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Fresare

      

Frese in metallo duro  
per uso universale 

 ■ Z1, Z3, Z3 PLUS, Z4 e Z5  
per la finitura e la sgrossatura 12

Frese in metallo duro  
per uso altamente professionale 

 ■ ALLROUND per per molteplici usi 26
 ■ STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio 33
 ■ INOX per acciaio inossidabile  44
 ■ ALU e NON-FERROUS per alluminio e metalli non ferrosi 50
 ■ CAST per ghisa 57
 ■ TITANIUM per titanio 62
 ■ PLAST, FVK e FVK-S per GFK/CFK 66
 ■ TOUGH e TOUGH-S per applicazioni pesanti 68
 ■ MICRO per finitura 74
 ■ EDGE, Z3, Z3 PLUS, Z5 e taglio speciale  
per la lavorazione di spigoli 80

Frese HSS 

 ■ ALU, Z1, Z2, Z3  
per la finitura e la sgrossatura 88

 ■ Forme speciali 96
 ■ Frese per incisione HSS 97
 ■ Frese per finitura 98

I set di frese e le versioni a gambo lungo oppure  
i rivestimenti HICOAT si trovano alle pagine dei singoli  
gruppi di prodotti.

Utensili per fresatura con inserti 

 ■ High Speed Disc ALUMASTER 102
 ■ Sistema di bordatura EDGE FINISH 106

Praticare aperture

   

Svasatori HSS, seghe a tazza HSS, 
carotatori HM 

 ■ Svasatori HSS 110
 ■ Seghe a tazza HSS 111
 ■ Carotatori HM 118
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Frese
Informazioni generali

TOOL CENTER PFERD

Nel TOOL CENTER, il Point of Sale di PFERD, si trovano tutte le informazioni importanti che 
servono per scegliere l'utensile ottimale. Per le frese è disponibile una vetrina con serratura.

In caso di domande il rivenditore specializzato o i tecnici PFERD saranno lieti di aiutarvi.

Consulenza tecnica

Per tutte le domande riguardanti l'ottimizzazione della vostra lavorazione i nostri consulenti alle 
vendite sono a disposizione, anche presso la vostra sede. Insieme a voi PFERD elaborerà le soluzio-
ni applicative per la lavorazione dei più svariati materiali. Contattateci. Potete trovare il consulente 
più vicino a voi su: www.pferd.com 

Confezionamento e informazioni

Le confezioni PFERD proteggono gli utensili in modo ottimale. Tutte le frese con gambo e i carota-
tori in metallo duro sono confezionati singolarmente all'interno di robusti contenitori in plastica. Le 
seghe a tazza HSS vengono fornite in un pratico imballaggio in cartone. Tutte le confezioni possono 
essere esposte nel TOOL CENTER PFERD. L'etichetta sulla confezione riporta informazioni tecniche, 
descrizione articolo, codice EAN. 

PFERDVALUE – Il vostro Valore aggiunto con PFERD

I risultati dei laboratori PFERD e delle prove effettuate da istituzioni indipendenti lo dimostrano: gli 
utensili PFERD offrono un valore aggiunto misurabile.

Venite a scoprire PFERDERGONOMICS e PFERDEFFICIENCY:

      

Nel programma PFERD ERGONOMICS PFERD 
propone utensili e macchine ottimizzate, che 
contribuiscono ad aumentare la sicurezza e il 
comfort sul lavoro, e di conseguenza a tutelare 
la salute.

      

Con il programma PFERDEFFICIENCY PFERD 
presenta utensili e macchine innovative, a 
elevate prestazioni, con un valore aggiunto 
economico eccezionale.

Per maggiori infor-
mazioni su questo 
argomento vedere la 
nostra monografia 
"PFERDVALUE – Il 
vostro Valore aggiun-
to con PFERD". 

Gli utensili per l'asportazione di trucioli PFERD sono prodotti che osservano i più rigorosi standard 
di qualità. L'ampia gamma di prodotti offre l’utensile risolutivo ottimale per qualsiasi tipo di lavo-
razione. Massima qualità, lunga durata e un'eccezionale capacità d'asportazione permettono di 
lavorare i più svariati materiali in modo economico e di ottenere risultati di lavorazione straordina-
ri. La qualità degli utensili PFERD è certificata EN ISO 9001.

Tutti gli utensili
e gli approfondimenti:

www.pferd.com
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Frese
La via più rapida per la scelta dell’utensile più adatto

Applicazioni speciali

Applicazione Uso altamente professionale Pag. Uso universale Pag.

Lavorazione di spigoli
Frese HM per lavorazione spigoli 80 - -
Sistema di bordatura EDGE FINISH 106 - -

Problemi con la rottura dei denti Frese in metallo duro tagli TOUGH, TOUGH-S 68 Frese HSS 88

Praticare fori Carotatori HM 118 Svasatori HSS, seghe a tazza HSS
110/ 
111

Lavorazione di saldature di testa e 
a gola, lavorazione di spigoli/ 
bisellatura con smerigliatrice angolare

High Speed Disc ALUMASTER 102 - -

Applicazione Gruppo di materiali Tipo di lavorazione Uso altamente 
professionale

p. Uso  
universale

p.

Sbavare, 
bisellare, 
fresare in 
preparazione 
della saldatura 
d'apporto, 
asportare i 
cordoni di 
saldatura, 
lavorare profili, 
pulire ghisa

Acciaio,  
fusioni 
d'acciaio

Acciai  
fino a 1.200 N/mm²  
(< 38 HRC)

Acciai da costruzione,  
acciai al carbonio, 
acciai per utensili, 
acciai non legati,  
acciai da cementazione,  
fusioni d'acciaio, 
acciai bonificati

Asportazione  
grossolana

STEEL 33
3 PLUS

12

ALLROUND 26

Asportazione leggera MICRO 74 5

Acciai temprati,  
bonificati 
oltre 1.200 N/mm²  
(> 38 HRC)

Acciai per utensili, 
acciai bonificati,  
acciai legati, fusioni 
d'acciaio

Asportazione 
grossolana 

STEEL 33
3 PLUS

ALLROUND 26

Asportazione leggera MICRO 74 5

Acciaio  
inossidabile 
(INOX)

Acciai resistenti alla 
ruggine e agli acidi

Acciai austenitici e  
ferritici

Asportazione 
grossolana 

INOX 44
4

12ALLROUND 26
Asportazione leggera MICRO 74 5

Metalli non 
ferrosi

Metalli non ferrosi 
teneri

Leghe di alluminio 
Asportazione 
grossolana ALU 50

1

12

Asportazione leggera -

Ottone, rame, zinco
Asportazione 
grossolana 

NON-FERROUS 50
1ALU 50

ALLROUND 26
Asportazione leggera ALU 50 3

Metalli non ferrosi 
duri

Bronzo, titanio/ 
leghe di titanio, leghe 
di alluminio dure  
(elevato contenuto in 
silicio)

Asportazione 
grossolana 

TITANIUM 62

 4
ALU 50

NON-FERROUS 50
INOX 44

ALLROUND 26
Asportazione leggera MICRO 74 5

Metalli 
termoresistenti

Leghe a base di nichel 
e cobalto (costruzione 
di propulsori e turbine)

Asportazione 
grossolana 

su richiesta - 4

Asportazione leggera MICRO 74 5

Ghisa
Ghisa grigia,
ghisa bianca

Ghisa con  
grafite lamellare  
EN-GJL (GG), con 
grafite sferica/ghisa 
sferoidale  
EN-GJS (GGG),  
ghisa bianca temprata 
EN-GJMW (GTW),  
ghisa grigia temprata 
EN-GJMB (GTS)

Asportazione 
grossolana 

CAST 57
3 PLUS

12

ALLROUND 26

Asportazione leggera MICRO 74 3

Fresare, 
lavorare i profili Materie 

plastiche, 
altri materiali

Materiali termoplastici, materiali sintetici 
rinforzati con fibre (GFK/CFK) componente 
di fibra ≤ 40% Asportazione 

grossolana 

PLAST 66

- -
Rifilare i bordi, 
fresare i contorni, 
praticare aperture

Materiali termoplastici, 
materiali sintetici rinforzati con fibre  
(GFK/CFK) componente di fibra > 40%

FVK/FVKS 66
ALU 50

NON-FERROUS 50
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Frese in metallo duro
Informazioni generali

Frese con gambo lungo

Per lavorare in punti difficili da raggiungere sono ideali le frese in metallo duro con gambo lungo. 
PFERD offre versioni a gambo lungo disponibili da magazzino e abbinate ai differenti gruppi di 
prodotti. 

Le versioni a gambo lungo sono disponibili con i tagli 3 PLUS, STEEL, Z5 e TOUGH. Tutti i gambi 
possono essere accorciati manualmente. Su richiesta è possibile realizzare soluzioni specifiche 
personalizzate per i clienti. 

Rivestimenti HICOAT

Per le applicazioni particolarmente difficili PFERD propone le frese in metallo duro con rivestimen-
to HICOAT. I rivestimenti antiusura permettono di scaricare efficacemente i trucioli, grazie alle 
migliori caratteristiche antifrizione, aumentando la durata degli utensili. Si può scegliere tra due 
diversi rivestimenti. Il rivestimento HICOAT HC-FEP è appositamente studiato per i materiali ferrosi 
e l'acciaio. Il rivestimento HICOAT HC-NFE è ideale per le leghe di alluminio tenere, che generano 
trucioli lunghi, e per i metalli non ferrosi. Per maggiori informazioni vedere le pagine 12 e 50.

Uso stazionario

Le frese PFERD possono essere utilizzate su macchine stazionarie. La scelta della fresa più indicata 
dipende dalle condizioni di utilizzo. 

Rivolgetevi ai nostri assistenti tecnici per ottenere una consulenza specializzata e scegliere 
l'utensile ottimale. 

Riaffilatura

PFERD propone la riaffilatura delle frese in metallo duro a partire da una quantità minima di 25 
pezzi (dello stesso tipo). Per motivi di economicità non è consigliabile riaffilare le frese HSS o in 
metallo duro con gambo di diametro 3 mm. I nostri esperti del reparto produzione decidono, caso 
per caso, se la riaffilatura è tecnicamente possibile ed economicamente conveniente. I seguenti 
tagli sono riaffilabili (valido solo per i diametri gambo 6 e 8 mm):

 ■ Taglio 1
 ■ Taglio 3
 ■ Taglio 3 PLUS

 ■ Taglio 4
 ■ Taglio 5
 ■ INOX

 ■ ALU
 ■ TITANIUM
 ■ TOUGH

 ■ TOUGH-S
 ■ MICRO

Anche le versioni a gambo lungo e HICOAT sono riaffilabili. Non esitate a contattarci.

Prodotti speciali

Nel caso in cui la nostra gamma a catalogo non dovesse risultare adeguata alle vostre esigenze 
di lavoro, a richiesta saremo lieti di produrre frese in base alle vostre necessità e richieste. I 
nostri venditori specializzati e i consulenti tecnici saranno lieti di aiutarvi nell'analisi della vostra 
lavorazione, tenendo sempre conto di indicazioni e specifiche, disegni tecnici riguardanti denti, 
diametri dei gambi, lunghezze e forme speciali nonché rivestimenti. Per maggiori informazioni sui 
prodotti speciali di PFERD vedere pagina 100. Qui trovate anche informazioni sulle frese in metallo 
duro.

PFERDPRAXIS 

Le monografie PFERDPRAXIS contengono molte indicazioni preziose sulle caratteristiche dei 
materiali, nonché consigli e suggerimenti sull'utilizzo degli utensili su determinati materiali. 

PFERD tools for use on aluminium

Aluminium

TRUST BLUE

PFERD tools 
for use on stainless steel

TRUST BLUE

INOX

PFERD Tools  
for Use on Plastics

TRUST BLUE

Plastics

PFERD tools  
for use on construction steel

TRUST BLUE

Steel
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Frese in metallo duro
Forme di fresa disponibili

Forma cilindrica Taglio frontale Punta tagliente Punta di guida Tagliente frontale

ZYA ZYAS ZYA BS ZYA ZBS ZYA STS

Tagliente frontale 
piatto Forma a sfera

Forma cilindrica con 
testa a sfera Forma a fiamma Forma a ogiva

ZYA FSTS KUD WRC B SPG

Forma a cono con 
punta arrotondata

Forma a cono 
appuntito

Forma ad albero Forma a goccia
Frese a cono 
rovesciato

KEL SKM RBF TRE WKN

Taglio frontale Forma a disco Forma a cono 90° EDGE 45° Forma a cono 60°

  
WKNS N KSK KSK EDGE KSJ

EDGE 30° Frese a raggio Forma arrotondata EDGE R3,0

KSJ EDGE R V V EDGE

Indicazioni

In fase di ordine si prega di indicare EAN 
o descrizione prodotto, taglio e diametro 
gambo. 

Esempio di ordine: frese in metallo duro 
EAN 4007220045176
ZYAS 1225 6 Z3 PLUS
➊	➋	➌	 ➍	 ➎

Legenda
➊ Forma.
➋ Solo per forma cilindrica con taglio frontale.
➌ Diam. fresa x lunghezza testa d1 x l2 [mm].
➍ Diam. gambo d2 [mm].
➎ Taglio (indicare il taglio richiesto se ne sono 

disponibili più tipi).

l1

d2

l2

d1
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Frese in metallo duro
Tagli PFERD per uso universale

Taglio 1
(conforme alle norme 
DIN 8033 C)

 ■ Lavorazione di metalli non ferrosi, acciaio 
e ghisa.

 ■ Elevata asportazione di materiale.

Taglio 3
(conforme alle norme 
DIN 8033 MY)

 ■ Lavorazione di ghisa, acciaio, acciaio inossida-
bile (INOX), leghe a base di nichel e titanio.

 ■ Elevata asportazione di materiale.
 ■ Buone superfici.

Taglio 3 PLUS
(conforme alle norme 
DIN 8033 MX) 

 ■ Simile al taglio 3, ma con rompitruciolo.
 ■ Lavorazione di ghisa, acciaio, acciaio 
inossidabile (INOX), leghe a base di nichel 
e titanio.

 ■ Elevata asportazione di materiale.

Taglio 4
(conforme alle norme 
DIN 8033 MX)

 ■ Asportazione di acciaio inossidabile 
(INOX), acciaio e materiali refrattari come 
leghe a base di nichel e di cobalto.

 ■ Elevata asportazione con trucioli piccoli.
 ■ Buone superfici.

Taglio 5
(conforme alle norme 
DIN 8033 F)

 ■ Asportazione fine di ghisa, acciaio, accia-
io inossidabile (INOX) e materiali refrattari 
come leghe a base di nichel e di cobalto.

 ■ Buone superfici.

8 2
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Taglio 1
(conforme alle norme 
DIN 8033 C)

 ■ Lavorazione di metalli non ferrosi, acciaio 
e ghisa.

 ■ Elevata asportazione di materiale.

Taglio 3
(conforme alle norme 
DIN 8033 MY)

 ■ Lavorazione di ghisa, acciaio, acciaio inossida-
bile (INOX), leghe a base di nichel e titanio.

 ■ Elevata asportazione di materiale.
 ■ Buone superfici.

Taglio 3 PLUS
(conforme alle norme 
DIN 8033 MX) 

 ■ Simile al taglio 3, ma con rompitruciolo.
 ■ Lavorazione di ghisa, acciaio, acciaio 
inossidabile (INOX), leghe a base di nichel 
e titanio.

 ■ Elevata asportazione di materiale.

Taglio 4
(conforme alle norme 
DIN 8033 MX)

 ■ Asportazione di acciaio inossidabile 
(INOX), acciaio e materiali refrattari come 
leghe a base di nichel e di cobalto.

 ■ Elevata asportazione con trucioli piccoli.
 ■ Buone superfici.

Taglio 5
(conforme alle norme 
DIN 8033 F)

 ■ Asportazione fine di ghisa, acciaio, accia-
io inossidabile (INOX) e materiali refrattari 
come leghe a base di nichel e di cobalto.

 ■ Buone superfici.

Frese in metallo duro
Tagli PFERD per uso altamente professionale

Taglio ALLROUND  ■ Elevata capacità di asportazione nell'uso 
sui principali materiali come l'acciaio e 
le fusioni d'acciaio, l'acciaio inossidabile 
(INOX), i metalli non ferrosi e la ghisa.

 ■ Analogo al taglio 3 PLUS con una 
capacità di asportazione nettamente 
aumentata.

Taglio STEEL  ■ Capacità di asportazione elevatissima su 
acciaio e fusioni d'acciaio.

 ■ Riduzione del saltellamento.
 ■ Riduzione delle vibrazioni e del rumore.

Taglio INOX  ■ Elevatissima capacità di asportazione su 
tutti gli acciai austenitici e resistenti alla 
ruggine e agli acidi, sull'acciaio INOX e 
sulle leghe di titanio tenere.

 ■ Netta riduzione delle vibrazioni e del 
rumore.

Taglio ALU  ■ Elevata capacità di asportazione su 
alluminio e leghe d'alluminio, metalli non 
ferrosi e materie plastiche.

 ■ Riduzione del saltellamento.

Taglio NON-FERROUS  ■ Elevata capacità di asportazione su metalli 
non ferrosi, ottone, rame, materie plasti-
che e materiali sintetici rinforzati in fibra.

 ■ Uso universale.

Taglio CAST  ■ Capacità di asportazione elevatissima su 
ghisa.

 ■ Riduzione del saltellamento.
 ■ Riduzione delle vibrazioni e del rumore.

Taglio TITANIUM  ■ Eccezionale capacità di asportazione e 
durata nell'uso su leghe di titanio dure.

 ■ Taglienza significativa, trucioli grandi e 
ottimo scarico dei trucioli.

 ■ Riduzione delle vibrazioni e del rumore.

Taglio EDGE  ■ Creare spigoli precisi tramite bisellatura 
con smussi da 30° oppure 45°, oppure un 
raggio definito di 3,0 mm.

 ■ Si maneggia in modo sicuro e 
confortevole.

Taglio PLAST  ■ Bordare e fresare contorni di duroplasti 
medio-duri rinforzati con fibre di vetro 
o al carbonio (GFK e CFK ≤ 40% di 
componente di fibra) e termoplasti 
rinforzati con fibre.

 ■ Riduce al minimo la delaminazione e la 
sfrangiatura grazie al taglio diritto.

 ■ Ottimo anche per l'utilizzo su macchina 
o robot.

 ■ Riduzione delle vibrazioni e del rumore.

Taglio FVK  ■ Rifilatura dei bordi e fresatura di contorni 
su duroplasti duri rinforzati con fibre  
(anche GFK e CFK > 40 %).

Taglio FVKS  ■ Simile al taglio FVK.
 ■ Riduzione del saltellamento.

Taglio TOUGH  ■ Elevata capacità di asportazione su ghisa, 
acciaio < 54 HRC.

 ■ Resistenza estrema agli urti.
 ■ Utilizzo anche con elevato arco di 
contatto (>1/3) e sotto carico elevato.

Taglio TOUGH-S  ■ Elevata capacità di asportazione su ghisa, 
acciaio < 54 HRC.

 ■ Simile al taglio TOUGH, ma riduce il 
saltellamento e produce trucioli più 
piccoli.

 ■ Resistenza estrema agli urti.
 ■ Utilizzo anche con elevato arco di 
contatto (>1/3) e sotto carico elevato.

Taglio MICRO  ■ Buona capacità di asportazione su quasi 
tutti i materiali < 68 HRC.

 ■ Elevata qualità superficiale.
 ■ Riduzione delle vibrazioni e del rumore.

Rivestimenti HICOAT

 ■ Generalmente tutte le frese in metallo 
duro di PFERD sono disponibili anche con 
rivestimento HICOAT.

 ■ Capacità di scorrimento migliorata.
 ■ Scorrimento del truciolo facilitato.
 ■ Riduzione del livello di surriscaldamento.
 ■ Maggiore durata.
 ■ Adatto anche all’uso a velocità di taglio 
più elevate rispetto alle frese senza 
rivestimento. 

Prodotti speciali

  

  

  

Nel caso in cui la nostra gamma a catalogo non fosse sufficiente per 
le vostre esigenze di lavoro, PFERD è in grado di produrre, su richiesta, 
frese speciali a disegno nella rinomata qualità PFERD.
Per maggiori informazioni sui prodotti speciali di PFERD vedere pagina 
100.
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Frese in metallo duro
Consigli per l’applicazione ed errori applicativi

Consigli per l'applicazione:

Rispettare il numero di giri consigliato e utilizzare una macchina con potenza adeguata (pneumatica, 
elettrica, ad albero flessibile) sono i presupposti per un utilizzo economico delle frese in metallo duro.

giri/min

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su macchine potenti dotate di 
cuscinetti elastici per evitare vibrazioni. 

 ■ Per ottimizzare l'uso delle frese con diametro del gambo a partire dai 
6 mm e ottenere una corretta velocità di taglio, occorre erogare una 
potenza di 300–500 watt. 

 ■ Utilizzare il numero di giri più alto possibile, attenendosi sempre alle 
indicazioni relative a numero di giri e velocità di taglio. 

 ■ Quando il materiale asportato è poco (sbavo, bisellatura, lavorazione 
superficiale leggera) è possibile aumentare la velocità del 100% 
(eccetto per le frese in metallo duro con gambo lungo). 

 ■ Utilizzare solo macchine rigide, senza giochi. Gli urti e le vibrazioni 
dell'utensile causano un'usura prematura dell'utensile.  

1/3 della circonferenza totale

 ■ In fase di lavorazione il contatto tra pezzo e utensile non dovrebbe 
mai superare 1/3 della circonferenza totale. Un arco maggiore causa 
il saltellamento della fresa e, di conseguenza, la rottura dei denti. Nel 
caso sia indispensabile lavorare con un arco maggiore, si consiglia 
l'uso dei tagli TOUGH e TOUGH-S.

Rotazione concorde = 
superficie fine

 ■ Generalmente le frese vengono utilizzate in rotazione discorde o con 
movimento a pendolo. Per creare superfici fini passare l'utensile sul 
pezzo in rotazione concorde con movimenti rapidi.

Evitare errori applicativi
Figura Conseguenza 

di un errore 
applicativo

Soluzione

La fresa si intasa 
durante la 
lavorazione.

Utilizzare il taglio adatto per 
ciascun materiale. Utilizzare 
utensili con rivestimento 
HICOAT oppure usare un olio 
per smerigliare.

Tra testa e 
gambo appare 
un forte 
scolorimento.*

Attenersi alle indicazioni sul 
numero di giri e/o ridurre la 
pressione di contatto nonché 
l'angolo di contatto. 

L'area intagliata 
si stacca dal 
gambo.

Si generano 
scintille.

Ridurre il numero di giri e 
la pressione di contatto e 
assicurarsi che l'angolo di 
contatto non superi 1/3 della 
circonferenza della fresa.

La zona intagliata 
presenta delle 
rotture.

Evitare gli urti nell'uso 
dell'utensile.

Figura Conseguenza 
di un errore 
applicativo

Soluzione

Il gambo si 
spezza.

Utilizzare esclusivamente 
macchine rigide e senza gioco e 
sistemi di serraggio perfettamen-
te funzionanti. Se necessario 
sostituire il sistema di serraggio.

errato 

corretto 

La lunghezza 
di serraggio del 
gambo nella 
macchina non è 
corretta.

La lunghezza di serraggio 
nella macchina non deve 
essere troppo piccola.  
Regola: la lunghezza in 
macchina deve misurare 
almeno 2/3 della lunghezza 
del gambo (eccetto per le 
frese a gambo lungo).

Nelle frese a 
gambo lungo il 
gambo si piega.

Attenersi alle indicazioni sul 
numero giri e ai consigli per 
la sicurezza riferiti alle frese a 
gambo lungo.

Appaiono dei 
segni di usura, ad 
es. saltellamenti e 
forti vibrazioni, e 
aumenta la quanti-
tà di scintille.

Non utilizzare le frese oltre 
la durata indicata. Usare una 
nuova fresa.

*  Nelle frese in metallo duro per uso altamente professionale l'insorgere 
della colorazione blu è praticamente inevitabile a causa dell'elevata 
capacità di asportazione, ma non rappresenta un rischio di sicurezza.

Consigli per la sicurezza:

= Indossare occhiali di protezione!

= Indossare cuffia di protezione!

=
Attenersi alle indicazioni sul 
numero di giri, in particolare per le 
frese con gambo lungo!

=
Si consiglia di indossare guanti di 
protezione. Impugnare la macchina 
con entrambe le mani.
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Frese in metallo duro
Versioni con gambo lungo

➊ 
Diam. fresa 

[mm]

➌ Numero 
massimo di giri [giri/min] 

senza contatto con il pezzo

➋ Numero 
massimo di giri [giri/min] 
con contatto con il pezzo

Lunghezza del gambo [mm]
75 150 75 150

  3 10.000 - 31.000 -
  6   6.000 8.000 15.000 15.000
  8 - 6.000 - 11.000
10 - 4.000 -   9.000
12 - 3.000 -   7.000

Esempio: 
Fresa HM, SL 150 mm,  
taglio 3 PLUS, 
diam. fresa 12 mm. 
Asportazione grossolana  
di acciaio fino a 1.200 N/mm². 
Numero massimo di giri con contatto con 
il pezzo: 7.000 giri/min

Prolunghe per mandrini

In alcuni casi le prolunghe per mandrini sono una soluzione economicamente più conveniente 
rispetto alla produzione su richiesta di frese a gambo lungo. 
Per maggiori informazioni vedere pagina 25.

Le frese in metallo duro con gambo lungo sono eccezionali per la lavorazione di punti piccoli, 
difficili da raggiungere. Le versioni a gambo lungo sono disponibili con i tagli 3 PLUS, taglio 5, 
STEEL e TOUGH.

Se necessario le frese in metallo duro con gambo lungo possono essere accorciate.
Le frese in metallo duro del tipo GL 75 mm sono prodotte da un pezzo unico in metallo duro e 
possono pertanto essere accorciate solo utilizzando un utensile diamantato.
GL = lunghezza complessiva (metallo duro 
integrale)

SL = lunghezza del gambo (gambo lungo 
in acciaio)

Consigli per la sicurezza:

Non adatto per uso su macchina o robot. 
Sussiste il rischio che il gambo si pieghi. 
Utilizzare solo macchine rigide senza giochi.

=
Attenersi alle indicazioni sul 
numero di giri!

Consigli per la sicurezza – Numero di giri massimo [giri/min] per frese con gambo lungo

Quando si utilizzano gambi lunghi è fortemente consigliato mettere l'utensile a con-
tatto con il pezzo, oppure introdurlo all'interno del pezzo (foro, scanalatura), prima di 
accendere la macchina. Deve sempre essere garantito il contatto con il pezzo durante 
tutta la lavorazione. Non attenendosi a questa regola sussiste il pericolo che il gambo della fresa 
si pieghi, aumentando il rischio di incidenti. Nel caso in cui non sia possibile mantenere costante il 
contatto tra utensile e pezzo in lavorazione, non superare il ➌ numero di giri massimo indicato 
in tabella.

Il numero massimo di giri ➋ , nel caso di contatto costante,  rispetto al numero di giri consi-
gliato per le frese in metallo duro con lunghezza standard, per motivi di sicurezza è ridotto a quelli 
indicati in tabella.

Per definire il numero di giri [giri/min]
consigliato, procedere come segue:

➊  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➋  Il numero di giri consigliato [giri/min] con 

contatto con il pezzo è indicato nella parte 
destra della tabella.
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

Le frese in metallo duro per uso universale sono ideali per la finitura e sgrossatura sui materiali 
più importanti a livello industriale. Vantano una buona capacità di asportazione e possono essere 
utilizzate su più materiali. 

Vantaggi:

 ■ Massima capacità di asportazione grazie al 
giusto rapporto tra metallo duro, geometria, 
taglio ed eventuale rivestimento.

 ■ Lunga durata.
 ■ Grazie alla rotazione concentrica precisa, 
l’utensile non lascia battiture nel materiale e 
la macchina si usura meno.

 ■ Elevata qualità superficiale.

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio, fusioni d'acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Metalli non ferrosi
 ■ Ghisa

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresare
 ■ Spianare
 ■ Sbavatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Lavorazione di superfici
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura 

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine: 
 - Diam. gambo 3 mm: da 75 a 300 watt
 - Diam. gambo 6 mm: a partire da 300 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

PFERDVALUE: 

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con 
rivestimenti HICOAT per lavorare a lungo 
riducendo la fatica e risparmiando risorse,  
per risultati perfetti in tempi brevissimi.

Taglio 1  
(C conforme a DIN 8033)

Taglio 3  
(MY conforme a DIN 8033)

Taglio 3 PLUS  
(MX conforme a DIN 8033)

 ■ Lavorazione di metalli non ferrosi, acciaio e 
ghisa.

 ■ Elevata asportazione di materiale.

 ■ Lavorazione di ghisa, acciaio, acciaio 
inossidabile (INOX), leghe a base di nichel e 
titanio.

 ■ Elevata asportazione di materiale.
 ■ Buone superfici.

 ■ Simile al taglio 3, ma con taglio standard.
 ■ Lavorazione di ghisa, acciaio, acciaio 
inossidabile (INOX), leghe a base di nichel e 
titanio.

 ■ Elevata asportazione di materiale.

Taglio 4
(conforme alle norme DIN 8033 MX)

Taglio 5
(conforme alle norme DIN 8033 F)

Rivestimento HICOAT HC-FEP per 
materiali ferrosi e acciaio 

 ■ Asportazione di acciaio inossidabile (INOX), 
acciaio e materiali refrattari come leghe a 
base di nichel e di cobalto.

 ■ Elevata asportazione con trucioli piccoli.
 ■ Buone superfici.

 ■ Asportazione fine di ghisa, acciaio, acciaio 
inossidabile (INOX) e materiali refrattari 
come leghe a base di nichel e di cobalto.

 ■ Buone superfici.

 ■ Elevata durezza e resistenza all'usura.
 ■ Scarico dei trucioli facilitato dalle ottime 
caratteristiche antifrizione.

 ■ Elevatissima resistenza alle temperature.
 ■ Maggiore durata.
 ■ Adatto anche all’uso a velocità di taglio più 
elevate rispetto alle frese senza rivestimento.
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

Esempio: 
Fresa in metallo duro, 
taglio 3 PLUS,  
diam. fresa 12 mm. 
Asportazione grossolana  
di acciaio fino a 1.200 N/mm².
Velocità di taglio: 450–600 m/min
Intervallo del n. di giri:  
12.000–16.000 giri/min

➎ 
Diam. fresa 

[mm]

➏ Velocità di taglio [m/min]
250 350 450 600 750 900

Numero giri [giri/min]

1,5 53.000 74.000 95.000 127.000 159.000 191.000
  2 40.000 56.000 72.000 95.000 119.000 143.000
  3 27.000 37.000 48.000 64.000 80.000 95.000
  4 20.000 28.000 36.000 48.000 60.000 72.000
  6 13.000  19.000 24.000 32.000 40.000 48.000
  8 10.000 14.000 18.000 24.000 30.000 36.000
10 8.000 11.000 14.000 19.000 24.000 29.000
12 7.000 9.000 12.000 16.000 20.000 24.000
16 5.000 7.000 9.000 12.000 15.000 18.000
20 4.000 6.000 7.000 10.000 12.000 14.000
25 3.000 4.000 6.000 8.000 10.000 11.000

➊ Gruppo di materiali ➋ Tipo di lavorazione ➌ Taglio ➍ Velocità di taglio

Acciaio,  
fusioni 
d'acciaio

Acciai fino a  
1.200 N/mm²  
(< 38 HRC)

Acciai da costruzione, acciai al 
carbonio, acciai per utensili, acciai non 
legati, acciai da cementazione, fusioni 
d'acciaio, acciai bonificati

Asportazione grossolana

1 600–900 m/min

3 PLUS 450–600 m/min

HICOAT HC-FEP 450–750 m/min

Asportazione leggera 5 450–600 m/min

Acciai temprati, 
bonificati oltre 
1.200 N/mm²  
(> 38 HRC)

Acciai per utensili, acciai bonificati,  
acciai legati, fusioni d'acciaio

Asportazione grossolana

3
250–350 m/min3 PLUS

4
HICOAT HC-FEP 250–450 m/min

Asportazione leggera 5 350–450 m/min

Acciaio 
inossidabile 
(INOX)

Acciai resistenti alla  
ruggine e agli acidi

Acciai austenitici e  
ferritici

Asportazione grossolana

1 250–450 m/min
3

250–350 m/min
3 PLUS

4 250–450 m/min
Asportazione leggera 5 350–450 m/min

Metalli non 
ferrosi

Metalli non ferrosi 
teneri

Leghe di alluminio Asportazione grossolana 1 600–900 m/min

Ottone, rame, zinco
Asportazione grossolana 1 600–900 m/min
Asportazione leggera 3 450–600 m/min

Metalli non ferrosi 
duri

Bronzo, titanio/leghe di titanio, leghe 
di alluminio dure (elevato contenuto 
in silicio)

Asportazione grossolana
3

250–350 m/min
4

Asportazione leggera 5 350–450 m/min

Metalli 
termoresistenti

Leghe a base di nichel e cobalto 
(costruzione di propulsori e turbine)

Asportazione grossolana
3 PLUS

250–450 m/min
4

Asportazione leggera 5 350–600 m/min

Ghisa
Ghisa grigia,
ghisa bianca

Ghisa con grafite lamellare EN-GJL (GG), 
con grafite sferica/ghisa sferoidale 
EN-GJS (GGG), ghisa bianca temprata 
EN-GJMW (GTW), ghisa grigia temprata 
EN-GJMB (GTS)

Asportazione grossolana
1 600–900 m/min

3 PLUS 450–600 m/min

Asportazione leggera 3 450–600 m/min

Numero di giri consigliato 

Per definire la velocità di taglio consigliata  
[m/min] procedere come segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiale da lavorare.
➋ Abbinare con il tipo di lavorazione.
➌ Scegliere il tipo di taglio.
➍ Rilevare la velocità di taglio consigliata.

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➎  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➏  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

Consigli per la sicurezza:

Attenersi ai numeri di giri ridotti validi per le frese a gambo lungo. 
Vedere pagina 11.
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYA senza taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033.

GL =  lunghezza complessiva (metallo duro integrale) 
SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
2 10 3 40 - - 233771 - 233788 233795 1 ZYA 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - - 233801 - 402627 233818 1 ZYA 0313/3 Z ...
6 7 3 37 - - 233825 - - 233832 1 ZYA 0607/3 Z ...

13 3 43 - - 233849 - - 233856 1 ZYA 0613/3 Z ...
Diam. gambo lungo 3 mm, SL/GL 75 mm

3 13 3 75 - - 779699 - - 779644 1 ZYA 0313/3 Z ... GL 75
6 13 3 88 - - 779606 - - 779583 1 ZYA 0613/3 Z ... SL 75

Diam. gambo 6 mm
4 13 6 55 - - 045435 - 045459 045466 1 ZYA 0413/6 Z ...
6 16 6 55 - 045473 045480 835548 045503 045510 1 ZYA 0616/6 Z ...
8 20 6 60 - 045534 045541 - 045565 045572 1 ZYA 0820/6 Z ...

10 13 6 53 - - 045596 - 045626 045640 1 ZYA 1013/6 Z ...
20 6 60 045862 045855 045879 - 045916 045930 1 ZYA 1020/6 Z ...
25 6 65 - - 045978 - 046012 - 1 ZYA 1025/6 Z ...

12 25 6 65 045671 045657 045695 835555 045732 045756 1 ZYA 1225/6 Z ...
16 25 6 65 - 045787 045800 - 045848 - 1 ZYA 1625/6 Z ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
6 16 6 172 - - 090114 - - - 1 ZYA 0616/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 617632 - - - 1 ZYA 0820/6 Z ... SL 150

10 20 6 170 - - 090121 - - - 1 ZYA 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 617649 - - - 1 ZYA 1225/6 Z ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 - - 045701 - - - 1 ZYA 1225/8 Z ...
16 25 8 65 - - 045817 - - - 1 ZYA 1625/8 Z ...

14 2
SezionePagina



Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio laterale e frontale conforme alle Norme 
DIN 8033.

GL =  lunghezza complessiva (metallo duro integrale) 

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

3 3 PLUS 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
2 10 3 40 - 049471 049457 049464 1 ZYAS 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - 049501 072394 049488 1 ZYAS 0313/3 Z ...
6 7 3 37 - 049532 - 049518 1 ZYAS 0607/3 Z ...

13 3 43 - 049563 402634 049549 1 ZYAS 0613/3 Z ...
Diam. gambo lungo 3 mm, GL 75 mm

3 13 3 75 - 779705 - 779712 1 ZYAS 0313/3 Z ... GL 75
Diam. gambo 6 mm

4 13 6 55 - 044926 044940 044957 1 ZYAS 0413/6 Z ...
6 16 6 55 044964 044971 044995 045008 1 ZYAS 0616/6 Z ...
8 20 6 60 045015 045022 045046 045053 1 ZYAS 0820/6 Z ...

10 13 6 53 - 045084 - - 1 ZYAS 1013/6 Z ...
20 6 60 045299 045305 045336 045350 1 ZYAS 1020/6 Z ...
25 6 65 - 045374 045404 - 1 ZYAS 1025/6 Z ...

12 25 6 65 045145 045176 045213 045237 1 ZYAS 1225/6 Z ...
16 25 6 65 045244 045251 045275 045282 1 ZYAS 1625/6 Z ...

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 - 045183 - - 1 ZYAS 1225/8 Z ...
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

Forma a sfera KUD

Fresa a sfera conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033.

GL =  lunghezza complessiva (metallo duro integrale) 
SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
1,5 1 3 33 - - 955444 - - 955451 1 KUD 01,51/3 Z ...

2 1,5 3 33 - - 955468 - - 955475 1 KUD 021,5/3 Z ...
3 2 3 33 - - 049778 - 392058 049761 1 KUD 0302/3 Z ...
4 3 3 34 - - 049792 - 394915 049785 1 KUD 0403/3 Z ...
6 5 3 35 - - 049815 - 393192 049808 1 KUD 0605/3 Z ...

Diam. gambo lungo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 2 3 75 - - 780060 - - 780053 1 KUD 0302/3 Z ... GL 75
6 5 3 80 - - 780039 - - 780022 1 KUD 0605/3 Z ... SL 75

Diam. gambo 6 mm
4 3 6 45 - - 046791 - - 046807 1 KUD 0403/6 Z ...
6 5 6 45 046814 046838 046821 835586 046845 046852 1 KUD 0605/6 Z ...
8 7 6 47 046876 046890 046883 - 046906 046913 1 KUD 0807/6 Z ...

10 9 6 49 046944 046937 046951 835593 046975 046982 1 KUD 1009/6 Z ...
12 10 6 51 - 047002 047033 835609 047071 047088 1 KUD 1210/6 Z ...
16 14 6 54 047125 - 047132 - 047170 047187 1 KUD 1614/6 Z ...
20 18 6 58 - 047194 047224 - - - 1 KUD 2018/6 Z ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
6 5 6 155 - - 090237 - - - 1 KUD 0605/6 Z ... SL 150
8 7 6 157 - - 617687 - - - 1 KUD 0807/6 Z ... SL 150

10 9 6 159 - - 090244 - - - 1 KUD 1009/6 Z ... SL 150
12 10 6 160 - - 617694 - - - 1 KUD 1210/6 Z ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
12 10 8 51 - - 047040 - - - 1 KUD 1210/8 Z ...
16 14 8 54 - - 047149 - - - 1 KUD 1614/8 Z ...
20 18 8 58 - - 047231 - - - 1 KUD 2018/8 Z ...
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme 
DIN 8033. Combinazione di geometria cilindrica e sferica. 

GL =  lunghezza complessiva (metallo duro integrale) 
SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
2 10 3 40 - - 049631 - 395837 049624 1 WRC 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - - 049662 - 393161 049648 1 WRC 0313/3 Z ...
6 13 3 43 - - 049693 - 393178 049679 1 WRC 0613/3 Z ...

Diam. gambo lungo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 - - 779767 - - 779750 1 WRC 0313/3 Z ... GL 75
6 13 3 88 - - 779743 - - 779729 1 WRC 0613/3 Z ... SL 75

Diam. gambo 6 mm
4 13 6 55 - - 046173 - 046197 - 1 WRC 0413/6 Z ...
6 16 6 55 046227 046210 046234 835562 046258 046265 1 WRC 0616/6 Z ...
8 20 6 60 046296 046289 046302 - 046326 046333 1 WRC 0820/6 Z ...

10 20 6 60 046371 046357 046388 - 046425 046449 1 WRC 1020/6 Z ...
25 6 65 - 046708 046715 - 046746 - 1 WRC 1025/6 Z ...

12 25 6 65 046487 046463 046500 835579 046548 046562 1 WRC 1225/6 Z ...
16 25 6 65 046623 046609 046630 - 046678 - 1 WRC 1625/6 Z ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
6 16 6 172 - - 090336 - - - 1 WRC 0616/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 617656 - - - 1 WRC 0820/6 Z ... SL 150

10 20 6 170 - - 090343 - - - 1 WRC 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 617663 - - - 1 WRC 1225/6 Z ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
10 20 8 60 - - 046395 - - - 1 WRC 1020/8 Z ...
12 25 8 65 - - 046517 - 046555 - 1 WRC 1225/8 Z ...
16 25 8 65 - - 046647 - - - 1 WRC 1625/8 Z ...
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

r

Forma a fiamma B

Fresa a fiamma conforme alle Norme ISO 7755/8 con taglio conforme alle Norme DIN 8033.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

3 3 PLUS 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 0,8 - 955482 049570 1 B 0307/3 Z ...
6 13 3 43 1,0 - 955499 049594 1 B 0613/3 Z ...

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 1,5 046050 046067 - 1 B 0820/6 Z ...

10 25 6 65 1,7 - 955505 - 1 B 1025/6 Z ...
12 30 6 70 2,1 046098 046111 - 1 B 1230/6 Z ...
16 35 6 75 2,6 - 046142 - 1 B 1635/6 Z ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 1,5 - 617755 - 1 B 0820/6 Z ... SL 150

10 25 6 175 1,7 - 090480 - 1 B 1025/6 Z ... SL 150
12 30 6 180 2,1 - 617779 - 1 B 1230/6 Z ... SL 150
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033. Punta 
spianata.

GL =  lunghezza complessiva (metallo duro integrale) 
SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 - - 049921 - 470626 049907 1 SPG 0307/3 Z ...

13 3 43 - - 049952 - 393208 049938 1 SPG 0313/3 Z ...
6 13 3 43 - - 049983 - 393215 049969 1 SPG 0613/3 Z ...

Diam. gambo lungo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 - - 779972 - - 779965 1 SPG 0313/3 Z ... GL 75
6 13 3 88 - - 779828 - - 779811 1 SPG 0613/3 Z ... SL 75

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 047934 047927 047941 835630 047965 047972 1 SPG 0618/6 Z ...
8 20 6 60 - - 955512 - - 955543 1 SPG 0820/6 Z ...

10 20 6 60 048016 047996 048023 - 048061 048085 1 SPG 1020/6 Z ...
12 25 6 65 048139 048115 048146 835654 048184 048207 1 SPG 1225/6 Z ...

30 6 70 048368 048344 048382 - 048429 048443 1 SPG 1230/6 Z ...
16 30 6 70 048252 048238 048276 - 048313 - 1 SPG 1630/6 Z ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
6 18 6 172 - - 090497 - - - 1 SPG 0618/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 955611 - - - 1 SPG 0820/6 Z ... SL 150

10 20 6 170 - - 090640 - - - 1 SPG 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 955628 - - - 1 SPG 1225/6 Z ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
10 20 8 60 - - 048030 - - - 1 SPG 1020/8 Z ...
12 25 8 65 - - 048153 - - - 1 SPG 1225/8 Z ...
16 30 8 70 048269 - 048283 - - - 1 SPG 1630/8 Z ...
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

r

α Forma a cono con punta arrotondata KEL

Fresa a cono con punta arrotondata conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle 
Norme DIN 8033.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a r

[mm]
Taglio Descrizione

1 3 3 PLUS 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 16° 1,25 - - 955581 955604 - 1 KEL 0820/6 Z ...

10 20 6 60 14° 2,9 - 048467 048481 048504 - 1 KEL 1020/6 Z ...
12 25 6 65 14° 3,3 - 048528 048559 048597 - 1 KEL 1225/6 Z ...

30 6 70 14° 2,6 048627 048603 048634 048672 048689 1 KEL 1230/6 Z ...
16 30 6 70 14° 4,8 - - 048719 048733 - 1 KEL 1630/6 Z ...

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 14° 3,3 - - 048566 - - 1 KEL 1225/8 Z ...

30 8 70 14° 2,6 - - 048641 - - 1 KEL 1230/8 Z ...

l1

d2

l2

d1 α Forma a cono appuntito SKM

Fresa a cono appuntito conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033. 
Punta spianata.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

1 3 3 PLUS 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 21° - - 049839 - 049822 1 SKM 0307/3 Z ...

11 3 41 14° - - 049853 451816 049846 1 SKM 0311/3 Z ...
6 13 3 43 25° - - 049877 - 049860 1 SKM 0613/3 Z ...

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 18° 047286 047279 047293 047316 047323 1 SKM 0618/6 Z ...

10 20 6 60 28° - 047330 047354 047378 047385 1 SKM 1020/6 Z ...
12 25 6 65 26° 047415 047392 047422 047460 047477 1 SKM 1225/6 Z ...

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 26° - - 047439 - - 1 SKM 1225/8 Z ...
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa ad albero conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033.

GL =  lunghezza complessiva (metallo duro integrale) 
SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

1 3 3 PLUS
3 PLUS 
HC-FEP 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 0,75 - - 049891 - - 049884 1 RBF 0307/3 Z ...

13 3 43 0,75 - - 955550 - - 955567 1 RBF 0313/3 Z ...
6 13 3 43 1,5 - - 050019 - 400722 049990 1 RBF 0613/3 Z ...

Diam. gambo lungo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 7 3 75 0,75 - - 780015 - - 780008 1 RBF 0307/3 Z ... GL 75
6 13 3 88 1,5 - - 779996 - - 779989 1 RBF 0613/3 Z ... SL 75

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 1,5 - 047590 047606 835616 047620 047637 1 RBF 0618/6 Z ...
8 20 6 60 1,2 - 047644 047651 - 047675 - 1 RBF 0820/6 Z ...

10 20 6 60 2,5 - 047682 047705 - 047729 047736 1 RBF 1020/6 Z ...
12 25 6 65 2,5 047774 047750 047781 835623 047828 047835 1 RBF 1225/6 Z ...
16 30 6 70 3,6 - 047859 047873 - 047910 - 1 RBF 1630/6 Z ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
6 18 6 172 1,5 - - 090657 - - - 1 RBF 0618/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 1,2 - - 617731 - - - 1 RBF 0820/6 Z ... SL 150

10 20 6 170 2,5 - - 090756 - - - 1 RBF 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 2,5 - - 617748 - - - 1 RBF 1225/6 Z ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 2,5 - - 047798 - - - 1 RBF 1225/8 Z ...
16 30 8 70 3,6 - - 047880 - - - 1 RBF 1630/8 Z ...
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Frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

r

Forma a goccia TRE

Fresa a goccia conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033.

GL = lunghezza complessiva (metallo duro integrale) 
SL = lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

1 3 3 PLUS 4 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 1,2 - - 049754 - 049747 1 TRE 0307/3 Z ...
6 10 3 40 2,8 - - 050040 - 050026 1 TRE 0610/3 Z ...

Diam. gambo lungo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 7 3 75 1,2 - - 779804 - 779798 1 TRE 0307/3 Z ... GL 75
6 10 3 85 2,8 - - 779781 - 779774 1 TRE 0610/3 Z ... SL 75

Diam. gambo 6 mm
6 10 6 50 2,8 - - 048771 - 048801 1 TRE 0610/6 Z ...
8 13 6 53 3,7 - - 048894 048917 048924 1 TRE 0813/6 Z ...

10 16 6 56 4,0 - - 048832 048856 - 1 TRE 1016/6 Z ...
12 20 6 60 5,0 048955 048931 048962 049006 049020 1 TRE 1220/6 Z ...
16 25 6 65 6,5 049075 - 049099 049136 - 1 TRE 1625/6 Z ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
6 10 6 160 2,8 - - 090817 - - 1 TRE 0610/6 Z ... SL 150
8 13 6 163 3,7 - - 617700 - - 1 TRE 0813/6 Z ... SL 150

10 16 6 166 4,0 - - 090824 - - 1 TRE 1016/6 Z ... SL 150
12 20 6 170 5,0 - - 617724 - - 1 TRE 1220/6 Z ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
12 20 8 60 5,0 - - 048979 - - 1 TRE 1220/8 Z ...
16 25 8 65 6,5 - - 049105 - - 1 TRE 1625/8 Z ...

l1

d2

l2

d1

α Forma a disco N

Fresa a forma di disco, taglio simmetrico con angolo al vertice di 90°. Questa forma è ideale per 
creare e lavorare scanalature a forma di prisma.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 8 mm
25 3 8 43 90° 048740 1 N 2503/8 Z3

6 8 46 90° 048757 1 N 2506/8 Z3
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Set di frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

Set 1500 tagli 3 PLUS e 5

Il set 1500 comprende i tagli 3 PLUS e 5 e contiene 22 frese in metallo duro nelle forme e misure 
più comuni per qualsiasi tipo di applicazione. La robusta custodia in plastica protegge gli utensili 
dalla sporcizia e dagli urti.

Contenuto: 
22 frese in metallo duro,
diam. gambo 6 mm, taglio 3 PLUS
1 pezzo per tipo: 
ZYAS 0616/6 Z3 PLUS
ZYAS 1013/6 Z3 PLUS
ZYAS 1225/6 Z3 PLUS
KUD  0605/6 Z3 PLUS

KUD  0807/6 Z3 PLUS
KUD  1210/6 Z3 PLUS
KUD  1614/6 Z3 PLUS
WRC 0616/6 Z3 PLUS 

WRC 1225/6 Z3 PLUS 
SPG  0618/6 Z3 PLUS 
SPG  1020/6 Z3 PLUS 
SPG  1225/6 Z3 PLUS 

SKM 0618/6 Z3 PLUS 
SKM 1020/6 Z3 PLUS

Diam. gambo 3 mm, taglio 5
1 pezzo per tipo: 
ZYAS 0210/3 Z5
ZYAS 0313/3 Z5

WRC 0210/3 Z5
WRC 0313/3 Z5

SPG 0307/3 Z5
RBF  0307/3 Z5 

TRE  0307/3 Z5 
WKN 0307/3 Z5 

Taglio Descrizione

3 PLUS, 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 e 6 mm
055885 1 1500 Z3 PLUS/Z5

Set 1501 taglio 5

Il set 1501 taglio 5 contiene 15 piccole frese in metallo duro nelle forme e misure più comuni per 
qualsiasi tipo di applicazione. La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e 
dagli urti.

Contenuto: 
15 frese in metallo duro, 
diam. gambo 3 mm, taglio 5 
1 pezzo per tipo: 
ZYAS 0210/3 Z5
ZYAS 0313/3 Z5
ZYAS 0607/3 Z5
ZYAS 0613/3 Z5

B  0307/3 Z5
KUD  0403/3 Z5
WRC 0210/3 Z5
WRC 0313/3 Z5

SPG  0307/3 Z5
SKM 0613/3 Z5 
RBF  0307/3 Z5 
RBF  0613/3 Z5 

TRE  0307/3 Z5 
TRE  0610/3 Z5
WKNS 0307/3 Z5 

Taglio Descrizione

5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
055892 1 1501 Z5
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Set di frese in metallo duro per uso universale
Per la finitura e la sgrossatura

Set 1506 taglio 3 PLUS

Il set 1506 taglio 3 PLUS contiene cinque frese in metallo duro nelle forme e misure più comuni 
per l’uso in officina. 
La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti.
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili.
I cinque posti liberi possono essere utilizzati per riporvi gli utensili propri.

Contenuto: 
5 frese in metallo duro, 
diam. gambo 6 mm, taglio 3 PLUS 
1 pezzo per tipo:
ZYA  0616/6 Z3 PLUS
KUD  0605/6 Z3 PLUS
WRC 0616/6 Z3 PLUS
SPG  0618/6 Z3 PLUS
RBF  0618/6 Z3 PLUS

Taglio Descrizione

3 PLUS

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
801017 1 1506 Z3 PLUS

Set 1512 taglio 3 PLUS

Il set 1512 taglio 3 PLUS contiene cinque frese in metallo duro nelle forme e misure più comuni 
per l’uso in officina.
La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti.
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili.
I cinque posti liberi possono essere utilizzati per riporvi gli utensili propri.

Contenuto: 
5 frese in metallo duro, 
diam. gambo 6 mm, taglio 3 PLUS
1 pezzo per tipo: 
ZYA  1225/6 Z3 PLUS
KUD  1210/6 Z3 PLUS
WRC 1225/6 Z3 PLUS
SPG  1225/6 Z3 PLUS
RBF  1225/6 Z3 PLUS

Taglio Descrizione

3 PLUS

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
801338 1 1512 Z3 PLUS
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Frese in metallo duro per uso universale
Prolunghe per mandrini

Con le prolunghe per mandrini si possono estendere le frese con gambo dei diametri 3, 6 e 8 mm, 
arrivando così a lavorare i punti difficili da raggiungere. Le prolunghe vengono montate nella 
pinza della macchina (pneumatica o elettrica) o nell'impugnatura dell'albero flessibile. In alcuni 
casi le prolunghe sono una soluzione economicamente più conveniente rispetto alla produzione su 
richiesta di frese a gambo lungo.

Consigli per la sicurezza:

 ■ Per ragioni di sicurezza si sconsiglia l'uso 
simultaneo di prolunghe in combinazione 
con le frese a gambo lungo.

 ■ Per ulteriori consigli per la sicurezza vedere 
la Sezione 9.

=
Attenersi ai consigli 
per la sicurezza!

Macchine per utensili

9

Per informazioni dettagliate e 
per ordinare le prolunghe per 
mandrini vedere il Manuale degli 
Utensili alla Sezione 9.

Prolunga SPV 150-3 S6 
per diametro gambo 3 mm  

EAN 4007220185308

11,5

150

30

6

Prolunga SPV 150-6 S8 
per diametro gambo 6 mm  

EAN 4007220185315
13,5

150

30

8

Prolunga SPV 150-8 S8 
per diametro gambo 8 mm 

EAN 4007220184400

15,9

150

30

8

Prolunga SPV 100-6 S8 
per diametro gambo 6 mm 

EAN 4007220185261

12

144

30

8

Prolunga SPV 100-6 SPG 6 
per diametro gambo 6 mm  

EAN 4007220656051

12

129

20

M10 x 0,75

Prolunga SPV 75-6 S8 
per diametro gambo 6 mm  

EAN 4007220185278

12

120

30

8

Prolunga SPV 75-6 SPG 6 
per diametro gambo 6 mm  

EAN 4007220333143

12

104

20

M10 x 0,75

Prolunga SPV 50-3 S8 
per diametro gambo 3 mm 

EAN 4007220185254
9,5

78

30

8
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio ALLROUND per molteplici usi

Con l'innovativo taglio ALLROUND PFERD ha sviluppato delle frese uniche nel loro genere e molto 
versatili per l'uso sui principali materiali come l'acciaio e le fusioni d'acciaio, l'acciaio inossidabile 
(INOX), i metalli non ferrosi e la ghisa. Il taglio ALLROUND dispone di tutti i vantaggi del taglio 
3 PLUS, ma vanta una capacità di asportazione aumentata anche del 30% nell'utilizzo sull'acciaio. 
Grande comfort grazie alla riduzione delle vibrazioni e del rumore. Inoltre sono caratterizzate da 
un percettibile risparmio di tempo e da un'elevata economicità.

Vantaggi:

 ■ Capacità di asportazione nettamente 
maggiore rispetto alle frese tradizionali con 
dentatura con rompitruciolo.

 ■ Risparmio di tempo e di costi grazie all'ele-
vata aggressività sui principali materiali.

 ■ Grande comfort grazie alla riduzione delle 
vibrazioni e al minore sviluppo del rumore.

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio, fusioni d'acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Metalli non ferrosi
 ■ Ghisa

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresare
 ■ Spianare
 ■ Sbavatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Lavorazione di superfici
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su mac-
chine potenti dotate di cuscinetti elastici per 
evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine: a 
partire da 300 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Consigli per la sicurezza:

 ■ L’elevata capacità di asportazione può 
causare scolorimenti del gambo. Questi non 
rappresentano un rischio per la sicurezza.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS  consiglia le frese in 
metallo duro con taglio ALLROUND come 
innovativa soluzione per lavorare nel massimo 
comfort, con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
ALLROUND per lavorare a lungo riducendo 
la fatica e risparmiando risorse, per risultati 
perfetti in tempi brevissimi.

      

■	Frese tradizionali con taglio standard
■	Frese in metallo duro, taglio ALLROUND

fino al 
30%

Prestazioni per le applicazioni su acciaio

C
ap

ac
it

à 
d

i a
sp

o
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io

n
e
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Con l'innovativo taglio ALLROUND PFERD ha sviluppato delle frese uniche nel loro genere e molto 
versatili per l'uso sui principali materiali come l'acciaio e le fusioni d'acciaio, l'acciaio inossidabile 
(INOX), i metalli non ferrosi e la ghisa. Il taglio ALLROUND dispone di tutti i vantaggi del taglio 
3 PLUS, ma vanta una capacità di asportazione aumentata anche del 30% nell'utilizzo sull'acciaio. 
Grande comfort grazie alla riduzione delle vibrazioni e del rumore. Inoltre sono caratterizzate da 
un percettibile risparmio di tempo e da un'elevata economicità.

Vantaggi:

 ■ Capacità di asportazione nettamente 
maggiore rispetto alle frese tradizionali con 
dentatura con rompitruciolo.

 ■ Risparmio di tempo e di costi grazie all'ele-
vata aggressività sui principali materiali.

 ■ Grande comfort grazie alla riduzione delle 
vibrazioni e al minore sviluppo del rumore.

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio, fusioni d'acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Metalli non ferrosi
 ■ Ghisa

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresare
 ■ Spianare
 ■ Sbavatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Lavorazione di superfici
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su mac-
chine potenti dotate di cuscinetti elastici per 
evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine: a 
partire da 300 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Consigli per la sicurezza:

 ■ L’elevata capacità di asportazione può 
causare scolorimenti del gambo. Questi non 
rappresentano un rischio per la sicurezza.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS  consiglia le frese in 
metallo duro con taglio ALLROUND come 
innovativa soluzione per lavorare nel massimo 
comfort, con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
ALLROUND per lavorare a lungo riducendo 
la fatica e risparmiando risorse, per risultati 
perfetti in tempi brevissimi.

      

■	Frese tradizionali con taglio standard
■	Frese in metallo duro, taglio ALLROUND

fino al 
30%

Prestazioni per le applicazioni su acciaio

C
ap

ac
it

à 
d
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o
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio ALLROUND per molteplici usi

Numero di giri consigliato [giri/min] 

Per definire la velocità di taglio consigliata  
[m/min] procedere come segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiale da lavorare.
➋ Rilevare la velocità di taglio consigliata.

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➌  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➍  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

Esempio: 
Fresa in metallo duro, 
taglio ALLROUND,  
diam. fresa 12 mm. 
Asportazione grossolana di acciaio  
fino a 1.200 N/mm².
Velocità di taglio: 450–750 m/min
Intervallo del n. di giri:  
12.000–20.000 giri/min

➌ 
Diam. fresa 

[mm]

➍ Velocità di taglio [m/min]
250 450 600 750 900

Numero giri [giri/min]

  6 13.000 24.000 32.000 40.000 48.000
  8 10.000 18.000 24.000 30.000 36.000
10   8.000 14.000 19.000 24.000 29.000
12   7.000 12.000 16.000 20.000 24.000
16   5.000   9.000 12.000 15.000 18.000

➊ Gruppo di materiali Tipo di lavorazione Taglio ➋ Velocità di taglio

Acciaio,  
fusioni 
d'acciaio

Acciai fino a  
1.200 N/mm²  
(< 38 HRC)

Acciai da costruzione, acciai al car-
bonio, acciai per utensili, acciai non 
legati, acciai da cementazione, fusioni 
d'acciaio, acciai bonificati

Asportazione grossolana ALLROUND 450–750 m/min

Acciai temprati,  
bonificati oltre  
1.200 N/mm²  
(> 38 HRC)

Acciai per utensili, acciai bonificati,  
acciai legati, fusioni d'acciaio

Asportazione grossolana ALLROUND 250–450 m/min

Acciaio 
inossidabile 
(INOX)

Acciai resistenti alla  
ruggine e agli acidi

Acciai austenitici e ferritici Asportazione grossolana ALLROUND 450–600 m/min

Metalli non 
ferrosi

Metalli non ferrosi teneri Ottone, rame, zinco Asportazione grossolana ALLROUND 450–750 m/min

Metalli non ferrosi duri
Bronzo, titanio/leghe di titanio, leghe 
di alluminio dure (elevato contenuto 
in silicio)

Asportazione grossolana ALLROUND 450–600 m/min

Ghisa
Ghisa grigia,
Ghisa bianca

Ghisa con grafite lamellare EN-
GJL (GG), con grafite sferica/ghisa 
sferoidale EN-GJS (GGG), ghisa bianca 
temprata EN-GJMW (GTW), ghisa 
grigia temprata EN-GJMB (GTS)

Asportazione grossolana ALLROUND 450–900 m/min
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio ALLROUND per molteplici usi

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio laterale e frontale.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 092866 1 ZYAS 0616/6 ALLROUND
8 20 6 60 092897 1 ZYAS 0820/6 ALLROUND

10 20 6 60 092903 1 ZYAS 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 092941 1 ZYAS 1225/6 ALLROUND
16 25 6 65 092958 1 ZYAS 1625/6 ALLROUND

l1

d2

l2

d1
Forma a sfera KUD

Fresa a sfera conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE: 

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 5 6 45 093009 1 KUD 0605/6 ALLROUND
8 7 6 47 093030 1 KUD 0807/6 ALLROUND

10 9 6 49 093108 1 KUD 1009/6 ALLROUND
12 10 6 51 093115 1 KUD 1210/6 ALLROUND
16 14 6 54 093146 1 KUD 1614/6 ALLROUND
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio ALLROUND per molteplici usi

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032. Combinazione di geometria 
cilindrica e sferica.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 093153 1 WRC 0616/6 ALLROUND
8 20 6 60 093184 1 WRC 0820/6 ALLROUND

10 20 6 60 093191 1 WRC 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 093221 1 WRC 1225/6 ALLROUND
16 25 6 65 093238 1 WRC 1625/6 ALLROUND

l1

d2

l2

d1

r

Forma a fiamma B

Fresa a fiamma conforme alle Norme ISO 7755/8.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 1,5 093269 1 B 0820/6 ALLROUND

10 25 6 65 1,7 093276 1 B 1025/6 ALLROUND
12 30 6 70 2,1 093306 1 B 1230/6 ALLROUND
16 35 6 75 2,6 093313 1 B 1635/6 ALLROUND
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio ALLROUND per molteplici usi

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 093344 1 SPG 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 093351 1 SPG 0820/6 ALLROUND

10 20 6 60 093382 1 SPG 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 093399 1 SPG 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 093436 1 SPG 1630/6 ALLROUND

l1

d2

l2

d1

r

α Forma a cono con punta arrotondata KEL

Fresa con forma a cono con punta arrotondata conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a r

[mm]
Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 16° 1,25 093481 1 KEL 0820/6 ALLROUND

10 20 6 60 14° 2,9 093498 1 KEL 1020/6 ALLROUND
12 25 6 70 14° 3,3 093535 1 KEL 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 14° 4,8 093542 1 KEL 1630/6 ALLROUND
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio ALLROUND per molteplici usi

l1

d2

l2

d1 αForma a cono appuntito SKM

Fresa a cono appuntito conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033.  
Punta spianata.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 18° 093696 1 SKM 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 22° 093702 1 SKM 0820/6 ALLROUND

10 20 6 60 28° 093719 1 SKM 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 26° 093726 1 SKM 1225/6 ALLROUND

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa ad albero conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 1,5 093580 1 RBF 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 1,2 093641 1 RBF 0820/6 ALLROUND

10 20 6 60 2,5 093658 1 RBF 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 2,5 093672 1 RBF 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 3,6 093689 1 RBF 1630/6 ALLROUND
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio ALLROUND per molteplici usi

l1

d2

l2

d1

r

Forma a goccia TRE

Fresa a goccia conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 10 6 50 2,8 093733 1 TRE 0610/6 ALLROUND
8 13 6 53 3,7 093740 1 TRE 0813/6 ALLROUND

10 16 6 56 4,0 093757 1 TRE 1016/6 ALLROUND
12 20 6 60 5,0 093764 1 TRE 1220/6 ALLROUND
16 25 6 65 6,5 093771 1 TRE 1625/6 ALLROUND

Set 1412 ALLROUND

Il set 1412 ALLROUND contiene cinque frese in metallo duro per l’uso sui principali materiali come 
l’acciaio e le fusioni d’acciaio, l’acciaio inossidabile (INOX), i metalli non ferrosi e la ghisa nelle 
forme e misure più comuni. La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e 
dagli urti. 
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili. 
Rimangono a disposizione cinque posti liberi da occupare con la propria scelta personale.

Contenuto: 
5 frese in metallo duro, 
diam. gambo 6 mm,  
taglio ALLROUND
1 pezzo per tipo: 
ZYAS 1225/6 ALLROUND
KUD 1210/6 ALLROUND
WRC 1225/6 ALLROUND
SPG 1225/6 ALLROUND
RBF 1225/6 ALLROUND

PFERDVALUE:

           

               

Taglio Descrizione

ALLROUND

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
133576 1 1412 ALLROUND
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

Grazie all’innovativo taglio STEEL, PFERD ha sviluppato le nuove frese per la lavorazione 
dell’acciaio e delle fusioni d’acciaio. Caratterizzate da un'aggressività percettibile accompagnata 
da un'ottima maneggevolezza. Questo garantisce una lavorazione sicura e precisa. 
Grazie alla loro capacità di asportazione veramente elevata queste nuove frese con taglio STEEL 
permettono di risparmiare tempo e aumentare nettamente l'efficienza.

Vantaggi:

 ■ Fino al 50% in più di capacità di asportazio-
ne nell'utilizzo su acciaio e fusioni d'acciaio 
rispetto alle frese convenzionali con denta-
tura con rompitruciolo.

 ■ Aggressività notevole, trucioli grandi e un 
ottimo scarico del truciolo grazie all'innova-
tiva geometria dei denti.

 ■ Più delicatezza sul pezzo e sull'utensile 
grazie alla forte riduzione della sollecitazio-
ne termica.

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresare
 ■ Spianare
 ■ Sbavatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Lavorazione di superfici
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio
 ■ Fusioni d'acciaio

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine: a 
partire da 300 watt.

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Consigli per la sicurezza:

 ■ L’elevata capacità di asportazione può 
causare scolorimenti del gambo. Questi non 
rappresentano un rischio per la sicurezza.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS  consiglia le frese in 
metallo duro con taglio STEEL come innovativa 
soluzione per lavorare nel massimo comfort, 
con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
STEEL per lavorare a lungo riducendo la fatica 
e risparmiando risorse, per risultati perfetti in 
tempi brevissimi.

      

Utensili PFERD per la lavorazione  
dell'acciaio da costruzione

FIDATI DEL BLU

Acciaio

Per scoprire altri utensili PFERD 
e sulla lavorazione dell'acciaio 
vedere la nostra monografia 
PRAXIS "Utensili PFERD per 
la lavorazione dell'acciaio da 
costruzione". 

Esempio:  
Fresa HM,  
taglio STEEL, 
diam. fresa 12 mm. 
Velocità di taglio: 450–750 m/min
Intervallo del n. di giri:  
12.000–20.000 giri/min

➋ 
Diam. fresa  

[mm]

➌ Velocità di taglio [m/min]
450 750

Numero giri [giri/min] 

  6 24.000 40.000
  8 18.000 30.000
10 14.000 24.000
12 12.000 20.000
16   9.000 15.000

Gruppo di materiali Tipo di lavorazione Taglio ➊ Velocità di taglio

Acciaio,  
fusioni 
d'acciaio

Acciai  
fino a 1.200 N/mm²  
(< 38 HRC)

Acciai da costruzione, acciai al 
carbonio, acciai per utensili, acciai 
non legati, acciai da cementazione, 
fusioni d'acciaio, acciai bonificati Asportazione 

grossolana
STEEL 450–750 m/min

Acciai temprati, bonificati 
oltre 1.200 N/mm² (> 38 HRC)

Acciai per utensili, acciai bonificati,  
acciai legati, fusioni d'acciaio

Numero di giri consigliato [giri/min]

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➊  Per le velocità di taglio vedere la tabella.

➋  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➌  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

Consigli per la sicurezza:

Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le frese a gambo lungo. 
Vedere pagina 11.

■	Frese tradizionali con taglio standard
■	Frese in metallo duro, taglio STEEL

fino al 
50%

Prestazioni per le applicazioni su acciaio 
e fusioni d'acciaio

C
ap

ac
it

à 
d

i a
sp

o
rt

az
io

n
e
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYA senza taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032. 

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 937198 24.000–40.000 1 ZYA 0616/6 STEEL
8 20 6 60 937211 18.000–30.000 1 ZYA 0820/6 STEEL

10 20 6 60 937235 14.000–24.000 1 ZYA 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937242 12.000–20.000 1 ZYA 1225/6 STEEL
16 25 6 65 002360 9.000–15.000 1 ZYA 1625/6 STEEL
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032. Forma ZYAS con taglio laterale e frontale.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in 
lavorazione. Per ulteriori consigli 
per la sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 937259 24.000–40.000 1 ZYAS 0616/6 STEEL
8 20 6 60 937266 18.000–30.000 1 ZYAS 0820/6 STEEL

10 20 6 60 937310 14.000–24.000 1 ZYAS 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937341 12.000–20.000 1 ZYAS 1225/6 STEEL
16 25 6 65 002889 9.000–15.000 1 ZYAS 1625/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 091173 11.000 1 ZYAS 0820/6 STEEL SL 150

10 20 6 170 091289 9.000 1 ZYAS 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 091982 7.000 1 ZYAS 1225/6 STEEL SL 150
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

Forma a sfera KUD

Fresa a sfera conforme alle Norme DIN 8032.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in 
lavorazione. Per ulteriori consigli 
per la sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 5 6 45 936832 24.000–40.000 1 KUD 0605/6 STEEL
8 7 6 47 936849 18.000–30.000 1 KUD 0807/6 STEEL

10 9 6 49 936863 14.000–24.000 1 KUD 1009/6 STEEL
12 10 6 51 936870 12.000–20.000 1 KUD 1210/6 STEEL
16 14 6 54 003008 9.000–15.000 1 KUD 1614/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
10 9 6 159 092002 9.000 1 KUD 1009/6 STEEL SL 150
12 10 6 160 087206 7.000 1 KUD 1210/6 STEEL SL 150
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032. Combinazione di geometria 
cilindrica e sferica.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in 
lavorazione. Per ulteriori consigli 
per la sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 937129 24.000–40.000 1 WRC 0616/6 STEEL
8 20 6 60 937150 18.000–30.000 1 WRC 0820/6 STEEL

10 20 6 60 937174 14.000–24.000 1 WRC 1020/6 STEEL
12 25 6 65 936696 12.000–20.000 1 WRC 1225/6 STEEL
16 25 6 65 003022 9.000–15.000 1 WRC 1625/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 092309 11.000 1 WRC 0820/6 STEEL SL 150

10 20 6 170 092422 9.000 1 WRC 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 092439 7.000 1 WRC 1225/6 STEEL SL 150
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

r

Forma a fiamma B

Fresa a fiamma conforme con ISO 7755/8.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in 
lavorazione. Per ulteriori consigli 
per la sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 1,5 936719 18.000–30.000 1 B 0820/6 STEEL

10 25 6 65 1,7 092590 14.000–24.000 1 B 1025/6 STEEL
12 30 6 70 2,1 936764 12.000–20.000 1 B 1230/6 STEEL
16 35 6 75 2,6 003039 9.000–15.000 1 B 1635/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
10 25 6 175 1,7 092446 9.000 1 B 1025/6 STEEL SL 150
12 30 6 180 2,1 092453 7.000 1 B 1230/6 STEEL SL 150
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in 
lavorazione. Per ulteriori consigli 
per la sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 936979 24.000–40.000 1 SPG 0618/6 STEEL
8 20 6 60 936993 18.000–30.000 1 SPG 0820/6 STEEL

10 20 6 60 937013 14.000–24.000 1 SPG 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937082 12.000–20.000 1 SPG 1225/6 STEEL
16 30 6 70 003046 9.000–15.000 1 SPG 1630/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 092460 11.000 1 SPG 0820/6 STEEL SL 150

10 20 6 170 092477 9.000 1 SPG 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 092484 7.000 1 SPG 1225/6 STEEL SL 150

39

2

2
Sezione Pagina



Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

r

α Forma a cono con punta arrotondata KEL

Fresa con forma a cono con punta arrotondata conforme alle Norme DIN 8032.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in 
lavorazione. Per ulteriori consigli 
per la sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
10 20 6 60 14° 2,9 936771 14.000–24.000 1 KEL 1020/6 STEEL
12 30 6 70 14° 2,6 936818 12.000–20.000 1 KEL 1230/6 STEEL
16 30 6 70 14° 4,8 003053 9.000–15.000 1 KEL 1630/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
10 20 6 170 14° 2,9 092576 9.000 1 KEL 1020/6 STEEL SL 150
12 30 6 180 14° 2,6 092583 7.000 1 KEL 1230/6 STEEL SL 150
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

αForma a cono appuntito SKM

Fresa a cono appuntito conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033. 
Punta spianata. 

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in 
lavorazione. Per ulteriori consigli 
per la sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 18° 092736 24.000–40.000 1 SKM 0618/6 STEEL
8 20 6 60 22° 092774 18.000–30.000 1 SKM 0820/6 STEEL

10 20 6 60 28° 092781 14.000–24.000 1 SKM 1020/6 STEEL
12 25 6 65 26° 092859 12.000–20.000 1 SKM 1225/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
10 20 6 170 28° 092545 9.000 1 SKM 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 26° 092569 7.000 1 SKM 1225/6 STEEL SL 150
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa ad albero conforme alle Norme DIN 8032. 

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in 
lavorazione. Per ulteriori consigli 
per la sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 1,5 936887 24.000–40.000 1 RBF 0618/6 STEEL
8 20 6 60 1,2 936900 18.000–30.000 1 RBF 0820/6 STEEL

10 20 6 60 2,5 936924 14.000–24.000 1 RBF 1020/6 STEEL
12 25 6 65 2,5 936931 12.000–20.000 1 RBF 1225/6 STEEL
16 30 6 70 3,6 003060 9.000–15.000 1 RBF 1630/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 1,2 092491 11.000 1 RBF 0820/6 STEEL SL 150

10 20 6 170 2,5 092507 9.000 1 RBF 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 2,5 092514 7.000 1 RBF 1225/6 STEEL SL 150
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio STEEL per acciaio e fusioni d’acciaio

l1

d2

l2

d1

r

Forma a goccia TRE

Fresa a goccia conforme con ISO 7755/8.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
I numeri di giri per le versioni a 
gambo lungo si riferiscono all’uso 
sotto contatto con il pezzo in lavo-
razione. Per ulteriori consigli per la 
sicurezza vedere pagina 11.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 13 6 53 3,7 092637 18.000–30.000 1 TRE 0813/6 STEEL

10 16 6 56 4,0 092644 14.000–24.000 1 TRE 1016/6 STEEL
12 20 6 60 5,0 092682 12.000–20.000 1 TRE 1220/6 STEEL
16 25 6 65 6,5 092729 9.000–15.000 1 TRE 1625/6 STEEL

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
10 16 6 160 4,0 092521 9.000 1 TRE 1016/6 STEEL SL 150
12 20 6 170 5,0 092538 7.000 1 TRE 1220/6 STEEL SL 150

Set 1812 STEEL

Il set 1812 STEEL contiene cinque frese in metallo duro per la lavorazione dell’acciaio e delle 
fusioni d’acciaio nelle forme e misure più comuni. La robusta custodia in plastica protegge gli 
utensili dalla sporcizia e dagli urti. 
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili. 
Rimangono a disposizione cinque posti liberi da occupare con la propria scelta personale.

Contenuto: 
5 frese in metallo duro, 
diam. gambo 6 mm, 
taglio STEEL
1 pezzo per tipo: 
ZYA  1225/6 STEEL
KUD  1210/6 STEEL
WRC 1225/6 STEEL
SPG  1225/6 STEEL
RBF  1225/6 STEEL

PFERDVALUE:

           

               

Taglio Descrizione

STEEL

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
004357 1 1812 STEEL
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio INOX per acciaio inossidabile (INOX)

Con il taglio INOX, PFERD ha sviluppato delle innovative frese per la lavorazione dell’acciaio 
inossidabile (INOX). Il taglio INOX è caratterizzato da un'elevatissima capacità di asportazione su 
tutti gli acciai austenitici e resistenti alla corrosione e agli acidi. Le vibrazioni sono notevolmente 
ridotte rispetto alle frese con dentatura con rompitruciolo.

Vantaggi:

 ■ Eccezionale capacità di asportazione e dura-
ta grazie all'innovativa geometria dei denti. 

 ■ Elevata qualità superficiale grazie alla 
capacità di taglio ottimale.

 ■ Grazie alle basse temperature non si forma il 
colore di rinvenimento.

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Leghe di titanio tenere  
(resistenza alla trazione <500 N/mm²)

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresare
 ■ Spianare
 ■ Sbavatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Lavorazione di superfici
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine: 
 - Diam. gambo 3 mm: da 75 a 300 watt
 - Diam. gambo 6 mm: a partire da 300 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati. 

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Consigli per la sicurezza:

 ■ L’elevata capacità di asportazione può 
causare scolorimenti del gambo. Questi non 
rappresentano un rischio di sicurezza.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS consiglia le frese in 
metallo duro con taglio INOX come innovativa 
soluzione per lavorare nel massimo comfort, 
con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
INOX per lavorare a lungo riducendo la fatica 
e risparmiando risorse, per risultati perfetti in 
tempi brevissimi.

      

➌  
Diam. fresa [mm]

➍ Velocità di taglio [m/min]
250 450 600

Numero giri [giri/min]

  3 27.000 48.000 64.000
  4 20.000 36.000 48.000
  5 16.000 29.000 40.000
  6 13.000 24.000 32.000
  8 10.000 18.000 24.000
10   8.000 14.000 19.000
12   7.000 12.000 16.000

Esempio: 
Fresa HM,  
taglio INOX, 
diam. fresa 12 mm. 
Lavorazione dell'acciaio inossidabile (INOX). 
Velocità di taglio: 450–600 m/min
Intervallo del n. di giri:  
12.000–16.000 giri/min

➊ Gruppo di materiali Tipo di lavorazione Taglio ➋  Velocità di taglio

Acciaio  
inossidabile (INOX)

Acciai resistenti alla ruggine e  
agli acidi

Acciai austenitici e  
ferritici

Asportazione 
grossolana

INOX 450–600 m/min

Metalli non ferrosi Metalli non ferrosi
Titanio/leghe di 
titanio

Asportazione 
grossolana

INOX 250–450 m/min

Per scoprire altri utensili PFERD e 
molte indicazioni sulla lavorazione 
dell'acciaio inossidabile (INOX) 
vedere la nostra monografia 
PRAXIS "Utensili PFERD per 
la lavorazione dell'acciaio 
inossidabile (INOX)". 

PFERD tools 
for use on stainless steel

TRUST BLUE

INOX

Numero di giri consigliato [giri/min]

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➊ Scegliere il gruppo di materiale da lavorare.
 ➋ Per le velocità di taglio vedere la tabella.

➌  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➍  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

■ Frese tradizionali con taglio standard
■ Frese in metallo duro, taglio INOX

fino al  
100%

C
ap

ac
it

à 
d

i a
sp

o
rt

az
io

n
e

Prestazioni per le applicazioni su  
acciaio inossidabile (INOX)
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio INOX per acciaio inossidabile (INOX)

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYA senza taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 930380 27.000–64.000 1 ZYA 0313/3 INOX
6 13 3 43 930403 13.000–32.000 1 ZYA 0613/3 INOX

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 900499 13.000–32.000 1 ZYA 0616/6 INOX
8 20 6 60 952245 10.000–24.000 1 ZYA 0820/6 INOX

10 20 6 60 952252 8.000–19.000 1 ZYA 1020/6 INOX
12 25 6 65 900505 7.000–16.000 1 ZYA 1225/6 INOX

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio laterale e frontale.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 034453 27.000–64.000 1 ZYAS 0313/3 INOX
6 13 3 43 034460 13.000–32.000 1 ZYAS 0613/3 INOX

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 034477 27.000–64.000 1 ZYAS 0616/6 INOX

12 25 6 65 034484 7.000–16.000 1 ZYAS 1225/6 INOX
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio INOX per acciaio inossidabile (INOX)

l1

d2

l2

d1

Forma a sfera KUD

Fresa a sfera conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 2 3 33 930434 27.000–64.000 1 KUD 0302/3 INOX
4 3 3 34 034439 20.000–48.000 1 KUD 0403/3 INOX
5 4 3 35 034446 16.000–40.000 1 KUD 0504/3 INOX
6 5 3 35 930441 13.000–32.000 1 KUD 0605/3 INOX

Diam. gambo 6 mm
6 5 6 45 900536 13.000–32.000 1 KUD 0605/6 INOX
8 7 6 47 952269 10.000–24.000 1 KUD 0807/6 INOX

10 9 6 49 952276 8.000–19.000 1 KUD 1009/6 INOX
12 10 6 51 900543 7.000–16.000 1 KUD 1210/6 INOX

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032. Combinazione tra le geometrie 
cilindrica e a sfera.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 930410 27.000–64.000 1 WRC 0313/3 INOX
6 13 3 43 930427 13.000–32.000 1 WRC 0613/3 INOX

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 900512 13.000–32.000 1 WRC 0616/6 INOX
8 20 6 60 952283 10.000–24.000 1 WRC 0820/6 INOX

10 20 6 60 952290 8.000–19.000 1 WRC 1020/6 INOX
12 25 6 65 900529 7.000–16.000 1 WRC 1225/6 INOX
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio INOX per acciaio inossidabile (INOX)

l1

d2

l2

d1

r

Forma a fiamma B

Fresa a fiamma conforme alle Norme ISO 7755/8.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 1,5 952306 10.000–24.000 1 B 0820/6 INOX

10 25 6 65 1,7 952313 8.000–19.000 1 B 1025/6 INOX
12 30 6 70 2,1 930502 7.000–16.000 1 B 1230/6 INOX

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 034491 27.000–64.000 1 SPG 0307/3 INOX

13 3 43 034507 27.000–64.000 1 SPG 0313/3 INOX
6 13 3 43 034514 13.000–32.000 1 SPG 0613/3 INOX

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 936948 13.000–32.000 1 SPG 0618/6 INOX
8 20 6 60 952320 10.000–24.000 1 SPG 0820/6 INOX

10 20 6 60 952337 8.000–19.000 1 SPG 1020/6 INOX
12 25 6 65 936894 7.000–16.000 1 SPG 1225/6 INOX
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio INOX per acciaio inossidabile (INOX)

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa ad albero conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 0,75 930472 27.000–64.000 1 RBF 0313/3 INOX
6 13 3 43 1,5 930489 13.000–32.000 1 RBF 0613/3 INOX

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 1,5 900550 13.000–32.000 1 RBF 0618/6 INOX
8 20 6 60 1,2 952344 10.000–24.000 1 RBF 0820/6 INOX

10 20 6 60 2,5 952351 8.000–19.000 1 RBF 1020/6 INOX
12 25 6 65 2,5 900567 7.000–16.000 1 RBF 1225/6 INOX

l1

d2

l2

d1

r

Forma a goccia TRE

Fresa a goccia conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 13 6 53 3,7 952368 10.000–24.000 1 TRE 0813/6 INOX

10 16 6 56 4,0 952375 8.000–19.000 1 TRE 1016/6 INOX
12 20 6 60 5,0 930519 7.000–16.000 1 TRE 1220/6 INOX
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio INOX per acciaio inossidabile (INOX)

l1

d2

l2

d1

r

αForma a cono con punta arrotondata KEL

Fresa a cono con punta arrotondata conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 16° 1,25 952382 10.000–24.000 1 KEL 0820/6 INOX

10 20 6 60 14° 2,9 952399 8.000–19.000 1 KEL 1020/6 INOX
12 30 6 70 14° 2,6 930496 7.000–16.000 1 KEL 1230/6 INOX

Set 1912 INOX

Il set 1912 INOX contiene cinque frese in metallo duro per la lavorazione dell’acciaio inossidabile 
(INOX) nelle forme e misure più comuni. La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla 
sporcizia e dagli urti. 
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili. 
Rimangono a disposizione cinque posti liberi da occupare con la propria scelta personale.

Contenuto:
5 frese in metallo duro,
diam. gambo 6 mm, taglio INOX
1 pezzo per tipo:
ZYA  1225/6 INOX
KUD  1210/6 INOX
WRC 1225/6 INOX
RBF  1225/6 INOX
SPG  1225/6 INOX

PFERDVALUE:

           

               

Taglio Descrizione

INOX

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
068816 1 1912 INOX
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli ALU, NON-FERROUS per alluminio/metalli non ferrosi

Taglio ALU Taglio ALU con  
rivestimento HICOAT HC-NFE

Il taglio ALU è stato sviluppato specificamente 
per la lavorazione dell'alluminio, con una 
capacità di asportazione molto elevata.

L'utilizzo di frese con il rivestimento 
HICOAT HC-NFE impedisce che i trucioli intasino 
le gole della fresa durante la lavorazione di 
leghe di alluminio tenere. Questo favorisce una 
maggiore durata dell'utensile e permette di 
ottenere una superficie di qualità elevata. 

Vantaggi:

 ■ Capacità di asportazione elevatissima.
 ■ Trucioli grandi.
 ■ Minore intasamento della superficie della 
fresa.

 ■ Durata elevata e riduzione delle vibrazioni.
 ■ Velocità di taglio fino a 1.100 m/min.

Vantaggi:

 ■ Ideale per i metalli non ferrosi viscosi e a 
truciolo lungo.

 ■ Massima asportazione e durata.
 ■ Scarico dei trucioli facilitato dalle ottime 
caratteristiche antifrizione.

 ■ Riduzione del livello di surriscaldamento.
 ■ Maggiore durata.

Per la lavorazione di:

 ■ Alluminio 
 ■ Bronzo
 ■ Rame
 ■ Ottone
 ■ Titanio
 ■ Leghe di titanio
 ■ Zinco
 ■ Materiali sintetici rinforzati con fibre  
(GFK/CFK)

 ■ Materiali termoplastici

PFERDVALUE: 

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con 
rivestimenti HICOAT per lavorare a lungo 
riducendo la fatica e risparmiando risorse,  
per risultati perfetti in tempi brevissimi.

Taglio NON-FERROUS

PFERD ha sviluppato il taglio NON-FERROUS 
per l'uso universale su metalli non ferrosi e 
materiali sintetici rinforzati in fibra, con una 
capacità di asportazione molto elevata.

Vantaggi:

 ■ Ottima asportazione nell'uso su metalli non 
ferrosi come l'ottone e il rame, le materie 
plastiche e i materiali sintetici rinforzati in 
fibra.

Per la lavorazione di:

 ■ Bronzo
 ■ Rame
 ■ Ottone
 ■ Zinco
 ■ Materiali sintetici rinforzati con fibre  
(GFK/CFK)

 ■ Materiali termoplastici

Per la lavorazione dell'alluminio e dei metalli non ferrosi PFERD propone due tagli efficaci e un 
rivestimento HICOAT appositamente sviluppati per la difficile lavorazione dei materiali teneri che 
generano trucioli lunghi che tendono a intasare.

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresare
 ■ Spianare
 ■ Sbavatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Lavorazione di superfici
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine:  
 - Diam. gambo 3 mm: da 75 a 300 watt
 - Diam. gambo 6 mm: a partire da 500 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati. 

Per scoprire altri utensili PFERD 
e molte indicazioni preziose 
sulla lavorazione dell'alluminio 
vedere la nostra monografia 
PRAXIS "Utensili PFERD per la 
lavorazione dell'alluminio". 

PFERD tools for use on aluminium

Aluminium

TRUST BLUE

Olio per smerigliare 412 ALU

In alternativa al rivestimento HICOAT 
HC-NFE si può anche utilizzare l'olio 
per smerigliare. Particolarmente 
adatto è l'olio per smerigliare 
412 ALU nella bombola spray da 
400 ml: EAN 4007220791332. Per 
informazioni dettagliate sull'olio 
per smerigliare 412 ALU vedere la 
Sezione 4.
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli ALU, NON-FERROUS per alluminio/metalli non ferrosi

➊ Gruppo di materiali ➋ Tipo di lavorazione ➌ Taglio ➍ Velocità di taglio

Metalli non ferrosi

Metalli non ferrosi 
teneri

Leghe di alluminio
Asportazione grossolana

ALU
600–1.100 m/min

HICOAT HC-NFE

Asportazione leggera
ALU

900–1.100 m/min
HICOAT HC-NFE

Ottone, rame, zinco
Asportazione grossolana

ALU
600–1.100 m/min

HICOAT HC-NFE

NON-FERROUS 450–600 m/min

Asportazione leggera
ALU

900–1.100 m/min
HICOAT HC-NFE

Metalli non ferrosi 
duri

Leghe di alluminio dure 
(elevato contenuto in 
silicio)

Asportazione grossolana
ALU

600–1.100 m/min
HICOAT HC-NFE

Asportazione leggera
ALU

900–1.100 m/min
HICOAT HC-NFE

Bronzo
Asportazione grossolana

ALU

600–900 m/minHICOAT HC-NFE

NON-FERROUS

Asportazione leggera
ALU

600–1.100 m/min
HICOAT HC-NFE

Materie plastiche, 
altri materiali

Materiali termoplastici, 
materiali sintetici rinforzati con fibre (GFK/CFK)

Asportazione grossolana 
NON-FERROUS

600–1.100 m/min
ALU

HICOAT HC-NFE

Asportazione leggera 
ALU

HICOAT HC-NFE

Numero di giri consigliato

Per definire la velocità di taglio consigliata  
[m/min] procedere come segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiali da lavorare.
➋ Abbinare con il tipo di lavorazione.
➌ Scegliere il tipo di taglio.
➍ Rilevare la velocità di taglio consigliata.

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➎  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➏  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

Esempio:
Fresa HM,  
taglio ALU, 
diam. fresa 12 mm. 
Asportazione grossolana di metalli duri non 
ferrosi ad es. il bronzo. 
Velocità di taglio: 600–900 m/min
Intervallo del n. di giri:  
16.000–24.000 giri/min

➎ 
Diametro 

fresa [mm]

➏ Velocità di taglio [m/min]
450 600 900 1.100

Numero giri [giri/min]

  3 48.000 64.000 95.000 117.000
  6 24.000 32.000 48.000 59.000
  8 18.000 24.000 36.000 44.000
10 14.000 19.000 29.000 35.000
12 12.000 16.000 24.000 30.000
16 9.000 12.000 18.000 22.000
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli ALU, NON-FERROUS per alluminio/metalli non ferrosi

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYA senza taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

NON-FERROUS

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 221044 1 ZYA 0616/6 NON-FERROUS

12 25 6 65 533314 1 ZYA 1225/6 NON-FERROUS
Diam. gambo 8 mm

12 25 8 65 221051 1 ZYA 1225/8 NON-FERROUS

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio laterale e frontale.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALU ALU HC-NFE

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 803653 - 1 ZYAS 0313/3 ...
6 13 3 43 803660 - 1 ZYAS 0613/3 ...

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 246986 - 1 ZYAS 0616/6 ...
8 20 6 60 952955 - 1 ZYAS 0820/6 ...

10 20 6 60 533321 - 1 ZYAS 1020/6 ...
12 25 6 65 533345 804117 1 ZYAS 1225/6 ...
16 25 6 65 803974 - 1 ZYAS 1625/6 ...

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 246979 - 1 ZYAS 1225/8 ...
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli ALU, NON-FERROUS per alluminio/metalli non ferrosi

l1

d2

l2

d1
Forma a sfera KUD

Fresa a sfera conforme alle Norme DIN 8032.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALU ALU HC-NFE NON-FERROUS

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 2 3 33 803714 - - 1 KUD 0302/3 ...
6 5 3 35 803721 - - 1 KUD 0605/3 ...

Diam. gambo 6 mm
6 5 6 45 869123 - - 1 KUD 0605/6 ...
8 7 6 47 869130 - 221082 1 KUD 0807/6 ...

10 9 6 49 952962 - - 1 KUD 1009/6 ...
12 10 6 51 533147 804155 533154 1 KUD 1210/6 ...
16 14 6 54 803998 - - 1 KUD 1614/6 ...

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032. Combinazione delle geometrie 
cilindrica e a sfera.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALU ALU HC-NFE NON-FERROUS

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 803691 - - 1 WRC 0313/3 ...
6 13 3 43 803707 - - 1 WRC 0613/3 ...

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 247006 - 221068 1 WRC 0616/6 ...
8 20 6 60 952979 - - 1 WRC 0820/6 ...

10 20 6 60 952986 - - 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 533260 804131 533284 1 WRC 1225/6 ...
16 25 6 65 803981 - - 1 WRC 1625/6 ...

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 247013 - - 1 WRC 1225/8 ...
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli ALU, NON-FERROUS per alluminio/metalli non ferrosi

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALU

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 003350 1 SPG 0307/3 ALU

13 3 43 003435 1 SPG 0313/3 ALU
6 13 3 43 003442 1 SPG 0613/3 ALU

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 003503 1 SPG 0618/6 ALU
8 20 6 60 003534 1 SPG 0820/6 ALU

10 20 6 60 003558 1 SPG 1020/6 ALU
12 25 6 65 003596 1 SPG 1225/6 ALU

l1

d2

l2

d1

r

α Forma a cono con punta arrotondata KEL

Fresa a cono con punta arrotondata conforme alle Norme DIN 8032.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a r

[mm]
Taglio Descrizione

ALU ALU HC-NFE NON-FERROUS

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 16° 1,25 953013 - - 1 KEL 0820/6 ...

10 20 6 60 14° 2,9 953020 - 221105 1 KEL 1020/6 ...
12 30 6 70 14° 2,6 533109 533093 533116 1 KEL 1230/6 ...
16 30 6 70 14° 4,8 804018 - - 1 KEL 1630/6 ...

Diam. gambo 8 mm
12 30 8 70 14° 2,6 247037 - - 1 KEL 1230/8 ...
16 30 8 70 14° 4,8 - - 221129 1 KEL 1630/8 ...

54 2
SezionePagina



Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli ALU, NON-FERROUS per alluminio/metalli non ferrosi

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa ad albero conforme alle Norme DIN 8032.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

PFERDVALUE: 
Rivestimenti HICOAT:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

ALU ALU HC-NFE

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 0,75 803677 - 1 RBF 0313/3 ...
6 13 3 43 1,5 803684 - 1 RBF 0613/3 ...

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 1,5 328071 - 1 RBF 0618/6 ...
8 20 6 60 1,2 952993 - 1 RBF 0820/6 ...

10 20 6 60 2,5 953006 - 1 RBF 1020/6 ...
12 25 6 65 2,5 533208 533192 1 RBF 1225/6 ...
16 30 6 70 3,6 804001 - 1 RBF 1630/6 ...

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 2,5 247020 - 1 RBF 1225/8 ...
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli ALU, NON-FERROUS per alluminio/metalli non ferrosi

Set 1603 ALU

Il set 1603 ALU contiene dieci frese in metallo duro per la lavorazione dell’alluminio nelle forme e 
misure più comuni. La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti.

Contenuto:
10 frese in metallo duro,
diam. gambo 3 mm, taglio ALU
1 pezzo per tipo:
ZYAS 0313/3 ALU
ZYAS 0613/3 ALU
KUD  0302/3 ALU
KUD  0605/3 ALU

WRC 0313/3 ALU
WRC 0613/3 ALU
RBF  0313/3 ALU
RBF  0613/3 ALU

SPG 0313/3 ALU
SPG 0613/3 ALU

Taglio Descrizione

ALU

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
004401 1 1603 ALU

Set 1612 ALU

Il set 1612 ALU contiene cinque frese in metallo duro per la lavorazione dell’alluminio nelle forme 
e misure più comuni. La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli 
urti. 
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili. 
I cinque posti liberi possono essere utilizzati per riporvi gli utensili propri. 

Contenuto:
5 frese in metallo duro,
diam. gambo 6 mm, taglio ALU
1 pezzo per tipo:
ZYAS 1225/6 ALU
KUD  1210/6 ALU
WRC 1225/6 ALU

RBF 1225/6 ALU
KEL 1230/6 ALU

Taglio Descrizione

ALU

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
068823 1 1612 ALU
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio CAST per ghisa

Con il taglio CAST, PFERD ha sviluppato delle innovative frese specifiche per la lavorazione della 
ghisa. Sono contraddistinte da una capacità di asportazione estremamente elevata sulla ghisa, e 
sono facilmente controllabili, con vibrazioni e rumore nettamente ridotti.

Vantaggi:

■■ Fino al 100% in più di capacità di 
asportazione nell'utilizzo su ghisa grazie 
all'innovativa geometria dei denti rispetto 
alle frese con taglio standard.
■■ Aggressività notevole, trucioli grandi e 
ottimo scarico dei trucioli.
■■ Grande comfort grazie alla riduzione delle 
vibrazioni e del rumore.

Per la lavorazione di:

■■ Ghisa
■■ Ghisa sferoidale 
■■ Ghisa temprata

Tipi di lavorazione:

■■ Fresare
■■ Spianare
■■ Sbavatura
■■ Praticare aperture
■■ Lavorazione di superfici
■■ Lavorazione di cordoni di saldatura

Consigli per l'applicazione:

■■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 
■■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine: a 
partire da 300 watt.
■■ Attenersi ai numeri di giri consigliati. 

Macchine compatibili:

■■ Macchine ad albero flessibile
■■ Smerigliatrici diritte
■■ Robot
■■ Macchine utensili

Consigli per la sicurezza:

■■ L’elevata capacità di asportazione può 
causare scolorimenti del gambo. Questi non 
rappresentano un rischio per la sicurezza.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS  consiglia le frese in 
metallo duro con taglio CAST come innovativa 
soluzione per lavorare nel massimo comfort, 
con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
CAST per lavorare a lungo riducendo la fatica 
e risparmiando risorse, per risultati perfetti in 
tempi brevissimi.

      

Esempio: 
Fresa HM,  
taglio CAST, 
diam. fresa 12 mm.  
Asportazione grossolana su ghisa.
Velocità di taglio: 450–750 m/min
Intervallo del n. di giri:  
12.000–20.000 giri/min

➋ 
Diam. fresa [mm]

➌ Velocità di taglio [m/min]
450 750

Numero giri [giri/min]

  6 24.000 40.000
10 14.000 24.000
12 12.000 20.000

Numero di giri consigliato [giri/min]

Per definire il numero di giri consigliato [giri/min] procedere come segue:

➊  Per le velocità di taglio vedere la tabella.
➋  Scegliere il diametro desiderato della fresa.

➌  Abbinando velocità di taglio e diametro 
della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

Gruppo di materiali Tipo di lavorazione Taglio ➊ Velocità di taglio

Ghisa
Ghisa grigia,  
ghisa bianca

Ghisa con grafite lamellare EN-GJL (GG), con 
grafite sferica/ghisa sferoidale EN-GJS (GGG), 
ghisa bianca temprata EN-GJMW (GTW), 
ghisa grigia temprata EN-GJMB (GTS)

Asportazione 
grossolana

CAST 450–750 m/min

fino al 
100%

C
ap

ac
it

à 
d

i a
sp

o
rt

az
io

n
e

Prestazioni per le  
applicazioni sulla ghisa

■■Frese tradizionali con taglio standard
■■Frese in metallo duro, taglio CAST
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio CAST per ghisa

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio laterale e frontale.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 952658 24.000–40.000 1 ZYAS 0616/6 CAST

10 20 6 60 952665 14.000–24.000 1 ZYAS 1020/6 CAST
12 25 6 65 952672 12.000–20.000 1 ZYAS 1225/6 CAST

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 067925 12.000–20.000 1 ZYAS 1225/8 CAST

l1

d2

l2

d1
Forma a sfera KUD

Fresa sferica conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
10 9 6 49 952504 14.000–24.000 1 KUD 1009/6 CAST
12 10 6 51 952511 12.000–20.000 1 KUD 1210/6 CAST

Diam. gambo 8 mm
12 10 8 51 068038 12.000–20.000 1 KUD 1210/8 CAST
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio CAST per ghisa

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032. Combinazione tra le geometrie 
cilindrica e a sfera.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 952610 24.000–40.000 1 WRC 0616/6 CAST

10 20 6 60 952627 14.000–24.000 1 WRC 1020/6 CAST
12 25 6 65 952634 12.000–20.000 1 WRC 1225/6 CAST

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 067932 12.000–20.000 1 WRC 1225/8 CAST

l1

d2

l2

d1

r

Forma a fiamma B

Fresa a fiamma conforme alle Norme ISO 7755/8.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
12 30 6 70 2,1 952450 12.000–20.000 1 B 1230/6 CAST

Diam. gambo 8 mm
12 30 8 70 2,1 068021 12.000–20.000 1 B 1230/8 CAST
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio CAST per ghisa

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 952580 24.000–40.000 1 SPG 0618/6 CAST

10 20 6 60 952597 14.000–24.000 1 SPG 1020/6 CAST
12 25 6 70 952603 12.000–20.000 1 SPG 1225/6 CAST

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 70 067956 12.000–20.000 1 SPG 1225/8 CAST

l1

d2

l2

d1

r

α Forma a cono con punta arrotondata KEL

Fresa a cono con punta arrotondata conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
12 30 6 70 14° 2,6 952474 12.000–20.000 1 KEL 1230/6 CAST

Diam. gambo 8 mm
12 30 8 70 14° 2,6 068014 12.000–20.000 1 KEL 1230/8 CAST
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio CAST per ghisa

l1

d2

l2

d1 αForma a cono appuntito SKM

Fresa a cono appuntito conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
12 25 6 65 26° 952481 12.000–20.000 1 SKM 1225/6 CAST

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa ad albero conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 1,5 952528 24.000–40.000 1 RBF 0618/6 CAST

10 20 6 60 2,5 952559 14.000–24.000 1 RBF 1020/6 CAST
12 25 6 65 2,5 952566 12.000–20.000 1 RBF 1225/6 CAST

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 2,5 067949 12.000–20.000 1 RBF 1225/8 CAST

l1

d2

l2

d1

r

Forma a goccia TRE

Fresa a goccia conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

CAST

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
12 20 6 60 5,0 952467 12.000–20.000 1 TRE 1220/6 CAST
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio TITANIUM per il titanio

Il taglio TITANIUM è stato specificamente sviluppato per la lavorazione delle leghe di titanio 
dure (resistenza alla trazione > 500 N/mm²). È caratterizzato da una capacità di asportazione 
estremamente elevata su questo gruppo di materiali davvero molto difficile da lavorare. Le frese 
in metallo duro con taglio TITANIUM vantano una forte riduzione del saltellamento dell'utensile, 
delle vibrazioni e del rumore.

Vantaggi:

 ■ Eccezionale capacità di asportazione e 
durata grazie all'innovativa geometria dei 
denti.

 ■ Aggressività percettibile, trucioli grandi e 
ottimo scarico dei trucioli.

 ■ Grande comfort grazie alla riduzione delle 
vibrazioni e del rumore.

Per la lavorazione di:

 ■ Titanio
 ■ Leghe di titanio dure

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresare
 ■ Spianare
 ■ Sbavatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Lavorazione di superfici
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura

Consigli per l'applicazione:

 ■ Stabilire il numero di giri adatto a seconda 
della lega di titanio da lavorare.

 ■ Ridurre il numero di giri se si formano molte 
scintille. A seconda della lega di titanio a 
volte è impossibile evitare la formazione di 
scintille.

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine:  
 - Diam. gambo 3 mm: da 75 a 300 watt
 - Diam. gambo 6 mm: a partire da 300 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Consigli per la sicurezza:

 ■ L’elevata capacità di asportazione può 
causare scolorimenti del gambo. Questi non 
rappresentano un rischio di sicurezza.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS consiglia le frese in 
metallo duro con taglio TITANIUM come 
innovativa soluzione per lavorare nel massimo 
comfort, con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
TITANIUM per lavorare a lungo riducendo 
la fatica e risparmiando risorse, per risultati 
perfetti in tempi brevissimi.

      

Esempio: 
Fresa HM,  
taglio TITANIUM, 
diam. fresa 12 mm.  
Asportazione grossolana di leghe di titanio 
dure.
Velocità di taglio: 250–450 m/min
Intervallo del n. di giri:  
7.000–12.000 giri/min

➋ 
Diam. fresa [mm]

➌ Velocità di taglio [m/min]
250 450

Numero giri [giri/min]

 3 27.000 48.000
4 20.000 36.000
5 16.000 29.000
6 13.000 24.000

12   7.000 12.000

Numero di giri consigliato [giri/min]

Per definire il numero di giri consigliato [giri/min] procedere come segue:

➊  Per le velocità di taglio vedere la tabella.
➋  Scegliere il diametro desiderato della fresa.

➌  Abbinando velocità di taglio e diametro 
della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

Gruppo di materiali Tipo di lavorazione Taglio ➊ Velocità di taglio

Metalli non 
ferrosi

Metalli non ferrosi 
duri

Leghe di titanio dure
Asportazione  
grossolana

TITANIUM 250–450 m/min

Nota: 

Per le leghe di titanio tenere (resistenza alla trazione <500 N/mm²) consigliamo le frese in 
metallo duro con taglio INOX. La particolare geometria dei denti di queste frese evita che gli 
scarichi per i trucioli si intasino quando si lavorano materiali teneri e pastosi (vedere pagina 44).
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio TITANIUM per il titanio

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio laterale e frontale.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

TITANIUM

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 034217 27.000–48.000 1 ZYAS 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034224 13.000–24.000 1 ZYAS 0613/3 TITANIUM

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 034248 13.000–24.000 1 ZYAS 0616/6 TITANIUM

12 25 6 65 034255 7.000–12.000 1 ZYAS 1225/6 TITANIUM

l1

d2

l2

d1
Forma a sfera KUD

Fresa a sfera conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

TITANIUM

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 2 3 33 034149 27.000–48.000 1 KUD 0302/3 TITANIUM
4 3 3 34 034163 20.000–36.000 1 KUD 0403/3 TITANIUM
5 4 3 35 034170 16.000–29.000 1 KUD 0504/3 TITANIUM
6 5 3 35 034187 13.000–24.000 1 KUD 0605/3 TITANIUM

Diam. gambo 6 mm
6 5 6 45 034194 13.000–24.000 1 KUD 0605/6 TITANIUM

12 10 6 51 034200 7.000–12.000 1 KUD 1210/6 TITANIUM
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio TITANIUM per il titanio

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032. Combinazione tra le geometrie 
cilindrica e a sfera.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

TITANIUM

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 034309 27.000–48.000 1 WRC 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034316 13.000–24.000 1 WRC 0613/3 TITANIUM

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 034330 13.000–24.000 1 WRC 0616/6 TITANIUM

12 25 6 65 034347 7.000–12.000 1 WRC 1225/6 TITANIUM

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

TITANIUM

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 034323 27.000–48.000 1 SPG 0307/3 TITANIUM

13 3 43 034392 27.000–48.000 1 SPG 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034408 13.000–24.000 1 SPG 0613/3 TITANIUM

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 034415 13.000–24.000 1 SPG 0618/6 TITANIUM

12 25 6 65 034422 7.000–12.000 1 SPG 1225/6 TITANIUM
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio TITANIUM per il titanio

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa ad albero conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio giri/min Descrizione

TITANIUM

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 13 3 43 0,75 034354 27.000–48.000 1 RBF 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 1,5 034361 13.000–24.000 1 RBF 0613/3 TITANIUM

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 1,5 034378 13.000–24.000 1 RBF 0618/6 TITANIUM

12 25 6 65 2,5 034385 7.000–12.000 1 RBF 1225/6 TITANIUM
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli PLAST, FVK e FVKS per GFK/CFK

Le frese in metallo duro con i tagli PLAST, FVK e FVKS sono ideali per la lavorazione di bordi e 
piani su tutti i materiali facenti parte dell'ampio spettro dei sintetici rinforzati con fibre di vetro 
GFK e CFK.

Le frese con punta tagliente (BS) o punta di guida (ZBS) permettono di forare e fresare in un'unica 
lavorazione. Le frese con tagliente frontale (STS) permettono di praticare fori senza bave. La ver-
sione con tagliente frontale piatto (FSTS) viene usata per scanalare e sagomare. Le versioni STS e 
FSTS sono adatte esclusivamente per l'utilizzo su macchina o robot. Grazie alla speciale geometria 
dei taglienti le forze di taglio sono limitate, pertanto la velocità di avanzamento risulta elevata, 
senza saltellamenti. 

Tipi di lavorazione:

 ■ Rifilatura dei bordi
 ■ Fresatura del contorno 
 ■ Sbavatura
 ■ Scanalare e sagomare (con FSTS)
 ■ Praticare fori ciechi (con FSTS)
 ■ Praticare fori senza bave (con STS) 
 ■ Fresare
 ■ Praticare aperture

Consigli per l'applicazione:

 ■ La versione con punta tagliente (BS) è ideale 
per l'uso stazionario, mentre la versione 
con punta di guida (ZBS) è stata sviluppata 
appositamente per l'utilizzo manuale. 
Permette all’utensile di forare in sicurezza su 
quasi tutti i tipi di superficie.

 ■ Le versioni con tagliente frontale (STS) e 
tagliente frontale piatto (FSTS) sono adatte 
solamente per l'utilizzo su macchina o 
robot. 

 ■ Il diametro della fresa deve sempre 
essere maggiore dello spessore del pezzo 
da lavorare, per evitare saltellamenti e 

vibrazioni, e per non rischiare la rottura 
dell'utensile o il danneggiamento del pezzo.

 ■ Aumentare il numero di giri se l'utensile 
tende a vibrare.

 ■ Ridurre il numero di giri e la pressione di 
contatto se il materiale fonde.

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine:      
 - Diam. gambo 3 mm: da 75 a 300 watt
 - Diam. gambo 6 mm: a partire da 300 watt

 ■ Attenersi al numero di giri consigliati. 

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Taglio PLAST 

Le frese in metallo duro con taglio PLAST 
sono particolarmente adatte alla lavorazione 
di duroplasti medio-duri rinforzati con fibre 
di vetro o al carbonio (GFK e CFK ≤ 40% di 
componente di fibra) e termoplasti rinforzati 
con fibre. Questo taglio (simile alla fresa 
PKD) riduce al minimo la delaminazione e la 
sfrangiatura. 

Vantaggi:

 ■ Perfette per GFK e CFK con componente di 
fibra ≤ 40%.

 ■ Riduce al minimo la delaminazione e la 
sfrangiatura, come le frese PKD.

 ■ Ottimo per l'utilizzo su macchina o robot.
 ■ Sforzo di taglio minimo.
 ■ Velocità di avanzamento elevate. 

Per la lavorazione di:

 ■ Materie plastiche
 ■ Materiali sintetici rinforzati con fibre  
(GFK/CFK) con componente di fibra ≤ 40%

 ■ Materiali termoplastici

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS consiglia le frese in 
metallo duro con taglio PLAST come innovativa 
soluzione per lavorare nel massimo comfort, 
con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
PLAST per lavorare a lungo riducendo la fatica 
e risparmiando risorse, per risultati perfetti in 
tempi brevissimi. 

      

Taglio FVK  Taglio FVKS

Le frese in metallo duro con i tagli FVK e FVKS possono essere utilizzate universalmente sui 
duroplasti duri rinforzati con fibre di vetro e di carbonio. Il taglio FVK, grazie alla sua perfetta 
rotondità, può essere utilizzato sia su macchine stazionarie, sia manualmente. Il carico d'urto è 
basso, lo spigolo di taglio è piatto. Il taglio FVKS è adatto anche per l'uso stazionario con elevate 
velocità di avanzamento.

Vantaggi:

 ■ Perfette per GFK e CFK con componente di 
fibra > 40%.

 ■ Il taglio FVKS è caratterizzato da uno spigolo 
di taglio piatto e dal funzionamento molto 
controllato.

Per la lavorazione di:

 ■ Materie plastiche
 ■ Materiali sintetici rinforzati con fibre  
(GFK/CFK) componente di fibra > 40%
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli PLAST, FVK e FVKS per GFK/CFK

Numero di giri consigliato [giri/min]

Per definire il numero di giri consigliato [giri/min] procedere come segue:

➊  Per le velocità di taglio vedere la tabella. 
➋  Scegliere il diametro desiderato della fresa.

➌  Abbinando velocità di taglio e diametro 
della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

Per scoprire altri utensili PFERD e 
molte indicazioni preziose sulla 
lavorazione delle materie plastiche 
vedere la nostra monografia 
PRAXIS "Utensili PFERD per 
la lavorazione delle materie 
plastiche". 

PFERD Tools 
for Use on Plastics

TRUST BLUE

Plastics

➋  
Diam. fresa 

[mm]

➌ Velocità di taglio  [m/min]
450 900

Numero giri [giri/min]

 6 24.000 48.000
 8 18.000 36.000

Gruppo di materiali Tipo di lavorazione Taglio ➊ Velocità di taglio

Materie 
plastiche, 
altri 
materiali

Materiali termoplastici, 
materiali sintetici rinforzati 
con fibre (GFK/CFK), 
componente di fibra ≤ 40% 

Rifilare i bordi,  
fresare il contorno,
praticare fori,
sbavare

PLAST

450–900 m/min
Materiali sintetici rinforzati 
con fibre (GFK/CFK), 
componente di fibra > 40%

FVK

FVKS

Esempio:
Fresa HM,  
taglio PLAST, 
diam. fresa 8 mm. 
Bordatura di materie plastiche. 
Velocità di taglio: 450–900 m/min
Intervallo del n. di giri:  
18.000–36.000 giri/min

l1

d2

l2

d1

d3

BS

ZBS

STS

FSTS

Forma cilindrica ZYA

Fresa cilindrica.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

PFERDVALUE:
Taglio PLAST:

           

               

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Diam. punta  

di guida
d3

[mm]

Taglio giri/min Descrizione
PLAST FVK FVKS

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm con punta tagliente (BS)
6 25 6 65 - 900413 050217 808900 24.000–48.000 1 ZYA 0625/6 ... BS

Diam. gambo 8 mm con punta tagliente (BS)
8 25 8 65 - 900468 050231 808917 18.000–36.000 1 ZYA 0825/8 ... BS

Diam. gambo 6 mm con punta di guida (ZBS)
6 25 6 65 2,5 900451 869048 869055 24.000–48.000 1 ZYA 0625/6 ... ZBS

Diam. gambo 6 mm con punta tagliente (STS)
6 25 6 65 - 003107 - - 24.000–48.000 1 ZYA 0625/6 ... STS

Diam. gambo 8 mm con punta tagliente (STS)
8 25 8 65 - 003121 - - 18.000–36.000 1 ZYA 0825/8 ... STS

Diam. gambo 6 mm con punta di guida (FSTS)
6 25 6 65 - 003138 - - 24.000–48.000 1 ZYA 0625/6 ... FSTS

Diam. gambo 8 mm con punta di guida (FSTS)
8 25 8 65 - 003152 - - 18.000–36.000 1 ZYA 0825/8 ... FSTS
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli TOUGH e TOUGH-S per applicazioni pesanti

I tagli TOUGH e TOUGH-S sono stati appositamente sviluppati per gli usi pesanti nei cantieri 
navali, in fonderia e nella carpenteria in acciaio. Sono anche adatti per l'uso in tutti i settori in cui, 
a causa delle difficili condizioni produttive, spesso si hanno rotture dei denti o danneggiamenti 
sulle frese convenzionali.

Vantaggi:

 ■ Tagli speciali innovativi, estremamente 
resistenti agli urti.

 ■ Molto robusti e durevoli, riducono al minimo 
i rischi di rottura dei denti e della testa.

 ■ Utilizzabili anche a bassi regimi. 
 ■ Grazie all'estrema resistenza agli urti, sono 
perfetti anche nelle versioni con prolunga.

Tipi di lavorazione:

 ■ Forti carichi d'urto dovuti all'utilizzo di 
prolunghe

 ■ Ampi archi di contatto
 ■ Fresatura di profili stretti
 ■ Situazioni in cui non sono possibili numeri di 
giri elevati

Per la lavorazione di:

 ■ Ghisa
 ■ Acciaio
 ■ Fusioni d'acciaio
 ■ I tagli TOUGH e TOUGH-S si possono 
utilizzare su materiali fino a 54 HRC. Per i 
materiali più duri si consiglia di fare delle 
prove prima di iniziare a lavorare. 

Consigli per l'applicazione:

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine:  
 - Diam. gambo 3 mm: da 75 a 300 watt
 - Diam. gambo 6 mm: a partire da 300 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte

Taglio TOUGH

Le frese in metallo duro con taglio TOUGH 
sono particolarmente aggressive e caratterizza-
te da un'elevata capacità di asportazione.

Taglio TOUGH-S

Le frese in metallo duro con taglio TOUGH-S 
lavorano in modo particolarmente controllato 
e sono caratterizzate da un'elevata capacità di 
asportazione.

➊ Gruppo di materiali Tipo di lavorazione ➋ Taglio ➌ Velocità di taglio

Acciaio,  
fusioni 
d'acciaio

Acciai fino a  
1.200 N/mm²  
(< 38 HRC)

Acciai da costruzione, acciai al 
carbonio, acciai per utensili, acciai non 
legati, acciai da cementazione, fusioni 
d'acciaio, acciai bonificati Asportazione 

grossolana con  
forti urti

TOUGH
250–600 m/min

TOUGH-S

Acciai temprati, 
bonificati oltre  
1.200 N/mm²  
(> 38 HRC)

Acciai per utensili, acciai bonificati, 
acciai legati, fusioni d'acciaio

TOUGH

250–350 m/min
TOUGH-S

Ghisa
Ghisa grigia,  
ghisa bianca

Ghisa con grafite lamellare  
EN-GJL (GG), con grafite sferica/ 
ghisa sferoidale EN-GJS (GGG), ghisa 
bianca temprata EN-GJMW (GTW), 
ghisa grigia temprata EN-GJMB (GTS)

Asportazione 
grossolana con  
forti urti

TOUGH

250–600 m/min

TOUGH-S

Numero di giri consigliato [giri/min]

Per definire la velocità di taglio consigliata  
[m/min] procedere come segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiali da lavorare.
➋ Scegliere il tipo di taglio.
➌ Rilevare la velocità di taglio consigliata.  

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➍  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➎  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.

➍ 
Diam. fresa 

[mm]

➎ Velocità di taglio [m/min]
250 350 600

Numero giri [giri/min] 

  8 10.000 14.000 24.000
10   8.000 11.000 19.000
12   7.000   9.000 16.000
16   5.000   7.000 12.000

Esempio:
Fresa HM,  
taglio TOUGH, 
diam. fresa 12 mm. 
Asportazione grossolana di acciaio fino a 
1.200 N/mm². 
Velocità di taglio: 250–600 m/min 
Intervallo del n. di giri:  
7.000–16.000 giri/min

Consigli per la sicurezza:

Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le frese a gambo lungo. 
Vedere pagina 11.
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli TOUGH e TOUGH-S per applicazioni pesanti

l1

d2

l2

d1

Forma cilindrica ZYA senza taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH TOUGH-S

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 895504 - 1 ZYA 0820/6 ...

10 20 6 60 895658 - 1 ZYA 1020/6 ...
12 25 6 65 895665 895672 1 ZYA 1225/6 ...

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio laterale e frontale.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 769997 1 ZYAS 0820/6 TOUGH

10 20 6 60 770023 1 ZYAS 1020/6 TOUGH
12 25 6 65 869109 1 ZYAS 1225/6 TOUGH

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 770054 1 ZYAS 1225/8 TOUGH
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli TOUGH e TOUGH-S per applicazioni pesanti

l1

d2

l2

d1

Forma a sfera KUD

Fresa a sfera conforme alle Norme DIN 8032.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 7 6 47 955383 1 KUD 0807/6 TOUGH

12 10 6 51 770160 1 KUD 1210/6 TOUGH

l1

d2

l2

d1

Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032. Combinazione di geometria 
cilindrica e sferica.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH TOUGH-S

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 770108 - 1 WRC 0820/6 ...

10 20 6 60 770115 - 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 770122 770139 1 WRC 1225/6 ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
12 25 6 175 091043 - 1 WRC 1225/6 ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 769881 - 1 WRC 1225/8 ...
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli TOUGH e TOUGH-S per applicazioni pesanti

l1

d2

l2

d1

r

Forma a fiamma B

Fresa a fiamma conforme alle Norme ISO 7755/8.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 1,5 770061 1 B 0820/6 TOUGH

12 30 6 70 2,1 770085 1 B 1230/6 TOUGH
Diam. gambo 8 mm

12 30 8 70 2,1 770092 1 B 1230/8 TOUGH

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH TOUGH-S

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
10 20 6 60 770252 770269 1 SPG 1020/6 ...
12 25 6 65 770276 - 1 SPG 1225/6 ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
12 25 6 175 090930 - 1 SPG 1225/6 ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 770283 - 1 SPG 1225/8 ...

71

2

2
Sezione Pagina



Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli TOUGH e TOUGH-S per applicazioni pesanti

l1

d2

l2

d1

r

α Forma a cono con punta arrotondata KEL

Fresa con forma a cono con punta arrotondata conforme alle Norme DIN 8032.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a r

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
12 25 6 65 14° 3,3 770320 1 KEL 1225/6 TOUGH

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
12 25 6 175 14° 3,3 091166 1 KEL 1225/6 TOUGH SL 150

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 14° 3,3 770337 1 KEL 1225/8 TOUGH

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa ad albero conforme alle Norme DIN 8032.

SL =  lunghezza del gambo (gambo lungo in acciaio)

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

Consigli per la sicurezza:
Attenersi ai numeri di giri ridotti 
validi per le versioni a gambo 
lungo. Vedere pagina 11.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH TOUGH-S

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 1,2 770191 - 1 RBF 0820/6 ...

10 20 6 60 2,5 770207 - 1 RBF 1020/6 ...
12 25 6 65 2,5 770214 770238 1 RBF 1225/6 ...
16 25 6 65 4,9 869116 - 1 RBF 1625/6 ...

Diam. gambo lungo 6 mm, SL 150 mm
12 25 6 175 2,5 090947 - 1 RBF 1225/6 ... SL 150

Diam. gambo 8 mm
12 25 8 65 2,5 770221 770245 1 RBF 1225/8 ...

72 2
SezionePagina



Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Tagli TOUGH e TOUGH-S per applicazioni pesanti

l1

d2

l2

d1

r

Forma a goccia TRE

Fresa a goccia conforme alle Norme DIN 8032.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

TOUGH

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
10 16 6 56 4,0 770344 1 TRE 1016/6 TOUGH
12 20 6 60 5,0 770351 1 TRE 1220/6 TOUGH

Set 1712 TOUGH

Il set 1712 TOUGH contiene cinque frese in metallo duro per uso pesante, nelle forme e misure 
più comuni. La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti.
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili.
I cinque posti liberi possono essere utilizzati per riporvi gli utensili propri.

Contenuto:
5 frese in metallo duro, 
diam. gambo 6 mm, taglio TOUGH
1 pezzo per tipo:
WRC 1225/6 TOUGH
SPG  1225/6 TOUGH
RBF  1225/6 TOUGH
KEL  1225/6 TOUGH
TRE  1220/6 TOUGH

Taglio Descrizione

TOUGH

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
955635 1 1712 TOUGH 
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio MICRO per finitura

Le frese in metallo duro con taglio MICRO sono appositamente pensate per l'asportazione leggera 
e utilizzate nei settori in cui in genere si impiegano le mole abrasive con gambo. Vantano una 
maggiore capacità di asportazione e generano una migliore qualità superficiale, soprattutto 
rispetto alle frese convenzionali. Inoltre lavorano con basse vibrazioni, producendo poco rumore. 
La geometria viene preservata per tutta la durata dell'utensile. Sono ideali per lavorazioni in uso 
manuale e stazionario. Si possono lavorare quasi tutti i materiali fino a una durezza di 68 HRC. 

Vantaggi:

 ■ Elevata qualità della superficie.
 ■ Rispetto alle mole abrasive con gambo la 
geometria non cambia in seguito all'usura.

 ■ Lavorazione di quasi tutti i materiali fino a  
68 HRC.

Tipi di lavorazione:

 ■ Finitura
 ■ Lavori di pulizia molto fine
 ■ Correzioni nella costruzione utensili e stampi
 ■ Affilatura di utensili da taglio

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio e fusioni d'acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Metalli non ferrosi
 ■ Ghisa

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine:  
 - Diam. gambo 3 mm: da 75 a 300 watt
 - Diam. gambo 6 mm: a partire da 300 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Uso stazionario
 ■ Macchine utensili

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS consiglia le frese 
in metallo duro con taglio MICRO come 
innovativa soluzione per lavorare nel massimo 
comfort, con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
MICRO per lavorare a lungo riducendo la fatica 
e risparmiando risorse, per risultati perfetti in 
tempi brevissimi.

 

Il programma PFERD 
comprende un gran numero 
di utensili ideali per il settore 
della costruzione di stampi e 
forme. Abbiamo riassunto per 
voi queste soluzioni speciali. 
Non esitate a contattarci.

FO
C
U
S

PFERD tools 
for tool and mould construction

 ■ PFERDFOCUS – Main emphasis on tool and mould construction: 
Especially selected products from the PFERD range

TRUST BLUE
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Le frese in metallo duro con taglio MICRO sono appositamente pensate per l'asportazione leggera 
e utilizzate nei settori in cui in genere si impiegano le mole abrasive con gambo. Vantano una 
maggiore capacità di asportazione e generano una migliore qualità superficiale, soprattutto 
rispetto alle frese convenzionali. Inoltre lavorano con basse vibrazioni, producendo poco rumore. 
La geometria viene preservata per tutta la durata dell'utensile. Sono ideali per lavorazioni in uso 
manuale e stazionario. Si possono lavorare quasi tutti i materiali fino a una durezza di 68 HRC. 

Vantaggi:

 ■ Elevata qualità della superficie.
 ■ Rispetto alle mole abrasive con gambo la 
geometria non cambia in seguito all'usura.

 ■ Lavorazione di quasi tutti i materiali fino a  
68 HRC.

Tipi di lavorazione:

 ■ Finitura
 ■ Lavori di pulizia molto fine
 ■ Correzioni nella costruzione utensili e stampi
 ■ Affilatura di utensili da taglio

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio e fusioni d'acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Metalli non ferrosi
 ■ Ghisa

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare gli utensili possibilmente su 
macchine potenti dotate di cuscinetti elastici 
per evitare vibrazioni. 

 ■ Per l'utilizzo economico di frese con gambo 
si consiglia di lavorare nella fascia alta di 
numero di giri e di velocità di taglio.  
Potenza consigliata per le macchine:  
 - Diam. gambo 3 mm: da 75 a 300 watt
 - Diam. gambo 6 mm: a partire da 300 watt

 ■ Attenersi ai numeri di giri consigliati.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Uso stazionario
 ■ Macchine utensili

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS consiglia le frese 
in metallo duro con taglio MICRO come 
innovativa soluzione per lavorare nel massimo 
comfort, con minori vibrazioni e rumore.

    

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
MICRO per lavorare a lungo riducendo la fatica 
e risparmiando risorse, per risultati perfetti in 
tempi brevissimi.

 

Il programma PFERD 
comprende un gran numero 
di utensili ideali per il settore 
della costruzione di stampi e 
forme. Abbiamo riassunto per 
voi queste soluzioni speciali. 
Non esitate a contattarci.

FO
C
U
S

PFERD tools 
for tool and mould construction

 ■ PFERDFOCUS – Main emphasis on tool and mould construction: 
Especially selected products from the PFERD range

TRUST BLUE

Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio MICRO per finitura

Esempio:
Fresa HM,  
taglio MICRO, 
diam. fresa 10 mm.
Asportazione di acciaio fino a 1.200 N/mm². 
Velocità di taglio: 600–750 m/min 
Intervallo del n. di giri:  
19.000–24.000 giri/min

➌
Diametro fresa 

[mm]

➍ Velocità di taglio [m/min]
450 600 750

Numero giri [giri/min]

  2 72.000 95.000 120.000
  3 48.000 64.000 80.000
  4 36.000 48.000 60.000
  6 24.000 32.000 40.000
  8 18.000 24.000 30.000
10 14.000 19.000 24.000
12 12.000 16.000 20.000

➊ Gruppo di materiali Tipo di lavorazione Taglio ➋ Velocità di taglio

Acciaio,  
fusioni 
d'acciaio

Acciai fino a  
1.200 N/mm² (< 38 HRC)

Acciai da costruzione, acciai al carbonio, 
acciai non legati, acciai da cementazione, 
fusioni d'acciaio, acciai bonificati

Asportazione leggera MICRO

600–750 m/min

Acciai temprati, 
bonificati oltre  
1.200 N/mm² (> 38 HRC)

Acciai per utensili, acciai bonificati,  
acciai legati, fusioni d'acciaio 450–600 m/min

Acciaio 
inossidabile 
(INOX)

Acciai resistenti alla 
ruggine e agli acidi Acciai austenitici e ferritici Asportazione leggera MICRO 450–600 m/min

Metalli non 
ferrosi

Metalli non ferrosi duri
Bronzo, titanio/leghe di titanio, leghe di 
alluminio dure (elevato contenuto in silicio)

Asportazione leggera MICRO 450–600 m/min
Materiali
termoresistenti

Leghe a base di nichel e cobalto  
(costruzione di propulsori e turbine)

Ghisa Ghisa grigia,  
ghisa bianca

Ghisa con grafite lamellare EN-GJL (GG), con 
grafite sferica/ghisa sferoidale EN-GJS (GGG), 
ghisa bianca temprata EN-GJMW (GTW), 
ghisa grigia temprata EN-GJMB (GTS)

Asportazione leggera MICRO 600–750 m/min

Numero di giri consigliato [giri/min] 

Per definire la velocità di taglio consigliata  
[m/min] procedere come segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiali da lavorare.
➋ Rilevare la velocità di taglio consigliata.

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➌  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➍  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio MICRO per finitura

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYA senza taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032. 

PFERDVALUE:

           

   

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

MICRO

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
2 10 3 40 895511 1 ZYA 0210/3 MICRO
3 13 3 43 895535 1 ZYA 0313/3 MICRO
4 13 3 43 895542 1 ZYA 0413/3 MICRO
6 13 3 43 953068 1 ZYA 0613/3 MICRO

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 895559 1 ZYA 0616/6 MICRO
8 20 6 60 895573 1 ZYA 0820/6 MICRO

10 20 6 60 895603 1 ZYA 1020/6 MICRO
12 25 6 65 953051 1 ZYA 1225/6 MICRO

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica ZYAS con taglio frontale

Fresa cilindrica conforme alle Norme DIN 8032 con taglio laterale e frontale. 

PFERDVALUE:

           

   

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

MICRO

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 895566 1 ZYAS 0616/6 MICRO
8 20 6 60 895580 1 ZYAS 0820/6 MICRO

10 20 6 60 895610 1 ZYAS 1020/6 MICRO
12 25 6 65 953105 1 ZYAS 1225/6 MICRO
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio MICRO per finitura

l1

d2

l2

d1
Forma a sfera KUD

Fresa a sfera conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

   

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

MICRO

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
2 1,5 3 33 895399 1 KUD 021,5/3 MICRO
3 2 3 33 895405 1 KUD 0302/3 MICRO
4 3 3 34 895412 1 KUD 0403/3 MICRO
6 5 3 35 953129 1 KUD 0605/3 MICRO

Diam. gambo 6 mm
6 5 6 45 895436 1 KUD 0605/6 MICRO
8 7 6 47 895474 1 KUD 0807/6 MICRO

10 9 6 49 895481 1 KUD 1009/6 MICRO
12 10 6 51 953112 1 KUD 1210/6 MICRO

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica con testa a sfera WRC

Fresa cilindrica con testa a sfera conforme alle Norme DIN 8032. Combinazione delle geometrie 
cilindrica e a sfera.

PFERDVALUE:

           

   

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

MICRO

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
2 10 3 40 953167 1 WRC 0210/3 MICRO
3 13 3 43 869000 1 WRC 0313/3 MICRO
6 13 3 43 953150 1 WRC 0613/3 MICRO

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 55 869017 1 WRC 0616/6 MICRO
8 20 6 60 869024 1 WRC 0820/6 MICRO

10 20 6 60 869031 1 WRC 1020/6 MICRO
12 25 6 65 953136 1 WRC 1225/6 MICRO
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio MICRO per finitura

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva SPG

Fresa a ogiva conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata.

PFERDVALUE:

           

   

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

MICRO

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 003886 1 SPG 0307/3 MICRO

13 3 43 003893 1 SPG 0313/3 MICRO
6 13 3 43 003909 1 SPG 0613/3 MICRO

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 003916 1 SPG 0618/6 MICRO
8 20 6 60 003923 1 SPG 0820/6 MICRO

10 20 8 60 003930 1 SPG 1020/6 MICRO
12 25 6 65 003954 1 SPG 1225/6 MICRO

l1

d2

l2

d1 α
Forma a cono appuntito SKM

Fresa a cono appuntito conforme alle Norme DIN 8032. Punta spianata. 

PFERDVALUE:

           

   

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

MICRO

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 21° 067833 1 SKM 0307/3 MICRO

11 3 41 14° 067864 1 SKM 0311/3 MICRO
6 13 3 43 25° 067871 1 SKM 0613/3 MICRO

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 18° 067888 1 SKM 0618/6 MICRO
8 20 6 60 22° 067895 1 SKM 0820/6 MICRO

10 20 6 60 28° 067901 1 SKM 1020/6 MICRO
12 25 6 65 26° 067918 1 SKM 1225/6 MICRO
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Taglio MICRO per finitura

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero RBF

Fresa cilindrica ad albero conforme alle Norme DIN 8032.

PFERDVALUE:

           

   

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

MICRO

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 0,75 835524 1 RBF 0307/3 MICRO

13 3 43 0,75 955352 1 RBF 0313/3 MICRO
6 13 3 43 1,5 955338 1 RBF 0613/3 MICRO

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 55 1,5 835494 1 RBF 0618/6 MICRO
8 20 6 60 1,2 835500 1 RBF 0820/6 MICRO

10 20 6 60 2,5 835517 1 RBF 1020/6 MICRO
12 25 6 65 2,5 953143 1 RBF 1225/6 MICRO

Set 1502 MICRO

Il set 1502 MICRO contiene dieci frese in metallo duro per la finitura, nelle forme e misure più 
comuni.  La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti.

Contenuto: 
10 frese in metallo duro, 
diam. gambo 3 mm, taglio MICRO
1 pezzo per tipo:
ZYA  0210/3 MICRO
ZYA  0313/3 MICRO
ZYA  0613/3 MICRO
WRC 0210/3 MICRO
WRC 0313/3 MICRO

WRC 0613/3 MICRO 
KUD  0302/3 MICRO
KUD  0605/3 MICRO
RBF  0307/3 MICRO
RBF  0613/3 MICRO

PFERDVALUE:

           

   

Taglio Descrizione

MICRO

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
896181 1 1502 MICRO
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Frese in metallo duro per la lavorazione di spigoli

Lavorazione flessibile degli spigoli con i tagli 3, 3 PLUS, 5 e  
taglio speciale (SP)

Grazie alle loro forme speciali, le frese in metallo duro per la lavorazione degli spigoli permettono 
di creare smussi o raggi praticamente perfetti. Si possono utilizzare in facilmente anche in punti 
difficili da raggiungere. 

Vantaggi:

 ■ Utensile di semplice utilizzo.
 ■ Utilizzabile con la massima flessibilità in 
punti difficili da raggiungere.

 ■ Crea smussi e raggi praticamente perfetti.

Tipi di lavorazione:

 ■ Lavorazione degli spigoli 
 ■ Smussatura
 ■ Sbavo
 ■ Arrotondamento di spigoli
 ■ Svasatura
 ■ Lavorazione di sottosquadri difficili da 
raggiungere

Consigli per l'applicazione:

 ■ In casi eccezionali si può lavorare al di sotto 
dei 3.000 [giri/min], ad esempio quando 
si ha un angolo di contatto di 360° e in 
determinate lavorazioni stazionarie. 

 ■ Quando il materiale asportato è poco 
(sbavo, bisellatura, lavorazione superficiale 
leggera) è possibile aumentare la velocità 
del 100%.

 ■ Generalmente le frese vengono utilizzate 
in rotazione discorde o con movimento a 
pendolo. Per ottenere una superficie fine o 
smussi molto uniformi passare rapidamente 
l'utensile sul pezzo in lavorazione in 
rotazione concorde.

Lavorazione definita degli spigoli con il taglio EDGE

Le frese in metallo duro con taglio EDGE sono state appositamente sviluppate per la lavorazione 
precisa degli spigoli. La particolare struttura permette di passare la fresa esattamente lungo lo 
spigolo senza danneggiare il pezzo. In questo modo si possono creare in una sola passata spigoli 
precisi con smussi da 30° oppure 45°, oppure con un raggio definito di 3,0 mm. L'arrotondamen-
to degli spigoli tra l'altro è previsto come provvedimento di sicurezza anticorrosione secondo le 
seguenti Norme: ISO 12944-3, ISO 8501-3, SOLAS XII/6.3 (Ref. T4/3.01 MSC.1/Circ.1198).

Vantaggi:

 ■ Forma speciale per ottenere lavorazioni 
precise.

 ■ Si utilizza in modo sicuro e confortevole.
 ■ Crea in un solo passaggio uno spigolo di 
forma precisa o un raggio definito.

Tipi di lavorazione:

 ■ Lavorazione definita degli spigoli
 ■ Bisellatura precisa
 ■ Sbavo e arrotondamento di spigoli nella 
lavorazione di acciaio e alluminio

 ■ Arrotondamento di spigoli in preparazione 
dell'applicazione di rivestimenti anticorrosio-
ne nel settore navale, su gru o altre strutture 
in acciaio esposte ad ambienti corrosivi

 ■ Bisellatura precisa in preparazione alla 
saldatura a V (60°, ISO 9692-1)

 ■ Smussatura di spigoli taglienti (45°)

Consigli per l'applicazione:

 ■ Utilizzare le frese in rotazione discorde. 
Per ottenere una superficie fine, al termine 
passare sullo spigolo in rotazione concorde. 

 ■ Si consiglia di utilizzare le frese con taglio 
EDGE sulla smerigliatrice pneumatica diritta 
PG 3/210 con la boccola guida compatibile 
EFH PG 3/210 di PFERD (vedere in basso a 
destra). 

PFERDVALUE:

PFERDEFFICIENCY consiglia le frese con taglio 
EDGE per lavorare a lungo riducendo la fatica 
e risparmiando risorse, per risultati perfetti in 
tempi brevissimi. 

  

Le frese in metallo duro per la lavorazione di spigoli formano una famiglia di prodotti PFERD a sé. 
Vengono impiegate principalmente nella lavorazione delle costruzioni in acciaio e in alluminio e 
sono state specificamente sviluppate per smussare, sbavare e arrotondare spigoli. PFERD propone 
inoltre utensili per la lavorazione degli spigoli definiti.

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio e fusioni d'acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Metalli non ferrosi
 ■ Ghisa
 ■ Materie plastiche, altri materiali

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Smerigliatrice pneumatica 
diritta PG 3/210 DH e accessori

La combinazione tra questa smerigliatrice 
diritta pneumatica, la boccola guida 
appositamente concepita per questa 
macchina e le frese con taglio EDGE 
garantisce la massima facilità d’uso per 
ottenere smussi precisi e definiti.

Vantaggi:

 ■ Più facile da usare grazie alla maggiore 
superficie di appoggio.

 ■ Minore sollecitazione termica del pezzo 
in lavorazione e dell’utensile grazie allo 
scarico d’aria anteriore (soprattutto su 
materiali con scarsa conducibilità termica, 
come l'acciaio inossidabile).

 ■ Nella lavorazione dell’alluminio si evita 
che i trucioli aderiscano sul pezzo.

 ■ Rimozione mirata dei trucioli grazie allo 
scarico d’aria della macchina.

Indicazioni per ordinare:
Smerigliatrice pneumatica diritta:  
EAN 4007220606315

Boccola guida:  
EAN 4007220948897

Piastra di guida:  
EAN 4007220967676

EDGE Cutting System (ECS)

L’EDGE Cutting System è costituito da frese 
con taglio EDGE e da una speciale boccola 
guida compatibile con qualsiasi macchina 
reperibile in commercio, che garantisce 
una guida ottimale durante lavori di sbavo 
leggeri (vedere pagina 83–84).

Vantaggi:

 ■ Maggiore maneggevolezza.
 ■ Compatibilità con le smerigliatrici diritte 
reperibili in commercio.

 ■ Fresa intercambiabile.
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Frese in metallo duro per la lavorazione di spigoli

Esempio: 
Fresa HM,  
taglio EDGE, 
diam. fresa 16 mm. 
Asportazione di acciaio fino a 1.200 N/mm².
Velocità di taglio: 600–900 m/min
Intervallo del n. di giri/min:  
12.000–18.000 giri /min

➍ 
Diam. fresa 

[mm]

➎ Velocità di taglio [m/min]
250 350 450 600 750 900 1.100

Numero giri [giri/min]

  3 27.000 37.000 48.000 64.000 80.000 95.000 117.000
  6 13.000 19.000 24.000 32.000 40.000 48.000 59.000
  8 10.000 14.000 18.000 24.000 30.000 36.000 44.000
10 8.000 11.000 14.000 19.000 24.000 29.000 35.000
12 7.000 9.000 12.000 16.000 20.000 24.000 30.000
13 6.000 9.000 11.000 15.000 18.000 22.000 27.000
16 5.000 7.000 9.000 12.000 15.000 18.000 22.000

➊ Gruppo di materiali Tipo di lavorazione ➋ Taglio ➌ Velocità di taglio

Acciaio,  
fusioni d'acciaio

Acciai fino a 1.200 N/mm²  
(< 38 HRC)

Acciai da costruzione, acciai al carbonio, 
acciai per utensili, acciai non legati, acciai 
da cementazione, fusioni d'acciaio, acciai 
bonificati

Lavorazione di spigoli

3
450–600 m/min3 PLUS

SP
EDGE 600–900 m/min

Acciai temprati, bonificati 
oltre 1.200 N/mm²  
(> 38 HRC)

Acciai per utensili, acciai bonificati, acciai 
legati, fusioni d'acciaio

Lavorazione di spigoli

3
250–350 m/min3 PLUS

SP
5 350–450 m/min

EDGE 600–750 m/min

Acciaio  
inossidabile 
(INOX)

Acciai resistenti alla 
ruggine e agli acidi

Acciai austenitici e  
ferritici

Lavorazione di spigoli

3
250–350 m/min3 PLUS

SP
5 350–450 m/min

Metalli non ferrosi

Metalli non ferrosi teneri

Leghe di alluminio tenere

Lavorazione di spigoli

EDGE ALU 900–1.100 m/min

Ottone, rame, zinco

3

600–900 m/min
EDGE

3 PLUS
SP

Metalli non ferrosi duri

Bronzo, leghe di alluminio dure  
(elevato contenuto in silicio)

Lavorazione di spigoli
EDGE ALU 900–1.100 m/min

3

250–450 m/min
3 PLUS

 Titanio/leghe di titanio Lavorazione di spigoli
EDGE

SP

Metalli termoresistenti
Leghe a base di nichel e cobalto 
(costruzione di propulsori e turbine)

Lavorazione di spigoli
5 350–600 m/min

EDGE 250–450 m/min

Ghisa
Ghisa grigia,
Ghisa bianca

Ghisa con grafite lamellare EN-GJL (GG), 
con grafite sferica/ghisa sferoidale 
EN-GJS (GGG), ghisa bianca temprata 
EN-GJMW (GTW), ghisa grigia temprata 
EN-GJMB (GTS)

Lavorazione di spigoli

3
450–600 m/min3 PLUS

SP

EDGE 600–900 m/min

Materie plastiche, 
altri materiali

Materiali sintetici rinforzati con fibre (GFK/CFK), materiali sintetici 
termoplastici

Lavorazione di spigoli EDGE ALU 750–1.100 m/min

Numero di giri consigliato [giri/min]

Per definire la velocità di taglio consigliata  
[m/min] procedere come segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiali da lavorare.
➋ Scegliere il tipo di taglio.
➌ Rilevare la velocità di taglio consigliata.

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➍  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➎  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Per la lavorazione precisa degli spigoli

l1

d2

l2

d1 α

l1

l2

d1 α

Forma a cono KSJ e forma a cono KSJ (a doppio taglio)

Fresa a cono conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033 e angolo 
acuto (60°). La versione KSJ 0605/6 (a doppio taglio) è utilizzabile su entrambi i lati. Ideale per 
smussare e bisellare.

Consigli per l’applicazione:
 ■ Per informazioni sulle caratteristiche dei tagli 
disponibili vedere pagina 12.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

3 5

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 5 6 50 60° 047552 - 1 KSJ 0605/6 Z ...

10 8 6 53 60° 047576 - 1 KSJ 1008/6 Z ...
16 13 6 56 60° 047491 047507 1 KSJ 1613/6 Z ...

l1

d2

l2

d3

α

d1

l3

Forma a cono KSJ EDGE

Fresa a cono per creare smussi definiti. Ideale per smussare con un angolo di bisellatura di 30°.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

PFERDVALUE:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
d3

[mm]
l3

[mm]
a Taglio Descrizione

EDGE EDGE ALU

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
16 5 6 54 10 14 60° 952443 098011 1  KSJ 1605/6 ... 30° 
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Per la lavorazione precisa degli spigoli

l1

d2

l2

d1 α

l1

l2

d1 α

Forma a cono KSK e forma a cono KSK (a doppio taglio)

Fresa a cono appuntito conforme alle Norme DIN 8032 con taglio conforme alle Norme DIN 8033 
con angolo (90°). La versione KSK 0603/6 (a doppio taglio) è utilizzabile su entrambi i lati. Ideale 
per smussare e bisellare.

Consigli per l’applicazione:
 ■ Per informazioni sulle caratteristiche dei tagli 
disponibili vedere pagina 12.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

3 5

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 3 6 50 90° 047569 - 1 KSK 0603/6 Z ...

10 5 6 50 90° 047583 - 1 KSK 1005/6 Z ...
16 8 6 53 90° 047521 047545 1 KSK 1608/6 Z ...

l1

d2

l2

d3

α

d1

l3

d4

l2l3

Forma a cono KSK EDGE

Fresa a cono per creare smussi definiti. Ideale per smussare con un angolo di bisellatura di 45°. La 
larghezza dello smusso generato con l’EDGE Cutting System (ECS) è di 1,2 mm (+/- 0,2 mm).

Indicazioni per ordinare:
 ■ Quando necessario è possibile riordinare e 
sostituire la fresa dell’EDGE Cutting System 
(ECS). Fresa compatibile:  
KSK 1603/6 EDGE ALU 45°.

 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

PFERDVALUE:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
d3

[mm]
l3

[mm]
d4

[mm]
a Taglio Descrizione

EDGE EDGE ALU

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
16 3 6 52 10 12 - 90° 952436 098004 1 KSK 1603/6 ... 45°

1 6 52 10 24 25 90° 097984 097991 1 KSK 1603/6 ... 45° ECS
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Per la lavorazione precisa degli spigoli

l1

d2

l2

d1 d3V 1015/6

l3
r

r1

V 1215/6

V 1315/6

Forma arrotondata V

Fresa a raggio con concavità frontale, taglio conforme alle Norme DIN 8033. Questi utensili non 
sono riaffilabili. Produzione e lavorazione di raggiature esterne e raggiature di spigoli.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
d3

[mm]
l3

[mm]
r

[mm]
r1

[mm]
Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
10 8 6 55 2 15 10,0 - 049174 1 V 1015/6 Z3
12 7 6 55 6 15 10,0 - 049204 1 V 1215/6 Z3
13 10 6 55 3 15 10,0 1,5 049198 1 V 1315/6 Z3

l1

d2

l2

d3d1

l3

r

l2l3

d4

Forma arrotondata V EDGE

Frese arrotondate per creare raggi precisi. Questi utensili non sono riaffilabili. Produzione e lavora-
zione di raggiature esterne da 3 mm.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Quando necessario è possibile riordinare e 
sostituire la fresa dell’EDGE Cutting System 
(ECS). Fresa compatibile:  
V 1612/6 EDGE R3,0

PFERDVALUE:

       

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
d3

[mm]
l3

[mm]
d4

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

EDGE

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
16 3 6 52 10 12 - 3,0 952412 1 V 1612/6 EDGE R3,0

24 25 3,0 098028 1 V 1612/6 EDGE R3,0 ECS
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Per la lavorazione precisa degli spigoli

l1
l3

R 1618/8

R 0625/6
R 0830/8

l1

d2

l2
l3

d1

d2
d1

l2r

r

Forma a raggio R

Fresa a raggio con concavità frontale e taglio speciale. Produzione e lavorazione di raggiature 
esterne e raggiature di spigoli. Questi utensili non sono riaffilabili.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Disponibili in due versioni: forma cilindrica 
con triplice profilo concavo oppure forma 
concava rastremata in direzione del gambo.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
l3

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)
EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 5 6 65 25 3,0 952016 1 R 0625/6 SP

Diam. gambo 8 mm
8 5 8 65 27 3,0 049150 1 R 0830/8 SP

16 12 8 118 18 6,0 049167 1 R 1618/8 SP

Il programma PFERD 
comprende un gran numero 
di utensili per la lavorazione 
degli spigoli. Abbiamo 
riassunto per voi queste 
soluzioni speciali. Non esitate 
a contattarci.

FO
C

U
S

PFERD tools for work on edges

VERTRAU BLAU

n PFERDFOCUS – Werkzeuge für die Kantenbearbeitung: 
Speziell ausgewählte Werkzeuge aus dem PFERD-Programm 
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Frese in metallo duro per uso altamente professionale
Per la lavorazione precisa degli spigoli

l1

d2

l2

d1α
Frese a cono rovesciato WKN senza taglio frontale

Fresa a cono rovesciato, rastremata in direzione del gambo, conforme alle Norme DIN 8032 con 
taglio conforme alle Norme DIN 8033. Lavorazione di sottosquadri difficili da raggiungere.

Consigli per l’applicazione:
 ■ Per informazioni sulle caratteristiche dei tagli 
disponibili vedere pagina 12.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

3 3 PLUS 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 8° - 233863 233870 1 WKN 0307/3 Z ...
6 7 3 37 10° - 233887 233894 1 WKN 0607/3 Z ...

Diam. gambo 6 mm
10 13 6 53 10° 049211 - - 1 WKN 1013/6 Z ...
12 13 6 53 20° 049235 - - 1 WKN 1213/6 Z ...
16 13 6 53 20° 049242 - - 1 WKN 1613/6 Z ...

l1

d2

l2

d1α Frese a cono rovesciato WKNS con taglio frontale

Fresa a cono rovesciato, rastremata in direzione del gambo, conforme alle Norme DIN 8032 con 
taglio conforme alle Norme DIN 8033. Forma WKNS con taglio frontale. Lavorazione di spigoli di 
pezzi situati posteriormente in zone difficili da raggiungere.

Consigli per l’applicazione:
 ■ Per informazioni sulle caratteristiche dei tagli 
disponibili vedere pagina 12.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

3 PLUS 5

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
3 7 3 37 8° 049716 049709 1 WKNS 0307/3 Z ...
6 7 3 37 10° 049730 049723 1 WKNS 0607/3 Z ...
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Frese HSS
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Frese HSS
Per la finitura e la sgrossatura

Le frese HSS sono dotate di una speciale geometria dei denti e vantano un elevato livello qualitativo. Possono essere  
utilizzate anche con macchine poco potenti e a basso numero di giri.

Vantaggi:

 ■ Notevole aggressività.
 ■ Utilizzabili con basso numero di giri.
 ■ Taglienti molto stabili grazie alla tenacità 
dell'acciaio superrapido (HSS).

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Metalli non ferrosi
 ■ Ghisa

Tipi di lavorazione:

 ■ Sbavatura
 ■ Lavorare profili
 ■ Smussare spigoli  
(bisellatura, arrotondamento)

 ■ Fresare
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Spianare

Consigli per l'applicazione:

 ■ Adatti per quelle situazioni in cui non è 
possibile utilizzare un alto numero di giri.

 ■ Nell'uso su materiali teneri le frese HSS 
possono essere un'alternativa economica 
alle frese in metallo duro. 

 ■ Contrariamente alle frese in metallo duro, 
le frese HSS devono essere utilizzate a bassi 
numeri di giri.

 ■ Per le frese HSS con taglio speciale è pos-
sibile selezionare gli stessi numeri di giri e 
velocità del taglio 3.

 ■ Un'eccezione è costituita dalle frese per 
antenne e da quelle per leghe leggere. I 
numeri di giri e le velocità di taglio specifici 
per questi utensili si trovano alle pagine 
96–97.

 ■ Quando la parte della testa utilizzata è 
quella col diametro minore, allora il numero 
di giri potrà essere aumentato.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Consigli per la sicurezza:

= Indossare occhiali di protezione!

= Indossare cuffia di protezione!

=
Attenersi alle indicazioni sul 
numero di giri, in particolare  
per le frese con gambo lungo!

=
Si consiglia di indossare guanti di 
protezione. Impugnare la macchina 
con entrambe le mani.

Taglio ALU Taglio 1 Taglio 2 
con rompitruciolo

Taglio 3 
con rompitruciolo

 ■ Asportazione di metalli non 
ferrosi teneri, ottone, rame, 
leghe di alluminio, materie 
plastiche, materie plastiche 
rinforzate con fibre e gomma.

 ■ A seconda del diametro della 
fresa numero di giri da 4.000 
fino a 6.000 giri/min.

 ■ Asportazione di acciaio, fusioni 
di acciaio e acciaio INOX.

 ■ A seconda del diametro della 
fresa numero di giri da 1.200 
fino a 23.900 giri/min.

 ■ Asportazione di acciaio, fusioni 
d'acciaio e ghisa. 

 ■ Finitura, ad es. sbavatura di 
acciaio, fusioni d'acciaio e 
ghisa, metalli non ferrosi e 
materie plastiche.

 ■ A seconda del diametro della 
fresa numero di giri da 1.200 
fino a 13.200 giri/min.

 ■ Asportazione di acciaio, fusioni 
d'acciaio e ghisa. 

 ■ Finitura, ad es. sbavatura di 
acciaio, fusioni d'acciaio e 
ghisa.

 ■ A seconda del diametro della 
fresa numero di giri da 1.200 
fino a 7.900 giri/min.
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Le frese HSS sono dotate di una speciale geometria dei denti e vantano un elevato livello qualitativo. Possono essere  
utilizzate anche con macchine poco potenti e a basso numero di giri.

Vantaggi:

 ■ Notevole aggressività.
 ■ Utilizzabili con basso numero di giri.
 ■ Taglienti molto stabili grazie alla tenacità 
dell'acciaio superrapido (HSS).

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Metalli non ferrosi
 ■ Ghisa

Tipi di lavorazione:

 ■ Sbavatura
 ■ Lavorare profili
 ■ Smussare spigoli  
(bisellatura, arrotondamento)

 ■ Fresare
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura
 ■ Praticare aperture
 ■ Spianare

Consigli per l'applicazione:

 ■ Adatti per quelle situazioni in cui non è 
possibile utilizzare un alto numero di giri.

 ■ Nell'uso su materiali teneri le frese HSS 
possono essere un'alternativa economica 
alle frese in metallo duro. 

 ■ Contrariamente alle frese in metallo duro, 
le frese HSS devono essere utilizzate a bassi 
numeri di giri.

 ■ Per le frese HSS con taglio speciale è pos-
sibile selezionare gli stessi numeri di giri e 
velocità del taglio 3.

 ■ Un'eccezione è costituita dalle frese per 
antenne e da quelle per leghe leggere. I 
numeri di giri e le velocità di taglio specifici 
per questi utensili si trovano alle pagine 
96–97.

 ■ Quando la parte della testa utilizzata è 
quella col diametro minore, allora il numero 
di giri potrà essere aumentato.

Macchine compatibili:

 ■ Macchine ad albero flessibile
 ■ Smerigliatrici diritte
 ■ Robot
 ■ Macchine utensili

Consigli per la sicurezza:

= Indossare occhiali di protezione!

= Indossare cuffia di protezione!

=
Attenersi alle indicazioni sul 
numero di giri, in particolare  
per le frese con gambo lungo!

=
Si consiglia di indossare guanti di 
protezione. Impugnare la macchina 
con entrambe le mani.

Taglio ALU Taglio 1 Taglio 2 
con rompitruciolo

Taglio 3 
con rompitruciolo

 ■ Asportazione di metalli non 
ferrosi teneri, ottone, rame, 
leghe di alluminio, materie 
plastiche, materie plastiche 
rinforzate con fibre e gomma.

 ■ A seconda del diametro della 
fresa numero di giri da 4.000 
fino a 6.000 giri/min.

 ■ Asportazione di acciaio, fusioni 
di acciaio e acciaio INOX.

 ■ A seconda del diametro della 
fresa numero di giri da 1.200 
fino a 23.900 giri/min.

 ■ Asportazione di acciaio, fusioni 
d'acciaio e ghisa. 

 ■ Finitura, ad es. sbavatura di 
acciaio, fusioni d'acciaio e 
ghisa, metalli non ferrosi e 
materie plastiche.

 ■ A seconda del diametro della 
fresa numero di giri da 1.200 
fino a 13.200 giri/min.

 ■ Asportazione di acciaio, fusioni 
d'acciaio e ghisa. 

 ■ Finitura, ad es. sbavatura di 
acciaio, fusioni d'acciaio e 
ghisa.

 ■ A seconda del diametro della 
fresa numero di giri da 1.200 
fino a 7.900 giri/min.

Frese HSS
Per la finitura e la sgrossatura

Esempio:
Fresa HSS,  
taglio 2, 
diam. fresa 12 mm. 
Asportazione grossolana di acciaio fino a 
1.200 N/mm². 
Velocità di taglio: 60–80 m/min 
Intervallo del n. di giri:  
1.600–2.200 giri/min

➎  
Diam.  

fresa [mm]

➏ Velocità di taglio [m/min]
60 80 100 200 250 300

Numero giri [giri/min]

1,6 12.000 16.000 19.900 39.800 49.800 59.700
2,3 8.400 11.100 13.900 27.700 34.600 41.600
3,2 6.000 8.000 10.000 19.900 24.900 29.900
4,0 4.800 6.400 8.000 16.000 19.900 23.900
5,0 3.900 5.100 6.400 12.800 16.000 19.100
6,0 3.200 4.300 5.400 10.700 13.300 16.000
7,0 2.800 3.700 4.600 9.100 11.400 13.700
8,0 2.400 3.200 4.000 8.000 10.000 12.000

10,0 2.000 2.600 3.200 6.400 8.000 9.600
12,0 1.600 2.200 2.700 5.400 6.700 8.000
14,0 1.400 1.900 2.300 4.600 5.700 6.900
16,0 1.200 1.600 2.000 4.000 5.000 6.000

➊ Gruppo di materiali ➋ Tipo di lavorazione ➌ Taglio ➍ Velocità di taglio

Acciaio,  
fusioni d'acciaio

Acciai fino a 1.200 N/mm² 
(< 38 HRC)

Acciai da costruzione, acciai 
al carbonio, acciai per 
utensili, acciai non legati, 
acciai da cementazione, 
fusioni d'acciaio, acciai 
bonificati

Asportazione grossolana

2

60–80 m/min3

SP

Asportazione leggera
3

80–100 m/min
SP

Acciaio inossi-
dabile  
(INOX)

Acciai resistenti alla ruggine  
e agli acidi

Acciai austenitici e  
ferritici

Asportazione grossolana 1 60–80 m/min

Asportazione leggera
1 80–100 m/min

2 60–80 m/min

Metalli non ferrosi Metalli teneri non ferrosi
Leghe di alluminio,  
ottone, rame, zinco

Asportazione grossolana
ALU

200–300 m/min
1

Asportazione leggera 2 200–250 m/min

Ghisa
Ghisa grigia,  
ghisa bianca

Ghisa con grafite lamellare 
EN-GJL (GG), con grafite 
sferica/ghisa sferoidale 
EN-GJS (GGG), ghisa bianca 
temprata EN-GJMW (GTW), 
ghisa grigia temprata  
EN-GJMB (GTS)

Asportazione grossolana

2

60–80 m/min3

SP

Asportazione leggera
3

80–100 m/min
SP

Materie plastiche, 
altri materiali

Materie plastiche termoplastiche  
e duroplastiche rinforzate con fibre,  
gomma dura, legno

Asportazione grossolana
ALU

200–300 m/min
1

Asportazione leggera
1 250–300 m/min

2 200–250 m/min

Numero di giri consigliato [giri/min] 

Per definire la velocità di taglio consigliata  
[m/min] procedere come segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiali da lavorare.
➋ Abbinare con la lavorazione.
➌ Scegliere il tipo di taglio.
➍ Rilevare la velocità di taglio consigliata.

Per definire il numero di giri consigliato  
[giri/min] procedere come segue:

➎  Scegliere il diametro desiderato della fresa.
➏  Abbinando velocità di taglio e diametro 

della fresa si ottiene il numero di giri 
consigliato.
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Frese HSS
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

Forma cilindrica con taglio frontale A-ST

Fresa cilindrica con taglio frontale.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALU 1 2 3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
4 13 6 60 - - - 058596 5 HSS A 0413ST/6 Z ...
6 16 6 60 - 058602 058619 058626 5 HSS A 0616ST/6 Z ...
8 20 6 60 - - - 058640 5 HSS A 0820ST/6 Z ...

10 13 6 53 - 058657 058664 058671 5 HSS A 1013ST/6 Z ...
20 6 60 - - - 058695 5 HSS A 1020ST/6 Z ...

12 25 6 65 - 058701 058718 058725 5 HSS A 1225ST/6 Z ...
16 25 6 65 801345 - 058756 058763 5 HSS A 1625ST/6 Z ...

l1

d2

l2

d1

r

Forma a fiamma B

Fresa a fiamma.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 20 6 60 1,5 058787 5 HSS B 0820/6 Z3

12 30 6 70 2,0 058794 5 HSS B 1230/6 Z3
16 35 6 75 2,6 058800 5 HSS B 1635/6 Z3
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Frese HSS
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1
Forma cilindrica con testa a sfera C

Fresa cilindrica con testa a sfera.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALU 1 2 3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 16 6 60 - 058824 058831 058848 5 HSS C 0616/6 Z ...
8 20 6 60 - - - 058879 5 HSS C 0820/6 Z ...

10 20 6 60 - - - 058893 5 HSS C 1020/6 Z ...
12 25 6 65 - 058909 058916 058923 5 HSS C 1225/6 Z ...
16 25 6 65 058947 - - 058961 5 HSS C 1625/6 Z ...

l1

d2

l2

d1

r

Forma ad albero H

Fresa con forma ad albero.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 60 1,5 059319 5 HSS H 0618/6 Z3
8 20 6 60 1,2 059326 5 HSS H 0820/6 Z3

10 20 6 60 2,5 059333 5 HSS H 1020/6 Z3
12 25 6 65 2,5 059357 5 HSS H 1225/6 Z3
16 30 6 70 3,6 059364 5 HSS H 1630/6 Z3
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Frese HSS
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1 α
Forma a cono appuntito G

Fresa a cono appuntito. Punta spianata.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

1 2 3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 60 14° - - 059210 5 HSS G 0618/6 Z ...

10 20 6 60 28° 059234 059241 059258 5 HSS G 1020/6 Z ...
12 25 6 65 27° 059272 059289 059296 5 HSS G 1225/6 Z ...

l1

d2

l2

d1
Forma a ogiva K

Fresa a ogiva. Punta spianata.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

ALU 1 2 3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 18 6 60 - - 059388 059395 5 HSS K 0618/6 Z ...

10 20 6 60 - - - 059425 5 HSS K 1020/6 Z ...
12 25 6 65 - 059432 - 059456 5 HSS K 1225/6 Z ...

30 6 70 - 059470 059487 059494 5 HSS K 1230/6 Z ...
16 30 6 70 059517 - 059524 059531 5 HSS K 1630/6 Z ...
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Frese HSS
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1
Forma a sfera F

Fresa a sfera.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
Taglio Descrizione

1 2 3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
4 3 6 55 - - 058992 5 HSS F 0403/6 Z ...
6 5 6 55 - - 059029 5 HSS F 0605/6 Z ...
8 7 6 55 059043 059050 059067 5 HSS F 0807/6 Z ...

10 9 6 49 - - 059098 5 HSS F 1009/6 Z ...
12 10 6 51 059111 - 059135 5 HSS F 1210/6 Z ...
16 14 6 54 059159 059166 059173 5 HSS F 1614/6 Z ...

l1

d2

l2

d1

r

αForma a cono arrotondato L

Fresa a cono arrotondato.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a r

[mm]
Taglio Descrizione

ALU 3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
10 20 6 60 14° 2,9 - 059579 5 HSS L 1020/6 Z ...
12 25 6 65 14° 3,3 - 059593 5 HSS L 1225/6 Z ...

30 6 70 14° 2,6 - 059609 5 HSS L 1230/6 Z ...
16 30 6 70 14° 4,8 059616 059630 5 HSS L 1630/6 Z ...
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Frese HSS
Per la finitura e la sgrossatura

l1

d2

l2

d1

r

Forma a goccia O

Fresa a goccia.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il 
taglio richiesto.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

ALU 1 3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
6 10 6 55 2,8 - - 059678 5 HSS O 0610/6 Z ...

10 16 6 56 4,0 - - 059692 5 HSS O 1016/6 Z ...
12 20 6 60 5,0 - 059708 059722 5 HSS O 1220/6 Z ...
16 25 6 65 6,5 059746 - 059760 5 HSS O 1625/6 Z ...

l1

d2

l2

d1α
Fresa a cono rovesciato con taglio frontale W-ST

Fresa a cono rovesciato, rastremata verso il gambo, con taglio frontale.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
12 13 6 53 20° 059784 5 HSS W 1213ST/6 Z3
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Frese HSS
Per la finitura e la sgrossatura

Set 81 HSS

Il set 81 HSS contiene 10 frese HSS nelle forme e misure più comuni. La robusta custodia in 
plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti.
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili.

Contenuto: 
10 frese HSS, diam. gambo 6 mm, taglio 3, 1 pezzo per tipo: 
HSS A 0616ST/6 Z3
HSS A 1013ST/6 Z3
HSS A 1225ST/6 Z3
HSS C 0616/6 Z3
HSS C 1225/6 Z3

HSS K 0618/6 Z3 
HSS K 1230/6 Z3 
HSS K 1630/6 Z3 
HSS F  1210/6 Z3 
HSS L  1630/6 Z3

Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
060957 1 81 HSS

Set 82 HSS

Il set 82 HSS  comprende 10 frese HSS nelle forme e misure più comuni. La robusta custodia in 
plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti.
Il fissaggio del gambo facilita la scelta e l’estrazione degli utensili.

Contenuto: 
10 frese HSS, diam. gambo 6 mm, taglio 3, 1 pezzo per tipo: 
HSS A  1013ST/6 Z3
HSS A  1625ST/6 Z3
HSS K  1630/6 Z3
HSS F  1614/6 Z3
HSS G 1020/6 Z3

HSS L  1020/6 Z3 
HSS L  1630/6 Z3 
HSS O  1625/6 Z3 
HSS W 1213ST/6 Z3 
HSS  45/6 Z3

Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
060988 1 82 HSS

Set 83 HSS

Il set 83 HSS contiene 18 frese HSS nelle forme e misure più comuni. La robusta custodia in 
plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti.

Contenuto: 
18 frese HSS, diam. gambo 6 mm, taglio 3, 1 pezzo per tipo: 
HSS A 0616ST/6 Z3
HSS A 1225ST/6 Z3
HSS C 0616/6 Z3
HSS C 1225/6 Z3
HSS K 0618/6 Z3
HSS K 1225/6 Z3

HSS K 1230/6 Z3
HSS F  0403/6 Z3
HSS F  0807/6 Z3
HSS F  1210/6 Z3 
HSS F  1614/6 Z3 
HSS G 0618/6 Z3 

HSS G 1225/6 Z3 
HSS O 0610/6 Z3 
HSS O 1220/6 Z3 
HSS 55/6 Z3 
HSS 63/6 Z3 
HSS 64/6 Z3

Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
060995 1 83 HSS
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Frese HSS
Forme speciali

HSS 63ST/6

HSS 64/6

HSS 55/6

HSS 45/6
Forme speciali diam. gambo 6 mm

Frese in 4 forme speciali con diametro gambo 6 mm. Le loro forme speciali permettono di 
eseguire i più svariati lavori di fresatura.

Legenda delle quote:
d1 = diam. fresa
l2 = lungh. testa
d2= diam. gambo
l1 = lunghezza complessiva
a = angolo

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

3

EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
12 18 6 58 - 056035 5 HSS 45/6 Z3
6 20 6 60 - 056424 5 HSS 55/6 Z3

12 30 6 70 7° 056738 5 HSS 63ST/6 Z3
- 056776 5 HSS 64/6 Z3

l1

d2

l2

d1α

Fresa HSS per antenne

Fresa a cono con taglio speciale e diametro gambo 8 mm. Per fresare e allargare fori e aperture, 
ad es. i fori per antenne nelle lamiere delle carrozzerie.

Consigli per l’applicazione:
 ■ Intervallo di numero di giri per foratura 
200–500 giri/min.

 ■ Per l’uso del diametro fresa più piccolo, 
ad esempio nella lavorazione di spigoli di 
lamiera, max. 9.000 giri/min.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
d1

[mm]
a Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)
EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
20 30 8 60 4 31° 057902 1 HSS 104/8 SP

l1
l3

d1 d2

r

Fresa HSS per spigoli

Grazie alle tre sezioni di taglio identiche, la fresa HSS per spigoli è utilizzabile tre volte.
Fresa cilindrica con diametro gambo 6 mm, con triplice profilo concavo, taglio speciale. Arroton-
damento degli spigoli con raggio definito.

Consigli per l’applicazione:
 ■ Velocità di taglio 60–80 m/min, intervallo 
del numero di giri 3.100–4.200 giri/min.

 ■ Per l’uso del diametro fresa più piccolo, 
ad esempio nella lavorazione di spigoli di 
lamiera, max. 9.000 giri/min.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)
EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
8 30 6 70 5,0 057964 1 HSS 156/6 SP
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Frese HSS
Forme speciali

HSS 120

HSS 119

l2

d1

l1

Fresa HSS in metallo leggero con filettatura interna

Frese in metallo leggero per uso universale, simili a quelle con forma ad albero.
Disponibili in due tagli speciali con filettatura interna M10. 

Consigli per l’applicazione:
 ■ Per l’uso su metalli non ferrosi teneri 
velocità di taglio 200–300 m/min, numero di 
giri 3.100–4.700 giri/min.

 ■ Per l’utilizzo su alluminio fino a max.  
9.000 giri/min.

Indicazioni per ordinare:
 ■ La fresa HSS 120 è dotata di rompitruciolo.

d1

[mm]
l1

[mm]
l2

[mm]
Filettatura 

interna 
DIN

Perni di  
bloccaggio 
compatibili

Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)
EAN 4007220

20 62 53 M10 BO 6/10, BO 8/10 057919 1 HSS 119 M10 SP
54 45 M10 BO 6/10, BO 8/10 057926 1 HSS 120 M10 SP

Portautensili

l1

M10

l2

d1

Perni di bloccaggio per frese con filettatura interna

Adatti a utensili con filettatura interna M10.

d1

[mm]
l1

[mm]
l2

[mm]
Filettatura Compatibile con EAN

4007220
Descrizione

6 40 57 M10 HSS 119, HSS 120 062111 1 BO 6/10 M10
8 40 57 M10 HSS 119, HSS 120 062128 1 BO 8/10 M10

Frese per incisione HSS

306/6

311/6

305/6

301/6Frese per incisione HSS

Asportazione fine in zone piccole e difficili da raggiungere.
Disponibili con taglio speciale, in differenti forme e misure.

Legenda delle quote:
d1 = diam. fresa
l2 = lungh. testa
d2= diam. gambo
l1 = lunghezza complessiva
a = angolo

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)
EAN 4007220

Diam. gambo 6 mm
3 2,7 6 60 - 057971 5 301/6 SP

4,5 6 60 - 058015 5 305/6 SP
4,5 6 60 34° 058022 5 306/6 SP

6 5,6 6 60 - 058077 5 311/6 SP
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Frese HSS
Frese HSS

911 922908906 923 924 925 926 928

906–928

Utensili appositamente studiati per 
l’asportazione fine.

Disponibili con taglio speciale, 9 differenti 
forme e misure, diametro gambo 3 mm, 
lunghezza del gambo 30 mm.

Legenda delle quote:
d1 = diam. fresa
l2 = lungh. testa
d2= diam. gambo
l1 = lunghezza complessiva
a = angolo

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
a Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)
EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
6 4,2 3 34,2 71° 058190 5 906/3 SP
8 5,6 3 35,6 71° 058213 5 908/3 SP

1,6 2,8 3 32,8 28° 058244 5 911/3 SP
2,3 4 3 34 29° 058251 5 922/3 SP
3,2 5,6 3 35,6 30° 058268 5 923/3 SP
4,2 7 3 37 32° 058275 5 924/3 SP
5,2 8,7 3 38,7 32° 058282 5 925/3 SP
6,2 10,5 3 40,5 32° 058299 5 926/3 SP
8,2 14 3 44 32° 058312 5 928/3 SP

943942941 944 945 946 947 948

951 952 953 954

941–954

Utensili appositamente studiati per 
l’asportazione fine.

Disponibili con taglio speciale, 12 differenti 
forme e misure, diametro gambo 3 mm, 
lunghezza del gambo 30 mm.

Legenda delle quote:
d1= diam. fresa
l2 = lungh. testa
d2= diam. gambo
l1 = lunghezza complessiva
r= raggio

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)
EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
1,6 1,4 3 31,4 - 058329 5 941/3 SP
2,3 1,7 3 31,7 - 058336 5 942/3 SP
3,2 2,2 3 32,2 - 058343 5 943/3 SP

4 2,9 3 32,9 - 058350 5 944/3 SP
5 4,4 3 34,4 - 058367 5 945/3 SP
6 5 3 35 - 058374 5 946/3 SP
7 6 3 36 - 058381 5 947/3 SP
8 7 3 37 - 058398 5 948/3 SP

2 3 32 9,5 058404 5 951/3 SP
10 2,5 3 32,5 11,5 058411 5 952/3 SP
12 3 3 33 14,0 058428 5 953/3 SP
14 3,5 3 33,5 15,5 058435 5 954/3 SP
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Frese HSS
Frese HSS

963 964962961 972 973971

979 986 987

961–987

Utensili appositamente studiati per 
l’asportazione fine.

Disponibili con taglio speciale, 10 differenti 
forme e misure, diametro gambo 3 mm, 
lunghezza del gambo 30 mm.

Legenda delle quote:
d1 = diam. fresa
l2 = lungh. testa
d2= diam. gambo
l1 = lunghezza complessiva
a = angolo
r= raggio

Indicazioni per ordinare:
 ■ Frese per finitura HSS 987 dotate di 
rompitruciolo.

d1

[mm]
l2

[mm]
d2

[mm]
l1

[mm]
r

[mm]
a Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)
EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
8 2 3 32 1,1 - 058442 5 961/3 SP

10 2,3 3 32,3 1,15 - 058459 5 962/3 SP
12 2,6 3 32,6 1,3 - 058466 5 963/3 SP
14 3 3 33 1,5 - 058473 5 964/3 SP
6 1 3 31 - - 058480 5 971/3 SP
8 1 3 31 - - 058497 5 972/3 SP

10 1 3 31 - - 058503 5 973/3 SP
7 10 3 40 1,9 22° 058534 5 979/3 SP
6 10 3 40 - - 058572 5 986/3 SP
7 12 3 42 - - 058589 5 987/3 SP

Set 84 HSS

Il set 84 HSS contiene 15 frese HSS per la lavorazione fine dell’alluminio, nelle forme e misure 
più comuni. La robusta custodia in plastica protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti. Questi 
utensili sono adatti per l’asportazione fine in zone piccole e difficili da raggiungere.

Contenuto: 
15 frese finitura HSS,
diam. gambo 3 mm, taglio speciale 
1 pezzo per tipo: 
923
928
943 
946

952
924
941
944

947 
954
926
942 

945
951
973

Taglio Descrizione

Taglio speciale (SP)

EAN 4007220

Diam. gambo 3 mm
061008 1 84 HSS
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Prodotti speciali
Utensili PFERD su richiesta del cliente

In qualità di produttore di utensili con oltre 200 anni di esperienza PFERD dispone di un ampio 
know-how nella ricerca e nella produzione di utensili. Le conoscenze acquisite nel nostro reparto 
ricerca e sviluppo nonché nel lavoro quotidiano in loco, dai nostri clienti, confluiscono nello 
sviluppo di ogni singolo utensile PFERD. La nostra produzione nella sede principale di Marienheide 
dispone della più moderna tecnologia e di numerose possibilità per rispondere a esigenze 
individuali.

La nostra proposta di utensili PFERD su richiesta del cliente comprende anche le frese in metallo 
duro.

2. Produzione  

I nostri esperti della produzione vi presen-
teranno un disegno tecnico sulla base del 
quale verrà fabbricato il vostro prodotto 
speciale. 

Ogni fresa viene consegnata nella rinomata 
qualità PFERD. A partire dal controllo della 
materia prima, passando per la verifica 
effettuata dai nostri collaboratori durante 
la produzione, fino ad arrivare al controllo 
visivo finale di ogni singola fresa, lavoriamo 
sempre secondo gli standard più rigorosi.

La qualità degli utensili PFERD è certificata 
EN ISO 9001.

1. Analisi dei processi e 
studio dell'utensile

Prendete appuntamento con i nostri 
venditori specializzati e consulenti tecnici 
esperti.  
All'indirizzo www.pferd.it trovate  
il distributore più vicino a voi.

I nostri consulenti analizzeranno insieme 
a voi in loco la vostra applicazione e 
svilupperanno la vostra soluzione individuale 
e più economica! Al termine riceverete 
un'offerta. 

3. Utilizzo  

La flessibilità della nostra produzione e la 
nostra rete logistica globale garantiscono 
che il vostro nuovo utensile arrivi nei tempi 
concordati. 

Per ulteriori domande riguardanti l'otti-
mizzazione della vostra applicazione, o 
per migliorare l'ambiente di lavoro, i nostri 
consulenti tecnici sono a vostra disposizione. 

La qualità, la performance e 
l'economicità degli utensili PFERD vi 
convinceranno.
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In qualità di produttore di utensili con oltre 200 anni di esperienza PFERD dispone di un ampio 
know-how nella ricerca e nella produzione di utensili. Le conoscenze acquisite nel nostro reparto 
ricerca e sviluppo nonché nel lavoro quotidiano in loco, dai nostri clienti, confluiscono nello 
sviluppo di ogni singolo utensile PFERD. La nostra produzione nella sede principale di Marienheide 
dispone della più moderna tecnologia e di numerose possibilità per rispondere a esigenze 
individuali.

La nostra proposta di utensili PFERD su richiesta del cliente comprende anche le frese in metallo 
duro.

2. Produzione  

I nostri esperti della produzione vi presen-
teranno un disegno tecnico sulla base del 
quale verrà fabbricato il vostro prodotto 
speciale. 

Ogni fresa viene consegnata nella rinomata 
qualità PFERD. A partire dal controllo della 
materia prima, passando per la verifica 
effettuata dai nostri collaboratori durante 
la produzione, fino ad arrivare al controllo 
visivo finale di ogni singola fresa, lavoriamo 
sempre secondo gli standard più rigorosi.

La qualità degli utensili PFERD è certificata 
EN ISO 9001.

1. Analisi dei processi e 
studio dell'utensile

Prendete appuntamento con i nostri 
venditori specializzati e consulenti tecnici 
esperti.  
All'indirizzo www.pferd.it trovate  
il distributore più vicino a voi.

I nostri consulenti analizzeranno insieme 
a voi in loco la vostra applicazione e 
svilupperanno la vostra soluzione individuale 
e più economica! Al termine riceverete 
un'offerta. 

3. Utilizzo  

La flessibilità della nostra produzione e la 
nostra rete logistica globale garantiscono 
che il vostro nuovo utensile arrivi nei tempi 
concordati. 

Per ulteriori domande riguardanti l'otti-
mizzazione della vostra applicazione, o 
per migliorare l'ambiente di lavoro, i nostri 
consulenti tecnici sono a vostra disposizione. 

La qualità, la performance e 
l'economicità degli utensili PFERD vi 
convinceranno.

Frese con inserti
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Frese con inserti
High Speed Disc ALUMASTER

L'innovativo High Speed Disc ALUMASTER  è un utensile unico nel suo genere, con una capacità 
di asportazione eccezionale, specificamente sviluppato per l'impiego su smerigliatrici angolari. È 
ottimale per la lavorazione dell'alluminio, perché non si generano polveri dannose per la salute 
ed esplosive. L’utensile è costituito da dieci inserti in metallo duro appositamente sviluppati per 
questo scopo, che vengono fissati sul disco GFK, molto leggero ma estremamente robusto. 

Vantaggi:

 ■ Compatibile con smerigliatrici angolari 
(ø 115/125 mm).

 ■ Non genera polveri dannose per la salute ed 
esplosive. 

 ■ Non richiede aspirazione.
 ■ Alternativa economica ed ecologica alle 
mole da sbavo o lamellari di peso simile.

 ■ Geometria dei dischi innovativa, leggera 
ma estremamente robusta con limitatore di 
profondità integrato per garantire:
 - massima sicurezza
 - estrema durata
 - comfort durante il lavoro.

 ■ Inserti in metallo duro appositamente 
sviluppati, che si possono ruotare e infine 
sostituire. 

 ■ Capacità di asportazione straordinaria.

Per la lavorazione di:

 ■ Leghe di alluminio
 ■ Ottone, rame, zinco
 ■ Materie plastiche
 ■ Duroplasti rinforzati con (GFK, CFK)

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresatura
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura
 ■ Lavorazione di saldature a gola
 ■ Lavorazione di spigoli/bisellatura 
 ■ Lavorazione di superfici

Consigli per l'applicazione:

 ■ L'utensile è adatto soltanto per l'utilizzo 
su alluminio, leghe di alluminio e fusioni di 
alluminio. Inoltre si possono lavorare anche 
metalli non ferrosi a bassa resistenza e ma-
terie plastiche rinforzate con fibre. In alcuni 
casi può risultare necessario verificarlo sulla 
singola applicazione. 

 ■ Per un utilizzo economico si consiglia di 
impiegare smerigliatrici angolari pneuma-
tiche con potenza di almeno 1.000 watt 
oppure elettriche con potenza superiore a 
1.400 watt.

 ■ Non serve applicare una forza eccessiva sulla 
smerigliatrice angolare: il disco High Speed 
Disc ALUMASTER  è molto efficiente anche 
con poca pressione. È sufficiente il peso 
proprio della smerigliatrice angolare. 

 ■ Appoggiare ALUMASTER HSD-F con un 
angolo di 5–30°, eccezionalmente anche 
fino a 60°. 

 ■ Evitare di eccedere in profondità, non si 
tratta di un disco da taglio.

 ■ Lavorare lungo lo spigolo in trascinamento e 
non in spinta.

 ■ Non frenare l'utensile sul pezzo in lavorazio-
ne. Pericolo di rottura degli inserti.

Settori:

 ■ Costruzione navale e yacht
 ■ Costruzione di vagoni ferroviari
 ■ Costruzione di silos e contenitori
 ■ Costruzione di veicoli

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS consiglia gli High Speed 
Disc ALUMASTER e ALUMASTER HICOAT 
come innovativa soluzione per la lavorazione 
dell'alluminio, perché non generano polveri 
dannose ed esplosive.

 

PFERDEFFICIENCY consiglia gli High Speed 
Disc ALUMASTER e ALUMASTER HICOAT  per 
lavorare a lungo senza fatica e risparmiando 
risorse, per risultati perfetti in tempi brevissimi.
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L'innovativo High Speed Disc ALUMASTER  è un utensile unico nel suo genere, con una capacità 
di asportazione eccezionale, specificamente sviluppato per l'impiego su smerigliatrici angolari. È 
ottimale per la lavorazione dell'alluminio, perché non si generano polveri dannose per la salute 
ed esplosive. L’utensile è costituito da dieci inserti in metallo duro appositamente sviluppati per 
questo scopo, che vengono fissati sul disco GFK, molto leggero ma estremamente robusto. 

Vantaggi:

 ■ Compatibile con smerigliatrici angolari 
(ø 115/125 mm).

 ■ Non genera polveri dannose per la salute ed 
esplosive. 

 ■ Non richiede aspirazione.
 ■ Alternativa economica ed ecologica alle 
mole da sbavo o lamellari di peso simile.

 ■ Geometria dei dischi innovativa, leggera 
ma estremamente robusta con limitatore di 
profondità integrato per garantire:
 - massima sicurezza
 - estrema durata
 - comfort durante il lavoro.

 ■ Inserti in metallo duro appositamente 
sviluppati, che si possono ruotare e infine 
sostituire. 

 ■ Capacità di asportazione straordinaria.

Per la lavorazione di:

 ■ Leghe di alluminio
 ■ Ottone, rame, zinco
 ■ Materie plastiche
 ■ Duroplasti rinforzati con (GFK, CFK)

Tipi di lavorazione:

 ■ Fresatura
 ■ Lavorazione di cordoni di saldatura
 ■ Lavorazione di saldature a gola
 ■ Lavorazione di spigoli/bisellatura 
 ■ Lavorazione di superfici

Consigli per l'applicazione:

 ■ L'utensile è adatto soltanto per l'utilizzo 
su alluminio, leghe di alluminio e fusioni di 
alluminio. Inoltre si possono lavorare anche 
metalli non ferrosi a bassa resistenza e ma-
terie plastiche rinforzate con fibre. In alcuni 
casi può risultare necessario verificarlo sulla 
singola applicazione. 

 ■ Per un utilizzo economico si consiglia di 
impiegare smerigliatrici angolari pneuma-
tiche con potenza di almeno 1.000 watt 
oppure elettriche con potenza superiore a 
1.400 watt.

 ■ Non serve applicare una forza eccessiva sulla 
smerigliatrice angolare: il disco High Speed 
Disc ALUMASTER  è molto efficiente anche 
con poca pressione. È sufficiente il peso 
proprio della smerigliatrice angolare. 

 ■ Appoggiare ALUMASTER HSD-F con un 
angolo di 5–30°, eccezionalmente anche 
fino a 60°. 

 ■ Evitare di eccedere in profondità, non si 
tratta di un disco da taglio.

 ■ Lavorare lungo lo spigolo in trascinamento e 
non in spinta.

 ■ Non frenare l'utensile sul pezzo in lavorazio-
ne. Pericolo di rottura degli inserti.

Settori:

 ■ Costruzione navale e yacht
 ■ Costruzione di vagoni ferroviari
 ■ Costruzione di silos e contenitori
 ■ Costruzione di veicoli

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS consiglia gli High Speed 
Disc ALUMASTER e ALUMASTER HICOAT 
come innovativa soluzione per la lavorazione 
dell'alluminio, perché non generano polveri 
dannose ed esplosive.

 

PFERDEFFICIENCY consiglia gli High Speed 
Disc ALUMASTER e ALUMASTER HICOAT  per 
lavorare a lungo senza fatica e risparmiando 
risorse, per risultati perfetti in tempi brevissimi.

      

Frese con inserti
High Speed Disc ALUMASTER

ALUMASTER con rivestimento HICOAT

Per leghe di alluminio pastose con tenore di silicio del 5–10%, per leghe di alluminio abrasive 
con tenore di silicio di oltre il 15% nonché per altri materiali abrasivi o metalli non ferrosi, PFERD 
propone gli inserti premium dotati di rivestimento HICOAT, che evitano che l’utensile si intasi e 
riducono anche l'usura nell'uso su questi materiali molto difficili.

Vantaggi:

 ■ Durezza estrema. 
 ■ Coefficiente di attrito molto ridotto.
 ■ Tendenza all’intasamento molto bassa.
 ■ Migliore finitura superficiale.
 ■ Minore formazione di bave.

Per la lavorazione di:

 ■ Leghe di alluminio pastose con tenore di 
silicio del 5–10%

 ■ Materiali intasanti e pastosi
 ■ Leghe di alluminio abrasive con tenore di 
silicio > 15%

 ■ Materiali abrasivi come le materie plastiche 
rinforzate con fibre (FVK)

 ■  Leghe non ferrose con resistenza superiore a 
quella dell'alluminio (bronzo, ottone ecc.)

Scelta degli inserti adatti:

Per definire il numero di giri consigliato  
giri/min procedere come segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiali da lavorare.
➋ Scegliere gli inserti.

➊ Gruppo di materiali ➋ Inserti

uso altamente 
professionale uso universale

Metalli non 
ferrosi

Metalli 
teneri  
non ferrosi

Leghe di alluminio HICOAT senza rivestimento

Ottone, rame, zinco HICOAT senza rivestimento

Metalli 
non ferrosi  
duri

Leghe di alluminio dure 
(elevato contenuto in silicio) HICOAT -

Bronzo HICOAT -

Materie 
plastiche

Materiali sintetici rinforzati con fibre 
(GFK/CFK), materiali termoplastici HICOAT -

Consigli per la sicurezza:

 ■ La ghiera sulla flangia deve essere serrata 
con l'apposito utensile, ovvero una chiave 
per ghiere. I sistemi di serraggio che per 
loro conformazione vengono serrati senza 
utensile, ovvero a mano, non sono consen-
titi. Per le flange mobili compatibili vedere la 
Sezione 9.

 ■ Serrare le viti di fissaggio degli inserti con 
la chiave Torx in dotazione. Per un uso ap-
propriato è prevista una coppia di serraggio 
di circa 4 Nm. In alternativa utilizzare una 
chiave dinamometrica con coppia di serrag-
gio 4 Nm.

 ■ Gli inserti non ben fissati possono staccarsi 
durante il lavoro e quindi devono essere 
controllati a intervalli regolari.

 ■ Non utilizzare mai inserti danneggiati! 
Pericolo di rottura! 

 ■ Utilizzare sempre accessori originali di 
PFERD.

= Marchiato CE

= Non utilizzare se danneggiato!

= Non tagliare!

= Indossare occhiali di protezione!

= Indossare guanti!

= Indossare cuffia di protezione!

= Attenersi ai consigli di sicurezza!

5-60°
=

Attenersi all'angolo di contatto di 
5–60° (ALUMASTER HSD-F)! 

Serrare 
le viti!4 Nm

de
DIESES FALTBLATT DEN ANWENDERN AUSHÄNDIGEN

Befolgen Sie die Sicherheitsempfehlungen in diesem Faltblatt im 

Interesse Ihrer eigenen Sicherheit!
WERKZEUGBEZOGENE SICHERHEITSEMPFEHLUNGEN

 ■ Die Frässcheibe darf ausschließlich für die Bearbeitung von Aluminium 

(Aluminiumknetlegierungen, Aluminiumguss) verwendet werden. Einsatz 

auf und Kontakt mit anderen Werkstoffen wie Stahl sind zu vermeiden.

 ■ Die Frässcheibe ist ausschließlich für das Freihandarbeiten auf Winkel-

schleifernmit Bemessungskapazität (Werkzeugdurchmesser) 115 und 125 mm und

für Umfangsgeschwindigkeit max. 80 m/s 

- ø 115 mm: max. 13.300 min-1 

- ø 125 mm: max. 12.300 min-1

 vorgesehen. ■ Für den wirtschaftlichen Einsatz bevorzugt auf Druckluftwinkelschleifern 

mit einer Abgabeleistung ab 1.000 Watt oder Elektrowinkelschleifern mit 

einer Nennleistung ab 1.400 Watt einsetzen.

 ■ Anwendern, die bisher mit Schleifwerkzeugen gearbeitet haben, wird emp-

fohlen, sich mit der Frässcheibe und ihrer Anwendung vertraut zu machen 

(Fräsen statt Schleifen). 
Keine unnötig hohen Kräfte auf den Winkelschleifer ausüben:  

Die Frässcheibe arbeitet bereits bei geringen Kräften. Das Eigengewicht des 

Winkelschleifers genügt.

 ■ Antrieb und Frässcheibe sind vor Herabfallen zu schützen, um Beschädi-

gungen zu vermeiden.
 ■ Den Winkelschleifer nach dem Einsatz auslaufen lassen und nicht mit der 

Frässcheibe abbremsen.

 ■ Die Frässcheibe erfüllt die sicherheitstechnischen Anforderungen 

gemäß:EN 12413 für Schleifkörper aus gebundenem Schleifmittel (Bruchsicher-

heit, Seitenbelastbarkeit)

EN 13236 für Schleifkörper mit Diamant oder Bornitrid (Bruchsicherheit)

EN 13743 für Schleifmittel auf Unterlagen (Bruchsicherheit)

 ■ Grundsätzlich muss eine Schutzhaube verwendet werden.

 ■ Nur original Wendeschneidplatten und zugehörige Schrauben verwenden. 

Die Schrauben mit beigefügtem Torxschlüssel festziehen (~ 4 Nm). Nach 

der Montage der Frässcheibe und in regelmäßigen Abständen ist 

der feste Sitz der Wendeschneidplatten zu prüfen. Lose sitzende 

Wendeschneid platten können im Einsatz brechen und lassen den Wende-

schneidplattensitz in der Scheibe unnötig schnell verschleißen.

 ■ Die Flanschmutter muss zwingend mit dem zugehörigen Werkzeug, z. B. 

Stirnlochschlüssel, festgezogen werden. Spannsysteme, die bauart-

bedingt ohne zusätzliches Werkzeug, das heißt nur von Hand, 

angezogen werden, sind nicht zulässig.

 ■ Das gesamte Gewinde der Spannmutter verwenden: Nur Spannmuttern 

verwenden, deren gesamtes Gewinde auf der Spindel aufgeschraubt wer-

den kann. Bleibt das Werkzeug für längere Zeit aufgespannt, überprüfen 

Sie in regelmäßigen Abständen den festen Sitz der Flanschmutter.

 ■ Bei Druckluftwinkelschleifern muss das Zubehör zum Schutz vor 

Ablösen des Werkzeuges (Sicherungsschraube etc.) bedingt durch 

die starke Bremswirkung nach dem Abschalten des Antriebes immer 

verwendet werden!
 ■ Die Frässcheibe ist geeignet zur Bearbeitung von Kehl- und Stumpfnäh-

ten sowie von Kanten, zum Anfasen und Verändern von Geometrien 

(ähnlich wie Schruppschleifscheiben). Sie ist kein Trennwerkzeug. Der 

Anstellwinkel beträgt 5°–30°, in Sonderfällen bis 60°. Der Einsatz auf 

dem Umfang der Frässcheibe (ähnlich einer Trennschleifscheibe) wird nicht 

empfohlen, um Schlagen bzw. Rattern des Werkzeuges zu vermeiden.

 ■ Labile und zum Vibrieren neigende Werkstücke wie Bleche beson-

ders vorsichtig bearbeiten und gut sichern.

 ■ Bearbeiten Sie Kanten immer ablaufend und nicht gegen die 

Werkstückkante.
 ■ Achten Sie darauf, dass niemand durch fliegende Späne getroffen wird.

 ■ Augenschutz: Bügelbrillen sind bei Umfangsgeschwindigkeiten über 45 m/s 

nicht zulässig. Für 80 m/s zulässige Korbbrillen oder Gesichtsschutzschilde 

verwenden. Mindestschutzfaktor nach EN 166 Grad B.

 ■ Es gelten folgende Warn- oder Sicherheitshinweise:
= Nicht benutzen,  

falls beschädigt!

= Nicht trennen!

=
Sicherheits-empfehlungen beachten!

=
Korbbrille oder  Gesichtschutzschild 

benutzen!

= Handschuhe benutzen!

= Gehörschutz benutzen!
5-60° = Anstellwinkel beachten!

= Auf festen Sitz der 
Schrauben achten!

ALLGEMEINE SICHERHEITSMASSNAHMEN

Die falsche Verwendung von Werkzeugen ist sehr gefährlich.

 ■ Beachten Sie grundsätzlich die Hinweise in diesem Faltblatt und auf der 

Antriebsmaschine.
 ■ Vergewissern Sie sich, dass das Werkzeug für die betreffende Anwendung 

geeignet ist. Prüfen Sie das Werkzeug vor jeder Inbetriebnahme 

auf mögliche Beschädigungen und festen Sitz der Wendeschneid-

platten. ■ Beachten Sie die Hinweise für sachgerechte Handhabung und Lagerung 

des Fräswerkzeuges.Seien Sie sich der möglichen Gefahren während der Anwendung von 

Werkzeugen auf Winkelschleifern bewusst und beachten Sie die empfohlenen 

Sicherheitsmaßnahmen:
 ■ Körperlicher Kontakt mit dem Werkzeug bei Arbeitsgeschwindigkeit

 ■ Verletzungen durch Bruch des Werkzeuges während des Gebrauchs

 ■ Durch den Arbeitsprozess erzeugte Späne

 ■ Lärm
 ■ Vibration

Verwenden Sie niemals einen Antrieb, dessen Arbeitszustand nicht ordnungs-

gemäß ist oder der defekte Bauteile enthält.

Arbeitgeber sollten eine Risikobewertung aller Arbeitsprozesse vornehmen, 

um die jeweils geeigneten Sicherheitsvorkehrungen treffen zu können. Sie 

sollten sicherstellen, dass ihre Angestellten zur Ausübung ihrer Pflichten 

ausreichend ausgebildet sind.SICHERHEITSVORKEHRUNGEN GEGEN MÖGLICHE GEFAHREN

Körperkontakt mit dem Werkzeug

 ■ Bei der Verwendung von Werkzeugen auf Winkelschleifern ist große 

Vorsicht und Sorgfalt geboten. Binden Sie lange Haare zurück und tragen 

Sie keine lose Kleidung, Krawatten oder Schmuck.

 ■ Verhindern Sie ein unbeabsichtigtes Einschalten der Maschine vor dem 

Aufspannen oder Auswechseln einer Frässcheibe. Falls notwendig, trennen 

Sie die Maschinen von der Energieversorgung.

 ■ Beseitigen Sie niemals an Maschinen angebrachte Schutzeinrichtungen und 

stellen Sie deren ordnungsgemäßen Zustand und Anbringung sicher, bevor 

Sie die Maschine einschalten.

 ■ Verwenden Sie grundsätzlich Handschuhe und geeignete Kleidung. Bei 

Handschuhen wird mindestens ein Schutzgrad nach EN 388 Kategorie 2 

empfohlen. ■ Nach dem Ausschalten der Maschine sollten Sie sicherstellen, dass diese 

vollständig stillsteht, bevor Sie diese unbeaufsichtigt lassen.

Verletzung durch Werkzeugbruch

 ■ Der Umgang mit Frässcheiben verlangt äußerste Sorgfalt, da diese beschä-

digt werden können. Prüfen Sie vor deren Verwendung alle Produkte auf 

Schäden. ■ Lagern Sie Frässcheiben so, dass schädliche Einflüsse durch Feuchtigkeit, 

Frost und große Temperaturschwankungen sowie mechanische Beschädi-

gungen vermieden werden.

 ■ Beachten Sie Warn- oder Sicherheitshinweise auf Frässcheiben oder deren 

Verpackung. ■ Wenden Sie beim Aufspannen niemals Gewalt an und nehmen Sie keine 

Veränderungen am Werkzeug vor.

 ■ Überschreiten Sie niemals die zulässige Arbeitshöchstgeschwindigkeit.

 ■ Stellen Sie sicher, dass die geeigneten Spannflansche benutzt werden und 

diese in einem guten mechanischen Zustand und frei von Fremdkörpern, 

z. B. Spänen o. ä., sind.

 ■ Führen Sie nach jedem Aufspannen für mind. 30 Sekunden einen Probelauf 

bei Arbeitsgeschwindigkeit und korrekt angebrachter Schutzhaube durch. 

Halten Sie dabei die Maschine so, dass weder Bruchstücke noch Werkzeug 

Sie treffen können, falls es zu einem Bruch oder zum Ablösen des Werk-

zeuges von der Antriebsspindel kommt.

 ■ Entfernen Sie niemals Schutzhauben von Maschinen und sorgen Sie für 

deren guten Zustand und ordnungsgemäße Anbringung.

 ■ Das Werkstück muss sicher und ordnungsgemäß eingespannt und die 

Werkstückauflage richtig und fest eingestellt sein.

 ■ Maschine nur starten, wenn zwischen Werkstück und Frässcheibe kein 

Kontakt besteht.
 ■ Vermeiden Sie mechanische Beschädigung des Werkzeuges durch Kraft-

einwirkung, Stöße oder Erwärmung.

 ■ Fräsen Sie ausschließlich mit dem dafür vorgesehenen Bereich der 

Frässcheibe. ■ Vermeiden Sie Blockierung und ungleichmäßige Abnutzung, um eine 

effiziente Arbeitsleistung des Werkzeuges zu gewährleisten.

 ■ Nach dem Abschalten sollte die Maschine von selbst zum Stillstand kom-

men, ohne Anwendung von Druck auf die Oberfläche.

Späne, Partikel ■ Schutzhauben oder -abdeckungen sollten so eingestellt sein, dass sie 

Späne und Fräspartikel vom Körper wegleiten.

 ■ Zusätzliche Maßnahmen sind notwendig zum Schutz in der Nähe befind-

licher Personen.
 ■ Augenschutz wird bei allen Fräsprozessen grundsätzlich empfohlen. Für 

Anwendung ähnlich dem Freihandschleifen werden Korbbrillen oder 

Gesichtsschutzschilde empfohlen.

 ■ Augenschutz mit einem Mindestschutzfaktor nach EN 166 Grad B 

verwenden.Lärm
 ■ Gehörschutz nach EN 352 wird unabhängig vom Lärmpegel für alle 

Anwendungen mit handgeführter Schleifmaschine oder Werkstück 

empfohlen. ■ Stellen Sie sicher, dass die Frässcheibe für die betreffende Anwendung ge-

eignet ist. Ein ungeeignetes Produkt kann übermäßigen Lärm verursachen.

Vibration ■ Arbeitsprozesse mit handgeführtem Werkzeug oder Werkstück können 

Verletzungen durch Vibrationen verursachen.

 ■ Ergreifen Sie sofortige Maßnahmen, falls nach 10 Minuten pausenloser 

Verwendung des Schleifwerkzeuges Kribbeln, Stechen oder Taubheits-

gefühle auftreten.
 ■ Da Vibrationen unter kälteren Arbeitsbedingungen stärker empfunden 

werden, ist es ratsam, die Hände warm zu halten sowie Hände und Finger 

regelmäßig zu bewegen. Verwenden Sie moderne Geräte mit niedrigem 

Vibrationslevel.
 ■ Achten Sie auf den ordnungsgemäßen Zustand Ihres Werkzeuges; stoppen 

Sie die Maschine bei Auftreten übermäßiger Vibration und lassen Sie diese 

überprüfen. ■ Verwenden Sie Werkzeuge von guter Qualität und sorgen Sie für einen 

guten mechanischen Zustand.

 ■ Halten Sie Befestigungsflansche und Tragkörper der Frässcheibe in gutem 

mechanischen Zustand und ersetzen Sie diese bei Abnutzung oder 

Deformierung. ■ Halten Sie Werkstück oder Maschine bei Anwendung nicht zu fest und 

üben Sie nicht übermäßig Druck auf das Werkzeug aus.

 ■ Vermeiden Sie die pausenlose Inbetriebnahme des Werkzeuges. 

 ■ Verwenden Sie ein geeignetes Werkzeug, da ein ungeeignetes Produkt 

übermäßige Vibrationen erzeugen kann.

 ■ Achten Sie auf körperliche Symptome aufgrund von Vibrationen – holen 

Sie ggf. medizinischen Rat ein.
ENTSORGUNG VON FRÄSSCHEIBEN

 ■ Abgenutzte oder defekte Werkzeuge sollten nach regionalen oder nationa-

len Vorschriften entsorgt werden.

 ■ Weitere Informationen befinden sich in den „Freiwilligen Produkt-

informationen“ Ihres Lieferanten.

 ■ Beachten Sie, dass Werkzeuge durch Fremdpartikel, z. B. Späne oder 

Werkstückmaterial, kontaminiert sein können.

 ■ Entsorgte Werkzeuge sollten zerstört werden, um eine Wiederverwendung 

zu verhindern.

HSD-F 115/125 ALUMASTER®
SICHERHEITSEMPFEHLUNGEN 

SAFETY RECOMMENDATIONS

CONSIGNES DE SÉCURITÉ

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD

August Rüggeberg GmbH & Co. KG 

PFERD-Werkzeuge 
Hauptstrasse 13 

D-51709 Marienheide 
www.pferd.com
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GIVE THIS LEAFLET OUT TO USERS

In the interests of your own safety, follow the safety 

recommendations in this leaflet!
TOOL-SPECIFIC SAFETY RECOMMENDATIONS

 ■ The high speed disc may be used exclusively for machining aluminium 

(wrought aluminium alloys, cast aluminium). Avoid using the disc on other 

materials such as steel, and avoid bringing the disc into contact with such 

materials. ■ The high speed disc is intended exclusively for free-hand use on angle 

grinderswith disc capacity (disc diameter) 115 and 125 mm

and for a circumferential speed max. 80 m/s 

- ø 115 mm: max. 13,300 RPM 

- ø 125 mm: max. 12,300 RPM

 ■ For the economic application, use preferably on air-powered angle grind-

ers with an output from 1,000 watts up or electric angle grinders with a 

nominal output from 1,400 watts up.

 ■ Users who have previously worked with grinding discs are recommended 

to familiarise themselves with the high speed disc and its use (milling 

instead of grinding).
 ■ Do not apply any unnecessarily high forces to the angle grinder: The high 

speed disc performs well even at low applied forces. It is sufficient to let 

the weight of the angle grinder exert a downforce.

 ■ To avoid damage, protect the drive and the high speed disc against being 

dropped. After use, allow the angle grinder to slow down by itself and 

come to a stop. Do not attempt to brake it using the high speed disc.

 ■ The high speed disc satisfies the technical safety requirements set 

out in:
EN 12413 for grinding tools of bonded abrasive media (resistance to 

breakage, ability to withstand side loads)

EN 13236 for grinding tools with diamond or Boron Nitride (resistance 

to breakage)EN 13743 for abrasive media on substrates (resistance to breakage)

 ■ A protective hood must always be used.

 ■ Use only original cutting inserts and the specified screws. Tighten the 

screws using the Torx wrench supplied (~ 4 Nm).

 ■ After the high speed disc has been mounted, and at regular intervals, 

check the cutting inserts for secure seating. Cutting inserts that are 

loose in their seating can break in use and cause unnecessarily rapid wear 

of the cutting insert pocket in the disc.

 ■ The flange nut must be tightened with the appropriate tool, e.g. face 

spanner. Clamping systems which can only be tightened by hand, 

without any additional tools, are not permitted.

 ■ Use the full thread of the clamping nut: Use only clamping nuts whose 

entire thread can be screwed on to the spindle thread. If the disc remains 

clamped for an extended period, check the secure seating of the flange 

nut at regular intervals.

 ■ When pneumatic angle grinders are used, the accessory to protect 

against the disc working loose (locking screw etc.) must always be 

used, because of the strong braking effect such angle grinders exert 

when they are switched off.

 ■ The high speed disc is suitable for preparation of fillet weld and butt weld 

seams, and also for preparing edges, chamfering and changing geometrical 

profiles (similarly to reinforced grinding discs). The disc is not suitable for 

parting off. The approach angle is 5°–30°, up to 60° in special cases. 

It is not recommended that the high speed disc is used for circumferential 

machining (like a cut-off wheel), because of the impacts and chattering 

that this would cause.
 ■ Workpieces such as sheet metal that are liable to move and vibrate 

must be securely clamped and machined with care.

 ■ When machining edges, always cut along the edge, never across 

the edge. ■ Take care that no-one is hit by flying chips.

 ■ Eye protection: At circumferential speeds in excess of 45 m/s, it is 

impermissible to wear frame-type safety glasses. For speeds of 80 m/s 

wear approved goggles or a face mask. Minimum protection according to 

EN 166 grade B.

 ■ The following warning instructions and safety instructions are applicable:

= Do not use if damaged

= Do not use for cutting!
= Refer to instruction 

manual/booklet

= Wear goggles or a 
face mask!

= Wear protective 
gloves

= Wear ear protection

5-60° = Comply with the 
approach angle

=
Make sure the screws are securely 

tightened

GENERAL SAFETY MEASURES
Incorrect use of the discs is very dangerous.

 ■ Comply strictly with the instructions in this leaflet and on the drive 

machine. ■ Check that the disc is suitable for the respective application. Each time 

before using the disc, check it for possible damage and check that 

the cutting inserts are securely seated.

 ■ Comply with the instructions for correct handling and storage of the high 

speed disc.Be aware of potential hazards whilst using the discs on angle grinders, and 

take the recommended safety measures:

 ■ Physical contact with the disc at operating speed

 ■ Injuries due to fracture of the disc whilst in use

 ■ Chips thrown off by the process

 ■ Noise
 ■ VibrationNever use a drive which is not in good working order, or which has defective 

parts. Employers should perform a risk assessment of all working processes, so 

as to determine the appropriate safety precautions in each case. They should 

ensure that their employees are properly trained for performing their duties.

SAFETY PRECAUTIONS AGAINST POTENTIAL HAZARDS

Bodily contact with the disc

 ■ When using discs on angle grinders, great caution and care is called for. Tie 

back long hair and do not wear loose clothing, ties or jewellery.

 ■ When clamping or changing the high speed disc, take steps to prevent ac-

cidentally switching the machine on. If necessary, disconnect the machine 

from the power supply.

 ■ Never disable any safety features on the machines, and before switching 

the machine on, check that safety devices are present and operational.

 ■ Always wear protective gloves and suitable clothing. We recommend that 

the gloves worn should provide protection at least to category 2 to EN 388.

 ■ After you have switched the machine off you should ensure that it has fully 

come to a stop before you leave it unattended.

Injuries due to breakage of the disc

 ■ High speed discs should be handled with the utmost care, since otherwise 

they may become damaged. Before using any product, check it for damage

 ■ Store high speed discs so that they are not subject to harmful influences 

due to humidity, frost and large variations in temperature, or mechanical 

damage. ■ Comply with warning notices or safety notices shown on high speed discs 

or their packaging.
 ■ When clamping the disc on to the drive, do not force it, and do not make 

any changes to the disc.

 ■ Never exceed the permissible maximum operating speed.

 ■ Make sure that the appropriate clamping flanges are used and that they 

are in good mechanical condition, free of foreign bodies such as chips or 

similar contamination.
 ■ After each clamping operation, perform a test run of at least 30 seconds at 

normal operating speed and with the correct protective hood in position. 

Hold the machine in such a way they you cannot be struck by fragments 

or by the disc itself if the disc breaks up or breaks away from the drive 

spindle. ■ Never remove protective hoods from machines, and make sure such hoods 

are in good condition and correctly secured.

 ■ The disc must be securely and correctly clamped and the disc mounting 

face correctly and securely mounted.

 ■ Start the machine only when the high speed disc is not in contact with the 

workpiece. ■ Avoid mechanical damage to the disc due to excessive force, impacts or 

temperature. ■ Cut only with the area of the high speed disc intended to be used for this 

purpose. ■ Avoid the disc jamming and suffering uneven wear, so as to ensure ef-

ficient performance by the disc.

 ■ After switching the machine off, allow it to slow down by itself and come 

to a stop without applying any pressure to the surface.

Chips, particles ■ Protective hoods or covers should be adjusted so that they direct chips and 

milled particles away from the body.

 ■ Additional measure are necessary in the vicinity of persons next to working 

place. ■ As with all milling processes, eye protection is recommended at all times. 

Protective goggles or face masks are recommended for applications similar 

the free-hand angle grinding.

 ■ It is necessary that the eye protection used should give a protection factor 

at least to grade B to EN 166.

Noise
 ■ Ear protection to EN 352 is recommended for all applications using a hand-

held grinding machine or workpiece, irrespective of the actual noise level.

 ■ Make sure that the high speed disc is suitable for the respective applica-

tion. An unsuitable product can cause excessive noise.

Vibration ■ Work processes involving a hand-held tool or workpiece can cause injuries 

due to vibration.
 ■ Take immediate remedial measures if after 10 minutes continuous use of 

the grinding machine the user has sensations of pins and needles, pricking 

or numbness. ■ Since vibration is felt more acutely under cold conditions, keep the hands 

warm, and make regular movements of the hands and fingers. Use mod-

ern equipment with low levels of vibration.

 ■ Keep a check on the condition of your disc; if excessive vibration occurs, 

stop the machine and have it checked.

 ■ Use good quality tools and keep them in good mechanical condition.

 ■ Keep the securing flange and attachment body of the high speed disc 

in good mechanical condition and replace them if they become worn or 

deformed. ■ Whilst working, do not grip the machine too tightly, and do not apply 

excessive force to the disc.

 ■ Avoid continually running of the disc. 

 ■ Use a suitable disc, since an unsuitable product can generate excessive 

vibration. ■ Watch out for physical symptoms arising from vibration – seek medical 

advice if necessary.DISPOSAL OF HIGH SPEED DISCS

 ■ Worn or defective discs should be disposed of according to regional or 

national regulations.
 ■ See the „Voluntary Product Information“ issued by your supplier.

 ■ Be aware that discs can become contaminated by foreign bodies, such as 

chips or workpiece material.

 ■ When discs are disposed of they should be destroyed so as to prevent 

re-use.
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Frese con inserti
High Speed Disc ALUMASTER
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High Speed Disc ALUMASTER HSD-F

Utensile speciale per la lavorazione delle leghe di alluminio con la smerigliatrice angolare.

Contenuto:
 ■ High Speed Disc ALUMASTER HSD-F
 ■ Set di inserti
 ■ Set di viti per inserti
 ■ Chiave Torx, custodia in plastica

PFERDVALUE

   

               

D
[mm]

H
[mm]

U
[mm]

N. giri max. EAN
4007220

Descrizione

115 22,23 13,0 13.300 026106 1 HSD-F 115/125 ALUMASTER

U

D H

High Speed Disc ALUMASTER HSD-F HICOAT

Utensile speciale per la lavorazione di leghe di alluminio particolarmente difficili con la smerigliatri-
ce angolare.  Gli inserti sono dotati di rivestimento HICOAT.

Contenuto:
 ■ High Speed Disc ALUMASTER HSD-F 
HICOAT

 ■ Set di inserti HICOAT
 ■ Set di viti per inserti
 ■ Chiave Torx, custodia in plastica

PFERDVALUE:

   

               

D
[mm]

H
[mm]

U
[mm]

N. giri max. EAN
4007220

Descrizione

115 22,23 13,0 13.300 061213 1 HSD-F 115/125 ALUMASTER HICOAT
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Frese con inserti
High Speed Disc ALUMASTER

Set di inserti, set di inserti HICOAT

Set di inserti per High Speed Disc ALUMASTER.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Tutti i set sono disponibili con oppure senza 
rivestimento HICOAT.

D
[mm]

Contenuto
[pezzi]

Compatibile con EAN
4007220

Descrizione

12 10 ALUMASTER HSD-F 018583 1 WSP-A-12R ALUMASTER
061220 1 WSP-A-12R ALUMASTER HICOAT

Set di viti per inserti

Set di viti per inserti PFERD. 

Compatibili con gli inserti Contenuto
[pezzi]

EAN
4007220

Descrizione

WSP-A-12R ALUMASTER, WSP-A-12R ALUMASTER HICOAT 5 005392 1 WSP-S-M4S

Service-set ALUMASTER, service-set ALUMASTER HICOAT

Per la sostituzione di singoli inserti sull’High Speed Disc ALUMASTER.

Contenuto del set:
 ■ 2 inserti
 ■ 2 viti
 ■ 1 cacciavite TORX

Indicazioni per ordinare:
 ■ Tutti i set sono disponibili con oppure senza 
rivestimento HICOAT.

Compatibile con EAN
4007220

Descrizione

ALUMASTER HSD-F 061237 1 ASS-R12
061244 1 ASS-R12 HICOAT

Cacciavite dinamometrico e punta di ricambio

Cacciavite dinamometrico WIHA con coppia di serraggio di 4 Nm per montare in modo ottimale e 
sicuro gli inserti sullo High Speed Disc ALUMASTER.

Compatibile con EAN
4007220

Descrizione

Cacciavite dinamometrico
ALUMASTER 104620 1 DSWK WIHA Torque 4,0

Punta di ricambio
DSWK WIHA 4,0 104637 1 TWK WIHA Torque T15
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Frese con inserti
Sistema di bordatura EDGE FINISH

Il sistema di bordatura EDGE FINISH, oltre a una macchina appositamente concepita per i lavori 
di bordatura, comprende un utensile da taglio per smussare in modo preciso e per bisellare e 
arrotondare spigoli su pezzi in acciaio di medie e grandi dimensioni. 

Scegliendo la tipologia corretta di inserti in metallo duro e il mandrino idoneo, è possibile creare 
spigoli precisi in una sola passata. Gli speciali inserti sono dotati di un rivestimento di alta qualità 
e garantiscono risultati eccezionali in asportazione. Sono disponibili nelle versioni STEEL, INOX 
e ALU per creare smussi di 30° e 45° su pezzi di acciaio, acciaio INOX e alluminio. Per l'acciaio 
è disponibile anche una variante specifica per il trattamento anticorrosione, che ha un raggio 
definito di 3 mm. 

L'arrotondamento degli spigoli tra l'altro è previsto come provvedimento di sicurezza 
anticorrosione secondo le seguenti Norme:

 ■ ISO 12944-3
 ■ ISO 8501-3
 ■ SOLAS XII/6.3 (Ref. T4/3.01 MSC.1/Circ. 1198)

Scelta degli inserti adatti:

Per scegliere l’inserto adatto procedere come 
segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiali da lavorare.
➋ Scegliere gli inserti.

Gruppo di 
materiali

Inserti 
compatibili

Numero giri  
consigliato 

[giri/min]

Max. 
profondità di 

passata  
per fase di 

lavorazione [mm]

Max. largh. 
smusso/raggio 

[mm]

Acciaio EF-WSP-F STEEL 7.100–8.700 3 6
EF-WSP-R3 STEEL 7.100–8.700 - 3

Acciaio inossida-
bile (INOX)

EF-WSP-F INOX 7.500–8.000 2 3

Alluminio EF-WSP-F ALU 11.000 6 6

PFERDVALUE: 

PFERDERGONOMICS consiglia il sistema 
di bordatura EDGE FINISH come innovativa 
soluzione per lavorare nel massimo comfort, 
con minori vibrazioni, aptica perfezionata e 
grande maneggevolezza.

  

PFERDEFFICIENCY consiglia il sistema di 
bordatura EDGE FINISH per lavorare a lungo 
riducendo la fatica e risparmiando risorse, per 
risultati perfetti in tempi brevissimi.

  

Vantaggi:

 ■ Massimo comfort di lavoro e grande 
maneggevolezza grazie alla struttura 
ergonomica e all'aptica perfezionata.

 ■ Migliore capacità di asportazione e lunga 
durata grazie al rivestimento speciale degli 
inserti. 

 ■ Altezza dello smusso regolabile fino a 6 mm.
 ■ Riduzione dell'affaticamento grazie al 
manico antivibrazioni SENSOHANDLE.

Tipi di lavorazione:

 ■ Arrotondamento di spigoli in preparazione 
all'applicazione di rivestimenti anticorrosione 
nel settore navale, su gru o altre strutture di 
medie e grandi dimensioni in acciaio esposte 
ad ambienti corrosivi.

 ■ Bisellatura in preparazione alla saldatura su 
pezzi di medie e grandi dimensioni (cordone 
a V 60° in conformità con ISO 9692-1).

 ■ Smussatura di spigoli taglienti  
(con angolo a 45).

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Alluminio

Consigli per l'applicazione:

 ■ Passare il sistema di bordatura EDGE FINISH 
sul pezzo da lavorare con l'utensile in 
rotazione e trascinare in senso concorde, per 
non danneggiare il pezzo e per evitare segni 
sulla superficie.

 ■ Se sono presenti bave irregolari si consiglia 
di eliminarle prima con un disco da sbavo 
o un disco lamellare POLIFAN, per non 
danneggiare gli inserti e per migliorare la 
scorrevolezza dell'utensile.

 ■ Si può aumentare la durata della macchina 
e dell'utensile conservandoli nelle condizioni 
ideali ed effettuando una manutenzione 
corretta.

Consigli per la sicurezza:

 ■ Non utilizzare mai inserti danneggiati! 
Pericolo di rottura!

= Indossare occhiali di protezione!

= Indossare guanti!

= Indossare cuffia di protezione!

=
Attenersi alle norme di sicurezza 
vigenti!

=
Attenersi ai numeri di giri 
consigliati!
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Il sistema di bordatura EDGE FINISH, oltre a una macchina appositamente concepita per i lavori 
di bordatura, comprende un utensile da taglio per smussare in modo preciso e per bisellare e 
arrotondare spigoli su pezzi in acciaio di medie e grandi dimensioni. 

Scegliendo la tipologia corretta di inserti in metallo duro e il mandrino idoneo, è possibile creare 
spigoli precisi in una sola passata. Gli speciali inserti sono dotati di un rivestimento di alta qualità 
e garantiscono risultati eccezionali in asportazione. Sono disponibili nelle versioni STEEL, INOX 
e ALU per creare smussi di 30° e 45° su pezzi di acciaio, acciaio INOX e alluminio. Per l'acciaio 
è disponibile anche una variante specifica per il trattamento anticorrosione, che ha un raggio 
definito di 3 mm. 

L'arrotondamento degli spigoli tra l'altro è previsto come provvedimento di sicurezza 
anticorrosione secondo le seguenti Norme:

 ■ ISO 12944-3
 ■ ISO 8501-3
 ■ SOLAS XII/6.3 (Ref. T4/3.01 MSC.1/Circ. 1198)

Scelta degli inserti adatti:

Per scegliere l’inserto adatto procedere come 
segue:

➊  Scegliere il gruppo di materiali da lavorare.
➋ Scegliere gli inserti.

Gruppo di 
materiali

Inserti 
compatibili

Numero giri  
consigliato 

[giri/min]

Max. 
profondità di 

passata  
per fase di 

lavorazione [mm]

Max. largh. 
smusso/raggio 

[mm]

Acciaio EF-WSP-F STEEL 7.100–8.700 3 6
EF-WSP-R3 STEEL 7.100–8.700 - 3

Acciaio inossida-
bile (INOX)

EF-WSP-F INOX 7.500–8.000 2 3

Alluminio EF-WSP-F ALU 11.000 6 6

PFERDVALUE: 

PFERDERGONOMICS consiglia il sistema 
di bordatura EDGE FINISH come innovativa 
soluzione per lavorare nel massimo comfort, 
con minori vibrazioni, aptica perfezionata e 
grande maneggevolezza.

  

PFERDEFFICIENCY consiglia il sistema di 
bordatura EDGE FINISH per lavorare a lungo 
riducendo la fatica e risparmiando risorse, per 
risultati perfetti in tempi brevissimi.

  

Vantaggi:

 ■ Massimo comfort di lavoro e grande 
maneggevolezza grazie alla struttura 
ergonomica e all'aptica perfezionata.

 ■ Migliore capacità di asportazione e lunga 
durata grazie al rivestimento speciale degli 
inserti. 

 ■ Altezza dello smusso regolabile fino a 6 mm.
 ■ Riduzione dell'affaticamento grazie al 
manico antivibrazioni SENSOHANDLE.

Tipi di lavorazione:

 ■ Arrotondamento di spigoli in preparazione 
all'applicazione di rivestimenti anticorrosione 
nel settore navale, su gru o altre strutture di 
medie e grandi dimensioni in acciaio esposte 
ad ambienti corrosivi.

 ■ Bisellatura in preparazione alla saldatura su 
pezzi di medie e grandi dimensioni (cordone 
a V 60° in conformità con ISO 9692-1).

 ■ Smussatura di spigoli taglienti  
(con angolo a 45).

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Alluminio

Consigli per l'applicazione:

 ■ Passare il sistema di bordatura EDGE FINISH 
sul pezzo da lavorare con l'utensile in 
rotazione e trascinare in senso concorde, per 
non danneggiare il pezzo e per evitare segni 
sulla superficie.

 ■ Se sono presenti bave irregolari si consiglia 
di eliminarle prima con un disco da sbavo 
o un disco lamellare POLIFAN, per non 
danneggiare gli inserti e per migliorare la 
scorrevolezza dell'utensile.

 ■ Si può aumentare la durata della macchina 
e dell'utensile conservandoli nelle condizioni 
ideali ed effettuando una manutenzione 
corretta.

Consigli per la sicurezza:

 ■ Non utilizzare mai inserti danneggiati! 
Pericolo di rottura!

= Indossare occhiali di protezione!

= Indossare guanti!

= Indossare cuffia di protezione!

=
Attenersi alle norme di sicurezza 
vigenti!

=
Attenersi ai numeri di giri 
consigliati!

Frese con inserti
Sistema di bordatura EDGE FINISH

Componenti del sistema di bordatura EDGE FINISH

La base di questo sistema molto completo è 
composta dalla potente smerigliatrice angolare 
con velocità 2.750–11.000 giri/min. Sono 
disponibili due mandrini diversi che possono 
essere cambiati in qualsiasi momento, quando 
necessario. I mandrini definiscono l'angolo di 
lavorazione desiderato, di 30° oppure di 45°, e 
ciascuno è dotato di tre inserti in metallo duro. 
Grazie al rivestimento di alta qualità gli inserti 
sono caratterizzati da una capacità di asporta-
zione eccezionale, e a seconda della versione 
permettono di generare smussi o raggi precisi. 
La piastra di guida garantisce la stabilità duran-
te la lavorazione lungo tutto lo spigolo. Tutti i 
componenti descritti sono disponibili come set 
e anche singolarmente. La robusta valigetta 
protegge tutte le parti anche nel trasporto e 
fornisce spazio sufficiente per gli accessori. 

➊  Smerigliatrice angolare  
UWER 18/110 EF 

➋  Mandrino per inserti 45°/R3
➌  Mandrino per inserti 30° 
➍ Inserti smusso
➎ Inserti R3
➏  Cuscinetto d'appoggio 45°/R3 

con dado di sicurezza
➐  Cuscinetto d'appoggio 30° 

con dado di sicurezza
➑ Set di viti Torx M4

➌➋ ➍➎➍

➑

➏ ➐

➊

Per informazioni dettagliate 
nonché gli accessori di 
montaggio compatibili con 
la smerigliatrice angolare 
UWER 18/110 EF vedere la 
Sezione 9 Macchine per utensili. 

Macchine per utensili

9

Caratteristiche:
 ■ Max. altezza smusso 6 mm. 
 ■ Regolazione variabile del numero di giri. 
 ■ Elettronica digitale per mantenere costante il 
numero di giri. 

 ■ Ripristino dell’avvio dolce in caso di caduta 
di tensione (USP). 

 ■ Impugnatura antivibrazioni.
 ■ Avvio lento a protezione dell’operatore, 
dell'utensile e della macchina. 

 ■ Interruttore retrattile. 
 ■ Bloccaggio del mandrino. 

Accessori in dotazione:
4 m di cavo di alimentazione, 3 chiavi, 
impugnatura antivibrazioni.

Descrizione EAN
4007220

Numero giri
[giri/min]

Tensione 
[volt] 

50-60 Hz

Potenza 
assorbita 

[watt]

Potenza 
erogata

[watt]

 Filettatura 
mandrino

Mandrino
incl. 

Mandrino-
compatibile

Peso 
netto 

[kg]

EDGE FINISH UWER 18/110 
EF-R3/45° TK 230V1)

004272 11.000–2.750 230 1.750 1.150 M14 EF-WSP-A 
R3/45°

 EF-WSP-A R3/45°,  
EF-WSP-A 30°

7,360

EDGE FINISH UWER 18/110 
EF-30° TK 230V1)

004364 11.000–2.750 230 1.750 1.150 M14 EF-WSP-A 
30°

EF-WSP-A R3/45°,  
EF-WSP-A 30° 

7,360

EDGE FINISH UWER 18/110 
EF 230V2)

973172 11.000–2.750 230 1.750 1.150 M14 - EF-WSP-A R3/45°,  
EF-WSP-A 30°

3,640

1) Gli inserti non sono compresi. Si prega di ordinarli a parte (vedere pagina 108).
2)  Il mandrino con cuscinetto d’appoggio, gli inserti e il set di viti compatibili non sono compresi.  

Si prega di ordinarli a parte (vedere pagina 108).

UWER 18/110 EF 11.000–2.750 giri/min / 1.750 watt

PFERDVALUE

          

150

70

500

120

UWER 18/110 EF-R3/45° TK e 
UWER 18/110 EF-30° TK

Per mantenere in condizioni perfette sia la 
macchina, sia gli utensili, il set viene fornito in 
una robusta valigetta di plastica. Componenti 
forniti:

 ■ UWER 18/110 EF con 4 m di cavo di alimen-
tazione, tre chiavi e manico antivibrazioni. 

 ■ Mandrino con cuscinetto d'appoggio.
 ■ Set di viti per inserti.

Per ordinare vedere la tabella in basso.

Sistema di bordatura 
EDGE FINISH in valigetta (TK)

107

2

2
Sezione Pagina



Frese con inserti
Sistema di bordatura EDGE FINISH

EF-WSP-R3 EF-WSP-F

Set di inserti raggio 3 mm, set di inserti smusso

Set di inserti per il sistema di bordatura EDGE FINISH.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Completare la descrizione articolo con il tipo 
richiesto.

Compatibile con mandrini a r
[mm]

Contenuto
[pezzi]

Versione Descrizione
STEEL INOX ALU

EAN 4007220

Set di inserti raggio 3 mm
EF-WSP-A R3/45° - 3,0 3 005101 - - 1 EF-WSP-R3

Set di inserti smusso
EF-WSP-A 30°, EF-WSP-A R3/45° 45°30° - 3 005118 071182 039533 1 EF-WSP-F

EF-WSP-A R3/45° EF-WSP-A 30°

Mandrino raggio 3 mm / smusso 45°,  
mandrino smusso 30°

Mandrini per il sistema di bordatura EDGE FINISH. 

Indicazioni per ordinare:
 ■ Gli inserti e il set di viti compatibili non sono 
compresi. Si prega di ordinarli a parte.

Compatibile con inserti Macchine  
compatibili

a r
[mm]

EAN
4007220

Descrizione

Mandrino raggio 3 mm / smusso 45°
EF-WSP-R3, EF-WSP-F UWER 18/110 EF 45° 3,0 005200 1 EF-WSP-A R3/45°

Mandrino smusso 30° smusso
EF-WSP-F UWER 18/110 EF 30° - 005170 1 EF-WSP-A 30°

EF-FL-R3/45° EF-FL-30°

Cuscinetto d’appoggio raggio 3 mm /  
smusso 45°, cuscinetto d’appoggio smusso 30°

Cuscinetti d’appoggio per il sistema di bordatura EDGE FINISH.

Indicazioni per ordinare: 
 ■ Il controdado di sicurezza MG INOX è in 
dotazione.

Compatibile con mandrini EAN
4007220

Descrizione

Cuscinetto d’appoggio raggio 3 mm / smusso 45° 
EF-WSP-A R3/45° 005163 1 EF-FL-R3/45°

Cuscinetto d’appoggio smusso 30°
EF-WSP-A 30° 005132 1 EF-FL-30°

Set di viti per inserti

Set di viti per inserti PFERD.

Compatibile con inserti Contenuto
[pezzi]

EAN
4007220

Descrizione

EF-WSP-R3, EF-WSP-F 5 005392 1 WSP-S-M4S
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Svasatori HSS, seghe a tazza HSS, set e accessori
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Svasatore HSS con rivestimento HICOAT
Svasatore HSS con rivestimento HICOAT

10

8

l1

d2

Svasatore HSS con rivestimento HICOAT

Utensile robusto ad alta prestazione, adatto a eseguire fori privi di sbavature e a rimuovere bave 
da lamiere, tubi e profilati. Su materiali con spessore fino a 4 mm è possibile l’uso di questo uten-
sile senza dover applicare molta forza. Il rivestimento HICOAT di alta qualità lo protegge dall’usura 
e lo rende idoneo alla lavorazione di acciaio, acciaio INOX, metalli non ferrosi e materiali sintetici 
termoplastici e duroplastici.

Vantaggi:
 ■ Perforare e sbavare in una sola operazione.
 ■ Molto tagliente con vibrazioni ridotte.
 ■ La punta da trapano permette di centrare e 
perforare con facilità.

 ■ La forma a cono facilita la ritrazione 
dell’utensile dalla lamiera forata.

 ■ I trucioli sono facilmente asportabili.
 ■ Non si formano tagli o fusioni di materiale.

Per la lavorazione di:
Acciaio, acciaio INOX, altri metalli non ferrosi, 
materiali sintetici

Tipi di lavorazione:
Perforare, sbavare

Consigli per l’applicazione:
 ■ Gli svasatori HSS con rivestimento HICOAT 
possono essere utilizzati su lamiere, tubi e 
profilati fino a uno spessore di 4 mm.

 ■ È consigliato l’uso di olio da taglio o aria 
compressa come refrigerante o lubrificante.

 ■ Nella tabella sono indicati i numeri di giri 
consigliati.

Macchine compatibili:
Trapano

Intervallo di 
foratura

[mm]

Numero dei 
gradini dello 

svasatore

d2

[mm]
l1

[mm]
EAN

4007220
Descrizione

4–20 9 8 75 802755 1 STB HSS 04-20/8 HC-FEP
4–30 14 10 100 802762 1 STB HSS 04-30/10 HC-FEP

Numero di giri consigliato [giri/min] per svasatori HSS

Diam. gradi 
[mm]

Acciaio Acciaio inossidabile (INOX) Metalli non ferrosi Materie plastiche

Num. giri consentito [giri/min]

4 2.390 1.590 2.390 1.590
6 1.590 1.060 1.590 1.060
8 1.190 800 1.190 800
10 950 640 950 640
12 800 530 800 530
14 680 450 680 450
16 600 400 600 400
18 530 350 530 350
20 480 320 480 320
22 430 290 430 290
24 400 270 400 270
26 370 240 370 240
28 340 230 340 230
30 320 210 320 210
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Seghe a tazza HSS, set e accessori
Informazioni generali

Le seghe a tazza bimetalliche HSS sono resistenti alla rottura e molto robuste. I denti vengono 
prodotti con materiale M42 di alta qualità. Una selezione delle seghe a tazza HSS più utilizzate è 
disponibile come set per artigiani, installatori, elettricisti e idraulici.

Vantaggi:

 ■ Ideali per praticare aperture in modo 
economico.

 ■ Grazie alla suddivisione variabile della 
dentatura si evita il saltellamento 
dell'utensile.

 ■ Grande precisione di rotazione.
 ■ Ottimo scarico dei trucioli.
 ■ La sega a tazza è facile da centrare e 
manovrare grazie alla punta di guida HSS 
intercambiabile.

 ■ Tutti gli alberi per seghe a tazza sono dotati 
di molla per facilitare l'espulsione del mate-
riale tagliato.

Per la lavorazione di:

 ■ Acciaio
 ■ Acciaio inossidabile (INOX)
 ■ Alluminio
 ■ Rame, bronzo, ottone
 ■ Materie plastiche
 ■ Legno

Tipi di lavorazione:

 ■ Praticare aperture

Consigli per l'applicazione:

 ■ Attenersi alle indicazioni sul numero di giri.
 ■ La punta di guida si monta sull'albero della 
sega e deve fuoriuscire di almeno 3 mm 
(1/8").

 ■ Nel taglio di metalli si deve usare olio 
da taglio di buona qualità, che riduce i 
saltellamenti e aumenta la durata della sega 
a tazza. 
Eccezione: nel taglio dell'alluminio non 
utilizzare olio bensì petrolio.

 ■ Le seghe a tazza HSS sono adatte alla 
lavorazione dell'acciaio INOX. Per evitare 
fenomeni di corrosione occorre rimuovere 
i trucioli dal pezzo. Si consiglia la pulizia 
chimica e/o meccanica (trattamento con 
acidi/lucidatura). 

 ■ Assicurarsi che tutti i denti lavorino 
contemporaneamente per evitarne la 
rottura. Evitare movimenti oscillatori durante 
il lavoro per prevenire la rottura dei denti.

 ■ Evitare il surriscaldamento dell'utensile.

Macchine compatibili:

 ■ Trapano

Consigli per la sicurezza:

 ■ In caso di utilizzo di prolunghe, non 
superare mai il numero di giri consigliato per 
le seghe a tazza!

= Indossare occhiali di protezione!

= Attenersi ai consigli di sicurezza!

Esempi di utilizzo per le seghe a tazza HSS e i carotatori HM

Diam. 
[mm]

Tipi di lavorazione

25,0 Tubature sanitari e riscaldamento
30,0 Tubature sanitari e riscaldamento
32,0 Rubinetteria diam. 32 mm
35,0 Tubature sanitari e riscaldamento, 

prese nel muro e di derivazione 
lampade alogene

40,0 Tubature di scarico dei sanitari
45,0 Tubature di acqua e riscaldamento

Diam. 
[mm]

Tipi di lavorazione

50,0 Tubature per acqua e riscaldamento 
con isolamento

55,0 Lampade a incasso diam. 55 mm
60,0 Lampade a incasso diam. 60 mm
68,0 Scatole da incasso diam. 68 mm
70,0 Scatole di derivazione da incasso 

diam. 70 mm

Diam. 
[mm]

Tipi di lavorazione

74,0 Scatole di derivazione da incasso 
diam. 74 mm

80,0 Scatole di derivazione, lampade 
da incasso, aperture per passaggio 
cavi diam. 80 mm

90,0 Lampade a incasso diam. 90 mm
105,0 Tubature per lo scarico dell'aria

111

2

2
Sezione Pagina



Seghe a tazza HSS, set e accessori
Seghe a tazza HSS

d1

Seghe a tazza HSS

Seghe a tazza bimetalliche HSS resistenti alla rottura e molto robuste per creare aperture.

Filettatura: 
LS 14–LS 30 =  1/2–20 
LS 32–LS 152 =  5/8–18 

Gambi compatibili:
LS 14–LS 30 =  LSS 1, LSS 4
LS 32–LS 152 =  LSS 2

Indicazioni per ordinare:
 ■ Per la massima profondità di taglio vedere la 
tabella in basso.

 ■ Si prega di ordinare separatamente gli alberi 
per seghe a tazza. Per informazioni detta-
gliate e per ordinare le seghe a tazza vedere 
pagina 115.

d1

[mm]
d1

[inch]
EAN

4007220
Max.  

profondità 
del taglio

[mm]

Max.  
profondità 

del taglio 
[inch]

N. giri
consigliato

acciaio

N. giri
consigliato

acciaio 
(INOX)

N. giri
consigliato

metalli 
non

ferrosi

N. giri
consigliato

materie 
plastiche

Descrizione

14 9/16 319086 34 1 5/16 620 310 800 1.000 1 LS 14
16 5/8 062319 34 1 5/16 550 275 730 880 1 LS 16
17 11/16 319093 36 1 7/16 520 260 680 820 1 LS 17
19 3/4 062326 36 1 7/16 460 230 600 740 1 LS 19
20 - 062333 36 1 7/16 425 210 560 700 1 LS 20
21 13/16 319109 36 1 7/16 410 205 540 670 1 LS 21
22 7/8 062340 36 1 7/16 390 195 520 640 1 LS 22
24 15/16 319116 36 1 7/16 360 180 470 580 1 LS 24
25 1 062357 36 1 7/16 350 175 470 560 1 LS 25
27 1 1/16 062364 36 1 7/16 325 160 435 520 1 LS 27
29 1 1/8 062371 36 1 7/16 300 150 400 480 1 LS 29
30 1 3/16 062388 36 1 7/16 285 145 380 470 1 LS 30
32 1 1/4 062395 36 1 7/16 275 140 360 440 1 LS 32
33 1 5/16 062401 36 1 7/16 260 135 345 420 1 LS 33
35 1 3/8 062418 36 1 7/16 250 125 330 400 1 LS 35
37 1 7/16 319123 36 1 7/16 235 115 310 370 1 LS 37
38 1 1/2 062425 36 1 7/16 230 115 300 370 1 LS 38
40 1 9/16 319130 36 1 7/16 215 110 280 350 1 LS 40
41 1 5/8 062432 36 1 7/16 210 105 280 340 1 LS 41
43 1 11/16 319147 31 1 1/4 200 100 260 330 1 LS 43
44 1 3/4 062449 31 1 1/4 195 95 260 320 1 LS 44
46 1 13/16 319154 31 1 1/4 185 90 250 300 1 LS 46
48 1 7/8 062456 31 1 1/4 180 90 240 290 1 LS 48
51 2 062463 31 1 1/4 170 85 230 270 1 LS 51
52 2 1/16 319161 31 1 1/4 165 80 220 270 1 LS 52
54 2 1/8 062470 31 1 1/4 160 80 210 260 1 LS 54
57 2 1/4 062487 31 1 1/4 150 75 200 250 1 LS 57
59 2 5/16 319178 31 1 1/4 145 70 190 240 1 LS 59
60 2 3/8 062494 31 1 1/4 140 70 190 230 1 LS 60
64 2 1/2 062500 31 1 1/4 135 65 180 220 1 LS 64
65 2 9/16 319185 31 1 1/4 135 60 180 220 1 LS 65
67 2 5/8 062517 31 1 1/4 130 65 170 210 1 LS 67
68 2 11/16 500811 31 1 1/4 130 65 170 210 1 LS 68
70 2 3/4 062524 31 1 1/4 125 60 160 200 1 LS 70
73 2 7/8 062531 31 1 1/4 120 60 160 190 1 LS 73
76 3 062548 31 1 1/4 115 55 150 180 1 LS 76
79 3 1/8 062555 31 1 1/4 110 55 140 180 1 LS 79
83 3 1/4 062562 31 1 1/4 105 50 140 170 1 LS 83
86 3 3/8 319192 31 1 1/4 100 50 130 160 1 LS 86
89 3 1/2 062579 31 1 1/4 95 45 130 160 1 LS 89
92 3 5/8 062586 31 1 1/4 95 45 120 150 1 LS 92
95 3 3/4 062593 31 1 1/4 90 45 120 150 1 LS 95
98 3 7/8 319208 31 1 1/4 90 45 120 140 1 LS 98

102 4 062609 31 1 1/4 85 40 110 140 1 LS 102
Segue alla pagina successiva
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Seghe a tazza HSS, set e accessori
Seghe a tazza HSS

d1

[mm]
d1

[inch]
EAN

4007220
Max.  

profondità 
del taglio

[mm]

Max.  
profondità 

del taglio 
[inch]

N. giri
consigliato

acciaio

N. giri
consigliato

acciaio 
(INOX)

N. giri
consigliato

metalli 
non

ferrosi

N. giri
consigliato

materie 
plastiche

Descrizione

105 4 1/8 062616 31 1 1/4 80 40 110 130 1 LS 105
111 4 3/8 319222 31 1 1/4 75 35 100 130 1 LS 111
114 4 1/2 062623 31 1 1/4 75 35 100 120 1 LS 114
121 4 3/4 319239 31 1 1/4 70 35 90 120 1 LS 121
127 5 319246 31 1 1/4 65 30 80 110 1 LS 127
140 5 1/2 319253 31 1 1/4 60 30 75 100 1 LS 140
152 6 319260 31 1 1/4 55 25 70 90 1 LS 152

Set di seghe a tazza HSS

Set per artigiani

Il set comprende cinque seghe a tazza HSS nei diametri più comuni con inclusi gli accessori neces-
sari. Fornito in una pratica custodia in plastica che protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti e 
li tiene in ordine. Istruzioni per l’uso accluse.
Utilizzo delle seghe a tazza LS 32 e LS 38 in combinazione con l’adattatore LSA e la piastra di 
rinforzo.

Contenuto: 
5 seghe a tazza HSS LS 22, LS 25, LS 29,  
LS 32, LS 38 
1 albero per seghe a tazza LSS 4 
1 adattatore LSA per albero per seghe a tazza 
LSS 4 
1 chiave esagonale, 4 mm 
1 molla di espulsione

Misure
[mm]

EAN
4007220

Descrizione

168 x 116 x 57 319314 1 LS-SO 7 H

Set per idraulici

Il set comprende sei seghe a tazza HSS nei diametri più comuni inclusi gli accessori necessari agli 
idraulici del settore sanitario. Fornito in una pratica custodia in plastica che protegge gli utensili 
dalla sporcizia e dagli urti e li tiene in ordine. Istruzioni per l’uso accluse.
L’utilizzo della sega a tazza LS 38 è possibile in combinazione con l’adattatore LSA e la piastra di 
rinforzo. 

Contenuto: 
6 seghe a tazza HSS LS 19, LS 22, LS 29,  
LS 38, LS 44, LS 57 
2 gambi per seghe a tazza LSS 2, LSS 4 
1 adattatore LSA per albero per seghe a tazza 
LSS 4 
1 chiave esagonale, 4 mm 
1 molla di espulsione

Misure
[mm]

EAN
4007220

Descrizione

219 x 156 x 60 319338 1 LS-SO 9 I
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Seghe a tazza HSS, set e accessori
Set di seghe a tazza HSS

Set per elettricisti (internazionale)

Il set comprende sei seghe a tazza HSS nei diametri più comuni a livello internazionale, inclusi gli 
accessori necessari per gli elettricisti.  Fornito in una pratica custodia in plastica che protegge gli 
utensili dalla sporcizia e dagli urti e li tiene in ordine. Istruzioni per l’uso accluse.
L’utilizzo della sega a tazza LS 35 in combinazione con l’adattatore LSA e la piastra di rinforzo.

Contenuto: 
6 seghe a tazza HSS LS 22, LS 29, LS 35,  
LS 44, LS 51, LS 64 
2 gambi per seghe a tazza LSS 2, LSS 4 
1 adattatore LSA per albero per seghe a tazza 
LSS 4 
1 chiave esagonale, 4 mm 
1 molla di espulsione

Misure
[mm]

EAN
4007220

Descrizione

219 x 156 x 60 319321 1 LS-SO 9 E-1

Set per elettricisti (Germania)

Il set comprende nove seghe a tazza HSS nei diametri più comuni in Germania, inclusi gli accessori 
necessari per gli elettricisti. Fornito in una pratica custodia in plastica che protegge gli utensili dalla 
sporcizia e dagli urti e li tiene in ordine. Istruzioni per l’uso accluse.
Utilizzo delle seghe a tazza LS 32 e LS 38 in combinazione con l’adattatore LSA e la piastra di 
rinforzo.

Contenuto: 
9 seghe a tazza HSS LS 19, LS 22, LS 25,  
LS 32, LS 38, LS 44, LS 51, LS 60, LS 68 
2 gambi per seghe a tazza LSS 2, LSS 4 
1 adattatore LSA per albero per seghe a tazza 
LSS 4 
1 punta di guida LSB 6/90 
1 chiave esagonale, 4 mm 
1 molla di espulsione

Misure
[mm]

EAN
4007220

Descrizione

219 x 156 x 60 319369 1 LS-SO 13 E-2

Set per montatori

Il set comprende nove seghe a tazza HSS nei diametri più comuni, inclusi gli accessori necessari ai 
montatori nella costruzione di impianti, contenitori e tubazioni. Fornito in una pratica custodia in 
plastica che protegge gli utensili dalla sporcizia e dagli urti e li tiene in ordine. Istruzioni per l’uso 
accluse.
Utilizzo delle seghe a tazza LS 35 e LS 38 in combinazione con l’adattatore LSA e la piastra di 
rinforzo.

Contenuto: 
9 seghe a tazza HSS LS 19, LS 22, LS 29,  
LS 35, LS 38, LS 44, LS 51, LS 57, LS 64 
2 gambi per seghe a tazza LSS 2, LSS 4 
1 punta di guida LSB 6/90 
1 adattatore LSA per albero per seghe a tazza 
LSS 4 
1 chiave esagonale, 4 mm 
1 molla di espulsione

Misure
[mm]

EAN
4007220

Descrizione

219 x 180 x 66 319352 1 LS-SO 13 M
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Seghe a tazza HSS, set e accessori
Accessori

LSS 4

LSS 2

LSS 1 d2

Alberi per seghe a tazza LSS

Gli alberi per seghe a tazza servono per il montaggio della sega a tazza e della punta di guida.

Utilizzo della molla di espulsione 
Evita che il materiale tagliato rimanga incastrato tra tazza e punta di guida. Il materiale viene 
espulso tramite la forza della molla. Se non fosse desiderata l’espulsione per alcuni tipi di 
lavorazione, come ad esempio su tubazioni già installate, è possibile rimuovere la molla senza 
attrezzature aggiuntive, con la sola forza della mano.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Disponibili in tre misure.
 ■ Scegliere il gambo adatto in base al 
diametro della sega a tazza e alla macchina 
disponibile.

 ■ Gli alberi per seghe a tazza LSS 1 e LSS 2 
vengono forniti provvisti di punta di guida 
HSS LSB 6/60 e di molla di espulsione.

 ■ L’albero per seghe a tazza LSS 4 è provvisto 
di punta di guida HSS LSB 6/90 e di molla di 
espulsione.

Compatibile con 
seghe a tazza

d2

[mm]
d2

[inch]
Forma del 

gambo
EAN

4007220
Filettatura Descrizione

LS 14–30 9,53 3/8 esagonale 062630 1/2–20 UNF 1 LSS 1
LS 32–152 9,53 3/8 esagonale 062647 5/8–18 UNF 1 LSS 2

LS 14–30 6,35 1/4 tonda 062661 1/2–20 UNF 1 LSS 4

Forme di albero

La tabella a fianco indica le forme e le misure 
degli alberi LSS e delle punte di guida LSB, e la 
loro compatibilità con le seghe a tazza.

Albero per seghe a 
tazza PFERD

d2 
[mm]

d2 
[inch]

Forma del  
gambo

Compatibile con le 
seghe a tazza PFERD

LSS 1 9,53 3/8 Da LS 14 fino a LS 30

LSS 2 9,53 3/8 Da LS 32 fino a LS 152

LSS 4 6,35 1/4 Da LS 14 fino a LS 30

Punta di guida 
PFERD

d2 
[mm]

d2 
[inch]

Forma del  
gambo

Compatibile con gli alberi 
per seghe a tazza PFERD

LSB 6/60 6,35 1/4 LSS 1, LSS 2

LSB 6/90 6,35 1/4 LSS 4

Dimensioni del gambo [mm]

10,5

SW
 9

,5
3

6,
35

Esagonale Tonda

Molla di espulsione

Tutti gli alberi per seghe a tazza sono dotati di 
molla per facilitare l'espulsione del materiale 
tagliato.

La molla può essere montata o smontata 
secondo necessità, senza dover usare altri 
attrezzi. La molla deve essere inserita sulla 
punta di guida dal lato con il diametro 
inferiore. È possibile utilizzare la molla con 
la bussola di riduzione LSA e la piastra di 
rinforzo.

Adattatore (LSA)Piastra di rinforzoMolla di 
espulsione

Sega a tazza HSS Albero per seghe a 
tazza (LSS)
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Seghe a tazza HSS, set e accessori
Accessori

AS-PSL 32-152

AS-PSL 14-30

PSL 11 d2

Sistema di serraggio rapido per seghe a tazza, set di adattatori

PFERD propone un sistema di serraggio per velocizzare e semplificare l’uso delle seghe a tazza 
HSS. Il sistema di serraggio rapido e i due set di adattatori, che comprendono tre pezzi ciascuno, 
permettono di lavorare con grande semplicità e comfort con le seghe a tazza HSS di PFERD in 
combinazione con trapani reperibili in commercio.

Vantaggi:
 ■ Passare da una sega a tazza all’altra in 
modo rapido e facile.

 ■ Dopo l’utilizzo, sega a tazza e sistema di ser-
raggio rapido possono essere separati senza 
dover usare altri attrezzi, semplicemente 
premendo un bottone.

 ■ Punta di guida HSS sostituibile.

Consigli per l’applicazione:
 ■ L’adattatore si avvita in modo semplice e 
rapido sulla sega a tazza desiderata, che 
quindi va inserita nel sistema di serraggio 
rapido.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Per le seghe a tazza diametro 14–30 mm è 
disponibile il set di adattatori AS-PSL 14-30, 
per il diametro 32–152 mm il set di adatta-
tori AS-PSL 32-152. Entrambi i set compren-
dono tre adattatori della stessa misura.

Compatibile con 
seghe a tazza

Forma del gambo EAN
4007220

d2

[mm]
d2

[inch]
Descrizione

LS 14–152 esagonale 900185 11 7 1/16 1 PSL 11
LS 14–30 - 900215 - - 1 AS-PSL 14-30

LS 32–152 - 900192 - - 1 AS-PSL 32-152

Esempio di combinazione

Sega a tazza HSS
LS 44

Adattatore del set di 
adattatori AS-PSL 32-152

Sistema di serraggio rapido PSL 11 LS 44 con adattatore AS-PSL 32-152 e siste-
ma di serraggio rapido PSL 11

+ + =

LSB 6/90

LSB 6/60 d2

Punte di guida HSS LSB

Punta di guida HSS per alberi per seghe a tazza HSS e sistemi di serraggio rapido per seghe a 
tazza.

Indicazioni per ordinare:
 ■ Gli alberi per seghe a tazza LSS 1 e LSS 2 
vengono forniti provvisti di punta di guida 
HSS LSB 6/60.

 ■ L’albero per seghe a tazza LSS 4 è provvisto 
di punta di guida HSS LSB 6/90.

 ■ Per il sistema di serraggio rapido PSL 11 è 
possibile usare la punta di guida HSS LSB 
6/90.

Compatibile con 
seghe a tazza

Gambi 
adatti

d2

[mm]
d2

[inch]
Forma del 

gambo
EAN

4007220
Descrizione

LS 14–152 LSS 1, LSS 2 6,35 1/4 tonda 319284 1 LSB 6/60
LSS 4 6,35 1/4 tonda 062708 1 LSB 6/90
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Seghe a tazza HSS, set e accessori
Accessori

Set di riparazione per alberi per seghe a tazza

Con il set di riparazione per alberi per seghe a tazza è possibile sostituire i componenti più comuni 
in caso di smarrimento o di danneggiamento.

Contenuto:
2 molle di espulsione
2 viti interne esagonali
1 chiave esagonale SW 4

EAN
4007220

Descrizione

758953 1 RSL-5

Bussola di riduzione LSA

Con la bussola di riduzione LSA, la piastra di rinforzo e gli alberi LSS 1 e LSS 4 si possono montare 
seghe a tazza dalla LS 32 fino alla LS 38.

Compatibile con 
seghe a tazza

Gambi 
adatti

EAN
4007220

Descrizione

LS 32–38 LSS 1, LSS 4 319291 1 LSA

l1

d2d1

Prolunghe per alberi

La prolunga SVL-300 serve ad allungare il gambo degli alberi per seghe a tazza HSS LSS 1 e LSS 2.

Vantaggi:
 ■ Ideali per la lavorazione di parti difficilmente 
raggiungibili.

 ■ Ideali per la lavorazione delle pareti di 
costruzioni leggere.

 ■ Permettono la realizzazione di fori profondi 
senza fatica.

 ■ Assicura la necessaria distanza tra macchina 
e zona di lavoro.

 ■ Si evitano danni al pezzo in lavorazione e 
alla macchina.

 ■ Durante il taglio la macchina non aspira 
polveri.

Gambi 
adatti

Forma del 
gambo

EAN
4007220

Esagono 
interno 

d1

[mm]

Esagono
interno 

d1

[inch]

l1

[mm]
l1

[inch]
Misura della 
chiave (SW)

d2

[mm]

Descrizione

LSS 1, LSS 2 esagonale 798447 9,53 3/8 300 12 11 1 SVL-300
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Carotatori in metallo duro e accessori
Informazioni generali

Consigli per l'applicazione:

 ■ I numeri di giri indicati (vedere numero 
di giri [giri/min] consigliati) sono relativi 
alle macchine che mantengono costante 
il numero di giri anche sotto carico. Per le 
macchine a basse prestazioni, con forte 
diminuzione del numero di giri, i valori pos-
sono essere aumentati del 30% circa. Tali 
valori possono addirittura arrivare al 100% 
se i denti non rimangono costantemente a 
contatto del materiale, ad esempio nel caso 
di tubi o di superfici ricurve. In questo modo 
si evita il saltellare dell'utensile sul pezzo, 
che causa la rottura dei denti.

 ■ I carotatori in metallo duro sono adatti alla 
lavorazione dell'acciaio INOX.

 ■ Per evitare fenomeni di corrosione occorre 
rimuovere i trucioli dal pezzo. Si consiglia la 
pulizia chimica e/o meccanica (trattamento 
con acidi/lucidatura).

Tubi

Profondità del 
foro nei tubi

Spessore della 
parete 
max. 4 mm

Superfici piane
Lasciare libero lo spazio dalla parte opposta 
della lamiera per l'uscita del carotatore. Il 
supporto su cui poggia la lamiera non deve 
occupare lo spazio necessario per il taglio.

Non far on-
deggiare il 
carotatore

Max. 
4 mm

Incidere Procedere 
seguendo 
la punta di 
guida

Appena i denti tocca-
no il materiale, eser-
citare una pressione 
minima e regolare

I carotatori in metallo duro sono utensili professionali utilizzati per eseguire in modo veloce e 
preciso fori con diametri compresi tra 16 e 105 mm. Sono adatti alla lavorazione di acciai legati e 
non legati, acciaio INOX, metalli non ferrosi e materie plastiche (anche GFK). Possono essere usati 
sia su trapani manuali, sia su macchine stazionarie.

Vantaggi:

 ■ Rotondità perfetta grazie alla testa 
carotatrice e al gambo ricavati da un unico 
pezzo.

 ■ Rendimento elevato grazie a un bordo molto 
tagliente in metallo duro di alta qualità.

 ■ Punta di guida HSS sostituibile.

Indicazioni per l'ordine:

 ■ Altezza dell'utensile 8 mm (versione piana) 
per la lavorazione di lamiere e superfici 
piatte, disponibile in diametri differenti da 
16 fino a 105 mm. 

 ■ Altezza dell'utensile 35 mm (versione 
profonda) per la lavorazione di tubi e 
superfici curve, disponibili in diametri 
differenti da 16 fino a 60 mm. 

 ■ I carotatori in metallo duro PFERD sono 
riaffilabili. Se eseguite tempestivamente e in 
modo appropriato, le riaffilature allungano 
sensibilmente la vita dell'utensile. Si prega di 
rivolgersi al servizio locale di riaffilatura.

 ■ I carotatori in metallo duro sono dotati di 
punta di guida acclusa.

Consigli per la sicurezza:

=
  Attenersi alle indicazioni sul 
numero di giri!

= Indossare occhiali di protezione!

Distribuzione dei denti:

La distribuzione dei denti (distanza tra dente 
e dente) dei carotatori PFERD è irregolare, 
in modo da impedire che l'utensile saltelli 
durante la lavorazione.

Distribuzione dei denti 
irregolare

Carotatori PFERD
Diam.  
carotatore

Diam. gambo 
[mm]

Forma del 
gambo

Da LOS HM 1608 fino a LOS HM 2208
diam. da 16 a 
22 mm

7

DDa LOS HM 2308 fino a LOS HM 5508
diam. da 23 a 
55 mm

10

Da LOS HM 6008 fino a LOS HM 10508
diam. da 60 a 
105 mm

12

Forme e misure dei gambi:

La tabella a fianco riporta misure e forme del gambo dei 
carotatori PFERD LOS.
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Carotatori in metallo duro e accessori
Carotatori HM

d1 d2

Versione piana, altezza dell’utensile 8 mm

La versione piana (altezza dell’utensile 8 mm) è adatta alla lavorazione di materiale piano con 
spessore fino a 4 mm.

d1

[mm]
d2

[mm]
EAN

4007220
N. giri

consigliato
acciaio

N. giri
consigliato

acciaio 
(INOX)

N. giri
consigliato
metalli non

ferrosi

N. giri
consigliato

materie 
plastiche

Punte 
compatibili

Descrizione

16 7 062913 790–1.200 400–1.000 880–1.310 880–1.310 LOSB 6/48 1 LOS HM 1608
18 7 062937 710–1.060 350–880 780–1.170 780–1.170 LOSB 6/48 1 LOS HM 1808
19 7 062944 670–1.000 330–840 740–1.110 740–1.110 LOSB 6/48 1 LOS HM 1908
20 7 062951 630–950 320–800 700–1.050 700–1.050 LOSB 6/48 1 LOS HM 2008
21 7 062968 600–910 300–760 670–1.000 670–1.000 LOSB 6/48 1 LOS HM 2108
22 7 062975 580–870 290–720 640–950 640–950 LOSB 6/48 1 LOS HM 2208
23 10 062982 550–830 280–690 610–910 610–910 LOSB 6/48 1 LOS HM 2308
24 10 062999 530–800 270–660 580–880 580–880 LOSB 6/48 1 LOS HM 2408
25 10 063002 510–760 260–640 560–840 560–840 LOSB 6/48 1 LOS HM 2508
27 10 063026 470–710 240–590 520–780 520–780 LOSB 6/48 1 LOS HM 2708
28 10 063033 455–680 230–570 500–750 500–750 LOSB 6/48 1 LOS HM 2808
30 10 063057 425–635 210–530 470–700 470–700 LOSB 6/48 1 LOS HM 3008
32 10 063071 400–600 200–500 440–660 440–660 LOSB 6/48 1 LOS HM 3208
34 10 063095 375–560 185–470 410–620 410–620 LOSB 6/48 1 LOS HM 3408
35 10 063101 365–545 180–450 400–600 400–600 LOSB 6/48 1 LOS HM 3508
38 10 063132 335–505 170–420 370–550 370–550 LOSB 6/48 1 LOS HM 3808
40 10 063156 320–480 160–400 350–530 350–530 LOSB 6/48 1 LOS HM 4008
42 10 063170 305–455 150–380 330–500 330–500 LOSB 6/48 1 LOS HM 4208
43 10 063187 295–445 150–370 330–490 330–490 LOSB 6/48 1 LOS HM 4308
45 10 063200 285–425 140–355 310–470 310–470 LOSB 6/48 1 LOS HM 4508
48 10 063231 265–400 135–330 290–440 290–440 LOSB 6/48 1 LOS HM 4808
50 10 063255 255–380 125–320 280–420 280–420 LOSB 6/48 1 LOS HM 5008
52 10 063279 245–370 120–305 270–400 270–400 LOSB 6/48 1 LOS HM 5208
54 10 063293 235–355 120–295 260–390 260–390 LOSB 6/48 1 LOS HM 5408
55 10 063309 230–350 115–290 250–380 250–380 LOSB 6/48 1 LOS HM 5508
60 12 063354 210–320 105–265 230–350 230–350 LOSB 8/48 1 LOS HM 6008
65 12 063361 195–295 100–245 220–320 220–320 LOSB 8/48 1 LOS HM 6508
68 12 063378 190–280 95–235 210–310 210–310 LOSB 8/48 1 LOS HM 6808
70 12 063385 180–270 90–230 200–300 200–300 LOSB 8/48 1 LOS HM 7008
75 12 063392 170–255 85–215 190–280 190–280 LOSB 8/48 1 LOS HM 7508
80 12 063408 160–240 80–200 180–260 180–260 LOSB 8/48 1 LOS HM 8008
90 12 063422 140–210 70–180 160–230 160–230 LOSB 8/48 1 LOS HM 9008

100 12 063446 125–190 65–160 140–210 140–210 LOSB 8/48 1 LOS HM 10008
105 12 063453 120–180 60–150 130–200 130–200 LOSB 8/48 1 LOS HM 10508
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Carotatori in metallo duro e accessori
Carotatori HM

d1
d2

Versione profonda, altezza dell’utensile 35 mm

La versione profonda (altezza dell’utensile 35 mm) è adatta alla lavorazione di superfici curve e 
tubi. La profondità massima di taglio è di 32 mm. 
Eccezione: LOS HM 6060 
Profondità massima di taglio 57 mm

Indicazioni per ordinare:
 ■ LOS HM 6060: altezza utensile 60 mm.

d1

[mm]
d2

[mm]
EAN

4007220
N. giri

consigliato
acciaio

N. giri
consigliato

acciaio 
(INOX)

N. giri
consigliato
metalli non

ferrosi

N. giri
consigliato

materie 
plastiche

Punte 
compatibili

Descrizione

16 7 063491 790–1.200 400–1.000 880–1.310 880–1.310 LOSB 6/69 1 LOS HM 1635
17 7 063507 750–1.130 370–930 820–1.240 820–1.240 LOSB 6/69 1 LOS HM 1735
18 7 063514 710–1.060 350–880 780–1.170 780–1.170 LOSB 6/69 1 LOS HM 1835
19 7 063521 670–1.000 330–840 740–1.110 740–1.110 LOSB 6/69 1 LOS HM 1935
20 7 063538 630–950 320–800 700–1.050 700–1.050 LOSB 6/69 1 LOS HM 2035
21 7 063545 600–910 300–760 670–1.000 670–1.000 LOSB 6/69 1 LOS HM 2135
22 7 063552 580–870 290–720 640–950 640–950 LOSB 6/69 1 LOS HM 2235
24 10 063576 530–800 270–660 580–880 580–880 LOSB 8/69 1 LOS HM 2435
25 10 063583 510–760 260–640 560–840 560–840 LOSB 8/69 1 LOS HM 2535
26 10 063590 490–740 250–610 540–810 540–810 LOSB 8/69 1 LOS HM 2635
27 10 063606 470–710 240–590 520–780 520–780 LOSB 8/69 1 LOS HM 2735
28 10 063613 455–680 230–570 500–750 500–750 LOSB 8/69 1 LOS HM 2835
30 10 063637 425–635 210–530 470–700 470–700 LOSB 8/69 1 LOS HM 3035
32 10 063651 400–600 200–500 440–660 440–660 LOSB 8/69 1 LOS HM 3235
35 10 063682 365–545 180–450 400–600 400–600 LOSB 8/69 1 LOS HM 3535
38 10 063712 335–505 170–420 370–550 370–550 LOSB 8/69 1 LOS HM 3835
40 10 063736 320–480 160–400 350–530 350–530 LOSB 8/69 1 LOS HM 4035
42 10 063750 305–455 150–380 330–500 330–500 LOSB 8/69 1 LOS HM 4235
43 10 063767 295–445 150–370 330–490 330–490 LOSB 8/69 1 LOS HM 4335
45 10 063781 285–425 140–355 310–470 310–470 LOSB 8/69 1 LOS HM 4535
48 10 063811 265–400 135–330 290–440 290–440 LOSB 8/69 1 LOS HM 4835
50 10 063835 255–380 125–320 280–420 280–420 LOSB 8/69 1 LOS HM 5035
52 10 063842 245–370 120–305 270–400 270–400 LOSB 8/69 1 LOS HM 5235
55 10 063859 230–350 115–290 250–380 250–380 LOSB 8/69 1 LOS HM 5535
60 12 063866 210–320 105–265 230–350 230–350 LOSB 8/94 1 LOS HM 6060

Punte di guida HSS per seghe a tazza in metallo duro

Punte di guida LOSB

Le punte di guida HSS sono sostituibili.

Adatto per 
seghe a tazza in metallo 

duro con diametro 
[mm]

Altezza dell’utensile
[mm]

EAN
4007220

Descrizione

16–55 8 063873 1 LOSB 6/48
16–22 35 063880 1 LOSB 6/69
24–55 35 063903 1 LOSB 8/69

60 60 063910 1 LOSB 8/94
60–105 8 063897 1 LOSB 8/48
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La qualità degli utensili PFERD è certificata ISO 9001.
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