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Alto Rendimento m
Hochleistungsfahigkeit

Alto Rendimento

Per soddisfare i pill elevati standard qualitativi dei nostri
clienti, Silmax propone utensili con rendimento ottimizzato
per le tecnologie di fresatura ad alto rendimento.

Tutta lagammaviene costantemente aggiornatain basealle
ultime novita tecnologiche. Un posto di primo piano e rappre-
sentato dalle frese Evolution in metallo duro integrale per la
sgrossatura e semifinitura di acciai con geometria asimmetrica
ed affilatura frontale specifica per le lavorazioni in rampa fino
a24° d'angolo.

Tutte le frese hanno il trattamento 4S di superfinitura delfilo
tagliente particolarmente adatto per lavorazioniin condizione
estremein grado di garantire una produttivita superiore di circa
iL30% rispetto ad un utensile convenzionale.

Nella gamma novita assoluta e la 158, fresa a 4 taglienti con
divisioneirregolare e nucleo ribassato particolarmente perfor-
mante per la lavorazione del titanio.

Hochleistungstahigkeit

Um den hochsten Qualitatsstandards unserer Kunden ge-
recht zu werden, bietet Silmax Werkzeuge mit optimierter
Leistung fur Hochleistungsfrastechnologien an.

Das gesamte Sortiment wird standig gemafd der letzten
technologischen Innovationen aktualisiert. Die Spitzenpositi-
on nehmen die Fraser ,Evolution” ein, aus Vollhartmetall mit
asymmetrischer Geometrie und Stirnanschliff zum Schruppen
und Schrupp-Schlichten von Stahl fiir das Eintauchen mit ei-
nem Eintauchwinkel bis 24°.

Alle Fraser erhalten eine 45-Behandlung der Schneidkante,
besonders geeignet fiir die Bearbeitung unter extremen Bedin-
gungen, in der Lage eine 30% hohere Produktivitat gegentiber
einem herkommlichen Werkzeug zu gewahrleisten.

Absolute Neuheit der 4-Schneidkanten Fraser 158 mit unre-
gelmafiiger Teilung und abgeflachtem Kern, besonders effizi-
ent flr die Bearbeitung von Titan.
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Multimateriale

Gli utensili sono stati progettati per lavorare,
con parametri molto elevati, un'ampia gamma
di acciai, basso e alto legati, ghise e acciai
inossidabili.

Multiapplicazione

+ Cava fino a 1,5XD, contornitura
pesante e contornitura difinitura

+ Lavorare con le strategie
della fresatura trocoidale

Eseguire discese in rampa
con angoli di discesa elevati

Trattamento Silmax 4S

Trattamento Silmax 4S per il trattamento
delle superfici e delle geometrie di taglio,
enfatizzando le caratteristiche costruttive
dell'utensile e migliorando:

+ Omogeneita del filo tagliente
+ Resistenza all'usura e riduzione
degli sforzi ditaglio
+ Adesione e resistenza del rivestimento

+ Incremento della produttivita del 30%

Rivestimento PVD

ILrivestimento utilizzato e Balinit® Alcrona
Pro, rivestimento estremamente resistente
all'usura, con eccellenti livelli di durezza

a caldo e stabilita agli shock termici.
Alcrona Pro® garantisce ottimi risultati
anche nella lavorazione a secco

e ad elevate velocita di taglio.

Multi-Material

Die Werkzeuge sind konzipiert um mit sehr
hohen Standards ein breites Sortiment an
niedrig- und hochlegierten Stahlen,

an Eisen- und Inox-Stahlen zu bearbeiten.

Mehrzweckanwendung

+ Nutenfrasen bis zu 1,5xD,
Schwere Konturbearbeitung
und Seitenschlichbearbeitung

+ Trochoidalfrasen

Eintauchen mittels Rampe mit
grofdem Eintauchwinkel

4S-Behandlung

Silmax 4S fiir die Behandlung von Oberflachen
und Schneidengeometrien, unter Hervorhebung
der Konstruktionsmerkmale des Werkzeuges
und Verbesserung von:

+ Homogenitat der Schneidkante

+ Verschleif3bestandigkeit und Verminderung
der Scherspannung

+ Haftfestigkeit und Widerstandsfahigkeit der
Beschichtungen

+ Produktivitatssteigerung um 30%

PVD-Beschichtungen

Die verwendete Beschichtung ist Balinit®
Alcrona Pro von Oerlikon Balzers, eine

aufRerst extrem verschleif3bestandige
Beschichtung mit ausgezeichneter Warmeharte
und Thermoschockstabilitat. ALCRONA

PRO gewahrleistet auch hervorragende
Ergebnisse bei Trockenbearbeitung mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten.
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Per maggiori informazioni
scarica la brochure digitale.
Flr weitere Informationen die
PDF Broschtire herunterladen.

silmax.it/hpc

13EV 013ev 013EVR 151 196
Fresa 4 taglienti Fresa 4 taglienti Fresa &4 taglienti Fresa 3 taglienti Fresa 5/7 taglienti
coneliche a rompitruciolo arompitruciolo per elevate condivisione
differenziate coneliche con eliche asportazioni irregolare
edivisione differenziate differenziate Dreischneidige etagliente
irregolare e divisione e divisione Schruppfraser mit extra lungo
Vierschneidige irregolare irregolare hohem Spanabfuhr Funf-,
Fréser mit Vierschneidige per lavorazioni 67 Siebenschneidige
ungleichem Schruppfréser Inrampa Fraser mit
Drallwinkel und mit Spanbrecher, Vierschneidige 152 ungleichem
ungleicher Teilung ungleichem Schruppfraser Drallwinkel, extra-
56 Drallwinkel mit Spanbrecher, Fresa 4 taglienti lange Ausfithrung
und ungleicher ungleichem coneliche -
13EVR Teilung Drallwinkel differenziate
o 58 und ungleicher e divisione 155
Fresa 4 taglienti Teilung fiir irregolare
coneliche Rampenfraesen i idi Fresa
differenziate 013EVK sy P \Fllzgset:rhn:?tldlge multitagliente
gdivisione Fresa.lt taglienti a ungleicher Teilung per superfinitura
irregolare rompitruciolo con und ungleichem Mehrschneidige
per lavorazioni eliche differenziate 158 Drallwinkel Friser zum
inrampa e divisione . 69 Feinschlichten
Vierschneidige 'rregOla_re per Fresa 4 taglienti -7
Fraser mit lavorazioni cava con divisione 193
ungleichem Vierschneidige irregolare
Drallwinkel Schruppfraser e tagliente Fresa 5 taglienti
und ungleicher mit Spanbrecher, extra lungo con divisione
Teilung fur ungleichem Vierschneidige irregolare
Rampenfraesen Drallwinkel und Fraser mit e tagliente lungo
- 57 ungleicher Teilung ungleicher Teilung, Fiinfschneidige
fur Nutenfraesen extralange Fraser mit
— 58 Ausflhrung ungleichem
65 Drallwinkel, lange
Ausfiihrung
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L'esperienza Silmax dimostra che
un utensile correttamente affilato
ha un rendimento uguale a quello nuovo.

Esecuzione perfetta Rivestimento PVD Trattamento 4S Consegna rapida
Perfekte Ausfuihrung PVD-Beschichtung 45-Behandlung Schnelle Lieferung
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Die Erfahrung von Silmax zeigt, dass ein guter
Nachschliff gibt einem Werzeug die gleiche
Leistungsfahigkeit wie bei neuen Werkzeugen.

~Y|§ SERVICE

Riaffilatura e
rigenerazione
Nachschliff und

Regeneration




SILMAX

Evolution
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D d L L
45° h10 h6 ap
3,0 6 57 8,0
4,0 4 50 11,0
4,0 6 57 11,0
5,0 5 50 13,0
5,0 6 57 13,0
6,0 6 57 13,0
7,0 7 60 16,0
8,0 8 63 19,0
9,0 9 67 19,0
10,0 10 72 22,0
12,0 12 83 26,0
14,0 14 83 26,0
16,0 16 92 32,0
20,0 20 104 38,0

D d L L
@ h10 hé ap
3,0 6 57 8,0
3,0 6 57 8,0
4,0 4 50 11,0
4,0 6 57 11,0
4,0 6 57 11,0
5,0 6 57 13,0
5,0 6 57 13,0
6,0 6 57 13,0
6,0 6 57 13,0
8,0 8 63 19,0
10,0 10 72 22,0
10,0 10 72 22,0
12,0 12 83 26,0

Frese / Fraser

Fresa 4 taglienti con eliche differenziate e divisione irregolare
Vierschneidige Fraser mit ungleichem Drallwinkel und ungleicher Teilung

\] a
16,0 0,10
18,0 0,10
20,0 0,15
22,0 0,15
25,0 0,15
28,0 0,15
30,0 0,15
36,0 0,20
36,0 0,20
42,0 0,20
52,0 0,20

\] a
16,0 0,10
20,0 0,15
20,0 0,15
25,0 0,15
30,0 0,15
30,0 0,15
36,0 0,20

45°
+0,05/+0
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

Cr

0,30
0,50
0,30
0,30
0,50
0,30
0,50
0,50
1,00
0,50
0,50
1,00
1,00

N A A DA DDA DDEDDDEDADDDEDDS N

A A DA DdMBEDMDDDADDAEDAD

Balinit®
Alcrona
HMG113030REV
HMG113040EV
HMG113040REV
HMG113050EV
HMG113050REV
HMG113060EV
HMG113070EV
HMG113080EV
HMG113090EV
HMG113100EV
HMG113120EV
HMG113140EV
HMG113160EV
HMG113200EV

Balinit®

Alcrona
HMG113030REV03
HMG113030REV05
HMG113040EV03
HMG113040REV03
HMG113040REV05
HMG113050REV03
HMG113050REV05
HMG113060EV05
HMG113060EV10
HMG113080EV05
HMG113100EV05
HMG113100EV10
HMG113120EV10

A38°
A40°

[nnn)

4]

L- .

]l

Notes
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Hochleistungsfahigkeit
UNV

Universali

Universal-Linie

Fresa 4 taglienti con eliche differenziate e divisione irregolare DA s A38°
per lavorazioni in rampa / Vierschneidige Fraser mit ungleichem % a} 5;.‘523" ALO°
Drallwinkel und ungleicher Teilung fiir Rampenfraesen ) :

o — 4= [ & A
LI\,;,_L “J

&9 &7
D olofolo

D d L L u a Cr z Balinit®
o h10 h6 ap Alcrona
4,0 6 57 11,0 16,0 0,15 0,10 HMG113040EVR

6,0 6 57 13,0 20,0 0,15 0,10 HMG113060EVR
8,0 8 63 19,0 25,0 0,15 0,15 HMG113080EVR
10,0 10 72 22,0 30,0 0,15 0,20 HMG113100EVR
12,0 12 83 26,0 36,0 0,20 0,20 HMG113120EVR
16,0 16 92 32,0 42,0 0,20 0,20 HMG113160EVR
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M
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Stampi
Formenbau
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Titainox e Superleghe

Titainox und Superlegierungen
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Leghe Leggere

Leichte Legierungen

155
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Acciaio Ghise Acciai Acciaio Titanio Leghe PH Superleghe Compositi Guida alla Legenda
Stahl Guss Temprati Inox Titan Leggere Duplex Superlegierungen Verbundwerkstoffe lettura Legende
Gehdrtete Edelstahl Leichte Lesehilfe
Stahle Legierungen

Materiali Compositi
Verbundwerkstoffe
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SILMAX Frese / Fraser

Evolution

013EV

Fresa 4 taglienti a rompitruciolo con eliche differenziate e divisione irregolare

Vierschneidige Schruppfraser mit Spanbrecher, ungleichem Drallwinkel
und ungleicher Teilung

6535HA 6535HB

Silmax
NORM

% 4
= P
: @

®

3B [}
D d L l 45° 6535 z Balinit®
45° h1o h6 ap Alcrona
3,0 6 57 6,0 0,15 HA 3 HMGO13FO3EV
4,0 6 57 8,0 0,15 HA 3 HMGO13F04EV
5,0 6 57 10,0 0,15 HA 3 HMGO13FO5EV
6,0 6 57 15,0 0,15 HA 4 HMGO13FO06EV
8,0 8 63 20,0 0,20 HA 4 HMGO13FO8EV
10,0 10 72 25,0 0,30 HA 4 HMGO13F10EV
12,0 12 83 30,0 0,40 HB 4 HMGO13F12EV
14,0 14 92 35,0 0,45 HB 4 HMGO13F14EV
16,0 16 104 40,0 0,50 HB 4 HMGO13F16EV
20,0 20 104 40,0 0,60 HB 4 HMGO13F20EV
16,0 16 104 48,0 0,50 HA 6 HMGO13F16EVZ6
20,0 20 134 60,0 0,60 HA 6 HMGO13F20EVZ6
01 3 EVK Fresa 4 taglientia romp_itruciolo_cc_)n eliche diffe{enziat_e edivisione irregolare }/“‘/ " Gimax  A38° 4q
per lavorazioni cava / Vierschneidige Schruppfraser mit Spanbrecher, ungleichem W[5/ NoRm ALO° )
Drallwinkel und ungleicher Teilung fiir Nutenfraesen _
4 b @
° 74
| ®
- L
6535 HA 6535 HB
[ [}
D d L l 45° 6535 z Balinit®
45 h10 h6 ap Alcrona
6,0 6 57 9,00 0,15 HA 3 HMGO13FO06EVK
8,0 8 63 12,00 0,20 HA 4 HMGO13FO08EVK
10,0 10 72 15,00 0,30 HA 4 HMGO13F10EVK
12,0 12 83 18,00 0,40 HB 4 HMGO13F12EVK
013EVZ6  Suggerite per operazioni di spallamento fino a 3xD, 013EVK Maggiore rigidita, suggerite per lavorazioni in cava.
ridurre i parametri in proporzione all'asportazione. Hohere Starrheit, fir Nutenfrésen geeignet.
Fiir Seitenfrasen bis zu 3XD geeignet. Die parameter
in Bezug auf den Spanabfuhr reduzieren.
Notes
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6535 HA 6535 HB
I s
D
o ho
6,0
8,0
10,0
12,0
16,0
2
Acciaio Ghise Acciai
Stahl (uss Temprati
Gehartete
Stahle

hé

10
12
16

4
Acciaio
Inox
Edelstahl

57
63
72
83
104

Titanio
Titan

i
.

15,0
20,0
25,0
30,0
40,0

Leghe
Leggere
Leichte
Legierungen

Alto Rendimento
Hochleistungsfahigkeit

Cr

0,10
0,15
0,20
0,20
0,20

7

Duplex

Fresa 4 taglienti a rompitruciolo con eliche differenziate e divisione irregolare
per lavorazioni in rampa / Vierschneidige Schruppfraser mit Spanbrecher,
ungleichem Drallwinkel und ungleicher Teilung fiir Rampenfraesen

HPC

ar a;

Lsil A38°
1 NORM A 4O° 41

au, a3
e

5:@@%

6535 Z Balinit®
Alcrona
HA 4 HMGO13FO6EVR
HA 4 HMGO13FO8EVR
HA 4 HMGO13F10EVR
HB 4 HMGO13F12EVR
HB 4 HMGO13F16EVR
8 9
Superleghe Compositi

Superlegierungen Verbundwerkstoffe

&7 &
OOOO

—16 —18
Guida alla Legenda
lettura Legende
Lesehilfe
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Titainox e Superleghe

Titainox und Superlegierungen
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Leghe Leggere

Leichte Legierungen
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SILMAX Carbide / Vollhartmetall Frese / Fraser
Evolution

T3EVR/T13EV Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter
T13EVR T13EVR/T13EV
2z | g4 g 2 g
58 | EE /) 5 2 R
B o il JGI | o
== a5 o ~
3 | Vs
Df=160D+190D 100D 050D
Rampa lineare/Rampenfrasen a=24° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=20° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min Vc=150 Vc=170 Vc=150 Vc=170
D fz F . n fz F n fz F . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,010 637 15924 0,012 866 18047
NENE 4,0 0,015 716 11937 0,020 1082 13528 0,015 716 11937 0,020 1082 13528
E £ 5,0 = = = - - - 0,020 764 9549 0,030 1299 10823
ig 6,0 0,030 955 7958 0,044 1587 9019 0,030 955 7958 0,044 1587 9019
88 7,0 - - - - - - 0,035 955 6821 0,051 1577 7730
'éEV' 8,0 0,040 955 5968 0,058 1569 6764 0,040 955 5968 0,058 1569 6764
E£ 9,0 - - - - - - 0,043 912 5305 0,064 1539 6013
< 10,0 0,047 898 4775 0,071 1537 5411 0,047 898 4775 0,071 1537 5411
12,0 0,052 828 3979 0,076 1371 4509 0,052 828 3979 0,076 1371 4509
14,0 - - - - - - 0,058 791 3410 0,081 1252 3865
16,0 0,061 728 2984 0,085 1150 3382 0,061 728 2984 0,085 1150 3382
20,0 - - - - - - 0,065 621 2387 0,090 974 2706
Rampa lineare/Rampenfrasen a=22° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=20° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min Ve=115 Vc=140 Ve=T15 V=140
D fz F . n fz F n fz F . n fz . n
© mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
249 3,0 = - - - - - 0,010 488 12208 0,012 713 14862
?3 4,0 0,015 549 9151 0,020 891 11141 0,015 549 9151 0,020 891 11141
NENé 5,0 - - - - - - 0,019 556 7321 0,030 1070 8913
EE 6,0 0,026 634 6101 0,040 1188 7427 0,026 634 6101 0,040 1188 7427
ii 7,0 - - - - - - 0,031 648 5229 0,045 1146 6366
‘88 8,0 0,035 641 4576 0,050 1114 5570 0,035 641 4576 0,050 1114 5570
eV 1 9,0 = = = - - - 0,039 634 4067 0,054 1070 4951
gﬁ 10,0 0,042 615 3661 0,060 1070 4456 0,042 615 3661 0,060 1070 4456
<7 12,0 0,047 573 3050 0,067 995 3714 0,047 573 3050 0,067 995 3714
14,0 - - - - - - 0,050 523 2615 0,071 904 3183
16,0 0,054 494 2288 0,078 869 2785 0,054 494 2288 0,078 869 2785
20,0 - - - - - - 0,058 425 1830 0,085 758 2228
Rampa lineare/Rampenfrasen a=20° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=18° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min Ve=95 Vc=100 Vc=95 Vc=100
D fz F n fz F n fz F n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,010 403 10085 0,012 510 10616
NENE 4,0 0,012 363 7560 0,020 637 7958 0,012 363 7560 0,020 637 7958
55 5,0 - - - - - - 0,017 411 6048 0,030 764 6366
8§ 6,0 0,022 444 5040 0,040 849 5305 0,022 444 5040 0,040 849 5305
0K 7,0 - - - - - - 0,027 467 4320 0,045 819 4547
éz 8,0 0,031 469 3780 0,050 796 3979 0,031 469 3780 0,050 796 3979
ng 9,0 = - - - - - 0,035 470 3360 0,054 764 3537
7 10,0 0,037 448 3024 0,060 764 3183 0,037 448 3024 0,060 764 3183
12,0 0,041 413 2520 0,067 711 2653 0,041 413 2520 0,067 711 2653
14,0 - - - - - - 0,046 397 2160 0,071 646 2274
16,0 0,050 378 1890 0,078 621 1989 0,050 378 1890 0,078 621 1989
20,0 - - - - - - 0,052 314 1512 0,085 541 1592
Rampa lineare/Rampenfrasen a=20° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=14° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=45 Vc=65 V=45 Vc=65
D fz F n fz F n fz F n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,010 191 4777 0,012 331 6900
E._'E 4,0 0,012 172 3581 0,020 414 5173 0,012 172 3581 0,020 414 5173
% =| 5,0 - - - - - - 0,017 195 2865 0,030 497 4138
i é 6,0 0,022 210 2387 0,040 552 3448 0,022 210 2387 0,040 552 3448
SE| 7,0 - = - = - = 0,027 221 2046 | 0,045 532 2956
@E 8,0 0,031 222 1790 0,050 517 2586 0,031 222 1790 0,050 517 2586
25| 9.0 - - - - - - 0,035 223 1592 | 0,054 | 497 2299
“110,0 0,037 212 1432 0,060 497 2069 0,037 212 1432 0,060 497 2069
12,0 0,041 196 1194 0,067 462 1724 0,041 196 1194 0,067 462 1724
14,0 - - - - - - 0,046 188 1023 0,071 420 1478
16,0 0,050 179 895 0,078 403 1293 0,050 179 895 0,078 403 1293
20,0 - - - - - - 0,052 149 716 0,085 352 1035
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HPC

T13EVR/T13EV Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter
T13EVR T13EVR/T13€EV
2z | 28 o 2
5 E g £ /| a g" ~
BE | 85 IGI I 5
=% g
Df=160D+190D 1,00D 050D
Rampa lineare/Rampenfrasen a=24° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=20° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=60 Vc=70 V=60 V=70
D fz . n fz . n fz . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,010 255 6369 0,012 357 7431
-T‘:U 4,0 0,015 286 4775 0,020 446 5570 0,015 286 4775 0,020 446 5570
g% 5,0 - - - - - - 0,019 290 3820 0,030 535 4456
=51 6,0 0,026 331 3183 0,040 594 3714 0,026 331 3183 0,040 594 3714
EE 7,0 - - - - - - 0,031 338 2728 0,045 573 3183
§_§ 8,0 0,035 334 2387 0,050 557 2785 0,035 334 2387 0,050 557 2785
~E| 9,0 = = - - - - 0,039 331 2122 0,054 535 2476
& 10,0 0,042 321 1910 0,060 535 2228 0,042 321 1910 0,060 535 2228
12,0 0,047 299 1592 0,067 498 1857 0,047 299 1592 0,067 498 1857
14,0 - - - - - - 0,050 273 1364 0,071 452 1592
16,0 0,054 258 1194 0,078 434 1393 0,054 258 1194 0,078 434 1393
20,0 - - - - - - 0,058 222 955 0,085 379 1114
Rampa lineare/Rampenfrasen a=18° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=15° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=50 V=55 V=50 V=55
D fz . n fz . n fz . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
= 3.0 - - - - - - 0,010 212 5308 0,012 280 5839
og 4,0 0,012 191 3979 0,020 350 4377 0,012 191 3979 0,02 350 4377
.EE 5,0 - - - - - - 0,017 216 3183 0,03 420 3501
E“g 6,0 0,022 233 2653 0,040 467 2918 0,022 233 2653 0,04 467 2918
us| 7,0 - - - - - - 0,027 246 2274 0,045 450 2501
g}é 8,0 0,031 247 1989 0,050 438 2188 0,031 247 1989 0,05 438 2188
£ 9,0 - = = = - - 0,035 248 1768 0,054 420 1945
§ 10,0 0,037 236 1592 0,060 420 1751 0,037 236 1592 0,06 420 1751
12,0 0,041 218 1326 0,067 391 1459 0,041 218 1326 0,067 391 1459
14,0 - - - - - - 0,046 209 1137 0,071 355 1251
16,0 0,050 199 995 0,078 341 1094 0,050 199 995 0,078 341 1094
20,0 - - - - - - 0,052 166 796 0,085 298 875
Rampa lineare/Rampenfrasen a=18" Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrdasen a=12° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=40 V=45 Vc=40 V=45
D fz . n fz , n fz . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 = = = = = = 0,010 170 4246 0,012 229 4777
4,0 0,015 191 3183 0,012 172 3581 0,015 191 3183 0,012 172 3581
5,0 - - - - - - 0,019 194 2546 0,014 160 2865
.g = 6,0 0,026 221 2122 0,017 162 2387 0,026 221 2122 0,017 162 2387
_I_BE 7,0 - - - - - - 0,031 226 1819 0,020 164 2046
= 8,0 0,035 223 1592 0,022 158 1790 0,035 223 1592 0,022 158 1790
9,0 - - - - - - 0,039 221 1415 0,024 153 1592
10,0 0,042 214 1273 0,026 149 1432 0,042 214 1273 0,026 149 1432
12,0 0,047 199 1061 0,031 148 1194 0,047 199 1061 0,031 148 1194
14,0 - - - - - - 0,050 182 909 0,035 143 1023
16,0 0,054 172 796 0,040 143 895 0,054 172 796 0,040 143 895
20,0 - - - - - - 0,058 148 637 0,045 129 716
Rampa lineare/Rampenfrasen a=18° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=12° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=40 Vc=145 V=40 V=45
D fz ) n fz ) n fz ) n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,010 170 4246 0,012 229 4777
4,0 0,012 153 3183 0,020 286 3581 0,012 153 3183 0,020 286 3581
< 5,0 - - - - - - 0,017 173 2546 0,030 344 2865
%_ 6,0 0,022 187 2122 0,040 382 2387 0,022 187 2122 0,040 382 2387
a 7,0 - - - - - - 0,027 196 1819 0,045 368 2046
=z 8,0 0,031 197 1592 0,050 358 1790 0,031 197 1592 0,050 358 1790
9,0 - - - - - - 0,035 198 1415 0,054 344 1592
10,0 0,037 188 1273 0,060 344 1432 0,037 188 1273 0,060 344 1432
12,0 0,041 174 1061 0,067 320 1194 0,041 174 1061 0,067 320 1194
14,0 - - - - - - 0,046 167 909 0,071 291 1023
16,0 0,050 159 796 0,078 279 895 0,050 159 796 0,078 279 895
20,0 - - - - - - 0,052 132 637 0,085 244 716
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SILMAX Carbide / Vollhartmetall Frese / Fraser
Evolution

013EVR/013EV Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter
013EVR 013EVR/013EV
gz | £} 3 g
2| 2% % —( /7
=% s
Df=160D+190D 100D 050D
Rampa lineare/Rampenfrasen a=24° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=20° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=140 Vc=160 Vc=140 Vc=160
D fz F . n fz F n fz F . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,012 713 14854 0,014 951 16977
NENE 4,0 - - - - - - 0,018 802 11141 0,020 1019 12732
EE| 5,0 - - - - - - 0,024 856 8913 0,030 1222 10186
g% 6,0 0,032 951 7427 0,050 1698 8488 0,032 951 7427 0,050 1698 8488
Sg 7,0 - - - - - - 0,037 942 6366 0,057 1659 7276
_éé 8,0 0,042 936 5570 0,064 1630 6366 0,042 936 5570 0,064 1630 6366
E§ 9,0 - - - - - - 0,045 891 4951 0,070 1585 5659
< 10,0 0,049 873 4456 0,076 1548 5093 0,049 873 4456 0,076 1548 5093
12,0 0,054 802 3714 0,082 1392 4244 0,054 802 3714 0,082 1392 4244
14,0 - - - - - - 0,060 764 3183 0,086 1251 3638
16,0 0,063 702 2785 0,091 1159 3183 0,063 702 2785 0,091 1159 3183
20,0 - - - - - - 0,067 597 2228 0,096 978 2546
Rampa lineare/Rampenfrasen a=22° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=20° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=110 V=140 V=110 V=140
D fz F . n fz F n fz F . n fz . n
© mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
L9 3,0 - - - - - - 0,012 560 11671 0,014 832 14854
‘?3 4,0 - - - - - - 0,018 630 8754 0,020 891 11141
& Né 5,0 - - - - - - 0,024 672 7003 0,030 1070 8913
Eg 6,0 0,032 747 5836 0,050 1485 7427 0,032 747 5836 0,050 1485 7427
55 7,0 - - - - - - 0,037 740 5002 0,057 1451 6366
‘88 8,0 0,042 735 4377 0,064 1426 5570 0,042 735 4377 0,064 1426 5570
eV 1 9,0 - - - - - - 0,045 700 3890 0,070 1386 4951
§}‘§ 10,0 0,049 686 3501 0,076 1355 4456 0,049 686 3501 0,076 1355 4456
<7 12,0 0,054 630 2918 0,082 1218 3714 0,054 630 2918 0,082 1218 3714
14,0 - - - - - - 0,060 600 2501 0,086 1095 3183
16,0 0,063 551 2188 0,091 1014 2785 0,063 551 2188 0,091 1014 2785
20,0 - - - - - - 0,067 469 1751 0,096 856 2228
Rampa lineare/Rampenfrasen a=20° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=18° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min Ve=95 Vc=100 Vc=95 Vc=100
D fz F n fz F n fz F . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,012 484 10080 0,014 594 10610
NENE 4,0 - - - - - - 0,018 544 7560 0,020 637 7958
§§ 5,0 - - - - - - 0,024 581 6048 0,030 764 6366
gi 6,0 0,032 645 5040 0,050 1061 5305 0,032 645 5040 0,050 1061 5305
oK1 7.0 - - - - - - 0,037 639 4320 0,057 1037 4547
éz 8,0 0,042 635 3780 0,064 1019 3979 0,042 635 3780 0,064 1019 3979
SE 9,0 - - - - - - 0,045 605 3360 0,070 990 3537
7 10,0 0,049 593 3024 0,076 968 3183 0,049 593 3024 0,076 968 3183
12,0 0,054 544 2520 0,082 870 2653 0,054 544 2520 0,082 870 2653
14,0 - - - - - - 0,060 518 2160 0,086 782 2274
16,0 0,063 476 1890 0,091 724 1989 0,063 476 1890 0,091 724 1989
20,0 - - - - - - 0,067 405 1512 0,096 611 1592
Rampa lineare/Rampenfrasen a=20° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=14° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=45 Vc=65 V=45 Vc=65
D fz F n fz F n fz F n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
= 3,0 - - - - - - 0,012 229 4775 0,014 386 6897
a—rgu 4,0 - - - - - - 0,018 258 3581 0,020 414 5173
% g 5,0 - - - - - - 0,024 275 2865 0,030 497 4138
n 6,0 0,032 306 2387 0,040 552 3448 0,032 306 2387 0,040 552 3448
§§ 7,0 - - - - - - 0,037 303 2046 0,045 532 2956
grEU 8,0 0,042 301 1790 0,050 517 2586 0,042 301 1790 0,050 517 2586
;:"_171' 9,0 - - - - - - 0,045 286 1592 0,054 497 2299
-\_% 10,0 0,049 281 1432 0,060 497 2069 0,049 281 1432 0,060 497 2069
12,0 0,054 258 1194 0,067 462 1724 0,054 258 1194 0,067 462 1724
14,0 - - - - - - 0,060 246 1023 0,071 420 1478
16,0 0,063 226 895 0,078 403 1293 0,063 226 895 0,078 403 1293
20,0 - - - - - - 0,067 192 716 0,085 352 1035
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Alto Rendimento
Hochleistungsfahigkeit

HPC

013EVR/013EV Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter
013EVR 013EVR/013EV
2z | 28 o 2
*ﬁ'g jiye] IG ! ! S
=%
Df=160D+190D 1,00D 050D
Rampa lineare/Rampenfrasen a=24° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=20° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=60 Vc=70 V=60 V=70
D fz . n fz . n fz . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,009 229 6366 0,010 297 7427
,EB 4,0 - - - - - - 0,012 229 4775 0,016 357 5570
g% 5,0 - - - - - - 0,017 260 3820 0,021 374 4456
=51 6,0 0,022 280 3183 0,026 386 3714 0,022 280 3183 0,026 386 3714
E’g 7,0 - - - - - - 0,033 360 2728 0,037 471 3183
ég 8,0 0,038 363 2387 0,042 468 2785 0,038 363 2387 0,042 468 2785
~E| 9,0 = = - - - - 0,041 348 2122 0,045 446 2476
& 10,0 0,041 313 1910 0,045 401 2228 0,041 313 1910 0,045 401 2228
12,0 0,045 286 1592 0,049 364 1857 0,045 286 1592 0,049 364 1857
14,0 - - - - - - 0,048 262 1364 0,052 331 1592
16,0 0,052 248 1194 0,056 312 1393 0,052 248 1194 0,056 312 1393
20,0 - - - - - - 0,062 237 955 0,066 294 1114
Rampa lineare/Rampenfrasen a=18° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=15° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=50 V=55 V=50 V=55
D fz . n fz . n fz . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
= 3.0 = - = - - - 0,009 191 5305 0,010 233 5836
og 4,0 - - - - - - 0,012 191 3979 0,016 280 4377
-EE 5,0 - - - - - - 0,017 216 3183 0,021 294 3501
E“g 6,0 0,022 233 2653 0,026 303 2918 0,022 233 2653 0,026 303 2918
as| 7,0 - - - - - - 0,033 300 2274 0,037 370 2501
g:é 8,0 0,038 302 1989 0,042 368 2188 0,038 302 1989 0,042 368 2188
S| 9,0 - = - - - - 0,041 290 1768 0,045 350 1945
§ 10,0 0,041 261 1592 0,045 315 1751 0,041 261 1592 0,045 315 1751
12,0 0,045 239 1326 0,049 286 1459 0,045 239 1326 0,049 286 1459
14,0 - - - - - - 0,048 218 1137 0,052 260 1251
16,0 0,052 207 995 0,056 245 1094 0,052 207 995 0,056 245 1094
20,0 - - - - - - 0,062 197 796 0,066 231 875
Rampa lineare/Rampenfrasen a=18" Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrdasen a=12° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=40 V=45 Vc=40 V=45
D fz . n fz , n fz . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 = = = = = = 0,012 204 4244 0,014 267 4775
4,0 - - - - - - 0,018 229 3183 0,020 286 3581
5,0 - - - - - - 0,024 244 2546 0,030 344 2865
.g = 6,0 0,032 272 2122 0,040 382 2387 0,032 272 2122 0,040 382 2387
_gg 7,0 - - - - - - 0,037 269 1819 0,045 368 2046
= 8,0 0,042 267 1592 0,050 358 1790 0,042 267 1592 0,050 358 1790
9,0 - - - - - - 0,045 255 1415 0,054 344 1592
10,0 0,049 250 1273 0,060 344 1432 0,049 250 1273 0,060 344 1432
12,0 0,054 229 1061 0,067 320 1194 0,054 229 1061 0,067 320 1194
14,0 - - - - - - 0,060 218 909 0,071 291 1023
16,0 0,063 201 796 0,078 279 895 0,063 201 796 0,078 279 895
20,0 - - - - - - 0,067 171 637 0,085 244 716
Rampa lineare/Rampenfrasen a=18° Rampa elicoidale/Helix-Rampenfrasen a=12° Cava/Nutenfrasen Contornitura/Seitenfrasen
m/min V=40 V=45 V=40 V=45
D fz ) n fz ) n fz ) n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 - - - - - - 0,009 153 4244 0,010 191 4775
4,0 - - - - - - 0,012 153 3183 0,016 229 3581
< 5,0 - - - - - - 0,017 173 2546 0,021 241 2865
%_ 6,0 0,022 187 2122 0,026 248 2387 0,022 187 2122 0,026 248 2387
a 7,0 - - - - - - 0,033 240 1819 0,037 303 2046
= 8,0 0,038 242 1592 0,042 301 1790 0,038 242 1592 0,042 301 1790
9,0 - - - - - - 0,041 232 1415 0,045 286 1592
10,0 0,041 209 1273 0,045 258 1432 0,041 209 1273 0,045 258 1432
12,0 0,045 191 1061 0,049 234 1194 0,045 191 1061 0,049 234 1194
14,0 - - - - - - 0,048 175 909 0,052 213 1023
16,0 0,052 166 796 0,056 201 895 0,052 166 796 0,056 201 895
20,0 - - - - - - 0,062 158 637 0,066 189 716
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SILMAX

Carbide / Vollhartmetall

Frese / Fraser

158 Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter
25 | g g 2
58 | € -
" 55
== | 85
a
100D 005D
m/min Vc=130 Vc=250
- D fz . n fz F n
ENE mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
§§ 3,0 0,004 221 13800 0,030 3185 26539
So 4,0 0,010 414 10350 0,060 4777 19904
CZ% 6,0 0,015 414 6900 0,090 4777 13270
:g% 8,0 0,020 414 5175 0,150 5971 9952
<Y 10,0 0,030 497 4140 0,200 6369 7962
12,0 0,035 483 3450 0,250 6635 6635
16,0 0,040 414 2588 0,250 4976 4976
o m/min \Vc=100 Vc=190
£ fz F n fz - "
LIJS mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
NENé 3,0 0,004 170 10616 0,030 2420 20170
Eg 4,0 0,010 318 7962 0,060 3631 15127
88 6,0 0,015 318 5308 0,090 3631 10085
%% 8,0 0,020 318 3981 0,150 4538 7564
:gfg 10,0 0,030 382 3185 0,200 4841 6051
Em 12,0 0,035 372 2654 0,250 5042 5042
16,0 0,040 318 1990 0,250 3782 3782
m/min Vc=80 Vc=160
~ D fz F n fz F n
ENE mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
§§ 3,0 0,004 136 8493 0,030 2038 16985
§8 4,0 0,010 255 6369 0,060 3057 12739
'7%1 6,0 0,015 255 4246 0,090 3057 8493
:E% 8,0 0,020 255 3185 0,150 3822 6369
;G 10,0 0,030 306 2548 0,200 4076 5096
12,0 0,035 297 2123 0,250 4246 4246
16,0 0,040 255 1592 0,250 3185 3185
m/min Vic=60 Vc=110
D fz . n fz F n
= mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
Eg 3,0 0,004 102 6369 0,030 1401 11677
@“fmg 4,0 0,010 191 4777 0,060 2102 8758
Eg 6,0 0,015 191 3185 0,090 2102 5839
'§u 8,0 0,020 191 2389 0,150 2627 4379
< 10,0 0,030 229 1911 0,200 2803 3503
12,0 0,035 223 1592 0,250 2919 2919
16,0 0,040 191 1194 0,250 2189 2189
m/min Vic=60 Vc=90
mm mmz/z mm/min rglm mmz/z mm'/:min rEm
3,0 0,004 102 6369 0,030 1146 9554
-% = 4,0 0,010 191 4777 0,060 1720 7166
EE 6,0 0,015 191 3185 0,090 1720 4777
8,0 0,020 191 2389 0,150 2150 3583
10,0 0,030 229 1911 0,200 2293 2866
12,0 0,035 223 1592 0,250 2389 2389
16,0 0,040 191 1194 0,250 1791 1791
Notes
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u a 45° z Balinit®
ap Alcrona

57 12,0 15,0 0,10 0,05 HMG158030
63 16,0 20,0 0,10 0,05 HMG158040
70 20,0 25,0 0,10 0,05 HMG158050
6,0 70 24,0 30,0 0,15 0,05 HMG158060
8,0 80 32,0 40,0 0,15 0,10 HMG158080
10,0 10 87 40,0 46,0 0,15 0,15 HMG158100 75

12,0 12 108 48,0 58,0 0,20 0,15 HMG158120 >

16,0 16 120 64,0 68,0 0,20 0,20 HMG158160 HRC

o
EY -3
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45° et
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5,0
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Acciaio Ghise Acciai Acciaio Titanio Leghe PH Superleghe Compositi Guida alla Legenda
Stahl Guss Temprati Inox Titan Leggere Duplex Superlegierungen Verbundwerkstoffe lettura Legende
Gehdrtete Edelstahl Leichte Lesehilfe
Stahle Legierungen
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SILMAX

151

Carbide / Vollhartmetall

Frese / Fraser

Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter

Materiale
Material

Diametro
Durchmesser

050D

150D

100D 010D
m/min Ve=110 Ve=130 Vc=80
D fz F n 3 F n z F n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
e 2,0 0,010 525 17516 0,010 621 20701 0,007 268 12739
E g 3,0 0,020 701 11677 0,020 828 13800 0,011 268 8493
f,E 4,0 0,030 788 8758 0,030 932 10350 0,014 268 6369
%é 5,0 0,040 841 7006 0,040 994 8280 0,018 275 5096
%EV. 6,0 0,060 1051 5839 0,060 1242 6900 0,024 306 4246
E£ 8,0 0,080 1051 4379 0,080 1242 5175 0,044 420 3185
= 10,0 0,096 1009 3503 0,096 1192 4140 0,060 459 2548
12,0 0,109 955 2919 0,109 1128 3450 0,073 465 2123
16,0 0,129 847 2189 0,129 1001 2588 0,093 444 1592
20,0 0,144 757 1752 0,144 894 2070 0,108 413 1274
m/min Vc=90 Vc=105 V=65
D fz F n fz F n fz F . n
© mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
0 on
§§ 2,0 0,008 344 14331 0,008 401 16720 0,007 217 10350
NéN' 3,0 0,015 430 9554 0,015 502 11146 0,011 217 6900
E § 4,0 0,025 537 7166 0,025 627 8360 0,014 217 5175
~
gi 5,0 0,035 602 5732 0,035 702 6688 0,018 224 4140
‘88 6,0 0,055 788 4777 0,055 920 5573 0,022 228 3450
éé 8,0 0,075 806 3583 0,075 940 4180 0,042 326 2588
§£ 10,0 0,091 782 2866 0,091 913 3344 0,058 360 2070
< 12,0 0,104 745 2389 0,104 869 2787 0,071 367 1725
16,0 0,124 666 1791 0,124 777 2090 0,091 253 1294
20,0 0,139 598 1433 0,139 697 1672 0,106 329 1035
m/min V=70 Vc=80 Ve=50
D fz ) n fz ) n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
e 2,0 0,008 268 11146 0,008 306 12739 0,006 143 7962
E g 3,0 0,015 334 7431 0,015 382 8493 0,010 159 5308
f,% 4,0 0,025 418 5573 0,025 478 6369 0,013 155 3981
82 5,0 0,035 468 4459 0,035 535 5096 0,016 153 3185
é; 6,0 0,050 557 3715 0,050 637 4246 0,020 159 2654
m©
Eg 8,0 0,070 585 2787 0,070 669 3185 0,040 239 1990
< 10,0 0,086 575 2229 0,086 657 2548 0,056 268 1592
12,0 0,099 552 1858 0,099 631 2123 0,069 275 1327
16,0 0,119 497 1393 0,119 568 1592 0,089 266 995
20,0 0,134 448 1115 0,134 512 1274 0,104 248 796
m/min Vc=35 V=40 Ve=40
D fz . n fz . fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
__"E 2,0 0,008 134 5573 0,008 153 6369 0,006 115 6369
g'é 3,0 0,015 167 3715 0,015 191 4246 0,010 127 4246
*EE 4,0 0,025 209 2787 0,025 239 3185 0,013 124 3185
§§ 5,0 0,035 234 2229 0,035 268 2548 0,016 122 2548
g% 6,0 0,050 279 1858 0,050 318 2123 0,020 127 2123
é:"% 8,0 0,070 293 1393 0,070 334 1592 0,040 191 1592
S| 10,0 0,086 288 1115 0,086 329 1274 0,056 214 1274
12,0 0,099 276 929 0,099 315 1062 0,069 220 1062
16,0 0,119 249 697 0,119 284 796 0,089 213 796
20,0 0,134 224 557 0,134 256 637 0,104 199 637

Notes
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151

Fresa 3 taglienti per elevate asportazioni

Dreischneidige Schruppfraser mit hohem Spanabfuhr

45°

Acciaio
Stahl

2
Ghise
(uss

2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
6,0
7,0
8,0
9,0
10,0
11,0
12,0
14,0
16,0
20,0

Acciai
Temprati
Gehartete
Stahle

[~ I N I M <) W< ) Nie ) i< ) Ne ) M-NY - B

o
S o ~ANNOO®

4
Acciaio
Inox
Edelstahl

Titanio
Titan

57
57
57
57
57
57
57
57
63
63
72
72
81
81
81
86
108

Alto Rendimento H PC
Hochleistungsfahigkeit
W Sitma] () 43+ E:
1
& @
[ ]
®
45° z Balinit®
ap Alcrona
5,0 0,06 3 HMG151020
7,0 0,06 3 HMG151025
8,0 0,06 3 HMG151030
8,0 0,06 3 HMG151035
11,0 0,06 3 HMG151040
13,0 0,06 3 HMG151045
13,0 0,06 3 HMG151050
13,0 0,06 3 HMG151060
19,0 0,10 3 HMG151070
19,0 0,10 3 HMG151080
22,0 0,10 3 HMG151090
22,0 0,10 3 HMG151100
26,0 0,10 3 HMG151110
26,0 0,10 3 HMG151120
26,0 0,10 3 HMG151140
32,0 0,10 3 HMG151160
38,0 0,10 3 HMG151200
7 8 9 —16 —18
Leghe PH Superleghe Compositi Guida alla Legenda
Leggere Duplex Superlegierungen Verbundwerkstoffe lettura Legende
Leichte Lesehilfe

Legierungen
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SILMAX

152

Carbide / Vollhartmetall

Frese / Fraser

Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter

Materiale
Material

Diametro
Durchmesser

1,00D

150D

150D

1,00D 025D 010D
m/min Ve=144 Vc=158 V=173
- D fz F n fz F n fz F . n
ENE mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
§§ 4,0 0,015 688 11465 0,030 1510 12580 0,040 2204 13774
8; 6,0 0,025 770 7643 0,048 1614 8408 0,078 2862 9172
CZGS 8,0 0,041 941 5732 0,064 1610 6306 0,094 2582 6879
g% 10,0 0,053 978 4586 0,076 1535 5045 0,106 2335 5503
<Y | 12,0 0,063 968 3822 0,086 1448 4204 0,116 2130 4586
16,0 0,079 907 2866 0,102 1286 3153 0,132 1815 3439
20,0 0,091 838 2293 0,114 1152 2522 0,144 1587 2752
- m/min Ve=117 V=129 V140
é § D fz F n fz F n fz F . n
&S mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
NENE 4,0 0,012 447 9315 0,027 1109 10271 0,035 1561 11146
E§ 6,0 0,023 574 6210 0,044 1202 6831 0,072 2131 7452
88 8,0 0,039 725 4658 0,060 1226 5123 0,087 1952 5589
o
‘V% 10,0 0,051 763 3726 0,072 1182 4099 0,100 1781 4471
;E% 12,0 0,061 760 3105 0,082 1122 3416 0,110 1634 3726
Eﬁ 16,0 0,077 718 2329 0,098 1004 2562 0,125 1402 2795
20,0 0,089 666 1863 0,110 904 2049 0,138 1232 2236
m/min Vc=90 Vc=99 Vc=108
~ D fz F n fz F n fz F . n
ENE mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
£
Eg 4,0 0,010 287 7166 0,025 788 7882 0,030 1032 8599
o
co | 6,0 0,021 401 4777 0,040 841 5255 0,065 1490 5732
o
n'_:%" 8,0 0,037 528 3583 0,056 880 3941 0,081 1390 4299
o
j@rED 10,0 0,049 563 2866 0,068 859 3153 0,093 1281 3439
Yo
9| 12,0 0,059 565 2389 0,078 821 2627 0,103 1182 2866
16,0 0,075 537 1791 0,094 740 1971 0,119 1023 2150
20,0 0,087 500 1433 0,106 670 1576 0,131 903 1720
m/min V=45 V=50 Ve=54
= D fz ) n fz ) n fz ) n
E._g mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
Q
E E| 4,0 0,025 358 3583 0,025 398 3981 0,025 430 4299
2@ 6,0 0,045 430 2389 0,045 473 2627 0,045 516 2866
=
%E 8,0 0,061 436 1791 0,061 479 1971 0,061 523 2150
£
Qg 10,0 0,073 419 1433 0,073 461 1576 0,073 503 1720
<§ 12,0 0,083 397 1194 0,083 437 1314 0,083 477 1433
“1 16,0 0,099 355 896 0,099 390 985 0,099 425 1075
20,0 0,111 319 717 0,111 351 788 0,111 383 860

Notes

68 | SILMAX.IT




Alto Rendimento
Hochleistungsfahigkeit

Fresa 4 taglienti con eliche differenziate e divisione irregolare

Vierschneidige Fraser mit ungleicher Teilung und ungleichem Drallwinkel

A ﬁj‘:
v : R
Lpla
. I—>
D d L L

45° e8 h6 ap
4,0 6 57 6,0
5,0 6 57 7,5
6,0 6 57 9,0
8,0 8 63 12,0
10,0 10 72 15,0
12,0 12 83 18,0
16,0 16 92 24,0
20,0 20 104 30,0

D d L L

@ e8 hé ap
6,0 6,00 57 9,0
8,0 8,00 63 12,0
10,0 10,00 72 15,0
12,0 12,00 83 18,0
16,0 16,00 92 24,0
20,0 20,00 104 30,0

2 4
Acciaio Ghise Acciai Acciaio Titanio Leghe
Stahl (uss Temprati Inox Titan Leggere

Gehartete Edelstahl Leichte
Stahle

u

18,0
24,0
30,0
36,0
42,0
52,0

u

18,0
24,0
30,0
36,0
42,0
52,0

Legierungen

a 45°
+0,05/+0

- 0,05

- 0,05

0,15 0,05
0,15 0,05
0,15 0,05
0,20 0,05
0,20 0,05
0,20 0,05

a Cr

0,15 0,50
0,15 0,50
0,15 1,00
0,20 1,00
0,20 1,00
0,20 1,00

7 8

PH Superleghe

Duplex Superlegierungen

HPC — 69

Sy i A8
& & @
®

Y4 Balinit®
Alcrona
4 HMG152040
4 HMG152050
4 HMG152060
4 HMG152080
4 HMG152100
4 HMG152120
4 HMG152160
4 HMG152200
z Balinit®
Alcrona
4 HMG152060CRO5
4 HMG152080CRO5
4 HMG152100CR10
4 HMG152120CR10
4 HMG152160CR10
4 HMG152200CR10
9 —16 —18
Compositi Guida alla Legenda
Verbundwerkstoffe lettura Legende
Lesehilfe
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SILMAX Carbide / Vollhartmetall Frese / Fraser

193 Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter
5
28 | £5
Tz | g€
55 | 85
s= | 85
o
L2277 2e=005XD 27 5e=010XD
m/min Vc=210-280 Vc=210-280
3 L hm Iz hm iz
I
== 4,0 0,03 0,09 0,03 0,08
o
RS 6,0 0,04 0,13 0,04 0,10
Vv o—
ox| 8,0 0,06 0,19 0,06 0,15
8&| 10,0 0,07 0,22 0,07 0,18
12,0 0,08 0,25 0,08 0,21
16,0 0,09 0,28 0,09 0,23
m/min Vc=210-280 Vc=210-280
En D hm fz hm fz
Eg mm mm mm mm mm
2= 4,0 0,03 0,08 0,03 0,06
o
83| 6,0 0,03 0,09 0,03 0,08
Vi
22| 8,0 0,05 0,16 0,05 0,13
B& | 10,0 0,06 0,19 0,06 0,15
12,0 0,07 0,22 0,07 0,18
16,0 0,08 0,25 0,08 0,21
2= | 23 2 2
= L @
0,050 010D
m/min Vc=80-100 Vc=80-100
e D hm fz hm fz
Eg mm mm mm mm mm
S~
== 4,0 0,03 0,09 0,03 0,08
o
]3| 6,0 0,04 0,13 0,04 0,10
ég 8,0 0,06 0,19 0,06 0,15
& | 10,0 0,07 0,22 0,07 0,18
12,0 0,08 0,25 0,08 0,21
16,0 0,09 0,28 0,09 0,23
m/min Vc=80-100 Vc=80-100
e D hm fz hm fz
Eg mm mm mm mm mm
2> 4,0 0,03 0,08 0,03 0,06
23| 6,0 0,03 0,09 0,03 0,08
Vv o
22| 8,0 0,05 0,16 0,05 0,13
8&] 10,0 0,06 0,19 0,06 0,15
12,0 0,07 0,22 0,07 0,18
16,0 0,08 0,25 0,08 0,21
Notes
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Fresa 5 taglienti con divisione irregolare e tagliente lungo
Fiinfschneidige Fraser mit ungleichem Drallwinkel, lange Ausfiihrung

Alto Rendimento
Hochleistungsfahigkeit

— 71

@ a2 '
\ {%’7 Silmax
) e NoRM

—>
| L >
D d L L u a Cr z Balinit®
o h10 h6 ap Alcrona
4,0 6 57 12,0 16,0 0,25 0,20 4 HMG193040
6,0 6 63 18,0 24,0 0,25 0,30 5 HMG193060
8,0 8 70 24,0 31,0 0,25 0,50 5 HMG193080
10,0 10 78 30,0 37,0 0,25 0,50 5 HMG193100
12,0 12 92 36,0 46,0 0,25 0,50 5 HMG193120
16,0 16 110 48,0 60,0 0,25 0,50 5 HMG193160
20,0 20 134 60,0 80,0 0,25 0,50 5 HMG193200*
Diametro 20 mm a richiesta / Durchmesser 20mm auf Anfrage
a2, s
o . ! N
Fresa 5/7 taglienti con divisione irregolare e tagliente extra lungo g E f ;/X Smﬂx
Fiinf-, Siebenschneidige Fraser mit ungleichem Drallwinkel, extra-lange Ausfiihrung RS
- As w0 ]
-~ B i = E
o (=]
\ T NSRENR v
Lirli - E: @
—> o
l—>
< L > @
D d L L u a Cr z Balinit®
o h10 h6 ap Alcrona
4,0 6 57 16,0 20,0 0,25 0,20 4 HMG196040
6,0 6 70 24,0 30,0 0,25 0,30 5 HMG196060
8,0 8 80 32,0 40,0 0,25 0,50 5 HMG196080
8,0 8 80 32,0 40,0 0,25 0,50 7 HMG19608027
10,0 10 87 40,0 46,0 0,25 0,50 5 HMG196100
10,0 10 87 40,0 46,0 0,25 0,50 7 HMG196100Z7
12,0 12 108 48,0 58,0 0,25 0,50 7 HMG196120Z7
16,0 16 120 64,0 68,0 0,25 0,50 7 HMG196160Z7
20,0 20 134 80,0 - - 0,50 7 HMG196200Z7*
Diametro 20 mm arichiesta / Durchmesser 20mm auf Anfrage
2 4 7 9 —16 —18
Acciaio Ghise Acciai Acciaio Titanio Leghe PH Superleghe Compositi Guida alla Legenda
Stahl Guss Temprati Inox Titan Leggere Duplex Superlegierungen Verbundwerkstoffe lettura Legende
Gehartete Edelstahl Leichte Lesehilfe
Stahle Legierungen
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SILMAX

155

Carbide / Vollhartmetall

Frese / Fraser

Parametri di lavoro / Bearbeitungsparameter

Materiale
Material

Diametro
Durchmesser

150D

002D
m/min Vc=301
e~ D 2 F n
£ g mm mm/z mm/min rpm
EE 6,0 0,036 3449 15966
gg 8,0 0,046 4413 11975
2= |10,0 0,054 4129 9580
Eg 12,0 0,060 4811 7983
16,0 0,070 4211 5987
20,0 0,078 3743 4790
© m/min Vc=224
=
53 L - n
~ T mm mm/z mm/min rpm
E E| 6,0 0,033 2569 12972
= g 8,0 0,043 3352 9729
88 10,0 0,051 3168 7783
o= | 12,0 0,057 3714 6486
S& | 16,0 0,067 3275 4865
< 20,0 0,075 2924 3892
m/min Vc=188
ENE mm mmz/z mmfmin rg‘m
== 6,0 0,030 1796 9979
2 § 8,0 0,040 2399 7484
é; 10,0 0,048 2293 5987
SE| 12,0 0,054 2707 4989
< 16,0 0,064 2407 3742
20,0 0,072 2160 2994
m/min V=94
- fz F n
g-_g mm mm/z mm/min rpm
2 § 6,0 0,030 898 4989
§ £ 8,0 0,040 1200 3742
S| 10,0 0,048 1147 2994
£% | 12,0 0,054 1354 2495
71 16,0 0,064 1204 1871
20,0 0,072 1080 1497

Fresa multitagliente per operazioni di super finitura su acciai fino a 52HRC.
Mehrschneidige Fraser fiir Feinshlichtbearbeitungen von Stahlen bis 52HRC.

Notes
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Alto Rendimento -
Hochleistungsfahigkeit HPC — /3

1 5 5 Fresa multitagliente per superfinitura
Mehrschneidige Fraser zum Feinschlichten

< EE—— .
D d L
90° e8 h6
6,0 6 57
8,0 8 63
10,0 10 72
12,0 12 81
16,0 16 86
20,0 20 108
2 4
Acciaio Ghise Acciai Acciaio Titanio Leghe
Stahl (uss Temprati Inox Titan Leggere
Gehartete Edelstahl Leichte
Stahle Legierungen

7
PH
Duplex

-
®

l Y4 Balinit®
ap Alcrona
13,0 6 HMG155060
19,0 8 HMG155080
22,0 8 HMG155100
26,0 10 HMG155120
32,0 10 HMG155160
38,0 10 HMG155200
8 9 —16 —18
Superleghe Compositi Guida alla Legenda
Superlegierungen Verbundwerkstoffe lettura Legende

Lesehilfe
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ITALY

Silmax SpA
Via Fucine, 9
10074 Lanzo Torinese (TO)

Tel.: +39 0123 940 301
Fax: +39 0123 940 339

silmax@silmax.it

CHINA

Silmax Wuxi Trading Co., Ltd
Room 1612, Building No.1

¢t Financial Street,

Taihu New Town, Wuxi
Jiangsu, 214000

Tel.: +86 051081905985
Fax: +86 051081905987

sales@silmax.com

SLOVAKIA

Silmax Slovakia S.R.0
Cédrova 4377/18
Dubnica nad Vahom, 018 41

Tel.: +39 348 688 3691

odbyt@silmax.com

INDIA

Silmax Tools India Pvt Ltd,

No .514, First Floor, 16th Cross
Indiranagar 2nd Stage
Bangalore - 560038, Karnataka
Tel.: +91802 525 2555

sales@silmax.in

UFFICIO VENDITE UFFICIO TECNICO
SALES TECHNICAL SUPPORT
vendite@silmax.it assistenza@silmax.it
+39.0123.940332 +39.0123.940301
+39.0123.940339 +39.0123.940349

silmax.it
f in

©2010/2022 Silmax S.p.A., Tutti i diritti riservati / All rights reserved / Alle Rechte vorbehalten / Tous les droits sont réservés / Bce npasa 3aluuieHbi.

Design project by hap-studio.com
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ob
&
o
a2
o0
&
s
pu g
=
2
&
e
g
]
e
£
&
o
e
<<
b=
o
E
o
]
2
£
=
3
=
s
=
o
s
2
&
53
k=
&
.
@
7
g
=
=
o
S
5
=
<
@
g
2
s
3
=
&
=
=
o
s
8
=
]
B
a
@
ki
=
g
S
o
S
5
2
£
[S]
=
=
2
&
c
S
=
o
=
&
51
&
e
E
3
]
E=]
=
=
5]
=
=
=t
k5
=
<
o
v
x
7
£
&
2
S
o
1S
&
e
]
2
£
5 c
o=
S ©
5§
E ©
s &
S =
o ®
a
R}
x E
7
=
Ea
& E
=]
=
e o
§:
o5
= 0
E=
@
8
z
w
Ed




