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FRESE INTEGRALI IN METALLO DURO
SOLID CARBIDE MILLING
HM FRAESER

FRAISES EN CARBURE MONOBLOC
FRESAS INTEGRALES EN METAL DURO
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SIMBOLOGIA - SYMBOL - SYMBOLE - SYMBOLES

RIVESTIMENTI - COATED - BESCHICHTUNG - RECOUVREMENT

BLACK: L'elevata durezza del rivestimento offre una protezione eccellente contro GRAY: Le notevoli migliorie di resistenza all usura, cosi come a resistenza
RIVESTIM. | . ! s N P RIVESTIM. | all'ossidazione e la durezza a caldo, rendono questo rivestimento la scelta naturalef
COATED | I'usura abrasiva e I'erosione COATED | per le frese

BLACK BLACK: The high hardness of the coating offers an excellent protection against GRAY

; B GRAY: A considerably improved resistance to wear, as well as good oxidation
abrasive wear and erosion

stability and hot hardness make this coating ideally suitable for the milling cutters

GOLD: Rivestimento molto adatto alla lavorazione dell’alluminio e le sue leghe.

RIVESTIM. RIVESTIM. | SILVER: Particolarmente indicato per lavorazioni di alluminio, bronzo, ottone e

COATED | Permette di utilizzare parametri di taglio piu elevati. COATED | rame
GOLD: This coating is particularly suitable for aluminum and relevant alloys . . . - )
GOLD It enables the use of higher cutting parameters S”_VER SILVER: Particularly suitable to machining aluminum, bronze and copper.
RIVESTIM RIVESTIV. | ORANGE: Rivestimento multistrato ottimizzato per la lavorazione di acciai inossi-
COATED' RED: Lavorazione ad alta velocita di materiali difficilmente lavorabili. COATED' dabili, Titanio, Inconel e superleghe.
RED RED: High speed machining of hardly machinable materials. ORANGE| ORANGE: Optimized multi-layer coating for stainless steel, titanium, inconel and

super alloys.

DIREZIONE DI LAVORAZIONE - WORKING DIRECTION - ARBEITSRICHTUNG - ORENTATION D’EXECUTION

- N2 Direzioni di utilizzo possibili - N3 Direzioni di utilizzo possibili
- 2 Possible usage orientation - 3 Possible usage orientation
- 2 Mégliche vorschubrichtung - 3 Mégliche vorschubrichtung
\—: - N2 orientations d’'usage possibles J\_: - N3 orientations d’'usage possibles

- Angolo di testa 90° ° - Angolo di testa 60° - Spigolo a 45°

- 90° 90° x| - 90° Head angle 60 - 60° Head angle 45° |- 45° Corner shape

90° \/ - Kopfwinkel 90° \/‘ - Kopfwinkel 60° - Ecke 45°

- Angle en tete 90° - Angle en tete 60° - Aréte 45°

- Sferico - Torico - Raggiato

R - Spherical R - Toric R - Radius
U - Kugelférmig - Torisch - Mit eckenradius
- Sphérique - Torique - Radiaire

DUREZZA MATERIALE - HARDNESS MATERIAL - MATERIALHARTE - DURETE MATERIAU

42 42 HRC 52 52 HRC 58 58 HRC 60 60 HRC
HRC | HRC | HRC | HRC |

62 64 - Alluminio con Silicio < 5% - Alluminio con Silicio > 5%
- Aluminium with silicon < 5% - Aluminium with silicon > 5%
H RC -62HRC H RC - 64 HRC ALU - Aluminium avec silicium = 5% ALU - Aluminium avec silicium > 5%

<5%Si - Aluminium mit Siliziumgehalt £5%)| >5%Si - Aluminium mit Siliziumgehalt > 5%

LUNGHEZZA FRESA - MILLING CUTTER LENGHT - FRASERLANGE - LONGUEUR DE LA FRAISE

- Coria 73|~ \eda E— | - Lunoa
7 | i, witel C—2 |’ og
= - Courte - Moyenne - Longue

SIMBOLI GENERALI - GENERAL SYMBOLS - ALLGEMEINE SYMBOLE - SYMBOLES GENERAUX

- Per lavorazioni ad alta velocita
- For high speed machining

- Fur hochgeschwindigkeitsbear-
bei tungen geeignet

- Pour usinage a haute vitesse

- Divisione irregolare
mm - Irregular helix angles

- UnregelméRige Teilung der
mw Schneiden

- Division Irréguliére

- Basse vibrazioni
- Low vibrations
- Vibrationsarm
- Faibles vibrations

- Lavorazioni a secco
- Dry machining

- Trockenbearbeitung
- Usinage a sec

- Lavorazioni con refrigerante

- Machining operations with coolant
- Bearbeitungen mit Kiihimittel

- Usinages avec réfrigérant

<((4 ))))







FRESE PER
ALLUMINIO

MILLING CUTTERS FOR ALUMINIUM / FRAESER FUR ALUMINIUM /
FRAISES POUR ALUMINIUM / FRESAS PARA ALUMINIO






Fresa M.D.l. Z3 - Torica O Q
HM Mills Z3 - Toric [ = J

VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf
Fraise M.D.I. Z3 - Toric | KLAUS METAL |

KSM3315..NO1 @
@D =6-16 CED IS

H
L2 R ALU
R kLla‘ <5%Si
N 5 | =
s 4
M 'x , DIN 6535 HA | @d

6 X

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
ilindrical Shank HA

(mm)

@D @d @D1

KSM3315.060.R050.NO1 6 55 12 27 63 050
KSM3315.060.R100.NO1 55 12 27 63 1,00

6
6 6
KSM3315.060.R150.NO1 6 6 55 12 27 63 150
8 8
8 8
8

KSM3315.080.R050.NO1 74 16 33 70 050
KSM3315.080.R100.NO1 74 16 33 70 1,00
KSM3315.080.R200.N0O1 8 74 16 33 70 200
KSM3315.100.R050.NO1 10 10 92 20 35 75 050
KSM3315.100.R150.NO1 10 10 92 20 35 75 150
KSM3315.100.R250.NO1 10 10 92 20 35 75 250
KSM3315.100.R300.NO1 10 10 92 20 35 75 3,00
KSM3315.100.R400.NO1 10 10 92 20 35 75 4,00
KSM3315.120.R050.N01 12 12 110 24 39
KSM3315.120.R150.NO1 12 12 110 24 39 1,50

84

84
KSM3315.120.R250.N0O1 12 12 11,0 24 39 84 250

84

84

0,50

KSM3315.120.R300.NO1 12 12 11,0 24 39
KSM3315.120.R400.NO1 12 12 110 24 39 4,00
KSM3315.160.R050.NO1 16 16 150 32 50 100 0,50
KSM3315.160.R200.NO1 16 16 150 32 50 100 2,00
KSM3315.160.R250.N01 16 16 150 32 50 100 250
KSM3315.160.R300.NO1 16 16 150 32 50 100 3,00
KSM3315.160.R400.NO1 16 16 150 32 50 100 4,00

3,00
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Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail
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Aovalfessd Applicati ooooojof—‘of—‘:n:::n.:<_._,§ooiu49l;b;o<§§ vV
pplicazione - Application e ar- iS4 ER RIS N = Ea e C
° 6 | 350-480 | 0,085-0,100 | 3,6 15
° 8 | 350-480 | 0,120-0,135 | 4.8 2,0
° 10 | 350-480 | 0,150-0,165 | 6,0 25
° 12 | 350-480 | 0,165-0,180 | 7.2 3,0
° 16 | 350-480 | 0,185-0,200 | 9,6 40
aemp
° 6 | 250-350 | 0,065-0,080 | 3,6 15
° 8 | 250-350 | 0,095-0,110 | 48 2,0
° 10 | 250-350 | 0,120-0,135 | 6,0 25
° 12 | 250-350 | 0,130-0,145 | 7.2 3,0
° 16 | 250-350 | 0,145-0,160 | 9,6 40
° 6 | 640-760 | 0,085-0,100 | 3,6 15
° 8 | 640-760 | 0,120-0,135 | 4.8 2,0
° 10 | 640-760 | 0,150-0,165 | 6,0 25
° 12 | 640-760 | 0,165-0,180 | 7.2 3,0
° 16 | 640-760 | 0,185-0200 | 9,6 40
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & ——— = giri/min (min)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED p f
N=1Z"Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmimin



Fresa per sgrossatura M.D.l. Z3 40° - Testa Piana G Q
HM Roughing Mills 40° Z3 - Flat Head [ = J

VHM-Schruppfraser Z3 40° - Gerade Stirnschneide
Fraise pour dégrossissage M.D.l. Z3 40° - Téte Plane I KLAUS METAL I

KSMW3414 B

GOLD 3

@D =8-25

L2 o ALU
90

" >5%Si

ST - - =

NSs & ; , e DIN 6535 HB | @d

ZD1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills NOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

KSMW3414.080.NOO 8 8 74 19 3 70

KSMW3414.100.NOO 10 10 92 22 43 78
KSMW3414.120.NOO 12 12 110 26 51 95
KSMW3414.160.NOO 16 16 150 32 59 100
KSMW3414.200.NOO 20 20 19,0 38 71 120
KSMW3414.250.N0O0 25 25 240 45 87 144
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H H H : 2= 07 || 5= I < YlEE
Applicazione - Application iRl EIE ARSI I E R R e
° 8 | 450-550 | 0,070-0,085 | 64 XD
° 10 | 450-550 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 | 450550 | 0,110-0,125 | 96 1xD
° 16 | 450-550 | 0,150-0,165 | 12,8 XD
° 20 | 450-550 | 0,190-0,205 | 16,0 1xD
° 25 | 450-550 | 0,240-0,255 | 20,0 1xD
° 8 | 240-300 | 0,070-0,085 | 64 XD
° 10 | 240-300 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 | 240-300 | 0,100,125 | 96 1xD
° 16 | 240-300 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 240-300 | 0,190-0,205 | 16,0 1xD
° 25 | 240-300 | 0,240-0,255 | 20,0 XD
° 8 | 650-900 | 0,070-0,085 | 6.4 1xD
° 10 | 650-900 | 0,090-0,105 | 8,0 1xD
° 12 | 650-900 | 0,100,125 | 96 1xD
° 16 | 650-900 | 0,150-0,165 | 12,8 1xD
° 20 | 650-900 | 0,190-0,205 | 16,0 1xD
° 25 | 650-900 | 0,240-0,255 | 20,0 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = girilmin (min)
@D - 3,14

fin=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa per sgrossatura M.D.l. Z3 40° - Testa Piana G Q
HM Roughing Mills 40° Z3 - Flat Head [ = J

VHM-Schruppfraser Z3 40° - Gerade Stirnschneide

Fraise pour dégrossissage M.D.l. Z3 40° - Téte Plane I KLAUS METAL I
<
@D =8-25 !
" ALU
90° s5%Si

L2
~—L1
P s — i Bl * )
T U— — DIN G535 He | 08

6 X

Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

KSMW3414.080.NO1 8 8 74 19 3 70

KSMW3414.100.NO1 10 10 92 22 43 78
KSMW3414.120.NO1 12 12 110 26 51 95
KSMW3414.160.NO1 16 16 150 32 59 100
KSMW3414.200.NO1 200 20 190 38 71 120
KSMW3414.250.N01 25 25 240 45 87 144
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Applicazione - Application EEARIIEEIEAEIEIEEICEIEEIE R R H PRI Ve
(] 8 450-550 | 0,070-0,085 6,4 1xD
° 10 450-550 | 0,090-0,105 8,0 1xD
° 12 450-550 | 0,110-0,125 9,6 1xD
(] 16 450-550 | 0,150-0,165 12,8 1xD
[ ] 20 450-550 | 0,190-0,205 16,0 1xD
° 25 450-550 | 0,240-0,255 20,0 1xD
[ ] 8 240-300 | 0,070-0,085 6,4 1xD
[ ] 10 240-300 | 0,090-0,105 8,0 1xD
[ ] 12 240-300 | 0,110-0,125 9,6 1xD
[ ] 16 240-300 | 0,150-0,165 12,8 1xD
[ ] 20 240-300 | 0,190-0,205 16,0 1xD
[ ] 25 240-300 | 0,240-0,255 20,0 1xD
° 8 650-900 | 0,070-0,085 6,4 1xD
° 10 650-900 | 0,090-0,105 8,0 1xD
o 12 650-900 | 0,110-0,125 9,6 1xD
° 16 650-900 | 0,150-0,165 12,8 1xD
o 20 650-900 | 0,190-0,205 16,0 1xD
° 25 650-900 | 0,240-0,255 20,0 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mmAVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = girilmin (min)
@D - 3,14

fin=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z3 - Testa Piana G Q
HM Mills Z3 - Flat Head &« — |

VHM-Fraser Z3 - Gerade Stirnschneide :
Fraise M.D.I. Z3 - Téte Plane | KLAUS METAL |

RIVESTIM.
Fino a diametro 12 COATED %
Up to diameter 12
@D=4-20 L2
%Llﬂ
ZD1
[ R}
oD DIN 6535 HA | @d 45° AU
| 1 e
>5%Si
Oltre diametro 12
| S " Over diameter 12
"’ wet H
S N "
%Llﬂ
ZD1
[ R}
@D DIN 6535 HB | @d
Fresa in M.D.l. Micrograno t 1
Gambo cilindrico HA/HB
Micrograin HM mills USRS 2 D € ‘%
Cilindrical Shank HA/HB LRSS eSS he | hé
(mm)
ART. gD @d ©@D1 L1 L2 H 2z 45°

KSM3510.040.N00 4 6 37 11 18 57
KSM3510.050.N00 5 6 47 13 18 57
KSM3510.060.N00 6 57 13 18 57
KSM3510.080.N00 8 8 74 21 25 63
KSM3510.100.N00 10 10 92 22 30 72
KSM3510.120.N00 12 12 110 26 36 83
KSM3510.160.N00 16 16 150 36 42 92
KSM3510.180.N00 18 18 17,0 36 42 92
KSM3510.200.N00 20 20 190 41 52 104

(o]
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Aoplicazione - Anplication FIIERIEEIEHERHAHALEEEIEEIEREEIEREELE:
pplicazione - Application e ar- iS4 RER RIS R e
° 4+6 | 400-550 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 68 | 400-550 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 8+10 | 400-550 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 10+12 | 400-550 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 12+14 | 400-550 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 14+16 | 400-550 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
° 16+18 | 400-550 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
° 18+20 | 400-550 | 0,110-0,125 | 1xD 1xD
° 4+6 | 190-270 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 6+8 | 190-270 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 8+10 | 190-270 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 10+12 | 190-270 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 12+14 | 190270 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 14+16 | 190270 | 0,100,125 | 1xD 1xD
° 16+18 | 190-270 | 0,140-0,155 | 1xD 1xD
° 18+20 | 190-270 | 0,160-0,175 | 1xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z3 - Testa Piana G Q
HM Mills Z3 - Flat Head & — |

VHM-Fraser Z3 - Gerade Stirnschneide .
Fraise M.D.I. Z3 - Téte Plane | KLAUS METAL |

KSM3510--N01 Fino a diametro 12 @

Up to diameter 12

H N

L2
H @2D1

— T
@D DIN 6535 HA | @d 45° ALU
[ 1 <5%Si

@D =4-20

Oltre diametro 12

e e i 2 A !
m 1 Over diameter 12
H

L2
H D1
-7

—
. . @D DIN 6535 HB | @d
Fresa in M.D.l. Micrograno (. ot
Gambo cilindrico HA/HB
Micrograin HM mills TOLL AR D d ‘%
Cilindrical Shank HA/HB LEE 252 FaeS h6 | hé
(mm)
ART. oD @d @Db1 L1 L2 H 2z 45°

KSM3510.040.N0O1 4 6 37 11 18 57
KSM3510.050.NO1 5 6 47 13 18 57
KSM3510.060.NO1 6 6 57 13 18 57
KSM3510.080.NO1 8 8 74 21 25 63
KSM3510.100.NO1 10 10 92 22 30 72
KSM3510.120.NO1 12 12 110 26 36 83
KSM3510.160.NO1 16 16 150 36 42 92
KSM3510.180.NO1 18 18 17,0 36 42 92
KSM3510.200.NO1 20 20 190 41 52 104

W W W W W W | w|w| | w
ololo|lo|lo|olo|e|e
N TN ININ NN A=
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o El e wi = w
o |[E |8 £ 9 El & Z w
2 18 f-) 8 < =2 wiwE | R S 5 |°
O \wg =R g dc|d | ¥ YN <>h B2
Do Yoe Egdod| z|Z2 (@50 ooy |gm
auw w| @ W o o|a <2 (VVi|iAAS 05 o
|85 lo |2F |38 |<2|6C 0d|ny|py|S |Hh2|w |2k
| O gL Gn| on| == i LR | DI |5 =0
Oy |0 |Jip : O || Jw = Do | D wQ
zz7(ap|TL | EQ|EQ g0 |Wa|F 28222 |1, W = w
o ElEonlon|E2 el <alz5|2Z5|FQ|gsS|us o
9593|220 WO 6QI=<\S2 2\ US| H 05|25 |ES
23|22128152)22 3513835 22122 2puk |22 2o kg
S _— 85188|8202|82 |28 |££|£2/23/23/3<|90 |22/ 3% |22
Applicazione - Application @i dFAAFARIEIACH EEdEEdEINEF IS RS0
° 4+6 | 400-550 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 68 | 400-550 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 8+10 | 400-550 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 10+12 | 400-550 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 12+14 | 400-550 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 14+16 | 400-550 | 0,090-0,105 | 1xD %D
° 16+18 | 400-550 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
° 18+20 | 400-550 | 0,110-0,125 | 1xD 1xD
° 4+6 | 190-270 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 6+8 | 190-270 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 8+10 | 190-270 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 10+12 | 190-270 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 12+14 | 190270 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 14+16 | 190-270 | 0,100,125 | 1xD 1xD
° 16+18 | 190-270 | 0,140-0,155 | 1xD 1xD
° 18+20 | 190-270 | 0,160-0,175 | 1xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = giri/min (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



FRESE A 4 TAGL

MILLING 4 CUTTINGS / VIERSCHNEIDER / FRAISES A 4 COUPES /
FRESAS DE 4 FILOS






Fresa M.D.l. Z4 30° - Testa Piana G Q
HM Mills 30° Z4 - Flat Head [ = J

VHM-Fraser Z4 30° - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.I. Z4 30° - Téte Plane | KLAUS METAL |
RIVESTIM. %
COATED
BLACK <
@D =55 - 20 N
’ 42
- %°  HRC
] o T
{ ) ] o0 DIN 6535 HB | @d
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills LSEES o3 oL
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. oD @d L1 H z
KSMW4300.055.N00 515 6 10 57 4
KSMW4300.060.NOO 6,0 6 10 57 4
KSMW4300.070.NOO 7,0 8 13 63 4
KSMW4300.080.NOO 8,0 8 16 63 4
KSMW4300.090.N0OO 9,0 10 16 72 4
KSMW4300.100.N0OO 10,0 10 19 72 4
KSMW4300.110.N0OO 11,0 12 19 72 4
KSMW4300.120.N00 12,0 12 22 83 4
KSMW4300.140.N0O 14,0 14 22 83 4
KSMW4300.160.N00 16,0 16 26 83 4
KSMW4300.180.N00 18,0 18 26 92 4
KSMW4300.200.N0O 20,0 20 32 104 4
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
z (6,8 (83x2| |yg|yf|y \uw 2.8 2
O W = ey g 4 § == <> 0 o
ool e g TR Em o z @pw (O [_ |oo|Y |
Ju|oH ouw|Sw| C|8@pla<g|2 |W |G i fm
zh18h|loZh a3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
SYlox |SHIES | cpl0c B du|ds Y |3 gy @ |Win
Z0|20|<E 23| 0p| 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S | us|-w|, W
3 < a = = 4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0F | wO|=S< |2 w i wo WoS|QZ2F=
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF|22 W ET
ENENE Z| Xz gy dulga|5S|ua|Zh|lzz|22 30|En (m/min)  (mm) (mm)
OrF|l0z|09|XZ|XZ|Cu et |22|23|52|z%|0E|<Z| o S
. a n n Q0|03 |01 |28 |2 ZExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application IR AR EE: 23|87 |UE | EE|SE|66 Ve |74 ap
° 2:3 | 60-90 | 0,003-0,015 | 4,5 03
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0017 | 6,0 0,4
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7.5 0,5
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0,025 | 9,0 06
° 6+8 | 60-90 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 60-90 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 1012 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
ae » ° 12+16 | 60-90 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 16+20 | 60-90 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 40-70 | 0,003-0,015 | 45 0,3
° 3+4 | 40-70 | 0,003-0,017 | 6,0 04
° 4+5 | 40-70 | 0,005-0,020 | 7.5 0,5
° 5:6 | 40-70 | 0,010-0,025 | 9,0 0,6
° 6+8 | 40-70 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 40-70 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 10+12 | 40-70 | 0,030-0,045 | 18,0 12
° 1216 | 40-70 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 1620 | 40-70 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 2555 | 0,003-0013 | 45 0,3
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4+5 | 2555 | 0,003-0015 | 7.5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0,020 | 9,0 0,6
° 6+8 | 2555 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 25-55 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 25-55 | 0,020-0,035 | 18,0 1.2
° 12+16 | 25-55 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 1620 | 25-55 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 2+3 | 100-130 | 0,003-0013 | 45 03
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 6,0 0,4
° 4+5 | 100-130 | 0,003-0,015 | 7,5 0,5
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 9,0 0,6
° 6+8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
) . Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girilmin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z4 30° - Testa Piana G Q
HM Mills 30° Z4 - Flat Head o

VHM-Fraser Z4 30° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 30° - Téte Plane | KLAUS METAL |
KS M4300 RIVESTIM. @
COATED
BLACK g
=2-20 I~
H 90°
—— HRC
Qﬁ DIN 6535 HA ot
D @d
o 1 2
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d L1 H z
KSM4300.020.NOO 2,0 3 7 38 4
KSM4300.025.N00 25 3 7 38 4
KSM4300.030.NOO 3,0 3 8 38 4
KSM4300.035.N00 35 4 1 50 4
KSM4300.040.N00 4,0 4 1 50 4
KSM4300.045.N00 45 5 1 50 4
KSM4300.050.N00 5,0 5 10 50 4
KSM4300.055.N00 55 6 10 57 4
KSM4300.060.NO0 6,0 6 10 57 4
KSM4300.070.NOO 7,0 8 13 63 4
KSM4300.080.N00 8,0 8 16 63 4
KSM4300.090.NOO 9,0 10 16 72 4
KSM4300.100.NOO 10,0 10 19 72 4
KSM4300.110.NOO 1,0 12 19 72 4
KSM4300.120.N00 120 12 22 83 4
KSM4300.140.N00 14,0 14 22 83 4
KSM4300.160.N00 16,0 16 26 83 4
KSM4300.180.N00 18,0 18 26 92 4
KSM4300.200.N00 200 20 32 104 4
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= g w w
o |B |2 5|8 £l 3|3 g |u
z (6,8 (83x2| |yg|yf|y \uw 2.8 2
O W = ey g 4 § == <> 0 o
ool e g TR Em o z @pw (O [_ |oo|Y |
Ju|oH ouw|Sw| C|8@pla<g|2 |W |G i fm
zh18h|loZh a3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
SYlox |SHIES | cpl0c B du|ds Y |3 gy @ |Win
Z0|20|<E 23| 0p| 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S | us|-w|, W
3 < a = = 4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0F | wO|=S< |2 w i wo WoS|QZ2F=
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF|22 W ET
ENENE Z| Xz gy dulga|5S|ua|Zh|lzz|22 30|En (m/min)  (mm) (mm)
OrF|l0z|09|XZ|XZ|Cu et |22|23|52|z%|0E|<Z| o S
. a n n Q0|03 |01 |28 |2 ZExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application IR AR EE: 23|87 |UE | EE|SE|66 Ve |74 ap
° 2:3 | 60-90 | 0,003-0,015 | 4,5 03
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0017 | 6,0 0,4
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7.5 0,5
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0,025 | 9,0 06
° 6+8 | 60-90 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 60-90 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 1012 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
ae » ° 12+16 | 60-90 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 16+20 | 60-90 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 40-70 | 0,003-0,015 | 45 0,3
° 3+4 | 40-70 | 0,003-0,017 | 6,0 04
° 4+5 | 40-70 | 0,005-0,020 | 7.5 0,5
° 5:6 | 40-70 | 0,010-0,025 | 9,0 0,6
° 6+8 | 40-70 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 40-70 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 10+12 | 40-70 | 0,030-0,045 | 18,0 12
° 1216 | 40-70 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 1620 | 40-70 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 2:3 | 2555 | 0,003-0013 | 45 0,3
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 04
° 4+5 | 2555 | 0,003-0015 | 7.5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0,020 | 9,0 0,6
° 6+8 | 2555 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 25-55 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 25-55 | 0,020-0,035 | 18,0 1.2
° 12+16 | 25-55 | 0,030-0,045 | 24,0 16
° 1620 | 25-55 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 2+3 | 100-130 | 0,003-0013 | 45 03
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0,015 | 6,0 0,4
° 4+5 | 100-130 | 0,003-0,015 | 7,5 0,5
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 9,0 0,6
° 6+8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 16+20 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
) . Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girilmin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin



Fresa M.D.I. Z4 30° - Testa Piana G Q
HM Mills 30° Z4 - Flat Head T

VHM-Fraser Z4 30° - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.I. Z4 30° - Téte Plane | KLAUS METAL |
KSMW4400 %
COATED
BLACK g
@D =3-20 N
42
H o
. 90 HRC
() ] o DIN 6535 HB | o4
\ [ i !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. oD @d L1 H z
KSMW4400.030.N0OO 3 6 20 60 4
KSMW4400.040.NOO 4 6 25 75 4
KSMW4400.050.N00 5 6 25 75 4
KSMW4400.060.N0O0 6 6 30 75 4
KSMW4400.080.N0O0 8 8 45 100 4
KSMW4400.100.NOO 10 10 45 100 4
KSMW4400.120.N0O0 12 12 45 100 4
KSMW4400.120.NL02 12 12 65 150 4
KSMW4400.140.NOO 14 14 45 100 4
KSMW4400.160.NO0 16 16 45 100 4
KSMW4400.160.NL02 16 16 65 150 4
KSMW4400.180.N0O0 18 18 45 100 4
KSMW4400.200.N0OO 20 20 45 104 4
KSMW4400.200.NL0O2 20 20 65 150 4
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= g w w
o |8 |2 |5l & Bl B|& g w
z (6,8 (83x2| |yg|yf|y \uw 2.8 2
Oc|Ym|o |Eg|ad <2 Eh Sa|w f
win| oWy Emfdo) Z2 @pw (0 |_ |oolY |E
Ju|oH ouw|Sw| C|8@pla<g|2 |W |G i fm
z5|06 |0 |25 |3h|<E o W02 | J 15 628 |55
os (0> JH ul—Jw colO B Juw S|y |2 (o |(d |
Z0|20|<E 23| 0p| 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S | us|-w|, W
3 < a = = 4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0F | wO|=S< |2 w i wo WoS|QZ2F=
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF|22 W ET
L || K z Z1Ss | <SSy SS|Wa | I ZZ <ol (m/min) (mm)
OrF|l0z|09|XZ|XZ|Cu et |22|23|52|z%|0E|<Z| o S
. a n n Q0|03 |01 |28 |2 ZExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEIEEIE R ENEREEEEIEE ' |74
° 3+4 | 60-90 | 0,003-0,017 | 6,0 04
° 4+5 | 60-90 | 0,005-0,020 | 7,5 0,5
° 5:6 | 60-90 | 0,010-0,025 | 9,0 0,6
° 6+8 | 60-90 | 0,015-0,030 | 12,0 08
° 8+10 | 60-90 | 0,020-0,035 | 15,0 1,0
° 10+12 | 60-90 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
° 1216 | 60-90 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
ae » ° 1620 | 60-90 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 3+4 | 3565 | 0,003-0017 | 6,0 0,4
° 4+5 | 3565 | 0,005-0,020 | 7.5 05
° 5:6 | 3565 | 0,010-0,025 | 9,0 0,6
° 6+8 | 3565 | 0,015-0,030 | 12,0 0,8
° 8+10 | 3565 | 0,020-0035 | 150 1,0
° 10+12 | 3565 | 0,030-0,045 | 18,0 1,2
° 12+16 | 3565 | 0,040-0,055 | 24,0 1.6
° 16+20 | 3565 | 0,050-0,065 | 30,0 2,0
° 3+4 | 2555 | 0,003-0015 | 6,0 0,4
° 4+5 | 2555 | 0,003-0,015 | 7.5 05
° 5:6 | 2555 | 0,005-0,020 | 9,0 0,6
° 6+8 | 2555 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 2555 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 2555 | 0,020-0,035 | 18,0 12
° 12+16 | 25-55 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 16+20 | 25-55 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
° 3+4 | 100-130 | 0,003-0015 | 6,0 0,4
° 4+5 | 100-130 | 0,003-0,015 | 7.5 0,5
° 5:6 | 100-130 | 0,005-0,020 | 9,0 06
° 6+8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 12,0 08
° 8+10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 15,0 1,0
° 10+12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 18,0 1,2
° 12+16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 24,0 1.6
° 1620 | 100-130 | 0,040-0,055 | 30,0 2,0
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
) . Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = girilmin (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.I. Z4 45° - Testa Piana G Q
HM Mills 45° Z4 - Flat Head [ = J

VHM-Fraser Z4 45° - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.l. Z4 45° - Téte Plane I KLAUS METAL I
RIVESTIM. @
COATED
BLACK <
@D =2-20 I~
H 45° 42
L HRC
1) — DNGSBHE | o
\ [ i !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. (%]D] ad L1 H 45° z
KSMW4402.020.NOO0 2 6 8 57 0,05 4
KSMW4402.030.NOO 3 6 14 57 0,05 4
KSMW4402.040.NOO 4 6 18 57 0,10 4
KSMW4402.050.NO0 5 6 20 57 0,10 4
KSMW4402.060.NO0 6 6 22 57 0,10 4
KSMW4402.080.N0O0 8 8 30 63 0,15 4
KSMW4402.100.NO0 10 10 33 72 0,15 4
KSMW4402.120.NO0 12 12 34 83 0,20 4
KSMW4402.160.NO0 16 16 38 92 0,20 4
KSMW4402.200.NO0 20 20 47 104 030 4
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Ju|oH ouw|Sw| C|8@pla<g|2 |W |G i fm
zh18h|loZh a3 <8 |ud|e |J4 |8 |BZ|Y |£5
os (0> JH ul—Jw colO B Juw S|y |2 (o |(d |
Z0|20|<E 23| 0p| 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S | us|-w|, W
3 < a = = 4 = wE
0104/ Qn | SWISWIO0F | wO|=S< |2 w i wo WoS|QZ2F=
= > =2 | < Flgu| S| U SE|lwF|22 W ET
ENENE A I E I EE A R () (m/min)  (mm)
OrF|l0z|09|XZ|XZ|Cu et |22|23|52|z%|0E|<Z| o S
. a n n Q0|03 |01 |28 |2 ZExX|Ta | |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEI EEIE R ENEREEEEIEE ' |74
° 2 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 60-90 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 60-90 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 60-90 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
ae » ° 12 60-90 | 0,020-0,035 | 15xD | 0,2xD
° 16 60-90 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 20 60-90 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 2 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 40-70 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 40-70 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 12 40-70 | 0,020-0,035 | 1,5xD | 0,2xD
° 16 40-70 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 20 40-70 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 2 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 25.55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 25-55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 25.55 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 25-55 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 25-55 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 12 25.55 | 0,020-0,035 | 1,5xD | 0,2xD
° 16 25-55 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 20 25-55 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 2 80-110 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 3 80-110 | 0,003-0,015 | 1,5xD | 0,2xD
° 4 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 5 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 6 80-110 | 0,010-0,025 | 1,5xD | 0,2xD
° 8 80-110 | 0,030-0,045 | 1,5xD | 0,2xD
° 10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 15xD | 0.2xD
° 12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 15xD | 0.2xD
° 16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 15xD | 02xD
° 20 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1,5xD | 0,2xD
PER LAVORAZIONI IN CAVA DIMINUIRE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SLOT CUTTING PARAMETERS SHOULD BE REDUCED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ \ Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z4 52° - Testa Piana

HM Mills 52° Z4 - Flat Head

VHM-Fraser Z4 52° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 52° - Téte Plane

>

| KLAUS METAL |

@D =4-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

<7L14—‘ "

W @g DIN 6535 HA TZZ
m— i i
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

(mm)

ART. @D @d L1 H 45° z
KSM4330.040.N00 4 6 1 57 0,10 4
KSM4330.050.N00 5 6 13 57 0,10 4
KSM4330.060.N00 6 6 13 57 0,10 4
KSM4330.080.N00 8 8 19 63 0,15 4
KSM4330.100.N0OO 10 10 22 72 0,15 4
KSM4330.120.N00 12 12 26 83 020 4
KSM4330.140.NOO 14 14 26 83 020 4
KSM4330.160.N00 16 16 32 92 0,20 4
KSM4330.180.N00 18 18 32 92 0,30 4
KSM4330.200.N00 20 20 38 104 030 4

RIVESTIM. @
COATED
GRAY <

o 52
" Hre

fioe K
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zp |00 |R2Eh | ah|2E|C|Wo|ID 1D |3 225 (=
2525 |3l|E2 52|20 |HE|24(03|3 |2,|8e|8_|Ee| p
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2392|2234 /24|90|2R|35 82| Uk |L2|uk 25|95k
23|122|235 /22|32 5> |sH|gY|ES|wd |25 ¥ |22 28|Ea /mi
O |0z|09|XZ|XZ|2w|T|80|35(=a |zl |65|<Z o Sg (m/min)
. a n n Q0|03 |0d |28 |28 ExX || |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEIEEIE R LN EREEEEICE '
° 160-190 | 0,030-0,045 | 0,5xD
° 5 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,050-0,065 | 05xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 14 | 160-190 | 0,080-0,095 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,090-0,105 | 05xD | 1xD
° 18 | 160-190 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 4 [100-130 | 0,015-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 5 | 100-130 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 6 | 100-130 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 100-130 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 10 | 100-130 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
° 12 | 100-130 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 14 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 18 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 100-130 | 0,000,075 | 05D | 1xD
° 4 180210 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 | 180-210 | 0,040-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 180-210 | 0,045:0,060 | 05xD | 1xD
° 8 | 180-210 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 12 |180-210 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14 | 180-210 | 0,100-0115 | 05xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 18 | 180210 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 180-210 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 4 [160-190 | 0,035-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 |160-190 | 0,040-0,055 | 05xD | 1xD
° 6 | 160-190 | 0,045-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,060-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,070-0,085 | 05xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,090-0,105 | 0,5xD | 1xD
° 14 | 160-190 | 0,000,115 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,125 | 0,5xD | 1xD
° 18 | 160-190 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,110-0,125 | 05xD | 1xD
° 4 2040 | 0,003-0,011 | 0,5xD | 1xD
° 5 2040 | 0,003-0,012 | 05xD | 1xD
° 6 20-40 | 0,003-0,013 | 05xD | 1xD
° 8 2040 | 0,003-0,015 | 05D | 1xD
° 10 20-40 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 12 2040 | 0,010-0,025 | 05D | 1xD
° 14 2040 | 0,015-0,030 | 05xD | 1xD
° 16 2040 | 0,020-0,035 | 05xD | 1xD
° 18 2040 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 20 2040 | 0,030-0,045 | 05xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa per sgrossatura M.D.l. Z4 25° - Testa Piana
HM Roughing Mills 25° Z4 - Flat Head
VHM-Schruppfréser Z4 25° - Gerade Stirnschneide
Fraise pour dégrossissage M.D.l. Z4 25° - Téte Plane

LA >

| KLAUS METAL |

@D =3-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

H
‘*Ll"‘
- -
@D DIN 6535 HB od
[ i
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d L1 H z
KSMW4304.030.N00 3 6 6 57 4
KSMW4304.040.N0OO 4 6 8 57 4
KSMW4304.050.N00 5 6 10 57 4
KSMW4304.060.NOO 6 6 13 57 4
KSMW4304.080.N00 8 8 16 63 4
KSMW4304.100.NOO 10 10 22 72 4
KSMW4304.120.N00 12 12 26 83 4
KSMW4304.160.N00 16 16 32 92 4
KSMW4304.200.N00 20 20 38 104 4

RIVESTIM. @
COATED
GRAY T

) 42
2 HRC

¢
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S840 |22|TS ygjuEo oy 2|8 |2,
el T T =g z|2%|@h|lu (& | |colH4 s m
Jligb|o  |2H|5E (2895313 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 kg|ln|0n |z 2290 lu_|w |3 |22 |20
2> %3 |Eg|E0 |25 6534 o023 |2, 828 _|EQ| w
0930k |28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
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Applicazione - Application EEIEEIFEIE BRI IEEIEE EIFEIERERIEE L Ve
° 3 100-130 | 0,003-0,015 1xD 1xD
° 4 100-130 | 0,005-0,020 | 1xD XD
° 5 100-130 | 0,010-0,025 | 1xD 1XD
[ ] 6 100-130 | 0,020-0,035 1xD 1xD
° 8 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD XD
° 10 | 100-130 | 0,035-0,050 | 1xD 1XD
ae » [ ] 12 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
° 16 | 100-130 | 0,050-0,065 | 1xD XD
° 20 |100-130 | 0,060-0,075 | 1xD 1XD
° 3 50-80 | 0,003-0,015 | 1xD XD
° 4 50-80 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 5 50-80 0,010-0,025 1xD 1xD
° 6 50-80 | 0,015-0,030 | 1xD XD
° 8 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 10 50-80 0,025-0,040 1xD 1xD
° 12 50-80 | 0,030-0,045 | 1xD XD
° 16 50-80 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 20 50-80 | 0,050-0,065 | 1xD XD
° 3 30-60 | 0,003-0,013 | 1xD 1xD
° 4 30-60 | 0,003-0,015 | 1xD 1XD
° 5 30-60 | 0,005-0,020 | 1xD 1XD
° 6 30-60 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 8 30-60 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 10 30-60 | 0,015-0,030 | 1xD XD
° 12 30-60 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 16 30-60 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
° 20 30-60 | 0,040-0,055 | 1xD XD
° 3 125-155 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
° 4 125-155 | 0,015-0,030 | 1xD 1XD
° 5 125-155 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 6 125-155 | 0,035-0,050 | 1xD 1XD
° 8 125-155 | 0,050-0,065 | 1xD 1XD
° 10 | 125-155 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 12 | 125-155 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16 | 125-155 | 0,080-0,095 | 1xD 1XD
° 20 | 125-155| 0,110-0,125 | 1xD 1xD
° 3 100-130 | 0,005-0,020 | 1xD 1XD
° 4 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 5 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 6 100-130 | 0,035-0,050 | 1xD 1XD
° 8 100-130 | 0,050-0,085 | 1xD 1xD
° 10 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 12 | 100-130 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16 | 100-130 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 20 | 100-130 | 0,110-0,125 | 1xD XD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = giri/min (min")
@D - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa per semifinitura M.D.l. Z3/4/5/6 45° - Testa Piana G
HM Semifinishing Mill 45° Z3/4/5/6 - Flat Head [ = J

VHM-Schrupp-schlicht-Fraser Z3/4/5/6 45° - Gerade Stirnschneide
Fraise pour demi-finition M.D.I. Z3/4/5/6 45° - Téte Plane | KLAUS METAL |
KSMWwW3304 @
COATED
GRAY I~
@D =4-25
" 90°  HRC
%Ll——‘
[ )
@D DIN 6535 HB @d
| 1 !
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB
Micrograin HM mills TOLL AR D d
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART.

N

KSMW3304.040.N0O 4 6 11 57
KSMW3304.050.N00 5 6 13 57
KSMW3304.060.NOO 6 6 16 57
KSMW3304.070.NOO 7 8 16 63
KSMW3304.080.NOO 8 8 16 63
KSMW3304.090.NOO 9 10 19 72

KSMW3304.100.N0O 10 10 22 72
KSMW3304.120.N00 12 12 26 83
KSMW3304.140.N00 14 14 26 83
KSMW3304.160.NOO 16 16 32 92
KSMW3304.200.NOO 20 20 38 104
KSMW3304.250.N00 25 25 45 121

ool o | MDA DDA Dd®
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27 85|3l|Eg 5 |R0|E5|24(03|3 |R,|Be|0_|Ee| w0
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Applicazione - Application EEIEEIFEIE R EREIEEIEE EIFEIERERIEEE L Ve
° 4 |150-180 | 0,010-0,025 | 1xD | 0,5xD
° 5 |150-180 | 0,015:0,030 | 1xD | 0,5xD
° 6 | 150-180 | 0,020-0,035 | 1xD | 0,5xD
° 7 | 150-180 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,5xD
° 8 | 150-180 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,5xD
° 9 |150-180 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 150-180 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
aemp ° 12 | 150-180 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 14 | 150-180 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 16 |150-180 | 0,100,125 | 1xD | 0,5%D
° 20 | 150-180 | 0,130-0,145 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 150-180 | 0,150-0,165 | 1xD | 0,5xD
° 4 [130-160 | 0,010-0,025 | 1xD | 0,5xD
° 5 | 130-160 | 0,015:0,030 | 1xD | 0,5xD
° 6 | 130-160 | 0,200,035 | 1xD | 0,5xD
° 7 130160 | 0,025:0,040 | 1xD | 05xD
° 8 | 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,5xD
° 9 | 130-160 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 130-160 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 12 | 130-160 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 14 |130-160 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 16 | 130-160 | 0,110-0,125 | 1xD | 0,5xD
° 20 | 130-160 | 0,130-0,145 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 130-160 | 0,150-0,165 | 1xD | 0,5xD
° 4 30-60 | 0,040-0055 | 1xD | 0,5xD
P 5 3060 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 6 3060 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 7 30-60 | 0,050-0065 | 1xD | 0,5xD
P 8 3060 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 9 3060 | 0,060-0075 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 3060 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 12 | 3060 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 14 | 3060 | 0,110-0,125 | 1xD | 0,5xD
° 16 | 3060 | 0,140-0,155 | 1xD | 0,5xD
° 20 | 3060 | 0,190-0205 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 3060 | 01900205 | 1xD | 0,5xD
° 4 60-90 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 5 60-90 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,5xD
° 6 60-90 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 7 60-90 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 8 60-90 | 0,050-0,065 | 1xD | 0,5xD
° 9 60-90 | 0,060-0075 | 1xD | 0,5xD
° 10 | 60-90 | 0,070-0,085 | 1xD | 0,5xD
° 12 | 6090 | 0,090-0,105 | 1xD | 0,5xD
° 14 | 6090 | 0,110-0,125 | 1xD | 0,5xD
° 16 | 60-90 | 0,140-0,155 | 1xD | 0,5xD
° 20 | 6090 | 0,190-0205 | 1xD | 0,5xD
° 25 | 60-90 | 0,190-0205 | 1xD | 0,5xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa per sgrossatura M.D.l. Z4 45° - Testa Piana G Q
HM Roughing Mills 45° Z4 - Flat Head & — |

VHM-Schruppfraser Z4 45° - Gerade Stirnschneide
Fraise pour dégrossissage M.D.l. Z4 45° - Téte Plane

| KLAUS METAL |

KSMW4404 B

GRAY
@D =6-20 N
Lo o0 42
A HRC

@ () ) o DIN 6535 HB | d
PN i ! i i)

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

DIN 6535 HB Shank

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H
KSMW4404.060.N00 6 6 58 13 20 57
KSMW4404.080.NO0 8 8 77 19 28 63
KSMW4404.100.NOO 10 10 95 22 33 72
KSMW4404.120.NO0 12 12 115 26 40 83
KSMW4404.140.NO0 14 14 135 26 40 83
KSMW4404.160.NO0 16 16 155 32 45 Q2
KSMW4404.180.NO0 18 18 175 32 45 Q2
KSMW4404.200.NOO 20 20 195 38 50 104

N

B I N T S I
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P M K N S |HIG
[e] A = b4 uw
g |5 g °§ 3 E € g |w g £ o
g_, _ g Q= g:( g% ﬁ}_ = b 3>. [©] E
dlBld 2fcE (B|RBIRZE B |z |B3|a |EE
go o g mnshgEilRs 08 0 ] 28 50
25/68/35 5% 57 82 53|22/83/8, |Fu B3|z 50 ut
§§§§ £z XZ|52|3p|38 355548 Eg X220 Eg (m/min)  (mm)  (mm)  (mm)
Applicazione - Application EIEEIE EIEIIEREE AL HEEFEEE B Ve fz ap _ ae
[ 140-170 | 0,020-0,035
[ 8 140-170 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ 10 140-170 | 0,040-0,055 1xD 1xD
[ 12 140-170 | 0,050-0,065 1xD 1xD
L] 14 140-170 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ 16 140-170 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[ ] 18 140-170 | 0,080-0,095 1xD 1xD
° 20 140-170 | 0,090-0,105 1xD 1xD
[ 6 120-150 | 0,014-0,029 1xD 1xD
[ 8 120-150 | 0,022-0,037 1xD 1xD
ae » [ 10 120-150 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ 12 120-150 | 0,038-0,053 1xD 1xD
L] 14 120-150 | 0,046-0,061 1xD 1xD
[ ] 16 120-150 | 0,054-0,069 1xD 1xD
[ ] 18 120-150 | 0,062-0,077 1xD 1xD
° 20 120-150 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[ 6 100-130 | 0,014-0,029 1xD 1xD
[ 8 100-130 | 0,022-0,037 1xD 1xD
[ 10 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ 12 100-130 | 0,038-0,053 1xD 1xD
L] 14 100-130 | 0,046-0,061 1xD 1xD
[ ] 16 100-130 | 0,054-0,069 1xD 1xD
[ ] 18 100-130 | 0,062-0,077 1xD 1xD
° 20 100-130 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[ 6 40-70 0,005-0,020 | 0,75xD 1xD
[ 8 40-70 0,010-0,025 | 0,75xD 1xD
[ 10 40-70 0,010-0,025 | 0,75xD 1xD
[ 12 40-70 0,015-0,030 | 0,75xD 1xD
[ 14 40-70 0,020-0,035 | 0,75xD 1xD
[ ] 16 40-70 0,025-0,040 | 0,75xD 1xD
[ ] 18 40-70 0,030-0,045 | 0,75xD 1xD
° 20 40-70 0,035-0,050 | 0,75xD 1xD
] 6 160-220 | 0,032-0,047 1xD 1xD
(] 8 160-220 | 0,046-0,061 1xD 1xD
] 10 160-220 | 0,060-0,075 1xD 1xD
(] 12 160-220 | 0,074-0,089 1xD 1xD
[ 14 160-220 | 0,088-0,103 1xD 1xD
[J 16 160-220 | 0,102-0,117 1xD 1xD
[ ] 18 160-220 | 0,116-0,131 1xD 1xD
(] 20 160-220 | 0,130-0,145 1xD 1xD
[ 6 130-160 | 0,020-0,035 1xD 1xD
[ 8 130-160 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ 10 130-160 | 0,040-0,055 1xD 1xD
[ 12 130-160 | 0,050-0,065 1xD 1xD
[ 14 130-160 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ J 16 130-160 | 0,070-0,085 1xD 1xD
[ ] 18 130-160 | 0,080-0,095 1xD 1xD
° 20 130-160 | 0,090-0,105 1xD 1xD
L] 6 20-50 0,005-0,020 | 0,75xD 1xD
L] 8 20-50 0,010-0,025 | 0,75xD 1xD
L] 10 20-50 0,010-0,025 | 0,75xD 1xD
L] 12 20-50 0,015-0,030 | 0,75xD 1xD
L] 14 20-50 0,020-0,035 | 0,75xD 1xD
[ J 16 20-50 0,025-0,040 | 0,75xD 1xD
[ ] 18 20-50 0,030-0,045 | 0,75xD 1xD
L] 20 20-50 0,035-0,050 | 0,75xD 1xD
[ 6 40-70 0,005-0,020 | 0,75xD 1xD
[ 8 40-70 0,010-0,025 | 0,75xD 1xD
[ 10 40-70 0,010-0,025 | 0,75xD 1xD
[ 12 40-70 0,015-0,030 | 0,75xD 1xD
[ 14 40-70 0,020-0,035 | 0,75xD 1xD
[ 16 40-70 0,025-0,040 | 0,75xD 1xD
[ ] 18 40-70 0,030-0,045 | 0,75xD 1xD
° 20 40-70 0,035-0,050 | 0,75xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE
Ve

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

= m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000

n = ——— = giri/min (min")
oD - 3,14

fn=fz-z=mm

Vf=fz -z n =mmmin




Fresa M.D.l. Z4 30° - Torica

HM Mills 30° Z4 - Toric
VHM-Fraser Z4 30° - Torischer kopf
Fraise M.D.I. Z4 30° - Toric

KSM4325

@D =3-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

A

| KLAUS METAL |

H
R kLl"‘
- -
oD DIN 6535 HA od
P 1
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

RIVESTIM.
COATED

GRAY

L

¢ X

4.

N

62
HRC

z z
KSM4325.030.R030 3 3 6 50 0,3 4 KSM4325.100.R100 10 10 20 70 1,0 4
KSM4325.030.R050 3 3 6 50 05 4 KSM4325.100.R150 10 10 20 70 15 4
KSM4325.040.R030 4 4 8 60 03 4 KSM4325.100.R200 10 10 20 70 20 4
KSM4325.040.R050 4 4 8 60 05 4 KSM4325.100.R250 10 10 20 70 25 4
KSM4325.040.R100 4 4 8 60 1,0 4 KSM4325.100.R300 10 10 20 70 30 4
KSM4325.040.R150 4 4 8 60 1,5 4 KSM4325.120.R030 12 12 24 80 03 4
KSM4325.050.R030 5 5 10 60 03 4 KSM4325.120.R050 12 12 24 80 05 4
KSM4325.050.R050 5 5 10 60 05 4 KSM4325.120.R100 12 12 24 80 1,0 4
KSM4325.050.R100 5 5 10 60 1,0 4 KSM4325.120.R150 12 12 24 80 15 4
KSM4325.050.R150 5 5 10 60 15 4 KSM4325.120.R200 12 12 24 80 20 4
KSM4325.050.R200 5 5 10 60 2,0 4 KSM4325.120.R250 12 12 24 80 25 4
KSM4325.060.R030 6 6 12 70 0,3 4 KSM4325.120.R300 12 12 24 80 30 4
KSM4325.060.R050 6 6 12 70 0,5 4 KSM4325.140.R050 14 14 28 90 05 4
KSM4325.060.R100 6 6 12 70 1,0 4 KSM4325.140.R100 14 14 28 90 1,0 4
KSM4325.060.R150 6 6 12 70 15 4 KSM4325.140.R150 14 14 28 90 15 4
KSM4325.060.R200 6 6 12 70 2,0 4 KSM4325.140.R200 14 14 28 90 20 4
KSM4325.060.R250 6 6 12 70 25 4 KSM4325.140.R250 14 14 28 90 25 4
KSM4325.080.R030 8 8 16 70 03 4 KSM4325.140.R300 14 14 28 90 30 4
KSM4325.080.R050 8 8 16 70 05 4 KSM4325.160.R100 16 16 32 90 1,0 4
KSM4325.080.R100 8 8 16 70 1,0 4 KSM4325.160.R200 16 16 32 90 20 4
KSM4325.080.R150 8 8 16 70 15 4 KSM4325.160.R300 16 16 32 90 30 4
KSM4325.080.R200 8 8 16 70 2,0 4 KSM4325.200.R100 20 20 40 120 1,0 4
KSM4325.080.R250 8 8 16 70 25 4 KSM4325.200.R200 20 20 40 120 20 4
KSM4325.080.R300 8 8 16 70 3,0 4 KSM4325.200.R300 20 20 40 120 30 4
KSM4325.100.R030 10 10 20 70 03 4
KSM4325.100.R050 10 10 20 70 05 4
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= Qu S5u Cl2p|la< |2 I-I_IJ O l-':n'u.J =
zHh|on R Eh|akh|SE(C S (WO|D 3 |ex|s [Eo
3 g FEojgoQo g=lgd|ay|w w = oD
2> 1235|2uEolFa|8hlus|2Y o2 |2, (/8 FRl w
525|252 322 D |35/95/3 |ZqlS lus D,
0104 |Q®n|SWSWOF|nO (=< |Z2S "”5 w o Ulo5|QZ EF
<3|<I|<x (23 |2F <5 |« L «w|ES W |SE|UEIZS <H|ER f
85|8%|8385|52 98 22 \22|33|55|52|88|28 82|88 mnin)
Applicazione - Application EEARIIEEIEAEIEIEEICEIEEIE R R H PRI Ve
[ ] 3 130-160 | 0,020-0,035 1xD 1xD
° 4 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 5 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
ap ° 6 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
‘ ° 8 130-160 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 10 | 130-160 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
[ ] 12 130-160 | 0,060-0,075 1xD 1xD
ae ' ° 14 | 130-160 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 16 | 130-160 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 20 | 130-160 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
o 3 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 4 50-80 0,020-0,035 1xD 1xD
o 5 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 6 50-80 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 8 50-80 0,040-0,055 1xD 1xD
o 10 50-80 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 12 50-80 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 14 50-80 0,070-0,085 1xD 1xD
o 16 50-80 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 20 50-80 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
o 3 120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 4 120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 5 120-150 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 6 120-150 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 8 120-150 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 10 | 120-150 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
o 12 | 120-150 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 14 | 120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
o 16 | 120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
o 20 | 120-150 | 0,110-0,125 | 1xD 1xD
° 3 160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 4 160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 5 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 6 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 8 160-190 | 0,030-0,045 | 0,025xD | 0,025xD
° 10 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,025xD | 0,025xD
° 12 | 160-190 | 0,050-0,065 | 0,025xD | 0,025xD
° 14 | 160-190 | 0,060-0,075 | 0,025xD | 0,025xD
° 16 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,025xD | 0,025xD
° 20 | 160-190 | 0,080-0,095 |0,025xD | 0,025xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000
n = ——— = giri/min (min")

@D - 3,14
fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.I. Z4 30° - Torica G
HM Mills 30° Z4 - Toric & —

VHM-Fraser Z4 30° - Torischer kopf

Fraise M.D.I. Z4 30° - Toric | KLAUS METAL |
e @
@D =2-16 SRAE S
@ R HSRZC
Y T
r 1 EF[ DIN 6535 HA TZird
a L s &
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills VOLLEREbZE o d X
Gilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(mm) (mm)
@D @d @D1 z @D @d @D1 z
KSM4215.020.R010 2 6 18 4 21 57 01 4 KSM4215.060.R130 6 6 55 7 21 57 13 4
KSM4215.020.R020 2 6 18 4 21 57 02 4 KSM4215.060.R140 6 6 55 7 21 57 14 4
KSM4215.020.R030 2 6 18 4 21 57 03 4 KSM4215.060.R150 6 6 55 7 21 57 15 4
KSM4215.020.R040 2 6 18 4 21 57 04 4 KSM4215.060.R160 6 6 55 7 21 57 16 4
KSM4215.040.R010 4 6 36 6 21 57 01 4 KSM4215.060.R170 6 6 55 7 21 57 17 4
KSM4215.040.R020 4 6 36 6 21 57 02 4 KSM4215.060.R180 6 6 55 7 21 57 18 4
KSM4215.040.R030 4 6 36 6 21 57 03 4 KSM4215.060.R190 6 6 55 7 21 57 19 4
KSM4215.040.R040 4 6 36 6 21 57 04 4 KSM4215.060.R200 6 6 55 7 21 57 20 4
KSM4215.040.R050 4 6 36 6 21 57 05 4 KSM4215.060.R210 6 6 55 7 21 57 21 4
KSM4215.040.R060 4 6 36 6 21 57 06 4 KSM4215.060.R220 6 6 55 7 21 57 22 4
KSM4215.040.R070 4 6 36 6 21 57 07 4 KSM4215.060.R230 6 6 55 7 21 57 23 4
KSM4215.040.R080 4 6 36 6 21 57 08 4 KSM4215.060.R240 6 6 55 7 21 57 24 4
KSM4215.040.R090 4 6 36 6 21 57 09 4 KSM4215.060.R250 6 6 55 7 21 57 25 4
KSM4215.040.R100 4 6 36 6 21 57 10 4 KSM4215.080.R050 8 8 74 9 271 63 05 4
KSM4215.040.R110 4 6 36 6 21 57 11 4 KSM4215.080.R100 8 8 74 9 27 63 10 4
KSM4215.040.R120 4 6 36 6 21 57 12 4 KSM4215.080.R150 8 8 74 9 27 63 15 4
KSM4215.040.R130 4 6 36 6 21 57 13 4 KSM4215.080.R200 8 8 74 9 27 63 20 4
KSM4215.040.R140 4 6 36 6 21 57 14 4 KSM4215.100.R050 10 10 92 11 32 72 05 4
KSM4215.040.R150 4 6 36 6 21 57 15 4 KSM4215.100.R100 10 10 92 11 32 72 10 4
KSM4215.060.R010 6 6 55 7 21 57 01 4 KSM4215.100.R150 10 10 92 11 32 72 15 4
KSM4215.060.R020 6 6 55 7 21 57 02 4 KSM4215.100.R200 10 10 92 11 32 72 20 4
KSM4215.060.R030 6 6 55 7 21 57 03 4 KSM4215.120.R050 12 12 11,0 12 38 83 05 4
KSM4215.060.R040 6 6 55 7 21 57 04 4 KSM4215.120.R100 12 12 11,0 12 38 8 10 4
KSM4215.060.R050 6 6 55 7 21 57 05 4 KSM4215.120.R150 12 12 110 12 38 8 15 4
KSM4215.060.R060 6 6 55 7 20 57 06 4 KSM4215.120.R200 12 12 11,0 12 38 8 20 4
KSM4215.060.R070 6 6 55 7 20 57 07 4 KSM4215.160.R050 16 16 150 16 44 92 05 4
KSM4215.060.R080 6 6 55 7 20 57 08 4 KSM4215.160.R100 16 16 150 16 44 92 10 4
KSM4215.060.R090 6 6 55 7 20 57 09 4 KSM4215.160.R150 16 16 150 16 44 92 15 4
KSM4215.060.R100 6 6 55 7 20 57 10 4 KSM4215.160.R200 16 16 150 16 44 92 20 4
KSM4215.060.R110 6 6 55 7 21 57 11 4
KSM4215.060.R120 6 6 55 7 21 57 12 4
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Applicazione - Application ERIESIEEAEIEARRIC IR E SR E T R R Ve
° 2 130-160 | 0,020-0,035 1xD 1xD
° 4 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 6 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
ap ° 8 | 130-160 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘ ° 10 | 130-160 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
° 12 |130-160 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16 130-160 | 0,080-0,095 1xD 1xD
ae mp
o 2 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
[¢] 4 50-80 0,020-0,035 1xD 1xD
o 6 50-80 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 8 50-80 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
[¢] 10 50-80 0,050-0,065 1xD 1xD
o 12 50-80 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 16 50-80 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 2 120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 4 120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 6 120-150 | 0,050-0,065 1xD 1xD
o 8 120-150 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 10 [ 120-150 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
o 12 [ 120-150 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 16 |120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
° 2 160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 4 160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 6 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 8 160-190 | 0,030-0,045 | 0,025xD | 0,025xD
° 10 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,025xD | 0,025xD
° 12 | 160-190 | 0,050-0,065 | 0,025xD | 0,025xD
° 16 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,025xD | 0,025xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000
n = ——— = giri/min (min")

@D - 3,14
fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.I. Z4 30° - Torica G
HM Mills 30° 24 - Toric @b —

VHM-Fraser Z4 30° - Torischer kopf

Fraise M.D.I. Z4 30° - Toric | KLAUS METAL |
RIVESTIM. @
COATED
GRAY 4

@D =3-20

" I R HGRZC
R RLl‘T

. ' ' ) — —
@D DIN 6535 HA @d !

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

z z
KSM4525.030.R030 3 3 6 70 0,3 4 KSM4525.100.R050 10 10 20 120 0,5 4
KSM4525.030.R050 3 3 6 70 05 4 KSM4525.100.R100 10 10 20 120 1,0 4
KSM4525.040.R030 4 4 8 80 0,3 4 KSM4525.100.R150 10 10 20 120 1,5 4
KSM4525.040.R050 4 4 8 80 05 4 KSM4525.100.R200 10 10 20 120 20 4
KSM4525.040.R100 4 4 8 80 1,0 4 KSM4525.100.R250 10 10 20 120 25 4
KSM4525.040.R150 4 4 8 80 1,5 4 KSM4525.100.R300 10 10 20 120 30 4
KSM4525.050.R030 5 5 10 100 03 4 KSM4525.120.R030 12 12 24 120 03 4
KSM4525.050.R050 5 5 10 100 05 4 KSM4525.120.R050 12 12 24 120 05 4
KSM4525.050.R100 5 5 10 100 1,0 4 KSM4525.120.R100 12 12 24 120 1,0 4
KSM4525.050.R150 5 5 10 100 15 4 KSM4525.120.R150 12 12 24 120 15 4
KSM4525.050.R200 5 5 10 100 20 4 KSM4525.120.R200 12 12 24 120 2,0 4
KSM4525.060.R030 6 6 12 100 03 4 KSM4525.120.R250 12 12 24 120 25 4
KSM4525.060.R050 6 6 12 100 05 4 KSM4525.120.R300 12 12 24 120 3,0 4
KSM4525.060.R100 6 6 12 100 1,0 4 KSM4525.140.R050 14 14 28 120 05 4
KSM4525.060.R150 6 6 12 100 15 4 KSM4525.140.R100 14 14 28 120 1,0 4
KSM4525.060.R200 6 6 12 100 2,0 4 KSM4525.140.R150 14 14 28 120 15 4
KSM4525.060.R250 6 6 12 100 25 4 KSM4525.140.R200 14 14 28 120 2,0 4
KSM4525.080.R030 8 8 16 100 0,3 4 KSM4525.140.R250 14 14 28 120 25 4
KSM4525.080.R050 8 8 16 100 05 4 KSM4525.140.R300 14 14 28 120 30 4
KSM4525.080.R100 8 8 16 100 1,0 4 KSM4525.160.R100 16 16 32 120 1,0 4
KSM4525.080.R150 8 8 16 100 15 4 KSM4525.160.R200 16 16 32 120 2,0 4
KSM4525.080.R200 8 8 16 100 2,0 4 KSM4525.160.R300 16 16 32 120 3,0 4
KSM4525.080.R250 8 8 16 100 25 4 KSM4525.200.R100 20 20 40 160 1,0 4
KSM4525.080.R300 8 8 16 100 30 4 KSM4525.200.R200 20 20 40 160 2,0 4
KSM4525.100.R030 10 10 20 120 03 4 KSM4525.200.R300 20 20 40 160 3,0 4
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o (o El & wl »|w w
I9 E E o< % ’:T_: Q (:D: g %
< [0) O=|X< Wy |wx o w = [e]
Oo|m~|9 |25 /WS J% |22 | E <=2 |E.
owmaWg Eo o Zg§ opw (& |_ |o0o|4 B
= Qu S5u Cl2p|la< |2 I-I_IJ O l-':n'u.J =
zHh|on R Eh|akh|SE(C S (WO|D 3 |ex|s [Eo
3 g FEojgoQo g=lgd|ay|w w = oD
2> 1235|2uEolFa|8hlus|2Y o2 |2, (/8 FRl w
525|252 322 D |35/95/3 |ZqlS lus D,
0104 |Q®n|SWSWOF|nO (=< |Z2S "”5 w o Ulo5|QZ EF
<3|<I|<x (23 |2F <5 |« L «w|ES W |SE|UEIZS <H|ER f
85|8%|8385|52 98 22 \22|33|55|52|88|28 82|88 mnin)
Applicazione - Application EEARIIEEIEAEIEIEEICEIEEIE R R H PRI Ve
[ ] 3 130-160 | 0,020-0,035 1xD 1xD
° 4 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 5 130-160 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
ap ° 6 130-160 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
‘ ° 8 130-160 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 10 | 130-160 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
[ ] 12 130-160 | 0,060-0,075 1xD 1xD
ae ' ° 14 | 130-160 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
° 16 | 130-160 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 20 | 130-160 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
o 3 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 4 50-80 0,020-0,035 1xD 1xD
o 5 50-80 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 6 50-80 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 8 50-80 0,040-0,055 1xD 1xD
o 10 50-80 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 12 50-80 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 14 50-80 0,070-0,085 1xD 1xD
o 16 50-80 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 20 50-80 | 0,100-0,115 | 1xD 1xD
o 3 120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 4 120-150 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 5 120-150 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 6 120-150 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 8 120-150 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 10 | 120-150 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
o 12 | 120-150 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 14 | 120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
o 16 | 120-150 | 0,090-0,105 | 1xD 1xD
o 20 | 120-150 | 0,110-0,125 | 1xD 1xD
° 3 160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 4 160-190 | 0,010-0,025 | 0,025xD | 0,025xD
° 5 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 6 160-190 | 0,020-0,035 | 0,025xD | 0,025xD
° 8 160-190 | 0,030-0,045 | 0,025xD | 0,025xD
° 10 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,025xD | 0,025xD
° 12 | 160-190 | 0,050-0,065 | 0,025xD | 0,025xD
° 14 | 160-190 | 0,060-0,075 | 0,025xD | 0,025xD
° 16 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,025xD | 0,025xD
° 20 | 160-190 | 0,080-0,095 |0,025xD | 0,025xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED

n = giri/min (min"') NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

Vc - 1000
n = ——— = giri/min (min")

@D - 3,14
fn=fz-z=mm

Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z4 30° - Sferica 0
HM Mills 30° Z4 - Spherical Head & —

VHM-Fraser Z4 30° - Vollradius

Fraise M.D.I. Z4 30° - Téte sphérique | KLAUS METAL |
RIVESTIM. @
COATED
BLACK ¢

@D =3-20

42

] R
] I " HRC

() @D DIN6535 HB | @¢
-4 &

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

g

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB

Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

ART. z
KSMW4403.030.S015 3 3 7 38 1,5
KSMW4403.040.S020 4 4 14 50 2,0
KSMW4403.050.S025 5 6 16 50 25
KSMW4403.060.S030 6 6 19 60 30
KSMW4403.080.S040 8 8 20 60 4,0

KSMW4403.100.S050 10 10 21 70 5,0
KSMW4403.120.S060 12 12 25 75 6,0
KSMW4403.160.S080 16 16 32 88 8,0
KSMW4403.200.5100 20 20 38 104 10,0

e N S e N
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P M K N S H|G
o |2 |2 |,&| & Sk g |
g0 |8 833 |yE|yflmw |uw 2,8 2.
foYne |Ed fod| z|ZZ|akble |8 |- |ool¥W |So
T = Quw| 3w o|l2p|a<|2 i 3] =3 & [
zp| 00| R Eh | ah|2EIC|Wo|ID 1D |3 225 (=0
27 85|3l|Eg 5 |R0|E5|24(03|3 |R,|Be|0_|Ee| w0
0930k |28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
22|22 (2> (22|33 |5 |aFcw(SE|wH|EE|UE IS5 SU|EE /mi
e e 0|00 5%|52|2L|2x|82|1335 |5 z‘g v5|22|0z|SS (mm)  (m/min) (mm) (mm)
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENICEIEEIE IR RIE N EHE R 9De Ve |4 ap
° 3 80-110 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 80-110 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 80-110 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 80-110 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 80-110 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 80-110 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 | 80-110 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 80-110 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 80-110 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 5585 | 0,005-0,020 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 5585 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 55.85 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 55.85 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 55-85 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 5585 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 | 5585 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 5585 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 5585 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 30-60 | 0,003-0,015 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 30-60 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 3060 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 30-60 | 0,010-0,025 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 30-60 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 3060 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 30-60 | 0,030-0,045 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 30-60 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 3060 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 [100-130 [ 0,025:0,040 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 |100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 |100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 | 100-130 | 0,050-0,065 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 | 100-130 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 100-130 | 0,110-0,125 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 100-130 | 0,130-0,145 | 0,05xD | 0,06xD
° 3 [100-130 | 0,020-0,035 | 0,05xD | 0,06xD
° 4 |100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 5 |100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 6 | 100-130 | 0,035-0,050 | 0,05xD | 0,06xD
° 8 | 100-130 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 10 | 100-130 | 0,040-0,055 | 0,05xD | 0,06xD
° 12 | 100-130 | 0,060-0,075 | 0,05xD | 0,06xD
° 16 | 100-130 | 0,070-0,085 | 0,05xD | 0,06xD
° 20 | 100-130 | 0,080-0,095 | 0,05xD | 0,06xD
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
IH DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
BE MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
I DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gD = mm DIAMETRO - DIAMETER
gDe = mm DIAMETRO \EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER Ve - 1000
Vc = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giriimin (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz'z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z6/8 45° - Testa Piana G
HM Mills 45° Z6/8 - Flat Head & — |

VHM-Fraser Z6/8 45° - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.l. Z6/8 45° - Téte Plane I KLAUS METAL I
RIVESTIM. %
COATED
GRAY L4
@D=4-20
i H 450 42

] HRC

m' “ zg‘ DIN 6535 HA o0
| _1

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills TOLLERANZE b d

DIN 6535 HA Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

ART.
KSM6402.040.NOO 4 6 1" 57 0,1

N

KSM6402.050.N00 5 6 13 57 0,1
KSM6402.060.N00 6 6 13 57 0,1
KSM6402.080.NOO 8 8 19 63 0,1
KSM6402.100.N00 10 10 22 72 0,1
KSM6402.120.N00 12 12 26 83 0,1
KSM6402.160.N00 16 16 32 92 0,1
KSM6402.200.N0O0 20 20 38 104 0,1

o oo o oo oo | o
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P M K N S H|G
= E w w w
o & |8 |08 .8 | BB 5 |
S84l (22T Wy oy 250 |2,
el T T =g z|2%|@h|lu |8 | |colH4 s m
Jilop|g |2u5W) 91802513 |4 |8 |Edlm |2F
Zo|8® | EglfEin (352240 u_|uw |3 (2|2 |0
2525 |3l|E2 52|20 |HE|24(03|3 |2,|8e|8_|Ee| p
[e) 9 l—ﬂ<ﬂw oo E2lL=s<m|(=3 ® |ED Iy WS o'-'z-' wE
23122|122/24|24|20|2Q |25 8z wh Y2 ulE|e5 2d|ET )
3= 5; S5|xZ|xZ|dy 0w G255 |Ls 20 |2x(22(S2|58 (m/min) (mm) (mm)  (mm)
I _— J/0Z|0Z T2 |TE|22(23 3585|8022 8|2
Applicazione - Application iRl EIE A AERICEIREIE I R T R L) Ve fz ap ae
° 140-170 | 0,010-0,025 ,
° 8 | 140-170 | 0,015:0,030 | 12 04
° 10 | 140-170 | 0,020-0,035 | 15 05
° 12 | 140-170 | 0,035-0,050 | 18 06
° 16 | 140-170 | 0,040-0,055 | 24 08
° 20 | 140170 | 0,050-0,065 | 30 1.0
° 6 70-100 | 0,005-0,020 9 03
° 8 70-100 | 0,010-0,025 | 12 04
ae » ° 10 | 70-100 | 0,015-0,030 | 15 05
° 12| 70-100 | 0,025-0,040 | 18 06
° 16 | 70-100 | 0,035-0,050 | 24 08
° 20 | 70-100 | 0,040-0,055 | 30 1.0
° 6 60-90 | 0,005-0,020 9 03
° 8 60-90 | 0,010-0,025 | 12 04
° 10 60-90 | 0,015-0,030 | 15 05
° 12 60-90 | 0,025-0,040 | 18 06
° 16 60-90 | 0,035-0,050 | 24 08
° 20 60-90 | 0,040-0,055 | 30 1,0
° 6 20-50 | 0,005-0,020 9 0.1
° 8 20-50 | 0,010-0,025 | 12 0,1
° 10 20-50 | 0,015-0,030 | 15 0.1
° 12 20-50 | 0,020-0,035 | 18 0,1
° 16 20-50 | 0,030-0,045 | 24 0,1
° 20 20-50 | 0,040-0,055 | 30 0,1
° 6 | 135-165 | 0,005-0,020 9 03
° 8 | 135-165| 0,010-0,025 | 12 04
° 10 | 135165 | 0,015-0,030 | 15 05
° 12 | 135165 | 0,025:0,040 | 18 06
° 16 | 135-165 | 0,035-0,050 | 24 08
° 20 | 135-165 | 0,040-0,055 | 30 1,0
° 6 | 110-140 | 0,005-0,020 9 03
° 8 | 110-140 | 0,010-0,025 | 12 04
° 10 | 110-140 | 0,015-0,030 | 15 05
° 12 | 110-140 | 0,025-0,040 | 18 06
° 16 | 110-140 | 0,035-0,050 | 24 08
° 20 | 110-140 | 0,040-0,055 | 30 1,0
° 6 80-110 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 80-110 | 0,010-0,025 | 12 0,1
° 10 | 80-110 | 0,020-0,035 | 15 0.1
° 12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 18 0,1
° 16 | 80-110 | 0,040-0,055 | 24 0.1
° 20 | 80-110 | 0,050-0,065 | 30 0,1
° 6 1540 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 1540 | 0,010-0,025 | 12 0,1
° 10 1540 | 0,015:0,030 | 15 0.1
° 12 1540 | 0,020-0,035 | 18 0,1
° 16 1540 | 0,030-0,045 | 24 0.1
° 20 1540 | 0,040-0,055 | 30 0,1
° 6 40-60 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 40-60 | 0,010-0,025 | 12 0,1
° 10 40-60 | 0,015-0,030 | 15 0,1
° 12 40-60 | 0,020-0,035 | 18 0,1
° 16 40-60 | 0,030-0,045 | 24 0.1
° 20 40-60 | 0,040-0,055 | 30 0,1
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z6/8 45° - Testa Piana G Q
HM Mills 45° Z6/8 - Flat Head [ = J

VHM-Fraser Z6/8 45° - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.|. Z6/8 45° - Téte Plane I KLAUS METAL I
RIVESTIM. @
COATED
GRAY g
@D =4-20
| - 5o 42

e HRC

== — E
QD‘ DIN 6535 HA ad
o 1

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

ART. oD @d L1 H 45°
KSM6502.040.N00 4 6 16 62 0,1
KSM6502.050.N00 5 6 18 62 0,1
KSM6502.060.N00 6 6 18 62 0,1
KSM6502.080.N00 8 8 24 68 0,1
KSM6502.100.N0OO 10 10 30 80 0,1
KSM6502.120.N00 12 12 36 93 0,1
KSM6502.160.N00 16 16 48 108 0,1
KSM6502.200.N00 20 20 60 126 0,1

N

o oo oo oo | o
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P M K N S H|G
e & |2 % 5 |.B.38 g w
3 2.8 (8252 _|4E|yE|y |4 208 |2,
fo|dma Edg Za z|Xg|akle (& |_ (oW |gd
a5 o w w OlQp|la<|2 w o g w
z506|4|25|2K|SE o5 |us |2 |4 15 b3 |Y (g5
25|85 |3k Ea|r2|25|H8|38 /03|23 |2, 8ca_|Eg| w
0|29 |fF 0 |vn|B2 w2 <a|250 |Fa|fS|lwus|(to|,H
2392|2234 /24|90|2R|35 82| Uk |L2|uk 25|95k
23|122|235 /22|32 5> |sH|gY|ES|wd |25 ¥ |22 28|Ea /mi
O |0z|09|XZ|XZ|2w|T|80|35(=a |zl |65|<Z o Sg (m/min)
. a n n Q0|03 |0d |28 |28 ExX || |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEIEEIE R ENEREEEEICE '
° 100-130 | 0,005-0,020 0,18
° 8 | 100-130 | 0,010-0,025 | 20 0,24
° 10 | 100-130 | 0,015-0,030 | 25 0,30
° 12 | 100-130 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 | 100-130 | 0,030-0,045 | 40 0,48
° 20 | 100-130 | 0,035-0,050 | 50 0,60
° 6 50-80 | 0,003-0015 | 15 0,18
acmp ° 8 50-80 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 50-80 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 50-80 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 50-80 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 50-80 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 4070 | 0,003-0015 | 15 0,18
° 8 40-70 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 4070 | 0,010-0025 | 25 0,30
° 12 40-70 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 40-70 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 40-70 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 2040 | 0,003-0015 | 15 0,1
° 8 20-40 | 0,005-0,020 | 20 0,1
° 10 2040 | 0,010-0025 | 25 0,1
° 12 2040 | 0,020-0,035 | 30 0,1
° 16 2040 | 0,025-0,040 | 40 0,1
° 20 2040 | 0,030-0,045 | 50 0,1
° 6 | 140-170 | 0,003-0,015 | 15 0,18
° 8 | 140-170 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 | 140-170 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 | 140-170 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 | 140-170 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 | 140-170 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 | 120-150 | 0,003-0,015 | 15 0,18
° 8 | 120-151 | 0,005-0,020 | 20 0,24
° 10 | 120-152 | 0,010-0,025 | 25 0,30
° 12 | 120-153 | 0,020-0,035 | 30 0,36
° 16 | 120-154 | 0,025-0,040 | 40 0,48
° 20 | 120-155 | 0,030-0,045 | 50 0,60
° 6 | 110-140 | 0,003-0,015 | 15 0,1
° 8 | 110-140 | 0,005-0,020 | 20 0,1
° 10 | 110-140 | 0,010-0,025 | 25 0,1
° 12 | 110-140 | 0,020-0,035 | 30 0,1
° 16 | 110-140 | 0,025-0,040 | 40 0,1
° 20 | 110-140 | 0,030-0,045 | 50 0,1
° 6 1530 | 0,003-0,015 | 15 0,1
° 8 1530 | 0,005:0,020 | 20 0,1
° 10 1530 | 0,010-0,025 | 25 0,1
° 12 1530 | 0,020-0,035 | 30 0,1
° 16 1530 | 0,025:0,040 | 40 0,1
° 20 1530 | 0,030-0,045 | 50 0,1
° 6 3550 | 0,003-0,015 | 15 0,1
° 8 3550 | 0,005-0,020 | 20 0,1
° 10 3550 | 0,010-0025 | 25 0,1
° 12 35-50 | 0,020-0,035 | 30 0,1
° 16 3550 | 0,025:0,040 | 40 0,1
° 20 3550 | 0,030-0,045 | 50 0,1
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z6/8 52° - Testa Piana

HM Mills 52° Z6/8 - Flat Head

VHM-Fraser Z6/8 52° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z6/8 52° - Téte Plane

A >

[<LAUSs METAL |

@D =6 -20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

‘7Ll4" "

\ o DIN 6535 HA
P
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

ART. @D @d L1 H z
KSM6432.040.N00 4 6 11 57 6
KSM6432.050.N00 5 6 13 57 6
KSM6432.060.N00 6 6 13 57 6
KSM6432.080.N00 8 8 19 63 6
KSM6432.100.NOO 10 10 22 72 6
KSM6432.120.N00 12 12 26 83 6
KSM6432.140.NO0 14 14 26 83 6
KSM6432.160.N00 16 16 32 92 8
KSM6432.180.NO0 18 18 32 92 8
KSM6432.200.N00 20 20 38 104 8

RIVESTIM.
COATED

GRAY @\—;

64
HRC

-

90°
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= g w w
o |8 |2 |5l & Bl B|& g w
z (6,8 (83x2| |yg|yf|y \uw 2.8 2
Cg/Ymiu |Ed|lad <2 Eh Sz|u o
win oWy EnJdnl Z @pw (O [_ |oo|Y |
Ju|oH ouw|Sw| C|8@pla<g|2 |W |G i fm
z596|24(25|B3h|2g egjud|a |4 |5 L3 Y (L5
O 10> 'JH n"'—’ﬁ ,_-3 O |Ex|Jw (W8 |2 |@g|ld |TQ
Z0|20|<E 23| 0p| 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S | us|-w|, W
3 < a = = 4 = wE
0104/ | SWISWIO0OF | NwO|=SE< |25 |wk WO WoS|QZ2F=
| |<x |23 |23 a5 |«G|<w(ES Wl |SE|¥EISS (Y |EE .
ENENE ZxZ|gy|louls2|5S|E2/20 222252 %2 ML) EEEG mm mm mm
e e 0503095352%§¥I¥3435%55055ﬁ0m§§ ) (m/min)  (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application EFRIEEIFFFIEEICEIE BT R E ] 2D Ve fz ap  ae
° 6 75-105 | 0,020-0,035 9 0,1
° 8 75-105 | 0,030-0,045 | 12 0.1
° 10 | 75-105 | 0,035-0,050 15 0,1
° 12 | 75-105 | 0,050-0065 | 18 0.1
° 14 | 75-105 | 0,050-0,065 | 21 0,1
° 16 | 75-105 | 0,060-0,075 | 24 0,1
° 18 | 75-105 | 0,070-0,085 | 27 0.1
aemp ° 20 | 75-105 | 0,090-0,105 | 30 0,1
° 6 25-55 | 0,005-0,020 9 0,1
° 8 2555 | 0,010-0,025 | 12 0.1
° 10 25-55 | 0,020-0,035 | 15 0,1
° 12 25.55 | 0,025-0,040 18 0,1
° 14 25-55 | 0,030-0,045 | 21 0.1
° 16 25-55 | 0,035-0,050 | 24 0,1
° 18 25.55 | 0,040-0,055 | 27 0,1
° 20 2555 | 0,045-0,060 | 30 0,1
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ \ Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——————— = giri/min (min")
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z6/8 52° - Testa Piana

HM Mills 52° Z6/8 - Flat Head

VHM-Fraser Z6/8 52° - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. Z6/8 52° - Téte Plane

L A= >

| KLAUS METAL |

@D =6 - 20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

rz;ﬁ DIN 6535 HA ;1
D
|- it
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

%Llﬂ "

ART. z
KSM6532.060.N00 6 6 18 62 6
KSM6532.080.N00 8 8 24 68 6
KSM6532.100.N0O0 10 10 30 80 6
KSM6532.120.N00 12 12 36 93 6
KSM6532.140.N00 14 14 42 929 6
KSM6532.160.N00 16 16 48 108 8
KSM6532.180.N00 18 18 54 114 8
KSM6532.200.N00 20 20 60 126 8

RIVESTIM. @
COATED
GRAY “4o

64
HRC

X &

90°
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= g w w
o |8 |2 |5l & Bl B|& g w
z (6,8 (83x2| |yg|yf|y \uw 2.8 2
O W = ey g <§ == <> 0 o
ool e g TR Em o z @pw (O [_ |oo|Y |
Ju|oH ouw|Sw| C|8@pla<g|2 |W |G i fm
z596|24(25|B3h|2g egjud|a |4 |5 L3 Y (L5
oYlox SRIED IO | BZ | duw|¥s|Y |2 (B |® (Wi
Z0|20|<E 23| 0p| 22 E2(2H(85|  |Rn|¥S | us|-w|, W
3 < a = = 4 = wE
0104/ | SWISWIO0OF | NwO|=SE< |25 |wk WO WoS|QZ2F=
| |<x |23 |23 a5 |«G|<w(ES Wl |SE|¥EISS (Y |EE .
ENENE ZxZ|gy|louls2|5S|E2/20 222252 %2 ML) EEEG mm mm mm
e e 0503095352%§¥I¥3435%55055ﬁ0m§§ in)  (mm) (mm)  (mm)
Applicazione - Application EFRIEEIFFFIEEICEIE BT R E ] 2D Ve fz ap  ae
° 6 4575 | 0,015-0,030 | 15 0,1
° 8 4575 | 0,025-0,040 | 20 0,1
° 10 4575 | 0,030-0,045 | 25 0,1
° 12 4575 | 0,035-0,050 | 30 0,1
° 14 4575 | 0,045-0,060 | 35 0,1
° 16 45-75 | 0,050-0,065 | 40 0,1
° 18 4575 | 0,060-0,075 | 45 0,1
aemp ° 20 4575 | 0,070-0,085 | 50 0,1
° 6 2040 | 0,010-0,025 | 15 0,1
° 8 20-40 | 0,015-0,030 | 20 0,1
° 10 20-40 | 0,025-0,040 | 25 0,1
° 12 2040 | 0,030-0,045 | 30 0,1
° 14 20-40 | 0,040-0,055 | 35 0,1
° 16 20-40 | 0,045-0,060 | 40 0,1
° 18 20-40 | 0,050-0,065 | 45 0,1
° 20 20-40 | 0,060-0,075 | 50 0,1
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ \ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min)
n = girifmin (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa per finitura M.D.l. Z5/7/9 38° - Torica G Q
HM Finishing Mills 38° Z5/7/9 - Toric [ = J

VHM-Fraser zum schlichten Z5/7/9 38° - Torischer kopf .
Fraise pour finissage M.D.l. Z5/7/9 38° - Toric I KLAUS METAL I

KSM7215..TI B

ORANGE
@D =6-16 (NEW ] I~

L2 " R H5R2
"N ng" @D1 C

NS o DIN 6535 HA | 2d
N | ™ ki ! !

TOLLERANZE D | d ((G >))>
TOLLERANCE RANGE h10 | he

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

(mm)

@D @d @D1
KSM7215.060.R050.TI 6 58 13 20 58 050
KSM7215.060.R100.TI

6
6 6
KSM7215.080.R050.TI 8 8 77 19 28 64 050
8 8
8 8
8

58 13 20 58 1,00

KSM7215.080.R100.TI 77 19 28 64 100
KSM7215.080.R150.TI 77 19 28 64 150
KSM7215.080.R200.TI 8 7,7 19 28 64 2,00
KSM7215.100.R050.TI 10 10 95 22 33 73 050
KSM7215.100.R100.TI 10 10 95 22 33 73 1,00
KSM7215.100.R150.TI 10 10 95 22 33 73 150
KSM7215.100.R200.TI 10 10 95 22 33 73 2,00
KSM7215.100.R300.TI 10 10 95 22 33 73 3,00
KSM7215.120.R050.TI 12 12 115 26 38 84
KSM7215.120.R100.TI 12 12 115 26 38 84
KSM7215.120.R150.TI 12 12 115 26 38 84 1,50

84

84

0,50

1,00

KSM7215.120.R200.TI 12 12 115 26 38
KSM7215.120.R300.TI 12 12 115 26 38 3,00
KSM7215.160.R100.TI 16 16 155 32 45 93 1,00
KSM7215.160.R150.TI 16 16 155 32 45 93 150
KSM7215.160.R200.TI 16 16 155 32 45 93 2,00
KSM7215.160.R300.TI 16 16 155 32 45 93 3,00
KSM7215.160.R400.TI 16 16 155 32 45 93 4,00

2,00

© | 0ol 0o 0ol |l © © Ol | NN NN YO o oo oo
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2596|0425 35(s2|e|83(3 |2 | B3|y |25
SYlox |SHIES | cpl0n B du|ds Y |3 gy @ |Win
Z5|e0 (<t | eB | bR lZ2 [ a=ae] 7 < ws|w o w
o03d|o2lon|2l|80|65|60(22(22|0x|hd|EG | oS0z ME
So|s22 22 |s8 QUS| |I=SIEZ|Wwn |2 w9 SG|ET
I3 (I x 122 |<F e |« | <Y =S wp|SE 5|25 Ca
85|82|53(8%|5=|28|22|22|33/58(52/25|22 |32 |58
Applicazione - Application ERESIEEIEIEIERIEEIEEIEEIE R ENEREEEEICE
o 6+8 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,25xD
o 8+10 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,25xD
o 10+12 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,25xD
o 12416 | 110-140 | 0,055-0070 | 1xD | 0,25xD
o 6+8 | 105-135 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,15xD
ae » o 8+10 | 105-135 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
o 10+12 | 105-135 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,15xD
o 12416 | 105-135 | 0,055-0070 | 1xD | 0,15xD
o 6+8 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD | 0,15xD
o 8+10 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD | 0,15xD
o 10+12 | 100130 | 0,040-0,055 | 1xD | 0,15xD
o 12+16 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD | 0,15xD
° 6+8 | 100-110 | 0,025-0,045 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 100-110 | 0,030-0,055 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 100-110 | 0,040-0075 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 100-110 | 0,050-0,085 | 1xD | 0,15xD
° 68 | 30-50 | 0,015-0025 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 30-50 | 0,020-0035 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 30-50 | 0,025:0,040 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 30-50 | 0,030-0,050 | 1xD | 0,15xD
° 68 | 5580 | 0,030-0045 | 1xD | 0,15xD
° 8+10 | 55-80 | 0,035-0,060 | 1xD | 0,15xD
° 10+12 | 55-80 | 0,045:0,070 | 1xD | 0,15xD
° 12+16 | 55-80 | 0,050-0,090 | 1xD | 0,15xD
o 6+8 | 2040 | 0,003-0,015 | 0,25xD | 0,15xD
o 8+10 | 20-40 | 0,002-0,017 | 0,25xD | 0,15xD
o 10+12 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 0,15xD
o 12+16 | 20-40 | 0,010-0,025 | 0,25xD | 0,15xD
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED fn = f
=1Z°Z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



PASSO
VARIABILE

VARIABLE PITCH / UNGLEICHE TEILUNG / PAS VARIABLE /
PASO VARIABLE






Fresa M.D.l. Z3 - Testa Piana Q Q
HM Mills Z3 - Flat Head & —

VHM-Fraser Z3 - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.I. Z3 - Téte Plane | KLAUS METAL |
KSMW3400 | )
52
45°
" HRC

HLlj

m { ) ] ob DIN 6535 HB o
. [ i

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HB
Micrograin HM mills UORLEREE 0 g ‘%
TOLLERANCE RANGE h10 h6é

Cilindrical Shank HB

(mm)

ART. @D ad L1 H 45° z
KSMW3400.030.NOO 3 6 8 57 0,05 3
KSMW3400.040.NOO 4 6 1" 57 0,10 3
KSMW3400.050.NO0 5 6 13 57 0,10 3
KSMW3400.060.NO0 6 6 13 57 0,10 3
KSMW3400.070.NOO0 7 8 16 63 0,15 3
KSMW3400.080.NO0 8 8 19 63 0,15 3
KSMW3400.090.NOO 9 10 19 72 0,15 3
KSMW3400.100.NOO 10 10 22 72 0,15 3
KSMW3400.120.NO0 12 12 26 83 0,20 3
KSMW3400.160.NO0 16 16 32 92 0,20 3
KSMW3400.200.NOO 20 20 38 104 030 3
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noidmY | Egifdd z|Ig|@bpu |® |- |oo/W |gm
Ju|ioH ouw| Sw o|2¢0 5<: W 18 |gdln |&H
zh|on|Ro|ER|ah|2EICL|Wo|® & |5 |eZ |5 (S0
Oy |0 |aow g O || duw|W 2 |mg|® WA
Z3|a5|IL | EQEQgn Ua|F A0 R (L, wl - w
0|29 |fF|En|vn|B2 w2 <a|25 0 |FalgS|lwus(to|,H
23193(22|345|24|90|2R|35 82| Uk |L2|uk |25 |95 |k
I2|2% 23|22 |32 | Sh(gYSS|wa |25 85 22|28 |Eg fizf
o |0z|09 X2 | XZ|2w|Cr| 803522 |z? |52 o S (m/min) (mm)
. a n n Q0|03 |0d |28 |28 ZEx || |22 O|03|RQ EE|lox
Applicazione - Application ERIESIEEAE IR RICIEEI E S IE T R SIS Ve fz
° 3 160-190 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 160-190 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 5 160-190 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a ° 6 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P ° 7 160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8 160-190 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 9 160-190 | 0,050-0,070 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae mp D 12 | 160-190 | 0,065-0,085 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
o 3 50-80 | 0,015-0,025 | 0,5xD | 1xD
[ 4 50-80 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
o 5 50-80 | 0,025-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 6 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 7 50-80 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
o 8 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 9 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
o 10 50-80 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
[ 12 50-80 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 16 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
o 20 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 3 180-210 [ 0,110-0,035 | 0,5xD | 1xD
D 4 180210 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 180-210 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 180-210 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 7 180-210 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 8 180-210 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
D 9 180-210 | 0,060-0,080 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
D 12 [ 180210 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
D 20 [180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 3 160-190 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 160-190 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 5 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 7 160-190 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 8 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 9 160-190 | 0,060-0,080 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 [ 160-190 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
[ 3 20-40 | 0,005-0,009 | 1xD [ 0,25xD
o 4 20-40 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25xD
ap o 5 20-40 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
o 6 20-40 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
‘ o 7 20-40 | 0,005-0,014 | 1xD [ 0,25xD
o 8 20-40 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-40 | 0,080-0,017 | 1xD [ 0,25xD
aemp o 10 | 2040 | 0010-0020 | 1xD | 0,25xD
o 12 20-40 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 20-40 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 20-40 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
: Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ——— = girilmin (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z3 - Testa Piana G Q
HM Mills Z3 - Flat Head = ]

VHM-Fraser Z3 - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.I. Z3 - Téte Plane | KLAUS METAL |
KSMW3400..Tl @
m COATED
ORANGE g
@D =3 - 20 I~
) | 2
<—|_1——‘ HRC
L) ) o DIN 6535 HB o
! [ i
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HB
Micrograin HM mills TOLLERANZE D
Gilindrical Shank HB TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm)
ART. (%]D] ad L1 H 45° z
KSMW3400.030.N0O.TI 3 6 8 57 0,05 3
KSMW3400.040.N0O.TI 4 6 1 57 0,10 3
KSMW3400.050.N0O0.TI 5 6 13 57 0,10 3
KSMW3400.060.N0O.TI 6 6 13 57 0,10 3
KSMW3400.070.N0O0.TI 7 8 16 63 0,15 3
KSMW3400.080.N0O.TI 8 8 19 63 0,15 3
KSMW3400.090.N0O.TI 9 10 19 72 0,15 3
KSMW3400.100.N0O.TI 10 10 22 72 0,15 3
KSMW3400.120.N0O.TI 12 12 26 83 0,20 3
KSMW3400.160.N0O.TI 16 16 32 92 0,20 3
KSMW3400.200.N0O.TI 20 20 38 104 030 3
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P M K N S HG
o Sl e w w w
g E g Q E§E PY3 % w ':T_: w é 5 w g % o
(_.,_,840 0= IS _|°-=|,:H:: 5|6 B
oo Egd z|< w |0 oo|4Y |[gm
Y ol @2 ong a2y o |5 2912 2w
2586|085 35|3252|35/2 |2 |5 |23|8 |25
2302 Earegn 330032 |2, 0L 0. Eg|
o|o2|on 238|685 |60| =2 |22 |uy Ll |EE|o3|0z KHE
Sx|S3|35|=x2|x2 85|85 38|55\ wa|2h 52|22 |22|58 (m/min)  (mm)
. . e on—o;o_,o<o<_|.u_1__n_,:,sn.z<go<<oac§§
Applicazione - Application IR EIEEIE A RICEICEIE B I HEEE R Ve fz
o 3 |100-130 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
[ 4 [100-130 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
[ 5 | 100-130 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a [ 6 | 100-130 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P [ 7 |100-130 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
‘ [ 8 | 100-130 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
[ 9 [100-130 | 0,050-0070 | 05xD | 1xD
o 10 | 100-130 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae - o 12 | 100-130 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
[ 16 | 100-130 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
[ 20 [ 100-130 | 0,085:0,110 | 0,5xD | 1xD
° 3 80-110 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
° 4 80-110 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 5 80-110 | 0,025-0,035 | 05xD | 1xD
° 6 80-110 | 0,025-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 7 80-110 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
° 8 80-110 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 9 80-110 | 0,025-0,045 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 80-110 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
° 16 | 80-110 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
° 20 | 80-110 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
° 3 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 6 30-50 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 30-50 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 8 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 10 30-50 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 30-50 | 0,020-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 30-50 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 30-50 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 3 30-75 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 5 30-75 | 0,005-0,020 | 0,5xD | 1xD
° 6 30-75 | 0,008-0,025 | 0,5xD | 1xD
° 7 30-75 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 30-75 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-75 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 10 30-75 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 12 30-75 | 0,020-0,040 | 0,5xD | 1xD
° 16 30-75 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 30-75 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
[ 3 20-35 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 20-35 | 0,005-0011 | 1xD | 0,25xD
[ 5 20-35 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
o 6 20-35 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
[ 7 20-35 | 0,005-0,014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-35 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-35 | 0,080-0,017 | 1xD | 0,25xD
[ 10 20-35 | 0,010-0,020 | 1xD | 0,25xD
o 12 20-35 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
[ 16 20-35 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 20-35 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n=—— =girimin (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z3 - Testa Piana O Q
HM Mills Z3 - Flat Head [ = J

VHM-Fraser Z3 - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.I. Z3 - Téte Plane | KLAUS METAL |
KSM3415 ey @
@D =3-20 SRAE S

H 45° 52
HRC

L2
H 2D1

@D DIN 6535 HA T;d
| 1
04
Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills QIR (A D o Gg‘%@
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Cilindrical Shank HA

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45 z
KSM3415.030.G00 3 6 28 8 14 57 005 3
KSM3415.040.G00 4 6 38 11 18 57 010 3
KSM3415.050.G00 5 6 48 13 20 57 010 3
KSM3415.060.G00 6 6 58 13 20 57 010 3
KSM3415.070.G00 7 8 68 16 24 63 015 3
KSM3415.080.G00 8 8 77 19 28 63 015 3
KSM3415.090.G00 9 10 87 19 28 72 015 3
KSM3415.100.G00 10 10 95 22 33 72 015 3
KSM3415.120.G00 12 12 11,5 26 40 83 020 3
KSM3415.160.G00 16 16 155 32 45 92 020 3
KSM3415.200.G00 20 20 195 38 50 104 030 3
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g)— 2>‘ —'H Eo Fron 8E ﬁ< = o2 &' Do |0 wA
9|29 |12r %0 00|22 L22q|85|7, |Eg|ks|us ST,
9524|1222 4|2u|C0|2Q |28 22 \wh|WC W05 |24|EF ,
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Applicazione - Application EIESIEEIE A ERICEIEEIE EIEEIE N EHE R I Ve fz
° 3 | 160-190 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 [160-190 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
° 5 | 160-190 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
a ° 6 | 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P ° 7 | 160-190 | 0,040-0,060 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 9 [ 160-190 | 0,050-0,070 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
ae mp ° 12 ][ 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,085:0,110 | 05xD | 1xD
o 3 50-80 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
o 4 50-80 | 0,020-0,030 | 0,5xD | 1xD
o 5 50-80 | 0,025-0,035 | 0,5xD | 1xD
o 6 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 7 50-80 | 0,025-0,040 | 05xD | 1xD
o 8 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 9 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 10 50-80 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 12 50-80 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 16 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
o 20 50-80 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 3 [180-210] 0,110-0035 | 0,5xD | 1xD
° 4 [ 180-210 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
° 5 | 180-210 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 180-210 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
° 7 | 180-210 | 0,045-0,065 | 05xD | 1xD
° 8 | 180-210 | 0,055:0,075 | 05xD | 1xD
° 9 | 180-210 | 0,060-0,080 | 0,5xD | 1xD
° 10 | 180-210 | 0,065-0,085 | 05D | 1xD
° 12 | 180-210 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 16 | 180-210 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 180-210 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
° 3 [ 160-190 | 0,015-0,035 | 0,5xD | 1xD
° 4 [ 160-190 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
° 5 | 160-190 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 6 | 160-190 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
° 7 | 160-190 | 0,045-0,065 | 0,5xD | 1xD
° 8 | 160-190 | 0,055:0,075 | 05xD | 1xD
° 9 [160-190 | 0,060-0,080 | 05xD | 1xD
° 10 | 160-190 | 0,065-0,085 | 0,5xD | 1xD
° 12 | 160-190 | 0,085-0,110 | 0,5xD | 1xD
° 16 | 160-190 | 0,110-0,130 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 160-190 | 0,110-0,130 | 05xD | 1xD
o 3 20-40 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 2040 | 0,005:0.011 | 1xD | 0,25xD
ap o 5 20-40 | 0,005-0,012 | 1xD | 0,25xD
o 6 2040 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
‘ o 7 20-40 | 0,005-0,014 | 1xD | 0,25xD
o 8 2040 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-40 | 0,080-0,017 | 1xD | 0,25xD
ae mp o 10 2040 | 0,010-0,020 | 1xD | 0,25xD
o 12 2040 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 2040 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 2040 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
A Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = girifmin (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z3
HM Mills

VHM-Fraser Z3
Fraise M.D.I. Z3

KSM3415.

@D =3-20

- Testa Piana

Z3 - Flat Head

- Gerade Stirnschneide
- Téte Plane

27N

| KLAUS METAL |

Tl

~ ;
!

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA

Micrograin HM mills
Cilindrical Shank HA

QF 653 o

DIN 6535 HA | @d

|- )
TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

H

L2
H D1

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45 z
KSM3415.030.G00.TI 3 6 28 8 14 57 005 3
KSM3415.040.G00.TI 4 6 38 11 18 57 010 3
KSM3415.050.G00.TI 5 6 48 13 20 57 010 3
KSM3415.060.G00.TI 6 6 58 13 20 57 010 3
KSM3415.070.G00.TI 7 8 68 16 24 63 015 3
KSM3415.080.G00.TI 8 8 77 19 28 63 015 3
KSM3415.090.G00.TI 9 10 87 19 28 72 015 3
KSM3415.100.G00.TI 10 10 95 22 33 72 015 3
KSM3415.120.G00.TI 12 12 11,5 26 40 83 020 3
KSM3415.160.G00.TI 16 16 155 32 45 92 020 3
KSM3415.200.G00.TI 20 20 195 38 50 104 030 3

RIVESTIM. @
COATED
ORANGE |

52
HRC

X K

45°
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Applicazione - Application EIESIEEIE A ERIEEIEEIE BRI EHE R I Ve fz
o 3 [100-130 | 0,015:0,035 | 05xD | 1xD
o 4 [100-130 | 0,025-0,045 | 05xD | 1xD
o 5 |100-130 | 0,030-0,050 | 05xD | 1xD
a o 6 | 100-130 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
P o 7 [100-130 | 0,040-0,060 | 05xD | 1xD
‘ o 8 [100-130 | 0,045:0,065 | 05xD | 1xD
o 9 [100-130 | 0,050-0,070 | 05xD | 1xD
o 10 | 100-130 | 0,055-0,075 | 05xD | 1xD
ae mp o 12 [ 100-130 | 0,065-0,085 | 05xD | 1xD
o 16 | 100-130 | 0,085:0,110 | 05xD | 1xD
o 20 | 100-130 | 0,085-0,110 | 05xD | 1xD
° 3 80-110 | 0,015-0,025 | 05xD | 1xD
° 4 80-110 | 0,020-0,030 | 05xD | 1xD
° 5 80-110 | 0,025:0,035 | 05xD | 1xD
° 6 80-110 | 0,025:0,040 | 05xD | 1xD
° 7 80-110 | 0,025:0,040 | 05D | 1xD
° 8 80-110 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
° 9 80-110 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
° 10 | 80-110 | 0,025:0,045 | 05xD | 1xD
° 12 | 80-110 | 0,035-0,055 | 05xD | 1xD
° 16 | 80-110 | 0,055-0,075 | 0,5xD | 1xD
° 20 | 80-110 | 0,055:0,075 | 05xD | 1xD
° 3 30-50 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0015 | 05xD | 1xD
° 6 30-50 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 30-50 | 0,008-0,025 | 05D | 1xD
° 8 30-50 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-50 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 10 30-50 | 0,015-0,035 | 05xD | 1xD
° 12 30-50 | 0,020-0,040 | 05xD | 1xD
° 16 30-50 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 30-50 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
° 3 30-75 | 0,005-0,015 | 0,5xD | 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 05xD | 1xD
° 5 30-75 | 0,005-0,020 | 05xD | 1xD
° 6 30-75 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 7 30-75 | 0,008-0,025 | 05xD | 1xD
° 8 30-75 | 0,010-0,030 | 0,5xD | 1xD
° 9 30-75 | 0,010-0,030 | 05xD | 1xD
° 10 30-75 | 0,015-0,035 | 05xD | 1xD
° 12 30-75 | 0,020-0,040 | 05xD | 1xD
° 16 30-75 | 0,030-0,050 | 0,5xD | 1xD
° 20 30-75 | 0,035-0,055 | 0,5xD | 1xD
o 3 20-35 | 0,005-0,009 | 1xD | 0,25xD
o 4 20-35 | 0,005:0011 | 1xD | 0,25xD
o 5 20-35 | 0,005-0012 | 1xD | 0,25xD
o 6 20-35 | 0,005-0,013 | 1xD | 0,25xD
o 7 20-35 | 0,005-0014 | 1xD | 0,25xD
o 8 20-35 | 0,006-0,015 | 1xD | 0,25xD
o 9 20-35 | 0,080-0017 | 1xD | 0,25xD
o 10 20-35 | 0,010-0,020 | 1xD | 0,25xD
o 12 20-35 | 0,012-0,025 | 1xD | 0,25xD
o 16 20-35 | 0,015-0,035 | 1xD | 0,25xD
o 20 20-35 | 0,020-0,040 | 1xD | 0,25xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
VC = mimin VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = girifmin (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOGITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z3 - Torica G Q
HM Mills Z3 - Toric & —

VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf

Fraise M.D.I. Z3 - Toric | KLAUS METAL |
RIVESTIM. @
COATED
GRAY I~
@D =4-10
L2 " R o2
Rt HRC
@D1
Q’ﬁ DIN 6535 HA ;J%
D
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d (« ))>>
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

oD @d @D1

38 11 18 57 025
38 11 18 57 050
38 11 18 57 075
38 11 18 57 1,00
38 11 18 57 125
38 11 18 57 150
48 13 20 57 025
48 13 20 57 050
48 13 20 57 075
48 13 20 57 1,00
48 13 20 57 125
48 13 20 57 150
48 13 20 57 175
48 13 20 57 200
58 13 20 57 025
58 13 20 57 050
58 13 20 57 075
58 13 20 57 1,00
58 13 20 57 125
58 13 20 57 150
58 13 20 57 175
58 13 20 57 200
58 13 20 57 250
77 19 28 63 025
77 19 28 63 050
77 19 28 63 075
77 19 28 63 1,00
77 19 28 63 125
77 19 28 63 150
77 19 28 63 175
KSM3515.080.R200 77 19 28 63 200
KSM3515.080.R250 77 19 28 63 250
KSM3515.100.R025 10 10 95 22 33 72 025
KSM3515.100.R050 10 10 95 22 33 72 050
KSM3515.100.R075 10 10 95 22 33 72 075
KSM3515.100.R100 10 10 95 22 33 72 1,00
KSM3515.100.R125 10 10 95 22 33 72 125
KSM3515.100.R150 10 10 95 22 33 72 150
KSM3515.100.R175 10 10 95 22 33 72 175

IS

KSM3515.040.R025
KSM3515.040.R050
KSM3515.040.R075
KSM3515.040.R100
KSM3515.040.R125
KSM3515.040.R150
KSM3515.050.R025
KSM3515.050.R050
KSM3515.050.R075
KSM3515.050.R100
KSM3515.050.R125
KSM3515.050.R150
KSM3515.050.R175
KSM3515.050.R200
KSM3515.060.R025
KSM3515.060.R050
KSM3515.060.R075
KSM3515.060.R100
KSM3515.060.R125
KSM3515.060.R150
KSM3515.060.R175
KSM3515.060.R200
KSM3515.060.R250
KSM3515.080.R025
KSM3515.080.R050
KSM3515.080.R075
KSM3515.080.R100
KSM3515.080.R125
KSM3515.080.R150
KSM3515.080.R175

z
KSM3515.100.R200 10 10 95 22 33 72 200 3
KSM3515.100.R250 10 10 95 22 33 72 250 3

3

KSM3515.100.R300 10 10 95 22 33 72 300
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Applicazione - Application Rl I AERICEIREIE EIE R T R L) Ve
[J 4 140-170 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
a [J 8 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
p [ ] 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 4 100-130 | 0,005-0,020 1xD 1xD
ae » [ ] 5 100-131 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 100-132 | 0,015-0,030 1xD 1xD
[J 8 100-133 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 10 100-134 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 4 80-110 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 80-110 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 80-110 0,015-0,030 1xD 1xD
[J 8 80-110 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 10 80-110 0,025-0,040 1xD 1xD
o 4 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
0] 5 40-70 0,005-0,020 1xD 1xD
) 6 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
o 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
0] 10 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
[ ) 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ) 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
[ ) 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
[ ] 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
[ ] 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
O 4 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
O 5 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
O 6 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
[¢] 8 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
O 10 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
O 4 25-40 0,005-0,020 1xD 1xD
O 5 25-40 0,005-0,020 1xD 1xD
O 6 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
O 8 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
O 10 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
) 4 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
(0] 5 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
(] 6 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
) 8 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
(0] 10 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APP|7|CAT|ON 0] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = girilmin (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.I. Z3 - Torica G Q
HM Mills Z3 - Toric [ = ]

VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf

Fraise M.D.I. Z3 - Toric | KLAUS METAL |
KSM351 5 TI RIVESTIM. @
[N ] COATED
ORANGE g
@D =4-10 i
5 H - 52
R L1 HRC
ﬁ @D1
ﬁg DIN 6535 HA TZJKd
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills VOLLERbZE D d (« ))>>
Cilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 h6

(mm)

oD @d @D1 z p2
KSM3515.040.R025.Tl 4 4 38 M 18 57 025 3 KSM3515.100.R200.TI 10 10 95 22 33 72 200 3
KSM3515.040.R050.TI 4 4 38 M 18 57 050 3 KSM3515.100.R250.TI 10 10 95 22 33 72 250 3
KSM3515.040.R075.TI 4 4 38 1 18 57 075 3 KSM3515.100.R300.TI 10 10 95 22 33 72 300 3
KSM3515.040.R100.TI 4 4 38 11 18 57 100 3
KSM3515.040.R125.Tl 4 4 38 11 18 57 125 3
KSM3515.040.R150.TI 4 4 38 11 18 57 150 3
KSM3515.050.R025.Tl 5 5 48 13 20 57 025 3
KSM3515.050.R050.TI 5 5 48 13 20 57 050 3
KSM3515.050.R075.Tl 5 5 48 13 20 57 075 3
KSM3515.050.R100.TI 5 5 48 13 20 57 100 3
KSM3515.050.R125.Tl 5 5 48 13 20 57 125 3
KSM3515.050.R150.Tl 5 5 48 13 20 57 150 3
KSM3515.050.R175.Tl 5 5 48 13 20 57 175 3
KSM3515.050.R200.TI 5 5 48 13 20 57 200 3
KSM3515.060.R025.Tl 6 6 58 13 20 57 025 3
KSM3515.060.R050.TI 6 6 58 13 20 57 050 3
KSM3515.060.R075.Tl 6 6 58 13 20 57 075 3
KSM3515.060.R100.TI 6 6 58 13 20 57 100 3
KSM3515.060.R125.Tl 6 6 58 13 20 57 125 3
KSM3515.060.R150.TI 6 6 58 13 20 57 150 3
KSM3515.060.R175.Tl 6 6 58 13 20 57 175 3
KSM3515.060.R200.TI 6 6 58 13 20 57 200 3
KSM3515.060.R250.Tl 6 6 58 13 20 57 250 3
KSM3515.080.R025.Tl 8 8 77 19 28 63 025 3
KSM3515.080.R050.TI 8 8 77 19 28 63 050 3
KSM3515.080.R075.TI 8 8 77 19 28 63 075 3
KSM3515.080.R100.TI 8 8 77 19 28 63 100 3
KSM3515.080.R125.Tl 8 8 77 19 28 63 125 3
KSM3515.080.R150.TI 8 8 77 19 28 63 150 3
KSM3515.080.R175.TI 8 8 77 19 28 63 175 3
KSM3515.080.R200.TI 8 8 77 19 28 63 200 3
KSM3515.080.R250.Tl 8 8 77 19 28 63 250 3
KSM3515.100.R025.TI 10 10 95 22 33 72 025 3
KSM3515.100.R050.Tl 10 10 95 22 33 72 050 3
KSM3515.100.R075.Tl 10 10 95 22 33 72 075 3
KSM3515.100.R100.TI 10 10 95 22 33 72 100 3
KSM3515.100.R125.TI 10 10 95 22 33 72 125 3
KSM3515.100.R150.Tl 10 10 95 22 33 72 150 3
KSM3515.100.R175.Tl 10 10 95 22 33 72 175 3
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Applicazione - Application EFEIEEIFAFAFRIEEICEIE EIr T = e o \Z fz ap  ae
o 4 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 5 | 110-140 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
a o 8 | 110-140 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
‘p o 10 | 110-140 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 4 [100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1XD
ae - o 5  |100-135 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 8 | 100-135 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 10 | 100-135 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
o 4 [100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
o 5  |100-130 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
o 6 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 8 | 100-130 | 0,050-0,065 | 1xD 1xD
o 10 | 100-130 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 4 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 5 80-110 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 6 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 4 30-50 | 0,005-0,015 | 1xD 1xD
° 5 30-50 | 0,005-0,015 | 1xD 1xD
° 6 30-50 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 8 30-50 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 10 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
° 4 30-75 | 0,005-0,015 | 1xD 1XD
° 5 30-75 | 0,008-0,020 | 1xD 1xD
° 6 30-75 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
° 8 30-75 | 0,015-0,030 | 1xD 1xD
° 10 30-75 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
o 4 20-35 | 0,005-0,011 | 025xD | 1xD
o 5 20-35 | 0,005-0,012 | 0,25xD | 1xD
o 6 20-35 | 0,006-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 8 20-35 | 0,006-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10 20-35 | 0,010-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
V¢ = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giri/min (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.I. Z3 - Torica G Q
HM Mills 23 - Toric & —

VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf

Fraise M.D.I. Z3 - Toric | KLAUS METAL |
RIVESTIM. @
COATED
GRAY <
@D =4 -10 !
H 52
L2 R
R —L1 HRC
] @D1
P — omesmri] ™
SESEEE 5 | it
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills MeCa e s DI R
Gilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6

I

KSM3525.040.R025
KSM3525.040.R050
KSM3525.040.R075
KSM3525.040.R100
KSM3525.040.R125
KSM3525.040.R150
KSM3525.050.R025
KSM3525.050.R050
KSM3525.050.R075
KSM3525.050.R100
KSM3525.050.R125
KSM3525.050.R150
KSM3525.050.R175
KSM3525.050.R200
KSM3525.060.R025
KSM3525.060.R050
KSM3525.060.R075
KSM3525.060.R100
KSM3525.060.R125
KSM3525.060.R150
KSM3525.060.R175
KSM3525.060.R200
KSM3525.060.R250
KSM3525.080.R025
KSM3525.080.R050
KSM3525.080.R075
KSM3525.080.R100
KSM3525.080.R125
KSM3525.080.R150
KSM3525.080.R175

38 19 26 72 025
38 19 26 72 050
38 19 26 72 075
38 19 26 72 1,00
38 19 26 72 125
38 19 26 72 150
48 22 29 72 025
48 22 29 72 050
48 22 29 72 075
48 22 29 72 100
48 22 29 72 125
48 22 29 72 150
48 22 29 72 175
48 22 29 72 200
58 22 29 72 025
58 22 29 72 050
58 22 29 72 075
58 22 29 72 100
58 22 29 72 125
58 22 29 72 150
58 22 29 72 175
58 22 29 72 200
58 22 29 72 250
77 26 35 83 025
77 26 35 83 050
77 26 35 83 075
77 26 35 83 100
77 26 35 83 125
77 26 35 83 150
77 26 35 83 175
KSM3525.080.R200 77 26 35 83 200
KSM3525.080.R250 77 26 35 83 250
KSM3525.100.R025 10 10 95 32 43 100 025
KSM3525.100.R050 10 10 95 32 43 100 050
KSM3525.100.R075 10 10 95 32 43 100 075
KSM3525.100.R100 10 10 95 32 43 100 1,00
KSM3525.100.R125 10 10 95 32 43 100 125
KSM3525.100.R150 10 10 95 32 43 100 150
KSM3525.100.R175 10 10 95 32 43 100 175

V4
KSM3525.100.R200 10 10 95 32 43 100 200 3
KSM3525.100.R250 10 10 95 32 43 100 250 3
KSM3525.100.R300 10 10 95 32 43 100 300 3
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Applicazione - Application Rl I AERICEIREIE EIE R T R L) Ve
[J 4 140-170 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
a [J 8 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
‘p [ ] 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 4 100-130 | 0,005-0,020 1xD 1xD
ae » [ ] 5 100-131 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 100-132 | 0,015-0,030 1xD 1xD
[J 8 100-133 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 10 100-134 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 4 80-110 | 0,005-0,020 1xD 1xD
[ ] 5 80-110 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 80-110 0,015-0,030 1xD 1xD
[J 8 80-110 | 0,025-0,040 1xD 1xD
[ ] 10 80-110 0,025-0,040 1xD 1xD
o 4 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
0] 5 40-70 0,005-0,020 1xD 1xD
) 6 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
o 8 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
0] 10 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
[ ) 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ) 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
[ ) 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
° 4 140-170 | 0,005-0,020 | 1xD 1xD
[ ] 5 140-170 | 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 6 140-170 | 0,015-0,030 1xD 1xD
° 8 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
[ ] 10 140-170 | 0,025-0,040 1xD 1xD
O 4 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
O 5 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
O 6 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
[¢] 8 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
O 10 20-30 0,010-0,025 1xD 1xD
O 4 25-40 0,005-0,020 1xD 1xD
O 5 25-40 0,005-0,020 1xD 1xD
O 6 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
O 8 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
O 10 25-40 0,010-0,025 1xD 1xD
) 4 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
(0] 5 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
(] 6 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
) 8 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
(0] 10 20-40 0,010-0,025 | 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APP|7|CAT|ON 0] APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = girilmin (min")
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.I. 23 - Torica G Q
HM Mills 23 - Toric [

VHM-Fraser Z3 - Torischer kopf

Fraise M.D.I. Z3 - Toric | KLAUS METAL |
KSM3525 TI RIVESTIM. %
am COATED
ORANGE <
@D=4-10 I~
L2 " R o2
HRC
R L1
ﬁ @D1
— o> DIN 6535 HA | o4
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills MeCa e s DI R
Gilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6

z p2
KSM3525.040.R025.Tl 4 4 38 19 26 72 025 3 | [KSM3525.100.R200.TI 10 10 95 32 43 100 200 3
KSM3525.040.R050.TI 4 4 38 19 26 72 050 3 KSM3525.100.R250.TI 10 10 95 32 43 100 250 3
KSM3525.040.R075.TI 4 4 38 19 26 72 075 3 KSM3525.100.R300.TI 10 10 95 32 43 100 300 3
KSM3525.040.R100.TI 4 4 38 19 26 72 100 3
KSM3525.040.R125.Tl 4 4 38 19 26 72 125 3
KSM3525.040.R150.TI 4 4 38 19 26 72 150 3
KSM3525.050.R025.TI 5 5 48 22 29 72 025 3
KSM3525.050.R050.Tl 5 5 48 22 29 72 050 3
KSM3525.050.R075.Tl 5 5 48 22 29 72 075 3
KSM3525.050.R100.Tl 5 5 48 22 29 72 100 3
KSM3525.050.R125.TI 5 5 48 22 29 72 125 3
KSM3525.050.R150.Tl 5 5 48 22 29 72 150 3
KSM3525.050.R175.Tl 5 5 48 22 29 72 175 3
KSM3525.050.R200.TI 5 5 48 22 29 72 200 3
KSM3525.060.R025.TI 6 6 58 22 29 72 025 3
KSM3525.060.R050.TI 6 6 58 22 29 72 050 3
KSM3525.060.R075.Tl 6 6 58 22 29 72 075 3
KSM3525.060.R100.TI 6 6 58 22 29 72 100 3
KSM3525.060.R125.TI 6 6 58 22 29 72 125 3
KSM3525.060.R150.Tl 6 6 58 22 29 72 150 3
KSM3525.060.R175.Tl 6 6 58 22 29 72 175 3
KSM3525.060.R200.TI 6 6 58 22 29 72 200 3
KSM3525.060.R250.TI 6 6 58 22 29 72 250 3
KSM3525.080.R025.Tl 8 8 77 26 35 8 025 3
KSM3525.080.R050.TI 8 8 77 26 35 8 050 3
KSM3525.080.R075.TI 8 8 77 26 35 83 075 3
KSM3525.080.R100.TI 8 8 77 26 35 83 100 3
KSM3525.080.R125.Tl 8 8 77 26 35 8 125 3
KSM3525.080.R150.Tl 8 8 77 26 35 83 150 3
KSM3525.080.R175.TI 8 8 77 26 35 8 175 3
KSM3525.080.R200.TI 8 8 7,7 26 35 83 200 3
KSM3525.080.R250.Tl 8 8 77 26 35 8 250 3
KSM3525.100.R025.Tl 10 10 95 32 43 100 025 3
KSM3525.100.R050.TI 10 10 95 32 43 100 050 3
KSM3525.100.R075.Tl 10 10 95 32 43 100 075 3
KSM3525.100.R100.TI 10 10 95 32 43 100 100 3
KSM3525.100.R125.TI 10 10 95 32 43 100 125 3
KSM3525.100.R150.TI 10 10 95 32 43 100 150 3
KSM3525.100.R175.Tl 10 10 95 32 43 100 175 3
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Applicazione - Application Rl I AERICEIREIE EIE R T R L) Ve
() 4 110-140 | 0,030-0,045 1xD 1xD
() 5 110-140 | 0,035-0,050 1xD 1xD
O 6 110-140 | 0,040-0,055 1xD 1xD
a O 8 110-140 | 0,050-0,065 1xD 1xD
p () 10 110-140 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[©] 4 100-135 | 0,030-0,045 1xD 1xD
ae » O 5 100-135 | 0,035-0,050 1xD 1xD
O 6 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
O 8 100-135 | 0,050-0,065 1xD 1xD
O 10 100-135 | 0,060-0,075 1xD 1xD
O 4 100-130 | 0,030-0,045 1xD 1xD
O 5 100-130 | 0,035-0,050 1xD 1xD
(o) 6 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
O 8 100-130 | 0,050-0,065 1xD 1xD
O 10 100-130 | 0,060-0,075 1xD 1xD
[ ] 4 80-110 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ] 5 80-110 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 6 80-110 0,025-0,040 1xD 1xD
[J 8 80-110 | 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 10 80-110 0,030-0,045 1xD 1xD
[ ] 4 30-50 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ) 5 30-50 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ) 6 30-50 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ) 8 30-50 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ) 10 30-50 0,020-0,035 1xD 1xD
[ ] 4 30-75 0,005-0,015 1xD 1xD
[ ] 5 30-75 0,008-0,020 1xD 1xD
[ ] 6 30-75 0,010-0,025 1xD 1xD
[ ] 8 30-75 0,015-0,030 1xD 1xD
[ ] 10 30-75 0,020-0,035 1xD 1xD
) 4 20-35 0,005-0,011 0,25xD 1xD
0] 5 20-35 0,005-0,012 0,25xD 1xD
) 6 20-35 0,006-0,013 0,25xD 1xD
) 8 20-35 0,006-0,015 | 0,25xD 1xD
0] 10 20-35 0,010-0,020 0,25xD 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APP|7|CAT|ON ) APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf = fZ *Z "N = mm/min



Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana G Q
HM Mills Z4 - Flat Head [ = J

VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.l. Z4 - Téte Plane | KLAUS METAL |
RIVESTIM. @
COATED
BLACK <
D=5-20 H
| B2
P HRC
' ' ] o DIN 6535 HB o
! i

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills TOLL AR D d @ ))>>
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6

ART. @D @d L1 H 45°
KSMW4501.050.N00 5 6 21 63 018
KSMW4501.060.N0O0 6 6 22 63 020
KSMW4501.080.NOO 8 8 28 80 020
KSMW4501.100.NOO 10 10 33 100 030
KSMW4501.120.NO0 12 12 42 100 030
KSMW4501.140.NOO 14 14 48 100 030
KSMW4501.160.N00 16 16 53 150 040
KSMW4501.200.NOO 20 20 68 150 050

N

o N RN
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Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIE EIE NI E R I
° 5¢6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 68 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 16+20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
‘ ° 5¢6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD %D
ae » ° 6+8 | 100-131| 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8+12 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 16+20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 5¢6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 6+8 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 8+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 16+20 | 80-110 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
o 5¢6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+8 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 8+12 | 40-70 | 0,020-0,035 | 1xD %D
o 12+16 | 4070 | 0,250,040 | 1xD %D
o 16+20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 5¢6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD %D
° 6+8 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 8+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD %D
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 16+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 5¢6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD %D
° 68 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 8+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD %D
° 12416 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD %D
° 16+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 5¢6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+8 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 8+12 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD %D
o 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 16+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 5¢6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+8 | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 8+12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD %D
o 12+16 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 16+20 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 5:6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+8 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 8+12 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+20 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana G Q
HM Mills Z4 - Flat Head & — |

VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide -
Fraise M.D.I. 24 - Téte Plane | KLAUS METAL |

KSMW4501..TI B

ORANGE N

@D =5-20

o 52
" HRe

%Llﬂ "

@D DIN 6535 HB ad
Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d («k )>>>
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 h6é

(mm)

ART. oD @d L1 H 45° z
KSMW4501.050.N00.TI 5 6 21 63 0,18
KSMW4501.060.N00.TI 6 6 22 63 020
KSMW4501.080.N0O.TI 8 8 28 80 0,20

KSMW4501.100.N0O.TI 10 10 33 100 030
KSMW4501.120.N0O.TI 12 12 42 100 030
KSMW4501.140.N0O.TI 14 14 48 100 030
KSMW4501.160.N0O.TI 16 16 53 150 040
KSMW4501.200.N0O.TI 20 20 68 150 050

o N
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= : w w
e |8 |12 o5 5 | B B3 E |u
T (6,8 [83(x2| |y |yE|y |u 2,5 |¢
Qn|Ymlw |Ed|=d I35 5| w i
i Y Emlzm %n§ oo W @ |= |©9|a §Hj
z5(856/p 25|35 s€eg|882 |2 |8 b8 &5
N R AR R ERIFEERER - DR
Z0|20|<E 2R | 0p| 22 H2(2H(85|  |Rn|¥sS ws|-w U
S 2 @23 Bl s =
01|04 |Qv|EW oW O0J| wo =< |2 wX|wo ilo o=z =
o S22 |x=2 4 L|sZ w|s wrF| 22 wlEx
2|2</123 122 352|S>|Su(gY 5SS |we 25|25 22 |20/ (m/min)
e - N EEHEEIEREEE E HEE EEE IR EIEEEEE
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERIEEIEEIEEIE R E N EREE SRR e
o 5¢6 | 110-140 | 0,015-0,030 | 1xD %D
o 6+8 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 812 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1%D
a o 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD %D
‘p o 16+20 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD %D
o 5¢6 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD %D
o 6+8 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD %D
ae mp
o 812 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD 1%D
o 16+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD %D
o 5¢6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD %D
o 6+8 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 812 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 16+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD %D
° 5¢6 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD %D
° 6+8 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD %D
° 812 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 12:16 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 16+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD %D
° 5¢6 | 30-50 | 0,010-0,020 | 1xD %D
° 6+8 | 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD %D
° 8«12 | 3050 | 0,020-0,035 | 1xD %D
° 12+16 | 30-50 | 0,250,040 | 1xD %D
° 16+20 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD %D
° 5¢6 | 30-75 | 0,005-0,022 | 1xD %D
° 6+8 | 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD %D
° 8«12 | 3075 | 0,020-0,035 | 1xD %D
° 12+16 | 30-75 | 0,027-0042 | 1xD 1%D
° 16+20 | 30-75 | 0,037-0052 | 1xD %D
o 5¢6 | 20-35 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+8 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
Ie) 8«12 | 20-35 | 0,006-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-35 | 0,006-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+20 | 20-35 | 0,010-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
_ i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana G Q
HM Mills Z4 - Flat Head L =

VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. 4 - Téte Plane | KLAUS METAL |
RIVESTIM. %
COATED
BLACK ~
@D =3-25
52

—— " HRC

M- i, [ 'y
ﬁ (1§ | o | DIN 6535 HB o
Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
N . TOLLERANZE D | d (© ) .
Micrograin HM mills TOLLERANCE RANGE h10 | he ot [i3/

DIN 6535 HB Shank

ART. @D @d U1 H 45°
KSMW4401.030.G00 3 8 57 0,10
KSMW4401.040.G00 4 1 57 0,13
KSMW4401.050.G00 5
KSMW4401.060.G00 6
7
8
9

N

13 57 0,18
13 57 0,20
19 63 0,20
19 63 0,20

KSMW4401.070.G00
KSMW4401.080.G00
KSMW4401.090.G00 10 22 72 030
KSMW4401.100.G00 10 10 22 72 0,30
KSMW4401.110.G00 11 12 26 83 0,30
KSMW4401.120.G00 12 12 26 83 0,30
KSMW4401.130.G00 13 14 26 83 0,30
KSMW4401.140.G00 14 14 26 83 030
KSMW4401.160.G00 16 16 32 92 040
KSMW4401.180.G00 18 18 32 92 0,40
KSMW4401.200.G00 20 20 38 104 050
KSMW4401.250.G00 25 25 38 104 050

o I e e N I N T T I T T I~ A - (A I
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P M K N S H|G
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
$ .98 |02|5% Yg wkig u 2|0 |2
fm|dma Edg g z|Xg|akle (& |_ |[oo/W |gd
JWloElg |gwsul 98¢ |e<|2 |8 |8 |=d|m |EH
Zo|8® | EglfEin (352 2/40/u_|uw |3 (2|2 |0
2> %3 |Eg|E0 |25 6534 o023 |2, 828 _|EQ| w
0930k |28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
<2|22125(22 32|25 |25 gy E5|uwl |35 EC 22 28|52
o NI O 5 S5 5202|0228 £/ 222325 85|00 25|32 R
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIE EIE NI E R I
° 3+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 6+9 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 16+25 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
‘ ° 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD %D
ae mp ° 6+9 | 100-131| 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 16+25 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 6+9 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 16+25 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+9 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD %D
o 12+16 | 4070 | 0,250,040 | 1xD %D
o 16+25 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD %D
° 6+9 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD %D
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD %D
° 69 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD %D
° 12416 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD %D
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+9 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD %D
o 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 16+25 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+ | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 9¢12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD %D
o 12+16 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 16+25 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2040 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+9 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9¢12 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+25 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana G Q
HM Mills Z4 - Flat Head & — |

VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. Z4 - Téte Plane | KLAUS METAL |

KSMW4401..TI B 7

ORANGE |

@D =3-25

| H 4o 92
HRC

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
N . TOLLERANZE D | d (© ) .
Micrograin HM mills TOLLERANCE RANGE h10 | he ww

DIN 6535 HB Shank

L8

{ i ] @D ‘ DIN 6535 HB

ART. @D @d L1 H 45°
KSMW4401.030.G00.TI 3 8 57 0,10
KSMW4401.040.G00.TI 4
KSMW4401.050.G00.TI 5
KSMW4401.060.G00.TI 6

7
8
9

N

1 57 0,13

13 57 0,20

KSMW4401.070.G00.TI
KSMW4401.080.G00.TI 19 63 020
KSMW4401.090.G00.TI 10 22 72 030
KSMW4401.100.G00.TI 10 10 22 72 030
KSMW4401.110.G00.TI 11 12 26 83 030
KSMW4401.120.G00.TI 12 12 26 83 030
KSMW4401.130.G00.TI 13 14 26 83 030
KSMW4401.140.G00.TI 14 14 26 83 030
KSMW4401.160.G00.TI 16 16 32 92 040
KSMW4401.180.G00.TI 18 18 32 92 040
KSMW4401.200.G00.TI 20 20 38 104 050
KSMW4401.250.G00.TI 25 25 38 104 050

19 63 0,20

6
6
6 13 57 0,18
6
8
8

Lo N R I S T T A N S I S A I




Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1063
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EIQFlo ,|2F|2E | <2|g% 852 |2 |8 |H3lu |ab
Zu|QP | Ef oo |5=1825 W |w 4 |2<|5 |[E»
O |10> JH | Ep|lrn 9 = s|5 |2 |Bp|ld |WAn
= ap|< © Q|Ua| 2|9 < w o w
(@] =t = DINNIEZ LS o S| n FQ yS|Ws m=
010410 » | SWSWOF| 6O |=E<|Z5 wE| Wl WioS| Q2=
>|=d| < ['e w| s £ WsglWwrF| == [TTR N =
LI|L<| < ZI5Z2| >SS SS | wa IT|zZ (<ol
85|32|38|55|55\20\22|23|35 |48 52|85|22 32 33 mm) (o) (om)
Applicazione - Application EFEIEEIFFERIEEIEEIE Edr T = PR S fz ap  ae
O 3+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘p o 16+25 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
O 3+6 100-135 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
o 9+12 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 16+25 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
O 3+6 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,026-0,041 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
[ ] 3+6 30-50 0,010-0,020 1xD 1xD
° 6+9 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
[ ] 12+16 30-50 0,025-0,040 1xD 1xD
° 16+25 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
[ ] 3+6 30-75 0,005-0,020 1xD 1xD
° 6+9 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-75 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
° 12+16 | 30-75 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 16+25 | 30-75 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 3+6 20-35 0,005-0,013 | 0,25xD 1xD
o 6+9 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9+12 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 20-35 0,005-0,020 | 0,25xD 1xD
o 16+25 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana G Q
HM Mills Z4 - Flat Head & —

VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide

Fraise M.D.I. Z4 - Téte Plane | KLAUS METAL |
RIVESTIM. %
COATED
BLACK ““o
@D =3-25 ¢
H
L2 45° H5R2C
Llﬂ
@D1

— B T - T T
ﬁ ) @D [ DIN 6535 HA | @d
i [ N

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HA ﬂh
N . TOLLERANZE D | d (@‘ ’>>> .
Micrograin HM mills TOLLERANCE RANGE h10 | ne 42

DIN 6535 HA Shank

(mm)
ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45° =z
KSM4415.030.G00 3 6 28 8 14 57 010 4
KSM4415.040.G00 4 6 38 11 18 57 013 4
KSM4415.050.G00 5 6 48 13 20 57 018 4
KSM4415.060.G00 6 6 58 13 20 57 020 4
KSM4415.070.G00 7 8 67 19 28 63 020 4
KSM4415.080.G00 8 8 77 19 28 63 020 4
KSM4415.090.G00 9 10 87 22 33 72 030 4
KSM4415.100.G00 10 10 95 22 33 72 030 4
KSM4415.110.G00 11 12 105 26 40 83 030 4
KSM4415.120.G00 12 12 115 26 40 83 030 4
KSM4415.130.G00 13 14 125 26 40 83 030 4
KSM4415.140.G00 14 14 135 26 40 83 030 4
KSM4415.160.G00 16 16 155 32 45 92 040 4
KSM4415.180.G00 18 18 175 32 45 92 040 4
KSM4415.200.G00 20 20 195 38 50 104 050 4
KSM4415.250.G00 25 25 245 38 50 104 050 4
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P M K N S H|G
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
$ .98 |02|5% Yg wkig u 2|0 |2
fm|dma Edg g z|Xg|akle (& |_ |[oo/W |gd
JWloElg |gwsul 98¢ |e<|2 |8 |8 |=d|m |EH
Zo|8® | EglfEin (352 2/40/u_|uw |3 (2|2 |0
2> %3 |Eg|E0 |25 6534 o023 |2, 828 _|EQ| w
0930k |28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
<2|22125(22 32|25 |25 gy E5|uwl |35 EC 22 28|52
o NI O 5 S5 5202|0228 £/ 222325 85|00 25|32 R
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIE EIE NI E R I
° 3+6 | 140-170 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 6+9 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 16+25 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
‘ ° 3+6 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD %D
ae mp ° 6+9 | 100-131| 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 16+25 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,015-0,030 | 1xD %D
° 6+9 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 16+25 | 80-110 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
o 3+6 | 40-70 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+9 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD %D
o 12+16 | 4070 | 0,250,040 | 1xD %D
o 16+25 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,025-0,035 | 1xD %D
° 6+9 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD %D
° 12+16 | 140-170 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 3+6 | 140-170 | 0,005-0,035 | 1xD %D
° 69 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 9+12 | 140-170 | 0,045-0,060 | 1xD %D
° 12416 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD %D
° 16+25 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 3+6 | 20-30 | 0,005-0,020 | 1xD %D
o 6+9 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 9+12 | 20-30 | 0,006-0,030 | 1xD %D
o 12+16 | 20-30 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 16+25 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2540 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
o 6+ | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 9¢12 | 2540 | 0,028-0,043 | 1xD %D
o 12+16 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 16+25 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 3+6 | 2040 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+9 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9¢12 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 16+25 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z4 - Testa Piana G Q
HM Mills Z4 - Flat Head & — |

VHM-Fraser Z4 - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.l. Z4 - Téte Plane | KLAUS METAL |

KSM4415..TI B

ORANGE N

@D=3-25

H o 52
" HRe

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HA ﬂh
. . . TOLLERANZE D | d () .
Micrograin HM mills TOLLERANCE RANGE h10 | h6 % W@

DIN 6535 HA Shank

‘ : } QlDi I DIN 6535 HA ‘[d
(%]
1

(mm)

ART. @D @d @D1 L1 L2 H 45 z
KSM4415.030.G00.TI 3 6 28 8 14 57 010 4
KSM4415.040.G00.TI 4 6 38 11 18 57 013 4
KSM4415.050.G00.TI 5 6 48 13 20 57 018 4
KSM4415.060.G00.TI 6 6 58 13 20 57 020 4
KSM4415.070.G00.TI 7 8 67 19 28 63 020 4
KSM4415.080.G00.TI 8 8 77 19 28 63 020 4
KSM4415.090.G00.TI 9 10 87 22 33 72 030 4
KSM4415.100.G00.TI 10 10 95 22 33 72 030 4
KSM4415.110.G00.TI 11 12 105 26 40 83 030 4
KSM4415.120.G00.TI 12 12 11,5 26 40 83 030 4
KSM4415.130.G00.TI 13 14 125 26 40 83 030 4
KSM4415.140.G00.TI 14 14 135 26 40 83 030 4
KSM4415.160.G00.TI 16 16 155 32 45 92 040 4
KSM4415.180.G00.TI 18 18 17,5 32 45 92 040 4
KSM4415.200.G00.TI 20 20 19,5 38 50 104 050 4
KSM4415.250.G00.TI 25 25 245 38 50 104 050 4
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Applicazione - Application EFEIEEIFFERIEEIEEIE Edr T = PR S fz ap  ae
O 3+6 110-140 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
a o 12+16 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
‘p o 16+25 | 110-140 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
O 3+6 100-135 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
ae mp
o 9+12 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 12+16 | 100-135 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 16+25 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
O 3+6 100-130 | 0,015-0,030 1xD 1xD
o 6+9 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
o 9+12 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
O 12+16 | 100-130 | 0,040-0,055 1xD 1xD
o 16+25 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 3+6 | 80-110 | 0,026-0,041 1xD 1xD
° 6+9 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 9+12 | 80-110 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
° 12+16 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD 1xD
° 16+25 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD 1xD
[ ] 3+6 30-50 0,010-0,020 1xD 1xD
° 6+9 30-50 | 0,015-0,025 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1xD
[ ] 12+16 30-50 0,025-0,040 1xD 1xD
° 16+25 | 30-50 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
[ ] 3+6 30-75 0,005-0,020 1xD 1xD
° 6+9 30-75 | 0,008-0,028 | 1xD 1xD
° 9+12 | 30-75 | 0,017-0,032 | 1xD 1xD
° 12+16 | 30-75 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 16+25 | 30-75 | 0,040-0,055 | 1xD 1xD
o 3+6 20-35 0,005-0,013 | 0,25xD 1xD
o 6+9 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 9+12 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 12+16 20-35 0,005-0,020 | 0,25xD 1xD
o 16+25 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
X Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ————— = giri/min (min")
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z4 - Torica G
HM Mills 74 - Toric & —

VHM-Fraser Z4 - Torischer kopf

Fraise M.D.I. Z4 - Toric | KLAUS METAL |
RIVESTIM. @
COATED
GRAY <
@D =4 - 20 I~
H R 02
R ‘le‘j HRC
/ J o DIN 6535 HB o0
! | _ 1

X &

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
. . . TOLLERANZE D | d (« >>>> .
Micrograin HIM mills TOLLERANCE RANGE h10 | he % ww

DIN 6535 HB Shank

z z
KSMW4305.040.R025 4 6 11 57 025 4 KSMW4305.162.R200 16 16 32 92 2,00 4
KSMW4305.041.R050 4 6 11 57 050 4 KSMW4305.163.R250 16 16 32 92 250 4
KSMW4305.042.R100 4 6 11 57 1,00 4 KSMW4305.180.R150 18 18 32 92 150 4
KSMW4305.050.R050 5 6 13 57 050 4 KSMW4305.181.R250 18 18 32 92 250 4
KSMW4305.051.R100 5 6 13 57 1,00 4 KSMW4305.200.R100 20 20 38 104 1,00 4
KSMW4305.052.R150 5 6 13 57 1,50 4 KSMW4305.201.R150 20 20 38 104 1,50 4
KSMW4305.060.R050 6 6 13 57 0,50 4 KSMW4305.202.R200 20 20 38 104 2,00 4
KSMW4305.061.R100 6 6 13 57 1,00 4 KSMW4305.203.R250 20 20 38 104 250 4
KSMW4305.062.R150 6 6 13 57 1,50 4 KSMW4305.204.R300 20 20 38 104 3,00 4
KSMW4305.063.R200 6 6 13 57 2,00 4 KSMW4305.205.R400 20 20 38 104 4,00 4
KSMW4305.080.R050 8 8 19 63 0,50 4 KSMW4305.206.R500 20 20 38 104 500 4
KSMW4305.081.R100 8 8 19 63 1,00 4
KSMW4305.082.R150 8 8 19 63 1,50 4
KSMW4305.083.R200 8 8 19 63 2,00 4
KSMW4305.100.R050 10 10 22 72 0,50 4
KSMW4305.101.R100 10 10 22 72 1,00 4
KSMW4305.102.R150 10 10 22 72 1,50 4
KSMW4305.103.R200 10 10 22 72 200 4
KSMW4305.120.R050 12 12 26 83 050 4
kSMW4305.121.R100 12 12 26 83 1,00 4
KSMW4305.122.R150 12 12 26 83 1,50 4
KSMW4305.123.R200 12 12 26 83 200 4
KSMW4305.140.R100 14 14 26 83 1,00 4
KSMW4305.141.R200 14 14 26 83 2,00 4
KSMW4305.160.R100 16 16 32 92 1,00 4
KSMW4305.161.R150 16 16 32 92 1,50 4
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P M K N S H|G
o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
$ .98 |02|5% Yg wkig u 2|0 |2
fm|dma Edg g z|Xg|akle (& |_ |[oo/W |gd
JWloElg |gwsul 98¢ |e<|2 |8 |8 |=d|m |EH
Zo|8® | EglfEin (352 2/40/u_|uw |3 (2|2 |0
2> %3 |Eg|E0 |25 6534 o023 |2, 828 _|EQ| w
0930k |28|88|65|60|22/22| 0 |L8|2E 03|07 HE
<2|22125(22 32|25 |25 gy E5|uwl |35 EC 22 28|52
o NI O 5 S5 5202|0228 £/ 222325 85|00 25|32 R
Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIE EIE NI E R I
° 4+6 | 140-170 | 0,015:0,030 | 1xD %D
° 6+10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 18+20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 100-130 | 0,015:0,030 | 1xD %D
acmp ° 6+10 | 100-131 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 18+20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,150,030 | 1xD %D
° 6+10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 18+20 | 80-110 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 4070 | 0,050,020 | 1xD %D
o 6+10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10+14 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1%D
o 14+18 | 4070 | 0,250,040 | 1xD %D
o 18+20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140170 | 0,250,035 | 1xD %D
° 6+10 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045:0,060 | 1xD 1%D
° 14+18 | 140170 | 0,060-0075 | 1xD %D
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140170 | 0,005:0,035 | 1xD %D
° 6+10 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140170 | 0,045:0,060 | 1xD %D
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD %D
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2030 | 0,050,020 | 1xD %D
o 6+10 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 10+14 | 2030 | 0,006:0,030 | 1xD %D
o 14+18 | 2030 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 18+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2540 | 00170032 | 1xD 1xD
o 6+10 | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 10+14 | 2540 | 0,028:0,043 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 18+20 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+10 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 18+20 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



>

Fresa M.D.l. Z4 - Torica
HM Mills Z4 - Toric
VHM-Fraser Z4 - Torischer kopf .
Fraise M.D.I. Z4 - Toric | KLAUS METAL |
KSMW4305..TI e @
@D =4-20 SRR S
H R 52
R L1 HRC
. J @D DIN 6535 HB od
L K&
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HB ﬂh
Micrograin HM mills TOLLERANZE D | d (((« >))> ww
DIN 6535 HB Shank TOLLERANCE RANGE h10 | hé
(mm) (mm)

ART. @D ad L1 H R z ART. aD ad L1 H R z
KSMW4305.040.R025.TI 4 6 1 57 025 4 KSMW4305.162.R200.TI 16 16 32 92 2,00 4
KSMW4305.041.R050.TI 4 6 11 57 0,550 4 KSMW4305.163.R250.TI 16 16 32 92 250 4
KSMW4305.042.R100.TI 4 6 11 57 1,00 4 KSMW4305.180.R150.TI 18 18 32 92 1,50 4
KSMW4305.050.R050.TI 5 6 13 57 050 4 KSMW4305.181.R250.TI 18 18 32 92 250 4
KSMW4305.051.R100.TI 5 6 13 57 1,00 4 KSMW4305.200.R100.TI 20 20 38 104 1,00 4
KSMW4305.052.R150.TI 5 6 13 57 1,50 4 KSMW4305.201.R150.TI 20 20 38 104 1,50 4
KSMW4305.060.R050.Tl 6 6 13 57 0,50 4 KSMW4305.202.R200.TI 20 20 38 104 2,00 4
KSMW4305.061.R100.TI 6 6 13 57 1,00 4 KSMW4305.203.R250.TI 20 20 38 104 250 4
KSMWA4305.062.R150.Tl 6 6 13 57 1,50 4 KSMW4305.204.R300.TI 20 20 38 104 3,00 4
KSMW4305.063.R200.Tl 6 6 13 57 2,00 4 KSMW4305.205.R400.TI 20 20 38 104 4,00 4
KSMW4305.080.R050.TI 8 8 19 63 0,50 4 KSMW4305.206.R500.TI 20 20 38 104 500 4
KSMW4305.081.R100.TI 8 8 19 63 1,00 4
KSMW4305.082.R150.TI 8 8 19 63 1,50 4
KSMW4305.083.R200.TI 8 8 19 63 2,00 4
KSMWA4305.100.R050.TI 10 10 22 72 050 4
KSMW4305.101.R100.TI 10 10 22 72 1,00 4
KSMW4305.102.R150.TI 10 10 22 72 1,50 4
KSMW4305.103.R200.TI 10 10 22 72 2,00 4
KSMW4305.120.R050.TI 12 12 26 83 0,50 4
KSMW4305.121.R100.TI 12 12 26 83 1,00 4
KSMW4305.122.R150.TI 12 12 26 83 1,50 4
KSMW4305.123.R200.TI 12 12 26 83 2,00 4
KSMW4305.140.R100.TI 14 14 26 83 1,00 4
KSMW4305.141.R200.TI 14 14 26 83 2,00 4
KSMW4305.160.R100.TI 16 16 32 92 1,00 4
KSMW4305.161.R150.TI 16 16 32 92 1,50 4
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o |5 g lq z 5 £l B2 g 1
g, 180 |o2|&< Wy oy 2|0 |2
noldmY | Egifdod z|Ig|@bpu |® |- |oo/W |gm
Jligb|o  |2H|5E (2895313 |4 |8 |E2|m |eb
20|88 kg|ln|0n |z 2290 lu_|w |3 |22 |20
2> %3 |Eg|E0 |25 6534 o023 |2, 828 _|EQ| w
08|c2oh|2X|88|855|55|22 22|00« L3 |za o|oz|LE
<2|52|25|22 /22|25 56|58 55wl 25|45 22|28 |52
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Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIE EIE NI E R I
o 46 | 110140 | 0,015-0,030 | 1xD %D
o 6+10 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 10+14 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 14+18 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1D
ap o 18+20 | 110140 | 0,055-0,070 | 1xD %D
‘ o 46 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD %D
acmp o 6+10 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1%D
o 10+14 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1%D
o 14+18 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 18+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1%D
o 46 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1%D
o 6+10 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 10+14 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 1418 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 18+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD %D
° 46 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1D
° 6+10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD %D
° 10+14 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 14+18 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 18+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD %D
° 4+6 | 3050 | 0,100,020 | 1xD %D
° 6+10 | 3050 | 0,015-0,025 | 1xD %D
° 10+14 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1%D
° 14+18 | 30-50 | 0,250,040 | 1xD %D
° 18+20 | 30-50 | 0,030-0045 | 1xD %D
° 4+6 | 3075 | 0,050,020 | 1xD %D
° 6+10 | 30-75 | 0,008-0,030 | 1xD %D
° 10+14 | 3075 | 00230038 | 1xD %D
° 14+18 | 3075 | 0,033-0048 | 1xD %D
° 18+20 | 30-75 | 0,037-0052 | 1xD %D
o 4+6 | 20-35 | 0,005:0,013 | 0,25xD | 1xD
o) 6+10 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 2035 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o) 18+20 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.l. Z4

- Torica
Z4 - Toric

- Toric

@D =4-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

(mm)

- Torischer kopf

L A= >

| KLAUS METAL |

L2
RLl;" @D1

DIN 6535 HA Tzs[d

)

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 | h6

RIVESTIM. @
COATED
GRAY 3

52
R HRC

X &
/

gD @d @D1 z z
KSM4315.040.R025 4 6 38 1 18 57 025 4 KSM4315.162.R200 16 16 155 32 45 92 200 4
KSM4315.041.R050 4 6 38 1 18 57 050 4 KSM4315.163.R250 16 16 155 32 45 92 250 4
KSM4315.042.R100 4 6 38 11 18 57 100 4 | |KSM4315.180.R150 18 18 175 32 45 92 150 4
KSM4315.050.R050 5 6 48 13 20 57 050 4 | |KSM4315.181.R250 18 18 175 32 45 92 250 4
KSM4315.051.R100 5 6 48 13 20 57 100 4 | |[KSM4315200.R100 20 20 195 38 50 104 100 4
KSM4315.052.R150 5 6 48 13 20 57 150 4 | |KSM4315201.R150 20 20 195 38 50 104 150 4
KSM4315.060.R050 6 6 58 13 20 57 050 4 | |[KSM4315202.R200 20 20 195 38 50 104 200 4
KSM4315.061.R100 6 6 58 13 20 57 100 4 KSM4315.203.R250 20 20 195 38 50 104 250 4
KSM4315.062.R150 6 6 58 13 20 57 150 4 KSM4315.204.R300 20 20 195 38 50 104 300 4
KSM4315.063.R200 6 6 58 13 20 57 200 4 | |KSM4315205.R400 20 20 195 38 50 104 400 4
KSM4315.080.R050 8 8 77 19 28 63 050 4 KSM4315.206.R500 20 20 195 38 50 104 500 4
KSM4315.081.R100 8 8 77 19 28 63 100 4
KSM4315.082.R150 8 8 77 19 28 63 150 4
KSM4315.083.R200 8 8 77 19 28 63 200 4
KSM4315.100.R050 10 10 95 22 33 72 050 4
KSM4315.101.R100 10 10 95 22 33 72 100 4
KSM4315.102.R150 10 10 95 22 33 72 150 4
KSM4315.103.R200 10 10 95 22 33 72 200 4
KSM4315.120.R050 12 12 11,5 26 40 83 050 4
kSM4315.121.R100 12 12 11,5 26 40 83 100 4
KSM4315.122.R150 12 12 11,5 26 40 83 150 4
KSM4315.123.R200 12 12 11,5 26 40 83 200 4
KSM4315.140.R100 14 14 135 26 40 83 100 4
KSM4315.141.R200 14 14 135 26 40 83 200 4
KSM4315.160.R100 16 16 155 32 45 92 100 4
KSM4315.161.R150 16 16 155 32 45 92 150 4
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Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIE EIE NI E R I
° 4+6 | 140-170 | 0,015:0,030 | 1xD %D
° 6+10 | 140-170 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 140-170 | 0,040-0055 | 1xD %D
ap ° 18+20 | 140-170 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 100-130 | 0,015:0,030 | 1xD %D
acmp ° 6+10 | 100-131 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 100-132 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 100-133 | 0,040-0,055 | 1xD %D
° 18+20 | 100-134 | 0,055-0,070 | 1xD 1xD
° 4+6 | 80-110 | 0,150,030 | 1xD %D
° 6+10 | 80-110 | 0,025-0,040 | 1xD 1xD
° 10+14 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD 1xD
° 14+18 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 18+20 | 80-110 | 0,055-0070 | 1xD 1xD
o 4+6 | 4070 | 0,050,020 | 1xD %D
o 6+10 | 40-70 | 0,010-0,025 | 1xD 1xD
o 10+14 | 4070 | 0,020-0,035 | 1xD 1%D
o 14+18 | 4070 | 0,250,040 | 1xD %D
o 18+20 | 40-70 | 0,035-0,050 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140170 | 0,250,035 | 1xD %D
° 6+10 | 140-170 | 0,040-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140-170 | 0,045:0,060 | 1xD 1%D
° 14+18 | 140170 | 0,060-0075 | 1xD %D
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
° 4+6 | 140170 | 0,005:0,035 | 1xD %D
° 6+10 | 140-170 | 0,008-0,050 | 1xD 1xD
° 10+14 | 140170 | 0,045:0,060 | 1xD %D
° 14+18 | 140-170 | 0,060-0075 | 1xD %D
° 18+20 | 140-170 | 0,080-0,095 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2030 | 0,050,020 | 1xD %D
o 6+10 | 20-30 | 0,005-0,025 | 1xD 1xD
o 10+14 | 2030 | 0,006:0,030 | 1xD %D
o 14+18 | 2030 | 0,006-0,035 | 1xD %D
o 18+20 | 20-30 | 0,010-0,045 | 1xD 1xD
o 4+6 | 2540 | 00170032 | 1xD 1xD
o 6+10 | 2540 | 0,021-0036 | 1xD 1xD
o 10+14 | 2540 | 0,028:0,043 | 1xD 1xD
o 14+18 | 2540 | 0,350,050 | 1xD %D
o 18+20 | 25-40 | 0,045-0,060 | 1xD 1xD
o 4+6 | 20-40 | 0,005-0,013 | 0,25xD | 1xD
o 6+10 | 20-40 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-40 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o 18+20 | 20-40 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
\ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n & —— = girimin (min-)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @D - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.l. Z4

- Torica

Z4 - Toric
- Torischer kopf
- Toric

S>>

| KLAUS METAL |

KSM4315..Tl

@D =4-20

Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo sec. DIN 6535 HA

Micrograin HM mills
DIN 6535 HA Shank

L2

Ru%‘ @D1

DIN 6535 HA T?)[d

1

TOLLERANZE D d
TOLLERANCE RANGE h10 h6

RIVESTIM.
COATED

2.

ORANGE N
52
R HRC

X &
D4

z z
KSM4315.040.R025.Tl 4 6 38 11 18 57 025 4 KSM4315.162.R200.TI 16 16 155 32 45 92 200 4
KSM4315.041.R050.TI 4 6 38 11 18 57 050 4 KSM4315.163.R250.TI 16 16 155 32 45 92 250 4
KSM4315.042.R100.TI 4 6 38 11 18 57 100 4 KSM4315.180.R150.TI 18 18 175 32 45 92 150 4
KSM4315.050.R050.TI 5 6 48 13 20 57 050 4 KSM4315.181.R250.TI 18 18 175 32 45 92 250 4
KSM4315.051.R100.TI 5 6 48 13 20 57 1,00 4 KSM4315.200.R100.TI 20 20 195 38 50 104 100 4
KSM4315.052.R150.Tl 5 6 48 13 20 57 150 4 KSM4315.201.R150.TI 20 20 195 38 50 104 150 4
KSM4315.060.R050.TI 6 6 58 13 20 57 050 4 KSM4315.202.R200.TI 20 20 19,5 38 50 104 200 4
KSM4315.061.R100.TI 6 6 58 13 20 57 100 4 KSM4315.203.R250.TI 20 20 195 38 50 104 250 4
KSM4315.062.R150.Tl 6 6 58 13 20 57 150 4 KSM4315.204.R300.TI 20 20 19,5 38 50 104 300 4
KSM4315.063.R200.TI 6 6 58 13 20 57 200 4 KSM4315.205.R400.TI 20 20 19,5 38 50 104 4,00 4
KSM4315.080.R050.TI 8 8 77 19 28 63 050 4 KSM4315.206.R500.TI 20 20 19,5 38 50 104 500 4
KSM4315.081.R100.TI 8 8 77 19 28 63 100 4
KSM4315.082.R150.TI 8 8 77 19 28 63 150 4
KSM4315.083.R200.TI 8 8 77 19 28 63 200 4
KSM4315.100.R050.TI 10 10 95 22 33 72 050 4
KSM4315.101.R100.TI 10 10 95 22 33 72 100 4
KSM4315.102.R150.TI 10 10 95 22 33 72 150 4
KSM4315.103.R200.TI 10 10 95 22 33 72 200 4
KSM4315.120.R050.TI 12 12 11,5 26 40 83 050 4
KSM4315.121.R100.TI 12 12 11,5 26 40 83 100 4
KSM4315.122.R150.TI 12 12 11,5 26 40 83 150 4
KSM4315.123.R200.TI 12 12 11,5 26 40 83 200 4
KSM4315.140.R100.TI 14 14 135 26 40 83 100 4
KSM4315.141.R200.TI 14 14 135 26 40 83 200 4
KSM4315.160.R100.TI 16 16 155 32 45 92 100 4
KSM4315.161.R150.TI 16 16 155 32 45 92 150 4
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Applicazione - Application EIEEIEEIE R ENIEEIEEIE EIE NI E R I
o 46 | 110140 | 0,015-0,030 | 1xD %D
o 6+10 | 110-140 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 10+14 | 110-140 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 14+18 | 110-140 | 0,040-0,055 | 1xD 1D
ap o 18+20 | 110140 | 0,055-0,070 | 1xD %D
o 46 | 100-135 | 0,015-0,030 | 1xD %D
ac mp o 6+10 | 100-135 | 0,025-0,040 | 1xD 1%D
o 10+14 | 100-135 | 0,030-0,045 | 1xD 1%D
o 14+18 | 100-135 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 18+20 | 100-135 | 0,055-0,070 | 1xD 1%D
o 46 | 100-130 | 0,015-0,030 | 1xD 1%D
o 6+10 | 100-130 | 0,025-0,040 | 1xD %D
o 10+14 | 100-130 | 0,030-0,045 | 1xD %D
o 1418 | 100-130 | 0,040-0,055 | 1xD %D
o 18+20 | 100-130 | 0,055-0,070 | 1xD %D
° 46 | 80-110 | 0,026-0,041 | 1xD 1D
° 6+10 | 80-110 | 0,030-0,045 | 1xD %D
° 10+14 | 80-110 | 0,040-0055 | 1xD %D
° 14+18 | 80-110 | 0,060-0,075 | 1xD %D
° 18+20 | 80-110 | 0,070-0,085 | 1xD %D
° 4+6 | 3050 | 0,100,020 | 1xD %D
° 6+10 | 3050 | 0,015-0,025 | 1xD %D
° 10+14 | 30-50 | 0,020-0,035 | 1xD 1%D
° 14+18 | 30-50 | 0,250,040 | 1xD %D
° 18+20 | 30-50 | 0,030-0045 | 1xD %D
° 4+6 | 3075 | 0,050,020 | 1xD %D
° 6+10 | 30-75 | 0,008-0,030 | 1xD %D
° 10+14 | 3075 | 00230038 | 1xD %D
° 14+18 | 3075 | 0,033-0048 | 1xD %D
° 18+20 | 30-75 | 0,037-0052 | 1xD %D
o 4+6 | 20-35 | 0,005:0,013 | 0,25xD | 1xD
o) 6+10 | 20-35 | 0,005-0,015 | 0,25xD | 1xD
o 10+14 | 20-35 | 0,005-0,017 | 0,25xD | 1xD
o 14+18 | 2035 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
o) 18+20 | 20-35 | 0,005-0,020 | 0,25xD | 1xD
PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE | PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
@  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
i Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = ———— = giriimin (min)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS oD - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n=mmmin



Fresa M.D.l. Z4 - Sferica G Q
HM Mills Z4 - Spherical Head & — |

VHM-Fraser Z4 - Vollradius
Fraise M.D.I. Z4 - Téte sphérique | KLAUS METAL |

RIVESTIM.
COATED
GRAY g

@D=25-16 [ NEW ] [

H 60
L & Hre
Gl @ o s

o Lo ; i K é

R oD1

Fresa in M.D.l. Micrograno

Gambo cilindrico HA ﬂh
Micrograin HM mills e D d («k ))>>
TOLLERANCE RANGE h10 h6

Cilindrical Shank HA

(mm)
ART. @D @d @D1 L1 L2 H R z
KSM4313.025.5125 2,5 3 23 40 16 50 125 4
KSM4313.030.S150 3,0 6 28 50 16 57 150 4
KSM4313.035.5175 3,5 6 33 60 18 57 175 4
KSM4313.040.S200 4,0 6 38 60 18 57 200 4
KSM4313.045.5225 4,5 6 43 70 18 57 225 4
KSM4313.050.S250 5,0 6 48 75 20 57 250 4
KSM4313.060.S300 6,0 6 57 90 22 57 300 4
KSM4313.070.8350 7,0 8 67 105 24 63 350 4
KSM4313.080.S400 80 8 77 120 25 63 400 4
KSM4313.090.S450 90 10 87 135 26 72 450 4
KSM4313.100.S500 100 10 97 150 28 72 500 4
KSM4313.120.S600 120 12 11,6 180 30 83 600 4
KSM4313.130.S650 130 14 12,6 20,0 32 83 650 4
KSM4313.140.S700 140 14 13,6 20,0 32 83 700 4
KSM4313.150.S750 150 16 14,6 225 34 92 750 4
KSM4313.160.S800 160 16 156 24,0 36 92 800 4
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Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEIEEIE R ENEREEEEICE
° 25 | 160-190 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 34 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 7:9 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 160-190 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 160-190 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 140-170 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3+4 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 7+9 | 140170 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
oDe ° 9+12 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 140-170 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3+4 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 79 | 110-140 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 110-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 110-140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 110-140 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 25 | 40-70 | 0,003-0,015 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 3+4 | 40-70 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 45 | 4070 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5¢7 | 40-70 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 7¢9 | 40-70 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 9+12 | 40-70 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 12+14 | 4070 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 40-70 | 0,055-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 140170 | 0,025-0,040 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3+4 | 140-170 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 140170 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5¢7 | 140-170 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 79 | 140170 | 0,060-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 912 | 140170 | 0,110-0,125 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 140-170 | 0,130-0,145 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 140-170 | 0,135:0,155 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 140170 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3+4 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 45 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5:7 | 140170 | 0,035:0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 7+9 | 140170 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 140-170 | 0,085-0,100 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 25 | 90-120 | 0,003-0,015 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 3+4 | 90-120 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 45 | 90-120 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5:7 | 90-120 | 0,010-0,025 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 7+9 | 90-120 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 912 | 90-120 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 12+14 | 90-120 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 90-120 | 0,055-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
@®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
S R
@D = mm DIAVETRO - DIAMETER B DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gDe = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
, \ Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = = giri/min (min”)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin



Fresa M.D.l. Z4
HM Mills

VHM-Fraser Z4
Fraise M.D.l. Z4

- Sferica
Z4 - Spherical Head
- Vollradius
- Téte sphérique

>

| KLAUS METAL |

KSM4313..Tl

RIVESTIM.
COATED

ORANGE

Z

I~

52
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" HreC
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@D =25-16 [ NEW ]
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L2——f
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. @D DIN 6535 HA @d
T i
R ZD1
Fresa in M.D.l. Micrograno
Gambo cilindrico HA
Micrograin HM mills TOLLERANZE D d
Gilindrical Shank HA TOLLERANCE RANGE h10 | h6
(mm)
ART. @D @d @D1 L1 L2 H R z
KSM4313.025.5125.TI 25 3 23 40 16 50 125 4
KSM4313.030.S150.TI 30 6 28 50 16 57 150 4
KSM4313.035.8175.TI 35 6 33 60 18 57 175 4
KSM4313.040.S200.TI 40 6 38 60 18 57 200 4
KSM4313.045.8225.TI 45 6 43 70 18 57 225 4
KSM4313.050.8250.TI 50 6 48 75 20 57 250 4
KSM4313.060.S300.TI 60 6 57 90 22 57 300 4
KSM4313.070.S350.TI 70 8 67 105 24 63 350 4
KSM4313.080.S400.TI 80 8 77 120 25 63 400 4
KSM4313.090.S450.TI 90 10 87 135 26 72 450 4
KSM4313.100.S500.TI 100 10 97 150 28 72 500 4
KSM4313.120.S600.TI 120 12 116 180 30 83 600 4
KSM4313.130.S650.TI 13,0 14 126 200 32 83 650 4
KSM4313.140.S700.TI 140 14 136 200 32 83 700 4
KSM4313.150.S750.TI 150 16 14,6 225 34 92 750 4
KSM4313.160.S800.TI 16,0 16 156 240 36 92 800 4
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Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEIEEIE R ENEREEEEICE
o 25 | 110-140 | 0,020-0,035 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 3+4 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 45 | 110-140 | 0,0350,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5:7 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 7¢9 | 110-140 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 9+12 | 110-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 12+14 | 110140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 110-140 | 0,085-0,115 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 25 | 120-150 | 0,0150,030 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 3¢4 | 120-150 | 0,025-0,040 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 4+5 | 120-150 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 5:7 | 120-150 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
o) 7+9 | 120-150 | 0,055-0,070 | 0,1xDe | 0,6xDe
oDe o 9+12 | 120-150 | 0,065-0,080 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 12+14 | 120-150 | 0,075-0,090 | 0,1xDe | 0,6xDe
o 14+16 | 120-150 | 0,085-0,110 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 90-140 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 3¢4 | 90-140 | 0,030-0,045 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 4+5 | 90-140 | 0,040-0,055 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 5:7 | 90-140 | 0,050-0,065 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 7+9 | 90-140 | 0,060-0,075 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 9+12 | 90-140 | 0,070-0,085 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 12+14 | 90-140 | 0,080-0,095 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 14+16 | 90-140 | 0,090-0,105 | 0,1xDe | 0,6xDe
° 25 | 3580 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 3+4 | 3580 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 4+5 | 35-80 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 5:7 | 3580 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 7:9 | 3580 | 0,030-0,045 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 9+12 | 35:80 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 12+14 | 3580 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 14+16 | 35-80 | 0,060-0,080 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 25 | 90-120 | 0,010-0,028 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 3+4 | 90-120 | 0,015-0,030 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 4+5 | 90-120 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 5¢7 | 90-120 | 0,027-0,042 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 7¢9 | 90-120 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 9+12 | 90-120 | 0,045-0,060 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 12+14 | 90-120 | 0,055:0,070 | 0,08xDe | 0,3xDe
° 14+16 | 90-120 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,3xDe
o) 25 | 30-50 | 0,005-0,013 | 0,05xDe | 0,15xDe
o 3+4 | 3050 | 0,005-0,015 | 0,05xDe | 0,1xDe
[e) 4+5 | 30-50 | 0,006-0,017 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 5:7 | 3050 | 0,006-0,020 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 7¢9 | 30-50 | 0,010-0,020 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 9+12 | 30-50 | 0,014-0,023 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 12+14 | 3050 | 0,016-0,028 | 0,05xDe | 0,1xDe
o) 14+16 | 30-50 | 0,020-0,032 | 0,05xDe | 0,1xDe
@ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
I H DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
B MACHINING TECHNICAL DATA PAGE 1014 - 1015
== BEARBEITUNGSSCHNITTDATEN S. 1014 - 1015
I DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
@D = mm DIAMETRO - DIAMETER
De = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
eemm ‘ Vc - 1000
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = = giri/min (min-)
n = giri/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fin=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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TOLLERANCE RANGE h10 h6

Cilindrical Shank HA

(mm)
ART. @D @d @D1 L1 L2 H R z
KSM4413.030.5150.LX 3 6 28 50 17 75 15 4
KSM4413.040.S200.LX 4 6 38 60 22 75 20 4
KSM4413.050.8250.L.X 5 6 48 75 27 75 25 4
KSM4413.060.S300.LX 6 6 57 90 32 100 30 4
KSM4413.080.5400.LX 8 8 7,7 120 42 100 40 4
KSM4413.100.8500.LX 10 10 97 150 52 127 50 4
KSM4413.120.S600.LX 12 12 116 180 62 152 60 4
KSM4413.160.S800.LX 16 16 156 240 82 152 80 4




Parametri di lavoro - Machining parameters - Schnittdaten - Paramétres de travail

MATERIALI - MATERIALS Pag. 1063

P M K N S H|G
o 9 ,9 "}(_f % g % % g w
2 18 |E |83 |xz wilw Ly |w a2 |[E |o
eolum | [Egldz| z|22|E5l |© 58 &g
w o Em gm ooy W — Ol a =
Jilop|g |2u5W) 91802513 |4 |8 |Edlm |2F
Zo|8® | EglfEin (352240 u_|uw |3 (2|2 |0
2525 |3l|E2 52|20 |HE|24(03|3 |2,|8e|8_|Ee| p
o|%Q l—ﬂ<ﬂw [7%%] g< w s ém 22|92, B8z |¥s| oY lwE
%ggg %2 s42Y <° gn: 20 |EZ /4w g2 w2 SuET .
SCIZIT IS5 I%XZ | <Z ) |loUle-|SS|Ua|Sg|E|Z2Z | S0|kD (m/min)
. ton FEIEEEEEHEEBHARHEEEEEFERFEIEEEEL |
Applicazione - Application ESESIEEIEIEIERICEIEEIEEIE R ENEREEEEICE '
° 160-190 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 |160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 160-190 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 160-190 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 10 | 160-190 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 160-190 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 160-190 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 3 [140-170 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 140-170 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
oDe ° 10 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 140-170 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 3 [ 110-140 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 110-140 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 110-140 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 10 | 110-140 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 110-140 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 110-140 | 0,085-0,115 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 3 4070 | 0,003-0,015 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 4 40-70 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 5 40-70 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 6 40-70 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 8 40-70 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 10 | 40-70 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 12 | 4070 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 16 | 4070 | 0,055-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 3 [140-170 | 0,025-0,040 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 |140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 140170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 140-170 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 140-170 | 0,060-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 10 | 140-170 | 0,110-0,125 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 140-170 | 0,130-0,145 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 140-170 | 0,135-0,155 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 3 [140-170 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 4 |140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 5 | 140170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 6 | 140-170 | 0,035-0,050 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 8 | 140-170 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 10 | 140-170 | 0,070-0,085 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 12 | 140-170 | 0,080-0,095 | 0,08xDe | 0,5xDe
° 16 | 140-170 | 0,085-0,100 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 3 | 90-120 | 0,003-0,015 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 4 | 90120 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 5 | 90-120 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 6 | 90-120 | 0,010-0,025 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 8 | 90-120 | 0,020-0,035 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 10 | 90-120 | 0,040-0,055 | 0,08xDe | 0,5xDe
o) 12 | 90-120 | 0,050-0,065 | 0,08xDe | 0,5xDe
o 16 | 90-120 | 0,055-0,075 | 0,08xDe | 0,5xDe
@®  APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION O APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE
Il DATI TECNICI LAVORAZIONI PAG. 1014 - 1015
S R
@D = mm DIAVETRO - DIAMETER B DONNEES TECHNIQUES USINAGES PAGES 1014 - 1015
gDe = mm DIAMETRO EFFETTIVO - EFFECTIVE DIAMETER
, \ Vc - 1000
Ve = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED n = = giri/min (min”)
n = gir/min (min") NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS @De - 3,14
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn=fz-z=mm
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED Vf=1fz -z n =mmmin
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