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1Parametri di taglio per cod. A50057

CA
VE

Condizioni di 
fresatura Materiali Lavorabilità max. ap max. ae max. angolo 

di pressione Vc
fz (mm/z) con Ø nominale

3 4 5 6 8 10 12 16 20

HPC
Acciaio al carbonio

alta / media 0,80xD 1,00xD 180° 160 0,014 0,018 0,023 0,027 0,044 0,055 0,066 0,088 0,110

bassa 0,80xD 1,00xD 180° 125 0,014 0,018 0,023 0,027 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100

Acciai inossidabili
alta / media 0,80xD 1,00xD 180° 85 0,011 0,014 0,018 0,021 0,028 0,035 0,042 0,056 0,070

bassa 0,80xD 1,00xD 180° 55 0,011 0,014 0,018 0,021 0,028 0,035 0,042 0,056 0,070

Leghe di titanio
media / bassa 0,80xD 1,00xD 180° 45 0,011 0,014 0,018 0,021 0,028 0,035 0,042 0,056 0,070

molto bassa 0,80xD 1,00xD 180° 30 0,009 0,012 0,015 0,018 0,024 0,030 0,036 0,048 0,060

SG
RO

SS
AT

UR
A Condizioni di 

fresatura Materiali Lavorabilità max. ap max. ae max. angolo 
di pressione Vc

fz (mm/z) con Ø nominale

3 4 5 6 8 10 12 16 20

HPC
Acciaio al carbonio

alta / media L2 0,20xD 53° 270 0,022 0,029 0,036 0,043 0,070 0,088 0,106 0,141 0,176

bassa L2 0,20xD 53° 210 0,022 0,029 0,036 0,043 0,064 0,080 0,096 0,128 0,160

Acciai inossidabili
alta / media L2 0,15xD 46° 150 0,020 0,027 0,033 0,040 0,053 0,067 0,080 0,106 0,133

bassa L2 0,10xD 37° 100 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,081 0,097 0,129 0,161

Leghe di titanio
media / bassa L2 0,08xD 31° 90 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175

molto bassa L2 0,08xD 31° 60 0,023 0,030 0,038 0,045 0,060 0,075 0,090 0,120 0,150

SG
RO

SS
AT

UR
A Condizioni di 

fresatura Materiali Lavorabilità max. ap max. ae max. angolo 
di pressione Vc

fz (mm/z) con Ø nominale

3 4 5 6 8 10 12 16 20

HSC
Acciaio al carbonio

alta / media L2 0,15xD 46° 290 0,026 0,034 0,043 0,051 0,084 0,105 0,125 0,167 0,209

bassa L2 0,15xD 46° 230 0,026 0,034 0,043 0,051 0,076 0,095 0,114 0,152 0,190

Acciai inossidabili
alta / media L2 0,10xD 37° 170 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,081 0,097 0,129 0,161

bassa L2 0,08xD 31° 110 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175

Leghe di titanio
media / bassa L2 0,05xD 26° 100 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175

molto bassa L2 0,05xD 26° 70 0,023 0,030 0,038 0,045 0,060 0,075 0,090 0,120 0,150

FI
NI

TU
RA

Condizioni di 
fresatura Materiali Lavorabilità max. ap max. ae max. angolo 

di pressione Vc
fz (mm/z) con Ø nominale

3 4 5 6 8 10 12 16 20

HSC
Acciaio al carbonio

alta / media L2 0,02xD 18° 320 0,019 0,025 0,032 0,038 0,062 0,077 0,092 0,123 0,154

bassa L2 0,02xD 18° 250 0,019 0,025 0,032 0,038 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140

Acciai inossidabili
alta / media L2 0,02xD 18° 170 0,015 0,020 0,025 0,029 0,039 0,049 0,059 0,078 0,098

bassa L2 0,01xD 11° 120 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126

Leghe di titanio
media / bassa L2 0,01xD 11° 100 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126

molto bassa L2 0,01xD 11° 70 0,016 0,022 0,027 0,032 0,043 0,054 0,065 0,086 0,108

Parametri di taglio per cod. A50059

SG
RO

SS
AT

UR
A Condizioni di 

fresatura Materiali Lavorabilità max. ap max. ae max. angolo 
di pressione Vc

fz (mm/z) con Ø nominale

3 4 5 6 8 10 12 16 20

HPC
Acciaio al carbonio

alta / media L2 0,15xD 46° 280 0,026 0,034 0,043 0,051 0,084 0,105 0,125 0,167 0,209

bassa L2 0,15xD 46° 220 0,026 0,034 0,043 0,051 0,076 0,095 0,114 0,152 0,190

Acciai inossidabili
alta / media L2 0,10xD 37° 160 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,081 0,097 0,129 0,161

bassa L2 0,10xD 37° 100 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,081 0,097 0,129 0,161

Leghe di titanio
media / bassa L2 0,08xD 31° 90 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175

molto bassa L2 0,08xD 31° 60 0,023 0,030 0,038 0,045 0,060 0,075 0,090 0,120 0,150

SG
RO

SS
AT

UR
A Condizioni di 

fresatura Materiali Lavorabilità max. ap max. ae max. angolo 
di pressione Vc

fz (mm/z) con Ø nominale

3 4 5 6 8 10 12 16 20

HSC
Acciaio al carbonio

alta / media L2 0,10xD 37° 310 0,031 0,041 0,052 0,062 0,101 0,127 0,152 0,202 0,253

bassa L2 0,10xD 37° 240 0,031 0,041 0,052 0,062 0,092 0,115 0,138 0,184 0,230

Acciai inossidabili
alta / media L2 0,08xD 31° 170 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175

bassa L2 0,08xD 31° 110 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175

Leghe di titanio
media / bassa L2 0,05xD 26° 100 0,026 0,035 0,044 0,053 0,070 0,088 0,105 0,140 0,175

molto bassa L2 0,05xD 26° 70 0,023 0,030 0,038 0,045 0,060 0,075 0,090 0,120 0,150

FI
NI

TU
RA

Condizioni di 
fresatura Materiali Lavorabilità max. ap max. ae max. angolo 

di pressione Vc
fz (mm/z) con Ø nominale

3 4 5 6 8 10 12 16 20

HSC
Acciaio al carbonio

alta / media L2 0,01xD 11° 340 0,024 0,032 0,041 0,049 0,079 0,099 0,119 0,158 0,198

bassa L2 0,01xD 11° 270 0,024 0,032 0,041 0,049 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180

Acciai inossidabili
alta / media L2 0,01xD 11° 180 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126

bassa L2 0,01xD 11° 120 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126

Leghe di titanio
media / bassa L2 0,01xD 11° 100 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126

molto bassa L2 0,01xD 11° 70 0,016 0,022 0,027 0,032 0,043 0,054 0,065 0,086 0,108

UTENSILI DA TAGLIO Frese in metallo duro
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Frese in metallo duro • Frese per stampi • Fresatura modulare • Seghe circolari • Seghe a tazza • Lame • Barrette • Frese ad inserti • Punte ad inserti •
Inserti e ricambi • Portainserti per filettare, troncare e scanalare • Godronatura • Brocciatura/Stozzatura • Utensili saldobrasati • Lubrorefrigeranti e sistemi




