartmetall, verwendet fir die Herstellung von Standard-und Sonder-Werkzeugen.
Solid carbide micrograin. To be used for the manufacture of standard and special tools.

BRBE (BHMATFBESE) . 8%, RURKRY —ILICEALET,
ORI 15 <o T A b e AR R T

SMG SP

Metallo duro micrograna. Utilizzato per la 'costruzione' di punte ad alte prestazioni.
Meétal dur micrograin. A utiliser pour la réalisation de forets a haute performance.
Feinkorn-Hartmetall, verwendet fir die Herstellung von Hochleistungs-Bohrern.
Solid carbide micrograin. To be used for the manufacture of high-performance drills.
BEBE (BHATFBEEE) . SRR VILICRALERT,
FRTIORLAE BT <8 H T ik e Aok

SMG HS

Metallo duro micrograna. Utilizzato per la 'costruzione' di frese

ad alte prestazioni e frese per alta velocita.

Meétal dur micrograin. A utiliser pour la réalisation de fraises

a haute performance et fraises pour haute vitesse.

Feinkorn-Hartmetall, verwendet fur die Herstellung von Hochleistungs-,

sowie Hochgeschwindigkeits-Frasern.

Solid carbide micrograin. To be used for the manufacture of high-performance
as well as high-speed end-mills.

BERE (BMAFBESE) . KDRFOMIVWEBNFEET., EICEEMIATY RIIIREALET,
FRIMORE R BT <80 T i3 e 1k BE R vl Bt 7
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Rivestimenti / Revétements / Beschichtungen / Coatings / 3—7« » V##& | %)=

I
TS

depending on the requested use.

Il processo PVD é utilizzato per le ricoperture dei nostri utensili. Le diverse ricoperture sono atte ad ottimizzare le
prestazioni dei nostri utensili in base al tipo di impiego richiesto.

Le processus PVD est utilisé pour le revétement de nos outils. Les différents types de revétements sont aptes a
optimaliser les prestations de nos outils, selon la nécessité d'utilisation.

Der PVD-Prozess wird fur die Beschichtung unserer Werkzeuge verwendet. Die verschiedenen Beschichtungen
verbessern die Leistungen unserer Werkzeuge je nach spezifisch gestellten Anforderungen.

The PVD process is used for the coating of our tools. The different coatings improve the performance of our tools,

BEEE. PVDINDEZAWTEGOY—IILOd—T 1« Y TBZRLE T,
A—FT 4 VT DBEICE>T, V—ILOUEZBELEEZZENTEXRIDOTTHRTS L,

FATRTIRIRZ R PVD I 3o BATTHHE AN R 1A SRR IAN R (9 J2 38 ) L Pk e

TiCN

Microdurezza / Microduretée
Mikrohéarte / Micro hardness
WUIMBRE / B

Spessore dello strato / Epaisseur de la couche

Schichtdicke / Thickness of the layer
BORE / WwIZER

Temperatura massima / Max Température

Max. Anwendungstemperatur / Max. temperature

RemlE /R

98

TiN

Microdurezza / Microdureté
Mikroharte / Micro hardness
WUINBE / Bl

(HV 0,05) 2300

Spessore dello strato / Epaisseur de la couche
Schichtdicke / Thickness of the layer
BDEZE / WIZEE

(um) 1-4

Temperatura massima / Max Température
Max. Anwendungstemperatur / Max. temperature
RemE /e

(°C) 600

(HV 0,05) 3000
(um) 1-4
(°C) 400

DLC (taC - Diamond like Carbon)

Microdurezza / Microdurete
Mikrohérte / Micro hardness

BN / 5L (HV0,05) 5300
Spessore dello strato / Epaisseur de la couche

Schichtdicke / Thickness of the layer 1-3
BOES /[ REEE (um) -
Temperatura massima / Max Température

Max. Anwendungstemperatur / Max. temperature C) 500

RERE /B




DIAMOND

Microdurezza / Microdureté
Mikrohérte / Micro hardness
WUNERE /S

Spessore dello strato / Epaisseur de la couche

Schichtdicke / Thickness of the layer
BoEs / RERE

Temperatura massima / Max Température

Max. Anwendungstemperatur / Max. temperature

REmE / i

TiAIN ==
Microdurezza / Microdureté (HV 0,05) —4 ) —
Mikrohéarte / Micro hardness 3000-3300 )
WUINERE / Al —
Spessore dello strato / Epaisseur de la couche

Schichtdicke / Thickness of the layer (um) 1-5

BOESE / HREEE

Temperatura massima / Max Température

Max. Anwendungstemperatur / Max. temperature ~ (°C) 900

BEHRE / B

A seconda del materiale da lavorare € disponibile nei tipi:

Selon votre matériel a usiner, voici la disponibilité dans les types:
Gemass dem Materiel zu bearbeiten, sind folgende Type vorhanden:
According to the material to work, here the available types:

FDMLIFIHERDHA THDE T, /

FUTURA / X-CEED / HARDLUBE

Per Micropunte da d. 0.30 mm
=_> MICRAN

Pour micro-points de 0.30 mm de diamétre
Fiir Mikrobohrer ab D. 0.30 mm
For Micro-drills from d. 0.30 mm

(HV 0,05) > 8000

(um) 4-6

(°C) 600

ALCRONA (AIChR)

Microdurezza / Microdureté
Mikroharte / Micro hardness
WUINBRE /B

(HV 0,05 3200

Spessore dello strato / Epaisseur de la couche
Schichtdicke / Thickness of the layer
BoEE / RERE

(um) 1-4

Temperatura massima / Max Température
Max. Anwendungstemperatur / Max. temperature
RemE [ iR

(°C) 1100

929
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Applicazioni / Applications / Anwendungen / Applications / & / [ H

Materiale / Matiére
Werkstoff / Material
W& /W

Fresatura / Fraisage
Frasung / Milling op.
BIH /Bt

Foratura / Crevaison
Bohrung / Drilling op.
FINT / %k

Alesatura / Alésage
Aufreibung / Reaming op.
U—<@L / B8

Acciai non legati / Aciers non alliés
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steels
FEAEM /A5 am

Acciai legati / Aciers alliés
Legierter Stahl / Alloyed steels
AW/ 58N <1000 N/mm?

Acciai legati / Aciers alliés
Legierter Stahl / Alloyed steels
A/ AEm >1000 N/mm?

Acciai inossidabili / Aciers Inoxydalbes
Rostfreier Stahl / Stainless steels
ZRFV LR/ RN

Acciai res. alle alte Temp. / Aciers rés.
aux temp. / Hitzbestandiger Stahl /
Heat reistant steels / Tits / Tl #4 4l

Ghisa / Fonte
Grauguss / Iron (GG, GGG)
% /B

Alluminio / Aluminium
Aluminium / Aluminium
FILEZOL [

Titanio / Titane
Titan / Titanium
Fov [k

Nichel

Inconell

Rame / Cuivre
Kupfer / Copper
8/ 4

Ottone / Laiton
Messing / Brass
R/

Bronzo / Bronze
Bronze / Bronze
FiE /5

Platino / Platinum
Platinum / Platinum
755+ /

Grafite / Graphite
Graphite / Graphite
2/ A5k

TiN FUTURA

mien [

narD Luse RN

Contattateci per sapere il rivestimento piu indicato per la vostra lavorazione.
Veuillez s’il vous plait nous contacter pour connaitre le revétement le plus approprié pour votre application.
Setzen Sie sich mit uns in Verbindung um die zweckmassigste Beschichtung fiir lhre Bearbeitung auszuwéahlen.
Get in touch with us to know the most suitable coating for your working.
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Diagramma delle velocita di taglio
Diagramme des vitesses de coupe
Schnittgeschwindigkeits-Diagramm
Cutting speed diagram
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d (mm) diametro / diamétre / Durchmesser / diameter / & / HA%
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v (M / min)

(m/min)

(r.p.m.)

(mm/rev)

(mm/z)

(mm/min)

dx3.14xn

VvV (m/min) velocita di taglio
vitesse de coupe
Schnittgeschwindigkeit
cutting speed
JE®E
vx DI H

1000

1000

z denti / taglienti
dents / levres
Zahne / Schneiden
teeth / cutting edges
HEIINHA
LEIDAR

dx3.14

(mm/rev) avanzamento per giro

n avance par tour
Vorschub pro Umdrehung
Feed rate per revolution
1[EERH =D DED
(SRR RS

S; (mm/z) avanzamento per dente / tagliente
z avance par dent / levre
Vorschub pro Zahn / Schneide
Feed rate per tooth / cutting edge
1IN SH=D DEDAITH
RETIBEE A
s'xn S avanzamento
avance
Vorschub
Feed
=D EE
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(mm/min)
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5500&/35} TUSA Carbide
Gou don 2‘/‘% a @//'r(//e /aﬁaaéwt
but an /}(t%arab‘ec/ Service
of preofessional consublancy and
lechnizal assistance o gptiinize
solutions and precision /r(aaé/}(/)(;«

processes af any Kind, a/(y«/éeﬁa
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