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MILL LINE

94.3223 SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL ALU Z2 - 45°

Fresa metal duro bola ALU Z2 - 45°

Fraise a bout hémisphérique en carbure monobloc ALU Z2 - 45°
Fresa in metallo duro a testa sferica ALLU Z2 - 45°

(Dpe3a koHLeBas chepuyeckas TBepaocniaBHan uensHaa ALU Z2 - 450
Kati karbiir kiiresel ug freze alu 22 - 45°

FRABRL A EWT] 72.45°
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Cod. di d2 d L1 L2 s Z Cod. di d2 d3 L1 L2 38 Z
9432230105 1 4 095 50 156 5 2 9432230516 5 6 490 80 8 16 2
9432230110 1 4 095 50 15 10 2 9432230525 5 6 4,90 80 8 25 2
9432230210 2 6 1,90 50 3 10 2 9432230615 6 6 580 90 9 15 2
9432230220 2 6 1,90 60 3 20 2 9432230640 6 6 580 90 9 40 2
9432230312 3 6 2,90 60 45 12 2 9432230820 8 8 7,80 100 12 20 2
9432230325 3 6 2,90 70 45 25 2 9432231025 10 10 9,80 100 15 25 2
9432230416 4 6 390 60 6 16 2 9432231230 12 12 11,80 110 18 30 2
0432230430 4 6 390 70 6 30 2
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SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILL ALU Z2 - 45°

Fresa metal duro térica ALU Z2 - 45°
Fraise torique en carbure monobloc ALU Z2 - 45°

Fresa in metallo duro a raggio angolare ALLU Z2 - 45°

(Dpe3a KoHLieBaA pafuycHas TBepaoCcnnaBHan LenbHas ALU 72 - 450
Kati karbiir kose radius freze alu Z2 - 45°
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Cod.
9432130101
9432130111
9432130202
9432130222
9432130303
9432130333
9432130405
9432130455

! e @ es

d R d2 ds

1 01 4 095
1 01 4 09
2 02 4 190
2 02 4 19
3 03 6 29
3 03 6 29
4 05 6 390
4 05 6 39

L1 L2 8 Z
50 15 8 2
50 1,5 16 2
5 3 10 2
50 3 20 2
55 4 16 2
70 4 30 2
60 5 20 2
80 5 40 2

Cod.
9432130603
9432130610
9432130805
9432130810
9432131005
9432131015
9432131205
9432131215

d R d2 ds

0,3
1
05
1
05
1,6
0,5
1,5

6
6
8
8
10
10
12
12

5,85
5,85
7,88
7,88
9,80
9,80
11,80
11,80

L1 L2 Ls
60 7 20
60 7 20
65 9 25
65 9 25
70 11 32
70 11 32
80 12 38
80 12 38

MILL LINE - WORKING FOR YOUR SUCCESS
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MILL LINE

94.3302  soLID CARBIDE END MILL Z3 - 43°/47°

Fresa metal duro Z3 - 43°/47°

Fraise cylindrique en carbure Z3 - 43°/47°

Fresa in metallo duro Z3 - 43°/47°

LlenbHble TBepAocnnaBHble 3-x nepble KOHLeBble dpe3bl - 43°/47°
Kati karbilr parca freze 73 - 43°/47°

BT 73.43° /47
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Cod. di d2 @ L1 L2 138 Ch Z Cod. di d2 d@ L1 L2 13 Ch Z
9433020300 3 6 28 57 8 12 01 3 9433021200 12 12 11,7 83 26 36 02 3
9433020400 4 6 38 57 11 18 01 3 9433021201 12 12 11,7 120 26 73 02 3
9433020500 5 6 48 57 13 18 01 3 9433021600 16 16 157 92 36 42 02 3
9433020600 6 6 58 57 13 18 02 3 9433021601 16 16 157 150 36 100 0,2 3
9433020601 6 6 58 8 13 42 02 3 9433021800 18 18 176 92 36 42 02 3
9433020800 8 8 78 63 21 25 02 3 9433022000 20 20 19,5 104 41 52 02 3
9433020801 8 8 78 100 21 62 02 3 9433022001 20 20 195 150 41 98 0,2 3
9433021000 10 10 9,7 72 22 30 02 3 9433022500 25 25 24,5 121 50 65 03 3
9433021001 10 10 9,7 100 22 58 02 3
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SOLID CARBIDE END MILL Z4 - 43°/47°

Fresa metal duro Z4 - 43°/47°

Fraise cylindrique en carbure Z4 - 43°/47°

Fresa in metallo duro Z4 - 43°/47°

LlenbHble TBepAOCNNaBHbie 4-x nepble KoHLeBble dpe3bl - 43°/47°
Kati karbir parca freze Z4 - 43°/47°
BEBT] 74437 147
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Cod.
9434090300
9434090400
9434090500
9434090600
9434090601
9434090800
9434090801

HELION
NORM

di d2 ds
3 6 28
4 6 38
5 6 48
6 6 58
6 6 58
8 8 78
8 8 78

p-97

L1
57
57
57
57
80
63
100

L2 L3

8
11
138
13
138
21
21

12
18
18
18
42
25
62

Ch
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0.2

N

B e e

94.3409

%

Cod. di d2 d L1 L2 L3 Ch
9434091000 10 10 9,7 72 22 30 02
9434091001 10 10 9,7 100 22 58 02
9434091200 12 12 11,7 83 26 36 0,2
9434091201 12 12 11,7 120 26 73 02
9434091600 16 16 157 92 36 42 02
9434091601 16 16 157 150 36 100 0,2
9434092000 20 20 19,5 104 41 52 0,2
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N

A B BB BB

[
Helion 61
]




MILL LINE

94.3535  soLID CARBIDE END MILL FINISHING Z6 - 45°

Fresa metal duro acabado Z6 - 45°

Fraise cylindrique a finition en carbure Z6 - 45°

Fresa in metallo duro di finitura Z6 - 45°

LlenbHble TBEPAOCNABHbIE 6-T1 NEPble KOHLIEBbIE Gpe3bl A4NA UnCToBON 06paboTKy « 45°
Kati karbiir parca freze sonlandirma Z6 - 45°
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Cod. di d2 d3 L1 L2 L Z
9435350600 6 6 57 57 15 20 6
9435350601 6 6 57 80 15 43 6
9435350800 8 8 7,4 63 20 26 6
9435350801 8 8 74 100 20 62 6
9435351000 10 10 92 73 25 32 6
9435351001 10 10 92 100 25 58 6
9435351200 12 12 11 83 30 37 6
9435351201 12 12 11 120 30 73 6
9435351600 16 16 15 93 40 45 6
9435351601 16 16 15 150 40 100 6
9435352000 20 20 19 104 50 53 6
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CUTTING CONDITIONS 94.3223 ==,

Finishing | Speed coating
ap: 0,50 x d1 | ae: 0,3x d1

Ve m/min
Aluminium Soft 900
Aluminium and AL-alloyed <6 % Si 800
NS Auminium and AL-alloyed 6% < 8% Si 700
Ferrous
Copper, brass, bronze, red brass 500
Plastics - duroplast and thermoplast 450

fzmm

0,020
0,020
0,020
0,020
0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,035

0,030
0,030
0,030
0,030
0,050

0,040
0,040
0,040
0,040
0,060

Slotting | Speed coating
ap: <0,5xdl mm | ae: 1 xd1 mm

Ve m/min

Aluminium Soft

fzmm

Aluminium and AL-alloyed <6 % Si 800 0,011
e Aluminium and AL-alloyed 6% < 8% Si 700 0,011
IFEfeE) Copper, brass, bronze, red brass 500 0,011
Plastics - duroplast and thermoplast 450 0,020
Side Milling | Speed coating
ap: < 1.5xd1 mm | ae: <0,30 xd1 mm )
Vem/min  fzmm
Aluminium Soft
Aluminium and AL-alloyed <6 % Si
NS Auminium and AL-alloyed 6% < 8% Si
Ferrous

Copper, brass, bronze, red brass
Plastics - duroplast and thermoplast

T ae j—

0,011
0,011
0,011
0,025

0,018
0018
0,018
0,030

0,050
0,050
0,050
0,050
0,070

0,025
0,025
0,025
0,025
0,040

0,060
0,060
0,060
0,060
0,070

0,025
0,025
0,025
0,050

0,080
0,080
0,080
0,080
0,090

0,030
0,030
0,030
0,060

fzmm

0,100
0,100
0,100
0,100
0,120

0,040
0,040
0,040
0,080

fzmm

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.

0,120
0,120
0,120
0,120
0,150

fzmm

0,060
0,060
0,060
0,100

fzmm

MILL LINE - WORKING FOR YOUR SUCCESS

fzmm

0,080

0080 | Mo
0,080 Ferrous|
0,120

[
Helion 95
]



MILL LINE

CUTTING CONDITIONS 94.3302 ———1~&&¢

di di di d1 di di di di di di di

300 400 500 600 800 1000 1200 1600 1800 2000 2500

Ve fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

Roughing
ap: 1,00 xd1 | ae: 1,00 xd1

Aluminium und AL-alloyed <6 % S 283 0,021 0,021 0,046 0,046 0,046 0,055 0,055 0,071 0,092 0,092 0,109
Aluminium und AL-alloyed 6%-12% S 247 0,021 0,021 0,046 0,046 0,046 0,055 0,055 0,071 0,092 0,092 0,109
(el #2iells) Aluminium alloyed over >12% S 156 0,021 0,021 0,046 0,046 0,046 0,055 0,055 0,071 0,092 0,092 0,109 ' )lelgh F=lifelik)
Copper, brass, bronze, red brass 113 0,017 0,017 0,029 0,029 0,029 0,042 0,042 0,063 0,076 0,076 0,101
Plastics - duroplast and thermoplast 318 0,021 0,021 0,046 0,046 0,046 0,055 0,055 0,071 0,092 0,092 0,109

di di d1 di di d1 di di di di di

300 400 500 600 800 1000 1200 1600 1800 20,00 2500
Aluminium und AL-alloyed <6 % S 400 0,025 0,025 0,055 0,055 0,055 0,065 0,065 0,085 0,110 0,110 0,130

Aluminium und AL-alloyed 6%-12% S 350 0,025 0,025 0,055 0,055 0,055 0,065 0,065 0,085 0,110 0,110 0,130

(el #= il Aluminium alloyed over >12% S 220 0,025 0,025 0,055 0,055 0,055 0,065 0,065 0,085 0,110 0,110 0,130 | \lelfl ==lifeltl:
Copper, brass, bronze, red brass 160 0,020 0,020 0,035 0,035 0,035 0,050 0,050 0,075 0,090 0,090 0,120

Plastics - duroplast and thermoplast 450 0,025 0,025 0,055 0,055 0,055 0,065 0,065 0,085 0,110 0,110 0,130

Finishing
ap: 1,00 xd1 | ae: 0,50 x d1

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.
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CUTTING CONDITIONS 94.3409 [Ny

d1 di di di

ap: 1,00 xZﬁu?h:e? 1,00 x d1 B9 b d4b Gu
Ve fz fz fz fz
Aluminium und AL-alloyed <6 % S 247 0,021 0,021 0,046 0,046
Aluminium und AL-alloyed 6%-12% S 212 0,021 0,021 0,046 0,046
(\elplEeeltsl Aluminium alloyed over >12% S 141 0,021 0,021 0,046 0,046
Copper, brass, bronze, red brass 127 0,017 0,017 0,029 0,029
Plastics - duroplast and thermoplast 283 0,017 0,017 0,029 0,029
d1 d1 d1 d1
ap: 1,00 x 2? ‘S|h|2§: 0,50 x d SCON O U0
Ve fz fz fz fz
Aluminium und AL-alloyed <6 % S 350 0,025 0,025 0,055 0,055
Aluminium und AL-alloyed 6%-12% S 300 0,025 0,025 0,055 0,055
(o)l ==ielt ) Aluminium alloyed over >12% S 200 0,025 0,025 0,055 0,055
Copper, brass, bronze, red brass 180 0,020 0,020 0,035 0,035
Plastics - duroplast and thermoplast 400 0,020 0,020 0,035 0,035

CUTTING CONDITIONS 94.3535

d1 d1 d1

Roughing
ap: 1,50 xd1 | ae: 0,10 x d1 G e e
Ve fz fz fz
Aluminium und AL-alloyed <6 % S 233 0,027 0,027 0,033
Aluminium und AL-alloyed 6%-12% S 197 0,020 0,020 0,027
Non Ferrous
Aluminium alloyed over >12% S 103 0,013 0,013 0,020
Copper, brass, bronze, red brass 80 0,013 0,013 0,020

d1 d1

10,00

d1 d1
12,00

di

8,00 16,00 18,00
73
0,046
0,046
0,046
0,029

0,029

fz
0,055
0,055
0,055
0,042
0,042

fz fz
0,055 0,071
0,055 0,071
0,055 0,071
0,042 0,063
0,042 0,063

fz
0,092
0,092
0,092
0,076
0,076

d1
8,00

d1
10,00

fz
0,085
0,065
0,065
0,050
0,050

d1 d1
12,00

fz
0,085
0,065
0,065
0,050
0,050

d1
16,00 18,00
fz
0,085
0,085
0,085
0,075
0,075

fz
0,055
0,055
0,055
0,035
0,035

fz
0,110
0,110
0,110
0,090
0,090

d1

d1 d1

12,00 16,00 20,00
fz fz fz
0,033 0,040 0,047
0,027 0,083 0,040
Non Ferrous
0,020 0,027 0,033
0,020 0,027 0,033

di di di di di di

Finishing

ap: 1,00 x d1 | ae: 0,03 x d1 G ew

10,00

12,00 16,00 20,00

Aluminium und AL-alloyed <6 % S 0,040 0,040 0,050

Aluminium und AL-alloyed 6%-12% S 440 0,030 0,030 0,040
Non Ferrous

Aluminium alloyed over >12% S 230 0,020 0,020 0,030

Copper, brass, bronze, red brass 180 0,020 0,020 0,030

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.

MILL LINE -

0,060 0,060 0,070
0,040 0,050 0,060
Non Ferrous
0,030 0,040 0,050
0,030 0,040 0,050

WORKING FOR YOUR SUCCESS

d1
20,00
fz
0,092
0,002
0,092 ENellEETS
0,076
0,076

d1
20,00

fz
0,110
0,110
0,110
0,090
0,090

Non Ferrous
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