


Inserti - Tornitura

Buone condizioni di lavorazione
Condizioni di lavorazione normali
Condizioni di lavorazione sfavorevoli

LNUX L I.C S d
19 19 19,05 10 19,05 6,35
30 19 30 10 19,05 6,35

LN** Inserti negativi HC1 (CVD) HC1 (PVD) HT HC2 HW

P
M
K
N
S
H

● In magazzino ○ Su richiesta HC1 Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC2 Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito

ISO r ap f

YB
C1

03
YB

63
15

YB
C1

52
YB

C2
03

YB
C2

52
YB

C3
52

YB
M

15
3

YB
M

25
3

YB
D

10
2

YB
73

15
YB

D
15

2
YB

D
15

2C
YB

G
10

1
YB

G
10

2
YB

G
10

5
YB

G
20

5
YB

93
20

YP
D

20
1

YB
S1

03
YN

G
15

1
YN

T2
51

YN
G

15
1C

YD
10

1
YD

20
1

RF LNUX191940-RF 4,0 1,0-5,5 0,2-0,8 ● ●
LNUX301940-RF 4,0 1,0-6,0 0,2-1,2 ● ●

RH LNUX191940-RH 4,0 1,5-6,0 0,35-1,2 ● ●
LNUX301940-RH 4,0 2,0-7,0 0,35-1,5 ● ●

Inserti positivi      Tornitura generale
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A27
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A 28

CNMM190740-RF
CNMG191140-RF
CNMM191140-RF

CNMM190740-RH
CNMM191140-RH RW-PCLNR/L-1907 RW-PCLNR/L-1911

Inserti CNMM / CNMG
Gli specialisti ferroviari

– Semplice soluzione plug & play
–  Inserti compatibili con tutti i portautensili tradizionali
– Spese di investimento e magazzino ridotte

Come inserti monolaterali 
e bilaterali

Fig.: CNMM191140-RF

Disponibile nelle nuove varianti 
di rompitruciolo RF ed RH

Disponibile in entrambi i nostri 
materiali da taglio ad alte pre-
stazioni YBC152 e YBC252

Disponibile nelle seguenti varianti Moduli compatibili (vedi pagina A34)

IL VOSTRO VANTAGGIO



Inserti - Tornitura

Buone condizioni di lavorazione
Condizioni di lavorazione normali
Condizioni di lavorazione sfavorevoli

CN** L I.C S d
19 07 19,3 19,05 7,94 7,93
19 11 19,3 19,05 11 7,8

CN** Inserti negativi HC1 (CVD) HC1 (PVD) HT HC2 HW

P
M
K
N
S
H

ISO r ap f

YB
C1

03
YB

63
15

YB
C1

52
YB

C2
03

YB
C2

52
YB

C3
52

YB
M

15
3

YB
M

25
3

YB
D

10
2

YB
73

15
YB

D
15

2
YB

D
15

2C
YB

G
10

1
YB

G
10

2
YB

G
10

5
YB

G
20

5
YB

93
20

YP
D

20
1

YB
S1

03
YN

G
15

1
YN

T2
51

YN
G

15
1C

YD
10

1
YD

20
1

CNMG191140-RF 4,0  1,0-4,0 0,15-0,6  ●

CNMM190740-RF 4,0  1,0-4,0 0,15-0,6  ●
CNMM191140-RF 4,0  1,0-4,0  0,15-0,6 ●

CNMM190740-RH 4,0  1,5-7,0  0,2-0,7 ● ●
CNMM191140-RH 4,0  1,5-7,0  0,2-0,7 ● ●

● In magazzino ○ Su richiesta HC1 Carburo cementato rivestito
HT Cermet non rivestito
HC2 Cermet rivestito
HW Carburo cementato non rivestito

Inserti negativi      Tornitura generale
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A29
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A

B

C

D

E

C 80°

D 55°

R

S

T

V 35°

L

3

90° 75°

90°
45° 60°

A B C D E

90°

90° 107°30
93°

75°

F G H J K

95°

95°
50° 63°

117°30
62°30

L M N O P
107°30

75° 45° 60°

90°

Q R S T U

72°30
60° 120°

V W X

4

B
5°

C
7°

D
15°

E
20°

N
0°

P
11°

5

RW P L F N L/R 19
1 2 3 4 5 6 7

Code

P

M

S

C/J

D

21

Tornitura generale Codice sistema – Portautensili – Tecnologia ferroviaria
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Forma dell'inserto

Forma portautensile e angolo di regolazione Angolo di spoglia inferiore

Sistema di bloccaggio

Descrizione

Bloccaggio a leva

Sistema di bloccaggio a staffa / perno

Bloccaggio a vite

Bloccaggio a staffa

Doppio bloccaggio

(RW = Rail Way)

Supporto per la tecnologia 
ferroviaria
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A

B

C

D

E

R

L

N

6

I.C  
[mm]

l l d l l l l
C D R S T V W

5,56 09

6,35 06 07 11

9,525 09 11 09 09 16 16 06

12,7 12 15 12 12 22 22 08

15,875 16 19 15 15 27

19,05 19 19 19 33

25,4 25 25 25 44

32 32

7

Tornitura generaleCodice sistema – Portautensili – Tecnologia ferroviaria 
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itu
ra

Direzione di taglio Lunghezza tagliente [mm]
Forma dell'inserto
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A

B

C

D

E

R L h1 l1 l2 b f

RW-PLANR-19 ● 32 43 35 22,5 23 LNUX19**

RW-PLANL-19 ● 32 43 35 22,5 23 LNUX19** 

RW-PLANR-30 ● 32 43 35 22,5 23 LNUX30**

RW-PLANL-30 ● 32 43 35 22,5 23 LNUX30**

LNUX19** LNUX30**

L5RWL L5RWL

LEM8x25RWL LEM8x25RWL

WH30L WH30L

b

l1
l2

f h1

PLANR/L

Tornitura generale Portautensili – Tecnologia ferroviaria
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Stock Dimensioni [mm] Inserto

● In magazzino ○ Su richiesta

Con raffreddamento interno

Articolo

Parti di ricambio

Inserto

LN** Portautensile (esterno) P-Bloccaggio

Leva di  
fissaggio

Vite

Chiave

Registratevi sul nostro sito 
e ordinate ora online.

www.zccct-europe.com
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A

B

C

D

E

R L h1 l1 l2 b f

RW-PLFNR-19 ● 32 43 35 18,6 19 LNUX19**

RW-PLFNL-19 ● 32 43 35 18,6 19 LNUX19**

LNUX19**

L5RWL

LEM8x25RWL

WH30L

l1

b f

l2

h1

PLFNR/L

Tornitura generalePortautensili – Tecnologia ferroviaria 
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ce

To
rn

itu
ra

Stock Dimensioni [mm] Inserto

● In magazzino ○ Su richiesta

Con raffreddamento interno

Articolo

Parti di ricambio

Inserto

LN** Portautensile (esterno) P-Bloccaggio

Leva di  
fissaggio

Vite

Chiave
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A

B

C

D

E

 R  L h1 l1 l2 b f

RW-PCLNR-1907  ●   32 43 35 24,8 26 CNM*1907

RW-PCLNL-1907  ●   32 43 35 24,8 26 CNM*1907

RW-PCLNR-1911  ●   32 43 35 24,8 26 CNM*1911

RW-PCLNL-1911  ●   32 43 35 24,8 26 CNM*1911

f

l2
l1

b
h1

 PCLNR/L 

  CNM*1907 CNM*1911

L5RWC L5RWC

LEM8x25RWC LEM8x25RWC

C19RWC C19RWC

SP5RWC SP5RWC

WH30L WH30L

Tornitura generale Portautensili – Tecnologia ferroviaria
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   Stock  Dimensioni [mm]  Inserto 

 ●  In magazzino  ○  Su richiesta 

 Con raffreddamento interno 

 Articolo 

 Parti di ricambio 

 Inserto 

 Leva di 
fissaggio 

 Vite 

Sottoplacchetta

Perno dist (sot-
toplacchetta)

 Chiave 

CN** Portautensile (esterno)  P-  Bloccaggio   

Registratevi sul nostro sito 
e ordinate ora online.

www.zccct-europe.com
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Sistema di tornitura interna 
compatto ZNEX 
Specialista nei materiali duri

– Lavorazione di piccoli fori con inserti sostituibili
– Materiali da taglio moderni
– Diversi raggi d’angolo
– Sistema stabile

Sistema di barre di alesatura 
con taglienti sostituibili per 
piccoli fori a partire da 7 mm

Adattatore barre di alesatura per lo staff aggio 
in sicurezza nel macchinario

YCB113 e YCB121
Materiali da taglio moderni per 
una produttività economica

Codolo in metallo duro integrale per 
una lavorazione priva di vibrazioni 
nella lavorazione interna di acciaio 
temprato

Fig.: SHSZ 1600.06.100

Fig.: C06X SZLNR04

Fig.: ZNEX040102S01515 YCB113

IL VOSTRO VANTAGGIO
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A

B

C

D

E

   ZNEX  I.C  S  d   
   04  01  4,76  1,59  2,3   

       BL (CBN)   BC (CBN)     BH (CBN)           
  

øI.
C

d

r S
80°

 P                   
   M                   
   K                   
   N                   
   S                   
   H                   

 ISO  r  ap  f 

    

 Y C
B1

12
 YC

B1
13

 
 YC

B1
21

 
 YC

B1
31

 
  

  

 YC
B1

13
C 

 YC
B1

21
C 

 YC
B1

31
C 

    

  

 YC
B2

15
 

            

          

     

 

 ZNEX040102S01515  0,2  0,08-0,50  0,05-0,15          ○    ○                                               
 ZNEX040104S01515  0,4  0,08-0,50  0,05-0,20        ○    ○                                   

                                                              
                                                
                                                              

Tornitura generale Inserti in PCBN & PCD
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Inserti - Tornitura (CBN)

  
 BL CBN con ridotto contenuto di CBN
 BC CBN con rivestimento
 BH CBN con elevato contenuto di CBN

 ZN**  Inserti negativi   

Buone condizioni di lavorazione
Condizioni di lavorazione normali
Condizioni di lavorazione sfavorevoli

 ● In magazzino  ○ Su richiesta

Registratevi sul nostro sito 
e ordinate ora online.

www.zccct-europe.com
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A

B

C

D

E

SZLNR Kr: 95°

 

θ

R L Dmin ød h s L1 L2 θ

C06X-SZLNR04 ● 7 6 5,5 3,4 80 - -14 ZNEX0401**

ød 6

I60M2x3,7
(0,5 Nm)

WT06IP

ZNEX0401**

Tornitura generaleBarre alesatrici

Fr
es

at
ur

a
Fo

ra
tu

ra
In

fo
rm

az
io

ni
te

cn
ic

he
In

di
ce

To
rn

itu
ra

ZNEX Barre alesatrici in metallo duro integrale S-Bloccaggio

● In magazzino ○ Su richiesta

Con raffreddamento interno

Parti di ricambio

Articolo

Stock Dimensioni [mm] Inserto

Inserto

Vite

Chiave (Vite)
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A

B

C

D

E

SZLNR Kr: 95°
 

D d1 L1 h

SHSZ1600.06.100 ● 16 6 100 15

M4x5SH

WH20L

Tornitura generale Portautensili – Barre alesatrici
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Portautensile C06X**

● In magazzino ○ Su richiesta

Con raffreddamento interno

Parti di ricambio

Articolo

Stock Dimensioni [mm]

Vite

Chiave (Vite)

Registratevi sul nostro sito 
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A40–A41

A42

A43

A44

A45–A46 A A
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Sistema di scanalatura modulare

zFlex – Ora anche per la troncatura profonda

Orientamento utensile

Modulo di base – Troncatura

Modulo primario – Troncatura

Inserti



A 40A 40

®

Il supporto di base è compatibile 
con tutti i moduli primari e, quindi, 
può essere impiegato per qualsiasi 

operazione di scanalatura

Dentatura per un bloccaggio positivo 
ottimale di supporto e modulo

Alimentazione del refrigerante 
ELI (External Like Internal) 

Sistema di scanalatura modulare
Ora anche per la troncatura profonda New

Fig.: ZF.0.3.3.0.A.R

Sottostruttura rinforzata 
per la massima stabilità

Per ulteriori informazioni sul nostro sistema 
di scanalatura modulare zFlex consultare 
anche i Novità Prodotti 05/2021:

Novità Prodotti 05/2021



A 41

New

New

Modulo di base per una facile sostituzione 
del modulo primario 

Massima flessibilità grazie al 
serraggio elastico

– Ora anche con modulo di base e primario rinforzato per la troncatura fino a Ø 80 mm
– Planarità grazie all’elevata solidità del sistema
– Flessibilità e risparmio di tempo nella produzione
– Usura ridotta dei pezzi di ricambio grazie allo stabile sistema di utensili 
– �Alimentazione del refrigerante ELI come alternativa economica alla refrigerazione interna 
– Lavorazione HSC con geometria rompitruciolo (frese MDI e serie UMC )

Sistema di scanalatura modulare

Fig.: ZF.1.2.R.EC

Fig.: ZF.2.2.F.R80.EC

IL VOSTRO VANTAGGIO
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B2

B4

B3

B1

B1

B3

B4

B2

Orientamento utensile
Attacco di base VDI

Orientamento utensile radiale, con direzione di rotazione del mandrino a sinistra

Orientamento utensile radiale, con direzione di rotazione del mandrino a destra
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ZF.1.M5x25  ● 

ZF.1.S.0  ● 

WH40L  ● 

   

R L B L H

ZF.1.2.R/L.EC  ●  ● 14,25 102,5 68

L B

H

 A 
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 B 
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Sistema di scanalatura modulareModulo di base – Troncatura

Modulo di base – Troncatura

 ● In magazzino     ○ Su richiesta   

   Stock Dimensioni [mm]

 Articolo 

ext.

Vite

Guarnizione

Chiave

Parti di ricambio

Articolo Stock

Registratevi sul nostro sito 
e ordinate ora online.

www.zccct-europe.com
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R L W H ar max. L b

ZF.2.2.B.R/L80.EC  ●  ● 2,0 37,4 80 118,5 4,0 Z*BS02002
ZF.2.2.E.R/L80.EC  ●  ● 2,5 37,4 80 118,5 4,0 Z*ES02502
ZF.2.2.F.R/L80.EC  ●  ● 3,0 37,4 80 118,5 4,0 Z*FS0303

ZF.2.M6x28  ● 

ZF.2.M5x12  ● 

ZF.2.D6x13  ● 

ZF.2.D8x13  ● 

WH40L  ● 

  

H

b

L
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Sistema di scanalatura modulare Modulo primario – Troncatura

Modulo primario – Troncatura

 ● In magazzino     ○ Su richiesta   

   Stock Dimensioni [mm] Inserti

 Articolo 

ext.
ext.
ext.

Vite

Vite

Perno

Perno

Chiave

Parti di ricambio

Articolo Stock

Registratevi sul nostro sito 
e ordinate ora online.

www.zccct-europe.com
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HC1 (CVD) HC1 (PVD) HW

P
M
K
N
S
H

ISO L ±0.1 R±0.1 S±0.1 θ f

YB
93

20

ZPES02502-MG-6L NEW! 19,9 0,2 2,5 6° 0,03-0,08 ●
ZPES02502-MG-6R NEW! 19,9 0,2 2,5 6° 0,03-0,08 ●
ZPFS0302-MG-6L NEW! 19,9 0,2 3 6° 0,04-0,1 ●
ZPFS0302-MG-6R NEW! 19,9 0,2 3 6° 0,04-0,1 ●

HC1 (CVD) HC1 (PVD) HW

P
M
K
N
S
H

ISO L±0.1 R±0.1 S±0.10 f

YB
C2

51

YB
93

20

YB
G

20
2

YB
G

30
2

YD
20

1

ZPES02502-MG 19,9 0,2 2,5 0,03-0,1 ● ●
ZPFS0302-MG 19,9 0,2 3 0,04-0,13 ● ● ●
ZPGS0402-MG 19,9 0,2 4 0,07-0,18 ○ ● ● ○
ZPGS0402-MG-25 NEW! 24,6 0,2 4 0,07-0,18 ●
ZPHS0503-MG 19,9 0,3 5 0,1-0,24 ○ ●
ZPHS0503-MG-25 NEW! 24,6 0,3 5 0,1-0,24 ●
ZPKS0604-MG 19,9 0,4 6 0,12-0,29 ● ●
ZPKS0604-MG-25 NEW! 24,6 0,4 6 0,12-0,29 ●
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Sistema di scanalatura modulareInserti

 Buone condizioni di lavorazione

 Condizioni di lavorazione normali

 Condizioni di lavorazione sfavorevoliInserti per scanalatura e troncatura

● In magazzino   ○ Su richiesta HC1 Carburo cementato rivestito
 HW Carburo cementato non rivestito

Inserti scanalatura (monolaterale)

Versione destra

Inserti scanalatura (monolaterale)

1 tagliente

 Buone condizioni di lavorazione

 Condizioni di lavorazione normali

 Condizioni di lavorazione sfavorevoliInserti per scanalatura e troncatura

● In magazzino   ○ Su richiesta HC1 Carburo cementato rivestito
 HW Carburo cementato non rivestito
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HC1 (CVD) HC1 (PVD) HW

P
M
K
N
S
H

ISO L±0.1 R±0.1 S±0.10 f

YB
93

20

ZTES02503-MM NEW! 19,9 0,3 2,5 0,03-0,1 ●
ZTFS0303-MM NEW! 19,9 0,3 3 0,04-0,13 ●
ZTGS0404-MM-25 NEW! 24,6 0,4 4 0,06-0,18 ●
ZTHS0504-MM-25 NEW! 24,6 0,4 5 0,08-0,23 ●
ZTKS0608-MM-25 NEW! 24,6 0,8 6 0,12-0,27 ●
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Sistema di scanalatura modulare Inserti

Inserti scanalatura (monolaterale)

 Buone condizioni di lavorazione

 Condizioni di lavorazione normali

 Condizioni di lavorazione sfavorevoliInserti per scanalatura e troncatura

● In magazzino   ○ Su richiesta HC1 Carburo cementato rivestito
 HW Carburo cementato non rivestito

Registratevi sul nostro sito 
e ordinate ora online.

www.zccct-europe.com
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Siate flessibili nella produzione!
zFlex – Sistema di scanalatura modulare



B 48

A

To
rn

itu
ra

B

Fr
es

at
ur

a

C

Fo
ra

tu
ra

D

In
fo

rm
az

io
ni

te
cn

ic
he

E

In
di

ce

Note

Sistema di scanalatura modulare Inserti
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BA50

A51–A52

A53–A55

A56–A59
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Frese in metallo duro integrale

Codice sistema – Serie JIS

Serie UM

Serie UMC

Dati di taglio consigliati



B 50

A

B

C

D

E

GM – 2 E L P – D12 R0.5 – M08
1 2 3 4 5 6 7 8

Code

L

X

F

4

Code

S

P

C

5

Code

G

M

S

AIR

8

Code

E

F

B

R

W

H

3

Code

R0.5 0,5

R3.0 3,0

...

7

Code

D3.0 3,0

D20.0 20,0

...

6

2

a b c d e f g h

Code

GR

GM

GF

PM

EPM

VPM

HM

NM

AL

ALP

ALG

UM

UMC

VSM

TM

1

Frese in metallo duro integrale Codice sistema – Serie JIS
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Lunghezza tagliente

Descrizione

Lungo

Extra lungo

Corto

Tipo

Descrizione

Diametro min.

Collo ridotto

Collo conico

Particolarità

Descrizione

Angolo di inclinazione dell’elica 30°

Lunghezza collo [mm]

Stelo sottile

Per l’industria aerospaziale

Versione del tagliente

Descrizione

Frese a spallamento con smusso di protezione

Frese ad angolo con taglienti affilati

Frese a testa sferica

Frese toroidali

Frese a sgrossare

Frese ad alto avanzamento

Raggio [mm]

Descrizione

Diametro [mm]

Descrizione

Numero 
taglienti

Applicazione

Descrizione

Sgrossatura generica

Asportazione media

Finitura

Lavorazione ad alte prestazioni

«Ecoline» – Lavorazione ad alte prestazioni

Applicazioni di scanalature piane

Lavorazioni ad alta velocità ad elevata durezza

Lavorazione generica di materiali non ferrosi

Lavorazione generica di alluminio e leghe di alluminio

Lavorazione ad alte prestazioni di alluminio e leghe di alluminio

Lavorazione generica di alluminio e leghe di alluminio

Lavorazione HSC/HPC

Lavorazione HSC con geometria rompitruciolo

Lavorazione generica di materiali a difficile asportazione

Lavorazione generica di materiali a difficile asportazione

a Fresatura di cave b Fresatura ad angolo c Profilatura d Fresatura di fessure e Fresatura a spianare         f Fresatura a smusso

g Fresatura a tuffo h Fresatura circolare/a rampe



B 51

UM-4R

UM-4E

UM-4EFP

UM-5EP

UM-4E

UM-4RFP

UM-4RFP

UM

  Per la sgrossatura e la � nitura di acciaio � no a 55 HRC, acciaio 
inossidabile e ghise con un elevato volume di sgrossatura

  Geometria ottimizzata con angolo elicoidale disuguale 
(38°/41°) e passo irregolare

  Frese frontale e frese toroidali

  Intervallo diametro 4,0–25,0 mm

High Speed Cutter (HSC)

Serie

New
UM-5EP 
Fresa a candela a 5 taglienti con codolo rastremato 
per una maggiore produttività e versatilità

New



UM-5EP-W

– Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica ZCC-CT
– taglio non oltre il centro
– Angolo di inclinazione dell’elica 38°/39°/40°

L

D

H

d d1

M

 Dimensioni [mm] Grado

Articolo D d (h6) d1 H M L Denti KMG405

UM-5EP-D6.0-W 6 6 5,7 16 22 58 5 ●
UM-5EP-D8.0-W 8 8 7,7 21 27 63 5 ●
UM-5EP-D10.0-W 10 10 9,5 24 35 75 5 ●
UM-5EP-D12.0-W 12 12 11,5 31 43 88 5 ●
UM-5EP-D16.0-W 16 16 15,5 36 52 100 5 ●
UM-5EP-D20.0-W 20 20 19,5 41 72 126 5 ●
UM-5EP-D25.0-W 25 25 24 51 102 160 5 ○

● In magazzino   ○ Su richiesta
   Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H
   

Molto adatto
Adatto

Frese in metallo duro integrale      Serie UM
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B52

Frese a candela Lavorazione HSC/HPC

Registratevi sul nostro sito 
e ordinate ora online.

www.zccct-europe.com



B53

– Maggior produttività nella lavorazione trocoidale e HSC
– Forze di taglio minori grazie al rompitruciolo sul tagliente
– Miglior evacuazione del truciolo soprattutto nella lavorazione delle tasche
– Preparazione ottimizzata dei taglienti per una migliore  operazione e vita utensile prolungata

Serie UMC
Trucioli più corti nonostante i taglienti più lunghi

Struttura centrale a doppio 
stadio per una stabilità ottimale 
dell’utensile

Il rompitruciolo riduce al minimo le 
forze di taglio e facilita l’asportazione 
dei trucioli mantenendo la stessa qualità 
superfi ciale

Codolo rastremato per una 
profondità utile massima

Fig.: UMC-4E-D12.0 KMG405

IL VOSTRO VANTAGGIO



UMC-4E

– Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica ZCC-CT
– taglio al centro
– Angolo di inclinazione dell’elica 38°/40°

L

D

H
S

d d1

M

 Dimensioni [mm] Grado

Articolo D d (h6) d1 H M L S Denti KMG405

UMC-4E-D6.0 6 6 5,8 18 24 60 9 4 ○
UMC-4E-D8.0 8 8 7,8 24 34 70 12 4 ○
UMC-4E-D10.0 10 10 9,6 30 40 80 15 4 ○
UMC-4E-D12.0 12 12 11,5 36 45 90 18 4 ○
UMC-4E-D16.0 16 16 15,5 48 62 110 24 4 ○
UMC-4E-D20.0 20 20 19,5 60 80 130 30 4 ○

● In magazzino   ○ Su richiesta
   Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H
   

Molto adatto
Adatto

Frese a candela Lavorazione HSC/HPC

Frese in metallo duro integrale      Serie UMC
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Registratevi sul nostro sito 
e ordinate ora online.

www.zccct-europe.com



Serie UMC      Frese in metallo duro integrale
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UMC-4E-W

– Versione del codolo Codolo cilindrico standard di fabbrica ZCC-CT
– taglio al centro
– Angolo di inclinazione dell’elica 38°/40°

L

D

H
S

d d1

M

 Dimensioni [mm] Grado

Articolo D d (h6) d1 H M L S Denti KMG405

UMC-4E-D6.0-W 6 6 5,8 18 24 60 9 4 ○
UMC-4E-D8.0-W 8 8 7,8 24 34 70 12 4 ○
UMC-4E-D10.0-W 10 10 9,6 30 40 80 15 4 ○
UMC-4E-D12.0-W 12 12 11,5 36 45 90 18 4 ○
UMC-4E-D16.0-W 16 16 15,5 48 62 110 24 4 ○
UMC-4E-D20.0-W 20 20 19,5 60 80 130 30 4 ○

● In magazzino   ○ Su richiesta
   Con raffreddamento interno

Campo di applicazione
P M K N S H
   

Molto adatto
Adatto

Frese a candela Lavorazione HSC/HPC

B55
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A

B

C

D

E

125 1

190 2

250 3

270 4

300 5

180 6

275 7

300 8

350 9

200 10

325 11

200 12

240 13

180 14

230 15

180 16

260 17

160 18

250 19

130 20

230 21

60 22

100 23

75 24

90 25

130 26

110 27

90 28

100 29

200 30

280 31

250 32

350 33

320 34

Rm 400 35

Rm 1050 36

H

55 HRC 37

60 HRC 38

400 39

55 HRC 40

X

41

42

43

44

45

46

5501R38414GM (-R)
5502R38414GM (-R)
5602R38414GM (-R)

5501R38414GM
5502R38414GM
5602R38414GM

0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D

3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D

12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D

KMG405 KMG406

ae / D ae / D

1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10

250 300 380 9 230 280 350 9

240 285 365 9 220 270 340 9

175 210 270 9 160 190 250 9

150 180 230 9 140 160 210 9

140 165 210 9 130 150 200 9

190 225 285 9 180 215 270 9

150 180 230 9 130 170 220 9

140 165 210 9 125 150 190 9

130 160 200 9 120 150 190 9

175 210 270 9 160 190 250 9

135 160 205 9 115 140 190 9

80 100 125 9 70 90 110 9

70 85 110 9 60 80 100 9

85 105 130 9 75 90 120 9

70 85 110 9 65 80 100 9

185 220 280 9 160 200 260 9

150 180 230 9 140 170 220 9

225 270 345 9 215 250 330 9

175 210 270 9 160 200 250 9

250 300 380 9 230 280 360 9

200 240 305 9 180 230 290 9

115 140 175 9 100 120 150 9

135 165 205 9 110 150 180 9
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Gruppo materiali Composizione/Struttura/Trattamento termico Durezza  
HB Brinell

G
ru

pp
o 

di
  

sg
ro

ss
at
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a

P

Acciaio non legato

ca. 0,15 % C Temprato

ca. 0,45 % C Temprato

ca. 0,45 % C pre-temprato

ca. 0,75 % C Temprato

ca. 0,75 % C pre-temprato

Acciaio al carbonio

Temprato

pre-temprato

pre-temprato

pre-temprato

Acciaio alto legato e
acciaio alto legato per utensili

Temprato

temprato e rinvenuto

M Acciaio inossidabile

ferritico/martensitico Temprato

martensitico pre-temprato

austenitico quencing

austenitico-ferritico

K

Ghisa grigia
perlitico/ferritico

perlitico (martensitico)

Ghise con grafite sferoidale
ferritico

perlitico

Ghisa malleabile
ferritico

perlitico

N

Lavorazioni plastiche di leghe di 
alluminio

non invecchiabile

invecchiabile indurito

Leghe di alluminio fuso

≤ 12 % Si, non invecchiabile

≤ 12 % Si, invecchiabile indurito

> 12 % Si, non invecchiabile

Rame e leghe di rame (bronzo/
ottone)

Leghe per macchine di tipo multiplo,	 PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico

S
Leghe resistenti al calore

Base Fe
Temprato

indurito

Base Ni o Co

Temprato

indurito

fuso

Leghe di titanio
Titanio puro

Leghe Alpha + Beta indurito

H
Acciaio temprato

temprato e rinvenuto

temprato e rinvenuto

Ghisa dura fuso

Ghise temprate temprato e rinvenuto

X Materiali non metallici

Termoplastiche

Termoindurenti

Vetroresina VTR

Plastica rinforzata in fibra di carbonio

Grafite

Legno

Note: �I dati di taglio dati sono valori guida, che sono stati determinati in condizioni ideali. 
A seconda dell'applicazione, devono essere adattati individualmente. 

Dati di taglio consigliatiFrese in metallo duro integrale

Frese frontali – Serie HPC/UM/UMC/VSM

Velocità di taglio vc [m/min]

Cave Spallamento Cave Spallamento 

Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max

Gruppo f Gruppo f
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A

B

C

D

E

125 1

190 2

250 3

270 4

300 5

180 6

275 7

300 8

350 9

200 10

325 11

200 12

240 13

180 14

230 15

180 16

260 17

160 18

250 19

130 20

230 21

60 22

100 23

75 24

90 25

130 26

110 27

90 28

100 29

200 30

280 31

250 32

350 33

320 34

Rm 400 35

Rm 1050 36

H

55 HRC 37

60 HRC 38

400 39

55 HRC 40

X

41

42

43

44

45

46

UM-4E
UM-4E-W

UM-4R
UM-5EP

UM-4EL
UM-4EL-W
UM-4ELP
UM-4EFP

UM-4RL
UM-4RFP

UMC-4E
UMC-4E-W

VSM-4E
VSM-4R

0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D

3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D

12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D

KMG405 KMG405 KMG405 KMG405 KMG405

ae / D ae / D ae / D ae / D ae / D

1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10

250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 300 9 145 180 250 10

240 285 365 9 145 175 220 9 145 175 220 9 285 9 140 175 240 10

175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9 105 130 175 10

150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 180 9 90 110 150 10

140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 165 9 80 100 140 10

190 225 285 9 115 135 175 9 115 135 175 9 225 9 110 135 190 10

150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 180 9 90 110 150 10

140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 165 9 80 100 140 10

130 160 200 9 80 95 120 9 80 95 120 9 160 9 80 95 130 10

175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9 105 130 175 10

135 160 205 9 80 100 125 9 80 100 125 9 160 9 80 100 135 10

80 100 125 9 50 60 75 9 50 60 75 9 100 9 50 60 80 10

70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 85 9 45 55 70 10

85 105 130 9 55 65 80 9 55 65 80 9 105 9 50 65 85 10

70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 85 9 45 55 70 10

185 220 280 9 110 135 170 9 110 135 170 9 220 9

150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 180 9

225 270 345 9 135 165 210 9 135 165 210 9 270 9

175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9

250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 300 9

200 240 305 9 120 145 185 9 120 145 185 9 240 9

45 55 85 10

25 30 45 10

45 55 85 10

25 30 45 10

25 30 45 10

75 90 135 10

45 55 85 10

115 140 175 9 70 85 110 9 70 85 110 9

135 165 205 9 85 100 130 9 85 100 130 9
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Gruppo materiali Composizione/Struttura/Trattamento termico Durezza  
HB Brinell

G
ru

pp
o 

di
  

sg
ro

ss
at

ur
a

P

Acciaio non legato

ca. 0,15 % C Temprato

ca. 0,45 % C Temprato

ca. 0,45 % C pre-temprato

ca. 0,75 % C Temprato

ca. 0,75 % C pre-temprato

Acciaio al carbonio

Temprato

pre-temprato

pre-temprato

pre-temprato

Acciaio alto legato e
acciaio alto legato per utensili

Temprato

temprato e rinvenuto

M Acciaio inossidabile

ferritico/martensitico Temprato

martensitico pre-temprato

austenitico quencing

austenitico-ferritico

K

Ghisa grigia
perlitico/ferritico

perlitico (martensitico)

Ghise con grafite sferoidale
ferritico

perlitico

Ghisa malleabile
ferritico

perlitico

N

Lavorazioni plastiche di leghe di 
alluminio

non invecchiabile

invecchiabile indurito

Leghe di alluminio fuso

≤ 12 % Si, non invecchiabile

≤ 12 % Si, invecchiabile indurito

> 12 % Si, non invecchiabile

Rame e leghe di rame (bronzo/
ottone)

Leghe per macchine di tipo multiplo,	 PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, rame senza piombo e rame elettrolitico

S
Leghe resistenti al calore

Base Fe
Temprato

indurito

Base Ni o Co

Temprato

indurito

fuso

Leghe di titanio
Titanio puro

Leghe Alpha + Beta indurito

H
Acciaio temprato

temprato e rinvenuto

temprato e rinvenuto

Ghisa dura fuso

Ghise temprate temprato e rinvenuto

X Materiali non metallici

Termoplastiche

Termoindurenti

Vetroresina VTR

Plastica rinforzata in fibra di carbonio

Grafite

Legno

Note: �I dati di taglio dati sono valori guida, che sono stati determinati in condizioni ideali. 
A seconda dell'applicazione, devono essere adattati individualmente. 

Dati di taglio consigliati Frese in metallo duro integrale

Velocità di taglio vc [m/min]

Cave Spallamento Cave Spallamento Cave Spallamento Cave Spallamento 

Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max

Gruppo f Gruppo f Gruppo f Gruppo f



A

B

C

D

E

B 58

ae / D
Ø 4 Ø 5 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 14 Ø 16 Ø 18 Ø 20

P
1/1 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08

1/2 0,08 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 0,10 0,10 0,10

1/10 0,14 0,14 0,16 0,18 0,22 0,25 0,27 0,3 0,32 0,36

M
1/1 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06

1/2 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08

1/10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,16 0,18 0,18

K
1/1 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08

1/2 0,08 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 0,10 0,10 0,10

1/10 0,14 0,14 0,16 0,18 0,22 0,25 0,27 0,3 0,32 0,36

H
1/1 0,045 0,045 0,045 0,053 0,053 0,053 0,053 0,06 0,06 0,06

1/2 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08

1/10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,16 0,18 0,18

Dati di taglio consigliatiFrese in metallo duro integrale
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Dati di avanzamento consigliato

Frese in metallo duro integrale Gruppo 9 – Frese a spallamento Serie UM/UMC Lavorazione HSC/HPC
Avanzamento per tagliente (fz) [mm]

Note: �I dati di taglio dati sono valori guida, che sono stati determinati in condizioni ideali. 
A seconda dell'applicazione, devono essere adattati individualmente.
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Dati di taglio consigliati Inserti per fresatura
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