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Metallo Duro

Frese ed alesatori in metallo
duro integrale micrograna

Micrograin carbide cutting
mills and reamers

Fraises et alésoires en
carbure micrograin

Fraser und reibahlen aus
mikrokdrnigem hartmetall
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LAZIENDA

Da oltre mezzo secolo Rime e sinonimo di tecnologia e innovazione.
Gli elevati standar qualitativi, la ricerca continua e il controllo della
produzione che si svolge interamente nel nostro stabilimento di
Villa Carcina, fanno di Rime uno dei piu affidabili player tecnologici
nel settore degli Utensili Standard e Speciali in HSS e Metallo Duro.

dal 1962
tecnologia, ricerca e qualita

ime

advanced tools production
MADE IN ITALY
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THE FACTIORY

For over half a century Rime has been synonymous of technology and
innovation. High quality standards, continuous research and production
control, which is carried out entirely in our Villa Carcina factory, make
Rime one of the most reliable technological players in the field of
HSSCo-PM and Solid Carbide Cutting Tools, Standard and Special.

300K

utensili allanno
tools per year
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RICERCA £ QUALITA

100%

Made in Europe

100%

Made in Italy

advanced tools production

RESEARCH

Per mantenere elevati stan-
dard qualitativi monito-
riamo costantemente la
filiera dei partner tecnolo-
gici: dai fornitori delle mate-
rie prime, ai nuovi materiali
di rivestimento, ai centri di
affilatura sempre di ultima
generazione, fino alla robo-
tizzazione dei sistemi di pro-
duzione.

Il settore di Ricerca e Svi-
luppo assume oggi un va-
lore centrale nella nostra
azienda. Luso dei piu avan-
zati simulatori grafici ci
consente di sperimentare
virtualmente nuove geome-
trie e di ingegnerizzare
completamente il processo
produttivo.

Sistemi e macchinari
sempre aggiornati per il
controllo della qualita
consentono di mantenere

la produzione ai massimi
livelli qualitativi.

& QUALITY

In order to maintain high
quality standards, we con-
stantly monitor the supply
chain of our technological
partners: from raw material
suppliers, to new coating
materials, to the latest ge-
neration of grinding centres
and the robotisation of pro-
duction systems.

Today, the Research and
Development sector has a
central value in our com-
pany.

The use of the most
advanced graphic
simulators allows us to
experiment virtually with
new geometries and to fully
engineer the production
process.

Systems and machinery al-
ways updated for quality
control allow us to maintain
thr production at the hi-
ghest quality level.

Siamo certificati
ISO 9001 dal 2010.

We are certified
ISO 9001 since 2010.
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PRODUZIONE:
PROLEEFON
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RIAFFILATURA E RICOPERTURA

La nostra azienda da sempre offre un
servizio rapido di rigenerazione, con
riaffilatura e rivestimento degli utensili
prodotti. L'utilizzo di macchine affilatrici
CNC di ultima generazione, di sistemi di
controllo micrometrici e di personale dedi-
cato altamente qualificato, garantiscono
elevata qualita ed estrema rapidita nei
tempi di esecuzione.

MAGAZZINO
Tutti gli utensili standard a catalogo sono
sempre a magazzino e in pronta consegna.

TEMPI DI CONSEGNA

Per le frese a magazzino i tempi di conse-
gna sono rapidissimi. La consegna awiene
mediamente entro 24/48 ore.

RESPONSABILITA SOCIALE D'IMPRESA

Da sempre Rime e sensibile alle tematiche
legate alla salvaguardia dellambiente. In
tutti gli ambiti produttivi, la politica “green”
che ci siamo imposti € perseguita con la
massima attenzione.

In tutte le nostre fasi di lavorazione ven-
g0ono seguite precise procedure e vengono
utilizzati sistemi di recupero degli scarti di
produzione e di risparmio energetico che ci
permettono il rigoroso rispetto dellam-
biente e di tutte le norme relative alla so-
stenibilita ambientale.

Un grande parco fotovoltaico copre buona
parte del nostro fabbisogno energetico e
sofisticati impianti di recupero rigenerano |
lubrificanti utilizzati durante la produzione.

REGRINDING AND COATING

Our company has always offered a quick
regeneration service, with regrinding and
recoating of its cutters. The use of the latest
generation of CNC grinding machines,
micrometric control systems and dedicated
highly professional staff with decades of
experience guarantee high quality and
extremely fast turnaround times.

WAREHOUSE
All standard end mills are always in stock
and ready for delivery.

DELIVERY TIMES

For milling cutters in stock, delivery times
are very fast. The average delivery time is
24/48 hours.

CORPORATE SOCIAL RESPONSIBILITY
Rime has always been sensitive to environ-
mental protection issues. In all production
areas, we pay attention to the green policy
that we have imposed on ourselves.

For all stages of processing, precise proce-
dures are followed and systems are used
for the recovery of production waste and
energy saving that allow us to strictly re-
spect the environment and all the rules re-
lating to environmental sustainability.

A large photovoltaic park covers a large
part of the energy we need and sophistica-
ted recovery plants regenerate the lubri-
cants used during production.
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PRODUZIONE

Produciamo utensili standard in
HSS e Metallo Duro ed utensili
speciali. Negli ultimi anni il peso
degli utensili speciali ha assunto
una grande importanza, grazie alla
collaborazione con grandi aziende
che hanno favorito il processo di

crescita del nostro know-how.

| nostri cataloghi propongono
un'offerta molto ricca e articolata di
prodotti standard, disponibili
sempre a magazzino.

Soluzioni di qualita assoluta in ogni
settore delle lavorazioni meccani-
che in cui sono richieste grande

precisione ed elevate prestazioni.

We produce standard tools in HSS
and hard metal as well as special
tools. In recent years, the produc-
tion of special tools has taken on
great importance, thanks to colla-
boration with large companies that
have supported the growth of our

know-how.

Our catalogues propose a very rich
range of standard products always
available in stock.

We supply quality solutions in every
sector of mechanical processing
where high quality and high perfor-

mance are required.

Aerospazialems
Automobilistid@
Medicale

Stampo
Cnergia
Armi
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FRESE E ALESAIOR]
IN HSS CO-PM

Il nostro catalogo di utensiliin HSS-E e PM e
ad oggi uno dei piu completi sul mercato per
tipologia e numero di articoli offerti. Tutta la
gamma dei prodotti viene realizzata con ac-
ciai della migliore qualita e provenienti dalla
Comunita Europea.

'abbinamento a rivestimeni di ultima gene-
razione consente di ottenere le massime
prestazioni.

FRESE E ALESAIOR]
IN METALLO DURO

Il catalogo di utensili in Metallo Duro si arric-
chisce di continuo per tipologia di utensili e
per misure. Attualmente I'applicazione di geo-
metrie complesse e ['utilizzo di rivestimenti di
ultima generazione consente ai nostri utensili
di poter lavorare qualsiasi tipo di materiale ad
elevate prestazioni in sicurezza.

Anche per il Metallo Duro tutte le referenze
Sono a magazzino per un veloce servizio di
consegna.

HSS CO-PM END MILLS
AND REAMERS

Our catalogue of HSS-E and PM cutting tools
is one of the most complete on the market
in terms of the number of items and range
offered.

All our production range is made with the
best steels coming from European Union.
We match them with the best coatings of last
generation, so that we get excellent perfor-
mances.

SOLID CARBIDE END MILLS
AND REAMERS

The catalogue of solid carbide tools is con-
stantly expanding in terms of tool types and
sizes. Complex geometry mixed with the last
generation of coatings make it possible to
machine any type of material at highest per-
formance in total safety.

All references for solid carbide are also in
stock for a fast delivery service.
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Mezzo secolo di esperienza e pre-
stigiose collaborazioni con aziende
nazionali e internazionali di rilievo
ci hanno permesso di raggiungere
un elevato standard qualitativo.
Oggi progettiamo utensili per dare
soluzioni innovative in applicazion
dove sono richieste un elevato grado
di specializzazione, qualita e affidabi-
lita. Grazie ad un moderno e sempre
aggiornato parco macchine siamo in
grado di realizzare utensili di ogni
tipo per vari settori, sia in piccole sia
in grandi serie. Realizziamo utensili
partendo da materie prime diverse:
Metallo Duro, HSS-Co e ASP (acciaio
sinterizzato da polveri). Tra gli uten-
sili prodotti troviamo: frese a can-
dela, frese diforma, frese a
manicotto, frese a disco, frese a T,
microfrese, punte cilindriche, punte
a gradino, punte coniche, alesatori di
forma, frese e alesatori in metallo
duro saldo brasato, allargatori, stoz-
zatori, lamatori, piccole brocce,
punzoni, bulini, ecc.

Negli anni la nostra azienda si & spe-
cializzata in alcuni ambiti e in
particolare:

Settore Energia

Settore Automotive
Settore Armiero

Settore Aeronautico
Settore Stampi e Matrici

5 =

Years of experience and a lot of
prestigious collaborations with na-
tional and international compa-
nies have allowed us to achieve a
very high level of quality of our
products.

Today, thanks to a very modern
and updated park machines, we
are capable of manufacturing cut-
ting tools of each type for various
sectors, both in small and large
series, designed to meet solutions
where it is required a high degree
of specialization, quality and relia-
bility.

We manufacture cutting tools in
HSS-Co, ASP (sintered powder
steel) and in Solid Carbide as well.
We produce milling cutters, form
cutters, milling cutters sleeve, disc
cutters, conical spot facers, "T"
shape cutters, micro-end mills,
step drills, taper drills, reamers
shape, milling cutters and reamers
brazed, countersinks, shaper,
small broaches, punches, chisels,
etc..

Over the years we have been specia-
lized in certain sectors, particularly:

Energy
Automotive
Army
Aeronautical
Moulds and Dies
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METALLO DURO
HARD METAL

RIVESTIMENTI
COATINGS

ACCIAI-GHISE ACCIAIINOX SUPER LEGHE ~ ACCIAI TEMPRATI GRAFITE MAT. COMPOSITI

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

MAX TEMPERATURA HV STEEL STAINLESS STEEL ~ SUPER ALLOYS HARDENED GRAPHITE E FIBRE
TIPO DI RIVESTIMENTO DI ESERCIZIO (°C)  DUREZZA Gl SEELS Copos VAL
COATING TYPE MAX WORKING TEMP. ~ HARDNESS
) | " [ | o 0 |

@
@ A
. SUPREME

PRODIGE
MICro (e<2mm)

g3

600 3.200 [ | O O O O O

900 2.800 m m u 4 0 0

1.100 3.200 [ ]| [ | [ | d O O

1.000 3.000 | 4 d [ | O O

[Lpg [LBg [Llkg [1JBE

PRODIGE
e 1.100 3.200 d d [ | [ | O O
@ pavant B 600 10000 0O O O O B 4
TIN ass 500 2.600 [ | | O O O |
ALLUMINIO LEGHE DI LEGHE DI RAME E LEGHE MAT. PLASTICI  MAT. COMPOSITI
ALUMINIUM  ALLUMINIO Si<6% ALLUMINIO Si>9% DI RAME E ORGANICI E FIBRE
MAX TEMPERATERA HV ALUMINIUM ALUMINIUM COPPER AND PLASTIC AND COMPOSIT MAT.
TIPO DI RIVESTIMENTO DI ESERCIZIO (°C) DUREZZA ALLOY Si<6% ALLOY Si>9%  COPPERALLOY ORGANIC MATERIAL  AND FIBER
COATING TYPE MAX WORKING TEMP. HARDNESS
" ) "o " " "
ALU
" PRODIGE (/% 850 3.500 O 4 [ | O O O

" SILVER a 900 3.500 B m m u O m|
€ SI-XM ANT B 500 5000 W | | | | |

@ DL PLUS 350 3.000 ] 4 m| m| ] |

ZIRCON 600 2.600 [ [ | O [ | O O

> su richiesta - on request

Rime

advanced tools production
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SIMBOL
SYMBOLS

Materiale di base

Forma dello spigolo tagliente
Shape of cutting edge

Raw material
MICRO | Metallo duro integrale micrograna
GRAIN | Micrograin solid carbide
,l\J/‘lI-(T:% Metallo duro integrale ultramicrograna
GRAIN | Extra-fine micrograin solid carbide
Geometrie
Geometry
agliente a finire
N Tagli fini
Finishing cutting edge profile
agliente a finire
’ Tadll fini
Finishing cutting edge profile
Geometria per lavorazione di materiali
W particolarmente teneri e malleabili
Geometry for light alloys
Geometria per lavorazioni ad alta velocita
HSC  pigh Speed Cutting end mills
HPC Geometria per lavorazioni ad alte prestazioni
High Performance Cutting end mills
HDC Geometria per lavorazioni ad elevata dinamicita
High Dynamic Cutting end mills
NR ~ Tagliente a sgrossare con rompitruciolo tondo
Roughing cutting edge profile with round chip-breaker
NFR  Tagliente interrotto sovrapposto a sgrossare o semifinire
~~— Interrupted cutting edge for roughing or semifinishing
NRAL  Tagliente per sgrossatura alluminio.
VAVl

Roughing cutting edge profile for aluminium.

Rime

advanced tools production

Utensile con spigolo a 90°
Square end cutters

Utensile con spigolo raggiato (torico)
Corner radius end mill

Utensile con smusso a 45° sullo spigolo tagliente (la dimensione dello
smusso varia a seconda del diametro)
Chamfered end mill 45°

Forma delle teste
Head shape

@

Testa piana con spigolo vivo U Testa sferica
r

Square head Ball-nose head

Testa ad angolo Testa piana

Angle head 45° €ON SMUSSO
Chamfered head

Testa torica Utensile a quarto di

Corner radius head r cerchio concavo
Corner rounding milling
cutter

Testa a palla (lollipop)
Ball head (lollipop)

Direzione di lavorazione
Machining direction

7

Adatto per lavorazione radiale, diagonale ed assiale.
Suitable for radial, diagonal and axial machining.

Adatto per lavorazione radiale e diagonale.
Suitable for radial and diagonal machining.

Adatto solo per lavorazione assiale.
Suitable only for axial machining.

Adatto solo per lavorazione radiale.
Suitable only for radial machining.
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Angolo elica e geometria denti
Spiral angle and teeth geometry

Tipo di attacco
Type of connection

Angolo dell'elica dx
Spiral angle right DN
6535 HA

Angolo dell'elica sx
Spiral angle left
P g DIN
6535 HB
Divisione irregolare 3 tagli
Irregular division three cuts

Divisione irregolare 4 tagli
Irregular division four cuts

Divisione irregolare 5 tagli
Irregular division five cuts

Angolo dell'elica variabile
Helice angle variable

Codolo cilindrico DIN 6535 HA
Straight shank DIN 6535 HA

Codolo cilindrico con attacco Weldon DIN 6535 HB
Weldon shank DIN 6535 HB

Applicazioni
Application

Apertura cava
Slotting

Contornatura
Side milling
Raggiatura
Corner rounding
Smussatura
Chamfering

Lavorazione pareti sottili
Thin-wall machining

Copia 3D
3D copy

Trocoidale
Trochoidal

Assiale
Axial

Rampa

Diagonal plunging
Incisione
Engraving

Interpolazione elicoidale
Helical interpolation

hihlepes s =E

ALTRI SIMBOLI
Other symbols

Nuovo prodotto
New product

Ampliamento di gamma
Widening range

Uso con lubrificante
Use with coolant

W Uso a secco senza lubrificante
21N

Dry use without coolant

a Uso con lubrificante nebulizzato
Use with atomised lubricant

LaF_DatO Superficie lappata
Poli .

vvyvy Polished surface
%

Dimensioni secondo Standard Rime
Dimension according Rime Standard

. Lunghezza utensili
gl Milling cutter length
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ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS ~ ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
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@XM Nuovo prodotto - New product
(i1 Ampliamento di gamma - Widening range
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COD. Z HEAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
2
HTQ13 ——e———y @Buill & e mEEzoOoo0 18
4 3
o e ® Ul G ewammaanoa
4 6
%QMU — —3 & u I 2 @ B EE@OO00 149
FRESE TORICHE- TORIC END MILLS © HSC - HFC HT0-FORM2000" °7/9¢
TESTA RIV.
Ccob. / HEAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
2 2
HM72  —Rime——— S @l,—JIfzo B Ed&LdEOOO 15
2 2
HM74 =—e=— ‘@UIQ. B Ed & @000 15
HM73 me——e® ¢ U | 5 o sumusaooo m
(new]
4 I ;
%75:1- ———===aa < n @ B @ @d@o 00 153
45 6
HM76 Free——— Ul 5 e EECOOO0O0 15
4-5 6
[ B -
HM76| f—isme —— Y I 5 e EEEZOO0O0O 15
3 4
HTQ7 i il @l,—]|rzo EECOOD0O0 15
‘ 2-3 1
HTQ15 —Rime——— Y g_j,l,—Jl n @ BB XE 000 15
3 I )
O e — RO |rzo mEE@0ooo 15
FRESE PER NERVATURE- RIB END MILLS  HSC HT0-FORM2000" °7/9¢
TESTA RIV.
COD. / HEaD L () COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
2 1
e e ) <
HM52 U 0 @ M4 @@ 000 158
2 2
R e e <8 <
HM70 @ U o e md @@ 0O0@ 159
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ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS ~ ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO
STEELS CAST IRON <56 HRC 556 HRC

TESTA

STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM

RIV.

LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI

LIGHT ALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL

GRAFITE
GRAPHITE

COD. /  HEAD ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
4 2
HM71 —es — o o @ M @ @@O 0@ 160
2 0,4
HM84 R @ P e B LW LEOD00 161
(new|
2 0,4
6
R T e ——— @U ® B 4 L& 000 163
(new|
23 05
I_.,,86’_-+ @ U 6 @ B Ed EE 000 165
2 1
HTQZOH @U P @ E B OODOO DO 168
i 2 1
HTQ2 | eeiimm— @ u i ® mEEOOOOO 169
2 1
HTQ25 Rt @ U : @ EEOO0COOO0 170
(new]
2-3 1
HTQ30 i o D1 i@ B EOOOODO 17
(new]
2-3 1
HTQ35 R S i @ mmOOO0oOo 173
(new]
MICROFRESE- MINIATUR END MILLS  HSC HT0-FORM2000/ °7/9¢
TESTA RIV.
COD VA HEAD @ COATING MATERIALI - MATERIALS PAG.
04 o
5 @ B4 ddEdE @ 175
04 o
; @ B 4 4 dEd @@ 176
o+4 o
) @ B A AL @ 177
0+4 o
;) @ B dEdEd @@ 178
FRESE PER SUPERFINITURA - SUPERFINISHING END MILLS HT0-FORM20007 °7/9¢
TESTA RIV.
COD. /  HEAD ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
6-8 4 0
HTQ8  ——Résme——en SNy & L o 9 mEOO0OO0O0 179
6-8 4 0
HTQY  ——Rimemmmr SN & L 252 EE OODOOO 180
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Frese per lavorazione grafite ® End mills for graphite machining

RIVESTIMENTO DIAMANTE - DIAMOND COATING  HSC FORM2000°/@mant

TESTA RIV.
COoD. / HeaD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG

2 i
HM50 —tee——— @ U I1+2@E|EIE|:I:|I:IEIE|‘E|I192

2 |
HM5 1 —Rime - U |1+20EIEIEIE|EIEIEIEII192

e —— v
HM52 @ U " ® OODO0O0OO0OO0 | 193

2 2
HM72 ——reme—————l @Jr_JIrZQEIDEIEIEIDEIEII194

2 2

HM74 —reme — | @,U |1+ZQEIE|EII:|I:|EII:|I:|I194
4 2

GHI!!!\/'DB___ %plﬁonnnuunnnl%
4 3

GHEI\E/yST% ——— . %J_J |1+2.|:||:||:|I:II:II:II:IEII195

L e — e ® L éQI:lElElI:II:IEII:II:IIHB

HM85 i @) | i eDoDOCOCOODOm W
23 05

HVIB6 (i i emas @,U 6 @ 0ODO0OO0OOOO W 199

HM6OE 2-3-4u| 1 ®© D oooooo o | 201
3
‘HM623—"-_~ 3-4u|f2©|:||:||:||:||:||:||:||:|I201

‘HM64_'-—~2-3-4|J I%@DDDDDDDDIZM
HM6 1 —Reme—— 24\ J Il # e cooooooom 2
HME3 m——iime— 3‘4U|1320|:||:||:||:II:IEII:|EIIZOZ
‘HM65HB'4U |1i6 e DoDOoDOoDOODOOM 202
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Frese per alluminio, rame, leghe leggere e materie plastiche
End mills for aluminium, copper, light alloys and plastic material

- ACCIAI <500 N/mm:  ACCIAIINOSSIDABILI  OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIOPURO ~ LEGHEDIALLUMINIO  MATERIALI PLASTICI  MATERIALI COMPOSITI
nl“zn 00 mne STEELS <500 N/mme  STAINLESS STEELS ~ BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ~ ALUMINIUM ALLOYS ~ PLASTIC MATERIAL  COMPOSITE MATERIAL
N
TESTA RIV.
coD 7 HEAD L @ COATING MATERIALI - MATERIALS PAG

2

Y e | DuUulll 2 S oo mmemnm m2
I 7 3 O

HMISP  F— sl DUl # 8 0 0 a3 mo oo
2 3 O

HIMISPL S—— @ L I H-B2' A 1-8:
3 3 O

HM%E @@Jlfo'u'nnllnlﬁnm

T
<
O
(-
|
Sl w
220
Al
Al
||
[ |
Al
|
Al
1]

& 211
3-4 I 10 ‘O'
HMIOXL === -SS1SE= @ 20 O 4 4 W W @ m @ @21

eco

O 0 4 @ @ m O O 212

HM90 3 6 O

%fﬁc ——— S SuUIll 6 ccaaam oo

HM90 _ 3 4 O

%I% _@QHI%:‘DDEEEIDD213

HM90 3 ¢ 9

%—IC %@U I 2 © 00 &4 @ @4 m O O 213
; 6

HFAV?/OH @MI%RDDEEIIDDZM
2 2 O

HMI1 S @,UI " © 0@ mmmm m @25
2 2 O

HM92 _—_—dg@,l_llfexnnlllllnﬂﬁ
2 2 O

HMO4  m————0) OUIl 2 8 cammmw m a2
2 2 O

HM95_ﬂ@UITZRDBIIIIIBZ18
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TESTA RIV.

oD, 7 HEAD L @ COATING MATERIALI ﬂRIALS PAG.
o 3 f K
HM96 S @plﬁqpnnnn-- 219
3 6 O
HM97 —~— —— X @,lr_JIZTOUDIZIIII 220
i 2 0
HM99 e——massS él_llfes{)'nnunll 221
1 2 O
'I]-Iml\g99Li—"-—m éulﬁgnnunll 221
1 30
'Ii-lﬂl\ﬂ/lu99XL——q_--,.-!-.-_‘s' éul@gnnun-- 221
1 6 O
%99XXU-‘-_.M éu Iﬁgnnnnll 221
| 1 2
HMO9SX =iy éul Qoo @ mm 222
1 1
EEI\QTOOC_':— éLll fOP,E,D..g. 993
1 1
EEBEAUTOOF*——”‘ éUIfOtO»EIEIIIIZI 223
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kafka
Font monospazio
torna all'indice


H'\/H A mm— HM15 L S i S

HM2 —e— s HM16 —=

HM3 —te— HM 17 = =

L ——— HM19 =——fe—3-33

/

HM5 —em— a2 I ———

L c————— HM?2 1 o=
L —_——— HM22 —eee—.3
HM8 —em—— = HM23 ——teme— 53

HM10 —e—a3 HM24 —- ==

HM1] —e——a HM25 ————am

HM12 —eme— OO HM26 —=
HM13 ——me— TN HM27 ——f—

HM14 ——a k) ————

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI

@

[Noru. |

SERIE

HM - : :
MICRO

-« GRAIN |90“ o

= -]
N DIN
~30°|| 6535HA
NORMALE CODE di 12 1 d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € £
HM1/01 1 3 38 1 2 20,59 2734 B8
H I\/l 1 HM1/02 1,5 4 38 1,5 2 19,23 2585 B0
HM1/03 2 7 40 2 2 15,52 234 B8
HM1/04 2,5 8 40 2,5 2 15,52 234 08
HM1/05 3 8 40 3 2 15,52 23 B8
) FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM1/06 3,5 10 40 3,5 2 17,71 2450 B @
éarigclg-:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM1/07 4 10 40 4 2 17,71 2450 B @
B8 TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide ~ HM1/08 4,5 12 50 4,5 2 20,59 2952 B8
One end tooth cutting up to the centre HM1/09 5 12 50 5 2 20,59 2952 B8
ouaight shank HM1/1 5,5 14 50 5,5 2 23,62 32,34
I} FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono- 0 ' : : 34 a8
bloc - Une dent coupe au centre - HM1/11 6 14 50 6 2 23,62 3234 008
Queue cylindrique
M SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- el Al 6.5 14 60 6.5 2 31,03 43180
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM1/13 7 14 60 7 2 31,03 4319808
= Sﬁ?&&s DOS LABIOS HELICOIDALES HMI/TA I 10 03 I 2 3694 4900 @ @
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM1/15 8 16 63 8 2 36,94 4900 @@
a centro Mango cilindrico HM1/16 8,5 18 63 8,5 2 44,21 5833 B 8
&8 FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES
Metal duro - Um navalha de corte ao S < 12 oz 2 & o] 5833 M@
__ centro - Encabadouro cilindrico HM1/18 9,5 20 72 9,5 2 57,54 71328008
B Opesa 2-x 3y6as, TBEpAOCNIaBHaA. Pe- HM1/19 10 20 72 10 2 57,54 7132 08
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
ST e e s HM1/20 10,5 20 72 10,5 2 67,83 828 B8
HM1/21 11 20 72 11 2 70,02 8500 B @
HM1/22 12 22 83 12 2 76,04 %47 B8
HM1/23 13 25 83 13 2 97,34 11937 B @
HM1/24 14 25 83 14 2 106,14 1270 B @
HM1/25 15 26 92 15 2 129,06 151,98 B @
HM1/26 16 26 92 16 2 137,17 15984 B @
HM1/27 17 26 92 17 2 174,11 19895 B @
HM1/28 18 26 92 18 2 180,70 20827 B @
HM1/29 19 32 100 19 2 210,21 23873 B 8
HM1/30 20 32 104 20 2 219,84 2955 B @
HM1/31 22 38 104 22 2 376,05 42634 B 8
HM1/32 25 45 120 25 2 545,77 593,16 B @

€0 W Bl 400,03
CODE
E HM1/.../C

COATING TIALN

CODE
HM1/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
QC) g Cwn
Parametri = CRe)
£3 s6ROsSATURA - RouGHING [N ‘N.E L2 =7
Cutting dat =Y oS
@ g gl SNl B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
Ul Il Il il
pag. 60 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung
=
& | 4 O O [ | |
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
2= [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A DUE DENTI I b

STANDARD ‘ 1
. &

Rime

LONG

SERIE

HM

-
y

i

MICRO |
12 . =
%—' ) GRAIN 90 Ry

d1 TICN/TIALN
mm h10 €
HM2/00 2 18 52 2 2 23,07 3,13 0 @
H I\/l 2 HM2/01 3 20 55 3 2 20,59 288 B8
HM2/02 4 20 60 4 2 25,82 351 B @
HM2/03 5 20 60 5 2 28,01 3668 B8
HM2/04 6 25 65 6 2 31,03 4100 B8
) FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM2/05 7 30 75 7 2 41,34 5253 0@
éarigclg-:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM2/06 8 3 80 8 5 47,92 6117 B @
ZE TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide HM2/07 9 32 80 9 2 59,05 7566 B @
One end tooth cutting up to the centre HM2/08 10 32 30 10 2 70,02 %635 0@
Straight shank
[0 FRAISES A DEUX DENTS - Carburemono- ~ HM2/09 i = 187 Ui 2 2. 116 @8
bloc - Une dent coupe au centre - HM2/10 12 50 100 12 2 99,55 120,17 @@
Queue cylindrique
B® SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- b2l [ 20 e 3 2 5217 15550 @@
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM2/12 14 55 115 14 2 144,60 16998 B @
schaft HM2/13 15 55 120 15 2 184,40 21124 B @
& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM2/14 16 55 120 16 2 191,81 21843 B @
a centro Mango cilindrico HM2/15 17 55 120 17 2 228,60 25470 B @
[ FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES
Metal duro - Um navalha de corte ao HM2/16 18 55 120 18 2 232,30 25823 @@
~_ centro - Encabadouro cilindrico HM2/17 19 55 120 19 2 283,94 3131 B @
B Opesa 2-x 3ybas, T8€pAOCTNABHAA. Pe- /g 20 55 125 20 2 287,65 31652 B @
Xyl Topel. LnamHapruyeckuin xso-
T, Vo HEER SEEE HM2/19 22 60 130 22 2 494,14 54621 @ @
HM2/20 25 75 150 25 2 649,01 72198 B @

o W Bl 400,03
COATING TICN
CODE
m HM2/.../C
COATING TIALN

CODE
HM2/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 60 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
2 | 4 O O | 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 | [ | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI

_EXTRAALONG I

K TICN/TIALN

£ £
HM3/01 3 30 70 3 2 30,21 4160 D@
H I\/l 3 HM3/02 4 36 75 4 2 34,60 4752 0 @
HM3/03 5 40 80 5 2 42,71 5765 B @
HM3/04 6 40 80 6 2 47,92 626’ B @
HM3/05 8 50 100 8 2 69,34 8635 M@
) FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM3/06 10 50 100 10 2 90,77 115,16 @ @
éarigclig:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM3/07 12 70 150 12 > 146,09 182,17 B @
BE TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide HM3/09 14 75 150 14 2 193,17 229288
gtr;; ef?tds;c;?r cutting up to the centre HM3/10 16 75 150 16 2 272,82 31544 B @
) FRAISES ADEUX DENTS -Carburemono-~ HM3/11 18 75 150 18 2 309,76 3444 @0
bloc - Une dent coupe au centre - HM3/12 20 75 150 20 2 372,36 41955 8 @
Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft

FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el
centro Mango cilindrico

FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES
- Metal duro - Um navalha de corte ao
centro - Encabadouro cilindrico

Ope3sa 2-x 3ybas, TBepAoCnNaBHasd. Pe-
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
CTOBWIK. YNIbTPaAMHHAA cepus

e a

L]

(oo I B 400,03
CODE
E HM3/.../C

CODE
HM3/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RoucHING [IINIRC]C] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 61 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
? 4 | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

@

SERIE

I I M > R+0,01

i

-
~

1 MICRO U
k—» GRAIN T

: T
§§Ié,lllllI‘i!!!!!!lllllllllll!:;_-'\d!!! 35 N EEP’ @;:::3
~ ~ 7

IN
o[ | 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM4/01 1 3 38 1 2 30,21 3668 0@
H I\/|4 HM4/02 1,5 4 38 1,5 2 28,71 3532 @
HM4/03 2 7 40 2 2 20,59 2734 B8
HM4/04 2,5 8 40 2,5 2 22,11 2884 D@
HM4/05 3 8 40 3 2 22,11 2884 B8
) FRESE A DUE D‘ENTII A TESTA SEMISFE- HM4/06 3,5 10 40 3,5 2 25,13 3167 0D @
B 'IR'{/%/g FCL(L)JEIj'CE)lsoBC%I\ll‘_nL(—jI\rIIE)ZED END MILLS - alids0 4 10 40 4 2 2513 3.6 @8
Solid carbide - Straight shank HM4/08 4,5 12 50 4,5 2 30,21 3833 B0
0 ERAk\)SES A DEU)élDENTS HEMISﬁH%Rl_QUE HM4/09 5 12 50 5 2 30,21 3833 0@
B A BRONDKORFERASER, Pl SCHNEr,  HMANO0 5,5 14 50 5,5 2 3460 4319 @@
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM4/11 6 14 50 6 2 34,60 43,19 98
B DSOS w65 o s 2 wmn  wmcam
Mango cilindrico HM4/13 7 14 60 7 2 44,21 56,16 @ @
[ FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS HM4/14 75 16 63 75 2 49,44 6050 W@
HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-
deuie alinelics HM4/15 8 16 63 8 2 49,44 6050 M@
= Opesa 2-x 3ybas, TBepAOCNNaBHaA. Ce- HM4/16 8,5 18 63 8,5 2 58,21 7132 808
E’f;:;:."'c"‘ggﬁfﬂj Egg;‘;‘“p"‘“ec"”"' XBO- HM4/17 9 18 63 9 2 58,21 7132 B8
HM4/18 9,5 20 72 9,5 2 70,02 8351 B8
HM4/19 10 20 72 10 2 70,02 8351 B
HM4/20 10,5 20 72 10,5 2 81,15 533 B8
HM4/21 11 20 72 11 2 85,54 2934 B8
HM4/22 12 22 83 12 2 95,08 11324 B @
HM4/23 13 25 83 13 2 121,66 14467 B @
HM4/24 14 25 83 14 2 136,49 159,15 B @
HM4/25 15 26 92 15 2 162,29 18446 B @
HM4/26 16 26 92 16 2 176,97 19895 B @
HM4/27 17 26 92 17 2 232,30 256,89 B @
HM4/28 18 26 92 18 2 232,30 256,39 @@
HM4/29 19 32 100 19 2 271,44 300,18 @@
HM4/30 20 32 104 20 2 272,82 301,65 B @

o W Bl 400,03
CODE
E HM4/.../C

CODE
HM4/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 61 g% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 4 | O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
3= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

@

Rime
SERIE
H M < 3 R+0,01 MICRO

C

%'#. GRAIN

-
N
-

DIN
30°|| 6535HA

TICN/TIALN
€

HM5/00 2 18 52 2 2 31,58 395108
H I\/l 5 HMS5/01 3 20 55 3 2 29,50 37.50 0 @
HM5/02 4 20 60 4 2 34,60 43,1908
HM5/03 5 20 60 5 2 40,51 482008
HM5/04 6 25 65 6 2 45,04 5550 @
[} FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- HM5/05 8 32 80 8 2 61,25 7788
& %g FCLB(%CE)lsOBC/I\hLT-jI\TIIE)%ED END MILLS - HMS/06 10 32 80 10 2 9145 1301 @ 8
Solid carbide - Straight shank HM5/07 12 50 100 12 2 119,45 13966 @ @
1) FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERl_QUE HM5/08 14 55 115 14 2 180,70 206,13 0 @
B el e e wsts 16 55 16 2 2560 25508
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM5/10 18 55 120 18 2 298,62 32332808
E FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA- HMS/11 20 55 125 20 ) 357,67 38556 @ @

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico

3 FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS
HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico
Dpe3a 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Che-
puryecknii Topel. LinnnHapunyecknii Xgo-
CTOBWIK. YIMHEHHAA cepus

€0 W Bl 400,03
CODE
E HM5/.../C

CODE
HM5/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 61 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
? 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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kafka
Font monospazio
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

72

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

ef

EXTRA-LONG I

MICRO
GRAIN

DIN
~30°[| 6535HA

=
-
0%

TICN/TIALN
€
HM6/01 3 30 70 3 2 36,12 48200 @
H I\/l 6 HM6/02 4 36 75 4 2 42,71 56,16 1 @
HM6/03 5 40 80 5 2 52,32 67,01 0@
HM6/04 6 40 80 6 2 59,71 721788
HM6/05 8 50 100 8 2 81,15 97858 @
[ FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- HM6/06 10 50 100 10 2 112,87 136,340 @
RICA - Codolo cilindrico
B TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - HiM6/07 12 /0 150 12 2 169,57 2051708
Solid carbide - Straight shank HM6/08 14 75 150 14 2 219,84 259,030 @
0 FEA‘SbES A DEUXb?ENTé HEMISPPESIQUE HM6/09 16 75 150 16 2 292,04 334270 @
- (arpbure mono! OC; ueue cylindrique
™ ALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNEI- ~ HM6/10 18 /5 150 18 2 361,36 4050 @ @
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM6/11 20 75 150 20 2 431,40 4774780 @
[ FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA-
BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico
[ FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS

HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico

®pe3a 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Che-
puryecknii Topel. LinnnHapunyecknii Xeo-
CTOBWIK. YIbTPAANMHHAA Cepus

L

o W Bl 400,03
COATING TICN
CODE
m HM6/.../C

CODE
HM6/..../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 62 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
3= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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kafka
Font monospazio
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FRESE A DUE DENTI

CODOLO RINFORZATO Rime

@

SERIE

HM

-

MICRO
2 | : -
REE— GRAIN || [ 90 e
2 ——Rme— s
© . xe]
L — V| =
~ 6535 HA

30°

i

NORMALE CODE d1 12 I d2 Z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM?7/01 1 3 40 3 2 23,62 3020008
H I\/l 7 HM7/02 15 4 40 3 2 22,93 295 88
HM7/03 2 5 40 3 2 17,71 2450 @ @
HM7/04 2,5 6 40 3 2 17,71 2450 0 @
HM7/016 1 3 50 6 2 33,00 25 508
HM7/026 1,5 4 50 6 2 32,37 41,92
) FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale ! ' 288
tagliente fino al centro - Codolo cilin- HM7/036 2 5 50 6 2 28,57 3600
drico rinforzato HM7/046 2,5 6 50 6 2 27,93 375480 @
& EVVO FLdUTES END MILLS - Soliﬁ carbide HM7/05 3 7 50 6 2 26,65 36290 @
ne end tooth cutting up to the centre
Reinforced straight shank HM?7/06 3,5 7 50 6 2 26,65 36290 @
1) FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono- HM7/07 4 8 50 6 2 26,65 36208 @
bloc - Une dent coupe au centre - HM7/08 45 8 50 6 2 26,65 36290 8
Queue cylindrique renforcée HM7/09 5 10 50 6 P 26.65 36.29
M SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- HM7/10 cc 10 50 6 2 26’65 36’29 : :
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter o b b

Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el
centro Mango cilindrico reforzado
FRESAS DE DUAS NAVALHAS HELICOI-
DALES - Metal duro - Um navalha de
corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Ope3sa 2-x 3ybas, TBepAoCnNaBHasd. Pe-
XKYLMIM Topel,. YCUNEHHbIN XBOCTOBMK.
CpenHaa cepua

€V W s 400,03
COATING TICN
CODE
M HM7/.../C

S8F-T s

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RouGHING [NIINC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 62 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
& | | O O | |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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kafka
Font monospazio
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA
CODOLO RINFORZATO

@

E
(1]

MICRO
12 R+0,01 GRAIN U ‘:

[ —
N ? DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €

HM8/01 1 3 40 3 2 34,60 41000 @
H I\/l 8 HM8/02 15 4 40 3 2 33,24 3967 M @
HM8/03 2 5 40 3 2 23,62 30200 @
HM&/04 2,5 6 40 3 2 23,62 302000 @
HM8/016 1 3 50 6 2 41,89 51290 @

HM8/026 1,5 4 50 6 2 40,62 50,05
[} FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- - : 0w .
RICA - Codolo cilindrico rinforzato HM8/036 2 > 50 6 2 35,54 450408
BE TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - HM8/046 2,5 6 50 6 2 34,91 40280 8
[0 PRASES A DFUN OIS EWRSERGE | HMB/03 ’ ! 2 ° ’ EiB R L
Carbure monobloc - Queue cylindrique HiM&/06 3.5 / >0 6 2 33.65 4308 @
renforcée HM8/07 4 8 50 6 2 33,65 31308
- HALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNEI- HM8/08 4,5 8 50 6 2 33,65 4388 8
ggrl\slc-r:gczltlhartmeta\l - Verstarktem Zy'lﬂ' HMS8/09 5 10 50 6 2 33,65 43,18 . .
B FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA-  HMB8/10 5.5 10 50 6 2 33,65 43180 @

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado

FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS
HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico

Dpe3a 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Che-
pUYECKNA TopeL,. YCUNEHHbI XBOCTO-
BviK. CpefiHAs cepua

E

]

(o I 400,03
COATING TICN
CODE
M HM8!.../C

%81 fivsr.n

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 61 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 | | O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
3= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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kafka
Font monospazio
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TRE DENTI

@

-NOHMAL

SERIE

HM ; ;
MICRO

A GRAIN |90 e

(-
N ? DIN
~30° 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN

-
l
|

|
i
R

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM10/01 2 7 40 2 3 15,52 2234 B .
H I\/l 1 0 HM10/02 2,5 10 40 2,5 3 15,52 23 08
HM10/03 3 10 40 3 3 15,52 23808
HM10/04 3,5 11 40 3,5 3 17,71 2450 08
HM10/05 4 11 40 4 3 17,71 2450 B @
[} FRESE A TRE DENTI - Un dente frontale HM10/06 4,5 13 50 4,5 3 20,59 29208
éarigclg-:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM10/07 5 13 50 5 3 20,59 295288
EE THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM10/08 5,5 16 50 5,5 3 23,62 323008
One end tooth cutting up to the centre HM10/09 6 16 50 6 3 23,62 234008
~ Straight shank
I} FRAISES ATROIS DENTS - Carbure mono-  HM10/10 6.5 16 60 6.5 3 31,03 4008
bloc - Une dent coupe au centre - HM10/11 7 20 60 7 3 31,03 43,1908
Queue cylindrique
B® SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol- aldlz U AY e U £ Sleht SV ][
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM10/13 8 20 63 8 3 36,94 4900908
schaft HM10/14 8,5 20 63 8.5 3 44,21 5833 0 @
E FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM10/15 9 20 63 9 3 44,21 83308
. centro Mango cilindrico HM10/16 9,5 22 72 9,5 3 57,54 713208
[ FRESAS DETRES NAVALHAS HELICOIDA-
LES - Metal duro um navalha de corte ao HM10/17 10 22 72 10 3 57,54 e
__ centro - Encabadouro cilindrico HM10/18 10,5 22 72 10,5 3 67,83 8233 B8
m Opesa 3-x 3ybas, TBepaocnnasHan. Pe- HM10/19 11 22 72 11 3 70,02 2500 B @
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
CTOBMK, CpEmHAA CepMA HM10/20 12 26 83 12 3 76,04 %47 B8
HM10/21 13 26 83 13 3 97,34 19370 8
HM10/22 14 26 83 14 3 106,14 12870 0 @
HM10/23 15 32 92 15 3 129,06 1519 0 8
HM10/24 16 32 92 16 3 137,17 15984 B @
HM10/25 17 32 92 17 3 174,11 1989 0 @
HM10/26 18 32 92 18 3 180,70 20827 B @
HM10/27 19 36 100 19 3 210,21 2337308
HM10/28 20 36 104 20 3 219,84 2955 3 @
HM10/29 22 38 104 22 3 376,05 42684 00
HM10/30 25 45 120 25 3 545,77 5931 B @

€ T i +0-0,03
CODE
E HM10/.../C

COATING TIALN

CODE
HM10/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RouGHING [NIINC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 63 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
& | | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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kafka
Font monospazio
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

73

=m
D

FRESE A TRE DENTI

SERIE

HM - “ ~
MICRO

| 2 GRAIN |90° o

N DIN
%30“ 6535 HA
LUNGA CODE d1 12 1 d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM11/00 2 18 52 2 3 23,07 31,13 ..
H I\/l 1 1 HM11/01 3 20 55 3 3 20,59 2884 B0
HM11/02 4 20 60 4 3 25,82 3451 B @
HM11/03 5 20 60 5 3 28,01 3668 B0
HM11/04 6 25 65 6 3 31,03 41,00 98
I} FRESE ATRE DENTI - Un dente frontale HM11/05 7 30 75 7 3 41,34 5253008
éarigclg-:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM11/06 8 eV 30 3 3 47,92 61,17 B @
S THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM11/07 9 32 80 9 3 59,05 75,66 @ @

One end tooth cutting up to the centre HM11/08 10 32 30 10 3 70,02 8635 B @

Straight shank
1) FRAISES ATROIS DENTS - Carbure mono- ~ HM11/09 " >0 e [ : 90.77 116588

bloc - Une dent coupe au centre - HM11/10 12 50 100 12 3 99,55 12017 @@

Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol- AU g £l ey e £ L2ty eV I ]

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM11/12 14 55 115 14 B 144,60 16998 B @

schaft HM11/13 15 55 120 15 3 184,40 2124 B8
& FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -

Metal duro - Un labio que corta hasta el HM11/14 16 55 120 16 3 191,81 2843 00
a centro Mango,cilindrico HM11/15 17 55 120 17 3 228,60 25470 BB
[ FRESAS DETRES NAVALHAS HELICOIDA-

LES - Metal duro - Um navalha de corte HM11/16 18 55 120 18 3 232,30 25823 08
~ aocentro - Encabadouro cilindrico HM11/17 19 55 120 19 3 283,94 313 B @
i Opesa 3-x 3y6an, TBEPAOCNNaBHaA. Pe- HM11/18 20 55 125 20 3 287,65 3162 B @

Xyl Topel. LnamHapruyeckuin xso-

T, Vo HEER SEEE HM11/19 22 60 130 22 3 494,14 54621 @ @

HM11/20 25 75 150 25 3 649,01 721,98 B @

(o I B 400,03
COATING TICN
CODE
M HM11/.../C

COATING TIALN

CODE
HM11/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 63 %% FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
2 | | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
3= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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kafka
Font monospazio
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TRE DENTI

of

_EXTRAALONG I
N

SERIE

HM - “ :

MICRO
GRAIN | o0 || G
N —

DIN
~30°|| 6535HA

EXTRA-LUNGA CODE dl 12 n d2 z K TICN/TIALN

|

[

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM12/01 3 30 70 3 3 30,21 416908
H I\/l 'I 2 HM12/02 4 36 75 4 3 34,60 47520 @
HM12/03 5 40 80 5 3 42,71 57,650 @
HM12/04 6 40 80 6 3 47,92 62670 @
HM12/05 8 50 100 8 3 69,34 86350 @
[} FRESE ATRE DENTI - Un dente frontale HM12/06 10 50 100 10 3 90,77 11516 @ @
éarigclig:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM12/07 12 70 150 = 5 09 eI
BE THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM12/08 14 75 150 14 3 193,17 23220 8
gtr;; ef?tds;c;?r cutting up to the centre HM12/09 16 75 150 16 3 272,82 31540 @
[) FRAISES ATROIS DENTS - Carburemono-  HM12/10 18 75 150 18 3 309,76 34408
bloc - Une dent coupe au centre - HM12/11 20 75 150 20 3 372,36 419550 @
Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft

& FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el
centro Mango cilindrico

B FRESAS DE TRES NAVALHAS HELICOIDA-
LES - Metal duro - Um navalha de corte
ao centro - Encabadouro cilindrico

= Opesa 3-x 3y6as, TBepaoCcnnasHas. Pe-
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
CTOBWIK. YNIbTPaAMHHAA cepus

€0 W Bl 400,03
CODE
E HM12/.../C

COATING TIALN

CODE
HM12/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag_ 64 %% FINITURA - FINISHING --..D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung
=
? 4 | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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kafka
Font monospazio
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FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

@

Rime
l< 1 N
. MICRO
i . 12 R+0,01 GRAIN U ‘:

L=
N ? DIN
~30°[| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 yA K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM13/01 2 7 40 2 3 20,59 273400
H I\/l 1 3 HM13/02 2,5 10 40 2,5 3 22,11 2884 08
HM13/03 3 10 40 3 3 22,11 2884 B0
HM13/04 3,5 11 40 3,5 B) 25,13 31670 @
HM13/05 4 11 40 4 3 25,13 31670 8
) FRESE ATRE D‘EANTI‘A TESTA SEMISFE- HM13/06 4,5 13 50 4,5 3 30,21 3833008
* 'IREFGEE(I::(ESPI'E)S%“AT\I_[II\CI%SED END MILLS alENTY) > 13 20 > 3 30.21 3300
Solid carbide - Straight shank HM13/08 5,5 16 50 5,5 3 34,60 43,008
I} FRAISES ATROIS DENTS HEMISPHERl_QUE HM13/09 6 16 50 6 3 34,60 3900
B A CBRUNDKOPHFRASER, DR SCHNEL  HM13/10 6,5 16 60 65 3 4421 5616 B
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM13/11 7 20 60 7 3 44,21 56,16 B @
= P CAB HELICODALES CA™ w312 7,5 20 63 7,5 3 49,44 60,50 @ @
Mango cilindrico HM13/13 8 20 63 8 3 49,44 6050 B @
B FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS HM13/14 8,5 20 63 8,5 3 58,21 713288

HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-

douro dilindrico HM13/15 9 20 63 9 3 58,21 713288
= Opesa 3-x 3ybas, TepocnnasHan. Che- HM13/16 9,5 22 72 9,5 3 70,02 83518
E’f;:;:."'c"‘ggﬁfﬂj Egg;‘;‘?p"‘“ec"”"' XBO- HM13/17 10 22 72 10 3 70,02 8351 B @
HM13/18 10,5 22 72 10,5 3 81,15 %8308
HM13/19 11 22 72 11 3 85,54 2934 08
HM13/20 12 26 83 12 3 95,08 11324808
HM13/21 13 26 83 13 3 121,66 14467 B @
HM13/22 14 26 83 14 B) 136,49 15988
HM13/23 15 32 92 15 3 162,29 18446 B @
HM13/24 16 32 92 16 3 176,97 198950 @
HM13/25 17 32 92 17 3 232,30 2563908
HM13/26 18 32 92 18 3 232,30 2563908
HM13/27 19 36 100 19 3 271,44 300,18 0 @
HM13/28 20 38 104 20 B) 272,82 30165 @

(o I B 400,03
COATING TICN
CODE
M HM13/.../C

COATING TIALN

CODE
HM13/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g R B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. (YA g% FINITURA - FINISHING -.-.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
3= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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kafka
Font monospazio
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

@

MICRO

GRAIN U o

N é DIN
~30°|| 6535HA

K TICN/TIALN

LUNGA e

(K) € €
HM14/00 2 18 52 2 3 31,58 39510 @
H I\/l 'I 4 HM14/01 3 20 55 3 3 29,50 37.50 0 @
HM14/02 4 20 60 4 3 34,60 31908
HM14/03 5 20 60 5 3 40,51 8200 @
FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMI HM14/04 o 2 6> 6 3 o poee
O A Codoto diinirico HM14/05 8 32 80 8 3 61,25 741788
BB THREE FLUTES BALL-NOSED END HM14/06 10 32 80 10 3 91,45 108010 @
0 MiLL> sojid carbide - raight shank HM14/07 12 50 100 12 3 119,45 139,66 @ @
RIQUE Carbure monobloc - Queue HM14/08 14 59 115 14 3 180,70 206,130 @
cylindrique } HM14/09 16 55 120 16 3 228,60 255330 @

HALBRUNDKOPFFRASER, DR

SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylin- HM14/10 18 55 120 18 3 298,62 32332808
derschaft HM14/11 20 55 125 20 3 357,67 38556 0 @

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro
- Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA DE TRES NAVAL-
HAS HELICOIDALES - Metal duro -
Encabadouro cilindrico

Dpe3sa 3-x 3y6an, TBEPAOCMNABHAA.
Cdepuueckuin Topell. LinnuHapuye-
CKMI XBOCTOBUK. YANMHEHHAA CEprA

8 B @

(o I e 400,03
CODE
E HM14/.../C

COATING TIALN

CODE
HM14/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag_ 64 %% FINITURA - FINISHING --..D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung
=
? 7 4 | O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


NORM TIPO-TYPE 73

FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

STANDARD

EXTRA-LONG I

@f

Rime
R+0,01
B I -
2 MICRO
A —— GRAIN

=
-
1%

DIN
~30°|| 6535HA

TICN/TIALN
€

HM15/01 3 30 70 3 3 36,12 48200 @
H I\/l 'I 5 HM15/02 4 36 75 4 3 42,71 56,16 @ @
HM15/03 5 40 80 5 3 52,32 67,01 0 @
HM15/04 6 40 80 6 3 59,71 74170 @
HM15/05 8 50 100 8 3 81,15 9788 @
[} FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFE-  HM15/06 10 50 100 10 3 112,87 136,84 @ @
- $E£EE%?6$'EOSCE;')\”L‘1['§%SED D MiLs  HM15/07 12 70 150 12 3 169,57 205170 @
Solid carbide - Straight shank HM15/08 14 75 150 14 3 219,84 259,030 @
1) FRAISES ATROIS DENTS HEMISPHERl_QUE HM15/09 16 75 150 16 3 292,04 3342780 @
T R o edie  ~misng 18 75 150 18 3 361,36 40506 @ @
DEN -Vollhartmetall - Zylinderschaft HM15/11 20 75 150 20 3 431,40 477,788

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES CA-
BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS
HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico

(®pe3a 3-x 3ybas, TBepaocniasHas. Che-
puryecknii Topel. LinnnHapunyecknii Xeo-
CTOBWIK. YNIbTPAAMHHAA cepus

8 AN

L

(o I e 400,03
COATING TICN
CODE
m HM15/.../C

COATING TIALN

CODE
HM15/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING I ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 65 5% FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 4 | O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
3= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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Font monospazio
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FRESE A TRE DENTI
CODOLO RINFORZATO Rime

@

SERIE

HM - : ~

MICRO -

GRAIN || ] 90° P

N % DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE di1 12 1 d2 Z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM16/01 2 5 40 3 3 17,71 24,50 @ .
H I\/l 'I 6 HM16/02 2,5 6 40 3 3 17,71 24500 @
HM16/016 2 5 50 6 3 28,57 38608
HM16/026 2,5 6 50 6 3 27,93 37.5480 @
HM16/03 3 7 50 6 3 26,65 36,290 @
[} FRESE ATRE DENTI - Codolo cilindrico - HM16/04 3,5 7 50 6 3 26,65 36290 @
Un dente frontale tagliente fino al centro
_ Codolo cilindrico rinforzato Al 4 8 >0 6 3 26,65 362088
HE THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM16/06 4,5 8 50 6 3 26,65 36200 8
One end tooh cutting up to the centre - HM16/07 5 10 50 6 3 26,65 36290 @
Reinforced straight shank
I} FRAISES ATROIS DENTS - Carbure mono- ~ HM16/08 55 10 50 6 3 26,65 36088
bloc - Une dent coupe au centre -
Queue cylindrique renforcée
M SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter
Zylinderschaft

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES CA-
BEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Un
labio que corta hasta el centro - Mango
cilindrico reforzado

FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS
HELICOIDALES - Metal duro - Um na-
valha de corte ao centro - Encabadouro
cilindrico

®pe3sa 3-x 3ybas, TBepAoCnNaBHasd. Pe-
KyLWMIN Topel,. YCUNEHHbIN XBOCTOBMK.
CpenHaa cepua

F

]

€V W s 400,03
COATING TICN
CODE
M HM16/.../C

BAF- 1 s

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 65 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
& | 4 O O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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kafka
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA
CODOLO RINFORZATO

@

E
(1]

SERIE

HM - " ~

. MICRO .

N TL» ’M GRAIN U A~

%Th_w N % -
~3

DIN
o | 6535HA

NORMALE CODE d1 12 1 d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM17/01 2 5 40 3 3 23,62 30200 @@
H I\/l 1 7 HM17/02 2,5 6 40 3 3 23,62 30200 B8
HM17/016 2 5 50 6 3 35,54 4504 B @
HM17/026 2,5 6 50 6 3 34,91 442 B8
HM17/03 3 7 50 6 3 33,65 438 B8
[} Frese a TRE denti A TESTA SEMISFERICA HM17/04 3,5 7 50 6 3 33,65 43,8 B8
- Codolo cilindrico rinforzato
B THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS HIM17/05 4 8 >0 6 3 33,65 415 @8
Solid carbide - Reinforced straight shank HM17/06 4,5 8 50 6 8 33,65 4318 B8
n ERAk\)SES ATRO\ijlDENTS HEMISPlHEEIQUE HM17/07 5 10 50 6 3 33,65 43,18 B8
Carbure monobloc - Queue cylindriaue 417,08 55 10 50 6 3 33,65 318 B8
™ HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNEI-
DEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylin-
derschaft
E FRESASTRES LABIOS HELICOIDALES CA-

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado

FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS
HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico reforcado

®pe3a 3-x 3ybas, TBepaocniasHas. Che-
pUYECKNA TopeL,. YCUNEHHbI XBOCTO-
BviK. CpefiHAs cepua

E

|

(o I 400,03
COATING TICN
CODE
m HM17/.../C

R8E-1 iz

k=
= c —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g R B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. (YA 5% FINITURA - FINISHING -.-DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
a 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
3= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A QUATTRO DENTI

@

-NOF(MAL

-
p°

) | g MICRO | -
- 42—> GRAIN 1
N DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE di P I a2 7 K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM19/01 2 7 40 2 4 15,52 223408
H I\/l ’I 9 HM19/02 2,5 10 40 2,5 4 15,52 234008
HM19/03 3 10 40 3 4 15,52 23408
HM19/04 3,5 11 40 3,5 4 17,71 24500 @
HM19/05 4 11 40 4 4 17,71 2450 0 @
[} FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM19/06 4,5 13 50 4,5 4 20,59 295208
fcri(lyigéar\igaghent\ fino al centro - Codolo HM19/07 5 13 50 5 4 20,59 29520 @
EE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM19/08 5,5 16 50 38 4 23,62 323408
Two end teeth cutting up to the centre HM19/09 6 16 50 6 4 23,62 323008
Straight shank
I} FRAISES A QUATRE DENTS - Carburemo-  HM19/10 6.5 16 60 6.5 4 31,03 4008
nobloc - Deux dents coupe au centre - HM19/11 7 20 60 7 4 31,03 439008
Queue cylindrique
B® SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol- IS U AY = U i Sleht 2008
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM19/13 8 20 63 8 4 36,94 4290008
schaft HM19/14 8,5 20 63 8,5 4 44,21 58330 @
E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDA-
LES - Metal duro - Dos labios que cortan HM19/15 9 20 63 9 4 44,21 583300
hasta el centro - Mango cilindrico HM19/16 9,5 22 72 9,5 4 57,54 713208
BB FRESAS CUATROS NAVALHAS HELICOI-
DALES - Metal duro - Duas navalhas de HM19/17 10 22 72 10 4 57,54 715208
__ corte ao centro - Encabadouro cilindrico HM19/18 10,5 22 72 10,5 4 67,83 828308
i Opesa 4-x 3ybas, T8EpPAOCTNABHAA. Pe-  L\19/19 11 22 72 11 4 70,02 8500 0 @
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
CTOBMK, CpEmHAA CepMA HM19/20 12 26 83 12 4 76,04 %4788
HM19/21 13 26 83 13 4 97,34 119370 @
HM19/22 14 28 83 14 4 106,14 12870 0 @
HM19/23 15 32 92 15 4 129,06 151,98 0 @
HM19/24 16 32 92 16 4 137,17 159,84 oe
HM19/25 17 32 92 17 4 174,11 198,95 @ .
HM19/26 18 32 92 18 4 180,70 208270 @
HM19/27 19 36 100 19 4 210,21 238730 8
HM19/28 20 36 104 20 4 219,84 295580 8
HM19/29 22 38 104 22 4 376,05 22684008
HM19/30 25 45 120 25 4 545,77 593,16 0 @

CODE
E HM19/.../C

COATING TIALN

CODE
HM19/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RoucHING NI IC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data oY [Cp
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 66 5% FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
4 4 | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
ok ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLITO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A QUATTRO DENTI

@

-
bl

le -
B MICRO
P'#, GRAIN 90 I

-
N DIN
~30°[| 6535HA

LUNGA CODE d1 12 1 d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM20/00 2 18 52 2 4 23,07 31,13 B .
H I\/l 2 0 HM20/01 3 20 55 3 4 20,59 2884 B0
HM20/02 4 20 60 4 4 25,82 3451 D@
HM20/03 5 20 60 5 4 28,01 3668 B0
HM20/04 6 25 65 6 4 31,03 41,00 B8
) FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM20/05 7 30 75 7 4 41,34 5253 B @
fcri(lyigéar\igaghent\ fino al centro - Codolo HM20/06 8 3 80 8 4 47,92 61,17 @@
EE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM20/07 9 32 80 9 4 59,05 7566 @@

Two end teeth cutting up to the centre HM20/08 10 32 30 10 4 70,02 %635 D@

Straight shank
[} FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure Mo~ 1M20/09 i 50 100 M 4 90,77 116 8@

nobloc - Deux dents coupe au centre - HM20/10 12 50 100 12 4 99,55 120,17 B B

Queue cylindrique
M SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol- IRV 13 20 LY (5 4 (52377 15550 @@

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM20/12 14 55 115 14 4 144,60 16998 B @

schaft HM20/13 15 55 120 15 4 184,40 21124 B @
E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES

Metal duro - Dos labios que cortan hasta HM20/14 16 55 120 16 4 191,81 21843 B @

el centro - Mango cilindrico HM20/15 17 55 120 17 4 228,60 25470 B @
[ FRESAS CUATROS NAVALHAS HELICOI-

DALES - Metal duro - Duas navalhas de HINIZDIE & £ 120 1S 4 232,310 25823 @@
~_ corte ao centro - Encabadouro cilindrico HM20/17 19 55 120 19 4 283,94 3131 B @
i Opesa 4-x 3y6an, TBepRocnaBHan. Pe-  [FHMa0/18 20 55 125 20 4 28765 31682 B @

Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-

CTOBVIK. YO/MHEHHasA cepua HM20/19 22 60 130 22 4 494,14 54627 B @

HM20/20 25 75 150 25 4 649,01 72198 B8

CODE
m HM20/.../C

COATING TIALN

CODE
HM20/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q @
Cutting data 7 g o~
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 66 ()} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
a 4 | ] 7 7 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
3= | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

74

FRESE A QUATTRO DENTI

el

EXTRA-LONG I

-
N

- | g MICRO |||
7 A GRAIN | 5
N :

DIN
~30°|| 6535HA

EXTRA-LUNGA CODE a1 12 I 62 z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 = £
HM21/01 3 30 70 3 4 30,21 4169 B0
H I\/l 2 1 HM21/02 4 40 75 4 4 34,60 4752 0@
HM21/03 5 40 80 5 4 42,71 5765 B @
HM21/04 6 45 80 6 4 47,92 6267 B @
HM21/05 8 50 100 8 4 69,34 8635 B8
[} FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM21/06 10 50 100 10 4 90,77 11516 B @
- fcritl)iggilikgaghent\ fino al centro - Codolo HM21/07 12 70 150 5 ) TIEE 15217 86
FOUR FLUTES END MILLS -Solid carbide ~ HM21/08 14 75 150 14 4 193,17 229288
o gWQ err]\d ;eetr cutting up to the centre  H{M21/09 16 75 150 16 4 272,82 31548 B @
traight shan
PRAISES A QUATRE DENTS - Carbure o~ HM21/10 18 75 150 18 4 309,76 35444 B8
nobloc - Deux dents coupe au centre - HM21/11 20 75 150 20 4 372,36 41955 B @
™ Queue cylindrique
SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol-
lhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
E schaft
Fresas cuatros labios helicoidales - Metal
duro - Dos labios que cortan hasta el
BB centro - Mango cilindrico
Fresas cuatros navalhas helicoidales -
Metal duro - Duas navalhas de corte ao
| centro - Encabadouro cilindrico

Ope3sa 4-x 3ybas, TBepAoCnNasHasd. Pe-
XKywmn Topel. LnnnHapuyecknin xso-
CTOBWIK. YNIbTPAAMHHAA cepus

CODE
E HM21/.../C
CODE
V E HM21/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
Ec —
B [e) C n
Parametri 2.2 oo
. £% sGRossATURA - RouGHING NI IC] ‘NE =7 (=7
e Eg’ g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 67 %% FINITURA - FINISHING -...- % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—

@ d | O 4 d 4
= =2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=.8 STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[CXT] ACCETTABILE
TR ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA Rime

@

-NORMAL

MICRO N
GRAIN U A
-
N DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM22/01 2 7 40 2 4 20,59 27340 8
H I\/l 2 2 HM22/02 2,5 10 40 2,5 4 22,11 28840 @
HM22/03 3 10 40 3 4 22,11 288408
HM22/04 3,5 11 40 3,5 4 25,13 31670 @
HM22/05 4 11 40 4 4 25,13 31670 @
) FRESEA QUATTROAD_ENTI ATESTA SEMI- HM22/06 4,5 13 50 4,5 4 30,21 3838300
& EBELJRFlaCFALU%S gfLEllﬁ%jsnEcg ENDMILLS - M2207 > I 20 > 4 2021 00
Solid carbide - Straight shank HM22/08 55 16 50 5,5 4 34,60 439808
1) FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHE_R\— HM22/09 6 16 50 6 4 34,60 31908
SrLquEufeCarbure monobloc - Queue cylin- HM22/10 65 16 60 65 4 4421 56,16 8 @
- HALBRUNDKOPFFRASER,. VIER SCHNEI- HM22/11 7 16 60 7 4 44,21 56,16 B @
Sttt 5w s s 4 se  woaw
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - HM22/13 8 19 63 8 4 49,44 60500 @
Mango cilindrico HM22/14 8,5 19 63 8,5 4 58,21 73208

BB FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVAL-

HAS HELICOIDALES - Metal duro - Enca-  HM22/15 9 19 63 S 4 58,21 72008
. badouro cilindrico HM22/16 9,5 22 72 9,5 4 70,02 835108
= Couss by Tepmocmanche a7 1 2 no ‘ oz nsE8
ctoBuk. CpenHAn cepua HM22/18 10,5 22 72 10,5 4 81,15 953308
HM22/19 11 22 72 11 4 85,54 9934008
HM22/20 12 26 83 12 4 95,08 132488
HM22/21 13 26 83 13 4 121,66 14467 0 B
HM22/22 14 28 83 14 4 136,49 159150 @
HM22/23 15 32 92 15 4 162,29 18446 B @
HM22/24 16 32 92 16 4 176,97 198950 @
HM22/25 17 32 92 17 4 232,30 256,39 0 @
HM22/26 18 32 92 18 4 232,30 256890 8
HM22/27 19 36 100 19 4 271,44 300,18 0 @
HM22/28 20 36 104 20 4 272,82 301,650 @

CODE
m HM22/.../C

COATING TIALN

CODE
HM22/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q Q
Cutting data 7 g o~
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 67 ()} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
a 4 4 | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
3= | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

51

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA Rime

®

MICRO

GRAIN U A

N % DIN
~30°|| 6535HA

LUNGA CODE d1 12 I d2 Z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM23/00 2 18 52 2 4 31,58 39510
H I\/l 2 3 HM23/01 3 20 55 3 4 29,50 37250 B @
HM23/02 4 20 60 4 4 34,60 43,1908
HM23/03 5 20 60 5 4 40,51 4820008
HM23/04 6 25 65 6 4 45,04 5550 0 @
) FRESEAQUATTRO AD.ENTI ATESTA SEMI- HM23/05 8 32 80 8 4 61,25 7417808
= EBELJRFleCFALU%sd gfLEllﬁ%jsnEcg ENDMILLS - M23/06 10 32 80 10 4 elio 10801 O @
Solid carbide - Straight shank HM23/07 12 50 100 12 4 119,45 139,66 B @
I FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERI— HM?23/08 14 55 115 14 4 180,70 206,13 0 @
Srliquu’ecarb“re monobloc-Queve in- 23109 16 55 120 16 4 22860 25533 M@
= HALBRUNDKOPFFRASER,. VIER SCHNEI- HM23/10 18 55 120 18 4 298,62 32332808
S el e 2 s ows o ¢ we  msae
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico
B3 FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVAL-

HAS HELICOIDALES - Metal duro - Enca-
badouro cilindrico

Dpe3sa 4-x 3yban, TBeppocnnasHan. Che-
puuecknii Topel. LinnmHapuyeckinin xgo-
CTOBUK. YNIMHEHHAA cepus

|

CODE
E HM23/.../C

COATING TIALN

CODE
HM23/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
q o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RoucHING NI IC] ‘NE (20 (=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 67 %% FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
A 4 4 | O 4 d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS  SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
Bk ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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EXTRA-LUNGA

HM?24

) FRESE AQUATTRO DENTIATESTA SEMI-

SFERICA - Codolo cilindrico

FOUR FLUTES BALL-NOSED END MILLS -
Solid carbide - Straight shank

FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERI-
QUE - Carbure monobloc - Queue cylin-
drique

HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEI-
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft
FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVAL-
HAS HELICOIDALES - Metal duro - Enca-
badouro cilindrico

Dpe3sa 4-x 3yban, TBeppocnnasHan. Che-
puuecknii Topel. LinnmHaprieckinin xgo-
CTOBUK. YNIbTPaANMHHaA cepus

-
0

|

COATING TICN
m CODE

HM24/.../C

COATING TIALN

CODE
HM24/.../L

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

[l

Parametri
Cutting data
pag. 68

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A QUATTRO DENTI
A TESTA SEMISFERICA

NORM

STANDARD

TIPO-TYPE

EXTRA-LONG I

4

el

<56 HRC HaroeneD sTEELS >56 HRC

CODE d1
(K) mm h10
HM24/01 3
HM24/02 4
HM24/03 5
HM24/04 6
HM24/05 8
HM24/06 10
HM24/07 12
HM24/08 14
HM24/09 16
HM24/10 18
HM24/11 20

sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC]
FINTURA - FINISHING [

ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI

STAINLESS STEELS

=
4 Gl
g
h—
T ©
==

O 4

100
100
150
150
150
150
150

=
iel
N
©
o
o
>
S
3

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

53

Rime
MICRO
-
GRAIN TN
N DIN
~30°|| 6535HA
K TICN/TIALN
€ €
3 4 36,12 4820 0 @
4 4 42,71 56,16 @
5 4 52,32 67,01 B @
6 4 59,71 7417 B8
8 4 81,15 9785 B @
10 4 112,87 13684 B @
12 4 169,57 20517 @@
14 4 219,84 25903 0@
16 4 292,04 33427 B @
18 4 361,36 40506 B @
20 4 431,40 47747 B @

%)
(@]
=
=
‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

=/ &/

Assiale
Axial

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

CODOLO RINFORZATO Rime

&

SERIE

HM - : ~

MICRO
2 GRAIN |90 s

e b=

DIN
o°[| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 1 d2 Z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM25/01 2 5 40 3 4 17,71 2450 B @
H I\/l 2 5 HM25/02 2,5 6 40 3 4 17,71 2450 B @
HM25/016 2 5 50 6 4 28,57 38,16 @@
HM25/026 2,5 6 50 6 4 27,93 3754 B @
HM25/03 3 7 50 6 4 26,65 39 B @
[ FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM25/04 3,5 7 50 6 4 26,65 369 B @
gﬁggi‘l'cg’ﬁ‘rﬁgfz‘ggo al centro - Codolo o505 4 8 50 6 4 26,65 3620 88
EE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM25/06 4,5 8 50 6 4 26,65 3620 B0
TWOfend Ejeettrh iC%tttISh% ;JE to the centre. HM25/07 5 10 50 6 4 26,65 3629 B @
0 ESZ]SOEECi C;U/iTgRE DENTS - Carbure mo- HM25/08 5.5 10 50 6 4 26,65 3620 0@
nobloc - Deux dents coupe au centre -
Queue cylindrique renforcée
B SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter
Zylinderschaft

FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
Metal duro - Dos labios que corta hasta
el centro - Mango cilindrico reforzado
FRESAS DE QUATRO NAVALHAS HELICOI-
DALES - Metal duro - Duas navalhas de
corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Dpe3sa 4-x 3y6asn, TBepAoCnNaBHad. Pe-
XKYLMIM Topel,. YCUNEHHbIN XBOCTOBMK.
CpenHaa cepua

a8 A

CODE
E HM25/.../C

CODE
HM25/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 68 %% FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
& | 4 O ] 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA - CODOLO RINFORZATO ~ Rime

®

SERIE

HM : : :
MICRO
=Y
o GRAIN ay
%E :
' N DIN
~30° 6535 HA
NORMALE CODE d1 K TICN/TIALN
(K) mm h10 € €
HM26/01 2 5 40 3 4 23,62 30200 @@
H I\/l 2 6 HM26/02 2,5 7 40 3 4 23,62 30200 @@
HM26/016 2 5 50 6 4 35,54 4504 B0
HM26/026 2,5 6 50 6 4 34,91 442 B8
HM26/03 3 7 50 6 4 33,65 43,18 B8
) FRESE AQUATTRO DENTI ATESTA SEMI- HM26/04 3,5 7 50 6 4 33,65 438 B8
SFERICA - Codolo cilindrico rinforzato
HE FOUR FLUTES BALL-NOSED END MILLS - HIM26/05 4 8 20 6 4 33,65 41 a8
Solid carbide - Reinforced straight shank HM26/06 4.5 8 50 6 4 33,65 4318 @@
0 FFEJAESECS AbQUATRE DE|NTS HEM|SPHE|BI- HM26/07 5 10 50 6 4 33,65 4318 B0
e rantare fnonobloc-Queue ain o608 55 10 50 6 4 33,65 318 B8
™ HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEI-
DEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylin-
derschaft
& FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado
[ FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVAL-
HAS HELICOIDALES - Metal duro - Enca-
~_ badouro cilindrico
m Ope3sa4-x3ybas, 1BeppocnnasHad. Coe-
pUYECKNA TopeL,. YCUNEHHbI XBOCTO-
BviK. CpefiHAs cepua
COATING TICN
m CODE
HM26/.../C
COATING TI
VV’ CODE
AN HM?26/.../L
g5 Zy
Parametri = 2 o
. £ sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] =
e 8= g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 67 g ? FINITURA - FINISHING ---.- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=1} 4
@ 4 4 [ | ] 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
g § [ | [ | | O | | O O d SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
55
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TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

@ @

509 10020

FRESE PER SGROSSATURA

MICRO
« 72 s || Las o
NR -

DIN
~30° 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 1 d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM27/01 5 13 50 5 3 32,50 408 B8
H I\/l 27 HM27/02 6 16 57 6 3 37,67 4665 D@
HM27/03 7 16 60 7 3 43,39 5508 B @
HM27/04 8 19 63 8 3 54,27 6500 B8
HM27/05 9 19 63 9 3 61,46 7413008
[} FRESE PER SGROSSATURA - Denti elicoi- HM27/06 10 22 72 10 4 83,22 % B8
dali con rompitruciolo spogliato com-
pletamente rettificato - Due denti HM27/07 11 26 2 B 4 92,61 10655 @@
frontali taglienti fino al centro - Codolo HM27/08 12 26 83 12 4 111,09 279408
% %‘é‘)ﬁ%’ﬁﬁ’\m TIN5l HM27/09 13 26 83 13 4 136,16 15807 B @
= - Solid carbide -
Helical teeth with ground chip-breaker - HM27/10 14 28 83 14 4 156,21 17704 B @
Two end teeth cutting up to the centre HM27/11 15 32 92 15 4 182,74 20518 B @
- Straight shank
I FRAISES EBAUCHE - Carbure monobloc - HM27/12 16 32 22 16 4 204,15 2622 08
Denture hélicoidale avec brise-copeaux HM27/13 17 32 92 17 4 231,35 25641 0@
profil rond - Deux dents coupe au centre HM27/14 18 32 92 18 4 258,54 28520 B @
- Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER - Vollhartmetall - Schrag- HM27/15 19 36 100 19 4 30581 33378 0@
schneiden mit voll eingeschliffenem HM27/16 20 38 104 20 4 317,46 3475380 @
Spanbrecher - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft

& FRESAS CILINDRICAS FRONTALES PARA
DESBASTE - Labios helicoidal con ar-
ranca de viruta - Dos labios que cortan
hasta el centro - Mango cilindrico

BB FRESAS CILINDRICAS FRONTAIS PARA

DESBASTE COM NAVALHAS HELICOIDAL

COM QUEBRA APARA - Duas navalhas

de corte ao centro - Encabadouro cilin-

drico

Dpesa TBEPAOCMNIABHAA, YEPHOBAsA CO

CTPY>KKONOMOM . Pexxywmnin Topeu. Lin-

MHAPUYECKMI  XBOCTOBUK. CpeaHas

cepus

L]

CODE
E HM27/...IC

COATING TIALN

CODE
HM27/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 69 %% FINITURA - FINISHING DDDDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
% | | O [ 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | O O 4 O O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE MULTITAGLIENTI PER -

SUPERFINITURA =

m =
& 9

NORMAL

2

.;>
‘i
=)
=
®
&

N
o

MICRO

« 2 GRAIN || {00 || 2

[so
H Q“F
50°

6535 HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN

(K) mm h8 mm mm mm h6 € €
HM28/00 4 11 40 4 6 26,56 3840 B @
H I\/l 2 8 HM28/00/5 5 13 50 5 6 28,81 3397 0@
HM28/01 6 16 50 6 6 31,09 206 D0
HM28/02 8 20 63 8 6 44,78 5532 B @
HM28/03 10 22 72 10 6 71,34 23433 D@
) FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HM28/04 12 26 83 12 6 90,98 109,08 @ @
TURA - Due denti frpntali taglientifino al HM28/05 14 26 83 14 6 128,99 14748 B @

centro - Codolo cilindrico

SUPERFINISHING END MILLS - Solid car- HM28/06 16 32 92 16 6 178,29 20000 B @
bide - Two e_nﬁ teﬁthkcutting up to the HM28/07 18 32 922 18 8 228,43 25557 B @
E(Feir/]\tlrSeESSgEI%JPSE;Fr}NITION - Carbure HM28/08 20 36 104 20 8 254,12 28301 @

monobloc - Deux dents coupe au centre
Queue cylindrique

HOCHLEISTUNGS - MEHRZAHNFRASER -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft

FRESAS MULTI LABIOS PARA SUPER ACA-
BADO - Metal duro - Dos labios que cor-
tan hasta el centro - Mango cilindrico
FRESAS DE ACABAMENTO MULTI-LA-
MINA - Metal duro - Duas navalha de
corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Dpe3sa TBEPAOCMIABHAA ANA Cynepun-
CTOBOW 06paboTKM. PexyLymii Topel,. Lin-
NMHAPUYECKMIN  XxBOCTOBUK. CpeaHas
cepus

I 8 a m 2 &®

COATING TICN

CODE
m HM28/.../C

B E- 1 Fvnzsr

k=
Ec —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 SGROSSATURA - ROUGHING [ ][] IC] = Q @
Cutting data 7 g o~
g % en B ‘6 Apertura cava  Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
pag- 69 g\ g FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} —
% O m O O O 0O
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[ONT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= | | | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Acciai molto teneri al carhonio.
Acciai feritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente legati.
Acciai da costruzione.

Acciai al carbonio con tenore di carbonio basso-medio (C <0,5%).

Acciaio debolmente legati.

Acciai con tenore di carbonio medio-alto (C0,5%).
Acciai medio-turi per trattamenti termici.

Accai legati.

Acciai da utensili

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciai da utensilidi diffcile lavorabilitd.
Acciai con elevata durezza.
Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciaio temprato e ghisa fusa

Acciai temprat, ghisa fusa in conchiglia.
Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.
Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici.

Acciai inossidabili di media lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici e Duplex.
Acciai inossidabili di dificile lavorabilita.
Duplex, Super Duplex e acciai inox PH

Ghise malleabil. Ghise grigie.

Z Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.

Ghise a grafite compatta.
Ghise altamente legate di difficile lavorabilita.
Ghise nodulari austemperate.

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel e leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

Leghe di alluminio: Si >0,5% <10%
Leghe di alluminio: ad alto contenuto di §i >10%

Rame e leghe di rame
Materiali plastici
Grafite

Grafite

MATERIALS Rm

DESCRIPTION Njmm')
Steels, ferritic and martensitic stainless steels
Ferritic steel
Unalloyed steels <450
Soft carbon steel
Free-machining steel
Low alloys steel 00
Constructions steels
Carbon steel (Iow/medium carbon C<<0,5%) 450 < 850
Low alloys steel
Carbon steel (medium/high carbon C>0,5%)
Medium/High steel for heat treatment 550 <850
Alloys steel
Tools steel
Ferritic and martensitic stainless steel 100500
Tools steel of hard machinability
High hardness steel 900 <1500
Ferritic and martensitic stainless steel
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel, chilled cast iron <1600
Hardened steel, chilled cast iron >1620
Hardened steel, chilled cast iron >1980

Hardened steel, chilled cast iron

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinahility <850

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 0

Duplex, Super Duplex, inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500

Low alloys cast iron. Nodular cast iron >500 <1000

Compacted-graphite cast iron <100
>700<1000

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant >500<1200

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant >1000 <1450

Titanium, titanium alloys with medium hardness <100

Titanium alloys with high hardness >1100 <1400

Light alloys / Non ferrous material

Aluminium alloys (Si<0,5%) <500

Aluminium alloys (i>0,5% <10%) <40

Aluminium alloys (5i >10%) >200 <320

Copper and copper alloys >200 <650

Plastics materials

Graphite

Graphite <100

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

Durezza
Hardness
(HB)

<120

<200

<250

<350 <450
<250 <350

>350

<49 HRC
>49 <55 HRC
>55 <60 HRC
>60 HRC

<250

3

<200<275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

<30

>300 <400

<8

>10 <100
>B0 <120

>B0 <200

Esempi - Example

$235JR; S275J2G3; C10;
(15; C20; C22;
11 Mn 4Si

10SPb2; 11 SMn30;
15 SMn13; 11SMnPb37; C15Pb; C22Pb

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

13CrMo4-5; 17CrNiMo6
42CrMod; 50CrV4;
34CrNiMos; C60; C75

X18CrN28; X12Cr13(AISI 410); X38CrMo16; X17CrNi16-2;
AISI 403; AISI 405; AISI 416; AISI 430; AISI 434; AlS| 439

X40CrMoV5-1; X105CrMo17 (AISI 440C); X20Cr13(AIS] 420);
AISI 431; AISI 440A; AISI 40B; AISI 446; X210Cr12;
HS 6-5-2; HS 2-10-1-8; HS 18-0-1

X38CrMo16; X40CrMoV5-1; G-X300CrMo15-3
C35E;GX200CrNiMo14-1

CA40E; C50E; 42CrMod; 34CrNiMoB; X105CrMo17 (AIS] 440C)
C55E; C60; G-X 300 CrMo 153

AISI 301; AISI 303; AISI 304
AISI 305; AlSI 308

AISI 304L; AISI 309; AISI 3108
AISI 316; AISI 321; AISI 347 H

17-7 PH; AISI 630; 15-5PH;17-4PH
AISI 330; AISI 316LN; AISI 329 LN

GJL-100; GJL-150; GJL-200

GJL-250; GJL-300; GJL-350
(6JS-600-3; GJMB-650-2; GJS-700-2

GJS-800-2; GJSA-XNICr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

Discalloy; Lapelloy;
Incoloy 800; Incoloy 909; Custom 455

Hastelloy X; Ninomic 75
Inconel 600; Inconel 718; Inconel 625; Waspalloy;
Nimocast 713; Udimet 500; Rene 41; Stellite 31

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAI6V4; TiAlSFe2 5; TIAI6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2

Al99,9; AiMg1; AIMg5; AICuMgPb
AISigMg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AlSi17Cu4Mg; AISi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

CuZn36Pb1,5; CuSn20; CuSn2
CuNi18Zn19Pb; Cuzn40A12
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

AM 1 HIVIZ

@TICN @TIALN @TICN @TIALN

1.;'.5;9‘1}?::;%:?::» Apegava Apﬁ:ava Contorna&pesante Apﬂ:ava Contornatura pesante Contornga leggera
Slotting Slotting Heavy side milling Slotting Heavy side milling Light side milling

v 140-160 160-180 180-200 110-130 130-150 150-170
an=( ap=05xd ap=15d  ae=025xd ap=d ap=2xd  ae=0,25xd ap=25d ae=0,10xd
Il;_?l B d z F n fz F n fz F n d z F n |z F n 2z F o
10005 455 44600 | 0,009 865 51000 0,009 975 57300 2 0004 145 17600 (0,008 340 20700 (0,010 460 23900
B e 500350 30014 405 14900 | 0017 580 17000 | 0,017 650 19100 3 /0008 190 11700 /0,010 280 13800 (0,014 460 16000
B Acdi da cementazione 40020 455 11200 | 0026 655 12800 | 0,026 735 14400 4 0012 215 8800 0,015 320 10400 (0,017 415 12000
B 6| 0031 460 7500 | 0,043 725 8500 | 0,034 655 9600 6 0018 215 5900 0020 280 6900 |0,024 385 8000
= e sferacae 8 0037 420 5600 0051 655 6400|0046 660 7200 8 (0022 195 4400 |0028 285 5200 0,029 345 600D
= lecl 500 850 Nimm2 10 | 0048 430 4500 | 0,068 695 5100 | 0,051 530 5800 10 0029 205 3600 0,031 255 4200 (0,034 325 4800
e dseds | 12/ 0051 390 3800 | 0077 660 4300 | 0,060 570 4800 12 0031 185 3000 0,03 250 3500 (0,038 305 4000
crey fon <180 1B 1410060 380 3200 0085 630 3700 | 0068 560 4100 14 10036 185 2600 0,041 245 3000 (0,043 300 3500
16| 0068 380 2800 | 0,094 600 3200 | 0,077 550 3600 16 /0041 180 2200 0,046 240 2600 (0,053 315 3000
20 0085 390 2300 0111 575 2600 0094 540 2900 20 (0051 185 1800 (0,056 235 2100 0,062 300 2400
250102 365 1800 | 0,128 535 2100 | 0,111 510 2300 25 (0061 185 1500 (0,086 225 1700 |0,072 290 2000

e 110-120 120-130 70-80 90-100 100-110
ap=( ap=0,5xd ap=1,5xd ae=025xd ap=0751d an=20 ae=02u ap=25xd  ae=0,075xd
Il;iil B d 7 F n f2 F n | fz F n d z F n fz F n fz F on
10004 225 28700 | 0,007 455 35100 0007 495 38200 2 (0003 60 11200 (0006 160 14400 |0,007 220 16000
B i o 30010 200 9600 | 0,013 305 11700 |0,013 335 12800 3 [0006 85 7500 (0007 130 9600 0,010 220 10700
B i daritudone 40016 225 7200 0020 345 8800|0020 375 9600 4 [0008 95 5600 0010 150 7200 |0,012 200 8000
B e i | 60023 225 4800 | 0033 385 5900|0026 335 6400 6 (0012 95 3800 (0,014 130 4800 0017 185 5400
W ek 80029 205 3600 | 0039 345 4400 | 0,035 335 4800 8 /0015 85 2800 0019 135 3600 0,021 165 4000
u el 5001300 N 100036 210 2900 0052 375 3600 (0,039 305 3900 10 /0019 90 2300 0021 120 2900 (0024 155 3200
Qunded ndeneredsees | 12| 0039 185 2400 | 0,059 360 3000 | 0045 290 3200 12 10021 80 1900 0,024 115 2400 (0028 150 2700
T seds 140046 190 2100 | 0,065 340 2600 [0,052 290 2800 14 10024 75 1600 (0,028 115 2100 (0031 145 2300
sorlessees 16| 0052 185 1800 | 0,072 315 2200 [0,059 280 2400 16 10028 75 1400 0,031 110 1800 (0038 150 2000
Malleable castron 20 | 0065 195 1500 | 0085 305 1800 | 0,072 285 2000 20 0035 8 1200 [0038 115 1500 0045 145 1600
25 0078 185 1200 | 0098 295 1500 | 0,085 270 1600 25 (0041 75 900 (0045 110 1200 0052 135 1300

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 50-60 60-70 70-80
ap=( ap=05xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=05-0,7xd ap=d  ae=02xd ap=25xd  ae=0,075xd
d| fz F n fz F n fz F n d fz F n fz F n fz 7 n
110003 125 20700 | 0,006 240 23900 | 0,005 270 27100 2 0,002 40 8000 10,005 90 9600 {0,006 135 11200
2;?::3:;323;600N/mm2 3 0008 110 6900 0,010 160 8000 | 0,01 180 9100 3 10,005 50 5400 0006 75 6400 0009 135 7500
Acciai per lavorazioni a freddo 410012 125 5200 0015 180 6000 0015 205 6800 4 10,007 60 4000 | 0,009 85 4800 0,01 120 5600
6 6
8 8

Ml Acciaio inox austenitico
0,018 125 3500 | 0,025 200 4000 0020 185 4600 0,011 60 2700 {0012 75 3200 0015 115 3800
0,022 115 2600 K 0,030 180 3000 | 0,027 185 3400 0,013 55 2000 10016 80 2400 (0,018 100 2800

m2 Steels 1300-1600 N/mm2
Quenched and tempered steels
Steels for cold machining

Austenitic stainless steel 10 1 0,028 120 2100 | 0,040 190 2400 003 170 2800 10 {0,017 55 1600 | 0,018 70 2000 0,021 95 2300
12 /0030 110 1800 | 0,045 180 2000 | 0,035 160 2300 12 10,018 50 1400 |0,021 65 1600 |0,024 90 1900
14 10035 105 1500 | 0,050 180 1800 = 0,04 160 2000 14 10,021 50 1200 0024 65 1400 0,027 85 1600
16 1 0,040 105 1300 | 0,055 165 1500 | 0,045 155 1700 16 | 0,024 50 1000 | 0,027 65 1200 0,033 90 1400
20 | 0050 110 1100 | 0,065 155 1200 | 0,055 155 1400 20 | 0,030 50 800 0033 65 1000 |0,039 95 1200
25 /0060 110 900 | 0,075 150 1000 | 0,065 145 1100 25 10,036 50 700 | 0039 60 800 |0,045 80 900

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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BTICN @TIALN BTICN @TIALN @TICN @TIALN
P P
1'I-I'$Sedci)flar:1’:::?12iir:)i'n1:> Apertura cava | Contornatura pesante | Contornatura leggera Copiatura Copiatura
Slotting Heavy side milling Light side milling Copying Copying
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed {m/min) 90-100 100-120 120-140 160-180 130-150
ap=( ap=253d ae=02d | ap=3-35xd ae=0,10xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
@a d/ 2 F n f2 F n fz F n de*d | fz F n de*| d fz F  n
30005 105 9600 | 0,007 145 10700 0,010 245 12800 | 06| 1 0008 975 84300 12| 2 |oo008 555 34500
s 4| 0008 120 7200|0010 165 8000 0012 220 9600 | 12| 2 /0012 980 42500 18| 3 0016 740 23000
n Ao do omarione 60012 120 4800 | 0014 145 5400|0016 205 6400| | 18| 3 10023 1300 28300 | | 24| 4 |0024 835 17300
" é‘h?;aa';,?g?;’”f{;%% 80015 110 3600 0018 145 4000|0019 185 4800 | 24| 4 |0035 1470 21300 36| 6 0032 740 11500
Ghisa sferoidale
" 10 [ 0019 110 2900 | 0,020 130 3200 0022 175 3900 | 36| 6 0046 1305 14200 48| 8 0040 700 8700
k1] §}§§j§ﬁj§?§’mmz 1210020 100 2400 [ 0,024 130 2700 0,026 165 3200 | 48| 8 |0058 1230 10700 6|10 |0048 665 6900
[ Cosearceningstees 14| 0024 100 2100 | 0,027 125 2300 0,028 160 2800 6|10 0069 1175 8500 72|12 10052 605 5800
Quenfhed and tempered steels
Grey fon <1803 16 | 0,027 100 1800 | 0,031 120 2000 0,035 170 2400 | 7.2| 12 | 0075 1060 7100 84|14 0056 565 5000
20 | 0034 100 1500 | 0,037 120 1600 | 0,042 165 2000| | 84|14 |0081 980 6100 96|16 |0064 565 4400
25 | 0041 100 1200 | 0044 115 1300 0,048 155 1600| | 96|16 [0092 995 5400 12|20 0081 565 3500
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 110-120 90-100
ap=0,75-1xd ap=25-3d ae=015xd | ap=335xd ae=0,05xd ap=0,05-0,10xd an=0,05-0,10xd
E d fz F n fz F n | fz F n de*| d fz F n de*| d @ fz F n
. a 30004 45 6400 | 0005 70 7500 0,007 115 8500 |06| 1 |0005 585 58400 12| 2 10006 285 23900
B A cesoo-s00Nim2 40006 55 4800 | 0007 75 5600 0,008 105 6400 | 12| 2 |0010 585 29200 18| 3 /0012 385 16000
1 o001
B b none 60008 55 3200 0009 70 38000012 100 4300| |18| 3 0020 780 19500 | | 24| 4 |0018 430 12000
L] QESZ:F:;X“ES,“,;:';emm 80010 50 2400 | 0012 70 2800 | 0014 90 3200| |24| 4 0030 875 14600 | | 36| 6 (0024 385 8000
W Ctissorga>te0is 10 | 0013 50 2000 | 0,014 65 2300 0016 85 2600| |36| 6 0040 785 9800 48| 8 10030 360 6000
u el 300-1300 s 1210014 45 1600 | 0,016 60 1900 | 0,018 80 2200 |48 8 | 0050 730 7300 6|10 (003 345 4800
e g emperedstel 14| 0016 45 1400 | 0018 60 1600 | 0021 80 1900 610 0060 710 5900 | | 72|12 0033 310 4000
Tool: I
fodsstesk 16 0018 45 1200 | 0,021 60 1400 0,025 80 1600 |72|12 | 0065 635 4900 84|14 |0042 295 3500
o ek 20 | 0023 45 1000 | 0025 60 1200|0030 80 1300| |84|14 | 0070 590 4200 96|16 |0048 290 3000
Malleable cast o 250028 45 800 0030 55 900|003 75 1100| | 96|16 | 0080 590 3700 1220 0060 290 2400
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (mymin) 40-50 50-60 60-70 75-85 60-70
ap=05-0,75xd ap=253d ae=0,15xd ap=3-35xd  ae=0,05xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
@ d £ F n f2 F n f2 F n efd =z F n de*{ d 2z F n
30003 30 4300 | 0004 45 5400 0006 75 6400 |0G| 1 0004 340 39800 12| 2 10005 165 16000
B o o o 40005 30 3200|0006 50 4000 0007 70 4800 |1.2| 2 |0009 340 19900 18| 3 [0010 220 10700
Acciai da bonifica
[l Acia per lavoarioni a frecdo 60007 30 2200 | 0008 45 2700 0010 65 3200, | 18| 3 0017 450 13300 24| 4 0015 245 8000
U 80009 30 1600|0011 45 2000|0012 60 2400, |24| 4 |00z 510 10000| | 36| 6 [0020 220 5400
W Gededonsumpendsess | 100011 30 1300 | 0012 40 1600|0014 55 2000 (36| 6 003 455 6700 [48| 8 002 205 4000
siecsfo cold machiring 12 /0012 25 1100 | 0014 40 1400 0016 50 1600 | 48| 8 | 0043 425 5000 6/10 0031 195 3200
140014 30 1000 | 0,016 40 1200 0,018 50 1400 610 0051 410 4000 72012 |0033 180 2700
16 0016 25 800 [ 0018 35 1000 0022 55 1200 |72|12 | 0055 375 3400 84|14 | 003% 165 2300
20 0020 30 700 0022 35 800/ 0026 50 1000| |84|14 |0060 345 2900 [108]18 | 0046 165 1800
250024 30 600 0026 35 7000030 50 800| | 96|16 |0068 340 2500 12|20 | 0051 165 1600
d
9.
Il
=

* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting

de

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
P
'I_'}poed(i)flar:]/g:]ziiiﬂze > Copiatura Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante
e ¢ Copying Slotting Slotting Heavy side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed {m/min) 100-120 140-160 160-180 180-200
ap=0,05-0,10xd ap=0,75-1xd ap=0,5xd ap=0  ae=0,25xd
@a de*[d 2 F d fz F n 2z F n fz F n
18 3 | 0009 325 17700 1/0005 455 44600 0009 865 51000 | 0,009 975 57300
acidasoossonmm | 24| 4 | 0014 365 13300 210007 305 22300 0014 695 25500 0,009 490 28700
i do cmeoe 3| 5 0016 345 10700 30014 405 14900 | 0,017 580 17000 0015 585 19100
éﬁ?‘;‘jﬁgﬁ”ﬂ‘g,% 36| 6 | 0018 330 8900 4002 455 11200 | 0,026 655 12800 | 0,022 635 14400
Ghisesferocale 48| 8 | 0023 310 6700 5| 0026 460 9000 [ 0,034 695 10200 | 0,026 585 11500
Steels 500-850 N/mm2
St?:ciuralsteels " 6110 0'028 300 5400
Case-hardeni |
. Qiseendferd?r:gaesrt:;:redstee\s 7’2 12 0’030 210 4500
Grey ron <180 H 84|14 | 0032 245 3800
Ductile cast iron
96 |16 | 0037 250 3400
1220 | 0046 250 2700
Velocita di taglio (m/min
Eeting sposd (i 70-80 90-100 110-120 120-130
ap=0,050,10xd ap=0,75xd ap=05u ap=d  ae=0Zbud
a de*[d 2 F n iz F n f2 F n R F
18| 3 0008 200 12400 10004 225 28700 | 0,007 455 35100 0,007 495 38200
[ Accoicesoo-isoonmm2 | 24| 410012 225 5300 2 /0005 150 14400 | 0,010 365 17600 0,007 250 19100
1 da s00
i do e 3| 5 0014 210 7500 30010 200 9600 | 0013 305 11700 | 0,012 300 12800
Nt ot e marensec | 36 | 6| 0016 200 6200 40006 225 7200 0020 345 8800|0017 325 9500
Ghisagrige »180 6 48| 8 | 0020 190 4700 50020 225 5800 | 002 370 7100 (0,020 300 7700
(]
Steels 900-1300 N/mm2 610 0'024 180 3800
Quenched and tempered steels | 72 | 12 | 0,026 160 3100
Nitriding steels
Tools steels 84|14 |0028 150 2700
Ferritic and martensitic
stainless steels 96 | 16 | 0,032 155 2400
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron 12 | 20 | 0,040 150 1900
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 50-60 65-75 75-85 85-95
ap=0,05-0,10xd ap=0,75xd ap=05xd ap=d  ae=025xd
@ de*[d 2 F n d 2 F =n £ F n f2 F n
18| 3 0007 120 8900 10003 125 20700 | 0,005 240 23900 0,005 270 27100
[ Accoids 00 is0onmm: | 24| 4 | 0010 135 6700 20004 85 10400 | 0,008 190 12000 |0,005 135 13600
W i pe s afesso | 3| 5| 0012 130 5400 30008 110 6900 | 0,010 160 8000 | 0,009 165 9100
i ACclo noxausteniico 36| 6 | 0014 120 4500 40012 125 5200 0015 180 6000 | 0013 175 6800
w oo ont vt aces | 48 | 810017 115 3400 5 /0015 125 4200 | 0020 190 4800 0015 165 5500
Steels f Id machinis
Ausentc st see 610 | 0020 110 2700
72 (12 10022 100 2300
84|14 | 0024 90 1900
96|16 | 0027 90 1700
1220 |0034 95 1400

3 .

* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting - ; d

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)

A

Acciai da 500-850 N/mm?
Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 500-850 N/mm2
Structural steels
Case-hardening steels
Quenched and tempered steels
Grey iron <180 HB

Ductile cast iron

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)

A

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

Steels 900-1300 N/mm2
Quenched and tempered steels
Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)

Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai per lavorazioni a freddo
Acciaio inox austenitico
Titanio e leghe di titanio
amedia durezza

Steels 1300-1600 N/mm2
Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Austenitic stainless steel
Titanium and titanium alloys
with medium hardness

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
> Apeﬁava Contornatura pesante | Contornatura leggera Apﬂ:ava Contornatura pesante| Contornatura leggera
Slotting Heavy side milling Light side milling Slotting Heavy side milling Light side milling
140-160 160-180 180-200 110-130 130-150 150-170
ap=0,75-1ad ap=15xd  ae=025xd ap=15xd  ae=0,10xd ap=d a=Nxd  ae=02d ap=25d ae=0,10xd
d fz F n fz F n fz F n d fz F n fz F n fz F n
2 0,007 455 22300 | 0,009 650 25500 0,016 1380 28700 2 0004 215 17600 |0,008 505 20700 0010 690 23900
410020 685 11200 0,022 850 12800 0,029 1245 14400 4 10012 325 8800 | 0015 475 10400 |0,017 620 12000
6 0031 690 7500 K 0,031 780 8500 0,040 1150 9600 6 0018 325 5900 |0020 420 6900 |0,024 575 8000
8 | 0,037 630 5600 # 0,037 720 6400 | 0,048 1035 7200 8 10022 295 4400 |0,028 430 5200 10029 520 6000
10 1 0,048 645 4500 | 0,048 730 5100 | 0,056 975 5800 10 10029 310 3600 0031 385 4200 0,034 485 4800
12 | 0,051 580 3800 | 0,051 660 4300 | 0,064 920 4800 12 /0031 275 3000 0036 375 3500 0,038 460 4000
14 1 0060 570 3200 | 0,060 660 3700 0,072 885 4100 14 10036 280 2600 | 0,041 365 3000 0,043 455 3500
16 | 0,068 570 2800 | 0,068 655 3200 | 0,088 950 3600 16 /0,041 270 2200 0,046 360 2600 0,053 475 3000
20 0,08 585 2300 | 0,085 665 2600 0,104 905 2900 20 | 0,051 275 1800 10,056 355 2100 (0,062 450 2400
2510102 550 1800 | 0,102 645 2100 0,720 830 2300 25 | 0061 275 1500 | 0,066 340 1700 | 0,072 430 2000
90-100 110-120 120-130 70-80 90-100 100-110
ap=0,75xd ap=15xd  ae=0,25xd ap=1xd  ae=0,10xd ap=0,75-1xd ap=20  ae=0.2xd ap=25xd  ae=0,075xd
d fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n
2 /0005 225 14400 | 0,007 345 17600 | 0,012 690 19100 2 0,003 95 11200 |0,006 240 14400 (0,007 330 16000
410016 33 7200 | 0,017 445 8800 | 0,022 620 9600 4 10008 140 5600 ' 0010 225 7200 0012 300 8000
6 | 0,023 335 4800 | 0,023 415 5900 0,030 575 6400 6 0012 140 3800 | 0,014 200 4800 /0,017 280 5400
810029 310 3600 | 0,029 380 4400 | 0,036 520 4800 8 /0015 130 2800 | 0,019 200 3600 0,021 250 4000
10 1 0036 315 2900 H 0,036 395 3600 0,042 490 3900 10 /0,019 135 2300 0,021 180 2900 (0,024 230 3200
12 | 0039 280 2400 | 0,039 350 3000 0,048 460 3200 12 10021 120 1900 |0,024 175 2400 |0,028 225 2700
14 | 0046 285 2100 | 0,046 355 2600 0,054 455 2800 14 10024 115 1600 |0,028 175 2100 0,031 215 2300
16 | 0,052 280 1800 | 0,052 345 2200 0,066 475 2400 16 /0,028 115 1400 0,031 170 1800 /0,038 230 2000
20 0065 295 1500 | 0,065 350 1800 | 0,078 470 2000 20 10035 125 1200 0,038 170 1500 /0,045 215 1600
25 0078 280 1200 | 0,078 350 1500 | 0,090 430 1600 25 /0041 110 900 0,045 160 1200 0,052 200 1300
65-75 75-85 85-95 50-60 60-70 70-80
ap=0,5-0,75xd ap=1.5xd  ae=0,25xd ap=15xd  ae=0,10xd ap=0,5-0,7xd ap=2d  ae=02d ap=25xd  ae=0,075xd
d| fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz B n fz 7 n
2 0004 125 10400 K 0,005 180 12000 0,010 410 13600 2 10,002 60 8000 | 0,005 140 9600 /0,006 200 11200
410012 185 5200 | 0,013 235 6000 | 0,018 365 6800 4 0,007 85 4000 |0,009 130 4800 (0,011 180 5600
6 | 0018 190 3500 | 0,018 215 4000 0,025 345 4600 6 | 0,011 85 2700 | 0,012 115 3200 /0,015 170 3800
80022 170 2600 | 0,022 200 3000|0030 305 3400 8 0013 80 2000 |0,016 115 2400 {0,018 150 2800
10 | 0,028 175 2100 | 0,028 200 2400 0,035 295 2800 10 {0,017 80 1600 |0,018 110 2000 |0,021 145 2300
12 1 0,030 160 1800 | 0,030 180 2000 0,040 275 2300 12 10,018 75 1400 | 0,021 100 1600 /0,024 135 1900
14 | 0035 160 1500 | 0,035 190 1800 | 0,045 270 2000 14 0,021 75 1200 |0,024 100 1400 0,027 130 1600
16 | 0,040 155 1300 | 0,040 180 1500 K 0,055 280 1700 16 | 0,024 70 1000 |0,027 95 1200 {0,033 140 1400
20 | 0,050 165 1100 | 0,060 180 1200 | 0,065 275 1400 20 10,030 70 800 /0,033 100 1000 10,039 140 1200
25 | 0,060 160 900 | 0,060 180 1000 | 0,075 250 1100 25 10,036 75 700 10039 95 800 (0045 120 900

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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Rime
M"d parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

@TICN @TIALN ®TICN @TIALN ®TICN @TIALN
I I
Tipo di Iavora;iqne» Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Copiatura Copiatura
Type of machining . H . s : . e . .
Slotting eavy side milling Light side milling Copying Copying
Velocita di taglio (m/mi
R 100-120 120-140 160-180 130-150
ap=(d ap=25-0d  ae=02xd ap=335xd  ae=0,10xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
a d| fz P n fz F n fz F n de*| d @ fz F n de*| d @ fz F n
30005 155 9600 | 0,007 220 10700 | 0,010 370 12800 12| 2| 0012 1465 42500 12| 20008 835 34500
[ 0o 410008 175 7200 | 0010 245 8000 | 0012 330 9600 18| 30023 1955 28300 18| 3/0016 1110 23000
B s cmraone 60012 175 4800 | 0014 220 5400 0016 305 6400 24| 4 003 2205 21300 24| 4| 0024 1255 17300
B oo 8 (0015 160 3600 0018 220 4000 | 0019 275 4800 36| 60046 190 14200 36| 6|0032 1110 11500
[ 10 | 0019 165 2900 | 0020 195 3200 0022 260 3900 48| 8 0058 1845 10700 48| 8 0040 1050 8700
[ki] e sshome 1210020 145 2400 | 0024 195 2700 (0026 245 3200 6|10 | 0069 1760 8500 6| 10 0,048 1000 6900
B s | 14| 0024 150 2100 | 0,027 190 2300 | 0029 240 2800 72|12 | 0,075 1590 7100 72| 12| 0052 910 5800
Gre fon <180 5 16 | 0,027 145 1800 | 0031 185 2000 [0035 255 2400 84| 14 | 0,081 1475 6100 84| 14| 0056 845 5000
20 | 0034 155 1500 | 0,037 180 1600 | 0,042 250 2000 96| 16 | 0092 1490 5400 96| 16 0064 B850 4400
25 (0041 145 1200 | 0044 170 1300 | 0,048 230 1600 12| 20 | 0115 1485 4300 12| 20| 0081 845 3500
Velocita di taglio (m/min) ) ' :
Cutting spged (m/min) 110-120 90-100
ap=0,75-Txd ap=253d  ae=015xd | ap=335d ae=00xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
a d fz F n fz F n fz P n de*| d | fz F n de*| d | fz F n
30004 70 6400 [ 0,005 105 7500 0,007 175 8500 12| 20010 875 29200 12| 2 0006 430 23900
W oot 4 /0006 80 4800 | 0007 115 5600 0,008 160 6400 18| 30020 1170 19500 18| 3 0012 575 16000
Acciai da bonifi
B 6 (0008 80 3200 0009 105 3800 0012 150 4300 24| 40030 1315 14600 24| 40018 65 12000
e e 8 [0010 75 2400 | 0,012 105 2800 0014 130 3200 36| 6/0040 1175 9800 36| 6 | 0024 575 8000
cciai inox ferritici e martensitici
B crsoige - 10 | 0013 75 2000 [0014 95 2300 0016 125 2600 48| 80050 1095 7300 48| 80030 540 6000
L . 12 0014 65 1600 0016 90 1900 (0018 120 2200 6| 10| 0060 1060 5900 6|10 | 003 520 4800
eels - mm.
Oue:‘chedan?temperedstee\s 14 | 0,016 70 1400 | 0,018 90 1600 | 0,021 120 1900 72| 12| 0,065 955 4900 72|12 0033 470 4000
Nitriding steels
Too\ss\gelds 16 [ 0018 65 1200 | 0021 85 1400 0025 120 1600 84| 14 0070 880 4200 84|14 | 0042 440 3500
Ferriti rtensiti
s stels 200028 70 1000 0025 90 1200 0030 115 1300 96| 16| 0080 830 3700 96|16 | 0048 430 3000
it 25 0028 65 800 0030 80 900 0035 115 1100 12| 20 0100 900 3000 12| 20 | 0,060 430 2400
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 75-85 60-70
ap=050,7xd ap=253d ae=01oxd | ap=335d ae=00bxd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
d fz F n fz F n  fz F n de*| d | fz F n de*| d | fz F n
30003 40 4300 | 0004 65 5400 0,006 115 6400 12| 2 0009 505 19900 12| 20005 245 16000
B e 13001600 Wi 4 /0005 45 3200 | 0006 70 4000 0,007 105 4800 18| 30017 680 13300 18| 30010 325 10700
\(CClal da bonifica
L Acapr i o 6 0007 50 2200 0008 65 2700 0010 95 3200 24| 4| 002 765 10000 24| 40015 385 8000
\Cciaio inox austenitico
:; Tanioe ghe i aro 8 0009 40 1600 0011 65 2000 0012 85 2400 36| 60034 685 6700 36| 60020 330 5400
a media durezza
= 10 (0011 45 1300 | 0012 60 1600 0014 85 2000 48| 8| 0043 640 5000 ag | 8 0026 305 4000
1l -
Quemcted i omeedseas | 1210012 40 1100 | 0014 60 1400 | 0016 75 1600 6| 10| 0051 610 4000 6|10 0031 295 3200
o et 14 0014 40 1000 | 0,016 60 1200 [0,018 75 1400 72| 12 0055 565 3400 72|12 0033 270 2700
Titani d titani Il
et andenum allor 16 /0016 40 800 0,018 55 1000 0022 80 1200 84| 14| 0060 520 2900 84| 140036 245 2300
20 0020 40 700 (0022 55 800 (0026 80 1000 96| 16 | 0068 510 2500 96 | 16 | 0041 245 2000
25 002 45 600 (0026 55 700 (0030 70 800 12| 20| 0085 510 2000 12| 20 | 0051 245 1600
d
F— &
Il
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting d

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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AM15  HM16

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
|
'I_;l_poedi’;:;\‘l/:::al‘lziinoige > Copiatura Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante
yP g Copying Slotting Slotting Heavy side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 100-120 140-160 160-180 180-200
ap=0,05-0,10xd ap=075-1xd ap=0,5xd ap=d  ae=025xd
@a de*[d 2z F n d fz F n fz F n fz F n
1.8 310009 490 17700 2 0,007 455 22300 | 0,014 1040 25500 | 0,009 730 28700
Acciai da 500-850 Nimm 24 410014 550 13300 30014 610 14900 0,017 865 17000 | 0,015 875 19100
N doomencsme 3| 5 006 515 10700 40020 685 11200 0026 980 12800 | 0022 955 14400
éﬁ?‘;‘;’ﬁg?;"f{;%% 36| 60018 490 8900 50026 690 9000 0034 1040 10200 | 0,026 880 11500
Ghisa sferoidale 48 8 | 0,023 460 6700
Steels 500-850 N/mm2
St?::iuralsteels " 6 10 0'028 445 5400
Case-hardening steel
. szdferdeanrlgaes;::redstee\s 7.2 12/ 0,030 405 4500
Grey iron <180 HB 84 | 1410032 365 3800
Ductile cast iron
96 | 16 | 0,037 375 3400
12 | 20 0046 375 2700
Velocita di taglio (m/min
Cu&inglspgeld =m;m:n; 70-80 90-100 110-120 120-130
ap=0,05-0,10xd ap=0,75xd ap=0,5xd ap=0  ae=0,25xd

d | fz F n fz F n fz F n
3 2 0005 225 14400 | 0,010 550 17600 | 0,007 370 19100
171 ﬁiﬂil g: ggg‘f:;oo N/mm2 24 410012 33 9300 30010 300 9600 0,013 455 11700 | 0,012 450 12800
B Acdai da nitrurazione 3 510014 315 7500 410016 33 7200 | 0,020 515 8800|0017 485 9600
6 5
8

a de*[d 2 F n

18 0,008 300 12400

o per el 0016 300 6200 0020 340 5800 | 0,026 555 7100 0020 450 7700

Acciai inox ferritici e martensitici 36

- ot 48 0020 280 4700
Steels 900-1300 N/mm2 6| 100024 275 3800

Quenched and tempered steels 72 12 10026 240 3100
Nitriding steels ’ '

100‘_5_“99'5 N 84 | 140028 225 2700

erritic and martensitic

stainless steels 96 | 16 1 0,032 230 2400

Grey iron >180 HB ! !

Malleable cast iron 12 | 20 | 0,040 230 1900

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 50-60 6575 7585 R
=005010d =075 =05 a=t =02

d fz F n fz F n fz F n
3 2 {0004 125 10400 K 0,008 290 12000 0,005 205 13600
"% ﬁggzzg:;g;’%‘c‘a@o”’mmz 24 410010 205 6700 310008 165 6900 K 0,010 240 8000 0,009 245 9100
[l Accia per avorazioni a freddo 3| 5 0012 195 5400 40012 185 5200 | 0,015 270 6000 | 0,013 265 6800
6 5
8

@ de*[d |z F n

18 0,007 180 8900

Acciaio inox austenitico
Tanio e leghe di ttanio 36 0014 185 4500 0015 190 4200 | 0,020 290 4800 | 0,015 250 5500
M2 & media durezza 48 0017 175 3400
S0 e 13001600 N2 ' '
Quenched and tempered steels 6| 10 | 0,020 165 2700
Steels for cold machining

Austenitic stainless steel 12 12 | 0,022 150 2300
Titanit d titanium all
Wit medum horeness | 84 | 14 0,024 135 1900

96 | 16 1 0027 140 1700
12| 20 | 0,034 145 1400

3 .

* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting - ; d

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM19 HMZ0

BTICN @TIALN BTICN @TIALN
Tipo di Iavoraz_io_ne» Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
Type of machining Slotting Heavy side millng | Light side milling Slotting Heavy side milling |  Light side milling
o e 140-160 160-180 180-200 110-130 130-150 150-170
ap=0,5-0,75xd ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=15xd  ae=0,Ixd ap=0,5-0,75xd ap=Ixi  ae=0,25xd ap=25xd ae=0,Ixd
@B d|  F n|f2 F n|fz F n d|  z F n |z F n fz F n
20007 605 22300 0009 865 25500 | 0,016 1835 28700 2 0004 285 17600 |0,008 675 20700 (0,010 920 23900
B s 30014 810 14900 0015 1040 17000 0022 1710 19100 3 |0008 380 11700 [0,010 565 13800 0,014 920 16000
™ fecara costone 4002 915 11200 | 0,022 1130 12800 | 0,023 1660 14400 4 |0012 430 8800 (0015 635 10400 0,017 830 12000
™ o e 60031 920 7500 0031 1040 8500 0,040 1535 9600 6 0018 435 5900 0020 565 6900 (0,024 770 8000
W 80037 840 5600 0037 955 6400 0048 1380 7200 8 (0022 395 4400 (0028 575 5200 0,029 690 6000
[ I 10| 0048 855 4500 | 0,048 970 5100 0056 1300 5800 10 [0029 410 3600 [0,031 515 4200 0034 645 4800
[ Ctereninosess 12/ 0051 775 3800 | 0051 875 4300 0064 1230 4800 12 |0031 365 3000 (0,036 500 3500 0,038 615 4000
Quenched and tempered steels
Gre on <180 14 | 0060 760 3200 | 0,060 880 3700 | 0,072 1180 4100 14 | 0036 370 2600 [0,041 490 3000 0,043 605 3500
uctile cast iron
16| 0068 760 2800 | 0,068 870 3200 | 0,088 1265 3600 1610041 360 2200 |0046 475 2600 (0,053 635 3000
20 | 0085 780 2300 0,085 885 2600 | 0,104 1205 2900 20 0051 365 1800 0,056 470 2100 0,062 600 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 70-80 90-100 100-110
ap=05-0,7xd ap=1,5x0 ae=0,25xd ap=151  ae=01xd ap=0,5-0,75xd ap=nd  ae=0xd ap=25xd  ae=0,075xd
a d | fz F n | fz F n  fz F n d fz F n fz F n fz F n
2 | 0005 300 14400 0,007 460 17600 0012 915 19100 2 10003 125 11200 | 0,006 320 14400 /0,007 440 16000
Accii 30010 400 9600 0012 550 11700 | 0,017 860 12800 3 /0006 165 7500 |0,007 265 9600 0,010 445 10700
cciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica 4 4
Acciai da nitrurazione
6 6
8 8

0016 450 7200 | 0017 595 8800 0022 830 9600 0008 185 5600 |0,010 300 7200 (0012 395 8000
Accal per tensii 0023 450 4800 | 0023 550 5900 0030 770 6400 0012 190 3800 |0014 265 4800 (0017 375 5400
Acciai inox ferritici e martensitici

Ghisa riga >180 HB 0029 410 3600 | 0029 505 4400 0036 690 4800 0015 170 2800 | 0,019 270 3600 |0021 330 4000

Ghisa malleabile

EEEEE E

10 | 0,036 420 2900 | 0,036 525 3600 0,042 655 3900 10 |0019 180 2300 |0,021 240 2900 (0,024 310 3200
e i omes e | 12 | 0038 375 2400 | 0039 470 3000|0048 615 3200 12 /0021 155 1900 | 0024 230 2400 (0,028 300 2700
Tonng sels 14 0046 380 2100 | 0,046 475 2600 0,054 605 2800 14 |0024 155 1600 |0,028 230 2100 0,031 285 2300
Feritc and martensiic 16 | 0052 375 1800 | 0,052 460 2200 | 0,066 635 2400 16 10028 155 1400 0031 225 1800 10,038 305 2000
crey on > 180 1B 20 0065 390 1500 | 0,085 470 1800 0,078 625 2000 20 10035 165 1200 0038 230 1500 (0,045 285 1600
O itne st i 65-75 75-85 85-95 50-60 60-70 70-80

ap=0,5xd ap=15xd ae=020xd ap=15xd  ae=0,1xd ap=0,5xd ap=Ixt  ae=02xd ap=25xd  ae=0,075xd

Iqi‘l d fz F n | fz F n | fz F n d  fz F n fz  F n | fz F n

20004 165 10400 | 0,005 240 12000 0,010 545 13600 2 |0002 75 8000 |0,005 185 9600 (0,006 270 11200

B Acceica 13001600 N 30008 220 6900 | 0009 290 8000|0014 510 9100 3 /0005 105 5400 |0,006 155 6400 0,009 270 7500

B b o ovmiont oo 40012 250 5200|0013 310 6000 0,018 490 6800 4 0007 115 4000 |0009 175 4800 0,011 240 5600

L 6| 0018 250 3500 0018 290 4000 | 0,025 460 4600 6 10011 115 2700 (0012 155 3200 (0,015 230 3800

: & medi duezza 80022 230 2600 | 0,022 265 3000 0,030 410 3400 8 10013 105 2000 0016 155 2400 0018 200 2800
bt vompeiaees | 10710028 235 2100 | 0028 270 2400 | 0,035 390 2800 10 /0017 110 1600 (0,018 145 2000 |0021 195 2300
hecsfor cold machining 1210030 215 1800 | 0,030 240 2000 0,040 370 2300 12 /0018 100 1400 0,021 135 1600 [0,024 180 1900
Tanium and i aloys 140035 210 1500 | 0,035 250 1800 | 0,045 360 2000 14 [0021 100 1200 |0,024 135 1400 0,027 175 1600

16 [ 0040 210 1300 | 0,040 240 1500 | 0055 375 1700 16 /0024 95 1000 |0,027 130 1200 0033 185 1400
20 | 0050 220 1100 | 0050 240 1200 0,085 365 1400 20 0030 95 800 0033 130 1000 0033 185 1200

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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AM?21 HMZ22-HM26  HMZ23

@TICN @TIALN @TICN @TIALN @TICN @TIALN
] ]
Tipo di lavorazione > Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Copiatura Copiatura
Type of machining . . . . . I . .
Slotting Heavy side milling Light side milling Copying Copying

ap=0,5-0,7oxd ap=253d ae=0.20xd an=335xd ae=0,1xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
fz F n fz F n fz F n de*| d @ fz F n de*| d fz F n
0,005 210 9600 | 0,007 290 10700 0,010 490 12800 12 0,012 1955 42500 1.2 0,008 1110 34500

Yy “
3
[ fcide 500850 410008 235 7200 | 0,010 325 8000 0,012 440 9600 18 0,023 2605 28300 18 0,016 1480 23000
n 5
. 6
7] 8
[f]
[ie]

Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Acciai da cementazione
0012 235 4800 0014 295 5400|0016 410 6400 36 0,046 2615 14200 36 0,032 1480 11500

2 2
i _ 3 3

i 0010 235 5800 | 0,012 315 6400|0013 395 7700 | 24| 4 0035 2940 21300 24| 4 0024 1670 17300
6 6

0015 215 3600 | 0,018 295 4000 | 0013 370 4800, | 48| 8 0058 2460 10700 48| 80040 1400 8700

tecl 500 850 Nimm2 10 | 0019 220 2900 | 0020 260 3200 0,022 350 3900 6| 10 0069 2345 8500 6| 10 0048 1335 6900

Coseardering stct 12/0020 195 2400 | 0,024 255 2700|0026 330 3200 |72| 120075 2125 7100 72| 12 {0052 1215 5800

uenghed and tempered steels

Grey fon <1805 14 /0024 200 2100 | 0,027 250 2300 0029 325 2800 |84| 14 0081 1965 6100 84| 14005 1125 5000
16 | 0027 195 1800 | 0,031 245 2000 | 0035 340 2400 | 96| 16 /0092 1985 5400 96| 160,084 1135 4400
20| 0034 205 1500 | 0,037 240 1600 | 0,042 335 2000 | 12| 20 |0115 1980 4300 12| 20 | 0,081 1125 3500

et oo i
ap=0,5xd ap=253d  ae=0,15xd ap=335d  ae=005xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
d fz F n fz F n fz F n de*| d | fz F n de*| d @ fz F n
3 | 0,004 95 6400 | 0,005 140 7500 | 0,007 235 8500 12| 2 0010 1170 29200 12 0,006 575 23900
Acciai da 900-1300 Nfmm2 410006 105 4800 | 0,007 155 5600 | 0,008 210 6400 18| 3 /0020 1560 19500 18 0,012 770 16000
5 4
6 6
8 8

2
3

Acdal da bonifica 0,007 110 3900 | 0,008 150 4500 [ 0,009 190 5100 24 0,030 1750 14600 24| 40018 865 12000
6
8

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

Acciai da nitrurazione

0,008 105 3200 | 0,009 140 3800 0,012 200 4300 36 0,040 1570 9800 36 0,024 770 8000
0,010 95 2400 | 0,012 140 2800 | 0,014 175 3200 48 0,050 1460 7300 48 0,030 720 6000
ocks 5001300 N2 10 1 0013 105 2000 | 0,014 125 2300 0016 165 2600 6|10 0060 1415 5900 6| 10 1003 690 4800
Quenched and tempered steels 12 | 0,014 90 1600 | 0,016 120 1900 | 0,018 160 2200 72|12 | 0065 1275 4900 72| 12 {0,039 625 4000

Nitriding steels

Toossteels 14 | 0016 9 1400 | 0018 120 1600|0021 155 1900  |84| 14 |o070 1175 4200| |84| 14 0042 530 3500
Toossats
e 16 | 0018 90 1200 | 0,021 115 1400 0025 160 1600| | 96| 16 0080 1185 3700 | | 96| 16 0048 575 3000
Moren et o 20 0023 90 1000 | 0025 120 1200|0030 155 1300, | 12|20 | 0100 1200 3000 12| 20 l0060 575 2400
Velocita di taglio (m/min
R 40-50 50-60 60-70 75-85 60-70
W=0250510 w2530 =015 | @=330d =005 W=0050.10xd =050

d | fz F n fz F n fz F n de*| d | fz F n de*| d @ fz F n
30003 55 4300 0004 85 5400 0006 155 6400 12| 20009 675 19900 12| 20005 325 16000
:E:::g:égg%gaGOON/mmz 4 | 0,005 60 3200 | 0,006 95 4000 0,007 140 4800 18] 3 (0,017 905 13300 18| 3 (0010 435 10700
5|0006 60 2600 0,007 90 3200 0,008 125 3900 24| 41002 1020 10000 24| 4 0015 490 8000
6 6 6
8 8 8

o

Acciai per lavorazioni a freddo
0,034 910 6700 36 0,020 440 5400

Acciaio inox austenitico
0,007 65 2200 0,008 85 2700 0,010 130 3200 3,6
0,043 850 5000 48 0026 410 4000

0,009 55 1600 | 0,011 85 2000 | 0,012 115 2400 48

Titanio e leghe di titanio
m2 amedia durezza

. Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels 10 | 0011 60 1300 | 0012 75 1600 0014 110 2000 6| 10 | 0,051 815 4000 6| 10 0031 390 3200
Steels f Id hini

Af;;nﬁ{f;ain".i‘?;”ng 12 /0012 55 1100 | 0014 80 1400 | 0,016 100 1600, |7.2| 12 /0055 750 3400 72|12 10033 360 2700
Titanium and ftanium alloys 14 10014 55 1000 | 0,016 75 1200|0018 100 1400 84| 14 | 0060 690 2900 84| 14 1003 330 2300

with medium hardness

16 | 0,016 50 800 | 0,018 70 1000 0022 105 1200 96| 16 1 0068 680 2500 96| 16 | 0,041 325 2000
20 | 0,020 55 700 | 0022 70 800 0026 105 1000 12| 20 | 0,085 680 2000 12| 20 | 0,051 325 1600

* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting d

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

@TICN @TIALN BTICN @TIALN
|
1_;|_P0 diflavore;]{iqne» Copiatura Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
ype 0T machining Copying Slotting Heavy side milling Light side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed {m/min) 100-120 140-160 160-180 180-200
ap=0,05-0,10xd ap=05-0,7oxd ap=d ae=025xd an=15xd  ae=0,1xd
@a de*[d 2z F n d fz F n fz F n fz F n
18] 3 0009 650 17700 2 | 0,007 605 22300 0,009 865 25500 0,016 1835 28700
Acciai da 500-850 Nimm 241 4 10014 735 13300 3 /0,014 810 14900 | 0,015 1040 17000 | 0,022 1710 19100
N doemencsme 3| 5| 0016 690 10700 4 (0020 915 11200 0,022 1130 12800 (0,029 1660 14400
éﬁ?‘;‘jﬁgﬁlﬂ'ﬁms 36| 6 | 0018 655 8900 5 0026 920 9000 0026 1040 10200 |0,032 1470 11500
Ghisa sferoidale 48 3 0,023 615 6700
seswsgen | g0 | o s a0
Case-hardeni |
. Qiss:erwgr?erd?r:gaesrt:;esredsteels 72|12 0,030 540 4500
Grey iron <180 HB 84 |14 | 0032 490 3800
Ductile cast iron
96 | 16 | 0,037 500 3400
12 | 20 | 0,046 495 2700
Velocita di taglio (m/min
cting spsed tmmin 70-90 90-100 110-120 120-130
ap=0,05-0,10xd ap=0,5-0,75xd ap=d  ae=025xd ap=15xd  ae=0,1xd
a de*| d  fz F n d  fz F n fz F n fz F n
181 3 /0008 395 12400 2 0005 300 14400 |0,007 460 17600 |0,012 915 19100
Acciai da 900-1300 N/mm2 24| 410012 445 9300 3 /0010 400 9600 /0,012 550 11700 /0,017 860 12800
L)
iai da bonif
B s donnvedone 3| 5 0014 420 7500 4 |0016 450 7200 0017 595 8800 0,022 830 9600
Nt ot e marensic | 36 | 6| 0016 395 6200 50020 450 5800 0020 555 7100 (0,024 740 7700
- i 48| 80020 375 4700
Steels 900-1300 N/mm2 6 10 0024 365 3800
Quenched and tempered steels 72 112 0026 320 3100
Nitriding steels . !
Toolssteels 84 | 14 |0028 300 2700
Ferritic and martensitic
stainless steels 96 | 16 10,032 305 2400
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron 12 | 20 | 0,040 305 1900
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 50-60 65-75 75-85 85-95
ap=0,05:0,10xd ap=0,5xd ap=1,5xd  ae=0,2xd ap=15xd  ae=0,Ixd
@ de’[d 2 F n d # F =n fz F n | fz F n
18 30,007 240 8900 2 0004 165 10400 | 0,005 240 12000 /0,010 545 13600
Acciai da 1300-1600 N/imm? 24 410010 275 6700 3 10008 220 6900 |0,009 290 8000 /0,014 510 9100
. Acciai da bonifica
" Acdaiper lavorazion a freddo 3 510012 25 5400 4 10012 250 5200 /0013 310 6000 0,018 490 6800
e g i 36| 60014 245 4500 50015 250 4200 0015 290 4800 |0,020 440 5500
: @ media durezza 48| 80017 230 3400
Steels 1300-1600 N/mm2
Qj:nsched and tempeTeTi steels 6 10 1 0,020 220 2700
Steels for cold machining 72 12 | 0022 205 2300
Austenitic stainless steel ! !
Titanium and titanium alloys 8.4 14 | 0,024 180 1900
with medium hardness ! !
96 | 16 1 0,027 185 1700
12| 20 1 0,034 190 1400

3 .

* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting - ; d

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

Acciai da 500-850 N/mm?
Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 500-850 N/mm2
Structural steels
Case-hardening steels
Quenched and tempered steels
Grey iron <180 HB

Ductile cast iron

EEEEEE @

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)

-4

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica

Acdiai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

EEEEE E

Steels 900-1300 N/mm2
Quenched and tempered steels
Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)

Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai per lavorazioni a freddo
Acciaio inox austenitico
Titanio e leghe di titanio
amedia durezza

Er=EE @

Steels 1300-1600 N/mm2
Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Austenitic stainless steel
Titanium and titanium alloys
with medium hardness

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
]
> Apegava Apeﬁava Contornatura pesante Contornatura leggera
Slotting Slotting Heavy side milling Light side milling
140-160 160-180 160-180
ap=( ap=0,5xd ap=15xd  ae=0.2xd ap=1,5xd  ae=002xd
d | fz F n fz [F n fz F n d fz F n
5002 690 9000 | 0,034 1040 10200 | 0,026 780 10200 4 10020 1920 16000
6 0031 690 7500 0,043 1085 8500 0,031 780 8500 5 10025 1920 12800
8 | 0037 630 5600 0,051 980 6400 0037 720 6400 6 0030 1930 10700
9 10043 640 5000 0060 1015 5700 | 0,043 725 5700 8 | 0,035 1680 8000
10 | 0,048 855 4500 | 0,068 1385 5100 | 0,048 970 5100 10 10,040 1540 6400
12 1 0,051 775 3800 | 0,077 1315 4300 | 0,051 875 4300 12 | 0,045 1460 5400
14 1 0,060 760 3200 | 0,085 1260 3700 | 0,060 880 3700 14 10,050 1380 4600
16 | 0,068 760 2800 | 0,094 1195 3200 | 0,068 870 3200 16 | 0,065 1560 4000
18 | 0,077 765 2500 | 0,102 1185 2900 | 0,077 885 2900 18 10,080 2310 3600
20 008 780 2300 | 0,111 1150 2600 0,085 885 2600 20 |0,090 2310 3200
90-100 110-120 110-120
ap=( ap=0,5xd ap=151  ae=02ond =150 ae=00ld
d fz F n fz F n fz F n d  fz F n
5|0020 340 5800 0,026 555 7100 0,020 415 7100 4 10,017 1070 10400
6 0023 33 4800 | 0,033 575 5900 | 0,023 415 5900 5 10020 1000 8300
8 (0029 310 3600 0039 515 4400 0029 380 4400 6 0025 1050 6900
9 10033 310 3200 | 0,046 530 3900 | 0,033 380 3900 8 10030 940 5200
10 | 0,036 420 2900 | 0,052 750 3600 | 0,036 525 3600 10 10035 890 4200
12 | 0039 375 2400 | 0,059 700 3000 0,039 470 3000 12 10,040 840 3500
14 | 0,046 380 2100 | 0,065 675 2600 0,046 475 2600 14 10,045 810 3000
16 | 0,062 375 1800 | 0,072 630 2200 0,052 460 2200 16 10,060 940 2600
18 | 0,059 375 1600 | 0,078 625 2000 0,059 470 2000 18 10,070 1290 2300
20 0,065 390 1500 | 0,085 610 1800 | 0,065 470 1800 20 | 0,080 1350 2100
65-75 75-85 75-85
ap=0.7T5xd =05 an=15d  ae=072ond =150 ag=000d
d fz B n fz F n fz 7 n d  fz F n
50015 190 4200 0020 290 4800 | 0,015 215 4800 4 10015 720 8000
6 0018 190 3500 | 0,025 300 4000 | 0,018 215 4000 5 10018 700 6400
8 (0022 170 2600 H 0,030 270 3000 0022 200 3000 6 10022 720 5400
9 /0025 175 2300 | 0,035 285 2700|0025 205 2700 8 0025 600 4000
10 | 0,028 235 2100 | 0,040 385 2400 0,028 270 2400 10 10,030 580 3200
12 0,03 215 1800 | 0,045 360 2000 0,030 240 2000 12 10,035 570 2700
14 | 0,035 210 1500 | 0,050 360 1800 0,035 250 1800 14 10,040 560 2300
16 | 004 210 1300 | 0,055 330 1500 0,040 240 1500 16 10,050 600 2000
18 | 0,045 215 1200 1 0,060 335 1400 | 0,045 250 1400 18 10,060 870 1800
20 0 005 220 1100 | 0,065 310 1200 | 0,050 240 1200 20 | 0,070 900 1600

69

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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alta resistenza.

Ideali per la fresatura di acciai
ad alta resistenza fino a 1600
N/mm?, ghise, acciai inox.

line
ways evol Ving

Le frese ad alte prestazioni
UMAK/ine 5 divisione irrego-
lare permettono lavorazioni
di sgrossatura, semi-finitura e
finitura su ghise ed acciai ad

- minori vibrazioni

- migliore evacuazione del truciolo

- migliore finitura

- forti avanzamenti

- maggiore profondita di taglio
- maggiore produttivita

- piu vita dell'utensile

< UMAX'ine high performance end mills with irregular division allow
workings of roughing, semi finishing and finishing: they grant
the following advantages:
- less vibrations
- excellent evacuation of the chip
- excellent surface finishing
- high feeds
- great productivity
- improved tool life

Ideal to mill high strength steels up to
1600 N/mm?, cast iron and stainless steels.

@ Fresaslinea umAN/ine con division irregular, permiten desbaste
semi acabado y acabado y garantizan las siguientes ventajas:
- Menos vibraciones
- Excelente evacuacion de la viruta
- Excelente acabado superficial
- Gran profundidad de corte
- Gran productividad
- hohe Produktivitat
- Mejora en la vida de la herramienta

Ideal para fresar aceros de alta resistencia hasta 1600 N/mm?,
hierro fundido y acero inox.

== Die UMAX'i"e sind Hochleistungsfréser mit unregelméRiger Tei-
lung und Spannuten-Winkel erlauben Schrupp- und Schlichtbe-
arbeitung in nur einem
Arbeitsgang und garantieren folgende Vorteile:
- weniger Vibrationen
- excellenter Spanbruch
- excellente Oberflachengiite
- hohe Vorschiibe
- groRRe Schnitttiefen
- groBe Produktivitat
- verbesserte Werkzeug-Lebensdauer

Ideal fiir die Bearbeitung von hochfesten Stéhlen bis zu
1600 N/mm? und StahlguR, rostfrei Stahl.

ime

advanced tools production

Les fraises haute prestation UMAK/i"e avec division irréguliere-
permettent le travaille d'ébauche, semifinition et finition des
aciers et fonte.

Ils permettent les avantages suivants:

- réduction des vibrations

- excellente évacuation du copeau

- meilleure finition

- forte avance

- profondeurs de coupe accrues

- diminution du temps de fabrication

- durée de vie d’outil supérieure

Ideal pour le fraisage des aciers a résistance élevée jusqu’au
1600 N/mm?, fonte et aciers inox.

A gama de fresas UMAN/ine com divisdo irregular das navalhas,
permite operacdes de deshaste semi acabamento y acaba-
mento em ferro fundido e agos de alta resisténcia.

Garantem as seguintes vantagens :

- menores vibragdes

- excelente evacuacdo da limalha

- altos avangos

- profundidades de corte grandes

- grande produtividade

- aumento da longevidade da ferramenta

Ideal para fresar acos de alta resisténcia até 1600N/mm?,
ferro fundido y acos inox.

BbicokonpoussoauTenbHble dppessl cepun Umax c
HEMOCTOAHHBIM LWAroM 3yba no3eonsioT
MPOV3BOANTb YEPHOBYIO, MOJTYYNUCTOBYIO U YNCTOBYIO
06paboTKy BbICOKOMPOUHBIX CTasel 1 YyryHa, u
obecneyunsaioT:

- yMeHblUeHne Bubpauuni

-yNy4lleHHOE OTBEAEHNE CTPYXKM

- 6onee BbICOKYIO YNCTOTY NMOBEPXHOCTYH
-MOBbILIEHNE CKOPOCTM pe3aHus

-yBenMYeHune rnybuHbl pesaHus

-MOBbILUEHNE NTPON3BOANTENLHOCTH

-MOBbILIEHNE U3HOCOCTOMKOCTH

NaeanbHbl 4N 06paboTKM BLICOKOMPOUHBIX CTanemn u
yyryHa (a0 1600 N/mm?), Hep>xaBetouime cTanu.
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HM18C —

() HM18C4 ——— S

HM18 s )
HM18L —— R

HM18EVO ———h

@Y HM18EVOD — ———— RN
@) HM18EVOD-IC  —————

Internal coolant

HM18CNFR N

HM 18NFR Y

HM18LNFR ~— ——— NS
(0 HM18NR —_——N
e —
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TIPO-TYPE
FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE

IDEALI PER SCANALATURE E CAVE CHIAVETTE Rime

D S

HM18C HM18C4

IRREGULAR IRREGULAR
3

MICRO |y yi
GRAIN || \45 1
Y3 2
HPC - || E=
DIN
~38°|| ¥ || 6535HA
CORTA HM18C CODE d1 12 d3 d2 45° VA K SUPREME
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ £
HM18C/03 3 4 50 8 2,9 6 0,05 3 29,71 3390 B
H I\/l 1 8 C HM18C/035 3,5 4 50 8 3,4 6 0,05 3 29,71 3390 B
HM18C/038 3,8 4 50 8 3,7 6 0,05 3 29,71 3800 @
HM18C/04 4 5 50 10 3,9 6 0,05 3 29,71 3890 @
H I\/l 1 8 C 4 HM18C/045 4,5 5 50 10 4,4 6 0,075 3 29,71 3890 @
HM18C/048 4,8 6 50 12 4,7 6 0,075 3 29,71 3890 @
HM1 12 4 7

) FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - Ideale per 8C/05 > 6 20 8 6 0,075 3 2971 380 @
cave con geometria adatta per lavorazione in HM18C/055 5,5 6 50 12 53 6 0,075 3 29,71 390 @
rampa - Z3 con un dente frontale fino al centro HM18C/0575 5,75 7 50 14 5,5 6 0,075 3 29,71 38390 B
- 74 con due denti frontali fino al centro

B END MILLWITHIRREGULAR DIVISION, excellent ~ 1M18C/06 & 7 30 1 28 B COZCR 28,28 3748 @
for slotting, geometry studied for ramp machi- HM18C/0675 6,75 8 58 16 6,4 8 0,075 3 44,90 56,06 @
ning - Z3 with one tooth to the center - Z4 with HM18C/07 7 8 58 16 67 8 01 3 4490 5606 @
two teeth tothe center ! ! ' !

) FRAISE ADIVISION IRREGULIERE idéale pour les HM18C/0775 7,75 9 58 18 74 8 0.1 B 44,90 56,06 @
‘raiﬂurage avec géoggéme appfgpﬂée pour HM18C/08 8 10 58 20 7.7 8 0,1 3 39,91 51,14 @
'usinage en rampe - Z3 avec une dent au cen-
tre - Z4 avec deux dents au centre HM18C/09 9 1 66 21 8,6 10 0,1 3 64,71 7850 @

B8 SCHAFTFRASER IN UNREGELMASSIGER TEI- HM18C/097 9,7 11 66 22 9,3 10 0,15 3 64,71 7850 @
LUNG. Hervorragend zum Nutenfrésen und
Rampen. Dreischneidig mit einer Schneide bis HIVIIECAT i 12 5 25 2o @ 0,12 3 57,42 7092 @
zur Mitte, Vierschneidig mit zwei Schneiden zur HM18C/117 11,7 13 73 24 11,2 12 0,15 3 92,58 11004 @
Mitte HM18C/12 12 14 73 25 11,5 12 0,15 3 79,60 97,26

E FRESA EN METAL DURO ideal para las ranuras . . . . e
con geometria adecuada para el proceso de la HM18C/137 13,7 15 75 27 13,1 14 0,2 3 124,17 14533 B
rampa - Z3 con un diente que corta hastael  HM18C/14 14 16 75 28 13,4 14 0,2 3 106,43 12785 @
R r"OZ4 qom @95 emiEs QUS ERENESE  pppmeersr (57 17 82 29 15,1 16 02 3 172,95 19450 @@

B FRESA EN METAL DURO con hélice y diviséo ir- HM18C/16 16 18 82 30 15,4 16 0,2 3 138,58 160,63 B
regular, para ranhura com geometriaideal para — p\118¢/177 17,7 20 84 31 17,0 18 0,25 3 22949 25679 @
processamento de rampa - Z3 com um dente

__ atéocentro - Z4 com dois dentes até o centro HM18C/18 18 21 84 32 17,3 18 0,25 3 187,92 21581 B

= OPE3bIC HEHOCTOﬂgHbIM warom 3y6a, uae- HM18C/197 19,7 23 92 35 18,9 20 0,25 3 245,01 272,09 @
aNIbHO NOAXOAAT ANA PPE3ePOBKM NA30B, YCTy-

NOB 1 KaHABOK, C MaeaNbHON reomeTpriedt A HM18C/20 20 24 92 36 19,2 20 0,25 3 215,07 24258 @
Bpe3aHuA (pexyLyni TopeLl). BapuaHTbl ncnon-
HEHWA C Z3 - C OfIHUM NEPEKPBITHIM
3y6OM}:LO LLeHTDaI/IZ“r’CﬂByMﬂ ne- HM18C4 CODE SUPREME
DPEKPBITbIMI 3y6ami [0 LIEHTPA. K €
HM18C4/0575 5,75 7 50 14 5,5 6 0,075 4 31,00 40,00 B
HM18C4/0675 6,75 8 58 16 6,4 8 0,075 4 46,50 58,00 @
HM18C4/0775 7,75 9 58 18 7.4 8 0,1 4 46,50 5800 @
Toll. reale sul @ HM18C4/097 9,7 11 66 22 9,3 10 0,15 4 66,50 80,00
€O W s 400,03 ' ' ' 0 00 8
HM18C4/117 11,7 13 73 24 11,2 12 0,15 4 92,00 110,00 @
o . HM18C4/137 13,7 15 75 27 13,1 14 0,2 4 124,80 146,50 @
Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
e o o e HM18C4/157 15,7 17 82 29 15,1 16 02 4 173,50 196,00 W

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18C-18C4/...IS

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cc —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 s6RossATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g R B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 86 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
A | d O O d |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
3= [ | | 4 O 4 4 4 O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

/3
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE

STANDARD

Rime

SERIE

H M le 1 - TRREGULAR
B MICRO

. yi
12 GRAIN L45 y2
o N y3
~ i
\ S A c ~ DIN
45° IS 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 11 d2 45° VA K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ €
HM18/00 3 10 57 6 0,05 3 31,03 4034 B8
H I\/l 'I 8 HM18/00/1 3 10 40 3 0,05 3 18,41 2518 D@
HM18/01 4 12 57 6 0,05 3 31,03 03 B8
HM18/01/1 4 12 40 4 0,05 3 20,59 2202 @
HM18/02 5 14 57 6 0,075 3 31,03 4034 B8
) FRESE ADIVISIONE IRREGOLARE - Un dente HM18/02/1 5 14 50 5 0,075 3 24,32 3382 B0
fcriﬁgéarliict)aghente fino al centro - Codolo HM18/03 6 16 57 6 0,075 3 29,50 833 BE
EE THREE FLUTES END MILLS, UMAX TYPE - HM18/035 7 20 63 8 0,1 3 57,12 6820 W@
Solid carbide - One end tooth cutting up HM18/04 8 20 63 8 0,1 3 42,71 5401 B8
h -Irregular division - Straigh
Ez;ni centre - Irregular division - Straight HM18/045 9 20 7 10 01 3 77,43 90,10 @@
I FRAISES A TROIS DENTS, TYPE UMAX - HM18/05 10 22 72 10 0,15 3 63,44 7700 B8
Carfoire fenels o¢ - UnecEr:cotisz el HM18/055 11 22 83 12 0,15 3 10599 12325 @@
centre - Division irreguliere - Queue cy-
lindrique HM18/06 12 25 83 12 0,15 3 89,92 10801 W@
B8 SCHAFTFRASER,  DREI  SCHNEIDEN, HM18/065 13 25 83 14 0.2 3 133,28 15453 @@
UMAX AUSFUHRUNG - Vollhartmetall -
Zentrumschnitt - Zylinderschaft - Unre- HM18/07 14 25 83 14 0.2 3 114,40 13601 B8
= gelmaRige Teilung HM18/075 15 32 92 16 0,2 3 162,49 18517 @ @
FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES TIPO
UMAX - Metal duro - Un labio que corta HM18/08 16 32 92 16 0,2 3 143,76 166,33 @ @
hasta el centro - Divisién irregular - HM18/09 18 32 92 18 0,25 3 188,79 21707 B @
Mango cilindrico HM18/10 20 36 104 20 0,25 3 23602 26405 D@

FRESAS TRES NAVALHAS HELICOIDALES
TIPO Umax - Metal duro - Um navalha de
corte ao centro - Diviséo irregular - En-
cabadouro cilindrico

Opesa 3-x 3yban, TBepAoCnNaBHas. Pe-
XKyLLmii Topel. HenocTosaHHbIN war 3y6a.
Unnungprueckinin xoctoBrk. CpeaHasa
cepus

L

€0 W Bl 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING TICN
m CODE
HM18/.../C

CODE
HM18/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6RosSATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 87 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
% [ | | O O d 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

74

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE

STANDARD

Rime

Lo |

SERIE

I I M ‘4 H - IRREGULAR

<

Yz

(RO
« 12 . E/lrleFfN @
—
5, ————— TR HPC 2|5

DIN
~38°| ¥ 6535 HA

-
o,

LUNGA CODE d1 12 I d2 45° z K SUPREME
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm € €
HM18L/03 3 20 55 3 0,05 3 24,95 3301 @
H I\/l 1 8|_ HM18L/036 3 20 65 6 0,05 3 39,50 49,50 @
HM18L/04 4 20 60 4 0,05 3 29,93 3846 B
HM18L/046 4 20 65 6 0,05 3 40,00 50,00 @
HM18L/05 5 20 60 5 0,075 3 32,71 41,19 @
[) FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - Un HM18L/056 5 20 65 6 0,075 3 41,00 51,00 @
dggtcjeolo?t‘grllgrtiigliente fino al centro HM18L/06 6 25 65 6 0,075 3 38,58 4830 @
- 1
ZE CARBIDE END MILL - Irregular division HM18L/08 8 32 80 8 0.1 3 56,54 6939 @
-One ﬁndhtookth cutting up to centre - HM18L/10 10 32 80 10 0,15 3 77,38 93,43 B
Straight shan
) FRAISES TYPE UMAX- Division irregu- ez iz 50 100 12 0,15 3 110,31 130,58 @
liere - Carbure monobloc - Une dent HM18L/14 14 55 115 14 0,2 3 159,09 184,12 @
coupe au centre - Queue cylindrique HM18L/16 16 55 120 16 02 3
M DREISCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRA- ' AEE 22838 @
SER - Ungleiche Schneidenteilung, HM18L/18 18 55 120 18 0,25 3 242,80 268,26 @
eine Schneide Uber Mitte schneidend, HM18L/20 20 55 125 20 0,25 3 302,11 330,77 [ ]
gerader Schaft
E FRESA METAL DURO DIVISIONES IRRE-

GULARES - Un labio corta hasta el cen-

tro - mango cilindrico
FRESAS HELICOIDALES - Divisdo irregu-
lar - Metal duro - Um naval de corte ao
centro - Encabadouro cilindrico
Dpe3a 3-x 3yban, TBEpAOCMNaBHaA. Pe-
KylWmMn Topel. HenocToAHHbIN war
3yba. LmnuHapryecknii XBOCTOBUK.
YanvHeHHan cepwis.

L[]

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18L/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [N ]] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 87 ?% FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
“ [ | | O O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
e ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
ED ELICA VARIABILE e 8

SERIE

H M 13 IRREGULAR
MICRO :

-

yz .
GRAIN || \as || 8

2

HPC 5 -
L HDC @” @;’

DIN
6535 HA

-

%E

NORMALE bl d1 12 d2 45° z K  SUPREME

(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ £
HM18EVO/04 4 11 58 16 3,9 6 0,05 4 3459 4371 @
H I\/l ’l 8 EVO HM18EVO/05 5 13 58 18 4,9 6 0,075 4 3459 43,71 @
HM18EVO/06 6 15 58 21 5,8 6 0,075 4 33,03 42,19 @
HM18EVO/07 7 18 64 25 6,7 8 0,1 4 60,98 71,90 @
HM18EVO/08 8 19 64 27 7,7 8 0,1 4 49,89 60,98 @
[) FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE ED HM18EVO/09 9 20 72 30 8,6 10 0,1 4 84,81 97,91 @
ELICA VARIABILE - Due denti frontali ta- - yv1gevor10 10 22 72 32 9,6 10 0,15 4 7073 84,02 @
glienti fino al centro - Codolo cilindrico
S SOLID CARBID END MILLS WITH IRREGU- HM18EVO/11 " 24 83 36 10,5 12 0,15 4 113,08 130,25 @
LAR DIVISION AND HELIX FLUTES - Rou- HM18EVO/12 12 25 83 37 11,5 12 0,15 4 9535 112,76 @
0 EQ}Q%&”%@E'Smg)'(”_ogaeré’jfgOn:g’n o HM18EVO/13 13 25 83 37 12,4 14 0.2 4 139,69 160,63 @
bloc - Deux dents coupe au centre - Di- HM18EVO/14 14 26 83 38 13,4 14 0,2 4 124,17 145,33 @
z;ﬁiiﬁgi{éigu'iere'Hé“xmegaux' Queue HM18EVO/15 15 30 92 42 14,4 16 0,2 4 190,68 211,99 @
P VIERSCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRASER HM18EVO/16 16 32 92 44 15,4 16 0.2 4 157,43 179,20 @
MIT UNGLEICHER SCHNEIDENTEILUNG HM18EVO/18 18 32 92 44 17,3 18 0,25 4 216,19 24368 B
UND SPIRALNLTURG - Sef psen wind HM18EV0/20 20 36 104 52 19,2 20 0,25 4 256,98 283,80 @

Schlichten in einem Arbeitsgang

[ FRESA DE METAL DURO - con hélice y di-
vision irregular - Mango cilindrico

FRESAS NAVALHAS HELICOIDALES TIPO
UMAX - Metal duro - con hélice y divisao
irregular - Duas navalhas de corte ao
centro - Encabadouro cilindrico

I Opesa4-x 3ybas, TBepgocnasHas. Heno-
CTOAHHBIV War 3y6a. YepHoBas 1 uncTo-
BaA 0b6paboTka 3a OAWH MPOXOA.
HopmanbHas cepuis

€W et 100,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18EVO!.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cc —
A o C wn
Parametri 2.2 oo
\ £% sarossATURA - RouGHING [NIINC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g o~
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 88 %% FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
% | | O d d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
ED ELICA VARIABILE - @D

SERIE GEOMETRIA OTTIMIZZATA PER LAVORAZIONI IN RAMPA
11

[ -
H M MlCRO IRREGULAR
Y2 Ay
GRAIN L45‘ * E’s“ﬁ.sHA

HPC || B =W
HDC m‘z 75 || B

NORMALE SUPREME

-

-

i
©

L

€
new HM18EVOD/04 o 4 1 58 16 39 6 005 4 36,00 4500 @
H I\/l 'I 8EVO D HM18EVOD/05 o 5 13 58 18 49 6 0075 4 36,00 4500 @
HM18EVOD/06 o 6 15 58 21 58 6 0075 4 34,70 4370 @
HM18EVOD/08 o 8 19 64 27 77 8 o1 4 51,00 62,00 @
H I\/l 1 8EVO D_ I C HM18EVOD/10 o 10 22 72 32 96 10 015 4 76,00 89,50 @
HM18EVOD/12 o 12 % 83 37 115 12 015 4 98,50 116,00 @
HM18EVOD/14 o 14 % 83 37 134 14 02 4 130,00 151,50 @
D FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - HM18EVOD/16 o 16 32 92 4 154 16 02 4 165,00 187,50 @

Elevate prestazioni con geometria

antivibrante ottimale per lavora-

zione in rampa e in foratura - con e

senza fori di lubrificazione

SOLID CARBIDE HPC end mill with SUPREME

excellent anti-vibration geometry €

for ramp and drilling machining. neW

ith and without internal coolent HM18EVOD-IC/08 8 19 64 27 77 8 01 93,00 105,00 @

) FRAISE EN CARBURE HAUTE perfor- HM18EVOD-IC/10 10 22 72 32 9,6 10 0,15 126,00 141,00 @
12 26 83 37 11,5 12 0,15 164,00 183,50 @

mance avec géométrie antivibra- HM18EVOD-IC/12
16 32 92 44 15,4 16 0,2 267,00 292,00 @

&

e o o o
B A B

tion optimale pour le travail en

rampe et en perforation. Avec et HM18EVOD-IC/16

sans trous de lubrification

VOLLHARTMETALL-HPC-Schaftfra-

ser mit hervorragender Anti-Vibra- |NTE R NAL

tionsgeometrie. Fiir Hochleistungs -

Eintagch - und Rampenbearbgi— H M1 8EVOD |C COOLANT

tung. Mit und ohne innere KiihImit- HOI_ES

telbohrungen

E FRESA EN METAL DURO HPC con
geometria antivibracién o6ptima
para el mecanizado en rampa y ta-
ladrado. Con'y sin orificios de lubri-
cacion

[ FRESA EN METAL DURO HPC com
geometria anti-vibracao ideal para
rampa e perfuragdo de maquinagdo
- com e sem orificio de lubrificacao

= BbICOKOMPOW3BOLUTEJIbHbBIE
pe3sbl C aHTUBMOPALIMOHHO reo-
MeTpUel (C HENOCTOAHHBIM LUarom
3y6a), nA ONTUManbHoOro dpesepo-
BaHuA. VcnonHeHve 6e3 nopsoga
COX v C BHYTPEHHUM NOABOAOM
COX.

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18evoD-EvOD-IC/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 89 5% FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
A | | O 4 | |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
3= [ | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE ROMPITRUCIOLO A

DIVISIONE IRREGOLARE Rime

:
[}

SERIE

HM

MlCRO IH;F:IGULAH NFR
; GRAIN yo || vy

T
il

CORTA 2

ot

0,
IRREGULAR
2 o =
HPC DIN
SR A 3N (| 6535HA

z K SUPREME
mm m mm h6 € €

45°

05-0,25 y3
~38

d2

HM18CNFR/04 4 7 50 12 3,9 6 3 36,50 45,50 @

H I\/l '] 8C N FR HM18CNFR/05 5 8 50 13 48 6 3 36,50 45,50 @

HM18CNFR/06 6 9 50 15 5,8 6 3 36,50 45,50 @

HM18CNFR/07 7 10 58 17 6,7 8 4 58,12 69,29 @

HM18CNFR/08 8 12 58 20 7.7 8 4 52,21 63,44 @

[ FRESEROMPITRUCIOLO A DIVISIONE IR- HM18CNFR/09 9 13 66 21 8,6 10 4 82,88 9,48 @

REGOLARE - Denti elicoidali con rompi- HM18CNFR/10 10 15 66 23 9,6 10 4 74,27 87,95 @
truciolo NFR - Due denti frontali taglienti

fino al centro - Divisione irregolare HM18CNFR/11 M 16 73 26 10,5 12 4 109,79 127,08 @

B ROUGHING SOLID CARBIDE END MILL - HM18CNFR/12 12 18 73 27 11,5 12 4 100,64 118,01 @

ﬁ'ggjll;egm%;h ground chip-breaker- ==k e CNFR/3 13 19 75 28 12,5 14 4 14854 169,50 @

FRAISES AVEC BRISE-COPEAUX - Deux HM18CNFR/14 14 20 75 29 13,4 14 4 138,32 159,38 @

dents coupe au centre - Division irregu- HM18CNFR/16 16 23 32 33 15,4 16 4 177,60 199,35 @

liere

VHM-SCHRUPPFRASER - Spiralgenutet
mit Spanteilern, ungleiche Schneidentei-
lung

FRESA DE METAL DURO PARA DESBASTE
- Dientes helicoidales con rompe virutas
division irregulare

FRESAS CILINDRICAS FRONTAIS - avalhas
helicoidal com quebra apara - Divisao ir-
regular

Dpesa TBEpPAOCNNABHAA, YePHOBAA CO
CTPYXKONOMOM. PexyLymi Toped,. Herno-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuryecknin
XBOCTOBWIK

8B A @ 2

|

o W Bl 400,03

9 Rugosita della superficie lavorata
Ra>1,6 <3,2 um
NFR  Roughness surface machined Ra
Vv~ >16<32um

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18CNFR/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 90 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
% | | O O d |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O | 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED

/8
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SERIE

HM

11

FRESE ROMPITRUCIOLO A
DIVISIONE IRREGOLARE

-

STANDARD

Rime

]

@

4

®

§7+020

‘ 13 MICRO @ m;ﬁsum:? NER
~T | _“ GRAIN 0,05-0,25 y3 VT
© \ j’ Hpc IRREGULAR
! Y2y - [|[C3
3 Ll;»‘ HDC ~38° YQ [ 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 1 K] d3 d VA K SUPREME

(K) mm mm mm mm mm h6 € €
HM18NFR/04 4 11 58 16 3,9 6 3 40,00 49,00 @
H I\/l 1 8 N FR HM18NFR/05 5 13 58 18 4,9 6 3 42,00 50,80 @
HM18NFR/06 6 15 58 21 5,8 6 3 41,00 49,80 @
HM18NFR/07 7 18 64 25 6,7 8 4 67,81 78,67 B
HM18NFR/08 8 19 64 27 7,7 8 4 61,13 72,07 B
) FRESE ROMPITRUQOALOAA DIVISIONE IR— HM18NFR/09 9 20 72 30 8,6 10 4 93,11 106,18 @
thE%gch/jEER _DSSS i‘ﬁg'gg'r'ncamafgl?;g'n HM18NFR/10 10 22 72 32 9,6 10 4 84,50 97,65 @
fino al centro - Divisione irregolare HM18NFR/11 " 24 83 36 10,5 12 4 128,09 145,20 @
- ROUGHING SO‘LlD CARBIDE END MILL - HM18NFR/12 12 25 83 37 11,5 12 4 115,17 132,41 @
ﬁ'ggﬂ;ﬁgﬁ:%;ﬁ ground chip-breaker- ==y anFR/3 13 25 83 37 12,4 14 4 174,91 195,63 @
I} FRAISES AVEC BRISE-COPEAUX - Deux HM18NFR/14 14 26 83 38 13,4 14 4 160,92 181,77 B
ﬁeernets coupe au centre - Division irregu- HM18NFR/16 16 32 92 44 15,4 16 4 202,90 2441 @
VHM-SCHRUPPFRASER - Spiralgenutet HM18NFR/18 18 32 92 Al 17,3 18 4 257,25 284,42 @
mit Spanteilern, ungleiche Schneidentei- HM18NFR/20 20 36 104 52 19,2 20 4 306,76 333,25 @

lung

FRESA DE METAL DURO PARA DESBASTE
- Dientes helicoidales con rompe virutas
division irregulare

FRESAS CILINDRICAS FRONTAIS - avalhas
helicoidal com quebra apara - Divisao ir-
regular

Dpesa TBEpPAOCNNABHAA, YePHOBAA CO
CTPYKONOMOM. PexyLymi Toped,. Herno-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuyecknin
XBOCTOBWIK

m @

L]

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

+0-0,03

Rugosita della superficie lavorata
Ra>1,6 <3,2 um

Roughness surface machined Ra
>1,6<3,2 um

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE

HM18NFR/.../S

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

Parametri

Cutting data
pag. 91

Suggerimenti
Suggestion

GHISE
CAST IRON

ACCIAI
STEELS

sGRosSATURA - RoUGHING [/ IR
FInmurA - FINSHING [N

ACCIAI TEMPRATI

<56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

=
{8 G
g
h—
T ©
==

O

=
iel
N
©
o
o
>
S
3

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

/9

Axial

Assiale

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO

RECOMMENDED

ACCETTABILE
ACCEPTABLE

%)
()]
= &=/ &/
=
‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

torna all'indice
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FRESE ROMPITRUCIOLO A @ @
DIVISIONE IRREGOLARE Rime A
SERIE
HM L 1 -
Ng =
%y HPC 7N
HDC ~38°|| V% 3N EI%SHA

LUNGA CODE 13 d3 SUPREME

(K) mm mm £
HM18LNFR/06 6 20 65 28 5,8 6 3 56,83 6642 @
H I\/l ’l 8|_N FR HM18LNFR/08 8 30 80 40 7.8 8 4 78,04 90,61 @
HM18LNFR/10 10 30 80 40 9,7 10 4 99,02 114,86 @
HM18LNFR/12 12 40 100 50 11,5 12 4 130,78 150,85 @
HM18LNFR/14 14 45 115 60 13,5 14 4 201,82 226,54 @
[} FRESEROMPITRUCIOLO A DIVISIONEIR- ~ HM18LNFR/16 16 50 120 65 15,4 16 4 244,33 269,98 @
A DSS;';!Eg'ggutcaigsI’:;g'tl HM18LNFR/18 18 50 120 65 17.3 18 4 321,83 346,47 @
fino allcentror Divisione ifregolare HM18LNFR/20 20 55 125 70 19,2 20 4 343,36 371,63 @

ROUGHING SOLID CARBIDE END MILL -
Helical teeth with ground chip-breaker -
Irregular division

FRAISES AVEC BRISE-COPEAUX - Deux
dents coupe au centre - Division irregu-
liere

VHM-SCHRUPPFRASER - Spiralgenutet
mit Spanteilern, ungleiche Schneidentei-
lung

FRESA DE METAL DURO PARA DESBASTE
- Dientes helicoidales con rompe virutas
division irregulare

FRESAS CILINDRICAS FRONTAIS - avalhas
helicoidal com quebra apara - Divisao ir-
regular

Dpesa TBEpPAOCNNABHAA, YePHOBAA CO
CTPYXKONOMOM. PexyLymi Toped,. Herno-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuryecknin
XBOCTOBWIK

B A @@ 2 &

L]

Rugosita della superficie lavorata
Ra>1,6 <3,2 um
NFR  Roughness surface machined Ra

VVV 316<32um

serraggio o Weldon
Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18LNFR/.../S

9 Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 92 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
Z | | O | d d
eS| 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= {-E STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
TR ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O | 4 O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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® e

FRESE PER SGROSSATURA HPC
A DIVISIONE IRREGOLARE Rime

SERIE

HM

MICRO
GRAIN L45° RN =
N
IRREGULAR |RREG_ULAR
HPC o w|T
S BA 57 7 || 6535 A

NORMALE NR SUPRENE

New HM18NR/05 5 13 58 18 4,9 6 4 42,00 51,00 @
H I\/l ’I 8 N R HM18NR/06 6 15 58 21 5,8 6 4 41,00 5000 @
HM18NR/07 7 18 64 25 6,6 8 4 66,50 7750 @
HM18NR/08 8 19 63 27 7.6 8 4 61,00 7200 @
H I\/l 1 8 N R_l C HM18NR/09 9 20 72 30 8,5 10 4 91,80 10530 @
HM18NR/10 10 22 72 32 9,5 10 4 83,50 97,00 @
HM18NR/1 1 1 24 83 36 10,5 12 4 126,00 14350 @
HM18NR/12 12 26 83 37 11,5 12 4 112,00 12950 @
HM18NR/12.5 12 26 83 37 11,5 12 5 120,00 13750 @
D R PR soRoSSATURA A HM18NR/14 14 26 83 37 13,4 14 4 156,00 17750 @
rompitruciolo NR - Con e HM18NR/16 16 32 92 44 15,4 16 4 198,50 221,00 @
senza fori di lubrificazione HM18NR/16.5 16 32 92 44 15,4 16 5 210,00 23250 @

B END MILL WITH IRREGULAR
DIVISION with NR chip-breaker HM18NR/20 20 36 104 52 19,2 20 4 298,00 32650 @
— With and without internal HM18NR/20.5 20 36 104 52 19,2 20 5 318,00 346,50 [ ]

coolant holes

I FRAISE EN CARBURE A DIVI-
SION IRREGULIERE avec brise-
copeaux NR pour ébauche --

avec et sans trous de lubrifica- SUPREME
tion ) €
M SCHAFTFRASER IN UNREGEL TV}
MASSIGER Schneidenteilung HM18NR-IC/08 8 19 63 27 7.6 8 4 105,00 117,00 @B
und NR-Spanbrechem. Mit HM18NR-IC/10 10 22 72 32 9,5 10 4 129,00 14400 @
und ohne innere Kahlmittel-
bohrungen. HM18NR-IC/12 12 26 83 37 11,5 12 4 168,00 187,50 @
E FRESA EN METAL DURO CON HM18NR-IC/16 16 32 22 44 15,4 16 4 271,00 296,00 @

DIVISION IRREGULAR y rompe
viruta por desbaste NR, con y

QOGN
DIVISAO IRREGULAR y quebra- HM1 8N R'IC COOLANT
apara NR - Com e sem bura- HOLES

cos de lubrificagcdo

= OPE3bl TBEPAOCTIIABHBIE co
cTpykonomom NR ana uvep-
HoBOW 06paboTku. McnonHe-
Hue 6e3 nogsoga COX v ¢
BHYTPEHHUM nofsogom COX.

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18NR - 18NR-IC/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6RossATURA - RouGHING [N ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 93 §§ FINITURA - FINISHING DDDDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
% [ | | O d 4 |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bk ACCEPTABLE
©
32 [ | | O O 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE TORICHE A DIVISIONE IRREGOLARE

STANDARD

Rime

IRREGULAR
MICRO w
GRAIN ||y R

HPC || pA ™ Ta—)
HDC @“ 5 || Mo

)

NORMALE CODE d1 R 13 d3 d2 VA K SUPREME

(K) mmh10 mm mm mm mmh6 £ €
HM18R/04.02 4 0,2 11 58 16 3,9 6 4 47,14 56,18 W
H I\/l ’l 8 R_ EVO HM18R/04.05 4 0,5 11 58 16 3,9 6 4 47,14 56,18 @
HM18R/05.02 5 0,2 13 58 18 49 6 4 47,14 56,18 @
HM18R/05.05 5 0,5 13 58 18 49 6 4 47,14 56,18 @
HM18R/06.02 6 0,2 15 58 21 5,8 6 4 45,21 54,27 @
HM18R/06.05 6 0,5 15 58 21 5,8 6 4 45,21 54,27 @
HM18R/06.10 6 1 15 58 21 5.8 6 4 45,21 54,27 @
[} FRESE TORICHE A DIVISIONE IRREGO- ~ HM18R/08.05 e 3 e = = Vol e “ 66,20 8251 @
LARE ED ELICA VARIABILE - Due denti HM18R/08.10 8 1 19 64 27 7,7 8 4 66,20 82,51 @
b tTaOgFlilleCné‘l\lfnglal_ll_CSe\?\/teroHIRREGULAR pvi-  MM18RM0.05 10 U2 22 72 = 2.6 10 4 88265 101,40 @
SION AND HELIX FLUTES - Two flutes cut- HM18R/10.10 10 1 22 72 32 9,6 10 4 88,26 101,49 @
n EEE@%%E\QSUES AVEC DIVISION IRRE- HM18R/12.05 12 e 2 8 ’ i 12 4 113,02 13006 @
GULIERE ET ANGLES D'HELICE INEGAUX ~ HM18R/12.10 12 i = EE = 1,2 12 & 113,02 130,06 @
- Deux dents coupe au centre HM18R/12.15 12 1,5 25 83 37 11,5 12 4 113,02 130,06 @
- [SQSGV\(JEISSZSEPLXENJUNFR&GWN/‘?&'GE TE- HM18RA16.05 16 0,5 2 92 44 154 16 2 194.82 21641 @
Zentrumschnitt HM18R/16.10 16 1 32 92 44 15,4 16 4 194,82 216,41 @
E FRESASTORICAS CON.HELlCEY DIVISION HM18R/16.15 16 1,5 32 92 44 15,4 16 4 194,82 216,41 @

IRREGULAR - Dos labios cortan hasta el

e HM18R/20.05 20 0,5 36 104 52 19,2 20 4 289,54 316,62 @
:ERRFEESGASLTERRKSS COM H‘ELICSY DIVISAO HM18R/20.10 20 1 36 104 52 19,2 20 4 289,54 316,62 B
centiy UES RENEINES €2 e &e HM18R/20.15 20 1,5 36 104 52 19,2 20 4 289,54 316,62 @

(Dpe3sa TBEPAOCNNABHAA, BbICOKOMPOU3-
BOAMTENbHAA C PafMyCOM NPy BEPLUUHE.
C nepemMeHHbIM LUArom v yriiom HaknoHa
cnvpanu

]

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
@ CODE
HM18R!/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6RosSATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 94 gg FINITURA - FINISHING ---.D %;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
2 [ | | d d d 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 (I O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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&

SERIE

HM

LUNGA

HM18RL-EVO
new

FRESE TORICHE A DIVISIONE IRREGO-
LARE ED ELICA VARIABILE -Taglio inter-
rotto - Indicate per acciai inox, inconel,
duplex, leghe di titanio

TORIC END MILLS WITH IRREGULAR DIVI-
SION AND HELIX FLUTES - Suggested for
stainless steel, inconel, duplex, titanium
FRAISES TORIQUES AVEC DIVISION IRRE-
GULIERE ET ANGLES D'HELICE INEGAUX
- Conseilée pour acier inox, inconel, du-
plex, titan

FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEI-
LUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Be-
stens geeignet fUr exotische Rostfreie
Stéhle, Inconel, Duplex, Titan

FRESAS TORICAS CON HELICE Y DIVISION
IRREGULAR - Particolarmente indicada
por acero inox, inconel, duplex, titanium

[ FRESASTORICAS COM HELICE Y DIVISAO

LI

D
@

COATING SUPREME

[

Cutting data

©
=
]
L
©
=

9
{
Pt
[}
2
©
=

IRREGULAR - Particolarmente indicada
por aceros inox, inconel, duplex, tita-
nium

Dpesa TBepAOCNaBHaS, BbICOKONPOU3-
BOAMTENbHAA C PANYCOM NPK BEpLUMHE.
C nepemMeHHbIM LIAroM ¥ yriiom HaknoHa
cnvpanu. ina ctanei Ha OCHOBE HUKENA
1 TvTaHa. CpefHas cepua

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

+0-0,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18RL/.../S

Km W

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

arametri

ag. 95

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE TORICHE A TAGLIO INTERROTTO HPC-HDC

STANDARD

NORM TIPO-TYPE

&

Lo |

O

IDEALI PER LAVORAZIONI IN TROCOIDALE Rime
IRREGULAR
MICRO L 2. || NFR
GRAIN r) ! ‘ MV
Ha: Znd ko
HDC ~4)° N 6535 HA
CODE 13 d3 d2 VA K SUPREME
(K) mm mm mmh6 € €
HM18RL/06.02 6 0,2 20 65 27 5.8 6 5 52,69 62,32 @
HM18RL/06.05 6 0,5 20 65 27 5,8 6 5 52,69 6232 @
HM18RL/06.10 6 1 20 65 27 58 6 5 52,69 6232 @
HM18RL/08.02 8 0,2 26 80 35 7,7 8 5 78,75 90,38 @
HM18RL/08.05 8 0,5 26 80 35 7,7 8 5 78,75 90,38 @
HM18RL/08.10 8 1 26 80 35 7,7 8 5 78,75 90,38 @
HM18RL/08.15 8 1.5 26 80 35 7,7 8 5 78,75 90,38 @
HM18RL/10.02 10 0,2 32 80 40 9,7 10 5 109,11 122,28 @
HM18RL/10.05 10 0,5 32 80 40 9,7 10 5 109,11 122,28 @
HM18RL/10.10 10 1 32 80 40 9,7 10 5 109,11 12228 @
HM18RL/10.15 10 1,5 32 80 40 9,7 10 5 109,11 122,28 B
HM18RL/12.02 12 0,2 38 100 48 11,6 12 5 147,68 163,77 B
HM18RL/12.05 12 0,5 38 100 48 11,6 12 5 147,68 163,77 B
HM18RL/12.10 12 1 38 100 48 11,6 12 5 147,68 163,77 B
HM18RL/12.15 12 1,5 38 100 48 11,6 12 5 147,68 163,77 @
HM18RL/12.20 12 2 38 100 48 11,6 12 5 147,68 163,77 @
HM18RL/12.25 12 2,5 38 100 48 11,6 12 5 147,68 163,77 @
HM18RL/16.05 16 0,5 50 110 60 15,5 16 5 252,38 27513 @
HM18RL/16.10 16 1 50 110 60 15,5 16 5 252,38 275,13 @
HM18RL/16.15 16 1,5 50 110 60 15,5 16 5 25238 27513 @
HM18RL/16.25 16 2,5 50 110 60 15,5 16 5 252,38 275,13 @
55
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ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS| GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
preioeT:
O [ | [ | O O O SCONSIGLIATO
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DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Acciai molto teneri al carhonio.
Acciai feritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente legati.
Acciai da costruzione.

Acciai al carbonio con tenore di carbonio basso-medio (C <0,5%).

Acciaio debolmente legati.

Acciai con tenore di carbonio medio-alto (C0,5%).
Acciai medio-turi per trattamenti termici.

Accai legati.

Acciai da utensili

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciai da utensilidi diffcile lavorabilitd.
Acciai con elevata durezza.
Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciaio temprato e ghisa fusa

Acciai temprat, ghisa fusa in conchiglia.
Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.
Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici.

Acciai inossidabili di media lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici e Duplex.
Acciai inossidabili di dificile lavorabilita.
Duplex, Super Duplex e acciai inox PH

Ghise malleabil. Ghise grigie.

Z Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.

Ghise a grafite compatta.
Ghise altamente legate di difficile lavorabilita.
Ghise nodulari austemperate.

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel e leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

Leghe di alluminio: Si >0,5% <10%
Leghe di alluminio: ad alto contenuto di §i >10%

Rame e leghe di rame
Materiali plastici
Grafite

Grafite

MATERIALS Rm

DESCRIPTION Njmm')
Steels, ferritic and martensitic stainless steels
Ferritic steel
Unalloyed steels <450
Soft carbon steel
Free-machining steel
Low alloys steel 00
Constructions steels
Carbon steel (Iow/medium carbon C<<0,5%) 450 < 850
Low alloys steel
Carbon steel (medium/high carbon C>0,5%)
Medium/High steel for heat treatment 550 <850
Alloys steel
Tools steel
Ferritic and martensitic stainless steel 100500
Tools steel of hard machinability
High hardness steel 900 <1500
Ferritic and martensitic stainless steel
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel, chilled cast iron <1600
Hardened steel, chilled cast iron >1620
Hardened steel, chilled cast iron >1980

Hardened steel, chilled cast iron

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinahility <850

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 0

Duplex, Super Duplex, inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500

Low alloys cast iron. Nodular cast iron >500 <1000

Compacted-graphite cast iron <100
>700<1000

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant >500<1200

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant >1000 <1450

Titanium, titanium alloys with medium hardness <100

Titanium alloys with high hardness >1100 <1400

Light alloys / Non ferrous material

Aluminium alloys (Si<0,5%) <500

Aluminium alloys (i>0,5% <10%) <40

Aluminium alloys (5i >10%) >200 <320

Copper and copper alloys >200 <650

Plastics materials

Graphite

Graphite <100

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

Durezza
Hardness
(HB)

<120

<200

<250

<350 <450
<250 <350

>350

<49 HRC
>49 <55 HRC
>55 <60 HRC
>60 HRC

<250

3

<200<275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

<30

>300 <400

<8

>10 <100
>B0 <120

>B0 <200

Esempi - Example

$235JR; S275J2G3; C10;
(15; C20; C22;
11 Mn 4Si

10SPb2; 11 SMn30;
15 SMn13; 11SMnPb37; C15Pb; C22Pb

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

13CrMo4-5; 17CrNiMo6
42CrMod; 50CrV4;
34CrNiMos; C60; C75

X18CrN28; X12Cr13(AISI 410); X38CrMo16; X17CrNi16-2;
AISI 403; AISI 405; AISI 416; AISI 430; AISI 434; AlS| 439

X40CrMoV5-1; X105CrMo17 (AISI 440C); X20Cr13(AIS] 420);
AISI 431; AISI 440A; AISI 40B; AISI 446; X210Cr12;
HS 6-5-2; HS 2-10-1-8; HS 18-0-1

X38CrMo16; X40CrMoV5-1; G-X300CrMo15-3
C35E;GX200CrNiMo14-1

CA40E; C50E; 42CrMod; 34CrNiMoB; X105CrMo17 (AIS] 440C)
C55E; C60; G-X 300 CrMo 153

AISI 301; AISI 303; AISI 304
AISI 305; AlSI 308

AISI 304L; AISI 309; AISI 3108
AISI 316; AISI 321; AISI 347 H

17-7 PH; AISI 630; 15-5PH;17-4PH
AISI 330; AISI 316LN; AISI 329 LN

GJL-100; GJL-150; GJL-200

GJL-250; GJL-300; GJL-350
(6JS-600-3; GJMB-650-2; GJS-700-2

GJS-800-2; GJSA-XNICr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

Discalloy; Lapelloy;
Incoloy 800; Incoloy 909; Custom 455

Hastelloy X; Ninomic 75
Inconel 600; Inconel 718; Inconel 625; Waspalloy;
Nimocast 713; Udimet 500; Rene 41; Stellite 31

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAI6V4; TiAlSFe2 5; TIAI6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2

Al99,9; AiMg1; AIMg5; AICuMgPb
AISigMg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AlSi17Cu4Mg; AISi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

CuZn36Pb1,5; CuSn20; CuSn2
CuNi18Zn19Pb; Cuzn40A12
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
> Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

HM18C HM18C4

®SUPREME @ SUPREME
Tipo di lavorazione > Apertura cava Aperturacava | Contornatura pesante Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante
Type of machining . . . . . . : e
Slotting Slotting Heavy side milling Slotting Slotting Heavy side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 140-160 160-180 180-200
ap=075-1xd ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd ap=075-1xd ap=0,5xd ap=0  ae=025xd
a d 2 F n £ F n f2 F n d  F n £ F n f2 F n
30020 900 14900 | 0,025 1275 17000 | 0,025 1430 19200 575 0,040 1345 8400 | 0,050 1900 9500 | 0,050 2120 10600
e sossonmy 40025 850 11200 | 0,035 1350 12800 | 0,035 1500 14400 675 0045 1280 7100 |0055 1780 8100 0,060 2160 9000
Accial g2 50085
Acial da cementarione 6 0040 900 7500 | 0,050 1280 8500 | 0,050 1440 9600|  |775 0050 1240 6200 |0,065 1820 7000 | 0,065 2055 7900
. Acciai da bonifica
B oo <isone 8| 0050 850 5600 0,085 1250 6400 0,060 1296 7200 97/ 0,060 1200 5000 |0,080 1790 5600 0,080 2015 6300
[ I 10 | 0,060 870 4500 | 0,080 1230 5100 | 0,080 1380 5800 117/ 0070 1150 4100 | 0,090 1690 4700 0,090 1870 5200
[k] s oo 350 12| 0070 798 3800 | 0,090 1150 4300 0,090 1296 4800 137/ 0,080 1120 3500 | 0,100 1600 4000 0,100 1800 4500
B e e | 14| 0080 770 3200 | 0100 1100 3700 | 0,00 1230 4100 157| 0090 1115 3100 |0,110 1540 3500 | 0,120 1870 3900
orey on <180 1B 16 | 0,090 760 2800 | 0,110 1050 3200 | 0,120 1296 3600
20 0100 670 2300 | 0,120 920 2600 | 0,130 1120 2900

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 90-100 110-120 120-130 90-100 110-120 120-130
ap=0,7xd ap=05xd ap=0  ae=0,25x ap=0,75xd ap=0,5xd ap=0  ae=025xd
a d fz F n fz B n fz 7 n d  fz 7 n fz F n fz F n
B0 00m 30020 580 9600 | 0,025 880 11700 | 0,020 770 12800 575 0030 635 5300 | 0,040 1025 6400 | 0035 980 7000
B cc daninurasone 40025 540 7200 | 0030 790 8800 | 0025 720 9600 6,75/ 0035 630 4500 | 0,045 990 5500 | 0040 945 5900
[ e i | 60030 430 4800 | 0040 700 5900 0035 670 6400 775 0040 640 4000 | 0,050 960 4800 | 0,045 935 5200
W riseoidasisoke 8 | 0040 430 3600 | 0,050 660 4400 | 0,045 650 4800 97/005 640 3200 | 0,060 910 3800 | 0,055 925 4200
u el 900-1300 N2 10 | 0050 430 2900 | 0,060 630 3600 | 0055 630 3900 11,7/ 0085 570 2600 | 0,065 830 3200 | 0,060 840 3500
Quended andtenperediess | 12 | 0,055 390 2400 | D065 570 3000 | 0,060 570 3200 1370060 550 2300 | 0,070 755 2700 | 0,065 780 3000
Tookstees 14 | 0060 370 2100 | 0070 530 2600 | 0,065 530 2800 1570070 560 2000 | 0,085 815 2400 | 0,080 830 2600
sones s 16| 0070 380 1800 | 0,085 560 2200 | 0,080 570 2400
Maleable cast ifon 20 0090 390 1500 | 0,105 550 1800 | 0,100 570 2000
e 65-75 75-85 85-95 65-75 75-85 85-95
ap=0,75xd ap=05xd ap=0  ae=025 ap=0,75xd ap=05xd ap=0  ae=025x
d £ F n fz F n fz F n d| z F n |z F n |z F n
30012 250 7000 [ 0,015 360 8000 | 0,015 410 9100 575 0025 390 3900 | 0035 630 4500 |0,030 600 5000
B Acdaida 13001600 N 40015 230 5200 | 0,020 360 6000|0020 410 6800 6,75 0,030 410 3400 0040 610 3800 (0,035 600 4300
B Giipermosioniafesso | 6| 0025 260 3500 | 0035 420 4000|0030 410 4600 | 775 0035 405 2900 |0.045 595 3300 (0040 590 3700
:; f%fga%%;ﬁgﬁ?gﬁl 80035 270 2600 0045 400 3000 0040 410 3400 97/ 0045 415 2300 (0050 540 2700 (0,045 540 3000
I 10 [ 0045 280 2100 | 0,050 360 2400 | 0,045 370 2800 11,7 0050 400 2000 |0060 530 2200 (0,050 500 2500
Quenched and temperedsieels | 12 | 0,050 260 1800 | 0,060 360 2000 | 0,050 340 2300 137, 0085 375 1700 | 0065 495 1900 (0,060 505 2100
Steals for cod machining 14 | 0055 250 1500 | 0,065 330 1800 | 0,060 350 2000 157 0065 390 1500 | 0075 510 1700 0,070 530 1900
Tanumand tleniumalors, | 16| 0,085 250 1300 | 0,075 340 1500 | 0,070 360 1700
20 | 0075 230 1100 | 0085 310 1200 0,080 330 1400

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.
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Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
> Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

HM18 AM18L

@TICN @TIALN @ SUPREME

Ee:ﬁéflagfg;&;}lJ;E:» Apegﬂa Contornatura pesante | Contornatura leggera Apegava Contornatura pesante | Contornatura leggera
Slotting Heavy side milling Light side milling Slotting Heavy side milling Light side milling

Ve Ceting spceq tmymin 140-160 160-180 180-200 110-130 130-150 150-170
ap=d an=15xd  ae=02xd ap=15xd  ae=0,10xd ap=d ap=Nd  ae=025xd ap=25xd  ae=0,10xd
a d 2 F =n £ F n f2 F n d 2 F =n f F n f£ F n
30018 805 14900 | 0,020 1020 17000 | 0,025 1440 19280 30015 525 11700 0015 620 13800 | 0,018 864 16000
B e s 40025 840 11200 | 0025 960 12800 | 0,030 1300 14400 410017 450 8800 0,017 530 10500 | 0,020 720 12000
B oo cnensioe 6 0040 800 7500 0,040 1020 8500 | 0,045 1300 9600 60025 445 5900 0,025 520 6900 | 0,030 720 8000
[ chisagigia<icote 80050 B840 5600 0050 960 6400 | 0,085 1190 7200 80030 395 4400 0030 470 5200 0040 720 6000
[ I 10| 0060 810 4500 | 0,060 920 5100 | 0,065 1130 5800 10 | 0,035 380 3600 0035 440 4200 0,045 650 4800
[k] s o0 350t 12| 0070 800 3800 | 0,070 900 4300 0,075 1080 4800 1210040 360 3000 (0,040 420 3500 0050 600 4000
B s | 14 0080 770 3200 | 0,080 890 3700 | 0,085 1040 4100 140045 350 2600 0,045 400 3000 0,060 620 3500
rey fon <180 1B 16 | 0,090 755 2800 | 0,090 865 3200 0010 1080 3600 16 | 0050 330 2200 |0,050 390 2600 0065 590 3000
20 | 0100 690 2300 [ 0,100 780 2600 | 0,120 1040 2900 20 | 0060 325 1800 (0060 375 2100 | 0,085 610 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting Spoed (m/min) 110-120 120-130 70-80 90-100 100-110
ap=0,75-Txd an=1,5xd  ae=025xd ap=15xd  ae=0,10xd ap=0,75-Txd ap=2x1  ae=025xd p=25xd  ae=0,10xd
d fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n
Accida 900-1300 Nimm2 30017 490 9600 | 0018 630 11700 | 0,020 770 12800 3|0011 250 7500 0011 315 9600|0013 415 10700
e e 40020 430 7200 0020 530 8800 0025 720 9600 40015 250 5600 0015 320 7200|0017 410 8000
6 6
8 8

Acciai per ensii 0035 500 4800 | 0,030 530 5900 [ 0,035 670 6400 0020 230 3800 10,020 290 4800 | 0,025 400 5300

Acgiai inf)x‘ ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB 0040 430 3600 | 0,035 460 4400 | 0,040 575 4800 0022 185 2800 (0,022 240 3600 0,028 335 4000

Ghisa malleabile

EEEEE=E E
4

steels 900-1300 Nimm2 10 1 0,045 390 2900 | 0,040 430 3600 0,050 585 3900 10 0025 175 2300 (0,025 220 2900 0035 335 3200
g;ﬁ’;ﬁ:si;gfs‘e’"”“d steels | 12 1 0050 360 2400 | 0,045 405 3000 0055 530 3200 12 10030 170 1900 (0,030 215 2400 0,040 320 2700
1::’(";:‘:::; artensitc 14 1 0,055 345 2100 | 0,050 390 2600 0,060 505 2800 14 1 0035 170 1600 |0,035 215 2100 0,045 310 2300
Sth;;‘ﬁzz 556;50 " 16 1 0,060 320 1800 | 0,060 395 2200 0,070 505 2400 16 | 0,040 170 1400 |0,040 215 1800 0,050 300 2000
Malleable cast iron 20 | 0070 315 1500 | 0,070 380 1800 | 0,080 480 2000 20 | 0,045 160 1200 0,045 200 1500 | 0,055 270 1600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 50-60 60-70 70-80
ap=05-0,7xd ap=1,5xd  ae=025xd ap=15xd  ae=0,10xd ap=0,5-0,75xd an=0d  ae=025xd p=25d  ae=0,10xd
d fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n
30010 210 7000 | 0,012 290 8000 | 0,015 410 9100 30008 130 5400 0008 150 6400 | Q011 245 7500
B Acceica 13001600 N 4| 0015 235 500 0015 270 6000|0020 410 6800 40010 120 4000 0010 140 4800 | 0,014 235 5600
Bl opoioonafeddo | 6| 0025 260 3500 | 0025 300 4000 0030 415 4600 6 0017 140 2700 0,017 160 3200 | 0,020 220 3800
i 80030 235 2600 | 0,030 270 3000 0,035 355 3400 80020 120 2000 (0020 140 2400 | 0,025 210 2800

Acciaio inox austenitico
Titanio e leghe di Titanio
M2 amedia durezza

s L 100035 220 2100 | 0,035 250 2400 |0,040 335 2800 10 /0022 105 1600 0022 130 2000 | 0,028 190 2300
et ot omennsees | 12| 0040 215 1800 | 0,040 240 2000 | 0045 310 2300 1210025 105 1400 (0025 120 1600 | 0,032 180 1900

Steels for o machiing 140045 200 1500 | 0,045 240 1800 [ 0,050 300 2000 1410030 110 1200 0030 120 1400 | 0,035 170 1600
Ttanum and taniomalos. | 46 | 0050 195 1300 | 0050 225 1500 | 0,060 305 1700 16 | 0,035 105 1000 (0035 125 1200 | 0,042 175 1400

20 | 0060 195 1100 | 0060 215 1200 | 0,070 295 1400 20 0040 95 800 (0,040 115 1000 | 0,050 170 1200

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

> Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

HM18EVO

@ SUPREME
1_;'_P0 di;“”iﬁ?"*’» Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale
ype ofmachining Slotting Heavy side milling | Light side milling Trochoidal
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 220-300
an=( ap=15d  ae=025xd ap=15d  ae=010xd | ap=152d ae=0,150,20xd
Iq_?l a d fz F n fz F n fz F n fz n
40025 1120 11200 | 0025 1280 12800 | 0,030 1730 14400 (0050 20700
B e snaso 6| 0040 1200 7500 | 0040 1360 8500 | 0,045 1730 9600 0070 13800
Acciai da costruzione
B o cmenne 80050 1120 5600 | 0050 1280 6400 [ 0,055 1585 7200 0090 10400
B o ooseions 10| 0,060 1080 4500 | 0060 1225 5100 | 0065 1510 5800, 0120 8300
[ 12| 0070 1085 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800 0,150 6900
[ I 14 | 0,080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 0085 1335 4100 0,160 6000
Case-hardening steel
[k2] Qunred miunpeedsees | 16| 0090 1010 2800 | 0,090 1150 3200 | 0100 1440 3600 0180 5200
Greyfon <1803 20| 0,100 920 2300 | 0,100 1040 2600 | 0,120 1390 2900, 0190 4200

Velocita di taglio (m/min)

T e o e 110-120 120-130 170-220

ap=0,75-1xd ap=15xd  ae=0,25xd ap=15xd ae=0,10xd ap=152d  ae=0,15xd

a d| fz F n fz F n fz F n fz n

B i 0013002 41002 575 7200 0020 705 8800 0025 960 9600 0050 15600

B huda dabonifca 60035 670 4800 0030 710 5900|0035 895 6400/ 0070 10400
hedl i

] A;gg;%;;j;;;emanens‘.ﬁd 80040 575 3600 0,035 615 4400 0040 770 4800 0,090 7800

B Ghieoigo>180Hs 10| 0045 520 2900 | 0040 575 3600|0050 780 3300, 0,120 6300
. Ghisa malleabile

12 1 0,050 480 2400 | 0,045 540 3000 | 0,055 705 3200 0,150 5200
Steels 900-1300 N/mm2
Quenched and tempered steels 14 | 0055 460 2100 | 0,050 520 2600 | 0,060 670 2800, 0,160 4500

Nitriding steels

loo!s_steelis N 16 1 0,060 430 1800 | 0,060 530 2200 | 0,070 670 2400, 0,180 3900
erritic and martensitic
stainless steels 20 | 0070 420 1500 | 0,070 505 1800 0,080 640 2000f 0,190 3200

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-200
ap=050,T5xd a=lhd ae=02 | a=150 a=010d | a=15d ae=015
Ilzi‘l d fz F n fz F n fz F n fz n
40015 310 5200|0015 360 6000 0,020 545 6800 0040 13600
W o G000 i 6 0025 350 3500 0025 400 4000 | 0,030 550 4600 0,060 9100
CClal da bonifica
. Acciai per lavorazioni a freddo 8 | 0,030 310 2600 | 0,030 360 3000 | 0,035 475 3400 0,070 6800
Acciaio i teniti
”'; o e eghe di Tanio 10 | 0035 295 2100 | 0035 335 2400 | 0040 450 2800 0080 5500
e ,
B 2 e duerza 120040 290 1800 | 0,040 320 2000 |0,045 415 2300 0,100 4600
Steels 1300-1600 N/mm2
Quenched and tempered sieels | 14 | 0,045 270 1500 | 0,045 325 1800 | 0,050 400 2000/ 0,120 3900
Steels f Id machinis
Af;;nﬁ(fiamﬁi;'fe‘ﬂ? 16 | 0050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,060 410 1700 0,130 3400
Ttatium and fenmalors | 29 | 0060 265 1100 | 0,060 290 1200 | 0070 330 1400 0,150 2800

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.
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Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
> Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

HM18EVOD - HM18EVOD-IC

B SUPREME
ﬁpoedgh:]’ggzi:ﬁze > Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoidale Foratura Trocoidale
P 9 Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plung. Helical interpolation Drilling Trochoidal

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=d ap=15xd ae=0,26xd ap=15xd ae=0,10xd ox=15°-25° ae=d o=h°" 1=0,6-0,xDf ap=0 ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15-0, 2xd

Iﬂl a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n |n fz n
410025 1120 11200 | 0,025 1280 12800 [ 0,030 1730 14400 0014 580 10400 | 0,012 540 11200 | 0,036 8800 | 0,050 20700
B o ssssouny 60040 1200 7500 0040 1360 8500 0045 1730 9600| 0,022 605 6900 0,020 600 7500 | 0057 5900 & 0070 13800
B Voo comenodone 8 0050 1120 5600 0,050 1280 6400 0055 1585 7200| 0,030 625 5200 0,025 560 5600 | 0078 4400 | 0090 10400
B cisoue<isons 10 | 0,060 1080 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,085 1510 5800| 0,035 590 4200 0,030 540 4500 | 0091 3600 | 0120 8300
T 12/ 0070 1065 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800| 0,050 700 3500 | 0,045 685 3800 | 0,130 3000 | 0,150 6900
[Ki] oo E 14| 0080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0085 1395 4100| 0,052 625 3000 0,047 600 3200 | 0135 2600 | 0,160 6000
B e | 16| 0030 1010 2800 | 0,030 1150 3200 | 0,100 1440 3600 0,055 570 26000050 560 2800 | 0143 2200 | 0,180 5200
Grey an <180 5 20 | 0100 920 2300 | 0,100 1040 2600 | 0,120 1390 2900 0,060 505 2100|0055 505 2300 | 0,156 1800 | 0,190 4200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110- 120 120 - 130 170-220
ap=0,75-1xd ap=15xd  ae=0,25xd ap=15xd. ae=0,10xd ox=10°-15° ae=d o=4° d=08-090f ap=d ae=d ap=152d ae=0,15xd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
B A doS01300Nmm 41002 575 7200 0020 705 8800 0025 960 9600|0012 305 6400 0010 290 7200 | 0,031 5600 | 0050 15600
B e 60035 670 4800 0030 710 5900 [ 0035 895 6400 0,020 345 4300 0,018 345 4800 | 0052 3800 & 0070 10400
@ ﬁiﬁ_:j:5’:;_“;:;;2‘;emnsmd 8 0040 575 3600 0035 615 4400 0040 770 4800 0025 320 3200 0020 290 3600 0065 2800 & 0,090 7800
B Chssorigs o180k 10 | 0045 520 2900 0040 575 3600|0050 780 3900 0,030 310 2600 0,025 290 2900 | 0078 2300 | 0120 6300
|

[ 12 0050 480 2400 | 0,045 540 3000 (0055 705 32000040 350 2200 0035 335 2400 0104 1900 | 0150 5200
Quenched nd emeredseds | 14 | 0,055 460 2100 | 0,050 520 2600 | 0,060 670 2800/ 0,042 320 1900 0037 310 2100 0109 1600 | 0160 4500

Nitriding steels

Tools steels 16 0060 430 1800 | 0,060 530 2200 0070 670 2400| 0,045 290 1600 0,040 290 1800 | 0,117 1400 | 0,180 3900

Ferritic and martensitic
SGlainlesssteféS() s 20 | 0070 420 1500 | 0,070 505 1800 0,080 G640 2000 0,050 260 1300 0,045 270 1500 = 0,130 1200 | 0,190 3200
rey iron >

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-200
ap=0,5-0.75xd ap=15xd  ae=025xd ap=15xd ae=0,10xd =510 ae=d o=3°. 0=0,6-090f ap=d ae=d ap=15-2ud ae=0,15xd
Iﬂl d fz F n  fz F n fz F n @ fz F n fz F n fn n fz n
40015 310 5200 | 0015 360 6000 0,020 545 6800 0,010 175 4400 |0008 165 5200 0026 3600 | 0,040 13600
B i 13001600 N 60025 35 3500 | 0,025 400 4000 0,030 550 4600/ 0,018 215 3000 (0016 225 3500 0047 2400 | 0060 9100
Bl hcopromeoniateie | 8 0030 310 2600 | 0,030 360 3000 | 0035 475 3400|0020 175 2200|0018 185 2600 | 0052 1800 | 0,070 6800
M Acciaio inox austenitico

Titario ¢ leghe i Tanio 10| 0035 295 2100 0035 335 2400 | 0,040 450 2800 0,025 180 1800 0,023 195 2100 | 0065 1500 | 0080 5500
= @ media duezze 12/ 0040 290 1800 | 0,040 320 2000 | 0,045 415 2300 0,030 180 1500 0,028 200 1800 | 0078 1200 | 0,100 4600

Steels 1300-1600 N/mm2

Qj;ihedand(emp;jgstee‘s 14| 0045 270 1500 | 0,045 325 1800 | 0,050 400 2000 0,032 165 1300 0,030 180 1500 | 0083 1100 | 0120 3900

Steels for cold machining 16 [ 0050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,060 410 1700 0,035 155 1100 |0,032 165 1300 | 0,091 900 | 0,130 3400

Austenitic stainless steel

Titanium and titanium aloys 20 | 0060 265 1100 | 0,060 290 1200 | 0,070 390 1400| 0,040 145 900 (0,038 165 1100 0,104 800 | 0150 2800

medium hardness

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.

Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

> Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

HM18CNFR

@ SUPREME
'|_|—[P° di iﬂVOVT]Z_iU_"e > Apertura cava Aperturacava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoidale
ype ot machining Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plung. Helical interpolation
R 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160

ap=0,75-1xd ap=0,5xd ap=d ae=02xd ox=1°-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,90f

Nt o™ d fz F n  fz F n|fz F n| fz F n  fz F n
et o cemertazione 60040 900 7500 | 0,050 1280 8500 | 0,050 1440 9600 0022 455 6900 | 0,020 450 7500
hisa griia <120 HB 80050 1120 5600 | 0085 1670 6400 0,060 1730 7200 0,030 625 5200 0025 560 5600

Ghisa sferoidale

el 500,850 2 10 | 0060 1080 4500 | 0,080 1630 5100 | 0,080 1856 5800| 0,035 590 4200 | 0,030 540 4500
ghuctual el 12| 0070 1065 3800 | 0090 1550 4300 0,090 1730 4800| 0,050 700 3500 | 0,045 685 3800

Case-hardening steels

Quenched and tempered steels | 14 | 0,080 1030 3200 | 0,100 1480 3700 | 0,100 1640 4100 0,052 625 3000 0,047 600 3200
Grey iron <180 HB

Ductile cast iron 16 | 0,090 1010 2800 | 0,110 1410 3200 | 0,120 1730 3600, 0,055 570 2600 | 0,050 560 2800

CLLEL LTS

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130

e 5001300 2 an=0,75xd an=05ud a=d  ae=025ud x=5°1° ge=d ox=4° d=06-090f
fcarda bonifca d fz F n fz F n | fz F n fz F n fz F n
Acciai tensili

Aﬁ;;;} ;’n‘fgx_“f;“;"i;iemmmd 6 0030 430 4800 0,040 700 5900 0,035 670 6400 0,017 220 4300 0015 215 4800
Ghisa grigia >180 HB 80040 580 3600 0050 880 4400 0045 870 4800| 0,025 320 3200 0020 290 3600

Ghisa malleabile

Seels 900-1300 NJmm2 10 | 0,050 580 2900 | 0,060 865 3600 0,055 860 3900| 0,030 310 2600 | 0,025 290 2900
Quenched and tempered steels | 12 | 0,055 530 2400 | 0,065 780 3000 | 0,060 770 3200| 0,040 350 2200 | 0,035 335 2400

Nitriding steels

Tools steels 14 1 0,060 505 2100 | 0,070 730 2600 [0,065 730 2800| 0,045 340 1900 | 0,040 335 2100

Ferritic and martensitic

stainless steels 16 1 0070 500 1800 | 0,085 750 2200 0,080 770 2400/ 0,050 320 1600 | 0,045 325 1800
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

CLLEL RS

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,75xd ap=0,5xd ap=0  ae=0,25xd ox=3°5° ae=(d ox=3° 0=0,6-0,9x0f
o "% F  n  fz F n fz F n f F n | f2 F n

Acciai per lavorazioni a freddo

Titanio e leghe di titanio a 6 1 0025 260 3500 | 0,035 420 4000 0,030 410 4600| 0,020 180 3000 | 0,015 160 3500

media durezza

Acdato nos astriio 80035 385 2600 | 0,045 540 3000 0,040 454 3400|0025 220 2200 0,020 210 2600
ses 1300-600wmm2 | 10| 0045 380 2100 | 0,050 480 2400 | 0,045 505 2800( 0,030 215 1800 | 0,025 210 2100
Quenched and emperedstees | 17 | 0050 360 1800 | 0,060 480 2000 | 0,050 460 2300( 0,035 210 1500 0,030 215 1800

Steels for cold machining

Titanium end tianium alloys, | 94| 0,055 330 1500 | 0,065 470 1800 | 0,060 480 2000| 0,040 210 1300 {0035 210 1500

medium hardness

Austenitic stainless steels 16 | 0,065 340 1300 A 0,075 450 1500 0,070 480 1700 0,045 200 1100 0,040 210 1300

ss==m (3]

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5-0,75xd ap=0,25-0,5xd ap=075xd  ae=025xd x=2°-3" ae=d ox=2° d=06-09x0

,chg:‘*’dcthdtNl“"I'y d f F =n f£ F =n f£ F n f2 F n  f F n
heat esitant 60015 72 1600 | 0,020 190 2200 |0,020 160 2700 0,010 40 1400 [0,008 40 1600

W el 80025 120 1200 0030 190 1600 0,030 240 2000| 0015 60 1000 0010 50 1200
st ﬁ{?:%;'gl.smm|essstee| 10 1 0,030 120 1000 | 0,035 180 1300 | 0,035 225 1600 0,020 65 800 [0015 60 1000
= O 120035 110 800 | 0,040 175 1100 | 0,040 225 1400 0,025 70 700 [0020 65 800
sggﬁgﬂ?t‘moa 140045 125 700 | 0050 200 1000 | 0,050 240 1200/ 0030 70 600 | 0,025 70 700
Ezéiiéaeae\l‘?yt:high 16 | 0055 130 600 | 0,060 190 800 | 0,060 240 1000 0,035 70 500 | 0,030 70 600

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.

Interpolazione elicoidale: d=06+-0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
> Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

AM18NFR

@ SUPREME
1;"0 di lla"°'ahz.i°.“e> Apertura cava | Contornatura pesante| Contornatura leggera|  Trocoidale Rampa Interpolazione elicoidale
ype ofmachining Slotting Heavy side milling | Light side milling Trochoidal Diagonal plung. | Helical interpolation
Velocita di taglio (m/min)
Cutting spaed (m/min] 140-160 160-180 180-200 220-300 130-150 140-160
ap=d ap=15%d  ae=0,25xd ap=15%d  ae=010xd | ap=152xd ae=01502xd o=1°-10° ae=t ox=5° d=0,6-0.9x0f
223:; - E’Sﬁ;ﬁiig’mm d| fz F n | fz F n | fz F n fz n fz F n | fz F n
fycatda cementazione 6 0040 900 7500 | 0,040 1020 8500 | 0,045 1300 9600 0,070 13800 | 0,022 455 6900 | 0,020 450 7500
Ghisa griga <180 HB 8 /0050 1120 5600 | 0050 1275 6400 | 0055 1580 72001 0090 10400 | 0,030 625 5200 | 0025 560 5600

Ghisa sferoidale

el 500,850 2 10 | 0060 1070 4500 | 0,080 1225 5100 |0,085 1430 5800 0,120 8300 | 0,035 590 4200 | 0,030 540 4500
shuctual el 120070 1040 3800 | 0070 1190 4300 |0,075 1435 4800 0,150 6900 | 0,050 700 3500 0,045 685 3800

Case-hardening steels

g;l:;icr*;dj"gotﬁgpemd5‘5e'5 14 1 0,080 1020 3200 | 0,080 1165 3700 0,085 1395 4100| 0,160 6000 0052 625 3000 0047 600 3200

Ductile cast iron 16 | 0,090 1005 2800 | 0,090 1150 3200 0,090 1290 3600 0,180 5200 0,055 570 2600 0,050 560 2800
20 | 0,100 895 2300 0,100 1020 2600 | 0,120 1380 2900 0,190 4200 0,060 505 2100 0,055 505 2300

LLLEL LTS

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 170-220
Acciai da 900-1300 N/mm2 ap=0,75-1xd =154 ae=025xd =154 ae=010d | ap=152xd ae=0,15xd o=5°-1° ae=( oc=0° d=08-0,90f

o bt d fz F n |z F n fz F n f n fz F n f2 F n
hedatperensil | 60035 500 4800 | 0,030 530 5900 |0,035 670 6400| 0,070 10400 | 0020 260 4300 | 0,018 260 4800
Ghisa grigia 180 HE 80040 575 3600 0035 615 4400 0,040 765 4800| 0,090 7800 | 0025 320 3200 0,020 290 3600
els 5001300 N2 10 | 0045 515 2900 (0,040 560 3600 0050 765 3900 0120 6300 | 0030 310 2600 0025 290 2900

Quenched and tempered steels | 2 | 0,050 480 2400 | 0,045 525 3000 [0,055 700 3200 0,150 5200 0040 350 2200 0,035 335 2400

Nitriding steels

CLLEL RS

oo stecs 14 10055 450 2100 | 0,050 500 2600 |0060 655 2800 | 0,160 4500 | 0042 320 1900 | 0,037 310 2100
s et 16 | 0,060 430 1800 | 0,060 525 2200 0,070 670 2400| 0,180 3900 | 0,045 290 1600 | 0,040 290 1800
Malleable cast ron 20 0070 400 1500 [ 0,070 490 1800 |0,080 610 2000 0,90 3200 | 0050 260 1300 [ 0,045 270 1500
g e 1020

ap=050,75xd ap=15K0  ae=0,25xd ap=15%d  ae=0,10xd an=15-0d ae=0,15xd =35 ae=( x=3° d=0,6-0,9x0f
ooy P 6 F n |z F n  fz F n fz n z7 F n  f2 F n
e« | "6 | 0025 260 3500 | 0,025 300 4000|0030 410 4600 0060 9100 | 0018 160 3000 | 0016 170 3500
e ezzs i 8 /0030 310 2600 0030 360 3000|0035 475 3400 0070 6800 | 0,020 175 2200 | 0,018 185 2600

eels 13001600 Nimm2 10 | 0035 290 2100 | 0,035 335 2400 0040 435 2800| 0080 5500 | 0025 180 1800 | 0,023 195 2100
Quenched and tempered steels | 47 | g gag 275 1800 | 0,040 320 2000 |0,045 405 2300 0,00 4600 | 0030 180 1500 | 0,028 200 1800

Steels for cold machining

Tranium end tienumaloys. | 14| 0045 265 1500 | 0,045 310 1800 (0050 330 2000| 0,120  3%00 | 0032 165 1300 | 0,030 180 1500

medium hardness

Austenitic stainless steels 16 | 0,050 260 1300 | 0,050 300 1500 0060 405 1700 0,130 3400 0,035 155 1100 | 0,032 165 1300
20 10060 248 1100 | 0060 290 1200 {0,070 380 1400 | 0,150 2800 0,040 145 900 | 0,038 165 1100

ms=mm (3]

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=15K0  ae=0,25xd ap=15K0  ae=010xd | ap=152xd ae=0100,15xd o=1°-3° ae=(l ox=1° 0=08-0,9x0f
o ressenisicie [ d | f2 L F ln |2 F n|f F n| f n z F n fz F n
Nickel and Chrome alloys,
heat estant 6 0020 95 1600 (0,020 130 2200 0025 200 2700 0,040 4300 | 0014 60 1400 | 0,012 60 1600
W el 8 (0025 120 1200 |0,025 160 1600 (0030 240 2000, 0050 3200 | 0017 70 1000 0015 70 1200
- R
B Wopey 10 /0030 115 1000 | 0,030 155 1300 (0035 225 1600 0,060 2600 | 0020 65 800 | 0,018 70 1000
. Acciai inox - Stainless steel
— O 12 /0035 110 800 | 0,035 150 1100 0045 240 1400 0070 2200 | 0026 75 700 0024 75 800
oghe i ttanio 14 | 0040 110 700 (0040 145 1000 (0050 230 1200 0090 1900 | 0,028 65 600 | 0026 75 700
ﬁﬁ%ﬁﬁﬂ?ﬁy‘fmgh 16 | 0045 135 600 (0045 180 800 (0,060 300 1000| 0,00 1600 | 0,030 60 500 | 0027 65 600
)araness
20 [ 0050 125 500 [0050 175 700 (0,065 260 800 0,120 1300 | 0034 55 4000032 65 500

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.

Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

> Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

AM18LNFR

@ SUPREME
Tipo di Iavoraz_io_ne > Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale
Type of machining ) . . . X o .
Slotting Heavy side milling Light side milling Trochoidal

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-130 130-150 150-170 180-260
ap=( ap=Ixd  ae=025x ap=25d ae=0,10xd ap=25-3d ae=01-0,15xd

Acciai da 500-850 N/mm? d fz F n fz F n fz F n fz n

Acciai da ¢ i

ﬁﬁi:::g: tc)eor:;ir;taazione 6 | 0025 440 5900 | 0,025 520 8500 0,030 720 8000, 0,060 11700

Ghisa grigia <180 HB 8 1003 620 4400 | 0,030 630 6400 0,040 960 6000 0,080 8800

Ghisa sferoidale

10 0,040 560 3500 | 0,040 670 5100 | 0,045 870 4800, 0,100 7100
Steels 500-850 N/mm2
Structural steels 12 | 0,045 540 3000 | 0,045 630 4300 0050 800 4000 0,120 5900

e dsees | 14| 0050 500 2500 | 0,050 600 3700 | 0060 840 3500 0130 5100

o e B 16 | 0,055 490 2200 | 0,060 624 3200 0,080 960 3000 0150 4400

20 | 0,060 430 1800 | 0,070 590 3200 | 0,085 820 2400| 0,180 3600

-

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-110 130-180
Aciai da 9001300 N2 ap=10,75-1xd ap=2d  ae=0,26xd ap=25xd ae=0,10xd ap=253xd ae=0,1-0,15xd
Acciai da bonifi
e o d fz F n | fz F n | fz F n fz n
e i
a bt oo | 6| 0025 320 4300 | 0020 290 4800|0025 400 5300| 0060 8300
Ghisa g 180 B 80035 450 3200|0022 320 36000028 450 4000, 0080 6200
2] 10 | 0,040 420 2600 | 0,025 290 2900 | 0,035 450 3200 0,100 5000
Steels 900-1300 N/mm2
& g_lﬂshedtanldlempﬂed5‘65'5 12 1 0,045 400 2200 | 0,030 290 2400 0,040 430 2700 0,120 4200
itriding steels
u Tools steels 14 1 0,050 360 1800 | 0,035 300 2100 0,045 420 2300 0,130 3600
. Ferritic and martensitic
™ stainless steels 16 | 0,055 350 1600 | 0,040 290 1800 0,050 400 2000 0,150 3100
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron 20 0060 310 1300 | 0,045 270 1500 0,055 350 1600 0,180 2500
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 100-160
ap=0,5-0,75xd ap=2d  ae=0,26xd ap=25xd ae=0,10xd ap=25-3xd ae=0,1xd
Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciai da bonifica d fz F n fz F n fz F n fz n
Acciai per | ioni a freddo
Titanio e leghe di titanio a 6 | 0025 200 2700 | 0,017 160 3200 0,020 220 3800 0,050 6900
dia d
Acciio inox austeitic 80030 340 2800 0020 190 2400 |0,025 280 2800 (0060 5200

Steels 13001600 Nimm2 10 1 0035 230 1600 | 0,022 176 2000 0,028 260 2300 0,070 4200

Quenched and tempered steels

Stesfor cold machining 12 /0040 210 1300 | 0,025 160 1600 | 0,032 240 1900/ 0,080 3500
Titani d titani lloys,
;S;L”;_;;,d_;zj:'“m“ys 14 | 0045 220 1200 | 0,030 170 1400 | 0035 230 1600 0,100 3000
Austeniic stailess steels 16| 0,050 200 1000 | 0,035 170 1200 | 0,042 240 1400, 0120 2600

20 | 0,055 180 800 | 0,040 160 1000 | 0,050 340 1200, 0,740 2100

o

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=2d  ae=0,26xd ap=25xd ae=0,10xd ap=25-3xd ae=0,05-0,1xd
o enstiae [dl 2z " F n |l 'F 'nlf F |n fz n
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant 60020 85 1400 | 0,015 70 1600 |0,020 130 2150 0035 3200
W ey 80025 100 1000 (0020 95 1200 0025 160 1600 0045 2400
-R
S ey 10 (0030 95 800 (0025 95 950 0030 160 1300 0050 2000
- Accial inox - Stainless steel
— O e 120035 100 700 | 0030 95 800 |0035 150 1050| 0060 1600
Lo tanio o 140040 95 600 (0035 95 690 0040 160 1000) 0070 1400
i#éznziﬁiﬂié?imgh 16 /0045 90 500 | 0040 95 600 0045 150 800, 0080 1200
laraness
20 | 0050 80 400 | 0045 85 480 | 0050 130 650| 04100 1000

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.
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Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
> Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

HM18NR-HM18NR-IC

B SUPREME
Tipo di lavorazione E @ .
T\[/Jpe of machining > APEFtU@ cava Aperturz.a cava Contornat.ura pesante ~ Rampa Interpolazione elicoidale
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plung. Helical interpolation

Velocita di taglio (m/min)

140-160 160-180 170-190 130-150 140-160

ap=1-1,5xd ap=0,5-0,75xd ap=15xd  ae=0,25xd o=1°-10° ae=d o=5° d=0,6-0,9x0f
d| fz F n fz F n fz F n fz E n fz F n
50035 1260 9000 | 0,045 1835 10200 | 0,035 1525 10900 0,018 600 8300 | 0,015 540 9000
6
8

Cutting speed (m/min)

e

Acciai da 500-850 N/mm?
Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

0,040 1200 7500 | 0,050 1700 8500 A 0,040 1455 9100 0022 605 6900| 0,020 600 7500
0,050 1120 5600 | 0,065 1665 6400 | 0,050 1360 6800 0,030 625 5200| 0,025 560 5600

i o <130 8 10| 0060 1080 4500 | 0,080 1630 5100 | 0,060 1320 5500| 0,035 590 4200 | 0,030 540 4500
e feroidle 12 | 0070 1085 3800 | 0,090 1550 4300 | 0,070 1290 4600| 0,050 700 3500 | 0,045 685 3800
e onmm2 *| 12 | 0065 1235 3800 | 0,085 1830 4300 | 0,065 1495 4600| 0040 700 3500 | 0,035 665 3800

Case-hardening steels

Quendied and ommeredsieds | 14| 0,080 1025 3200 | 0,100 1480 3700 | 0,080 1250 3900| 0052 625 3000 | 0,047 600 3200
orey on <180 B 16| 0090 1010 2800 | 0,110 1410 3200 | 0,090 1225 3400 0,055 570 2600 0050 560 2800
*| 16 0085 1190 2800 | 0,100 1600 3200 | 0,080 1360 3400 0,045 585 2600 0,040 560 2800

20 | 0,100 920 2300 0,120 1250 2600 0,100 1120 2800| 0,060 505 2100 0,055 505 2300
*| 20 0095 1095 2300 0,115 1495 2600 | 0,095 1330 2800/ 0050 525 2100 0,045 520 2300
Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130

=115 N=05075 W=150 =025 =51 ge=d o=1° d=050901
Iﬂl a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n
W s 50030 695 5800 0035 995 7100|0030 925 7700| 0,015 305 5100|0012 280 5800
B Acci daninuresione 6| 0035 670 4800 0,040 945 5900|0035 895 6400| 0,020 345 4300| 0,018 345 4800
B e i | 810040 575 3600 | 0050 880 4400 | 0,040 770 4800| 0025 320 3200 0,020 290 3600
W Crisagiga-isohs 10 | 0045 520 2900 | 0,060 865 3600 |0,045 700 3900| 0,030 310 2600 0025 290 2900
u s 3001500 12| 0050 480 2400 | 0,065 780 3000 | 0,050 640 3200| 0,040 350 2200 0,035 335 2400

Quenched and tempered steels | 19 | 0045 540 2400 | 0,055 825 3000 | 0,045 720 3200 0030 330 2200 0,025 300 2400

Nitriding steels

:2:’[";(5‘::;5 narensic 14 1 0,055 460 2100 | 0,070 730 2600 0,055 615 2800| 0,042 320 1900 0,037 310 2100
gfe';'ﬁ;iefs‘% . 16 1 0,060 430 1800 K 0,085 750 2200 0,060 575 2400| 0,045 290 1600 0,040 290 1800
Malleable cast iron *| 16 | 0055 495 1800 K 0,080 880 2200 | 0,055 660 2400 0,035 280 1600 0,030 270 1800

20 | 0070 420 1500 | 0,095 685 1800 | 0,070 560 2000 0,050 260 1300 | 0,045 270 1500

*| 20 | 0065 490 1500 H 0,090 810 1800 H 0,065 650 2000 | 0,040 260 1300 0,035 265 1500
Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=d ap=05xd ap=1,5xd ae=0,25xd =3 ae=d ox=3° d=0,6-0,9x0f

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n
50020 335 4200 | 0,025 480 4800 | 0,020 440 5500/ 0012 175 3600 0,010 170 4200
6 0025 350 3500 0,035 560 4000 | 0,025 460 4600, 0018 215 3000 0,016 225 3500

Acciai per lavorazioni a freddo 8 0030 310 2600 | 0,045 540 3000|0030 410 3400, 0020 175 2200 0,018 185 2600

Acciaio inox austenitico

Titanio e leghe di Titanio 10 | 0035 295 2100 0,050 480 2400|0035 390 2800, 0025 180 1800 0,023 195 2100

amedia durezza

C . 120040 290 1800 | 0,060 480 2000 | 0,040 370 2300/ 0,030 180 1500 0,028 200 1800
Quenched and tempered seeis % | 12 | 0035 315 1800 | 0085 550 2000 | 0,035 400 2300/ 0020 150 1500 | 0,018 160 1800
o oo 14| 0045 270 1500 | 0,065 470 1800 | 0,045 360 2000 0032 165 1300 0,030 180 1500
Tiahium and tiarium alloys, 16 | 0,050 260 1300 | 0,075 450 1500 0,050 340 1700 0,035 155 1100 | 0032 165 1300

%| 16| 0045 295 1300 | 0070 525 1500 | 0,045 385 1700) 0,025 140 1100 0022 145 1300

20 | 0060 265 1100 | 0085 410 1200 0,060 335 1400/ 0040 145 900 0038 165 1100

*| 20 0055 305 1100 | 0,080 480 1200 0,055 385 1400 0030 135 900 0,028 155 1100

*(012-16-20 =25

Acciai da 1300-1600 N/mm?

= Acciai da bonifica
M

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.

Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm?e acciai Inox
> Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?and stainless steels

HM18R-EVO

@ SUPREME
Tipo di Iavuraz_iqne > Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale
Type of machining . K . . . e .
Slotting Heavy side milling Light side milling Trochoidal

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (mymin) 140-160 160-180 180-200 220-300

an=d ap=15xd  ae=025xd ap=15xd  ae=010xd | ap=152xd ae=0,150,20xd
d fz F n fz F n fz F n fz n
410025 1120 11200 | 0,025 1280 12800 0,030 1730 14400, 0,050 20700
6
8

-4

Acciai da 500-850 N/mm?
Acdiai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

0,040 1200 7500 | 0,040 1360 8500 0,045 1730 9600 0,070 13800
0,050 1120 5600 | 0,050 1280 6400 | 0,055 1585 7200 0,090 10400

EE === = E

Ghisa grigia <180 HB 10 | 0,060 1080 4500 | 0,060 1225 5100 0065 1510 5800 0,120 8300

e sfeoidle 12| 0070 1065 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800/ 0,150 6900

lecls 500850 2 14 | 0080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100, 0160 6000

g:zz—ﬁ:;g?;gag:;;edm 16 | 0,090 1010 2800 | 0,090 1150 3200 | 0,100 1440 3600 0,180 5200

crey fon <180 B 20 | 000 920 2300 | 0,100 1040 2600 | 0,120 1390 2900 0,190 4200
i s 90-100 110-120 120-130 170-220

ap=0,75- Txd ap=1)5xd  ae=025xd ap=105vd ae=010d | ap=152xd ae=0,15xd

a d fz F n fz F n fz F n fz n

W om0 40020 575 7200 0020 705 8800|0025 960 9600| 0,050 15600

B ccoido e 6 0035 670 4800 0030 710 5900 0035 895 6400 0070 10400

B e i | 80040 575 3600 | 0,035 615 4400 0040 770 4800 0,090 7800

= Csagiila‘s 80 H8 10 | 0,045 520 2900 0,040 575 3600 0050 780 3900 0,120 6300

12 | 0,050 480 2400 | 0,045 540 3000 | 0,055 705 3200 0,150 5200
Steels 900-1300 N/mm2
Quenched and tempered steels 14 | 0055 460 2100 | 0,050 520 2600 | 0,060 670 2800 0,160 4500

Nitriding steels

Tools steels 16 0060 430 1800 0,060 530 2200|0070 670 2400 0,180 3900

Ferritic and martensitic

stainless steels 20 0070 420 1500 0070 505 1800 | 0,080 640 2000 0,190 3200
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Uk 65-75 75-85 85-95 140-200

ap=05-0,75xd ap=1)5xd  ae=025xd ap=105vd ae=010xd | ap=152xd ae=0,15xd

d £ F n fz F n fz F n  fz n
4
6
8

0015 310 5200 0015 360 6000 0020 545 6800 0040 13600
0025 350 3500 0025 400 4000|0030 550 4600, 0,060 9100
Acciai per lavorazioni a freddo 0,030 310 2600 | 0,030 360 3000 | 0,035 475 3400 0,070 6800
Acciaio inox austenitico
Titanio e leghe di Tranio 10 | 0035 295 2100 | 0,035 335 2400 | 0,040 450 2800, 0080 5500
7 e dueza 12| 0040 290 1800 | 0,040 320 2000 | 0,045 415 2300/ 0100 4600
e et seds | 14| 0,045 270 1500 | 0,045 325 1800 | 0,050 400 2000 0,120 3900
Steels for cold machining

Aot sl e 16| 0050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,080 410 1700 0,130 3400
Titarium and ttanium alloys 20 | 0060 265 1100 | 0,060 290 1200 0,070 390 1400, 0150 2800

medium hardness

Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciai da bonifica

= =
s =

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.
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> Ideali per la fresatura di acciai ad alta resistenza, ghise, acciai inox, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe di titanio
Ideal to mill high-strength steels, cast iron, stainless steels, HRSA alloys and titanium alloys

B SUPREME
Tipo di Iavoragiqne > Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale Trocoidale
Type of machining ) . . . I . .
Heavy side milling Light side milling Trochoidal Trochoidal
Velocita di tagli i
g S L 130-160 130-160 200-280 180-260
ap=.x0  ae=d0,loX ap=aX ae=U,Uoxi ap=,-Lox0 ae=U,10-0,2X0 | ap=L,0-aX ae=U,0a-U, IXi
2 ae=0,15d 3 0,05d 2250 ae=01502 | ap=25-3xd 0,050, 1xd
Acciai da 500-850 N/mm? d fz n fz n fz n fz n
o :
A cmentane 6 | 0030 6900 | 0030 6900 0060 12800 | 0060 11700
a éﬂ?‘;‘;’,?g?;"!{?ws 8 | o040 500 | 0040 5200 0080 9500 | 0080 8800
fpi CTeastacdale 10 | 0050 4200 | 0050 4200 0100 7700 0100 7100
P oteel sOOED K2 12 | 0,060 3500 | 0080 3500 0120 6400 0120 5900
u o e | 18| 0070 2600 | 0070 2600 0150 4800 0150 4400
= Grey iron <180 HB
Ductile cast iron
]
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 150-200 130-180
ap=2d  ae=0,15xd ap=3d  ae=0,05xd ap=2-25xd ae=01bxd | ap=25-3xd  ae=0050,1xd
sz (G 0 & T @ | & lu
Acciai da nitiurazione 6 0,025 4800 0,025 4800 0050 9300 0050 8300
Acciai per utensili
g;cilaa”gnﬂogxiafejgg;éﬂanensitid 8 0,035 3600 0,035 3600 0070 7000 0070 6200
[ Ghisemalleabil 10 0,040 2900 0,040 2900 0,080 5600 0080 5000
B teels 900-1300 Nimm2 12 0,050 2400 0,050 2400 0,100 4700 0100 4200
. Quenched and tempered steels
Nitriding steels 16 0,060 1800 0,060 1800 0,130 3500 0130 3100
Tooll |
= Fzﬁiii?;:ds martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 120-180 100-160
ap=2d ae=0,15xd ap=3d  ae=0,05xd ap=2d  ae=0,15xd ap=25-3d  ae=0050,1xd
Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciai da bonifica d fz n fz n fz n fz n
Acciai per | foni a fredd
Tranioe lghe d enos | 6 | 0,020 300 | 0020 3200 | 0045 8000 0045 6900
dia dt
B oo o ssteniio 8 | 0030 2400 | 0030 2400 | 0060 6000 0060 5200
:; seels 130016002 | 10| 0,035 2000 | 0035 2000 0070 4800 0070 4200
B e raenpeeasee | 12 | 0,040 1600 | 0040 1600 0080 4000 0080 3500
Titani d titani lloys,
e e Y1 16| 0,050 1200 0,050 1200 0120 3000 0120 2600
Austenitic stainless steels

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0d  ae=0,15xd ap=3d  ae=005d an=150d ae=015d | ap=253d ae=00501xd
Leghe a base di Nichel e

Cromo resistenti al calore d fz n fz n fz n fz n
Nickel and Chrome alloys,

heat resstant 6 0,015 2200 0,015 2200 0,035 3800 0,035 3200

- Inconel
U 8 | 0020 1600 0020 1600 0045 2800 0045 2400
:svear;ealoy 10 0,025 1300 0,025 1300 0,050 2300 0,050 2000
Acciai inox - Stainless steel

- ?ﬁggxoumex 12 0,030 1100 0,030 1100 0,060 1900 0,060 1600
P o s 16 | 0040 800 | 0040 800 | 0080 1400 | 0,080 1200
durezza elevata
Titanium alloys, high
hardness

L E

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.
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UMAXE volution

Frese in metallo duro integrale
a divisione irregolare ed elica
variabile per sgrossatura e fini-
tura. Ideali per la fresatura di
acciai alto legati, acciai inossi-
dabili e resistenti agli acidi,
leghe resistenti al calore (HRSA)
e leghe a base di titanio.

minori vibrazioni

migliore evacuazione del truciolo
migliore finitura

forti avanzamenti

<  UMAKevolution end mill, with irregular divisi
allows workings of roughing and finishing
it grants the following advantages:
- less vibrations
- excellent evacuation of the chip
- excellent surface finishing

=1 n d

' cadas por acero inox, acero con elevado resistencia, ligas

| HRSA, ligas de base titanio. Garantizan las siguientes venta-
jas:

- menos vibraciones

- excelente evacuation de la viruta

- excelente acabado superficial

- grand profundidad de corte

- gran productividad

- mejora en la vida de la herramienta

kel (DUPLEX, TITANIO, ACERO INOX)

= Die UMAKevolution Fraser mit unregelmaBiger Teilung und
Spannuten-Winkel erlauben Schrupp- und Schlichtbearbei-

tung in nur einem Arbeitsgang und garantieren folgende Vor-

teile:
- -weniger Vibrationen
- -excellenter Spanbruch
- excellente Oberflachengiite
~ -hohe Vorschiibe
- groBe Schnitttiefen
- groRe Produktivitét
- verbesserte Werkzeug-Lebensdauer

Ideal fiir die Bearbeitung von hochfesten Stahlen, rostfreien
- Stahlen, Titan- und Nickellegierungen (ROSTFREI STAHL, IN-
- CONEL, DUPLEX, TITAN)

ime

advanced tools production

and helix flutes,
ass only and

gtal duro linea UMAX evolution con d|V|smny e-
[o: |rregular para desbaste y acabado. Particolarmente indi-

Ideal para fresas acero inoxidable, titanio y ligas de base nic-

W Lafraise UMAKevolution, avec divi

_ dable de base titan et de nickel (ACIER

Fresas in metal duro linha UMAXevol

hélice inégaux, permit d avoir ébau
seule passe et garantie le suivante avani
- réduction des vibrations '
- excellente évacuation
- meilleure finition
- forte avance
- profondeurs de coupe
- diminution du temps d
- durée de vie d'outil supérieure

Idéal pour le fraisage du aciers @ haute

PLEX, TITAN)

divisdo e hélice irregular para deshaste e acabamento.
Particularmente indicados por ago inox, ago com elevada
resisténcia, ligas HRSA, ligas de base titanio. Eles garantem
as seguintes vantagens:

- menos vibragdes

- excelente evacuation da limalha

- excelente acabamento superficial

- grande profundidade de corte

- grande produtividade

- melhoria na vida (til da ferramenta

Ideal para fresas aco inoxidavel, titdnio e ligas de base nic-
kel (DUPLEX, TITANIO, ACO INOX)

NPON3BOANTL YEPHOBYIO 1
NPOXOA U 0becneynBaloT:
- YMeHbLUEHWe BUOpaLmi :
- YNydLIeHHOE OTBEAEHNE CTPYXKN
- bonee BbICOKAA Yu 4

- NOBbILLEHHAA MPO 'i'sop,menbuocn
- MOBbILLEHHAS U3HOCOCTONKOCTb

WneanbHbl Ans 06paboTKyM BbICOKOMPOYHBIX, HEPXABEK-
LUMX, KAPOMPOUHBIX CTanel 1 CNNaBoB Ha OCHOBE TH-
TaHa 1 Hukens (STAINLESS STEEL, INCONEL,DUPLEX,
TITANIUM).
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FRESE A DUE DENTI

@

PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA SliE
SERIE H
HTQ ) 12 . ULTRA
MICRO |£ ‘;»

|l
N

~30°|| 6535HA
NORMALE CODE d1 z K SUPREME PRODIGE

(K) £ £ €
HTQ1/01 2 7 40 2 2 19,47 27,18 @ 3393 @
HTQ’I HTQ1/03 3 8 40 3 2 23,01 2955 @ 3637 @
HTQ1/05 4 10 40 4 2 26,05 35008 4099 @
HTQ1/07 5 12 50 5 2 31,60 4062 @ 4806 @
HTQ1/09 6 14 51 6 2 34,01 4378 @ 5039 @
1} Frgseadue DENTI-Un dentefro_n‘taIeAta— HTQ1/13 8 16 64 8 2 52,20 64,14 @ 7259 B
geciodeme el w0 w202 wmn xme waw
Gie e e it U 0 e e [TTOAED 12 22 83 12 2 106,79 12690 @ 13237 @
Straight shank * HTQ1/22 14 25 83 14 2 132,21 15531 @ 159,33 @
0 E&'SFS&”EEg;(n?Egj;ecaarSufemnggoj * HTQ1/24 16 26 92 16 2 17719 20336 @ 220,18 @

Queue cylindrique

B SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol-
lhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft

& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el
centro - Mango cilindrico

[ FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES
Metal duro - Uma navalha de corte ao

~ centro - Encabadouro cilindrico

B Ope3a 2-x 3yban, TBeppocnnasHas. Pexywmit
Topey. Linnmrppryecknin xBocToBuK. CpefHas
cepna

* Ad esaurimento - Until stocks last

(o I e 400,03
COATING SUPREME
CODE
E HTQ1/.../S
COATING PRODIGE

CODE
HTQ1/.../P

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
Ec —
q o C wn
Parametri 2= oo
. £3 sGRossATURA - RoUGHING [IIINC] = Q @
Cutting data oY O
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 09 g\ ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2] —
A | d O O | 4
== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A TRE DENTI AD ALTE PRESTAZIONI
PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA

STANDARD

Rime

SERIE

I IT < 1 .
Q ULTRA \R;E]GULAR
MICRO | 45° y2
/ GRAIN %
S
‘ HPC -+ ||E=3
~ DIN
|| ¥ 6535 HA
NORMALE CODE VA K SUPREME PRODIGE
(K) € € €
HTQ2/01 2 7 40 2 0,05 3 19,47 27,18 @ 3393 @
HTQZ HTQ2/03 3 10 40 3 0,05 3 21,88 29,55 @ 36,37 @
HTQ2/05 4 11 40 4 0,05 3 26,05 35,00 @ 40,99 @
HTQ2/07 5 13 50 5 0,075 3 32,73 41,89 @ 49,18 @
HTQ2/09 6 16 51 6 0,075 3 36,41 4629 @ 52,70 @
[ FRESE ATRE DENTI AD ALTE PRESTAZIONI HTQ2/11 7 20 60 7 0,1 3 65,84 80,88 @ 87.72 @
- Un dente fiontale tagliente finoal centio RN 8 19 64 8 0,1 3 5334 6527 @ 7381 @
-Divisione irregolare - Codolo cilindrico
S THREE FLUTES END MILLS, UMAX TYPE - HTQ2/17 10 22 72 10 0,15 3 82,53 98,60 @ 107,72 @
Solid carbide - One end tooth cutting up HTQ2/20 12 26 83 12 0,15 3 110,47 130,67 @ 13591 @
to the centre - Irregular division - Straight
shank * HTQ2/21 14 28 83 14 0,2 3 135,87 158,96 @ 162,75 @
[0 FRAISES ATROIS DENTS, TYPE UMAX - Car- % HTQ2/22 16 32 922 16 0,2 3 171,13 197,20 @ 21434 @
o relelolet LD CiCUaEIEEn: o g 18 32 92 18 0,25 3 22573 25632 @ 272,89 @
tre - Division irreguliere - Queue
cylindrique * HTQ2/24 20 36 104 20 0,25 3 272,99 308,12 @ 320,84 @

SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN, UMAX
AUSFUHRUNG - Vollhartmetall - Zentrum-
schnitt - UnregelméaBige Teilung - Zylin-
derschaft

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES TIPO
UMAX - Metal duro - Un labio que corta
hasta el centro - Division irregular -
Mango cilindrico

FRESAS TRES NAVALHAS HELICOIDALES
TIPO UMAX - Metal duro - Uma navalha de
corte ao centro- Diviséo irregular - Enca-
badouro cilindrico

(Ope3a 3-x 3yb6an, TBepAOCNNBHAA. Pexylwmii Tope,
HenocToaHHbI War 3y6a. LIunuHapurueckuit xeocto-
8uk. Cpefras cepua

* Ad esaurimento - Until stocks last

|

b1 krau.ss

COATING PRODIGE

CODE
71N

HTQ2.../P
a

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c -
- o Cwn
Parametri 2= S o
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data e ©2
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 09 g\ ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2l —

A | | O O 4 4
== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGHATO
=2 STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED

Yo ACCETTABILE

wh ACCEPTABLE

[}

32 | | 4 O | 4 4 4 O SCONSIGUATD
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI

PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA Rime

&

SERIE

HTQ gl M.

-

A

-
N

NZ : i) GRAIN 3
3] — L!"'”—- % N -

DIN
~30°[| 6535HA

NORMALE CODE z K SUPREME PRODIGE
(K) € € €
HTQ3/01 2 7 40 2 4 19,47 27,18 @ 3393 @
HTOS HTQ3/03 3 10 40 3 4 21,88 29,55 @ 3637 @
HTQ3/05 4 11 40 4 4 26,05 35,00 @ 40,99 @
HTQ3/07 5 13 50 5 4 32,73 41,80 @ 4918 @
HTQ3/09 6 16 51 6 4 36,41 4629 @ 52,70 @
[) FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI - HTQ3/13 8 19 64 8 4 53,34 6527 B 7381 @
Dgoe ddoelgﬁcﬁ’iggtrfc“ofag“e”“ finoalcentro 70317 10 22 72 10 4 82,53 %860 @ 107,72 @
ZE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HTQ3/20 12 26 83 12 4 110,47 13067 @ 13591 @
-Two end teeth cutting up to the centre HTQ3/21 14 28 83 14 4 135,87 15896 @ 162,75 @
n o e DENTS - Carbure o HTQ3/22 16 32 92 16 4 171,13 19720 @ 21434 @
nobloc - Deux dents coupe au centre - % HTQ3/23 18 32 92 18 4 225,73 256,32 @ 27289 @
Queue cylindrique HTQ3/24 20 36 104 20 4 272,99 30812 @ 32084 @
B SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol- o b b
Iskéir;?etal\ - Zentrumschnitt - Zylinder- * Ad esaurimento - Until stocks last
& FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES

- Metal duro - Dos labios que cortan
hasta el centro - Mango cilindrico
FRESAS QUATRO NAVALHAS HELICOIDA-
LES - Metal duro - Duas navalhas de
corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Dpe3a 4-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Che-
puryecknii Topel. LinnnHapunyecknii Xgo-
cToBuK. CpeaHsas cepus

E

|

(o I e 400,03
COATING SUPREME
CODE
E HTQ3/.../S
COATING PRODIGE

CODE
HTQ3/.../P

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RoucHING NI IC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 0 %g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
? d | O O 4 d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

100
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI
PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA

STANDARD

Rime

SERIE

T < 1" -
IRREGULAR
I I Q ULTRA o
MICRO || |45 ‘
GRAIN y
S
N . |c=
~ DIN
|| ¥ 6535 HA
NORMALE Ellnlz 45° Z K SUPREME
(K) mm € €
HTQ4/03 3 8 51 6 0,05 4 39,78 50,05 @
H T 04 HTQ4/04 4 11 51 6 0,05 4 39,78 50,05 @
HTQ4/05 5 13 51 6 0,075 4 39,78 50,05 @
HTQ4/06 6 13 51 6 0,075 4 37,32 4747 B
HTQ4/08 8 19 64 8 0,1 4 54,67 66,25 @
) FRESE AD ALTE PRESTAZIONI PER ACCIAI HTQ4/10 10 22 72 10 0,15 4 84,59 100,08 @
AD ELEVATA RESISTENZA - Ideale per ac-
ciaio inossidabile (INOX), ghisa e titanio - et = ge GE = 2l e 11222 13263 @
Due denti frontali taglienti fino al centro HTQ4/14 14 28 83 14 0.2 4 139,27 161,34 @
- - Divisione irregolare - Codolo cilindrico HTQ4/16 16 32 92 16 0,2 4 175,41 200,16 @
= FOUR FLUTES END MILLS - For machi-
ning stainless steel, cast iron and tita- * HTQ4/18 18 32 92 18 0,25 5 238,74 267,68 @
nium - Solid carbide - Two end teeth % HTQ4/20 20 36 104 20 0,25 5 287,32 320,28 @

cutting up to the centre - Irregular divi-
sion - Straight shank

FRAISES POUR APPLICATION SPECIAL -
Pour aciers inoxydables, fonte et titane -
Carbure monobloc - Deux dents coupe
au centre - Division irreguliere - Queue
cylindrique

LANGLOCHFRASER, VIER SCHNEIDEN -
Fur rostfreien Stahl, GuBBeisen und Titan -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Unre-
gelméaBige Teilung - Zylinderschaft
FRESAS PARA ACEROS ESPECIALES -
Acero inoxidable, hierro fundido, titanio
- Metal duro - Dos labios que cortan
hasta el centro - Divisién irregular -
Mango cilindrico

FRESAS PARA ACOS ESPECIALES - Inoxi-
dable, hierro fundido, titanio - Metal duro
- Duas navalhas de corte ao centro - Di-
visgo irregular - Encabadouro cilindrico
(Dpesa TBEPAOCNNaBHaA AnA paboT no
UyryHy, HepxxaBetoLLe CTanm 1 TUTaHo-
BbIM CrflaBam. HenocToAHHbIN war 3y6a.
PexxyLumn TopeL. LInnnHapryeckmin xso-
cToBuk. CpeaHas cepua

* Ad esaurimento - Until stocks last

]

E CODE

HTQ4/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING (NI ]C] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 0 %g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
2 | | O d d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O | [ | O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

d2

CORTA

HTQ40

[} FRESE AD ALTE PRESTAZIONI - A divi-
sione irregolare ed elica variabile - Me-
tallo duro integrale - Particolarmente
indicate per acciai inox, inconel, duplex,
titanio

EE END MILLS WITH IRREGULAR DIVISION
AND HELIX FLUTES - Solid carbide -
Strongly suggested for stainless steel, in-
conel, duplex, titanium

1) FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE ET

ANGLES D'HELICE INEGAUX - Carbure

monobloc - Conseilée pour acier inox,

inconel, duplex, titan

FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEI-

LUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vol-

lhartmetall - Bestens geeignet fur

exotische Rostfreie Stdhle, Inconel, Du-
plex, Titan

& FRESAS CON HELICE Y DIVISION IRREGU-
LAR - Metal duro - Particolarmente indi-
cada por acero inox, inconel, duplex,
titanium

[ FRESAS COM HELICE Y DIVISAO IRREGU-

LAR - Metal duro - Particolarmente indi-

cada por aceros inox, inconel, duplex,

titanium

®pe3sa 4-x 3ybas, TBEPAOCNNABHASA, Bbl-

cokonpoussoamTtensbHan. C nepemex-

HbIM LIAroM 1 YoM HakfoHa Crnpani.

[Ins CTanei Ha OCHOBE HUKENA 1 TUTaHa.

KopoTkasa cepua

|

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

® Da g4 a @10 disponibili con codolo
cilindrico. Weldon solo a richiesta.

@ Da ¢11 a 20 disponibili solo con codolo
Weldon.

@ From @4 to @10 with straight shank.
Weldon upon requirement.
@ From @11 to 920 with Weldon.

oyl

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HPC

CODE d1 12 1 K]
mmh10 mm mm mm
HTQ40/04/S e 4 6 51 10
HTQ40/05/S e 5 7 51 12
HTQ40/06/S e 6 8 51 15
HTQ40/07/S e 7 9 64 18
HTQ40/08/S e 8 10 64 20
HTQ40/09/S e 9 11 72 21
HTQ40/10/S e 10 12 72 23
HTQ40/11/S e 11 13 83 25
HTQ40/12/S e 12 14 83 30
HTQ40/13/S e 13 16 83 32
HTQ40/14/S e 14 16 83 32
HTQ40/16/S e 16 18 92 36
HTQ40/18/S e 18 20 92 38
HTQ40/20/S e 20 22 104 42

mm

3.9
4,8
58
6,8
7.8
8,7
9,7
10,7
11,7
12,6
13,6
15,5
17,5
19,5

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

SHORT

@

ULTRA 36°

wicro || Las: w || o

GRAIN 3
IRREGULAR

HPC V-

Y2y
fa

DN
~ 6535 HB
4 o

0 o O O

10
12
12
14
14
16
18
20

45°
mm

0,05
0,075
0,075
0,1
0,1
0,1
0,15
0,15
0,15
0,2
0,2
0,2
0,25
0,25

Z SUPREME
€

48,00 @
48,00 @
44,97 @
77,16 @
64,40 @
110,57 @
%61 @
145,80 @
130,63 @
178,93 @
162,83 @
198,06 @
263,67 @
312,89 @

B S N T = T = T T S T S

Assiale Rampa

Axial

Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

k=
2= —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 s6ROsSATURA - RouGHING [N ‘N.E L=7 =7
Cutting data o g‘ g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal
pertura cava ontornatura opla rocoidale
pag. 111 5% FINTURA - FINSHING [IIIC] > ;o Slotting Sidemiling 3D copy Trochoidal
—
A | O O
== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeneD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
[ORT]
h—
2= | 4 O O [ | [ | O O O

torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HPC-HDC

STANDARD

Rime

SERIE I 1

HTQ

ULTRA 36°
MICRO l 45° T,
GRAIN )

%‘J HPC |RF;E?GUL/;|§‘ N [DWE
HDC 1*2 Iy 653;HB

NORMALE HTQ41 cope d3 d2 45° z SUPREME
mm mmh6 mm €
HTQ41/04/S e 4 12 58 16 3,9 6 0,05 4 51,54 @
HTO4’| HTQ41/05/5 o 5 14 58 18 4,9 6 0,075 4 5154 @
HTQ41/06/S e 6 16 58 21 5,8 6 0,075 4 4847 B
HTQ41/07/S e 7 18 64 25 6,7 8 0,1 4 8222 B
HTO41 _|C HTQ41/08/S e 8 20 64 27 7.7 8 0,1 4 6934 @
HTQ41/09/S e 9 20 72 30 8,6 10 0,1 4 11597 @
HTQ41/1 1 22 72 2 1 1 4 102,47
[0 FRESE AD ALTE PRESTAZIONI - A di- Q41075 e 0 3 26 0 0> 0247 @
visione irregolare ed elica variabile HTQ41/11/S 1 24 83 36 10,5 12 0,15 4 154,62 @
-Metal\oddurointegrale-Partico\ar- HTQ41/12/S e 12 26 83 37 11,5 12 0,15 4 139,89 @
mente indicate per acciai inox, inco-
nel, duplex,titanio - Con e senza for HTQ41/13/S e 13 26 83 37 12,4 14 0,2 4 191,21 @
lubrificazione HTQ41/14/S e 14 28 83 37 13,4 14 0,2 4 17302 @
S END MILLS WITHIRREGULAR DIVI-
SION AND HELIX FLUTES - Solid car- HTQAT/16/5 o 16 =2 22 44 154 16 02 4 211,07 @
bide - Strongly suggested for HTQ41/18/S e 18 34 92 44 17,3 18 0,25 4 27979 @
stainless steel, inconel, duplex, tita- HTQ41/20/S 20 36 104 52 19,2 20 0,25 4 331,33 @

nium - With and without internal
coolant holes

) FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE
ET ANGLES D'HELICE INEGAUX - Car-

bure monobloc - Conseilée pour [RRLOZYKE (RIS 7 SUPREME PRODIGE
acier inox, inconel, duplex, titan - € €
Avec et sans trous de lubrification Il [&31)1}
B® FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE
TEILUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - HTQ41-IC/08 e 8 20 64 27 7,7 8 0,01 4 110,00 @ 116,00 @
Vollhartmetall - Bestens geeignet fiir HTQ41-IC/10 e 10 22 72 32 9,6 10 0,15 4 155,00 @ 162,00 @
exotische Rostfreie Stahle, Inconel, ]
Duplex Titan - Mit und ohne innere HTQ41-IC/12 e 12 26 83 37 11,5 12 0,15 4 196,50 @ 204,00 @
Kiihlmittelbohrungen HTQ41-IC/16 e 16 32 92 44 15,4 16 0,2 4 306,00 @ 329,00 @
& FRESAS CON HELICEY DIVISION IRRE-
GULAR - Metal duro - Particolarmente
indicada por acero inox, inconel, du- | NTERNAI—
plex, titanium - Con y sin orificios de HTQ41 _IC COOLANT
lubricacion .
FRESAS COM HELICE Y DIVISAO IRRE- HOLES

GULAR - Metal duro - Particolarmente
indicada por aceros inox, inconel, du-
plex, titanium - Com e sem buracos
de lubrificacdo

B Opesa 4-x 3y6as, TBepROCNaBHas,
BbICOKONpPOM3BOAMTENbHAS. C Nepe-
MEHHbIM LIAroM 1 YIoM HakfnoHa
cnvpani. [inq craneit Ha ocHose Hu-
kens v vtaHa. CpeaHas cepna. Mc-
nontexve 6e3 noasoaa COX v ¢
BHyTPeHHMM nogsogom COX

Consigliato I'utilizzo con mandrini Weldon
o a forte serraggio

Suggested with Weldon holder or hard
chuck

COATING PRODIGE | S5 RISHIESTA

e
HTQ41-IC/.../P
o it
HTQ41-(41-1C)/...IS

k=
Ec —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RouGHING [N NE (=7 [=7
Cutting data 5 g [
g o 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 2 5? FINITURA - FINISHING -...D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% | | O 4 d 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
22 | 4 O O | [ | O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

NORMALE

HTQ42

[} FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI -
A divisione irregolare ed elica variabile -
Metallo duro integrale - Particolarmente
indicate per acciai inox, inconel, duplex,
titanio

e TORIC END MILLS WITH IRREGULAR DIVI-

SION AND HELIX FLUTES - Solid carbide

- Strongly suggested for stainless steel,

inconel, duplex, titanium

FRAISES TORIQUES AVEC DIVISION IRRE-

GULIERE ET ANGLES D'HELICE INEGAUX

- Carbure monobloc - Conseilée pour

acier inox, inconel, duplex, titan

FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEI-

LUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vol-

lhartmetall - Bestens geeignet fur

exotische Rostfreie Stdhle, Inconel, Du-
plex, Titan

FRESAS TORICAS CON HELICE Y DIVISION

IRREGULAR - Metal duro - Particolar-

mente indicada por acero inox, inconel,

duplex, titanium

FRESAS TORICAS COM HELICEY DIVISAO

IRREGULAR - Metal duro - Particolar-

mente indicada por aceros inox, inconel,

duplex, titanium

(Dpe3sa TBEPAOCNNABHARA, BbICOKOMPOU3-

BOAMTESNbHAA C PafnyCOM NP BEPLUVHE.

C nepemMeHHbIM LIArom v yriiom HaknoHa

cnvpani. ins cTanei Ha OCHOBe HYKens

1 TTaHa. CpeaHas cepua

]

Consigliato |'utilizzo con mandrini Wel-
don o a forte serraggio

Suggested with Weldon holder or hard
chuck

® Da o4 a 10 disponibili con codolo
cilindrico. Weldon solo a richiesta.

@ Da 011 a 940 disponibili solo con codolo
Weldon.

® From @4 to @10 with straight shank.
Weldon upon requirement.
@ From @11 to 940 with Weldon.

COATING SUPREME

Parametri
Cutting data
pag- 113

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

=n
P ¢

z@l

=
{8 G
g
=4
T ©
==

E
SiiE =014
5 I1
wa R TG
° DIN
— GRAIN fJ— 623
© HPC || Gy @
— HDC 6535 1
¥ ®
CODE SUPREME
=
HTQ42/04.05/S e 4 0,5 12 58 16 3.9 6 4 73,87 @
HTQ42/05.05/S e 5 0,5 14 58 18 4,9 6 4 73,87 @
HTQ42/06.05/S e 6 0,5 16 58 21 5,8 6 4 67,91 @
HTQ42/07.05/S e 7 0,5 18 64 25 6,7 8 4 110,79 @
HTQ42/07.10/S e 7 1 18 64 25 6,7 8 4 110,79 @
HTQ42/08.05/S e 8 0,5 20 64 27 7,7 8 4 9292 8
HTQ42/08.10/S e 8 1 20 64 27 7,7 8 4 9292 B
HTQ42/08.20/S e 8 2 20 64 27 7,7 8 4 92,9 @
HTQ42/09.05/S e 9 0,5 20 72 30 8,6 10 4 145,35 @
HTQ42/09.10/S e 9 1 20 72 30 8,6 10 4 145,35 @
HTQ42/10.05/S e 10 0,5 22 72 32 9,6 10 4 126,29 B
HTQ42/10.10/S e 10 1 22 72 32 9,6 10 4 126,29 @
HTQ42/10.15/S e 10 1,5 22 72 32 9,6 10 4 126,29 @
HTQ42/10.20/S e 10 2 22 72 32 9,6 10 4 126,29 @
HTQ42/10.30/S e 10 3 22 72 32 9,6 10 4 126,29 @
HTQ42/11.05/S e " 0,5 24 83 36 10,5 12 4 188,24 B
HTQ42/11.10/S e " 1 24 83 36 10,5 12 4 188,24 @
HTQ42/12.05/S e 12 0,5 26 83 37 11,5 12 4 169,18 @
HTQ42/12.10/S e 12 1 26 83 37 11,5 12 4 169,18 @
HTQ42/12.15/S e 12 1,5 26 83 37 11,5 12 4 169,18 @
HTQ42/12.20/S e 12 2 26 83 37 11,5 12 4 169,18 @
HTQ42/12.25/S e 12 2,5 26 83 37 11,5 12 4 169,18 @
HTQ42/12.30/S e 12 3 26 83 37 11,5 12 4 169,18 @
HTQ42/14.10/S e 14 1 28 83 37 13,4 14 4 21683 @
HTQ42/16.05/S e 16 0,5 32 92 44 15,4 16 5 276,40 B
HTQ42/16.10/S e 16 1 32 92 44 15,4 16 5 276,40 @
HTQ42/16.15/S e 16 1,5 32 92 44 15,4 16 5 276,40 @
HTQ42/16.20/S e 16 2 32 92 44 15,4 16 5 276,40 @
HTQ42/16.30/S e 16 3 32 92 44 154 16 5 276,40 @
HTQ42/16.40/S e 16 4 32 92 44 15,4 16 5 276,40 @
HTQ42/18.10/S e 18 1 34 92 44 17,3 18 5 363,38 @
HTQ42/20.10/S e 20 1 36 104 52 19,2 20 5 402,69 @
HTQ42/20.15/S e 20 1,5 36 104 52 19,2 20 5 402,69 @
HTQ42/20.20/S e 20 2 36 104 52 19,2 20 5 402,69 @
HTQ42/20.25/S e 20 2,5 36 104 52 19,2 20 5 402,69 a
HTQ42/20.30/S e 20 3 36 104 52 19,2 20 5 402,69 a
HTQ42/20.40/S e 20 4 36 104 52 19,2 20 5 402,69 a
55
sGRosSATURA - RoUGHING [N EE @ @ D @ Q Q
Fnmura - FniskinG [IIIEC] %g A otmg " Siemiing  Socow  Tochowsl Al Diagonalshung
= | | 4 4 4 4
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RET@Q’E"&EE‘E
O O | | O | m| SEONSICLATO
NOT RECOMMENDED
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0

SERIE

HTQ

d2

CORTA

HTQ43

FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI
PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA - A
divisione irregolare ed elica variabile -
Metallo duro integrale - Particolarmente
indicate per acciai inox, inconel, duplex
END MILLS WITH IRREGULAR DIVISION
AND HELIX FLUTES - Solid carbide -
Strongly suggested for stainless steel, in-
conel, duplex

FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE ET
ANGLES D'HELICE INEGAUX - Carbure
monobloc - Conseilée pour acier inox,

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI

CODE

HTQ43/03/S e 3
HTQ43/04/S e 4
HTQ43/05/S e 5
HTQ43/06/S e 6
HTQ43/07/S e 7
HTQ43/08/S e 8
HTQ43/09/S e 9
HTQ43/10/S e 10
HTQ43/11/S e 11
HTQ43/12/S e 12
HTQ43/13/S e 13
HTQ43/14/S e 14
HTQ43/15/S e 15
HTQ43/16/S e 16

4 51
6 51
7 51
8 51
9 64
10 64
11 72
12 72
13 83
14 83
15 83
16 83
17 92
18 92

4,8
58
6,8
7,8
8,7
9,7
10,7
11,7
12,6
13,5
14,5
15,5

NORM

STANDARD

Rime

ULTRA L gg
i) e || B 55
IRREGULAR
HPC || ufyy U || o
% TN 653:HB
d2 45° z SUPREME
mm h6 mm £
6 0,05 3 48,00 @
6 0,05 3 48,00 @
6 0,075 3 48,00 @
6 0,075 3 4497 @
8 0,1 3 77,16 @
8 0,1 3 64,40 @
10 0,1 3 110,57 @
10 0,15 3 9,61 B
12 0,15 3 145,30 @
12 0,15 3 130,63 @
14 0,2 3 176,80 @
14 0,2 3 162,33 @
16 0,2 3 213,86 @
16 0,2 3 198,06 @

inconel, duplex

FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEI-
LUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vol-
lhartmetall - Bestens geeignet fur
exotische Rostfreie Stéhle, Inconel, Du-
plex

FRESAS CON HELICE Y DIVISION IRREGU-
LAR - Metal duro - Particolarmente indi-
cada por acero inox, inconel, duplex
FRESAS COM HELICE Y DIVISAO IRREGU-
LAR - Metal duro - Particolarmente indi-
cada por aceros inox, inconel, duplex
®pe3sa 3-x 3ybas, TBEPAOCNNABHASA, Bbl-
cokonpoussoamTtensHan. C nepemex-
HbIM LIArOM 1 YoM HakfoHa Crnpani.
[lnA ctanen Ha ocHoBe HukenA. KopoT-
Kaa cepua

Consigliato I'utilizzo con mandrini Wel-
9 don o a forte serraggio
Suggested with Weldon holder or hard
chuck

® Da g3 a 910 disponibili con codolo
cilindrico. Weldon solo a richiesta.

® Da o711 a 916 disponibili solo con codolo
Weldon.

® From g3 to 810 with straight shank.
Weldon upon requirement.
@ From g11 to @16 with Weldon.

T

k=
Ec —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI I ‘NE (=7 [=7
Cutting data 5 g [
g o 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 3 5? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A | 4 O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
3= [ | 4 O O | [ | O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM

STANDARD

Rime

“l

TIPO-TYPE

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HDC-HPC
IDEALE PER LAVORAZIONI IN TROCOIDALE

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

ULTRA Al \RRE_GULAR

MICRO : ||,

N & GRAIN E @ M ﬁ
S —— wpc] ], =
HDC || o || = [Eige

HTQ45 PRODIGE

€

SUPREME
€

CODE

_ fe] HTQ45/06 6 13 58 20 58 6 0,075 5 6400 @ 6650 @
- 045 2XD  HTQ45/08 8 19 64 27 7,7 8 0,1 5 8600 @ 89,00 @
HTQ45/10 @ 10 22 72 32 9,6 10 0,15 5 12500 @ 130,00 @

— HTQ45/12 & 12 26 83 37 11,5 12 0,15 5 162,00 @ 16800 @
— O45L HTQ45/16 & 16 34 92 44 15,4 16 0,2 5 260,00 @ 270,00 @
HTQ45/20 @ 20 a2 104 52 19,2 20 0,25 5 38500 @ 404,00 @

O45X|_ HTQ45L SUPREME PRODIGE

new - =
[} FRESE ALTE PRESTAZIONI HDC HPC HTQ45L/06 e 6 20 65 27 5,8 6 0,075 5 7850 @ 82,00 @
A divisione irregolare elica variabile  3XD  HTQ45L/08 @ 8 26 80 35 7,7 8 0,1 5 104,00 @ 107,00 @
con taglio interrotto. Geometria ot- 137.00 142.00
timizzata per lavorazioni in trocoi- HTQ45L/10 ¢ 10 32 80 40 9.6 10 0,15 5 00 @ 00 @
- dalg UL D HTQ45U12 o 12 38 100 48 11,5 12 0,15 5 182,00 @ 188,00 @
= END MILL WITH IRREGULAR DIVI-
SION & helix flutes with interrupted HTQ45U14 @ 14 45 15 60 135 14 0.2 5 26000 @ 270,00 @
chip-breaker. Geometry studied for HTQ451/16 @ 16 50 120 65 15,4 16 0,2 5 310,00 g 320,00 @
trochoidal machining HTQ45L/20 o 20 62 125 72 19,2 20 025 5 44500 @ 46500 @

FRAISES EN CARBURE A DIVISION IR-
REGULIERE et hélice variable avec
brise-copeaux interrompue. Géo-
métrie optimisée pour les opéra-
tions in trochoidales

HTQ45XL

SUPREME
€

PRODIGE
€

B SCHAFTFRASER IN UNREGELMASS- LLL=A'L
GER SChHEidsmerﬂUﬂg UﬂdW@nd‘e" HTQ45XL/08 e 8 36 100 46 7,7 8 0,1 5 128,00 @ 13200 @
nut. Unterbrochener Spanteiler.
Entwickelt fiir trochoidale Bearbei- 4AXD  HrQasxui0 e 10 45 100 55 9.6 10 0,15 5 169,50 @ 17450 @
= tung HTQ45XL/12 @ 12 54 120 65 11,5 12 0,15 5 219,00 @ 225,00 @
FRESA EN METAL DURO CON HELICE
HTQ45XL/16 16 72 150 82 15,4 16 0,2 5
Y DIVISION IRREGULAR con rompe @ ° & . 37900 @ 390,00 @
viruta Interrumpido, Geometria op- HTQ45XL/20 & 20 85 150 95 19,2 20 025 5 530,00 @ 542,00 @

timizada para mecanizado trocoidal
8 FRESAEN METAL DURO CON HELICE
Y DIVISION IRREGULAR con rompe
viruta interrumpido. Geometria oti-
mizada para a maquinagdo trocoidal
OPE3bl TBEPAOCMABHBIE ¢ Bbico-
KOMPOM3BOANTENbHbIE C NepemeH-
HbIM LWAaroM 1 YMOM HaKJOHa
cnupani. ONTUMM3NPOBaHHaA reo-
METPYA ANA TPOXOMAANBHOTO dpe-
3ePOBaHNA  BLICOKOMPOUHBIX 1
3aKaneHHbIx MaTeprancs

Consigliato |utilizzo con mandrini Weldon
o a forte serraggio

Suggested with Weldon holder or hard
chuck

e

HSC 588 <1

CODE
HTQ45.../..IS

COATING PRODIGE 35 RICHIESTA
CODE

HsC %88 <1

=
55 .y
Parametri = S o
£4 s6RossATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (27 (=7
Cutting dat. oY W=
Ing 2t )] B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
Ul Il Il il
pag_ 1 14-1 1 5 %% FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
7 d | O | O O
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
e ACCEPTABLE
©
32 [ | [ | O O [ | | O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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CATEGORIE DEI MATERIALI AD ALTA RESISTENZA
CATEGORIES OF HIGH RESISTANCE MATERIALS

M1

M2

M3

AISI/SAE

AlSI 403
AlSI 405
AlSI 416
AlSI 410
AlSI 430
AISI 420

AISI 431
AISI 430 F
AISI 440 B
AlSI 434
AISI 440C
AlSI 439
AISI 409

M2
AISI/SAE

AISI 304
AlSI 308
AISI 303
AlSI 304L
AlSI 301
AlS| 316
AISI 316L
AlSI 316LN
AISI 316LN
AlSI 316L
AlSI 316
AlISI 317L
AlSI 329
AlSI 321
AlSI 347-348
AlS| 316Ti
AISI 316Ti
AlS| 316Ch
AlSI 318

M3
AISI/SAE

A240 ($31200)
F53

AISI 318LN
F55

AlSI 255

AlS1 329

AISI/SAE

17-7PH
AlS1 630
17-4PH
15-5 PH

INOX

|5 [P8] Femitico-Martensitico/ Ferritic-Martensitic
DIN NORME
1.4000 X6Cr13
1.4002 X6CrAI13
1.4005 X120813
1.4006 X10013
1.4016 X6Cr17
14021 X20013
1.4024 X15Cr13
1.4057 X200iNi17 2
1.4104 X12CrMoS17
14112 X90CMoV18
1.413 X6CrMo17
14125 X105CMo17
1.4510 X6CrTi17
14512 X5CrTi12

Austenitico/ Austenitic
DIN NORME
1.4301 X5CrNi18 9
1.4303 X6Crli18 12
1.4305 X100Mis18 9
1.4306 X2CiNi19 11
14310 X120iNi17 7
14401 ZX5CiNiMo18 10
1.4404 X2CiNiMo17 13 2
1.4406 X2CrNiMoN17 12 2
14429 X2CiNiMaN17 133
14435 X2CrNiMo18 14 3
14436 X5CrliMo17 13 3
14438 X2CrNiMo18 16 4
1.4460 X8CiiMo27 5
1.4541 X6CrNiTi18 10
14550 X6CrNiN18 10
14571 X6CrNiMoTi17 12 2
14573 X10CeNiMoTi18 12
1.4580 X6CrNiMoNb17 12 2
1.4583 X10CeNiMoTi18 12
Duplex/Super Duplex

DIN NORME
1.4410
1.4462
1.4501
1.4507
1.4460
PH
DIN NORME
1.4504
1.4542 X5CrNiCub17 14
1.4545
1.4564

17-7PH

SUPERLEGHE (HRSA)

st Superleghe/ Superalloys

AISI/SAE DIN NORME

Incoloy 800 1.4876 X10NiCrAiTi32 20
1.4945 XBCrNiWNb16 16
1.4962 X12CrNiWTi16 3

Discalloy

Lapelloy

Incoloy 909

Custom 455

52 Superleghe difficili da lavorare/Superalloys hard to work

AISI/SAE

Z6NCTDV25.158
A-286
Hastelloy X
Hastelloy B-2
Nimocast 713
Nimocast PK24
Hastelloy C
Inconel 625
Monel 400
Monel K500
Nimonic 75
Nimonic 80A
Nimonic 105
Inconel 600

sz Superleghe molto diffcili da lavorare/Superalloys very hard to work

AISI/SAE

Alacrite 601
Alacrite 602
AMS 5759
IN 100
IN-738
MAR-M200
MAR-M246
MAR-M302
MAR-M509
Rene 41
Rene 77
Rene 95
Rene 100
Rene 220
Waspaloy
Nimonic 90
Nimonic 101
Inconel 718
Udimet 500
Udimet 700
H531
Haynes 188
Haynes 25
W162
Stellite

DIN

1.4943
1.4980
24603
24617
24670
24674
24812
2.4856
2.4360
24315
24630
24631
24634
24816

DIN

2.4654

2.6554
24632

2.4668
24983

108

NORME

XANiCrTi25 15
XBNiCrTi26 15
NiCr30FeMo

NiCr22Mo9Nb
NiCu30Fe
NiCu30AI
NiCr20Ti
NiCr20TiAl

NiCo20Cr15MoAITi

NiCr15Fe

NiCr20Co18Ti

NiCr19Fe18NbbMg

83

DIN
324

31174
3.7195

4

DIN

31144
3.7154

3.7165
3.7184

TITANIO

Titanio e leghe i titanio a media durezza
Titanium and titanium alloys medium hardness
HB <320 Rm<1100

NORME

TiCu2

TIAIGVGSn2

TIAI3V2.5
TibAI6Sn2Zr1Mo0.25Si
TiGAI2Sn4Zr2MoSi

Leghe di titanio a durezza elevata
Titanium alloys high hardness
HB>300<400 Rm>1100<1400

NORME

TiAIG6Sn2Zr4Mo2
TIAI6Zr5
Ti6AI2Sn4Zr6Mo
TIAIGV4
TiAl4Mo4Sn2
TIGAIGV2Sn
Ti7Al4Mo
TiBAIMo1V
TiAlbFe2.5
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Rime
M"d parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a T600N/mm?
> Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1600N/mm?

HTQ1 HT(2

@SUPREME @PRODIGE @SUPREME @ PRODIGE
1_;|_p0 di]lavore;z_io_ne > Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
ype of machining Slotting Slotting Heavy side milling Slotting Heavy side milling Light side milling

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 140-160 160-180 180-200 140-160 160-180 180-200

ap=( ap=05xd a=15xd  ae=025xd ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,1xd
Acciai da 500-850 N/mm?
E Acdiai da costruzione
. Acciai da cementazione

d fz F n fz F n fz F n d | fz F n | fz F n fz F n
Acdiai da_ b_onifica 2 2
a Shisa rigia <160 HE 30014 405 14900 | 0017 580 17000 | 0017 650 19100 410025 840 11200 |0,025 960 12800 |0030 1295 14400
™ 4 6
] 6 8
L 8
[l
i
L

0,007 305 22300 | 0,014 695 25500 0,014 780 28700 0012 805 22300 0,012 920 25500 /0,017 1465 28700
0,020 455 11200 | 0,026 655 12800 | 0,026 735 14400 0,040 900 7500 | 0,040 1020 8500 /0,045 1295 9600

0,031 460 7500 | 0,043 725 8500 0,034 655 9600 0050 840 5600 0,050 960 6400 0,055 1190 7200
g:leeynlcrgid jrgotan;pered steels 0,037 420 5600 | 0,051 655 6400 0,046 660 7200 10 10060 810 4500 | 0,060 920 5100 0,065 1130 5800
Ductle cast iron 10 | 0,048 430 4500 | 0,068 695 5100 | 0,051 590 5800 12 10070 800 3800 |0070 905 4300 0075 1080 4800
12 | 0051 390 3800 | 0,077 660 4300 | 0,060 570 4800

14 | 0060 380 3200 | 0,085 630 3700 | 0,068 560 4100
16 | 0068 380 2800 | 0,094 600 3200 | 0,077 550 3600

Steels 500-850 N/mm2
Structural steels
Case-hardening steels

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 90-100 110-120 120-130

ap=(l ap=0,5xd an=15xd  ae=025xd ap=0,75-Txd ap=15xd ae=0,25xd ap=15xd ae=0,1xd
Acciai da 900-1300 N/mm2
M Acciai da bonifica
. Acciai da nitrurazione

d fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n
Acc!a! per uten_sw_li_ . 2 2

a échﬁ'si';“,g‘iji'{‘gi;iBma"e“S“‘c‘ 30010 200 9600 0,013 305 11700 | 0013 335 12800 4 0020 430 7200 [0,020 530 8800 0025 720 9600
4 6

— 6 8

L}

7] 8

|

K

0005 150 14400 | 0,010 365 17600 | 0,010 335 19100 0010 430 14400 /0010 530 17600 |0015 860 19100
Ghisa malleatile 0016 225 7200 | 0020 345 8800|0020 375 9600 0035 505 4800 |0030 530 5900 0,035 670 6400
et a2 0023 225 4800 | 0033 385 5900 | 0,026 335 6400 0040 430 3600 |0035 460 4400 0040 575 4800
nC pered steels

Niingsees 0029 205 3600 | 0,039 345 4400 |0035 335 4800 10 10045 390 2900 (0,040 430 3600 (0,050 585 3900

Ferritic and martensitic 10 | 0036 210 2900 | 0,052 375 3600 0,039 305 3900 12 10,050 360 2400 |0,045 405 3000 |0,055 530 3200

stainless steels

Grey iron >180 HB 12 /0039 185 2400 | 0,059 350 3000 0,046 290 3200

Malleable cast iron

14 10,046 190 2100 | 0,065 340 2600 0,052 290 2800
16 1 0,052 185 1800 | 0,072 315 2200 | 0,059 280 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 65-75 75-85 85-95
ap=(l ap=0,5xd an=15xd  ae=025xd ap=05-0,75xd ap=15xd ae=0,25xd ap=15xd ae=0,1xd

wesdaoonts " |d| f2 F n |f2 F n|f2 F _n d z F n fz F n f2 F n

fdaperovoratonafieddo |9 | pgoa 85 10400 | 0,008 190 12000 | 0,008 220 13600 2 10008 250 10400 0,008 290 12000 0,013 530 13600
[ oos e tanoa 30008 110 6900 | 0010 160 8000 001 180 9100 4 10015 235 5200 0015 270 6000 [0,020 410 6800
Bl 5001600 N2 410012 125 5200 0015 180 6000 0,015 205 6800 6 (0025 265 3500 0,025 300 4000 0030 415 4600
e ampeeastees | 6| 0,018 125 3500 | 0,025 200 4000 0020 185 4600 8 |0030 235 2600 0030 270 3000 0035 355 3400
m2 P

Austenti stanless steel 8 002 115 2600 | 0030 180 3000 0027 185 3400 10 (0035 220 2100 (0,035 250 2400 0040 335 2800
. Titanium end titanium alloys,

medium hardness 10 | 0,028 120 2100 | 0,040 190 2400 | 0,03 170 2800 12 10040 215 1800 |0040 240 2000 |0,045 310 2300

120 003 110 1800 | 0,045 180 2000 | 0,035 160 2300
14 10035 105 1500 | 0,050 180 1800 = 0,04 160 2000
16~ 0,04 105 1300 | 0,055 165 1500 | 0,045 155 1700

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 30-50 40-60 50-70
ap=0,5-0,7xd ap=0,25-0,5xd ap=15xd ae=0,15xd ap=0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=15xd ae=0,1xd

d | fz F n fz F n fz F n d | fz F n fz F n fz F n
f‘?ﬁé;ﬁ;}“am 2 | 0,002 20 4800 | 0,004 50 6400 | 0,004 65 8000 2 /0005 155 10400 | 0,005 180 12000 0,010 410 13600
iﬁ;’;‘éﬂ%y 3| 0,004 55 6900 | 0,005 80 8000 | 0,005 90 9100 4 10010 155 5200 | 0,010 180 6000 0,015 305 6800
:\';fa’l;alo 4 | 0,006 60 5200 1 0,008 90 6000 | 0,008 110 6800 6 (0020 210 3500 [0,020 240 4000 0,025 345 4600

6 | 0,009 65 3500 | 0,013 100 4000 | 0,010 90 4600 8 [0025 195 2600 0,025 225 3000 0030 305 3400
e iitanio 8

14 10,018 55 1500 | 0,025 90 1800 | 0,020 80 2000

16 | 0,020 50 1300 | 0,028 85 1500 | 0,025 85 1700

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,

== E

Acciai inoz- Stainless steel
- Duplex
- Super Duplex

0011 55 2600 | 0,015 90 3000|0014 95 3400 10 10030 190 2100 [0,030 215 2400 (0,035 295 2800
ﬁ?é:ﬁﬁ%ﬂ?ﬁfy‘fmgh 10 0014 60 2100 | 0020 95 2400|0015 85 2800 12 /0035 190 1800 [0,035 210 2000 0,045 310 2300
e 12| 0015 55 1800 | 0023 90 2000|0018 80 2300

“ Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

Ideali per acciai alto legati, acciai inox e resistenti agli acidi, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe a base di titanio
Ideal to mill high alloyed steels, stainless steels, titanium and nickel alloys

HTQ3 HTQ4

@SUPREME @PRODIGE @ SUPREME
'I_I'|_p0 diflavore:]z_io_ne > Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura pesante Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
ype ofmachining Slotting Heavy side milling | Heavy side milling Slotting Heavy side milling |~ Light side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 140-160 160-180 180-200
ap=05-0,75xd an=15xd ae=025xd an=15xd ae=0,10xd ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd
U= d fz F n fz F =n 2 F n d fz F n fz F n 2 F n
ﬁgg: g: Eg:’e‘ﬁ':;ﬁne 2 10007 605 22300 | 0,009 865 25500 | 0,016 1835 28700 4 10025 1120 11200 | 0,025 1275 12800 {0,030 1720 14400
a ’éf}f‘;‘g:g?;’f{‘sz " 40020 915 11200 0,022 1130 12800 0,029 1660 14400 6 0040 1190 7500 0,040 1360 8500 |0,045 1720 9600
) Ghisa sferoidale 6 | 0031 920 7500 | 0,031 1040 8500 | 0,040 1535 9600 8 0050 1120 5600 | 0,050 1275 6400 {0,055 1580 7200
[ ztf:gu?glojei‘ll“’mmz 8 10037 840 5600 | 0,037 955 6400 0,048 1380 7200 10 10,060 1070 4500 | 0,060 1225 5100 0,065 1490 5800
] gase-hhar;jem'ggtsteelsd‘ ‘ 10 | 0,048 855 4500 | 0,048 970 5100 | 0,056 1300 5800 12 10,070 1040 3800 | 0,070 1190 4300 | 0,075 1435 4800
uencnea and tempered steels
= grEV_Iiron<1_so HB 12 10051 775 3800 | 0,051 875 4300 0,064 1230 4800 14 10080 1020 3200 0,080 1165 3700 (0,085 1395 4100
uctile cast iron
B 16 | 0,068 760 2800 | 0,068 870 3200 | 0,088 1265 3600 16 10,090 1005 2800 | 0,090 1150 3200 (0,090 1290 3600
20 008 780 2300 0085 885 2600 | 0,104 1205 2900 20 10100 895 2300 (0,900 1020 2600 |0,120 1380 2900
Velocita di taglio (m/min
Cu;tinglspgeld Emfm:n{ 90-100 110-120 120-130 90-100 110-120 120-130
ap=05-0,75xd ap=1xd ae=025xd ap=154 ae=0,10xd ap=075-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica

d | fz F n fz F n fz P n d  fz P n fz F n fz F n
ﬁﬁﬁ:::ﬂzrnu"é"n?iﬁm 2 /0005 300 14400 | 0,007 460 17600 0012 915 19100 4 10020 575 7200 |0020 700 8800 |0,025 955 9600
Acdiai inox ferritici e martensitici 410016 450 7200 H 0,017 595 8800 0,022 830 9600 6 [0035 670 4800 |0,030 700 5900 0,035 890 6400

6 8

8

Ghisa grigia >180 HB
0,023 450 4800 | 0,023 550 5900 | 0,030 770 6400 0,040 575 3600 | 0,035 615 4400 0,040 765 4800

Ghisa malleabile

CLLEL RIS

Steels 00-1300 Nimm2 0029 410 3600 | 0,029 505 4400 0036 690 4800 10 /0045 515 2900 0,040 560 3600 (0,050 765 3900
el et | 90 1 0036 420 2900 | 0,036 525 3600 | 0,042 655 3900 12 10050 480 2400 0045 525 3000 0,055 700 3200
ook steels e 12 /0039 375 2400 | 0,039 470 3000 | 0,048 615 3200 14 10055 450 2100 |0,050 500 2600 |0,060 655 2800
2;‘;'5;;55;’;;% 16 | 0052 375 1800 | 0,052 460 2200 0066 635 2400 16 | 0060 430 1800 |0060 525 2200 0,070 670 2400
Malleabe castron 20 | 0065 390 1500 | 0065 470 1800 | 0,078 625 2000 20 0070 400 1500 |0070 490 1800 (0,080 610 2000
v 65-75 75-85 85-95 65-75 75-85 85-95
ap=05xd ap=15xd ae=020xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=05-07T5xd ap=15xd ae=0,25ud ap=151d ae=0,10xd
acigaoieooners | d | 2 F  n |z F  n | fz F n d|{fz F n|ff F n[fz F n
Ntpo s zfeddo | 2 | 0004 165 10400 | 0,005 240 12000 | 0,010 545 13600 4 0015 310 5200 0015 360 6000 (0020 540 6800
B e 40012 250 5200 0013 310 6000 0018 490 6800 6 0025 345 3500 0025 400 4000 0030 540 4600
[ 60018 250 3500 | 0,018 290 4000 | 0,025 460 4600 8 /0030 310 2600 0,030 360 3000 |0,035 475 3400
:; E’:ﬁ%:‘ﬁ%f}?{@%%%i‘“‘5 80022 230 2600 | 0022 265 3000|0030 410 3400 10 [0,035 290 2100 0,035 335 2400 0,040 435 2800
@ Tomnednsis | 10| 0028 285 21000028 270 2400|0035 3% 2600 12 /0040 275 1800 (0040 320 2000 |0,045 405 2300
edun natdress 1210030 215 1800 | 0,030 240 2000 0,040 370 2300 14 10045 265 1500 0,045 310 1800 (0,050 390 2000
16 | 0,040 210 1300 | 0,040 240 1500 | 0055 375 1700 16 0050 260 1300 (0,050 300 1500 |0,060 405 1700
20 0050 220 1100 | 0050 240 1200 | 0,065 365 1400 20 0060 248 1100 |0060 290 1200 0,070 380 1400
" Guting speed mimi 30-50 2050 5070
ap=0,25-0,5xd ap=15xd ae=0,02xd ap=15xd ae=0,10xd ap=0,25-0,5xd ap=15xd ae=0,25xd ap=15xd ae=0,10xd
Lgheabase i e e d | fz F n | fz F n  fz F n d  fz F n |fz F n | fz F n
Nice and Chone aloys, 20003 60 4800 | 0,004 100 6400 | 0,009 290 8000 410010 95 2400 (0010 130 3200 0,015 240 4000
mnenel 40007 65 2400 | 0008 100 3200 | 0,013 210 4000 6 0020 130 1600 (0,020 170 2200 (0025 265 2700
B e 60012 75 1600 | 0,012 105 2200 0017 185 2700 8 (0025 120 1200 |0025 160 1600 |0,030 240 2000
o }g?asiﬁan'?i-stainlesssreel 80017 8 1200|0017 110 1600 0,025 200 2000 10 (0030 115 1000 0,030 155 1300 (0,035 225 1600
u ;f;}%ﬁ}uv'ex 10 | 0023 90 1000 | 0,023 120 1300 003 190 1600 12 10035 110 800 (0035 150 1100 (0,045 240 1400
Leghe di thanio a 12 /0025 80 800 | 0025 110 1100 0035 195 1400 14 10040 110 700 0040 145 1000 0,050 230 1200
e Y% 10" 160035 85 600 0035 110 800 0,050 200 1000 16 (0045 105 600 |0,045 145 800 (0,060 240 1000
20 0045 90 500 | 0045 125 700 0,060 190 80O 20 0050 100 500 |0050 130 700 0,085 210 800

n Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%.
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%.
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Ideali per acciai alto legati, acciai inox e resistenti agli acidi, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe a base di titanio
Ideal to mill high alloyed steels, stainless steels, titanium and nickel alloys

HTQ40

B SUPREME
Tipo di lavorazione m W
Type of machining > Apenuré cava Apertur? cava Contornat.ura pe.s.ante
Slotting Slotting Heavy side milling

Velocita di taglio (m/min) 140-160 160-180 180-200

ap=075-1xd ap=05xd ap=( ae=025xd
Acciai da 500-850 Nimm? fz F n fz B n fz F n

Yy d

. hcdarda costruzone 410030 1340 11200 | 0,040 2040 12800 | 0,050 2890 14400
a Acciai da bonifica 6

[ ]

/]

]

2]

kil

[ ]

Cutting speed (m/min)

chiea ar 0,050 1490 7500 | 0,060 2040 8500 0070 2675 9600
isa grigia <180 HB

Ghisa sferoidale 8 | 0,060 1340 5600 | 0,070 1785 6400 | 0,080 2295 7200
Steels 500-850 N/mm2 10 | 0,070 1250 4500 | 0,090 1835 5100 | 0,090 2065 5800

Structural steels

Case-hardening steels 12 1 0,080 1190 3800 | 0,100 1700 4300 | 0,100 1915 4800
Quenched and tempered steels
Grey iron <180 HB 1410090 1150 3200 | 0,110 1605 3700 0,110 1805 4100
Ductile cast iron

16 | 0,100 1115 2800 | 0,120 1530 3200 | 0,130 1865 3600
20 | 0,120 1070 2300 | 0,140 1430 2600 | 0,150 1720 2900

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130
ap=0,75xd ap=0,5xd ap=( ae=0,25xd
Acciai da 900-1300 N/mm2 d fz F n fz F n fz F n
Acciai da bonifica
a Acdai da itrurazione 40030 860 7200 | 0,030 1050 8800 | 0,030 1145 9600
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici 6 | 0040 765 4800 | 0,045 1055 5900 0,045 1150 6400
Ghisa grigia >180 HB
| G moleabie 80050 715 3600 | 0,050 875 4400 [ 0,050 955 4800
B steels 9001300 vmm2 10 | 0,060 690 2900 | 0,060 840 3600 | 0,060 920 3900
B e ™ |42 | 0065 620 2400 | 0070 820 3000 | 0,070 895 3200
= l;’,‘}'iiii‘;ﬁfmammc 140070 575 2100 | 0,080 800 2600 0,080 875 2800
2?;;'5;;55;’;;% 16 1 0080 580 1800 | 0,090 790 2200 | 0,100 955 2400
Malleable cast ron 20 | 0700 575 1500 | 0,110 770 1800 | 0,120 920 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,Toxd ap=0,5ud ap=d ae=0,25xd
Moo ™ {d| f2 F n |f2 F n|fz F n
Acciai per | ioni a fredd
fiaros eghedi oo | 4| 0020 410 5200 | 0,025 585 6000 | 0025 680 6800
o 60030 415 3500 0035 560 4000 0,035 635 4600
m 80040 415 2600 | 0050 600 3000 | 0,050 680 3400

Steels 1300-1600 N/mm2

2 Quenched and tempered steels | 10 | 0,060 410 2100 | 0,055 525 2400 | 0,060 650 2800
. Steels for cold machining

ﬁta{;\_ium hemj1 titanium alloys, 12 1 0055 380 1800 | 0,060 480 2000 K 0,060 545 2300
medium haraness
Austenitic stainless steels 14 10,060 35 1500 H 0,070 480 1800 | 0,070 540 2000
16 | 0070 360 1300 | 0,080 475 1500 0,080 540 1700

20 | 0,080 330 1100 | 0,090 430 1200 | 0,090 490 1400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=025xd ap=0,75xd ae=0,25xd
e et aclove d fz F n | fz F n | fz F n
Nickel and Chrome alloys,
het e 40015 145 2400 | 0,020 255 3200 (0020 320 4000
- Inconei
W 60025 160 1600 | 0,030 260 2200 0,030 320 2700
B e | 8 0030 145 1200 | 0,035 225 1600 0,035 280 2000
[s Ao i stee 10 | 0035 135 1000 | 0040 205 1300 | 0,040 255 1600
. - Super Duplex
TN 12 | 0045 145 800 | 0,050 212 1100 | 0,050 265 1400
Qureza cewta 14 | 0050 135 700 | 0,060 220 1000 | 0,060 275 1200
hardness 16 | 0060 145 600 | 0070 225 800 [ 0,070 280 1000

20 | 0070 135 500 | 0,080 205 700 0080 255 800
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. advanced tools production

Ideali per acciai alto legati, acciai inox e resistenti agli acidi, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe a base di titanio

parametri di lavorazione e cutting data e conditions de coupe e schnittdaten

Ideal to mill high alloyed steels, stainless steels, titanium and nickel alloys

CLLEEETRNCS

-4

E.E

m2

@ SUPREME

L]

L

H1Q41- HTQ41-IC

L

Tipo di Iavoraz_io_ne» Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale
Type of machining Slotting Heavy side milling | Light side milling Trochoidal
R e 140-160 160-180 180-200 220-300
ap=( ap=1,5xd ae=0,26xd ap=1,5xd ae=>0,10xd ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd
QES: g: 500850 Nimn d fz F n fz R n fz F n fz n
Acc!ajdacemgptazione 4 10,025 1120 11200 | 0,025 1275 12800 | 0,030 1720 14400 0,050 20700
o e 6 (0040 1190 7500 |0,040 1360 8500 (0,045 1720 9600 0070 13800
s sericele 8 (0050 1120 5600 | 0,050 1275 6400 | 0,055 1580 7200 | 0090 10400
Slees 50850 Himm2 10 [0060 1070 4500 | 0,060 1225 5100 (0065 1490 5800 0120 8300
ngn'c“;e’j‘;"n"gijﬁg';edm 12 10070 1040 3800 | 0,070 1190 4300 0075 1435 4800 0150 6900
rey fon <1808 1410080 1020 3200 0080 1165 3700 (0,085 1395 4100 0160 6000
16 /0,090 1005 2800 | 0,090 1150 3200 |0,090 1290 3600 | 0,180 5200
20 0100 895 2300 | 0,100 1020 2600 (0,120 1380 2900 0200 4200
o e 110-120 120-130 170-220
ap=0,75-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=>0,10xd ap=1,5-rd ae=0,15xd
hccalda 900.1300 Nimn2 d | fz F n |z F n | fz F n fz n
e e 40020 575 7200 0020 700 8800 0025 955 9600 (0050 15600
e gss ™" | 6| 0035 670 4800 | 0,030 700 5900|0035 890 6400/ 0070 10400
Ghisa malleabile 80040 575 3600 0035 615 4400|0040 765 4800| 0,090 7800
e SO0 13002 e | 10| 0045 515 2900 | 0040 560 3600 0050 765 3900 0120 6300
N s 12| 0050 480 2400 | 0,045 525 3000 0055 700 3200 (0150 5200
;earirrimtli:s:ns?egznensmc 14 | 0,055 450 2100 | 0,050 500 2600 0,060 655 2800 (0,160 4500
Grey iron >180 H3 16 0060 430 1800 | 0,060 525 2200 0070 670 2400 0180 3900
Vellatle cason 20| 0070 400 1500 | 0,070 490 1800 0,080 610 2000 Q200 3200
e 65-75 75-85 85-95 140-200
ap=050,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=1,5-2xd ae=0,15xd
Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciajda bumfica' ‘ d fz F n fz F n fz F n fz n
Tonsehedionas | 40015 310 500 | 0015 30 6000|0020 540 6800 0040 13600
it o stic 6 | 0025 345 3500 | 0025 400 4000 | 0030 540 4600| 0060 9100
Steels 1300-1600 N2 8 0030 310 2600 0030 360 3000 0035 475 3400| 0070 6800
e nenpeeesees | 10 | 0035 290 2100 | 0,035 335 2400 0040 435 2800 0080 5500
Tanumend enomalors | 49 | 0040 275 1800 | 0,040 320 2000 | 0,045 405 2300 0100 4600
Austenitc sainess steel 14 | 0045 265 1500 | 0,045 310 1800 |0,050 390 2000| 0.120 3900
16 | 0050 260 1300 [ 0,050 300 1500 | 0060 405 1700 0,130 3400
20 | 0060 248 1100 | 0,060 290 1200 | 0,070 380 1400| 0,150 2800
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)
ap=0,25-0,5xd ap=1,5xd ae=>0,25xd ap=1,5xd ae=>0,10xd ap=1,5-2xd ae=0,10-0,15xd
G (& ¢ nle F ok F oal® o
featresstant 40010 95 2400 0010 130 3200 0015 240 4000 0030 6400
RS 60020 130 1600 | 0,020 170 2200 | 0,025 265 2700| 0040 4300
;A\E\Zii;a;?\%lgz-Stainlesssteel 80025 120 1200 | 0025 160 1600 | 0,030 240 2000| 0050 3200
DUleX e 10 | 0030 115 1000 0,030 155 1300|0035 225 1600 0060 2600
5%%5}22,?&3253 12 (0035 110 800 | 0,035 150 1100|0045 240 1400 0070 2200
Tiann s, i 1410040 110 700 | 0,040 145 1000 | 0,050 230 1200/ 0090 1900
16 [ 0045 105 600 | 0,045 145 800 | 0060 240 1000/ 0,100 1600
20 | 0050 100 500 | 0050 130 700 0065 210 800, 0,120 1300
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Ideali per acciai alto legati, acciai inox e resistenti agli acidi, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe a base di titanio
Ideal to mill high alloyed steels, stainless steels, titanium and nickel alloys

@ SUPREME B SUPREME

25:?;?:2;%2::» Apegava Contornatura pesante | Contornatura leggera Apﬂ:ava Apegava Contornatura pesante
Slotting Heavy side milling Light side milling Slotting Slotting Heavy side milling

e 140-160 160-180 180-200 140-160 160-180 180-200

ap=( ap=1,5xd ae=0,26xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=0751xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd
ﬁﬁﬁ:::ﬂ: 500850 N d| fz F n fz 7 n fz F n d  fz 7 n fz F n fz F n
Acai d cementazione 40025 1120 11200 | 0,025 1275 12800 | 0,030 1720 14400 30025 1115 14900 |0025 1275 17000 0,025 1435 19200
a o e 6|0040 1190 7500 | 0040 1360 8500 | 0,045 1720 9500 4 0030 1005 11200 | 0040 1530 12800 |0,040 1720 14400
W e 8 0050 1120 5600 | 0,050 1275 6400 | 0,055 1580 7200 § 0050 1115 7500 0060 1530 8500 (0,080 1720 9600
[ el 500850 Nimm2 10 | 0060 1070 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,065 1490 5800 8 | 0060 1005 5600 | 0,070 1340 6400 0070 1505 7200
= 832??§£§Zﬂ§%§§§liedstee\s 12 0070 1040 3800 0,070 1190 4300 | 0,075 1435 4800 10 (0070 940 4500 | 0,090 1375 5100 [0,090 1550 5800
B oo 14| 0080 1020 3200 | 0,080 1165 3700 | 0,085 1395 4100 12 /0080 895 3800 (0,100 1275 4300 0,100 1435 4800
« 16| 0090 1260 2800 | 0,090 1440 3200 | 0,090 1620 3600 14 /0090 860 3200 0,110 1205 3700 | 0,110 1355 4100
20 | 000 1150 2300 | 0,100 1300 2600 | 0,120 1740 2900 16 |0,00 840 2800 |0,120 1150 3200 | 0,130 1400 3600

e 90-100 110-120 120-130 90-100 110-120 120-130

ap=0T5-Ixd ap=1,51 ae=0.25xd ap=151d ae=0,10xd ap=0,7bxd ap=05xd ap=_ ae=0,25xd

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica fz F n fz F n fz F n

d fz F n fz F n fz 7 n
Acdatda irurezione 40020 575 7200 0020 700 8800|0025 955 9600

6

8

d

3 0025 720 9600 0,025 880 11700 10,020 765 12800
0,035 670 4800 0,030 700 5300 | 0,035 830 6400 4 10030 645 7200 0,035 920 8800 0,030 860 9600

6

8

Acciai per utensili

Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

0,040 575 3600 | 0,035 615 4400 | 0,040 765 4800 0,040 575 4800 | 0,045 790 5900 0,040 765 6400
Steels 500-1300 N/mm2 10 | 0,045 515 2900 | 0,040 560 3600 | 0,050 765 3900 0,050 540 3600 0,060 790 4400 0,050 720 4800

Quenched and tempered steels

LLELRRRIES

i sl 12| 0050 480 2400 | 0045 525 3000 | 0055 700 3200 10 |0060 515 2900 |0070 740 3600 |0.060 690 3900
Frc ard i 14 | 0055 450 2100 | 0050 500 2600 | 0,060 655 2800 12 |0070 500 2400 |0080 705 3000 |0070 670 3200
Grey fon > 1808 16 | 0060 540 1800 | 0060 660 2200 | 0,070 840 2400 14 /0080 490 2100 |0090 680 2600 |0,080 655 2800
Voleatle asfon 20 | 0070 525 1500 | 0070 630 1800 | 0,080 800 2000 16 10090 485 1800 0,00 660 2200 (0,090 645 2400

e i 65-75 75-85 85-95 65-75 75-85 85-95
3 ap=050,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd
adoic " [dl & F  n & F__n|f2 F __n d # F n 2 F n 2 F n
e 740015 310 5200 | 0015 360 6000 | 0020 540 6800 3 0015 310 7000 |0015 360 8000 |0,015 405 9100
wo 6| 0025 345 3500 0025 400 4000 | 0,030 540 4600 4 0020 315 5200 0025 450 6000 0,025 510 6800
:; s oo 8| 0030 310 2600 | 0030 360 3000 | 0,035 475 3400 6 0030 315 3500 0040 480 4000 0030 410 4600
=R e 10 | 0035 290 2100 | 0035 335 2400 | 0,040 435 2800 8 /0040 310 2600 0050 450 3000 0,040 410 3400
Tenumend teniumaloys. | 49 | 0040 275 1800 | 0,040 320 2000 | 0045 405 2300 10 |0050 310 2100 |0060 430 2400 |0050 405 2800
Austeiic tinlesssteels 14 | 0045 265 1500 | 0045 310 1800 | 0,050 390 2000 12 |0060 315 1800 |0070 420 2000 0060 405 2300
16 | 0050 325 1300 | 0050 375 1500 | 0,060 510 1700 14 0070 310 1500 |0080 410 1800 |0070 400 2000
20 | 0,060 330 1100 | 0,060 360 1200 | 0,070 490 1400 16 |0080 300 1300 |0090 405 1500 [0,080 400 1700

Velgﬁg?nglst;gzg :mfmm; 30-50 40-60 50-70 30-40 40-50 50-60
. ap=0,25-0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=0,75xd ap=0,5xd ap=0,75xd ae=0,25xd
Egkhl"dgh"r”whuw'y d 7 F n 2 F n f2 F n d 2 F n f2 F n fz F n
feat restant 40010 95 2400 0010 130 3200 0015 240 4000 3 /0010 95 3200 (0010 130 4300 {0,010 160 5400
Wl 60020 130 1600 | 0020 170 2200 | 0,025 265 2700 4 0015 105 2400 |0015 145 3200 0,015 180 4000
[sil if?:ﬂeii‘é’%,s‘amlessstee\ 80025 120 1200 | 0025 160 1600 | 0,030 240 2000 6 0020 95 1600 0025 160 2200 |0.020 160 2700
= Dl 100030 115 1000 | 0030 155 1300|0035 225 1600 8 /0030 110 1200 0035 170 1600 0,030 180 2000
R o 120035 110 800 | 0035 150 1100 | 0,045 240 1400 10 |0035 100 1000 |0045 170 1300 |0040 190 1600
Eizé}zﬁez’smseé?%"y‘imgh 14 | 0040 110 700 | 0040 145 1000 | 0,050 230 1200 12 0040 95 800 |0050 160 1100 0045 180 1400
16 | 0045 135 600 | 0045 180 800 | 0,060 300 1000 14 |0045 90 700 |0060 165 1000 |0050 170 1200
20| 0050 125 500 | 0050 175 700 | 0,065 260 800 16 |0055 100 600 |0070 165 800 |0,060 180 1000

113
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advanced tools production

parametri di lavorazione e cutting data e conditions de coupe e schnittdaten

Ideali per acciai alto legati, acciai inox e resistenti agli acidi, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe a base di titanio
Ideal to mill high alloyed steels, stainless steels, titanium and nickel alloys

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)

Acciai da 500-850 N/mm?
Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 500-850 N/mm2
Structural steels
Case-hardening steels
Quenched and tempered steels
Grey iron <180 HB

Ductile cast iron

LLEE LTS

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

Steels 900-1300 N/mm2
Quenched and tempered steels
Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica
i
L
s
L]
|

Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai per lavorazioni a freddo
Titanio e leghe di titanio a
media durezza

Acciaio inox austenitico

Steels 1300-1600 N/mm2
m2 Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium end titanium alloys,
medium hardness
Austenitic stainless steels

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant

- Inconel

- Nimonic

- Hastelloy

- Rene

- Waspaloy

Acciai inox - Stainless steel
- Duplex

- Super Duplex

- Inox PH

Leghe di titanio a
durezza elevata

Titanium alloys, high
hardness

HT045

@ SUPREME

HT7045

@ SUPREME

> Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale Tr@le
Heavy side milling Light side milling Trochoidal Heavy side milling Light side milling Trochoidal Trochoidal
160-180 180-200 200-300 130-160 130-160 200-280 180-260
ap=1,5xd ae=02xd ap=2xd ae=0,05xd ap=1,5-2rd ae=0,15-0,20xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd ap=2-25x ae=0150.20xd | ap=25-3xd ae=0,05-0,10xd
d fz n fz n fz n d fz n fz n fz n fz n
6 0,040 8500 0,040 9600 0,070 13800 6 0,030 6900 0,030 6900 0,060 12800 0,060 11700
8 0,050 6400 0,050 7200 0,090 10400 8 0,040 5200 0,040 5200 0,080 9600 0,080 8800
10 0,060 5100 0,060 5800 0,120 8300 10 0,050 4200 0,050 4200 0,100 7700 0,100 7100
12 0,070 4300 0,070 4800 0,150 6900 12 0,060 3500 0,060 3500 0,120 6400 0,120 5900
16 0,080 3200 0,080 3600 0,180 5200 14 0,065 3000 0,065 3000 0,140 5500 0,140 5100
20 0,090 2600 0,090 2900 0,200 4200 16 0,070 2600 0,070 2600 0,150 4800 0,150 4400
20 0,080 2100 0,080 2100 0,170 3900 0,170 3600
110-120 120-130 170 - 220 90-120 90-120 150-200 130-180
ap=1,5xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd ap=2-2,5xd ae=0,15xd ap=25-3xd ae=0,05-0,10xd
d fz n fz n fz n d fz n fz n fz n fz n
6 0,030 5900 0,030 6400 0,070 10400 6 0,025 4800 0,025 4800 0,050 9300 0,050 8300
8 0,040 4400 0,040 4800 0,090 7800 8 0,035 3600 0,035 3600 0,070 7000 0,070 6200
10 0,050 3600 0,050 3900 0,120 6300 10 0,040 2900 0,040 2900 0,080 5600 0,080 5000
12 0,060 3000 0,060 3200 0,150 5200 12 0,050 2400 0,050 2400 0,100 4700 0,100 4200
16 0,070 2200 0,070 2400 0,180 3900 14 0,055 2100 0,055 2100 0,120 4000 0,120 3600
20 0,080 1800 0,080 2000 0,200 3200 16 0,060 1800 0,060 1800 0,130 3500 0,130 3100
20 0,070 1500 0,070 1500 0,150 2800 0,150 2500
75-85 85-95 140 - 200 60-80 60-80 120-180 100-160
ap=1,5xd ae=0,15xd ap="2xd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,15xd ap=25-3d ae=0,05-0,10xd
d fz n fz n fz n d fz n fz n fz n fz n
6 0,025 4000 0,025 4600 0,060 9100 6 0,020 3200 0,020 3200 0,045 8000 0,045 6900
8 0,030 3000 0,030 3400 0,070 6800 8 0,030 2400 0,030 2400 0,060 6000 0,060 5200
10 0,035 2400 0,035 2800 0,080 5500 10 0,035 2000 0,035 2000 0,070 4800 0,070 4200
12 0,040 2000 0,040 2300 0,100 4600 12 0,040 1600 0,040 1600 0,080 4000 0,080 3500
16 0,050 1500 0,050 1700 0,130 3400 14 0,045 1400 0,045 1400 0,100 3500 0,100 3000
20 0,060 1200 0,060 1400 0,150 2800 16 0,050 1200 0,050 1200 0,120 3000 0,120 2600
20 0,060 1000 0,060 1000 0,140 2400 0,140 2100
ap=1,5xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,10-0,15xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3d ae=0,05xd ap=1,5-xd ae=0,15xd ap=25-3rd ae=0,05-0,10xd
d fz n fz n fz n d fz n fz n fz n fz n
6 0,020 2200 0,020 2700 0,040 4300 6 0,015 2200 0,015 2200 0,035 3800 0,035 3200
8 0,025 1600 0,025 2000 0,050 3200 8 0,020 1600 0,020 1600 0,045 2800 0,045 2400
10 0,030 1300 0,030 1600 0,060 2600 10 0,025 1300 0,025 1300 0,050 2300 0,050 2000
12 0,035 1100 0,035 1400 0,070 2200 12 0,030 1100 0,030 1100 0,060 1900 0,060 1600
16 0,040 800 0,040 1000 0,100 1600 14 0,035 1000 0,035 1000 0,070 1600 0,070 1400
20 0,050 700 0,050 800 0,120 1300 16 0,040 800 0,040 800 0,080 1400 0,080 1200
20 0,050 700 0,050 700 0,100 1200 0,100 1000
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Ideali per acciai alto legati, acciai inox e resistenti agli acidi, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe a base di titanio
Ideal to mill high alloyed steels, stainless steels, titanium and nickel alloys

HTQ45XL

@ SUPREME

t ¢ ®

Contornatura pesante | Contornatura leggera | Trocoidale pesante | Trocoidale leggera

Tipo di lavorazione >

Type of machining

Heavy side milling Light side milling Heavy trocoidal Light trocoidal
e 110-140 110-140 180-260 170-250
ap=2,5xd ae=0,15xd ap=xd ae=0,05xd ap=25-xd ae=0,05-0,1xd ap=3,5-4xd ae=0,05xd
d fz n fz n fz n fz n
o oD e 8 | 0030 4400 | 0030 4400 | 0070 8300 | 0,070 8400
o 0,040 3600 0,040 3600 0,090 7100 | 0,090 6700
Ghisa griga <180 HB 12 | 0,050 3000 0,050 3000 0,110 5900 | 0,110 5600

Ghisa sferoidale

5 16 0,060 2200 0,060 2200 0,140 4400 0,140 4200
eels 500-850 N/mm2
Stuctural steels 20 0,070 1800 0,070 1800 0,160 3600 0,160 3400

Case-hardening steels
Quenched and tempered steels
Grey iron <180 HB

Ductile cast iron

Acciai da cementazione 10
il
L)
I
I
]
=

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 130-180 120-170
ap=2,5xd ae=0,15xd ap=»txd ae=0,05xd ap=25-31d ae=0,05-0,1xd ap=3,5-ud ae=0,06xd

d fz n fz n fz n fz n

Acciai da 900-1300 N/mm2
a Acciai da bonifica 8 0,025 3000 0,025 3000 0,060 6200 0,060 5800
i
L
sl
L]
|

Acciai da nitrurazione
Accial per utensil 10 0,030 2400 0,030 2400 0,070 5000 0,070 4700
Acciai inox ferritici e martensitici
(Ghisa grigia >180 HB 12 0,040 2000 0,040 2000 0,090 4200 0,090 3900
Ghisa malleabile

16 0,050 1500 0,050 1500 0,120 3100 0,120 2900
Steels 900-1300 N/mm2
Quenched and tempered steels 20 0,060 1200 0,060 1200 0,140 2500 0,140 2400

Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-150
ap=25xd ae=0,15xd ap=0xd ae=0,05xd ap=2,5-3xd ae=0,05-0,1xd ap=3 5-4xd ae=0,05xd
Acciai da 1300-1600 N/mm? d fz n fz n fz n fz n
I‘;i‘l st | 8 | 0020 2000 | 0020 2000 | 0050 5000 | 0050 4600
- EE%{;UEEZ%:;‘:::” 10 0025 1600 | 0025 1600 | 0060 4000 | 0060 3700
- 12 | 0,030 1400 | 0,030 1400 | 0,070 3400 | 0,070 3100
W oot o mntaees | 16| 0,040 1000 | 0,040 1000 | 0,110 2500 | 0,110 2300
[sa]  Seebforcoldmadining 20 | 0,050 800 | 0050 800 | 0,130 2000 | 0,130 1900

Titanium end titanium alloys,
medium hardness
Austenitic stainless steels

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=2,5xd ae=0,15xd ap=4xd ae=0,05xd ap=25-3ud ae=0,05-0,1xd ap=3,5-4ud ae=0,0xd
Leghe a base di Nichel e d fz n fz n fz n fz n
Cromo resistenti al calore
wicktelap?crgromea||oys, 8 0,015 1200 0,015 1200 0,035 2400 0,035 2200
eat resistan
- ',mgﬁ!c 10 0,020 1000 0,020 1000 0,040 2000 0,040 1800
".’ - Rasteloy 12 | 002 800 | 0025 800 | 0,050 1600 | 0,050 1500
= A‘?i?iil‘?an'é’l.srainlessmel 16 | 0,030 600 | 0,030 600 | 0,070 1200 | 0,070 1100
- Duplex
o - ISnu;ze;HDumex 20 0,040 500 0,040 500 0,090 1000 0,090 900
Leghe di titanio a
durezza elevata
Titanium alloys, high
hardness
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ALESATORI A MACCHINA DIN 212/D

SERIE

I I M MICRO || | 4s- Z
GRAIN T8 T
H DIN
~10° 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 I 13 d2 d3 VA K TIN
(K) mm H7 mm mm mm mm H7 mm € €
HM29/01 2 11 49 24 2 1,9 5 22,91 32,94
H I\/l 2 9 HM29/02 2,5 14 57 29 2,5 2,4 5 24,33 34,34
HM29/03 3 15 61 33 3 2,9 5 25,10 35,11
S HM29/04 3,5 18 70 40 3,5 3,4 5) 28,72 38,71
[} ALESATORI A MACCHINA - Denti elicoi-  RESEiEe 4 19 75 43 4 39 5 32,60 42,55
dali sinistri taglio destro - Per fori cilindrici
- Codolo cilindrico HM29/06 4,5 21 80 45 4,5 4,4 5 35,97 45,88
B MACHINE REAMERS - Solid carbide - Left- - pymp9/07 5 23 86 51 5 4,9 5 40,63 50,49
hand helical teeth, right-hand cutting. 4787
For parallel holes - Straight shank HM29/08 5,5 26 93 53 5,5 5,4 6 i 57,66
1) ALESOIRS A MACHINE - Carbure mono- HM29/09 6 26 93 55 6 5,9 6 49,17 58,94
bloc - Denture hélicoidale a gauche,
coupe a droite. Pour trous cylindriques - HM29/10 6.5 28 101 61 6.5 64 6 26 71,51
Queue cylindrique HM29/11 7 31 106 66 7 6,85 6 62,63 74,84
I MASCHINEN REIBARLEN-Vollhartmetalll = Hpgag/12 8 33 17 72 8 7,85 6 7414 86,25
Spiralgenutet, rechtsschneidend, Lin-
ksdrall. Fr zylindrische Bohrungen - Zy- HM29/13 9 36 125 75 9 8,85 6 81,91 97,13
- Hggerschag . o | HM29/14 10 38 133 83 10 9,85 6 112,95 127,88
ESCARIADORES A MAQUINA - Meta
duro - Labios helicoidales izquierda, cor- HM29/15 m 41 142 90 [l 10,85 7 13844 156,34
tante derecho - Para agujeros cilindricos HM29/16 12 44 151 96 12 11,85 7 162,38 180,05
Mango cilindrico 178.55
@ ESCARIADORES - Metal duro - Para furos 1217 I 4 1o % I 1285 ! =2 19863
cilindricos - Encabadouro cilindrico HM29/18 14 47 160 98 14 13,85 7 228,89 248,61
B Pa3sepTka MalMHHaA, TBEPAOCTIABHAA. HM29/19 15 50 160 100 15 14,85 7 262,64 289,60
Tlesan crvpant, fipasoe Bpawerute. L=y g 16 52 170 107 16 15,85 7 297,57 324,19

NIMHAPWYECKnn  XBOCTOBWK. CpeaHan
cepua

COATINGTIN S5 RIHIESTA

CODE
=
cC —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 SGROSSATURA - ROUGHING [ |11 ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 21 § g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
Z O O O O | O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 4 [ | [ | 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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ALESATORI A MACCHINA DIN 212/D O

CENTESIMALI

SERIE

le 11 .
H M IRREGULAR
MICRO || | 4 -,

[ —

DIN
6535 HA

< 13
( _ _ GRAIN || o || 19
%T L_,lz H ~10° @

CODE d1 12 1 K] d2 d3 VA K
NORMALE co i

mm mm mm mm mm h6 mm
HM29C/0198 1,98 12 50 22 3 19 5 43,80
H I\/l 2 9 C HM29C/0199 1,99 12 50 22 3 1,9 5 43,80
HM29C/0200 2 12 50 22 3 1,9 5 43,80
HM29C/0201 2,01 12 50 22 3 1,9 5 43,80
HM29C/0202 2,02 12 50 22 3 1,9 5 43,80
) ALESATORIA MACCHINA CENTESIMALI - HM29C/0203 2,03 12 50 22 3 1,9 5 43,80
Denti elicoidali sinistri taglio destro divi- HM29C/0210 210 12 50 22 E 19 5 4878
sione irregolare - Per fori cilindrici ! ! :
EE SOLID CARBIDE CENTESIMAL MACHINE HM29C/0248 2,48 14 55 30 3 2,4 5 45,46
REAMERS - Irregular division - Left helix HM29C/0249 249 14 55 30 3 24 5 45,46
flutes, Right hand cutting - For cylindrical ' '
holee 0 ANG CHRING FOTVINGACEl - yagc /0250 2,5 14 55 30 3 24 5 45,46
I ALESOIRS CENTESIMAL A MACHINE - HM29C/0251 2,51 14 55 30 3 2,4 5 45,46
Carbure monobloc - Pour trous cylindri-
ques - Division irregulier HM29C/0252 2,52 14 55 30 3 2,4 5 45,46
™ VHM-MASCHINENREIBAHLEN - Unglei- HM29C/0253 2,53 14 55 30 3 2,4 5 45,46
che Schneidenteilung, Rechtsschnei- HM29C/0254 2,54 14 55 30 3 24 5 45,46
dend mit linker Spiralnutung, fir .
zylindrische Bohrungen HM29C/0260 2,60 14 55 30 3 2,4 5 50,45
£ ESCARIADOR CENTESIMAL DE METAL HM29C/0261 2,61 14 55 30 3 2,5 5 50,45
DURO - Division irregular - Labios hélice
izquierda, corte a derechas - Para aguje- HM29C/0257 2,97 16 60 32 4 2.9 5 el
ros cilindricos HM29C/0298 2,98 16 60 32 4 2,9 5 48,78
@ ESCARIADORES CENTESIMAL A MA- pvogc/0299 2,99 16 60 32 4 2,9 5 48,78
QUINA - Metal duro - Para aguijeros cilin-
dricos - Divisao irregular HM29C/0300 3 16 60 32 4 2.9 5 48,78
- Ea3BepTKa MaLLIuI/\HHaﬂ,TB6ep,D,J_(|)CHﬂaBHaH. HM29C/0301 3,01 16 60 32 4 2,9 5 48,78
emnoCTOAHHbIN LWar 3y6a. Jlesas cnn-
panb, Npasoe BpatlieHie. LinanHapue- HM29C/0302 3,02 16 60 32 4 2,9 5 48,78
CKUI XBOCTOBVIK. HopmarbHas cepus HM29C/0303 3,03 16 60 32 4 2,9 5 48,78
HM29C/0310 3,10 16 60 32 4 2,9 5 53,78
HM29C/0397 3,97 19 80 43 5 3.9 5 55,21
HM29C/0398 3,98 19 80 43 5 3,9 5 55,21
HM29C/0399 3,99 19 80 43 5 3,9 5 55,21
HM29C/0400 4 19 80 43 5 3,9 5 55,21
HM29C/0401 4,01 19 80 43 5 3,9 5 55,21
HM29C/0402 4,02 19 80 43 5 3,9 5 55,21
HM29C/0403 4,03 19 80 43 5 3.9 5 55,21
HM29C/0408 4,08 19 80 43 5 3,9 5 60,98
HM29C/0410 4,10 19 80 43 5 3,9 5 60,98
HM29C/0453 4,53 19 80 43 5 4,4 5 68,74
HM29C/0460 4,60 19 80 43 5 4,4 5 68,74
HM29C/0497 4,97 23 93 51 6 4,9 5 68,74
HM29C/0498 4,98 23 93 51 6 4,9 5 68,74
HM29C/0499 4,99 23 93 51 6 4,9 5 68,74
HM29C/0500 5 23 93 51 6 4,9 5 68,74
HM29C/0501 5,01 23 93 51 6 4,9 5 68,74
HM29C/0502 5,02 23 93 51 6 4,9 5 68,74
HM29C/0503 5,03 23 93 51 6 4,9 5 68,74
HM29C/0510 5,10 23 93 51 6 4,9 5 76,49
SU RICHIESTA
COATINGTIN 3N requesT HM29C/0597 5,97 26 93 53 6 5,9 6 76,49
CODE HM29C/0598 5,98 26 93 53 6 5,9 6 76,49
m HM29C/.../N CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>

CONTINUE TO NEXT PAGE>>

k=
= —
Parametri g2 $5
. EQ SGROSSATURA - ROUGHING [ ][ ][J1C] NS (=9 (=7
Cutting data 7 g [
g 81 )] B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
ag. 1 21 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.- > Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
S S
A O O O O | O
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
T ©
32 [ | | 4 4 [ | [ | 4 4 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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ALESATORI A MACCHINA DIN 212/D o

CENTESIMALI

SERIE

le I .
H M IRREGULAR
- MICRO || | 45 ;

[ —

DIN
6535 HA

13 o ) ;
NZ_MI | R ‘
o L#’ Ho|| %

CODE d1 12 1 K] d2 d3 Z K
NORMALE co i

mm mm mm mm mm h6 mm
HM29C/0599 5,99 26 93 53 6 5,9 6 76,49
H I\/l 2 9 C HM29C/0600 6 26 93 53 6 5,9 6 76,49
HM29C/0601 6,01 26 93 53 6 5,9 6 76,49
HM29C/0602 6,02 26 93 53 6 5,9 6 76,49
HM29C/0603 6,03 26 93 53 6 5,9 6 76,49
[} ALESATORI A MACCHINA CENTESIMALI - HM29C/0610 6,10 26 93 53 6 5,9 6 84,26
Denti ¢I|c0|dal| sinistri ta‘gl.\c.) delst.ro divi- HM29C/0700 7 31 117 66 8 6,8 6 99,23
sione irregolare - Per fori cilindrici
B SOLID CARBIDE CENTESIMAL MACHINE HM29C/0797 7,97 33 17 72 8 7,8 6 99,23
REAMERS - Irregular division - Left helix HM29C/0798 7,98 33 117 72 8 7.8 6 99,23
fl Right h ing - F lindrical
flutes Right hand cutting - For cylindrical 2919799 7,99 33 17 72 8 7.8 6 99,23
1) ALESOIRS CENTESIMAL A MACH!NE - HM29C/0800 8 33 117 72 8 7.8 6 99,23
Caioui marelsles - Fouy iaus eindi- HM29C/0801 8,01 33 117 72 8 7,8 6 99,23
ques - Division irregulier
™ VHM-MASCHINENREIBAHLEN - Unglei- HM29C/0802 8,02 33 117 72 8 7,8 6 99,23
che Schneidenteilung, Rechtsschnei- HM29C/0803 8,03 33 117 72 ) 7.8 6 99,23
dend mit linker Spiralnutung, fir
2ylindrische Bohrungen HM29C/0810 8,10 33 17 72 8 78 6 108,65
& ESCARIADOR CENTESIMAL DE METAL HM29C/0900 9 36 133 75 10 8,8 6 143,90
DURO - Division irregular - Labios hélice
izquierda, corte a derechas - Para aguje- HM29C/0997 9,97 38 133 83 10 9,8 6 143,90
ros cilindricos HM29C/0998 9,98 38 133 83 10 9,8 6 143,90
@ ESCARIADORES CENTESIMAL A MA- pvogc/0999 9,99 38 133 83 10 98 6 143,90
QUINA - Metal duro - Para aguijeros cilin-
dricos - Divisdo irregular HM29C/1000 10 38 133 83 10 9,8 6 143,90
- Ela3BepTKa MaU{MHHaﬂ,TB;DHJ_?CﬂﬂaBHaﬂ- HM29C/1001 10,01 38 133 83 10 9,8 6 143,90
enocToAHHbIN Wwar 3yba. Jlesas cnw-
panb, Npasoe BpatLeHve. LinmHapnde- HM29C/1002 10,02 38 133 83 10 9,8 6 143,90
CKWMI XBOCTOBMK. HopmanbHas cepua HM29C/1003 10,03 38 133 83 10 9,8 6 143,90
HM29C/1010 10,10 38 133 83 10 9,8 6 156,32
HM29C/1197 11,97 44 150 96 12 11,8 7 195,12
HM29C/1198 11,98 44 150 96 12 11,8 7 195,12
HM29C/1199 11,99 44 150 96 12 11,8 7 195,12
HM29C/1200 12 44 150 96 12 11,8 7 195,12
HM29C/1201 12,01 44 150 96 12 11,8 7 195,12
HM29C/1202 12,02 44 150 96 12 11,8 7 195,12
HM29C/1203 12,03 44 150 96 12 11,8 7 195,12
HM29C/1210 12,10 44 150 96 12 11,8 7 212,86

COATINGTIN 3} ctizer

E CODE
HM29C/.../N

k=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 SGROSSATURA - ROUGHING [ ][ ][][] ‘NE (=7 (=7
Cutting data oY [C
8\ g B 6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 21 :O; >S5 FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A O O O O | O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS  SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(O] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
322 [ | | 4 4 [ | [ | 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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Rime
N‘“’ parametri di lavorazione  cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

H M 2 9 = H I\/l 2 9 C Alesatori non rivestiti - Uncoated reamers

emulsione - emulsion o . .
REFRIGERANTE socco - dary Ve= velocita taglio m/min - cutting speed

COOLANT fn= avanzamento mm al giro - feed mm x rotation

finoa2-upto2 da2ab-from2to6 da6al10-from6to 10 |da10a12 -from 10to 12

.. ® acciai - steels < 490 N/mm? 25-40 0,1-0,15 0,15 0,1-0,2 0,15 02-03 0,25 02-03 0,25
...  acciai - steels 490-850 N/mm? 20-25 0,1-0,15 0,10 0,1-0,2 0,12 02-03 0,18 02-03 0,18
... ® acciai - steels 700-900 N/mm? 12-18 0,1-0,15 0,08 0,1-0,2 0,10 02-03 0,18 02-03 0,15
. ..  acciai - steels 900-1700 N/mm? 10-15 0,1-0,15 0,08 0,1-0,2 0,09 02-03 0,15 02-03 0,15
. .. ® acciai inox - stainless steel 7-12 0,1-0,15 0,07 0,1-0,2 0,10 0,2-03 0,15 0,15-0,25 0,15
. o super leghe - super alloys 6-10 0,1-0,15 0,07 0,1-0,2 0,10 0,2-03 0,15 0,15-0,25 0,15
.. e ghise - cast iron < 180 HB 20-30 0,1-0,15 0,10 0,1-0,2 0,12 02-03 0,20 02-03 0,20
.. e ghise - cast iron > 180 HB 8-15 0,1-0,15 0,07 0,1-0,2 0,10 02-03 0,15 02-03 0,18
. ® ottone - brass 30-40 0,1-0,15 0,20 0,1-0,2 0,20 02-03 0,25 02-03 0,35
. © bronzo e rame - bronze and copper 25-35 0,1-0,15 0,12 0,1-0,2 0,18 0,2-03 0,25 03-04 0,30
.. * alluminio - aluminium Si<10% 40-60 0,1-0,15 0,12 0,1-0,2 0,15 02-03 0,25 03-04 0,30
. @ alluminio - aluminium Si>10% 25-35 0,1-0,15 0,10 0,1-0,2 0,12 02-03 0,20 03-04 0,25
. © materie plastiche dure - hard plastics | 30-40 T 01-015 0,12 0,1-0,2 0,15 0,2-03 0,25 03-04 0,35

Per alesatori rivestiti aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated reamers increase the cutting speed by 50%
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BULINI PER INCISIONE

STANDARD 2
Rime
SERIE p—Rie =
HM . 1 i
b MICRO
W GRAIN
%LH5(¥ ﬁ: N [F
> 6535 HA
CODE d1 d2 K] 1 K] o K TIALN
(K) mm mm mm mm mm € €
HM32/01G3.20 ® 0,1 3 2 40 5,8 20° 32,50 39,00 @
H I\/l32 HM32/01G3.30 0,1 3 = 40 = 30° 32,50 39,00 @
HM32/01G3.40 0,1 3 - 40 - 40° 32,50 39,00 @
HM32/01G3.50 0,1 3 - 40 - 50° 31,50 38,00 @
m HM32/01G3.60 0,1 3 - 40 - 60° 31,50 38,00 @
HM32/01G3.90 0,1 3 - 40 90° 31,50 38,00 @
HM32/01G4.30 ® 0,1 4 3 40 5,8 30° 34,00 40,50 @
I} BULINI PER INCISIONE HM32/01G4.60 0,1 4 - 40 - 60° 33,00 3950 @
S ENGRAVING TOOLS HM32/01G4.90 0,1 4 - 40 - 90° 32,50 39,00 @
) BURINS A GRAVER HM32/01G6.30 ® 0,1 6 3 50 5,8 30° 44,00 53,00 @
. HM32/01G6.40 ® 0,1 6 4 50 5,8 40° 44,00 53,00 @
HM32/01G6.50 0,1 6 - 50 = 50° 43,50 52,50 @
E BULINOS
HM32/01G6.60 0,1 6 - 50 - 60° 43,50 52,50 @
@ suRis HM32/01G6.90 0,1 6 - 50 - 90° 43,50 52,50 @
i OPE3A TPABIPOBATIHAS, HM32/02G3.30 0,2 3 - 40 - 30° 32,50 39,00 @
TBEPAOCTIIABHAS HM32/02G3.40 0,2 3 . 40 . 40° 32,50 39,00 @
HM32/02G3.60 0,2 3 - 40 - 60° 31,50 38,00 @
HM32/02G6.20 ® 0,2 6 2 50 5,8 20° 44,00 53,00 @
HM32/02G6.30 ® 0,2 6 3 50 5,8 30° 44,00 53,00 @
HM32/02G6.40 ® 0,2 6 4 50 5,8 40° 44,00 53,00 @
HM32/02G6.60 0,2 6 - 50 - 60° 43,50 52,50 @
HM32/03G6.30 ® 0,3 6 3 50 5,8 30° 44,00 53,00 @
HM32/03G6.60 0,3 6 - 50 - 60° 43,00 52,00 @
HM32/04G6.30 ® 0,4 6 3 50 5,6 30° 44,00 53,00 @
HM32/04G6.60 0,4 6 - 50 - 60° 43,00 52,00 @

'Y Y CODE
BB vz

" =
Cutting da o L ™~ @
- RS =y &/
Cutting data Px - - : =
(e} o Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Incisione
pag_ 1 27 % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Engraving
=
O O O O O |
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
ey [ | | [ | 4 [ | 4 | | 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM

STANDARD

Rime

BULINI SEMIFINITI

SERIE

VL' MICRO
GRAIN

C— =

CODE d2 2 I +0,05 K

(K) mm h6 [l i S -0 £
HM30/01 2 3 100 1 13,32
H I\/l 3 0 HM30/02 2 3 150 1 16,65
HM30/03 3 4 100 1,5 18,60
HM30/04 3 4 150 1,5 23,86
HM30/05 4 5 100 2 25,67
I} BULINISEMIFINITI HM30/06 4 5 150 2 33,58
ZE ENGRAVING TOOLS SEMI-FINISHED HM30/07 5 7 100 2,5 28,30
) BURINS A GRAVER SEMI-FINI HM30/08 5 7 150 2,5 42,33
= GRAVIESTICHEL HALB FERTIGE HM30/09 6 8 100 3 35,39
[ BULINOS SEMIACABADOS B ® & [ E 2022
B3 BURIS SEMIACABADOS HM30/11 7 8 100 3,5 42,33
HM30/12 7 8 150 3,5 65,22
= oPE3A [PABV/POBAJIbHAA, HM30/13 8 10 100 4 50,78
TBEPAOCTIABHAR HM30/14 8 10 150 4 78,79
HM30/15 9 10 100 4,5 59,19
HM30/16 9 10 150 4,5 92,26
HM30/17 10 13 100 5 66,22
HM30/18 10 13 150 5 98,97
HM30/19 11 16 100 5,5 76,89
HM30/20 11 16 150 5,5 116,76
HM30/21 12 16 100 6 89,88
HM30/22 12 16 150 6 126,73
HM30/23 13 18 100 6,5 113,04
HM30/24 13 18 150 6,5 153,77
HM30/25 14 18 100 7 125,30
HM30/26 14 18 150 7 175,13
HM30/27 15 20 100 7,5 143,00
HM30/28 15 20 150 7,5 199,34
HM30/29 16 20 100 8 153,89
HM30/30 16 20 150 8 227,44
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NORM

STANDARD

CILINDRETTI

SERIE Rime
HM - 1
MICRO
> - - i GRAIN
©
| O
CODE
(K) mn:j h6 ! K
mm
H I\/l HM31/01 5 £
3 1 HM31/02 5 100 8,84
HM31/03 5 150 1292
HM31/04 3 100 “:31
) CILNDRETTI HM31/05 4 150 17.03
£ ROUND TOOLBITS HM31/06 4 100 16,11
) BARREAUX RONDES HM31/07 E 150 417
B RUNDE DREHLINGE HMm31/08 5 100 21,06
[ BARRETAS REDONDAS HM31/09 6 150 32’37
BURIS REDONDOS HM31/10 100 I
B 3aroToska uMAMHApUYECKas, HM31/11 e 150 2899
TBepAOCnaaBHan HM31/12 ; 100 :Zjﬁ
e 8 Z
HM31/15 ’ 150 e
HM31/16 ’ 100 o
HM31/17 ° 150 e
HM31/18 Lo 100 e
HM31/19 10 150 o824
HM31/20 ! 100 e85
HM31/21 i 150 o877
HM31/22 12 100 19548
HM31/23 " 150 13
HM31/24 " 100 121
HM31/25 I 150 8852
HM31/26 14 100 12325
HM31/27 I 150 it
15 153,66
HM31/28 e 100 113,10
: =
HM31/31 0 150 12522
HM31/32 v 100 o1
HM31/33 Y 150 15,49
HM31/34 8 100 218
HM31/35 8 150 193,69
HM31/36 " 100 23470
HM31/37 S 150 177:8
HM31/38 20 100 206,64
HM31/39 20 150 19083
HM31/40 2 100 26651
HM31/41 22 150 20664
HM31/42 2 100 29508
25 155 334,61
501,02
126

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


Rime
M"d parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

n = numero giri/min. - RPM (S)
F = avanzamento mm/min. - feed mm/min.

ap= profondita assiale di passata - axial deepth of cut

Materiali - Material n F ap F ap
EEE °occii-steel <490 N/mm? 25000 - 40000 60 - 250 0,05-0,30 80-350 0,10- 0,45
ERE °cciai-steel 490-850 N/mm? 25000 - 40000 50- 250 0,05-0,25 70-300 0,10- 0,40
+ [EE @ °acciai-steel 700-900 N/mm? 15000 - 35000 40-200 0,05-0,15 70-250 0,10-0,35
* [ °acciai-steel 900-1700 N/mm? 15000 - 35000 40- 150 0,05-0,10 70-250 0,10-0,30
* == "'« acciai inox - stainless steel -titanio 15000 - 35000 50 - 200 0,05-0,02 70- 250 0,10-0,30
* [l *superleghe - superalloys 10000 - 15000 40 - 250 0,05-0,02 60 - 200 0,05-0,10
B  °ghise-castiron <250 HB 25000 - 35000 50- 300 005-0,25 90- 300 0,10-0,30
* B  -ghise-castiron >250HB 15000 - 30000 50 - 250 0,05-0,20 70 - 250 0,10-030
0 « ottone - brass 20000 - 35000 70-350 0,05-030 150 - 450 0,10-0,45
0] * bronzo e rame - brass and copper 15000 - 40000 70-300 0,05-030 130 - 400 0,10-045
o * alluminio - aluminium Si<10% 25000 - 35000 70-350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,45
[is] « alluminio - aluminium Si>10% 20000 - 35000 70-350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-045
15!  materie plastiche - plastics materials 20000 - 40000 90 - 350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,45
[ | « 0ro e argento - gold and silver 25000 - 35000 70-350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,40
0] « graite - graphite 20000 - 30000 70-300 0,05-030 150 - 450 0,10-0,40

* Consigliato I'uso del rivestimento
* Coating is recommended
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FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI s

MULTIFUNZIONE 60° Rime

12 MICRO ||\\60; -
F—j' GRAIN \/ ?&

DIN
~30°[| 6535HA
NORMALE CODE d1 12 I d2 a yA K TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM34/01 1 2 40 3 60° 2 53,33 71,94 @
H I\/l 34 HM34/015 1,5 3 40 3 60° 2 53,33 71,94 @
HM34/02 2 4 40 3 60° 2 50,78 69,44 @
HM34/025 2,5 5 40 3 60° 2 53,33 7194 @
HM34/03 3 6 50 6 60° 2 71,08 80,08 @
[} FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI MULTI- HM34/04 4 8 50 6 60° 2 73,62 8257 @
;;Jtl;lZIONE 60° - Codolo cilindrico rinfor- HM34/05 5 10 50 6 60° 2 77.43 86,34 @
EE TWO FLUTES END MILLS MULTI-FUN- HM34/06 6 12 60 8 60° 2 88,23 99,48 @
CT'Q'ES . Soklid carbide - Reinforced HM34/08 8 16 72 10 60° 2 126,31 139,53 @
0 PrAre ABEUX DENTS MULTLFON.  HM34/10 10 18 74 12 60° 2 157,41 17581 @
CTIONS - Carbure monobloc - Queue cy- HM34/12 12 20 74 12 60° 2 157,41 175,81 @
lindrique renforcée
M SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol-
Ihartmetall - Verstarkter Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES
& MULTI-FUNCTION - Metal duro - Mango
cilindrico reforzado
FRESAS DE DUAS NAVALHAS HELICOI-
DALES MULTIFUNGOES - Metal duro - En-
cabadouro cilindrico reforcado
B Opesa 2-x 3y6an, TBepaOCNNaBHas, yro-
BaA, MHOrOQyHKLUMOHaNbHas. YcuneH-
HbI XBOCTOBUK. CpeaHaAs cepua
COATING TIALN
W CODE
AN HM34/.../L
=2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPERLEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
=8 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOC“gMENDED
i) ACCETTABILE
2 ACCEPTABLE
'EB g [ | [ | | O [ | d 4 4 d SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

FRESE MULTIFUNZIONE

MULTIFUNCTION END MILLS ® FRAISES MULTIFUNCTIONS e FRASER MULTIFUNKTION

Queste frese sono I'ideale per i centri di lavoro e mac-

chine a controllo numerico.

Clmasania e DAL o e 0 A A ) o I SMUSSI LONGITUDINALI I CENTRATURA I FORATURA

binate, riducendo i tempi di messa a punto ed i cicli di la- P . . e

— I Longitudinal chamfers ] Centering ] Drilling
Chanfreins longitudinaux j Centrage | Percage

This end mills are ideal for machine centres and CN pro- Konturfasen Zentrieren Bohren

cessing machines. 1 1 1

They allow to produce multiple machining process, they e e e e ]

allow to reduce the machine set-up time and the work =

cycle.

Ces fraises sont I'idéal pour les centres d’usinage et les
machines a commande numérique.

Elles permettent la réalisation d'usinages multiples et
combinés et la avec la réduction des temps de réglage
et des cycles.

Diese Fréaser eignen sich ideal fiir Bearbeitungszentren
und CNC-gesteuerte Maschinen. Sie erlauben eine viel-
faltige Bearbeitung. AuBerdem erlauben diese Fréaser ein
Reduzierung der Maschinen-Einrichtzeit sowie der ge-
samten Bearbeitungszeit.
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FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

MULTIFUNZIONE 90° Rime

SERIE

HM : :

: N %

+H
S -
N DIN
~30°|| 6535HA

NORMAI.E CODE d1 12 11 d2 a VA K TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM35/01 1 2 40 3 90° 2 43,16 49,43 @
H I\/l 3 5 HM35/015 1,5 3 40 3 90° 2 43,16 49,43 @
HM35/02 2 4 40 3 90° 2 40,62 46,93 @
HM35/025 2,5 5 40 3 90° 2 41,89 48,18 @
HM35/03 3 6 50 6 90° 2 57,12 66,31 B
) FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI MULTI- HM35/04 4 8 50 6 90° 2 59,66 6382 B
;;Jtl;lZIONE 90° - Codolo cilindrico rinfor- HM35/05 5 10 50 6 90° 2 63,47 72,56 @
EE TWO FLUTES END MILLS MULTI-FUN- HM35/06 6 12 60 8 90° 2 75,54 86,97 @
CTIONS - Solid carbide - Reinforced HM35/08 8 16 72 10 90° 2 112,99 12637 @
straight shank R
10 FRAISES A DEUX DENTS MULTI-FON- HM35/10 10 18 74 12 90 2 139,63 158,28 @
CTIONS - Carbure monobloc - Queue cy- HM35/12 12 20 74 12 90° 2 139,63 158,28 @
lindrique renforcée o
B SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- HM35/16 16 26 92 16 90 2 225,95 247,12 @
Ihartmetall - Verstarktem Zylinderschaft
& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES
MULTI-FUNCTION - Metal duro - Mango
cilindrico reforzado
FRESAS DE DUAS NAVALHAS HELICOI-
DALES MULTIFUNGOES - Metal duro - En-
cabadouro cilindrico reforcado
B Opesa 2-x 3y6an, TBepAOCNNaBHas, yro-
BaA, MHOrOQyHKLMOHaNbHas. YcuneH-
Hbl XBOCTOBMK. CpeaHan cepua
COATING TIALN
b1 s
Z1 N HM35/.../L
=2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPERLEGHE - TITANIO ~ LEGHELEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=8 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOC“QMENDED
i) ACCETTABILE
2 ACCEPTABLE
g g [ | [ | | O [ | 4 4 4 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

9 FUNZIONI DIVERSE

9 DIFFERENT OPERATIONS e 9 DIFFERENT OPERATIONS ® 9 VIERSCHIEDEN OPERATIONEN

1 INCISIONE 1 SVASATURA 1 SCANALATURA A “V* 1 LAVORAZIONE 1 SCONTORNATURA

1 Engraving | Chamfering ] V-Grooving ] PER INTERPOLAZIONE 1 Countouring
Gravure Chanfreinage I Rainurage en “V* Interpolation drilling Contournage
Gravieren Fasen “V"- Nuten Frasen Usinage par interpolation Konturfrasen

| 1 I b nterpoliertes Frasen !
| | | | |
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NORM TIPO-TYPE

B

FRESE DI FORMA A QUARTO
DI CERCHIO CONCAVO Rime

SERIE

HM

MICRO
GRAIN % %"

N [ —

DIN
~10° 6535 HA

NORMALE CODE R d1 I d2 d3 yA K TIALN

d2

(K) mm max mm mm mm h6 mm h11 £ £
HM37/04 0,4 4 50 4 3,2 4 52,04 60,44 .
H I\/l 37 HM37/05 0,5 6 58 6 5,0 4 57,12 65,69 @
HM37/06 0,6 6 58 6 4,8 4 57,12 65,69 @
HM37/08 0,8 6 58 6 4,4 4 60,93 69,44 @
HM37/10 1,0 6 58 6 4,0 4 60,93 69,44 B
[} FRESE DI FORMA A QUARTO DI CERCHIO HM37/15 1.5 8 64 8 5,0 4 86,32 97,60 @
ESC%CAVO - Denti dritti - Codolo cilin- j\13759 2,0 10 72 10 6,0 4 100,93 113,85 @
HE CORNER ROUNDING END MILLS - Solid HM37/25 2,5 10 72 10 5,0 4 100,93 113,85 @
0 RS CRASTRR GRS B30l e e e mn e
bure monobloc - Denture droite - Queue HM37/35 3,5 12 74 12 5.0 4 134,55 152,65 @
- \C/?/éigggll(é{teND-PROFILFRASER—\/ T HM37/40 4,0 16 80 16 8,0 4 200,57 222,10 @
. tmetall - Geradverzahnt - Zy\indercgch?a;t RYERIAE e e 59 e .0 4 210 23210 @
E FRESAS DE FORMAS DE UN CUARTO DE HM37/50 5,0 16 80 16 6,0 4 200,57 222,10 @
Fﬁg%ggnmgﬁgw”Labios derechos HM37/55 5.5 20 80 20 9,0 4 264,03 292,79 @
B FRESAS UM QUARTO DE CIRCULO -  HM37/60 6,0 20 80 20 8,0 4 252,62 281,52 @

Metal duro - Quatro navalhas direitas -
Encabadouro cilindrico
Dpesa TBEpAOCINABHAA ANA CHATUA Pa-
AWYCHbIX Gacok. LinnuHaprueckmin xso-
ctoBuk. CpeaHas cepus

]

COATING TI

8T ks

=
cc —
g o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Lutrihity Gtz g % g{ Apert Raggiat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava aggiatura opia rocoidale ssiale ampa
pag. 1 36 § ? FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Corner rounding 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
& O | ] O O O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(O] ACCETTABILE
TR ACCEPTABLE
©
322 | | 4 4 | 4 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HM

d2

NORMALE

HM38

I} FRESE PER SMUSSARE - SVASARE - Me-
tallo duro integrale - Codolo cilindrico
SOLID CARBIDE CHAMFERING END MILL
Straight shank

FRAISE CARBURE MONOBLOC POUR
CHANFREIN - Queue cylindrique

FRESE PER SMUSSARE - SVASARE

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

%

MICRO
GRAIN %o
DIN
y3 6535 HA
CODE d1 12 I d2 o 7 K TIALN
(K) mm mm mm mm h6 = £
HM38/04.60 1,0 2,6 50 4 3 28,53 3502 @
HM38/06.60 1,5 3,9 58 6 3 34,34 41,73 @
HM38/08.60 2,0 5,2 64 8 60° 3 49,51 61,30 @
HM38/10.60 2,5 6,5 72 10 3 69,96 8337 @
HM38/12.60 3,0 7.8 83 12 3 96,55 1391 @
HM38/04.90 1,0 1,5 50 4 3 28,53 3502 @
HM38/06.90 1,5 2,25 58 6 3 34,34 41,73 8
HM38/08.90 2,0 3,0 64 8 90° 3 49,51 61,30 @
HM38/10.90 2,5 3,75 72 10 3 69,96 8337 B
HM38/12.90 3,0 4,5 83 12 3 96,55 1391 @

VOLLHARTMETALL SENKFRASER - Gera-
der Schaft

FRESA AVELLANADOR DE METAL DURO
PARA CHAMFERING - Mango cilindrico
ESCARIADORES PARA CHAMFERING -
Metal duro - Encabadouro cilindrico
Dpesa 3-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
cHATUM dacku (3eHkep). LinnmHapuye-
CKkun xBocToBKK CpeaHAa cepua

B B m@QE

L

%

CODE
HM38/.../L

k=
= —
; o C wn
Parametri 2= oo
. £3 s6RossATURA - RouGHING [ ]C] ‘N.E L2 =7
Cutting data 7 g [
g 81 )] B ‘6 Apertura cava Smussatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag_ 1 36 (o)) g FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Chamfering 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
2 O | ] O O O
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
32 | | 4 4 | 4 4 4 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE PER SVASARE - SMUSSARE A
DOPPIO ANGOLO

SERIE - i -

HM s

NORMAI.E CODE d1 12 d 11 13 d3 d2
(K)

mm h10 mm max mm mm mm  mm h6
HM39/038 3,8 1,6 1,6 80 13 2,9 6
H I\/l 3 9 HM39/048 4,8 2 2 80 15 3,5 6
HM39/058 5,8 2,6 2,4 80 18 3,9 6
HM39/078 7.8 33 4 100 22 5 8
HM39/098 9,8 3,8 5,5 100 25 6,5 10
) FRESE PER SVASARE - SMUSSARE A DOP- HM39/118 11,8 53 6 100 30 7 12

PIO ANGOLO - Denti dritti - Codolo cilin-
drico

&5 SOLID CARBIDE COUNTERSINK END MILL
Double angle - Straight shank

1) FRAISE CARBURE MONOBLOC POUR
CHANFREIN - Double angle - Queue cy-
lindrique

™ VOLLHARTMETALL SENKFRASER - Gera-
der Schaft

& FRESA AVELLANADOR DE METAL DURO
Angulo doble - Mango cilindrico

ESCARIADORES PARA  CHAMFERING -
Metal duro - Angulo duplas

m Opesa 3-x 3yban, TBepAoOCnIaBHan ans
CHATUW Packm (3eHKep). [IBOMHON yron.
LUnnunapryecknin xsoctosrk CpegHan

cepuA

COATING TIA SYRICESTA

P o

Parametri
Cutting data

pag. 136
190° 190°
] SMUSSATURA ANTERIORE | SMUSSATU

3 FU N Zl O N | D |VE RS E Front chamfering Back chamfering

e 3 DIFFERENT OPERATIONS e e e
« 3 DIFFERENT OPERATIONS ' '

e 3 VIERSCHIEDEN OPERATIONEN

POSTERIORE

NORM TIPO-TYPE

ST/iNDAFlD 2 @
Rime £
MICRO 90° N
GRAIN \/
13
|
N g,_,g DIN
— 6535 HA
d4 14 K TIALN
mm mm € £
- - 69,96  8454@
4 25 7212 86670
47 30 74,81 89,330
65 35 107,42 124209
75 40 131,31 15532@
8 43 16038 180,48 @@

190°

| SCANALATURAA “V*

1 V-Grooving
Rainurage en “V"

: “V"- Nuten Frasen

134

== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABIL ~ SUPERLEGHE-TITANIO ~ LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
2o ACCEPTABLE
32 | | | | | | | | | SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

PUNTE A CENTRARE E SVASARE CNC

SERIE

HM

MICRO 90°

cran [N/ || B
120° c—

NC \/ % 235 HA

1

NORMALE ) s
€ €
HM40/02.90 2 8 40 2 33,00 3942 @
H I\/|40 HM40/03.90 3 10 50 3 29,19 35,66 @
HM40/04.90 4 12 50 4 31,48 3792 @
HM40/05.90 5 15 50 5 33,00 4004 @
HM40/06.90 6 18 50 6 90° 34,91 2298
[} PUNTE A CENTRARE E SVASARE CNC - HM40/08.90 8 22 64 8 53,33 65,06 @
Denti elicoidali - Codolo cilindrico
e NC-SPOTTING DRILLS - Solid carbide - HM40/10.90 10 24 2 10 7426 S| )
Straight shank HM40/12.90 12 25 74 12 106,63 123,83 @
0 BORETCS)A POINTlﬁFijC-Cafbure mono- HM40/16.90 16 28 80 16 177,71 198,95 @
oc - Queue cylindrique
B NC-ANBOHRER - Vollhartmetall - Zylin- HM40/02.120 2 8 40 2 33,00 3942 @
derschaft HM40/03.120 3 10 50 3 29,19 35,66 @
= BROCASAECENTRARY‘A\/E.LLANARCNC HM40/04.120 4 12 50 4 31,48 37,92 @
Metal duro - Mango cilindrico
B BROCAS AE CENTRARY PONTEAR CNC - HM40/05.120 5 15 50 5 33,00 40,04 @
_ Metal duro - Encabadouro cilindrico HM40/06.120 6 18 50 6 120° 34,91 4229 @
® CBeprno UeHTpOBOYHOE TBEPAOCMIAB-
Hoe, LinnvHapnieckiin xsocrosnk. RS 8 22 64 8 53,33 65,06 @
CpenHaa cepua HM40/10.120 10 24 72 10 74,26 87,58 B
HM40/12.120 12 25 74 12 106,63 12383 @
HM40/16.120 16 28 80 16 177,71 198,95 @

COATING TI

S8 = vwaor.n

k=
cc —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g R B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 37 g? FINITURA - FINISHING ---DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% O O O O | O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
322 | [ | 4 O | 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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Rime
M"d parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM37 - HM38 - HVI39

Ve=velocita taglio m/min Ve= cutting speed m/min

fz= avanzamento a dente fz= Feed x tooth
Tipo materiale Ve Ve 24 26 28 210 212

i e acciai - steel <490 N/mm? 60-70 140-170 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
[Pl B Fl - acciai - steel  490-850 N/mm? 40-60 130-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
|3l [P4 ¥ ~ acciai - steel  700-900 N/mm? 35-40 100-130 0,012 0,014 0,015 0,017 0,018
|l [6i 2| e« acciai - steel  900-1700 N/mm? 30-35 60-90 0,012 0,014 0,015 0,016 0,017
[FE % m e acciaiinox - stainless steel 25-30 60-90 0,010 0,010 0,011 0,014 0,015
[ ] e super leghe - super alloys 15-20 30-60 0,010 0,010 0,011 0,013 0,015
] 7] e ghise - castiron <250 HB 35-40 100-130 0,012 0,013 0,014 0,015 0,017
k3] ke e ghise - castiron >250 HB 30-35 70-100 0,012 0,013 0,014 0,015 0,017
4 * ottone - brass 80-100 140-180 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
N4 *bronzo e rame - brass and copper 60-80 120-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
e « alluminio - aluminium Si<10% 120-150 200-250 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
. * alluminio - aluminium Si>10% 90-130 170-220 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
% * materie plastiche - plastics materials 100-150 180-230 0,025 0,028 0,030 0,035 0,040
Deff Deff ae

HM37: ap=ae=0,2-0,3xR R =Raggio profilo - Form radius
HM38: ap=0,05xd d = Diametro del codolo - Shank diameter
HM39: ap=0,03xd d = Diametro tagliente - Cutting diameter

Per il calcolo del n° giri considerare il diametro effettivo di lavoro (Deff)
To calculate the number of revolutions take into account the effective working diameter (Deff)
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HMA40

Ve=velocita taglio m/min Ve= cutting speed m/min

[ e acciai - steel <490 N/mm? 70-90 160-200  0,030-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090 0,100-0,120 0,130-0,140 0,170-0,180 0,210-0,230 0,250-0,270 0,330-0,360
P2 [EFll - acciai - steel 490-850 N/mm? 50-70 120-150  0,030-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090 0,100-0,120 0,130-0,140 0,170-0,180 0,210-0,230 0,250-0,270 0,330-0,360
[P B -« acciai- steel  700-900 N/mm? 40-60 90-120  0,030-0,040 0,045-0,060 0,060-0,070 0,070-0,085 0,085-0,095 0,120-0,125 0,150-0,180 0,180-0,210 0,200-0,230
|Fil [l 2 * acciai - steel  900-1700 N/mm? 20-40 50-80 0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
[FI %] m e acciaiinox - stainless steel 20-40 50-80 0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
[ ]  super leghe - super alloys 15-20 25-50 0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
[k1[Ke| e ghise - castiron <180 HB 70-90 130-160  0,030-0,040 0,045-0,060 0,060-0,070 0,070-0,085 0,085-0,095 0,100-0,115 0,115-0,125 0,135-0,150 0,150-0,180
k3] [Ke| e ghise - castiron > 180 HB 50-70 100-130  0,020-0,030 0,035-0,045 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,095 0,110-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
N4 e ottone - brass 60-80 150-200  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
N4 *bronzo e rame - brass and copper 50-70 150-200  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
o * alluminio - aluminium Si<10% 150-200 200-250  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
" « alluminio - aluminium Si>10% 120-150 180-220  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
N5 * materie plastiche - plastics materials | 150-200 - 0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
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HTQ-FORM2000

FRESE PER SGROSSATURA - ROUGHING END MILLS

HIQE  — N
O e ———

@ HTQOL ———m=N

FRESE A COPIARE - DIE END MILLS » HSC

HM50 ey
ST —ee——————
HTQ10
HTQ11 —-

@@ HTQ12 ————==e
HIQ13" —————y

@ HTQ14 ——e——w—=SS

(0 HTQ14L - ——03

FRESE TORICHE- TORIC END MILLS  HSC - HFC

HM72 el

7] ‘ P ]
s 1 | , HM74 - =

advancg blS produ
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HM73 om0

HM75 - ——

HM76 ———.

HM76L —se= T——

HTQ7 el
HTQ15 —fe=———0N

HTQ17 —er————a

FRESE PER NERVATURE- RIB END MILLS * HSC

HM52 —==

) m—

S ===

HM84 f—rem e

HM85

HM86 —rem——ie -

HTQ25 r=tims P—

HTQ35 =——tem o

MICROFRESE- MINIATUR END MILLS ¢ HSC

HM78 —n —
HM79 —see —_
HM80 — e
HM81 —ms —_

FRESE PER SUPERFINITURA - SUPERFINISHING END MILLS
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FRESE PER SGROSSATURA

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

&

SERIE ’ ‘
HTQ ( k#» 7 ULTRA @ .

GRAIN I 2

St [i—
.2y H %} o

NORMALE CODE d1 d2 d3 I 12 13 45° Zz PRODIGE

d3

mm h10 mm h6 mm mm mm mm mm £

HTQ6/03/P 3 6 2,9 58 4 13 0,05 4 67,90 @

HTOB HTQ6/04/P 4 6 3,8 58 5 16 0,05 4 67,90 B

HTQ6/05/P 5 6 4,8 58 6 18 0,075 4 67,90 @

HTQ6/06/P 6 6 5,7 58 7 20 0,075 4 65,40 @

HTQ6/08/P 8 8 7,6 64 9 25 0,1 4 90,56 @

I) FRESE PER SGROSSATURA DI ACCIAI HTQ6/10/P 10 10 9,6 72 1" 30 0,15 4 116,96 @
TEMPRATI E BONIFICATI - Due denti

frontali taglienti fino al centro - Codolo HTQe/12/P 12 12 1.5 83 13 36 0,15 4 o

cilindrico

&

ROUGHING END MILLS FOR HARDENED
STEELS - Solid carbide - Two end teeth
cutting up to the centre - Straight shank
FRAISES EBAUCHE POUR ACIER TREM-
PES - Carbure monobloc - Deux dents
coupe au centre - Queue cylindrique
SCHRUPPFRASER FUR HARTE STAEHLE -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft

FRESAS PARA DESBASTE ACEROS TEMPE-
RADOS - Metal duro - Dos labios que
cortan hasta el centro - Mango cilindrico
FRESAS PARA DESBASTE DE AGOS TEM-
PRADOS - Metal duro - Duas navalhas de
corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Ope3sa 4-x 3yban, TBephoCnNaBHad AnA
3aKaneHHbIX CTanen. Pexywmin Topel.
Unnuugprueckinin xoctoBrk. CpeaHasa
cepus

B A @ Q2

COATING PRODIGE

k=
= c —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
s £% sarossATURA - RouGHING [ NI ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g R B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 § g FINITURA - FINISHING -.DDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
2 | d O O d 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
322 4 4 | [ | O O O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE PER SGROSSATURA

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

&

SERIE

HTQ

ULTRA
MICRO =
o GRAIN ||F, (R
—
H DIN
50° 6535 HA

NORMALE CODE 1 12 K] VA PRODIGE
mm mm mm mm €

HTQ6R/03/P 3 0,5 6 2,9 58 4 13 4 78,00 @
H TOB R HTQBR/04/P 4 0,5 6 3,8 58 5 16 4 78,00 @
HTQ6R/05/P 5 1,0 6 4,8 58 6 18 4 78,00 @
HTQ6R/06/P 6 1,0 6 57 58 7 20 4 7559 @
HTQ6R/08/P 8 1,0 8 7.6 64 9 25 4 105,20 @
[} FRESE TORICHE PER SGROSSATURA DI HTQ6R/10/P 10 1,0 10 9,6 72 11 30 4 13422 @
ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI - Due HTQ6R/12/P 12 1,0 12 11,5 83 13 36 4 175,04 @

denti frontali taglienti fino al centro - Co-
dolo cilindrico

EE CORNER RADIUS ROUGHING END MILLS
FOR HARDENED steels - Solid carbide -
Two end teeth cutting up to the centre
- Straight shank

1) FRAISES EBAUCHE TORIQUES POUR
ACIER TREMPES - Carbure monobloc -
Deux dents coupe au centre - Queue cy-
lindrique

M SCHRUPPFRASER FUR HARTE STAHLE,
TORISCH - Vollhartmetall - Zentrum-
schnitt - Zylinderschaft

& FRESAS TORICAS PARA DESBASTE ACE-
ROS TEMPLADQOS, en metal duro, dos la-
bios que cortan hasta el centro, mango
cilindrico

[l FRESAS PARA DESTASTE DE ACOS TEM-

PERADOS en metal duro

Ope3sa 4-x 3yban, TBephoOCNNaBHad AnA

3aKaneHHbIX CTanen C paguycom npu

BepwmHe. Pexywmn Toped. LUmunnHapu-

YecKmin xBocToBwK. CpefHas cepua

|

COATING PRODIGE

k=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6RossATURA - RouGHING [ IR ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 § g FINITURA - FINISHING -.DDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A | d O O 4 d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bk ACCEPTABLE
©
32 | 4 | [ | O O O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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z
FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

IRREGULAR
3

ULTRA
MICRO || HPC
GRAIN

d2

1

55 F

6535 HA

NORMALE CODE d1 d2 d3 1 12 13 45° z PRODIGE

mm h10 mm h6 mm mm mm mm mm £

HTQ6L/04/P 4 6 3,8 58 11 16 0,05 4 77,00 @

HTOBL HTQ6L/05/P 5 6 4,8 58 13 18 0,075 4 77,00 @
HTQ6L/06/P 6 6 57 58 15 21 0,075 4 7400 @

HTQ6L/08/P 8 8 7.6 64 19 27 0,1 4 101,50 @

m HTQ6L/10/P 10 10 9,6 73 22 32 0,15 4 128,00 @
HTQ6L/12/P 12 12 11,5 83 26 37 0,15 4 165,00 @

HTQ6L/16/P 16 16 15,4 92 32 44 0,2 4 253,00 @

) FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE PER AC-
CIAI TEMPRATI E BONIFICATI - Due ta-
glienti al centro

8 END MILL WITH IRREGULAR DIVISION for
hardened steels- two teeth up to the
center

1) FRAISE EN CARBURE A DIVISION IRREGU-
LIERE pour aciers durs - deux dents au
centre

B SCHAFTFRASER IN UNREGELMASSIGER
Schneidenteilung fir harte Stahle. Zwei
Schneiden bis zur Mitte schneidend.

&) FRESA EN METAL DURO CON DIVISION
IRREGULAR para aceros duros - dos dien-
tes que cortan hasta el centro

[ FRESA EN METAL DURO COM DIVISAO
IRREGULAR para agos duros - dois dentes
dois dentes até o centro

m KOHUEBAS OPE3A TBEPOOCTITABHAA
Ana 06paboTKM 3aKaneHHbIX CTanen, pe-
XKyLWMI Topew C BYMS NepPeKPbITbIMM 3y-
6amn Ao LEeHTPa

COATING PRODIGE

k=
Ec —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RoucHING [IIININC]C] NE (=7 [=7
Cutting data 5 g [
g o 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 § g FINITURA - FINISHING -...D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% | | O 4 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
22 4 4 | [ | O O O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

FORM 2000

LUNGA
EXTRA-LUNGA

HM50
HM5T

I} FRESE ADUE DENTIATESTA
SEMISFERICA PER ACCIAI
TEMPRATI E BONIFICATI - Co-
dolo cilindrico

BE DIE END MILLS WITH BALL
END - Solid carbide - Straight
shank

I FRAISES A DEUX DENTS HE-
MISPHERIQUE - Carbure mo-
nobloc - Queue cylindrique

- RADIUSKOPIERFRASER - Vol-

~ Ihartmetall - Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS, CA-
BEZA SEMIESFERICA PARA
MOLDES- Metal duro -
Mango cilindrico

B FRESAS BOLEADA DE DUAS
NAVALHAS PARA MOLDES -
Metal duro - Encabadouro ci-

lindrico

m Opesa 2-x 3ybas, TBepao-
cnnasHas.  Chepuueckuin
Topel.  Lununapuueckun
XBOCTOBMK.  YANMHeHHasA
cepuA

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

HM50

CODE

HM50/01/P
HM50/02/P
HM50/03/P
HM50/04/P
HM50/05/P
HM50/06/P
HM50/08/P
HM50/10/P
HM50/12/P

N O 0o o0 T A W N —

HM51  coDE

o

mm h7

HM51/02/P @
HM51/03/P @
HM51/04/P @
HM51/05/P @
HM51/06/P @
HM51/08/P @
HM51/10/P @
HM51/12/P @

N O 0o O LT A W N

— =

COATING PRODIGE

Parametri
Cutting data
pag. 187

ACCIAI
STEELS

GHISE

CAST IRON

Bo” e

sGRossATURA - RoUGHING IR
FINTURA - FINISHING [

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI TEMPRATI
<56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

=
4 )
g
h—
T ©
==

NORM

STANDARD

TIPO-TYPE

N

LONG
EXTRA-LONG
I

ime
2 R0,01 '&4&%\[}8 U -
™
HSC DIN
~30° 6535 HA
R 1 12 d2 z PRODIGE
mm mm mm mm h6 €
0,5 100 3 1 2 8323 @
1 100 4 2 2 54,27 B
1,5 100 5 B 2 54,27 B
2 100 6 4 2 54,27 @
2,5 100 8 5 2 57,86 B
3 100 9 6 2 61,50 @
4 100 11 8 2 85,17 B
5 100 13 10 2 134,74 @
6 120 15 12 2 170,20 @
R I 12 d2 z PRODIGE
mm mm mm mm h6 €
1 150 5 2 2 7125 @
1,5 150 7 3 2 7125 @
2 150 8 4 2 7481 @
2,5 150 10 5 2 78,48 B
3 150 11 6 2 85,58 @
4 150 13 8 2 12475 @
5 150 15 10 2 18534 @
6 150 18 12 2 22097 @
=
H W 1>
b &y &/
o) ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
% ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
O O | O 4 4
SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
IZ D D D SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE A COPIARE A TESTA PIANA

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

72

of

EXTRA-LONG I

SERIE

H TQ e I ULTRA

. MICRO | : -
( D GRAIN || 22 I

) —Rime s aet 5 4 [o—

DIN
~30°[| 6535HA

EXTRA-LUNGA (CK(;DE d1 12 I d2 z K SUPREME  PRODIGE

mm h8 mm mm mm h6 £ £ £
HTQ10/01 3 15 100 3 2 34,25 4761 @ 54,37 @
HTQ’I 0 HTQ10/02 4 15 100 4 2 40,04 53,40 @ 59,80 @
HTQ10/03 5 15 100 5 2 42,31 56,78 @ 64,15 @
HTQ10/04 6 20 100 6 2 47,97 62,59 @ 69,60 @
HTQ10/05 8 20 100 8 2 74,29 89,89 @ 97,85 @
) FRESE A DUE DENTI PIANE PER ACCIAI HTQ10/06 8 25 150 8 2 119,95 14438 @ 15765 @
LE’;/'OPRAT' E BONIFICATI - Codolo cilin- hrq10/07 10 20 100 10 2 109,50 127,008 14122 @
5 DIE END MILLS - Solid carbide - Straight HTQ10/08 10 30 150 10 2 142,79 171,078 19741 @
shank HTQ10/09 12 20 100 12 2 157,09 17578 @ 19051 @
0 Ems_%fe[agiﬁ%Z'?Lsu’ecarb”re MONeT T HrQiomo 12 30 150 12 2 19036 21448 252488
M NACHFORMFRASER-Vollhartmetall-Zy-  HTQ10/11 14 25 120 14 2 180,29 20538 @ 231,950
= :E"F]{‘E’SVASSChEaLT S - el g NG 14 50 200 14 2 372,57 416,78 @ 453,02 @
mango cilindrico HTQ10/13 16 30 120 16 2 240,37 268,190 297,198
a ZROESréSC RE dCr%ZlA*MetmdurO*Encaba* HTQ10/14 16 55 200 16 2 504,79 552,00 @ 606,44 @
B Opesa 2-x syBas, Tepaocnasras, ko-  TRIIGIE 18 30 120 18 2 288,45 31652 @ 35033 @
nuposancHas. Liununapuuecknii xeo-  HTQ10/16 18 55 200 18 2 624,97 680,14 @ 727258
CTOBNK.YMBTPaANHHAAICEpYA HTQ10/17 20 35 120 20 2 444,70 47798 5132 @
HTQ10/18 20 60 200 20 2 721,11 77920 @ 840,82 @

o ss
B ﬁ?%ﬂ 0/.../IP

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
a 4 d O O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
3= 4 4 | | 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA .

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

*f

_EXTRAALONG I
N

SERIE

H TQ le I > ULTRA

‘3

. vicro || |
[ 2 e GRAIN <

e ‘t‘ﬂg H

~30°
EXTRA_LUNGA CODE d1 R 12 I d2 VA K SUPREME PRODIGE
(K) mm h8 mm mm mm mm h6 £ € €
HTQ11/01 3 1,5 15 100 3 2 48,03 61,62 @ 67908
HTO’I ’I HTQ11/02 4 2 15 100 4 2 54,10 67.66 @ 7357 @
HTQ11/03 5 2,5 15 100 5 2 57,64 72458 79238
HTQ11/04 6 3 20 100 6 2 63,70 7849 @ 8483 @
HTQ11/05 8 4 20 100 8 2 9430 10993 @ 11720@
[) FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- HTQ11/06 8 4 25 150 8 2 14230 16664 @ 17948 @
EfTA\\-PCEEdéE)CcliﬁLLE&PRAﬂ EBONIRI-  IWICRYe 10 5 20 100 10 2 141,05 16047 @ 16921 @
EE DIE END MILLS WITH BALL END - Solid HTQ11/08 10 5 30 150 10 2 183,90 21467 @ 241348
carbide - Straight shank . HTQ11/09 12 6 20 100 12 2 191,23 21229 @ 22018 @
0 ' Eﬁlﬁ,ﬂﬁg‘ r?gﬁﬁb?cfﬁ Eﬂ'iiﬁfgﬁﬁg HTQ11/10 12 6 30 150 12 2 24519 27933 @ 31064 @
M HALBRUNDKOPFFRASER - NACHFOR- HTQ11/11 14 7 25 120 14 2 23380 25781 @ 28549 @
MEREOER - Vollhartmetall - Zylinder- — — paq9/12 14 7 50 200 14 2 480,25 521,91 @ 55964 @
[ FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFE- HTQ11/13 16 8 30 120 16 2 31595 34208 @ 37226 @
RICA - Metal duro - Mango cilindrico HTQ11/14 16 8 55 200 16 2 644,54 687,92 @ 74450 @
FRESAS DE COPIA BOLEADAS - Metal
dure - Encabadouro dllindrico HTQ11/15 18 9 30 120 18 2 38547 41124 @ 44645 @
i Opesa 2-x 3y6as, TBEPAOCTNABHASA, KO- HTQ11/16 18 9 55 200 18 2 796,21 84638 @ 89542 @
Eﬂﬁzgi"l‘;ﬁ’;ﬁep””ec"”V'XT;C?CET%BLILVL HTQ11/17 20 10 35 120 20 2 54976 57851 @ 616,23 @
YnbTpaanvHHana cepua. HTQ11/18 20 10 60 200 20 2 922,58 974,66 @ 1038,79 @

COATING SUPREME

E IEIC')F%EH/.../S
a IEIQF%E1 1/.../P

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £R sGRossATURA - RoUGHING IR = Q Q
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
Z O O | O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 4 4 [ | [ | 4 4 O O 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA SFERICA 250°

PER LAVORAZIONI 3D (LOLLIPOP) e

&

SERIE

HTQ L

A
y

) ULTRA N
13 R+0,01 MICRO
15575 e GRAIN T
i
3 5 [
& ™M i HSC DIN
- ~30° 6535 HA
NORMALE CODE di R I PRODIGE
mmh7 mm mm mm mm mm mmh6 £
HTQ12/02.05/P 2 1 65 5 13,9 1,6 6 4 9350 @
HTD1 2 HTQ12/03.08/P 3 1,5 65 8 15,4 2,4 6 4 9350 @
HTQ12/04.10/P 4 2 65 12 17,9 3,2 6 4 9350 @
6 3 80 16 18,9 4,8 6 4 109,00 @

m HTQ12/06.12/P

) FRESE ATESTA SFERICA 250° PER LAVO-
RAZIONI 3D (LOLLIPOP) - Codolo cilin-
drico

5= DIE END MILLS WITH BALL END 250° FOR
MACHINING 3D (LOLLIPOP) - Solid car-
bide - Straight shank

I} FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE

250° POUR USINEE 3D (LOLLIPOP)- Car-

bure monobloc - Queue cylindrique

HALBRUNDKOPFFRASER - NACHFOR-

MFRASER 250° FUR 3D BEARBEITUNG

(Lollipop)- Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFE-

RICA 250° PARA MECANIZADO 3D (LOL-

LIPOP) - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS DE COPIA BOLEADAS 250° PARA

MECANIZADO 3D (LOLLIPOP) - Metal

duro - Encabadouro cilindrico

Dpe3a 2-x 3ybas, TBEpAOCTNABHAA, KO-

nvpoBanbHas 250° ans 3D-00paboTkm

(LOLLIPOP). Cdepuueckuin Topel. Lin-

NNHAPUYECKNI XBOCTOBUK. YNIbTPaAINH-

HaA cepua

a m

]

COATING PRODIGE

k=
Ec —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RouGHING [N NE (=7 [=7
Cutting data 5 g [
g o 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 84 § g FINITURA - FINISHING -...D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A O O | O O 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
22 4 4 [ | [ | 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA SEMISFERICA DUE DENTI

NORM TIPO-TYPE

@

STA.NDAHD 2
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime | [
I I | Q ULTRA
MICRO U >
GRAIN N
(o]
© =
HSC DIN
~30°|| 6535HA
NORMALE CODE 13 Z PRODIGE
mm £
HTQ13/01/F @ 1 0,5 6 - 58 1 2 2 76,59 @
HTQ'I 3 HTQ13/015/P @ 1,5 0,75 6 2 58 1,5 2,5 2 72,77 @
HTQ13/02/P @ 2 1 6 - 58 2 3 2 65,10 @
HTQ13/025/P @ 2,5 1,25 6 - 58 2,5 35 2 65,10 @
HTQ13/03/P @ 3 1,5 6 - 58 3 4 2 67,65 @
[ FRESE ATESTA SEMISFERICA DUE DENTI HTQ13/04/P @ 4 2 6 - 58 4 5 2 67,65 @
EEF“OACCHICAQLEMPRAT‘EBON'F‘CAT"CO’ HTQ13/05P @ 5 2,5 6 - 58 5 6 2 67,65 @
ZE DIE END MILLS WITH BALL END - Solid HTQ13/06/F @ 6 3 6 59 58 7 18 2 62,54 @
Eaﬁs%es_A\Sgl?ngmDséRa‘%kHEM|SPHE’R|QUE HTQT3/087 @ 8 4 8 78 ot ? 2 2 8425 @
O OUR ACIERS TREMPES - Carbure mono.~ HTQ13/10P @ 10 > 10 9.8 72 1 28 2 12953 @
bloc - Queue cylindrique . HTQ13/12/P @ 12 6 12 11,8 83 13 32 2 163,49 B
M RADIUSKOPIERFRASER FUR HARTE STA-
HLE - Vollhartmetall - Zylinderschaft
& FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFE-
RICA PARA MOLDES - Metal duro - Da 1205 10° 3
Mango cilindrico from@1t0 @5  f 20 e 0.0
B FRESAS DE COPIA BOLEADA PARA MOL- T j '
DES - Metal duro - Encabadouro cilin- ” L ] ) i
drico ~ o
@ Opesa 2-x 3y6as, TBepAoCnNaBHas ANA © 1

06paboTKM  WTaMNOB U MpecchopM.
Chepuuecknin Topeu. LinnmHapuuecknin
XBOCTOBVIK. CpefiHaA cepus

B o o

k=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6ROsSATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% O O | O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 4 4 | | 4 4 O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

®

FRESE A TESTA SEMISFERICA
QUATTRO DENTI Rime
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

L I

o |

2

IRREGULAR
¥z yi

¥

y2

NORMALE - LUNGA PRogeE

HTQ14/03/P 3 1,5 4 58 8 2,9 6 4 72,00 @
HTQ1 4 HTQ14/04/P 4 2 5 58 10 3,9 6 4 72,00 @
HTQ14/05/P 5 2.5 6 58 12 4,9 6 4 72,00 @
HTQ14/06/P 6 3 9 58 18 59 6 4 69,50 @
HTO1 4|_ HTQ14/08/P 8 4 12 64 24 7.8 8 4 98,00 @
HTQ14/10/P 10 5 15 72 30 9,8 10 4 137,00 @
HTQ14/12/P 12 6 18 83 36 11,8 12 4 172,00 @
I) FRESE A TESTA SEMISFERICA
QUATTRO DENTI DIVISIONE
IRREGOLARE PER ACCIAI IR
TEMPRATI E BONIFICATI - Co- =
dolo cilindrico I'IEW
EE DIE END MILLS WITH BALL HTQ14L/06/P 6 3 9 80 25 5,9 6 4 82,00 @
END FOUR FLUTES‘FdOR T)AdR_ HTQ14L/08/P 8 4 12 80 35 7.8 8 4 114,50 @
DENED STEELS - Solid carbide
- Straight shank ) HTQ14L/10/P 10 5 15 100 45 9,8 10 4 172,00 @
I} FRAISES A QUATRE DENTS HE- HTQ14L/12/P 12 6 18 100 50 11,8 12 4 221,00 @

MISPHERIQUE POUR ACIERS

TREMPES- Carbure monobloc

- Queue cylindrique

RADIUSKOPIERFRASER  FUR

HARTE STAHLE - Vollhartme-

tall - Zylinderschaft

& FRESAS EN COPIADO CABEZA
SEMIESFERICA PARA MOLDES
- Metal duro - Mango cilin-
drico

[ FRESAS DE COPIA BOLEADA
PARA MOLDES - Metal duro -
Encabadouro cilindrico

= Opesa 4-x 3y6as, TBepmo-
cnnaBHas  Ana 06paboTkum
wramnos 1 npecchopm. Che-
puyecknin Topel. LinnnHapu-
Yeckun xsoctosuk. CpeaHan
cepua

-1

k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 § g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
a O O | O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 4 4 | | 4 4 O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

72

FRESE TORICHE DUE DENTI

ol

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI L
SERIE 3 | ‘
FORM 2000 13 Rx0,01
PRODIGE | 7 MICRO .
‘\‘I R GRAIN ||, T
© ©
' ! -
12 HSC DIN
d3=0,05 ~30°|| 6535HA
LUNGA CODE d1 R d2 d3 ] 12 K] VA PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £
HM72/00.025/P 2 0,25 2 1,95 50 4 20 2 43,65 @
H M72 HM72/00/P 2 0,5 2 1,95 50 4 20 2 43,65 @
HM72/01.025/P 3 0,25 3 2,9 50 5 20 2 4506 @
HM72/01/P 3 0,5 3 2,9 50 5 20 2 4506 @
HM72/02.025/P 4 0,25 4 3,8 50 6 20 2 4774 @
) FRESE TORICHE DUE DENTI PER ACCIAI HM72/02/P 4 0,5 4 3,8 50 6 20 2 4774 @
EEACAOPRAH E BONIFICATI - Codolo cilin- ANM72/03/P 5 05 B 48 50 = 20 > 5246 @
TORIC END MILLS - Solid carbide - HM72/04/P 6 0.5 6 58 58 9 25 2 60,50 @@
0 Eg;;gg%agéug b o HM72/05/P 6 1 6 5,8 58 9 25 2 60,50 @
CQuete oylindrique OO HmT2/06/p 8 0,5 8 7.8 78 1 35 2 8493 @
™ TORUSFRASER -Vollhartmetall - Zylinder- HM72/07/P 8 1 8 7,8 78 11 35 2 8493 @
schaft
& FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango M/ 2/08/ 8 1> 8 /8 8 ! » 2 84,93 @
cilindrico HM72/09/P 10 0,5 10 9,6 78 13 35 2 115,48 @
@ FRESAS TORICAS - Metal duro - Encaba- HM72/10/P 10 1 10 9,6 78 13 35 2 11548 @
douro cilindrico
= LT B ) T T HM72/11/P 10 1,5 10 9,6 78 13 35 2 11548 @
LUTaMMOB ¥ MPeCcHOpM C paamycom npu HM72/12/P 12 1 12 11,5 100 15 40 2 17141 @
BeplnHe. LlVIJ'IMHL[pVINeCKI/IVI XBOCTOBUK.
Vanunerian cepns HM72/13/P 12 1,5 12 11,5 100 15 40 2 17141 @
HM72/14/P 12 2 12 11,5 100 15 40 2 171,41 @

k=
= —
" o C wn
Parametri 2= oo
. £3 s6RossATURA - RouGHING [N ‘N.E ;=) L=
Cutting data 5 g [
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
5 o)) : otting ide milling 3D copy rochoidal Xia! iagonal plung.
ag. 186 = FINTURA - FiNiSHING [ ] 2 i Side mill D Trochoidal Axial  Diagonal pl
=17} =
& 4 O | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
] ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE TORICHE DUE DENTI

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI e

72

ol

EXTRA-LONG I

SERIE

—

FORM 2000

A
y

13 R20,01 MICRO
I: N A GRAIN rl o

] . ] E — 4
Y ————S,
‘ ' HSC C—
DIN
d30,05 L|_2,l ~ 30| | @535 a
EXTRA_LUNGA CODE d1 R d2 d3 1 12 K] VA PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £
HM74/00.025/P 2 0,25 2 1,95 78 4 25 2 53,11 @
H I\/l74 HM74/00/P 2 0,5 2 1,95 78 4 25 2 53,11 @
HM74/01.025/° 3 0,25 3 2,9 78 5 25 2 54,94 @
HM74/01/P 3 0,5 3 2,9 78 5 25 2 54,94 @
HM74/02.025/P 4 0,25 4 3,8 78 6 30 2 61,32 @
) FRESE TORICHE DUE DENTI PER ACCIAI HM74/02/P 4 0,5 4 3,8 78 6 30 2 61,32 @
EEACAOPRAH E BONIFICATI - Codolo cilin- AM72/03/P 5 05 5 48 78 = 35 > 6753 @
5 TORIC END MILLS - Solid carbide - HM?74/04/P 6 0.5 6 58 120 9 50 2 9037 @
Egiiggé%agéug b o HM74/05/P 6 1 6 5,8 120 9 50 2 90,37 @
n "Quete oylindrique MRS Hm7ag06/p 8 0,5 8 7.8 120 1 55 2 113,06 @
B TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder- HM74/07/P 8 1 8 7,8 120 11 55 2 113,06 @
schaft
@ FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango HM74/08/P 8 1,5 8 7,8 120 1 55 2 113,06 @
cilindrico HM74/09/P 10 0,5 10 9,6 150 13 65 2 180,86 @
ZRESASTrOCRjICAS’M9fa|de0’E”C3ba’ HM74/10/P 10 1 10 9,6 150 13 65 2 180,86 @
ouro cilinarico
= T B e T T T HM74/11/P 10 1,5 10 9,6 150 13 65 2 180,86 @
LITaMMOB 1 MPECCHOPM C PaaNyCOM Npi HM74/12/P 12 1 12 11,5 150 15 70 2 232,49 @
BeplnHe. LlVIJ'IMHﬂpVMeCKVII;I XBOCTOBUK.
VRbTpannHHaR Ceprs HM74/13/P 12 1,5 12 11,5 150 15 70 2 232,49 @
HM74/14/P 12 2 12 11,5 150 15 70 2 23249 @

1

=
= c —
A o C wn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 86 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
3 4 O | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(O] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
3= 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE QUATTRO DENTI

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

MICRO
-
GRAIN l “

HSC % =
~30°(| 6535HA

@

SERIE

—

'y
r

FORM 2000

—

3

LUNGA CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM73/00.025/P 2 0,25 4 50 20 1,95 2 4 43,65 @
H I\/l 7 3 HM73/00/P 2 05 4 50 20 1,95 2 4 43,65 @
HM73/01.02/P 3 0,2 5 50 20 2,9 3 4 45,06 B
HM73/01.025/P 3 0,25 5 50 20 2,9 3 4 45,06 @
HM73/01/P 3 0,5 5 50 20 2,9 3 4 45,06 @
) FRESE TORICHE QUATTRO DENTI HM73/02.02/P 4 0,2 6 50 20 3,8 4 4 47,74 B
PLACCI] TEMPRATL £ BONIFF HM73/02.025/P 4 0,25 6 50 20 38 4 4 47,74 @
EE TORIC END MILLS - Solid carbide - HM73/02/P 4 0,5 6 50 20 3.8 4 4 47,74 @
Straight shank HM73/03/P 5 0,5 7 50 20 4.8 5 4 52,46 @
I} FRAISES TORIQUES - Carbure mo- ' ' '
99 08 - DuEe GlieaLe HM73/03.10/P 5 1 7 50 20 48 5 4 52,46 @
M TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM73/04/P 6 0,5 9 58 25 5,8 6 4 60,50 @
o Eg‘égigrﬁ%‘;% 28 Nl g - HM73/04.78/P 6 05 9 78 35 5,8 6 4 79,50 @
Mango cilindrico HM73/05/P 6 1 9 58 25 5,8 6 4 60,50 [ ]
B8 FRESASTORICAS - Metal duro - En- HM73/05.78/P 6 1 9 78 35 5.8 6 4 7950 @
_ cabadouro cilindrico
B Opesa 4-x3y6as, TEEPAOCTIABHAA HM73/06/P 8 05 11 78 35 7.8 8 4 84,93 @
ANA WTaMNOB 1 npeccdopm C pa- HM73/07/P 8 1 11 78 35 7.8 8 4 8493 B
ANYCOM Npu BepLivHe. LinnuHapw-
YeCKuI XBOCTOBUK. YASIMHEHHasnA HINI7EHP & 0,2 It 7 B5 74 g 4 8493 @
cepua HM73/09/P 10 0,5 13 78 35 9,6 10 4 115,48 @
HM73/10/P 10 1 13 78 35 9,6 10 4 115,48 [ ]
HM73/11/P 10 1,5 13 78 35 9,6 10 4 115,48 @
HM73/12/P 12 1 15 100 40 11,5 12 4 171,41 B
HM73/13/P 12 1,5 15 100 40 11,5 12 4 171,41 @B
HM73/14/P 12 2 15 100 40 11,5 12 4 171,41 B
COATING PRODIGE
£s =
Hi 4> =~ =
SGROSSATURA - ROUGHING ‘N S
Cutting data 5 é’ — gg Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 1 86 g ? FINITURA - FINISHING --..D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 —

A d d | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RET@Q’E"&EE‘E
[ORT]
s= ACCEPTABLE
g g | | [ | | | | O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE TORICHE QUATTRO DENTI e

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI e

4

EXTRA-LONG I

SERIE

FORM 2000 e I

13 R+0,01 MICRO -
"/, GRAIN || Zn
HSC =

o
w
H+
o
(@)
a
E
I
w
o
o
&
vl
&
T
=

EXTRA_LUNGA CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 Z PRODIGE

mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
(B0 Hm75/00.02/P 3 0,2 5 78 25 2,9 3 4 54,94 @
H I\/l 7 5 HM75/00.025/P 3 0,25 5 78 25 2,9 3 4 54,94 @
HM75/00/P 3 0,5 5 78 25 2,9 3 4 5494 @
(7] HM75/01.02/P 4 0,2 6 78 30 38 4 4 61,32 @
HM75/01.025/P 4 0,25 6 78 30 3,8 4 4 6132 @
[) FRESE TORICHE QUATTRO HM75/01/P 4 0,5 6 78 30 3,8 4 4 6132 @
DENTI PER ACCIAI TEMPRATI E
BONIFICATI - Codolo cilindrico HM75/02/P > 05 / /8 3 4.8 > 4 67.83 @
HE TORIC END MILLS - Solid carbide HM75/02.10/P 5 1 7 78 35 4,8 5 4 67,83 B
n: ﬁﬁ{?é%?%%?&kugs b HM75/03/P 6 0,5 9 120 50 5.8 6 4 %037 @
nobloc - Quede Gfindrique HM75/04/P 6 1 9 120 50 5,8 6 4 9037 @
™ TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM75/05/P 8 0,5 11 120 55 7.8 8 4 113,06 @
Zylinderschaft
& FRESAS TORICAS - Metal duro - HM75/06/P 8 1 11 120 55 7.8 8 4 113,06 @
Mango cilindrico HM75/07/P 8 1,5 11 120 55 7,8 8 4 113,06 @
BB FRESAS TORICAS - Metal duro - HM75/08/P 10 0,5 13 150 65 9,6 10 4 180,86 @
Encabadouro cilindrico
B Opesa 4-x 3y6as, TBEPAOCTIAE- HM75/09/P 10 1 13 150 65 9,6 10 4 180,86 @
Has AnA WTamMnoB 1 npecchopm HM75/10/P 10 1,5 13 150 65 9,6 10 4 180,86 @
C pagnycom npu sepwmHe. Lin-
S il HM75/11/P 12 1 15 150 70 11,5 12 4 232,49 @
pPanMHHaA cepya HM75/12/P 12 1,5 15 150 70 11,5 12 4 23249 @
HM75/13/P 12 2 15 150 70 11,5 12 4 232,49 @

1

k=
= c —
A o C wn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING IR = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 86 (@) ? FINITURA - FINISHING --..D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
@ 4 4 | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OX] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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Cow Jworre] " |
FRESE TORICHE AD

ALTO AVANZAMENTO e

o |

SERIE

FORM 2000

MICRO

GRAIN rl o

|
~30"

NORMALE . I.UNGA HM76 CODE 12 13 Z PRODIGE
mm mm mm €
HM76/06/P 6 1,5 6 5,7 55 3 18 4 6344 @
H I\/l 7 6 HM76/08/P 8 2 8 7,5 63 4 25 5 84,66 @
HM76/10/P 10 2 10 9,4 72 5 30 5 10821 @
H I\/|7 6'_ HM76/12/P 12 3 12 11,2 83 6 35 5 137,92 @
[} FRESE TORICHE AD ALTO HM76L CODE d1 R d2 d3 1 12 K] Z PRODIGE
AVANZAMENTO - Codolo cilin- min h7 DEETRIG il il i il €
ari
ng?c END MILLS - High feed - HM76L/06/P 6 1,5 6 5,7 80 3 25 4 81,47 @
Solid carbide - Straight shank HM761/08/P 8 2 8 7,5 100 4 30 5 115,64 @
FRAISES TORIQUES - Forte
Avanee - Carbure momobloc - HM76L/10/P 10 2 10 9,4 100 5 35 5 142,16 @
Queue cylindrique HM761/12/P 12 3 12 11,2 100 6 40 5 171,87 @

TORUSFRASER - Hohe Vor-
schiibe - Vollhartmetall - Zylin-
derschaft

FRESAS TORICAS - Fuerte
avance - Metal duro - Mango
cilindrico

FRESAS TORICAS - Alto avance
- Metal duro - Encabadouro ci-
lindrico

(Dpe3a TBEpPAOCTNABHAS, BbICO-
KonpowsgoauTensHas.  Liu-
JINHOPWYECKMA  XBOCTOBUK.
CpenHaa cepua

N 8 6 m Q°f

=
= c —
A o C wn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 89 ? ? FINITURA - FINISHING --DDD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wv |
& O O [ | O O d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= 4 | | | 4 O O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

NORMALE

HTQ/

[} FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI
Codolo cilindrico

2 HIGH PERFORMANCE TORIC END MILLS
FOR MOULD AND DIE - Solid carbide -
Straight shank

I} FRAISES TORIQUES A GRAND DEBIT
POUR USINER LES MOULES ET MATRICES
- Carbure monobloc - Queue cylindrique

8 HOCHLEISTUNG TORUSFRASER - Vollhar-
tmetall - Zylinderschaft

& FRESAS TORICAS A ELEVADA PERFOR-

MANCES PARA ACEROS DE MOLDES -

Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS A ELEVADA PERFOR-

MANCE PARA ACOS DE MOLDE - Metal

duro - Encabadouro cilindrico

Dpe3sa 3-x 3ybas, TBEpAOCTNABHAA ANA

BbICOKOCKOPOCTHOW 06paboTKM WTam-

MOB 1 NPecchOopm C pafnycom nNpw Bep-

wuHe. UnnvHOpUYecknin  XBOCTOBWK.

CpenHaa cepua

a

COATING PRODIGE

Parametri
Cutting data
pag. 185

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI

STANDARD

@

=
4 G
g
=4
T ©
==

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
ULTRA
MICRO g
: GRAIN ||f $
HSC DIN
~15 6535 HA
CODE d1 12 13 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm £
HTQ7/04/P 4 0,5 6 3,95 58 4 7 3 74,04 @
HTQ7/04.10/P 4 1 6 3,95 58 4 7 3 74,04 B
HTQ7/05/P 5 0,5 6 4,95 58 5 8 3 74,04 @
HTQ7/05.10/P 5 1 6 4,95 58 5 8 3 74,04 @
HTQ7/06/P 6 0,5 6 59 58 6 18 3 68,92 B
HTQ7/07/P 6 1 6 59 58 6 18 3 68,92 @
HTQ7/08/P 8 0,5 8 7,8 64 8 25 3 89,35 @
HTQ7/09/P 8 1 8 7,8 64 8 25 3 89,35 @
HTQ7/09.15/P 8 1,5 8 7,8 64 8 25 3 8935 @
HTQ7/10/P 10 0,5 10 9,8 72 10 28 3 132,05 @
HTQ7/11/P 10 1 10 9,8 72 10 28 3 132,05 @
HTQ7/12/P 10 2 10 9,8 72 10 28 3 132,05 @
HTQ7/13/P 12 1 12 11,8 83 12 32 3 163,84 @
HTQ7/14/P 12 2 12 11,8 83 12 32 3 163,84 @
HTQ7/15/P 12 3 12 11,8 83 12 32 3 163,84 @
.g "
oo
s sovsc M HYUit™>SWO ==
rnmurA - FnisHinG [IRIRCTC] %;0 A oting © Sdomiing  Soom  Tochodsl Adal  Diagonalplung
—
O O | O O 4
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
[ | O O O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

NORMALE

HTQ15

) FRESE TORICHE A TRE DENTI PER AC-
CIAITEMPRATI E BONIFICATI - Codolo ci-
lindrico

TORIC END MILLS - Solid carbide -
Straight shank

FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc
- Queue cylindrique

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder-
schaft

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal
duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal
duro - Encabadouro cilindrico

Dpe3sa TBepaoCnnaBHan ana 00paboTKm
LUTaMMOB ¥ MPeCcHOpM C paamycom npu
BepLIVHe. LINMHAPUYECKIiA XBOCTOBVIK.
CpenHaa cepua

]
0
-
&
a

FRESE TORICHE A TRE DENTI

TIPO-TYPE

STANDARD

72

=n
@

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI {me
e 1 .
F 3 R<0,01 ULTRA
k—’ / MICRO ’L =
3 - [i—
%T 2 HSC % DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 R d2 d3 I 12 13 z PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £
HTQ15/01.01/F @ 1 0,1 6 - 58 1 2 2 86,15 @
HTQ15/01/P [ ] 1 0,25 6 - 58 1 2 2 86,15
HTQ15/02/P () 2 0,25 6 - 58 2 3 2 72,148
HTQ15/03/P o 3 0,25 6 - 58 3 4 3 7404 @
HTQ15/03.05/P @ 3 0,5 6 - 58 3 4 3 74,04 @
HTQ15/04/P o 4 0,5 6 o 58 4 5 3 74048
HTQ15/05/P ) 5 0,5 6 - 58 5 6 3 74,048
HTQ15/06/P ) 6 0,5 6 5,9 58 7 18 3 68,92 B
HTQ15/07/P [ 6 1 6 5,9 58 7 18 3 68,92 @
HTQ15/08/P Y 8 0,5 8 7.8 64 9 25 3 89,358
HTQ15/09/P () 8 1 8 7.8 64 9 25 3 89,358
HTQ15/10/P () 8 2 8 7.8 64 9 25 3 89,358
HTQ15/11/P ) 10 0,5 10 9,8 72 11 28 3 132,05 @
HTQ15/12/P ) 10 1 10 9,8 72 1 28 3 13205@
HTQ15/13/P [ 10 2 10 9,8 72 11 28 3 132,05 @
HTQ15/14/P Y 12 0,5 12 11,8 83 13 32 3 169,78 @
HTQ15/15/P ) 12 1 12 11,8 83 13 32 3 169,78 @
HTQ15/16/P () 12 2 12 11,8 83 13 32 3 169,78 B
Da @1 @5 10° B, R0,01
From @1 to 05 r
= ——
) " 12 | L
. -

P ome omed

Parametri

Cutting data
pag. 183

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

sGRossATURA - RouGHING [IINC]
FINTURA - FINISHING [N

ACCIAI TEMPRATI

<56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC

=2
4 )
g
h—
T ©
==

Assiale Rampa

Axial

Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

T
(eXe)]
RS =/ &/
S~
o ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
% ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
—
4 O | O
ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

torna all'indice
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SERIE

HTQ

LUNGA

HTQ17/

I} FRESETORICHE PER ACCIAITEMPRATI E
BONIFICATI - Codolo cilindrico

EE TORIC END MILLS - Solid carbide -
Straight shank

I} FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc

- Queue cylindrique

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder-

schaft

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal

duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal

duro - Encabadouro cilindrico

Dpe3sa 3-x 3ybas, TBEpAOCTIABHAA ANA

00pabOTKM WTaMMOB 1 NPecchopMm C pa-

[VYCOM MpK BEPLLUMHE

=
=

]

COATING PRODIGE

Parametri
Cutting data
pag. 183

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

le

FRESE TORICHE A TRE DENTI

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Q

Lo |

=
{8 G
g
h—
T ©
==

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
11 -
( I3 R+0,01 ULTRA
k—’ ﬁ MICRO L =
GRAIN || N
R e
o 5 HSC % o
~30°|| 6535HA
CODE d1 R d2 d3 1 12 K} Z PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £
HTQ17/02/P 2 0,25 2 1,95 78 4 25 3 7332 @
HTQ17/02.05/P 2 0,5 2 1,95 78 4 25 3 7332 @
HTQ17/03/P 3 0,25 3 2,9 78 5 25 3 7456 B
HTQ17/03.05/P 3 0,5 3 2,9 78 5 25 3 7456 @
HTQ17/04/P 4 0,5 4 3,9 78 6 30 3 81,68 B
HTQ17/05/P 5 0,5 5 4,9 78 7 35 3 89,50 B
HTQ17/06/P 6 0,5 6 5,9 100 9 40 3 106,89 @
HTQ17/07/P 6 1 6 5,9 100 9 40 3 106,89 @
HTQ17/08/P 8 0,5 8 7.8 100 11 35 3 12549 B
HTQ17/09/P 8 1 8 7.8 100 11 35 3 12549 @
HTQ17/10/P 8 0,5 8 7.8 150 11 65 3 182,55 @
HTQ17/11/P 8 1 8 7,8 150 11 65 3 182,55 @
HTQ17/12/P 10 0,5 10 9,8 100 13 40 3 172,49 B
HTQ17/13/P 10 1 10 9,8 100 13 40 3 172,49 B
HTQ17/14/P 10 0,5 10 9,8 150 13 65 3 230,73 B
HTQ17/15/P 10 1 10 9,8 150 13 65 3 230,73 @
HTQ17/16/P 12 0,5 12 11,8 100 15 40 3 215,58 @
HTQ17/18/P 12 1 12 11,8 100 15 40 3 21558 @
HTQ17/19/P 12 0,5 12 11,8 150 15 70 3 297,15 @
HTQ17/20/P 12 1 12 11,8 150 15 70 3 297,15 [ ]
55
sGRosSATURA - RoUGHING [N EE @ @ D @ Q Q
rinmura - niskinG [INIIEC] %g A otmg " Siemiing  Sbcew  Tocwowsl A Diagonalshung
= 4 O [ | O 4 4
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE REC;JC“Q’E/'TE[TB’IEL'E
| 4 4 O O m| SEONSICLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE SFERICHE PER NERVATURE @

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
SERIE _
FORM 2000 - : - 3

PRODIGE ) - Pl
Sl —

|
vy

A0 —

|3 | HsC ﬂ i
~30° 6535 HA

CODE d1 R I 12 13 d2 o z PRODIGE

mm h7 mm mm mm mm mm h6 €

HM52/01/P @ 1 0,5 50 2 25 3 2930 2 6375 @
H I\/l 52 HM52/01XUP @ 1 05 100 2 35 3 1°30° 2 10747 @
HM52/02P @ 2 1 50 3 25 3 B 2 4633 @
HM52/02XLP @ 2 1 100 3 35 3 i 2 7964 @
HVM5203P @ 3 15 78 4 40 6 o 2 69,18 @
[) FRESE SFERICHE PER NERVATURE PRO-  HM52/04P @ 4 2 78 5 40 6 1930 2 67,14 @
FORPE LR ACCIALTEMPRATIEBONIT Hms205p @ 5 2,5 78 6 35 6 B 2 6433 @
—— HM52/06P ® 6 3 100 8 50 8 i 2 100,66 @
& BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING HM52/08/F @ 8 4 120 10 60 10 10 2 166,37 @
[ 20y carbide -Straight shank - Teper s nop - @ 10 5 150 13 75 12 i 2 254,78 @

I) FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USI-
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-
nobloc - Queue cylindrique -
Dégagement conique renforcée

B RADIUSKOPIERFRASER - Vollhartmetall -
Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil

& FRESAS DOS LABIOS, CABEZA SEMIESFE-
RICA PARA EL MECANIZADO PROFUNDO
DE MOLDES - Metal duro - Mango cilin-
drico

FRESAS CONICAS BOLEADAS DE DUAS
NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro -
Encabadouro cilindrico

B Opesa 2-x 3y6as, TRepaocnnasHaa Ans
rny6okvx nasos. Chepuyeckuin Toped.
LmnnuHapunyeckmin XBoCToBIK

P R

=
cc —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data oY [Cp
8\ 8 B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 88 ? >S5 FINITURA - FINISHING --..D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
? O O | O O 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

158

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


NORM TIPO-TYPE

FRESE TORICHE PER NERVATURE
ime @
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
L I g
FORM 2000 3 3
PRODIGE A—— | N
s —— || o™
© ! o
A ~—
© )
12 HSC ﬂ DIN
<> ~30° 6535 HA
CODE d1 R I 12 13 d2 o z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM70/01/P 2 0,5 50 3 25 3 1° 2 52208
H I\/l 7 O HM70/01XL/P 2 0,5 100 3 35 3 1° 2 90,30 @
HM70/02/P 3 0,5 78 4 40 6 2° 2 76,97 B
HM70/03/P 4 0,5 78 5 40 6 1°30° 2 73548
HM70/04/P 5 0,5 78 6 35 6 1° 2 70,25 @
) FRESE TORICHE PER NERVATURE PRO- HM70/05/P 6 0,5 100 8 50 8 1° 2 12041 @
FONDE DUE DENTI PER ACCIAI TEM- °
PRATI E BONIFICATI - Codolo cilindrico - HM70/06/P 8 ! 120 10 e 10 ! 2 1738 @
Riduzione conica HM70/07/P 10 1 150 13 75 12 je 2 264,290

EE TORIC END MILLS FOR DEEP MILLING -
Solid carbide - Straight shank - Taper
neck

1) FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN
PROFONDEUR - Carbure monobloc -
Queue cylindrique - Dégagement coni-
que renforcee

B TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder-
schaft - Konisches Schneidenteil

E FRESAS TORICAS CONCIAS PARA EL ME-
CANIZADO PROFUNDO DE MOLDES -
Metal duro - Mango cilindrico

B FRESASTORICAS CONICAS DE DUAS NA-

VALHAS PARA MOLDES - Metal duro - En-

cabadouro cilindrico

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCNNABHAA ANA

rny6oKMX Ma3oB C Paamycom npu Bep-

WwrHe. LnnnHapuyeckunii XxBOCTOBUK

COATING PRODIGE

k=
= c —
A o Cn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGrossATURA - RoucHING [N ]C] = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
ag. 1 88 (@) =3 FINITURA - FINISHING ---.D > Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2 ©
=17 =
% O O | O O d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE PER NERVATURE %

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
I S
FORM 2000 = - S
PRODIGE % 2| micro .
GRAIN
- I, [
(o]
S5 . i
A —
o | 3| Hsc Y
~30° 6535 HA
CODE d1 R I 12 13 d2 o z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM71/01/P 2 0,5 50 3 25 3 1° 4 5220 @
H I\/l 7 1 HM71/01XL/P 2 0,5 100 3 35 3 1° 4 90,30 @
HM71/02/P 3 0,5 78 5 40 6 2° 4 76,97 B
HM71/03/P 4 0,5 78 5 40 6 1°30" 4 7354 8
HM71/04/P 5 0,5 78 6 35 6 1° 4 70,25 @
) FRESE TORICHE PER NERVATURE PRO- HM71/05/P 6 0,5 100 8 50 8 1° 4 120,41 @
FONDE QUATTRO DENTI PER ACCIAI °
TEMPRATI E BONIFICATI - Codolo cilin- HM71/06/P 8 ! 120 10 €0 10 ! 4 1738 @
drico - Riduzione conica HM71/07/P 10 1 150 13 75 12 7o 4 264,29 @

EE TORIC END MILLS FOR DEEP MILLING -
Solid carbide - Straight shank - Taper
neck

1) FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN

PROFONDEUR - Carbure monobloc -

Queue cylindrique - Dégagement coni-

que renforcee

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder-

schaft - Konisches Schneidenteil

FRESAS TORICAS CONICAS PARA EL ME-

CANIZADO PROFUNDO DE MOLDES -

Metal duro - Mango cilindrico

FRESASTORICAS CONICAS DE DUAS NA-

VALHAS PARA MOLDES - Metal duro - En-

cabadouro cilindrico

Dpesa 4-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA

rny6oKMX Ma3oB C Paavycom npu Bep-

WwrHe. LlnnnHapuyeckunii XxBOCTOBUK

I @8 A Mm

COATING PRODIGE

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRrossATURA - RoucHING [N ]C] = Q @
Cutting data 7 g [cfi~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 88 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
w —
o O O | O O 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
=< 4 4 | 4 4 4 O O 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE

@

STANDARD

Rime

I1 -
FORM 2000
PRODIGE DE— e oo || o
%IF k}_ . GRAIN || |90 o
A
IR HSC ﬂ s
~30° 6535 HA
CODE d1 12 1 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM84/04.01/P @ 0,4 0,4 52 1 0,37 4 2 66,45€ @
H I\/l 84 HM84/04.02/P @ 0,4 0,4 52 2 0,37 4 2 6795€ B
HM84/05.01/P @ 0,5 0,5 52 1 0,47 4 2 6425€ @
HM84/05.02/P @ 0,5 0,5 52 2 0,47 4 2 6465€ @
HM84/05.04/P @ 0,5 0,5 52 4 0,47 4 2 6534€ @
) FRESE ATESTA PIANA PER NERVA- HM84/05.06/P @ 0,5 0,5 52 6 0,47 4 2 6652€ @
- LR e clindrico rnforeato HM84/05.08/> @ 0,5 0,5 52 8 0,47 4 2 67.69¢ @
LING - Solid carbide - Reinforced HM84/06.02/P @ 0,6 0,6 52 2 0,57 4 2 63,25€ B
straight shank HM84/06.04» @ 06 0,6 52 4 0,57 4 2 64,18€ @
0 ES/?J%EESUFf?girgj‘rﬁ*ﬁniﬁ,ﬁoj HM84/06.07/7 @ 0,6 0,6 52 7 0,57 4 2 6652€ @
Queue cylindrique renforcée HM84/06.10/P @ 0,6 0,6 52 10 0,57 4 2 67,69€ B
- tNaﬁCcgggﬂigﬁzsjfnd:g!ﬂggme HM84/0803/P @ 08 08 52 3 0,77 4 2 60,16€ @
E FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME- HM84/08.05/P @ 0,8 0,8 52 5 0,77 4 2 6126€ @
CANIZADO PROFUNDO DE MOL- HM84/08.08/P @ 0,8 0,8 52 8 0,77 4 2 63.02€ @
DES -Metal duro - Mango cilindrico
reforzado HM84/08.12/P @ 0,8 08 52 12 0,77 4 2 6534€ @
[ FRESAS DE DUAS NAVALHAS - HM84/10.02/P @ 1 1 52 2 0,95 4 2 5800€ @
g"rfgg're‘ig;gac’joEncabadO“ro clip HM84/10.03° @ 1 1 52 3 0,95 4 2 5855€ @
B Opesa 2-x 3y6as, TBEpAOCNNABHAA HM84/10.05/PF @ 1 1 52 5 0,95 4 2 5951€ B
fggcggysaiw nasos. YCunerHbii HM84/10.06/P @ 1 1 52 6 0,95 4 2 59,90€ @
HM84/10.08/P @ 1 1 52 8 0,95 4 2 61,61€ B
HM84/10.10/P @ 1 1 52 10 0,95 4 2 62,65€ @
HM84/10.12/P @ 1 1 52 12 0,95 4 2 63,95€ @
HM84/10.14/P @ 1 1 52 14 0,95 4 2 6525€ @
HM84/10.16/P @ 1 1 52 16 0,95 4 2 66,28€ B
HM84/10.20/P @ 1 1 52 20 0,95 4 2 70,02 @
HM84/12.04/P @ 1,2 1,2 52 4 1,15 4 2 54,10€ @
HM84/12.08/P @ 1,2 1,2 52 8 1,15 4 2 5541€ B
HM84/12.12/P @ 1,2 1,2 52 12 1,15 4 2 57,20€ B
HM84/12.16/P @ 1,2 1,2 52 16 1,15 4 2 5896< B
HM84/12.20/P @ 1.2 1.2 60 20 1,15 4 2 63,00¢ B
HM84/15.04/P @ 1,5 1,5 52 4 1,45 4 2 5265€ B
HM84/15.06/P @ 1,5 1,5 52 6 1,45 4 2 5340€ @
HM84/15.08/P @ 1,5 1,5 52 8 1,45 4 2 5424 B
HM84/15.10/P @ 1,5 1,5 52 10 1,45 4 2 55,15€ B
HM84/15.12/P @ 1,5 1,5 52 12 1,45 4 2 56,01 B
HM84/15.14/P @ 1.5 1.5 52 14 1,45 4 2 57,00 @
HM84/15.16/P @ 1,5 1,5 52 16 1,45 4 2 58,13 € [ ]
HM84/15.20/P @ 1,5 1,5 60 20 1,45 4 2 62,49 B
HM84/18.08/P @ 1,8 1,8 52 8 1,75 4 2 s414€ B
HM84/18.14/P @ 1,8 1,8 52 14 1,75 4 2 57,15€ B
HM84/18.20/P @ 1,8 1,8 60 20 1,75 4 2 62,56€ B
HM84/20.06/P @ 2 2 52 6 1,95 4 2 4460 @
HM84/20.08/P @ 2 2 52 8 1,95 4 2 4505€ B
HVB420.10P @ 2 2 52 10 1,95 4 2 5726 B
58 b | omma onan i
P tri 58 55
arametri 2= : 22 @ @ B @
CUtting data 5 g . ----D §_E Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag. 188 g? FinimuRA - FiNisHiNG [ I 1C] %;o Slotting Side milling 30 copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
37 = 4 4 ®m 0 44 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE RE[?S&I?/II(E}HSES
.5’5 STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ey
§§ 4 4 [ | 4 4 4 O O O SCONSIGLATD
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

STANDARD

Rime

SERIE

11
FORM 2000 3
PRODIGE D——— MICRO | o N
Ni ‘ k . Y GRAIN Ty
© —
o I
d3 12 > HSC ﬁ DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 12 1 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
(510 HMv84/20.12/P @ 2 2 52 12 1,95 4 2 46,70 @
H I\/l84 HM84/20.15/P @ 2 2 52 15 1,95 4 2 4787 @
(517 HMm84/20.18/P @ 2 2 52 18 1,95 4 2 48,60 @
HM84/20.20/P @ 2 2 52 20 1,95 4 2 4942 @
(1] HM84/20.22/P @ 2 2 60 22 1,95 4 2 5275 @
[} FRESE ATESTA PIANA PER NERVA- HM84/20.25/P @ 2 2 60 25 1,95 4 2 54,14 @
TURE - Codolo cilindrico rinforzato
5B SQUARE END MILL FOR DEEP MIL. HM84/20.30/P @ 2 2 78 30 1,95 4 2 61,36 @
LING - Solid carbide - Reinforced (U1 HM84/25.08/> @ 2,5 2,5 52 8 2,45 4 2 43,00 @
0 ;téi\il%fégsga&ljR USINAGE EN PRO HM84/25.12/P @ 2,5 2,5 52 12 2,45 4 2 39 @
FONDEUR - Carbure monobloc - HM84/25.16/P @ 2,5 2,5 52 16 2,45 4 2 4511 @
- Queue cylindrique renforcée HM84/25.20/P @ 2,5 2,5 52 20 2,45 4 2 46,17 @
NACHFORMFRASER - Vollhartme-
tall - Verstarkter Zylinderschaft HM84/25.25/ @ 25 2.5 60 25 2,45 4 2 49,93 @
B FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME-  (El/HM84/30.08» @ 3 3 55 8 2,95 6 2 5162 @
CANIZADO PROFUNDO DE MOL- HM84/30.12/P @ 3 3 58 12 2,95 6 2 53,06 @
DES -Metal duro - Mango cilindrico
reforzado ([ Hms4/30.16P @ 3 3 58 16 2,95 6 2 54,12 @
B FRESAS DE DUAS NAVALHAS - HM84/30.20/P @ 3 3 65 20 2,95 6 2 56,59 @
Metal duro - Encabadouro cilin-
e o HM84/30.25/F @ 3 3 65 25 2,95 6 2 58,13 @
m Ope3a 2-x 3yban, TBEpAOCMNABHAA HM84/30.30/P @ 3 3 78 30 2,95 6 2 66,01 @
ana Fﬂy6OKMX MasoB. YCUNEHHbIN MHM84/4010/P . 4 4 55 10 3’9 6 2 51’72 .
XBOCTOBUK
HM84/40.15/P @ 4 4 58 15 3,9 6 2 52,47 @
({37 HM84/40.20/P @ 4 4 65 20 3,9 6 2 54,50 @
HM84/40.25/P @ 4 4 65 25 3,9 6 2 54,94 @
({[1]] HM84/40.30/P @ 4 4 78 30 3,9 6 2 61,43 @
HM84/40.35/P @ 4 4 78 35 3,9 6 2 62,49 @
HM84/50.20/P @ 5 5 65 20 4,9 6 2 5354 @
HM84/50.30/P @ 5 5 78 30 4,9 6 2 63,08 @
HM84/50.40/P @ 5 5 100 40 4,9 6 2 7881 B
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD
Rime

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

SERIE

FORM 2000

< -
( 13 R0,01 MICRO

GRAIN U ;’
™~
3]

|

ERIY) °© HSC lE o
N ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 €
HM85/04.01/PF @ 0,4 0.2 04 52 1 0,37 4 2 7510 @
H I\/l 85 HM85/04.02/P @ 0,4 0.2 0,4 52 2 0,37 4 2 76,50 @
HM85/05.01/P @ 0,5 0,25 0,5 52 1 0,47 4 2 71,00 @
HM85/05.02/P @ 0,5 0,25 05 52 2 0,47 4 2 71,50 @
HM85/05.04P @ 0,5 0,25 05 52 4 0,47 4 2 7217 @
[ FRESE ATESTA SEMISFERICA PER HM85/05.06/> @ 0,5 0,25 05 52 6 0,47 4 2 7328 @
NERVATURE - Codolo dilindrico HM85/05.08» @ 0,5 0,25 05 52 8 0,47 4 2 7441 @
ZE BALL NOSE END MILL FOR DEEP HM85/06.02/P @ 0,6 0,3 0,6 52 2 0,57 4 2 70,70 @
MILLING - Solid carbide - Rein- HM85/06.04/P @ 0,6 03 0,6 52 4 0,57 4 2 71,05 @
B S K U POUR HM85/06.07P @ 0,6 03 0,6 52 7 0,57 4 2 7328 @
USINAGE EN PROFONDEUR - HM85/06.10/° @ 0,6 03 0,6 52 10 0,57 4 2 7441 @
lcarb.“re monobloc - Queue cy- HM85/08.03/F @ 0,8 0,4 0,8 52 3 0,77 4 2 66,90 @
indrique renforcée
B NACHFORMFRASER - Vollhar- HM85/08.05/° @ 0,8 04 08 52 5 0,77 4 2 67,70 @
Ercﬂheaté” - Verstarkter Zylinder- HM85/08.08/P @ 0,8 0,4 08 52 8 0,77 4 2 69,94 @
@ FRESAS DOS LABIOS CABEZA SE- HM85/08.12/P @ 0,8 0,4 08 52 12 0,77 4 2 7217 @
MIESFERICA PARA EL MECANI- HM85/10.02/P @ 1 0,5 1 52 2 0,95 4 2 6520 @
?QZ%FE&ZL{NN% gOE C"ﬂ'fgéﬁg HM85/10.03P @ 1 0,5 1 52 3 0,95 4 2 6570 @
reforzado HM85/10.05/P @ 1 05 1 52 5 0,95 4 2 66,58 @
FRESAS BOLEADA DE DUAS NA- HM85/10.06/P @ 1 0,5 1 52 6 0,95 4 2 6725 @
VALHAS - Metal duro - Encaba-
douro dilindrico reforcado HM85/10.08/P @ 1 0,5 1 52 8 0,95 4 2 63,25 @
i Opesa 2-x 3y6an, TepAOCTNaB- HM85/10.10/° @ 1 0,5 1 52 10 0,95 4 2 69,55 @
R r”yf)%"eﬂx_ ”aigﬁlﬂceﬁi‘fm HM85/10.12/P @ 1 0,5 1 52 12 0,95 4 2 7052 @
XBOCTOBIK HM85/10.14/° @ 1 0,5 1 52 14 0,95 4 2 71,60 @
HM85/10.16/P @ 1 05 1 52 16 0,95 4 2 7273 @
HM85/10.20/P @ 1 0,5 1 60 20 0,95 4 2 76,03 @
HM85/12.04P @ 1,2 0,6 1,2 52 4 1,15 4 2 61,70 @
HM85/12.08/P @ 1,2 0,6 1,2 52 8 1,15 4 2 63,02 @
HM85/12.12/P @ 1,2 0,6 1,2 52 12 1,15 4 2 64,78 @
HM85/12.16/P @ 1,2 0,6 1,2 52 16 1,15 4 2 67,10 @
HM85/12.20/P @ 1,2 0,6 1,2 60 20 1,15 4 2 71,77 @
HM85/15.04» @ 1,5 0,75 1,5 52 4 1,45 4 2 61,90 @
HM85/15.06/> @ 1,5 0,75 1,5 52 6 1,45 4 2 62,50 @
HM85/15.08/P @ 1,5 0,75 1,5 52 8 1,45 4 2 63,38 @
HM85/15.10/° @ 1,5 0,75 1,5 52 10 1,45 4 2 64,25 @
HM85/15.12/P @ 1,5 0,75 1,5 52 12 1,45 4 2 6511 @
HM85/15.14/» @ 1,5 0,75 1,5 52 14 1,45 4 2 66,20 @
HM85/15.16/> @ 1,5 0,75 1,5 52 16 1,45 4 2 67,13 @
HMS85/15.20/P @ 1,5 0,75 1,5 60 20 1,45 4 2 71,18 @
HM85/18.03/P @ 1,8 0,9 1,8 52 8 1,75 4 2 62,56 @
HM85/18.14/° @ 1,8 0,9 1,8 52 14 1,75 4 2 6558 @
HM85/18.20/P @ 1,8 0,9 1,8 60 20 1,75 4 2 70,98 @
HM85/20.04P @ 2 1 2 52 4 1,95 4 2 54,90 @
HM85/20.06/° @ 2 1 2 52 6 1,95 4 2 5540 @
HMES2008P ® 2 : 2 52 8 195 4 2 5595 @
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SERIE

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE

@

STANDARD

Rime

FORM 2000 - . g
PRODIGE ) B s e .
GRAIN U “
3 —
LR ° HSC IE O
- ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 €
HM85/20.10P @ 2 1 2 52 10 1,95 4 2 56,55 @
H I\/l 85 HM85/20.12/P @ 2 1 2 52 12 1,95 4 2 56,90 @
HM85/20.15/F @ 2 1 2 52 15 1,95 4 2 57,74 @
HM85/20.18/P @ 2 1 2 52 18 1,95 4 2 58,60 @
HM85/2020P ® 2 1 2 52 20 1,95 4 2 5932 @
) FRESE A TESTA SEMISFERICA PER HM85/20.22/P @ 2 1 2 60 22 1,95 4 2 62,60 @
fNOErEaVéTURE’COdO'O cilindricorrin- HMS5/2025/F @ 2 1 2 60 25 1,95 4 2 63,77 @
=E BALL NOSE END MILL FOR DEEP HM85/20.30/F @ 2 1 2 78 30 1,95 4 2 71,59 @
MILLING - Solid carbide - Reinforced HM85/25.08/° @ 2,5 1,25 2,5 52 8 2,45 4 2 5251 @
L HM85/25.12/P @ 2,5 125 2,5 52 12 2,45 4 2 53,66 @
USINAGE EN PROFONDEUR - Car- HM85/25.16/° @ 2,5 1,25 25 52 16 2,45 4 2 54,87 @
23?&?&??@“ - Queue cylindri- HM85/25.20/P @ 2,5 1,25 2,5 52 20 2,45 4 2 56,06 @
B NACHFORMFRASER - Vollhartmetall HM85/25.25/P @ 2,5 1,25 2,5 60 25 2,45 4 2 59,55 @
- Verstarkter Zylinderschaft HM85/30.08/P @ 3 1,5 3 55 8 2,95 6 2 59,70 @
& FRESAS DOS L ABIOS CABEZA SEMIE-
SFERICA PARA EL MECANIZADO HM85/30.12/P ® 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 6121 @
PROFUNDO DE MOLDES - Metal HM85/30.16/P @ 3 1,5 3 58 16 2,95 6 2 62,18 @
ggg A?@SE’E@}Q%@%&??@SXL_ HM85/30.20° ® 3 1,5 3 65 20 2,95 6 2 64,90 @
HAS - Metal duro - Encabadouro ci- HM85/30.25/F @ 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 66,44 B
__ lindrico reforcado HM85/30.30/P @ 3 1,5 3 78 30 2,95 6 2 72,88 @
m Opesa 2-x 3yban, TBephoCnnaBHas
[T [y 6OKMX Na308. Chepuueckii HM85/40.10/F ® 4 2 4 55 10 3,9 6 2 59,95 @
TOpeL, YCUNeHHbIA XBOCTOBUK HM85/40.15/F @ 4 2 4 58 15 3,9 6 2 60,64 @
HM85/40.20/F @ 4 2 4 65 20 3,9 6 2 62,84 @
HM85/4025/F ® 4 2 4 65 25 3,9 6 2 6329 @
HM85/40.30/F @ 4 2 4 78 30 3,9 6 2 69,65 @
HM85/40.35/P ® 4 2 4 78 35 3,9 6 2 70,64 @
HM85/50.20/P @ 5 2,5 5 65 20 4,9 6 2 7301 @
HM85/50.30/P ® 5 2,5 5 78 30 4,9 6 2 6921 @
HM85/50.40/7 @ 5 2,5 5 100 40 4,9 6 2 8783 B
HM85/60.20F ® 6 3 6 58 20 5.9 6 2 51,73 @
HM85/60.30/7 ® 6 3 6 65 30 5.9 6 2 54,14 @
HM85/60.407 ® 6 3 6 78 40 5.9 6 2 62,56 @
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FRESE TORICHE PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI GlmE

Qe

00.5+62 82,506

SERIE

1 _
FORM 2000 3 R£0,01
PRODIGE D MICRO N
| (g —— | || %
A
~d3 | 12 > ° HSC LE DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/05.01.02F @ 0,5 0,1 0,5 52 2 0,47 4 2 7982 @
H I\/l86 HM86/05.01.04P @ 0,5 0,1 05 52 4 0,47 4 2 80,56 W
HM86/05.01.06/° @ 0,5 0,1 0,5 52 6 0,47 4 2 81,68 W
HM86/05.01.08/» @ 0,5 0,1 05 52 8 0,47 4 2 82,79 @
HM85/06.01.02PF @ 0,6 0,1 0,6 52 2 0,57 4 2 78,63 @
[} FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/06.01.04P @ 0,6 0,1 0,6 52 4 0,57 4 2 7943 @
- (Sodolo dlindrico nforzato HM86/06.01.07/P @ 0,6 0,1 0.6 52 7 0,57 4 2 8168 @
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/06.01.10/P @ 0,6 0,1 0,6 52 10 0,57 4 2 82,79 B
straight shank HM86/08.01.03/7 @ 08 0,1 08 52 3 0,77 4 2 74,16 @
o mAG'SEEENnggFUOE,iDESER gjl HM86/08.01.05P @ 08 0,1 08 52 5 0,77 4 2 74,9 @
bure 'monobloc - Queue HM86/08.01.08/F @ 0,8 0,1 0,8 52 8 0,77 4 2 77,20 B
- %g‘gg&ﬂ%gﬁ“ﬁgﬁﬁartmeta”7 HM86/08.01.12/PF @ 0,8 0,1 08 52 12 0,77 4 2 7993 @
Verstarkter Zylinderschaft HM86/08.02.03/F @ 08 0.2 08 52 3 0,77 4 2 74,16 @
(£ FRESAS TORICAS PARA EL MECA- HM86/08.02.05P @ 0,8 0,2 08 52 5 0,77 4 2 74,9 @
NIZADO DE MOLDES - Metal
duro-Mango cilindrico reforzado HM86/08.02.08/F @ 0,8 0.2 08 52 8 0,77 4 2 7720 @
FRESAS TORICAS - Metal duro - HM86/08.02.12/PF @ 08 0.2 08 52 12 0,77 4 2 7943 @
= g;f:;afs%‘ggocc”rﬂigE‘;ﬁﬁff}?ﬁ HM86/10.01.04P @ 1 0,1 1 52 4 0,95 4 2 7392 @
60KMX Na3oB C pPagnycom npu HM86/10.01.06/PF @ 1 0,1 1 52 6 0,95 4 2 7512 @
BePLIMHE. YCIeHHbIA XBOCTOBNK HM86/10.01.08/P @ 1 0,1 1 52 8 0,95 4 2 76,08 B
HM86/10.01.10P @ 1 0,1 1 52 10 0,95 4 2 7722 @
HM86/10.01.12/P @ 1 0,1 1 52 12 0,95 4 2 7833 @
HM86/10.02.04P @ 1 0.2 1 52 4 0,95 4 2 7392 @
HM86/10.02.06/PF @ 1 0.2 1 52 6 0,95 4 2 7512 @
HM86/10.02.08/» @ 1 0.2 1 52 8 0,95 4 2 76,08 @
HM86/10.02.10P @ 1 0,2 1 52 10 0,95 4 2 7722 @
HM86/10.02.12/P @ 1 0.2 1 52 12 0,95 4 2 7833 @
HM86/10.02.16/P @ 1 0.2 1 52 16 0,95 4 2 80,56 @
HM86/10.02.20° @ 1 0.2 1 60 20 0,95 4 2 8391 @
HM86/10.025.05P @ 1 0,25 1 52 5 0,95 4 2 7441 @
HM86/10.025.08/P @ 1 0,25 1 52 8 0,95 4 2 76,08 @
HM86/10.025.12/P @ 1 0,25 1 52 12 0,95 4 2 7833 @
HM86/10.025.16/P @ 1 0,25 1 52 16 0,95 4 2 80,56 @
HM86/10.02520P @ 1 0,25 1 60 20 0,95 4 2 8391 @
HM86/12.025.08/P @ 1,2 0,25 1,2 52 8 1,15 4 2 67,13 @
HM86/12.025.12/P @ 1,2 0,25 1,2 52 12 1,15 4 2 6881 B
HM86/12.025.16/P @ 1,2 0,25 1,2 52 16 1,15 4 2 71,05 @
HM86/12.025.20P @ 1,2 0,25 1,2 60 20 1,15 4 2 7553 @
HM86/15.02.04P @ 1,5 0.2 1,5 52 4 1,45 4 2 66,25 @
HM86/15.02.06/° @ 1,5 0.2 1,5 52 6 1,45 4 2 67,07 @
HM86/15.02.08/° @ 1,5 0.2 1,5 52 8 1,45 4 2 6825 @
HM86/15.02.10/F @ 1,5 0.2 1,5 52 10 1,45 4 2 69,25 @
HM86/15.02.12/PF @ 1,5 0.2 1,5 52 12 1,45 4 2 7048 @
HM86/15.02.16/F @ 1,5 0.2 1,5 52 16 1,45 4 2 7273 @
) 8 4 2 ]

NS HM86/15.025.08/P 1.5 0,25 1,5 52 1,45 68,25
- | o o
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

11 |
FORM 2000 3 R£0,01
PRODIGE D MICRO L N
A
~d3 | 12 > ° HSC LE DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/15.025.12/P @ 1,5 0,25 1,5 52 12 1,45 4 2 70,48 @
H I\/l86 HM86/15.025.16/P @ 1,5 0,25 1,5 52 16 1,45 4 2 7273 @
HM86/15.025.20P @ 1,5 0,25 1,5 60 20 1,45 4 2 76,65 @
HM86/15.03.04 @ 15 0,3 1,5 52 4 1,45 4 2 66,25 @
HM86/15.03.06/> @ 1,5 0,3 1,5 52 6 1,45 4 2 67,07 @
[} FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/15.03.08» @ 1,5 0,3 1,5 52 8 1,45 4 2 6825 @
= (Sodolo clindrico mnforzato HM86/15.03.10P @ 1,5 0.3 15 52 10 145 4 2 6925 @
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/15.03.12/P @ 1.5 0,3 1.5 52 12 1,45 4 2 70,48 @
straight shank HM86/15.03.16/F @ 1,5 0,3 1,5 52 16 1,45 4 2 7273 @
0 Li(g'EEENT%E'g%gDESSR_ ggﬁ HM86/15.03.20/F @ 1,5 0,3 1,5 60 20 1,45 4 2 76,65 @
bure vmonob\oc - Queue HM86/20.02.06/P @ 2 0,2 2 52 6 1,95 4 2 62,80 B
- %g‘gg%‘fsg‘;”}cc\’;gﬁﬁartmeta”7 HM86/20.02.08/» @ 2 0.2 2 52 8 1,95 4 2 63,15 @
Verstarkter Zylinderschaft HM86/20.02.10/P @ 2 0,2 2 52 10 1,95 4 2 6352 B
& FRESAS TORICAS PARA EL MECA- HM86/20.02.12/PF @ 2 0,2 2 52 12 1,95 4 2 6389 @
NIZADO DE MOLDES - Metal
duro-Mango cilindrico reforzado HM86/20.02.15/F @ 2 0,2 2 52 15 1,95 4 2 64,66 @
FRESAS TORICAS - Metal duro - HM86/20.02.20/P @ 2 0,2 2 52 20 1,95 4 2 66,44 @
= g)“pcjggafsilgggc”l'ﬁggf{gﬁﬁfﬁfﬁ HM86/20.02.25F ® 2 0.2 2 60 25 1,95 4 2 71,04 @
6OKMX Na3oB C pPagnycoMm npu HMB86/20.02.30/PF @ 2 0,2 2 78 30 1,95 4 2 7853 B
BepLIMHE. YCWNeHHbIA XBOCTOBNK HM86/20.025.10/P @ 2 0,25 2 52 10 1,95 4 2 6352 B
HM86/20.025.15/P @ 2 0,25 2 52 15 1,95 4 2 64,66 @
HM86/20.025.20P ® 2 0,25 2 52 20 1,95 4 2 66,44 @
HM86/20.025.25/P ® 2 0,25 2 60 25 1,95 4 2 71,04 @
HM86/20.025.30P ® 2 0,25 2 78 30 1,95 4 2 7853 @
HM86/20.03.08/P ® 2 0,3 2 52 8 1,95 4 2 63,15 @
HM86/20.03.10/P ® 2 0,3 2 52 10 1,95 4 2 6352 @
HM86/20.03.12/P @ 2 0,3 2 52 12 1,95 4 2 63,89 @
HM86/20.03.15/F @ 2 0,3 2 52 15 1,95 4 2 64,66 @
HM86/20.03.20/7 ® 2 0,3 2 52 20 1,95 4 2 66,44 @
HM86/20.03.25P ® 2 0,3 2 60 25 1,95 4 2 71,04 @
HM86/20.05.06/P @ 2 0,5 2 52 6 1,95 4 2 62,80 @
HM86/20.05.08/F @ 2 0,5 2 52 8 1,95 4 2 63,15 @
HM86/20.05.10/P @ 2 0,5 2 52 10 1,95 4 2 6352 @
HM86/20.05.12/P @ 2 0,5 2 52 12 1,95 4 2 63,89 @
HM86/20.05.15/F @ 2 0,5 2 52 15 1,95 4 2 64,66 @
HM86/20.05.20P @ 2 0,5 2 52 20 1,95 4 2 66,44 @
HM86/20.05.25P @ 2 0,5 2 60 25 1,95 4 2 71,04 @
HM86/20.05.30/P @ 2 0,5 2 78 30 1,95 4 2 7853 @
HM86/25.025.12/P @ 2,5 0,25 2,5 52 12 2,45 4 3 62,56 @
HM86/25.025.16/P® 2,5 0,25 2,5 52 16 2,45 4 3 6438 @
HM86/25.025.20P® 2,5 0,25 2,5 52 20 2,45 4 3 66,94 @
HM86/25.02525/P® 2,5 0,25 2,5 60 25 2,45 4 3 69,19 @
HM86/25.05.12/P @ 25 0,5 2,5 52 12 2,45 4 3 62,56 @
HM86/25.05.16/F @ 2,5 0,5 2,5 52 16 2,45 4 3 6438 @
HM86/25.0520/F @ 2,5 0,5 2,5 52 20 2,45 4 3 66,94 @
® 25 0,5 2,5 60 25 2,45 4 3 69,19 @

N4 HMB86/25.05.25/P
P | ot oy
CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>

CONTINUE TO NEXT PAGE>>

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q Q
Cutting data 7 g CpE
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 88 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
? d O | O d d
== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGHATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

I1 -
FORM 2000 3 2200
PRODIGE Mo N
S, R f—s” L — Y
A
~d3 | 12 > ° HSC LE DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/25.05.30/F @ 2,5 0,5 2,5 78 30 2,45 4 3 78,00 @
H I\/|86 HM86/30.02.08/F @ 3 0,2 3 58 8 2,95 6 3 66,75 @
HM86/30.02.12/P @ 3 0,2 B 58 12 2,95 6 3 67,57 B
HM86/30.02.16/PF @ 3 0,2 3 58 16 2,95 6 3 68,25 @
HM86/30.02.20/F @ 3 0,2 3 65 20 2,95 6 3 71,04 @
I} FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/30.02.25/PF @ 3 0,2 3 65 25 2,95 6 3 72,80 @
Do S TERPRAT = BONIET HM86/30.02.30P ® 3 0,2 3 78 30 2,95 6 3 83,16 @
EE TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HM86/30.025.12/P @ 3 0,25 3 58 12 2,95 6 3 67,57 B
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/30.025.20P® 3 0,25 3 65 20 2,95 6 3 71,04 @
() e \UES POUR US- HM86/30.025.25P ® 3 025 3 65 25 2,95 6 3 7280 @
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HM86/30.025.30/P @ 3 0,25 3 78 30 2,95 6 3 83,16 B
E’;“f dn?fen?g?grcée_ Clzue HM86/30.05.08/> ® 3 0,5 3 58 8 2,95 6 3 66,75 @
M TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM86/30.05.12/P @ 3 0,5 3 58 12 2,95 6 3 67,57 B
Verstdrkter Zylinderschaft HM86/30.05.16/F @ 3 0,5 3 58 16 2,95 6 3 6825 @
& FRESASTORICAS PARA EL MECA-
NIZADO DE MOLDES - Metal HM86/30.0520P ® 3 0,5 3 65 20 2,95 6 3 71,04 @
duro - Mango cilindrico reforzado HM86/30.05.25/F @ 3 0,5 3 65 25 2,95 6 3 72,80 @
= Eﬁggé;dgffcﬁa r?ﬁgtrae'fgrg%c; HM86/30.05.30/F @ 3 0,5 3 78 30 2,95 6 3 83,16 @
B Opesa TBepaoCNaBHas Ans ry- HM86/40.02.12/P @ 4 0,2 4 58 12 3,9 6 3 66,60 @
oKX Ma3oB C Papnycom npu HM86/40.02.16/P @ 4 0,2 4 58 16 3,9 6 3 6757 B
Bepu_ll/lHe.yCI/U'leHHbWIXBOCTOBI/IK
HM86/40.02.20/P @ 4 0,2 4 65 20 3,9 6 3 68,96 B
HM86/40.02.25/P @ 4 0,2 4 65 25 3,9 6 3 69,56 @
HM86/40.02.30/P @ 4 0,2 4 78 30 3,9 6 3 82,12 B
HM86/40.02.40/P © 4 0,2 4 100 40 3,9 6 3 9384 @
HM86/40.025.15/P @ 4 0,25 4 58 15 3,9 6 3 67,57 B
HM86/40.025.25/P @ 4 0,25 4 65 25 3,9 6 3 69,56 B
HM86/40.025.35/P @ 4 0,25 4 78 35 3,9 6 3 83,16 @
HM86/40.05.12/P @ 4 0,5 4 58 12 3,9 6 3 66,60
HM86/40.05.16/P @ 4 0,5 4 58 16 3,9 6 3 6757 B
HM86/40.05.20/P @ 4 0,5 4 65 20 3,9 6 3 68,96 B
HM86/40.05.25/P @ 4 0,5 4 65 25 3,9 6 3 69,56 B
HM86/40.05.30/F @ 4 0,5 4 78 30 3,9 6 3 82,12 B
HM86/40.05.40/P @ 4 0,5 4 100 40 3,9 6 3 93,84 B
HM86/40.10.12/P @ 4 1 4 58 12 3,9 6 3 66,60
HM86/40.10.16/P @ 4 1 4 58 16 3,9 6 3 67,57 B
HM86/40.10.20/P @ 4 1 4 65 20 3,9 6 3 638,96 B
HM86/40.10.25/PF @ 4 1 4 65 25 3,9 6 3 69,56 B
HM86/40.10.30/P @ 4 1 4 78 30 3,9 6 3 82,12 B
HM86/40.10.40/P @ 4 1 4 100 40 3,9 6 3 93,84 B
HM86/50.025.20/P @ 5 0,25 5 65 20 4,9 6 3 70,98 B
HM86/50.025.30/P @ 5 0,25 5 78 30 4,9 6 3 7583 B
HM86/50.025.40/P @ 5 0,25 5 100 40 4,9 6 3 93,84 B
HM86/50.05.20/P @ 5 0,5 5 65 20 4,9 6 3 70,98 @
HM86/50.05.30/P @ 5 0,5 5 78 30 4,9 6 3 7583 B
HMEE/50.05.40P ® 5 05 5 100 40 45 6 3 0384 @
SNV HM86/60.025.35/P @ 6 0,25 6 78 35 5,9 6 3 72,45 B
B oENg oa HMS86/60.05.35/F ® 6 0,5 6 78 35 59 6 3 7245 @
P tri 58 55
arametri 2= : 22 @ @ D @
CUtting data 5 'a% . ----D §_E Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag. 188 %? FinimuRA - FiNisHING [ I I ] %;o Slotting Side milling 30 copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
A7 = 4 | [ | | 4 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE RE[?S&I?/II(E}HSES
.5.5 STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ey
§§ 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATD

NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

HTQ20

) FRESE ATESTA SEMISFERICA PER NERVA-
TURE PROFONDE - Codolo cilindrico - Ri-
duzione conica 1°

BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING
- Solid carbide - Straight shank - Taper
neck

FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USI-
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-
nobloc - Queue cylindrique
Dégagement conique renforcée
HALBRUNDKOPFFRASER -Vollhartmetall
- Zylinderschaft - Konisches Schneiden-
teil

FRESAS CONICAS PARA EL MECANIZADO
DE MOLDES - Metal duro - Cabeza se-
miesférica - Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA CONICAS - Metal duro
- Encabadouro cilindrico

Dpesa 2-x 3ybas, TBEpAOCTIABHAA ANA
rny6okvx nasos. Chepuyeckuin Topel.
LmnnHapunyecknin XBoCToBIK

*

g A 0

B p-|omed o

Parametri
Cutting data
pag. 184

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE
STANDARD
Rime

=
{8 G
g
=4
T ©
==

R+0,01
ULTRA
! MICRO U >
[ GRAIN A
‘ )
HSC ﬁ DIN
25° 6535 HA
CODE d1 R I 12 13 d2 a Z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HTQ20/10.10/P @ 1 0,5 58 1 10 6 <1° 2 88,55 B
HTQ20/10.15/P @ 1 0,5 58 1 15 6 <1° 2 95,58 @
HTQ20/10.20/F @ 1 0,5 65 1 20 6 <1° 2 101,95 @
HTQ20/10.25/F @ 1 0,5 65 1 25 6 <1° 2 104,26 @
HTQ20/10.30/F @ 1 0,5 78 1 30 6 <1° 2 110,83 @
HTQ20/12.10/P @ 1,2 0,6 58 1,2 10 6 <1° 2 88,00 @
HTQ20/12.15/P @ 1,2 0,6 58 1,2 15 6 <1° 2 9469 B
HTQ20/12.20/P @ 1,2 0,6 65 1,2 20 6 <1° 2 101,37 @
HTQ20/12.25/P @ 1,2 0,6 65 1,2 25 6 <1° 2 103,60 @@
HTQ20/12.30/P @ 1,2 0,6 78 1,2 30 6 <1° 2 110,28 @
HTQ20/15.12/F @ 1,5 0,75 58 1,5 12 6 <1° 2 8578 B
HTQ20/15.18/F @ 1,5 0,75 58 1,5 18 6 <1° 2 92,68 @
HTQ20/15.25/P @ 1,5 0,75 65 1,5 25 6 <1° 2 99,06 @
HTQ20/15.30/P @ 1,5 0,75 70 1,5 30 6 <1° 2 101,37 @
HTQ20/15.35/F @ 1,5 0,75 78 1,5 35 6 <1° 2 103,60 @
HTQ20/18.15/F @ 1,8 0,9 58 1,8 15 6 <1° 2 7923 B
HTQ20/18.20/F @ 1,8 0,9 65 1,8 20 6 <1° 2 8458 B
HTQ20/18.25/F @ 1,8 0,9 65 1,8 25 6 <1° 2 8757 B
HTQ20/18.30/PF @ 1,8 0,9 70 1,8 30 6 <1° 2 94,71 B
HTQ20/18.35/F @ 1,8 0,9 78 1,8 35 6 <1° 2 102,46 @
HTQ20/20.12/P @ 2 1 58 2 12 6 <1° 2 76,24 @
HTQ20/20.16/P @ 2 1 58 2 16 6 <1° 2 7923 @
HTQ20/20.20/P @ 2 1 65 2 20 6 <1° 2 81,77 B
HTQ20/20.28/F @ 2 1 65 2 28 6 <1° 2 87,98 B
HTQ20/20.35/F @ 2 1 78 2 35 6 <1° 2 97,88 B
HTQ20/20.40/PF @ 2 1 78 2 40 6 <1° 2 101,87 @
HTQ20/25.15/PF @ 2,5 1,25 58 2,5 15 6 <1° 2 7624 B
HTQ20/25.22/F @ 2,5 1,25 65 2,5 22 6 <1° 2 81,77 B
HTQ20/25.30/P @ 2,5 1,25 70 2,5 30 6 <1° 2 87,98 @
HTQ20/25.38/F @ 2,5 1,25 78 2,5 38 6 <1° 2 97,88 @
HTQ20/30.15/PF @ 3 1,5 58 3 15 6 <1° 2 81,02 @
HTQ20/30.20/F @ 3 1,5 65 3 20 6 <1° 2 8519 @
HTQ20/30.25/F @ 3 1,5 65 3 25 6 <1° 2 8922 @
HTQ20/30.30/P @ 3 1,5 78 3 30 6 <1° 2 94,12 @
HTQ20/30.38/PF @ 3 1,5 78 3 38 6 <1° 2 102,23 @
HTQ20/30.48/P @ 3 1,5 100 3 48 6 <1° 2 108,42 @
HTQ20/40.18/PF @ 4 2 58 4 18 6 <1° 2 81,02 B
HTQ20/40.25/F @ 4 2 65 4 25 6 <1° 2 89,22 B
HTQ20/40.32/P @ 4 2 78 4 32 6 <1° 2 9531 @
HTQ20/40.38/P @ 4 2 78 4 38 6 <1° 2 102,23 @
HTQ20/40.48/P @ 4 2 100 4 48 6 <1° 2 108,42 @
HTQ20/50.28/P @ 5 2,5 65 5 28 6 <1° 2 8922 @
HTQ20/50.38/P @ 5 2,5 78 5 38 6 <1° 2 9829 B
HTQ20/50.50/F @ 5 2,5 100 5 50 6 <1° 2 108,42 @
55
sGRossATURA - RoUGHING IR N = @ @ B @ Q Q
rnTurA - FnisHinG [IIRC] %g A oting " Saemiing  Soom  Tochodal  Aa  Diagonal pung
= O O | O 4 4
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
n O O O O 0 oo
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

HTQ21

) FRESE ATESTA SEMISFERICA PER NERVA-

TURE PROFONDE - Codolo cilindrico - Ri-

duzione conica 1°

BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING

- Solid carbide - Straight shank - Taper

neck

FRAISES  HEMISPHERIQUE POUR USI-

NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-

nobloc - Queue cylindrique

Dégagement conique renforcée

HALBRUNDKOPFFRASER -Vollhartmetall

- Zylinderschaft - Konisches Schneiden-

teil

FRESAS CONICAS PARA EL MECANIZADO

DE MOLDES - Metal duro - Cabeza se-

miesférica - Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA CONICAS - Metal duro
- Encabadouro cilindrico

I Opesa 2-x 3y6as, TRepaocnnasHas Ans
rny6okvx nasos. Chepuyeckuin Topel.
LnnnuHapryecknin XeoCcToBMK

gk

n

B p-|omed o

Parametri

Cutting data
pag. 184

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE

NORM TIPO-TYPE

@

STANDARD

sGRosSATURA - RoUGHING [N

FINTURA - FINISHING (NI

ACCIAI TEMPRATI

<56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC

=
{8 G
g
h—
T ©
==

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

O

=
iel
N
©
o
o
>
S
3

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

O
169

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Qe
R+0,01
ULTRA

! MICRO U >

i GRAIN I

1

HSC ﬂ i
25° 6535 HA
CODE d1 R 1 12 K] d2 a Z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 €

HTQ21/10.10/PF @ 1 0,5 58 1 10 6 <1°30’ 2 88,55 B
HTQ21/10.15/P @ 1 0,5 58 1 15 6 <1°30’ 2 95,58 @
HTQ21/10.20/P @ 1 0,5 65 1 20 6 <1°30’ 2 101,95 @
HTQ21/10.25/P @ 1 0,5 65 1 25 6 <1°30’ 2 104,26 @
HTQ21/10.30/PF @ 1 0,5 78 1 30 6 <1°30’ 2 110,83 @
HTQ21/12.12/P @ 1,2 0,6 58 1,2 12 6 <1°30’ 2 88,55 @
HTQ21/12.16/P @ 1,2 0,6 58 1,2 16 6 <1°30’ 2 94,69 @
HTQ21/12.20/PF @ 1,2 0,6 65 1,2 20 6 <1°30’ 2 101,37 @
HTQ21/12.25/F @ 1,2 0,6 65 1,2 25 6 <1°30’ 2 103,60 @
HTQ21/12.30/PF @ 1,2 0,6 78 1,2 30 6 <1°30’ 2 110,28 @
HTQ21/15.12/P @ 1,5 0,75 58 1,5 12 6 <1°30’ 2 85,78 @
HTQ21/15.18/PF @ 1,5 0,75 58 1,5 18 6 <1°30’ 2 92,68 @
HTQ21/15.25/P @ 1,5 0,75 65 1,5 25 6 <1°30’ 2 99,06 @
HTQ21/15.30/P @ 1,5 0,75 70 1,5 30 6 <1°30’ 2 101,37 @
HTQ21/15.35/F @ 1,5 0,75 78 1,5 35 6 <1°30’ 2 103,60 @
HTQ21/18.15/PF @ 1,8 0,9 58 1,8 15 6 <1°30’ 2 7923 @
HTQ21/18.20/PF @ 1,8 0,9 65 1,8 20 6 <1°30’ 2 84,58 @
HTQ21/18.25/PF @ 1,8 0,9 65 1,8 25 6 <1°30’ 2 8757 @
HTQ21/18.30/P @ 1,8 0,9 70 1,8 30 6 <1°30’ 2 94,71 @
HTQ21/18.35/F @ 1,8 0,9 78 1,8 35 6 <1°30’ 2 102,46 @
HTQ21/20.12/p @ 2 1 58 2 12 6 <1°30’ 2 76,24 B
HTQ21/20.20/P @ 2 1 65 2 20 6 <1°30’ 2 81,77 B
HTQ21/20.28/P @ 2 1 65 2 28 6 <1°30’ 2 87,98 @
HTQ21/20.35/P ® 2 1 78 2 35 6 <1°30’ 2 9788 @
HTQ21/20.45/P @ 2 1 100 2 45 6 <1°30" 2 110,80 @
HTQ21/25.15/P @ 2,5 1,25 58 2,5 15 6 <1°30’ 2 76,24 B
HTQ21/25.22/P @ 2,5 1,25 65 2,5 22 6 <1°30’ 2 81,77 @
HTQ21/25.30/PF @ 2,5 1,25 70 2,5 30 6 <1°30’ 2 87,98 @
HTQ21/25.38/P @ 2,5 1,25 78 2,5 38 6 <1°30’ 2 97,88 @
HTQ21/30.15/P @ 3 1,5 58 3 15 6 <1°30’ 2 81,02 @
HTQ21/30.25/P @ 3 1,5 65 3 25 6 <1°30" 2 89,22 @
HTQ21/30.38/PF @ 3 1,5 78 3 38 6 <1°30’ 2 102,23 @
HTQ21/30.48/P @ 3 1,5 100 3 48 6 <1°30’ 2 108,42 @
HTQ21/40.25/F @ 4 2 65 4 25 6 <1°30’ 2 8924 B
HTQ21/40.38/PF @ 4 2 78 4 38 6 <1°30’ 2 102,23 @
HTQ21/40.48/PF @ 4 2 100 4 48 6 <1°30’ 2 108,42 @

1%]
(o)}
S e/ &7
i~
‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
ACCETTABILE
D D D ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

HTQ25

) FRESE ATESTA SEMISFERICA PER
NERVATURE - Codolo cilindrico
rinforzato
BALL NOSE END MILL FOR DEEP
MILLING - Solid carbide - Reinfor-
ced straight shank
FRAISES HEMISPHERIQUE POUR
USINAGE EN PROFONDEUR - Car-
bure monobloc - Queue cylindri-
que renforcée
M RADIUSKOPIERASER - Vollhar-
tmetall -verstarkter Zylinder-
schaft
E FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME-
CANIZADO DE MOLDES - Cabeza
semiesférica - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado
FRESAS BOLEADA CONICAS -
Metal duro - Encabadouro cilin-
drico reforcado
®pe3sa 2-x 3ybas, TBEPAOCMNAB-
HaA ana rny6oknx nasos. Coepu-
yecknt  Topel.  YCUNeHHbIn
XBOCTOBWIK

B

P ome omed

Parametri
Cutting data
pag. 184

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE
STANDARD @
Rime

=
{8 G
g
=4
T ©
==

L 11 _ R0,01
LTRA
( i MICRD U -+
NI X - GRAIN ™
© ke
kT [ -
) LE' HSC . IE 8535 Ha
ke 25
CODE d1 R 12 I K] d3 d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HTQ25/10.05/PF @ 1 0,5 1 58 5 0,95 6 2 7530 @
HTQ25/10.08/PF @ 1 0,5 1 58 8 0,95 6 2 75,76 B
HTQ25/10.10/P @ 1 0,5 1 58 10 0,95 6 2 8227 8
HTQ25/10.13/P @ 1 0,5 1 58 13 0,95 6 2 8355
HTQ25/10.16/P @ 1 0,5 1 65 16 0,95 6 2 92,68 B
HTQ25/12.06/P @ 1,2 0,6 1,2 58 6 1,15 6 2 75,30 @
HTQ25/12.10/P @ 1,2 0,6 1,2 58 10 1,15 6 2 75,76 B
HTQ25/12.15/P @ 1,2 0,6 1,2 65 15 1,15 6 2 90,23 @
HTQ25/12.20/P @ 1,2 0,6 1,2 65 20 1,15 6 2 92,45 B
HTQ25/15.07/P @ 1,5 0,75 1,5 58 7 1,45 6 2 71,82 @
HTQ25/15.10/P @ 1,5 0,75 1,5 58 10 1,45 6 2 7551 @
HTQ25/15.12/P @ 1,5 0,75 1,5 58 12 1,45 6 2 78,77 B
HTQ25/15.16/F @ 1,5 0,75 1,5 65 16 1,45 6 2 82,43 8
HTQ25/15.20/P @ 1,5 0,75 1,5 65 20 1,45 6 2 89,20 @
HTQ25/15.25/P @ 1,5 0,75 1,5 70 25 1,45 6 2 89,12 .
HTQ25/18.08/PF @ 1,8 0,9 1,8 58 8 1,75 6 2 7129 8
HTQ25/18.12/P @ 1,8 0,9 1,8 58 12 1,75 6 2 77,98 B
HTQ25/18.16/P @ 1,8 0,9 1,8 65 16 1,75 6 2 82,43 B
HTQ25/18.20/P @ 1,8 0,9 1,8 65 20 1,75 6 2 85,78 B
HTQ25/18.25/F @ 1,8 0,9 1,8 70 25 1,75 6 2 90,23 B
HTQ25/20.08/F @ 2 1 2 58 8 1,95 6 2 69,38 @
HTQ25/20.10/F @ 2 1 2 58 10 1,95 6 2 71,30 @
HTQ25/20.12/P @ 2 1 2 58 12 1,95 6 2 73,90 B
HTQ25/20.14/P @ 2 1 2 58 14 1,95 6 2 76,82 B
HTQ25/20.20/P @ 2 1 2 65 20 1,95 6 2 78,64 B
HTQ25/20.25/PF @ 2 1 2 70 25 1,95 6 2 86,12 @
HTQ25/20.30/P @ 2 1 2 78 30 1,95 6 2 91,74 [ ]
HTQ25/25.10/P @ 2,5 1,25 2,5 58 10 2,45 6 2 71,87 [ ]
HTQ25/25.16/F @ 2,5 1,25 2,5 58 16 2,45 6 2 77,45 [ ]
HTQ25/25.22/F @ 2,5 1,25 2,5 65 22 2,45 6 2 78,64 [
HTQ25/25.28/P @ 2,5 1,25 2,5 70 28 2,45 6 2 86,74 B
HTQ25/30.12/P @ 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 74,35 B
HTQ25/30.16/P @ 3 1,5 3 58 16 2,95 6 2 75,06 @
HTQ25/30.20/P @ 3 1,5 3 58 20 2,95 6 2 81,77 B
HTQ25/30.25/P @ 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 83,40 B
HTQ25/30.30/PF @ 3 1,5 3 78 30 2,95 6 2 90,55 @
HTQ25/30.35/PF @ 3 1,5 3 78 35 2,95 6 2 97,25 @
HTQ25/40.15/P @ 4 2 4 58 15 3,9 6 2 7559 B
HTQ25/40.20/P @ 4 2 4 58 20 3,9 6 2 7745 B
HTQ25/40.25/P @ 4 2 4 65 25 3,9 6 2 81,02 @
HTQ25/40.30/P @ 4 2 4 70 30 3,9 6 2 86,74 B
HTQ25/40.35/P @ 4 2 4 78 35 3,9 6 2 91,74 B
HTQ25/40.45/P @ 4 2 4 100 45 3,9 6 2 109,04 @
HTQ25/50.18/PF @ 5 2,5 5 58 18 4,9 6 2 7559 @
HTQ25/50.28/F @ 5 2,5 5 65 28 4,9 6 2 81,02 @
HTQ25/50.38/P @ 5 2,5 5 78 38 4,9 6 2 9293 @
HTQ25/50.50/P @ 5 2,5 5 100 50 4,9 6 2 108,42 B
H LW &> @
- _ -
= g sGRossATURA - RoUGHING IR E—:‘: ) b (B % %
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

11 | R+0,01

ULTRA
MICRO l
GRAIN [[F,

=S
/ [ 2
HSC ﬂ DIN
25° 6535 HA
NORMALE CODE d1 R 12 I 13 o d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 €
HTQ30/10.01.10/F @ 1 0,1 1 58 10 <1° 6 2 93,12 @
HTQS O HTQ30/10.01.15/F @ 1 0,1 1 58 15 <1° 6 2 100,22 @
HTQ30/10.01.20/F @ 1 0,1 1 65 20 <1° 6 2 107,16 @
HTQ30/10.01.25/P @ 1 0,1 1 65 25 <1° 6 2 109,48 @
HTQ30/10.01.30/P @ 1 0,1 1 78 30 <1° 6 2 118,08 @
) FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ30/10.02.10/F @ 1 0,2 1 58 10 <1° 6 2 93,12 @
E%%Eggggﬂ%ﬁdﬁ'o cilindrico - HTQ30/10.02.15FP @ | 0.2 1 58 15 <1° 6 2 10022 @
EE TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HTQ30/10.02.20/F @ 1 0,2 1 65 20 <1° 6 2 107,16 @
LING - Solid carbide -Straight HTQ30/10.02.25F @ | 0.2 1 65 25 <1° 6 2 109,48 @
NH S —p——— HTQ30/10.0230P @ 1 0,2 1 78 30 <1° 6 2 118,08 @
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HTQ30/10.025.10/P @ 1 0,25 1 58 10 <1 6 2 93,12 @
E’;“f driq”agﬁoge!gzge%en?ggﬁﬁ HTQ30/10.025.15/P @ 1 0,25 1 58 15 <1 6 2 10022 @
que renforcée HTQ30/10.025.20/P @ 1 0,25 1 65 20 <1 6 2 107,16 @
P TORUSFRASER - Vollhartmetall - HTQ30/10.025.25P @ 1 0,25 1 65 25 <1 6 2 109,48 @
Zylinderschaft - Konisches
Sehneidenteil HTQ30/10.025.30/P @ 1 0,25 1 78 30 <1 6 2 118,08 @
& FRESAS TORICAS CONICAS PARA HTQ30/12.025.10/P @ 1,2 0,25 1,2 58 10 <1 6 2 9245 @
E/%exfgﬁrg‘—zﬁﬂggggiim%h?gs ) HTQ30/12.025.15/P @ 1,2 0,25 1,2 58 15 <1 6 2 99,15 @
BB FRESAS TORICAS CONICAS - HTQ30/12.025.20/P @ 1,2 0,25 1.2 65 20 <1 6 2 105,83 @
(“j/‘r‘i?ctg' duro - Encabadouro cilin- HTQ30/12.025.25/° @ 1,2 0,25 1,2 65 25 <1 6 2 108,06 @
B Opesa TepAOCTNABHAA AN My~ HTQ30/12.025.30/P @ 1,2 0,25 1,2 78 30 <1 6 2 115,84 @
Ookunx nasos ¢ papuycom mpu HTQ30/15.02.12/P @ 1,5 0,2 1,5 58 12 <1° 6 2 90,23 @
ﬁfg’;ﬂ”e'"“"”"'H”p””ec"”“xso' HTQ30/15.02.18/F @ 1,5 0.2 1,5 58 18 <1° 6 2 9732 @
HTQ30/15.02.25/PF @ 1,5 0,2 1,5 65 25 <1° 6 2 104,26 @
HTQ30/15.02.30/P @ 1,5 0,2 1.5 70 30 <1° 6 2 106,58 @
HTQ30/15.02.35/P @ 1,5 0,2 1,5 78 35 <1° 6 2 109,72 @
HTQ30/15.025.12/P @ 1,5 0,25 1,5 58 12 <1 6 2 90,23 @
HTQ30/15.025.18/° @ 1,5 0,25 1,5 58 18 <1 6 2 9732 @
HTQ30/15.025.25/P @ 1,5 0,25 1,5 65 25 <1 6 2 104,26 @
HTQ30/15.025.30/P @ 1,5 0,25 1,5 70 30 <1 6 2 106,58 @
HTQ30/15.025.35/P @ 1,5 0,25 1.5 78 35 <1 6 2 109,72 @
HTQ30/18.05.15/F @ 1,8 0,5 1,8 58 15 <1 6 2 83,40 @
HTQ30/18.05.20/F @ 1.8 0,5 1,8 65 20 <1 6 2 88,16 B
HTQ30/18.05.25/F @ 1.8 0,5 1,8 65 25 <1 6 2 91,74 @
HTQ30/18.05.30/P @ 1,8 0,5 1,8 70 30 <1 6 2 98,88 @
HTQ30/18.05.35/F @ 1,8 0,5 1,8 78 35 <1 6 2 106,04 B
HTQ30/20.02.12/P @ 2 0,2 2 58 12 <1° 6 3 79,83 B
HTQ30/20.02.16/PF @ 2 0,2 2 58 16 <1° 6 3 82,20 @
HTQ30/20.02.20/F @ 2 0,2 2 65 20 <1° 6 3 85,50 @
HTQ30/20.02.28/°F @ 2 0,2 2 65 28 <1° 6 3 92,93 @
HTQ30/20.02.35/F @ 2 0,2 2 78 35 <1° 6 3 102,85 B
HTQ30/20.02.40/P @ 2 0,2 2 78 40 <1° 6 3 106,63 @
HTQ30/20.05.12/P @ 2 0,5 2 58 12 <1 6 3 79,83 B
HTQ30/20.05.16/F @ 2 0,5 2 58 16 <1 6 3 82,20 B
HTQ30/20.05.20P @ 2 0,5 2 65 20 <1 6 3 85,50 @
-] ome® o LA s
P tri 58 55
arametri 2= : 22 @ @ D @
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

H | le 1 . R+0,01
ULTRA
MICRO =
GRAIN || f# [
[a]
X L J ﬂ
HSC DIN
12 25° 6535 HA
CODE d1 R 12 I K] o d2 VA PRODIGE
NORMAI-E mm h7 mm mm mm mm mm h6 €
HTQ30/20.05.28/° @ 2 0,5 2 65 28 <1 6 3 92,93 @
HTOBO HTQ30/20.05.35/F @ 2 0,5 2 78 35 <1 6 3 102,85 @
HTQ30/20.05.40/P @ 2 0,5 2 78 40 <1 6 3 106,63 @
HTQ30/25.05.15/F @ 2,5 0,5 2,5 58 15 <1 6 3 7983 @
HTQ30/25.05.22/P @ 2,5 0,5 2,5 65 22 <1 6 3 85,50 @
[} FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ30/25.05.30/P @ 2,5 0,5 2,5 70 30 <1 6 3 92,93 @
E%ﬂig'ﬁggﬂf&dﬁ'o cilindrico - HTQ30/25.0538P @ 2,5 05 25 78 38 <1 6 3 102,85 @
ZE TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HTQ30/30.02.15/P @ 3 0,2 3 58 15 <1° 6 3 84,58 B
LLNGK-TSNid CarEide - Straight HTQ30/30.02.20P @ 3 02 3 65 20 <1° 6 3 8376 @
- laper nec
[} FRAISES TORIOUES POUR USK HTQ30/30.0225P @ 3 0,2 3 65 25 <1 6 3 9354 @
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HTQ30/30.02.30/P ® 3 0,2 3 78 30 <1° 6 3 98,88 @
bure  monobloc - Queue =
cylindique - Dégagement coni- HTQ30/30.02.38/F @ 3 0,2 3 78 38 <1 6 3 107,18 @
que renforcée HTQ30/30.02.48/» @ 3 0,2 3 100 48 <1° 6 3 113,36 @
M TORUSFRASER - Vollhartmetall - HTQ30/30.05.15/P 3 05 3 58 15 <1 6 3 84,58
Zylinderschaft - Konisches Q == o 2 -8 @
e - HTQ30/30.05.20/F @ 3 0,5 3 65 20 <1 6 3 88,76 @
& FRESAS TORICAS CONlCéSL E/EEA HTQ30/30.05.25/F @ 3 0,5 3 65 25 <1 6 3 9354 @
%e?gfgmlfzﬁgggg%mdnco ) HTQ30/30.05.30/P @ 3 0,5 3 78 30 <1 6 3 98,88 @
[ FRESAS TORICAS CONICAS - HTQ30/30.05.38/F @ 3 0,5 3 78 38 <1 6 3 107,18 @
g"rfgg' duro - Encabadouro cilin- HTQ30/30.05.48/P ® 3 05 3 100 48 <1 6 3 11336 @
8 Opesa TsepaocnnasHas anA my- HTQ30/40.05.18/F @ 4 0,5 4 58 18 <1 6 3 84,58 @
OOK/IX Ma3oB C Pannycom npw HTQ30/40.05.25/F @ 4 0,5 4 65 25 <1 6 3 93,54 @
pepe Lwnuiapiseck xeo HTQ30/40.0532P @ 4 05 4 78 32 <1 6 3 100,07 @
HTQ30/40.05.38/P @ 4 0,5 4 78 38 <1 6 3 107,18 @
HTQ30/40.05.48/P @ 4 0,5 4 100 48 <1 6 3 113,36 @
HTQ30/50.05.28/P @ 5 0,5 5 65 28 <1 6 3 9354 @
HTQ30/50.05.38/F @ 5 0,5 5 78 38 <1 6 3 102,46 @
HTQ30/50.05.50/P @ 5 0,5 5 100 50 <1 6 3 113,36 @
COATING PRODIGE
] Jome om0
Es E
Parametri = ° o
. £ sGRosSATURA - RoUGHING [N = é; 7 ; 7
CUttlng data 21-.) % E{ Apertt Contornatt Copia 3D Trocoidal Assiall Ri
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

9 ULTRA
MICRO
j GRAIN ||/
©
-

|

HSC

IS(D
Qg
o=

v

I

b=

~25
CODE d1 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm h6 £
HTQ35/10.01.05/PF @ 1 0,1 1 58 5 0,95 6 2 84,46 B
HTDB 5 HTQ35/10.01.08/F @ 1 0,1 1 58 8 0,95 6 2 86,39 @
HTQ35/10.01.10/PF @ 1 0,1 1 58 10 0,95 6 2 95,01 @
HTQ35/10.01.13/F @ 1 0,1 1 58 13 0,95 6 2 9580 @
HTQ35/10.01.16/P @ 1 0,1 1 65 16 0,95 6 2 106,00 @
) FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ35/10.02.04P @ 1 0,2 1 58 4 0,95 6 2 8552 @
- (Sodolo dlindrico nforzato HTQ35/10.02.06/> @ 1 0,2 1 58 6 0,95 6 2 86,15 @
LING - Solid carbide - Reinforced HTQ35/10.02.08/F @ 1 0,2 1 58 8 0,95 6 2 86,89 B
straight shank HTQ35/10.02.10/F @ 1 0,2 1 58 10 0,95 6 2 95,01 @
0 ,E,FE\AG'SEEENT%QC?F%ESDESER_ gasl HTQ35/10.02.13F @ 1 02 1 58 13 0,95 6 2 95,80 @
bure 'monobloc, - Queue HTQ35/10.02.16/P @ 1 0,2 1 65 16 0,95 6 2 106,00 @@
- %:{‘Sg&fﬁfﬂ%ﬁﬁjartmeta” ] HTQ35/10.025.05/P @ 1 0,25 1 58 5 0,95 6 2 84,46 @
verstarkter Zylinderschaft HTQ35/10.025.08/P @ 1 0,25 1 58 8 0,95 6 2 86,89 B
() FRESAS TORICAS CONICAS PARA HTQ35/10.025.10/P @ 1 0,25 1 58 10 0,95 6 2 9501 @
EL MECANIZADO DE MOLDES -
Metal duro - Mango cilindiicore- HTQ35/10.025.13/° @ 1 0,25 1 58 13 0,95 6 2 95,80 @
i forzado HTQ35/10.025.16/P @ 1 0,25 1 65 16 0,95 6 2 106,00 @
IEAR;Sa/\AzurToO—RllE%égbaCd%,L\ﬂgéjm: HTQ35/12.025.06/P @ 1,2 0,25 1,2 58 6 1,15 6 2 85,78 B
___ drico refor¢ado HTQ35/12.025.10/P @ 1,2 0,25 1,2 58 10 1,15 6 2 9357 B
B Ope3a TBEPAOCNNABHAA ANA 11y- HTQ35/12.025.15/PF @ 1,2 0,25 1,2 65 15 1,15 6 2 103,60 @
60KVX Ma3oB C PaavycoMm npw
BEpUIMHE, YCUTIEHHbIA XBOCTOBMK HTQ35/12.025.20/P @ 1,2 0,25 1,2 65 20 1,15 6 2 105,83 @
HTQ35/15.02.05/PF @ 1,5 0,2 1,5 58 5 1,45 6 2 81,57 B
HTQ35/15.02.07/F @ 1,5 0,2 1,5 58 7 1,45 6 2 8227 B
HTQ35/15.02.12/P @ 1,5 0,2 1,5 58 12 1,45 6 2 90,36 @
HTQ35/15.02.16/F @ 1,5 0,2 1,5 65 16 1,45 6 2 98,03 @
HTQ35/15.02.20/F @ 1,5 0,2 1,5 65 20 1,45 6 2 105,42 @
HTQ35/15.02.25/P @ 1,5 0,2 1,5 70 25 1,45 6 2 104,70 @
HTQ35/15.025.07/P @ 1,5 0,25 1,5 58 7 1,45 6 2 8227 B
HTQ35/15.025.12/P @ 1,5 0,25 1,5 58 12 1,45 6 2 90,36 @
HTQ35/15.025.16/F @ 1,5 0,25 1,5 65 16 1,45 6 2 98,03 @
HTQ35/15.025.20/P @ 1,5 0,25 1,5 65 20 1,45 6 2 105,42 @
HTQ35/15.025.25/P @ 1,5 0,25 1,5 70 25 1,45 6 2 104,70 @
HTQ35/18.05.08/PF @ 1,8 0,5 1,8 58 8 1,75 6 2 8131 @
HTQ35/18.05.12/P @ 1,8 0,5 1,8 58 12 1,75 6 2 89,12 B
HTQ35/18.05.16/P @ 1,8 0,5 1,8 65 16 1,75 6 2 9,91 @
HTQ35/18.05.20/PF @ 1,8 0,5 1,8 65 20 1,75 6 2 99,69 @
HTQ35/18.05.25/F @ 1,8 0,5 1,8 70 25 1,75 6 2 103,60 @
HTQ35/20.02.08/F @ 2 0,2 2 58 8 1,95 6 3 78,05 @
HTQ35/20.02.10/F @ 2 0,2 2 58 10 1,95 6 3 79,55 B
HTQ35/20.02.12/P @ 2 0,2 2 58 12 1,95 6 B 81,35 B
HTQ35/20.02.14/P @ 2 0,2 2 58 14 1,95 6 3 8291 B
HTQ35/20.02.20/F @ 2 0,2 2 65 20 1,95 6 3 86,96 B
HTQ35/20.02.25/PF @ 2 0,2 2 70 25 1,95 6 3 95,40 @
HTQ35/20.02.30/P @ 2 0,2 2 78 30 1,95 6 3 100,07 @
HTQ35/20.05.08/F @ 2 0,5 2 58 8 1,95 6 3 78,05 @
B .m .m HTQ35/20.05.10/PF @ 2 0,5 2 58 10 1,95 6 B 79,55 @
CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
CONTINUE TO NEXT PAGE>>
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

le I . 5
H B e ?
| 127\ ‘ E = ULTRA
. MICRO . :
j% GRAIN || ¥
HSC T
‘ =5 ﬁ 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HTQ35/20.05.12/P @ 2 0,5 2 58 12 1,95 6 3 81,35 B
H T 03 5 HTQ35/20.05.14/F @ 2 0,5 2 58 14 1,95 6 3 8291 B
HTQ35/20.05.20/P @ 2 0,5 2 65 20 1,95 6 B 86,96 B
HTQ35/20.05.25/P @ 2 0,5 2 70 25 1,95 6 3 9540 @
HTQ35/20.05.30/P @ 2 0,5 2 78 30 1,95 6 3 100,07 @
) FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ35/25.05.10/P @ 2,5 0,5 2,5 58 10 2,45 6 3 80,54 B
- (Sodolo dlindrico nforzato HTQ35/25.05.16/F ® 2,5 05 2,5 58 16 2,45 6 3 87,98 @
) LING - Solid carbide - Reinforced HTQ35/25.05.22/P @ 2,5 0,5 2,5 65 22 2,45 6 3 8757 B
0 ;g%gsfgts S%nRﬁQUES SOUR US| HTQ35/25.05.28/F @ 2,5 0,5 2,5 70 28 2,45 6 3 96,03 @
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HTQ35/30.05.12P ® 3 05 3 58 12 2,95 6 3 83,01 @
bure monobloc - Queue HTQ35/30.05.16/F @ 3 0,5 3 58 16 2,95 6 3 83,40 @
cylindrique renforcée
B TORUSFRASER - Vollhartmetall - HTQ35/30.05.20/P @ 3 0,5 3 58 20 2,95 6 3 91,69 @
verstarkter Zylinderschaft HTQ35/30.05.25/F @ 3 0,5 3 65 25 2,95 6 3 9293 B
(£ FRESASTORICAS CONICAS PARA HTQ35/30.05.30/7 ® 3 0,5 3 78 30 2,95 6 3 100,07 @
EL MECANIZADO DE MOLDES - PS
Metal duro - Manga cilindrico re- HTQ35/30.05.35/P 3 0.5 3 78 35 2,95 6 3 107,18 @
o forzado HTQ35/40.05.15/P @ 4 0,5 4 58 15 3,9 6 3 84,25 B
KAReEtSalAzu;O_R'E%’gba%?dlgﬁm: HTQ35/40.05.20P ® 4 0,5 4 58 20 3,9 6 3 85,78 @
~_ drico reforgado HTQ35/40.05.25/P ® 4 0,5 4 65 25 3,9 6 3 90,55 B
m Opesa TBEpAOCMNABHAA ANA Y- HTQ35/40.05.30/F ® 4 0,5 4 70 30 3,9 6 3 96,64 B
60KVX Ma3oB C paguycom mnpu P
BepLMHE. YCHTICHHbIA XBOCTOBMK HTQ35/40.05.35/P 4 0,5 4 78 35 39 6 3 101,27 @
HTQ35/40.05.45/P @ 4 0,5 4 100 45 3,9 6 B 118,94 @
HTQ35/50.05.18/F @ 5 0,5 5 58 18 4,9 6 3 85,50 @
HTQ35/50.05.28/F @ 5 0,5 5 65 28 4,9 6 3 90,55 @
HTQ35/50.05.38/P @ 5 0,5 5 78 38 4,9 6 3 104,09 @
HTQ35/50.05.50/P @ 5 0,5 5 100 50 4,9 6 3 116,76 @
HTQ35/50.10.18/P @ 5 1 5 58 18 4,9 6 3 85,50 @
HTQ35/50.10.28/F @ 5 1 5 65 28 4,9 6 B 90,55 B
HTQ35/50.10.38/P @ 5 1 5 78 38 4,9 6 3 104,09 @
COATING PRODIGE
PV YA
P | olwa o
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI
A TESTA PIANA

SERIE e

FORM 2000 I

PRODIGE T

MICRO C -
~10° GRAIN |9o A
g R ;
5 HSC —"
il

NORMALE CODE d1 12 1 d2 K PRODIGE

@

r;
(1]

\Zs
w
<

DIN
6535 HA

(K) mm h7 mm mm mm h6 £ £
HM78/04 0,4 0,4 39 3 2 54,75 63,56 @
H I\/l 7 8 HM78/05 0,5 0,5 39 3 2 50,86 5973 @
HM78/06 0,6 0,6 39 3 2 44,99 5383 0
HM78/07 0,7 0,7 39 3 2 39,74 4927 @
HM78/08 0,8 0,8 39 3 2 34,49 44,12 @
) MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI HM78/09 0,9 0,9 39 3 2 29,07 4093 @
ATESTA PIANA - Codolo cilindrico
g SQUARE MINIATUR END MILLS - Solid HM78/10 ! ! 39 3 2 24,97 36808
carbide - Straight shank HM78/12 1,2 1,2 39 3 2 23,50 3551 @
1) MICRO FRAISES - Carbure monobloc - HM78/15 1,5 1,5 39 3 2 22,84 34,84 @
Queue cylindrique
B MINIATURFRASER - Vollhartmetall - Zy- HM78/18 1.8 1.8 39 3 2 25,88 4328
linderschaft HM78/20 2 2 39 3 2 21,24 29,80 @

E MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal
duro - Mango cilindrico

BB MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS -
Metal duro - Encabadouro cilindrico

B Mukpodpesa 2-x 3y6as, TeepaocnnasHas. Lin-
NMHAPUYeCKuiA xBocToBuK. CoepHsn cepua

= Jirsr..op

k=
= —
q o Cwn
Parametri 2= oo
- —
. g 2 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] N.S 7P =) /=
L) G 2= ’5{ Apert Contornat Copia 3D ‘|“' ‘A'I' ‘ R !
o)) ~ o pertura cava ontornatura opla I'IDISII]AI'Ie sslale ampa
pag. 188 g\? FINITURA - FINISHING [ 2= Slotting Sidemiling 3D copy Engraving Axial Diagonal plung.
[V} —

% [ | O O d d 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
2= 4 4 | 4 4 4 | | 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA PIANA Ime
SERIE -

@

FOR‘I]W 2(}?0 L 1 -
PRODIGE 3 MICRO u .
( ol — P GRAIN || [ 90 A
% - A
E d3 ? — HSC -
2 ° DIN
la ~3071| 6535HA
LUNGA CODE d1 12 13 I d2 d3 Z K PRODIGE
(K) mm h7 mm mm mm mm h6 mm £ €
HM79/04 0,4 0,4 2 39 3 0,37 2 59,21 67,59 @
H I\/l 7 9 HM79/05 0,5 0,5 2,5 39 3 0,47 2 54,06 62,98 @
HM79/06 0,6 0,6 3 39 3 0,57 2 50,01 59,00 @
HM79/07 0,7 0,7 3,5 39 3 0,67 2 44,76 5376 B
HM79/08 0,8 0,8 4 39 3 0,77 2 38,91 4854 @
) MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI HM79/09 0,9 0,9 4,5 39 3 0,87 2 35,26 4430 @
ATESTA PIANA - Codolo cilindrico
EE SQUARE MINIATUR END MILLS - Solid HM79/10 ! ! > 39 3 0,96 2 26,95 %87 @
carbide - Straight shank HM79/12 1,2 1,2 6 39 3 1,16 2 25,61 3756 @
n g\CROFR‘AIZE_S - Carbure monobloc - HM79/15 1,5 1,5 7 39 3 1,46 2 24,97 36,80 @
ueue cylindrique
B MINIATURFRASER -Vollhartmetall - Zylin- ~ HM79/18 18 18 8 = 2 1o 2 27,87 3627 @
derschaft HM79/20 2 2 8,5 39 3 1,95 2 23,89 3239 @
& MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro
- Mango cilindrico
BB MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS -
Metal duro - Encabadouro cilindrico
= Mukpodpesa 2-x 3ybas, TBepgocnas-

HaA. LlnnnHapuryecknii XgoCToBK. Yanu-
HeHHadA cepua

PRODIGE

b1 o e

k=
2 - —
q o Cwn
Parametri gs 2y
. £3 s6ROsSATURA - RouGHING [N ] = 7P =) /=
Cutting data oY o= ‘ o 7o 4
g 8\ =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Incisione Assiale Rampa
pag. 188 o =3 FINITURA - FiNiSHING - N I I 2= Slotting Side milling 30 copy Engraving Axial Diagonal plung.
v —
2 | O O d 4 d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
sS= ACCEPTABLE
©
= g | | [ | | | d | | | SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA SEMISFERICA Rime
SERIE -

FORM 2000

@

MICRO

GRAIN

HSC % DIN
~3(r|| 6535HA

|
1%

NORMALE CODE di R K PRODIGE
(K) mm h7 mm € €
HM80/04 04 02 04 39 3 2 66,48 74,65 @
H I\/l 80 HM80/05 05 0,25 0,5 39 3 2 61,98 7133 @
HM80/06 0,6 03 0,6 39 3 2 55,37 6356 @
HM80/07 0,7 035 0,7 39 3 2 48,87 57,77 @
HM80/08 08 04 0,8 39 3 2 42,99 52,60 @
[} MICROFRESE A DENTI ELICOIDALI A HM80/09 0.9 0,45 09 39 3 2 36,64 4781 @
£ UGLEIC G e 1 e 1 @3 2 am ace
Solid carbide - Straight shank HM80/12 1,2 06 1,2 39 3 2 29,75 4158 @
0 ﬁﬂfj%?éggi H(E)ASLSUF’GHCEFEL%L:F L—JeCar- HM80/15 1,5 0,75 1,5 39 3 2 29,07 4093 @
B VINIATUR RADIUSFRASER - Vollartme-  HMB0/18 U e 18 = g Z 31,60 4056 @
tall - Zylinderschaft HM80/20 2 1 2 39 3 2 26,54 3498 B
E MICRO FRESAS DOS LABIOS- Metal duro

- Mango cilindrico

BB MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS -
Metal duro - Encabadouro cilindrico

B Mukpodpesa 2-x 3ybas, TBepAOCnNas-
Has. Chepurueckun Topell. LinnvHapurye-
CKMI XxBOCTOBUK. CpefHAA cepud

PRODIGE
E HMg
21N HM80/.../P
k=
Parametri 55 5%
£3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = @ @ N 7P =) /=
Cutti dat =V ©S i 4 i 4 i 4
Egcaia v o o5 Apert Contornat Copia 3D Incisi Assial R
pertura cava ontornatura opla ncisione sslale ampa
pag. 188 4] FinimuRA - FiNisHING [ I I ] 2 §o Slotting Side milling 30 copy Engraving Axial Diagonal plung.

Sn —

2 O O | 4 4 d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
ikl ACCETTABILE
2o ACCEPTABLE
g § | | [ | | 4 d d d d SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA SEMISFERICA ime
SERIE -

FORM 2000

@

MICRO U
GRAIN T

HSC % [—
~30° 6535 HA

¢y

LUNGA CODE d1 R 12 13 I d2 d3 A K PRODIGE
(K) mm h7 mm mm mm mm mm h6 mm £ £
HM81/04 0,4 0,2 0,4 2 39 3 0,37 2 71,09 78,66 B
H I\/l 8 1 HM81/05 0,5 0,25 0,5 2,5 39 3 0,47 2 67,17 7542 B
HM81/06 0,6 0,3 0,6 3 39 3 0,57 2 60,61 68,85 B
HM81/07 0,7 0,35 0,7 3,5 39 3 0,67 2 54,79 62,98 B
HM81/08 0,8 0,4 0,8 4 39 3 0,77 2 47,48 5701 @
) MICROFRESE A DENTI ELICOIDALI A HM81/09 0,9 0,45 0,9 4,5 39 3 0,87 2 42,11 51.82 @
TESTA SEMISFERICA - Codolo cilindrico
B MINIATUR END MILLS WITH BALL END - HM81/10 1 0,5 1 5 39 3 0,96 2 34,65 46,39 @
Solid carbide - Straight shank HM81/12 1,2 0,6 1,2 6 39 8 1,16 2 33,18 4509 @
n EA\CROFRALS‘ES H(E)MBPHEFFJQdUE - Car- HM81/15 1,5 0,75 1,5 7 39 3 1,46 2 32,52 4430 @
ure monobloc - Queue cylindrique
M MINIATUR RADIUSFRASER - Vollhartme- ~~ HM&1/18 18 0.9 18 g L E 1 2 3491 4339 @
tall - Zylinderschaft HM81/20 2 1 2 8,5 39 3 1,95 2 29,61 3821 @
E MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro
- Cabeza semiesférica - Mango cilindrico
B MICRO FRESAS BOLEADA DE DUAS NA-
VALHAS - Metal duro - Encabadouro ci-
lindrico
I Mukpodpesa 2-x 3y6an, TBepAOCNAB-

Han. Cdepuyecknii Toped. LinnmHapurye-
CKWIA XBOCTOBUK. YANMHEHHaA cepua

= Wisip

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 s6ROsSATURA - RouGHING [ INIIN] = 72 =) /=
Cuttlng data =Y O i 4 i 4 i 4
% 8 B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Incisione Assiale Rampa
pag- 1 88 g\ >S5 FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Engraving Axial Diagonal plung.
w —
% O O | d d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 4 4 [ | 4 4 4 4 4 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE MULTITAGLIENTI PER

=m
ap

&

ST/-}NDAHD
SUPERFINITURA s | dels olbsald
HTQ - ~ :
12 ULTRA
( e MICRO | o0 ||
PRSP GRAIN bl
© ° —
H DIN
50° 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 I d2 VA K SUPREME PRODIGE
(K) mm h8 mm mm mm h6 € € €
HTQ8/01 4 1 40 4 6 39,66 4812 @ 549% B
HTQS HTQ8/02 5 13 50 5 6 44,30 5286 @ 6139 @
HTQ8/03 6 16 50 6 6 52,46 61650 6943 @
HTQ8/04 8 20 64 8 6 78,12 8923 @ 9950 @
HTQ8/05 10 22 72 10 6 102,87 117,908 @ 12998 @
) FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HTQ8/06 12 26 80 12 6 137,17 156,20 @ 16529 @
TURA - Due denti frontali taglienti fino al
algetia il col HTQ8/07 14 26 80 14 6 177,16 198,96 @ 207,42 @
EE SUPERFINISHING END MILLS - Solid car- HTQ8/08 16 82 92 16 6 224,04 25403 @ 27235 @
bid? Tvgg engtteﬁthkcutting up to the HTQ8/09 18 32 92 18 8 292,49 31994 @ 34595 @
centre - >tral shan
FRAISES DE%UPERHNW,ON ~ Carbure HTQ8/10 20 36 104 20 8 311,16 342,45 @ 366,76 @

monobloc - Deux dents coupe au centre
- Queue cylindrique }
HOCHLEISTUNGS - MEHRZAHNFRASER -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft )

FRESAS MULTILABIOS PARA SUPER ACA-
BADO - Metal duro - Dos labios que cor-
tan hasta el centro - Mango cilindrico
FRESAS MULTI-LAMINA PARA SUPER
ACABAMENTO - Metal duro - Duas naval-
has de corte ao centro - Encabadouro ci-
lindrico

®pesa TBEPAOCNABHAA ANd Cynepun-
CTOBOW 06paboTKM. PexyLymin Topeu,. Lin-
NIMHOPVYECKN  XBOCTOBWK. CpeaHan
cepus

e a8 m Q2

B CODE

HTQ8/.../S

COATING PRODIGE

B HTQ:
k=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 SGROSSATURA - ROUGHING [ ][ 1111 ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 %g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
% O | O O O O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 4 4 | [ | O O O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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N TIPO-TYPE

FRESE MULTITAGLIENTI PER
SUPERFINITURA Rime

=n
4B

pd=016

H
EXTRA-LONG I

N
®

SERIE

H TQ - ) ] ULTRA

e+ L) o || B

GRAIN
H -

DIN
50° 6535 HA

EXTRA_LUNGA CODE d1 12 I d2 Z K SUPREME PRODIGE

d2

lindrique renforcée
NACHFORMFRASER - Vollhartmetall -
Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS MULTILABIOS PARA SUPER ACA-
BADO - Metal duro - Dos labios que cor-
tan hasta el centro - Mango cilindrico
FRESAS MULTI-LAMINA PARA SUPER
ACABAMENTO - Metal duro - Duas naval-
has de corte ao centro - Encabadouro ci-
lindrico

Dpesa TBEpAOCNIABHAA ANd Cynepun-
CTOBOW 06paboTKM. Pexywymin Topeu,. Lin-
NIMHOPVYECKN XBOCTOBUK.
YnbTpagiMHHas cepus

(K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HTQ9/04 4 30 78 4 6 56,05 6366 @ 74538
HTOg HTQ9/05 5 30 78 5 6 62,83 76,64 8 8336 8
HTQ9/06 6 32 78 6 6 73,91 8768 @ 938 @
HTQ9/08 8 40 100 8 6 113,33 12813 @ 13470 @
HTQ9/10 10 45 100 10 6 154,00 17288 @ 182,42 @
) FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HTQ9/12 12 48 100 12 6 203,27 22071 @ 231,95 @
TURA -Due denti frontali taglienti finoal - prqgyq4 14 55 115 14 6 258,70 282,01 @ 30444 @
centro - Codolo cilindrico
E END MILL FOR DEEP MILLING - Solid car- HTQ9/16 16 60 120 16 6 310,45 33598 @ 360,01 @
bide - Reinforced straight shank HTQ9/18 18 60 120 18 8 368,00 392,73 @ 420,05 @
R e e N o ON” HTgaro 20 75 150 20 8 48863 53446 @ 57951 @
-

LI

B EQI%W.../S
E ﬁ(%%EW.../P

k=
cCc -
q o C wn
Parametri 2.3 oo
. £4 SGROSSATURA - ROUGHING [ |1 ][] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 5 g [
g o 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 5? FINITURA - FINISHING -...- % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% O | O O O O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(O] ACCETTABILE
w R ACCEPTABLE
©
22 4 4 | | O O O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Aciai molto teneri al carhonio.
Acciai feritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente legati.
Acciai da costruzione.

@

Acciaio debolmente legati.

Acciai con tenore di carbonio medio-alto (C>0,5%).
Acciai medio-duri per trattamenti termici.

Acciai legati.

=

Acciai da utensili

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.
Acciai da utensili di difficile lavorabilita.
Acciai con elevata durezza.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

o

Acciaio temprato e ghisa fusa

Acciai temprat, ohisa fusa in conchiglia.
Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

= w o~

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.

Acciai inossidabili austenitici.

Acciai inossidabili di media lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici e Duplex.
Acciai inossidabili di difficile lavorabilita.
Duplex, Super Duplex e acciai inox PH

=
~N

w

Ghise malleaili. Ghise grigie.

Z Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.
Ghise  grafite compata.

Ghise altamente legate di difficile lavorabilita.
Ghise nodulari austemperate.

w

FS

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

Leghe di alluminio: Si >0,5% <10%
Leghe di alluminio: ad alto contenuto di Si >10%

w

FS

Rame ¢ leghe di rame

o

Materiali plastici

Grafite

FS w ~ =

Grafite

Acciai al carbonio con tenore di carbonio basso-medio (C <0,5%).

MATERIALS Rm ~ Durezza
N/mm?)  Hardness

DESCRIPTION (Njmm?)

Steels, ferritic and martensitic stainless steels

Ferritic steel

Unalloyed steels <40 <10

Soft carbon steel

Free-machining steel

Low alloys steel Hlall @l

Constructions steels

Carbon steel (low/medium carbon C<0,5%) 450<850 <250

Low alloys steel

Carbon steel (medium/high carbon C>0,5%)

Medium/High steel for heat treatment 550 <850 <350 <450
Alloys steel
Tools steel

700 <900 <250 <350

Ferritic and martensitic stainless steel
Tools steel of hard machinability

High hardness steel
Ferritic and martensitic stainless steel

900<1500  >350

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel, chilled cast iron <1600 <49 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >1620 >49 <55 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >1980 >55 <60 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >80 HRC

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinability <850 50

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100 a0

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 0 Q00 <T5

Duplex, Super Duplex, inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500 <250

Low alloys cast iron. Nodular cast iron >500<1000  >150<300

Compacted-graphite cast iron <100 <250
>700<1000 300 <450

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant >500<1200 <280

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant >1000<1450 5250 <450
Titanium, titanium alloys with medium hardness <100 <320
Titanium alloys with high hardness >1100 <1400 >300 <400
Light alloys / Non ferrous material

Aluminium alloys (Si<0,5%) <500 <%
Aluminium alloys (i>0,5% <10%) <40 >10<100
Aluminium alloys (5i >10%) SW<3 >60<120
Copper and copper alloys S0 <650 >60 <200
Plastics materials

Graphite

Graphite <100

182

Esempi - Example

$235JR; S275J2G3; C10;
C15; C20; C22;
11 Mn 4Si

10SPb2; 11 SMn30;
15 SMn13; 11SMnPb37; C15Pb; C22Pb

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

13CrMod-5; 17CrNiMo6
42CrMod; 50CrV4;
34CrNiMos; C60; C75

X18CrN28; X12Cr13(AISI 410); X38CrMo16; X17CrNi16-2;
AISI 403; AISI 405; AISI 416; AISI 430; AISI 434; AIS| 439

X40CrMoV5-1; X105CrMao17 (AISI 40C); X20Cr13(AISI 420);
AISI 431; AISI 440A; AISI 440B; AIS| 446; X210Cr12;
HS 6-5-2; HS 2-10-1-8; HS 18-0-1

X38CrMo16; X40CrMoV/5-1; G-X300CrMo15-3
C35E;GX200CrNiMo14-1

CA4OE; C50E; 42CrMod; 34CrNiMoB; X105CrMo17 (AISI 440C)
C55E; C60; G-X 300 CrMo 153

AISI 301; AISI 303; AlSI 304
AISI 305; AlSI 308

AISI 304L; AISI 309; AISI 3108
AISI 316; AISI 321; AISI 347 H

17-7 PH; AISI 630; 15-5PH;17-4PH
AISI 330; AISI 316LN; AISI 329 LN

GJL-100; GJL-150; GJL-200

GJL-250; GJL-300; GJL-350
6JS-600-3; GJMB-650-2; GJS-700-2

(JS-800-2; GJSA-XNICr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

Discalloy; Lapelloy;
Incoloy 800; Incoloy 909; Custom 455

Hastelloy X; Ninomic 75
Inconel 600; Inconel 718; Inconel 625; Waspalloy;
Nimocast 713; Udimet 500; Rene 41; Stellite 31

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAI6V4; TiAl5Fe2 5; TiAI6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2

Al199,9; AMg1; AIMg5; AICuMgPh
AISiSMg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AlSi17Cu4Mg; AISi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

CuZn36Pb1,5; CuSn20; CuSn2
CuNi18Zn19Pb; Cuzn40A12
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Rime

T
HTQ11 - HTQ13 - HTQ14 - HTQ14L

parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO - INDICATIVE FEED DATA INCLINAZIONE
CONSIGLIATA
d Ls fz ap ae finitura  ae sgrossatura SUGGESTED ANGLE
mm mmx dente/tooth mm mm mm T -
2 >35 0,010+ 0,016 0,020 = 0,030 0,1 0,10+ 0,15 /
<20 0,020 + 0,035 0,030 + 0,060 0,1 0,25+ 0,40 15° gradi
3 >40 0,025 + 0,035 0,030 + 0,045 0,15 0,15+0,30 ‘ —
<20 0,045 + 0,055 0,045 + 0,090 0,15 0,45+ 0,75
4 >50 0,035 + 0,045 0,040 + 0,060 0,2 0,20 + 0,40
<25 0,060 + 0,075 0,060 + 0,120 0,2 0,60 + 1,00 J AN
5 >50 0,050 + 0,060 0,050 + 0,075 0,25 0,25+ 0,50
<25 0,080 + 0,090 0,075 + 0,150 0,25 0,75+ 1,25
6 >55 0,060 + 0,070 0,070 = 0,100 0,3 0,30+ 0,60
<30 0,110 + 0,150 0,150 + 0,200 0,3 0,90 + 1,50
8 >60 0,075 +0.095 0,090 + 0,150 0,4 0,40 + 0,80
<30 0,150 + 0,200 0,200 + 0,300 0,4 1,20 + 2,00
10 >65 0.090 = 0,120 0,150 + 0,200 0,5 0,50 + 1,00
<35 0,180 + 0,280 0,250 + 0,350 0,5 1,50 + 2,50
12 >70 0,090 + 0,150 0,150 + 0,200 0,6 0,60+ 1,20
<35 0.250 + 0.450 0,300 + 0,400 0,6 2,00 + 3,00

n Per HTQ14 e HTQ14L diminuire Fz del 40%~ - For HTQ14 and HTQ14L decrease Fz by 40%~

HTQ15 - HTQ17/

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO
INDICATIVE FEED DATA

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI TAGLIO
INDICATIVE CUTTING SPEED DATA

FRESATURA AD ALTA VELOCITA ED A SECCO

d Ls fz ap
mm mmx dente/tooth mm HSC-HIGH SPEED CUTTING AND DRY MACHINING
2 >35 0,010 = 0,016 0,008 ~ 0,013
20 0,020 = 0,035 0,030 = 0,050 RIV. PRODIGE PRODIGE COATING
3 >‘2‘g ggjg B 8822 gglg B gggg CLASSIFICAZIONE Ve MATERIALS
< SO SO MATERIALI m/min CLASSIFICATION
4 >50 0,035 + 0,045 0,035 + 0,055
5 <§g 8828 _ 882(5) 8828 _ 8 (1)5238 ® Acciai da 750-1200 N/mm? o Steels between
s 0080009  0,095+0,180 * Acdal da bonifica 720-1200 Njmm2
< e et * Acciai da costruzione * Tempering steels
6 >55 0,060 + 0,070 0,070 + 0,110 ® Acciai da nitrurazione 200300 e Construction steels
<30 0,085 + 0,095 0,090 + 0,200 « Ghisa grigia < 180 HB o Nitriding steels
8 >60 0,070 + 0,080 0,090 = 0,150 « Gray cast iron < 180 HB
<30 0,095+ 0,120 0,200 + 0,300
10 >65 0,080+ 0,095 0,120 + 0,180 » s e @ n e b @
<35 0,120 + 0,180 0,250 + 0,350
12 >70 0,090 + 0,130 0,130 + 0,200 * Acciai da 1300-1500 Nimm? o Steels between
<35 0,150 + 0,220 0,250 + 0,400 ® Acciai da bonifica 1300-1500 N/mm2
o Acciai inossidabili e resistent o Tempering steels
agli _ac_idi N e Stainless and acid
o Acciai Fia utensili per 1302200 resistant steels
lavorazione a caldo  Tool steels for hot
e Ghisa grigia > 180 HB machinings
e Gray cast iron > 180 HB
" (5 [7] I ] - w2 (75 1) O - w2
-
HRC <45 250+300 HRC <45
&
Acciai HRC <50 200250 HRC <50 Hardened
temprati steels
i HRC <56 1504200 HRC <55 W
ae =ap HRC <63 70+120 HRC <63
ae=0,05+0,3xd
183

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


Rime

HTQ12 - HTQ20 - HTQ21 - HTA25 - HTA30 - HTA35

parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO

INDICATIVE FEED DATA
=

d fz

(mm x dente/tooth)
1 0,018 + 0,030
1.5 0,025 + 0,035
2 0,040 + 0,065
2,5 0,050 + 0,070
3 0,055 + 0,085
4 0,070 + 0,120
5 0,090 + 0,150

=

d fz

(mm x dente/tooth)
1 0,018 + 0,030
1.5 0,025 + 0,035
2 0,040 + 0,065 T
2,5 0,050 + 0,070 o
3 0,055 + 0,085 & |
4 0,070 + 0,120
5 0,090 + 0,150

ae = 0,2+0,5xd

d fz

(mm x dente/tooth)
1 0,020 + 0,035
1,5 0,030 + 0,040 4
2 0,045+ 0,070
2,5 | 0,050+ 0,080 e
3 0,055 + 0,095 &
4 | 0070+0130 -
5 0,090 =+ 0,160

ae = 0,05+0,15xd

DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE CUTTING SPEED DATA

FRESE A CODOLO RINFORZATO PER NERVATURE E CAVE PROFONDE
END MILLS WITH REINFORCED SHANK FOR DEEP PRECISION MACHINING

RIV. PRODIGE PRODIGE COATING
CLASSIFICAZIONE Ve 13 apmax MATERIALS
MATERIALI m/min | mm mm CLASSIFICATION
® Acciai da 750-1200 N/mm? o Steels between
 Acciai da bonifica <4xd  0,050xd 750-1290 N/mm2
o Acciai da costruzione 2002250 <8xd | 0,040xd | © Tempering steels
e Acciai da nitrurazione 5 <12xd | 0,030xd | © Construction steels
e Ghisa grigia < 180 HB >12xd | 0,020xd | © Nitriding steels
 Gray cast iron < 180 HB
3 e ps s Kl 2 LR O
 Acciai da 1300-1500 N/mm? o Steels between
o Acciai da bonifica <bxd | 0,050xd |  1300-1500 N/mm2
o Acciai da utensili per 150200 <B*d  0,040xd | e Tempering steels
lavorazione a caldo <12xd 0,030xd |  Tool steel for hot machinings
o Ghisa grigia > 180 HB >12xd | 0,020xd | © Gray iron > 180 HB
P o Kl [k s o K
<4xd  0,050xd
<8xd  0,040xd
HRC <45 200:250 1o, 0030xd| HRC <45
>12xd ' 0,020xd
<4xd  0,040xd
. <8xd  0,030xd
Acciai HRC <50 | 170:220 3 o020xd| HRC <50 Hardened
temprati >12xd | 0,010xd steels
W] <bxd | 0,040xd H
<8xd | 0,030xd
HRC <56 140+180 <12xd 0,015xd HRC < 56
>12xd | 0,010xd
<4xd | 0,030xd
HRC <63 | 70:100 <8xd 002xd|  ppp .63
<12xd ' 0,010xd
>12xd = 0,010xd
N.B. Il valore ap (mm) varia a se- N.B. The value ap (mm) is variable accor-
conda dell'applicazione e della ding the application and depht of the mil-
profondita della scanalatura da ling that will be made (13). About end mills
eseguire (13). Per frese g1<61,5 mm o1:01,5with I3 bigger than 8/10 times the
con 13 che supera le 8/10 volte il diameter is suggested to use the tools
diametro & consigliato I'uso della with the direction spinning opposit to the
fresa in discordanza. feeding.
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B
HTOG - HTQBR - HTOBL RIV. PRODIGE - PRODIGE COATING

v i f
¢ m/min d (mmxderﬁeltooth) HTOG-HTOGR
ACCIAI BONIFICATI rm 500750 N/mm? ~ 150-200 3] 001003
GHISE>180HB .
TEMPERING Rm 800+1200 N/mm? 120-160 B WIS L
STEELS 5 0,03+0,05
Rm 13001500 N/mm? 90-120 . ]
CAST IRON>180HB s S
[pa [p5 'ps [ 8 | 0,05+0,07 Tllr-—
10 | 0,06 =+ 0,08 IS d ‘
HRC 35-42 120 -180 12 | 0,07 +0,09
ACCIAITEMPRATI  HRC 43-50 80-110 fz
HARDENED STEELS d | omxaenet — HTOGL d | o centtoaty
W HRC 52-56 50-80 4 ] 0,015+0,025 4| 0,02=+004
HRC 58-63 25 - 45 5 | 0,020 = 0,030 5 0,03 + 0,05
6 | 0,030+ 0,040 6 | 0,04+0,06 =2
* dimezzare avanzamento per dente / half feed x tooth 8 | 0,035+ 0,045 E 8 | 005=0,07 "r_} ]:
10 | 0,040 + 0,050 C”; 10 | 0,06 +0,08 1
12 | 0,050 + 0,070 g d 12 | 0,07 +0,09 © g
16 | 0,060 + 0,080 16 | 0,08 +0,10 0.05.0.1xd
ae=y,U>-U, IX

HTO7 RIV. PRODIGE COATING

Nelle operazioni di semifinitura o sgrossatura per ottenere il massimo di rendimento usare raggio (R) sullo spigolo piti grande possibile
For the best result, in the roughing or semifinishing operation is suggested to use the biggest corner radius (R)

ACCIAI BONIFICATI

TEMPERING STEELS d fz
GHISE > 180 HB Vc ap CAST IRON > 180 HB (mm x denteftooth)
e v K m/min mm LG 4| 010+0,15
© Rm 500+750 N/mm? | 250+350 | 0,030+0,035xd = ® Rm 500750 N/mm2 5| 012+0,18
 Rm 800=1200 N/mm? | 200300 | 0,020:0,030xd = ® Rm 8001200 N/mm2 6 | 015+0,22
© Rm 13001500 N/mm? | 150+250 | 0,010+0,020xd = ¢ Rm 1300+1500 N/mm2 8| 020+025 o
ACCIAI TEMPRATI Ve ap HARDENED STEELS 10 | 0,20+0,30 ©
L) m/min mm Ll 12 | 025+035 ae=0,4+0,6xd
 HRC 35242 2302300 | 0,020:0,030xd ~ ® HRC 35+42 ’
 HRC 4350 | 160220 | 0,01320,020xd = ® HRC 43+50
o HRC 52+56 130+160 | 0,0100,020xd = ® HRC 52+56
e HRC 5863 | 70130 | 0,008:0,015¢d  ® HRC 5863
HTO.8 = HTO.g RIV. PRODIGE - SUPREME COATING
Ve m/min d %
ACCIAI BONIFICATI | 5002750 Nimm? 150-200 o x denetonty) HTQS8 HTQ9 @
GHISE>180HB 3 | 0,005<+0,010
TEMPERING Rm 800+1200 N/mm? 120-160 4 | 0010 <0025
ELESETLISRON saopp "™ 1300+1500 Nimm | 90-120 5 | 0,015+0,020
> 6 | 0,015+0,025
HEEN 8 | 0,020 + 0,030
e)
HRC 3542 120-180 U0 L - e ° A [
- o~ ™
HRC 43-50 80-110 12 1 0035+0045 - ]: M
ACCIAI TEMPRATI 16 | 0045 = 0055 I I
HRC 52-56 50 - 80 B & & e
HARDENED STEELS 20 | 0,060+ 0070 o &
LN HRC * 58-63 25-45
. ae=0,01-0,02xd ae=0,01-0,02xd
* Dimezzare avanzamento per dente - Half feed x tooth
u Per HTQO ridurre Vc ed fz del 25% - For HTQ9 reduce Vc and fz by 25%
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N" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

HM72 - HM73 - HM74 - HM75

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE FEED DATA INDICATIVE CUTTING SPEED DATA
d Ls fz ap FRESATURA AD ALTA VELOCITA ED A SECCO
mm  mm x dente/tooth mm HSC-HIGH SPEED CUTTING AND DRY MACHINING
1 >20 0,004 + 0,008 0,004 = 0,010
<12 0,010 = 0,015 0,015 = 0,025 RIV. PRODIGE PRODIGE COATING
2 >35 0,010 = 0,016 0,008 - 0,013
3 >40 0,020 = 0,030 0,015 = 0,030 MATERIALI m/min CLASSIFICATION
<20 0,040 + 0,050 0,040 + 0,090
4 >50 0,030 < 0,040 0,035 + 0,055 * Acciai da 750-1200 N/mm2 '75;8‘-"152%?“76" )
<25 0,055 0070 0,070+ 0,120 * Acciai da bonfica « Tempering steel
5 >50 0,040 + 0,050 0,060 + 0,080 ° Acc!a! da cgstruzpne - e Construction steels
® Acciai da nitrurazione 200+300 o
<25 0,070 + 0.080 0,095+ 0,180 « Ghisa grigia < 180 HB e Nitriding gteels
6 >55 0,050 + 0,060 0,070 + 0,110 - * Gray cast iron < 180 HB
<30 0,075 + 0,090 0,090 + 0,200
8 >60 0,060 = 0,075 0,090 = 0,150 3 pps pe il k2 v e ps P il k2
<30 0,090 + 0,120 0,200 + 0,300
0 65 0070 - 0,090 0120 - 0.180 o Acciai da 1300-1500 N/mm?2 * Steels between
' — ' —  Acciai da bonifica 1300‘1500 N/mm2
<35 0,110 0,160 0,250 + 0,350  Acciai inossidabili e resistenti * Tempering steels
12 >70 0,080 + 0,110 0,150 + 0,200 agli acidi e Annealed titanium alloys < 320 HB
<35  0,130+0,180 0,250 + 0,400 o Leghe di titanio ricotte < 320 HB 1302200 | ° Stainless and acid
o Acciai da utensili per ' resistant steels
lavorazione a caldo * Tool steels for hot
e Ghisa grigia > 180 HB machinings
e Gray cast iron > 180 HB
[Fs [P T v 3 [Fs [P T v 3
S U
HRC <45 250+300 HRC <45
(2]
- Acciai HRC <50 200+250 HRC <50 Hardened
temprati steels
- . HRC <56 150200 HRC <55 .
HRC <63 70+120 HRC <63
ae =ap
ae=0,05+0,3xd
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HM50 - HM51

d Ls
mm
1 >20
<12
2 >35
<20
3 >40
<20
4 >50
<25
5 >50
<25
6 >55
<30
8 >60
<30
10 >65
<35
12 >70
<35

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI TAGLIO

INDICATIVE FEED DATA INDICATIVE CUTTING SPEED DATA
fz ap ae finitura  ae sgrossatura FRESATURA AD ALTA VELOCITA ED A SECCO
mm x dente/tooth mm mm mm HSC-HIGH SPEED CUTTING AND DRY MACHINING
0,004 = 0,008 0,010 = 0,01 5 0,03 0,05 = 0,08 RIV. PROD'GE PROD’GE COAT’NG
0,010 = 0,015 0,015 = 0,030 0,05 0,15 = 0,25
0,010+0,016 0,020 = 0,030 0,1 0,10 = 0,15 CLASSIFICAZIONE Ve MATERIALS
0,020 = 0,035 0,030 = 0,060 0,1 0,25 + 0,40 MATERIALI m/min CLASSIFICATION
0,020 0,030 0,030 = 0,045 0,15 0,15 = 0,30
. . : o Acciai da 750-1200 N/mm2 * Steels between
0,040 = 0,050 0,045 = 0,090 0,15 0,45 = 0,75 « Acciai da bonifica 750-1200 N/mm2
0,030 =0,040 0,040 = 0,060 0.2 0,20 = 0,40 o Acciai da costruzione * Tempering steels
e Acciai da nitrurazione 200300 * Construction steels
0,055 = 0,070 0,060 = 0,120 02 0,60 = 1,00 s cace e « Nitriding steels
0,040 = 0,050 0,050 = 0,075 0,25 0,25 + 0,50 grigia = ® Gray cast iron < 180 HB
0,070 = 0,085 0,075 = 0,150 0,25 0,75 = 1,25
0,050 = 0,060 0,070 = 0,100 03 0,30 = 0,60 UL L L ULl
0,095 + 0,140 0,150 + 0,200 0,3 0,90 + 1,50 o Acciai da 1300-1500 N/mm2 o Steels between
0,065=0,080 0,090 = 0,150 0.4 040:080 *Accaida bonifica 1300-1500 N/ m|m2
' ' ' ' ' ' ' o Acciai inossidabili e resistenti ® Tempering steels
0,120 +0.180 0.200 + 0.300 0,4 1,20 + 2,00 agli acidi e Annealed titanium alloys < 320 HB
0,075+0,100 0,150 = 0.200 0,5 0,50 = 1,00 « Leghe di titanio ricotte < 320 HB 1305200 | Stainless and acid
0,160+ 0,250 0,250 + 0,350 0,5 1,50 = 2,50 * Acciai da utensili per fes'fta”t I-"t?e'sh
' ' ' ' ' ' ' lavorazione a caldo © Tool steels for hot
0,080 =0,130 0,150 = 0,200 0,6 0,60 = 1,20 « Ghisa grigia > 180 HB machinings
0,250 = 0,400 0,250 = 0,400 0,6 2,00 = 3,00 e Gray cast iron > 180 HB
[Fsl ol N v s [Fsl ol N v 53
INCLINAZIONE HRC <45 | 250:300 | HAC <45
CONSIGLIATA
SUGGESTED ANGLE acai  HRC <50 | 200:250 | HAC <50 T
T// temprati steels
15° gradi W HRC <56 150:200 | HRC <55 L]
—
‘ HRC <63 70:120 HRC <63
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. advanced tools production

parametri di lavorazione e cutting data e conditions de coupe e schnittdaten

HM52 - HM70 - HM71 - HM78 - HM79 - HM80 - HM81 - HM84 - HM85 - HM86

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO

INDICATIVE FEED DATA
d fz =

(mm x dente/tooth)
05| 0,005+:0,010
1 0,015 + 0,025
15| 0,020 +0,030
2 0,035 + 0,055
25| 0,040 +0,060
3 0,050 + 0,075
4 0,060 + 0,100
5 0,075+ 0,120
6 0,085 + 0,150
8 0,090 = 0,180
d fz =

(mm x dente/tooth)
05| 0,005+0,010
1 0,015 + 0,025
15| 0,020 0,030
2 0,035 + 0,055
25| 0,040+0,060 .
3 0,050 + 0,075
4 0,060 + 0,100
5 0,075+ 0,120
6 0,085 + 0,150
8 0,090 + 0,180

ae = 0,2+0,5xd

d f2 -

(mm x dente/tooth)
05| 0,005+0,010
1 0,015 + 0,030
15| 0,020+ 0,035
2 0,035 + 0,060
25| 0,045+0,070 .
3 0,050 =+ 0,085
4 0,065+ 0,110
5 0,080 + 0,130
6 0,090 + 0,160
8 0,090 + 0,180

ae = 0,05+0,15xd

DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE CUTTING SPEED DATA

FRESE A CODOLO RINFORZATO PER NERVATURE E CAVE PROFONDE
END MILLS WITH REINFORCED SHANK FOR DEEP PRECISION MACHINING

RIV. PRODIGE PRODIGE COATING
CLASSIFICAZIONE Ve I3 apmax MATERIALS
MATERIALI m/min - mm = mm CLASSIFICATION
e Acciai da 750-1200 N/mm?2 o Steels between 750-1200 N/mm2
* Acciai da bonificq <ixd | 0,050xd | ©Tempering steels
* Acciai da costruzione 200:250 <Bxd  0,040xd | * Construction steels
e Acciai da nitrurazione - <12xd | 0.030xd | © Nitriding steels
e Ghisa grigia < 180 HB S12xd 0:020xd e Gray iron < 180 HB
e Acciai da 1300-1500 N/mm2 o Steels between
o Acciai da bonifica 1300-1500 N/mm2
e Acciai inossidabili e resistenti o Tempering steels
agli acidi <4xd | 0,050xd |  Annealed titanium alloys
e Leghe di titanio ricotte - <8xd | 0,040xd | e Stainless and acid
- " 130+180 4 !
e Acciai da utensili per <12xd | 0,030xd resistant steels
lavorazione a caldo >12xd | 0,020xd | © Tool steel for hot machinings
e Ghisa grigia > 180 HB e Gray iron > 180 HB
[7s] eI KA v st s (7| I A v st s
Zgg 0,050d
HRC <45 200:250  _jo g ggggig HRC <45
12 20k
:gig 0,040xd
- HRC <50 170+220 0,030xd
Acciai <}§Xg 00| 1HC <50 Hardened
temprati Z1X0 6 010xd steels
4xd
L Soxd | 0.040xd L
HRC <56 140:180 49,4 0030xd | HRC <56
>12xd 0,01 5xd
0,010xd
<Axd
<8xd | 0,030xd
HRC <63 70:100 | q195d 0,020xd HRC <63
>12xd  0,010xd
0,010xd
N.B. Il valore ap (mm) varia a se- N.B. The value ap (mm) is variable accor-
conda dell'applicazione e della ding the application and depht of the mil-
profondita della scanalatura da ling rhatw{llbe m.ade (13). Aboure.'ndmills
eseguire (13). Per frase o1:61,5 mm ﬂ'1+ﬂ7,5 Wl'th 13 bigger than 8/10times the
. diameter is suggested to use the tools
con I3 che supera le 8/10 volte il . s . .
. N o , with the direction spinning opposit to the
diametro & consigliato I'uso della feeding.
fresa in discordanza.
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H M76 - H M76|_ Fresatura ad alto avanzamento - High feed cutting

HFC

(mm x dente/tooth) <
6 15 0,15:0,25 I
8 2 0,20 0,35 a -
©
10 2 0,30 +0,45 *
2| @ 0,35 :0,55 = ae
ACCIAI BONIFICATI Vc ap ae
TEMPERING STEELS m/min mm mm
BAB < Rm500-700N/mm2  200:250  0,10:0,15R 0,3:0,4d
[ J#4 | o Rm 8001200 N/mm2 150+220 0,10+0,15R 0,320,4d
[BIFE  Rm 13001500 N/mm?  130:180  0.05+0,10R 0.2+0,3d
ACCIAI TEMPRATI Vc ap ae
HARDENED STEELS m/min mm mm
e o HRC <49 150:200  0,05:0,1R 0.3:0,4d
L o HRC >49 <55 120:170  0,05:0,15R 0,2:0,3d
) * HRC >56 <60 90+130 0,04+0,07R 0,20,3d
i o HRC >60 60-90 0,04-0,05R 0,2:0,3d
ACCIAI INOX Vc ap ae
STAINLESS STEELS m/min mm mm
BEEE  « Rm 700-900 N/mm? 90130 0,05:0,1R 0,3:0,4d
|8 m2 w3 * Rm 8501500 N/mm? 60100 0,05:0,1R 0,2:0,3d
GHISE Vc ap ae
CAST IRON m/min mm mm
[ | T 170:200  0,05:0,15R 03:0,4d
.. e >180HB 140+170 0,050, 15R 0,3=0,4d
Coeff. riduzione parametri Riduzione  Riduzione  Riduzione
% decrease of parameters decrease decrease decrease
Vc ap - ae fz
® Ls =4xd 20+30% 20+30% 10-20%
o s =6xd 40+60% 40+60% 20-30%
189
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SERIE

FORM 2000
DIAMANT

LUNGA
EXTRA-LUNGA

HM50
HM5T

) FRESE A DUE DENTI A TESTA
SEMISFERICA - Codolo cilin-
drico

BE DIE END MILLS WITH BALL

END - Solid carbide - Straight

shank

FRAISES A DEUX DENTS HEMI-

SPHERIQUE - Carbure mono-

bloc - Queue cylindrique

RADIUSKOPIERFRASER - Vol-

Ihartmetall - Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS, CABEZA

SEMIESFERICA PARA MOLDES-

Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA DE DUAS

NAVALHAS PARA MOLDES -

Metal duro - Encabadouro ci-

B Am =2

lindrico
B Opesa 2-x 3ybasa, Teepao-
crnaBHas. Chepnyeckuin

Topeu. LinnmHapuyeckmnii xso-
CTOBWK. YANMHEHHaA cepua

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA
LAVORAZIONE GRAFITE

HM50

HM51

TING DIAMANT

Per grafite
Only graphite

Piy

Parametri

Cutting data
pag. 203

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

Suggerimenti
Suggestion

<56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC

CODE d1

HM50/01/D
HM50/02/D
HM50/03/D
HM50/04/D
HM50/05/D
HM50/06/D
HM50/08/D
HM50/10/D
HM50/12/D

N O 00 O U1 A W N =

— [

CODE

HM51/02/D
HM51/03/D
HM51/04/D
HM51/05/D
HM51/06/D
HM51/08/D
HM51/10/D
HM51/12/D

N O 00 O U1 A W N

sGRossATURA - RouGHING IRINC]
FINTURA - FINISHING [

ACCIAI TEMPRATI
STAINLESS STEELS

=
{8 G
g
h—
T ©
==

O O

O

O O

ACCIAI INOSSIDABILI

0,5

1.5

2,5

[o)RNC, N

1

1,5

2

2,5

3

4

5

6
'c
1]
N
o
©
o
>
[4o]
—

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

I 12 d2
mm mm mm h6
100 3 1
100 4 2
100 5 3
100 6 4
100 8 5
100 9 6
100 11 8
100 13 10
120 15 12

150 5 2
150 7 3
150 8 4
150 10 5
150 11 6
150 13 8
150 15 10
150 18 12

NORM

STANDARD

TIPO-TYPE

N

LONG
EXTRA-LONG
I

ime
MICRO
-
GRAIN U Y
HSC o
~30°[| 6535HA
z DIAMANT
€
2 108,06 @
2 8331 @
2 92,62 @
2 108,06 @
2 123,53 @
2 141,99 @
2 209,85 @
2 290,14 @
2 396,41 @

N NN N NN NN

DIAMANT
€

103,82
109,91
128,32
152,70
180,18
274,92
342,08
445,86

Assiale
Axial

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

%)
(@]
< &=/ &/
=
‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
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FRESE SFERICHE PER NERVATURE @

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

le 11 . 3
FORM 2000 >3
DIAMANT [ o T g Ui
- GRAIN T
o
A —
2| @' | HSC T
~30° 6535 HA
CODE d1 R I 12 K] d2 a VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM52/01/D 1 0,5 50 2 25 3 2°30° 2 119,11 @
H I\/l 52 HM52/01XL/D 1 0,5 100 2 35 3 1°30° 2 152,70 @
HM52/02/D 2 1 50 3 25 3 i® 2 100,84 @
HM52/02XL/D 2 1 100 3 35 3 1@ 2 12832 @
HMS52/03/D 3 1,5 78 4 40 6 2° 2 167,98 B
) FRESE SFERICHE PER NERVATURE PRO- HM52/04/D 4 2 78 5 40 6 1°30° 2 161,89 @
EC())n!\iICDaE - Codolo cilindrico - Riduzione HM52/05/D 5 25 78 6 35 6 10 2 161,89 @
£ BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING HM52/06/D 6 3 100 8 50 8 1° 2 241,34 @
- SOIlid carbide - Straight shank - Taper  HM52/08/D 8 4 120 10 60 10 1° 2 367,99 @
nec o
I} FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USK- HM52/10/D 10 5 150 13 75 12 1 2 480,28 @
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-
nobloc - Queue cylindrique -

Dégagement conique renforcée
M RADIUSKOPIERFRASER - Vollhartmetall -
Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil
& FRESAS DOS LABIOS, CABEZA SEMIESFE-
RICA PARA EL MECANIZADO PROFUNDO
DE MOLDES - Metal duro - Mango cilin-
drico
B FRESAS CONICAS BOLEADAS DE DUAS
NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro -
Encabadouro cilindrico
Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
rny6okmx nasos. Chepuyecknin Topedl.
UnnuHopuyecknii XxBOCTOBUK

]

TING DIAMANT

Nd & Per grafite
V*{ Only graphite

k=
Ec —
A o C n
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [N = Q Q
Cutting data Y =
g % o) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 203 g\ ? FINITURA - FINISHING ....D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
V2 =
a O O ®m 0O 44 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
B5 ACCEPTABLE
©
3= O O O O O O O O | SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

ol

72

FRESE TORICHE DUE TAGLI

LONG
EXTRA-LONG

LAVORAZIONE GRAFITE Rime
SERIE ) ; -
FORM 2000 13 &
DIAMANT ;i meol ||
o %A GRAIN 3 T
I
' S HSC % =
d3x0,05 ~30°|| 6535HA
LUNGA HM72 CODE di R d2 d3 1 2 3 z DIAMANT
EXTRA-LUNGA mm h7 mm mm h mm mm mm mm €
HM?72/00.025/D 2 0,25 2 1,95 50 4 20 2 7761 @
H I\/l72 HM?72/00/D 2 0,5 2 1,95 50 4 20 2 7761 @
HM72/01.025/D 3 0,25 3 2,9 50 5 20 2 90,50 M@
HM72/01/D 3 0,5 3 2,9 50 5 20 2 90,50 @
H I\/l74 HM72/02.025/D 4 0,25 4 38 50 6 20 2 109,83 @
HM72/02/D 4 0,5 4 338 50 6 20 2 109,83 @
HM72/03/D 5 0,5 5 438 50 7 20 2 132,09 @
HM72/04/D 6 0,5 6 5,8 58 9 25 2 153,61 @
0 [SESG'EJEE'DC'SETDRLAELJQ%ﬂE HM72/05/D 6 1 6 5,8 58 9 25 2 15361 @
- Codolo cilindrico HM72/06/D 8 0,5 8 7,8 78 11 35 2 215,13 @
= TORIC END MILLS - Solid car- HM72/07/D 8 1 8 7.8 78 11 35 2 215,13 @
bide - Straight shank
1) FRAISES TORIQUES - Carbure HM72/08/D 8 1,5 8 7,8 78 11 35 2 215,13 @
monobloc - Queue cylindri- HM72/09/D 10 0,5 10 9,6 78 13 35 2 276,57 B
aE R — HM72/10/D 10 1 10 9,6 78 13 35 2 276,57 @
tall - Zylinderschaft HM72/11/D 10 1,5 10 9,6 78 13 35 2 276,57 @
& FRESASTORICAS - Metal duro HM72/12/D 12 1 12 1,5 100 15 40 2 35023 @
- Mango cilindrico
FRESAS TORICAS - Metal duro HM72/13/D 12 1,5 12 11,5 100 15 40 2 350,23 @
- Encabadouro cilindrico HM72/14/D 12 2 12 11,5 100 15 40 2 350,23 @
m Opesa 2-x 3yb6as, TBEpAO-
CnnaBHaAa AnAa WtamMnoB W
npecchopm ¢ pagmnycom npw
BepwmHe. LnnuHapuueckunia
XBOCTOBMK.  YAJMHEHHas HM74 CODE d1 R d2 d3 1 12 13 z DIAMANT
cepya mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm €
HM74/00.025/D 2 0,25 2 1,95 78 4 25 2 103,64 @
HM74/00/D 2 0,5 2 1,95 78 4 25 2 103,64 @
HM74/01.025/D 3 0,25 3 2,9 78 5 25 2 10339 W
HM74/01/D 3 0,5 3 2,9 78 5 25 2 10339 @
HM74/02.025/D 4 0,25 4 338 78 6 30 2 12272 @
HM74/02/D 4 0,5 4 3,8 78 6 30 2 12272 @
HM74/03/D 5 0,5 5 48 78 7 35 2 148,99 @
HM74/04/D 6 0,5 6 58 120 9 50 2 200,66 @
HM74/05/D 6 1 6 5,8 120 9 50 2 200,66 @
HM74/06/D 8 0,5 8 7,8 120 1 55 2 27977 @
HM74/07/D 8 1 8 7,8 120 " 55 2 27977 B
HM74/08/D 8 1,5 8 7,8 120 1 55 2 27977 @
HM74/09/D 10 0,5 10 9,6 150 13 65 2 371,00 @
HM74/10/D 10 1 10 96 150 13 65 2 371,00 @
HM74/11/D 10 1,5 10 92,6 150 13 65 2 371,00 @
HM74/12/D 12 1 12 11,5 150 15 70 2 46223 @
HM74/13/D 12 1,5 12 11,5 150 15 70 2 462,23 W
HM74/14/D 12 2 12 11,5 150 15 70 2 462,23 @

TING DIAMANT

FY VY Per grafite
P'\J Only graphite

k=
Ec —
A o C wn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IINC] = Q @
Cutting data 5 g o~
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
ag. 203 (®)] =3 FINITURA - FINISHING ---.D > Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2 ©
=17} =
@ 4 d | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(O] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= O O O O O O O O | SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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4

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

-

FRESE TORICHE QUATTRO TAGLI

LONG
EXTRA-LONG

LAVORAZIONE GRAFITE Riime
SERIE ] ” .
FORM 2000 b 3 3
DIAMANT 7 MICRO N
Y GRAIN r T
N )
I
2 HSC % i%
d3+0,05 ~30]
LUNGA HM73 CODE 13 d3 2 z DIAMANT
EXTRA-LUNGA mm mm  mm h6 €
HM73/00.025/D 2 0,25 4 50 20 1,95 2 4 7761 @
H M73 HM73/00/D 2 0,5 4 50 20 1,95 2 4 7761 @
({37 HM73/01.02/D 3 0,2 5 50 20 2,9 3 4 90,50 @
HM73/01.025/D 3 0,25 5 50 20 2,9 3 4 90,50 @
H I\/l75 HM73/01/D 3 0,5 5 50 20 2,9 3 4 90,50 @
(1) HM73/02.02/D 4 0,2 6 50 20 3,8 4 4 109,83 @
HM73/02.025/D 4 0,25 6 50 20 3,8 4 4 109,83 @
HM73/02/D 4 0,5 6 50 20 3,8 4 4 109,83 @
I} FRESE TORICHE QUATTRO HM73/03/D 5 0,5 7 50 20 4,8 5 4 132,09 @
TAGLI LUNGHE ED EXTRA- HM73/03.10/D 5 1 7 50 20 4.8 5 4 132,00 @
= %’;E'EE‘DC,\C/’[?LOL‘SO_C‘S'Q%”CC;_ HM73/04/D 6 0,5 9 58 25 58 6 4 15361 @
bide - Straight shank (1] HM73/04.05/D 6 0,5 9 78 35 5.8 6 4 172,95 @
0 fﬁé*%Eég?nggeESe‘gaﬁEg;f HM73/05/D 6 1 9 58 25 5,8 6 4 153,61 @
que y ({20 HM73/05.10/D 6 1 9 78 35 5.8 6 4 172,95 @
B TORUSFRASER - Vollhartme- HM73/06/D 8 0,5 11 78 35 7.8 8 4 21513 @
= gg%‘%&gigﬁ%eta‘ e HM73/07/D 8 1 1 78 35 7.8 8 4 21513 @
D e e HM73/08/D 8 1,5 11 78 35 7.8 8 4 21513 @
B FRESASTORICAS - Metal duro HM73/09/D 10 0,5 13 78 35 9,6 10 4 276,57 @
__ - Encabadouro cilindrico HM73/10/D 10 1 13 78 35 9,6 10 4 276,57 @
m Opesa 4-x 3ybas, TBepno-
CrMaBHan AnA WIAMOE 1 HM73/11/D 10 1,5 13 78 35 9,6 10 4 27657 @
npecchopm C pafmnycom npw HM73/12/D 12 1 15 100 40 11,5 12 4 350,23 @
BeplHe. iunuHapuyeckii HM73/13/D 12 1,5 15 100 40 11,5 12 4 350,23 @
XBOCTOBWIK. yﬂ,J’lVIHeHHaH
ol HM73/14/D 12 2 15 100 40 11,5 12 4 350,23 @
[ ]
HM75 CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
({2 HM75/00.02/D 3 0,2 5 78 25 2,9 3 4 10339 @
HM75/00.025/D 3 0,25 5 78 25 2,9 3 4 10339 @
HM75/00/D 3 0,5 5 78 25 2,9 3 4 10339 @
(0 HM75/01.02/D 4 0,2 6 78 30 38 4 4 12272 @
HM75/01.025/D 4 0,25 6 78 30 38 4 4 12272 @
HM75/01/D 4 0,5 6 78 30 3.8 4 4 122,72 @
HM75/02/D 5 0,5 7 78 35 48 5 4 148,99 @
HM75/02.10/D 5 1 7 78 35 48 5 4 14899 @
HM75/03/D 6 0,5 9 120 50 5,8 6 4 200,66 @
HM75/04/D 6 1 9 120 50 5,8 6 4 200,66 @
HM75/05/D 8 0,5 11 120 55 7.8 8 4 27977 @
HM75/06/D 8 1 11 120 55 7.8 8 4 279,77 B
HM75/07/D 8 1,5 11 120 55 7.8 8 4 279,77 B
HM75/08/D 10 0,5 13 150 65 9,6 10 4 371,00 @
HM75/09/D 10 1 13 150 65 9,6 10 4 371,00 @
HM75/10/D 10 1,5 13 150 65 9,6 10 4 371,00 @
HM75/11/D 12 1 15 150 70 11,5 12 4 462,23 B
HM75/12/D 12 1,5 15 150 70 11,5 12 4 462,23 @
HM75/13/D 12 2 15 150 70 1,5 12 4 462,23 @
Per grafite
Only graphite

k=
Ec —
A o C n
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [N = Q @
Cutting data 5 g [cp~
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 203 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} 8
@ d d | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
B5 ACCEPTABLE
©
3= O O O O O O O O | SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE @

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

I -
FORM 2000 3
DIAMANT D MICRO | Q N
%I‘ k’_ a y GRAIN 90 T
IR HSC L |
~30° 6535 HA
CODE d1 12 1 K] d3 d2 VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM84/05.02/D 0,5 0,5 52 2 0,47 4 2 12354 @
H I\/l8 4 HM84/05.04/D 0,5 0,5 52 4 0,47 4 2 12423 @
HM84/05.06/D 0,5 0,5 52 6 0,47 4 2 12539 @
HM84/05.08/D 0,5 0,5 52 8 0,47 4 2 126,54 @
HM84/06.04/D 0,6 0,6 52 4 0,57 4 2 123,06 @
[} FRESE ATESTA PIANA PER NER- HM84/06.07/D 0,6 0,6 52 7 0,57 4 2 12539 @
VATURE - Codolo cilindrico rinfor- HM84/06.10/D 0,6 0,6 52 10 0,57 4 2 126,54 @
zato HM84/08.05/D 0,8 0,8 52 5 0,77 4 2 120,18 @
= ﬁ&ﬁé%’iﬁdgﬁdfgeagﬁ HM84/08.08/D 0,8 0,8 52 8 0,77 4 2 121,92 @
ced straight shank HM84/08.12/D 0,8 0,8 52 12 0,77 4 2 12423 @
[ FRAISES POUR USINAGE EN PRO- HM84/10.03/D 1 1 52 3 0,95 4 2 117,49 @
g%'g?ggji}]gfi;buuerergﬂnﬁgizlsc ’ HM84/10.05/D 1 1 52 5 0,95 4 2 118,45 @
™ NACHFORMFRASER - Vollhartme- HM84/10.08/D 1 1 52 8 0,95 4 2 12064 @
tall—\/erstérkterZylinderschaft HM84/10.12/D 1 1 52 12 0,95 4 2 12297 @
= Eﬁéﬁgg%h’g@ﬁ,ﬁgﬁég%ﬁ HM84/10.16/D 1 1 52 16 0,95 4 2 12528 @
DES -Metal duro - Mango HM84/10.20/D 1 1 52 20 0,95 4 2 128,85 @
a cilindrico reforzado HM84/12.08/D 1,2 1,2 52 8 1,15 4 2 115,00 @
KAReEtSa‘Azu%_DE%ﬁsbachAg/ﬁéHéﬁnj HM84/12.12/D 1,2 1,2 52 12 1,15 4 2 116,76 @
~ drico reforcado HM84/12.16/D 1,2 1,2 52 16 1,15 4 2 117,91 @
B Opesa 2-x 3y6an, TBEPAOCMNAB- HM84/12.20/D 1,2 1,2 60 20 1,15 4 2 121,42 @
:i%’:ﬁg‘;’:ﬂ”a"’OB'yCV'”eH’ HM84/15.04/D 15 15 52 4 1,45 4 2 1224 @
HM84/15.08/D 1,5 1,5 52 8 1,45 4 2 113,83 @
HM84/15.12/D 1,5 1,5 52 12 1,45 4 2 11559 @
HM84/15.16/D 1,5 1,5 52 16 1,45 4 2 117,90 @
HM84/15.20/D 1,5 1,5 60 20 1,45 4 2 12142 @
HM84/18.08/D 1,8 1,8 52 8 1,75 4 2 112,67 @
HM84/18.14/D 1,8 1,8 52 14 1,75 4 2 115,59 @
HM84/18.20/D 1,8 1,8 60 20 1,75 4 2 120,85 @
HM84/20.06/D 2 2 52 6 1,95 4 2 101,14 @
HM84/20.10/D 2 2 52 10 1,95 4 2 102,17 @
HM84/20.15/D 2 2 52 15 1,95 4 2 103,92 @
HM84/20.20/D 2 2 52 20 1,95 4 2 10552 @
HM84/20.25/D 2 2 60 25 1,95 4 2 110,33 @
HM84/20.30/D 2 2 78 30 1,95 4 2 116,16 @
HM84/25.12/D 2,5 2,5 52 12 2,45 4 2 100,41 @
HM84/25.16/D 2,5 2,5 52 16 2,45 4 2 101,58 @
HM84/25.20/D 2,5 2,5 52 20 2,45 4 2 102,50 @
HM84/25.25/D 2,5 2,5 60 25 2,45 4 2 106,24 @
HM84/30.12/D 3 3 58 12 2,95 6 2 13521 @
HM84/30.20/D 3 3 65 20 2,95 6 2 138,68 @
HM84/30.25/D 3 3 65 25 2,95 6 2 14136 @
HM84/30.30/D 3 3 78 30 2,95 6 2 149,07 @
HM84/40.15/D 4 4 58 15 3,9 6 2 135,78 @
HM84/40.25/D 4 4 65 25 3,9 6 2 13822 @
HM84/40.35/D 4 4 78 35 3,9 6 2 14562 @
HM84/50.20/D 5 5 65 20 4,9 6 2 137,77 @
: HM84/50.30/D 5 5 78 30 4,9 6 2 146,52 W
Olrblﬁ/ré]rr:;ﬁﬁe HM84/50.40/D 5 5 100 40 4.9 6 2 162,29 @

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 203 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} —
* d d d O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= O O O O O O O O | SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

196

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE @

STANDARD

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

L 11
FORM 2000 >
DIAMANT 3 R:001 | MICRO .
GRAIN ,
kel
= HSC o=
DIN
d3 12
o ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 €
HM85/05.02/D 0,5 0,25 0,5 52 2 0,47 4 2 132,03 @
H I\/l 8 5 HM85/05.04/D 0,5 0,25 0,5 52 4 0,47 4 2 132,71 @
HM85/05.06/D 0,5 0,25 0,5 52 6 0,47 4 2 133,83 @
HM85/05.08/D 0,5 0,25 0,5 52 8 0,47 4 2 13495 @
HM85/06.04/D 0,6 0,3 0,6 52 4 0,57 4 2 131,59 @
) FRESE ATESTA SEMISFERICA HM85/06.07/D 0,6 0,3 0,6 52 7 0,57 4 2 133,83 @
PER NERVATURE - Codolo cilin- HM85/06.10/D 0,6 03 0,6 52 10 0,57 4 2 13495 @
drico rinforzato
BE BALL NOSE END MILL FOR DEEP HM85/08.05/D 0,8 0,4 0,8 52 5 0,77 4 2 12822 @
MILLING - Solid carbide - Reinfor- HM85/08.08/D 08 0,4 08 52 8 0,77 4 2 13047 @
ced straight shank
1) FRAISES HEMISPHERIQUE POUR HM85/08.12/D 0,8 0,4 0,8 52 12 0,77 4 2 132,71 @
USINAGE EN PROFONDEUR - Car- HM85/10.03/D 1 0,5 1 52 3 0,95 4 2 126,20 @
bure monabloc - Queue cylindri- HM85/10.05/D 1 05 1 52 5 0,95 4 2 127,10 @
que renforcée
M NACHFORMFRASER - Vollhartme- HM85/10.08/D 1 0,5 1 52 8 0,95 4 2 12879 @
= %EX%fSé%?&é%g%e&fgtSE HM85/10.12/D 1 0,5 1 52 12 0,95 4 2 131,03 @
MIESFERICA PARA EL MECANI- HM85/10.16/D 1 0,5 1 52 16 0,95 4 2 13327 @
ZADO PROFUNDO DE MOlLDES - HM85/10.20/D 1 0,5 1 60 20 0,95 4 2 132,71 B
?greztaaéguro”‘/‘ango dimefies e HM85/12.08/D 1,2 0,6 1,2 52 8 1,15 4 2 12352 @
B3 FRESAS BOLEADA DE DUAS NA- HM85/12.12/D 1.2 0,6 1.2 52 12 1,15 4 2 12523 B
VALHAS - Metal duro - Encaba- HM85/12.16/D 1,2 0,6 1,2 52 16 1,15 4 2 126,95 B
douro cilindrico reforcado
@ Opesa 2-x 3y6an, TEEPAOCTIAB- HM85/12.20/D 1,2 0,6 1,2 60 20 1,15 4 2 131,53 @
Has anA rybokyx nasoe. Chepu- HM85/15.04/D 1,5 0,75 1,5 52 4 1,45 4 2 122,06 @
Yyeckuin  Topel.  YCUneHHbI
SOOI HM85/15.08/D 1,5 0,75 1,5 52 8 1,45 4 2 12352 @
HM85/15.12/D 1,5 0,75 1,5 52 12 1,45 4 2 12523 @
HM85/15.16/D 1.5 0,75 1.5 52 16 1,45 4 2 127,75 B
HM85/15.20/D 1,5 0,75 1,5 60 20 1,45 4 2 131,53 @
HM85/18.08/D 1,8 0,9 1,8 52 8 1,75 4 2 122,50 @
HM85/18.14/D 1,8 0,9 1,8 52 14 1,75 4 2 124,81 @
HM85/18.20/D 1,8 0,9 1,8 60 20 1,75 4 2 130,58 @
HM85/20.06/D 2 1 2 52 6 1,95 4 2 110,93 @
HM85/20.10/D 2 1 2 52 10 1,95 4 2 112,09 @
HM85/20.15/D 2 1 2 52 15 1,95 4 2 113,26 @
HM85/20.20/D 2 1 2 52 20 1,95 4 2 13,71 @
HM85/20.25/D 2 1 2 60 25 1,95 4 2 120,18 @
HM85/20.30/D 2 1 2 78 30 1,95 4 2 124,81 @
HM85/25.12/D 2,5 1,25 2,5 52 12 2,45 4 2 108,62 B
HM85/25.16/D 2,5 1,25 2,5 52 16 2,45 4 2 109,79 @
HM85/25.20/D 2,5 1,25 2,5 52 20 2,45 4 2 110,57 @
HM85/25.25/D 2,5 1,25 2,5 60 25 2,45 4 2 114,40 B
HM85/30.12/D 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 144,68 B
HM85/30.20/D 3 1,5 3 65 20 2,95 6 2 148,11 @
HM85/30.25/D 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 149,06 @
HM85/30.30/D 3 1,5 3 78 30 2,95 6 2 156,31 @
HM85/40.15/D 4 2 4 58 15 3,9 6 2 14353 @
COATING DIAMANT HM85/40.25/D 4 2 4 65 25 3,9 6 2 146,06 @
Per grafite CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
A8, Only graphite CONTINUE TO NEXT PAGE>>
=]
Parametri 55 55
EZ sarossaTura - RouaHING [ NI R @ @ D @ (=) (=]
CUttlng data a-) % g_‘? Apertt Contornatt Copia 3D Trocoidal Assial Ri
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 203 g? FINITURA - FINISHING --..D %;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} 4
@ d d | O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
g § O O O O O O O O [ | SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE @

STANDARD

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

FORM 2000

DIAMANT TL' Re001 | MICRO U .
GRAIN Zn
S [ —
©
SIRCAN HSC )\ IE

I Y
y

CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £

HM85/40.35/D 4 2 4 78 35 3,9 6 2 153,83 @
H I\/l 8 5 HMB85/50.20/D 5 2,5 5 65 20 4,9 6 2 151,55 @
HM85/50.30/D 5 25 5 78 30 4.9 6 2 147,47 @
HM85/50.40/D 5 25 5 100 40 4.9 6 2 16872 @
HM85/60.20/D 6 3 6 58 20 5,9 6 2 13290 @
[ FRESE ATESTA SEMISFERICA HM85/60.30/D 6 3 6 65 30 5,9 6 2 13521 @
PER NERVATURE - Codolo cilin- HM85/60.40/D 6 3 6 78 40 5.9 6 2 144,46 B

drico rinforzato
= BALL NOSE END MILL FOR DEEP
MILLING - Solid carbide - Reinfor-
ced straight shank
1) FRAISES HEMISPHERIQUE POUR
USINAGE EN PROFONDEUR - Car-
bure monobloc - Queue cylindri-
que renforcée
NACHFORMFRASER - Vollhartme-
tall - Verstérkter Zylinderschaft
& FRESAS DOS LABIOS CABEZA SE-
MIESFERICA PARA EL MECANI-
ZADO PROFUNDO DE MOLDES -
Metal duro - Mango cilindrico re-
forzado
[ FRESAS BOLEADA DE DUAS NA-
VALHAS - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico reforcado
®pesa 2-x 3ybas, TBEpAOCMNaB-
Haa ana rnyookux nasos. Chepu-
yeckuit  Topewl.  YCUNeHHbIN
XBOCTOBWIK

|

COATING DIAMANT

W Per grafite
1 Only graphite

. -
- o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IINC] = Q Q
Cutting data 5 o~
g % =) 6 6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 203 g\ g FINITURA - FINISHING ....D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2 -
a 4 d | O 4 4
= = ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
-SIE STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
e
(X ACCETTABILE
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FRESE A TESTA TORICA PER NERVATURE | ...

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

i
FORM 2000 3 820,01
DIAMANT e | Mk .
y
= W [ GRAIN'| I, Y
© —
A
© [ —
d3 12 > HSC ﬂ DIN
~30 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 Z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/05.01.04/D 0,5 0,1 0,5 52 4 0,47 4 2 138,85 [
H I\/l 8 6 HM86/05.01.06/D 0,5 0,1 0,5 52 6 0,47 4 2 13999 @
HM86/05.01.08/D 0,5 0,1 0,5 52 8 0,47 4 2 141,12 @
HM86/06.01.04/D 0,6 0,1 0,6 52 4 0,57 4 2 137,74 @
HM86/06.01.07/D 0,6 0,1 0,6 52 7 0,57 4 2 13999 @
[} FRESE TORICHE PER NERVATURE - HM86/06.01.10/D 0,6 0,1 0,6 52 10 0,57 4 2 141,12 @
Codolo cilindrico rinforzato
B8 TORIC END MILL FOR DEEP MiL- (i3] HV86/08.01.05/D 0,8 0,1 0,8 52 5 0,77 4 2 13551 @
LING - Solid carbide - Reinforced (5] HV86/08.01.08/D 0.8 0,1 0.8 52 8 0,77 4 2 137,74 @
o ?ngi%?ssr%goug S (i HM86/08.01.12/D 08 0,1 038 52 12 0,77 4 2 139,99 @
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure HM86/08.02.05/D 038 0.2 08 52 5 0,77 4 2 13551 @
monobloc - Queue cylindrique HM86/08.02.08/D 0,8 0,2 0,8 52 8 0,77 4 2 137,74 @
renforcée
B TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM86/08.02.12/D 0,8 0,2 0,8 52 12 0,77 4 2 139,99 @
Verstérkter Zylinderschaft (i3] HM86/10.01.04/D 1 0,1 1 52 4 0,95 4 2 13446 @
& FRESAS TORICAS PARA EL MECA- ({[377) HM86/10.01.08/D 1 0,1 1 52 8 0,95 4 2 13662 M
NIZADO DE MOLDES - Metal duro
~Mango cilindrico reforzado (T HM86/10.01.12/D 1 0,1 1 52 12 0,95 4 2 137,62 W
B FRESAS TORICAS - Metalfduro - WHMSGM0.0Z.OMD 1 0,2 1 52 4 0,95 4 2 134,46 @
Encabadouro cilindrico reforcado
= (e e A T (317 HV86/10.02.08/D 1 0.2 1 52 8 0,95 4 2 136,62 @
BOKIX Ma3oB C Pajvycom npu (577 HV86/10.02.12/D 1 0,2 1 52 12 0,95 4 2 137,62 @
BEPLIMHE. YCUNeHHBI XBOCTOBNK m HM86/10.02.16/D 1 0,2 1 52 16 0,95 4 2 138,62 @
@HMSGMO.OZAZO/D 1 0,2 1 60 20 0,95 4 2 139,62 @
HM86/10.025.05/D 1 0,25 1 52 5 0,95 4 2 13495 @
HM86/10.025.08/D 1 0,25 1 52 8 0,95 4 2 136,62 @
HM86/10.025.12/D 1 0,25 1 52 12 0,95 4 2 137,62 @
HM86/10.025.16/D 1 0,25 1 52 16 0,95 4 2 138,62 @
HM86/10.025.20/D 1 0,25 1 60 20 0,95 4 2 139,62 @
HM86/12.025.08/D 1,2 0,25 1.2 52 8 1,15 4 2 127,67 @
HM86/12.025.12/D 1,2 0,25 1.2 52 12 1,15 4 2 129,35 @
HM86/12.025.16/D 1,2 0,25 1.2 52 16 1,15 4 2 131,03 @
HM86/12.025.20/D 1,2 0,25 1.2 60 20 1,15 4 2 135,51 @
WHM86/15.02.06/D 1.5 0,2 1.5 52 6 1,45 4 2 128,15 @
MHM86/15.02.10/D 1,5 0,2 1,5 52 10 1,45 4 2 130,33 @
MHM86/15.02A16/D 1,5 0,2 1,5 52 16 1,45 4 2 13327 @
MHMSGMS.OZ.ZO/D 1,5 0,2 1.5 60 20 1,45 4 2 137,20 @
HM86/15.025.08/D 1.5 0,25 1.5 52 8 1,45 4 2 128,79 @
HM86/15.025.12/D 1.5 0,25 1.5 52 12 1,45 4 2 131,03 @
HM86/15.025.16/D 1.5 0,25 1.5 52 16 1,45 4 2 133,27 @
HM86/15.025.20/D 1,5 0,25 1,5 60 20 1,45 4 2 137,20 @
MHMSG/Z0.0ZJO/D 2 0,2 2 52 10 1,95 4 2 119,52 @
MHMSG/Z0.0Z.‘IS/D 2 0,2 2 52 15 1,95 4 2 120,66 @
WHMSG/Z0.0Z.ZO/D 2 0,2 2 52 20 1,95 4 2 121,80 @
MHM&S/Z0.0Z.ZS/D 2 0,2 2 60 25 1,95 4 2 128,10 @
MHM86/20.02.30/D 2 0,2 2 78 30 1,95 4 2 136,10 @
HM86/20.025.10/D 2 0,25 2 52 10 1,95 4 2 119,52 @
DIAMANT HM86/20.025.15/D 2 0,25 2 52 15 1,95 4 2 12066 @
N4  Pergrafite CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
L"'q Only graphite CONTINUE TO NEXT PAGE>>
g5 Zy
Parametri = 2 o
. £ sGRosSATURA - RoUGHING [N = é; 7 ; 7
CUttlng data 21-) % g{ Apertt Contornatt Copia 3D Trocoidal Assial Ri
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 203 g ? FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.

Sn —

4 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
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SERIE

FORM 2000
DIAMANT

HMB86

I} FRESE TORICHE PER NERVATURE -
Codolo cilindrico rinforzato

EE TORIC END MILL FOR DEEP MIL-

LING - Solid carbide - Reinforced

straight shank

FRAISES TORIQUES POUR USI-

NAGE EN PROFONDEUR - Carbure

monobloc - Queue cylindrique

renforcée

TORUSFRASER - Vollhartmetall -

Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS TORICAS PARA EL MECA-

NIZADO DE MOLDES - Metal duro

- Mango cilindrico reforzado

FRESAS TORICAS - Metal duro -

Encabadouro cilindrico reforcado

(Dpe3a TBEPAOCTNABHAA ANA Y-

8 a6 m

]

6OKMX MasoB C Papnycom npwu
BEPLUMNHE. YCUNEHHbIA XBOCTOBMK

DIAMANT

Per grafite
Only graphite

Parametri
Cutting data
pag. 203

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA TORICA PER NERVATURE

TIPO-TYPE

STANDARD

=
{8 G
g
h—
T ©
==

O O

LAVORAZIONE GRAFITE Rime
I1 -
I3 R+0,01
D MICRO L -
@l e LT HSC L 5=
~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/20.025.20/D 2 0,25 2 52 20 1,95 4 2 121,80 @
HM86/20.025.25/D 2 0,25 2 60 25 1,95 4 2 128,10 @
HM86/20.025.30/D 2 0,25 2 78 30 1,95 4 2 136,10 @
MHMSG/Z0.0SJO/D 2 0,5 2 52 10 1,95 4 2 119,52 @
WHM%/Z0.0S.‘IS/D 2 0,5 2 52 15 1,95 4 2 120,66 @
MHM%/Z0.0S.ZO/D 2 0,5 2 52 20 1,95 4 2 121,80 @
@HMBG/Z0.0S.ZS/D 2 0,5 2 60 25 1,95 4 2 128,10 @
@HMSG/ZO.OSABO/D 2 0,5 2 78 30 1,95 4 2 136,10 @
HM86/25.025.12/D 2,5 0,25 2,5 52 12 2,45 4 3 117,87 @
HM86/25.025.16/D 2,5 0,25 2,5 52 16 2,45 4 3 119,03 @
HM86/25.025.20/D 2,5 0,25 2,5 52 20 2,45 4 3 119,59 @
HM86/25.025.25/D 2,5 0,25 2,5 60 25 2,45 4 3 124,23 @
MHM86/25.05.16/D 2,5 0,5 2,5 52 16 2,45 4 3 119,03 @
MHMSG/ZS.OSAZO/D 2,5 0,5 2,5 52 20 2,45 4 3 11959 @
MHMSG/ZS.OS.ZS/D 2,5 0,5 2,5 60 25 2,45 4 3 12423 @
@HMSG/ZS.OSBO/D 2,5 0,5 2,5 78 30 2,45 4 3 135,60 @
HM86/30.025.12/D 3 0,25 3 58 12 2,95 6 3 149,82 @
HM86/30.025.20/D 3 0,25 3 65 20 2,95 6 3 153,25 @
HM86/30.025.25/D 3 0,25 3 65 25 2,95 6 3 155,12 @
HM86/30.025.30/D 3 0,25 3 78 30 2,95 6 3 165,26 @
WHMSGB0.0SJZ/D 3 0,5 3 58 12 2,95 6 3 149,82 B
mHMSGB0.0S.ZO/D 3 0,5 3 65 20 2,95 6 3 153,25 @
@HM86/30.05.30/D 3 0,5 3 78 30 2,95 6 3 165,26 @
HM86/40.025.15/D 4 0,25 4 58 15 39 6 3 150,41 @
HM86/40.025.25/D 4 0,25 4 65 25 3,9 6 3 152,03 @
HM86/40.025.35/D 4 0,25 4 78 35 3,9 6 3 165,26 @
MHM86/40.05.16/D 4 0,5 4 58 16 3,9 6 3 150,41 @
MHMSGM0.0S.ZS/D 4 0,5 4 65 25 3,9 6 3 152,03 @
MHM86/40.05.40/D 4 0,5 4 100 40 3,9 6 3 173,35 @
MHM86/40.10.16/D 4 1 4 58 16 39 6 3 150,41 @
@HM86/40.10.25/D 4 1 4 65 25 3,9 6 3 152,03 @
MHM86/4O.1OA4O/D 4 1 4 100 40 3,9 6 3 173,35 @
HM86/50.025.20/D 5 0,25 5 65 20 4,9 6 3 149,07 @
HM86/50.025.30/D 5 0,25 5 78 30 4,9 6 3 153,61 @
HM86/50.025.40/D 5 0,25 5 100 40 4,9 6 3 173,35 @
MHM%/S0.0S.ZO/D 5 0,5 5 65 20 4,9 6 3 149,07 @
MHMBG/S0.0S.BO/D 5 0,5 5 78 30 4,9 6 3 153,61 @
MHMSG/S0.0SAO/D 5 0,5 5 100 40 4,9 6 3 173,35 @
HM86/60.025.35/D 6 0,25 6 78 35 5,9 6 3 153,61 @
HM86/60.05.35/D 6 0,5 6 78 35 5,9 6 3 153,61 @
58 55
- =
_% g sGRosSATURA - RoUGHING [N E—;% A@ @ BD @ Q @
53 - ivsan ] o5 Il
5" = 4 4 ®m 0 4 «
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
0 0 O 0 O O = oo
SCONSIGLIATO
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TIPO-TYPE
FRESE A TESTA PIANA

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000 L R
DIAMANT 5 MICRO .
R GRAIN || |9 s

HSC [ —

DIN
30°|| 6535 HA

B

pi

‘

o
2

HM60  CODE d1 12 1 d2 z A
“ﬁ,%mﬁlf mm h7 mm mm mm h6 €
HM60/01 1 3 38 1 2 7041 @
- I\/ 60 HM60/02 1,5 4 38 1,5 2 69,18 @
HM60/03 2 7 40 2 2 65,76 @
HM60/04 3 10 40 3 3 7269 @
— I\/ 62 HM60/05 4 "1 40 4 3 87,82 B
HM60/06 5 13 50 5 3 105,20 @
HM60/07 6 16 50 6 3 12217 B
| I\/ 64 HM60/08 8 20 63 8 3 178,06 W
HM60/09 10 22 72 10 4 23763 B
HM60/10 12 26 83 12 4 29163 @
I) FRESE A TESTA PIANA NOR-
MALE - LUNGA - EXTRALUNGA
- Codolo cilindrico
H& SQUARE END MILLS TO MA- HM62  CODE d1 12 I d2 VA DIAMANT
CHINE GRAPHITE - Solid car- LUNGA
mm h7 mm mm mm h6
bide - Straight shank =l <
[0 FRAISES POUR GRAPHITE - HES/o1 3 30 c5 3 3 735 @
Carbure monobloc - Queue
cylindrique HM62/02 4 20 60 4 3 9545 @
M RADIUSFRASER FUR GRAPHIT HM62/03 5 20 60 5 3 112,28 @
- Vollhartmetall - Zylinder-
schaft HM62/04 6 25 65 6 3 127,96 @
& FRESAS SPECIALES PARA ME- HM62/05 8 32 80 8 3 189,10 @
ﬁgﬂéﬁm DE GRAFITO, serie HM62/06 10 32 80 10 4 24926 W
FRESAS ESPECIAL PARA GRA- HM62/07 12 50 100 12 4 31925 @
FITE serie normal
m Opesa TeeppocnnagHas no
rpaduty.  LnnnHapuueckmin
XBOCTOBVIK. CpefiHAn cepus
HM64  CODE d1 12 I d2 z DIAMANT
o) mm h7 mm mm mm h6 €
HM64/01 3 30 70 3 2 86,68 M
HM64/02 4 36 75 4 2 104,06 @
HM64/03 5 40 80 5 2 128,53 B
HM64/04 3 30 70 3 3 86,68 M
HM64/05 4 36 75 4 3 104,06 @
HM64/06 5 40 80 5 3 12853 @
HM64/07 6 40 80 6 3 153,45 @
HM64/08 6 45 80 6 4 153,45 @
HM64/09 8 50 100 8 4 210,01 W
HM64/10 10 50 100 10 4 274,49 @
* HM64/11 12 70 150 12 4 400,21 @
* HM64/12 14 75 150 14 4 586,81 @
* HM64/13 16 75 150 16 4 783,19 B

* Massima lunghezza rivestimento 55 mm. - Max. coating length 55 mm.

DIAMANT

W44  Pergrafite
1 Only graphite

k=
cc —
; o C wn
Parametri 2.3 o)
s £% serRossATURA - RoucHING [ INIIN{] ‘NE (=7 [=7
Cutting data oY [C
8\ 8 B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 203 g\ >S5 FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
A | | O O 4 d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 O O O O O O O O | SCONSIGLATO
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TIPO-TYPE
FRESE A TESTA SEMISFERICA

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000 L -
DIAMANT ( 220,01 MICRO -

GRAIN T

C

(o]
° 3
HSC DIN
~30°|| 6535HA
HM61  coDpe d1 12 I d2 V4 DIAMANT
”ﬁ,%%’ff mm h7 mm mm mm h6 €
HM61/01 1 3 38 1 2 7962 @
- I\/ 6'] HM61/02 1,5 38 1,5 2 77,90 @
HM61/03 2 7 40 2 2 7041 @
HM61/04 3 " 40 3 3 79,06 @
— I\/ 63 HM61/05 4 13 40 4 3 9,76 W
HM61/06 5 14 50 5 3 114,54 @
HM61/07 6 16 50 6 3 132,64 B
— I\/ 65 HM61/08 8 20 63 8 3 190,30 @
HM61/09 10 22 72 10 4 250,45 @
HM61/10 12 26 83 12 4 310,01 @
[ FRESE ATESTA RAGGIATA PER
GRAFITE - Codolo cilindrico
B BALL NOSE END MILLS TO MA-
CHINE GRAPHITE - Solid car- HLMgf CODE d1 12 I1 d2 Z DIAMANT
bide - Straight shank mm h7 mm mm mm h6
[ FRAISES POUR GRAPHITE - — <
Carbure monobloc - Queue HM63/01 3 20 55 3 3 86,11 @
cylindrique . -
™ RADIUSFRASER FUR GRAPHIT HM63/02 4 20 60 4 3 104,06 @
- \h/OfllhartmetaH - Zylinder- HM63/03 5 20 60 5 3 124,44 W
schaft
E FRESAS SPECIALES PARA ME- HM63/04 6 25 65 6 3 14255 @
CANIZADO DE GRAFITO, ca- HM63/05 8 32 80 8 3 200,14 @
ggf;a‘ semiesférica,  serie HM63/06 10 32 80 10 4 270,14 @
B3 FRESAS ESPECIAL PARA GRA- HM63/07 12 50 100 12 4 33582 @
FITE, boleada, serie normal
I Opesa TeeppgocnnasHas no
rpaduty. Chepunyecknin
Topev Lnnurinpuseckuin xeo- I IV o] d1 ) I d2 Z DIAMANT
CTOBUK. Cpe,D,HHF! cepua EXTRA LUNGA
EXTRA-LONG mm h7 mm mm mm h6 €
HM65/01 3 30 70 3 2 91,91 @
HM65/02 4 36 75 4 2 111,70 @
HM65/03 5 40 80 5 2 135,48 @
HM65/04 3 30 70 3 3 91,91 @
HM65/05 4 36 75 4 3 111,70 @
HM65/06 5 40 80 5 3 13548 @
HM65/07 6 40 80 6 3 165,08 @
HM65/08 6 45 80 6 4 165,08 @
HM65/09 8 50 100 8 4 21972 @
HM65/10 10 50 100 10 4 297,17 @
* HM65/11 12 70 150 12 4 423,13 @
* HM65/12 14 75 150 14 4 613,21 @
* HM65/13 16 75 150 16 4 798,74 B

* Massima lunghezza rivestimento 55 mm. - Max. coating length 55 mm.

TING DIAMANT

N4 Per grafite
V*{ Only graphite

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data 7 g [cfi~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 203 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 A
a d | | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
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Rime

advanced tools production

Frese in metallo duro rivestite diamante per lavorazione grafite
Carbide end mills diamond coated to machine graphite

W DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI TAGLIO E AVANZAMENTO
A8\ INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED AND FEED

Sgrossatura Sgrossatura Finitura

Roughing Roughing Finishing

V¢ m/min 300-500 V¢ m/min 300-500 V¢ m/min 300-500
d fz d fz

0,5 | 0,004-0,006
1,0 | 0,008-0,010
1,5 | 0,012-0,017
2,0 | 0,018-0,020
2,5 | 0,022-0,025
3,0 | 0,028-0,034
4,0 | 0,040-0,047
5,0 | 0,048-0,055
6,0 | 0,060-0,070
8,0 | 0,075-0,090
10,0 | 0,090-0,110

0,5 | 0,004-0,006
1,0 | 0,008-0,010
1,5 | 0,012-0,017
2,0 | 0,018-0,020
2,5 | 0,022-0,025
3,0 | 0,025-0,028
4,0 | 0,030-0,036
5,0 | 0,040-0,045
6,0 | 0,050-0,055
8,0 | 0,065-0,070
10,0 | 0,085-0,090

0,5 | 0,004-0,006
1,0 | 0,010-0,012
1,5 | 0,015-0,017
2,0 | 0,020-0,022
2,5 | 0,025-0,027
3,0 | 0,027-0,032
4,0 | 0,045-0,053
5,0 | 0,060-0,068
6,0 | 0,075-0,080
8,0 | 0,100-0,108
10,0 | 0,125-0,133

12,0 | 0,120-0,140 12,0 | 0,090-0,100 12,0 | 0,120-0,160
ap=0,3-0,4xd ap=0,4-05xd ap=0,1-0,2xd
ae=0,5-06xd ae=d ae=0,1-0,2xd
| Sgrossatura ] Sgrossatura | Finitura
Roughing Roughing Finishing
Vc m/min 300-500 Vc m/min 300-500 V¢ m/min 300-500
d fz d fz d fz
0,5 | 0,004-0,006 0,5 | 0,003-0,005 0,5 | 0,004-0,006
1,0 | 0,008-0,010 1,0 | 0,006-0,008 1,0 | 0,010-0,012
1,5 | 0,013-0,015 1,5 | 0,010-0,012 1,5 | 0,015-0,017

2,0 | 0,018-0,020
2,5 | 0,022-0,025
3,0 | 0,028-0,034
4,0 | 0,040-0,047
5,0 | 0,048-0,055
6,0 | 0,060-0,070
8,0 | 0,075-0,090
10,0 | 0,090-0,110

2,0 | 0,014-0,016
2,5 | 0,017-0,019
3,0 | 0,028-0,030
4,0 | 0,036-0,042
5,0 | 0,045-0,052
6,0 | 0,055-0,064
8,0 | 0,070-0,085
10,0 | 0,090-0,100

2,0 | 0,020-0,022
2,5 | 0,025-0,027
3,0 | 0,030-0,032
4,0 | 0,045-0,050
5,0 | 0,055-0,060
6,0 | 0,075-0,080
8,0 | 0,090-0,100
10,0 | 0,110-0,130

12,0 | 0,120-0,140 12,0 | 0,100-0,110 12,0 | 0,140-0,160

ap=0,3-0,4xd ap=0,2-05xd ap=0,1-0,2xd

ae=05-0,6xd ae=d ae=0,1-0,2xd
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DUE DENTI

STANDARD

Rime

SERIE

ALU2000 e g . - ”
12 | . =
L R
| ) GRAIN 90 T
o~
ato
© W Psphed []Dw:
20° 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 11 d2 VA K ALU PRODIGE SILVER
(K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM9/01 2 10 38 2 2 17,46 273400 2963 (1)
H I\/l 9 HM9/02 3 12 38 3 2 18,95 2866 1) 31,13 0)
HM9/03 4 12 40 4 2 23,29 32,94 () 3798 ()
HM9/04 5 12 50 5 2 27,61 37350) 4589 Q)
HM9/05 6 18 57 6 2 34,53 47350) 5267 ()
[} FRESE A DUE DENTI per alluminio - Co- HM9/06 7 18 60 7 2 40,74 5533 1) 63,89 ()
dolo cilindrico
B TWO FLUTES END MILLS - For alumi- HMS/07 8 18 63 8 2 46,35 6376 @) 695500
nium, light alloys - Solid carbide - HM9/08 9 22 63 9 2 66,19 8,70 13 9327 0)
0 Eg/i]%fggsgagéux DENTS - Pour alum HM9/09 10 22 73 10 2 76,34 96,69 () 103,23 ()
- rour alumi-
i, elheses Bgens - Carsuie Fome HM9/10 12 25 83 12 2 94,47 117,11 g) 125,76 )
— bloc - Queue cylindrique HM9/11 14 25 83 14 2 130,87 160,71 () 172,46 ()
| SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Fiir
ALUMINIUM, LEICHTLEGIERUNGEN -Vol- HM9/12 16 32 92 16 2 170,10 203,40 [) 216,04 ()
Ihartmetall - Zylinderschaft HM9/13 18 32 92 18 2 226,81 266,76 () 276,43 [)
£ FRESAS HELICOIDALES DOS LABIOS - HM9/14 20 36 100 20 2 258,08 308,11 ) 341,19 )
Para aluminioy ligas ligeras - Metal duro
- Mango cilindrico
B3 FRESAS HELICOIDAIS DE DUAS NAVAL-

HAS - Para aluminio y ligas ligeras - Metal
duro - Encabadouro cilindrico

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
AnNoOMVHWA 1 nerkmx crnasos. Chepuye-
cknir Topel. CpeaHasa cepua

]

@-Eﬁ% /AP
H9L. /SR

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

F=]
2 —
; o Cwn
Parametri gs e
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q Q
Cutting data 7R g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale ssiale ampa
pag. 226 g\ g FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
) 4
@ | | O O | |
== ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ~ ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
]
2= O O | | | | | | SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DUE DENTI
ASPORTAZIONI GRAVOSE Rime

-NOF(MAL

SERIE ”
ALU2000 -

F#’ MICRO
GRAIN 90°

i I
= % : S
‘ — 1 w st || =
vy

vy

DIN
45° 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K ALU PRODIGE SILVER

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £ £
HMOSP/03 3 10 58 6 2 30,15 42,87 1) 4810 ()
HM98P HMOSP/04 4 12 58 6 2 30,15 42,87 §) 4810 @)
HM9SP/05 5 15 58 6 2 3015 42,87 () 4810 ()
HMOSP/06 6 18 58 6 2 3510 47,72 @ 5301 @)
HMISP/07 7 22 60 7 2 4608 6322 [) 6872 f)
[ FRESE A DUE DENTI per alluminio - Co-  HM9SP/08 8 24 64 8 2 50,15 67,50 §) 7278 )
- dolo clincrico pshortazioni gravose — 19sp/0g 9 26 63 9 2 7221 92,65 §) 9879 ()
- Solid carbide - Straight shank - Fit to HMISP/10 10 28 72 10 2 82,44 102,28 [} 108,84 ()
[ awrouhing |, HMOSPA 11 30 72 1 2 9588 119,03 ) 12639 )
ium - Carbure monobloc - Queue cylin  HMISP/12 12 35 83 12 2 107,52 12961 g9 137,93 @)
drique - Pour usinage important ~ HMSP/14 14 35 83 14 2 14687 176,16 () 187,76 ()
= SA\CuHr:\ELFJ?SE\E{oIIZYY;/rEtlniggwElDZEy,ﬂIn Jor HMosPie 16 42 93 16 2 189,81 222,15 @) 23501 @)
schaft - Sonderausftihrung fur schweres HMOISP/18 18 45 100 18 2 247,17 286,17 [0 29573 1)
Schruppen HM9SP/20 20 48 104 20 2 283,04 331,92 ) 36507 f)

& FRESAS HELICOIDALES DOS LABIOS -
Para aluminio - Metal duro - Mango ci-
lindrico - Para remécion de material pe-
sado

B FRESAS HELICOIDAIS DE DUAS NAVAL-

HAS - Para aluminio - Metal duro - Enca-

badouro cilindrico - Para remocgédo de

material pesado

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA

anoMUHNA. LINMHAPUYECKni XBOCTO-

BMK. CpeaHas cepua. MakcMManbHbIN

Cbem MaTepuana 3a npoxop

]

__ PRODIGE___
i AP

e wes |
CH(li/IDSSP/.../SR

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
== —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRoSSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data ?1383 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 226 (o)} ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 8
A E ®E O O ® =
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
[oR] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
32 O O 4 4 4 [ | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DUE DENTI
ASPORTAZIONI GRAVOSE Rime

_LONG

SERIE
ALU2000

A
Y

DI B MICRO 7N
Y - .
I . GRAIN | 90 A
o~ -
© ﬂ ke
I Lappato
" W Po?isphed [F
3 12 25 || YYYVY || 6535 HA
LUNGA CODE d1 12 1 13 d3 d2 VA K ALU PRODIGE SILVER
(K) mmh10  mm mm mm mm mm h6 € € €
HM9SPL/03 3 5 65 25 2,9 6 2 42,54 57,35 () 6042 ()
H I\/l 9 S PI_ HM9SPL/04 4 6 65 25 3,9 6 2 42,54 57,35 () 6042 ()
HM9SPL/05 5 7 65 30 4,8 6 2 42,54 5735 () 6042 ()
HM9SPL/06 6 8 78 35 5,8 6 2 45,03 60,42 ) 62,838 ()
HMISPL/08 8 11 78 40 7,8 8 2 63,15 81,10 [) 86,12 ()
I] FRESE A DUE DENTI per alluminio - HMOSPL/10 10 13 100 45 9,6 10 2 9566 119,44 () 12448 ()
Asportazioni gravose
BB TWO FLUTES END MILLS - For aluminium HM9ISPL/12 12 15 100 50 11,5 12 2 123,81 155,64 (] 159,38 ()
- Solid carbide - Straight shank - Fit to HM9SPL/14 14 17 115 55 13 14 2 166,41 199,76 () 207,16 ()
n ES;YSVE?UAQEESX ST lumi HM9SPL/16 16 20 125 60 15 16 2 207,69 252,79 ) 25894 M)
- Pour alumi-
Ui Cotue enckloe—Geneedin.  HESPLIE 18 22 125 65 17 18 2 270,25 31566 §) 324,30 ()
drique - Pour usinage important HMO9SPL/20 20 25 125 65 19 20 2 306,54 360,06 [) 38842 (3

B® SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Fiir
Aluminium - Vollhartmetall - Zylinder-
schaft - Sonderausfuihrung fur schweres
Schruppen

£ FRESAS HELICOIDALES DOS LABIOS -
Para aluminio - Metal duro - Mango ci-
lindrico - Para remdcion de material pe-
sado

FRESAS HELICOIDAIS DE DUAS NAVAL-

HAS - Para aluminio - Metal duro - Enca-

badouro cilindrico - Para remocédo de

material pesado

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA

anoMUHNA. LINMHAPUYECKni XBOCTO-

BMK. CpeaHas cepua. MakcMManbHbIN

Cbem MaTeprana 3a nNpoxoa.

L[]

e
@EE%JSSPL/.../AP

& COD_
HM9SPL/.../SR

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cwn
Parametri gs e
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [/ IIINIRIN = Q Q
Cu”mg data ?1')81 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 227 g\ ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
(%) |
A | | O O | |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABIL! OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
= .g STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 O O 4 4 4 | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A TRE DENTI

STANDARD

Rime

SERIE
ALU2000

Lappato
MlCRO 45° %» POFiSDhEd
GRAIN T || YYVY
o~
© TRREGULAR
yi -
W Y2 || DIN
40° y3 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 I d2 45° VA K  ALUPRODIGE ALU DIAMANT
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm € € €
HM90/03 3 10 58 6 0,05 3 30,66 43,41 1) 51,60 [
H I\/l 90 HM90/04 4 12 58 6 0,05 3 30,66 43,41 1) 51,60 [}
HM90/05 5 15 58 6 0,075 3 30,66 43,41 1) 51,60 [
HM90/06 6 18 58 6 0,075 3 35,31 47,86 ) 56,30 [
HM90/08 8 24 64 8 0,1 3 50,80 67,54 [} 82,70 [
[} FRESE ATRE DENTI per alluminio - Divi- HM90/10 10 28 72 10 0,1 3 83,02 102,69 () 115,90 [
sione irregolare - Codolo cilindrico
B THREE FLUTES END MILLS - For alumi- HM90/12 12 32 83 12 0,1 3 107,80 129,80 () 148,60 [
nium, light alloys - Irregular division - HM90/14 14 34 83 14 0,15 3 146,01 175,57 @3 197,80 [ |
o EggcliscEaSrt;\idTeRb SltsraliDgEhNt TSShanPk i HM90/16 16 38 93 16 0,15 3 187,71 220,52 ) 246,40 ()
- Pour alumi-
nium, aliages légeres - Division irrégu- HM90/18 18 42 100 18 0,15 3 244,16 283,69 ) 306,20 [ |
liere - Carbure monobloc -Queue HM90/20 20 45 104 20 0,15 3 278,34 328,83 1) 386,70 [ |
cylindrique.
M SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Fir
Aluminium, Leichtlegierungen - Unre-
gelmaBige Teilung - Vollhartmetall - Zy-
linderschaft
E FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -
Para aluminio y ligas ligeras - Division ir-
regular - Metal duro - Mango cilindrico
Fresas de TRES navalhas helicoidais -
BB PARA ALUMINIOY LIGAS LIGERAS - Divi-
sau irregular - Metal duro - Encabadouro
cilindrico
m Opesa 3-x 3yban, TBepAOCnIaBHan ans
ANMOMUHWA 1 Nerkrx cnnasos. Henocto-
AHHbIA War 3y6a. LinnnHapryeckmin xeo-
cToBuK. CpeaHas cepws
Yl
21N HMQ90/.../AP
SU RICHIESTA
COATING ALU DIAMANT p Sk, RICHIEST:
21N HMQ90/.../AD
@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB ON request
55 Zy
Hu ot >®
SGROSSATURA - ROUGHING ‘N S
Cutting data 58 EEEL g‘_g B & =y A Q @
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 227 g? FINITURA - FINISHING ---.- %;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Sn —
? d | O 4 4 |

= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
ik ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
32 4 4 | | 4 [ | d 4 SCONSIGUATO

NOT RECOMMENDED
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STANDARD

ime

FRESE A TRE DENTI

LONG
EXTRA-LONG

SERIE .
ALU2000

3 12

'O_i P—» MICRO | Laﬁ)pato

I GRAIN 45° ud Polished

~ M 3N || YVVY
© © ' IRREGULAR -

> 13 W ayz DIN
40° ya 6535 HA
LUNGA HM90L CODE

EXTRA-LUNGA (K) £ £ £

new HM90L/03 3 15 65 20 2,9 6 0,05 3 49,00 64,00 () 70,10 [

H I\/l 90'_ HM90L/04 4 20 65 25 3,8 6 0,05 3 50,00 65,00 1) 71,10 (1
HM90L/05 5 25 65 28 4,8 6 0,05 3 51,00 66,00 (1) 72,10 [

HM90L/06 6 32 80 42 5.8 6 0,075 3 56,80 72,40 1) 78,10 (1

H I\/l 9OXI_ HM90L/08 8 40 100 50 7,7 8 0.1 3 86,00 107,50 ) 122,20 [
HM90L/10 10 42 100 52 9,6 10 0.1 3 113,50 137,30 §) 154,30 [}

HM90L/12 12 50 120 60 11,5 12 0.1 3 149,50 181,00 f) 203,80 | |

[ FRESA A TRE DENTI LUNGHE HM90L/16 16 65 125 75 15,4 16 0,15 3 242,00 28320 ) 309,80 [ |

ED EXTRALUNGHE - Per allumi-
nio, leghe leggere - Divisione
irregolare - Metallo duro inte-
grale micrograna - Codolo ci- HM90XL CODE

lindrico
EE THREE FLUTES END MILLS - For (K) € e

aluminium, light alloys - Irregu- new

r ciiviston - Selie] cersie HM90XL/10 10 55 120 65 9,6 10 0,1 3 152,00 182,00 §) 212,30 [}
Straight shank HMO90XL/12 12 70 150 80 11,5 12 0,1 3 206,00 240,60 f) 266,30 [
"Zm'fiﬁisuﬁiggge?%égesre'sp_o&f HMO0XU16 16 80 150 90 154 16 015 4 34400 39120 §) 41930 [}
vision irréguliere - Carbure mo- HM©90XL/20 20 85 150 95 19,2 20 0,15 4 472,00 544,10 @) 592,40 (1

nobloc - Queue cylindrique

8 SCHAFTFRASER, DREI SCHNEI-
DEN - Fir Aluminium, Leichtle-
gierungen - UnregelmaBige
Teilung - Vollhartmetall - Zylin-
derschaft

[E FRESAS TRES LABIOS HELICOI-
DALES - Para aluminio y ligas
ligeras - Division irregular -
Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS DE TRES NAVALHAS
HELICOIDAIS - Para aluminioy
ligas ligeras - Divisau irregular -
Metal duro - Encabadouro ci-
lindrico

m Opesa 3-x 3ybas, TBEpAO-
CnnaBHaa ANA aliOMUHKA 1
nerkvx cnnasos. Henocto-
AHHbBIN War 3y6a. LnnuHapuye-
cKuin - xBocTOBMK. CpefHan
cepwiA

i -
@Eﬁ%o.../...mp

COATING ALU DIAMANT 35 et eor:

HVIS0. .. JAD

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q @
Cutting data ?1')81 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 228 (@) g FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Sn —
a 4 | O 4 4 4
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
= § | | [ | | 4 [ | | | SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI

PER ASPORTAZIONI GRAVOSE Rime

SERIE
ALU2000

MICRO 4 Lappato
. 41° P F hed
-, e | oo (|0 ||

o~ —
© © IRREGULAR
, 1 [ —
' W w? @" DIN
¥ N 6535 HA

NORMALE HM90SP K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
new € € €

HM90SP/03 3 10 58 15 2,9 6 3 3350 46,30 1) 54,40 |

H I\/l 9 0 S P HM90SP/04 4 12 58 17 3.9 6 3 33,50 46,30 [) 54,40 |

HM90SP/05 5 15 58 20 48 6 3 34,50 47,30 1) 55,40 |

HM90SP/06 6 18 58 23 5,8 6 3 39,80 52,60 ) 60,70 |

H I\/l 90 S P_ | C HM90SP/08 8 24 64 30 7,7 8 3 5750 74,60 [) 89,40 |

HMO0SP/10 10 28 72 35 9,6 10 3 89,50 109,80 [ 122,30 |

HM90SP/12 12 32 83 40 1,5 12 3 11600 138,90 ) 156,80 |

[} FRESE A TRE DENTI - Per allumi- HM90SP/14 14 34 83 42 13,5 14 3 157,50 187,70 () 209,20 |
r”éggg?ehe_"Eﬂggriérg'g;féo_”epg; HMO90SP/16 16 38 93 46 15,4 16 3 198,80 232,40 ) 257,40 )
asportazioni gravose - Con e HM90SP/20 20 45 104 55 19,2 20 3 296,00 347,90 11 404,40 [

senza internal coolant
THREE FLUTES END MILLS - For

al_uminium,Iightgl\oys-lrregular HM90SP-IC CODE K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
division and helix flutes - Solid (K) £ £ £

&

ﬁarbide - SLr‘aight shank - Fit to neW
eavy roughing
1) FRAISES A TROIS DENTS - Pour HM90SP-IC/06 6 18 65 28 5,8 6 3 82,00 98,40 [} 106,80 |
aluminium, aliages légeres - Divi- HMO90SP-IC/08 8 24 75 34 7,7 8 3 105,00 123,80 () 140,40 |
sion irréguliere et angles d'helice HM90SP-IC/10 10 28 80 38 9,6 10 3 153,00 176,30 {) 198,30 |
ireqular - Carbure monobloc -
Queue cylindrique - Pour usinage HM90SP-IC/12 12 32 94 42 11,5 12 3 199,00 224,10 1y 244,70 |
important HMOO0SP-IC/16 16 38 100 50 15,4 16 3 312,00 354,00 381,10
B8 SCHAFTFRASER, DREl SCHNEI- ' 00 08 A0
DEN - Fur Aluminium, Leichtle-
gierungen - UnregelmaBige
Teilung und spannuten-winkel - INTERNAL
Sonderausfiihrung fur schueres H Mgos P- I C COOLANT
Schruppen - Vollhartmetall - Zy- HOI_ES
linderschaft

£ FRESASTRES LABIOS HELICOIDA-
LES -Para aluminioy ligas ligeras
- Helice division irregular - Metal
duro - Mango cilindrico - Para re-
mécion de material posado

[l Fresas de TRES navalhas helicoi-
dais - PARA ALUMINIO Y LIGAS LI-
GERAS - Hélice divisau irregular -
Metal duro - Encabadouro cilin-
drico - Para remocdo de material
pesado

= Opesa 3-x 3y6an, TBepaocnnas-
Has ONA aMOMUHUA U Nerkux
CnnaBos. HemocToAHHbIN Lwar
3y6a. LunuHgpuyeckuin XxsocTo-
UK. CpefiHas cepua

W CODE
Y1 N HMOOSP.../.../AP
COATING ALU DIAMANT 3 Rich e

Ic-lcli/IDEE?OSP.../.../AD

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
== —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRoSSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data Eg’ g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 229 (@) g FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
S —

A E B 0 4 4 =
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED

[oR] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
32 O O 4 4 4 [ | O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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KN 5 B T
FRESE A TRE DENTI N I @ AR
i g B
PER ASPORTAZIONI GRAVOSE QIS E

SERIE

ALU2000 < d - :
| MICRO j?o Lappato
%i 2 GRAIN 90° il polished

%IH&EI W %’ 7N

DIN
N 6535 HA

LUNGA HM90SPL CODE K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
new (K) € € €

HM90SPL/04 4 9 65 25 3,9 6 3 44,00 59,00 () 65,10 [}

H M90SP|_ HM90SPL/05 5 11 78 35 4,38 6 3 48,00 63,60 1) 69,30 [)
HM90SPL/06 6 13 78 40 5.8 6 3 48,00 63,60 [ 69,30 [ )

H I\/l SPL |C HM90SPL/08 8 19 100 50 7,7 8 3 84,50 106,00 ) 120,70 )
90 - HM90SPL/10 10 22 100 55 9,6 10 3 10400 127,80 ) 144,80 |
HM90SPL/12 12 26 120 65 11,5 12 3 151,00 18250 ) 205,30 |
[} FRESE ATRE DENTI - Per allumi- HM90SPL/16 16 32 125 70 15 16 3 21800 264,20 [) 285,80 |
nio, leghe leggere - Divisione ir- HM90SPL/20 20 36 150 80 19 20 3 367,00 431,90 [) 475,40 |

regolare - Elica variabile - Per
asportazioni gravose - Con e

_ senza internal coolant HM90SPL-IC CODE
2 THREE FLUTES END MILLS - For K) € €

aluminium, light alloys - Irregu- new

lar division and helix flutes -

Sold carbide - Straight shank - HM90SPL-IC/06 6 13 78 40 58 6 3 98,00 11510 [) 123,70 |

Fit to heavy roughing HM90SPL-IC/08 8 19 100 50 7,7 8 3 13650 160,10 §) 176,70 |
] FRAISES ATROIS DENTS - Pour HMO0SPL-IC/10 10 22 100 55 9,6 10 3 19500 221,10 §) 240,30 |

aluminium, aliages légeres - Di-

e e HM90SPL-IC/12 12 26 120 65 11,5 12 3 27800 31260 ) 33830 |

lice iregular - Carbure monobloc
- Queue cylindrique - Pour usi-

- gggHeAlFr?Eg/;tsaEnrg DREI SCHNEI- DERe bl
DEN*FUrAIumlinium, Leichtle- HM OSPL'IC COOLANT
gierungen - UnregelmaRige HOLES

Teilung und spannuten-winkel -
Sonderausfuihrung fir schueres
Schruppen - Vollhartmetall - Zy-
linderschaft

& FRESAS TRES LABIOS HELICOI-
DALES - Para aluminio y ligas li-
geras - Helice division irregular -
Metal duro - Mango cilindrico -
Para remécion de material po-
sado

B Fresas de TRES navalhas helicoi-

dais - PARA ALUMINIO Y LIGAS

LIGERAS - Helice divisau irregu-

lar - Metal duro - Encabadouro

cilindrico - Para remocéo de ma-

terial pesado

8 Ope3sa 3-x 3ybas, TBEPAOCTNAB-
HaA ANA amOMUHWA 1 NEerkux
CNNaBoB. HemocTOAHHbIN Lar
3y6a. LinnvHgpuyeckumin xsocTo-
BuK. CpefHas cepus

___comnGaeRonice
A Tiisosee....me

COATING ALU DIAMANT | S\, RICHIESTA

IEICIi/IDSOSPL.../.../AD

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc =
. O %]
Parametri 2.2 oo
. £3 s6ROsSATURA - RouGHING [ INIIRIN ‘N.E L=/ L=/
Cutting data 3 o g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
m ~ o pertura cava ontornatura opla rocoldale sslale ampa
o (o)) otting ide milling 3D copy rochoidal xia iagonal plung.
ag. 230 = FINITURA - FINiSHING I 1(] 2 Slotti Side mili D Trochoidal Axial Diagonal pl
S 4
A [ | | O 4 4 |
= ACCIAI <500 N/mrm ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIAL COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOC“gMENDED
ik ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
= § O O | | | [ | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A SGROSSARE

STANDARD

Rime

SERIE
ALU2000

MICRO La?pato
GRA'N Polished
o~ r a0 || YYYY
ge)
NFW @.,
W DIN
VvV I 6535 HA
NORMAI.E CODE d2 z K ALU PRODIGE
(K) mm h6 € €
HM90NFW/06 6 0,25 15 58 21 58 6 3 49,82 62,49 [)
H I\/l 9 O N FV\/ HM90NFW/08 8 0,25 19 64 27 7.8 8 3 74,77 90,60 )
HM9ONFW/10 10 0,50 22 72 32 9,7 10 3 95,34 115,32 1)
HMO9ONFW/12 12 0,50 26 83 37 11,5 12 3 127,47 149,74 @)
HM9ONFW/16 16 1 32 93 44 15,5 16 3 205,67 238,28 ()
I} FRESE ASGROSSARE ATRETAGLI - Per al- HM90NFW/20 20 1 38 104 52 19,2 20 3 317,08 367,49 1)

luminio, leghe leggere

ROUGHING END MILLS - For aluminium,
light alloys - Solid carbide - Straight
shank

FRAISES EBAUCHE - Pour aluminium,
aliages légeres - Carbure monobloc -
Queue cylindrique

SCHRUPPFRASER - Fur Aluminium, Lei-
chtlegierungen - Vollhartmetall - Zylin-
derschaft

FRESAS PARA DESBASTE - Para aluminio
y ligas ligeras - Metal duro - Mango ci-
lindrico

FRESAS PARA DESBASTE - Para aluminio
y ligas ligeras - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico

®pesa 3-x 3yban, TBEPAOCNNABHAA ANA
UepPHOBOW 06PABOTKI aNIOMUHIA 1 Ner-
Knx cnnaBos. LInnnHapryeckuin xeocTo-
Bvik. CpefiHas cepua

I 8 a @ = &

__ PRODIGE
ﬁ?\/IDSE)ONFW/.../AP

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

F=]
2 - —
q o C wn
Parametri gs e
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [/ NN = Q Q
Cutting data 7R g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ [e) pertura cava ontornatura opla rocoldale sslale ampa
pag- 229 g\ ? FINITURA - FINISHING DDDDD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2] -

7 | | O O 4 |
== ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ~ ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED

(X ACCETTABILE

wvE ACCEPTABLE

]

= § O O d d [ | [ | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE TORICHE A DUE DENTI

STANDARD

Rime

SERIE

le 11 N
ALU2000 < e
_ MICRO L .
o GRAIN ||| Zn
W gy | —
~30°|| YYYV || 6535HA
NORMALE CODE d1 R d2 d3 I 12 13 VA K ALU PRODIGE  SILVER
(K) mmh7 mm mmhé mm mm  mm mm € € €
HM91/02.01 2 0,1 6 1,9 55 3 10 2 49,50 62,00 {3 67,25 ()
H I\/l 9" HM91/02.05 2 05 6 1,9 55 3 10 2 49,50 62,00 ) 6725 [}
HM91/03.01 3 0,1 6 2,9 55 4 15 2 49,50 62,00 (1 67,25 ()
HM91/03.05 3 05 6 2,9 55 4 15 2 49,50 62,00 1) 6725 @)
HMO91/04.01 4 0,1 6 3,9 55 5 15 2 49,50 62,00 1) 67,25 ()
) FRESE ADUETAGLITORICHE - Per allumi-  HM91/04.05 4 05 6 3,9 55 5 15 2 49,50 62,00 1) 6725 )
- ?gR(g?ﬁDmrjﬁLe[?pgﬁDfn i, cop. HMO1/05.01 5 0,1 6 48 55 7 20 2 49,16 6172 §) 67,04 ()
per and plastic material - Solid carbide - HM91/05.05 5 0.5 6 4,8 55 7 20 2 49,16 61.72 @) 67,04 )
n Egﬂ%?gﬁg%ug oour sl HM91/06.01 6 0,1 6 5.8 55 8 20 2 46,47 59,06 [) 6438 )
cuivre, matériaux plastique - Carbure  HM91/06.05 6 05 6 58 55 8 20 2 46,47 5006 () 6438 ()
monobloc - Queue cylindrique HM91/06.10 6 1 6 58 55 8 20 2 46,47 59,06 (1) 64,38 ()
L TORLOFRASER Py Auminiurm, K;ﬁlfﬁr HM91/08.01 8 o1 8 78 64 10 25 2 63,30 80,97 1) 8594 @)
derschaft HMO91/08.05 8 05 8 7.8 64 10 25 2 63,30 80,97 1 8594 ()
[ FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - HM91/08.10 8 1 8 7,8 64 10 25 2 63,30 80,97 [ 8594 ()
Aluminio, cobre, materias plasticos -
il e - g e T HM91/08.20 8 2 8 7.8 64 10 25 2 63,30 80,97 () 8594 ()
@ FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - HM91/10.01 10 01 10 9,6 72 12 30 2 86,85 107,52 ) 11351 )
,’\*A‘g{:"g'f;of%%féb?jéirrgsdmsr}'ci)os © HM91/10.05 10 05 10 9,6 72 12 30 2 86,85 107,52 §) 11351 )
 Opesa 2-x 3ybas, TBEpPAOCNNABHAA 418 HM91/10.10 10 1 10 9,6 72 12 30 2 86,85 107,52 €3 113,51 @)
aniomMMHIs, MEAA 1 NaCTUKa C PRAMY- H4\M91/10.15 10 15 10 9,6 72 12 30 2 86,85 107,52 1) 11351 @)
COM Mpwn BepLlwmnHe. Lll/lﬂl/lHD,pl/ll-leCKl/ll/l
g o HM91/10.20 10 2 10 9,6 72 12 30 2 86,85 107,52 1) 11351 ()
HM91/10.25 10 25 10 9,6 72 12 30 2 86,85 107,52 ) 11351 )
HM91/10.30 10 3 10 9,6 72 12 30 2 86,85 107,52 3 113,51 )
HM91/12.015 12 015 12 115 84 14 35 2 129,29 151,33 () 15974 ()
HMO91/12.10 12 1 12 115 84 14 35 2 129,29 151,33 [} 159,74 )
HM91/12.15 12 15 12 115 84 14 35 2 129,29 151,33 () 159,74 ()
HM91/12.20 12 2 12 115 84 14 35 2 129,29 151,33 ) 159,74 )
HM91/12.25 12 25 12 115 84 14 35 2 129,29 151,33 ) 159,73 )
HM91/12.30 12 3 12 11,5 84 14 35 2 129,29 151,33 1) 159,74 ()
HM91/16.015 16 015 16 15 93 18 40 2 208,76 24556 [) 25526 ()
HMO91/16.15 16 15 16 15 93 18 40 2 208,76 24556 [0 25526 ()
HMO91/16.20 16 2 16 15 93 18 40 2 208,76 24556 [] 25526 ()
HMO91/16.25 16 25 16 15 93 18 40 2 208,76 24556 [) 25526 ()
HM91/16.30 16 3 16 15 93 18 40 2 208,76 24556 [] 25526 ()
HM91/16.40 16 4 16 15 93 18 40 2 208,76 24556 () 25526 ()
- |1 -
15° 13
; = 2 = R+0,01

3 = |
0DIGE [ L
EIEI(RESEH/.../AP
P T ssm

k=
== —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [IIIININC] N.E Q @
Cutting data 21381 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 230 (@) g FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} 8
& | d | O 4 |
= =2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=.8 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
=] ACCEPTABLE
©
32 O 4 | | [ | [ | [ | 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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SERIE

FRESE TORICHE A DUE DENTI

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

@

11 |
R+0,01
ALU2000 , 3 =
S Y -
i { i GRAIN l @
S o, s ™
) Lappato )
%T M W Polihed DIN
~30 \AAA/ 6535 HA
LUNGA CODE d1 R d2 d3 I 12 13 VA K ALU PRODIGE SILVER
(K) mm h7 mm  mm h6 mm mm mm mm € € €
HM92/02.01 2 0,1 6 1,9 65 3 20 2 60,60 74,99 0 7831 ()
H I\/l 92 HM92/02.05 2 0,5 6 1,9 65 3 20 2 60,60 74,99 1) 78,31 )
HM92/03.01 3 0,1 6 2,9 65 4 25 2 60,60 74,99 ) 78,31 1)
HM92/03.05 3 05 6 2,9 65 4 25 2 60,60 7499 ) 7831 ()
HM92/04.01 4 0,1 6 3,9 65 5 25 2 60,60 7499 () 7831 )
) FRESETORICA A DUE TAGLI - Per allumi- HM92/04.05 4 0,5 6 3,9 65 5 25 2 60,60 7499 1) 7831 )
nio, rame, materie plastiche
B TORIC END MILLS - For aluminium, cop- HM92/05.01 5 0,1 6 4,8 65 7 30 2 60,60 74,99 11 78,31 )
per and plastic material - Solid carbide - HM92/05.05 5 0.5 6 4,8 65 7 30 2 60,60 7499 () 7831 ()
- ?EZEE%S?SEEUES A HM92/06.01 6 0,1 6 5.8 78 8 35 2 58,58 73,66 [) 7633 ()
- Pour aluminium,
cuivre, matériaux plastique - Carbure HM92/06.05 6 0,5 6 58 78 8 35 2 58,58 73,66 [} 7633 ()
monobloc - Queue cylindrique HM92/06.10 6 1 6 58 78 8 35 2 5858 73,66 [} 7633 ()
E® TORUSFRASER - Fur Aluminium, Kupfer
und Kunststoffe - Vollhartmetall - Zylin- HM92/08.01 8 0,1 8 7.8 78 10 35 2 72,73 90,26 [} 95,16 ()
derschaft HM92/08.05 8 0,5 8 7.8 78 10 35 2 72,73 90,26 1 95,16 ()
2 FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - HM92/08.10 8 1 8 7,8 78 10 35 2 72,73 9026 [} 95,16 {)
Aluminio, cobre, materias plasticos -
Metal duro - Mango dilindrico HM92/08.20 8 2 8 7.8 78 10 35 2 72,73 9026 [} 95,16 ()
B FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - HM92/10.01 10 0,1 10 9,6 100 12 45 2 107,75 130,75 §) 1359 ()
Aluminio - Cobre, materias plasticos -
Mzl e - Bnelerlente @lieiias HM92/10.05 10 0,5 10 9,6 100 12 45 2 107,75 130,75 §) 13594 ()
m Opesa 2-x 3ybas, TBEpPAOCNNABHAA 418 HM92/10.10 10 1 10 9,6 100 12 45 2 107,75 130,75 £) 135,94 ()
aMOMMHIA, MEAW 1 NNACTVKA C Paany- HM92/10.15 10 1,5 10 9,6 100 12 45 2 107,75 130,75 £) 135,94 ()
CoM Npu BeplvHe. LnnvHapruecknit
XBOCTOBMK, Y/IMHEHHaR Cepns HM92/10.20 10 2 10 9,6 100 12 45 2 107,75 130,75 €3 135,94 ()
HM92/10.25 10 2,5 10 9,6 100 12 45 2 107,75 130,75 f) 13594 ()
HM92/10.30 10 3 10 9,6 100 12 45 2 107,75 130,75 ) 135,94 ()
HM92/12.015 12 0,15 12 11,5 120 14 55 2 158,92 189,82 [) 193,93 [}
HM92/12.10 12 1 12 11,5 120 14 55 2 158,92 189,82 [) 193,93 ()
HM92/12.15 12 1,5 12 11,5 120 14 55 2 158,92 189,82 [) 193,93 ()
HM92/12.20 12 2 12 11,5 120 14 55 2 158,92 189,82 [) 193,93 ()
HM92/12.25 12 2,5 12 11,5 120 14 55 2 158,92 189,82 [) 193,93 ()
HM92/12.30 12 3 12 11,5 120 14 55 2 158,92 189,82 ) 193,93 )
HM92/16.015 16 0,15 16 15 125 18 60 2 23568 280,08 £) 28748 ()
HM92/16.15 16 1,5 16 15 125 18 60 2 235,68 280,08 £1 287,48 ()
HM92/16.20 16 2 16 15 125 18 60 2 235,68 280,08 [) 28748 ()
HM92/16.25 16 2,5 16 15 125 18 60 2 235,68 280,08 [) 287,48 ()
HM92/16.30 16 3 16 15 125 18 60 2 235,68 280,08 [) 28748 ()
HM92/16.40 16 4 16 15 125 18 60 2 235,68 280,08 [) 287,48 )
- |1 -
_ 13
’ 2 R+0,01
T T T 1 [}
%‘ (i —= — !
3 =
Da @2 a 05
- PROD'GE From @2 to @5
R T
71N HM92/.../AP
- 3 }SU R
ON REQUEST
Z1N HM92/.../SR
55 Zy
Parametri == o)
. £ sGrossATURA - RoucHING [N ]C] =
Cutidhaiy Gtz 7R g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 230 g? FINITURA - FINISHING ---.D %;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=1} |
Z | | | O d |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RET@QE@EE@
[ORT]
== ACCEPTABLE
'§° § O | [ | [ | [ | [ | [ | d SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE
ALU2000

d2

NORMALE

HIVI94

I) FRESE ATESTA SEMISFERICA - Per allumi-
nio, rame, materie plastiche
HE BALL NOSED END MILLS - For alumi-
nium, copper and plastic material - Solid
carbide - Straight shank
FRAISES A BOUT HEMISPHERIQUE - Pour
aluminium, cuivre, matériaux plastique -
Carbure monobloc - Queue cylindrique
RADIUSKOPIERFRASER - Fiir Aluminium,
Kupfer und Kunststoffe - Vollhartmetall
- Zylinderschaft
FRESAS CABEZA SEMIESFERICA - Para
ligas ligeras - Para aluminio, cobre, ma-
terias plasticos - Metal duro - Mango ci-
lindrico
FRESAS BOLEADAS PARA LIGAS LIGERAS
- Para aluminio, cobre, materias plasticos
- Metal duro - Enca badouro cilindrico
Dpesa 2-x 3y6asn, TBepAOCTNABHaA ANA
AnNoOMVHWA, Meamn 1 nnactrka. Coepurue-
ckuin Topel. UnnuHapuyecknin xsocto-
BuK. CpefHsas cepus

0
L
&

L]

___comnGateonie
CODE
EHM%/.../AP

7
R
AT ssn

Parametri

Cutting data
pag. 230

Suggerimenti
Suggestion

'r—; 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI
= g STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS
(X7

h—

T ©

=5 S @

FRESE A TESTA SEMISFERICA

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

@

MICRO -
GRAIN P
Lappato
W Poﬁsphed 'F
40° 6535 HA
CODE d1 R VA K ALU PRODIGE SILVER
(K) mmh7  mm mm h6 mm € € €
HM94/02 2 1 6 1,9 55 3 10 2 49,83 62,39 1) 67,66 )
HM94/03 3 1,5 6 29 55 4 15 2 49,83 62,39 1 67,66 (1)
HM94/04 4 2 6 3,9 55 5 15 2 49,83 62,39 1) 67,66 €1
HM94/05 5 25 6 4,8 55 7 20 2 49,16 61,72 () 67,04 )
HM94/06 6 3 6 5,8 55 8 20 2 46,47 59,06 () 64,38 ()
HM94/08 8 4 8 7,8 64 10 25 2 63,30 80,97 1) 85,94 )
HM94/10 10 5 10 9,6 72 12 30 2 86,85 107,52 £ 113,51 )
HM94/12 12 6 12 11,5 84 14 35 2 129,29 151,33 §) 159,65 §)
o I g
15° e
' 12 . R£0,01
i 1
= o =
m ~—
Da02a 05 =i
From @2 to @5
.g "
oo
ssosiin o MO HUit™>SW ==
aniura - Fiisine [N 22 [ A R+ P
—
4 4 | O 4 4
OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RET@QE@EE@
ACCEPTABLE
[ | | [ | [ | [ | | SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A TESTA SEMISFERICA

STANDARD

Rime

SERIE
ALU2000

MICRO

-
GRAIN U @,
W g (|32

vyvy || O
40° 6535 HA

LUNGA CODE d1 R d2 d3 I 12 13 z K ALU PRODIGE SILVER
mm mm mm mm mm mm mm
(K) h7 h6
HM95/02 2 1 6 1,9 65 3 20 2 60,60 7499 () 7831 1)
H I\/l 9 5 HM95/03 3 1.5 6 2,9 65 4 25 2 60,60 74,99 ) 7831 ()
HM95/04 4 2 6 3,9 65 5 25 2 60,60 7499 1) 7831 @)
HM95/05 5 2,5 6 4,8 65 7 30 2 60,60 7499 ) 7831 1)
HM95/06 6 3 6 5,8 78 8 35 2 58,58 7366 () 7683 ()
I) FRESE A DUETAGLI SEMISFERICA - Per al- HM95/08 8 4 8 7,8 78 10 35 2 72,73 90,26 ) 9522 ()
luminio, rame, materie plastiche
EE BALL NOSED END MILLS - For alumi- HM95/10 10 5 10 9,6 100 12 45 2 107,75 130,75 () 13594 ()
nium, copper and plastic material - Solid HM95/12 12 6 12 11,5 120 14 55 2 15892 189,82 ) 19393 )
carbide - Straight shank
I FRAISES A BOUT HEMISPHERIQUE - Pour = 11 "
aluminium, cuivre, matériaux plastique - 150 . 13 ol
Carbure monobloc - Queue cylindrique / [ 12 R+0,01
™ RADIUSKOPIERFRASER - Fiir Aluminium, - = | 1
Kupfer und Kunststoffe - Vollhartmetall - %' ( { : ; =3 |
Zylinderschaft Dag2ads m =
& FRESAS CABEZA SEMIESFERICA - Para o] gaz t0 @5 © °

ligas ligeras - Para aluminio, cobre, ma-

terias plasticos - Metal duro - Mango ci-

lindrico
3 FRESAS BOLEADA PARA LIGAS LIGERAS
- Para aluminio, cobre, materias plasticos
- Metal duro - Encabadouro cilindrico
Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCMNABHAA ANA
AnNoOMVHWA, Meamn 1 nnactrka. Chepurde-
ckuin Topel. LUnnuHapuyecknin xsocto-
BYIK. YIMHEHHanA cepwis

__ PRODIGE
&li/ngw.../AP
m

wen
HIIS5.. SR

F=1
2 c —
A o C wn
Parametri gs o
. £3 sGRrossATURA - RouGHING [N ]C] = Q Q
Cutting data ?1381 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
m ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag- 230 ? ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
n —

3 4 4 [ | O d 4
== ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED

[OXT] ACCETTABILE

Bs ACCEPTABLE

©

2= O 4 | | | | | 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

218

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


NORM TIPO-TYPE

&

FRESE A SGROSSARE

STANDARD

Rime

Lo |

SERIE
Al.“zmm ( %ﬁ MICRO L Lappato

le I >

R0,01%

Polished

40°

%Iﬁ-_—#% g ORAIN 11/

s Lo, Wo|| L e (B
TN (| 6535HA
LUNGA CODE d1 R d2 d3 1 12 13 VA K ALU PRODIGE SILVER
(K) mm h7 mm  mm h6 mm mm mm mm € € €
HM96/06 6 0,5 6 5,8 65 ) 20 3 76,15 90,48 () 9384 ()
H I\/l 9 6 HM96/08 8 0,5 8 7.8 78 11 25 3 108,09 125,33 ) 129,13 §)
HM96/10 10 1 10 9,6 78 13 30 3 138,70 161,49 () 166,72 )
HM96/12 12 1 12 11,5 100 15 35 3 172,69 197,02 ) 206,45 ()
HM96/16 16 1,5 16 15 100 20 38 3 262,44 298,89 () 306,55 )
) FRESE A SGROSSARE A TRE DENTI - Co- HM96/20 20 1,5 20 19 104 25 45 3 378,02 426,20 [} 460,45 ()

dolo cilindrico

ROUGHING END MILLS - For aluminium
- Solid carbide - Straight shank

FRAISES EBAUCHE - Pour aluminium -
Carbure monobloc - Queue cylindrique
SCHRUPPFRASER - Fiir Aluminium - Vol-
Ihartmetall - Zylinderschaft

FRESAS PARA DESBASTE - Para ligas lige-
ras - Metal duro - Mango cilindrico
FRESAS PARA DESBASTE - Para ligas lige-
B ras - Metal duro - Encabadouro cilindrico
Dpesa 3-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
YEepPHOBOW 00PabOTKYM aNOMUHWA 1 Ner-
KVX CMnaBoB. LivnnHapuyecknin XxsocTo-
BVIK. YANMHEHHaA cepus

nmo E

e

Raggio completo prima del rompitruciolo
Totaly radius before the chipbreakers begin

___comncateoice |
OB Tivser.ime
___comnGSiERDoinsl
A Tss:.ssm

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o C wn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [/ IR = Q @
Cutting data 21381 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ [e) pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag- 231 g\ ? FINITURA - FINISHING DDDDD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v —

A [ | | O O | [ |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED

[oR] ACCETTABILE

Bs ACCEPTABLE

©

32 O O 4 4 [ | [ | O 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE A TRE TAGLI @

GAMBO COMPLETAMENTE SCARICATO AL

SERIE

» I1 .
ALU2000 ( 5 R+0,01 IR0
}4—» / | -
GRAIN || %’l
I ‘ : g - v 3
% E
\ S Lappato
W polished [DlNE
d2=d3 20 || YYYY || 6535HA
LUNGA CODE d1 R d2=d3 I 12 VA K ALU PRODIGE SILVER
(K) mm h7 mm mmh6  mm mm € £ €
HM97/06 6 0,1 5,5 78 9 3 81,58 96,51 1 99,23 )
H I\/l 97 HM97/08 8 0,1 7,5 78 11 3 96,55 113,92 1) 118,99 1)
HM97/10 10 0,1 9 100 13 3 131,91 154,80 £ 160,10 £)
HM97/12 12 0,15 11 100 15 3 179,49 210,44 1) 214,46 ()
HM97/16 16 0,15 15 120 20 3 278,76 323,02 [) 329,81 ()
[} FRESE ATRETAGLI - Per alluminio, rame, HM97/20 20 0,15 18 120 25 3 421,52 481,16 () 502,99 )

materie plastiche - Con gambo comple-
tamente scaricato

TORIC END MILLS - For aluminium, cop-
per and plastic - Solid carbide - Reduced
straight shank

FRAISES TORIQUES - Pour aluminium,
cuivre, matériaux plastique - Carbure
monobloc - Queue cylindrique reduit
TORUSFRASER - Fiir Aluminium, Kupfer
und Kunststoffe - Vollhartmetall - Ridu-
zion von Zylinderschaft

FRESAS TORICAS - Para ligas ligeras, alu-
minio, cobre, materias plasticos - Metal
duro - Mango reducido

FRESAS TORICAS - Para ligas ligeras, alu-
minio, cobre - Materias plasticos - Metal
duro - Encabadouro reducido

®pe3sa 3-x 3y6an, TBEpAOCNNABHaA ANA
ANOMUHIA, MEAM 1 MNACTMKA. 3aHIKEH-
Has paboyvas 4acTb. LmnuHapuueckmin
XBOCTOBVIK. YANIMHEHHas cepus

&

m =

I 8 aA

[
AT me
" swen
CH(l)\/ng7/.../SR

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

F=1
= —
B o C wn
Parametri gs S e
. £3 sGRossATURA - RouGHING [N ]C] N.E Q Q
Cutting data 381 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
m ~ O pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag- 231 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
[} —

A | | O O 4 4
== ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED

(X7 ACCETTABILE

Bs ACCEPTABLE

©

3= O 4 | | | | 4 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE

S

o |

SERIE
ALU2000 < g -

MICRO

fl—z’ GRAIN A

|90°
W i [ —
30| YYYY

3

DIN
6535 HA

HM99 CODE d1 12 1 d2 z K ALU PRODIGE DL PLUS
(K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM99/02 2 10 38 2 1 17,78 27,2100 2980 1)
| I\/ 99 HM99/03 3 12 39 3 1 18,87 28530 30,9 @
HM99/04 4 15 40 4 1 22,89 325100 3740 0
HM99/05 5 16 50 5 1 27,60 371600 4560 )
B I\/ 99'_ HM99/06 6 20 57 6 1 32,98 45800) 51,00 1)
HM99/08 8 22 63 8 1 47,3 64384) 69,90 ()
| | I\/ 99XL HM99/10 10 25 73 10 1 76,76 96,90 §) 103,60 [
HM99/12 12 30 83 12 1 97,01  11947§) 128,00 ()
I\/ 99XXI_ HM99/16 16 35 92 16 117508 20840§) 221,40 [)

HM99L CODE ALU PRODIGE DL PLUS

new (K) € £

n ET_%STEL_lggEﬁJL%m%’\\‘%Tﬁe HM99L/02 2 15 52 2 1 31,50 42,50 () 43,80 [
leggere, materie plastiche - HM99L/03 3 18 55 3 1 34,00 45,00 11 46,30 [

& 8%%0L16¢E dE”NCS MILLS - For ML 4 22 60 4 1 38,00 49,000 5270 ()
aluminium, light alloys, plastic HM99L/05 5 24 60 5 1 43,50 55,00 () 61,60 ()
material - Solid carbide - HMO99L/06 6 30 80 6 1 58,50 74,10 () 76,50 ()
Straight shank

1) FRAISES A UN DENT - Pour alu- HM991/08 8 32 80 8 1 73,00 90,80 () 95,70 [}
minium, aliages légeres, mate- HM99L/10 10 34 80 10 1 96,00 117,20 1) 124,10 [
riaux plastique - Carbure HM99L/12 12 4 100 12 1 13600  161,600) 171,20 ()

monobloc - Queue cylindri-

que .
P SCHAFTFRASER, EINSCHNEI-

DIG - Far Aluminium, Leichtle- HM99XL  CODE ALU PRODIGE DL PLUS
gierungen und Kunststoffe -

- Vollhartmetall - Zylinderschaft new (K) € €
FRESAS HELICOIDALES MONO
56,50 57,40
LABIO - Para ligas ligeras, alu- RIS = 2 2 = . 44,50 =0 1) 400
minio, cobre, materias plasti- HM99XL/04 4 30 75 4 1 52,00 64,00 3 67,30 (1
o Metal duro - Mango HM99XL/05 5 32 80 5 1 5500 68,70¢) 7510 ()
cilindrico
FRESAS HELICOIDAIS MONO HM99XL/06 6 40 100 6 1 73,00 90,00 (1] 93,00 (] ]
LAMINA -Para ligas ligeras, HM99XL/08 8 42 100 8 1 97,50 119,00 1) 125,80 ()
aluminio, cobre, materias pla-
S e el HM99XL/10 10 45 100 10 1 12500 148,80 ¢) 153,60 )
douro cilindrico HM99XL/12 12 52 120 12 1 176,50 208,00 () 211,00 ()
B Opesa oaHosybas, Teepao- HMO99XL/16 16 55 125 16 1 238,00 2842013 290,30 ()
CrnaBHas AnA anioM1HUS, er-
KX CMNIaBOB U MIacTyviKa.
LnnnHapryecknin XBOCTOBUK.
CpepnHss cepusa HM99XXL CODE ALU PRODIGE DL PLUS

new (K) S €
HM99XXL/06 6 20 100 6 1 61,00 78,00 1) 81,00 [
HM99XXL/08 8 25 120 8 1 88,00 114,50 €3 120,40 O3
SU RICHIESTA
COATING ON REQUEST HM99XXL/10 10 28 120 10 1T 11700 147,00 €3 149,10 )
1

169,00 203,60 £ 213,50 [

Eﬁ(&/lDEEB.../.../DL — : ” - b
ATING ALU PRODI
oo €
BEC&ADS&../.../AP

=]
2 e —
B o C wn
Parametri 2= oo
£3 s6RosSATURA - RouGHING [N N E L= (=7
Cutting dat oY O
D) CExE v o5 Apert Contornat Copia 30 Trocoidal Assial R
cn ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
o (@) otting ide milling 3D copy rochoidal \xia iagonal plung.
ag. 231 = FINITURA - FINiSHING [ 2 Slotti Side mill D Trochoidal Axial Diagonal
S -

@ | | O O | |
= 2 OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI ACRILICI MATERIALI COMPOSITI LEGNO CONSIGLIATO
=8 BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL ACRYLIC COMPOSITE MATERIAL W00D RECOMMENDED

ok ACCETTABILE
P ACCEPTABLE
©

25 4 4 [ | | | [ | 4 4 SCONSIBLIATO

NOT RECOMMENDED
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SERIE
ALU2000

NORMALE

HM3395X

) FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE
ELICA SINISTRA - Per alluminio, leghe
leggere, materie plastiche

e ONE FLUTE END MILLS LEFT HELIX - For
aluminium, light alloys, plastic material -
Solid carbide - Straight shank

) FRAISES A UN DENT HELICE A GAUCHE -
Pour aluminium, aliages légeres, mate-
riaux plastique - Carbure monobloc -
Queue cylindrique

M SCHAFTFRASER, EINSCHNEIDE LIN-
KSDRALL - Fir aluminium, leichtlegie-
rungen und  plastikmaterial -
Vollhartmetall - Zylinderschaft

& FRESAS HELICOIDALES MONO LABIO -
Para ligas ligeras, aluminio, cobre, mate-
rias plasticos - Metal duro - Mango cilin-
drico

FRESAS HELICOIDAIS MONO LAMINA -
Para ligas ligeras, aluminio, cobre, mate-
rias plasticos - Metal duro - Encabadouro
cilindrico

I Opesa oaHosybas, TBepAOCTNaBHasA ANs
ANMOMUHIA, NErKMX CNIaBOB 1 NNacTuKa.
NeBana cnvpanb. UmnnnHapunyecknin xgo-
cToBuK. CpeaHas cepus

08 Thwmsoxst..ap

FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE
ELICA SINISTRA

NORM TIPO-TYPE

3

STANDARD

Rime

|

CODE d1 12
(K) mm h10 mm
HM99S5X/02 2 10
HM99S5X/03 3 12
HM99SX/04 4 15
HM99SX/05 5 16
HM99SX/06 6 20
HM99SX/08 8 22
HM99SX/10 10 25
HMO99SX/12 12 30
HM99SX/16 16 35

; MICRO |_ 7N
GRAIN 90 TN
W |-
~30°|| YYYV || 6535HA
1 d2 Z K ALU PRODIGE
mm mm h6 € €
38 2 1 19,50 28,88 [
39 3 1 20,76 30,36 )
40 4 1 25,14 34,69 (1
50 5 1 30,42 39,90 )
57 6 1 36,35 49,08 [}
63 8 1 52,19 69,39 )
73 10 1 84,87 104,80 ()
83 12 1 106,86 129,50 €3
92 16 1 198,64 231,70 1)

F=1
2 c —
A o C wn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data ?1')81 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
m ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag- 231 ? ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wv —
iz | | O O [ | |
= % OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI ACRILICI MATERIALI COMPOSITI LEGNO CONSIGLIATO
=2 BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ~ ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL ACRYLIC COMPOSITE MATERIAL WO00D RET@QE@E&
[ORT]
Bs ACCEPTABLE
©
25 d 4 [ | | | | d d SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE é
ELEVATE ASPORTAZIONI - CODOLO RINFORZATO GllE II

SHORT
NORMAL

SERIE
ALU2000 < L -

MICRO

=S
orai || L @,
~ f B =, =
) —m— W il | [ —

DIN
~307 VYVY || 6535HA

HM100C CODE

(K) ] €

HM100C/01 1 3 40 6 1 33,50 54,40 [

H I\/l 1 OO C HM100C/015 1,5 4 40 6 1 33,50 54,40 [

HM100C/02 2 6 50 6 1 33,50 54,40 [

HM100C/03 3 7 50 6 1 34,50 55,40 [

H I\/l 1 OO HM100C/04 4 8 50 6 1 35,50 56,40 [ |

HM100C/05 5 10 50 6 1 37,50 58,40 [}

HM100C/06 6 12 50 6 1 32,00 52,90 [

HM100C/08 8 15 60 8 1 47,00 78,90 [

1] FRESE ELICOIDALI MONOTA- HM100C/10 10 18 67 10 1 67,50 100,30 [
GLIENTE CODOLO RINFOR-
ZATO - Per alluminio, leghe
leggere, materie plastiche -

Elevate asportazioni HM100 CODE ALU DIAMANT

£ ONE FLUTE END MILLS - For (K) £
aluminium, light alloys - Solid new
carbide - Straight shank HM100/01 1 5 50 6 1 37,50 58,40 |
FRAISES A UN DENT - Pour alu-

I minium, aliages légeres, mate- HM100/015 1.5 7 50 6 1 37,50 58,40 [
riaux plastique -  Queue HM100/02 2 10 55 6 1 37,80 58,70 |
cylindrique
SCHAFTFRASER, EINSCHNEIDE HM100/03 3 12 55 6 1 38,80 59,70 [}

M - Furaluminium, leichtlegierun- HM100/04 4 14 57 6 1 39,50 60,40 [ |
geg]%VoIIhartmetaII—Zylinder— HM100/05 5 16 57 6 1 41,50 62,40 [
schaft
FRESAS HELICOIDALES MONO HM100/06 6 20 57 6 1 36,00 56,90 [

& LABIO- Para ligas ligeras, alumi- HM100/08 8 22 63 8 1 51,00 82,90 [
nio, cobre - Metal duro - HM100/10 10 25 73 10 1 73,00 105,80 |

Mango cilindrico
FRESAS HELICOIDAIS MONO
LAMINA - Para ligas ligeras, alu-
minio, cobre - Metal duro - En-
cabadouro cilindrico
Dpesa opHo3ybas, TBEPHO-
B CnnaBHaA anA anioMyHUE, ner-
KMX CNNaBoB U MIacTuKa.
Nesaa cnvpans. UnnuHapurye-
CKuin - xBOCTOBUK. CpepaHAas
cepua

COATING ALU DIAMANT] 3Y RICHIESTA

B%ooc - HM100/.../AD

=]
== —
A o Cn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data o g’ g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 231 (@) g FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Sn —
% | | O O | |
= 2 OTTONE - BRONZO RAME + 0RO ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI ACRILICI MATERIALI COMPOSITI LEGNO CONSIGLIATO
= .g BRASS - BRONZE COPPER + GOLD UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL ACRYLIC COMPOSITE MATERIAL W0oD RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= O O | | 4 | | [ | SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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DESCRIZIONE
MATERIALI

"Leghe di Al Si<05%
Alluminium alloys (Si<0,5%)"

"Leghe di Al 0,5%<Si<6%
Alluminium alloys (0,5%<Si<6%)"

“Leghe di Al 6%<Si<10%
Alluminium alloys (6%<Si<10%)"

"Leghe di Al ad alto contenuto di Si >10%
Alluminium alloys (Si>10%)"

"Rame e leghe di rame (Ottone, Bronzo)
Copper and copper alloys (Brass, Bronze|"

"Leghe di magnesio
Magnesium alloys"

"Metalli preziosi
Precious metal”

"Materie plastiche termoindurenti (truciolo corto)
Duroplastics (short-chipping)"

"Resine termoplastiche (truciolo lungo)
Thermolpastics (long-chipping)"

"Materiali organici
Organic material"

"Materiali compositi
Composit material”

"Fibre riforzate
Reinforced fiber"

Rm Durezza

(N/mm?) Hardness Esempi - Example

<500 <90 AI995
AICuMg 2 (Avional 150)

AICuMgPh

AIMg 1 (Peraluman 080)

AIMg 1.5 (Peraluman 250)

AIMg4.5Mn (Peraluman 440)

AIMg 5 (Peraluman 500)

AIMgSi0.5 (Anticorodal 063)

EAIMgSi0.5 (Aldrey 051)

<400 >70<100 AICuSiMn (Avional 660)
AIMg1SiCu (Anticorodal 061)
AIMgSi1 (Anticorodal 100)
AlZnMgCu 1.5 (Ergal 55)

<400 >10<100 AISi6Cud
AISiTMg

AISi9Mg

AISi10Mg

>200<320 >60<120 AISi17CudMg
AISi17CudFeMg
AISi18CuNiMg
AISi21CuNiMg
AISi12

>200<650 >60<200 OF-Cu
CuAl10Ni5Fed (truciolo lungo/long-chipping)

CuPb10Sn (truciolo corto/short-chipping)

CuSn2 (truciolo lungo/long-chipping)

CuZn20 (truciolo lungo/long-chipping)

CuZn37 (truciolo lungo/long-chipping)

CuZn40AI2 (truciolo lungo/long-chipping)

CuNi18Zn19Ph (truciolo corto/short-chipping)

CuZn36Pb1,5 (truciolo corto/short-chipping)

MgAlGZn
EN MgAI9Zn1

Oro/Gold
Alpacca
Argento/Silver
Platino/Platinum

Poliuretano (PU/PUR) - Baydur
Resina fenolica (PF) - Bachelite
Poliimmide (PI) - Kapton

Poliossimetilene (POM) - Derlin

Polivinilcloruro (PVC)

Polietilene (PE) - Hostalen

Polipropilene (PP)

Polistirene (PS)

Politetrafluoroetilene (PTFE) - Teflon

Poliammide (PA) - Nylon

Acrilonitrile butilene stirene (ABS)
Polimetilmetacrilato (PMMA) - Plexiglas/Acrilico
Policarhonato (PC) - Makrolon

Carte/Paper
Legno/Wood

Hylite
Alucobond

CFRP (Carbon Fiber Reinforced Polymer)
GFRP (Glass Fiber Reinforced Polymer)
AFRP (Aramidic Fiber Reinforced Polymer) - Kevlar

AISI/SAE

A1050

6101

2014
6061

075

g

g

CA937

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

W.-Nr

31255
33m
32315
34365

3N
3313
32381

20040
21176
20321
2.0550
20790
20330

35612
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Rime
M"d parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM9 HIMI9SP
T M @ W b

Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante
Slotting Heavy side milling Light side milling Slotting Slotting Heavy side milling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (mymin) 250-350 300-500 300-500 250-350 250-350 300-500

ap=05-1xd ap=15d  ae=05-075xd ap=15xd  ae=015-0.25xd ap=1-15xd ap=15-Ixd ap=15-25xd ae=05-0,75xd

d fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n
3 | 0,040 2560 31900 | 0,045 3830 42500 0,050 4250 42500 3 0040 2560 31900 | 0,035 2240 31900 |0,045 3830 42500
W+ Leghe dialuminio 4 10050 2390 23900 0,055 3510 31900 0,060 3830 31900 4 10050 2390 23900 0,045 2160 23900 |0,055 3510 31900
g onboniicao 5 | 0,060 2300 19100 | 0,065 3320 25500 | 0,075 3830 25500 5 0080 2300 19100 |0,085 2110 19100 0,065 3320 25500
il :/’\*/I'Li’:r::'hoT’:ram”z;gL‘;ZG% Si 6 | 0,070 2240 16000 ' 0,080 3410 21300 0,100 4260 21300 6 0070 2240 16000 K 0,065 2080 16000 |0,085 3630 21300
* Rame non legato 8 8

0080 1920 12000 | 0,090 2880 16000 | 0,110 3520 16000 0080 1920 12000 0075 1800 12000 0,100 3200 16000
- 10 | 0095 1830 9600 | 0,05 2690 12800 | 0,130 3330 12800 |10 |0,095 1830 9600 |0,085 1640 9600 0,120 3080 12800

" pnedkmiun {42 0105 1680 8000 | 015 270 10700 | 010 3430 10700 |12 0105 1680 8000|0095 1520 8000 0140 3000 10700
* Aluminium casting <6% S| 14 | 0,110 1520 6900 | 0,120 2190 9100 | 0,180 3280 9100 |14 (0110 1520 6900 0,100 1380 6900 0,150 2730 9100
E:‘;r:e?"u's;:;;e ’ 16 | 0,120 1440 6000 | 0,130 2080 8000 | 0,200 3200 8000 160,120 1440 6000 | 0,110 1320 6000 0,160 2560 8000
20 | 0130 1250 4800 | 0,145 1860 6400 | 0230 2950 6400 (20 | 0130 1250 4800 0,120 1160 4800 0,180 2310 6400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150 - 250 200 - 300 200 - 300 150-250 150-250 250-350

ap=05-1xd ap=15xd ae=05-075xd | ap=1,5xd ae=015-025xd ap=1-15xd ap=15-2xd ap=15-25xd ae=05-0,75xd

a d z F n fz F n | f2 F n d|fz F n|fz F n|fz F n

3 10035 1500 21300 | 0,040 2130 26600 | 0,045 2400 26600 3 |0,035 1500 21300 |0,030 1280 21300 |0,040 2560 31900

fe";h";";ii‘laﬁﬁ’n‘]’imo bonficare | 4 | 0045 1440 16000 | 0,050 1990 19900 | 0,055 2190 19900 4 /0045 1440 16000 |0,040 1280 16000 (0,050 2390 23900
Getti di alluminio >6% Si 5 5
6 6
8 8

=

0,05 1410 12800 | 0,060 1920 16000 | 0,070 2240 16000 0,05 1410 12800 |0,050 1280 12800 |0,060 2300 19100
ggg;')amd 0,065 1400 10700 | 0,075 2000 13300 | 0,095 2530 13300 0,065 1400 10700 | 0,060 1290 10700 10,080 2560 16000
Ottone 0075 1200 8000 | 0,085 1700 10000 | 0,105 2100 10000 0075 1200 8000 0070 1120 8000 |0,095 2280 12000
T 10 | 0090 1160 6400 | 0,100 1600 8000 | 0,125 2000 80O 10 |0090 1160 6400 | 0,080 1030 6400 (0,115 2210 9600
Hardened auminum alloys | 12| 0,095 1030 5400 | 0105 1410 6700 | 0,150 2010 6700 12 /0095 1030 5400 (0,085 920 5400 0,130 2080 8000
Aluminium casting >6% Si | 14 | 0,100 920 4600 | 0,110 1260 5700 | 0,170 1940 5700 14 (0100 920 4600 (0,090 830 4600 (0,140 1940 6900
Duroplastcs 16| 0,110 880 4000 | 0,120 1200 5000 | 0,190 1900 5000 16 0110 880 4000 /0,100 800 4000 0150 1800 6000

CusSn (bronze)
CuZn (brass) 20 0120 770 3200 | 0,135 1080 4000 0,220 1760 4000 20 10120 770 3200 0110 710 3200 0,170 1640 4800

Per frese rivestite aumentare del 50% la velocita di taglio
For coated cutters, increase the cutting speed by 50%

RIVESTIMENT! ALU 2000 COATINGS
© ALU PRODIGE

Per lavorazione Leghe di Al con Si>9%
For machining Alluminium Alloys with Si>9%

© ALU DIAMANT

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al con Si<12%, Rame e Leghe di Rame, Metalli Preziosi, Materiali Organici (carta e legno), Fibre e Compositi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<12%, Copper and Copper alloys, Precious Metals, Organic Materials (like paper and wood), Fibres and Composites

O SILVER

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al con Si<6%, Rame e Leghe di Rame, Metalli Preziosi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<6%, Copper and Copper alloys, Precious Metals

© DLPLUS

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al basso legate, Materie plastiche, Materiali Organici (carta e legno)
For machining Aluminium and Low alloyed Aluminium, Plastics materials, Organic materials (like paper and wood)
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HMISPL HM30
s i W &t |t | A

Apertura cava Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera | Contornatura leggera
Slotting Slotting Slotting Heavy side milling Light side milling Light side milling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min) 250-300 250-300 250-350 300-500 350-550 250-350

ap=0,50,75xd an=( ap=0,51xd ap=d ae=025-05xd | ap=152xd ae=0102d | ap=152d ae=max0,05xd
d fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n fz F n

3 0035 2050 29200 0,030 1760 29200 3 0030 2880 31900 | 0,045 5740 42500 0,050 7170 47800 | 0,030 2880 31900
4 | 0045 1980 21900 H 0,040 1760 21900 4 10,040 2870 23900 |0,055 5270 31900 |0,060 6470 35900 | 0,040 2870 23900
5 5
6 6
8 8

Cutting speed (m/min)

-1

m o Leghe di alluminio
[ non bonificato

o Alluminio malleabile <6% Si
[l * Materiali Termoplastici

* Rame non legato

0,055 1940 17600 | 0,050 1760 17600 0,050 2870 19100 | 0,065 4980 25500 |0,075 6460 28700 | 0,050 2870 19100
0,065 1900 14600 | 0,055 1610 14600 0,060 2880 16000 | 0,085 5440 21300 /0,100 7170 23900 ' 0,060 2880 16000
0,075 1650 11000 | 0,065 1430 11000 0,070 2520 12000 | 0,500 4800 16000 /0,110 5940 18000 | 0,070 2520 12000

N 10 | 0090 1590 8300 | 0,080 1410 8800  [10 |0080 2310 9600 0120 4610 12800 0,130 5620 14400 | 0,080 2310 9600
" pnedkmnin gy 0095 130 7300 | 0080 1170 7300 12 0090 2160 8000 |0,140 4500 10700 0,160 5760 12000 | 0,080 2160 8000
* Aminium casting <6% Si | 14 | 0,100 1260 6300 | 0,085 1080 6300  [14 |0095 1970 6900 |Q,150 4100 9100 |0,180 5570 10300 | 0,095 1970 6900
E’;:r;”ef‘fl':‘l:;e ’ 16 | 0,110 1210 5500 | 0,095 1050 5500 160,000 1800 6000 | 0,160 3840 8000 0,200 5400 9000 | 0,100 1800 6000
20 | 0120 1060 4400 | 0,105 930 4400 | |20 | 0120 1730 4800 0,180 3460 6400 0230 4970 7200 | 0,120 1730 4800

e 150 - 200 150 - 200 150-250 200-300 250-350 150-250
ap=0,5-0,75xd ap=d ap=051xd ap=0 ae=02505xd | ap=152xd ae=01-0.2xd | ap=15-2xd ae=max0,05xd

fz F n fz F n
0,030 1120 18600 | 0,025 930 18600

fz F n fz F n fz F n fz F n
0,025 1600 21300 |0,040 3200 26600 /0,045 4310 31900 | 0,025 1710 22700

e

d d
= :fe"g“h";ﬂ'i"ammo bonficare | 4 | 0035 980 14000 | 0,030 840 14000 4 |0035 1680 16000 |0,050 2990 19900 0,055 3950 23900 0,035 1790 17000
g - Cetidaumino 6% 5 | 0045 1010 11200 | 0040 900 11200 5 0045 1730 12800 0,060 2880 16000 |0,070 4020 19100 0,045 1840 13600
™ :gf;;’fgaSt'c' 6 | 0055 1030 9300 | 0,045 840 9300 6 10055 1770 10700 |0,080 3200 13300 0,095 4560 16000 0,055 1890 11400
[ -« otone 8 0060 840 7000 | 0,050 700 7000 8 /0065 1560 8000 |0,095 2850 10000 0,105 3780 12000 0,085 1660 8500
© Ul st 10 | 0070 790 5600 | 0060 680 5600 10 |0075 1440 6400 |0,115 2760 8000 (0,125 3600 9600 0,075 1530 6800
 Hardened alminiumallys | 12 | 0075 710 4700 | 0060 570 4700 12 |0085 1380 5400 (0,130 2620 6700 (0,150 3600 8000 0,085 1460 5700
* Aluminium casting >6% S| 14 | 0,080 640 4000 | 0065 520 4000 14 {0090 1250 4600 |0,140 2400 5700 (0,70 3520 6900 0,090 1330 4900
Eﬁg‘;"('gi';;) 16 | 0090 630 3500 | 0075 530 3500 16 0,095 1140 4000 0,150 2250 5000 0,190 3420 6000 0,095 1230 4300
« Cuzn (brass) 20 0000 560 2800 | 0,085 480 2800 20 0110 1060 3200 0,170 2040 4000 (0,220 3170 4800 | 0,110 1130 3400

Per frese rivestite aumentare del 50% Ia velocita di -aglio
For coated cutters, increase the cutting speed by 50%
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

AM90L
L P | 1 &

Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera | Contornatura leggera
Slotting Heavy side milling Light side milling Light side milling

Tipo di lavorazione
Type of machining >

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 250-350 250-400 300-450 200-300

ap=0,25-0,5xd ap=253d ae=01502d | ap=35dd ae=005xd | ap=35xd ae max=0,02xd
d fz F n fz F n fz F n | fz F n
3 10025 2190 29200 0,035 3630 34500 0,040 4780 39800 0,025 2000 26600
4 10030 1980 21900 0,045 3500 25900 0,050 4490 29900 0,030 1800 19900
5
6
8

bl

 Leghe di alluminio

0,035 1850 17600 | 0,050 3110 20700 (0,060 4310 23900 0,035 1680 16000
0,050 2190 14600 | 0,070 3640 17300 |0,080 4780 19900 0,050 2000 13300
0,055 1820 11000 | 0,080 3120 13000 (0,090 4050 15000 0,055 1650 10000

Materiali Termoplastici
Rame non legato

u non bonificato
= Alluminio malleabile < 6% Si

Non-hardened aluminium

leloys. ' o G 10 | 0,070 1850 8800 | 0,100 3120 10400 |0,110 3960 12000 0,070 1680 8000
© Aluminium casting <6% Si
o Thermoplastics 12 10080 1760 7300 | 0,110 2880 8700 |0,130 3900 10000 0,080 1610 6700

Copper unalloyed 16 | 0090 1490 5500 | 0,130 2540 6500|0160 3600 7500| 0,090 1350 5000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (m/min] 150-200 200-250 250-300 150-200

ap=0,25-0,5xd ap=25hd ae=01502d | ap=35Mxd ae=005xd | ap=35-xd ae max=002xd
a fz F n fz F n fz F n fz F n

st

 Alluminio Puro

d

oPuo 3 /0020 1120 18600 | 0,030 2160 23900 0,035 3070 29200| 0,020 1120 18600
o Leghe di alluminio Bonificate

« Getti di alluminio >6% Si 4 | 0025 1050 14000 0,040 2160 18000 0,045 2960 21900| 0,025 1050 14000
:gr”o'g;‘f“"' 5 10030 1010 11200 | 0,045 1950 14400 | 0,055 2910 17600| 0,030 1010 11200
* Ottone 6 | 0045 1260 9300 | 0,065 2340 12000 0,075 3290 14600| 0,045 1260 9300
« Unalloyed aluminium 8 | 0,050 1050 7000 | 0,075 2030 9000 | 0,085 2810 11000| 0,050 1050 7000

¢ Hardened aluminium alloys | 40| gog5 1100 5600 | 0,095 2060 7200 | 0,105 2780 8800 0,065 1100 5600
o Aluminium casting >6% Si

« Duroplast 12| 0075 1060 4700 | 0,105 1890 6000 025 2740 7300| 0075 1060 4700
e ronee) 16 | 0085 900 3500 | 0125 1690 4500 | 0,155 2560 5500/ 0,085 900 3500

HMI0XL
L LT |t A&

Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera | Contornatura leggera
Slotting Heavy side milling Light side milling Light side milling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (mymin) 170-250 200-300 250-350 170-250

ap=0,25-0,5xd ap=3-35xd  ae=01-0,15xd | ap=A45-5xd ae=0,01-002xd | ap=45-5xd ae max=001xd
a d f F =n fz F =n f2 F n f2 F n

10 | 0030 610 6700 | 0,045 1080 8000 | 0,050 1440 9600 0,030 610 6700
Leghe df aluminio 12 0035 590 5600 0050 1010 6700|0055 1320 8000 0,035 590 5600
Alluminio malleabile <6% Si | 16 | 0,040 510 4200 | 0,055 830 5000 0,060 1080 6000 | 0,040 510 4200

Materiali Termoplastici
Rame non legato 20 | 0,050 510 3400 1 0,060 720 4000 0,070 1010 4800 0,050 510 3400

=

Non-hardened aluminium
alloys

Aluminium casting <6% Si
Thermoplastics

Copper unalloyed

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 130-170 170-220 200-250 130-170

ap=0,25-0,5xd ap=3-35xd ae=0,1-015xd | ap=45-5xd ae=001-002xd | ap=4,5-5xd ae max=0,01xd

a d | fz F n fz F n fz F n fz F n

Jiil © Alluminio Puro 10 1 0025 360 4800 | 0,040 760 6300|0045 980 7200/ 0,025 360 4800

o Leghe di alluminio Bonificate

@ . Getti di alluminio >6% Si 12 1 0030 360 4000 | 0,045 710 5200/ 0,050 900 6000, 0,030 360 4000

[l : Er“;gg(‘f“id 16 1 0035 320 3000|0050 590 3900|0055 750 4500/ 0,035 320 3000

= e Ottone 20 | 0,040 290 2400 | 0,055 530 3200 0,060 650 3600| 0,040 290 2400

 Unalloyed aluminium

o Hardened aluminium alloys
o Aluminium casting >6% Si
o Duroplastics

® CuSn (bronze)

o CuZn (brass)
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e
HMIO0NFW HM30SP-HM90SP-IC

M W & M & &

1.;!5;::]]11\1'2;12&2; > Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante

Slotting Slotting Heavy side milling Slotting Slotting Heavy side milling

W 250-350 250-350 300-500 250-350 250-350 300-500

ap=0,75-1xd ap=1-15xd ap=152d ae=050,75xd ap=0751xd ap=15-2u ap=1,5-2ud ae=05-0,75 xd

Iﬂl a d z F n fz F n fz F n d 7 F n fz F n fz F n
6 | 0070 3360 16000 | 0,065 3120 16000 | 0,085 5440 21300 3 0030 2880 31900 |0,025 2400 31900 | 0,045 5740 42500
 Leghe di aluminio 8 | 0,080 2880 12000 | 0,075 2700 12000 | 0,100 4800 16000 4 10,040 2870 23900 |0,035 2510 23900 |0,055 5270 31900

non bonificato 10 | 0,095 2740 9600 | 0,085 2450 9600 | 0,120 4610 12800 5 0050 2870 19100 0,045 2580 19100 |0,065 4980 25500
i :/’:\/l”aulfe‘}'l';'lﬁz‘r‘::zggil: 6%Si 112 | 0,105 2520 8000 | 0,095 2280 8000 | 0,140 4500 10700 6 0060 2880 16000 |0,055 2640 16000 0,085 5440 21300
16 | 0,720 2160 6000 | 0,110 1980 6000 | 0,160 3840 8000 8 10070 2520 12000 |0,060 2160 12000 |0,100 4800 16000

* Rame non legato

N 20 | 0130 1880 4800 | 0,120 1730 4800 | 0,180 3460 6400 10 /0080 2310 9600 | 0,070 2020 9600 |0,120 4610 12800

" e 12 /0090 2160 8000 0,080 1920 8000 |0,140 4500 10700

o Aluminium casting <6% Si 14 10,095 1970 6900 | 0,085 1760 6900 0,150 4100 9100

* Thermoplasics 16 0,00 1800 6000 | 0,090 1620 6000 |0,160 3840 8000
* Copper unalloyed

20 10120 1730 4800 |0,110 1530 4800 10,180 3460 6400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150 - 250 150 - 250 250 - 350 150-250 150-250 250-350
ap=075-1xd ap=1-15xd ap=152d ae=050,75xd ap=0,75-1xd ap=15-2xd ap=152xd ae=050,75xd
a i & F n |z F n 2 F n d 2 F n f F n f2 F n
B 6 | 0065 2090 10700 | 0,060 1930 10700 | 0,080 3840 16000 3 10025 1600 21300 | 0,020 1280 21300 10,040 3830 31900
n 'f”“’“‘"'."P“"’._ - 8 | 0075 1800 8000 | 0,070 1680 8000 | 0,095 3420 12000 4 |0035 1680 16000 10,030 1440 16000 0,050 3590 23900
2 e Leghe di alluminio Bonificate
— o Getti di alluminio 6% Si 10 | 0,090 1730 6400 | 0,080 1540 6400 | 0,115 3320 9600 5 0045 1730 12800 | 0,040 1540 12800 /0,060 3440 19100
™ :gr”;:ia“"' 12 10095 1540 5400 | 0,085 1380 5400 | 0,130 3120 8000 6 |0055 1770 10700 | 0,050 1610 10700 10,080 3840 16000
[ - Otone 16 | 0,110 1320 4000 | 0,100 1200 4000 | 0,150 2700 6000 8 0,065 1560 8000 | 0,060 1440 8000 10,095 3420 12000
20 | 0120 1160 3200 | 0,110 1060 3200 | 0,170 2450 4800 10 10075 1440 6400 0070 1350 6400 0,115 3320 9600
o Unalloyed aluminium
 Hardened aluminium aloys 12 10085 1380 5400 | 0,080 1300 5400 /0,130 3120 8000
o Aluminium casting >6% Si 14 10,090 1250 4600 |0,085 1180 4600 /0,140 2900 6900
® Duroplastics
« Cush tbronze) 16 10,095 1140 4000 | 0,090 1080 4000 0,150 2700 6000
o Cuzn (brass) 20 0110 1060 3200 0,00 960 3200 |0,170 2450 4800

Per frese rivestite aumentare del 50% la velocita di taglio
For coated cutters, increase the cutting speed by 50%

RIVESTIMENT! ALU 2000 COATINGS
© ALU PRODIGE

Per lavorazione Leghe di Al con Si>9%
For machining Alluminium Alloys with Si>9%

© ALU DIAMANT

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al con Si<12%, Rame e Leghe di Rame, Metalli Preziosi, Materiali Organici (carta e legno), Fibre e Compositi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<12%, Copper and Copper alloys, Precious Metals, Organic Materials (like paper and wood), Fibres and Composites

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al con Si<6%, Rame e Leghe di Rame, Metalli Preziosi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<6%, Copper and Copper alloys, Precious Metals

© DLPLUS

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al basso legate, Materie plastiche, Materiali Organici (carta e legno)
For machining Aluminium and Low alloyed Aluminium, Plastics materials, Organic materials (like paper and wood)
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Rime

advanced tools production . . . . s .
‘ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten
* *
° - ° °
I
'I;poedioflarxgrczziir?ige > Apertura cava Apertura cava Apertura cava Copiatura Copiatura
s 9 Slotting Slotting Slotting Copying Copying
Velocita di taglio (m/min)
Cuting Sused (m/mi 250-300 250-300 250-350 300-500 300-500
ap=05-0,75xd ap=1-15x ap=0,25xd-0,5xd ae=01xd  ap=0,Ixd ap=0,05-0,1xd  ae=0,05xd
a d 2 F n | fz F _n d 2 F n |z F n  [de*[d 2 F n
30025 2190 29200 | 0020 1760 29200 2 | 0030 2870 47800 | 0,035 4460 63700 [ 12 [ 2 | 0035 7440 106200
oo il 4| 0035 2300 21900 | 0,030 1980 21900 3 | 0040 2560 31900 | 0,045 3830 42500 [ 1,8 | 3 | 0045 6380 70800
= o bonificato 5 | 0040 2120 17600 | 0,035 1850 17600 4 | 0050 2330 23900 0,055 3510 31900, |24 [ 4 | 0055 5850 53100
| lmniomeleabie<6%Si | 6| 0050 2190 14600 | 0,045 1980 14500 5 | 0060 2300 19100 | 0,065 3320 25500 3|5 [0065 5530 42500
-t 8 | 0055 1820 11000 | 0,050 1650 11000 6 | 0070 2240 16000 | 0080 3410 21300, |36 | 6 | 0080 5670 35400
_ 10 | 0,065 1720 8800 | 0,060 1530 8800 § | 0080 1920 12000 0,090 2880 16000 |48 | 8 | 0090 4790 26600
o .
e MM 12 10070 1540 7300 | 0065 1430 7300 | [10 | 0085 1830 9600 | 0,105 2690 12800 610 0105 4480 21300
* Auminium casting <6% i | 14 | 0075 1420 6300 | 0070 1330 6300 |  [12 | 0105 1680 8000 | 015 2470 10700| | 7.2 [12 | 0115 4080 17700
l’;?;f"u':;‘l:;;e ’ 16 | 0085 1410 5500 | 0,075 1240 5500 16 | 0120 1440 6000 | 0,130 2080 8000
20 | 0090 1190 4400 | 0,080 1060 4400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (m/min) 150 - 200 150 - 200 150-250 200-300 200-300

ap=05-0,75xd ap=1-15xd ap=0,25xd -0,5xd ae=01xd ap=01xd ap=0,05-0,1xd ae=0,05xd
a d 2 F n | 2 F n d z F n 2 F n de*[d 2 F n
310020 1120 18600 | 0,015 840 18600 2 | 0025 1600 31900 | 0,030 2390 39800 12| 2 10030 3930 66400
o Alluminio Puro
= « Leghe di allminio Bonifiate | 4 | 0025 1050 14000 | 0,020 840 14000 3 | 0035 1500 21300 | 0,040 2130 26600 18| 3 | 0040 3550 44300
— o Getti di alluminio >6% Si 5 0035 1180 11200 | 0,030 1010 11200 4 | 0045 1440 16000 | 0,050 1990 19900 24 | 4 | 0050 3320 33200
- :gr“;:f("as““ 6 | 0040 1120 9300 | 0,035 980 9300 5 | 0055 1410 12800 | 0,060 1920 16000 3| 5 | 0060 3200 26600
[ - Ottone 8 | 0045 950 7000 | 0,040 840 7000 6 | 0065 1400 10700 | 0,075 2000 13300 36| 6 | 0075 3330 22200
Unalored s 10 | 0,055 930 5600 | 0,050 840 5600 8 | 0075 1200 8000 | 0,085 1700 10000 48| 8 | 0085 2830 16600
¢ Unalloyed aluminium
.Hardenyeda,umimumanoys 12 | 0060 850 4700 | 0,055 780 4700 10 | 0090 1160 6400 | 0,100 1600 8000 6|10 | 0100 2660 13300
o Aluminium casting >6% Si 14 | 0065 780 4000 | 0,060 720 4000 12 | 0095 1030 5400 | 0,105 1410 6700 72 |12 | 0105 2340 11100
o Duroplastics
« CuSn (bronze) 16 | 0,070 740 3500 | 0,060 630 3500 16 | 0,110 880 4000 | 0,120 1200 5000
o CuZn (brass) 20 | 0075 630 2800 | 0,065 550 2800
d
3 .
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting d

*HM92-HM95 serie lunga: diminuire la velocita di taglio del 15% e avanzamento del 30%
n *HM92-HM95 long series: please reduce the value of cutting speed of 15% and the feed of 30%

Per frese rivestite aumentare del 50% la velocita di taglio
For coated cutters, increase the cutting speed by 50%

RIVESTIMENT! ALU 2000 COATINGS
© ALU PRODIGE

Per lavorazione Leghe di Al con Si>9%
For machining Alluminium Alloys with Si>9%

© ALU DIAMANT

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al con Si<12%, Rame e Leghe di Rame, Metalli Preziosi, Materiali Organici (carta e legno), Fibre e Compositi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<12%, Copper and Copper alloys, Precious Metals, Organic Materials (like paper and wood), Fibres and Composites

O SILVER

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al con Si<6%, Rame e Leghe di Rame, Metalli Preziosi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<6%, Copper and Copper alloys, Precious Metals

© DLPLUS

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al basso legate, Materie plastiche, Materiali Organici (carta e legno)
For machining Aluminium and Low alloyed Aluminium, Plastics materials, Organic materials (like paper and wood)
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e
HM96 HM97

H & b W & @

T_I'l_po di]!avore;z_io_ne > Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
ype of machining Slotting Slotting Heavy side milling Slotting Heavy side milling Light side milling

e 250-350 250-350 300-400 250-300 250-300 300-350
a ap=05xd ap=( ap=d ae=0,50,75xd ap=0,5xd ap=0 ae=025xd ap=0 ae=0,10xd
fz F n fz F n | fz F n fz F n fz F n fz F n

d d
* Leghe dialuminio 6 0060 2880 16000 | 0050 2400 16000 0060 3350 18570 6 | 0050 2190 14600 | 0,045 1980 14600 0055 2860 17300
non boniricato
B . pjuminio malleabile < 6% i | 8 | 0,070 2520 12000 | 0,060 2160 12000 |0,070 2930 13930 8 | 0055 1820 11000 | 0055 1820 11000 | 0,065 2540 13000
= :g":r;fﬁgg‘fg;ﬂas“c' 10 0080 2310 9600 |0070 2020 9600 |0,080 2680 11150 10 | 0,065 1720 8800 0,075 1980 8800 0,080 2500 10400
. 12 /0090 2160 8000 | 0080 1920 8000 |0,090 2510 9290 12 | 0070 1540 7300 | 0,085 1870 7300 0090 2350 8700
o Non-hardened aluminium alloys
o Aluminium casting <6%Si | 16| 0,100 1800 6000 | 0,090 1620 6000 | 0,100 2100 6970 16 | 0,085 1410 5500 | 0,110 1820 5500 0,120 2340 6500
:E';‘;r;“e‘:"u'ﬁz‘l;gsyed 20 0120 1730 4800 | 0,100 1440 4800 |0120 2010 5580 20 | 0090 1190 4400 | 0130 1720 4400| 0,140 2190 5200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 150-250 150-250 250-350 150 - 250 150-250 250-300
Iqi‘l a an=05xd a=( an= ae=050Toxd an=05nd ap=d ae=075ud an=d ae=010x
d | fz F n fz F n fz F d fz F n fz F n fz F n
i - AlminioPuo 6 (0050 1610 10700 0040 1290 10700 (0,050 2390 15920 6 | 0040 1290 10700 | 0,040 1290 10700 | 0,045 1980 14600
W oot | g 0060 1440 8000 (0,050 1200 8000 0060 2150 11940 § | 0045 1080 8000 | 0050 1200 8000 0,055 1820 11000
B - Ouoplsic 10 |0070 1350 6400 | 0,060 1160 6400 0070 2010 9550 10 | 0055 1060 6400 | 0,065 1250 6400 | 0,070 1850 8800
. z
= « Ottone 12 0080 1300 5400 (0070 1140 5400 (0,080 1920 7960 12 | 0060 980 5400 0075 1220 5400 0,080 1760 7300
¢ Unalloyed auminium 16 0090 1080 4000 0,080 950 4000 0090 1620 5970 16 | 0070 840 4000 | 0,100 1200 4000 | 0,110 1820 5500
* Hardened aluminium alloys
* Auminium casting >6% S |20 | 0,00 960 3200 {0090 870 3200 0,100 1440 4780 20 | 0075 720 3200|0120 1160 3200 0,130 1720 4400
® Duroplastics
e CuSn (bronze)
® CuZn (brass)

HM99+HM995X«HM100C-HM100
AM99LeHMIIXL e HMIIXXL

if t =

T_I'l_po di;avor?‘lz_io_ne > Apertura cava Contornatura pesante Foratura
ype ot machining Slotting Heavy side milling Drilling
Ve'gﬁg?ngi;‘seggg mm::; 250-300 300-500 150-250 HM99L: diminuire la velocita di taglio del 10% e
avanzamento del 209
ap=05-1xd ap=d ae=025-0,75xd ap=0d ae=d to
d wm Bl m wl Bl fn = HM99L.: please reduce the value of cutting speed
p g sp
« Leghe di alluninio 2 | 0015 720 47800 | 0020 1280 63700 0010 31900 of 10% and the feed of 20%
non bonificato
B . wminio malleabile <6%si | 3 | 0030 960 31900 | 0,040 1700 42500/ 0015 21300 HM99XL: diminuire la velocita di taglio del 30% e
N - aﬂaa;eeri:gﬁg;gasﬁci 4 0040 960 23900 | 0055 1760 31900 0,020 16000 avanzamento del 40%
u 5 0050 960 19100 | 0,065 1660 25500| 0,025 12800 _
¢ Nt s slor | 6| o060 g an | 000 1710 2| 000 1070 HM99L.: please reduce the value of cutting speed
° o ’ ! ! 0 0
: y;e"z?&ﬂs;:;sed 8 0080 960 12000 0,100 1600 16000 0,040 8000 of 30% and the feed of 40%
preTHIEes 10 /0100 960 9600 | 0,130 1670 12800 0050 6400 HM99XXL: diminuire la velocita di taglio del 40%
12 /0120 960 8000 |0,150 1610 10700 0,060 5400 e avanzamento del 50%

Velocita di taglio (m/min)

S 150-250 200-300 100-200 HM99XXL: please reduce the value of cutting
speed of 40% and the feed of 50%

ap=05-xd ap=d ae=025-075xd ap=d ag=d
a d | fz F n fz F n fn n
« AluminioPuo 20020 640 31300 | 0020 800 39800| 0008 23300 Per frese rivestite aumentare del 50% la velocita di taglio
° Leghe di alluminio Bonificate 310025 540 21300 0030 800 26600 0012 16000 For coated cutters, increase the cutting speed by 50%
* Getti di alluminio >6% Si !
[@  Duroplastici 4 | 0035 560 16000 [ 0,045 900 19900, 0,017 12000
e QOttone
(L Metali prezios 5 0045 580 12800 | 0,060 960 16000 0,020 9600
= Unaloned atumin 6 | 0055 590 10700 | 0,070 940 13300 0,025 8000
© Unalloyed aluminium
. Hardenyed aluminium alloys 8 | 0070 560 8000 | 0,085 850 10000 0,030 6000
- hluminium casting >6% S 10 1 0090 580 6400 (0110 880  8000| 0040 4800
* Duroplastics
o Brass 12 | 0100 540 5400 | 0,130 880 6700 0,050 4000
* Precious metals
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. advanced tools production

Rime

dati tecnici @ technical data ® informations techniques e technische Daten

MODALITA OPERATIVE - OPERATING MODES OF END MILLS

Fresatura frontale
Slot milling

Fresatura laterale
Side milling

Side and face milling

Fresatura di cava
Slot milling

Fresatura laterale e frontale

Penetrazione assiale Fresatura in rampa
Diagonal plunging

Plunging
// o : /////- e
y y
A o

Fresatura convenzionale (discorde)
Conventional milling
|

Lo spessore del truciolo comincia da zero e raggiunge il massimo alla
fine del taglio.

Utilizzare solo quando la macchina utensile manca di rigidita o lavora a
basse velocita (vecchie macchine utensili, macchine di bassa qualita,
macchine usate)

Tendenza a respingere il pezzo

Il tagliente scivola invece di tagliare, provocando un forte attrito tra il
fianco del dente dell'utensile e il materiale

The chip thickness starts at zero and reaches its maximum at the end of
the cut.

- Use only when the machine tool is weak, not stable or is working at
low speed (old machines, low-quality machines, second-hand machines)
- Tendency to reject the piece

- The cutting edge slips instead of cutting, causing high friction between
the side of the tool tooth and the material

e

Trochoidal method

Fresatura trocoidale

Interpolazione elicoidale
Helical interpolation

Fresatura concorde
Climb milling

Lo spessore del truciolo comincia al massimo e scende verso lo zero alla
fine del taglio.

Taglio efficiente

Lunga e sicura vita dell’utensile

Miglior superficie di finitura, soprattutto con gli acciai inossidabili, le
leghe leggere e titanio

Rischio di rottura dell'utensile, dovuto all'improvviso contraccolpo
quando la macchina manca di rigidita

The chip thickness starts at the maximum and drops to zero at the end
of the cut

- Efficient cutting

- Long and reliable tool life

- Better surface finish, especially with stainless steels, aluminium alloys
or titanium

- Risk of tool breakage, due to sudden kickback when the machine lacks

T
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TOLLERANZE DI LAVORAZIONE - TOLERANCES

Scostamenti previsti dalle norme UNI per le frese - valoriin mm 0,001
Deviations in end mills and cutters fore seen by UNI norms values in mm 0,001

7] mm H7 H11 d9 di11 e8 h6 h8 h11 h12 js12 js16 k11 k16

oltre 16 0 0 20 20 -14 0 0 0 0 +125 +300 +60 +600
fino 3 +9 +60 -45 -80 -28 -7 -14 -60 -100 -125 -300 0 0
oltre 3 0 0 -30 -30 -20 -0 0 0 0 +150 +375 +75 +750
fino 6 +12 +75 -60 -105 -38 -8 -19 -75 -120 -150 -375 0 0
oltre 6 0 0 -40 -40 -25 0 0 0 0 +180 +450 +90 +900
fino 10 +15 +90 -76 -130 47 9 22 -90 -150 -180 -450 0 0
oltre 10 0 0 50 -50 -32 0 0 0 0 +215 +550 +110  +1100
fino 18 +18 +110 93 -160 -59 -1 21 -110 -180 215 -550 0 0
oltre 18 0 0 65 65 -40 0 0 0 0 +260 +650 +130  +1300
fino 30 +21 +130 17 -195 -73 -13 -33 -130 -210 -260 -650 0 0
oltre 30 0 0 -80 -80 -50 0 0 0 0 +310 +800 +160  +1600
fino 50 +25 +160 -142 -240 -89 -16 -39 -160 -250 -310 -800 0 0
oltre 50 0 0 -100 -100 -60 0 0 0 0 +370 +950 +190  +1900
fino 80 +30 +190 174 -290 -106 -19 -46 -190 -300 -370 -950 0 0
oltre 80 0 0 -120 -120 72 0 0 0 0 +435 +1100 +220  +2200
fino 120 +35 +220 -207 +304 -126 22 -54 -220 -350 -435 -1100 0 0
oltre 120 0 0 -145 -145 -85 0 0 0 0 +500 +1250 +250  +2500
fino 180 +40 +250 -243 -395 -148 -25 -63 -250 -400 -500 -1250 0 0
oltre +575 +1450

fino -575 -1450

Codolo delle frese - Secondo Tab. DIN 6535
Mill shank - According to DIN 6535

Type HB
1

W

12

12 45 22,5 10,4 8 - 33 22,5 10,4 22,5 10,9 1.2 10
14 45 225 12,7 8 = 33 22,5 > 225 124 1.2 =
16 48 24 14,2 10 - 36 24 14,2 24 14,5 1,6 10
18 48 24 16,2 10 = 36 24 - 24 16,2 1.6 =
20 50 25 18,2 " - 38 25 18,2 25 18,2 16 15
25 56 32 23 12 17 44 32 23 32 23 1.6 15
32 60 36 30 14 19 48 35 30 35 30 1.6 15
235
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Rime
N" dati tecnici @ technical data ® informations techniques e technische Daten

FRESATURA TROCOIDALE - TROCHOIDAL MILLING

La fresatura trocoidale & una tecnologia di lavorazione che, tramite movimenti a spirale, permette la creazione di tasche aventi
larghezza (Lc) maggiore rispetto al diametro della fresa (d).

Il trocoidale consente un forte aumento della velocita di taglio (Vt) e di avanzamento (Vf), elevate profondita di lavoro (ap) e
bassi valori di impiego radiale (ae).

Questa metodologia tra i suoi punti di forza ha inoltre:

- Aumento della vita utensile:

- Riduzione delle forze di taglio;

- Riduzione del calore generato;

- Utilizzo del medesimo utensile per cave di differente larghezza;

- Riduzione dei tempi di lavoro

Per utilizzare nel migliore dei modi questa tecnica & necessario considerare le seguenti regole base:

- Diametro massimo fresa: d<70% della larghezza cava (Lc)

- Incremento di passata: w=10% d

- Taglio radiale massimo: ae<20% d

A

-

-
-
-
-

Lc

-
S ="
St~

S mmmm="

Infine, & importante sapere che I'avanzamento del centro dell’utensile (Vf) & differente rispetto a quello periferico (Vfm). Nel
caso in cui I'avanzamento & programmato rispetto al centro utensile, & possibile calcolarlo con le sequenti formule:

Dvf
\/fm:nxfzxz va:Lc—d V= q x Vfm
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Trochoidal milling is a machining technology that uses spiral movements to create pockets with a width (Lc) greater than the
cutter diameter (d).

Trochoidal milling allows a strong increase in cutting speed (Vt) and feed rate (Vf), high working depths (ap) and low radial
use values (ae).

Other points of strengths are:

- Increased tool life

- Reduction in cutting forces

- Reduction in heat generated

- Use of the same tool for slots of different widths

- Reduction in working time

In order to make the best use of this technique it is necessary to consider the following basic rules:

- Maximum cutter diameter: d<70% of the slot width (Lc)

- Increment of pass: w=10% d

- Maximum radial cut: ae<20% d

It is important to know that the feed rate at the tool centre (V1) is different to the feed rate at the periphery (Vfm). If the feed
rate is programmed with respect to the tool centre, it can be calculated using the following formulae:

Dvf

Vim=nNxf;xz Dvf=Lc-d V= ] x Vim

FORMULE - FORMULAS

vV demien z =n°denti- n°flutes
C= d =diametro frese - End mill’s diameter
M 1000 Vc = velocita di taglio m/min - cutting speed m/min
d Ve + 1000 Vf =avanzamento mm/min (F) - feed mm/min (F)
%J - c— n = numero giri/min (S) - RPM (S)
! deT fz =avanzamento per dente - feed x tooth
¥ fn = avanzamento al giro - feed mm x rotation
Vf=fzen-z a, = profondita radiale di passata - radial depth of cut
_|ae ap = profondita assiale di passata - axial depth of cut
fn=1fz-z Q =volume di truciolatura cm3/min - material removal rate cm3/min
_ ap °ag° Vi n Vi
1000 n
d = diametro fresa - End mills diameter
de =2 Vap (d - ap) de = Diametro effettivo di taglio (mm) - Effective diameter of cutting (mm)
Ve =Velocita di taglio effettiva (m/min) - Effective cutting speed (m/min)
d . nermed a, = profondita assiale di passata - axial depth of cut
a Ve ze— n =n°giri del mandrino (giri/min) - RPM (S)
P 1000
_ Ve - 1000
de dem
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M"d dati tecnici e technical data e informations techniques  technische Daten

DUREZZA MATERIALI - HARDNESS Tabella comparativa - Comparative table

R(N/mm) HV10 HB HRC R, (N/mm) HV10 HB HRC
240 75 A 920 287 273 28
255 80 76 940 293 278 29
270 85 81 970 302 287 30
285 90 86 995 310 295 31
305 95 90 1020 317 301 32
320 100 95 1050 327 31 33
335 105 100 1080 336 319 34
350 110 105 1110 345 328 35
370 115 109 1140 355 337 36
385 120 114 1170 364 346 37
400 125 119 1200 373 354 38
415 130 124 1230 382 363 39
430 135 128 1260 392 372 40
450 140 133 1300 403 383 41
465 145 138 1330 413 393 42
480 150 143 1360 423 402 43
495 155 147 1400 434 413 44
510 160 152 1440 446 424 45
530 165 157 1480 458 435 46
545 170 162 1530 473 449 47
560 175 166 1570 484 460 48
575 180 171 1620 497 472 49
595 185 176 1680 514 488 50
610 190 181 1730 527 501 51
625 195 185 1790 544 517 52
640 200 190 1845 560 532 53
660 205 195 1910 578 549 54
675 210 199 1980 596 567 55
690 215 204 2050 615 584 56
705 220 209 2140 639 607 57
720 225 214 655 622 58
740 230 219 675 59
755 235 223 698 60
770 240 228 720 61
785 245 233 745 62
800 250 238 22 173 63
820 255 242 23 800 64
835 260 247 24 829 65
860 268 255 25 864 66
870 272 258 26 900 67
900 280 266 27 940 68
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CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS
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DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Acciai molto teneri al carhonio.

Acciai ferritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente legati.

Acciai da costruzione.

Acciai al carbonio con tenore di carbonio hasso-medio (€ <0,5%).
Acciaio debolmente legati.

Acciai con tenore di carbonio medio-alto (C>0,5%).
Acciai medio-duri per trattamenti termici.

Acciai legati.

Acciai da utensili
Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciai da utensili di difficie lavorabilita.
Acciai con elevata durezza.
Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciaio temprato e ghisa fusa

Acciai temprat, ohisa fusa in conchiglia.
Acciai temprati, ohisa fusa in conchiglia.
Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai temprati, ohisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.
Acciai inossidabil austenitici.

Acciai inossidabili di media lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici e Duplex.
Acciai inossidabil di difficile lavorabilita.
Duplex, Super Duplex e acciai inox PH

Ghisa

Ghise malleabili. Ghise grigie.

Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.
Ghise a grafite compatta.

Ghise altamente legate di difficile lavorabilita.
Ghise nodulari austemperate.

Superleghe - Titanio

Leghe a base di ferro resistente al calore

Leghe di nichel e leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

Leghe di alluminio: $i >0,5% <10%
Leghe di alluminio: ad alto contenuto di Si >10%

Rame ¢ leghe di rame
Materiali plastici
Grafite

Grafite

MATERIALS Rm  Durezza
N/mm3)  Hard
DESCRIPTION Wi} Hardness
Steels, ferritic and martensitic stainless steels
Ferritic steel
Unalloyed steels <450 A0
Soft carbon steel

Free-machining steel

Low alloys steel

Constructions steels

Carbon steel (low/medium carbon C<<0,5%)

400 <700 <200

450<850 <250
Low alloys steel
Carbon steel (medium/high carbon C>0,5%)

Medium/High steel for heat treatment 550 <850 <350 <450
Alloys steel
Tools steel

700 <900 <250 <350

Ferritic and martensitic stainless steel
Tools steel of hard machinability

High hardness steel

Ferritic and martensitic stainless steel

900<1500  >350

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel, chilled castiron <1600 <49 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >1620 >49 <55 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >1980 >55 <60 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >60 HRC

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinability <850 50

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100 a0

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 0 Q00T

Duplex, Super Duplex, inox PH

Castiron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500 <20

Low alloys cast iron. Nodular cast iron >500<1000  >150 <300

Compacted-graphite cast iron <100 <250
>700<1000 300 <450

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

[ron alloys heat-resistant >600<1200 <280

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant >1000 <1450 >250 <450
Titanium, titanium alloys with medium hardness <100 <320
Titanium alloys with high hardness >1100<1400 300 <400
Light alloys / Non ferrous material

Aluminium alloys (Si<0,5%) <500 <%
Aluminium alloys (Si>0,5% <10%) <40 >10<100
Aluminium alloys (i >10%) S00<3 >60<120
Copper and copper alloys S0<650  >60<200
Plastics materials

Graphite

Graphite <100

239

Esempi - Example

$235JR; S275J263; C10;
C15; C20; C22;
11 Mn 4Si

10SPb2; 11 SMn30;
15 SMn13; 11SMnPb37; C15Pb; C22Pb

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

13CrMod-5; 17CrNiMo6
42CrMod; 50CrV4;
34CrNiMos; C60; C75

X18CrN28; X12Cr13(AISI 410); X38CrMo16; X17CrNi16-2;
AISI 403, AIS| 405; AISI 416; AISI 430; AISI 434; AISI 439

X40CrMoV5-1; X105CrMo17 (AISI 40C); X20Cr13(AISI 420);
AISI431; AISI 440A; AISI 440B; AlSI 446; X210Cr12;
HS 6-5-2; HS 2-10-1-8; HS 18-0-1

X38CrMo16; X40CrMoV5-1; G-X300CrMo15-3
C35E;GX200CrNiMo14-1

CAOE; C50E; 42CrMod; 34CrNiMoB; X105CrMo17 (AISI 440C)
C55E; C60; G-X 300 CrMo 153

AISI301; AISI 303; AlSI 304
AISI 305; AlSI 308

AISI 304L; AISI 309; AISI 3108
AISI 316; AISI 321; AISI 347 H

17-7PH; AISI 630; 15-5PH;17-4PH
AISI 330; AISI 316LN; AISI 329 LN

GJL-100; GJL-150; GJL-200

GJL-250; GJL-300; GJL-350
6JS-600-3; GJMB-650-2; GJS-700-2

6JS-800-2, GJSA-XNiCr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

Discalloy; Lapelloy;
Incoloy 800; Incoloy 909; Custom 455

Hastelloy X; Ninomic 75
Inconel 600; Inconel 718; Inconel 625; Waspalloy;
Nimocast 713; Udimet 500; Rene 41; Stellite 31

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAIBV4; TiAl5Fe2 5; TIAIBSn2ZrdMo2;
TiAlAMo4Sn2

AI99,9; AMg; AIMg5; AICuMgPh
AISi9Mg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AISi17Cu4Mg; AISi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

CuZn36Pb1,5; CuSn20; CuSn2
CuNi18Zn19Pb; Cuzn40AI2
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advanced tools production

GRUPPI DI MATERIALI DA LAVORARE - GROUPS OF MATERIALS TO BE MACHINED

INTRODUZIONE

L'industria di costruzione di componenti metallici richiede sempre piu tipi di materiali con caratteristiche molto specifiche per ottenere
prodotti di eccellenza con caratteristiche fisico-chimiche il piti idonee possibile alla singola applicazione. Trattamenti termici e leganti in-
fluenzano notevolmente la geometria dell’utensile da utilizzare e relativi parametri di taglio.

I materiali sono quindi stati suddivisi secondo degli standard 1SO in sei grandi gruppi per specifiche legate alla lavorabilita.

ISO P: Gruppo di acciai pit ampio, comprende materiali poco legati fino a materiali molto legati. Si possono trovare getti di acciaio, acciai
inossidabili ferritici e martensitici, acciai con diverso tenore di carbonio e durezze differenti. Tendenzialmente hanno una buona lavorabi-
lita.

ISO H: Gruppo di acciai identificato dalla durezza compresa tra i 45 e 65 HRC e delle ghise fuse in conchiglia con durezze nell’ordine dei
400-600HB. La loro caratteristica € |'elevata durezza e per questo sono di difficile lavorabilita. Il tagliente soffre a causa dell'azione abrasiva
e della generazione di calore.

ISO M: Gruppo di acciai inossidabili con un minimo di Cr del 12% ed altre leghe come Ni e Mo.
Si trovano acciai ferritici, martensitici, austenitici e austenitici-ferritici (Duplex). La lavorabilita di questi materiali & influenzata negativamente
da una grande quantita di calore rilasciato al tagliente, da fenomeni di usura ad intaglio e tagliente di riporto.

. ISO K: Gruppo di materiali che comprende le ghise grigie, le ghise malleabili, le ghise nodulari, le ghise a grafite compatta e austemperate.
La lavorabilita varia a seconda della resistenza e della durezza ed é caratterizzata da un truciolo corto e da una forte azione abrasiva
dovuta al contenuto di Si.

ISO S: Gruppo di materiali che comprende le Superleghe Resistenti al Calore (HRSA) e leghe di Titanio. Sono materiali fortemente legati
a base di Fe, Ni, Co e Ti. La lavorabilita & molto ridotta in quanto sono materiali con tendenza all'incollamento, che creano taglienti di
riporto e che si incrudiscono durante la lavorazione generando molto calore.

Sono simili ai materiali del gruppo M, ma decisamente piti difficili da lavorare.

ISO N: Gruppo di metalli non ferrosi come I"alluminio, il rame, I'ottone, ecc. Hanno una buona lavorabilita anche con velocita di taglio ele-
vate. Nelle leghe di alluminio I'azione abrasiva & dettata dalla presenza in percentuale oltre il 10-13% del contenuto di Si.

INTRODUCTION

The manufacturing industry of metal components requires more and more types of materials with specific characteristics to get products
with excellent physical-chemical characteristics suitable for the single application.

Thermal treatments and binders greatly influence the geometry of the tool to be used and related cutting parameters. The materials have
been divided according to the 1SO standard into six major groups related to specific workability.

ISO P: Wide group of steels including low and high alloy materials.
You can find steel castings, ferritic and martensitic stainless steels, steels with different carbon content and different hardness. Usually
they have a good workability.

ISO H: Group of steels identified by the hardness between 45 and 65 HRC and chill cast irons with hardness in the range of 400-600 HB.
Their characteristic is its high hardness and therefore are difficult to machine.
The cutting edge suffers due to the abrasive action and heat generation.

ISO M: Group of stainless steels with a minimum of 12% of Cr and other alloys such as Ni and Mo.

You can find ferritic, martensitic, austenitic and austenitic-ferritic (duplex) steels.

The machinability of these materials is negatively affected by a large amount of heat released on the cutting edge, by effects of notch
wear and built-up edge.

. 1SO K: Group of material including gray cast iron, malleable cast iron, the nodular cast iron, compacted graphite cast iron and austemperate.
The workability varies according to the strength and hardness and is characterized by a short chips and a strong abrasive action due to
the content of Si.

ISO S: Group of materials including Heat Resistant Super Alloys (HRSA) and Titanium Alloys. They are strongly bound to the base of Fe, Ni,
Co andTi.

The workability is very low as they are sticky materials, which create edges and that work-harden during machining generating much heat.
They are similar to the materials of the group M, but much more difficult to work.

1SO N: Group of non-ferrous metals such as aluminium, copper, brass and so on.
They have a good workability even with high cutting speeds.
With aluminium alloys, the abrasive action depends on the presence in amounts more than 10-13% of the content of Si.

240
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MATERIALI - MATERIALS

Acciai (ISO P)

L'acciaio € una lega composta da ferro (elemento principale) e carbonio
con percentuale non superiore a 2.06%.

Esso puo essere non legato quando ha un tenore di carbonio inferiore
allo 0,8% ed e costituito esclusivamente da ferro (Fe), senza altri elementi
leganti.

L'acciaio legato, invece, ha un tenore di carbonio inferiore all'1,7%, e
contiene elementi leganti come Ni, Cr, Mo, V e W.

Gli acciai legati si distinguono in debolmente legati, quando gli elementi
leganti sono presenti in quantita inferiore al 5%, e in fortemente legati,
quando gli elementi leganti sono presenti in quantita superiore al 5%.
Gli acciai possono essere non trattati, temprati o rinvenuti (bonificati)
con una durezza nell’ordine di 400 HB.

Gli elementi leganti, il trattamento termico e il processo di fabbricazione
influiscono sulla lavorabilita dell’acciaio.

Negli acciai a basso tenore di carbonio vi & una tendenza maggiore al-
I'incollamento del truciolo.

La lavorabilita degli acciai debolmente legati dipende dal tenore di lega
e dal trattamento termico a cui sono stati sottoposti (durezza). | materiali
trattati producono pit calore durante la lavorazione, che puo provocare
una deformazione plastica del tagliente.

Negli acciai fortemente legati la lavorabilita, in generale, & inversamente
proporzionale al tenore di carbonio e alla durezza. Anche per questi acciai
il rischio & I'eccessiva produzione di calore che puo provocare deforma-
zione plastica del tagliente.

Le forze di taglio e quindi la potenza richiesta per lavorarli restano co-
munque contenute.

Steels (ISO P)

Steel is an alloy composed by iron (main element) and carbon with a per-
centage no more than 2,06%. It can not be tied when it has a carbon
content less than 0.8% and is made up exclusively of iron (Fe), without
other alloying elements.

However the stainless steel has a carbon content of less than 1,7% and
contains alloying elements such as Ni, Cr, Mo, V and W.

Alloy steels are divided into weakly bound, when alloying elements are
present with a percentage less than 5% and strongly bound when allo-
ying elements are present in percentage greater than 5%.

The steels can be not-treated, hardened or tempered (quenched steel)
with a hardness in the range of 400 HB.

The alloying elements, the heat treatment and the manufacturing process
affect the machinability of the steel.

Steels with low carbon content have a greater tendency to stick the chip.
The machinability of low-alloy steels depends on the alloy content and
heat treatment to which they were subjected (hardness). The treated ma-
terials produce more heat during processing, which may cause a plastic
deformation of the cutting edge.

Usually the machinability of the high-alloy steels is inversely proportional
to the carbon content and hardness. Even for these steels the excessive
production of heat may cause plastic deformation of the cutting edge.
The cutting forces and consequently the required power to machine them
should not be high.

ISO Gr. Esempio/Examble AISI/SAE
S$275J2G3 1.0144 A573 Gr.70
C10 1.0301
S235JR 1.0037
1 C15 1.0401
20 1.0414
c22 1.0402
11Mn4Si 1.0492
10SPb20 1.0722
11 SMn30 10715
15 SMn13 1.0725
2 11 SMnPb30 10718
C15Pb
C22Pb
11 SMnPb37 1.0737
S355JR 1.0570
C30E 1.1178
C35E 1.1181
3 C40E 1.1186
C50E 1.1206
C55E 1.1203
13CrMo 45 1.7335 A182-F11
17CrNiMo 6 1.6587
42 CrMo 4 1.7225 AISI 4140
4 50CrV4 1.8159
C60 1.0601 AISI 1060
C75 1.0605 AISI 1074
34CrNiMo6 1.6582 AISI 4340
10 CrMo 9 10 1.7380
105 WCr6 1.2419
14 CrMoV 6 9 1.7735
107 CrV 3 1.2210
5 41 CrAIMo 7 10 1.8509
90 MnCrV 8 1.2842
X 45 NiCrMo 4 1.2767
34 CrAINi 7 1.8550
X 38 CrMo 16 12316 D-4
54 NiCrMoV 6 12111
57 NiCrMoV 77 1.2744
81 CrMoV 42 16 1.2369
X 100 CrMoV 5 1.2363
X 210 Cr 12 1.2080 D-3
6 X 32 CrMoV 3-3 1.2365 H10
X 38 CrMoV 5-1 1.2343 H11
X 40 CrMoV/ 5 1 1.2344 H13
HS 6-5-2 1.3343
HS 10-4-3-10 1.3207
HS 12-1-2 1.3318
HS 2-9-2 1.3348
HS 2-10-1-8 1.3247
HS 18-0-1 1.3355
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Acciai temprati e ghise fuse (ISO H)

A questo gruppo di materiali appartengono acciai temprati e rinvenuti con
durezza >45< 68 HRC, acciai da costruzione (40 — 45 HRC), acciai da ce-
mentazione (~60 HRC), acciai per utensili (~68 HRC), ghise fuse (>50 HRC).
In finitura, il truciolo risulta abbastanza controllabile. Un problema riscon-
trabile potrebbe essere un'usura maggiore del tagliente ed una deforma-
zione plastica dello stesso. Le forze di taglio e le potenze richieste sono molto
elevate.

Hardened steels and cast irons (ISO H)
Quenched and tempered steels with a hardness >45<68 HRC are under this
group of materials. Structural steel (40-45 HRC), case hardened steel (~ 60
HRC), tool steel (~ 68 HRC), molten cast iron (> 50 HRC).

During the finishing the chip is quite controllable. A problem could be an im-
portant wear and a plastic deformation of the cutting edge. The cutting forces
and the required power are very high.

Acciai inossidabili (ISO P5/P6 e ISO M)

Gli acciai inossidabili hanno il ferro (Fe) come elemento principale, un tenore
di carbonio basso (C < 0,05 %) e un tenore di Cromo >12%.

Con aggiunte di nichel (Ni), cromo (Cr), molibdeno (Mo), niobio (Nb) e titanio
(Ti), & possibile ottenere caratteristiche diverse, come la resistenza alla cor-
rosione e la resistenza alle alte temperature.

Il cromo combinandosi con |ossigeno (O) crea uno strato passivante di Cr203
sulla superficie dell"acciaio, che rende il materiale resistente alla corrosione.
La lavorabilita dell"acciaio inossidabile varia a seconda degli elementi leganti,
dei trattamenti termici e dai processi di fabbricazione. In generale, la lavo-
razione genera truciolo lungo.

Gli acciai inossidabili si distinguono principalmente per il tipo di microstrut-
tura: ferritica, martensitica, austenitica, austeno-ferritica (duplex).

Il controllo truciolo & abbastanza buono nei materiali ferritici e martensitici
(lavorabilita ISO P), mentre diventa pili problematico nelle versioni austeni-
tiche e duplex (ISO M).

La lavorazione genera forze di taglio elevate, tagliente di riporto, calore e su-
perfici incrudite.

Con un alto tenore di carbonio (>0,2%) I'usura sul fianco & relativamente
accentuata.

La struttura austenitica ad alto tenore di azoto (N) determina una lavorabilita
inferiore, mentre si ha un maggiore incrudimento per deformazione.ll molib-
deno (Mo) e I'azoto (N) aumentano la resistenza alla corrosione e la resi-
stenza alle alte temperature, ma determinano una diminuzione della
lavorabilita.

Aggiungendo del Ni ad un acciaio inox ferritico a base di Cr si ottiene una
matrice a base mista contenente sia ferrite che austenite. Il materiale risul-
tante & detto duplex.

| materiali duplex hanno un’elevata resistenza sia a trazione sia alla corro-
sione, ma hanno una lavorabilita generalmente scarsa.

Stainless steel (ISO M and ISO P5/P6)

The main element of the stainless steel is the iron (Fe); stainless steel has
also a low content of carbon (C = 0.05%) and a content of Chrome >12%.
With additions of nickel (Ni), chromium (Cr), molybdenum (Mo), niobium (Nb)
and titanium (Ti), it is possible to obtain different characteristics, such as re-
sistance to corrosion and resistance to high temperatures.

The chromium combining with oxygen (0) creates a passivating layer of
(Cr203 on the surface of the steel, which makes the material resistant to cor-
rosion.

The machinability of stainless steel varies depending on the alloying elements,
on heat treatments and on manufacturing process. In general, the process
generates long chips. Stainless steels are distinguished mainly by the type of
microstructure: ferritic, martensitic, austenitic, austenitic-ferritic (duplex).
The control of the chip is quite good in ferritic and martensitic steels (machi-
nability 1SO P), while is more problematic in austenitic and duplex (SO M)
The process generates high cutting forces, built-up edge, heat and work-har-
dened surfaces.

Esempio/Examble AISI/SAE
X38 CrMo 16 1.2316 D-4
X40 CrMoV5-1 1.2344
G-X 300 CrMo 15-3 0.9635 A532
C35E 1.1181
(GX200 CrNiMo 14-1 0.96
C40E 1.1186
C50E 1.1206
42 CrMo 4 1.7225 AISI 4140
34CrNiMo 6 1.6582 AISI 4340
X105 CrMo 17 1.4125 AISI 440 C
C55E 1.1203
C60 1.0601 AISI 1060
G-X300 CrMo 15-3 0.9635 A532
0 o][e amble A A
X 18 CrN 28 1.4749 AISI 446
X12Cr13 1.4006 AISI 410
X 17 CrNi16-2 1.4057 AISI 431
X6Cr13 1.4000 AISI 403
X6 CrAl 13 1.4002 AISI 405
X12CrS1-3 1.4005 AISI 416
X6Cr17 1.4016 AISI 430
X6 CrMo 17-1 1.4113 AlSI 434
X3CrTi17 1.4510 AlSI 439
X105 CrMo 17 1.4125 AlSI 440 C
X20Cr13 1.4021 AISI 420
X30Cr13 1.4028 AISI 420
X39Cr13 1.4031 AISI 420
X46Cr13 1.4034 AISI 420
X70 CrMo 15 1.4109 AISI 440 A
X90 CrMoV18 1.4112 AISI 440 B
X18 CrN 28 1.4749 AISI 446
X10CrNiS 189 1.4305 AISI 303
X5CrNi 189 1.4301 AISI 304
X5CrNi1812 1.4303 AISI 308
X4 CrNi18 11 1.4303 AISI 305
X9CrNi188 1.4310 AISI 301
X12CrNi 188 1.4300 AlSI 302
X5CrNiNb 18 10 1.4546 AISI 348
X2CrNiMo 17132 1.4404 AISI 316L
X6 CrNiTi 18 10 1.4541 AISI 321
X2CrNiMo 18164 1.4438 AISI 317L
X2CrNi19 11 1.4306 AISI 304L
X 15 CrNiSi 20 12 1.4828 AISI 309
ZX5CrNiMo 18 10 1.4401 AISI 316
M X6 CrNiNb 18 10 1.4550 AISI 347 H
X 12 CrNi 25 21 1.4335 AISI 310 S
X2 CrNiMoN 22 5 1.4462 AISI 318
X 12 NiCrSi 35 16 1.4864 AISI 330
X8CrNiMo27 5 1.4460 AISI 329
X2CrNiMoN18 16 4 1.4438 AISI 317L
X6CrNiMoTi17 12 2 1.4571 AISI 316 Ti
X6CrNiMoNb17 12 2 1.4580 AISI 316Cb
X2CrNiMoN17 12 2 1.4406 AISI 316LN
X2CrNiMoN22 5 3 1.4462 AISI 329 LN
1.4504 17-7PH
X5CrNiCub16-4 1.4542 AISI 630-17-4PH
1.4545 15-5 PH
X7CrNiAl17-7 1.4564 17-7PH
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When carbon content is high (> 0.2%) the flank wear is important.

The austenitic structure with a high content of nitrogen (N) determines a
lower machinability, while it has a higher strain hardening.

The molybdenum (Mo) and nitrogen (N) determine a decrease in the ma-
chinability while increasing the resistance to high temperatures

By adding Ni to a ferritic stainless steel based on Cr is obtained a matrix
based mixed containing both ferrite and austenite. The resulting material is
called duplex.

The duplex materials have a high resistance both to the traction and corro-
sion, but generally they have a poor workability.

Ghisa (|SO K) Esempio/Examble AISI/SAE
La ghisa & un composto di Fe-C con una percentuale di carbonio superiore )

al 2.06% e con una percentuale relativamente elevata di Si (1-3%). 1 gjt ::gg 838:(;

Il cromo (Cr), il molibdeno (Mo) e il vanadio (V) formano dei carburi, che 3 :

aumentano la resistenza e la durezza, riducendo pero la lavorabilita. GJL-200 0.6020

La lavorazione produce trucioli corti ed un buon controllo degli stessi nella

maggior parte delle condizioni. GJL-250 0.6025

La forza di taglio puo variare da 790 — 1350 N/mm?2. 2 GJL-300 0.6030

Le lavorazioni a velocita elevate, specialmente nelle ghise con inclusioni di

sabbia, provocano usura da abrasione. GJL-350 0.6035
Le ghise generalmente vengono lavorate a secco, ma possono essere uti-

lizzate anche in condizioni “umide”, sostanzialmente per ridurre al minimo GJS-600-3 0.7060
la contaminazione delle polveri dovuta al carbonio e al ferro. 3 GJMB-650-2 0.8165
Cast iron (ISO K) GJS-700-2 0.7070
Cast iron is made by Fe-C with a carbon percentage higher than 2.6% and GJS-800-2 0.7080

with a high percentage of Si (1-3%). The chromium (Cr), the molybdenum .
(Mo) andgthg vanadigm (V) creates carbides, which increase theystrength GJSA'XN'Cr39'3
and hardness, while reducing the machinability. The process produces short 4 GJSA-XNi35 0.7683
chips and, in the majority of the cases, a good checking of them. The cutting GMB 65 0.8065
force can vary from 790 - 1350 N / mm 2. The machining at high speeds,
especially in cast irons with sand, causing abrasive wear. Usually cast irons
are dry processed, but can also be used in "wet", in order to minimize the
contamination of dust from carbon and iron.

Superleghe e leghe in titanio (ISO S) LTSN : Al
Questo gruppo contiene Superleghe a base di ferro, nichel e cobalto, resi- Discalloy
stenti al calore (HRSA), e leghe di titanio. 1.4876 Incoloy 800
o Le superleghe hanno un’elevata resistenza alla corrosione e cio permette 1 Incoloy 909
di mantenere la loro durezza e resistenza alle alte temperature (fino a Lapelloy
1000°C). Custom 455
La versione a base di nichel & quella piu utilizzata. Tra i materiali induriti
per precipitazione figurano: Inconel, Waspalloy, Udimet. Tra i materiali in- 2 4665 Hastellov X
duriti per solubilizzazione (non temprabili) figura I'Inconel 625. ) y
I materiali a base di ferro derivano dagli acciai inossidabili austenitici e sono 2.4640 Inconel 600
quelli che presentano la minore resistenza al calore. 2.4668 Inconel 718
La lavorabilita & migliore nel caso di leghe a base di ferro e risulta inferiore 2.4630 Ninomic 75
nel caso di leghe a base di nichel e a base di cobalto. Nimonic 90
Essendo materiali con un'elevata resistenza alle alte temperature durante 24634 e G
|a lavorazione si producono trucioli segmentati. )
La forza di taglio puo variare da 2400-3100 N/mm?2. 26554 W'c.lspalloy
La notevole resistenza, la tendenza ad incrudimento e ad indurimento per 2.4983 Udimet 500
adesione determinano fenomeni di usura per il tagliente. 2 2.4654 Rene 41
o i L Stellite 31
e || titanio e le sue leghe hanno una lavorabilita scarsa rispetto agli acciai Hyanes 188
di tipo generico e agli acciai inossidabili.
Il titanio ha una scarsa conducibilita termica; mantiene la sua resistenza Mar-.M302
alle alte temperature, il che genera forze di taglio elevate e calore in corri- Alacrite 601
spondenza del tagliente. 2.4670 Nimocast 713
| trucioli prodotti durante la lavorazione sono sottili e molto spezzettati, con 24360 Monel 400
tendenza ad escoriare la superficie lavorata, e generano forze di taglio con- e
centrate in prossimita del tagliente.
La forza di taglio puo variare da 1300-1400 N/mm?2. Rene 100
Rene 220
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Super alloys - HRSA and titanium
alloys (ISO S)

This group contains Super alloys based on heat-resistant iron, on nic-
kel and cobalt (HRSA) and on titanium alloys.

e The super alloys have a high resistance to corrosion and this allows
to maintain their hardness and resistance to high temperatures (up
to 1000 ° Q).

The nickel-based version is the most widely used. Among the precipi-
tation hardening materials we find: Inconel, Waspalloy, Udimet.
Among the hardened materials for solubilization (not hardenable) we
find Inconel 625.

The materials based on iron are derived from the austenitic stainless
steels and are those that have a weak resistance to heat.

The workability is improved in the case of alloys based on iron and is
lower in the case of alloys based on nickel and cobalt based.

As these materials have a high resistance to high temperatures during
processing are produced segmented chip.

The cutting force can vary from 2400-3100 N/mm 2.

The considerable resistance, the tendency to strain hardening and har-
dening cause the phenomena of adhesion wear of the cutting edge.

e The titanium and its alloys have a poor workability compared to ge-
neric type steels and stainless steels.

Titanium has a low thermal conductivity; it keeps its strength at high
temperatures, which generates high cutting forces and heat in corre-
spondence of the cutting edge.

The chips produced during machining are thin and very fragmented,
with a tendency to excoriate the machined surface and generate shear
forces close to the cutting edge.

The cutting force can vary from 1300-1400 N/mm 2.

dati tecnici @ technical data ® informations techniques e technische Daten

ISO Gr. Esempio/Examble AISI/SAE
TiCu2 3.7124 R507000

Ti4 3.7065

3 TiIAIBV6SNn2 3.7174

TiAI3V2.5 3.7195
TiAI6Sn2Zr4Mo2 3.7144 R54620
TiAl6V4 3.7165 R56400

TiAlI5Fe2,5 3.7110

4 TAIAModSn2 | 3.7184

TiAIBZr5 3.7154

Ti6AI2Sn4Zr6Mo
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Leghe leggere/materiali non ferrosi e AISI/SAE
(ISO N)
Questo gruppo contiene metalli teneri, non ferrosi, con durezze infe- Al99.5 3.0255 1000
riori a 130 HB, ad eccezione dei bronzi ad alta resistenza (>225 HB) AICuMgPb 3.1645
Il gruppo piti consistente & rappresentato dalle leghe di alluminio (Al) 1 AlMg 1 3.3315 5005
con meno del 12-13% di silicio (Si), il rame e le sue leghe: ottone AlMg 5 3.3555
(Cuzn), bronzo (CuSn), leghe di magnesio ed infine i materiali pla-
stici. .
La lavorazione di queste leghe produce normalmente truciolo lungo. AIS'Q Mg 3.2313
La forza di taglio puo variare da 350-700 N/mm? 2 AISi17Cub
L'Alluminio puro é tendente all'incollamento e richiede taglienti affilati AISi10Mg
e alta velocita mentre |'alluminio eutettico con tenore di Si superiore AISi 7 Mg
al 12% é molto abrasivo.
La grafite e i compositi in carbone non sono materiali me- AI.Si17Cul!Mg
tallici. 3 AISi18CuNiMg

AlISi21CuNiMg
Light alloys/non-ferrous materials

CuZn20

(ISO N) CuSn2
This group is made of soft metals, non-ferrous, with hardness less than 4 CuNi 18 Zn 19 Pb
130 HB, with the exception of the bronzes at high resistance (> 225 CuZn36 Pbh 1,5 2.0330
HB) CuZn 40 AI2 2.0550
The largest group is represented by alloys of aluminum (Al) with less

than 12-13% of silicon (Si), copper and its alloys: brass (CuZn), bronze

(CuSn), magnesium alloys and finally the plastic materials. Poliuretano (PU/PUR) - Baydur

Usually the processing of aluminium alloys produces long chip. Resina fenolica (PF) - Bachelite
The cutting force can vary from 350-700 N/mm 2 Poliimmide (PI) - Kapton
The Pure aluminum is tending to stick and requires sharp cutting Poliossimetilene (POM) - Derlin
edges and high speed while the eutectic aluminum with content of Si Polivinilcloruro (PVC)

o | .
more than 12% is very abrasive. Polietilene (PE) - Hostalen

The graphite and carbon composites are not metallic mate- 5 Polipropilene (PP)
rials. Polistirene (PS)
Politetrafluoroetilene (PTFE) - Teflon

Poliammide (PA) - Nylon

Acrilonitrile butilene stirene (ABS)
Polimetilmetacrilato (PMMA) - Plexiglas/Acrilico
Policarbonato (PC) - Makrolon

Carte/Paper
Legno/Wood
Hylite

6 Alucobond
CFRP (Carbon Fiber Reinforced Polymer)

GFRP (Glass Fiber Reinforced Polymer)

AFRP (Aramidic Fiber Reinforced Polymer) - Kevlar

Esempio/Examble W.-Nr AISI/SAE

o K CKF
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CONITATT
CONIACTS

SEDE RIME srl
via Ripe 35
25069 Pregno di Villa Carcina (BS) - Italia

chnsiolna per Tel. +39 030 8981693
vedere la mappa Fax +39 030 8981471

Scan to see the
map info@rime.net

WWWRIME NET

E’FE! I:l

[=] A% = = LS

Scansiona per

andare al sito Il nostro sito www.rime.net e sem- Our website www.rime.net is al-

Scan to go to the , . .

website pre aggiornato sui prodotti, sulle ways up-to-date on products,
novita e sulle nostre attivita fieri- news and our trade fair and pro-
stiche o promozionali. motional activities.
Potrai scaricare i nostri cataloghl, You can download our catalogues,
le brochure delle novita in produ- brochures of new products and
zione e i file in 2D e 3D dei nostri the 2D - 3D files of our standard
prodotti. articles.
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CONDIZION! pr venpita
sates CONDITIONS

PREZZI: sono indicativi e non impegnativi. In ogni caso avranno valore quelli vigenti
al momento della spedizione.

SPEDIZIONI: la merce, salvo espressa pattuizione contraria, viene fornita franco no-
stro stabilimento o deposito; essa viaggia sempre in ogni caso ad esclusivo rischio
e pericolo del Committente.

Per esigenze di costi di magazzino e di fatturazione, non consegnamo merce per
importi inferiori a Euro 100 .

TERMINI DI CONSEGNA: sono approssimativi e comunque mai impegnativi. Essi
sono inoltre subordinati al normale rifornimento delle materie prime nonché ad
impedimenti di produzione per cause di forza maggiore. | giorni si intendono lavo-
rativi e decorrenti dalla data della nostra accettazione dell'ordine.

RECLAMI: dovranno pervenire per iscritto entro gli otto giorni dal ricevimento della
merce.

GARANZIA: in normale uso. Provwederemo a sostituire gratuitamente gli utensili da
noi riconosciuti difettosi. La stessa non si estende agli utensili che presentino una
normale usura, segni di manomissione o di errato impiego.

FORO COMPETENTE: per ogni controversia viene riconosciuta la esclusiva compe-
tenza del Foro di Brescia.

PRICES: are indicative and not binding. In any case the rate will be the one com-
monly in use at the sending time.

SHIPMENTS: the goods, except different agreement, is provided ex our works and
is transported at risk and danger of the purchaser. We don't deliver order less than
Euro 100 because of the invoicing and stock costs.

DELIVERY CONDITIONS: are approximated and not binding. The delivery is subjec-
ted to usual raw materials supplying and unforeseen event during the production.
COMPLAINTS: it must be written and sent withing 8 days since the goods receiving.
GUARANTEE: normally in use. Free replacement when the tool is acknowledged de-
fective. The guarantee doesn't apply in case of usual wear, wrong use and proof of
tampering.

JURISDICTION: any controversy is subjected to the Court of Brescia's jurisdiction.
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Vertrieb:

Martin Isak

Zerspanungstechnik + Industriebedarf

Telefon 02361-2 76 42 Telefax 02361-2 76 72
inffo@werkzeuge-isak.de www.werkzeuge-isak.de

Rime

advanced tools production

RIME srl - via Ripe 35 - Villa Carcina (Bs)- Italy - info@rime.net - www.rime.net
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