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Face mill with 45° approach angle, 

diameter 40 mm – 250 mm

High accuracy (axial and radial runout of 0.02 mm)

Low power requirement

Geometrie di taglio positive per ridotte forze di taglio e massimo 
volume truciolo

Coarse and close pitch

Passo largo e passo stretto

Integral through tool coolant, suitable for 

minimum quantity lubrication (MMS)

Adduzione interna del refrigerante con canali diretti 
sul tagliente per una ottimale refrigerazione. Idoneo 

®

®-FTA face milling system
®-Sistema di fresatura FTA di Spianatura

Introduction

Caratteristiche del sistema
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Features
Extremely strong indexable insert due to negative design

Precision sintered indexable insert with 8 effective cutting edges

Available in 5 carbide grades

Soft cutting geometry

Very smooth cutting action and therefore reduced spindle wear

Unequal pitch for reduced vibration

Excellent price and performance

Caratteristiche

Inserto sinterizzato di elevata precisione con 8 taglienti effettivi

Taglio dolce grazie alla geometria positiva degli inserti

Minor potenza richiesta al mandrino grazie alle ridotte forze di taglio

Allineamento preciso degli inserti per un taglio più uniforme

Passo differenziato delle sedi inserto per ridurre le vibrazioni

Molto valido per il taglio di acciai generici

® FTA
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® FTA

Designation system

Sistema di numerazione

/ Holders / Porta utensili

/ Indexable Inserts / Inserti

FTA

F =  Fräser
Face Mill

Fresatura

T =  Terminator
Terminator

Terminator

A 
Shell mill

Fresa a 
manicotto

145

1 =  Generation
Generation

Versione

Approach angle

Angolo di taglio

050

Diameter (mm)

R05

Direction

Destro

12

Size of insert

Dimensione inserto

Tipo di Rompi-
truciolo

ISO code

Codifi ca ISO

®-

®-

application 

area

®-
Campo di 
applicazione

2130

ISO-Cutting 

material code

Tipo Metallo 
Duro Classe 
ISO

12

[mm]

Edge length 

[mm]

[mm]

Edge 

preparation

Tipologia di 
tagliente

05

Insert 

Spessore 
inserto

08

Corner radius

Raggio di 
punta
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® FTA

Tool selection

Tipologie di attacco utensile

Holders

Corpi fresa

Seite / Page / Pagina 34

Indexable inserts

Inserti

Seite / Page / Pagina 37
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® FTA

Holders

Corpi fresa

Designation 
Articolo

D D1 h a a Indexable insert
Inserto

40 40 22 6

40 40 22 6 4

48 6 4

48 6

60 6

60 6 6

80 6 6

80 6 8

40 6 8

40 6

40 6

40 6

60 40 6

200 60 60 6

60 60 6 20

 / Face milling cutter / Frese per spianatura – FTA

Seite 

Page

Pagina 
mit IK

with ic

con ic

* without internal coolant

38 – 44
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® FTA

Geometry description 

Descrizione delle Geometrie 

 

- ALU
For machining aluminium, aluminium alloys 

and non-ferrous materials. 

Per la lavorazione di alluminio e materiali  
non ferrosi. 

Finishing to roughing

Finitura e sgrossatura

double sided
doppio lato

 Geometry for machining cast materials. Geometria per la lavorazione di ghisa.

Medium to rough cutting

Sgrossatura da media a pesante

double sided
doppio lato

For machining stainless steels. Per la lavorazione di acciaio inox.

Geometry for machining steel.

Medium to rough cutting

Sgrossatura da media a pesante

double sided
doppio lato

Medium to rough cutting

Sgrossatura da media a pesante

double sided
doppio lato
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® FTA

Grade description

Descrizione delle Qualità

 / Carbide grade coated / Metallo duro rivestito

 / Carbide grade uncoated / Metallo duro non rivestito

 CVD-coated carbide grade.  

Suitable for medium machining of cast iron. 

Mainly to be used for dry cutting at medium  

to high cutting speed.

Qalità di metallo duro con rivestimento multistrato 
CVD.  
Progettata per asportazioni medie e di sgrossatura 
di ghisa grigia. Adatta alla lavorazione a secco a 
medie ed elevate velocità di taglio.

AM5740

 

-

PVD-coated carbide grade. 

For milling stainless steel at medium to high 

cutting speed. Due to the positive geometry 

also suitable for milling high temperature alloys 

and titanium alloys.

Qualità di metallo duro con rivestimento  
multistrato PVD.  
Studiata appositamente per la fresatura di acciai 
inossidabili con medie ed elevate velocità di  
taglio. In combinazione con la geometria di taglio 
positiva, risulta idoneo anche alla lavorazione  
di leghe refrattarie e leghe di Titanio. 

 CVD-coated carbide grade.  

milling. High productivity and wear resistance.

Qualità di Metallo duro Rivestita CVD.  
Ideale per la lavorazione di acciai. Particolar-
mente adatto per lavorazioni a secco. Buona  
affidabilità data dal compromesso tra tenacità  

 

 

 

PVD-coated carbide grade.  

Suitable for finishing steel, stainless steel and 

cast materials. A very universal grade with high 

heat and oxidation resistance.

Qualità di metallo duro con rivestimento PVD. 
Adatto per la finitura di acciai, acciai inossidabili 
e Ghisa. Un grado universale molto versatile 
ad alte temperature e per leghe resistenti 

-

-

Uncoated carbide grade for roughing and  

finishing of aluminium alloys and with it’s  

sharp edge also for non-ferrous materials.

Qualità di metallo duro non rivestita per la  
finitura e la sgrossatura di leghe non ferrose  
e di alluminio.
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Indexable inserts 

Inserti

coated
rivestito

coated
rivestito

uncoated 
non rivestito

Designation
Articolo

l1 s 1 r

A
M

5
7
4

0

2,0 4,4 0,8  

2,0 4,4 0,8  

2,0 4,4 0,8  

coated
rivestito

coated
rivestito

uncoated 
non rivestito

Designation
Articolo

l1 s 1 r

A
M

5
7
4

0

2,0 4,4 0,8  

2,0 4,4  

  

M    

!   

 

 

H

 

Main application 
Applicazione principale

 

Secondary application 
Applicazione secondaria

  

M    

!   

 

 

H

 

Main application 
Applicazione principale

 

Secondary application 
Applicazione secondaria

IK

r

r

s

d
1

l 1

IK

r

r

s

d
1

l 1
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® FTA

Adaptors

Attacchi

SK40 face mill adaptors for FTA cutters

HSK63 face mill adaptors for FTA cutters

Fräser-Ø
Cutter-Ø

D Fresa

Adaptor

Attacco

Adaptor

Attacco

[mm] [mm] Designation
Articolo

Designation
Articolo

40   

  

  

80 60   

60   

60   

Fräser-Ø
Cutter-Ø

D Fresa

Adaptor

Attacco

[mm] [mm] Designation
Articolo

40  

60  

60  

80 60  

60  

60  

L

L
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® FTA

Spare parts 
Ricambi

  
Screws and Screwdrivers  
Chiavi e Viti

 
Designation 
Articolo

Drehmoment 
Torque 

Forza di serragio

®

TorxPlus®-Screw
TorxPlus®-Vite

®

TorxPlus®-Key
TorxPlus®-Chiave
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® FTA

FTA – 

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen.

 

C [m/min]

A
M

5
7
4

0

 
 

< 0,15 % C / vergütet 125 210 – 350 250 – 360

0,15 – 0,45 % C / vergütet 150 – 250 170 – 320 200 – 320

> 0,45 % C / vergütet 300 150 – 280 200 – 300

 
geglüht 180 150 – 250 200 – 280

vergütet 250 – 300 140 – 210 200 – 280

vergütet 350 100 – 180 200 – 300

geglüht 200 140 – 210

vergütet 350 80 – 170 200 – 250

ferritisch, geglüht 200 140 – 190 200 – 250

martensitisch, vergütet 325 100 – 170

M
ferritisch, martensitisch geglüht 200 90 – 200 110 – 240

austenitisch, abgeschreckt 180 90 – 150 85 – 170 150 – 250

Duplex, abgeschreckt 230 70 – 180 80 – 210 150 – 250

martensitisch / austenitisch, abgeschreckt 330 70 – 140 80 – 160

perlitisch / ferritisch 180 230 – 400 300 – 400

perlitisch / martensitisch 260 180 – 320 300 – 400

ferritisch 160 200 – 310 250 – 300

perlitisch  – 250 – 300

ferritisch 130 170 – 240 250 – 300

perlitisch 230 150 – 220 250 – 300

nicht aushärtbar 60 < 2000

aushärtbar, ausgehärtet 100 < 2000

≤ 12 % Si, ausgehärtet 80 600 – 780

≤ 12 % Si, aushärtbar, ausgehärtet 90 530 – 600

≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 130 290 – 350

Automatenlegierung, Pb > 1%  – 460

Messing, Rotguss  – 310

Aluminiumbronze 90 200 – 250

Kupfer und Elektrolytkupfer 100 200 – 300

Duroplaste 100

Faserverstärkte Kunststoffe  – 

Hartgummi  – 

Fe-Basis, geglüht 200 60 – 75

Fe-Basis, ausgehärtet 280 60 – 65

Ni- oder Co-Basis, geglüht 250 60 – 70

Ni- oder Co-Basis 30 - 58 HRC, gegossen  – 40 – 60

Ni- oder Co-Basis 1500 - 2200 Nmm2, 

ausgehärtet
 – 

Rein-Titan Rm 440 60 – 75

ausgehärtet Rm 1050 45 – 60

H
gehärtet und angelassen 55 HRC

gehärtet und angelassen 60 HRC

gegossen 400

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC
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® FTA

FTA – 

The data given is only approximate values. It can be necessary to adjust this data to the individual machining operation.

Material

 

C [m/min]

A
M

5
7
4

0

< 0,15 % C / hardened and tempered 125 210 – 350 250 – 360

0,15 – 0,45 % C / hardened and tempered 150 – 250 170 – 320 200 – 320

> 0,45 % C / hardened and tempered 300 150 – 280 200 – 300

annealed 180 150 – 250 200 – 280

hardened and tempered 250 – 300 140 – 210 200 – 280

hardened and tempered 350 100 – 180 200 – 300

annealed 200 140 – 210

hardened and tempered 350 80 – 170 200 – 250

ferritic, annealed 200 140 – 190 200 – 250

Cast steel martensitic, hardened and tempered 325 100 – 170

M
ferritic, martensitic annealed 200 90 – 200 110 – 240

austenitic, chilled 180 90 – 150 85 – 170 150 – 250

Duplex, chilled 230 70 – 180 80 – 210 150 – 250

martensitic / austenitic, chilled 330 70 – 140 80 – 160

Cast iron
pearlitic / ferritic 180 230 – 400 300 – 400

pearlitic / martensitic 260 180 – 320 300 – 400

ferritic 160 200 – 310 250 – 300

pearlitic  – 250 – 300

ferritic 130 170 – 240 250 – 300

pearlitic 230 150 – 220 250 – 300

not heat treatable 60 < 2000

heat treatable, heat treated 100 < 2000

≤ 12 % Si, heat treated 80 600 – 780

≤ 12 % Si, heat treatable, heat treated 90 530 – 600

≤ 12 % Si, not heat treatable 130 290 – 350

Lead alloys, Pb > 1%  – 460

Brass, Bronze  – 310

Aluminium bronze 90 200 – 250

Copper and elektrolyte copper 100 200 – 300

Duroplastice 100

Re-inforced plastics  – 

Hard rubber  – 

Fe-alloyed, annealed 200 60 – 75

Fe-alloyed, heat treated 280 60 – 65

Ni- or Co-alloyed, annealed 250 60 – 70

Ni- or Co-alloyed 30 - 58 HRC, casting  – 40 – 60

Ni- or Co-alloyed 1500 - 2200 Nmm2,  

heat treated
 – 

Titanium alloys Pure titan Rm 440 60 – 75

heat treated Rm 1050 45 – 60

H
hardened and tempered 55 HRC

hardened and tempered 60 HRC

casting 400

hardened and tempered 55 HRC
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® FTA

FTA –

Dati indicativi. Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni.

Materiale

 

C [m/min]

A
M

5
7
4

0

< 0,15 % C / bonificato 125 210 – 350 250 – 360

0,15 – 0,45 % C / bonificato 150 – 250 170 – 320 200 – 320

> 0,45 % C / bonificato 300 150 – 280 200 – 300

ricotto 180 150 – 250 200 – 280

bonificato 250 – 300 140 – 210 200 – 280

bonificato 350 100 – 180 200 – 300

ricotto 200 140 – 210

bonificato 350 80 – 170 200 – 250

ferritico, ricotto 200 140 – 190 200 – 250

martensitico, bonificato 325 100 – 170

M
ferritico, martensitico ricotto 200 90 – 200 110 – 240

austenitico, temprato 180 90 – 150 85 – 170 150 – 250

Duplex, temprato 230 70 – 180 80 – 210 150 – 250

martensitico / austenitico, temprato 330 70 – 140 80 – 160

perlitica / ferritico 180 230 – 400 300 – 400

perlitica / martensitico 260 180 – 320 300 – 400

ferritico 160 200 – 310 250 – 300

perlitica  – 250 – 300

ferritico 130 170 – 240 250 – 300

perlitica 230 150 – 220 250 – 300

non invecchiato 60 < 2000

invecchiato 100 < 2000

≤ 12 % Si, invecchiato 80 600 – 780

≤ 12 % Si, invecchiato 90 530 – 600

≤ 12 % Si, non invecchiato 130 290 – 350

Automatici, Pb > 1%  – 460

Ottone, Bronzo  – 310

Bronzoalluminio 90 200 – 250

Rame e Rame Elettrolitico 100 200 – 300

Duroplastiche 100

Plastiche rinforzate  – 

Gomme dure  – 

Base-Fe, ricotto 200 60 – 75

Base-Fe, invecchiato 280 60 – 65

Base Ni o Co, ricotto 250 60 – 70

Base Ni o Co 30 - 58 HRC, da fusione  – 40 – 60

Base Ni o Co 1500 - 2200 Nmm2, 

invecchiato
 – 

Titanio puro Rm 440 60 – 75

invecchiato Rm 1050 45 – 60

H
temprato e rinvenuto 55 HRC

temprato e rinvenuto 60 HRC

da fusione 400

temprato e rinvenuto 55 HRC
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Carbide coated

Metallo duro rivestito
Carbide uncoated

Metallo duro non rivestito
Cutting material

Materiale da taglio
Application

Parametri

Steel, cast steel, long chipping malleable iron

Acciaio, acciaio colato, ghisa temprata a 
truciolo lungo

10

20

30

40

M
Automatenstahl

Stainless steel, cast steel, manganese steel, 

free cutting steel

Acciaio inossidabile, acciaio colato, acciaio al 
manganese, ghisa legata, ghisa temprata, 
acciaio automatico, leghe refrattarie

10

20

30

40

Grey cast iron, chilled hard cast iron,short 

chipping malleable iron

Ghisa grigia, ghisa fusa in conchiglia, ghisa 
temprata a truciolo corto, acciaio temprato, 
metalli non ferrosi, plastica, legno

10

20

30

40

-

Aluminium and Al-alloys, non ferrous materials

Alluminio e leghe di alluminio, materiali non 
metallici

10

20

30

40

High temperature resistant alloys,Titanium 

alloys

10

20

30

40

H

Hardened Steel, hard cast iron

Acciaio temprato, ghisa temprata

10

20

30

40

®-Werkzeuge | Fräsen | Milling | Fresatura

® FTA

ISO-Application area 
ISO-Campi di applicazione

AP2130

 / Main application area / Applicazione principale
 
  / Grade / Qualità

 / Recommended application area / 
 Applicazione consigliata

Application recommendation for economical milling

Inserto – Parametri di taglio indicativi

/ Material / Materiale
Medium machining
Media asportazione

Rough machining
Sgrossatura

 
[m/min]

 
[mm]

a  
[mm]

 
[m/min]

 
[mm]

a  
[mm]

/ Steel / Acciaio 150 – 350 0,1 – 0,25 1 – 3 60 – 150 0,1 – 0,4 3 – 5

M / Stainless steel / Acciaio inossidabile 130 – 240 0,1 – 0,25 1 – 3 60 – 150 0,1 – 0,4 3 – 5

Guss / Cast iron / Ghisa 150 – 400 0,1 – 0,25 1 – 3 150 – 350 0,1 – 0,4 3 – 5

 / Materiali non ferrosi < 2000 0,1 – 0,15 1 – 3 < 2000 0,1 – 0,2 3 – 5

/ High temperature resistant alloys / 25 – 75 0,1 – 0,25 1 – 3 25 – 75 0,1 – 0,25 3 – 5

The data given is only approximate values. It can be necessary to adjust this data to the individual machining operation.

Dati indicativi. Può essere necessario adattarli alle singole applicazioni.
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 / Secondary application area / Applicazione secondaria
 

 / Grade / Qualità
 / Recommended application area /  

 Applicazione consigliata

AP2130
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 = 200 m/min  = 300 m/min

Ra [µ]

3,2

2,0

1,0

0,5

0

® FTA

Application reference

Applicazioni

a

a

Material 42CrMoV4

Materiale 42CrMoV4

2

2

2

Conditions dry

Condizioni lavoro secco

Cutting depth (ap) 0.3 mm

p

e

Cutting width (ae) 60 %

e

Feed per tooth (fz) 1.0 mm

z


