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2000 Seiee o

répertoire

Verzeichnis
index

Parametres
Schnittwerte 1.02
Data

Fraises a graver avec plat  MD

Gravierfréaser mit Fldche VHM 23xx - P 1.03
Engraving mills with flat SC
Fraises & graver d rayon MD
Gravierfrédser mit Radius VHM 23xx - R 1.04

Engraving mills with radius ~ SC

Fraises a graver renforcées MD
Verstarkte GravierfrGser VHM 29xx - P 1.05

Reinforced engraving mills  SC

www.alfatool.ch 1.01
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Paramétres de coupe indicatifs

Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

2000

Fraises a graver

Gravierfraser

Engraving mills

matiére lubrifiant* Vi™ non revétu revétu
Werkstoff Kihlung* ) unbeschichtet beschichtet
material coolant* [mm/min] uncoated coated

acier inoxydable
rostfreier Stahl O/E 70 - 150 - ++
stainless steel

- O / E 80 _ ]80 : o
- A / O / E 70 — ]50 i o
laiton

Messing A/O/E 80 - 200 ++ -
brass

or - argent

Gold - Silber A/O/E 80 - 200 ++ +
gold - silver

avec revétement, augmenter les valeurs de 20%
mit Beschichtung, Daten um 20% erhdhen
with coating, increase data by 20%

*O = huile de coupe / Schneiddl / cutting oil
*E = emulsion
*A = sec (air comprimé) / trocken (Druckluft) / dry (air)

** gvance conseillée pour des vitesses de rotation entre 20’000 et 30’000 tours/min
** Empfohlener Vorschub fUr Drehgeschwindigkeiten zwischen 20’000 und 30'000 U/Min
**recommended feed rate for rotation speed between 20’000 and 30’000 RPM
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2000 Suiee llad P

Type 2300-P
L1

Art. N° 04 a D2 e L1

* fous les 0.01 mm
*alle 0.01 mm
*every 0.01 mm

2330-P-_ (a) 30° 0.02-0.10/0.12/0.15 3.00 33

2340-P-_ (a) 40° 0.02-0.10*/0.12/0.15 3.00 33

2350-P-_ (a) 50° 0.02-0.10*/0.12/0.15 3.00 33

2360-P-_ (a) 60° 0.02-0.10*/0.12/0.15 3.00 33

2390-P-_ (a) 90° 0.02-0.10*/0.12/0.15 3.00 33
autres dimensions et tolérance h4 sur demande revétement sur demande
andere Abmessungen und Toleranz h4 auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
other dimensions and tolerance h4 on request coating on request
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R Swise Made 2000

Type 2300-R

L1
1
D2 |
A
o
D/
Art. N° 0 r D2 L1
*tous les 0.01 mm
*alle 0.01 mm
*every 0.01 mm
2330-R-_(r) 30° 0.04 - 0.10* 3.00 33
2340-R-_ (r) 40° 0.04-0.10* 3.00 33
2350-R-_(r) 50° 0.04-0.10* 3.00 33
2360-R-_(r) 60° 0.04 - 0.10* 3.00 33
2390-R-_ (r) 90° 0.04-0.10* 3.00 33
autres dimensions et tolérance h4 sur demande revétement sur demande
andere Abmessungen und Toleranz h4 auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
other dimensions and tolerance h4 on request coating on request
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2000 Suiee llad P

Fraises a graver renforcées

Type 2900- P Verstdrkte Gravierfraser

Reinforced engraving mills

L1

el

Art. N° 04 a D3 L2 D2r L1

*tous les 0.01 mm
*alle 0.01 mm
*every 0.01 mm

2930-P-_ (a) 30° 0.04-0.10* 0.60 1.8 3.00 33

2940-P-_ (a) 40° 0.04 - 0.10* 0.60 1.8 3.00 33

2950-P-_(a) 50° 0.04-0.10* 1.00 2.0 3.00 33

2960-P-_ (a) 60° 0.04-0.10* 1.00 2.0 3.00 33
autres dimensions et tolérance h4 sur demande revétement sur demande
andere Abmessungen und Toleranz h4 auf Anfrage Beschichtung auf Anfrage
other dimensions et tolerances on request coating on request
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3000 Seiee o

répertoire
Verzeichnis
index

Formules

Formeln 2.01

Formula

Parameétres 2.02

Schnittwerte _

Data 2.03

Forets & centrer NC  MD 3680 - 90° 2.04

NC-Zentrierbohrer VHM

NC Centering drills  SC 3680 - 120° 205
Type 3010 2.06

Forets MD Type 3011 2.07

Bohrer VHM Type 3012 2.08

Drills SC Type 3013 2.09
Type 3014 2.10

formule - Formel - formula

vitesse de coupe

Schnittgeschwindigkeit (m/min)  Ve= D;(O—T(;(’)m
cutting speed

nombre de tours

Umdrehungen (U/min) n= %
rotations X
avance par tour V§
Vorschub pro Umdrehung (mm) f= F

cutting feed per rotation

vitesse d'avance
Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) Vf= fxn
cutting speed

www.alfatool.ch 2.01




Swise Made 3000

Paramétres de coupe indicatifs
Empfohlene Schnittwerte

Standard machining data

Forets a cenfrer NC
NC-Zentrierbohrer
NC Centering drills

matiére lubrifiant* Vv non revétu revétu
Werkstoff Kihlung* C unbeschichtet beschichtet
material coolant* [m/min] uncoated coated

acier inoxydable
rostfreier Stahl O/E 40 - 60 + ++
stainless steel

- O / E 80 — ]50 o )
- A / o / E 60 _ 90 : o
laiton

Messing A/O/E 70 - 100 ++ =
brass

or - argent

Gold - Silber A/O/E 60 - 100 ++ o
gold - silver

avec revétement, augmenter les valeurs de 20%
mit Beschichtung, Daten um 20% erhdhen
with coating, increase data by 20%

*O = huile de coupe / Schneiddl / cutting oil
*E = emulsion
*A = sec (air comprimé) / trocken (Druckluft) / dry (air)
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3000 Seiee o

Parametres de coupe indicatifs

Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

Forets
Bohrer
Drills
matiere lubrifiant* f mmj/U
Werkstoff Kihlung* VC [ ]
material coolant* [m/minl — %04-06 @06-10 @10-30 ©3.0-60
acier inoxydable 0.003 0.005 0.010 0.040
rostfreier Stahl O/E 30- 60 - - - =
stainless steel 0.006 0.012 0.040 0.080
0.004 0.006 0.010 0.040
O/E 60 - 100 - - - -
0.008 0.015 0.040 0.100
0.003 0.005 0.010 0.040
O/E 30 - 60 - - - -
0.005 0.012 0.040 0.080
0.002 0.004 0.008 0.030
O/E 25-50 - - - -
0.005 0.010 0.030 0.070
0.004 0.006 0.020 0.050
O/E 60 - 150 - - - -
0.010 0.030 0.070 0.150
0.004 0.007 0.050 0.050
A/O/E 50 - 80 - - - -
0.012 0.020 0.060 0.120
laiton 0.005 0.008 0.020 0.060
Messing A/O/E 60 - 100 - - - -
brass 0.015 0.030 0.070 0.150
or - argent 0.004 0.006 0.020 0.060
Gold - Silber A/O/E 50-100 - - - -
gold - silver 0.010 0.030 0.070 0.150

avec revétement, augmenter les valeurs de 20%
mit Beschichtung, Daten um 20% erhdhen
with coating, increase data by 20%

*O = huile de coupe / Schneiddl / cutting ol
*E = emulsion
*A = sec (air comprimé) / trocken (Druckluft) / dry (air)
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Swise Made 3000

Type 3680-90
D2| - .
L2
L1

Art. N° D1 ne L2 D2 ns L1
3680-0.5-90 0.50 8.0 2.00 39
3680-1.0-90 1.00 8.0 2.00 39
3680-1.5-90 1.50 8.0 2.00 39
3680-2.0-90 2.00 8.0 2.00 39
3680-2.5-90 2.50 8.0 2.50 39
3680-3.0-90 3.00 10.0 3.00 39
3680-4.0-90 4.00 12.0 4.00 50
3680-5.0-90 5.00 15.0 5.00 50
3680-6.0-90 6.00 16.0 6.00 57

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Type 3680-120
D2 = 120°
L2
L1

Art. N° D1 ne L2 D2 n¢ L1
3680-0.5-120 0.50 8.0 2.00 39
3680-1.0-120 1.00 8.0 2.00 39
3680-1.5-120 1.50 8.0 2.00 39
3680-2.0-120 2.00 8.0 2.00 39
3680-2.5-120 2.50 8.0 2.50 39
3680-3.0-120 3.00 10.0 3.00 39
3680-4.0-120 4.00 12.0 4.00 50
3680-5.0-120 5.00 15.0 5.00 50
3680-6.0-120 6.00 16.0 6.00 57

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Type 3010

A 30° D BN WR

L2
L1

Art N° Dns L2 L1 ArtN° Dns L2 L1 ArtN° Dns L2 L1
3010-0.50 0.50 5.0 30 3010-1.85 185 160 40 3010-3.40 3.40 200 50
3010-0.55 0.55 5.0 30 3010-1.90 1.90 160 40 3010-3.50 3.50 20.0 50
3010-0.60 0.60 5.0 30 3010-1.95 195 160 40 3010-3.60 3.0 20.0 50
3010-0.65 0.65 6.0 30 3010200 2.00 160 40 3010-3.70  3.70 200 50
3010-0.70  0.70 6.0 30 3010-2.05 205 180 40 3010-3.80 3.80 20.0 50
3010-0.75 0.75 8.0 30 3010-2.10 2.10 18.0 40 3010-3.90 3.90 20.0 50
3010-0.80 0.80 8.0 30 3010-2.15 215 180 40 3010-4.00 4.00 200 50
3010-0.85 085 9.0 30 3010220 220 180 40 3010-4.10 410 25.0 50
3010-0.90 090 9.0 30 3010-2.25 225 180 40 3010-420 420 250 50
3010-0.95 095 100 30 3010-2.30 230 180 40 3010-4.30 430 250 50
3010-1.00 1.00 100 30 3010-2.35 235 180 40 3010-4.40 440 250 50
3010-1.05 1.05 100 30 3010-2.40 240 180 40 3010-4.50 450 25.0 50
3010-1.10  1.10 100 30 3010-2.45 245 180 40 3010-4.60 4.60 250 50
3010-1.15  1.15 120 30 3010-2.50 250 180 40 3010-4.70 470 25.0 50
3010-1.20 120 120 30 3010-2.55 255 180 45 3010-4.80 480 25.0 50
3010-1.25 1.25 120 30 3010-2.60 2.60 180 45 3010-4.90 490 250 50
3010-1.30  1.30 120 30 3010-2.65 265 180 45 3010-5.00 500 25.0 50
3010-1.35 1.35 120 30 3010-2.70 270 180 45 3010-5.10 5.10 25.0 50
3010-1.40 1.40 120 30 3010-2.75 275 180 45 3010-520 520 250 50
3010-1.45 1.45 120 30 3010-2.80 280 180 45 3010-5.30 530 25.0 50
3010-1.50 1.50 12.0 30 3010-2.85 285 180 45 3010-5.40 540 250 50
3010-1.55 1.55 160 40 3010290 290 180 45 3010-5.50 550 250 50
3010-1.60 1.0 16.0 40 3010-2.95 295 180 45 3010-5.60 560 25.0 50
3010-1.65 1.65 16.0 40 3010-3.00 3.00 18.0 45 3010-5.70 570 25.0 50
3010-1.70  1.70 160 40 3010-3.10  3.10 200 50 3010-5.80 580 250 50
3010-1.75  1.75 160 40 3010-320 320 20.0 50 3010-5.90 590 250 50
3010-1.80 1.80 16.0 40 3010-3.30 3.30 20.0 50 3010-6.00 6.00 25.0 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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- Type 3011

—

—

D2
A 35°
L1
Art. N° D1 ne L2 D2 ¢ L1

3011-0.80 0.80 20 2.00 30
3011-0.90 0.90 20 2.00 30
3011-1.00 1.00 20 2.00 30
3011-1.10 1.10 20 2.00 30
3011-1.20 1.20 2.5 2.00 30
3011-1.30 130 25 2.00 30
3011-1.40 1.40 25 2.00 30
3011-1.50 1.50 40 2.00 30
3011-2.00 2.00 50 2.00 30

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Swise Made 3000

o Type 3012

—

— D2 D1 120°

A 24° L2

L1
Art. N° D1 ns L2 D2 ns L1

3012-0.50 0.50 1.7 1.50 30
3012-0.55 0.55 1.9 1.50 30
3012-0.60 0.60 1.9 1.50 30
3012-0.65 0.65 1.9 1.50 30
3012-0.70 0.70 2.4 1.50 30
3012-0.75 0.75 2.4 1.50 30
3012-0.80 0.80 2.6 1.50 30
3012-0.85 0.85 2.6 1.50 30
3012-0.90 0.90 3.0 1.50 30
3012-0.95 0.95 3.0 1.50 30
3012-1.00 1.00 3.4 1.50 30
3012-1.10 1.10 3.8 1.50 30
3012-1.20 1.20 4.2 1.50 30
3012-1.30 1.30 4.2 1.50 30
3012-1.40 1.40 4.7 1.50 30
3012-1.50 1.50 4.7 2.00 38
3012-1.60 1.60 5.4 2.00 38
3012-1.70 1.70 5.4 2.00 38
3012-1.80 1.80 6.5 2.00 38
3012-1.90 1.90 6.5 2.00 38
3012-2.00 2.00 6.5 2.50 38
3012-2.10 2.10 6.5 2.50 38
3012-2.20 2.20 6.5 2.50 38
3012-2.30 2.30 6.5 2.50 38
3012-2.40 2.40 6.5 2.50 38

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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=) Type 3013

 m— |

|

— D2 S

A 35° L2

L1
Art. N° D1 ne L2 D2 n¢ L1

3013-0.40 0.40 3.6 1.00 25
3013-0.45 0.45 3.6 1.00 25
3013-0.50 0.50 4.0 1.00 25
3013-0.55 0.55 4.5 1.00 25
3013-0.60 0.60 4.5 1.00 25
3013-0.65 0.65 5.0 1.00 25
3013-0.70 0.70 5.6 1.00 25
3013-0.75 0.75 5.6 1.00 25
3013-0.80 0.80 6.3 1.50 30
3013-0.85 0.85 6.3 1.50 30
3013-0.90 0.90 7.1 1.50 30
3013-0.95 0.95 7.1 1.50 30
3013-1.00 1.00 8.0 1.50 30
3013-1.05 1.05 8.0 1.50 30
3013-1.10 1.10 9.0 1.50 30
3013-1.15 1.15 9.0 1.50 30
3013-1.20 1.20 10.0 1.50 30
3013-1.25 1.25 10.0 1.50 30
3013-1.30 1.30 10.0 1.50 30
3013-1.35 1.35 11.2 1.50 30
3013-1.40 1.40 11.2 1.50 30
3013-1.45 1.45 11.2 1.50 30
3013-1.50 1.50 12.0 2.00 38
3013-1.60 1.60 12.0 2.00 38
3013-1.70 1.70 12.0 2.00 38
3013-1.80 1.80 12.0 2.00 38
3013-1.90 1.90 12.0 2.00 38

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Swise Made 3000

= Type 3014

—

—

—

D2 R R e R e Ry D1 120°
A 30° L#»
L1

Art. N° D1 ne L2 D2 he L1 Art. N° D1 r¢ L2 D2 e L1
3014-0.50  0.50 6.0 1.50 30 3014-125 125 150  1.50 38
3014-0.55 0.5 6.5 1.50 30 3014130 130 170  1.50 38
3014-0.60  0.60 6.5 1.50 30 3014135 135 170  1.50 38
3014-0.65  0.65 7.5 1.50 30 3014-140 140 170  1.50 38
3014-0.70  0.70 8.5 1.50 30 3014-145 145 170  1.50 38
3014075  0.75 8.5 1.50 30 3014150 150 180 200 38
3014-0.80  0.80 9.5 1.50 30 3014-1.55 155 180  2.00 38
3014-0.85  0.85 9.5 1.50 30 3014-1.60  1.60 180  2.00 38
3014090 090 105  1.50 30 3014-1.65 1.65 180 200 38
3014-0.95 095 105  1.50 30 3014-1.70 170 180  2.00 38
3014100 1.00 120  1.50 38 3014-1.75 175 180  2.00 38
3014105 105 120  1.50 38 3014-1.80 180 180 200 38
3014-1.10  1.10 135  1.50 38 3014-185 185 180  2.00 38
3014-1.15 1.5 135 1.50 38 3014190 190 180  2.00 38
3014120 120 150  1.50 38 3014195 195 180 200 38

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Memo
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4000

répertoire

Verzeichnis
index

Formules
Formeln
Formula

Parameétres
Schnittwerte

Data

Micro-fraises

\SWL'JJ (//Zac{e

Mikroprazisionsfrdser VHM

Micro end mills

formule - Formel - formula

D (mm)

ap (mm)

ae (mm)

diameétre outil
Werkzeugdurchmesser
tool diametre

nombre de dents
Z&hnezahl
number of teeth

profondeur de coupe
Schnitttiefe
cutting depth

largeur de coupe
Schnittbreite
cutting width

Type 4170
MD

Type 4270

Type 4370
SC

Type 4278

vitesse de coupe
Schnittgeschwindigkeit
cutting speed

nombre de tours
Umdrehungen
rotations

avance par dent
Vorschub pro Zahn
cutting feed

vitesse d’avance
Vorschubgeschwindigkeit
cutting speed

débit d'enlévement de copeaux

Spanvolumen
removal of cutting up shaving

www.alfatool.ch

3.01

3.02
1=1 3.03
1=2 3.04-3.08
1=3 3.09-3.11
Radius 3.12-3.14
(m/min) Ve = D);O—'lg())(n
(U/min) n= %
(mm/min) Vf= fzxZIxn
(mmé/min) Q= ap x ae x Vf




Seies hode 4000

Paramétres de coupe indicatifs

Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

Micro-fraises
Mikroprazisionsfraser
Micro end mills

matiére lubrifiant* fZ imm
Werkstoff Kihlung* VC [ ]
material coolant* [m/min] 202-12 213-29
acier inoxydable 0.001 0.004
rostfreier Stahl O/E 30-70 - -
stainless steel 0.008 0.020
0.002 0.005
O/E 30-90 - -
0.010 0.018
0.001 0.002
O/E 25 - 60 - -
0.007 0.012
0.001 0.003
O/E 25 - 40 - -
0.008 0.010
0.002 0.005
O/E 80 - 250 - -
0.010 0.020
0.001 0.004
A/O/E 60-120 - -
0.080 0.020
laiton 0.002 0.006
Messing A/O/E 80-180 - -
brass 0.012 0.025
or 0.002 0.006
Gold A/O/E 80-160 - -
gold 0.012 0.025

avec revétement, augmenter les valeurs de 20%
mit Beschichtung, Daten um 20% erhdhen
with coating, increase data by 20%

*O = huile de coupe / Schneiddl / cutting oil
*E = emulsion
*A = sec (air comprimé) / trocken (Druckluft) / dry (air)
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4000 Swise Made

Type 4170 L2

|
r A 0° V
A
L1

L2=2xDI Z=1

Art. N° D1%0% L2 D2 ns L1
4170-2-0.20 0.20 0.40 3.00 39
4170-2-0.30 0.30 0.60 3.00 39
4170-2-0.40 0.40 0.80 3.00 39
4170-2-0.50 0.50 1.00 3.00 39
4170-2-0.60 0.60 1.20 3.00 39
4170-2-0.70 0.70 1.40 3.00 39
4170-2-0.80 0.80 1.60 3.00 39
4170-2-0.90 0.90 1.80 3.00 39
4170-2-1.00 1.00 2.00 3.00 39
4170-2-1.10 1.10 2.20 3.00 39
4170-2-1.20 1.20 2.40 3.00 39
4170-2-1.30 1.30 2.60 3.00 39
4170-2-1.40 1.40 2.80 3.00 39
4170-2-1.50 1.50 3.00 3.00 39
4170-2-1.60 1.60 3.20 3.00 39
4170-2-1.70 1.70 3.40 3.00 39
4170-2-1.80 1.80 3.60 3.00 39
4170-2-1.90 1.90 3.80 3.00 39
4170-2-2.00 2.00 4.00 3.00 39
4170-2-2.50 2.50 5.00 3.00 39
4170-2-3.00 3.00 6.00 4.00 40

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Seies hode 4000

= Type 4270-0.75

= LI

—

I_ 1 A 30° J’

D2 —— e " D1
1 !
4o ,
L2 =0.75x D1 1=2
Art. N° D1°55% L2 D2 ns L1

4270-0.75-0.20 0.20 0.15 3.00 39
4270-0.75-0.30 0.30 0.25 3.00 39
4270-0.75-0.40 0.40 0.30 3.00 39
4270-0.75-0.50 0.50 0.37 3.00 39
4270-0.75-0.60 0.60 0.45 3.00 39
4270-0.75-0.70 0.70 0.53 3.00 39
4270-0.75-0.80 0.80 0.60 3.00 39
4270-0.75-0.90 0.90 0.70 3.00 39
4270-0.75-1.00 1.00 0.75 3.00 39
4270-0.75-1.10 1.10 0.90 3.00 39
4270-0.75-1.20 1.20 0.90 3.00 39
4270-0.75-1.30 1.30 1.00 3.00 39
4270-0.75-1.40 1.40 1.10 3.00 39
4270-0.75-1.50 1.50 1.15 3.00 39
4270-0.75-1.60 1.60 1.20 3.00 39
4270-0.75-1.70 1.70 1.30 3.00 39
4270-0.75-1.80 1.80 1.40 3.00 39
4270-0.75-1.90 1.90 1.45 3.00 39
4270-0.75-2.00 2.00 1.50 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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4000 Swise Made

— Type 4270-1.5

= 12,

—

I_ v A 30° '

szim: :“: D1
|
g y
L2 =1.5xDI 1=2
Art. N° D105 L2 D2 ne L1

4270-1.5-0.10 0.10 0.15 3.00 39
4270-1.5-0.15 0.15 0.20 3.00 39
4270-1.5-0.20 0.20 0.30 3.00 39
4270-1.5-0.25 0.25 0.35 3.00 39
4270-1.5-0.30 0.30 0.45 3.00 39
4270-1.5-0.40 0.40 0.60 3.00 39
4270-1.5-0.50 0.50 0.75 3.00 39
4270-1.5-0.60 0.60 0.90 3.00 39
4270-1.5-0.70 0.70 1.05 3.00 39
4270-1.5-0.80 0.80 1.20 3.00 39
4270-1.5-0.90 0.90 1.35 3.00 39
4270-1.5-1.00 1.00 1.50 3.00 39
4270-1.5-1.10 1.10 1.65 3.00 39
4270-1.5-1.20 1.20 1.80 3.00 39
4270-1.5-1.30 1.30 1.95 3.00 39
4270-1.5-1.40 1.40 2.10 3.00 39
4270-1.5-1.50 1.50 2.25 3.00 39
4270-1.5-1.60 1.60 2.40 3.00 39
4270-1.5-1.70 1.70 2.55 3.00 39
4270-1.5-1.80 1.80 2.70 3.00 39
4270-1.5-1.90 1.90 2.85 3.00 39
4270-1.5-2.00 2.00 3.00 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




Seies hode 4000

= Type 4270-3

— 2,

—

I_ A A 30° '

= == D1
2y .
L2 =3xDI L=2

Art.N° D190 L2 D2rs L1 Art. N° D190 L2 D2ne L1
4270-3-0.10 0.10 0.25 3.00 39 4270-3-1.40 1.40 4.0 3.00 39
4270-3-0.15 0.15 0.3 3.00 39 4270-3-1.50 1.50 4.5 3.00 39
4270-3-0.20 0.20 0.5 3.00 39 4270-3-1.60 1.60 4.5 3.00 39
4270-3-0.25 0.25 0.5 3.00 39 4270-3-1.70 1.70 5.0 3.00 39
4270-3-0.30 0.30 1.0 3.00 39 4270-3-1.80 1.80 6.0 3.00 39
4270-3-0.40 0.40 1.2 3.00 39 4270-3-1.90 1.90 6.0 3.00 39
4270-3-0.50 0.50 1.5 3.00 39 4270-3-2.00 2.00 6.0 3.00 39
4270-3-0.60 0.60 2.0 3.00 39 4270-3-2.10 2.10 6.0 3.00 39
4270-3-0.70 0.70 2.0 3.00 39 4270-3-2.20 2.20 6.5 3.00 39
4270-3-0.75 0.75 2.0 3.00 39 4270-3-2.30 2.30 7.0 3.00 39
4270-3-0.80 0.80 2.5 3.00 39 4270-3-2.40 2.40 7.0 3.00 39
4270-3-0.90 0.90 2.5 3.00 39 4270-3-2.50 2.50 7.5 3.00 39
4270-3-1.00 1.00 3.0 3.00 39 4270-3-2.60 2.60 7.5 3.00 39
4270-3-1.10 1.10 3.0 3.00 39 4270-3-2.70 2.70 8.0 3.00 39
4270-3-1.20 1.20 4.0 3.00 39 4270-3-2.80 2.80 8.0 3.00 39
4270-3-1.30 1.30 4.0 3.00 39 4270-3-2.90 2.90 8.0 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




4000

ol

\SWL'JJ (//Zac[e
Type 4270-5
L2
A 30° |
2 1 D1
L1

L2 =5xDI 1=2

Art. N° D1°55% L2 D2 s L1
4270-5-0.30 0.30 1.5 3.00 39
4270-5-0.40 0.40 2.0 3.00 39
4270-5-0.50 0.50 2.5 3.00 39
4270-5-0.60 0.60 3.0 3.00 39
4270-5-0.70 0.70 3.5 3.00 39
4270-5-0.80 0.80 4.0 3.00 39
4270-5-0.90 0.90 4.5 3.00 39
4270-5-1.00 1.00 5.0 3.00 39
4270-5-1.10 1.10 5.5 3.00 39
4270-5-1.20 1.20 6.0 3.00 39
4270-5-1.50 1.50 7.5 3.00 39
4270-5-2.00 2.00 10.0 3.00 39
4270-5-2.50 2.50 12.5 3.00 39

revétement sur demande

Beschichtung auf Anfrage

www.alfatool.ch

coating on request




Seies hode 4000

= Type 4270-8
= 12
I_ v A 30° !
D2 | wss— | )]
I A
2L
‘g L1
L2 =8xDI 1=2

Art. N° D170 L2 D2ns L1

4270-8-0.40 0.40 3.2 3.00 39
4270-8-0.50 0.50 4.0 3.00 39
4270-8-0.60 0.60 5.0 3.00 39
4270-8-0.70 0.70 5.6 3.00 39
4270-8-0.80 0.80 6.0 3.00 39
4270-8-0.90 0.90 7.2 3.00 39

4270-8-1.00 1.00 8.0 3.00 39
4270-8-1.20 1.20 2.0 3.00 39
4270-8-1.50 1.50 12.0 4.00 50
4270-8-2.00 2.00 16.0 4.00 50

4270-8-2.50 2.50 20.0 4.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




4000 Swise Made

Type 4370-1.3
L2

N ~ A30°

D2, —aomm—m—m—m—-:

i
1L

L2 =1.3xDI I=3
Art. N° D1 00% L2 D2n L1 Art. N°  D17%0% L2 D2rs L1
437013030 030 04 300 39  4370-1.3-140 140 18 300 39

4370-1.3-0.40 0.40 0.5 3.00 39 4370-1.3-1.50 1.50 2.0 3.00 39
4370-1.3-0.45 0.45 0.6 3.00 39 4370-1.3-1.60 1.60 2.0 3.00 39
4370-1.3-0.50 0.50 0.7 3.00 39 4370-1.3-1.70 1.70 2.0 3.00 39
4370-1.3-0.60 0.60 0.8 3.00 39 4370-1.3-1.80 1.80 2.4 3.00 39
4370-1.3-0.70 0.70 0.9 3.00 39 4370-1.3-1.90 1.90 2.4 3.00 39

4370-1.3-0.80 0.80 1.0 3.00 39 4370-1.3-200  2.00 2.6 3.00 39
4370-1.3-0.90 0.90 1.3 3.00 39 4370-1.3-220 220 3.0 3.00 39
4370-1.3-1.00 1.00 1.3 3.00 39 4370-1.3-2.50  2.50 3.3 3.00 39
4370-1.3-1.10 1.10 1.5 3.00 39 4370-1.3-2.80  2.80 3.5 3.00 39
4370-1.3-1.20 1.20 1.6 3.00 39 4370-1.3-290  2.90 3.5 3.00 39
4370-1.3-1.30 1.30 1.8 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




Seies hode 4000

- Type 4370-2

o 12

—

I_ i S A 30° B

D2 = )
o ‘
=
TRY L1
L2=2xD]I I1=3

Art. N°  D1'30% L2 D2 L1 Art. N° D170 L2 D2ne L1
4370-2-0.30 0.30 0.6 3.00 39 4370-2-1.60 1.60 3.2 3.00 39
4370-2-0.40 0.40 0.8 3.00 39 4370-2-1.70 1.70 3.4 3.00 39
4370-2-0.50 0.50 1.0 3.00 39 4370-2-1.80 1.80 3.6 3.00 39
4370-2-0.60 0.60 1.2 3.00 39 4370-2-1.90 1.90 3.8 3.00 39
4370-2-0.70 0.70 1.4 3.00 39 4370-2-2.00 2.00 4.0 3.00 39
4370-2-0.75 0.75 1.5 3.00 39 4370-2-2.10 2.10 4.2 3.00 39
4370-2-0.80 0.80 1.6 3.00 39 4370-2-2.20 2.20 4.4 3.00 39
4370-2-0.90 0.90 1.8 3.00 39 4370-2-2.30 2.30 4.6 3.00 39
4370-2-1.00 1.00 2.0 3.00 39 4370-2-2.40 2.40 4.8 3.00 39
4370-2-1.10 1.10 2.2 3.00 39 4370-2-2.50 2.50 5.0 3.00 39
4370-2-1.20 1.20 2.4 3.00 39 4370-2-2.60 2.60 5.2 3.00 39
4370-2-1.30 1.30 2.6 3.00 39 4370-2-2.70 2.70 54 3.00 39
4370-2-1.40 1.40 2.8 3.00 39 4370-2-2.80 2.80 5.6 3.00 39
4370-2-1.50 1.50 3.0 3.00 39 4370-2-2.90 2.90 5.8 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




4000 Swise Made

- Type 4370-3

= 12

—

I_ v A 30° B

D2 = — =231 D1
I A
2L
‘ & L1
L2 =3xDI 1=3

Art. N°  D195% L2 D2 n¢ L1 Art. N° D1'3%% L2 D2ne L1
4370-3-0.30 0.30 0.9 3.00 39 4370-3-1.60 1.60 4.5 3.00 39
4370-3-0.40 0.40 1.2 3.00 39 4370-3-1.70 1.70 5.0 3.00 39
4370-3-0.50 0.50 1.5 3.00 39 4370-3-1.80 1.80 6.0 3.00 39
4370-3-0.60 0.60 2.0 3.00 39 4370-3-1.90 1.90 6.0 3.00 39
4370-3-0.70 0.70 2.0 3.00 39 4370-3-2.00 2.00 6.0 3.00 39
4370-3-0.75 0.75 2.0 3.00 39 4370-3-2.10 2.10 6.0 3.00 39
4370-3-0.80 0.80 2.5 3.00 39 4370-3-2.20 2.20 6.5 3.00 39
4370-3-0.90 0.90 2.5 3.00 39 4370-3-2.30 2.30 7.0 3.00 39
4370-3-1.00 1.00 3.0 3.00 39 4370-3-2.40 2.40 7.0 3.00 39
4370-3-1.10 1.10 3.3 3.00 39 4370-3-2.50 2.50 7.5 3.00 39
4370-3-1.20 1.20 4.0 3.00 39 4370-3-2.60 2.60 7.5 3.00 39
4370-3-1.30 1.30 4.0 3.00 ) 4370-3-2.70 2.70 8.0 3.00 39
4370-3-1.40 1.40 4.0 3.00 39 4370-3-2.80 2.80 8.0 3.00 39
4370-3-1.50 1.50 4.5 3.00 39 4370-3-2.90 2.90 8.5 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




Seies hode 4000

-|:| Type 4278-0.75

— 2 =

U ‘ A |

D2 g D]

A |

=

3 L1 R

12=0.75x D] =2

Art. N° D1700% R L2 D2n LI

4278-0.75-0.20  0.20 0.10 0.156 3.00 39
4278-0.75-0.30  0.30 0.15 0.20 3.00 39
4278-0.75-0.40  0.40 020 0.30 3.00 39
4278-0.75-0.50  0.50 025 037 3.00 39
4278-0.75-0.60  0.60 030 0.45 3.00 39
4278-0.750.80  0.80 0.40 0.60 3.00 39
4278-0.75-1.00 1.00 0.50 0.75 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

3.12 www.alfatool.ch




4000 Swise Made

O

— Type 4278-1.5

— L2 |-

U 1 w8 T W
D2 _— I D1

1 \

V=

3 L1 R
L12=1.5xDI 1=2

Art. N° D1%stc R 12 D2rs L1 Art. N° D1%s% R L2 D2ns L1
4278-1.5020 020 0.0 030 300 39 4278-1.5-1.00 100 050 1.50 300 39

4278-1.5-0.25 025 0.125 035 3.00 39 4278-1.5-1.10 1.10 055 1.465 3.00 39
4278-1.5-0.30 0.30 0.15 045 3.00 39 4278-1.5-1.20 120 060 1.80 3.00 39
4278-1.5-0.40 0.40 020 0.60 3.00 39 4278-1.5-1.30 130 0.65 195 3.00 39
4278-1.5-0.50 0.50 025 075 3.00 39 4278-1.5-1.40 1.40 070 210 3.00 39
4278-1.5-0.60 0.60 0.30 0.90 3.00 39 4278-1.5-1.50 1.50 075 225 3.00 39
4278-1.5-0.70 0.70 035 1.05 3.00 39 4278-1.5-1.60 1.0 080 240 3.00 39
4278-1.5-0.80 0.80 0.40 120 3.00 39 4278-1.5-1.80 180 090 270 3.00 39

4278-1.5-0.90 0.90 0.45 135 3.00 39 4278-1.5-2.00 2.00 1.00 3.00 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




Seies hode 4000

— Type 4278-3

—1 L2

] -

U . A30¢ |
Dzii__ - —=e=___ | D1

i |

=

3™ L1 R
L12=3xD]I 1=2

Art.N° D105 R L2 D2ns L1 Art.N° D193 R L2 D2ns L1

4278-3-0.20 0.20 0.10 0.6 3.00 39  4278-3-1.40 1.40 0.70 40 3.00 39
4278-3-0.30 0.30 0.15 1.0 3.00 39  4278-3-1.50 1.50 0.75 40 3.00 39
4278-3-0.40 0.40 020 1.0 3.00 39 4278-3-1.60 1.60 0.80 40 3.00 39
4278-3-0.50 0.50 025 1.5 3.00 39  4278-3-1.80 1.80 0.20 55 3.00 39
4278-3-0.60 0.60 030 1.5 3.00 39 4278-3-2.00 2.00 1.00 6.0 3.00 39
4278-3-0.70 0.70 035 20 3.00 39 4278-3-2.10 2.10 1.056 60 3.00 39
4278-3-0.80 0.80 0.40 20 3.00 39  4278-3-2.20 2.20 1.10 6.0 3.00 39
4278-3-0.90 0.90 0.45 2.5 3.00 39 4278-3-2.50 2.50 125 7.5 3.00 39
4278-3-1.00 1.00 0.50 3.0 3.00 39 4278-3-2.80 2.80 1.40 84 3.00 39
4278-3-1.20 1.20 0.60 40 3.00 39

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




\SWL.JJ (//Zacle

Memo

www.alfatool.ch 3.15







4000 Seiee o

répertoire
Verzeichnis
index
Formules
Formeln 4.01
Formula
Parametres 4.02
Schnittwerte -
Data 4.03

Fraises en bout renforcées MD

Verstarkte Schaftfraser VHM Type 4330-S 7Z=3 4.04
Reinforced end mills SC
. Type 42xx 1=2 4.05-4.06
Fraises en bout MD vP
Schaftfréser VHM Type 43xx ~ 71=3 4.07-4.11
End mills SC Type 44xx  I=4 4.12-4.13
Fraises a angler MD A4
Kegelsenker VHM Type 49xx -
. 4.15
Chamfering tools SC
vitesse de coupe
formule - Formel - formula Schnittgeschwindigkeit (m/min) Ve = %
L . cutting speed
diameétre outil
D (mm) Werkzeugdurchmesser nombre de tours Vc x 1000
tool diametre Umdrehungen (U/min) n= ﬁ
rotations X
nombre de dents
YA Z8hnezahl avance par dent Vi
number of teeth Vorschub pro Zahn (mm) fz = -
cutting feed nxZ
profondeur de coupe
ap (mm) Schnitttiefe vitesse d'avance
cutting depth Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)  Vf= fzxZIxn
cutting speed
largeur de coupe
ae (mm) Schnittbreite débit d'enlévement de copeaux
cutting width Spanvolumen (mm*min) Q= ap xae x Vf

removal of cutting up shaving

www.alfatool.ch 401




Swise Made 4000

Parameétres de coupe indicatifs

Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

Fraises en bout

Schaftfraser
End mills
matiére lubrifiant* fZ (o
Werkstoff Kihlung* VC fmm]

material coolant* [m/min] D2-4 D4-6
acier inoxydable 0.010 0.015

rostfreier Stahl O/E 40-80 - -
stainless steel 0.030 0.040
0.010 0.015

O/E 60 - 100 - -
0.030 0.040
0.008 0.010

O/E 40-70 - -
0.020 0.030
0.010 0.015

O/E 25-50 - -
0.030 0.040
0.015 0.020

O/E 100 - 250 - -
0.050 0.060
0.010 0.020

A/O/E 80 - 160 - -
0.040 0.060
laiton 0.015 0.030

Messing A/O/E 100 - 200 - -
brass 0.040 0.070

avec revétement, augmenter les valeurs de 20%
mit Beschichtung, Daten um 20% erhdhen
with coating, increase data by 20%

*O = huile de coupe / Schneiddl / cutting ol
*E = emulsion
*A = sec (air comprimé) / trocken (Druckluft) / dry (air)

www.alfatool.ch




4000 Seiee o

Parameétres de coupe indicatifs

Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

Fraises a angler
Kegelsenker
Chamfering tool

matiére lubrifiant* Vv non revétu revétu
Werkstoff Kihlung* C unbeschichtet beschichtet
material coolant* [m/min] uncoated coated

acier inoxydable
rostfreier Stahl O/E 40-90 + ++
stainless steel

O/E 60 - 120 + ++
O/E 50 - 80 - ++
O/E 30-80 ++ +
O/E 100 - 300 ++ -
A/O/E 80 - 200 - ++
laiton
Messing A/O/E 100 - 250 ++ S
brass

avec revétement, augmenter les valeurs de 20%
mit Beschichtung, Daten um 20% erhdhen
with coating, increase data by 20%

*O = huile de coupe / Schneiddl / cutting ol
*E = emulsion
*A = sec (air comprimé) / trocken (Druckluft) / dry (air)

www.alfatool.ch




Swise Made 4000

I_ Type 4330-S
‘TB<7
N D2 a5 7*“ D1
o
A 30 L1
Z=3
Art. N° D1 nio L2 D2 hs L1
4330-1.0-S 1.00 3.0 6.00 40
4330-1.5-S 1.50 3.0 6.00 40
4330-2.0-S 2.00 3.0 6.00 40
4330-2.5-S 2.50 3.0 6.00 40
4330-3.0-S 3.00 40 6.00 40
4330-3.5-S 3.50 40 6.00 40
4330-4.0-S 4.00 5.0 6.00 40
4330-4.5-S 4.50 5.0 6.00 40
4330-5.0-S 5.00 6.0 6.00 40
4330-6.0-S 6.00 7.0 6.00 40

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




4000 Suiee llad
I_ Type 4231

L2
Z JIR
A A
o
A 30 L1
1=2

Art. N° D1 &9 L2 D2 ns L1

4231-2.0 2.00 8.0 2.00 32

4231-2.5 2.50 8.0 2.50 32

4231-3.0 3.00 12.0 3.00 32

4231-3.5 3.50 12.0 3.50 32

4231-4.0 4.00 12.0 4.00 40

4231-4.5 4.50 14.0 4.50 50

4231-5.0 5.00 14.0 5.00 50

4231-6.0 6.00 16.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch




Swise Made 4000

U Type 4238
L2 -
U 1 R
‘ ~ D2 —Aqe D1
N |
o
A 30 L1
1=2
Art. N° D1 & L2 D2 n¢ L1
4238-2.0 2.00 8.0 2.00 32
4238-2.5 2.50 8.0 2.50 32
4238-3.0 3.00 12.0 3.00 32
4238-3.5 3.50 12.0 3.50 32
4238-4.0 4.00 12.0 4.00 40
4238-4.5 4.50 14.0 4.50 50
4238-5.0 5.00 14.0 5.00 50
4238-6.0 6.00 16.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

4.06 www.alfatool.ch



4000 Swiss Made

| Type 4330
12 _
= AN '
D2 = |p
A A
A 30° L1
Z=3
Art. N° D1 e L2 D2 n¢ L1
4330-3.0 3.00 3.0 3.00 39
4330-4.0 4.00 4.0 4.00 50
4330-5.0 5.00 5.0 5.00 50
4330-6.0 6.00 6.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch 4.07



Swics Made 4000
I_ Type 4331

L2
= § R |
‘ s D2 \E \\}:\ D‘I
o
A 30 -
1=3
Art. N° D1 & L2 D2 n¢ L1

4331-2.0 2.00 8.0 2.00 32

4331-2.5 2.50 8.0 2.50 32

4331-3.0 3.00 12.0 3.00 32

4331-3.5 3.50 12.0 3.50 32

4331-4.0 4.00 12.0 4.00 40

4331-4.5 4.50 14.0 4.50 50

4331-5.0 5.00 14.0 5.00 50

4331-6.0 6.00 16.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

4.08 www.alfatool.ch



4000 Swiss Made

U Type 4338
%¢
%-» v B
IR D2 S — Y
| \
o
A 30 L1
Z1=3
Art. N° D1 e L2 D2 n¢ L1
4338-2.0 2.00 8.0 2.00 32
4338-2.5 2.50 8.0 2.50 32
4338-3.0 3.00 12.0 3.00 32
4338-3.5 3.50 12.0 3.50 32
4338-4.0 4.00 12.0 4.00 40
4338-4.5 4.50 14.0 4.50 50
4338-5.0 5.00 14.0 5.00 50
4338-6.0 6.00 16.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

www.alfatool.ch 4.09



Swiss Made 4000
I_ Type 4341

12
V= | '
L A D2 D | D1
o
A 45 .
1=3
Art. N° D1 e L2 D2 n¢ L1

4341-2.0 2.00 8.0 2.00 32

4341-2.5 2.50 8.0 2.50 32

4341-3.0 3.00 12.0 3.00 32

4341-3.5 3.50 12.0 3.50 32

4341-4.0 4.00 12.0 4.00 40

4341-4.5 4.50 14.0 4.50 50

4341-5.0 5.00 14.0 5.00 50

4341-6.0 6.00 16.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

4.10 www.alfatool.ch



4000 Suies Had

I_ Type 4361
L2

= R N

3% D2 e—2000 D
\

|
[

-

o
A 60 -
1=3

Art. N° D1 e L2 D2 ns L1
4361-2.0 2.00 8.0 2.00 32
4361-2.5 2.50 8.0 2.50 32
4361-3.0 3.00 12.0 3.00 32
4361-3.5 3.50 12.0 3.50 32
4361-4.0 4.00 12.0 4.00 40
4361-4.5 4.50 14.0 4.50 50
4361-5.0 5.00 14.0 5.00 50
4361-6.0 6.00 16.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Swiss Made 4000
I_ Type 4431

L2
% : v B |
! | D2 LSS Y
o
A 30 L1
1=4
Art. N° D1 & L2 D2 ns L1

4431-2.0 2.00 8.0 2.00 32

4431-2.5 2.50 8.0 2.50 32

4431-3.0 3.00 12.0 3.00 32

4431-3.5 3.50 12.0 3.50 32

4431-4.0 4.00 12.0 4.00 40

4431-4.5 4.50 14.0 4.50 50

4431-5.0 5.00 14.0 5.00 50

4431-6.0 6.00 16.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request

4.12 www.alfatool.ch



4000 Swiss Made

I_ Type 4441
L2

= P B

)’ D2 — = S S SEELY

=

—_—
—
“
i

A 45° L1
1=4

Art. N° D1 & L2 D2 n¢ L1
4441-2.0 2.00 8.0 2.00 32
4441-2.5 2.50 8.0 2.50 32
4441-3.0 3.00 12.0 3.00 32
4441-3.5 3.50 12.0 3.50 32
4441-4.0 4.00 12.0 4.00 40
4441-4.5 4.50 14.0 4.50 50
4441-5.0 5.00 14.0 5.00 50
4441-6.0 6.00 16.0 6.00 50

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Swise Made 4000

Type 4911
D2 90°
L2
L1
1=3

Art. N° D1 L2 D2 ¢ L1 d
4911-0.5 0.50 3.0 3.00 39 0.1
4911-1.0 1.00 3.0 3.00 39 0.1
4911-1.5 1.50 4.5 3.00 39 0.1
4911-2.0 2.00 6.0 3.00 39 0.1
4911-2.5 2.50 7.5 3.00 39 0.1
4911-3.0 3.00 3.0 3.00 39 0.1

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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4000 Swiss Made

Type 4901
E— ~ .
D2 “d 90
L1
1=4

Art. N° D2 e d L1

4901-3.0 3.0 0.3 39

4901-6.0 6.0 0.7 50

4901-8.0 8.0 1.2 60

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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5000 Suiee o

répertoire
Verzeichnis
index
Parametres
Schnittwerte 5.02
Data
Type
Typ 5101 5.03
. . . Type
Fraises circulaires MD e
VHM-KreissGgeblatter Typ 5102 5.04
Carbide slitting saws Type
Type 5.05
Typ 5103 -
Type 5.06

serrage avant R
Spannung von vorne R 2810 5.07
with front clamping R

Tasseaux serrage arriére R
Spannung von hinten R~ 2820 5.08
. with rear clamping R
Frdsdorne : S
petit @
kleine @ 2815 5.08
Milling arbors srell 2

serrage arriere L
Spannung von hintenL 1820 5.09
with rear clamping L

Pieces de rechange

Ersatzteile 5.09
Spare parts

idéalement 2-3 dents en contact
im Idealfall 2-3 Z&hne im Einsatz
ideally 2-3 teeth in contact

frop de dents = avance trop faible par dent / pas assez de place pour le copeau
trop peu de dents = risque de vibration / usure prématurée

zu viele Z&hne = zu geringer Vorschub pro Zahn / zu kleiner Spanraum
zZU wenig Z&hne = Vibrationen / Verschleissrisiko

too many teeth = feed too low per tooth / not enough place for the chips
not enough teeth = vibration / risk of quick wearout

www.alfatool.ch 5.01




Swics Made 5000

Paramétres de coupe indicatifs

Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

Fraises circulaire
Kreissdgeblatter

Slitting saw
matiére lubrifiant* \Vj non revétu revétu
Werkstoff Kihlung* C unbeschichtet beschichtet
material coolant* [m/min] uncoated coated

acier inoxydable
rostfreier Stahl O/E 50 - 100 - ++
stainless steel

- o / E ]OO _ 200 - o
- A / O / E 70 _ 200 - o
laiton

Messing A/O/E 100 - 300 ++ -
brass

or - argent

Gold - Silber A/O/E 80-250 ++ +
gold - silver

avec revétement, augmenter les valeurs de 20%
mit Beschichtung, Daten um 20% erhdhen
with coating, increase data by 20%

*O = huile de coupe / Schneiddl / cutting oil
*E = emulsion
*A = sec (air comprimé) / trocken (Druckluft) / dry (air)

www.alfatool.ch




5000 Suiee o

Type 5101

Pour usinage peu profond ou longueur a fendre faible.
Avance par dent : 0.005 - 0.05
(selon la matiére, I'épaisseur ainsi que la rigidité globale)

FUr kleine Bearbeitungstiefen oder kurze SchlitzZiingen.
Vorschub pro Zahn : 0.005 - 0.05
(Je nach Werkstoff, Dicke und Gesamtstarrheit)

For low machining depth or short slots.
Feed per tooth : 0.005 - 0.05
(according to material, thickness and global rigidity)

D1 15 20 25 30 40 50 63 80 100
D2 H7 5 5 8 8 10 13 16 22 22
épaisseur nombre de denfs
Dicke +/-0.01 Z8hnezahl
Thickness number of teeth
0.10 64 80 80 100 128 - - - -
0.15 64 80 80 100 128 - - - -
0.20 64 80 80 100 128 128 160 - -
0.25 64 64 80 100 100 128 128 160 -
0.30 64 64 80 80 100 128 128 160 -
0.35 64 64 64 80 100 100 128 160 -
0.40 64 64 64 80 100 100 128 160 -
0.45 48 48 64 80 80 100 128 128 -
0.50 48 48 64 80 80 100 128 128 160
0.60 48 48 64 64 80 100 100 128 160
0.70 48 48 48 64 80 80 100 128 128
0.80 40 40 48 64 80 80 100 128 128
0.90 40 40 48 64 64 80 100 100 128
1.00 40 40 48 64 64 80 100 100 128
1.10 40 40 48 48 64 80 80 100 128
1.20 40 40 48 48 64 80 80 100 128
1.30 40 40 40 48 64 64 80 100 100
1.40 40 40 40 48 64 64 80 100 100
1.50 40 40 40 48 64 64 80 100 100
1.60 40 40 40 48 64 64 80 100 100
1.70 40 32 40 48 48 64 80 80 100
1.80 40 32 40 48 48 64 80 80 100
1.90 40 82 40 48 48 64 80 80 100
2.00 40 32 40 48 48 64 80 80 100
2.50 40 32 40 40 48 64 64 80 100
3.00 40 32 32 40 48 48 64 80 80
3.50 24 24 32 40 40 48 64 64 80
4.00 24 24 32 40 40 48 64 64 80
5.00 24 24 32 32 40 48 48 64 80
6.00 24 24 24 32 40 40 48 64 64

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Swics Made 5000

Type 5102

Pour usinage profond ou grande longueur & fendre.
Avance par dent : 0.01 - 0.1
(selon la matiére, I'épaisseur ainsi que la rigidité globale)

FUr grosse Bearbeitungstiefen oder grosse Schlitz-
langen,

Vorschub pro Zahn : 0.01 - 0.1

(Je nach Werkstoff, Dicke und Gesamtstarrheit)

For deep machining or long slots. Feed per tooth :
0.01-0.1
(according to material, thickness and global rigidity)

D1 15 20 25 30 40 50 63 80 100
D2H7 5 5 8 8 10 13 16 22 22
épaisseur nombre de dents
Dicke +/-0.01 Z&hnezahl
Thickness number of teeth
0.20 20 20 20 30 40 - - - -
0.25 20 20 20 30 40 - - - -
0.30 20 20 20 30 40 - - - -
0.40 20 20 20 30 40 48 64 - -
0.50 20 20 20 30 40 48 64 - -
0.60 20 20 20 30 40 48 48 64 80
0.70 20 20 20 30 40 40 48 64 64
0.80 20 20 20 24 32 40 48 64 64
0.90 20 20 20 24 32 40 48 48 64
1.00 20 20 20 24 32 40 48 48 64
1.20 20 20 20 24 32 40 40 48 64
1.50 20 20 20 24 32 32 40 48 48
1.60 20 20 20 24 32 32 40 48 48
1.80 20 20 20 24 24 32 40 40 48
2.00 20 20 20 24 24 32 40 40 48
2.50 20 20 20 24 24 32 32 40 48
3.00 20 20 20 24 24 24 32 40 40
4.00 20 20 20 24 20 24 32 32 40
5.00 20 20 20 24 20 24 24 32 40
6.00 20 20 20 24 20 20 24 32 32

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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5000 Suiee o

Type 5103

Pour usinage de pieces fragiles ou fines.
Avance par dent : 0.002 - 0.02
(selon la matiere, I'épaisseur ainsi que la rigidité globale)

FUr die Bearbeitung von empfindlichen oder
dUnnwandigen Wersticken.

Vorschub pro Zahn : 0.002 - 0.02

(Je nach Werkstoff, Dicke und Gesamtstarrheit)

For machining of fragile or thin workpieces.
Feed per tooth : 0.002 - 0.02
(according to material, thickness and global rigidity)

D1 8 10 12 15 20 20 20 25 25 25 30 32 35
D2 H7 3 3 5 5 5 5 6 5 [ 8 8 8 8
épaisseur nombre de dents
Dicke +/-0.01 Z8hnezahl
Thickness number of teeth
0.10 48 64 64 80 * 100 80 80 - - - - -
0.15 48 64 64 80 * 100 80 80 100 100 * 80 96
0.20 48 64 64 80 * 100 80 80 100 100 * 80 96
0.25 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 * 80 96
0.30 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80 96
0.35 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80 96
0.40 48 64 64 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
0.50 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80 96
0.60 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80 96
0.70 48 64 64 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
0.80 48 64 64 80 80 = 80 80 100 100 100 80 96
0.90 48 64 64 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
1.00 48 64 64 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
1.20 - - - 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
1.50 - - - 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
2.00 - - - 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
2.50 - - - 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
3.00 - - - 80 80 - 80 80 100 100 100 80 96
Dimensions @ 40 - @ 80, voir p. 5.06 * = voir type 5101
Abmessungen & 40 - @ 80, sieche S. 5.06 * =siehe Typ 5101
Dimensions @ 40 - @ 80, see p. 5.06 *=see type 5101

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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Swics Made 5000

Type 5103

Pour usinage de piéces fragiles ou fines.
Avance par dent : 0.002 - 0.02
(selon la matiere, I'épaisseur ainsi que la rigidité globale)

FUr die Bearbeitung von empfindlichen oder
dunnwandigen WerstUcken.

Vorschub pro Zahn : 0.002 - 0.02

(Je nach Werkstoff, Dicke und Gesamtstarrheit)

For machining of fragile or thin workpieces.
Feed per tooth : 0.002 - 0.02
(according tfo material, thickness and global rigidity)

D1 40 40 40 40 45 45 50 50 63 80
D2 H7 8 8 10 10 8 8 10 13 16 16
épaisseur nombre de dents
Dicke +/-0.01 Z&hnezahl
Thickness number of teeth
0.15 100 160 100 160 100 160 - - - -
0.20 100 160 100 160 100 160 100 - - -
0.25 100 160 * 160 100 160 100 120 120 -
0.30 100 160 * 160 100 160 100 120 120 -
0.35 100 160 * 160 100 160 100 120 120 -
0.40 100 160 & 160 100 160 100 120 120 -
0.50 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0.60 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0.70 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0.80 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0.90 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1.00 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1.20 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1.50 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
2.00 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
2.50 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
3.00 100 160 100 160 100 160 100- 120 120 128
Dimensions @ 8 - @ 35, voir p. 5.05 * = voir type 5101
Abmessungen @ 8 - @ 35, siehe S. 5.05 * =siehe Typ 5101
Dimensions & 8 - @ 35, see p. 5.05 * =see type 5101

revétement sur demande
Beschichtung auf Anfrage
coating on request
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~O
0 <
<
S Z5 8 3
Q Q Q

Type 2810 R

ﬂT» 7777777 I | H_H 7 Tasseaux pour rotation a droite
[a] I

(serrage avant avec filet a droite)

Frésdorne fUr Drehrichtung rechts

B max. (Spannung von vorne mit Rechtsgewinde)
¥ Arbors for right hand rotation
- %L A (front clamping with right hand thread)

Art. N° D1 D2 D3 L A SW B
2810-5-6 5.0 6 10 70 9 8 6
2810-5-10 5.0 10 10 80 9 8 6
2810-6-10 6.0 10 12 80 9.5 10 6
2810-8-10 8.0 10 15 80 10 13 6
2810-8-12 8.0 12 15 90 10 13 6
2810-10-6 10.0 6 18 80 10.5 15 6
2810-10-10 10.0 10 18 80 10.5 15 6
2810-10-16 10.0 16 18 100 10.5 15 6
2810-13-16 13.0 16 22 110 11 19 6
2810-16-10 16.0 10 22 80 8 19 3
2810-16-20 16.0 20 26 120 12 22 6
2810-22-16 22.0 16 32 132 13 27 6

Chaque tasseau est livré avec 2 entretoises et 1 écrou
Jeder Frésdorn wird mit 2 Abstandsringen und 1 Mutter geliefert
2 distance rings and 1 nut are included with each arbor
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Swics Made 5000

NG ~O
< £ @
z N = g
8 S Type 2820 R
E ’4%9* ''''' - kﬂ ) Tasseaux pour rotation a droite
(serrage arriere avec filet a gauche)
2 L A
B Fré&sdorne fUr Drehrichtung rechts
LT max. émm i (Spannung von hinten mit Linksgewinde)
A “|tL9 777777777777777 ‘ ‘1 Arbors for right hand rotation
S J ' (rear clamping with left hand thread)
Art. N° D1 D2 D3 L A SW
2820-5-4 5.0 4 10 50 3 8
2820-6-5 6.0 5 12 60 3 10
2820-8-6 8.0 6 15 70 3 13
2820-8-7 8.0 7 15 80 3 13
2820-10-6 10.0 6 18 70 3.5 15
2820-10-8 10.0 8 18 90 3.5 15
2820-13-10 13.0 10 22 110 3.5 19
2820-16-12 16.0 12 26 120 3.5 22
Type 2815 R

Tasseaux pour trés petites fraises circulaires

Fré&sdorne fUr sehr kleine Kreissdgeblatter

Arbors for very small slitting saws

Art. N°. D1 D2 D3 L A SW
2815-3-5 3.0 5 5 60 7 4
2815-5-6 5.0 6 7.5 70 7 6

Chaque tasseau est livré avec 2 entretoises et 1 écrou
Jeder Frésdorn wird mit 2 Abstandsringen und 1 Mutter geliefert
2 distance rings and 1 nut are included with each arbor
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5000

\Sw[JJ U/Zade
z < =
Type 1820 L 2 8 o s
Q Q
Tasseaux pour rotation & gauche T 1 -
(serrage arriere avec filet a droite) @ + k{l
Frésdorne fUr Drehrichtung links Jﬁ ‘ L ‘ ‘ A
(Spannung von hinten mit Rechtsgewinde)
------- max. 6mm
Arbors for right hand rotation JL,
(rear clamping with right hand thread) «%)— e —— \ mr—
Art. N° D1 D2 D3 L A SW
1820-5-4 5.0 4 10 50 3 8
1820-6-5 6.0 5 12 60 3 10
1820-8-6 8.0 6 15 70 3 13
1820-10-6 10.0 6 18 70 3.5 15
Piéces de rechange
Ersatzteile
Spare parts
Art. N° Art. N°
1820-D1"-a *Diamétre D1 & spécifier 1820-D1%-b -
2810-D1*-a *Durchmesser D1 angeben 2810-D1*-b ‘ @ }
2815.D1%a *Diameter D1 to be specified 2815-D1*b
2820-D1*-a 2820-D1*-b

Chaque tasseau est livré avec 2 entretoises et 1 écrou
Jeder Frasdorn wird mit 2 Abstandsringen und 1 Mutter geliefert
2 distance rings and 1 nut are included with each arbor
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