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NEWS 222/5

NUOVE FRESE M.D.I. “SMW 4502” PER SGROSSATURA

NEW HM MILLING CUTTERS FOR ROUGHING “SMW 4502”  

NEW
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Prezzo 
Listino

Price List

€

(mm)

ØD Ød ØD1 L1 L2 H 45° zART.
SMW4502.050.N00 5 6 4,8 20 25 62 0,18 4

SMW4502.060.N00 6 6 5,8 22 30 68 0,20 4

SMW4502.080.N00 8 8 7,7 28 41 79 0,20 4

SMW4502.100.N00 10 10 9,5 35 52 95 0,30 4

SMW4502.120.N00 12 12 11,5 42 62 109 0,30 4

SMW4502.140.N00 14 14 13,5 49 73 120 0,30 4

SMW4502.160.N00 16 16 15,5 56 86 136 0,40 4

SMW4502.200.N00 20 20 19,5 70 103 155 0,50 4

RIVESTIM.
COATED

BLACK

  45° 52
HRC

SMW4502
ØD = 5 - 20 

DIN 6535 HB

L1

ØD

H

Ød

L2

ØD1

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

 Micrograin HM mills
DIN 6535 HB Shank

TOLLERANZE D d
 TOLLERANCE RANGE h10 h6

Fresa M.D.I. Z4 35/38° - per sgrossatura  - Testa Piana
HM Mills 35/38° Z4 - for roughing - Flat Head
VHM-Fräser Z4 35/38° - zum schruppen - Gerade Stirnschneide
Fraise M.D.I. Z4 35/38° - pour dégrossissage - Tête Plane
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 fn = fz . z = mm

 Vf = fz . z . n = mm/min

n  = 
Vc . 1000

ØD . 3,14
 = giri/min (min-1) Vc = m/min VELOCITÀ DI TAGLIO - CUTTING SPEED

 n = giri/min (min-1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS

 fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED

 fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION

 Vf = mm/min VELOCITÀ DI AVANZAMENTO - FEED SPEED

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

Applicazione - Application

MATERIALI - MA

(mm) 
ØD

(m/min) 
Vc

(mm)
fz

(mm)
ap
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5÷6 140-170 0,015-0,030 1xD 1xD
6÷8 140-170 0,025-0,040 1xD 1xD
8÷12 140-170 0,030-0,045 1xD 1xD

12÷16 140-170 0,040-0,055 1xD 1xD
16÷20 140-170 0,055-0,070 1xD 1xD

5÷6 100-130 0,015-0,030 1xD 1xD
6÷8 100-130 0,025-0,040 1xD 1xD
8÷12 100-130 0,030-0,045 1xD 1xD

12÷16 100-130 0,040-0,055 1xD 1xD
16÷20 100-130 0,055-0,070 1xD 1xD

5÷6 80-110 0,015-0,030 1xD 1xD
6÷8 80-110 0,025-0,040 1xD 1xD
8÷12 80-110 0,030-0,045 1xD 1xD

12÷16 80-110 0,040-0,055 1xD 1xD
16÷20 80-110 0,055-0,070 1xD 1xD

5÷6 40-70 0,005-0,020 1xD 1xD
6÷8 40-70 0,010-0,025 1xD 1xD
8÷12 40-70 0,020-0,035 1xD 1xD

12÷16 40-70 0,025-0,040 1xD 1xD
16÷20 40-70 0,035-0,050 1xD 1xD

5÷6 140-170 0,025-0,035 1xD 1xD
6÷8 140-170 0,040-0,050 1xD 1xD
8÷12 140-170 0,045-0,060 1xD 1xD

12÷16 140-170 0,060-0,075 1xD 1xD
16÷20 140-170 0,080-0,095 1xD 1xD

5÷6 140-170 0,005-0,035 1xD 1xD
6÷8 140-170 0,008-0,050 1xD 1xD
8÷12 140-170 0,045-0,060 1xD 1xD

12÷16 140-170 0,060-0,075 1xD 1xD
16÷20 140-170 0,080-0,095 1xD 1xD

5÷6 20-30 0,005-0,020 1xD 1xD
6÷8 20-30 0,005-0,025 1xD 1xD
8÷12 20-30 0,006-0,030 1xD 1xD

12÷16 20-30 0,006-0,035 1xD 1xD
16÷20 20-30 0,010-0,045 1xD 1xD

5÷6 25-40 0,017-0,032 1xD 1xD
6÷8 25-40 0,021-0,036 1xD 1xD
8÷12 25-40 0,028-0,043 1xD 1xD

12÷16 25-40 0,035-0,050 1xD 1xD
16÷20 25-40 0,045-0,060 1xD 1xD

5÷6 20-40 0,005-0,013 0,25xD 1xD
6÷8 20-40 0,005-0,015 0,25xD 1xD
8÷12 20-40 0,005-0,017 0,25xD 1xD

12÷16 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD
16÷20 20-40 0,005-0,020 0,25xD 1xD

ap

ae

APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION  APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION
EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLÉE  MÖGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE

PER LAVORAZIONI A SPALLAMENTO AUMENTARE I PARAMETRI DEL 20%
FOR SHOULDER MILLING PARAMETERS SHOULD BE INCREASED BY 20%
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FILIALE DI MODENA
MODENA SUBSIDIARY
Via Mozart, 47
41122 Modena (MO) Italy
Tel.   0039 059 280706
Fax.  0039 059 280109
saumodena@sautool.it
www.sautool.it

FILIALE DI TORINO
TORINO SUBSIDIARY
Strada Vicinale della Cebrosa 86-A
10156 Torino (TO) Italy
Tel.   0039 011 8960193
Fax.  0039 011 8960193
sautorino@sautool.it
www.sautool.it

SAU S.p.A.

Via dei Raseni, 6/B
41040 Polinago (MO) Italy
Tel.   0039 0536 47510
Fax.  0039 0536 47275
infosau@sautool.it
www.sautool.it
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UNI EN ISO 9001 : 2015

c e r t i f i e d

Made In ItalyMade In Italy


