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Frese e alesatori in metallo duro

Micrograin carbide cutting mills and reamers



UTENSILERIA]




Utilizzo delle migliori materie prime
Costante innovazione di prodotto
Produzioni di serie e a disegno
Standard di qualita altissimi
Tecnologie produttive d'avanguardia
Prodotti sempre disponibili a magazzino

Assistenza costante e dialogo con il cliente

The best raw material

Continuous product innovation
Standard and on drawing production
Highest standard levels

Highest technologies

Big stock

Assistance post-sales

Dal 1962,
una storia di qualita

Rime nasce nel 1962 per iniziativa di
Massimiliano Ettori.

Durante i primi anni I'attivita si sviluppa nella
costruzione di frese speciali per il settore armie-
ro, per poi evolversi nei primi anni ‘70 nella produ-
zione di frese ed alesatori in HSS e HSS-Co.

E' dei primi anni ‘80 il primo catalogo Rime di
frese ed alesatori HSS e HSS-Co ed acciaio sinte-
rizzato (ASP).

Con gli anni ‘90 inizia la produzione di frese in
metallo duro con i rivestimenti TiN, TiCN, TiAIN,
Supreme e Prodige.

E’" in quegli anni che Rime si insedia nell’attuale
stabilimento produttivo. La nuova struttura per-
mette cosi una migliore razionalizzazione del
ciclo produttivo, per soddisfare le sempre cre-
scenti esigenze del mercato.

Lesperienza acquisita in piu di 50 anni di attivita
e le piu avanzate e sofisticate tecnologie, consen-
tono alla nostra azienda di farsi apprezzare in tutti
quei settori della meccanica di precisione dove e
necessario l'utilizzo di utensili di alta qualita.

La Rime e oggi guidata da Andrea Ettori, figlio di
Massimiliano, che sostiene e rafforza costante-
mente la mission aziendale: fornire prodotti inno-
vativi con standard produttivi di alto livello,
mirando sempre a soddisfare le esigenze della
clientela.




The factory

RIME srl was established in
1962 in Italy by Mr. Massimiliano
Ettori, who thanks to his perso-
nal experience matured abroad
in companies specialised in cut-
ting tools” manufacturing, starts
to produce special cutting tools
for army sector and then in 70's
| begins to manufacture HSS and
HSS-Co end mills.

During the 80's Rime issued its
own first catalogue of end mills
and reamers in HSS, HSS-Cob5,
HSS-Co8 and end mills in syn-
therized steel (ASP).

In 90's begins the production of
end mills in solid carbide with
TiN, TiCN, TiAIN, Supreme and
Prodige coatings.

In those years Rime builds the
new and current factory with the
highest world know how CNC &

" greatest robot centres which

allow manufacturing cutting
tools according to the highest
and most innovated & sophisti-
cated technology applications.

Nowadays Rime's structure is
made of a 100% technology
advanced quality  control
through its own specialized and
experienced professional wor-
king staff.

The company is today leaded
by Andrea Ettori, son of
Massimiliano, who following
the teaching of his father is
everyday strongly engagement
to improve the production
towards new technologies solu-
tions and new markets.
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Tutti i nostri prodotti sono
progettati e realizzati in Italia.

All our products are designed
and manufactured in Italy.




La nostra produzione di utensili standard
e speciali & molto ricca e articolata,

e fornisce soluzioni di qualita assoluta

in tutti i settori delle lavorazioni
meccaniche con asportazione di truciolo
in cui sono richieste elevate prestazioni.
La nostra produzione di utensili
standard si riepiloga su 3 cataloghi.

¢ frese e alesatori in HSS Co-PM

¢ frese e alesatori in Metallo Duro

¢ frese per il settore Stampo

We manufacture standard and special
end mills and reamers for all those
sectors of mechanical workings with
chip removal where highest

performances are a “must”

Our standard production range is divided

on three catalogues:
e end mills and reamers in HSSCo-PM
e end mills and reamers in Solid Carbide

o Solid Carbide end mills for Moulds

Frese e alesatori in HSS Co-PM
HSS Co-PM end mills and reamers

Il catalogo di utensili in HSS-E e PM e ad oggi
uno dei piu completi per numero di articoli e per
la gamma offerta. Lottima qualita dei prodotti
abbinata ad una elevata disponibilita di articoli
a magazzino ci consente di poter offrire un
eccellente servizio alla nostra clientela.

Our HSS-E and PM catalogue offers a very wide
range of end mills and reamers. High quality and
wide stock allow us to offer an excellent service
to our customers.

Frese e alesatori in Metallo Duro
Solid carbide end mills and reamers

Il catalogo di utensili in Metallo Duro si arricchi-
sce in continuazione sia per tipologia di utensili
che per misure. La vasta gamma di prodotti, la
consegna immediata e I'elevata qualita sono le
caratteristiche che i nostri clienti ci riconoscono.

Our catalogue of solid carbide cutting tools is
constantly updated both for new end mills and
diameters. The key elements of our success are
the wide range, the prompt delivery and the
excellent quality of our cutting tools: these are
the strengths that we strive daily to keep to the
highest level.

Frese per stampisti
End mills for mould makers

Il catalogo dedicato a chi lavora stampi e un
condensato di utensili specifici per questo setto-
re. Si possono trovare frese per acciai bonificati
e temprati, frese per lavorazione di rame e allu-
minio e frese rivestite diamante per la lavorazio-
ne della grafite.

Years of experience, research and application
allowed us to achieve a full range of end mills for
mould makers. You can find end mills for machi-
ning quenched and tempered steels, for harde-
ned steels, for aluminium and copper, and dia-
mond coating end mill for graphite machining.

Top performance is guaranteed by a perfect mix-
ture of solid carbide type, geometry and coating.



Frese Speciali
Special Milling Cutters

Mezzo secolo di esperienza e molte collaborazioni
con aziende nazionali e internazionali di rilievo ci
hanno permesso diraggiungere un elevato standard
qualitativo.

Oggi progettiamo utensili per dare soluzioni innovative
in applicazioni dove sono richieste un elevato grado di
specializzazione, qualita e affidabilita. Grazie ad un
moderno e sempre aggiornato parco macchine siamo
in grado di realizzare utensili di ogni tipo per vari set-
tori, siain piccole sia in grandi serie. Realizziamo uten-
sili partendo da materie prime diverse: Metallo Duro,
HSS-Co e ASP (acciaio sinterizzato da polveri). Tra gli
utensili prodotti troviamo: frese a candela, frese di
forma, frese a manicotto, frese a disco, frese a “T",
microfrese, punte cilindriche, punte a gradino, punte
coniche, alesatori di forma, frese e alesatori in metal-
lo duro saldo brasato, allargatori, stozzatori, lamatori,
piccole brocce, punzoni, bulini, ecc.

Negli anni la nostra azienda si & specializzata in alcu-
ni ambiti e in particolare:

Settore Energia

Settore Automotive
Settore Armiero

Settore Aeronautico
Settore Stampi e Matrici

Years of experience and a lot of collaborations with
national and international companies have enabled
Rime of achieving a very high level of quality of its
products.

Today, thanks to a very modern and updated park
machines, we are capable of manufacturing cutting
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 reliability.

We manufacture cutting tools in HSS-Co, ASP (sinte-
red powder steel) and in Solid Carbide as well.

We produce milling cutters, form cutters, milling cut-
ters 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, pun-
ches, chisels, etc..

Over the years, Rime has specialized in certain sec-
tors, in particular:

Energy
Automotive
Army
Aeronautical
Moulds and Dies




aéféo
b

%éféo
(NS

~J

RIVESTIMENTI - COATINGS - REVETEMENTS

Particolare attenzione riserviamo ai rivesti-
menti che oggi proponiamo alla nostra clien-
tela. Tali processi rappresentano il massimo
dell’espressione evolutiva della nuova gene-
razione.

TiCN
Carbonitruro di titanio
(PVD)

E' un’evoluzione del rivestimento TiCN.
|deale nelle lavorazioni di fresatura ad umido
di acciai e di materiali abrasivi su centri di
lavoro con parametri elevati. La durezza & di
3200 HV con un coefficiente di attrito parti-
colarmente basso. La temperatura massima
di utilizzo degli utensili & di circa 600°C.

TiAIN

Nitruro di titanio
e alluminio
(PVD)

Gli utensili con questo rivestimento possono
essere utilizzati ad elevate velocita di taglio
ed elevati avanzamenti. La durezza superfi-
ciale e di 3500 HV; consigliato per lavorazio-
ni con forte sviluppo di calore al tagliente.
Sopporta temperature di lavoro altissime:
900°C. Particolarmente consigliato per la
fresatura a secco.

SUPREME
(PVD)

Rivestimento di nuova generazione adatto alla
lavorazione di tutti i tipi di acciai legati e non,
con o senza adduzione di lubrorefrigerante
nelle operazioni di finitura e sgrossatura
anche con velocita di taglio elevate.

Conferisce all'utensile ottima resistenza
all'usura grazie alla sua durezza superficiale
elevata 3200HV e al suo basso coefficiente
d‘attrito. Resiste a temperature fino a 1100°C.

A particular care is paid to those coatings
proposed to our customers.
Our working "processes" represent the
highest, newest evolution in the field of coa-
tings of the last generation.

TiCN
Titanium carbonitride
(PVD)

It's the evolution of TiCN coating. It's the
best solution for milling operation in CNC
machine, working with high cutting parame-
ters and coolant. The hardness is 3200 HV
with a particular low friction coefficient. The
maximum working temperature of TIAICN
cutting tool is about 600°C.

TiAIN
Titanium and

aluminium nitride
(PVD)

All Cutting Tools with this SUPREME coating
can easily operate with very high cutting
speed for a progressive super finishing. The
surface's hardness is of 3500HV,particularly
suggested for high increasing heats in the
workmanships of the cutting. Stands very
high temperature up to 900°C and is espe-
cially recommended for DRY super finishing
end milling.

SUPREME
(PVD)

This is a new generation coating, Suitable
for any kind of steel and different machining
condition: finishing or roughing, with or
without coolant, and high speed cutting.

The surface hardness 3200 HV and low fric-
tion coefficient that the mill has with the
SUPREMIE coating permit to get a excellent
wear protection. It can bear very high wor-
king temperatures, till 1100°C.

Nous réservons une particuliére attention aux
revétements que nous proposons aujourd'hui a
notre clientele. Ce principe représente le maxi-
mum de I'expression évolutive de la nouvelle
génération des revétements pour tous les outils
que nous produisons.

TiCN
Carbonitrure de titane
(PVD]

C'est I'évolution naturelle du revétement TiCN.
L'idéal dans les travaux de fraisage humide
d'aciers et de matériels abrasif sur les centres de
travail avec des parametres élevés. La dureté est
de 3200 HV avec un coefficient de friction parti-
culierement bas. La température la plus grande
d'utilisation des outils est d'environ 600°C.

TiAIN

Nitrure de titane
et aluminium
(PVD)]

Les outils avec ce revétement peuvent étre utili-
SEs & vitesse de coupe et d'avances tres élevees.
La dureté superficielle est de 3500 HV: conseillé
pour des travaux avec fort développement de
chaleur au coupant. Il supporte des températures
de travail tres hautes: 900°C. Particulierement
conseillé pour le fraisage a sec

SUPREME
(PVD)

Revétement de nouvelle génération approprié et
tres valable a tous les types d'acier allié ou non
allié, avec ou sans adduction de lubroréfrigérant
dans les opérations de finition et de dégrossissa-
ge méme avec une vitesse de coupe tres élevée.
Il donne & l'outil une excellente résistance a
l'usure grace a sa dureté superficiel élevée a
3200HV et a son bas coefficient de friction. Il
résiste a des températures jusqu'a 1100°C

Condizioni di lavoro consigliato / Suggested machining conditions / Conditions de travail conseilée

» e Scarsita di refrigerante o
_J refrigerazione con nebulizzatore
(aria+olio).
e [ow rate of coolant or with spray mixed
(air+oil).
e Peu de lubrification, conseillons
pulvérisation (air+huile).

e Assenza di lubrorefrigerante
O ' (lavorazione a secco).

e Without coolant.

o Sans lubrification

oofaa e Presenza di lubrorefrigerante
S I (lavorazione a umido).

e With coolant.

e Avec lubrification (humide).
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PRODIGE I
Nitruro di titanio
(PVD)

Il rivestimento a base di nitruro di titanio &
ideale per lavorazioni a secco 0 con poca
lubrificazione di materiali duri o ad elevata
resistenza. La durezza superficiale arriva fino
a 3500 HV

@ rivestimento per utensili con
diametro <2mm

@ rivestimento per utensili con
diametro >2mm

DIAMANT
Diamante poliscristallino
(CVD)

Il diamante oltre ad una durezza straordina-
ria 8-10.000 HV possiede delle altre proprie-
ta che lo rendono particolarmente appropria-
to a proteggere |'utensile dallusura.
Consigliato per la lavorazione di materiali
non ferrosi e non metallici in genere, ¢ il rive-
stimento ideale per lavorare la “grafite” ad
alta velocita di taglio.

ALU PRODIGE
(PVD)

Rivestimento adatto alla lavorazione di allu-
minio e leghe leggere con o senza adduzione
di lubrorefrigerante, che abbina alla resisten-
za all'usura un'ottima capacita di scorrevolez-
za e distacco del truciolo.

SILVER
(PVD]

Rivestimento di ultima generazione fortemen-
te resistente all'abrasione, antiadesivo,
distaccante e resistente alle alte temperature
(900°). E ideale per la lavorazione di leghe
d'alluminio con basse concentrazioni di silicio
(<6%), rame, bronzo, ottone e zama.

PRODIGEIE
Titanium Nitride
(PVD)

Coating in titanium nitride, this is the best
coating for dry machining (or with very low
coolant) of hard and high resistance material.
Surface hardness until 3500 HV.

@ coating for end mills with
diameter <2mm

@ coating for end mills with
diameter >2mm

DIAMANT
Polycrystalline diamond
(CVD)

Besides having an extraordinary hardness (8-
10.000 HV), diamond has other properties
making it particularly suitable to protect tools
from wear. Specially recommended for
machining of non-ferrous and non-metal
materials in general, it is the ideal coating to
machine “graphite” at a high-speed cutting.

ALU PRODIGE
(PVD]

The suitable coating to machining aluminium
and light alloys with or without coolant. This
new evolution coating matches a good wear
resistance and low friction coefficient.

SILVER
(PVD)

New generation coating suitable to machine
aluminium alloys with low concentration of
silicium (<6%), copper, bronze, brass and
zamak. It has a strong resistance and it offers
anti-sticking and detaching properties up to
very high temperature (900°).

TICN-TIALN SUPREME

PRODIGEE
Nitrure de titane
(PVD)

Le revétement a base de nitrure de titane est
idéal pour I'usinage a sec (ou avec tres peu de
lubrification) des matériaux durs ou a haute rési-
stance. La dureté superficielle est de 3500 HV

@ revétement pour fraises avec
diametre <2mm

@ revétement pour fraises avec
diametre >2mm

DIAMANT
Diamant polycrystalline
(CVD)

Le diamant au-dela d‘avoir une dureté extraordi-
naire de 8-10.000 HV, possede aussi d‘autres
propriétés qui le rendent particulierement appro-
prié a protéger l'outil de I'usure. Conseillé pour
les travaux des matériels non ferreux et non
métalliques, il est le revétement idéal pour les
travaux de superfinition du graphite a haute
vitesse de coupe et haute durée de vie.

ALU PRODIGE
(PVD)

Revétement tres approprié aux travaux d‘alumi-
nium et d'alliages Iégers avec ou sans adduction
de lubroréfrigérant, qu'il jumelle a la résistance
et a l'usure une excellente capacité de fluidité et
un détachement du copeausx.

SILVER
(PVD)

Revétement de derniere génération fortement
résistant a l'abrasion, antiadhésif, n'attache pas
et est tres résistant aux hautes températures
(900°). L'idéal pour les travaux d‘alliages de alu-
minium avec bas concentration de silicium
(<6%), cuivre, bronze, laiton et zamac.

PRODIGE

DIAMANT

ALU PRODIGE SILVER

E—
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CONSIGLIATO

Materiali lavorabili consigliati - Suggested workpiece material RECOMMENDED

ACCETTABILE

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS ~ ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCEPTABLE

STEELS CAST IRON <56 HRC >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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Nuovo prodotto/ New product

new Ampliamento di gamma/ Widening range

B SERIE HTQ

o Frese in metallo duro ultra micrograna per acciai fortemente
legali, acciai da stampo e leghe ad alta resistenza

o End mills in Ultra Micograin solid carbide for harde-
ned-steels, high strength steels, high resistance alloys COD. PAG.
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CONSIGLIATO

Materiali lavorabili consigliati - Suggested workpiece material RECOMMENDED

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS  ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE ACCETTABILE
STEELS CAST IRON <56 HRC 56 HRC STAINLESS STEELS  SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS  NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

COD. PAG. COD. PAG.
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Serie ALU2000 - Materiali lavorabili consigliati - Serie ALU2000 - Suggested workpiece material

ACCIAI <500 N/mm?

STEELS <500 N/mm?

ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO
STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE

RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI  MATERIALI COMPOSITI
COPPER UNALLOYED ALUMINIUM  ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL  COMPOSITE MATERIAL

COD. PAG.
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SERIE ALU2000

o Frese in metallo duro micrograna per lavorazioni di alluminio,
leghe leggere, rame, bronzo, ottone, zama, materie plastiche

o Micrograin solid carbide end mills for aluminium,
light alloys, copper, brass, bronze, zamak and
plastic material COD. PAG.
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INDEX SERIE HM  1igRocRaiN CARBIDE END LS.

COD. PAG.
o Frese in metallo duro micrograna per applicazioni
universali
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FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI e SERIE NORMALE

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico
4 TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

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
Ope3a 2-x 3ybas, TBepAocnNaBHas. Pexywmit Topew,. LIuaHApUYeckuit XBocToBuk. CpeaHss cepus

Micro
Grain N

o WELDON
Oy e on
HA ON REQUEST
SURICHIESTA
NE— N
TICN/TIALN

€

Toll. reale sul @ HM1/01 1 3 38 1 2 19,13 25,65

fieal Tol. on 4 HM1/02 1,5 4 38 1,5 2 17,86 24,25

+0-0,03 HM1/03 2 7 40 2 2 14,42 20,95

- HM1/04 2,5 8 40 2,5 2 14,42 20,95
Parametri

G e HM1/05 3 8 40 3 2 14,42 20,95

ag. 57-64 HM1/06 3,5 10 40 3,5 2 16,46 22,98

HM1/07 4 10 40 4 2 16,46 22,98

HM1/08 4,5 12 50 4,5 2 19,13 27,69

HM1/09 5 12 50 5 2 19,13 27,69

HM1/10 5,5 14 50 5,5 2 21,94 30,34

HM1/11 6 14 50 6 2 21,94 30,34

HM1/12 6,5 14 60 6,5 2 28,83 40,51

HM1/13 7 14 60 7 2 28,83 40,51

HM1/14 7,5 16 63 7,5 2 34,32 45,96

HM1/15 8 16 63 8 2 34,32 45,96

HM1/16 8,5 18 63 8,5 2 41,08 54,72

HM1/17 9 18 63 9 2 41,08 54,72

HM1/18 9,5 20 72 9,5 2 53,46 66,90

HM1/19 10 20 72 10 2 53,46 66,90

HM1/20 10,5 20 72 10,5 2 63,02 77,70

HM1/21 11 20 72 11 2 65,05 79,74

HM1/22 12 22 83 12 2 70,65 88,62

HM1/23 13 25 83 13 2 90,44 111,97

HM1/24 14 25 83 14 2 98,61 120,73

HM1/25 15 26 92 15 2 119,90 142,56

HM1/26 16 26 92 16 2 127,44 149,93

HM1/27 17 26 92 17 2 161,76 186,62

HM1/28 18 26 92 18 2 167,88 195,37

coweuﬁ) HM1/29 19 32 100 19 2 195,30 223,94

RECOMMENDED HM1/30 20 32 104 20 2 204,24 234,09

~ HM1/31 22 38 104 22 2 349,38 400,40

CERLEL HM1/32 25 45 120 25 2 507,06 556,41

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
NOT RESS&?/‘E“S\ES A A > A > v > > v

Coating NS Coating &

B
‘ i ivesti 4008 ivesti 8016
”})\l:’_\‘ “q-i m Rivestimento @A (1B Rivestimento » 3 %




FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI « SERIE LUNGA

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico
4 TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Straight shank
FRAISES A DEUX DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Un labio que corta hasta el centro - Mango cilindrico H M
FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Um navalha de corte ao centro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNaBHASA. Pexylmit TopeLl. LInnMHApuYecknit XBOCTOBUK. YAMHEHHAd cepus

1 .
- e G 7o IS

ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

LONG

€
HM2/00 2 18 52 2 2 21,44 29,20 Toll. reale sul @
HM2/01 3 20 55 3 2 19,13 27,05 fieal Tol. on &
HM2/02 4 20 60 4 2 23,99 32,37 +0-0,03
HM2/03 5 20 60 5 2 26,02 34,41 B ;
arametri
HM2/04 6 25 65 6 2 28,83 38,47 Cutting data
HM2/05 7 30 75 7 2 38,41 49,27
pag. 57-64
HM2/06 8 32 80 8 2 44,52 57,38
HM2/07 9 32 80 9 2 54,86 70,97
HM2/08 10 32 80 10 2 65,05 81,00
HM2/09 1 50 100 11 2 84,33 104,73
HM2/10 12 50 100 12 2 92,49 112,73
HM2/11 13 50 100 13 2 123,35 145,86
HM2/12 14 55 115 14 2 134,34 159,45
HM2/13 15 55 120 15 2 171,32 198,16
HM2/14 16 55 120 16 2 178,20 204,89
HM2/15 17 55 120 17 2 212,39 238,92
HM2/16 18 55 120 18 2 215,83 242,23
HM2/17 19 55 120 19 2 263,80 293,75
HM2/18 20 55 125 20 2 267,24 297,19 A
CONSIGLIATO
HM2/19 22 60 130 22 2 459,09 512,37 RECOMMENDED
HM2/20 25 75 150 25 2 602,97 677,25 >
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
A A >  / - \ 4 > > \/ NOT RECOMMENDED

——Rm— Y
i ‘ ivesti 48108 ivesti 30
=iy ey, | TICN Rivestimento ﬁé% TIALN Rivestimento ¥ KB

Coating Coating KN




FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI e SERIE EXTRA-LUNGA

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico
4 TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

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
®pe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAS. Pexywimit Topell. LinnnHapHUIeCcKit XBOCTOBUK. YNbTpaaauHHAsA cepus

I
, Micro N 3
Grain =
12 __| 3o°

WELDON

EXTRA-LONG

ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

£
Toll. reale sul @ HM3/01 3 30 70 3 2 28,07 39NN
e i) en HM3/02 4 36 75 4 2 32,15 44,57
+0-0,03 HM3/03 5 40 80 5 2 39,68 54,08
= HM3/04 6 40 80 6 2 44,52 58,79
Parametri
I — HM3/05 8 50 100 8 2 64,42 81,00
pag. 57-64 HM3/06 10 50 100 10 2 84,33 108,03
HM3/07 12 70 150 12 2 135,73 170,88
HM3/09 14 75 150 14 2 179,47 218,49
A HM3/10 16 75 150 16 2 253,47 295,93
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM3/11 18 75 150 18 2 287,79 332,48
> HM3/12 20 75 150 20 2 345,95 393358
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A A > A\ > \ > > \

P N— ——
i & - — Rivestimento (43¢ ¢ Rivestimento 2100
—w\m‘ _ e TICN Coating N TIALN Coating %
e = il

dl ime




FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
2 TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

HALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

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

FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 2-x 3ybas, TBepaocnaasHas. Chepuyeckuit Topew. Linnunapuyeckuit xeoctouk. CpeaHas cepus

L
Micro N 4 -
Grain c
30°
WELDON
HA ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

i

i

€
HM4/01 1 3 38 1 2 28,07 34,41 Toll. reale sul 0
HM4/02 1,5 4 38 1,5 2 26,67 33,14 Real Tol. on 0
HM4/03 2 7 40 2 2 19,13 25,65 +0-0,03
HM4/04 2,5 8 40 25 2 20,54 27,05 :
HM4/05 3 8 40 3 2 20,54 27,05 Eiﬂ??;?&'m
HM4/06 35 10 40 35 2 23,35 29,71 pee
HM4/07 4 10 40 4 2 23,35 29,71
HM4/08 45 12 50 45 2 28,07 36,43
HM4/09 5 12 50 5 2 28,07 36,43
HM4/10 5,5 14 50 5,5 2 32,15 40,51
HM4/11 6 14 50 6 2 32,15 40,51
HM4/12 6,5 14 60 6,5 2 41,08 52,68
HM4/13 7 14 60 7 2 41,08 52,68
HM4/14 7.5 16 63 7,5 2 45,93 56,75
HM4/15 8 16 63 8 2 45,93 56,75
HM4/16 8,5 18 63 8.5 2 54,08 66,90
HM4/17 9 18 63 9 2 54,08 66,90
HM4/18 9,5 20 72 9,5 2 65,05 78,34
HM4/19 10 20 72 10 2 65,05 78,34
HM4/20 10,5 20 72 10,5 2 75,40 89,89
HMA4/21 11 20 72 11 2 79,48 93,18
HM4/22 12 2 83 12 2 88,34 106,22
HM4/23 13 25 83 13 2 113,03 135,71
HM4/24 14 25 83 14 2 126,81 149,29
HM4/25 15 26 92 15 2 150,78 173,03
HM4/26 16 26 92 16 2 164,42 186,62
HM4/27 17 26 92 17 2 215,83 240,97 A
HM4/28 18 26 92 18 2 215,83 240,97 s
HM4/29 19 32 100 19 2 252,18 281,58 .
HM4/30 20 32 104 20 2 253,47 282,96 ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >b6 HRC STAINLESS STEELS SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
A A > A/ > A/ > > \ il%g’\:ise‘ggrmENDEn
__ ‘;"’:; 52/;?:1? ene 2&) ggl:t?:\l;n e i@f




FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE LUNGA

Codolo cilindrico
TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

HALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

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

FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuyeckiit TopeLl. LIWAMHAPUYECKNI XBOCTOBUK. YANUHEHHAs Ccepus

11 .
Micro N
Grain

LONG

ON REQUEST
SU RICHIESTA

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul @ HM5/00 2 18 52 2 2 29,34 37,06
feal Tol. on 4 HM5/01 3 20 55 3 2 27,41 3517
+0-0,03 HMS5/02 4 20 60 4 2 32,15 40,51
= . HM5/03 5 20 60 5 2 37,64 45,21
arametri
Cutting data HM5/04 6 25 65 6 2 41,84 52,06
HM5/05 8 32 80 8 2 56,90 69,57
pag. 57-64
HM5/06 10 32 80 10 2 84,96 101,32
HM5/07 12 50 100 12 2 110,98 131,01
A HM5/08 14 55 115 14 2 167,88 193,36
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM5/09 16 55 120 16 2 212,39 289155
> HM5/10 18 55 120 18 2 277,44 303729
ACCETTABILE HM5/11 20 55 125 20 2 332,30 361,67
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A A > A\ > \/ > > \/

—w A _— Rivestimento %6 Rivestimento ¥ 200
: S TICN 0l TIALN %

-

Coating Coating S

Codolo cilindrico
TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

HALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

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

FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3sa 2-x 3ybas, TeepaocnnasHas. Chepuyeckuit Topew,. LIMAMHAPUYECKIA XBOCTOBIK. YNbTPAANMHHAA Cepus

|
Micro Q
Grain N %o -

WELDON

11

i

EXTRA-LONG

ON REQUEST
SU RICHIESTA

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul @ HM6/01 3 30 70 3 2 33,55 45,21
Real Tol. on & HM6/02 4 36 75 4 2 39,68 52,68
+0-0,03 HM6/03 5 40 80 5 2 48,61 62,85
HM6/04 6 40 80 6 2 55,48 69,57
I HM6/05 8 50 100 8 2 75,40 91,79
Cutting data ' 1
HM6/06 10 50 100 10 2 104,86 128,36
pag. 57-64
HM6/07 12 70 150 12 2 157,54 192,46
HM6/08 14 75 150 14 2 204,24 242,98
A HM6/09 16 75 150 16 2 271,32 313,56
CONSIGLIATO
MRCORSICLATD HM6/10 18 75 150 18 2 335,73 379,96
y HM6/11 20 75 150 20 2 400,80 447,88
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HHC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLQYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A A > A / > 4 > > 4

—P\ \*—: Wa TICN Ei;/aet?;iénento %‘02 TIALN g?;?;iénento ” Z‘?\Aﬁ\éﬁ
g - e — .
e e ime




FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI ® SERIE NORMALE

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico rinforzato

TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Reinforced straight shank
FRAISES A DEUX DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique renforcée
SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Un labio que corta hasta el centro - Mango cilindrico reforzado
FRESAS DE DUAS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Um navalha de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
bpe3a 2-x 3ybas, TBepaoCnNaBHad. Pexywwnit Topew, YcuneHHblii XBocToBuK. CpeaHas cepus

I |
Micro @
_ Grain N %o -3

TICN/TIALN

==

i

=

HM7/01 1 3 40 3 2 21,94 28,33 Toll. reale sul @
HM7/02 1,5 4 40 3 2 21,30 27.69 Real Tol. on 0
HM7/03 2 5 40 3 2 16,46 22,98 +0-0,03
HM7/04 2,5 6 40 3 2 16,46 22,98
HM7/016 1 3 50 6 2 30,66 39,91 Parametri
HM?7/026 1,5 4 50 6 2 30,08 39,32 Cutting data
HM7/036 2 5 50 6 2 26,54 35,80 ppag. 57-64
HM7/046 2,5 6 50 6 2 25,95 35,21
HM7/05 3 7 50 6 2 24,76 34,04
HM7/06 3,5 7 50 6 2 24,76 34,04 A
HM7/07 4 8 50 6 2 24,76 34,04 CONSIGLIATO
HM7/08 4,5 8 50 6 2 24,76 34,04 G Y2
HM7/09 5 10 50 6 2 24,76 34,04 >
HM7/10 55 10 50 6 2 24,76 34,04 QEEEEQS'E

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CASTIRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

A A > v > v > > v ﬁ%ﬂi‘%mﬁmum

- ] Rivestimento 43¢ 6 Rivestimento & 808
—_‘_ -3 TICN PRl TIALN [ s

Codolo cilindrico rinforzato
4 TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée

HALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Verstérktem Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Mango cilindrico reforzado H M
FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

dpe3sa 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuyeckuit Topew,. YCuneHHblit XBocToBUK. CpeaHas cepus

Micro
Grain

12 R+0,01

TICN/TIALN

€

HM8/01 1 3 40 3 2 32,15 38,47 Toll. reale sul @
HM8/02 1,5 4 40 3 2 30,88 37,21 Real Tol. on O
HM8/03 2 5 40 3 2 21,94 28,33 +0-0,03
HM8/04 2,5 6 40 3 2 21,94 28,33
HM8/016 1 3 50 6 2 38,92 48,12 Parametri
HM8/026 1 4 50 6 2 37,74 46,95 Cutting data
HM8/036 2 5 50 6 2 33,02 42,25 pag. 57-64
HM8/046 2,5 6 50 6 2 32,44 41,67
HM8/05 3 7 50 6 2 31,26 40,50
HM8/06 3,5 7 50 6 2 31,26 40,50 A
HM8/07 4 8 50 6 2 31,26 40,50 CONSIGLIATO
HM8/08 4,5 8 50 6 2 31,26 40,50 RECOMMENDED
HM8/09 5 10 50 6 2 31,26 40,50 »
HM8/10 5,5 10 50 6 2 31,26 40,50 ALCE AR

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CASTIRON <56 HRC HarDeNED sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

A A > A/ > \{ > > \{ ﬁ%?ﬁgénmmum

—_" & — Rivestimento §9¢ & Rivestimento A Q200
1 — . !‘u’ TICN Coating ;Z& TIALN Coating C\/\%

ime Cd




FRESE A TRE DENTI ELICOIDALI « SERIE NORMALE

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico
THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES A TROIS DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Un labio que corta hasta el centro - Mango cilindrico
FRESAS DE TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro um navalha de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
®pesa 3-x 3ybas, TBepaocnNaBHad. Pexywmit Topel. LnnuHapuyeckunit xeoctoBuk. CpeaHas cepus

I !
Micro -
Grain N %
30°
DIN WELDON
ON REQUEST
SURICHIESTA
G

HA
N

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul @ HM10/01 2 7 40 2 3 14,42 20,95
fieal Tol. on 4 HM10/02 2,5 10 40 2,5 3 14,42 20,95
+0-0.03 HM10/03 3 10 40 3 3 14,42 20,95
S— HM10/04 3,5 11 40 3,5 3 16,46 22,98
I — HM10/05 4 11 40 4 3 16,46 22,98
oag. 57-64 HM10/06 45 13 50 45 3 19,13 27,69
HM10/07 5 13 50 5 3 19,13 27,69
HM10/08 5,5 16 50 5,5 3 21,94 30,34
HM10/09 6 16 50 6 3 21,94 30,34
HM10/10 6,5 16 60 6,5 3 28,83 40,51
HM10/11 7 20 60 7 3 28,83 40,51
HM10/12 7,5 20 63 7,5 3 34,32 45,96
HM10/13 8 20 63 8 3 34,32 45,96
HM10/14 8,5 20 63 8,5 3 41,08 54,72
HM10/15 9 20 63 9 3 41,08 54,72
HM10/16 9,5 22 72 9,5 3 53,46 66,90
HM10/17 10 22 72 10 3 53,46 66,90
HM10/18 10,5 22 72 10,5 3 63,02 77,70
HM10/19 11 22 72 11 3 65,05 79,74
HM10/20 12 26 83 12 3 70,65 88,62
HM10/21 13 26 83 13 3 90,44 111,97
HM10/22 14 26 83 14 3 98,61 120,73
HM10/23 15 32 92 15 3 119,90 142,56
HM10/24 16 32 92 16 3 127,44 149,93
HM10/25 17 32 92 17 3 161,76 186,62
HM10/26 18 32 92 18 3 167,88 195,37
CUNSIG“& HM10/27 19 36 100 19 3 195,30 223,94
RECOMMENDED HM10/28 20 36 104 20 3 204,24 234,09
- HM10/29 22 38 104 22 3 349,38 400,40
UL HM10/30 25 45 120 25 3 507,06 556,41
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON 556 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
NOT REScCgmgHSEg A A > A\ > > > > >

E—\#- . j Rivestimento (6500 Rivestimento #& RIS
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FRESE A TRE DENTI ELICOIDALI e SERIE LUNGA

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico
4 THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES A TROIS DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

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

FRESAS DE TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Um navalha de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Opesa 3-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Pexywmit Topew,. LLIMHAPUYECKNI XBOCTOBHUK. YANNHEHHAA Cepua

/

30°

WELDON

6535
HA

0

ON REQUEST
SU RICHIESTA

TICN/TIALN

€
HM11/00 2 18 52 2 3 21,44 29,20
HM11/01 3 20 55 3 3 19,13 27,05
HM11/02 4 20 60 4 3 23,99 32,37
HM11/03 5 20 60 5 3 26,02 34,41
HM11/04 6 25 65 6 3 28,83 38,47
HM11/05 7 30 75 7 3 38,41 49,27
HM11/06 8 32 80 8 3 44,52 57,38
HM11/07 9 32 80 9 3 54,86 70,97
HM11/08 10 32 80 10 3 65,05 81,00
HM11/09 11 50 100 11 3 84,33 104,73
HM11/10 12 50 100 12 3 92,49 112,73
HM11/11 13 50 100 13 3 123,35 145,86
HM11/12 14 55 115 14 3 134,34 159,45
HM11/13 15 55 120 15 3 171,32 198,16
HM11/14 16 55 120 16 3 178,20 204,89
HM11/15 17 55 120 17 3 212,39 238,92
HM11/16 18 55 120 18 3 215,83 242,23
HM11/17 19 55 120 19 3 263,80 293,75
HM11/18 20 55 125 20 3 267,24 297,19
HM11/19 22 60 130 22 3 459,09 512,37
HM11/20 25 75 150 25 3 602,97 677,25
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CASTIRON <56 HRC HarDENED sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
A A >  / = B > = >

Rivestimento 696 6 Rivestimento e 30108
TICN Coating g& TIALN Coating g/\,\%

LONG

Toll. reale sul @
Real Tol. on &

+0-0,03

Parametri
Cutting data

pag. 57-64

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

Lo




FRESE A TRE DENTI ELICOIDALI e SERIE EXTRA-LUNGA

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico

THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES A TROIS DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

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

FRESAS DE TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Um navalha de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
®pe3a 3-x 3ybas, TBepAoCcnNaBHas. Pexylmit TopeL,. LLTMHAPUYECKNI XBOCTOBUK. YNbTPAAUHHAS Cepus

[
Micro V4 %:1
Grain N %;:00 -2

WELDON

o35 | (9
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA

EXTRA-LONG

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul @ HM12/01 3 30 70 3 3 28,07 ORI
Real Tol. on @ HM12/02 4 36 75 4 3 32,15 44,57
+0-0,03 HM12/03 5 40 80 5 3 39,68 54,08
. HM12/04 6 40 80 6 3 44,52 58,79
Parametri
I — HM12/05 8 50 100 8 3 64,42 81,00
pag. 57-64 HM12/06 10 50 100 10 3 84,33 108,03
HM12/07 12 70 150 12 3 135,73 170,88
HM12/08 14 75 150 14 3 179,47 218,49
A HM12/09 16 75 150 16 3 253,47 295,93
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM12/10 18 75 150 18 3 287,79 332,48
> HM12/11 20 75 150 20 3 345,95 393,55
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A A > A\ > > > > >

G o>
3
O

i ; . - S Rivestimento (o0& Rivestimento
_MQQ* TICN Pt @ il TIALN [
_ - - p— -

Ch ime




FRESE A TRE DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A TROIS DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

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

FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 3-x 3ybas, TBeppocnnasHas. Chepuyeckuii Topew,. LunuHapuuecknit XBoctosuk. CpeaHss cepus.

W=

Micro V4
p— Grain N @~

1 oI WELDON
6535 (O
HA ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

€
HM13/01 2 7 40 2 3 19,13 25,65
HM13/02 2,5 10 40 2,5 3 20,54 27,05
HM13/03 3 10 40 3 3 20,54 27,05
HM13/04 3,5 11 40 3,5 3 23,35 29,71
HM13/05 4 11 40 4 3 23,35 29,71
HM13/06 4,5 13 50 4,5 3 28,07 36,43
HM13/07 5 13 50 5 3 28,07 36,43
HM13/08 5,5 16 50 55 3 32,15 40,51
HM13/09 6 16 50 6 3 32,15 40,51
HM13/10 6,5 16 60 6,5 3 41,08 52,68
HM13/11 7 20 60 7 3 41,08 52,68
HM13/12 7,5 20 63 7.5 3 45,93 56,75
HM13/13 8 20 63 8 3 45,93 56,75
HM13/14 8,5 20 63 8,5 3 54,08 66,90
HM13/15 9 20 63 9 3 54,08 66,90
HM13/16 9,5 22 72 9,5 3 65,05 78,34
HM13/17 10 22 72 10 3 65,05 78,34
HM13/18 10,5 22 72 10,5 3 75,40 89,89
HM13/19 11 22 72 11 3 79,48 93,18
HM13/20 12 26 83 12 3 88,34 106,22
HM13/21 13 26 83 13 3 113,03 135,71
HM13/22 14 26 83 14 3 126,81 149,29
HM13/23 15 32 92 15 3 150,78 173,03
HM13/24 16 32 92 16 3 164,42 186,62
HM13/25 17 32 92 17 3 215,83 240,97
HM13/26 18 32 92 18 3 215,83 240,97
HM13/27 19 36 100 19 3 252,18 281,58
HM13/28 20 38 104 20 3 253,47 282,96
STees GTRON <56 HRC WMDREDSIEES SS6 HRC  STAMIESSSTELS  SLPERALIOYS TIANUM  UGHTALIDYS  NONFROLSMATAAL  GRAPHE
A A >  / > > = > >

Rivestimento 496 & Rivestimento & g
\‘3 TICN Coating §<>% TIALN Coating ﬁy\)cﬁ

Toll. reale sul @
Real Tol. on &

+0-0,03

Parametri
Cutting data

pag. 57-64

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>

ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

L]




FRESE A TRE DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE LUNGA

Codolo cilindrico
THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A TROIS DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

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

FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 3-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuyeckuii Topel. LIWNMHAPUYECKUI XBOCTOBUK. YANMHEHHAS Cepua

11 !

= - Micro /

—— arain. N o i %
P _II, ~ -%ﬁﬁ:_“"‘;-‘:&_ﬂ}, _

Z3 & o oS \7 ° WELDON
S @ DD'"
0
ON REQUEST
SURICHIESTA

6535
HA

LONG

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul @ HM 14/00 2 18 52 2 3 29,34 37,06
) 1, 65 HM14/01 3 20 55 3 3 27,41 35,17
+0-003 HM14/02 4 20 60 4 3 32,15 40,51
. HM14/03 5! 20 60 5} 3 37,64 45,21
Parametri
I — HM14/04 6 25 65 6 3 41,84 52,06
pag. 57-64 HM14/05 8 32 80 8 3 56,90 69,57
HM14/06 10 32 80 10 3 84,96 101,32
HM14/07 12 50 100 12 3 110,98 131,01
A HM14/08 14 55 115 14 3 167,88 193,36
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM14/09 16 55 120 16 3 212,39 239,55
> HM14/10 18 55 120 18 3 277,44 303,29
ACCETTABILE HM14/11 20 55 125 20 3 332,30 361,67
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTeeLs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A A > A\ > > > > >

Rivestimento (4966 Rivestimento #& AN08
TICN Coating g& TIALN Coating A)%

THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Straight shank
FRAISES A TROIS DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

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

FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3a 3-x 3ybas, TeepaocnnasHas. Chepuyeckuit Topew,. LIMAMHAPUYECKIA XBOCTOBIK. YIbTPAANMHHAA Cepua

11 _ . v |
12 R£0,01 — N - -
? s @
ot 1L S A
Z3 \5@ _OI D 4_:“@ @ Dom

EXTRA-LONG

6535
HA ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul @ HM15/01 3 30 70 3 3 33,55 45,21
freal Tol. on & HM15/02 4 36 75 4 3 39,68 52,68
+0-0,03 HM15/03 5 40 80 5 3 48,61 62,85
. HM15/04 6 40 80 6 3 55,48 69,57
Parametri
Cutting data HM15/05 8 50 100 8 3 75,40 91,79
HM15/06 10 50 100 10 3 104,86 128,36
pag. 57-64
HM15/07 12 70 150 12 3 157,54 192,46
HM15/08 14 75 150 14 3 204,24 242,98
A HM15/09 16 75 150 16 3 271,32 313,56
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM15/10 18 75 150 18 3 335,73 379,96
- HM15/11 20 75 150 20 3 400,80 447,88
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO T —
NOT RECOMMENDED A A > \ > > > > >

Baa

Rivestimento (4906 Rivestimento #» 88k00
e i L TICN BEAAG TIALN [ K
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FRESE A TRE DENTI ELICOIDALI  SERIE NORMALE

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico rinforzato
THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooh cutting up to the centre - Reinforced straight shank

FRAISES A TROIS DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique renforcée

SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Verstérkter Zylinderschaft H M

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Un labio que corta hasta el centro - Mango cilindrico reforzado
FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Um navalha de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Ope3a 3-x 3ybas, TBepaoCnNaBHaA. Pexywwnit Topew, YcuneHHsli XBocToBnK. CpeaHas cepus

11

- A T
- l 30°
z3 (943 N] ] ]

& @ Dé’é’;s
HA

TICN/TIALN

€
HM16/01 2 5 40 3 3 16,46 22,98 Toll. reale sul @
HM16/02 2,5 6 40 3 3 16,46 22,98 i 1l €Y
HM16/016 2 5 50 6 3 26,54 35,80 +0-0.03
HM16/026 2,5 6 50 6 3 25,95 35,21 .
Parametri
HM16/03 3 7 50 6 3 24,76 34,04 Cutting data
HM16/04 3,5 7 50 6 3 24,76 34,04 pag. 57-64
HM16/05 4 8 50 6 3 24,76 34,04
HM16/06 4,5 8 50 6 3 24,76 34,04 A
CONSIGLIATO
HM16/07 5 10 50 6 3 24,76 34,04 RECOMMENDED
HM16/08 5,5 10 50 6 3 24,76 34,04 A>CCETTABILE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCEPTABLE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
A A >  / > > > > > SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

- e < Rivestimento (6508 Rivestimento % | 200
e RN e s s \aé TICN Frssdi @l TIALN gy 605

=

Codolo cilindrico rinforzato
a THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES A TROIS DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée

HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylinderschaft

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Mango cilindrico reforzado H M
FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico reforgado

®pe3a 3-x 3ybas, TBepaocnnasHasn. Chepuyeckuii Topew,. YCuneHHblit XBocToBuK. CpeaHas cepus

11

Micro
Grain N

/N

TICN/TIALN

€
HM17/01 2 5 40 3 3 21,94 28,33 Toll. reale sul @
HM17/02 2,5 6 40 3 3 21,94 28,33 Real Tol. on &
HM17/016 2 5 50 6 3 33,02 42,25 +0-0,03
HM17/026 2,5 6 50 6 3 32,44 41,67 .
Parametri
HM17/03 3 7 50 6 3 31,26 40,50 Cutting data
HM17/04 3,5 7 50 6 3 31,26 40,50 pag. 57-64
HM17/05 4 8 50 6 3 31,26 40,50
HM17/06 4,5 8 50 6 3 31,26 40,50 A
HM17/07 5 10 50 6 3 31,26 40,50 CONSIGUATG
: d RECOMMENDED
HM17/08 5,5 10 50 6 3 31,26 40,50 »
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS! GRAFITE HEaTEEILE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HEHEARGILE
A A > \ = > > = > SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

3 ; Rivestimento $9¢ 6 Rivestimento e QI8
e R — Ticn PSSl T | s

ime C]




SERIE

UMRNX /ize

HM18C e HM18 ¢ HM18EVO  HM18L « HM18CNFR
HM18NFR « HM18LNFR

Mm(line

always

evolving

Le frese ad alte prestazioni UMAK/”¢ a divisione irregolare permettono lavorazioni di sgrossatura, semi-finitura e finitura su ghise ed

acciai ad alta resistenza. In particolare consentono:
- minori vibrazioni

- migliore evacuazione del truciolo

- migliore finitura

- forti avanzamenti

- maggiore profondita di taglio

- maggiore produttivita

- pit vita dell’'utensile

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

UMAN'7¢ 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 cast iron and high strength steels up to
1600 N/mm2

Fresas linea UMAX'7¢ 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 fundicion y aceros de alta resistencia hasta
1600 N/mm?

Die UMAK7¢ sind Hochleistungsfraser mit unregelmaRiger
Teilung und Spannuten-Winkel erlauben Schrupp- und
Schlichtbearbeitung in nur einem

Arbeitsgang und garantieren folgende Vorteile:

- weniger Vibrationen

- excellenter Spanbruch

- excellente Oberflachengiite

- hohe Vorschiibe

- grol3e Schnitttiefen

- groBe Produktivitat

- verbesserte Werkzeug-Lebensdauer

Ideal fiir die Bearbeitung von hochfesten Stéhlen bis zu
1600 N/mm2 und StahlguR

il

ime

Les fraises haute prestation UMAK/7¢ avec division irrégulie-
repermettent 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 fonte et aciers a résistance élevée
jusqu’au 1600 N/mm?

A gama de fresas UMAK/7¢ com divisdo irregular das navalhas,
permite operacdes de desbaste semi acabamento y acaba-
mento em ferro fundido e agos de alta resisténcia.

Garantem as seguintes vantagens :

- menores vibragdes

- excelente evacuacao da limalha

- altos avancos

- profundidades de corte grandes

- grande produtividade

- aumento da longevidade da ferramenta

Ideal para fresar ferro fundido e agos de alta resisténcia até
1600N/mm?

Bbicokonpoun3eoauTenbHble hpesbl cepum Umax ¢
HEMOCTOAHHbLIM Wwarom 3yba no3sonawT
NPOM3BOAUTL YEPHOBYHO, MOJYYUCTOBYIO U YNCTO-
BYl0 06pabOoTKy BbICOKOMPOUYHbIX CTasiel U YyryHa,
1 obecneynBaioT:

- yMeHblIeHne Bubpauni

-y/yYlEHHOE OTBEAEHMNE CTPYXKM

- 60/1€e BbICOKYIO YNCTOTY MOBEPXHOCTM
-MOBbILEHNE CKOPOCTW pe3aHus

-yBeNMYEeHmne rnybuHbl pesaHms

-MOBbILWEHNE NPON3BOAUTENLHOCTM

-MOBbILEHNE N3HOCOCTONKOCTU

MpeanbHbl Ana 06paboTKy BbICOKOMPOUHbIX CTanemn
M yyryHa (zo 1600 N/mm2)




FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE e SERIE CORTA

I 1 Frese per cave, un dente frontale tagliente fino al centro
4 THREE FLUTES SOLID CARBIDE END MILL FOR SLOTTING - One end tooth cutting up to centre - Irregular division - Straight shank

I FRAISE TYPE UMAX POUR RAINURES - Une dent coupe au centre - Division irreguliere - Queque cylindrique

™= \HM-SCHAFTFRASER, DREISCHNEIDIG, ZUM NUTENFRASEN - Eine iiber Mitte schneidende Schneide, ungleiche Schneidenteilung, gerader Schaft
H M 1 sc = FRESA DE TRES LABIOS DE METAL DURO PARA RANURADO - Un labio que corta hasta el centro — Divisiones irregulares - Mango cilindrico H M
Iine EM FRESAS TRES NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Um navalha de corte ao centro - Diviséo irregular - Encabadouro cilindrico
“MAK mm Ope3a 3-x 3ybas, TBepaoCcnNaBHas. Pexyunit Tope,. HenocTosHHbIN Wwar 3y6a. LinauHapuyeckuit xBoctosuk. Kopotkas cepus.

l
Micro -
Grain HPC
-
WELDON
0,05-0,25 DIN

@ 45° D 6535 lm
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA

[ sHRT|

HM18C/03 3 4 50 8 2,9 6 3 27,60 36,49 Toll. reale sul @
HM18C/035 35 4 50 8 3,4 6 3 27,60 36,49 e ol el
HM18C/038 3,8 4 50 8 3,7 6 3 27,60 36,49 AU
HM18C/04 4 5 50 10 3,9 6 3 27,60 36,49 S—
HM18C/045 4,5 5 50 10 4,4 6 3 27,60 36,49 Cutting data
HM18C/048 4,8 6 50 12 4,7 6 3 27,60 36,49 2. 60
HM18C/05 5 6 50 12 4,8 6 3 27,60 36,49
HM18C/055 5,5 6 50 12 53 6 3 27,60 36,49
HM18C/0575 5,75 7 50 14 5,5 6 3 27,60 36,49
HM18C/06 6 7 50 14 5,8 6 3 26,27 35,16
HM18C/0675 6,75 8 58 16 6.4 8 3 41,72 52,58
HM18C/07 7 8 58 16 6.7 8 3 41,72 52,58
HM18C/0775 7,75 9 58 18 7.4 8 3 41,72 52,58
HM18C/08 8 10 58 20 7.7 8 3 37,08 47,97
HM18C/09 9 11 66 21 8,6 10 3 61,59 74,72
HM18C/097 9,7 11 66 22 9.3 10 3 61,59 74,72
HM18C/10 10 12 66 23 9,6 10 3 53,35 66,52
HM18C/117 11,7 13 73 24 11,2 12 3 86,01 103,22
HM18C/12 12 14 73 25 11,5 12 3 73,95 91,23
HM18C/137 13,7 15 75 27 13,1 14 3 115,36 136,33
HM18C/14 14 16 75 28 13,4 14 3 98,88 119,93
HM18C/157 15,7 17 82 29 15,1 16 3 160,68 182,45
HM18C/16 16 18 82 30 15,4 16 3 128,75 150,68
HM18C/177 17,7 20 84 31 17,0 18 3 213,21 240,88 A
HM18C/18 18 21 84 32 17,3 18 3 174,59 202,44 CONSIGLIATO
HM18C/197 19,7 23 92 35 18,9 20 3 227,63 255,23 R
HM18C/20 20 24 92 36 19,2 20 3 199,82 227,55 >
ACCETTABILE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE A
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS SUPERALLQYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
A A > v > > - A\ A\ ﬁ%?'fégémm
-
2 . Rivestimento X 4006
. EEmEE o
-
Yap N

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




FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE e SERIE NORMALE

Il 1 Un dente frontale tagliente fino al centro - Divisione irregolare - Codolo cilindrico
4 THREE FLUTES END MILLS, UMAX TYPE - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Irregular division - Straight shank
H M1 8 FRAISES A TROIS DENTS, TYPE UMAX - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Division irreguliere - Queue cylindrique
= SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN, UMAX AUSFUHRUNG - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft - UnregelméRige Teilung
I' = FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES TIPO UMAX - Metal duro - Un labio que corta hasta el centro - Division irregular - Mango cilindrico
“Mﬂx e Bl FRESAS TRES NAVALHAS HELICOIDALES TIPO UMAX - Metal duro - Um navalha de corte ao centro - Divisdo irregular - Encabadouro cilindrico
i ®pe3a 3-x 3ybas, TBepaocnnaBHas. Pexywuii Topew. HenocTosHHbI Wwar 3yba. LnnnHapuyeckuii xgoctosuk. CpefHss cepus

I 2 Wicro HPC @fs @:
» @ | S

: L DIN 0,05-0,25 -
= @ D 6535 45° Im
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA
K TICN/TIALN
€ €
Toll. reale sul @ HM18/00 3 10 57 6 3 28,83 37,84
it 1), 6512 HM18/00/1 3 10 40 3 3 17,11 23,62
+0-003 HM18/01 4 12 57 6 3 28,83 37,84
- HM18/01/1 4 12 40 4 3 19,13 26,28
Parametri
Cutting data HM18/02 5 14 57 6 3 28,83 37,84
pag. 60 HM18/02/1 5 14 50 5 3 22,59 31,73
HM18/03 6 16 57 6 3 27,41 36,43
HM18/035 7 20 63 8 3 53,07 63,97
HM18/04 8 20 63 8 3 39,68 50,66
HM18/045 9 20 72 10 3 71,94 84,51
HM18/05 10 22 72 10 3 58,94 72,24
HM18/055 1 22 83 12 3 98,48 115,61
HM18/06 12 25 83 12 3 83,54 101,32
[E HM18/065 13 25 83 14 3 123,83 144,95
HM18/07 14 25 83 14 3 106,28 127,58
A E HM18/075 15 32 92 16 3 150,96 173,70
CONSIGLIATO HM18/08 16 32 92 16 3 133,56 156,03
T HM18/09 18 32 92 18 3 175,40 203,62
> HM18/10 20 36 104 20 3 219,28 247,69
ACCETTABILE
AP EILE ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO A A > \ 4 > > > >  /
NOT RECOMMENDED

P
RN s :s i y! _— o
Rivestimento (490 Rivestimento #» 8588
\ x ¥ e ‘(2 < m%aﬁng 8s TIALN Coating N
o ™ g?o Ya¥o O
9% Q\C’
LAR OV

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

Jc ime




FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE ED ELICA VARIABILE ¢ SERIE NORMALE

= FRESA DE METAL DURO - Con hélice y division irregular - Mango cilindrico

Iine EM FRESAS NAVALHAS HELICOIDALES TIPO UMAX - Metal duro - Con hélice y divisdo irregular - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
llMl\l( I Opesa 4-x 3ybas, TBepAOCNaBHAA. HeNoCTOAHHbIN War 3yba. YepHosas v uncToBas 0bpaboTka 3a 0AMH Npoxod. HopmanbHas cepus

- . - Micro ‘ l 2’;2»5'0’25
3 Grain HPC -
; " b

[ 1 Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
= SOLID CARBID END MILLS WITH IRREGULAR DIVISION AND HELIX FLUTES - Roughing and Finishing in one pass only

I FRAISES TYPE UMAX - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Division irreguliere - Hélix inegaux- Queue cylindrique
™= VIERSCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRASER MIT UNGLEICHER SCHNEIDENTEILUNG UND SPIRALNUTUNG - Schruppen und Schlichten in einem Arbeitsgang

WELDON

ON REQUEST
SU RICHIESTA

HM18EV0/04 4 11 58 16 3,9 6 4 32,14 41,00 Toll. reale sul @
HM18EVO/05 5 13 58 18 4,9 6 4 32,14 41,00 fieal Tol. on 0
HM18EV0/06 6 15 58 21 5,8 6 4 30,69 39,57 iR
HM18EVO/07 7 18 64 25 6,7 8 4 56,65 67,45 Paramgtri
HM18EVO/08 8 19 64 27 7,7 8 4 46,35 57,20 Cutting data
HM18EVO/09 9 20 72 30 8,6 10 4 78,80 91,84 pag. 61
HM18EVO/10 10 22 72 32 9,6 10 4 65,71 78,82
HM18EVO/11 11 24 83 36 10,5 12 4 105,06 122,18
HM18EVO/12 12 25 83 37 11,5 12 4 88,58 105,78
HM18EVO/13 13 25 83 37 12,4 14 4 129,78 150,68
HM18EVO/14 14 26 83 38 13,4 14 4 115,36 136,33
HM18EVO/15 15 30 92 42 14,4 16 4 177,16 198,85
HM18EVO/16 16 32 92 44 15,4 16 4 146,26 168,10 [ﬁlSIGLIATU
HM18EVO/18 18 32 92 44 17.3 18 4 200,85 228,58 RECOMMENDED
HM18EVO/20 20 36 104 52 19,2 20 4 238,75 266,30 >

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCETTABILE

STEELS CAST IRON <56 HRC HarpENeD sTeELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCEPTABLE

A A > A / > > A 4 v \ /
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
— i — e Rivestimento &  4%0¢
— ,;\_ N 4 Coating 8y
Angolo Elica - Helix angle A36° - \.138°

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




Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico

FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE e SERIE LUNGA

m FRAISES TYPE UMAX- Division irreguliere - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique

H M 1 8L DREISCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRASER - Ungleiche Schneidenteilung, eine Schneide iiber Mitte schneidend, gerader Schaft
E FRESA METAL DURO DIVISIONES IRREGULARES - Un labio corta hasta el centro - mango cilindrico
umnxﬁne FRESAS HELICOIDALES - Divisao irregular - Metal duro - Um naval de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
®pe3a 3-x 3ybas, TBepaocnnaBHas. Pexywuit Topew, HenoCToAHHbIA Wwar 3yba. LinnuHapruyeckinit XBOCTOBUK. Y ANNHEHHAA cepus.

|
"
s g L= D

WELDON

6535 (
HA ON REQUEST
SURICHIESTA

;oll./ria/le sulg g HM18L/03 3 20 55 3 3 23,18 30,96
eal 10 on HM18L/04 4 20 60 4 3 27,81 36,08
O HM18L/05 5 20 60 5 3 30,39 38,64
: HM18L/06 6 25 65 6 3 35,84 45,31
Parametri
Cutting data HM18L/08 8 32 80 8 3 52,53 65,09
vag. 61 HM18L/10 10 32 80 10 3 71,89 87,64
HM18L/12 12 50 100 12 3 102,49 122,49
A HM18L/14 14 55 115 14 3 147,81 172,71
CONSIGLIATO HM18L/16 16 55 120 16 3 187,98 214,23
RECOMMENDED
HM18L/18 18 55 120 18 3 225,57 251,64
> HM18L/20 20 55 125 20 3 280,68 310,27
ACCETTABILE
ACCEPTABLE ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HHC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO A A > \/ > > > > A/
NOT RECOMMENDED
o,
Y 2 Rivestimento oA\ %2800
5 \ = Coating NS
2 Yi¥ S
Uiag o

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

34 ime




FRESE ROMPITRUCIOLO A DIVISIONE IRREGOLARE e SERIE CORTA

Denti elicoidali con rompitruciolo spogliato completamente rettificato - Due denti frontali taglienti fino al centro. Divisione irregolare
4 ROUGHING SOLID CARBIDE END MILL - Helical teeth with form relieved entirely ground chip-breaker - Irregular division

FRAISES TYPE UMAX - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Division irreguliere

VHM-SCHRUPPFRASER - Spiralgenutet mit Spanteilern, ungleiche Schneidenteilung

FRESA DE METAL DURO PARA DESBASTE - Dientes helicoidales con rompe virutas divisiones irregulares

FRESAS TIPO UMAX - Metal duro - Divisdo irregular

®pe3a TBePAOCNNABHAS, YEPHOBAA CO CTPYXKONOMOM. Pexywwnit Topew, HenocToAHHbIA war 3yba. LinnnHApuIeckuit XBOCTOBMK.

11 !
Micro é 1
Grain HPC -3 2?80

0,05-0,25 DIN WELDON
NFR a5° 6535 | (]
Y HA ONREQUEST

HM18CNFR
UMAN/ine

SHORT|

2N
<016 L 3

SU RICHIESTA

Zz K SUPREME

€

HM18CNFR/05 5 8 50 13 4,8 6 3 34,00 43,00 Toll. reale sul @
HM18CNFR/06 6 9 50 15 58 6 3 34,00 43,00 Real Tol. on 0
HM18CNFR/07 7 10 58 17 6,7 8 4 54,00 65,00 +0-0,03
HM18CNFR/08 8 12 58 20 7.7 8 4 48,50 59,50 .
HM18CNFR/09 9 13 66 21 8,6 10 4 77,00 90,50 Er;;‘n“;t;m
HM18CNFR/10 10 15 66 23 9,6 10 4 69,00 82,50 pag. 62
HM18CNFR/11 11 16 73 26 10,5 12 4 102,00 119,20
HM18CNFR/12 12 18 73 27 11,5 12 4 93,50 110,70
HM18CNFR/13 13 19 75 28 12,5 14 4 138,00 159,00
HM18CNFR/14 14 20 75 29 13,4 14 4 128,00 149,50 A
HM18CNFR/16 16 23 82 33 15,4 16 4 165,00 187,00 ﬁ?ggﬁfﬂ’?&%m

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE /:cgrmsm

‘ A - v > - v v v ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
- ¥
s \; h :: )y 2 5 " m Rivestimento 9 %@g
2 % m § % W-I o \L\g Coating S
Yiap OV YaR ON

Rompitruciolo NFR - NFR Chip-breaker

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




FRESE ROMPITRUCIOLO A DIVISIONE IRREGOLARE e SERIE NORMALE

HM18NFR
H M UMAN/ine

Denti elicoidali con rompitruciolo spogliato completamente rettificato - Due denti frontali taglienti fino al centro. Divisione irregolare
ROUGHING SOLID CARBIDE END MILL - Helical teeth with form relieved entirely ground chip-breaker - Irregular division
FRAISES TYPE UMAX - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Division irreguliere

VHM-SCHRUPPFRASER - Spiralgenutet mit Spanteilern, ungleiche Schneidenteilung

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

FRESAS TRES TIPO UMAX - Metal duro - Divisdo irregular

pe3a TBepAOCNNABHAS, YEPHOBAA CO CTPYXKONOMOM. Pexywini Topew, HenocToAHHbIA Wwar 3yba. LiunuHapuyeckinit XBocToBIK

11

Toll. reale sul @ HM18NFR/05 5 13 58 18
it 1), 6512 HM18NFR/06 6 15 58 21
+0-0.03 HM18NFR/07 7 18 64 25
- HM18NFR/08 8 19 64 27
Parametri
Cutting data HM18NFR/09 9 20 72 30
HM18NFR/10 10 22 72 32
pag. 62
HM18NFR/11 11 24 83 36
HM18NFR/12 12 25 83 37
HM18NFR/13 13 25 83 37
A HM18NFR/14 14 26 83 38
AL HM18NFR/16 16 32 92 44
RECOMMENDED HM18NFR/18 18 32 92 44
» HM18NFR/20 20 36 104 52
ACCETTABILE
ACCEPTABLE ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI
STEELS CASTIRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS
SCONSIGLIATO A A > \ >
NOT RECOMMENDED

Rompitruciolo NFR - NFR Chip-breaker

NFR

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

Y™ 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

36

4,9
58
6,7
Ul
8,6
9,6
10,5
11,5
12,4
13,4
15,4
17,3
19,2

Micro
Grain

|
HPC 52"

20

SUPER LEGHE - TITANIO

SUPERALLOYS - TITANIUM

>

E R S N S T - T R N St S S A VU A VY]

LEGHE LEGGERE
LIGHT ALLOYS

\/

0,05-0,25
45°

HA ON REQUEST
SURICHIESTA

SUPREME

€
39,80 48,60
38,80 47,60
63,00 73,80
56,80 67,60
86,50 99,60
78,50 91,60
119,00 136,20
107,00 124,20
162,50 183,50
149,50 170,50
188,50 210,50
239,00 266,80
285,00 312,60
MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
v v

Rivestimento ¥ %06
Coating %&

4




FRESE ROMPITRUCIOLO A DIVISIONE IRREGOLARE ¢ SERIE LUNGA

Denti elicoidali con rompitruciolo spogliato completamente rettificato - Due denti frontali taglienti fino al centro. Divisione irregolare
ROUGHING SOLID CARBIDE END MILL - Helical teeth with form relieved entirely ground chip-breaker - Irregular division

B FRAISES TYPE UMAX - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Division irreguliere
H M1 8LN R ™= VHM-SCHRUPPFRASER - Spiralgenutet mit Spanteilern, ungleiche Schneidenteilung
ZZ  FRESA DE METAL DURO PARA DESBASTE - Dientes helicoidales con rompe virutas division irregulare H M
“Mnx[ine EM  FRESAS TIPO UMAX - Metal duro - Divisdo irregular 5 5 5
B ®dpesa TRepaoCNNaBHaA, YEPHOBAA CO CTPYXKONOMOM. Pexylnit Topew, HemocToAHHbIA war 3yba. LinanHapiyeckmii XBoCTOBMK

i
1

11 [
13 Micro
-3 Grain HPC
T = 38°
S, -
e 0,05-0,25 DIN WELDON
NFR 15° 6535
0
I% VY HA ON REQUEST
SU RICHIESTA

z K SUPREME

€
HM18LNFR/06 6 20 65 28 5,8 6 3 52,80 62,30 Toll. reale sul @
Real Tol. on &
HM18LNFR/08 8 30 80 40 7.8 8 4 72,50 85,00
HM18LNFR/10 10 30 80 40 9,7 10 4 92,00 107,75 +0-0.03
HM18LNFR/12 12 40 100 50 11,5 12 4 121,50 141,50 P i
arametri
HM18LNFR/14 14 45 115 60 13,5 14 4 187,50 212,50 Cutting data
HM18LNFR/16 16 50 120 65 15,4 16 4 227,00 253,25 pag. 63
HM18LNFR/18 18 50 120 65 17,3 18 4 299,00 325,00
HM18LNFR/20 20 55 125 70 19,2 20 4 319,00 348,60 $13|GL|AT0
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE RECOMMENDED
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
»
A A >  / > > v v  / ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

¥
Y2 Rlvestimento » oofoo
= ‘3‘ § ;;) ' § oaﬁng s\Js
<

Rompitruciolo NFR - NFR Chip-breaker

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

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




FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI e SERIE NORMALE

Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique

™= SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

T FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Mango cilindrico

EM FRESAS CUATROS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
mm  ®pesa 4-x 3ybas, TBepAocnnaBHas. Pexywmit Topew,. LiuanHapuieckmit XsocToBuk. CpeaHas cepus

11

| Micro N 7

Grain

ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul & HM19/01 2 7 40 2 4 14,42 20,95
Real Tol. on 0 HM19/02 2,5 10 40 2,5 4 14,42 20,95
+0-0,03 HM19/03 3 10 40 3 4 14,42 20,95
HM19/04 3,5 11 40 3,5 4 16,46 22,98
Parametri
Cutting data HM19/05 4 11 40 4 4 16,46 22,98
pag. 57-64 HM19/06 4,5 13 50 4,5 4 19,13 27,69
HM19/07 5 13 50 5 4 19,13 27,69
HM19/08 5,5 16 50 5,5 4 21,94 30,34
HM19/09 6 16 50 6 4 21,94 30,34
HM19/10 6,5 16 60 6,5 4 28,83 40,51
HM19/11 7 20 60 7 4 28,83 40,51
HM19/12 7.5 20 63 7.5 4 34,32 45,96
HM19/13 8 20 63 8 4 34,32 45,96
HM19/14 8,5 20 63 8,5 4 41,08 54,72
HM19/15 9 20 63 9 4 41,08 54,72
HM19/16 9,5 22 72 9,5 4 53,46 66,90
HM19/17 10 22 72 10 4 53,46 66,90
HM19/18 10,5 22 72 10,5 4 63,02 77,70
HM19/19 11 22 72 11 4 65,05 79,74
HM19/20 12 26 83 12 4 70,65 88,62
HM19/21 13 26 83 13 4 90,44 111,97
HM19/22 14 28 83 14 4 98,61 120,73
HM19/23 15 32 92 15 4 119,90 142,56
HM19/24 16 32 92 16 4 127,44 149,93
HM19/25 17 32 92 17 4 161,76 186,62
A HM19/26 18 32 92 18 4 167,88 119587
CNSELED HM19/27 19 36 100 19 4 195,30 223,94
RECOMMENDED HM19/28 20 36 104 20 4 204,24 234,09
» HM19/29 22 38 104 22 4 349,38 400,40
it HM19/30 25 45 120 25 4 507,06 556,41
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO e
NOT RECOMMENDED A A > v > > v v >

—M - Rivestimento (6906 Rivestimento ¥ TSy
- \\__ g m Coating 305 iklbumdal Costing Lo

38 ime




FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI e SERIE LUNGA

Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank
FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure Monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft
FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Mango cilindrico H M

FRESAS CUATROS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
®pe3a 4-x 3ybas, TBepAOCNNaBHAA. Pexywuit Topew,. LIMAMHAPUYECKIN XBOCTOBUK. YANNHEHHAS cepus

I i T e
| icro
7] G N e L

Sy )
S o, - WELDON %
6535 .
HA ON REQUEST

SURICHIESTA

TICN/TIALN

€
HM20/00 2 18 52 2 4 21,44 29,20 Toll. reale sul @
HM20/01 3 20 55 3 4 19,13 27,05 fieal Tol. on &
HM20/02 4 20 60 4 4 23,99 32,37 +0-0,03
HM20/03 5] 20 60 5} 4 26,02 34,41 -
HM20/04 6 25 65 6 4 28,83 38,47 Paramet
' 4 Cutting data
HM20/05 7 30 75 7 4 38,41 49,27
pag. 57-64

HM20/06 8 32 80 8 4 44,52 57,38
HM20/07 9 32 80 9 4 54,86 70,97
HM20/08 10 32 80 10 4 65,05 81,00
HM20/09 11 50 100 11 4 84,33 104,73
HM20/10 12 50 100 12 4 92,49 112,73
HM20/11 13 50 100 13 4 123,35 145,86
HM20/12 14 55 115 14 4 134,34 159,45
HM20/13 15 55 120 15 4 171,32 198,16
HM20/14 16 55 120 16 4 178,20 204,89
HM20/15 17 55 120 17 4 212,39 238,92
HM20/16 18 55 120 18 4 215,83 242,23
HM20/17 19 55 120 19 4 263,80 293,75
HM20/18 20 55 125 20 4 267,24 29738 A

CONSIGLIATO
HM20/19 22 60 130 22 4 459,09 512,37 RECOMMENDED
HM20/20 25 75 150 25 4 602,97 677,25 >

ACCETTABILE

ACCEPTABLE

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
A A - \ > - A\ v > NOT RECOMMENDED

i Rivestimento 466 Rivestimento #x 80108
prm—e— &% micN el A [ %




FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI e SERIE EXTRA-LUNGA

B 1 Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
4 FOUR FLUTES END MILLS -Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique

™= SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

== FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Mango cilindrico

EM FRESAS CUATROS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
I  Opesa 4-x 3ybas, TBepAocnNaBHas. Pexywmit Topel. LITMHAPUYECKNI XBOCTOBUK. YNbTPAAIMHHAA Cepus

I : '
| Micro 4 ld
.2 __| Grain N @;00 @

= © WELDON

EXTRA-LONG

ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul @ HM21/01 3 30 70 3 4 28,07 39,11
Real Tol. on & HM21/02 4 40 75 4 4 32,15 44,57
+0-0,03 HM21/03 5 40 80 5 4 39,68 54,08
HM21/04 6 45 80 6 4 44,52 58,79
Parametr HM21/05 8 50 100 8 4 64,42 81,00
Cutting data ' i
HM21/06 10 50 100 10 4 84,33 108,03
pag. 57-64
HM21/07 12 70 150 12 4 135,73 170,88
HM21/08 14 75 150 14 4 179,47 218,49
A HM21/09 16 75 150 16 4 253,47 295,93
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM21/10 18 75 150 18 4 287,79 332,48
> HM21/11 20 75 150 20 4 345,95 393,55
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A A > \ > > \/ A >

—=
<
: o . Rivestimento 460 Rivestimento ¥ qoRs
—r N r— m’m TICN Sl TIALN [ &)
St = =

el ime




FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE NORMALE

I 1 Codolo cilindrico
54 FOUR FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Straight shank

I 1 FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

™= HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

T FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Mango cilindrico H M
El FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

mm Ope3a 4-x 3ybas, TBepaocnnastas. Chepuyeckuii Topel,. LIMnnHApudeckuit xBoctosuk. CpeaHss cepus

N REQUEST
U RICHIESTA
————

TICN/TIALN

%)

€
HM22/01 2 7 40 2 4 19,13 25,65 Toll. reale sul @
Real Tol. on 0

HM22/02 2,5 10 40 2,5 4 20,54 27,05
HM22/03 3 10 40 3 4 20,54 27,05 +0-0.03
HM22/04 3,5 1 40 3,5 4 23,35 29,71 ——
HM22/05 4 11 40 4 4 23,35 29,71 Cutting data
HM22/06 4,5 13 50 4,5 4 28,07 36,43 pag. 57-64
HM22/07 5 13 50 5 4 28,07 36,43
HM22/08 5,5 16 50 5,5 4 32,15 40,51
HM22/09 6 16 50 6 4 32,15 40,51
HM22/10 6,5 16 60 6,5 4 41,08 52,68
HM22/11 7 16 60 7 4 41,08 52,68
HM22/12 7,5 19 63 7,5 4 45,93 56,75
HM22/13 8 19 63 8 4 45,93 56,75
HM22/14 8,5 19 63 8,5 4 54,08 66,90
HM22/15 9 19 63 9 4 54,08 66,90
HM22/16 9,5 22 72 9,5 4 65,05 78,34
HM22/17 10 22 72 10 4 65,05 78,34
HM22/18 10,5 22 72 10,5 4 75,40 89,89
HM22/19 1 22 72 11 4 79,48 93,18
HM22/20 12 26 83 12 4 88,34 106,22
HM22/21 13 26 83 13 4 113,03 135,71
HM22/22 14 28 83 14 4 126,81 149,29
HM22/23 15 32 22 15 4 150,78 173,03
HM22/24 16 32 92 16 4 164,42 186,62
HM22/25 17 32 92 17 4 215,83 240,97 A
HM22/26 18 32 92 18 4 215,83 240,97 Al
HM22/27 19 36 100 19 4 252,18 281,58 N
HM22/28 20 36 104 20 4 253,47 282,96 ACCETTABILE

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE AECHEEE

STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >H6 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

A A > v > > v v > NOT RECOMMENDED

~ - —— “{TH /1) Rivestimento 0685‘09 TIALN FESEOE )
.v H| 17— , Coating S s Coating EB




FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICAe SERIE LUNGA

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

FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

P HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

=7 FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Mango cilindrico

EB FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

mm  Opesa 4-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuyeckuit TopeLl. LIMAMHAPUYECKNIA XBOCTOBMK. YA/IMHEHHAs Ccepus

HA ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

€
El“-/r;a/‘e Sulgﬂ HM23/00 2 18 52 2 4 29,34 37,06
eal lol.on HM23/01 3 20 55 3 4 27,41 35,17
Rl HM23/02 4 20 60 4 4 32,15 40,51
. HM23/03 5 20 60 5 4 37,64 45,21
Parametri
Cutting data HM23/04 6 25 65 6 4 41,84 52,06
pag. 57-64 HM23/05 8 32 80 8 4 56,90 69,57
HM23/06 10 32 80 10 4 84,96 101,32
HM23/07 12 50 100 12 4 110,98 131,01
A HM23/08 14 55 115 14 4 167,88 193,36
CONSIGLIATO HM23/09 16 55 120 16 4 212,39 239,55
RECOMMENDED
HM23/10 18 55 120 18 4 277,44 303,29
ACCETTAEE HM23/11 20 55 125 20 4 332,30 361,67
ACCEPTABLE ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LI ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONsmuM) A A > \J > > \/ \/ >
NOT RECOMMENDED

_&!l_;_“% g Rivestimento (490 ¢ Rivestimento #a O
1 B — TICN Coating K}% LI Coating ?\,\%

FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICAe SERIE EXTRA-LUNGA

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

FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

™= HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft

I FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Mango cilindrico

Il FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

= ®pe3a 4-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuyeckuit Topell. LIWIMHAPUYECKNI XBOCTOBHK. YIbTPAANHHAA Cepus

T e @:m

11

i

Grain =
30°

DIN WELDON
@ D ]
HA ON REQUEST
SURICHIESTA
CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN
mm h10 mm mm mm h6 = £

EXTRA-LONG
N
B
d2

Toll. reale sul @ HM24/01 3 30 70 3 4 33,55 45,21
fieal Tol. on 0 HM24/02 4 40 75 4 4 39,68 52,68
+0-0,03 HM?24/03 5 40 80 5 4 48,61 62,85
: HM24/04 6 45 80 6 4 55,48 69,57
Parametri
Cutting data HM24/05 8 50 100 8 4 75,40 91,79
HM24/06 10 50 100 10 4 104,86 128,36
pag. 57-64
HM24/07 12 70 150 12 4 157,54 192,46
HM24/08 14 75 150 14 4 204,24 242,98
A HM24/09 16 75 150 16 4 271,32 313,56
CONSIGLIATO
CONSIGLATD HM24/10 18 75 150 18 4 335,73 379,96
. HM24/11 20 75 150 20 4 400,80 447,88
ACCETTABILE
AR EILE ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
v STEELS CAST IRON <56 HHC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLQYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
I
SCONSIGLIATO A A > >
NOT RECOMMENDED - v v v -

Rivestimento (4966 Rivestimento ¢» 80108
m Coating 505 | okiadd Coating O




FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI e SERIE NORMALE

B 1 Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico rinforzato
EF FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre. Reinforced straight shank

B 1 FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique renforcée

- SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Verstérkter Zylinderschaft

Z FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Dos labios que corta hasta el centro - Mango cilindrico reforzado
EM FRESAS DE QUATRO NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
I Opesa 4-x 3ybas, TBepAoCNNaBHas. Pexylmit TopeL. YcuneHHbii XBocToBuK. CpeaHss cepus

11

U
N Micro
- |21 Gr|ain N %?w @;’
[y 5 Il — _t
74 @f S ISSE
A= ! i i@ Dom

6535
HA

TICN/TIALN

€
HM25/01 2 5 40 3 4 16,46 22,98 Toll. reale sul @
HM25/02 2,5 6 40 3 4 16,46 22,98 Real Tol. on 0
HM25/016 2 5 50 6 4 26,54 35,80 +0-0,03
HM25/026 2,5 6 50 6 4 25,95 35,21 :
HM25/03 3 7 50 6 4 24,76 34,04 Parametri
' 4 Cutting data
HM25/04 3,5 7 50 6 4 24,76 34,04
pag. 57-64
HM25/05 4 8 50 6 4 24,76 34,04
HM25/06 4,5 8 50 6 4 24,76 34,04 A
CONSIGLIATO
HM25/07 5 10 50 6 4 24,76 34,04 LONSIAO
HM25/08 5,5 10 50 6 4 24,76 34,04 "
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCETTABILE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HHC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLQYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCEPTABLE
A A >  / > > v  / >
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

F = = | Rivestimento %\ 6 Rivestimento & Q008
—u! m TICN Coating g&; TIALN Coating %

FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
FOUR FLUTES BALL-NOSED END MILLS - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée
HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Verstérktem Zylinderschaft

FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Mango cilindrico reforzado
FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 4-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuueckuit Topel,. YCuneHHsblit XBocToBuk. CpeaHss cepus

I

=| R0,01 Micro
_IZ - Grain N 3:00 =
4l 2 | S @
z4 '-'% “ j@ TJJ. DIN
Dasss
HA
K

TICN/TIALN

W=

Ll-1a) |

€ €
HM26/01 2 5 40 3 4 21,94 28,33 Toll. reale sul @
HM26/02 2,5 7 40 3 4 21,94 28,33 fieal Tol. on 4
HM26/016 2 5 50 6 4 33,02 42,25 +0-0,03
HM26/026 2,5 6 50 6 4 32,44 41,67
HM26/03 3 7 50 6 4 31,26 40,50 Parametr
' g Cutting data

HM26/04 3,5 7 50 6 4 31,26 40,50

pag. 57-64
HM26/05 4 8 50 6 4 31,26 40,50
HM26/06 4,5 8 50 6 4 31,26 40,50 A

CONSIGLIATO
HM26/07 5 10 50 6 4 31,26 40,50 Coslcr LI
HM26/08 55 10 50 6 4 31,26 40,50 -

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABIL ~ SUPERLEGHE - TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCETTABILE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEeLs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCEPTABLE
A A >  / > >  /  / >
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
tM Rivestimento 4%\ 6 Rivestimento & 3000
\ — - TICN Coating g& TIALN Coating éy\)%

ime 13




FRESE PER SGROSSATURA e SERIE NORMALE

Denti elicoidali con rompitruciolo spogliato completamente rettificato - Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
ROUGHING END MILLS - Solid carbide - Helical teeth with form relieved entirely ground chip-breaker - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank

I FRAISES EBAUCHE - Carbure monobloc - Denture hélicoidale avec brise-copeaux profil tond - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique
= SCHAFTFRASER - Vollhartmetall - Schragschneiden mit voll eingeschliffenem Spanbrecher - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

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

B FRESAS CILINDRICAS FRONTAIS PARA DESBASTE COM NAVALHAS HELICOIDAL COM QUEBRA APARA - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
= ®pesa TBepAOCNNaBHasA, YEPHOBAA CO CTPYKKOAOMOM . Pexywmit Topew. LiunuHapuyeckuit xeoctouk. CpeaHas cepus

L
Micro NR s -
Grain  ~ =
30°
DIN WELDON
6535
HA ON REQUEST
SURICHIESTA

TICN/TIALN

€
Toll. reale sul @ HM27/01 5 13 50 5 3 30,19 38,35
Real Tol. on 0 HM27/02 6 16 57 6 3 35,00 43,76
+0-0,03 HM27/03 7 16 60 7 3 40,31 51,67
: HM27/04 8 19 63 8 3 50,42 60,98
Parametri HM27/05 9 19 63 9 3 57,10 69,53
Cutting data ' g
HM27/06 10 22 72 10 4 77,32 90,03
pag. 57-64
HM27/07 1 26 72 1 4 86,04 99,95
HM27/08 12 26 83 12 4 103,21 120,01
HM27/09 13 26 83 13 4 126,50 148,27
HM27/10 14 28 83 14 4 145,13 166,07
HM27/11 15 32 92 15 4 169,78 192,47
A HM27/12 16 32 92 16 4 189,67 212,26
CONSIGLIATO HM27/13 17 32 92 17 4 214,94 240,52
T HM27/14 18 32 92 18 4 240,20 267,53
> HM27/15 19 36 100 19 4 284,12 313,10
ACCETTABILE
ACCEPTABLE HM27/16 20 38 104 20 4 294,94 326,00
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A A v v - v v v v

. g, by -‘ Rivestimento (6906 Rivestimento ¥ o0
RN e —— mﬂq m Coating  1$0% | ULLVL'N Coating SN
p oSl

"y ime




FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINITURA ¢ SERIE NORMALE

Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
SUPERFINISHING END MILLS - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES DE SUPERFINITION - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique

B HOCHLEISTUNGS - MEHRZAHNFRASER - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

T FRESAS MULTI LABIOS PARA SUPER ACABADO - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Mango cilindrico

EM FRESAS DE ACABAMENTO MULTI-LAMINA - Metal duro - Duas navalha de corte ao centro - Encabadouro cilindrico

= ®pesa TBepaoCnNaBHas A9 CynepuncToBont 06paboTku. Pexyuwmii Topel. LiunuHapuyeckuit XBocToBuK. CpefHss cepus

I
= Micro
| Grain H @7 @"
50°

CiY
s G
018:020 =

TICN/TIALN

€
HM28/00 4 11 40 4 6 24,68 31,86 Parametri
HM_28/00/5 5 13 50 5 6 26,77 36,02 Cutting data
HM28/01 6 16 50 6 6 28,88 38,11 pag. 57-64
HM28/02 8 20 63 8 6 41,60 51,89
HM28/03 10 22 72 10 6 66,28 79,57
HM28/04 12 26 83 12 6 84,52 102,32 A
HM28/05 14 26 83 14 6 119,84 138,34 A
HM28/06 16 32 92 16 6 165,64 187,61 RECOMMENDED
HM28/07 18 32 92 18 8 212,22 239,74 »
ACCETTABILE
HM28/08 20 36 104 20 8 236,10 265,48 ACCHIAY
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE- TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
A A A > > > v v A NOT RECOMMENDED

Rivestimento 4%¢6 Rivestimento #» 40108
TICN Coating g& TIALN Coating éy\,\%




ALESATORI A MACCHINA ¢ SERIE NORMALE

Denti elicoidali sinistri taglio destro - Per fori cilindrici - Codolo cilindrico
MACHINE REAMERS - Solid carbide - Left-hand helical teeth, right-hand cutting. For parallel holes - Straight shank

ALESOIRS A MACHINE - Carbure monobloc - Denture hélicoidale a gauche, coupe a droite. Pour trous cylindriques - Queue cylindrique
MASCHINEN REIBAHLEN - Vollhartmetall - Spiralgenutet, rechtsschneidend, Linksdrall. Fiir zylindrische Bohrungen - Zylinderschaft
ESCARIADORES A MAQUINA - Metal duro - Labios helicoidales izquierda, cortante derecho - Para agujeros cilindricos - Mango cilindrico
ESCARIADORES - Metal duro - Para furos cilindricos - Encabadouro cilindrico

PaBBEpTKa MallHHaAa, TBepAOoCnnaBHaA. JNesas cnupanb, NpaBoe BpalleHue. LLMﬂI/IHD.pVNECKVIl;I XBOCTOBMK. CpEﬂHﬂﬂ cepua

- - |
Micro
™ 3 2 - Grain H @

0
I =
_l’c\Jl | | = DIN 0,208
1 6535 45°
HA
K

Il

Y

DIN 212/D

€
Parametri HM29/01 2 11 49 24 2 1,9 5 21,28 30,90
Cutting data HM29/02 2,5 14 57 29 2,5 2,4 5 22,60 32,21
pag. 64 HM29/03 3 15 61 33 3 2,9 5 23,32 32,93
HM29/04 3,5 18 70 40 3,5 34 5 26,68 36,31
HM29/05 4 19 75 43 4 3,9 5 30,29 39,91
HM29/06 4,5 21 80 45 45 4,4 5 33,42 43,04
HM29/07 5 23 86 51 5 4,9 5 37,75 47,36
HM29/08 5,5 26 93 53 5,5 5.4 6 44,48 54,09
HM29/09 6 26 93 55 6 5,9 6 45,68 55,29
HM29/10 6,5 28 101 61 6,5 6,4 6 55,06 67,08
HM29/11 7 31 106 66 7 6,85 6 58,18 70,20
HM29/12 8 33 117 72 8 7,85 6 68,88 80,90
HM29/13 9 36 125 75 9 8,85 6 76,10 91,12
HM29/14 10 38 133 83 10 9,85 6 104,94 119,96
HM29/15 1 41 142 90 11 10,85 7 128,62 146,65
A HM29/16 12 a4 151 % 12 11,85 7 150,86 168,89
T HM29/17 13 a4 151 9% 13 12,85 7 165,88 186,32
N HM29/18 14 47 160 98 14 13,85 7 212,65 233,20
> HM29/19 15 50 160 100 15 14,85 7 244,01 271,66
ek HM29/20 16 52 170 107 16 15,85 7 276,47 304,11
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >H6 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
NOT REScCgmgHDAEg A A > > A A > > >
o 0
:'-;: — ?';?\;)gzgz‘li;glyl\‘asl;l ZZIS; traequirements 2@2
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ALESATORI A MACCHINA CENTESIMALI « SERIE NORMALE

W=

Denti elicoidali sinistri taglio destro divisione irregolare - Per fori cilindrici
SOLID CARBIDE CENTESIMAL MACHINE REAMERS - Irregular division - Left helix flutes, Right hand cutting - For cylindrical holes

ALESOIRS CENTESIMAL A MACHINE - Carbure monobloc - Pour trous cylindriques - Division irregulier

VHM-MASCHINENREIBAHLEN - Ungleiche Schneidenteilung, Rechtsschneidend mit linker Spiralnutung, fiir zylindrische Bohrungen
ESCARIADOR CENTESIMAL DE METAL DURQO - Division irregular - Labios hélice izquierda, corte a derechas - Para agujeros cilindricos
ESCARIADORES CENTESIMAL A MAQUINA - Metal duro - Para agujeros cilindricos - Divisao irregular

Pa3BepTka MaluMHHaA, TBEPAOCNNABHAS. HenocToAHHbIN war 3yba. Jlesas cnupans, npasoe BpaieHue. LInanHApUYeCkuit XBOCTOBMK. HopmanbHas cepus

DIN 212/D

Micro
3 2 Grain H

=
3

T
1 L}
S %FI

DIN 0,208

6535 15
HA
R

d3

HM29C/0198 1,98 12 50 22 3 1,9 5 40,69 Toll. reale sul d1
HM29C/0199 1,99 12 50 22 3 1,9 5 40,69 Real Tol on d1
HM29C/0200 2 12 50 22 3 1,9 5 40,69
HM29C/0201 2,01 12 50 22 3 1,9 5 40,69 9 1,98-5,10 mm
HM29C/0202 2,02 12 50 22 3 1,9 5 40,69 -0/+0,004
HM29C/0203 2,03 12 50 22 3 1,9 5 40,69

ETMIHM29C/0210 2,10 12 50 22 3 1,9 5 45,32 05,97:12,10 mm
HM29C/0248 2,48 14 55 30 3 2,4 5 42,23 -0/+0,005
HM29C/0249 2,49 14 55 30 3 2,4 5 42,23
HM29C/0250 2,5 14 55 30 3 2,4 5 42,23 Parametri
HM29C/0251 2,51 14 55 30 3 2,4 5 42,23 Cutting data
HM29C/0252 2,52 14 55 30 3 2,4 5 42,23
HM29C/0253 2,53 14 55 30 3 2,4 5 42,23 pag. 64

ETAHM29C/0260 2,60 14 56 30 3 2,4 5 46,87
HM29C/0297 2,97 16 60 32 4 2,9 5 45,32 Ulteriori diametri
HM29C/0298 2,98 16 60 32 4 2,9 5 45,32 2 s
HM29C/0299 2,99 16 60 32 4 2,9 5 45,32 :
HM29C/0300 3 16 60 32 4 2.9 5 45,3 0”’5’ d""";m's
HM29C/0301 3,01 16 60 32 4 2,9 5 45,32 on aeman
HM29C/0302 3,02 16 60 32 4 2,9 5 45,32
HM29C/0303 3,03 16 60 32 4 2,9 5 45,32

LOEMHM29C/0310 3,10 16 60 32 4 2,9 5 49,96
HM29C/0397 3,97 19 80 43 5 3,9 5 51,29
HM29C/0398 3,98 19 80 43 5 3,9 5 51,29
HM29C/0399 3,99 19 80 43 5 3,9 5 51,29
HM29C/0400 4 19 80 43 5 3,9 5 51,29
HM29C/0401 4,01 19 80 43 5 3,9 5 51,29
HM29C/0402 4,02 19 80 43 5 3,9 5 51,29
HM29C/0403 4,03 19 80 43 5 3,9 5 51,29

LETAHM29C/0410 4,10 19 80 43 5 3,9 5 56,65
HM29C/0497 4,97 23 93 51 6 4,9 5 63,86
HM29C/0498 4,98 23 93 51 6 4,9 5 63,86
HM29C/0499 4,99 23 93 51 6 4,9 5 63,86
HM29C/0500 5 23 93 51 6 4,9 5 63,86
HM29C/0501 5,01 23 93 51 6 4,9 5 63,86
HM29C/0502 5,02 23 93 51 6 4,9 5 63,86
HM29C/0503 5,03 23 93 51 6 4,9 5 63,86

LMETAHM29C/0510 5,10 23 93 51 6 4,9 5 71,07
HM29C/0597 5,97 26 93 53 6 5,9 6 71,07
HM29C/0598 5,98 26 93 53 6 5,9 6 71,07
HM29C/0599 5,99 26 93 53 6 5,9 6 71,07
HM29C/0600 6 26 93 53 6 5.9 6 71,07
HM29C/0601 6,01 26 93 53 6 5,9 6 71,07
HM29C/0602 6,02 26 93 53 6 5,9 6 71,07
HM29C/0603 6,03 26 93 53 6 5,9 6 71,07

LGETAHM29C/0610 6,10 26 93 53 6 5,9 6 78,28
HM29C/0700 7 31 117 66 8 6,8 6 92,19
HM29C/0797 7,97 33 117 72 8 7,8 6 92,19
HM29C/0798 7,98 33 117 72 8 7,8 6 92,19
HM29C/0799 7,99 33 117 72 8 7,8 6 92,19
HM29C/0800 8 33 117 72 8 7,8 6 92,19
HM29C/0801 8,01 33 117 72 8 7,8 6 92,19
HM29C/0802 8,02 33 117 72 8 7,8 6 92,19
HM29C/0803 8,03 33 117 72 8 7,8 6 92,19

LETAHM29C/0810 8,10 33 17 72 8 7.8 6 100,94
HM29C/0900 9 36 133 75 10 8,8 6 133,69
HM29C/0997 9,97 38 133 83 10 9,8 6 133,69
HM29C/0998 9,98 38 133 83 10 9,8 6 133,69
HM29C/0999 9,99 38 133 83 10 9,8 6 133,69
HM29C/1000 10 38 133 83 10 9,8 6 133,69
HM29C/1001 10,01 38 133 83 10 9,8 6 133,69
HM29C/1002 10,02 38 133 83 10 9,8 6 133,69
HM29C/1003 10,03 38 133 83 10 9,8 6 133,69

ETAHM29C/1010 10,10 38 133 83 10 9,8 6 145,23
HM29C/1197 11,97 44 150 9% 12 11,8 7 181,28
HM29C/1198 11,98 44 150 % 12 11,8 7 181,28
HM29C/1199 11,99 44 150 % 12 11,8 7 181,28 A
HM29C/1200 12 44 150 96 12 11,8 7 181,28 CONSIGLIATO
HM29C/1201 12,01 44 150 9% 12 11,8 7 181,28 RECOMMENDED
HM29C/1202 12,02 44 150 % 12 11,8 7 181,28
HM29C/1203 12,03 44 150 % 12 11,8 7 181,28 >

ETAHM29C/1210 12,10 44 150 9% 12 11,8 7 197,76 ALCEURE

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

SCONSIGLIATO
A A = = A A R = = NOT RECOMMENDED
TV
- z ' 1 Ya 1 Ricoperti TIN a richiesta %%géa
' 5 ¥ ¥ ! = TIN coating only upon requirements &3
- ' N DRSS
U pR DN
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BULINI

HM30

BULINI
ENGRAVING TOOLS
BURINS A GRAVER
GRAVIERSTICHEL
BULINOS

BURIS

®pe3a rpasuposanbHas, TBEPAOCMABHAA

i

HM30/01 2 3 100
HM30/02 2 3 150
HM30/03 3 4 100
HM30/04 3 4 150
HM30/05 4 5 100
HM30/06 4 5 150
HM30/07 5 7 100
HM30/08 5 7 150
HM30/09 6 8 100
HM30/10 6 8 150
HM30/11 7 8 100
HM30/12 7 8 150
HM30/13 8 10 100
HM30/14 8 10 150
HM30/15 9 10 100
HM30/16 9 10 150
HM30/17 10 13 100
HM30/18 10 13 150
HM30/19 11 16 100
HM30/20 1" 16 150
HM30/21 12 16 100
HM30/22 12 16 150
HM30/23 13 18 100
HM30/24 13 18 150
HM30/25 14 18 100
HM30/26 14 18 150
HM30/27 15 20 100
HM30/28 15 20 150
HM30/29 16 20 100
HM30/30 16 20 150
]
'

L .

25
2,5

3,5
3,5

4,5
4,5

55
55

6,5
6,5

7,5
7,5

11,76
14,70
16,42
21,06
22,66
29,64
24,98
37,36
31,23
44,33
37,36
57,56
42,87
66,51
49,97
77,89
55,90
83,55
64,91
98,57
79,33
106,99
99,77
129,82
110,59
147,85
126,21
168,29
135,83
200,74




BARRETTE TONDE

BARRETTE TONDE
ROUND TOOLBITS
BARREAUX RONDES

RUNDE DREHLINGE
BARRETAS REDONDAS
BURIS REDONDOS

3aroToBka unanHApuyeckan, TeepaocnnasHas

=

HM31/01 2 100 8,10
HM31/02 2 150 11,19
HM31/03 3 100 10,36
HM31/04 3 150 15,60
HM31/05 4 100 14,76
HM31/06 4 150 22,14
HM31/07 5 100 19,29
HM31/08 5 150 29,65
HM31/09 6 100 26,55
HM31/10 6 150 40,01
HM31/11 7 100 33,34
HM31/12 7 150 51,80
HM31/13 8 100 40,60
HM31/14 8 150 62,99
HM31/15 9 100 45,84
HM31/16 9 150 70,26
HM31/17 10 100 53,34
HM31/18 10 150 81,45
HM31/19 11 100 62,99
HM31/20 11 150 94,78
HM31/21 12 100 68,10
HM31/22 12 150 103,59
HM31/23 13 100 81,45
HM31/24 13 150 122,05
HM31/25 14 100 92,53
HM31/26 14 150 140,74
HM31/27 15 100 103,59
HM31/28 15 150 161,34
HM31/29 16 100 118,36
HM31/30 16 150 175,39
HM31/31 17 100 158,25
HM31/32 17 150 199,80
HM31/33 18 100 140,74
HM31/34 18 150 214,69
HM31/35 19 100 162,89
HM31/36 19 150 244,22
HM31/37 20 100 174,79
HM31/38 20 150 262,79
HM31/39 22 100 244,22
HM31/40 22 150 362,69
HM31/41 25 100 306,48
HM31/42 25 150 458,89

ime ik



FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI MULTIFUNZIONE 60° « SERIE NORMALE

Codolo cilindrico rinforzato
2 TWO FLUTES END MILLS MULTI-FUNCTIONS - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES A DEUX DENTS MULTI-FONCTIONS - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES MULTI-FUNCTION - Metal duro - Mango cilindrico reforzado

FRESAS DE DUAS NAVALHAS HELICOIDALES MULTIFUNCOES - Metal duro - Encabadouro cilindrico reforcado

¢pe3a 2-x 3)/6&2, TBepAOCniaBHas, yrnosas, MHOI’Od)yHKLLMOHaHbHaﬂ. YCUNeHHbIA XBOCTOBMK. CpEAHM cepua

l
Micro / ( ;?-
- N %~
Grain i N

g DIN
\BU/ D 6535
HA

CODE di 12 I d2 o z K

01 s

TIALN

€
;0” -/ria/le Sullaﬂ HM34/01 1 2 40 3 60° 2 49,54 67,49
et for. on HM34/015 1,5 3 40 3 60° 2 49,54 67,49
AU HM34/02 2 4 40 3 60° 2 47,17 65,14
. HM34/025 2,5 5 40 3 60° 2 49,54 67,49
Parametri
Cutting data HM34/03 3 6 50 6 60° 2 66,04 75,12
pag. 57-64 HM34/04 4 8 50 6 60° 2 68,40 77,46
HM34/05 5 10 50 6 60° 2 71,94 80,99
HM34/06 6 12 60 8 60° 2 81,97 93,32
A HM34/08 8 16 72 10 60° 2 117,35 130,88
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM34/10 10 18 74 12 60° 2 146,24 164,91
> HM34/12 12 20 74 12 60° 2 146,24 164,91
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO e
NOT RECOMMENDED A A > A/ A > > > >

Rivestimento #» 400
TIALN Coating Ve

Codolo cilindrico rinforzato
TWO FLUTES END MILLS MULTI-FUNCTIONS - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES A DEUX DENTS MULTI-FONCTIONS - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES MULTI-FUNCTION - Metal duro - Mango cilindrico reforzado

FRESAS DE DUAS NAVALHAS HELICOIDALES MULTIFUNCOES - Metal duro - Encabadouro cilindrico reforcado

®pe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAS, YrN0BAsA, MHOrOGhYHKLMOHANbHAA. YcuneHHbI XBOCTOBUK. CpeaHsas cepus

Micro
Grain

Toll. reale sul @ HM35/01 1 2 40 3 90° 2 40,10 46,37
Real Tol. on & HM35/015 1,5 3 40 B 90° 2 40,10 46,37
+0-0,03 HM35/02 2 4 40 3 90° 2 37,74 44,02
HM35/025 2,5 5 40 3 90° 2 38,92 45,19
Parametr HM35/03 3 6 50 6 90° 2 53,07 62,20
Cutting data
HM35/04 4 8 50 6 90° 2 55,43 64,55
pag. 57-64 HM35/05 5 10 50 6 90° 2 58,97 68,07
HM35/06 6 12 60 8 90° 2 70,18 81,58
CONsmuAATo HM35/08 8 16 72 10 90° 2 104,97 118,54
RECOMMENDED HM35/10 10 18 74 12 90° 2 129,73 148,48
» HM35/12 12 20 74 12 90° 2 129,73 148,48
FCELLALE HM35/16 16 26 92 16 90° 2 209,92 231,81
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
. A A > \/ A > > > >
- x>

50 ime




60°- 90°
FORATURA
Drilling
Percage
Bohren

FRESE MULTIFUNZIONE

MULTIFUNCTION END MILLS » FRAISES MULTIFUNCTIONS  FRASER MULTIFUNKTION

Queste frese sono I'ideale per i centri di lavoro e macchine a controllo numerico.
Consentono infatti di realizzare lavorazioni multiple combinate, riducendo i tempi di messa a punto
ed i cicli di lavoro.

This end mills are ideal for machine centres and CN processing machines.
They allow to produce multiple machining process, they 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 Fréser eignen sich ideal fiir Bearbeitungszentren und CNC-gesteuerte Maschinen. Sie erlau-
ben eine vielféltige Bearbeitung. AuBerdem erlauben diese Fréser ein Reduzierung der Maschinen-
Einrichtzeit sowie der gesamten Bearbeitungszeit.

9 FUNZIONI DIVERSE

9 DIFFERENT OPERATIONS © 9 DIFFERENT OPERATIONS 9 VIERSCHIEDEN OPERATIONEN

60°- 90° 60°- 90°
SMUSSI LONGITUDINALI SCONTORNATURA
Longitudinal chamfers Countouring
Chanfreins longitudinaux Contournage
Konturfasen Konturfrasen

60°- 90°

LAVORAZIONE PER
INTERPOLAZIONE
Interpolation drilling
Usinage par interpolation
Interpoliertes Frasen

60°- 90° 60°- 90°

CENTRATURA SCANALATURA A “V”
Centering V-Grooving
Centrage Rainurage en “V"
Zentrieren “V”- Nuten Frasen
60°
INCISIONE
Engraving
Gravure
Gravieren

60°- 90°
SVASATURA
Chamfering
Chanfreinage
Fasen




FRESE DI FORMA A QUARTO DI CERCHIO CONCAVO e SERIE NORMALE

Denti dritti - Codolo cilindrico
CORNER ROUNDING END MILLS - Solid carbide - Straight toothing - Straight shank

FRAISES CONCAVES 1/4 DE CERCLE - Carbure monobloc - Denture droite - Queue cylindrique

VIERTELRUND - PROFILFRASER - Vollhartmetall - Geradverzahnt - Zylinderschaft

FRESAS DE FORMAS DE UN CUARTO DE CIRCULO - Metal duro - Labios derechos - Mango cilindrico
FRESAS UM QUARTO DE CIRCULO - Metal duro - Quatro navalhas direitas - Encabadouro cilindrico

®pe3a TBEPAOCNNABHAA ANS CHATUA PaANyCHbIX Gacok. LiunuHapuyeckuit XBocToBuk. CpefHss cepus

I , |
R0,02 Mi )
| e N b L

©

d3
mm h11

Toll. reale sul @ HM37/04 0,4 4 50 4 3,2 4 48,35 56,70
fieal Tol. on 4 HM37/05 0,5 6 58 6 5 4 53,07 61,62
+0-0,03 HM37/06 0,6 6 58 6 4,38 4 53,07 61,62
‘ HM37/08 0,8 6 58 6 4,4 4 56,61 65,14
Parametri
Cutting data HM37/10 1 6 58 6 4 4 56,61 65,14
o2, 5764 HM37/15 1,5 8 64 8 5 4 80,19 91,55
HM37/20 2 10 72 10 6 4 93,77 106,80
HM37/25 2,5 10 72 10 5 4 93,77 106,80
HM37/30 3 12 74 12 6 4 117,35 135,56
HM37/35 35 12 74 12 5 4 125,01 143,19
HM37/40 4 16 80 16 8 4 186,34 208,34
HM37/45 4,5 16 80 16 7 4 195,77 217,72
A HM37/50 5 16 80 16 6 4 186,34 208,34
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM37/55 5,5 20 80 20 9 4 245,30 274,65
- HM37/60 6 20 80 20 8 4 234,70 264,08
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HHC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLQYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A A > > A > > »> >

Rivestimento ¢~ 8008
ULV coating Lo

Oe ime




FRESE PER SMUSSARE - SVASARE e SERIE NORMALE

Metallo duro integrale - Codolo cilindrico
SOLID CARBIDE COUNTERSINK END MILL - Straight shank

FRAISE CARBURE MONOBLOC POUR CHANFREIN - Queue cylindrique

VOLLHARTMETALL SENKFRASER - Gerader Schaft

FRESA AVELLANADOR DE METAL DURO PARA CHAMFERING - Mango cilindrico H M
ESCARIADORES PARA CHAMFERING - Metal duro - Encabadouro cilindrico

bpe3a 3-x 3ybas, TBepAOCNNABHAS ANA CHATUM dacky (3eHKep). LunuHapuyeckuit xsoctoBuk CpeaHsas cepus

I
- Micro
2. Grain N %Z —
AN 25° Y

HM38/04.60 1 2,6 50 4 60° 3 26,50 32,85 Parametri
HM38/06.60 1,5 3,9 58 6 60° 3 31,90 39,15 Duising 61
HM38/08.60 2 5,2 64 8 60° 3 46,00 57,50 pag. 64
HM38/10.60 2,5 6,5 72 10 60° 3 65,00 78,20
HM38/12.60 3 7.8 83 12 60° 3 89,70 106,85
HM38/04.90 1 1,5 50 4 90° 3 26,50 32,85
HM38/06.90 1,5 2,25 58 6 90° 3 31,90 39,15 l%meum
HM38/08.90 2 3 64 8 90° 3 46,00 57,50 RECOMMENDED
HM38/10.90 2,5 3,75 72 10 90° 3 65,00 78,20 >
HM38/12.90 3 4,5 83 12 90° 3 89,70 106,85 :gggmg'ﬁ;
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
I
SCONSIGLIATO
A A > > A - > > > NOT RECOMMENDED
L
i 4 Y2 Rivestimento e 8306
M | . TIALN [ 180
— = YISO
Uag Y




FRESE PER SVASARE - SMUSSARE A DOPPIO ANGOLO e SERIE NORMALE

Denti dritti - Codolo cilindrico
SOLID CARBIDE COUNTERSINK END MILL - Double angle - Straight shank

FRAISE CARBURE MONOBLOC POUR CHANFREIN - Double angle - Queue cylindrique

VOLLHARTMETALL SENKFRASER - Gerader Schaft

FRESA AVELLANADOR DE METAL DURQ - Angulo doble - Mango cilindrico

ESCARIADORES PARA CHAMFERING - Metal duro - Angulo duplas

®pe3a 3-x 3ybas, TBepaOCNNABHAS ANA CHATUM hacky (3eHKep). [BoiHON yroa. LunuHapuyeckuit xeocToBuk CpeaHas cepus

11

Toll. reale sul @ HM39/038 3,8 1,6 1,6 80 13 2,9 6 - - 65,00 79,30
Real Tol. on 0
HM39/048 4,8 2 2 80 15 3,5 6 4 25 67,00 81,30
+0-005 HM39/058 58 2,6 2,4 80 18 3,9 6 4,7 30 69,50 83,80
P i HM39/078 7.8 3,3 4 100 22 5 8 6,5 35 99,80 116,50
arametri
Cutting data HM39/098 9,8 3,8 5,5 100 25 6,5 10 7,5 40 122,00 145,70
pag. 57-64 HM39/118 11,8 53 6 100 30 7 12 8 43 149,00 169,30
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
A STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
CONSIGLIATO A A - > A > > > >
RECOMMENDED
»
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

S00

V : * h Rivestimento #» 4
SCONSIGLIATO M LLLELE coatng &%
NOT RECOMMENDED - .

04 ime




PUNTE A CENTRARE E SVASARE CNC e SERIE NORMALE

Metallo duro integrale - Codolo cilindrico
= NC-SPOTTING DRILLS - Solid carbide - Straight shank

I FORETS A POINTER NC - Carbure monobloc - Queue cylindrique

™= NC-ANBOHRER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

= BROCAS AE CENTRAR Y AVELLANAR CNC - Metal duro - Mango cilindrico

EB BROCAS AE CENTRAR Y PONTEAR CNC - Metal duro - Encabadouro cilindrico

mm  CBepno LeHTPOBOYHOE TBEPAOCNNABHOE. LinAnHAPUYeCKkuit XBocToBMK. CpeaHss cepus

11 )

2 mico N U]

B - i I )
) LA s
N -
1| el . @ DD'N 90° 120° ]

i y 6535
- \/ \/

HM40/02.90 2 8 40 2 90° 30,66 36,98 Parametri
HM40/03.90 3 10 50 3 90° 27,12 33,45 Duising 61
HM40/04.90 4 12 50 4 90° 29,24 35,57 pag. 64
HM40/05.90 5 15 50 5 90° 30,66 37,56
HM40/06.90 6 18 50 6 90° 32,44 39,67
HM40/08.90 8 22 64 8 90° 49,54 61,03
HM40/10.90 10 24 72 10 90° 68,99 82,16
HM40/12.90 12 25 74 12 90° 99,07 116,20
HM40/16.90 16 28 80 16 90° 165,11 186,62
HM40/02.120 2 8 40 2 120° 30,66 36,98
HM40/03.120 3 10 50 3 120° 27,12 33,45
HM40/04.120 4 12 50 4 120° 29,24 35,57
HM40/05.120 5 15 50 5 120° 30,66 37,56
HM40/06.120 6 18 50 6 120° 32,44 39,67
HMA40/08.120 8 22 64 8 120° 49,54 61,03 A
HM40/10.120 10 24 72 10 120° 68,99 82,16 RS
HM40/12.120 12 25 74 12 120° 99,07 116,20 ~
HM40/16.120 16 28 80 16 120° 165,11 186,62 ACCETTABILE

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE A

STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

A A > v A > > > > NOT RECOMMENDED

i Rivestimento #x 500
TIALN Coating éy\}é
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SERIE HM

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

FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING
DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO - INDICATIVE DATA OF CUTTING SPEED (Vc)

Serie Lunga e serie Extralunga: diminuire la velocita di taglio del 20%

Long series and Extra long series: please reduce the value of cutting speed of 20%

DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciaio, acciaio inossidabile ferritico e martensitico

Acciai molto teneri al carbonio.

Acciai ferritici.

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-duri per trattamenti termici.
Acciai legati.

Acciai da utensili.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.
Acciai da utensili di diffcile (avorabilita.
Acciai con elevata durezza.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici

Acciaio temprato e ghisa fusa

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.
Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.
Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.
Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di acile lavorailita.
Acciai inossidabili austenitici

) Acciai inossidabili di media lavorabilita.

w

~

w

=

Acciai inossidabili austenitici e Duplex.
Acciai inossidabili di difficile lavorabilita.
Acciai inox PH, Duplex e Super Duplex

Ghisa

Ghise malleabili. Ghise origie.

Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.
Ghise a grafite compatta.

Ghise altamente legate di diffcile lavorabilita.
Ghise nodulari qustemperate.

Superleghe - Titanio

Leghe a base di ferro resistent al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistente al calore

Titanio e leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

MATERIALS
DESCRIPTION

Rm
(N/mm?)

Steel, ferritic and martensitic stainless steel

Soft carhon steel

Free-machining steel

Low alloys steel

Constructions steels

Carbon steel (low/medium carbon (<<0,5%)
Low alloys steel

Carhon steel (medium/high carbon C0,5%)
Medium/High steel for heat treatment
Alloys steel

Tools steel

Ferritic and martensitic stainless steel
Tools steel of hard machinability

High hardness steel

Ferritic and martensitic stainless steel

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel and chilled iron
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel and chiled iron

<450

400 <700

450 < 850

550 <850

700 <900

900 <1500

<1600

>1620
>1980

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinability
Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability
Austenitic stainless steel and Duplex
Hard machinability stainless steel
Duplex, Super Duplex, Inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron

Low alloys cast iron. Nodular cast iron
Compacted-graphite cast iron

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant

Titanium, Titanium alloys with meium hardness

Titanium alloys with high hardness

<850

<1100

<900

>500
>500 <1000
<100

>700 <1000

>500 <1200

>1000 <1450

<1100

>1100 <1400

Durezza
Hardness

HB)

<120

<200

<250

<350 <450

<250 <350

>350

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

<250
<320

<200 <275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

<320

>300 <400

Neutro(K) TICN/TIALN

Ve
(m/min)

70-90

60-80

50-70

40-60

40-60

30-50

30-40
25-35
15-25
10-20

35-45
30-40

25-35

60-80
50-70
40-60

30-50

20-30

15-20

30-40

20-30

Ve
(m/min)

170-200

140-170

130-160

100-130

90-120

70-100

70-90
60-80
40-60
20-40

70-90
60-80

50-70

140-170
100-130
90-120

70-100

40-60

30-50

60-80

50-70

Esempi - Example

S235JR; S275J2G3; C10;
C15; C20; C22;
11 Mn 4Si

108Pb2; 11 SMn30;
15 SMn13; 11SMnPb37; C15Pb; C22Pb

S355JR; C30E; C35E
C40E; C50E; C55E

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

X18CrN28; X12Cr13(AIS| 410); X38CrMo16; XT7CrNi6-2;
AISI 403; AIS] 405; AISI 416; AISI 430; AISI 434; AISI 433

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

X38CrMo?16; X40CrMoV5-1; G-X300CrMo15-3
C35E;6X200CrNiMo14-1

CA40E; C50E; 42CrMod; 34CrNiMo6; X105CrMo17 (AISI 440C)
C55E; C60; G-X 300 CrMo 153

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

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

17-7 PH; AISI 630; 15-5PH
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

TiAI6V4; TiAl5Fe2 5; TIAIBSn2ZrdMo2;
TiAl4Mo4Sn2

ime



SERIE HM . parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten

FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING

TABELLA AVANZAMENTI (fz) - VALORI INIZIALI £ 15% - TABLE ON FEEDS (fz) - STARTING RATES =+ 15%
Serie Lunga: diminuire avanzamento del 40% - Serie Extralunga: diminuire avanzamento del 60%
Long series: please reduce the value the feed of 40% - Extra long series: please reduce the value of the feed of 60%

METALLO DURO MICROGRANA/MICROGRAIN CARBIDE

HMA-HM5-HMG

HVB-HM13-HM14
(0D FRESE HM1 - HM2 HM1 - HM2 HM10 - HM11 HM10 - HM11 HM19 - HM20 | HM19 - HM20 Hm27 HM15-HM17- HM22
END MILLS CODE HM3 - HW7 HI3 - H7 HM12 - HM16 HM12-HWIG | HM21-HM25 | HM21 - HM25 HMZ3-HM24-HM25

tipo di ;1}
taglio Ilf' i
cut o ﬁ-’ e 3
situation [ 4 '
d T
1 0,003 0,005 - - - - - - -
15 0,004 0,006 - - - - - -
2 0,004 0,008 0,008 0,004 0,010 0,005 - - -
25 0,006 0,010 0,010 0,006 0,012 0,006 - - -
3 0,008 0,010 0,012 0,008 0,015 0,008 - - -
35 0,010 0,012 0,015 0,010 0,020 0,010 - - -
4 0,012 0,015 0,018 0,012 0,025 0,012 - - 0,015
45 0,012 0,020 0,020 0,012 0,025 0,015 - - -
5 0,015 0,020 0,020 0,015 0,030 0,018 0,020 0,030 0,018
6 0,018 0,025 0,025 0,018 0,035 0,020 0,025 0,035 0,022
7 0,020 0,030 0,030 0,020 0,040 0,025 0,030 0,040 -
8 0,022 0,030 0,030 0,022 0,045 0,028 0,030 0,045 0,025
9 0,025 0,035 0,035 0,025 0,050 0,030 0,035 0,045 -
10 0,028 0,040 0,040 0,028 0,060 0,035 0,040 0,050 0,030
12 0,030 0,045 0,045 0,030 0,065 0,040 0,045 0,060 0,035
14 0,035 0,050 0,050 0,035 0,075 0,045 0,050 0,070 0,040
16 0,040 0,055 0,055 0,040 0,080 0,050 0,060 0,080 0,050
18 0,045 0,065 0,065 0,045 0,090 0,055 0,070 0,090 0,060
20 0,050 0,075 0,075 0,050 0,100 0,060 0,080 0,100 0,070
’ SO 1000
Ve + 1000 ,
g e z =n°denti - n°flutes
dem d = diametro frese - End mill’s diameter
Vc = velocita di taglio m/min - cutting speed m/min
Vi=fzen-z Vf =avanzamento mm/min (F) - feed mm/min (F)
,EL n = numero giri/min (S) - RPM (S)
fz = avanzamento per dente - feed x tooth
fn=fz-z fn = avanzamento al giro - feed mm x rotation
i " a, = profondita radiale di passata - radial depth of cut
- 8 ° 8 ° Vi fn = Vi a, = profondita assiale di passata - axial depth of cut
1000 n Q = volume di truciolatura cm3/min - material removal rate cm3/min
dg=2 \/ap (d-ap)
d | _nem-de
ap ° 1000 d = diametro fresa - End mill’s diameter
de = Diametro effettivo di taglio (mm) - Effective diameter of cutting (mm)
V. 1000 Ve = Velocita di taglio effettiva (m/min) - Effective cutting speed (m/min)
d =& ap = profondita assiale di passata - axial depth of cut
2 dem n = n° giri del mandrino (giri/min) - RPM (S)

Rime 5



“Mnx”ne e parametri di lavorazione ® cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

“Mm(line “Mm(line

SUPREME HM18C men man ) HM18

Consigliato I'utilizzo Consigliato I'utilizzo
con mandrini a forte @ con mandrini a forte

serraggio o Weldon serraggio o Weldon
Suggested with hard Suggested with hard

chuck or Weldon Apertur'fl cava Aperturé cava Contornatgra pe_s@te chuck or Weldon Apertu@ cava Contornat}]ra pr-:\sfante Coqtorna?uralgg_gera
holder Slotting Slotting Heavy side milling holder Slotting Heavy side milling Light side milling
velocita di taglio (m/min) velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min) 140 - 160 160 - 180 180 - 200 cutting speed (m/min) 140 - 160 160 - 180 180 - 200
TR OX R ap=0,7F5-1xd f ap:ll):,ﬁxd fap:d a::0,25xd 568 @ —— apF=d a;}:l,Sxd Fae:0,25xd a:c):1,5xdFae:0,1Dxd
N/ 7 n 4 n 4 n &b Z n Z n y4 n
Bl Acciaida 500850 N/mm | 3| 0020 900 14300 |0025 1275 17000 |0025 1430 19200 [l Accisida500g0Nmm | 3 | 0018 805 14900 0,020 1020 1700|0025 1440 15280
" e e e | 4 | 0025 850 11200 [0,035 1350 12800 0,035 1500 14400 ™ Acciaidacostruzione | 4 | 00p5 849 11200 |0,025 960 12800 | 0030 1300 14400
" aec ol ice 6 | 0040 900 7500 (0,050 1280 8500 | 0,050 1440 9600 Acciai da bonifica 6 | 0040 200 7500 |0,040 1020 8500 | 0,045 1300 9600
Ghisa grigia <180 HB . Ghisa grigia <180 HB
|pi  Ghisa sferoidale § 0050 850 5600 0065 1250 6400|0060 1296 7200 gy Ghisa sferoidle 8 | 0050 840 5600|0050 960 6400 0,055 1190 7200
k| g:eel:ﬁﬂll)-titﬁoll\l/mmz 10 | 0,060 870 4500 |0,080 1230 5100 0,080 1380 5800 Bl Steels 500850 N/ 10 | 0,060 810 4500 /0,060 920 5100 | 0,065 1130 5800
] B A el 12 /0070 795 3800 0030 1150 4300|0090 1296 4800 g ﬁ;’s”g_‘,‘,‘a’%;?ﬁ;‘steels 12 /0070 800 3800 /0,070 900 4300 0,075 1080 4800
e ora “° 14 | 0080 770 3200 0,100 1100 3700|0100 1230 4100 Quenchedond empuredsieelf 14 | 0080 770 3200 0080 890 3700 0,085 1040 4100
Ductile cast iron 16 | 0,090 760 2800 (0,110 1050 3200 | 0,120 1296 3600 Ductile cast iron 16 | 0,090 755 2800 |0,090 865 3200 |0,100 1080 3600
20 | 0100 670 2300 0,120 920 2600 0,130 1120 2900 20 | 0,00 690 2300 |0,100 780 2600 | 0,120 1040 2900
velocita di taglio (m/min) velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min) (= Ty =T cutting speed (m/min) =iz D= T
=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd =0,75-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd |ap=1,5xd ae=0,10xd
ol d fzapfxn fz pf n fzp f  n Ol d fzapFXn I;z F o pfz F n
() [N
[ Acciidaso0-i300mn | 3| 0020 580 9600|0025 880 11700 0020 770 12800 ] Acoi da 01300 N 310017 490 9600 0,018 630 11700| 0,020 770 12800
% e ale oo 4 |00 540 7200 0030 70 8A00 |0025 T 8600 g el oniic . 40020 430 72000020 530 8800|0025 720 9600
Acciailpsriltensil | 6 /0030 430 4800 (0,040 700 5900 | 0,035 670 6400 Acoiai per utensili | 60035 500 4800|0030 530 5900 0,035 670 6400
. Acciai inox ferritici e martensitici . Acciai inox ferritici e martensitici
. Ghisa grigia >180 HB 8 0,040 430 3600 10,050 660 4400 | 0,045 650 4800 Ghisa grigia >180 HB 8 0,040 430 3600 | 0,035 460 4400 0,040 575 4800
Ghisa malleable 10 | 0050 430 2900 0060 630 3600 | 0,055 630 3900 B chie maleavi 10 | 0045 390 2900 0040 430 3600 0,050 585 3900
. Steels 900-1300 N/mm* . Steels 900-1300 N/mm? L v 4
Quenched and tempered steels 12 10,055 390 2400 /0,065 570 3000 | 0,060 570 3200 Ql.Je.nc.hedandtemperedsteels 12 | 0,050 360 2400 | 0,045 405 3000 0,055 530 3200
Ndpaleesl 14 0060 370 2100 0,070 530 2600 | 0,065 530 2800 e 12 | 0055 315 21000050 390 2600 0,060 505 2800
55;;3‘;;@1?;3';9;?;;'5';,'gmee's 16 | 0070 380 1800 (0,085 560 2200 0080 570 2400 e a | 16 | 0,060 320 1800|0060 395 2200 0070 505 2400
Malleable cast iron 20 | 0090 390 1500 0,105 550 1800 | 0,100 570 2000 Malleable cast iron 20 | 0070 315 1500 |0,070 380 1800 0,080 480 2000
velocita di taglio (m/min) velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min) cutting speed (m/min)
ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd ap=0,5-0,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd | ap=1,5xd ae=0,10xd
o6 o
o d{fz F n|fz F nlfz F on 8 d{fz F nlfz F nlfz F n
. Acciai da 1300-1600 N/mm* SIT]h00124 {52507 [F70001710,0157 36075 {80005 0,015] [R41011 9100 . Acciai da 1300-1600 N/mm? ENIN0010) 2i0 A W] 2D | G OiD) 61| G
Acciai da bonifica 4 10015 230 5200 (0020 360 6000 |0,020 410 6800 m Acciai da bonifica 4 | 0015 235 5200|0015 270 6000| 0,020 410 6800
E froctadper lavorazioni a 6005 260 3500 0035 40 4000 0030 410 460 o GEBEpT EIHe 6 | 0025 260 3500|0025 300 4000| 0,030 415 4600
Titanio e leghe di titanio a Titanio e leghe di titanio a
i 8 | 0035 270 2600 (0,045 400 3000 |0,040 410 3400 i o 8 | 0030 235 2600/0030 270 3000| 0,035 355 3400
e 10 | 0045 280 2100 0,050 360 2400 | 0,045 370 2800 e 10 | 0035 220 2100|0035 250 2400 | 0,040 335 2800
Quenched and tempered steels| 12 | 0,050 260 1800 0,060 360 2000 | 0,050 340 2300 Quenched and tempered steels | 12 | 0,040 215 1800 | 0,040 240  2000| 0,045 310 2300
Steels for cold machining Steels for cold machining
Titanium and Tranium alloys, | 14 | 0,055 250 1500 (0,065 330 1800 |0,060 350 2000 Titanium and titanium alloys, | 14 | 0,045 200 1500 |0,045 240 1800 0,050 300 2000
medium hardness 16 | 0065 250 1300 (0,075 340 1500 | 0,070 360 1700 medium herdness 16 | 0,050 195 1300 /0,050 225 1500| 0,060 305 1700
20 | 0075 230 1100 0,085 310 1200 | 0,080 330 1400 20 | 0060 195 1100|0060 215 1200 0,070 295 1400
 Parametri per frese rivestite  Parametri per frese rivestite
- Per frese non rivestite diminuire velocita di taglio del 50-60% - Per frese non rivestite diminuire velocita di taglio del 50-60%
* Cutting data for coated end mills * Cutting data for coated end mills
- For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60% - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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“Mnxllne e parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten

g==

SUPREME

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

velocita di taglio (m/min)

cutting speed (m/min)

“Mm(line

HM18EVO

Apertura cava
Slotting

140 - 160

Contornatura pesante
Heavy side milling

160 - 180

L

Contornatura leggera
Light side milling

180 - 200

N ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd | ap=1,5xd ae=0,10xd
% d| fz [F n fz [F n fz [P n
Acciai da 500-850 N/mm? 4 10025 1120 11200 |0,025 1275 12800 | 0,030 1720 14400
Acciai da costruzione

Acciai da cementazione 6 | 0040 1190 7500 | 0,040 1360 8500 | 0,045 1720 9600
Acciai da bonifica 8 1 0050 1120 5600 0,050 1275 6400 0,055 1580 7200
Ghisa grigia <180 HB

(Hiten S et 10 | 0,060 1070 4500 |0,060 1225 5100 | 0,065 1490 5800
Stoels 500-850 N/mm 12 | 0070 1040 3800 (0,070 1190 4300 | 0,075 1435 4800
Structural steel:

c;;‘:_#a’fd:n‘?ﬁgssmls 14 | 0,080 1020 3200 /0,080 1165 3700 | 0,085 1395 4100
Quenched and tempered steels| 16 | 0,090 1005 2800 |0,090 1150 3200 | 0,100 1440 3600
Grey cast iron <180 HB

Ductile cast iron 20 | 0,700 895 2300 /0,100 1020 2600 | 0,120 1380 2900

“Mm(line

SUPREME

Consigliato |'utilizzo
con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard
chuck or Weldon
holder

velocita di taglio (m/min)

HM18L

Contornatura pesante
Heavy side milling

Contornatura leggera
Light side milling

cutting speed (m/min) 130 - 150 150- 170

56D @K ap=2xd ae=0,25xd ap=2,5xd ae=0,10xd

SO5% d fz F n fz F n

Acciai da 500-850 N/mm? B 0,015 620 13800 0,018 864 16000

Acciai da costruzione

AICOCIETES 4 | 0017 530 10500 | 0020 720 12000

Acciai da bonifica 6 0,025 520 6900 0,030 720 8000

Ghisa grigia <180 HB

Ghisa sferoidale 8 0,030 470 5200 0,040 720 6000

Steels 500-850 N/mm? 10 0,035 440 4200 0,045 650 4300

Structural steel

¢ a’;‘:_#;‘d:n?ﬁ;ste els 12 0,040 420 3500 0,050 600 4000

fiteniohe ancismptedsteels {NTARIEN 01125 400 3000 | 0,060 620 3500

Grey cast iron <180 HB

Ductile cast iron 16 0,050 390 2600 0,065 590 3000
20 0,060 375 2100 0,085 610 2400

velocita di taglio (m/min)

cutting speed (m/min)

110 - 120

120 - 130

ap=0,75 - 1xd ap=1,5xd ae=0,25xd | ap=1,5xd ae=0,10xd
TN
SR d| fz F n fz F n fz F n
Acciai da 900-1300 \/mm: | 4 | 0020 575 7200 /0,020 700 8800 0,025 955 9600
Acciai da bonifica
Aociat o nitrursgione 6 | 0035 670 4800|0030 700 5900 0,035 890 6400
Acciai per utensili | 810040 575 3600 0035 615 4400 0,040 765 4800
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB 10 | 0,045 515 2900 |0,040 560 3600 0,050 765 3900
Ghisa malleabile 12 | 0050 480 2400 0045 525 3000|0055 700 3200
Steels 900-1300 N/mm? - = -
Quenched and tempered steels| 14 | 0,055 450 2100 | 0,050 500 2600 | 0,060 655 2800
Nitriding steels
Tools steels 16 | 0,060 430 1800 | 0,060 525 2200/ 0,070 670 2400
Ferritic and martensitic inox
steels 20 | 0070 400 1500 | 0,070 490 1800|0080 610 2000

Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

velocita di taglio (m/min)

cutting speed (m/min)

100 - 110

ap=2xd ae=0,25xd ap=2,5xd ae=0,10xd

8505 O

g&% d fz [F n fz F n
Acciai da 900-1300 N/mm 3 0,011 315 9600 0,013 415 10700
Acciai da bonifica
Aocil da P e 4 0,015 320 7200 0,017 410 8000
Acciai per utensili ] 0,020 290 4800 0,025 400 5300
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB 8 0,022 240 3600 0,028 335 4000
Ghisa malleabile
TS 10 0,025 220 2900 0,035 335 3200
Quenched and tempered steels | 12 0,030 215 2400 0,040 320 2700
Nitriding steels
Tools steels 14 0,035 215 2100 0,045 310 2300
ouslcieel o
Sogls, O MEISUENY g | 0040 215 1800 | 0050 300 2000
Grey cast ron >180 HB 20 | 005 200 1500 | 0055 270 1600

Malleable cast iron

velocita di taglio (m/min)

cutting speed (m/min)

ap=0,5-0,75xd

ap=1,5xd ae=0,25xd

ap=1,5xd ae=0,10xd

8908

% dlfz F nl[fz F nlfz F n
ncciaida 1300160y | 4| 0015 310 5200|0015 360 6000 0,020 540 6800
Acciai da bonifica 6| 0025 345 3500|0025 400 4000 0,030 540 4600
Acciai I joni

B 8| 0030 310 2600|0030 360 3000 0035 475 3400
Titanio e leghe di titanio a

eI 10 | 0035 290 2100 0,035 335 2400| 0,040 435 2800
stools 13001600 e | 12| 0040 275 1800|0040 320 2000 0045 405 2300
Quenched and tempered steels| 14 | 0,045 265 1500 0,045 310 1800 0,050 390 2000
Steels for cold machining

Ttanium and titanium alloys, | 16 | 0050 260 1300 0,050 300 1500| 0060 405 1700
medium hardness 20| 0060 248 11000060 290 1200/ 0070 380 1400

velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min)

ap=2xd ae=0,25xd

ap=2,5xd ae=0,10xd

TS

% d fz F n fz F n
Acciai da 1300-1600 N/ 3 0,008 150 6400 0,011 245 7500
Acciai da bonifica 4 0,010 140 4800 0,014 235 5600
Al -
o 6 | 0017 160 3200 0020 220 3800
Titanio e leghe di titanio a
e g 8 0020 140 2400 0025 210 2800
Steels 1300-1600 N/mm? 10 0,022 130 2000 0,028 190 2300
Quenched and tempered steels | 12 0,025 120 1600 0,032 180 1900
Steels for cold machining
Tnan_ium and titanium alloys, 14 0,030 120 1400 0,035 170 1600
medium hardness 6 | 0035 125 1200 | 0042 175 1400

20 0,040 115 1000 0,050 170 1200

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

* Parametri per frese rivestite
- Per frese non rivestite diminuire 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%




“Mnx”ne e parametri di lavorazione ® cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

UMAN//ne UMAN//me

sueve. HIMITSCNFR sseve— HMI18NFR

Consigliato I'utilizzo Consigliato I'utilizzo
con mandrini a forte con mandrini a forte
serraggio o Weldon serraggio o Weldon
g#ggsfﬁ 3\/&"52,? 2 Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante gﬂggfi‘f Svmﬁ;: e Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera
holder Slotting Slotting Heavy side milling holder Slotting Heavy side milling Light side milling
velocita di taglio (m/min) velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min) 140 - 160 160 - 180 180 - 200 cutting speed (m/min) 140 - 160 160 - 180 180 - 200
TR GX ap=0,75 -1xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd 5568 @ ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd | ap=1,5xd ae=0,10xd
8&; d| fz F n fz F n fz F n SO d| fz F n fz F n fz F n
" Acciai da 500-850 N/mm* 6 10040 900 7500 0,050 1280 8500 0,050 1440 9600 8l Acciai da 500-850 N/mm* 6 0040 900 7500 0,040 1020 8500 0,045 1300 9600
Acciai da costruzione Acciai da costruzione
. Acciai da cementazione 8 /0050 1120 5600 /0,065 1670 6400 | 0,060 1730 7200 . Acciai da cementazione 8 1005 1120 5600 /0,060 1275 6400 | 0,055 1580 7200
Acciai da bonifica Acciai da bonifica
. Ghisa grigia <180 HB 10 | 0,060 1080 4500 /0,080 1630 5100 10,080 1856 5800 . Ghisa grigia <180 HB 10 10,060 1070 4500 10,0600 1225 5100 0,065 1490 5800
" Ghisa sferoidale 12 10,070 1065 3800 |0,090 1550 4300 | 0,090 1730 4800 " Ghisa sferoidale 12 10,070 1040 3800 /0,070 1190 4300 | 0,075 1435 4800
. Steels 500-850 N/mm? 14 10,080 1030 3200 0,500 1480 3700 ' 0,100 1640 4100 . Steels 500-850 N/mm? 14 10,080 1020 3200 0,080 1165 3700 0,085 1395 4100
Structural steels Structural steels
[  Case-hardening steels 16 | 0,090 1010 2800 /0,110 1410 3200 | 0,120 1730 3600 @ Cese-hardening steels 16 | 0,090 1005 2800 /0,090 1150 3200 | 0,090 1290 3600
e e e """ [20 | 0100 895 2300 [0100 1020 2600|0120 1380 2900
Ductile cast iron Ductile cast iron

velocita di taglio (m/min)

velocita di taglio (m/min)

cutting speed (m/min) 10120 120150 cutting speed (m/min) 110-120 120-130
W PN ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd %8539 = ap=0,75-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd |ap=15xd ae=0,10xd
§% d| fz F n fz F n fz F n S% d| fz F n fz F n fz F n

Acciai da 900-1300 N/mm? 6 10035 500 4800 0030 530 5900 0035 670 6400

" ﬁcc!a!gagol]-_}}l]l] N/mm? 6 10030 430 4800 0,040 700 5900 0,035 670 6400 [l fociai da %00
cciai da bonifica cciai da bonifica
. Acciai da nitrurazione 8 | 0040 580 3600 | 0,050 880 4400 | 0,045 870 4800 . Acciai da nitrurazione 8 10040 575 3600 /0,035 615 4400 | 0,040 765 4800
" peciaiperutensii 010 | 0050 580 2900 0060 865 3600 | 0,055 860 3900 " necialperutensii 110 | 0045 515 2900 (0040 560 3600 | 0,050 765 3300
W G maoie 12 | 0055 530 2400 (0065 780 3000|0060 770 3200 g Srise oo ~1E0HE 12 | 0,050 480 2400 (0,045 525 3000 [0,055 700 3200
. Stoels 900-1300 N/mim? 14 10,60 505 2100 0070 730 2600 0,065 730 2800 . Staols 900-1300 Njmm? 14 | 0,055 450 2100 10,050 500 2600 ' 0,060 655 2800
%l}tech_hedi"dl‘empmdmﬂs 16 | 0,070 500 1800 |0,085 750 2200 | 0,080 770 2400 l’.:lll_ltendc_hedindltemperedsteels 16 | 0,060 430 1800 10,0600 525 2200 | 0,070 670 2400
itriding steels itriding steels
Toulsst?aels Tnolsst?aels 20 | 0070 400 1500 0,070 490 1800 | 0,080 610 2000
Ferritic-martensitic inox steels Ferritic-martensitic inox steels
Grey cast iron >180 HB Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron Malleable cast iron

velocita di taglio (m/min) velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min) cutting speed (m/min)
ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd ap=0,5-0,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd |ap=1,5xd ae=0,10xd
o (g
&% d|fz F n|fz F nlfz F on % d|fz F n|fz F nlfz F on
[fg)  Accia da 1300-1600 N/ 6 /0025 260 3500 (0,035 420 4000 (0,030 410 4600 [f] Accia da 1300-1600 Njmn 6 10025 260 3500 0,025 300 4000 0,030 410 4600
w annte 0|6 Joms ws o0 oois s o0 fooio s e g peemdhmis T | g om0 S0 200 000 a0 00|05 w75 3o
afreddo 0 /0045 380 2100 (0,050 480 2400 |0,045 505 2800 DLkl o 0 /0035 290 2100 |0,035 335 2400|0040 435 2800
M Titanio e leghe di titanio a M Titanio e leghe di titanio a
yp | media durezza 2 /0050 360 1800 (0,060 480 2000 0,050 460 2300  , mediadurezza 2 /0040 275 1800 [0,040 320 2000 | 0,045 405 2300
Acciaio inox austenitico Acciaio inox austenitico
$3 14 10055 330 1500 |0,065 470 1800 /0,060 480 2000 $3 14 10,045 265 1500 10,045 310 1800 | 0,050 390 2000
gﬁzilfhl?éﬂg;;!igg‘yﬁ?;ms 16 0,065 340 1300 |0,075 450 1500 |0,070 480 1700 gteelshliOD-LGODNlmvgl I 16 | 0,050 260 1300 0,050 300 1500 | 0,060 405 1700
L N nd tempered st¢
Steels for cold machining Stoels for cold machming | 20 | 0,060 248 1100 0,060 290 1200 | 0,070 380 1400
Titanium and titanium alloys Titanium and titanium alloys
with mgdlum hardness with medium hardness
Austenitic stainless steels Austenitic stainless steels

velocita di taglio (m/min) velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min) cutting speed (m/min)
ap=0,5-0,75xd ap=0,25-0,5xd ap=0,75xd ae=0,25xd ap=0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd |ap=1,5xd ae=0,10xd
o (g
e d{fz F n|[fz F nlfz F on % d{fz F n|fz F nlfz F n
Leghe a base diNichele | 6 | 0015 72 1600 (0,020 190 2200 | 0,020 160 2700 Leghe a base di Nichele | 6 | 0,020 95 1600 [0,020 130 2200 0,025 200 2700
M3 Cromo resistenti al calore M3 Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys, 8 10025 120 1200 |0,030 190 1600 | 0,030 240 2000 Nickel and Chrome alloys, 8 10025 120 1200 |0,025 160 1600 | 0,030 240 2000
St heat resistant 8 heat resistant
@ - Inconel 10 |0030 120 1000 0,035 180 1300|0085 225 1600 g - inconel 10 /0030 115 1000 [0,030 155 1300 0,035 225 1600
- Nimonii ~ Nimoni
B - Haotelloy 12 /0035 110 800 (0040 175 1100|0040 225 1400 g - Hastelloy 12 | 0035 110 800 0,035 150 1100 |0,045 240 1400
- R - R
_\,\7@":},_5“,,, ; 14 | 0045 125 700 (0,050 200 1000 |0,050 240 1200 .ﬁ;:,,_amv ) 14 /0040 110 700 |0040 145 1000 0,050 230 1200
Aguiaiinox - Sainlesssteel| 16| 0055 130 600 0,060 190 800 |0060 240 1000 Agoainox- Sainlesssteel | 46| 0005 135 600 (0,045 180 800 |0,060 300 1000
= i it = i 20 |0050 125 500 0050 175 700 |0065 260 800
Leghe di titanio a Leghe di titanio a
durezza elevata durezza elevata
Titanium alloys with high Titanium alloys with high
hardness hardness
* Parametri per frese rivestite = Parametri per frese rivestite
- Per frese non rivestite diminuire velocita di taglio del 50-60% - Per frese non rivestite diminuire velocita di taglio del 50-60%
* Cutting data for coated end mills * Cutting data for coated end mills
- For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60% - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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“Mnx”ne e parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten

UMAN//ne

suereme|  HIVITSLNFR

Consigliato I'utilizzo
con mandrini a forte @

serraggio o Weldon
Suggested with hard

chuck or Weldon Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
holder Slotting Heavy side milling Light side milling
e U K 0 - 150 0- 170
TR X ap=0,75xd ap=2xd ae=0,25xd | ap=2,5xd ae=0,10xd
s d| fz F n fz F n fz F n

Structural steels
Case-hardening steels 16 | 0,055 490 2200 |0,060 624 3200 ' 0,080 960 3000
Quenched and tempered steels
Grey cast iron <180 HB 20 | 0,060 430 1800 10,070 590 3200 /0,085 820 2400

Ductile cast iron

. Acciai da 500-850 N/mm* 6 10025 440 5900 0,025 520 8500 /0,030 720 8000
Acciai da costruzione
. Acciai da cementazione 8 |0035 620 4400 /0,030 630 6400 /0,040 960 6000
Acciai da bonifica
. Ghisa grigia <180 HB 10 | 0,040 560 3500 0,040 670 5100 0,045 870 4800
. Ghisa sferoidale 12 | 0,045 540 3000 |0,045 630 4300 |0,050 800 4000
. Steels 500-850 N/mm? 14 10,050 500 2500 0,050 600 3700 0,060 840 3500
]

oclta di tagio 80 - 90 90 - 100 00 - 110
a peead
ap=0,75xd ap=2xd ae=0,25xd | ap=2,5xd ae=0,10xd
I
SR d| fz F n fz F n fz B n

ﬁcc!a!gagoﬂ-_}}ﬂﬂ N/mm* | 6 | 0025 320 4300 0,020 290 4800 0025 400 5300
Aeatdh 8 | 0035 450 32000022 320 36000028 450 4000
Acciai per utensili

e s martensiici| 10 | 0,040 420 2600 0,025 290 2900 | 0,035 450 3200
(it i D 12 0045 400 2200 (0,030 290 2400 | 0,040 430 2700

Ghisa malleabile
Steels 900-1300 N/mim? 14 | 0,050 360 1800 /0,035 300 2100 0045 420 2300

%I_Jtepdc_hedatndltemperedsteels 16 | 0,055 350 1600 10,040 290 1800 0,050 400 2000
itriding steels
Tools steels 20 1 0,060 310 1300 10,045 270 1500 | 0,055 350 1600
Ferritic-martensitic inox steels
Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

ap=0,5-0,75xd ap=2xd ae=0,25xd | ap=2,5xd ae=0,10xd
fz F n fz F n fz F n

0025 200 2700 (0,017 160 3200 | 0,020 220 3800

0,030 340 2800 {0,020 190 2400 | 0,025 280 2800

0035 230 1600 /0,022 176 2000 | 0,028 260 2300

- media durezza 0,040 210 1300 /0,025 160 1600 | 0,032 240 1900
Acciaio inox austenitico

Q9 14 | 0045 220 1200 (0030 170 1400 (0,035 230 1600

Steels 1300-1600 N/mm? 16 | 0,050 200 1000 /0,035 170 1200 (0,042 240 1400

Quenched and tempered steels
Steels for cold mapchining 20 | 0,055 180 800 10,040 160 1000 | 0,050 340 1200
Titanium and titanium alloys

with medium hardness

Austenitic stainless steels

%0 S8
(N
Acciai da 1300-1600 N/mm’
Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni
a freddo
Titanio e leghe di titanio a

N © ® oo

40 0-4 40
g speed

ap=0,5xd ap=2xd ae=0,25xd | ap=2,5xd ae=0,10xd
016 &
e d| fz F n|lfz F nlfz F on

Leghe a base di Nichel e 6 | 0,020 85 1400 10,015 70 1600 /0,020 130 2150
M3 Cromo resistenti al calore
§j|  Nickel and Chrome alloys, 8 10025 100 1000 |0,020 95 1200 /0,025 160 1600

= ;’Eﬁg{:’“’ 10 |0030 95 800 (0025 95 950 | 0,030 160 1300
g - Heselloy 12 |0035 100 700 (0030 95 800 0,035 150 1050
e 14 |0040 95 600 (0035 95 690 0,040 160 1000
Aconox- Stainless steel | 16| 0045 90 500 0,040 95 600 |0045 150 800
= ey pir 20 | 0050 80 400 (0045 85 480 (0,050 130 650

Leghe di titanio a
durezza elevata
Titanium alloys with high
hardness

* Parametri per frese rivestite

- Per frese non rivestite diminuire 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%

ime b




SERIEHM . parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten

M2 M29C ALESATORI - MACHINE REAMERS

emulsione-emulsion

REFRIGERANTE seceosdiy

COOLANT TTTRETELCINIEINE \c- velocita taglio m/min-cutting speed m/min DIAMETRI -DIAMETERS
dry-compressed air

fn= avanzamento mm al giro - feed mm x rotation finoa2-upto2 da2a6- fromZta 6 da6a10- from 6to10 da10a12- fram 10to 12
coolant overmetal overmetal overmetal overmetal

P P2 e acciai - steel <490 N/mm? 25-40 -0,15 0,15 0,1-02 0,15 02-03 0,25 02-03 0,25
P2 [P3 [P4 e acciai- steel 490-850 N/mm? 20-25 0,1 -0,15 0,10 0,1-02 0,12 02-03 0,18 02-03 0,18
P3 [Pa [P3| e acciai - steel 700-900 N/mm? 12-18 0,1-0,15 0,08 0,1-02 0,10 02-03 0,18 02-03 0,15
P [H1 e acciai - steel  900-1700 N/mm? 10-15 0,1-0,15 0,08 0,1-02 0,09 02-03 0,15 02-03 0,15
P5/ (P8 M *acciai inox - stainless steel 7-12 0,1-0,15 0,07 0,1-02 0,10 02-03 0,15 0,15-0,25 0,15
§ * super leghe - super alloys 6-10 0,1-0,15 0,07 0,1-0,2 0,10 02-03 0,15 0,15-0,25 0,15
] 7] e ghise - castiron <180 HB 20-30 [ 01-015 0,10 0,1-02 0,12 02-03 0,20 02-03 0,20
[ - ghise-castiron >180HB 815 [ 01-015 0,07 0,1-0,2 0,10 02-03 0,15 02-03 0,18
N4 * ottone - brass 30-40 0,1-0,15 0,20 0,1-02 0,20 02-03 0,25 02-03 0,35
4 * bronzo e rame - brass and copper 25-35 0,1-0,15 0,12 0,1-0,2 0,18 02-03 0,25 03-04 0,30
[l i@ e alluminio - aluminium Si<10% 40-60 0,1-0,15 0,12 01-02 0,15 02-03 0,25 03-04 0,30
" ¢ alluminio - aluminium Si>10% 25-35 0,1-0,15 0,10 0,1-02 0,12 02-03 0,20 03-04 0,25
3 * materie plastiche dure - hard plastics 30-40 I 071-015 0,12 0,1-0,2 0,15 02-03 0,25 03-04 0,35

HM38 - HM39 - FRESE A SVASARE E SMUSSARE - COUNTERSINK END MILLS
:I HM38: ap=0,05xd d = Diametro del codolo - Shank diameter
% HM39: ap=0,03xd d = Diametro tagliente - Cutting diameter

V= velocita taglio m/min Ve= cutting speed m/min

fz= avanzamento a dente fz= Feed x tooth K T|ALN

1 P2 e acciai - steel <490 N/mm? 60-70 140-170 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020

P2 P3 P4 e acciai- steel 490-850 N/mm? 40-60 130-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020

P3| (P4 [P5| e acciai- steel 700-900 N/mm? 35-40 100-130 0,012 0,014 0,015 0,017 0,018

P [Hi| 2] e acciai - steel 900-1700 N/mm? 30-35 60-90 0,012 0,014 0,015 0,016 0,017

P56 M e acciai inox - 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

[k [ke| 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

i * 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

» e alluminio - aluminium Si>10% 90-130 170-220 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020

3 * materie plastiche - plastics materials 100-150 180-230 0,025 0,028 0,030 0,035 0,040

HM40 PunTE CNC - CNC SPOTTING DRILLS

Ve= velocita taglio m/min Vc= cutting speed m/min

fn = avanzamento mm al giro fn = Feed mm x rotation K TlALN

Pt P2 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 P3 P4 e 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

P3| P4 [P5| e 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

P [Hil[i2 e 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

m acciai inox - 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

[ ] ] 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| ¢ 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 * 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

e « 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

3 * 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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INDEX SERIE HTQ FRESE IN METALLO DURO INTEGRALE ULTRAMICROGRANA

ULTRA MICROGRAIN CARBIDE END MILLS

COD.  PAG.

— e — ] HTQ15 75

o Frese in metallo duro ultra micrograna per acciai
fortemente legali, acciai da stampo e leghe ad alta
resistenza

o End mills in ultra micograin solid carbide
for hardened-steels, high strength steels,

high resistance alloys COD. PAG.
HTQ1 67 ————————aaas  HTQ17 76
HTQ2 67 ———— HT020 77
il B ——— WO 78
HTQ4 68 -
———— LR
HTQ6 69

————— HTON @

I—zﬂ HTOR 69
—_— v

—————— L

— HTQ40 84

UMAX evolution

e T, HTO41 85

UMAX evolution

— ] HTQ42 86

UMAX evolution

——w—— G o

UMAK evolution

I*_;_ﬁ‘.‘% Al I

nw s el

I J HTQ10 72

I M HTOM 13

IB imais 74
i Rime




FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI « SERIE NORMALE

Un dente frontale tagliente fino al centro - Codolo cilindrico
4 TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Straight shank
FRAISES A DEUX DENTS - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Un labio que corta hasta el centro - Mango cilindrico HTQ
FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Uma navalha de corte ao centro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Pexywuit Toped,. LnnuHapuyeckuit xsoctosuk. CpeaHas cepus

U
| Ultra
2 | Micro N { -
- Grain 30° [}
DIN
6535 |
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA

CODE d1 12 I d2 z K SUPREME PRODIGE

N
N
_d 2—
Jlxll
fl "’} !
l
ot
| NORVAL |

@5
3

€ €
HTQ1/01 2 7 40 2 2 18,90 26,39 33,96 Toll. reale sul @
HTQ1/03 3 8 40 3 2 22,34 28,69 36,40 Real Tol. on @
HTQ1/05 4 10 40 4 2 25,29 34,07 41,03 +0-0,03
HTQ1/07 5 12 50 5 2 30,68 39,44 48,11
HTQ1/09 6 14 51 6 2 33,02 42,50 50,44 Parametri
HTQ1/13 8 16 64 8 2 50,68 62,27 72,65 Cutting data
HTQ1/17 10 20 72 10 2 77,80 93,29 105,50 pag. 89-96
HTQ1/20 12 22 83 12 2 103,68 123,20 132,49
HTQ1/22 14 25 83 14 2 128,36 150,79 159,48 EEET
HTQ1/24 16 26 92 16 2 172,03 197,44 220,38 RECOMMENDED
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCETTABILE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCEPTABLE
A A h v h v h h v NOT AECOMNENDED

Rivestimento e 80108
- | SUPREME |+ o

—
~ z .

= 408

= - PRODIGE gg’;?::;;nenm » o

| | Un dente frontale tagliente fino al centro -Divisione irregolare - Codolo cilindrico
4 THREE FLUTES END MILLS, UMAX TYPE - Solid carbide - One end tooth cutting up to the centre - Irregular division - Straight shank
[ ] FRAISES A TROIS DENTS, TYPE UMAX - Carbure monobloc - Une dent coupe au centre - Division irreguliere - Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN, UMAX AUSFUHRUNG - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - UnregelmBige Teilung - Zylinderschaft HTQ

T FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES TIPO UMAX - Metal duro - Un labio que corta hasta el centro - Divisién irregular - Mango cilindrico
EM FRESAS TRES NAVALHAS HELICOIDALES TIPO UMAX - Metal duro - Uma navalha de corte ao centro- Divisao irregular - Encabadouro cilindrico

B ®pesa 3-x 3ybas, TBepAOCHAABHAA. Pexywmit Topew, HenocTosHHbIN war 3yba. LinnnHapuyeckuit xeoctoBuk. CpeaHas cepus

1
Ultra
Micro N ” =
Grain 45°
DIN 0,05-0,15 WETDOR
6535  [45°
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA

CODE d1 12 I d2 Z K SUPREME PRODIGE

€ €
HTQ2/01 2 7 40 2 3 18,90 26,39 33,96 Toll. reale sul @
HTQ2/03 3 10 40 3 3 21,24 28,69 36,40 Real Tol. on 0
HTQ2/05 4 11 40 4 3 25,29 34,07 41,03 +0-0,03
HTQ2/07 5 13 50 5 3 31,78 40,67 49,22
HTQ2/09 6 16 51 6 3 35,35 44,94 57,7/5 Parametri
HTQ2/11 7 20 60 7 3 63,92 78,52 87,80 Cutting data
HTQ2/13 8 19 64 8 3 51,79 63,37 73,87 pag. 89-96
HTQ2/17 10 22 72 10 3 80,13 95,73 107,82
HTQ2/20 12 26 83 12 3 107,25 126,86 136,03
HTQ2/21 14 28 83 14 3 131,91 154,33 162,89
HTQ2/22 16 32 92 16 3 166,15 191,46 214,53
HTQ2/23 18 32 92 18 3 219,16 248,85 273,14 —
HTQ2/24 20 36 104 20 3 265,04 299,15 321,13 RECOMMENDED
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCETTABILE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >H6 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO
A A > v A A > > v NOT RECOMMENDED
T,
¥ Rivestimento o\ 4906
- Do - N 1 ¥z Coating 8(5%
et Ry 11 ¢ E— l\ - = <
- ——= ‘\ b ,%0  Eaa?’

S - .
Yiag o PRODIGE [ el 8
ime bl




FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI ® SERIE NORMALE

Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Mango cilindrico
FRESAS QUATRO NAVALHAS HELICOIDALES - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Ope3sa 4-x 3ybas, TeepaocnnasHas. Chepuyeckuit Topeu,. LunmHapuueckinit XxBoctouk. CpeaHas cepus

U
. Ultra V4
f Micro N -
- Grain 30° [ ]
o WELDON
HA ON REQUEST
SURICHIESTA

SUPREME PRODIGE

£ €

Toll reale sul @ HTQ3/01 2 7 40 2 4 18,90 26,39 33,96
Rea Tol. on 0 HTQ3/03 3 10 40 3 4 21,24 28,69 36,40
+0-0,03 HTQ3/05 4 1 40 4 4 25,29 34,07 41,03
‘ HTQ3/07 5 13 50 5 4 31,78 40,67 49,22
Eﬁi’;‘;%ta HTQ3/09 6 16 51 6 4 35,35 44,94 52,75
s 606 HTQ3/13 8 19 64 8 4 51,79 63,37 73,87
HTQ3/17 10 22 72 10 4 80,13 95,73 107,82
HTQ3/20 12 26 83 12 4 107,25 126,86 136,03
CON%L@J HTQ3/21 14 28 83 14 4 131,91 154,33 162,89
RECOMMENDED HTQ3/22 16 32 92 16 4 166,15 191,46 214,53
- HTQ3/23 18 32 92 18 4 219,16 248,85 273,14
ol HTQ3/24 20 36 104 20 4 265,04 299,15 321,13

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CAST IRON 356 HHC HARDENED STEELS >58 HRC STAINLESS STEELS SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

NOT AECONNENDED A A = \J > >  / v 17

— - —
" y e Rivestimento RS Rivestimento #x I
e Rl ¢ e, m;‘, W Coating %& PRODIGE [ 0%

T

FRESE PER LAVORAZIONI SPECIALI e SERIE NORMALE

Per acciaio inossidabile (INOX), ghisa e titanio - Due denti frontali taglienti fino al centro - Divisione irregolare - Codolo cilindrico
FOUR FLUTES END MILLS - For machining stainless steel, cast iron and titanium - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Irregular division - Straight shank
FRAISES POUR APPLICATION SPECIAL - Pour aciers inoxydables, fonte et titane - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Division irreguliere - Queue cylindrique
™= | ANGLOCHFRASER, VIER SCHNEIDEN - Filr rostfreien Stahl, GuBeisen und Titan - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - UnregelmaBige Teilung - Zylinderschaft

T FRESAS PARA ACEROS ESPECIALES - Acero inoxidable, hierro fundido, titanio - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Division irregular - Mango cilindrico
EB  FRESAS PARA AGOS ESPECIALES - Inoxidable, hierro fundido, titanio - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Divisao irregular - Encabadouro cilindrico

B Opesa TBepAOCNNABHaA ANA PabOT MO YyryHy, Hepiaseloweil CTanu U TUTaHOBLIM Cnasam. HenocToAHHbIM War 3yba. Pexywwmit Topew,. LnnuHapuyeckuit Xsoctosuk. Cpeanss cepus

] Ultra
4 ) f Micro N %7 -
#3016 - - Grain 45°

%: [ &:& o 1 DIN 0,05-0,15 R
6535 [45° (04

HA ON REQUEST
SURICHIESTA

CODE di 12 I d2 z K SUPREME

HTQ

Z5
018+020

€
Parametri HTQ4/03 3 8 51 6 4 37,68 47,87
Bl o HTQ4/04 4 1 51 6 4 37,68 47,87
pag. 89-56 HTQ4/05 5 13 51 6 4 37,68 47,87
HTQ4/06 6 13 51 6 4 35,35 45,41
HTQ4/08 8 19 64 8 4 51,79 63137
HTQ4/10 10 22 72 10 4 80,13 95,73
HTQ4/12 12 26 83 12 4 107,25 126,86
A HTQ4/14 14 28 83 14 4 131,91 154,33
D HTQ4/16 16 32 92 16 4 166,15 191,46
L SUMERRED HTQ4/18 18 32 92 18 5 226,14 256,04
> HTQ4/20 20 36 104 20 5 272,15 306,36
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEeLs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
R A A A > \ A A \J A J \J

Rivestimento ¥ <3°f‘50
Coating U8

SN

b8




FRESE PER SGROSSATURA ACCIAI TEMPRATI e SERIE NORMALE

B 1 Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
£ ROUGHING END MILLS FOR HARD STEELS - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank

B 1 FRAISES EBAUCHE POUR ACIER TREMPES - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique

B SCHRUPPFRASER FUR HARTE STAEHLE - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

= FRESAS PARA DESBASTE ACEROS TEMPERADOS 38:63 HRC - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Mango cilindrico
EM FRESAS PARA DESBASTE DE ACOS TEMPRADOS 38:63 HRC - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
mm  Ope3a 4-x 3ybas, TBepAOCNNABHAA ANA 3aKaNeHHbIX CTaneid. Pexywuit Topew,. LiunuHapuyeckuit XxBoctosuk. CpeaHas cepus

1 Ultra @/ ‘ -
13 Micro
- - Gllain H 50° @ﬁ @]
° ANON S
0,05-0,15

a | Lz 0 AN
()
d3 I 12 K] VA PRODIGE

HTQ

]
1

.
)
i
1

7

€
HTQ6/03 3 6 2,9 58 4 13 4 64,95 Parametri
HTQ6/04 4 6 3.8 58 5 16 4 64,95 Cutting data
HTQ6/05 5 6 48 58 6 18 4 64,95 pag. 94
HTQ6/06 6 6 57 58 7 20 4 62,55
HTQ6/08 8 8 7.6 64 9 25 4 86,62 A
CONSIGLIATO
HTQ6/10 10 10 9,6 72 11 30 4 111,87 TRV
HTQ6/12 12 12 11,5 83 13 36 4 146,62 3
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HHC STAINLESS STEELS SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
> > A A v v v v v NOT RECOMMENDED

B 1§ Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
4 CORNER RADIUS ROUGHING END MILLS FOR HARD STEELS - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank

1l ¥ FRAISES EBAUCHE TORIQUES POUR ACIER TREMPES - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique

™= SCHRUPPFRASER FUR HARTE STAHLE, TORISCH - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft HTQ
T FRESAS TORICAS PARA DESBASTE ACEROS TEMPLADOS, en metal duro, dos labios que cortan hasta el centro, mango cilindrico

EM FRESAS PARA DESTASTE DE ACOS TEMPERADOS en metal duro

i Ope3a 4-x 3ybas, TBepAOCNNaBHAA ANA 3aKaneHHbIX CTaneil C PAAMYCOM npy BeplmMHe. Pexyuiwit Topew,. LnnHapudeckiuit xBocTosuK. CpeaHas cepus

I1 _ Ultra ‘
13 R+0,02 Micro H @:
- " Grain 50° [ 1
b o hel
DIN OO S o
3 |‘ - Dgs‘\ss R/L ?/ \)éﬁ

]

‘s
j%/
j
L |
1

CODE d1 R d2 d3 1 12 K] z PRODIGE
mm h10 mm mm h6 mm mm mm mm €
HTQ6R/03 3 0,5 6 2,9 58 4 13 4 74,61 Parame
HTQ6R/04 4 0,5 6 38 58 5 16 4 74,61 g d
HTQ6R/05 5 1,0 6 48 58 6 18 4 74,61 e
HTQ6R/06 6 1,0 6 5,7 58 7 20 4 72,30
HTQ6R/08 8 1,0 8 7.6 64 9 25 4 100,63 A
CONSIGLIATO
HTQ6R/10 10 1,0 10 9,6 72 11 30 4 128,39 RECOMMENDED
HTQ6R/12 12 1,0 12 11,5 83 13 36 4 167,43 "
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >H6 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
> > A A \ A/ A/ \ \ NOT RECOMMENDED




FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI PER ACCIAI DA STAMPO e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
HIGH PERFORMANCE TORIC END MILLS FOR MOULD AND DIE - Solid carbide - Straight shank

FRAISES TORIQUES A GRAND DEBIT POUR USINER LES MOULES ET MATRICES - Carbure monobloc - Queue cylindrique

P HOCHLEISTUNG TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

I FRESAS TORICAS A ELEVADA PERFORMANCES PARA ACEROS DE MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico

EB  FRESAS TORICAS A ELEVADA PERFORMANCE PARA AGOS DE MOLDE - Metal duro - Encabadouro cilindrico

B  Opesa 3-x 3ybas, TBEPAOCNNABHAA ANA BLICOKOCKOPOCTHOW 06PabOTKM WTaMMOB ¥ NPecchopm C pauycoM npu sepuinHe. Linannapudeckuit Xeoctosuk. CpeaHss cepus

Ul ;
Mit::?) HSC D @:
Grain 150

ol
7 T SA %
o K€

CODE d1 R d2 d3 I 12 13 z PRODIGE

HTQ

€

Parametri HTQ7/04 4 0,5 6 3,95 58 4 7 3 70,83
Cutting data HTQ7/04.10 4 1 6 3,95 58 4 7 3 70,83
pag. 94 HTQ7/05 5 0,5 6 4,95 58 5 8 3 70,83
HTQ7/05.10 5 1 6 4,95 58 5 8 3 70,83

HTQ7/06 6 0,5 6 5,9 58 6 18 3 65,92

HTQ7/07 6 1 6 5,9 58 6 18 3 65,92

HTQ7/08 8 0,5 8 7.8 64 8 25 3 85,47

HTQ7/09 8 1 8 7.8 64 8 25 3 85,47

HTQ7/09.15 8 1,5 8 7,8 64 8 25 3 85,47

HTQ7/10 10 0,5 10 9,8 72 10 28 3 126,31

HTQ7/11 10 1 10 9,8 72 10 28 3 126,31

HTQ7/12 10 2 10 9,8 72 10 28 3 126,31

coNsmUAATo HTQ7/13 12 1 12 11,8 83 12 32 3 156,72
RECOMMENDED HTQ7/14 12 2 12 11,8 83 12 32 3 156,72

> HTQ7/15 12 3 12 11,8 83 12 32 3 156,72

ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLQYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

NOT ECOMMENDED > > A A v v v v v

il ime




FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINITURA ¢ SERIE NORMALE

Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico
4 SUPERFINISHING END MILLS - Solid carbide - Two end teeth cutting up to the centre - Straight shank

FRAISES DE SUPERFINITION - Carbure monobloc - Deux dents coupe au centre - Queue cylindrique

HOCHLEISTUNGS - MEHRZAHNFRASER - Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinderschaft

FRESAS MULTILABIOS PARA SUPER ACABADO - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Mango cilindrico H TQ
FRESAS MULTI-LAMINA PARA SUPER ACABAMENTO - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico
®pe3a TBepAOCMNABHAA A9 CYNepunCcTOBOI 06paboTku. Pexywuii Topew,. LiunuHapuuecknit XBocToBuK. CpeaHas cepus

T, 11 Ultra
76 @% -~ D Micro H @/ @b
?j_ | ~ - Grain 50° Y

04016
W
s B 7 T
Py HA
K SUPREME

#18+020
CODE d1 12 1 d2 z

PRODIGE

€ € €
HTQ8/01 4 11 40 4 6 37,56 46,03 53,36 Parametri
HTQ8/02 5 13 50 5 6 41,96 50,56 59,60 Cutting data
HTQ8/03 6 16 50 6 6 49,69 58,97 67,41 pag. 89-96
HTQ8/04 8 20 64 8 6 73,99 85,35 96,60
HTQ8/05 10 22 72 10 6 97,44 112185 126,19
HTQ8/06 12 26 80 12 6 129,92 149,41 160,48
HTQ8/07 14 26 80 14 6 167,81 190,31 201,38 CIANSIGLIATO
HTQ8/08 16 32 92 16 6 212,21 242,99 264,42 RECOMMENDED
HTQ8/09 18 32 92 18 8 277,05 306,03 335,87 >
HTQ8/10 20 36 104 20 8 294,73 327,56 356,08 ﬁgggmgﬁ
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
- - A A v v v v v R

Rivestimento » 8908
%e— .

e ——— Rivestimento » Q006
PRODIGE [eiri e 18

Due denti frontali taglienti fino al centro - Codolo cilindrico

END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée

NACHFORMFRASER - Vollhartmetall - Verstirkter Zylinderschaft

FRESAS MULTILABIOS PARA SUPER ACABADO - Metal duro - Dos labios que cortan hasta el centro - Mango cilindrico

FRESAS MULTI-LAMINA PARA SUPER ACABAMENTO - Metal duro - Duas navalhas de corte ao centro - Encabadouro cilindrico

®pe3a TBepAOCNNABHAA ANA CYNEPYMCTOBON 06paboTKM. Pexywuit Topew,. LIWAnHAPUYECKUiA XBOCTOBMK. YNbTPAANUHHAA Cepus

A - I - Uit
76 I.\.:i_ r?_» | 12 Mic':) H @/ @

=

HTQ

L-1al |

s=016 = | - - Grain 50° & )
= ~ 3 : g
b A o
DIN
Z8 \%@ @ Dssss &
018+020 HA

SUPREME PRODIGE

€ €

HTQ9/04 4 30 78 4 6 53,09 65,68 72,36 Parametri
HTQ9/05 5 30 78 5 6 59,51 73,31 80,93 Cutting data
HTQ9/06 6 32 78 6 6 70,01 83,86 91,13 pag. 83-9
HTQ9/08 8 40 100 8 6 107,35 122,56 130,78
HTQ9/10 10 45 100 10 6 145,86 165,37 177,11
HTQY/12 12 48 100 12 6 192,53 211,12 225,19
HTQ9/14 14 55 115 14 6 245,04 269,75 295,57 C.ANSIGLWU
HTQ9/16 16 60 120 16 6 294,06 321,37 349,52 RECOMMENDED
HTQ9/18 18 60 120 18 8 348,56 375,66 407,82 ~
HTQ9/20 20 75 150 20 8 462,83 511,22 562,92 presla

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CAST IRON <56 HHC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

> > A A v v \ v v NOT RECOMMENDED

; G Rivestimento LN éofo S
o m m Coating HsC oo
ﬂlﬁﬁ—r
e ——— - WS
PRODIGE [T el 3




FRESE A COPIARE e SERIE EXTRA-LUNGA

Codolo cilindrico
DIE END MILS - Solid carbide - Straight shank

| FRAISES A DEUX DENTS - Carbure monobloc - Queue cylindrique

™ NACHFORMFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

= FRESAS EN COPIADO - metal duro - mango cilindrico

El  FRESAS DE COPIA - Metal duro - Encabadouro cilindrico

B dpesa 2-x 3ybas, TRepaOCNNaBHAA, KONMPOBANbHAA. LIMAMHAPUYECKNIA XBOCTOBMK. YNbTPAANMHHAS CepHs

I , Ultra '
2] Mico  H @{ @:
[~ - Grain 30° [}
@ Dnm
6535
HA
K

SUPREME

&
Kj
o)

PRODIGE

€ €
Parametri HTQ10/01 3 15 100 3 2 33,25 46,22 52,79
Cutting data HTQ10/02 4 15 100 4 2 38,87 51,84 58,06
pag. 89-96 HTQ10/03 5 15 100 5 2 41,08 55818 62,28
HTQ10/04 6 20 100 6 2 46,57 60,77 67,57
HTQ10/05 8 20 100 8 2 72,13 87,27 95,00
HTQ10/06 8 25 150 8 2 116,46 140,17 153,06
HTQ10/07 10 20 100 10 2 106,31 123,39 137,11
HTQ10/08 10 30 150 10 2 138,63 166,09 191,66
HTQ10/09 12 20 100 12 2 152,51 170,66 184,96
HTQ10/10 12 30 150 12 2 184,82 214,99 245,13
HTQ10/11 14 25 120 14 2 175,04 199,40 225,19
HTQ10/12 14 50 200 14 2 361,72 404,64 439,83
HTQ10/13 16 30 120 16 2 233,37 260,38 288,53
HTQ10/14 16 55 200 16 2 490,09 536,01 588,78
cowsweuﬁJ HTQ10/15 18 30 120 18 2 280,05 307,30 340,13
RECOMMENDED HTQ10/16 18 55 200 18 2 606,77 660,33 706,07
> HTQ10/17 20 35 120 20 2 431,75 463,29 498,47
/;CCCCEEEQ\%E HTQ10/18 20 60 200 20 2 700,11 756,50 816,33

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

NOT ECOMMENDED > > A A > > v = -
— surnewe | (Bl

Rivestimento LN 5308
PRODIGE v 3

Ik; ime



FRESE A COPIARE A TESTA SEMISFERICA o SERIE EXTRA-LUNGA

Codolo cilindrico
DIE END MILLS WITH BALL END - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

HALBRUNDKOPFFRASER - NACHFORMFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS DE COPIA BOLEADAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHASA, KONUpoBanbHas. Cdhepuyeckuit Topew,. LinaMHAPUYECKUA XBOCTOBIK. YAbTPAAIUHHAS CepUs.

=

HTQ

I _ Ultra 4
12 R+0,01 Micro H ~
= - Grain
5o B

SUPREME

PRODIGE

= €

HTQ11/01 3 1,5 15 100 3 2 46,63 59,83 65,92
HTQ11/02 4 2 15 100 4 2 52,52 65,69 71,43
HTQ11/03 5 2,5 15 100 5 2 55,96 70,34 76,92
HTQ11/04 6 3 20 100 6 2 61,84 76,20 82,41
HTQ11/05 8 4 20 100 8 2 91,55 106,73 113,79
HTQ11/06 8 4 25 150 8 2 138,16 161,79 174,25
HTQ11/07 10 5 20 100 10 2 136,94 155,80 169,36
HTQ11/08 10 5 30 150 10 2 178,54 208,42 234,31
HTQ11/09 12 6 20 100 12 2 185,66 206,11 220,38
HTQ11/10 12 6 30 150 12 2 238,05 271,19 301,59
HTQ11/11 14 7 25 120 14 2 226,99 250,30 277,17
HTQ11/12 14 7 50 200 14 2 466,26 506,71 543,34
HTQ11/13 16 8 30 120 16 2 306,75 332,12 361,42
HTQ11/14 16 8 55 200 16 2 625,77 667,88 722,82
HTQ11/15 18 9 30 120 18 2 374,24 399,26 433,45
HTQ11/16 18 9 55 200 18 2 773,02 821,73 869,34
HTQ11/17 20 10 35 120 20 2 533,75 561,66 598,28
HTQ11/18 20 10 60 200 20 2 895,71 946,27 1008,53

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CASTIRON <56 HRC HarDeNeD sTeELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

> > A A > > v \/ >
W E:;l;is'tllénento HSC » %@‘55

; . e

Rime - “_‘5‘(;3 e sc) ™ [

EXTRA-LONG

Parametri
Cutting data

pag. 89-96

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

13




FRESE A COPIARE A TESTA SEMISFERICA PER STAMPISTI e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
DIE END MILLS WITH BALL END - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

RADIUSKOPIERFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFERICA PARA MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS DE COPIA BOLEADA PARA MOLDES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3a 2-x 3ybas, TBepAoCcnnaBHas Ans 0bpaboTku wramnos v npecchopm. Chepuyeckuit Topew,. Lununapuueckinit XBocTouk. CpeaHas cepus

Da 01 a @5
From @1 to @5

PRODIGE

€
Parametri HTQ13/01 1 0,5 6 . 58 1 2 2 73,26 o
Cutting data HTQ13/015 1,5 0,75 6 . 58 1,5 2,5 2 69,60
pag. 83-96 HTQ13/02 2 1 6 - 58 2 3 2 62,27
HTQ13/025 2,5 1,25 6 . 58 2,5 3,5 2 62,27
HTQ13/03 3 1,5 6 = 58 3 4 2 64,71
HTQ13/04 4 2 6 - 58 4 5 2 64,71
HTQ13/05 5 2,5 6 = 58 5 6 2 64,71
HTQ13/06 6 3 6 5,9 58 7 18 2 59,83
A HTQ13/08 8 4 8 7.8 64 9 25 2 80,58
CONSIGLIATO
D HTQ13/10 10 5 10 9,8 72 11 28 2 123,90
- HTQ13/12 12 6 12 11,8 83 13 32 2 156,38
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
v STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED = = A A = = v v '
S
Da @6 a 912 -'—3|2-— 3 T
Fi @6 to @12 e ivestimento
b A2 PRODIGE [
%ﬁ* =l
_ []7 | O, . .
- N m 7,,_,*— - *
b I =

Ik ime




FRESE TORICHE PER STAMPIST| ¢ SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
TORIC END MILLS - Solid carbide - Straight shank
FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc - Queue cylindrique

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft
FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico
FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a TBepAOCNNABHAA ANd 06PAbOTKY LWTAMMOB M NPeCCHOPM C PaAMycOM Mpu BepLnHe. LinMHAPUYeCKU XBOCTOBUK. CpeaHas cepus

o Ultra
Da @1 a 05 10 12_ . R:0,01 Micro HSC “ -
From 01 to @5 Lo Grain 30°

PRODIGE

€
HTQ15/01.01 1 0,1 6 - 58 1 2 2 82,41 e Parametri
HTQ15/01 1 0,25 6 - 58 1 2 2 82,41 Duising 61
HTQ15/02 2 0,25 6 - 58 2 3 2 69,00 pag. 83-96
HTQ15/03 3 0,25 6 - 58 3 4 3 70,83
HTQ15/03.05 3 0,5 6 - 58 3 4 3 70,83
HTQ15/04 4 0,5 6 - 58 4 5 3 70,83
HTQ15/05 5 0,5 6 - 58 5 6 3 70,83
HTQ15/06 6 0,5 6 5,9 58 7 18 3 65,92
HTQ15/07 6 1 6 5,9 58 7 18 3 65,92
HTQ15/08 8 0,5 8 7.8 64 9 25 3 85,47
HTQ15/09 8 1 8 7.8 64 9 25 3 85,47
HTQ15/10 8 2 8 7,8 64 9 25 3 85,47
HTQ15/11 10 0,5 10 9,8 72 11 28 3 126,31
HTQ15/12 10 1 10 9,8 72 1 28 3 126,31 A
HTQ15/13 10 2 10 9,8 72 11 28 3 126,31 TSEIE
HTQ15/14 12 0,5 12 11,8 83 13 32 3 162,40 RECOMMENDED
HTQ15/15 12 1 12 11,8 83 13 32 3 162,40 >
HTQ15/16 12 2 12 11,8 83 13 32 3 162,40 QEEEEQS'LLEE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> > A A > > \ \/ \ ﬁ%?ﬁi‘génmmum

Da @6 a 912
From @6 to @12

Rivestimento
PRODIGE [
o =8 e




FRESE TORICHE PER STAMPISTI © SERIE LUNGA

Codolo cilindrico
4 TORIC END MILLS - Solid carbide - Straight shank

FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc - Queue cylindrique

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3a 3-x 3ybas, TBepAOCNNaBHAA A1s 06paboTKM WTAMMOB ¥ NpecchopM C PaAMycoM Npu BeplunHe

Ultra
3 " R£0,01 Micro
/ Grain

i

LONG

PRODIGE

€
Parametri HTQ17/02 2 0,25 2 1,95 78 4 25 3 70,14
Cutting data HTQ17/02.05 2 0,5 2 1,95 78 4 25 3 70,14
pag. 89-96 HTQ17/03 3 0,25 3 2,9 78 5 25 3 71,32
HTQ17/03.05 3 0,5 3 2,9 78 5 25 3 71,32
HTQ17/04 4 0,5 4 3,9 78 6 30 3 78,13
HTQ17/05 5 0,5 5 4,9 78 7 35 3 85,61
HTQ17/06 6 0,5 6 5,9 100 9 40 3 102,24
HTQ17/07 6 1 6 5,9 100 9 40 3 102,24
HTQ17/08 8 0,5 8 7,8 100 1 35 3 120,04
HTQ17/09 8 1 8 7.8 100 11 35 3 120,04
HTQ17/10 8 0,5 8 7.8 150 11 65 3 174,61
HTQ17/11 8 1 8 7.8 150 11 65 3 174,61
HTQ17/12 10 0,5 10 9,8 100 13 40 3 164,99
HTQ17/13 10 1 10 9,8 100 13 40 3 164,99
HTQ17/14 10 0,5 10 9,8 150 13 65 3 220,70
HTQ17/15 10 1 10 9,8 150 13 65 3 220,70
cowsmuﬁ; HTQ17/16 12 0,5 12 11,8 100 15 40 3 206,20
RECOMMENDED HTQ17/18 12 1 12 11,8 100 15 40 3 206,20
> HTQ17/19 12 0,5 12 11,8 150 15 70 3 284,23
iccccimﬁ HTQ17/20 12 1 12 11,8 150 15 70 3 284,23
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
NOT ECOMMENDED > > A A > >  / v v

——Héme e —

6 ime



FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE

B 1 Codolo cilindrico riduzione conica 1° - Per nervature profonde
EF2  BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Straight shank - Taper neck

[ ] FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique - Dégagement cdnique renforcée

™= HALBRUNDKOPFFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil

T FRESAS CONICAS PARA EL MECANIZADO DE MOLDES - Metal duro - Cabeza semiesférica - Mango cilindrico

EM FRESAS BOLEADA CONICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

B Opesa 2-x 3ybas, TRepAocnnaBHas AN raybokux nasos. Chepuyeckuii Topel. LLUTMHAPUYECKNI XBOCTOBUK

Ul
wico HSC || i%—»
Grain

PRODIGE

HTQ

€
HTQ20/10.10 1 0,5 58 1 10 6 <1° 2 85,97 o Parametri
HTQ20/10.15 1 0,5 58 1 15 6 <1° 2 92,80 o Cutting data
HTQ20/10.20 1 0,5 65 1 20 6 <1° 2 9893 e pag. 89-96
HTQ20/10.25 1 0,5 65 1 25 6 <1° 2 101,22 o
HTQ20/10.30 1 0,5 78 1 30 6 <1° 2 107,60 o
HTQ20/12.10 1,2 0,6 58 1,2 10 6 <1° 2 85,44 o
HTQ20/12.15 1,2 0,6 58 1,2 15 6 <1° 2 91,93 o
HTQ20/12.20 1,2 0,6 65 1,2 20 6 <1° 2 98,42 e
HTQ20/12.25 1,2 0,6 65 1,2 25 6 <1° 2 100,58
HTQ20/12.30 1,2 0,6 78 1,2 30 6 <1° 2 107,07 o
HTQ20/15.12 1,5 0,75 58 1,5 12 6 <1° 2 83,28 o
HTQ20/15.18 1,5 0,75 58 1,5 18 6 <1° 2 89,98 e
HTQ20/15.25 1,5 0,75 65 1,5 25 6 <1° 2 9,17 o
HTQ20/15.30 1,5 0,75 70 1,5 30 6 <1° 2 98,42 e
HTQ20/15.35 1,5 0,75 78 1,5 35 6 <1° 2 100,58 o
HTQ20/18.15 1,8 0,9 58 1,8 15 6 <1° 2 76,92 o
HTQ20/18.20 1,8 0,9 65 1,8 20 6 <1° 2 82,12 o
HTQ20/18.25 1,8 0,9 65 1,8 25 6 <1° 2 85,02 o
HTQ20/18.30 1,8 0,9 70 1,8 30 6 <1° 2 91,95 o
HTQ20/18.35 1,8 0,9 78 1,8 35 6 <1° 2 99,48
HTQ20/20.12 2 1 58 2 12 6 <1° 2 74,02
HTQ20/20.16 2 1 58 2 16 6 <1° 2 76,92
HTQ20/20.20 2 1 65 2 20 6 <1° 2 79,39
HTQ20/20.28 2 1 65 2 28 6 <1° 2 85,42
HTQ20/20.35 2 1 78 2 35 6 <1° 2 95,03
HTQ20/20.40 2 1 78 2 40 6 <1° 2 98,90
HTQ20/25.15 2,5 1,25 58 2,5 15 6 <1° 2 74,02
HTQ20/25.22 2,5 1,25 65 2,5 22 6 <1° 2 79,39
HTQ20/25.30 2,5 1,25 70 2,5 30 6 <1° 2 85,42
HTQ20/25.38 2,5 1,25 78 2,5 38 6 <1° 2 95,03
HTQ20/30.15 3 1,5 58 3 15 6 <1° 2 78,66
HTQ20/30.20 3 1,5 65 3 20 6 <1° 2 82,71
HTQ20/30.25 3 1,5 65 3 25 6 <1° 2 86,62
HTQ20/30.30 3 1,5 78 3 30 6 <1° 2 91,38
HTQ20/30.38 3 1,5 78 3 38 6 <1° 2 99,25
HTQ20/30.48 3 1,5 100 3 48 6 <1° 2 105,26
HTQ20/40.18 4 2 58 4 18 6 <1° 2 78,66
HTQ20/40.25 4 2 65 4 25 6 <1° 2 86,62
HTQ20/40.32 4 2 78 4 32 6 <1° 2 92,53
HTQ20/40.38 4 2 78 4 38 6 <1° 2 99,25 A
HTQ20/40.48 4 2 100 4 48 6 <1° 2 105,26 -
HTQ20/50.28 5 2,5 65 5 28 6 <1° 2 86,62 RECOMMENDED
HTQ20/50.38 5 2,5 78 5 38 6 <1° 2 95,43 >
HTQ20/50.50 5 2,5 100 5 50 6 <1° 2 105,26 Qggggﬁgﬂg
s vienbm SEDLEE G STIMET A e silns W LemAE G emEimma e
> > A A v A v v v z%g'ﬁc%lrmmm
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE

Codolo cilindrico riduzione conica 1°30" - Per nervature profonde
BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Straight shank - Taper neck

FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique - Dégagement conique renforcée
HALBRUNDKOPFFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil

FRESAS CONICAS PARA EL MECANIZADO DE MOLDES - Metal duro - Cabeza semiesférica - Mango cilindrico
FRESAS BOLEADA CONICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ppe3a 2-x 3ybas, TBepAoOCNNaBHA ANd rnybokux nasos. Chepuueckuit Topel,. LIMAMHAPUYECKHIA XBOCTOBMK

Ultra %
I R20,01 Micro HSC s d
! Grain 250

2
1 ot i _'_£—
22 & = i m———— —
— o o OUCS e
B 2 N

PRODIGE

€
Parametri HTQ21/10.10 1 0,5 58 1 10 6 <1°30° 2 8597 e
Cutting data HTQ21/10.15 1 0,5 58 1 15 6 <1°30’ 2 92,80 o
pag. 83-9 HTQ21/10.20 1 0,5 65 1 20 6 <1°30" 2 98,98 o
HTQ21/10.25 1 0,5 65 1 25 6 <1°30° 2 101,22 o
HTQ21/10.30 1 0,5 78 1 30 6 <1°30’ 2 107,60 o
HTQ21/12.12 1,2 0,6 58 1,2 12 6 <1°30° 2 8597 e
HTQ21/12.16 1,2 0,6 58 1,2 16 6 <1°30° 2 91,93 e
HTQ21/12.20 1,2 0,6 65 1,2 20 6 <1°30° 2 9842 o
HTQ21/12.25 1,2 0,6 65 1,2 25 6 <1°30" 2 100,58 o
HTQ21/12.30 1,2 0,6 78 1,2 30 6 <1°30" 2 107,07 o
HTQ21/15.12 1,5 0,75 58 1,5 12 6 <1°30" 2 83,28 o
HTQ21/15.18 1,5 0,75 58 1,5 18 6 <1°30° 2 89,98 o
HTQ21/15.25 1,5 0,75 65 1,5 25 6 <1°30’ 2 96,17
HTQ21/15.30 1,5 0,75 70 1,5 30 6 <1°30° 2 98,42 o
HTQ21/15.35 1,5 0,75 78 1,5 35 6 <1°30" 2 100,58 o
HTQ21/18.15 1,8 0,9 58 1,8 15 6 <1°30° 2 76,92 o
HTQ21/18.20 1,8 0,9 65 1,8 20 6 <1°30’ 2 82,12 o
HTQ21/18.25 1,8 0,9 65 1,8 25 6 <1°30° 2 8502 o
HTQ21/18.30 1,8 0,9 70 1,8 30 6 <1°30° 2 91,95
HTQ21/18.35 1,8 0,9 78 1,8 35 6 <1°30° 2 99,48
HTQ21/20.12 2 1 58 2 12 6 <1°30" 2 74,02
HTQ21/20.20 2 1 65 2 20 6 <1°30° 2 79,39
HTQ21/20.28 2 1 65 2 28 6 <1°30’ 2 85,42
HTQ21/20.35 2 1 78 2 35 6 <1°30° 2 95,03
HTQ21/20.45 2 1 100 2 45 6 <1°30° 2 107,57
HTQ21/25.15 2,5 1,25 58 2,5 15 6 <1°30° 2 74,02
HTQ21/25.22 2,5 1,25 65 2,5 22 6 <1°30" 2 7989
HTQ21/25.30 2,5 1,25 70 2,5 30 6 <1°30° 2 85,42
HTQ21/25.38 2,5 1,25 78 2,5 38 6 <1°30’ 2 95,03
HTQ21/30.15 3 1,5 58 3 15 6 <1°30° 2 78,66
HTQ21/30.25 3 1,5 65 3 25 6 <1°30° 2 86,62
HTQ21/30.38 3 1,5 78 3 38 6 <1°30° 2 99,25
cmsmuﬁy HTQ21/30.48 3 1,5 100 3 48 6 <1°30" 2 105,26
RECOMMENDED HTQ21/40.25 4 2 65 4 25 6 <1°30° 2 86,64
> HTQ21/40.38 4 2 78 4 38 6 <1°30’ 2 99,25
‘chcc?p%tg HTQ21/40.48 4 2 100 4 48 6 <1°30’ 2 105,26
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >H6 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
NOT Rgggﬂﬂgﬂﬁg > > A A A v v v v

PRODIGE [l
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE

Codolo cilindrico rinforzato - Per nervature profonde
BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée

RADIUSKOPIERASER - Vollhartmetall - verstérkter Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS PARA EL MECANIZADO DE MOLDES - Cabeza semiesférica - Metal duro - Mango cilindrico reforzado H TQ
FRESAS BOLEADA CONICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico reforcado

®pe3a 2-x 3ybas, TBepaocnnaBHas Ans rybokux nasos. Chepuyecknit Topew,. YCuneHHbl XBOCTOBUK

W=

1" . Ultra I~ ;
12 R£0,01 Micro  HSC 7
i 4/ Grain

PRODIGE

€
HTQ25/10.05 1 0,5 6 0,95 58 1 5 2 73,11 o Parametri
HTQ25/10.08 1 0,5 6 0,95 58 1 8 2 73,55 o Cutting data
HTQ25/10.10 1 0,5 6 0,95 58 1 10 2 79,87 o pag. 83-9
HTQ25/10.13 1 0,5 6 0,95 58 1 13 2 81,12 o
HTQ25/10.16 1 0,5 6 0,95 65 1 16 2 89,98 o
HTQ25/12.06 1,2 0,6 6 1,15 58 1,2 6 2 73,11 o
HTQ25/12.10 1,2 0,6 6 1,15 58 1,2 10 2 73,55 e
HTQ25/12.15 1,2 0,6 6 1,15 65 1,2 15 2 87,60
HTQ25/12.20 1,2 0,6 6 1,15 65 1,2 20 2 89,76 o
HTQ25/15.07 1,5 0,75 6 1,45 58 1,5 7 2 69,73
HTQ25/15.12 1,5 0,75 6 1,45 58 1,5 12 2 76,48 o
HTQ25/15.16 1,5 0,75 6 1,45 65 1,5 16 2 80,03 o
HTQ25/15.20 1,5 0,75 6 1,45 65 1,5 20 2 86,60 o
HTQ25/15.25 1,5 0,75 6 1,45 70 1,5 25 2 86,52 e
HTQ25/18.08 1,8 0,9 6 1,75 58 1,8 8 2 69,21 o
HTQ25/18.12 1,8 0,9 6 1,75 58 1,8 12 2 7571 o
HTQ25/18.16 1,8 0,9 6 1,75 65 1,8 16 2 80,03 o
HTQ25/18.20 1,8 0,9 6 1,75 65 1,8 20 2 83,28 o
HTQ25/18.25 1,8 0,9 6 1,75 70 1,8 25 2 87,60 o
HTQ25/20.08 2 1 6 1,95 58 2 8 2 67,36
HTQ25/20.14 2 1 6 1,95 58 2 14 2 74,58
HTQ25/20.20 2 1 6 1,95 65 2 20 2 76,35
HTQ25/20.25 2 1 6 1,95 70 2 25 2 83,61
HTQ25/20.30 2 1 6 1,95 78 2 30 2 89,07
HTQ25/25.10 2,5 1,25 6 2,45 58 2,5 10 2 69,78
HTQ25/25.16 2,5 1,25 6 2,45 58 2.5 16 2 75,19
HTQ25/25.22 2,5 1,25 6 2,45 65 2.5 22 2 76,35
HTQ25/25.28 2,5 1,25 6 2,45 70 2,5 28 2 84,21
HTQ25/30.12 3 1,5 6 2,95 58 3 12 2 72,18
HTQ25/30.16 3 1,5 6 2,95 58 3 16 2 72,87
HTQ25/30.20 3 1,5 6 2,95 58 3 20 2 79,39
HTQ25/30.25 3 1,5 6 2,95 65 3 25 2 80,97
HTQ25/30.30 3 1,5 6 2,95 78 3 30 2 87,91
HTQ25/30.35 3 1,5 6 2,95 78 3 35 2 94,42
HTQ25/40.15 4 2 6 3,9 58 4 15 2 73,39
HTQ25/40.20 4 2 6 3,9 58 4 20 2 75,19
HTQ25/40.25 4 2 6 3,9 65 4 25 2 78,66
HTQ25/40.30 4 2 6 3,9 70 4 30 2 84,21
HTQ25/40.35 4 2 6 3,9 78 4 35 2 89,07
HTQ25/40.45 4 2 6 3,9 100 4 45 2 105,86
HTQ25/50.18 5 2,5 6 4,9 58 5 18 2 73,39 cuéwsmu;\m
HTQ25/50.28 5] A5, 6 4,9 65 5 28 2 78,66 RECOMMENDED
HTQ25/50.38 5 2,5 6 4,9 78 5 38 2 90,22 >
HTQ25/50.50 5 2,5 6 4,9 100 5 50 2 105,26 Ao
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON 356 HHC HARDENED STEELS >58 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE v
> > A A v v \/ v v SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

PRODIGE [
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

Codolo cilindrico - Riduzione conica 1° - Per nervature profonde
4 TORIC END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Straight shank - Taper neck

FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique - Dégagement cdnique renforcée
TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil

FRESAS TORICAS CONICAS PARA EL MECANIZADO DE MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS CONICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

bpe3a TBepAOCNNABHAA ANS FyOOKNX Ma30B C PaanycoM Npu BeplurHe. LMAMHAPUYECKIIA XBOCTOBUK

7 ) Ultra V4
Z2 Vi o 2 _H; 'Ri0,01 I‘\ill:;ll': HSC ‘ ; ?-b

PRODIGE

€
Parametri HTQ30/10.10 1 0,25 58 1 10 6 <1° 2 90,41 o
Cutting data HTQ30/10.15 1 0,25 58 1 15 6 <1° 2 97,30 o
pag. 89-96 HTQ30/10.20 1 0,25 65 1 20 6 <1° 2 104,04 o
HTQ30/10.25 1 0,25 65 1 25 6 <1° 2 106,29 o
HTQ30/10.30 1 0,25 78 1 30 6 <1° 2 114,64 o
HTQ30/12.10 1,2 0,25 58 1,2 10 6 <1° 2 89,76 o
HTQ30/12.15 1,2 0,25 58 1,2 15 6 <1° 2 96,26 o
HTQ30/12.20 1,2 0,25 65 1,2 20 6 <1° 2 102,75 °
HTQ30/12.25 1,2 0,25 65 1,2 25 6 <1° 2 10491 o
HTQ30/12.30 1,2 0,25 78 1,2 30 6 <1° 2 112,47 o
HTQ30/15.12 1,5 0,25 58 1,5 12 6 <1° 2 87,60 o
HTQ30/15.18 1,5 0,25 58 1.3 18 6 <1° 2 94,49 o
HTQ30/15.25 1,5 0,25 65 1,5 25 6 <1° 2 101,22 o
HTQ30/15.30 1.5 0,25 70 1,5 30 6 <1° 2 103,48 o
HTQ30/15.35 1,5 0,25 78 1.5 35 6 <1° 2 106,52 o
HTQ30/18.15 1,8 0,5 58 1,8 15 6 <1° 2 80,97 o
HTQ30/18.20 1,8 0,5 65 1,8 20 6 <1° 2 8HI55S
HTQ30/18.25 1,8 0,5 65 1,8 25 6 <1° 2 89,07 o
HTQ30/18.30 1,8 0,5 70 1,8 30 6 <1° 2 96,00 o
HTQ30/18.35 1.8 0,5 78 1.8 35 6 <1° 2 10295 o
HTQ30/20.12 2 0,5 58 2 12 6 <1° 3 7/7/,510)
HTQ30/20.16 2 0,5 58 2 16 6 <1° 3 79,81
HTQ30/20.20 2 0,5 65 2 20 6 <1° 3 83,01
HTQ30/20.28 2 0,5 65 2 28 6 <1° 3 90,22
HTQ30/20.35 2 0,5 78 2 35 6 <1° 3 99,85
HTQ30/20.40 2 0,5 78 2 40 6 <1° 3 103,52
HTQ30/25.15 2,5 0,5 58 2,5 15 6 <1° 3 7/7/,510)
HTQ30/25.22 2,5 0,5 65 2,5 22 6 <1° 3 83,01
HTQ30/25.30 2,5 0,5 70 2,5 30 6 <1° 3 90,22
HTQ30/25.38 2,5 0,5 78 2,5 38 6 <1° 3 99,85
HTQ30/30.15 3 0,5 58 3 15 6 <1° 3 82,12
HTQ30/30.20 3 0,5 65 3 20 6 <1° 3 86,17
HTQ30/30.25 3 0,5 65 3 25 6 <1° 3 90,82
HTQ30/30.30 3 0,5 78 3 30 6 <1° 3 96,00
HTQ30/30.38 3 0,5 78 3 38 6 <1° 3 104,06
HTQ30/30.48 3 0,5 100 3 48 6 <1° 3 110,06
HTQ30/40.18 4 0,5 58 4 18 6 <1° 3 82,12
HTQ30/40.25 4 0,5 65 4 25 6 <1° 3 90,82
HTQ30/40.32 4 0,5 78 4 32 6 <1° 3 97,16
HTQ30/40.38 4 0,5 78 4 38 6 <1° 3 104,06
cowsmuﬁ) HTQ30/40.48 4 0,5 100 4 48 6 <1° 3 110,06
RECOMMENDED HTQ30/50.28 5 0,5 65 5 28 6 <1° 3 90,82
> HTQ30/50.38 5 0,5 78 5 38 6 <1° 3 99,48
‘/‘%&mﬁ HTQ30/50.50 5 0,5 100 5 50 6 <1° 3 110,06
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LI ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
NOT AECOMNENDED > - A A v v v v v

) PRODIGE i
. : —
e L e——— R
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

I 1 Codolo cilindrico rinforzato - Per nervature profonde
B TORIC END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Reinforced straight shank

B ¥ FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée
™= TORUSFRASER - Vollhartmetall - verstirkter Zylinderschaft

T FRESAS TORICAS CONICAS PARA EL MECANIZADO DE MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico reforzado
EB FRESAS TORICAS CONICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico reforgado

I Opesa TBepaocnnaBHad Ang rayboKUx Masos ¢ PASUyCcoM NPy BEPLIMHE. YCUNEHHBIA XBOCTOBUK

HTQ

Ultra
Z2 f T2 7 Re001 Micro HSC
- T Grain

PRODIGE

€
HTQ35/10.05 1 0,25 6 0,95 58 1 5 2 84,36 o
HTQ35/10.08 1 0,25 6 0,95 58 1 8 2 84,36 o
HTQ35/10.10 1 0,25 6 0,95 58 1 10 2 92,24 o
HTQ35/10.13 1 0,25 6 0,95 58 1 13 2 93,01 o
HTQ35/10.16 1 0,25 6 0,95 65 1 16 2 102,91 o
HTQ35/12.06 1,2 0,25 6 1,15 58 1,2 6 2 83,28 o
HTQ35/12.10 1,2 0,25 6 1,15 58 1,2 10 2 90,84 o
HTQ35/12.15 1,2 0,25 6 1,15 65 1,2 15 2 100,58 o
HTQ35/12.20 1,2 0,25 6 1,15 65 1,2 20 2 102,75 o
HTQ35/15.07 1,5 0,25 6 1,45 58 1,5 7 2 7987 o
HTQ35/15.12 1,5 0,25 6 1,45 58 1,5 12 2 STMERN o
HTQ35/15.16 1,5 0,25 6 1,45 65 1,5 16 2 95,17 o
HTQ35/15.20 1,5 0,25 6 1,45 65 1,5 20 2 102,35 o
HTQ35/15.25 1,5 0,25 6 1,45 70 1,5 25 2 101,65 e
HTQ35/18.08 1,8 0,5 6 1,75 58 1,8 8 2 7894 o
HTQ35/18.12 1,8 0,5 6 1,75 58 1,8 12 2 86,52 o
HTQ35/18.16 1,8 0,5 6 1,75 65 1,8 16 2 94,09 o
HTQ35/18.20 1,8 0,5 6 1,75 65 1,8 20 2 96,79 o
HTQ35/18.25 1,8 0,5 6 1,75 70 1.8 25 2 100,58 o
HTQ35/20.08 2 0,5 6 1,95 58 2 8 3 75,78
HTQ35/20.14 2 0,5 6 1,95 58 2 14 3 84,81
HTQ35/20.20 2 0,5 6 1,95 65 2 20 3 84,43
HTQ35/20.25 2 0,5 6 1,95 70 2 25 3 92,62
HTQ35/20.30 2 0,5 6 1,95 78 2 30 3 97,16
HTQ35/25.10 2,5 0,5 6 2,45 58 2,5 10 3 78,19
HTQ35/25.16 2,5 0,5 6 2,45 58 2,5 16 3 85,42
HTQ35/25.22 2,5 0,5 6 2,45 65 2,5 22 3 85,02
HTQ35/25.28 2,5 0,5 6 2,45 70 2,5 28 3 93,23
HTQ35/30.12 3 0,5 6 2,95 58 3 12 3 80,59
HTQ35/30.16 3 0,5 6 2,95 58 3 16 3 80,97
HTQ35/30.20 3 0,5 6 2,95 58 3 20 3 89,02
HTQ35/30.25 3 0,5 6 2,95 65 3 25 3 90,22
HTQ35/30.30 3 0,5 6 2,95 78 3 30 3 97,16
HTQ35/30.35 3 0,5 6 2,95 78 3 35 3 104,06
HTQ35/40.15 4 0,5 6 3,9 58 4 15 3 81,80
HTQ35/40.20 4 0,5 6 3,9 58 4 20 3 83,28
HTQ35/40.25 4 0,5 6 3,9 65 4 25 3 87,91
HTQ35/40.30 4 0,5 6 3,9 70 4 30 3 93,83
HTQ35/40.35 4 0,5 6 3,9 78 4 35 3 98,32
HTQ35/40.45 4 0,5 6 3,9 100 4 45 3 115,48
HTQ35/50.18 5 0,5 6 4,9 58 5 18 3 83,01
HTQ35/50.28 5 0,5 6 4,9 65 5 28 3 87,91
HTQ35/50.38 5 0,5 6 4,9 78 5 38 3 101,06
HTQ35/50.50 5 0,5 6 4,9 100 5 50 3 113,36
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> > A A A\ A\ A\ A\ \/

Rivestiment
PRODIGE [

‘_-%E_—” ol e

Parametri
Cutting data

pag. 89-96

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED







HTQ40 » HTQ41 » HTQ42 » HTQ43

UMAK evolution

La fresa UMAK evolution, a divisione irregolare ed elica variabile, permette di eseguire lavorazioni di sgrossatura e finitura in un’unica
passata ed in particolare consente:

- minori vibrazioni

- migliore evacuazione del truciolo

- migliore finitura

- forti avanzamenti

- maggiore profondita di taglio

- maggiore produttivita

- pitl vita dell'utensile

Ideale per la fresatura di acciai ad alta resistenza, acciai inossidabili e resistenti agli acidi, leghe a base di titanio e nickel (ACCIAIO INOX,
INCONEL, DUPLEX, TITANIO)

UMRNX evolution end mill, with irregular division and helix flutes, allows workings of roughing and finishing in one pass only and it grants
the following advantages:

- less vibrations

- excellent evacuation of the chip

- excellent surface finishing

- high feeds

- great depth of cut

- great productivity

- improved tool life

Ideal to mill high-strenght steels, stainless steels, titanium and nickel alloys (STAINLESS STEEL, INCONEL, DUPLEX, TITANIUM)

La fraise UNIAK evalution, avec division irréguliere et angles d'hélice inégaux, permit d"avoir ébauche et finition dans une seule passe et
garantie le suivante avantages :

- 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

Idéal pour le fraisage du aciers a haute résistance, acier inoxydable de base titan et de nickel (ACIER INOX, INCONEL, DUPLEX, TITAN)

Die UMAK evolution Fraser mit unregelméRiger Teilung und Spannuten-Winkel erlauben Schrupp- und Schlichtbearbeitung in nur einem
Arbeitsgang und garantieren folgende Vorteile:

- weniger Vibrationen

- excellenter Spanbruch

- excellente Oberflachengiite

- hohe Vorschiibe

- groRe Schnitttiefen

- groBe Produktivitat

- verbesserte Werkzeug-Lebensdauer

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

dpesbl cepuv UMAK evolution ¢ HenoCTOSHHBIM WAroM 3yba 1 yraoM HaknoHa Cupany, No3sosoT
NpON3BOAMTL YEPHOBYIO M YNCTOBYIO 06PAbOTKY 33 OAMH MPOXOZ ¥ 06ECMeunBaIOT:

- YMeHbLUeHWe B1bpaL it

- YNYYIIEHHOE OTBEAEHUE CTPYXKKM

- 6osee BbICOKAA YMCTOTA MOBEPXHOCTY

- MOBbILIEHME CKOPOCTI Pe3aHus

- yBeNnyeHHas rnybuHa pesaHus

- MOBbILIEHHAA NMPOM3BOAUTENLHOCTD

- MOBbILEHHAS U3HOCOCTOMKOCTb

MpeanbHbl Ana 06paboTKyM BbICOKOMPOYHBIX, HEPXKABEIOLNX, KAPOMPOHbIX CTaneil 1 CNABOB HA OCHOBE TUTAHA W HUKeNA
(STAINLESS STEEL, INCONEL,DUPLEX, TITANIUM).
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FRESE AD ALTE PRESTAZIONI e SERIE CORTA

Frese a divisione irregolare ed elica variabile - Metallo duro integrale - Particolarmente indicate per acciai inox, inconel, duplex, titanio
END MILLS WITH IRREGULAR DIVISION AND HELIX FLUTES - Solid carbide - Strongly suggested for stainless steel, inconel, duplex, titanium

FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE ET ANGLES D’HELICE INEGAUX - Carbure monobloc - Conseilée pour acier inox, inconel, duplex, titan

™= FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEILUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vollhartmetall - Bestens geeignet fiir exotische Rostfreie Stahle, Inconel, Duplex, Titan

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

EB  FRESAS COM HELICE Y DIVISAO IRREGULAR - Metal duro - Particolarmente indicada por aceros inox, inconel, duplex, titanium

E <Dpe3a 4-x 3y6aﬂ, TBEPAOCNNABHAA, BLICOKONPOU3BOAUTENbHAA. C nepeMeHHbIM WaroM W yraoM HakaoHa cnvpany. Lns CTanei Ha OCHOBE HUKENS U TUTaHa. Kopowax cepua

Ultra DIN
B Micro HPC - Dfﬂfs
i Grain [ ] -
y &
BEERE

2 SUPREME

Toll. reale sul @ HTQ40/04 ° 4 6 51 10 3,9 6 4
fieal Tol. on 4 HTQ40/05 o 5 7 51 12 4,8 6 4 46,14
+0-0,03 HTQ40/06 ° 6 8 51 15 5,8 6 4
- HTQ40/07 ° 7 9 64 18 6,8 8 4 74,17
Parametri HTQ40/08 8 10 64 20 7.8 8 4
Cutting data Q ° 0
0ag. 95 HTQ40/09 ° 9 1 72 21 8,7 10 4 106,29
: HTQ40/10 ° 10 12 72 23 9,7 10 4
HTQ40/11 ° 1 13 83 25 10,7 12 4 140,16
HTQ40/12 o 12 14 83 30 11,7 12 4 T
A = HTQ40/13 ° 13 16 83 32 12,6 14 4 172,00
—_—_a HTQ40/14 o 14 16 83 32 13,6 14 4 B
RECOMMENDED HTQ40/16 ° 16 18 92 36 15,5 16 4 190,39
> HTQ40/18 . 18 20 92 38 17,5 18 4 | 25346
fg&%ﬁ HTQ40/20 ° 20 22 104 42 19,5 20 4 300,77
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED > > \ A A A A v \
Angolo Elica - Helix angle A36° - M38°
Consigliato I'utilizzo con mandrini Weldon o a forte serraggio i E
- & 1
Suggested with Weldon holder or hard chuck { ‘ y
2 s
® Da g4 a g10 disponibili con codolo cilindrico. Weldon solo a richiesta. i \5\
® Da g11 a 920 disponibili solo con codolo Weldon. UiAR o

® From g4 to @10 with straight shank. Weldon upon requirement.
® From g11 to 920 with Weldon.
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FRESE AD ALTE PRESTAZIONI e SERIE NORMALE

Frese a divisione irregolare ed elica variabile - Metallo duro integrale - Particolarmente indicate per acciai inox, inconel, duplex, titanio

= END MILLS WITH IRREGULAR DIVISION AND HELIX FLUTES - Solid carbide - Strongly suggested for stainless steel, inconel, duplex, titanium
1 FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE ET ANGLES D’HELICE INEGAUX - Carbure monobloc - Conseilée pour acier inox, inconel, duplex, titan

: FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEILUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vollhartmetall - Bestens geeignet fiir exotische Rostfreie Stahle, Inconel, Duplex, Titan

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

[ ¢ | FRESAS COM HELICE Y DIVISAQ IRREGULAR - Metal duro - Particolarmente indicada por aceros inox, inconel, duplex, titanium

B Ope3a 4-x 3y6as, ToepIOCNAABHAA, BHICOKOMDOU3BOAUTENbHAA. C MEPEMEHHBIM WIArOM I YIAOM HaKOHA CTUPANH. [I1A CTaneif Ha OCHOBE HUKENA 1 THTaHa, CpeaHAA cepus

HTQ

B 11 _ Ultra : DIN
12 Micro HPC nd 6535
Grain [ ] Ha
e

82;25 = 8 %Og ”
.HB 6 0
CODE d1 12 I d2 z SUPREME

€

HTQ41/04 o 4 12 58 6 4 49,06 Toll. reale sul @
HTQ41/05 . 5 14 58 6 4 49,06 fieal Tol. on 4
HTQ41/06 o 6 16 58 6 4 e +0-0,03
HTQ41/07 o 7 18 64 8 4 78,26 S
arametri
HTQ41/08 > 8 20 64 8 4 - Cutting data
HTQ41/09 o 9 20 72 10 4 110,39 o0, %
HTQ41/10 o 10 22 72 10 4 EBE
HTQ41/11 o 11 24 83 12 4 147,17
HTQ41/12 o 12 26 83 12 4 D B
[ET HTQ41/13 o 13 26 83 14 4 182,00 A
HTQ41/14 o 14 28 83 14 4 164,69 .
HTQ41/16 ° 16 32 92 16 4 200,90 RECOMMENDED
HTQ41/18 o 18 34 92 18 4 R B >
HTQ41/20 o 20 36 104 20 4 315,37 ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON 356 HHC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
> > 7 7 A A 7 7 v NOT RECOMMENDED

Angolo Elica - Helix angle

A36° - Mi38°

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

]
® Da g4 a g10 disponibili con codolo cilindrico. Weldon solo a richiesta. \§
® Da g11 a 920 disponibili solo con codolo Weldon. \\\\c°

® From g4 to @10 with straight shank. Weldon upon requirement.
® From o11 to 220 with Weldon.




FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI e SERIE NORMALE

Frese a divisione irregolare ed elica variabile - Metallo duro integrale - Particolarmente indicate per acciai inox, inconel, duplex, titanio
4 TORIC END MILLS WITH IRREGULAR DIVISION AND HELIX FLUTES - Solid carbide - Strongly suggested for stainless steel, inconel, duplex, titanium

FRAISES TORIQUES AVEC DIVISION IRREGULIERE ET ANGLES D’HELICE INEGAUX - Carbure monobloc - Conseilée pour acier inox, inconel, duplex, titan
FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEILUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vollhartmetall - Bestens geeignet fiir exotische Rostfreie Stahle, Inconel, Duplex, Titan

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

FRESAS TORICAS COM HELICE Y DIVISAO IRREGULAR - Metal duro - Particolarmente indicada por aceros inox, inconel, duplex, titanium

¢peza TBEPAOCNNABHAA, BbICOKONPOU3BOAUTENbHAA C PAANYCOM NMPY BEPLUNHE. C MEepPEMEHHbIM WaroM 1 yrnom HaknoHa cnupani. Qns CTaneil Ha 0CHOBE HUKENS ¥ TUTaHa. Cpeuﬂxm cepua

il Ultra : DIN
) Micro HPC @: DasAss
Grain
°
' 1)
) @50
O\

HTQ

SUPREME

€
E 3

Toll reale sul @ HTQ42/04.05 o 4 0,5 12 58 6 4
Real Tol. on 0 HTQ42/05.05 o 5 0,5 14 58 6 4 70,31
+0-0,03 HTQ42/06.05 . 6 0,5 16 58 6 4 ‘
: HTQ42/07.05 o 7 0,5 18 64 8 4 105,46
Eauﬁ;;‘;t;;ta HTQ42/07.10 . 7 1 18 64 8 4 R e
m—" HTQ42/08.05 o 8 05 20 64 8 4 88,45
HTQ42/08.10 . 8 1 20 64 8 4 _
[EM HTQA42/08.20 o 8 2 20 64 8 4 88,45
HTQA42/09.05 . 9 0,5 20 72 10 4 EEE
HTQ42/09.10 o 9 1 20 72 10 4 138,35
HTQ42/10.05 o 10 0,5 22 72 10 4 R
HTQ42/10.10 o 10 1 22 72 10 4 120,20
[E HTQ42/10.15 . 10 15 22 72 10 4 R
[ET HTQ42/10.20 o 10 2 22 72 10 4 120,20
[ET] HTQ42/10.30 . 10 3 22 72 10 4 I
HTQ42/11.05 o 11 0,5 24 83 12 4 179,17
HTQ42/11.10 o 1 1 24 83 12 4 R B
HTQ42/12.05 o 12 0,5 26 83 12 4 161,03
HTQ42/12.10 o 12 1 26 83 12 4 i
HTQ42/12.15 o 12 1,5 26 83 12 4 161,03
[ED HTQ42/12.20 ° 12 2 26 83 12 4 -
[ET HTQ42/12.25 o 12 2,5 26 83 12 4 161,03
[ET HTQ42/12.30 o 12 3 26 83 12 4 R =
HTQ42/14.10 o 14 1 28 83 14 4 206,39
HTQ42/16.05 . 16 0,5 32 92 16 5 263,09
HTQ42/16.10 o 16 1 32 92 16 5 263,09
HTQ42/16.15 . 16 1,5 32 92 16 5 B B
[E HTQ42/16.20 o 16 2 32 92 16 5 263,09
[E HTQ42/16.30 . 16 3 32 92 16 5 26309
[E HTQ42/16.40 o 16 4 32 92 16 5 263,09
HTQ42/18.10 . 18 1 34 92 18 5 E BB
HTQ42/20.10 o 20 1 36 104 20 5 383,29
HTQ42/20.15 . 20 15 36 104 20 5 B B
A HTQ42/20.20 o 20 2 36 104 20 5 383,29
eecomienory [E HTQ42/20.25 o 20 2,5 36 104 20 5 B B
o [ HTQ42/2030 o 20 3 36 104 20 5 383,29
accETiaBle  [EDD HTQ42/20.40 o 20 4 36 104 20 5 -
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE IMATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
NOT RECOMNENDED > > v v A A v v v
Angolo Elica - Helix angle A36° - \38°
Consigliato I'utilizzo con mandrini Weldon o a forte serraggio =

Suggested with Weldon holder or hard chuck

® Da g4 a 910 disponibili con codolo cilindrico. Weldon solo a richiesta.
® Da g11 a 920 disponibili solo con codolo Weldon.

® From g4 to @10 with straight shank. Weldon upon requirement.
® From g11 to 820 with Weldon.
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FRESE AD ALTE PRESTAZIONI e SERIE CORTA

Frese 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, inconel, duplex
FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE ET ANGLES D'HELICE INEGAUX - Carbure monobloc - Conseilée pour acier inox, inconel, duplex
FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEILUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vollhartmetall - Bestens geeignet fiir exotische Rostfreie Stahle, Inconel, Duplex
FRESAS CON HELICE Y DIVISION IRREGULAR - Metal duro - Particolarmente indicada por acero inox, inconel, duplex

FRESAS COM HELICE Y DIVISAQ IRREGULAR - Metal duro - Particolarmente indicada por aceros inox, inconel, duplex

¢pe3a 3-x 3)/6351, TBEPAOCNNaBHAA, BbICOKONPOU3BOAUTENbHAA. C NEPEMEHHbIM LaroM 1 yrnoM HaknoHa cnupanu. [Lina CTanei Ha OCHOBE HUKENS. KOpOTKaﬂ cepua

=

HTQ

\
Ultra = DIN
Micro HPC 6535
Grain '] HA

B

DIN
6535
HB

G- -G
2

C
S

0,05-0,25
45°

HTQ43/03 ° 3 4 51 8 2,9 6 3 - Toll. reale sul @
HTQ43/04 . 4 6 51 10 3,9 6 3 46,14 fieal To. on 0
HTQ43/05 . 5 7 51 12 48 6 3 4614 Rt
HTQ43/06 . 6 8 51 15 5,8 6 3 43,22 S
HTQ43/07 . 7 9 64 18 6,8 8 3 1B Cutting data
HTQ43/08 . 8 10 64 20 7.8 8 3 61,90 pag. 96
HTQ43/09 . 9 11 72 21 8,7 10 3 10629
HTQ43/10 . 10 12 72 23 9,7 10 3 92,86
HTQ43/11 . 11 13 83 25 10,7 12 3 140,16
HTQ43/12 . 12 14 83 30 1,7 12 3 125,57
HTQ43/13 . 13 15 83 31 12,6 14 3 169,95 Cgmu -
HTQ43/14 . 14 16 83 32 13,5 14 3 156,52 RECOMMENDED
HTQ43/15 . 15 17 92 34 14,5 16 3 20557 >
HTQ43/16 . 16 18 92 36 15,5 16 3 190,39 protives

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

> > v v A A v v \ NOT RECOMMENDED

A34° - A36° - h:138°

Angolo Elica - Helix angle
Consigliato I'utilizzo con mandrini Weldon o a forte serraggio At
Suggested with Weldon holder or hard chuck

® Da 93 a @10 disponibili con codolo cilindrico. Weldon solo a richiesta.
® Da @11 a g16 disponibili solo con codolo Weldon.

® From g3 to @10 with straight shank. Weldon upon requirement.
® From g11 to 816 with Weldon.
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Categorie dei materiali ad alta resistenza
Categories of high resistance materials

INOX SUPE (HRSA) TITANIO

P5

88

M1

M2

M3

p6  Femitico-Martensitico/ Ferritic-Martensitic

AISI/SAE

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

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

M2
AISI/SAE

AISI 304
AlSI 308
AISI 303
AlSI 304L
AlSI 301
AlSl 316
AlSI 3161
AlS| 316LN
AISI 316LN
AlSI 316L
AlSI 316
AlSI 317L
AlSI 329
AlSI 321
AlSI 347-348
AlS| 316Ti
AISI 316Ti
AlS| 316Ch
AISI 318

M3
AISI/SAE

A240 ($31200)
F53

AISI 318LN
F55

AlSI 255

AlSI 329

AISI/SAE

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

DIN NORME

1.4000 X6Cr13

1.4002 X6CrAl13

1.4005 X12Ci813

1.4006 X100r13

1.4016 X6Cr17

14021 X200r13

1.4024 X15Cr13

1.4057 X20Cii17 2

1.4104 X12CMoS17

14112 X90CrMoV18

14113 X6CrMo17

14125 X105CrMo17

1.4510 X6CrTi17

14512 X5CTi12
Austenitico/ Austenitic

DIN NORME

14301 X5Crhi18 9

14303 X5CrMi18 12

14305 X10CrNiS18 9

14306 X2CMi19 11

14310 X120Mi17 7

1.4401 ZXECrliMo18 10

14404 X2CNiMo17 13 2

1.4406 X2CMiMoN17 12 2

14429 X2CrNiMoN17 13 3

14435 X2CiMo18 14 3

14436 X5CNiMo17 13 3

14438 X2CiMo18 16 4

14460 X8CrNiMo27 5

14541 X6CiTi18 10

14550 X6CrNiNb18 10

14571 X6CiMoTi17 12 2

14573 X10CNiMoTi18 12

14580 X6CiMoNb17 12 2

14583 X10CNiMoTi18 12

Duplex/Super Duplex

DIN NORME

14010

14462

1.4501

14507

1.4460

PH

DIN NORME

1.4504

1.4542 X5CeiCuNb17 14

1.4545

14564

AISI/SAE

Incoloy 800

Discalloy
Lapelloy
Incoloy 909
Custom 455

Superleghe/ Superalloys 83
DIN NORME
1.4876 X10NiCrAITi32 20 DIN
14945 X6CrNiWNb16 16
1.4962 X12CNiWTi16 3 3z
37174
3.7195

s2 Superleghe difficili da lavorare/Superalloys hard to work

AISI/SAE

Z6NCTDV25.15B

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

DIN

1.4943
1.4980
24603
24617
24670
24674
24812
2.4856
2.4360
24315
24630
24631
2.4634
24816

st

NORME

XANiCrTi25 15

XBNiCiTi26 15 DIN

NiCr30FeMo
344
3.7154
3.7165

NiCr22MoNb 3.7184

NiCu30Fe

NiCu30AI

NiCr20Ti

NiCr20TiAl

NiCo20Cr15MoAlTi

NiCr15Fe

s2 Superleghe molto dificilida 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

2.4654

2.6554
24632

2.4668
24983

NiCr20Co18Ti

NiCr19Fe18NbbMg

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

NORME

TiCu2

TIAIGV6Sn2

TiAI3V2.5
TibAIGSn2Zr1Mo0.258i
Ti6AIZSn4Zr2MoSi

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

NORME

TIAIGSn2Zr4Mo2
TIAIGZr5
Ti6AI2Sn4Zr6Mo
TIAIGV4
TiAI4Mo4Sn2
TIGAIGV2Sn
Ti7Al4Mo
TiBAIMo1V
TiAlbFe2.5
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SERIE HTQ - parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten
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FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING
DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO - INDICATIVE DATA OF CUTTING SPEED (Vc)

Serie Lunga e serie Extralunga: diminuire la velocita di taglio del 20%

Long series and Extra long series: please reduce the value of cutting speed of 20%

DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciaio, acciaio inossidabile ferritico e martensitico

Acciai molto teneri al carbonio.

Acciai ferritici.

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-duri per trattamenti termici.
Acciai legati.

Acciai da utensili.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.
Acciai da utensili di diffcile (avorabilita.
Acciai con elevata durezza.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici

Acciaio temprato e ghisa fusa

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.
Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.
Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.
Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di acile lavorailita.
Acciai inossidabili austenitici

) Acciai inossidabili di media lavorabilita.

Acciai inossidabili austenitici e Duplex.
Acciai inossidabili di difficile lavorabilita.
Acciai inox PH, Duplex e Super Duplex

Ghisa

Ghise malleabili. Ghise grigie.

Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.
Ghise a grafite compatta.

Ghise altamente legate di diffcile lavorabilita.
Ghise nodulari qustemperate.

Superleghe - Titanio

Leghe a base di ferro resistent al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistente al calore

Titanio e leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

MATERIALS
DESCRIPTION

Rm
(N/mm?)

Steel, ferritic and martensitic stainless steel

Soft carhon steel

Free-machining steel

Low alloys steel

Constructions steels

Carbon steel (low/medium carbon (<<0,5%)
Low alloys steel

Carhon steel (medium/high carbon C0,5%)
Medium/High steel for heat treatment
Alloys steel

Tools steel

Ferritic and martensitic stainless steel
Tools steel of hard machinability

High hardness steel

Ferritic and martensitic stainless steel

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel and chilled iron
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel and chilled iron

<450

400 <700

450 < 850

550 <850

700 <900

900 <1500

<1600

>1620
>1980

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinability
Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability
Austenitic stainless steel and Duplex
Hard machinability stainless steel
Duplex, Super Duplex, Inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron

Low alloys cast iron. Nodular cast iron
Compacted-graphite cast iron

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant

Titanium, Titanium alloys with meium hardness

Titanium alloys with high hardness

<850

<1100

<900

>500
>500 <1000
<100

>700 <1000

>500 <1200

>1000 <1450

<1100

>1100 <1400

Durezza
Hardness

HB)

<120

<200

<250

<350 <450

<250 <350

>350

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

<250
<320

<200 <275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

<320

>300 <400

Neutro(K) TICN/TIALN

Ve
(m/min)

70-90

60-80

50-70

40-60

40-60

30-50

30-40
25-35
15-25
10-20

35-45
30-40

25-35

60-80
50-70
40-60

30-50

20-30

15-20

30-40

20-30

Ve
(m/min)

170-200

140-170

130-160

100-130

90-120

70-100

70-90
60-80
40-60
20-40

70-90
60-80

50-70

140-170
100-130
90-120

70-100

40-60

30-50

60-80

50-70

Esempi - Example

S235JR; S275J2G3; C10;
C15; C20; C22;
11 Mn 4Si

108Pb2; 11 SMn30;
15 SMn13; 11SMnPb37; C15Pb; C22Pb

S355JR; C30E; C35E
C40E; C50E; C55E

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

X18CrN28; X12Cr13(AIS| 410); X38CrMo16; XT7CrNi6-2;
AISI 403; AIS] 405; AISI 416; AIS] 430; AISI 434; AIS] 433

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

X38CrMo16; X40CrMoV5-1; G-X300CrMo15-3
C35E;6X200CrNiMo14-1

CA40E; C50E; 42CrMod; 34CrNiMo6; X105CrMo17 (AISI 440C)
C55E; C60; G-X 300 CrMo 153

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

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

17-7 PH; AISI 630; 15-5PH
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

TiAI6V4; TiAl5Fe2 5; TIAIBSn2ZrdMo2;
TiAl4Mo4Sn2

ime



FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING
TABELLA AVANZAMENTI (fz) - VALORI INIZIALI £ 15% - TABLE ON FEEDS (fz) - STARTING RATES + 15%

Serie Lunga: diminuire avanzamento del 40% - Serie Extralunga: diminuire avanzamento del 60%
Long series: please reduce the value the feed of 40% - Extra long series: please reduce the value of the feed of 60%

METALLO DURO ULTRA MICROGRANA/EXTRA FINE MICROGRAIN CARBIDE

CODICE FRESE
END MILLS CODE HTQ1-HTQ10 HTQ3-HTO4-HTO10 HT03-HTO4

tipo di taglio v, » A
cut situation W P L’ﬁ p =g )
(@p-2e) [ ' ?[ j - 7
) a Vi
d 1xd Txd ’ a1xd J_
1 0,003 0,005 - - - -
ilp 0,004 0,006 - - - - -
2 0,005 0,008 0,008 0,004 0,010 0,005 -
2,5 0,006 0,010 0,010 0,006 0,015 0,006
3 0,008 0,012 0,012 0,008 0,015 0,008
&5 0,010 0,012 0,015 0,010 0,020 0,010 -
4 0,012 0,015 0,018 0,012 0,025 0,012 0,015
4,5 0,012 0,018 0,018 0,012 0,025 0,015 -
5 0,015 0,020 0,020 0,015 0,030 0,018 0,018
6 0,018 0,025 0,025 0,018 0,035 0,020 0,022
7 0,020 0,030 0,030 0,020 0,040 0,025 -
8 0,022 0,030 0,030 0,022 0,045 0,028 0,025
9 0,025 0,035 0,035 0,025 0,050 0,030 -
10 0,028 0,040 0,040 0,028 0,060 0,035 0,030
12 0,030 0,045 0,045 0,030 0,065 0,040 0,035
14 0,035 0,050 0,050 0,035 0,075 0,045 0,040
16 0,040 0,055 0,055 0,040 0,080 0,050 0,050
18 0,045 0,065 0,065 0,045 0,090 0,055 0,060
20 0,050 0,075 0,075 0,050 0,100 0,060 0,070
Ve 0
e 1000
Ve + 1000 _
%J n=—m — z =n°denti- n°flutes
dem d =diametro frese - End mill’s diameter
Vc = velocita di taglio m/min - cutting speed m/min
Vi=fzen-z Vf = avanzamento mm/min (F) - feed mm/min (F)
_|ae n = numero giri/min (S) - RPM (S)
fz = avanzamento per dente - feed x tooth
fn=1fz-z fn = avanzamento al giro - feed mm x rotation
i i a, = profondita radiale di passata - radial depth of cut
- 8p * 8 " Vi fn = Vi a, = profondita assiale di passata - axial depth of cut
1000 n Q = volume di truciolatura cm3/min - material removal rate cm3/min
de=2 Vap (d-ap)
d | V, - n-em-d,
& 1000 d = diametro fresa - End mill’s diameter
de = Diametro effettivo di taglio (mm) - Effective diameter of cutting (mm)
V. « 1000 Ve = Velocita di taglio effettiva (m/min) - Effective cutting speed (m/min)
d = = ap = profondita assiale di passata - axial depth of cut
S dem n = n° giri del mandrino (giri/min) - RPM (S)

ime 3]



SERIE HTQ - parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten

HTQ15 - HTQ17
DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE DATA ON FEED

INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED
d Ls 73

ap FRESATURA AD ALTA VELOCITA ED A SECCO
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
B >40 0,025 + 0,035 0,015 = 0,030
<0 0.045 = 0,05 0.040 = 0,090 CLASSIFICAZIONE Ve . MATERIALS
4 550 0035:0045 0035+ 0055 MATERIALI m/min CLASSIFICATION
<25 0,060 + 0,075 0,070 = 0,120 « Acciai da 750-1200 N/mm? e —
5 >50 0,050 + 0,060 0,060 + 0,080 .. e N
* Acciai da bonifica 750-1200 N/mmr
<25 0,080 + 0,090 0,095 + 0,180 o Aasikl db eosiE e e Tempering steels
6 >b5 0,060 -+ 0,070 0,070 + 0,110 o et 6k mitEriEnE ; « Construction steels
<30 00850095 0,090 + 0,200 « Ghisa grigia < 180 HB LAY * Nitriding steels
8 >60 0,070 + 0,080 0,090 + 0,150 * Gray castiron < 180 HB
<30 0,095 + 0,120 0,200 + 0,300
10 >65 0,080 + 0,095 0,120 + 0,180 ...... ......
<35 0,120 =+ 0,180 0,250 + 0,350
12 >70 0,090 = 0,130 0,130 = 0,200 o Acci_ai_da 1300-?!’_;00 N/mm? e Steels between
<35 0,150 + 0,220 0,250 + 0,400 e Acciai da bonifica 1300- 75(70 N/mn?
* Acciai inossidabili e resistenti * Tempering steels
agli acidi o Stalﬁless andlamd
> . resistant steels
* Acciai Qa utensili per e ot GBI Tl
lavorazione a caldo 5 machinings
* Ghisa grigia > 180 HB e Gray cast iron > 180 HB
" (75 e G0 KA w1 w2 75 [po [N KA 1 2
—
N HRC <45 250+300 HRC <45
©
- LSO HRC <50 200250 HRC <50 [ i
temprati steels
D HRC <56 150=200 HRC <55 D
ae = ap HRC <63 70+120 HRC <63
ae=0,05+0,3xd

HTQ11 - HTQ13

d Ls fz ap ae finitura  ae sgrossatura
mmx dente/tooth mm mm mm
2 >35 0,010 = 0,016 0,020 + 0,030 0,1 0,10+ 0,15 15° gradi
<20 0,020 =+ 0,035 0,030 + 0,060 0,1 0,25+ 0,40 >
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
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 04 0,40 + 0,80
<30 0,150 + 0,200 0,200 + 0,300 04 1,20 + 2,00
10 >65 0.090 + 0,120 0,150 + 0,200 05 0,50 + 1,00
<35 0,180 + 0,280 0,250 + 0,350 05 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

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO
INDICATIVE DATA ON FEED

co
o

INCLINAZIONE
CONSIGLIATA
SUGGESTED ANGLE

Rime



HTQ13 - HTQ20 - HTQ21 - HTQ25 - HTQ30 - HTQ35

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO
INDICATIVE DATA ON FEED

d 174
mm x dente/tooth
1

0,018 + 0,030
15 0,025 + 0,035
2 0,040 + 0,065
25 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
15 0,025 + 0,035
2 0,040 - 0,065
25 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 0,020 + 0,035
1,5 0,030 + 0,040
2 0,045 + 0,070
25 0,050 + 0,080
3 0,055 + 0,095
4 0,070 + 0,130
5 0,090 0,160

ap

ae = 0,2+0,5xd

13

ae = 0,05+0,15xd

DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED

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 apmx MATERIALS
MATERIALI m/min  mm  mm CLASSIFICATION
e Acciai da 750-1200 N/mm? « Steels between
 Acciai da bonifica 750-1200 N/mmv?
o Acciai da costruzione <dxd  0,050xd | e Tempering steels
o Acciai da nitrurazione 2002250 <8xd  0,040xd = e Construction steels
« Ghisa grigia < 180 HB g <12xd 0,030xd | °Nitriding steels
>12xd 0,020xd | °Gray castiron< 180 HB
LRI ] ) LN ] )
* Acciai da 1300-1500 N/mm? » Steels between
0,050xd
« Acciai da bonifica o oo 1300-1500 Njmnr
* Acciai da utensili per 150+200 <12xd 0'030xd  Tempering steels
lavorazione a caldo S12xd 0’020xd * Tool steel for hot machinings
* Ghisa grigia > 180 HB ' « Gray iron > 180 HB
o v KA KA L
<dxd  0,050xd
. <8xd  0,040xd
HRC <45 200:250 19,4 000xd | HRC <45
>12xd  0,020xd
<4xd  0,040xd
HRC 0 <8xd  0,030xd
Acciai <5 170:220 19xd 0020xd | HRC <50 Hardened
temprati >12xd  0,010xd steels
D <4xd  0,040xd D
<8xd  0,030xd
HRC < 56 1402180 <12xd 0015xd | HRC <56
>12xd  0,010xd
<dxd  0,030xd
<8xd  0,020xd
HRC <63 70100 _19xd 0,010xd HRC <63
>12xd  0,010xd

N.B. Il valore ap (mm) varia a
seconda dell’applicazione e della
profondita della scanalatura da
eseguire (13). Per frese g1:01,5
mm con I3 che supera le 8/10 volte
il diametro é consigliato I'uso
della fresa in discordanza.

N.B. The value ap (mm) is variable
according the application and depht of
the milling that will be made (13). About
end mills a1+01,5 with I3 bigger than 8/10
times the diameter is suggested to use
the tools with the direction spinning
opposit to the feeding.
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SERIE HTQ - parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten

HTQ6 - HTQ6R # Riv. PRODIGE - PRODIGE COATING

Vc m/min f (e
GHERVEDNSWNIE Ry 500750 N/mm? 150-200 (mm x dente/tooth)
GHISE>180HB 3 | 0,01:0,03
TEMPERING Rm 800+1200 N/mm? 120-160 4 | 002-004
STEELS .
Rm 1300+1500 N/mm? 90-120 5 0,038 +0,05 -
CAST IRON>180HB 5 | B
8 0,05 = 0,07
HRC  35-42 120 -180 IO {Q065:0/08
12 | 0,07 +0,09 2
ACCIAI TEMPRATI BLLiY 43-50 80-110 g
HARDENED STEELS HRC 5256 50 - 80 8
|
HRC * 58-63 25 - 45

* dimezzare avanzamento per dente / half feed x tooth

HTQ7 # RIv. PRODIGE - 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 V¢ TEMPERING STEELS
GHISE > 180 HB m/min CAST IRON > 180 HB (mm  dente/tooth)
4 0,10 =+ 0,15
5 0,12 -+ 0,18
« Rm 500750 N/mm? 2502350 | 0,030:0,035xd = e Rm 500+750 N/mm? 6 | 015-022 3
« Rm 8001200 N/mm? 200:300 | 0.020:0,030xd Rm 800+1200 N/mm? 8 | 020-025
« Rm 13001500 N/mm? 150-250 | 0,010:0,020xd = Rm 1300+1500 N/mm? 10 0,20 0,30
ACCIAI TEMPRATI V¢ ap HARDENED STEELS [RNEZRA s
[ m/min mm H G
* HRC 35+42 230+300 | 0,020:0,030xd  * HRC 35+42 ae=0,4-+0,6xd
¢ HRC 43+50 160+220 | 0,013+0,020xd HRC 43+50
* HRC 52+56 130:160 | 0,010:0,020xd = * HRC 5256
* HRC 58:63 70:130 | 0,008:0,015xd  * HRC 58:63

ik Rime
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UMAK evo/ution

Ideale per la fresatura di acciai ad alta resistenza,
acciai inossidabili e resistenti agli acidi, leghe a base
di titanio e nichel.

Ideal to mill high-strength steels, stainless steels, tita-
nium and nickel alloys

| SUPREME | HTQ40

Consigliato I'utilizzo
con mandrini weldon
o a forte serraggio

UMAK evo/ution

Ideale per la fresatura di acciai ad alta resistenza,
acciai inossidabili e resistenti agli acidi, leghe a base di
titanio e nichel

Ideal to mill high-strength steels, stainless steels, tita-
nium and nickel alloys

| SUPREME HTO4M

Consigliato I'utilizzo
con mandrini weldon

o a forte serraggio
Q Suggested with

w&ggﬁtﬁgl‘g’gfhm Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Wl ol 7 G Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera

hard chuck Slotting Slotting Heavy side milling hard chuck Slotting Heavy side milling | Light side milling
elocita di taglio 40 - 160 60 - 180 80 - 200 e 9cha Tl tag 10 40 - 160 60 - 180 80 - 200

d peead dJ D a
7508 3% ap=0,75 -1xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd YN ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd | ap=1,5xd ae=0,10xd
130 d| fz F n fz F n | fz E n %& d| fz F n fz F n fz F n
Actal da S8 Nmre | 4| 0030 1340 11200 | 0040 2040 12800 050 2890 14400 g Accisida 500450 N 4 /0025 1120 11200 |0,025 1275 12800 | 0,030 1720 14400
Accil da cementazions | 6 | 0050 1430 7500 (0060 2040 8500/ 0070 2675 9600 g Acciidacomenianone | O | 0040 1190 7500|0040 1360 8500 | 0,045 1720 9600
aeclalcalopica § | 0060 1340 5600 0,070 1785 6400| 0,080 2295 7200 | Acciai da bonifica 8 | 0050 1120 5600 0,050 1275 6400 | 0,055 1580 7200
Ghisa grigia <180 HB Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale 10| 0070 1250 4500 0,090 1835 5100| 0,090 2085 5800 gy Ghisa sferoidale 10 | 0,060 1070 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,065 1490 5800
Stcls 50050 N/ 12| 0080 119 3800 0100 1700 4300|0100 1915 4800 g Steels 00850 N 12/ 0070 1040 3800 (0,070 1190 4300|0075 1435 4800
I If
Cas-hardaning staels 1410090 1150 3200 (0110 1605 3700|0110 1805 4100 g e el 14 | 0,080 1020 3200 0,080 1165 3700 0,085 1395 4100
gﬂg;ﬂ‘:ﬁjﬁf;ﬂ’?&’;{fgs‘"" 16 | 0,00 1115 2800 0,120 1530 3200| 0,130 1865 3600 e ae o ™“*| 16| 0,090 1005 2800 |0,090 1150 3200 0,090 1290 3600
Ductile cast iron 20 | 0,120 1070 2300 | 0,140 1430 2600 | 0,150 1720 2900 Ductile cast iron 20 | 0,700 895 2300 0,100 1020 2600 0,120 1380 2900
elo ad aglio elo ad aqglio

g speed 30 - 100 o C 0 0 g speed 90 - 100 0 0 0 0
R ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd %0 6 ap=0,75 - 1xd ap=1,5xd ae=0,25xd |ap=1,5xd ae=0,10xd
6010 &
On d fz F n fz F n fz F n %@% d fz F n fz F n fz F n
ﬁcc[aigagﬂﬂi}sﬂuN/mm’ 4 10,030 860 7200 1 0,030 1050 8800 ' 0,030 1145 9600 . ﬁcciaigagﬂﬂ-_}}UUN/mm’ 4 10020 575 7200 1 0,020 700 8800 1 0,025 955 9600
ccilal da bonitica cclal da bonifica
Acciai da nitrurazione 6 | 0,040 765 4800|0045 1055 5900 |0045 1150 6400  [p5 Acciaida nitrurazione 6 | 0035 670 4800|0030 700 5900 | 0,035 890 6400
Acciai ili Acciai ili
Acca no e o martnsiii| 8 | 0050 715 3600 (0050 875 4400 | 0,050 955 4800  [B Accaiionforciemarnsici| 8 | 0040 575 3600 (0035 615 4400 | 0,040 765 4800
Ghisa malleabile > 180 HB 10 | 0,060 690 2900 | 0,060 840 3600 | 0,060 920 3900 . Ghisa malleabile > 180 HB 10 | 0,045 515 2900 | 0,040 560 3600 | 0,050 765 3900
Steels 900-1300 N/mm? L 2
Quonched ond tampared seels| 12 | 0065 620 24000070 820 3000 | 0,070 895 300 | SecsvrmNmn: 112 | 0050 480 2400|0045 525 3000|005 700 3200
Witinperan 14 | 0070 575 2100|0080 800 2600 | 0,080 875 2800 Niing steel 14 | 0,055 450 2100 /0,050 500 2600 | 0,060 655 2800
Ferritc and martensitic 16 | 0080 580 1800|0090 790 2200 | 0,100 955 2400 Ferritc and martensiic | 16 | 0,060 430 1800 | 0,060 525 2200|0070 670 2400

stainless steels
Malleable castiron>180 HB| 20 | 0,100 575 1500 | 0,110 770 1800 | 0,120 920 2000

elo ad daglio Q Q qQ
6 8 8
0] peed
IS ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd
:%é% fz F n fz F n fz F n

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

Acciai per lavorazioni a fred-
d

0020 410 5200 /0,025 595 6000 § 0,025 680 6800
0,030 415 3500 | 0,035 560 4000 | 0,035 635 4600

Tuanio leghe citanioa | § | 0,040 415 2600 (0,050 G600 3000 | 0,050 680 3400
pedaduterza oo | 10 | 0050 410 2100 | 0,055 525 2400 | 0060 650 2800
Steels 1300-1600 \Jmm: | 12 | 0,055 380 1800 | 0,060 480 2000 | 0060 545 2300
Guanned anjompered eS| 14| 0060 355 1500 | 0070 480 1800 [ 0070 540 2000

Titanium and titanium alloys | 16 | 0,070 360 1300 | 0,080 475 1500 | 0,080 540 1700
with medium hardness

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

o &~

elo ad aglio
e 0 -50 40 - 60 0-70

553 ap=0,5xd ap=0,25xd ap=0,75xd ae=0,25xd
%& d| fz F n fz F n fz F n
Leghe a base di Nichel e 410015 145 2400 | 0,020 255 3200 | 0,020 320 4000
Cromo resistenti al calore

Nickel and Chrome alloys, | 6 | 0,025 160 1600 | 0,030 260 2200 | 0,030 320 2700
heat resistant

=] 8 /0030 145 1200 0035 225 1600 | 0,035 280 2000
- iy 10 | 0035 135 1000 | 0,040 205 1300 | 0,040 255 1600
- Waspaloy 12 | 0045 145 800 (0,050 212 1100 | 0,050 265 1400
Accial ox - Stainlesssteel | 14 | 050 135 700 | 0,060 220 1000 | 0060 275 1200
o [t 16 | 0060 145 600 (0070 225 800 | 0,070 280 1000

Leghe di titanio a durezza 20 | 0,070 135 500 | 0,080 205 700 | 0,080 255 800
elevata

Titanium alloys with high
hardness

m
M2

Rime

Malleable castiron =180 HB| o5 | o570 400 1500 |0,070 430 1800 0,080 610 2000

0 a aglio
g speed 0 8 8 9
W ap=0,5 - 0,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd |ap=1,5xd ae=0,10xd
s fz F n fz F n fz F n

d
Acciai da 1300-1600 N/mm® | 4 | 0015 310 5200 | 0,015 360 6000 | 0,020 540 6800
Acciai da bonifica
ﬁcciai per lavorazioni a fred{ 6 | 0,025 345 3500 | 0,025 400 4000 | 0,030 540 4600
0
Titanio e leghe dititanioa | 8 | 0,030 310 2600 |0,030 360 3000 | 0,035 475 3400
media durezza
Acciaio inox austenitico | 10 | 0,035 280 2100 | 0,035 335 2400 | 0,040 435 2800
Steels 1300-1600 N/mm? 12 | 0040 275 1800 |0,040 320 2000 0,045 405 2300
Quenched and tempered steels| 14 | 045 265 1500 | 0,045 310 1800 0,050 390 2000

Steels for cold machining

Titanium and titanium alloys | 16 | 0,050 260 1300 | 0,050 300 1500 ' 0,060 405 1700
with medium hardness

Austenitic stainless steels | 20 | 0,060 248 1100 /0,060 290 1200 | 0,070 380 1400

0 a aglio
e 0 -50 40 - 60 0-70
563 ap=0,25 - 0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd |ap=1,5xd ae=0,10xd
%& fz F n fz [F n fz F n

Nickel and Chrome alloys,
heat resistant
- Inconel

d

Leghe a base di Nichel

oo ctntial caloe | 4 1 0010 95 2400 (0,010 130 3200|0015 240 4000
6 /0020 130 1600|0020 170 2200|0025 265 2700
8

0,025 120 1200 10,025 160 1600 0,030 240 2000

- Nimonic

- szl 10 /0030 115 1000 (0030 155 1300|0035 225 1600
Wy 12 /0035 110 8000035 150 1100 0,045 240 1400
Agcialiox-Stainlesssteel | 10 | 0040 110 700 |0,040 145 1000 0050 230 1200
- Super Duplex

hocPH 16 | 0,045 105 600 /0,045 145 800 0060 240 1000

Leghe dititanio a durezza | 20 | 0,050 100 500 | 0,050 130 700 | 0,065 210 800

elevata
Titanium alloys with high
hardness

J5
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SERIE HTQ - parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdate

Mt
m2
S3

M3
st

SUPREME

UMAK evo/ution

Ideale per la fresatura di acciai ad alta resistenza,
acciai inossidabili e resistenti agli acidi, leghe a base di
titanio e nichel

Ideal to mill high-strength steels, stainless steels, tita-
nium and nickel alloys

Consigliato I'utilizzo
con mandrini weldon

o a forte serraggio

HTQ42

SUPREME

UMAK evo/ution

Ideale per la fresatura di scanalature su acciai ad
alta resistenza, acciai inossidabili e resistenti agli
acidi, leghe a base di nichel e cromo
Ideal for slotting operation on high-strength steels,
stainless steels, nickel and crome alloys

HTQ43

Consigliato I'utilizzo
con mandrini weldon
o a forte serraggio

\s,\;ggsﬁtﬁgfévgrhor Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
hard chuck Slotting Heavy side milling | Light side milling
velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min) 140 - 160 160 - 180 180 - 200
W 5N ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd | ap=1,5xd ae=0,10xd
88 d| fz F n fz F n fz F n
Acciai da 500-850 N/mm* 4 /0025 1120 11200 |0,025 1275 12800 0,030 1720 14400
Aociaidacostiuzione | 5 | 0040 1190 7500 (0040 1360 8500 | 0,045 1720 9600
éﬁ?si:ig"f;:"f;%a% 8 | 005 1120 5600 |0,050 1275 6400|0055 1580 7200
Il 1gia <
Ghisa sferoidale 10 | 0,060 1070 4500 |0,060 1225 5100 0,065 1490 5800
Steels 500-850 N/mm? 12 | 0,070 1040 3800 0,070 1190 4300 0,075 1435 4800
R el B 14 | 0080 1020 3200 |0,080 1165 3700 0,085 1395 4100
Quenched and tempered steels
Grey cast iron <180 HB 16 | 0,090 1260 2800 0,090 1440 3200 0,090 1620 3600
Ductile cast iron 20 | 0,100 1150 2300 /0,100 1300 2600 | 0,120 1740 2900
velocita di taglio (m/min)
cutting speed (m/min) 110 - 120 120 - 130
508 @ ap=0,75 - 1xd ap=1,5xd ae=0,25xd | ap=1,5xd ae=0,10xd
13O d| fz F n fz F n fz F n
Acciai da 900-1300 N/mm* | 4 | 0,020 575 7200 0,020 700 8800 0,025 955 9600
Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione 6 | 0035 670 4800|0030 700 5900 0,035 890 6400
necialpor vtensil sl 8 | 0,040 575 3600 | 0,035 615 4400 0,040 765 4800
Ghisa malleabile 180HB | 10 | 0,045 515 2900 |0,040 560 3600 | 0,050 765 3900
Steels 900-1300 N/mm?
u:e?:hedandtempfe'}':dsmls 12 | 0,050 480 2400 0,045 525 3000 0,055 700 3200
Nitiding steels 14 | 0,055 450 2100 |0,050 500 2600 0,060 655 2800
D a menema 16 | 0,060 540 1800 0,060 660 2200 0,070 840 2400
Malleable castiron >180HB | 20 | 0,070 525 1500 |0,070 630 1800/ 0,080 800 2000

\s,\}'eﬁﬂﬁﬁtﬁgfé";trhor Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante

hard chuck Slotting Slotting Heavy side milling
::Iﬁlt(tliﬁgasg:ateadgm/gm?]m) 140 - 160 160 - 180 180 - 200
558 BN ap=0,75-1xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd
sUs d| fz F n fz F n fz F n
Acciai da 500-850 /mm: | 3 | 0,025 1115 14900 | 0,025 1275 17000 0,025 1435 19200
Acclafdacostiuzione | 4 | 0,030 1005 11200 | 0,040 1530 12800| 0,040 1720 14400
/G\ﬁicsi:igdr?g?::;f;cuaHB 6 | 0,05 1115 7500 | 0,060 1530 8500 0,060 1720 9600
Ghisa sferoidale 8 | 0,060 1005 5600|0070 1340 6400| 0,070 1505 7200
Staels 500-850 N/ 10 | 0070 940 4500 0,090 1375 5100| 0,090 1550 5800
e ol 12 | 0,080 895 3800 |0,100 1275 4300| 0,100 1435 4800
Quenched and temierod tels| 14 | 0,090 860 3200|010 1205 3700|010 135 4100
Ductile cast iron 16 | 0100 840 2800 0,120 1150 3200| 0,130 1400 3600
%%S@ PN ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd
sUs d| fz [F n fz [F n fz 7 n
Acciai da 900-1300 mm* | 3 | 0,025 720 9600|0025 880 11700 0,020 765 12800
Aot oo mmneione 40030 645 7200|0035 920 8800|0030 860 9600
pooialperutensii | 6 | 0040 575 4800|0045 790 5900| 0,040 765 6400
Ghisa malleabile >180HB | g | 0050 540 3600|0060 790 4400| 0,050 720 4800
g}f;]'ghgl’d";}gf’gmw'g; seels| 10| 0,060 515 2900 0070 740 3600|0060 690 3900
T 12 | 0070 500 2400 0,080 705 3000 0,070 670 3200
Fertitc and martensiic 14 | 0080 490 21000090 680 2600| 0,080 655 2800
Malleable castiron >180HB | 16 | 0,090 485 1800 /0,100 660 2200 0,090 645 2400

velocita di taglio (m/min)

cutting speed (m/min)

ap=0,5 - 0,75xd

ap=1,5xd ae=0,25xd

ap=1,5xd ae=0,10xd

%cfo &
()

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

Acciai per lavorazioni a fred-
di

o
Titanio e leghe di titanio a
media durezza

Acciaio inox austenitico

Steels 1300-1600 N/mm*
Quenched and tempered steels|
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys,
medium with hardness
Austenitic stainless steels

d| fz F n fz F n fz F n

4 10015 310 5200 10,015 360 6000 0,020 540 6800

6 | 0025 345 3500 10,025 400 4000 0,030 540 4600

8 | 0030 310 2600 0030 360 3000 0,035 475 3400
10 | 0,035 290 2100 /0,035 335 2400 0,040 435 2800
12 | 0,040 275 1800 10,040 320 2000 | 0,045 405 2300
14 | 0,045 265 1500 | 0,045 310 1800 0,050 390 2000
16 | 0,050 325 1300 /0,050 375 1500 0,060 510 1700
20 | 0,060 330 1100 | 0,060 360 1200 0,070 490 1400

M
M2

velocita di taglio (m/min)

cutting speed (m/min)

coga
8\Jb

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

Acciai per lavorazioni a fred-
di

o
Titanio e leghe di titanio a
media durezza

Acciaio inox austenitico

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

ap= 0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd
d| fz F n fz F n fz [F n
310015 310 7000 | 0,015 360 8000 0,015 405 9100
410020 315 5200 | 0,025 450 6000| 0,025 510 6800
6 | 0030 315 35000040 480 4000 0,030 410 4600
8 | 0040 310 2600|050 450 3000 0,040 410 3400
10 | 0,050 310 2100 1 0,060 430 2400 0,050 405 2800
12 1 0,060 315 1800 | 0,070 420 2000 0,060 405 2300
14 1 0,070 310 1500 1 0,080 410 1800 0,070 400 2000
16 | 0,080 300 1300 1 0,090 405 1500 0,080 400 1700

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

%Afb &
()

d| fz F n fz F n fz F n
tesheabasediMichele |4 10010 95 2400 /0,010 130 3200 0,015 240 4000
Nickel and Chrome alloys, | g | 0.0o0 130 1600 [0,020 170 2200|0025 265 2700
jfnconely 8 | 0025 120 1200 /0,025 160 1600 0,030 240 2000
- il 10 | 0030 115 1000|0030 155 1300|0035 225 1600
- Waspaloy 12 | 0035 110  800/0,035 150 1100|0045 240 1400
Agcialmox-Stainlesssteel | 10| 0040 110 700 (0,040 145 1000 0050 230 1200
- (e 16 | 0045 135 600|005 180  800|0060 300 1000
Leghe dititanio adurezza | 20 | 0,050 125 500 |0,050 175 700 0,065 260 800

elevata
Titanium alloys with with
high hardness

velocita di taglio (m/min)

cutting speed (m/min)

%%gg ap=0,75xd ap=0,5xd ap=0,75xd ae=0,25xd
s d| fz F n fz F n fz F n

geghe o base G Nche e | 3| 0010 95 3200|0010 130 4300|0010 160 5400
Nickel and Chrome alloys, | 4 | o015 105 2400 | 0,015 145 3200 0,015 180 4000
i cone 6 /0020 95 1600 0025 160 2200| 0,020 160 2700
- Pty 80030 110 12000035 170 1600| 0,030 180 2000
;‘:‘:::’ﬂ::_stainlessml 10 1 0035 100 1000 0045 170 1300/ 0,040 190 1600
it 12| 0040 95  800|0050 160 1100 0,045 180 1400
e 14| 0045 90 700|060 165 1000| 0,050 170 1200
Leghe di titanio a durezza | 16 | 0,055 100 600 | 0,070 165  800| 0,060 180 1000

elevata
Titanium alloys with with
high hardness

Rime
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FORM 2000 PRODIGE
INDEX SERIE FRESE IN METALLO DURO MICROGRANA

FORM 2000 DIAMANT MICROGRAIN CARBIDE END MILLS

o Frese in metallo duro micrograna per lavorazioni ad alta o Frese in metallo duro micrograna rivestite diamante
velocita e a secco di acciai da stampo per lavorazione della grafite
o Micrograin S%Hd carbfidhe e(;ld n:jills folr HSC (High Speed Cutting) . I}/Iicrogragn solid ﬁarbide end mills diamond coated
and dry machining of hardened steels or graphite machinin
! : COD.  PAG. grap ‘ COD.  PAG.

B FORM 2000 PRODIGE

Il FORM 2000 DIAMANT

il B I —————tn  HMs0 99
Aokl I R HM51 99

2 R100 I e HM52 100
o 0l — 2 10
N I ————g— M3 103

HM72 102

I — —eeem————l HM74 104

HM73 103 _
e UM75 105

HM74 104

I ——— L
HM75 105

T
HM76 106

I e HMS 112
HM76L 107

e
HM78 108

D o
HM79 108
HMS80 109 I — HMm62 114

HM81 109 IE HM63 114

HM84 110 IE HM64 115

HM85 111 HM65 115

HM86 112

J8 Rime




FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE LUNGA

Codolo cilindrico
= DIE END MILLS WITH BALL END - Solid carbide - Straight shank

I FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

™= RADIUSKOPIERFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

T FRESAS DOS LABIOS, CABEZA SEMIESFERICA PARA MOLDES- Metal duro - Mango cilindrico

EB FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

mm Opesa 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuuecknit Topel,. LIAMHAPHYECKMIA XBOCTOBMK. YAMHEHHAd cepus

11 >
Micro -
2 re0o Grain HSC @go @‘

e
% _0[ on | OGS é’%
[@ Desss Ve Ye
o K

FORM 2000

FORM 2000

DIARMANT

L
r

[Xe)\[c)

z PRODIGE DIAMANT

€ €
HM50/01 1 0,5 100 3 1 2 79,22 o 103,36 Parametri
HM50/02 2 1 100 4 2 2 51,66 79,69 Cutting data
HM50/03 3 1,5 100 5 3 2 51,66 88,59 pag. 117-121
HM50/04 4 2 100 6 4 2 51,66 103,36
HM50/05 5 2,5 100 8 5 2 55,08 118,16
HM50/06 6 3 100 9 6 2 58,53 135,82
HM50/08 8 4 100 11 8 2 81,07 200,73
HM50/10 10 5 100 13 10 2 128,25 277,52
HMS50/12 12 6 120 15 12 2 162,00 379,17 TIRErT
RECOMMENDED
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE - ACCETTABILE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCEPTABLE
— SCONSIGLIATO
> > A > > > v v A v NOT RECOMMENDED

PRODIGE |4
Rsme — = o—mum) | o —mmm)
Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite

FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE EXTRA-LUNGA

Codolo cilindrico
2 DIE END MILLS WITH BALL END - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

RADIUSKOPIERFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS, CABEZA SEMIESFERICA PARA MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3sa 2-x 3ybas, TeepaocnnasHas. Chepuyeckuit Topew,. LIMAMHAPUYECKIA XBOCTOBUK. YNbTPAAIMHHAA CEpUA

I _ ) - '
2 Rs001 '(\in:;:: HSC @:

30°

FORM 2000

FORM 2000

DIAMANT

EXTRA-LONG

P N —
Z2 i ©y [I -:’_"% _G[ E? DIN ())SA(\ 0 %
Dssss HNO
HA é L 2 3

PRODIGE DIAMANT

€ €

HM51/02 2 1 150 5 2 2 67,82 99,31 Parametri
HM51/03 3 1,5 150 7 3 2 67,82 105,14 Cutting data
HM51/04 4 2 150 8 4 2 71,20 122,74 pag. 117-121
HM51/05 5 2,5 150 10 5 2 74,70 146,06
HM51/06 6 3 150 11 6 2 81,46 172,35
HM51/08 8 4 150 13 8 2 118,74 262,97
HM51/10 10 5 150 15 10 2 176,42 327,20
HM51/12 12 6 150 18 12 2 210,33 426,48 O
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCETTABILE

STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >H6 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOQYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE | 2 ACCEPTABLE

> > A = > >  /  / A SCONSIGLIATO

v NOT RECOMMENDED

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite




FRESE SFERICHE PER NERVATURE PROFONDE

Codolo cilindrico - Riduzione conica
BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Straight shank - Taper neck

FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique - Dégagement conique renforcée
RADIUSKOPIERFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil

FRESAS DOS LABIOS, CABEZA SEMIESFERICA PARA EL MECANIZADO PROFUNDO DE MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS CONICAS BOLEADAS DE DUAS NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3a 2-x 3ybas, TBepAocnNaBHas ang rnybokux nasos. Chepuuecknit Topell. LInMHAPHYECKMA XBOCTOBMK

i, JHSC DL LS
30°

@ Dnm OUCS %

z

FORM 2000

FORM 2000

DIRMANT

2 @

HA

6535 O/ N0
(e

CODE d1 R I 12 13 d2 o PRODIGE DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm h6 E €
Parametri HM52/01 1 0,5 50 2 25 3 2°30' 2 60,68 e 113,93
Bty o HM52/01XL 1 0,5 100 2 35 3 1°30" 2 10229 © 146,06
pag. 117-121 HM52/02 2 1 50 3 25 3 1° 2 44,10 96,46
HM52/02XL 2 1 100 3 35 3 1° 2 75,81 122,74
HM52/03 3 1,5 78 4 40 6 2° 2 65,84 160,68
HM52/04 4 2 78 5 40 6 1°30’ 2 63,90 154,85
A HM52/05 5 2,5 78 6 35 6 1° 2 61,23 154,85
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM52/06 6 3 100 8 50 8 1° 2 95,82 230,84
~ HM52/08 8 4 120 10 60 10 1° 2 158,36 351,99
ACCETTABILE HM52/10 10 5 150 13 75 12 1° 2 242,50 459,40
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED > > A > > > v A/ A

PRODIGE [
— ——— —_—= ——=

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite




FRESE TORICHE PER NERVATURE PROFONDE

Codolo cilindrico - Riduzione conica
= TORIC END MILLS FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Straight shank - Taper neck

FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique - Dégagement conique renforcée
TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil

FRESAS TORICAS CONCIAS PARA EL MECANIZADO PROFUNDO DE MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS CONICAS DE DUAS NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

bpe3a 2-x 3ybas, TBepAoOCnNaBHAS ANA TYOOKMUX Na30B C pasynycoM npu BepwmHe. LIMAMHAPUYECKUIA XBOCTOBUK

B , o - |
icro @
s 127 R«0,01 Grain  HSC @;09 -

—==J Dom SO0 o
Zz

FORM 2000
PRODIGE

6535 AZTNA
HA C\)é

PRODIGE

€
HM70/01 2 0,5 50 3 25 3 1° 2 49,93 Parametri
HM70/01XL 2 0,5 100 3 35 3 e 2 86,38 Cutting data
HM70/02 3 0,5 78 4 40 6 2° 2 73,62 pag. 117-121
HM70/03 4 0,5 78 5 40 6 1°30' 2 70,34
HM70/04 5 0,5 78 6 35 6 1° 2 67,19 A
HM70/05 6 0,5 100 8 50 8 1° 2 115,17 CONSIGLIATO
RECOMMENDED
HM70/06 8 1 120 10 60 10 1° 2 166,42
HM70/07 10 1 150 13 75 12 1° 2 252,80 /zCETTABILE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCEPTABLE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
I
> > A - > > A/ A/ > SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

};
W

Codolo cilindrico - Riduzione conica
2 TORIC END MILLS FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Straight shank - Taper neck

FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique - Dégagement cdnique renforcée
TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil

FRESAS TORICAS CONICAS PARA EL MECANIZADO PROFUNDO DE MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS CONICAS DE DUAS NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro - Encabadouro cilindrico

bpe3a 4-x 3ybas, TBepaoCnNaBHad ANA TyOOKNUX Na3os C paguycoM npu BeplwmrHe. LIMAMHAPUYECKUIA XBOCTOBUK

1 - Micro N
13 - Grain HSC ~
|' 12”7 R0,01 o0

%H I E::j :‘@Ja Dom 5O e

FORM 2000
PRODIGE

6535 0/ \\6
@

o z PRODIGE

€
HM71/01 2 0,5 50 3 25 3 1° 4 49,93 Parametri
HM71/01XL 2 0,5 100 3 35 3 1° 4 86,38 Cutting data
HM71/02 3 0,5 78 5 40 6 2° 4 73,62 pag. 117-121
HM71/03 4 0,5 78 5 40 6 1°30’ 4 70,34
HM71/04 5 0,5 78 6 35 6 i 4 67,19 A
HM?71/05 6 0,5 100 8 50 8 go 4 115,17 CONSIGLIATO
RECOMMENDED
HM?71/06 8 1 120 10 60 10 i 4 166,42
HM71/07 10 1 150 13 75 12 e 4 252,80 EBEWB“E
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCEPTABLE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >H6 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLQYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> > > > > >
A v v SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED




FRESE TORICHE PER STAMPISTI e SERIE LUNGA
FORM 2000 Codolo cilindrico

Pnnnlﬁi ? TORIC END MILLS - Solid carbide - Straight shank
FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc - Queue cylindrique
TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FORM 2000 == FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango cilindrico

nIAMn“T FRESAS TORICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico
dpe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAA ANS WTAMMOB ¥ NPecchopM C paanycoM npu seplinHe. LInnMHAPMYECKuit XBOCTOBNK. Y ANMHEHHAA cepus

PRODIGE DIAMANT
€ €
Parametri HM72/00.025 2 0,25 2 1,95 50 4 20 2 42,38 75,35
Cutting data HM72/00 2 0,5 2 1,95 50 4 20 2 42,38 75,35
pag. 117-121 HM72/01.025 3 0,25 3 2,9 50 5 20 2 43,75 87,86
HM72/01 3 0,5 3 2,9 50 5 20 2 43,75 87,86
HM72/02.025 4 0,25 4 3,8 50 6 20 2 46,35 106,63
HM72/02 4 0,5 4 3,8 50 6 20 2 46,35 106,63
HM72/03 5 0,5 5 48 50 7 20 2 50,93 128,24
HM72/04 6 0,5 6 5,8 58 9 25 2 58,74 149,14
HM72/05 6 1 6 5,8 58 9 25 2 58,74 149,14
HM72/06 8 0,5 8 7,8 78 1 35 2 82,46 208,86
HM72/07 8 1 8 7,8 78 11 35 2 82,46 208,86
HM72/08 8 1,5 8 7,8 78 11 35 2 82,46 208,86
HM72/09 10 0,5 10 9,6 78 13 35 2 112,12 268,51
HM72/10 10 1 10 9,6 78 13 35 2 112,12 268,51
A HM72/11 10 1,5 10 9,6 78 13 35 2 112,12 268,51
. HM72/12 12 1 12 11,5 100 15 40 2 166,42 340,03
" HM72/13 12 1,5 12 11,5 100 15 40 2 166,42 340,03
e HM72/14 12 2 12 11,5 100 15 40 2 166,42 340,03
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON 356 HHC HARDENED STEELS >58 HRC STAINLESS STEELS SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
ST > > A > > > \4 \4 A

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite

——




FRESE TORICHE PER STAMPISTI e SERIE LUNGA
Codolo cilindrico FORM 2000

TORIC END MILLS - Solid carbide - Straight shank 0 a
FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc - Queue cylindrique Pn nl E
TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango cilindrico FORM 2000

FRESAS TORICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico nIAMA“T
®pe3a 4-x 3ybas, TBepAOCNNABHAA 414 WTAMMOB W NPecchopM C pasnycoM Npu BeplnHe. LIAMHAPUYECKUA XBOCTOBUK. Y ANMHEHHAA Cepus

-

NN g
OIC

[@ e A8 -

==

]
—

PRODIGE DIAMANT
€ €
HM73/00.025 2 0,25 2 1,95 50 4 20 4 42,38 75,35 Parametri
HM?73/00 2 0,5 2 1,95 50 4 20 4 42,38 75,35 Cutting data
HM73/01.025 3 0,25 3 2,9 50 5 20 4 43,75 87,86 pag. 117-121
HM73/01 3 0,5 3 2,9 50 5 20 4 43,75 87,86
HM73/02.025 4 0,25 4 3,8 50 6 20 4 46,35 106,63
HM73/02 4 0,5 4 3,8 50 6 20 4 46,35 106,63
HM73/03 5 0,5 5 4,8 50 7 20 4 50,93 128,24
HM73/03.10 5 1 5 4,8 50 7 20 4 50,93 128,24
HM73/04 6 0,5 6 5,8 58 9 25 4 58,74 149,14
HM73/05 6 1 6 5,8 58 9 25 4 58,74 149,14
HM73/06 8 0,5 8 7,8 78 11 35 4 82,46 208,86
HM73/07 8 1 8 7,8 78 11 35 4 82,46 208,86
HM73/08 8 1,5 8 7,8 78 11 35 4 82,46 208,86
HM73/09 10 0,5 10 9,6 78 13 35 4 112,12 268,51
HM73/10 10 1 10 9,6 78 13 35 4 112,12 268,51
HM73/11 10 1,5 10 9,6 78 13 35 4 112,12 268,51
HM73/12 12 1 12 11,5 100 15 40 4 166,42 340,03 [ﬁISIGLIATU
HM73/13 12 1,5 12 11,5 100 15 40 4 166,42 340,03 RECOMMENDED
HM73/14 12 2 12 11,5 100 15 40 4 166,42 340,03 >
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> > A > > > v A\ 4 A ﬁ%?’\@gémjmom

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite

. ___|




FRESE TORICHE PER STAMPISTI e SERIE EXTRA-LUNGA

Codolo cilindrico
TORIC END MILLS - Solid carbide - Straight shank

FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc - Queue cylindrique

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAS ANA WTAMMOB U NPecchOpM C paanycom npu BepwuHe. LIMAMHAPUYECKUIA XBOCTOBUK. YIbTPAAJMHHAS Cepua

_ _ 5 T os | Mo e T @:

//_ . , - - 30°
22 ‘Q]f} ST : =SJ 3 [@ D.,.N 500 5N

FORM 2000

FORM 2000

DIRMANT

EXTRA-LONG

d30,05 12

d3 I 12 13 z PRODIGE DIAMANT

= €
Parametri HM74/00.025 2 0,25 2 1,95 78 4 25 2 51,56 100,62
Bty o HM74/00 2 0,5 2 1,95 78 4 25 2 51,56 100,62
pag. 117-121 HM74/01.025 3 0,25 3 2,9 78 5 25 2 53,34 100,38
HM74/01 3 0,5 3 2,9 78 5 25 2 53,34 100,38
HM74/02.025 4 0,25 4 3,8 78 6 30 2 59,53 119,15
HM74/02 4 0,5 4 3,8 78 6 30 2 59,53 119,15
HM74/03 5 0,5 5 4,8 78 7 35 2 65,85 144,65
HM74/04 6 0,5 6 5,8 120 9 50 2 87,74 194,82
HM74/05 6 1 6 58 120 9 50 2 87,74 194,82
HM74/06 8 0,5 8 7.8 120 11 55 2 109,77 271,62
HM74/07 8 1 8 7.8 120 11 55 2 109,77 271,62
HM74/08 8 1,5 8 7.8 120 11 55 2 109,77 271,62
HM74/09 10 0,5 10 9,6 150 13 65 2 175,59 360,19
HM74/10 10 1 10 9,6 150 13 65 2 175,59 360,19
CONS\GLIAATO HM74/11 10 1,5 10 9,6 150 13 65 2 175,59 360,19
RECOMMENDED HM74/12 12 1 12 11,5 150 15 70 2 225,72 448,77
> HM74/13 12 1,5 12 11,5 150 15 70 2 225,72 448,77
ﬁ;ﬁmﬂtg HM74/14 12 2 12 11,5 150 15 70 2 225,72 448,77
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CASTIRON <56 HRC HarDeneD sTeeLs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
NOT AECOUMENDED - > A S - > v v A

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite

——Rimne —_— ®




FRESE TORICHE PER STAMPISTI e SERIE EXTRA-LUNGA

Codolo cilindrico
4 TORIC END MILLS - Solid carbide - Straight shank

FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc - Queue cylindrique

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3a 4-x 3ybas, TBEPAOCTNABHAA A9 WTAMMOB U NPecchopM C pagnycoM npu BepluHe. LIMauHAPUYeCKUit XBOCTOBUK. YNbTPAANMHHAS CepUs

I1 . '
Micro
T e g SO S

ﬁ; @ DD.N 5O ;A

FORM 2000

FORM 2000

DIRMANT

EXTRA-LONG

6535 0/ \0

d3 I} 12 13 Z PRODIGE DIAMANT

€ €
HM75/00.025 3 0,25 3 2,9 78 5 25 4 53,34 100,38 Parametri
HM?75/00 3 0,5 3 2.9 78 5 25 4 53,34 100,38 Cutting data
HM75/01.025 4 0,25 4 3,8 78 6 30 4 59,53 119,15 pag. 117-121
HM75/01 4 0,5 4 3,8 78 6 30 4 59,53 119,15
HM75/02 5 0,5 5 4,8 78 7 35 4 65,85 144,65
HM75/02.10 5 1 5 4,8 78 7 35 4 65,85 144,65
HM75/03 6 0,5 6 5,8 120 9 50 4 87,74 194,82
HM75/04 6 1 6 5,8 120 9 50 4 87,74 194,82
HM75/05 8 0,5 8 7,8 120 11 55 4 109,77 271,62
HM75/06 8 1 8 7.8 120 11 55 4 109,77 271,62
HM75/07 8 1,5 8 7.8 120 11 55 4 109,77 271,62
HM75/08 10 0,5 10 9,6 150 13 65 4 175,59 360,19
HM75/09 10 1 10 9,6 150 13 65 4 175,59 360,19
HM75/10 10 1,5 10 9,6 150 13 65 4 175,59 360,19
HM75/11 12 1 12 11,5 150 15 70 4 225,72 448,77 A
HM75/12 12 1,5 12 11,5 150 15 70 4 225,72 448,77 At
HM75/13 12 2 12 11,5 150 15 70 4 225,72 448,77 -
ACCETTABILE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCEPTABLE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> > A > > > A\ A\ A SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite




FRESE TORICHE AD ALTO AVANZAMENTO e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
TORIC END MILLS - High feed - Solid carbide - Straight shank

FRAISES TORIQUES - Forte avance - Carbure monobloc - Queue cylindrique

TORUSFRASER - Hohe Vorschiibe - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS TORICAS - Fuerte avance - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS - Alto avance - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a TBEPAOCNNaBHaA, BbICOKOMPOU3BOAUTEIbHAA. LLVIJ'IMH,CLPMHECKMI;I XBOCTOBUK. CpeAHM cepua

FORM 2000

Micro
Grain

e 1 DIN
6535
Ll 12 HA
N

13

HSC

el

C

<
o |
! “3

(

PRODIGE

€
Parametri HM76/06 6 1,5 6 5,7 55 3 18 4 59,80
Cutting data HM76/08 8 2 8 7.5 63 4 25 5 79,80
pag. 120 HM76/10 10 10 9,4 72 5 30 5 102,00
HM76/12 12 3 12 11,2 83 6 35 5 130,00
A ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
CONSIGLIATO STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
RECOMMENDED
> A A A >  / v v v
»
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO [ -
— — :




FRESE TORICHE AD ALTO AVANZAMENTQO e SERIE LUNGA

==

]
—

Codolo cilindrico

TORIC END MILLS - High feed - Solid carbide - Straight shank

FRAISES TORIQUES - Forte avance - Carbure monobloc - Queue cylindrique

TORUSFRASER - Hohe Vorschiibe - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS TORICAS - Fuerte avance - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS - Alto avance - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a TBEPAOCNNAaBHAA, BbICOKOMPOU3BOAUTENbHAS. LlVIJ'IVIH}J.pVIHECKVII;I XBOCTOBUK. YANNHEHHAA cepua

11 -
Micro

Grain

PRODIGE
€
HM76L/06 6 13 6 5.7 80 B8 25 4 76,80
HM76L/08 8 2 8 7.5 100 4 30 5 109,00
HM76L/10 10 2 10 9,4 100 5 35 5 134,00
HM76L/12 12 3 12 11,2 100 6 40 5 162,00
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> A A A > A\ v v v

—= .

FORM 2000
PRODIGE

Parametri
Cutting data

pag. 120

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED




MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI A TESTA PIANA e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
4 SQUARE MINIATUR END MILLS - Solid carbide - Straight shank
FORM 20m MICRO FRAISFS - Carbure monobloc - Queue cylindrique
H M 78 MINIATURFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft
Pnnnlai 5 MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro - Mango cilindrico
MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico
Mukpodpe3sa 2-x 3ybas, TBepAocnaasHas. LiuauHapudeckuit XxBoctosuk. CpeaHss cepus

T wee wsc DC

11

PRODIGE

€
Parametri HM78/04 0,4 0,4 39 3 2 60,80
Gty 6 HM78/05 0,5 0,5 39 3 2 57,14
pag. 117-121 HM78/06 0,6 0,6 39 3 2 51,49
HM78/07 0,7 0,7 39 3 2 47,13
HM78/08 0,8 0,8 39 3 2 42,20
HM78/09 0,9 0,9 39 3 2 39,16
HM78/10 1 1 39 3 2 35,20
HM78/12 1,2 1,2 39 3 2 33,97
A HM78/15 1.5 1.5 39 3 2 33,33
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM78/18 1,8 1.8 39 3 2 32,83
> HM78/20 2 2 39 3 2 28,50
ACCETTABILE
ACCEPTABLE ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> >
SCONSIGLIATO A - = = v v -
NOT RECOMMENDED

Codolo cilindrico
SQUARE MINIATUR END MILLS - Solid carbide - Straight shank

MICRO FRAISES - Carbure monobloc - Queue cylindrique

MINIATURFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro - Mango cilindrico

MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Mukpodpesa 2-x 3ybas, TBepAocnaasHas. LIMNMHAPUYECKUI XBOCTOBUK. YAIMHEHHAS cepus

PRODIGE|  HM79

Micro

Grain =
30°

LONG

PRODIGE

€
Parametri HM79/04 0,4 0,4 2 39 3 0,37 2 64,65
Cutting data HM79/05 0,5 0,5 2,5 39 3 0,47 2 60,24
pag. 117-121 HM79/06 0,6 0,6 3 39 3 0,57 2 56,44
HM79/07 0,7 0,7 3,5 39 3 0,67 2 51,43
HM79/08 0,8 0,8 4 39 3 0,77 2 46,43
HM79/09 0,9 0,9 4,5 39 3 0,87 2 42,38
HM79/10 1 1 5 39 3 0,96 2 37,18
A HM79/12 1,2 1,2 6 39 3 1,16 2 35,92
CONSIGLIATO HM79/15 1,5 1,5 7 39 3 1,46 2 35,20
RECOMMENDED HM79/18 1,8 1,8 8 39 3 1,76 2 34,69
» HM79/20 2 2 8,5 39 3 1,95 2 30,98
ACCETTABILE
ACCEPTABLE ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
N
SCONSIGLIATO > > A > > > A\ A\ >
NOT RECOMMENDED

——ims —

108 ime




MICROFRESE A DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
4 MINIATUR END MILLS WITH BALL END - Solid carbide - Straight shank

MICRO FRAISES HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

MINIATUR RADIUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

MICRO FRESAS DOS LABIOS- Metal duro - Mango cilindrico

MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Mukpodpesa 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuyeckuit Topew. LInanHApUYecknit Xeoctosuk. CpeaHss cepus

FORM 2000
PRODIGE

11 ;
Micro -
: i jof 12 Rs0,01 Grain  HSC @go @\
= @ <l S — RS 9
4 s @ DE{B’S Y
(A _2X)

PRODIGE

&

HM80/04 0,4 0,2 0,4 39 3 2 71,41
HM80/05 0,5 0,25 0,5 39 8 2 68,23
HM80/06 0,6 0,3 0,6 39 3 2 60,80
HM80/07 0,7 0,35 0,7 39 3 2 55,26
HM80/08 0,8 0,4 0,8 39 3 2 50,31
HM80/09 0,9 0,45 0,9 39 3 2 45,73
HM80/10 1 0,5 1 39 3 2 41,15
HM80/12 1,2 0,6 1,2 39 8 2 39,78
HM80/15 1,5 0,75 1,5 39 3 2 39,16
HM80/18 1,8 0,9 1,8 39 3 2 38,80
HM80/20 2 1 2 39 3 2 33,46

Steels GSTRON <56 HRCHWDREDSIEES SSBHAC  STANLESSSTELS  SUPFRALIYS TANUM  UGHTALIDYS  NON FOLSMATEAL  GRAPHTE

- - - - S - v v

!

E}@Q@

MICROFRESE A DENTI ELICOIDALI A TESTA SEMISFERICA e SERIE LUNGA

Codolo cilindrico
MINIATUR END MILLS WITH BALL END - Solid carbide - Straight shank

MICRO FRAISES HEMISPHERIQUE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

MINIATUR RADIUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinderschaft

MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro - Cabeza semiesférica - Mango cilindrico

MICRO FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Mukpodpesa 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Chepuyeckiit TopeLl. LIMAMHAPUYECKNI XBOCTOBHK. YANNHEHHAS cepus

=K

-8} |

Parametri
Cutting data

pag. 117-121

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

FORM 2000

I L
o 3 Gram  HSC @7
i 12 R0,01 30°
| — oiN | OO &
Y N
HA
(82X

d3 PRODIGE

€
HM81/04 0,4 0,2 0,4 2 BY B 0,37 2 75,24
HM81/05 0,5 0,25 0,5 25 39 3 0,47 2 72,15
HM81/06 0,6 0,3 0,6 3 39 3 0,57 2 65,85
HM81/07 0,7 0,35 0,7 3,5 39 3 0,67 2 60,24
HM81/08 0,8 0,4 0,8 4 39 3 0,77 2 54,53
HM81/09 0,9 0,45 0,9 4,5 39 3 0,87 2 49,56
HM81/10 1 0,5 1 5 L B 0,96 2 44,37
HM81/12 1,2 0,6 1.2 6 39 3 1,16 2 43,13
HM81/15 1.5 0,75 1.5 7 39 3 1,46 2 42,38
HM81/18 1,8 0,9 1.8 8 39 3 1,76 2 41,50
HM81/20 2 1 2 8,5 39 3 (295! 2 36,55
St GSTRON <56 HAC KADENEDSTRls SEHAC  STAMLESOSTERS  SUPFRALOIS-TIANUM  LGHTALDYS  NONFWROLSATAAL  GRAPee
> > A > > >  /  J o
—

LONG

Parametri
Cutting data

pag. 117-121

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

g,-/——é’mv

103



FORM 2000

FORM 2000

DIRMANT

Parametri
Cutting data

pag. 117-121

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE

Codolo cilindrico rinforzato

SQUARE END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée
NACHFORMFRASER - Vollhartmetall - Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS PARA EL MECANIZADO PROFUNDO DE MOLDES -Metal duro - Mango cilindrico reforzado
FRESAS DE DUAS NAVALHAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico reforcado

bpesa 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAS ANA TYOOKMX Na30B. YCUNEHHbI XBOCTOBUK

PRODIGE DIAMANT
€ €

HM84/05.04 0,5 0,5 4 52 4 0,47 2 63,44 o 120,61
HM84/05.06 0,5 0,5 6 52 4 0,47 2 64,58 o 121,74
HM84/05.08 0,5 0,5 8 52 4 0,47 2 65,72 e 122,85
HM84/06.04 0,6 0,6 4 52 4 0,57 2 62,31 119,48
HM84/06.07 0,6 0,6 7 52 4 0,57 2 64,58 o 121,74
HM84/06.10 0,6 0,6 10 52 4 0,57 2 65,72 e 122,85
HM84/08.05 0,8 0,8 5 52 4 0,77 2 59,48 e 116,68
HM84/08.08 0,8 0,8 8 52 4 0,77 2 61,18 e 118,37
HM84/08.12 0,8 0,8 12 52 4 0,77 2 63,44 e 120,61
HM84/10.05 1 1 5 52 4 0,95 2 57,78 e 115,00
HM84/10.08 1 1 8 52 4 0,95 2 59,82 e 117,13
HM84/10.12 1 1 12 52 4 0,95 2 62,09 e 119,39
HM84/10.16 1 1 16 52 4 0,95 2 64,35 e 121,63
HM84/10.20 1 1 20 60 4 0,95 2 67,98 o 125,10
HM84/12.08 1,2 1,2 8 52 4 1,15 2 53,80 e 111,65
HM84/12.12 1,2 1,2 12 52 4 1,15 2 55,53 e 113,36
HM84/12.16 1,2 1,2 16 52 4 1,15 2 57,24 o 114,48
HM84/12.20 1,2 1,2 20 60 4 1,15 2 61,25 e 117,88
HM84/15.08 1,5 1,5 8 52 4 1,45 2 52,66 e 110,51
HM84/15.12 1,5 1,5 12 52 4 1,45 2 54,38 o 112,22
HM84/15.16 1,5 1,5 16 52 4 1,45 2 56,44 e 114,47
HM84/15.20 1,5 1,5 20 60 4 1,45 2 60,67 e 117,88
HM84/18.08 1,8 1,8 8 52 4 1,75 2 52,56 e 109,39
HM84/18.14 1,8 1,8 14 52 4 1,75 2 55,49 e 112,22
HM84/18.20 1,8 1,8 20 60 4 1,75 2 60,74 e 117,33
HM84/20.10 2 2 10 52 4 1,95 2 44,39 99,19
HM84/20.15 2 2 15 52 4 1,95 2 46,48 100,89
HM84/20.20 2 2 20 52 4 1,95 2 47,98 102,45
HM84/20.25 2 2 25 60 4 1,95 2 52,56 107,12
HM84/20.30 2 2 30 78 4 1,95 2 59,57 112,78
HM84/25.12 2,5 2,5 12 52 4 2,45 2 42,64 97,49
HM84/25.16 2,5 2,5 16 52 4 2,45 2 43,80 98,62
HM84/25.20 2,5 2,5 20 52 4 2,45 2 44,83 99,51
HM84/25.25 2,5 2,5 25 60 4 2,45 2 48,48 103,15
HM84/30.12 3 3 12 58 6 2,95 2 51,51 131,27
HM84/30.20 3 3 20 65 6 2,95 2 54,94 134,64
HM84/30.25 3 3 25 65 6 2,95 2 56,44 137,24
HM84/30.30 3 3 30 78 6 2,95 2 64,09 144,73
HM84/40.15 4 4 15 58 6 3,9 2 50,94 131,83
HM84/40.25 4 4 25 65 6 3,9 2 53,34 134,19
HM84/40.35 4 4 35 78 6 3,9 2 60,67 141,38
HM84/50.20 5 5 20 65 6 4,9 2 51,98 133,76
HM84/50.30 5 5 30 78 6 4,9 2 61,24 142,25
HM84/50.40 5 5 40 100 6 4,9 2 76,51 157,56

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CAST IRON S56 HRC HARDENED STEELS >55 HRC STAINLESS STEELS SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> > A > > > \ \ A

(,_' ——— H C——i ——R
.
DIAMANT | [t




FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE

B ¥ Codolo cilindrico rinforzato FORM 2000
EF BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Reinforced straight shank Pn“nlﬁ!
B 1 FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée

™= NACHFORMFRASER - Vollhartmetall - Verstarkter Zylinderschaft

T FRESAS DOS LABIOS CABEZA SEMIESFERICA PARA EL MECANIZADO PROFUNDO DE MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico reforzado FORM 2000
EB FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico reforgado nInMn“T
mm ®pe3a 2-x 3ybas, TBepAoCNNaBHaA ANs rybokux nasos. Cdhepuueckuit TopeLl. YCUNeHHbIR XBOCTOBUK

|2 R0,01 Grain

. 11 _ ] VST
‘ 13 Micro HSC @Z -
300

PRODIGE DIAMANT

€ €
HM85/05.04 0,5 0,25 0,5 4 52 4 0,47 2 70,07 o 128,84 Parametri
HM85/05.06 05 0,25 0,5 6 52 4 0,47 2 71,15 o 129,93 Bty do
HM85/05.08 0,5 0,25 0,5 8 52 4 0,47 2 72,24 131,02 pag. 117-121
HM85/06.04 0,6 03 0,6 4 52 4 0,57 2 68,98 © 127,76
HM85/06.07 0,6 03 0,6 7 52 4 0,57 2 71,15 o 129,93
HM85/06.10 0,6 0.3 0,6 10 52 4 0,57 2 7224 o 131,02
HM85/08.05 0,8 0,4 0,8 5 52 4 0,77 2 65,73 © 124,49
HM85/08.08 0,8 0.4 0,8 8 52 4 0,77 2 67,90 o 126,67
HMg5/08.12 0,8 0,4 0,8 12 52 4 0,77 2 70,07 128,84
HM85/10.05 1 05 1 5 52 4 0,95 2 64,64 © 123,40
HM85/10.08 1 0,5 1 8 52 4 0,95 2 66,26 © 125,04
HM85/10.12 1 0,5 1 12 52 4 0,95 2 68,47 © 127,21
HM85/10.16 1 0,5 1 16 52 4 0,95 2 70,61 © 129,39
HM85/10.20 1 05 1 20 60 4 0,95 2 73,86 o 128,84
HM85/12.08 1,2 0,6 1,2 8 52 4 1,15 2 61,18 o 119,92
HM85/12.12 1,2 0,6 1,2 12 52 4 1,15 2 62,89 121,58
HM85/12.16 1,2 0,6 1,2 16 52 4 1,15 2 65,15 o 123,25
HM85/12.20 1,2 0,6 1,2 20 60 4 1,15 2 69,68 © 127,70
HM85/15.08 1,5 0,75 1,5 8 52 4 1,45 2 61,53 ® 119,92
HM85/15.12 1,5 0,75 1,5 12 52 4 1,45 2 6321 o 121,58
HM85/15.16 1,5 0,75 1,5 16 52 4 1,45 2 6517 o 124,03
HM85/15.20 1,5 0,75 1,5 20 60 4 1,45 2 69,11 ® 127,70
HM85/18.08 1,8 0,9 1,8 8 52 4 1,75 2 60,74 o 118,93
HM85/18.14 1,8 0,9 1,8 14 52 4 1,75 2 63,67 121,17
HM85/18.20 1,8 0,9 1,8 20 60 4 1,75 2 68,91 ® 126,78
HM85/20.10 2 1 2 10 52 4 1,95 2 54,90 108,83
HM85/20.15 2 1 2 15 52 4 1,95 2 56,06 109,96
HM85/20.20 2 1 2 20 52 4 1,95 2 57,59 110,40
HM85/20.25 2 1 2 25 60 4 1,95 2 61,91 116,68
HM85/20.30 2 1 2 30 78 4 1,95 2 69,50 121,17
HM85/25.12 2,5 1,25 2,5 12 52 4 2,45 2 52,10 105,46
HM85/25.16 2,5 1,25 2,5 16 52 4 2,45 2 53,27 106,59
HM85/25.20 2,5 1,25 2,5 20 52 4 2,45 2 54,43 107,35
HM85/25.25 2,5 1,25 2,5 25 60 4 2,45 2 57,82 111,07
HM85/30.12 3 1,50 3 12 58 6 2,95 2 59,43 140,47
HM85/30.20 3 1,50 3 20 65 6 2,95 2 63,01 143,80
HM85/30.25 3 1,50 3 25 65 6 2,95 2 64,50 144,72
HM85/30.30 3 1,50 3 30 78 6 2,95 2 70,76 151,76
HM85/40.15 4 2 4 15 58 6 3,90 2 58,87 139,35
HM85/40.25 4 2 4 25 65 6 3,90 2 61,45 141,81
HM85/40.35 4 2 4 35 78 6 3,90 2 68,58 149,35
HM85/50.20 5 2,50 5 20 65 6 4,90 2 70,88 147,14
HM85/50.30 5 2,50 5 30 78 6 4,90 2 67,19 143,17 A
HM85/50.40 5 2,50 5 40 100 6 4,90 2 85,27 163,81 —
HM85/60.20 6 3 6 20 58 6 5,90 2 50,22 129,03 TS DD
HM85/60.30 6 3 6 30 65 6 5,90 2 52,56 131,27 >
HM85/60.40 6 3 6 40 78 6 5,90 2 60,74 140,25 ks
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON 556 HRC HARDENED STEELS >55 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
> > A > > > v A/ A ECUDTA;;SEIC%II\/:TASENDED

Rivestimento Per grafite Rivestimento
DIAMANT Coating Only graphite PRODIGE Coating
—Rppe———— —) ==




FRESE TORICHE PER NERVATURE

Codolo cilindrico rinforzato
TORIC END MILL FOR DEEP MILLING - Solid carbide - Reinforced straight shank

FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN PROFONDEUR - Carbure monobloc - Queue cylindrique renforcée
TORUSFRASER - Vollhartmetall - Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS TORICAS PARA EL MECANIZADO DE MOLDES - Metal duro - Mango cilindrico reforzado

FRESAS TORICAS - Metal duro - Encabadouro cilindrico reforgado

¢pe3a TBEpAoCnnaBHaa ana rJ'Iy6OKVIX na3oB C paanycomM npu sepLinHe. YCUNEHHbIA XBOCTOBUK

11

FORM 2000

FORM 2000

DIRMANT

I—B" Micro
- 12|, R+0,01 Grain HSC @3{ @;’

T <
| — S L A
L2

AT
PRODIGE DIAMANT

S €

Parametri HM86/05.04 0,5 0,1 4 0,47 52 0,5 4 2 7821 o 134,81

Cutting data HM86/05.06 0,5 0,1 4 0,47 52 0,5 6 2 79,30 o 135,91

pag. 117-121 HM86/05.08 0,5 0,1 4 0,47 52 0,5 8 2 80,38 o 137,01

HM86/06.04 0,6 0,1 4 0,57 52 0,6 4 2 77,12 e 133,73

HM86/06.07 0,6 0,1 4 0,57 52 0,6 7 2 79,30 o 135,91

HM86/06.10 0,6 0,1 4 0,57 52 0,6 10 2 80,38 o 137,01

HM86/08.05 0,8 0,2 4 0,77 52 0,8 5 2 72,78 o 131,56

HM86/08.08 0,8 0,2 4 0,77 52 0,8 8 2 74,95 o 133,73

HM86/08.12 0,8 0,2 4 0,77 52 0,8 12 2 7712 o 135,91

HM86/10.05 1 0,25 4 0,95 52 1 5 2 7224 e 131,02

HM86/10.08 1 0,25 4 0,95 52 1 8 2 73,86 o 132,64

HM86/10.12 1 0,25 4 0,95 52 1 12 2 76,05 o 134,81

HM86/10.16 1 0,25 4 0,95 52 1 16 2 7821 o 137,01

HM86/10.20 1 0,25 4 0,95 60 1 20 2 81,47 o 140,26

HM86/12.08 1,2 0,25 4 1,15 52 1,2 8 2 65,17 o 123,95

HM86/12.12 1,2 0,25 4 1,15 52 1,2 12 2 66,81 o 125,58

HM86/12.16 1,2 0,25 4 1,15 52 1,2 16 2 68,98 o 127,21

HM86/12.20 1,2 0,25 4 1,15 60 1,2 20 2 7333 o 131,56

HM86/15.08 1,5 0,25 4 1,45 52 1,5 8 2 66,26 o 125,04

HM86/15.12 1,5 0,25 4 1,45 52 1,5 12 2 68,43 o 127,21

HM86/15.16 1,5 0,25 4 1,45 52 1,5 16 2 7061 o 129,39

HM86/15.20 1,5 0,25 4 1,45 60 1,5 20 2 74,42 o 133,20

HM86/20.10 2 0,25 4 1,95 52 2 10 2 61,67 116,04

HM86/20.15 2 0,25 4 1,95 52 2 15 2 62,78 117,15

HM86/20.20 2 0,25 4 1,95 52 2 20 2 64,50 118,25

HM86/20.25 2 0,25 4 1,95 60 2 25 2 68,97 124,37

HM86/20.30 2 0,25 4 1,95 78 2 30 2 76,24 132,14

HM86/25.12 2,5 0,25 4 2,45 52 2,5 12 3 60,74 114,44

HM86/25.16 2,5 0,25 4 2,45 52 2,5 16 3 62,50 115,56

HM86/25.20 2,5 0,25 4 2,45 52 2,5 20 3 64,99 116,11

HM86/25.25 2,5 0,25 4 2,45 60 2,5 25 3 67,17 120,61

HM86/30.12 3 0,25 6 2,95 58 3 12 3 65,60 145,46

HM86/30.20 3 0,25 6 2,95 65 3 20 3 68,97 148,79

HM86/30.25 3 0,25 6 2,95 65 3 25 3 70,68 150,60

HM86/30.30 3 0,25 6 2,95 78 3 30 3 80,74 160,45

HM86/40.15 4 0,25 6 3,9 58 4 15 3 65,60 146,03

HM86/40.25 4 0,25 6 3,9 65 4 25 3 67,53 147,60

HM86/40.35 4 0,25 6 3,9 78 4 35 3 80,74 160,45

HM86/50.20 5 0,25 6 4,9 65 5 20 3 68,91 144,73

A HM86/50.30 5 0,25 6 4,9 78 5 30 3 73,62 149,14

e HM86/50.40 5 0,25 6 4,9 100 5 40 3 91,11 168,30

- HM86/60.35 6 0,25 6 5,9 78 6 35 3 70,34 149,14

ACCETTABILE HM86/60.35.05 6 0,5 6 5,9 78 6 35 3 70,34 149,14
ACCEPTABLE

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

NOT RECONNENDED > > A > > > v v A

Rivestimento
PRODIGE [,
W’ o= e
(' — —
Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite




FRESE A TESTA PIANA PER GRAFITE e SERIE NORMALE

Codolo cilindrico
SQUARE END MILLS TO MACHINE GRAPHITE - Solid carbide - Straight shank

FRAISES POUR GRAPHITE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

RADIUSFRASER FUR GRAPHIT - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS SPECIALES PARA MECANIZADO DE GRAFITO, serie normal

FRESAS ESPECIAL PARA GRAFITE serie normal

®pe3a TBepAOCNAaBHAA N0 rpadputy. LIMnuHapuyeckuit xBoctosuk. CpeaHss cepus

FORM 2000
DIAMANT

11

sen Jisc (PN TS

DIAMANT

€
HM60/01 1 3 38 1 2 67,02 Parametri
HM60/02 1,5 4 38 1,5 2 65,84 Cutting data
HM60/03 2 7 40 2 2 62,59 pag. 121
HM60/04 3 10 40 3 3 69,18
HM60/05 4 1 40 4 3 83,59
HM60/06 5 13 50 5 3 100,14
HM60/07 6 16 50 6 3 116,28 A
HM60/08 8 20 63 8 3 169,49 CONSIGLIATO
HM60/09 10 22 72 10 4 226,18 FCOMIERE
HM60/10 12 26 83 12 4 277,58 A’cmm
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCEPTABLE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HHC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
v v ' ' ' ' v v A SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite
Remes

Codolo cilindrico
4 BALL NOSE END MILLS TO MACHINE GRAPHITE - Solid carbide - Straight shank

FRAISES POUR GRAPHITE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

RADIUSFRASER FUR GRAPHIT - Vollhartmetall - Zylinderschaft

T FRESAS SPECIALES PARA MECANIZADO DE GRAFITO, cabeza semiesférica, serie normal

EM FRESAS ESPECIAL PARA GRAFITE, boleada, serie normal

B  Opesa TBepaocnnasHas no rpaduty. Chepuyeckuii Topew,. LiunuHapuyecknit XsoctoBuk. Cpeanss cepus

i
R+0,01 Grlgi: HSC @Z @:
30°
DDIN 0 )W\ 0
g} 6535
@ 3

DIAMANT

FORM 2000
DIAMANT

NORMAL

€
HM®61/01 1 3 38 1 2 75,79 Parametri
HM61/02 1,5 4 38 1,5 2 74,15 Cutting data
HM61/03 2 7 40 2 2 67,02 pag. 121
HM61/04 3 1 40 3 3 75,25
HM61/05 4 13 40 4 3 90,19
HM61/06 5 14 50 5 3 109,02
HM61/07 6 16 50 6 3 126,25 A
CONSIGLIATO
HM61/08 8 20 63 8 3 181,14 RECOMMENDED
HM61/09 10 22 72 10 4 238,39 Y
HM61/10 12 26 83 12 4 295,08 ACCETTABILE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCEPTABLE
STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HHC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
2 Y
v v v v v v v v A SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite




FRESE A TESTA PIANA PER GRAFITE e SERIE LUNGA

Codolo cilindrico
SQUARE END MILLS TO MACHINE GRAPHITE - Solid carbide - Straight shank

FRAISES POUR GRAPHITE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER FUR GRAPHIT - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS SPECIALES PARA MECANIZADO DE GRAFITO, serie larga

FRESAS ESPECIAL PARA GRAFITE, serie longa

®pe3a TBepAOCNNABHAA N0 rPaduTy. LIUNUHAPUYECKHIA XBOCTOBMK. YANMHEHHAsA cepus

FORM 2000
DIAMANT

DIAMANT

€
Parametri HM62/01 3 20 55 3 3 73,62
Cutting data HM62/02 4 20 60 4 3 90,85
pag. 121 HM62/03 5 20 60 5 3 106,87
HM62/04 6 25 65 6 3 121,80
A HM62/05 8 32 80 8 3 179,99
CONSIGLIATO
AT HM62/06 10 32 80 10 4 237,25
. HM62/07 12 50 100 12 4 303,87
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
v STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >H6 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO \ \ \ \ \ v v v A
NOT RECOMMENDED

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite

{ e m * Lunghezza max rivestimento ~28 mm - Max lenght of coating ~28 mm

FRESE A TESTA RAGGIATA PER GRAFITE e SERIE LUNGA

B 1 Codolo cilindrico
&F= BALL NOSE END MILLS TO MACHINE GRAPHITE - Solid carbide - Straight shank

B 1 FRAISES POUR GRAPHITE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

™= RADIUSFRASER FUR GRAPHIT - Vollhartmetall - Zylinderschaft

T FRESAS SPECIALES PARA MECANIZADO DE GRAFITO, cabeza semiesférica, serie larga

EM FRESAS ESPECIAL PARA GRAFITE, boleada, serie longa

= Opesa TBepaocnnasHas no rpacduty. Chepuueckuit Topell. LIMIMHAPUYECKUIA XBOCTOBUK. YAIMHEHHAS Cepus

FORM 2000
DIAMANT

11 |

Mi / 2
2 R+0,01 G:gi: HsC zo =
~ = :—-~—-x =
[ [I _O] Dom O )SA(\ 0
%? 6535
C N/ 5

DIAMANT

i
1

LONG

€
Parametri HM63/01 3 20 55 3 3 81,96
Cutting data HM63/02 4 20 60 4 3 99,05
pag. 121 HM63/03 5 20 60 5 3 118,45
HM63/04 6 25 65 6 3 135,68
A HM63/05 8 32 80 8 3 190,50
CONSIGLIATO
BCONSIGLATO HM63/06 10 32 80 10 4 257,13
- HM63/07 12 50 100 12 4 319,65
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
v STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeneD sTEELs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
SCONSIGLIATO v v \ v v v \ \/ A
NOT RECOMMENDED

Rivestimento Per grafite
DIAMANT Coating Only graphite
_W * Lunghezza max rivestimento ~28 mm - Max lenght of coating ~28 mm

114 ime



FRESE A TESTA PIANA PER GRAFITE e SERIE EXTRA-LUNGA

Codolo cilindrico
4 SQUARE END MILLS TO MACHINE GRAPHITE - Solid carbide - Straight shank

FRAISES POUR GRAPHITE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER FUR GRAPHIT - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS SPECIALES PARA MECANIZADO DE GRAFITO, serie extra larga

FRESAS ESPECIAL PARA GRAFITE, serie extra longa

®pe3a TBePAOCNNABHAA NO rpaduTy. LIMAMHAPHUYECKII XBOCTOBUK. YNbTPAAIMHHASA Cepus

11 .
- - M
el wes bsc D”
30°
%' - S <, E@ DDIN BN S
6535 (b NS
L I

CODE d1 12 I d2 z DIAMANT

FORM 2000
DIAMANT

EXTRA-LONG

€

HM64/01 3 30 70 3 2 82,50 Parametri
HM64/02 4 36 75 4 2 99,05 Cutting data
HM64/03 5 40 80 5 2 122,34 pag. 121
HM64/04 3 30 70 3 3 82,50
HM64/05 4 36 75 4 3 99,05
HM64/06 5 40 80 5 3 122,34
HM64/07 6 40 80 6 3 146,06
HM64/08 6 45 80 6 4 146,06
HM64/09 8 50 100 8 4 199,89
HM64/10 10 50 100 10 4 261,27 A
HM64/11 12 70 150 12 4 380,93 S s
HM64/12 14 75 150 14 4 558,54
HM64/13 16 75 150 16 4 745,47 ,ECETTABM

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE ACCEPTABLE

STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

v v v v v v v v A N oo
NOT RECOMMENDED

— Rivestimento Per grafite
Rivmes - E é‘u DIAMANT Coating Only graphite
- I
- — _—

* Lunghezza max rivestimento ~28 mm - Max lenght of coating ~28 mm

Codolo cilindrico
BALL NOSE END MILLS TO MACHINE GRAPHITE - Solid carbide - Straight shank

FRAISES POUR GRAPHITE - Carbure monobloc - Queue cylindrique

RADIUSFRASER FUR GRAPHIT - Vollhartmetall - Zylinderschaft

T FRESAS SPECIALES PARA MECANIZADO DE GRAFITO, cabeza semiesférica, serie extra larga

EM FRESAS ESPECIAL PARA GRAFITE, boleada, serie extra longa

B Ope3sa TBepaocnnasHag no rpacdmty. Chepuyecknit Topew,. LinnuHApHUIECKIit XBOCTOBUK. YNbTPaAIMHHAS Ccepus

—~ " = Micro :
- -
w{ 2 _ R£0,01 Grain HSC i E E
R ©

DIAMANT

FORM 2000
DIAMANT

EXTRA-LONG

€

HM65/01 3 30 70 3 2 87,49 Parametri
HM65/02 4 36 75 4 2 106,32 iy
HM65/03 5 40 80 5 2 128,95 pag. 121
HM65/04 3 30 70 3 3 87,49
HM®65/05 4 36 75 4 3 106,32
HM65/06 5 40 80 5 3 128,95
HM65/07 6 40 80 6 3 157,13
HM65/08 6 45 80 6 4 157,13
HM65/09 8 50 100 8 4 209,14
HM65/10 10 50 100 10 4 282,85 A
HM65/11 12 70 150 12 4 402,75 .
HM65/12 14 75 150 14 4 583,68
HM65/13 16 75 150 16 4 760,27 ol

ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE ACCEPTABLE

STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeneD sTeeLs >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

A\ \/ v v \ \ A\ v A SCVONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

- e S — Rivestimento Per grafite
| R}m DIAMANT Coating Only graphite

* Lunghezza max rivestimento ~28 mm - Max lenght of coating ~28 mm

1me 115
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SER| E FORM 2000 PR“DIGE parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE DATA ON FEED INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED

e — = o 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
, e mmu— TR CLASSIFICAZIONE Ve MATERIALS
<20 0,040 + 0,050 0,040 + 0,090 MATERIALI m/min CLASSIFICATION
4 >50 0,030 = 0,040 0,035 + 0,055
<25 0,055 + 0,070 0,070 + 0,120 « Acciai da 750-1200 N/mm? » Steels between
5 >50 0,400,050 0,060 0,080 « Acciai da bonifica 750-1200 N/m?
<25 0,070 + 0.080 0,095 + 0,180 o et 6 GEsiREEE e Tempering steels
6 >55 0,050 + 0,060 0,070 = 0,110 .. . . 200-300 e Construction steels
e Acciai da nitrurazione : L
<30 0,075 + 0,090 0,090 =+ 0,200 . . e Nitriding steels
8 >60 0,060 + 0,075 0,090 < 0,150 * Ghisa grigia < 180 HB « Gray cast iron < 180 HB
<30 0,090 + 0,120 0,200 + 0,300
10 >65 0,070 + 0,090 0,120 + 0,180
S5 01104 0,160 0250 + 0350 L | L) |
12 70 0,080 = 0,110 0,150 + 0,200 L.
5 0,130 = 0,180 0,250 = 0,400 * Acciai da 1300-1500 N/mm? Reis s between
* Acciai da bonifica 1300-1500 N/mm*
* Acciai inossidabili e resistenti * Tempering steels
agli acidi e Annealed titanium alloys < 320 HB
7 * Leghe di titanio ricotte < 320 HB 1302200 * Stainless and acid
* Acciai da utensili per resistant steels
lavorazione a caldo * Tool steels for hot
¢ Ghisa grigia > 180 HB machinings
— e Gray cast iron > 180 HB
" o5 e [ v s o5 76 [EIKE v 3
-
N HRC <45 250300 HRC < 45
©
|
Acciai HRC <50 200+250 HRC <50  BE7 ]
temprati steels
D HRC <56 150200 HRC <55 D
ae = ap HRC <63 70120 HRC <63
ae=0,05+0,3xd

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO INCLINAZIONE
INDICATIVE DATA ON FEED CONSIGLIATA

- SUGGESTED ANGLE
d fz ap ae finitura  ae sgrossatura
mm x dente/tooth mm mm mm

1 >20 0,004 + 0,008 0,010 + 0,015 0,03 0,05 + 0,08 feRoradi
<12 0,010 + 0,015 0,015+ 0,030 0,05 0,15+0,25

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

3 >40 0,020 + 0,030 0,030 + 0,045 0,15 0,15+ 0,30
<20 0,040 + 0,050 0,045 =+ 0,090 0,15 0,45+ 0,75

4 >50 0,030 =+ 0,040 0,040 + 0,060 0,2 0,20 + 0,40
<25 0,055 + 0,070 0,060 + 0,120 0,2 0,60 = 1,00

5 >50 0,040 = 0,050 0,050 = 0,075 0,25 0,25+ 0,50
<25 0,070 + 0,085 0,075 + 0,150 0,25 0,75+ 1,25

6 >b5 0,050 + 0,060 0,070 + 0,100 0,3 0,30 = 0,60
<30 0,095 =+ 0,140 0,150 =+ 0,200 03 0,90 + 1,50

8 >60 0,065 + 0,080 0,090 + 0,150 04 0,40 + 0,80
<30 0,120 + 0.180 0.200 + 0.300 0,4 1,20 + 2,00

10 >65 0,075 + 0,100 0,150 + 0.200 0,5 0,50 + 1,00
<35 0,160 + 0,250 0,250 + 0,350 0,5 1,50 + 2,50

12 >70 0,080 + 0,130 0,150 + 0,200 0,6 0,60 + 1,20
<35 0,250 + 0,400 0,250 + 0,400 0,6 2,00 = 3,00
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SER' E FORM 2000 Pnnnlﬂi parametri di lavorazione ® cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM52 - HM70 - HM71 - HM78 - HM79 - HM80 - HM81 - HM84 - HM85 - HM86

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE DATA ON FEED INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED

FRESE A CODOLO RINFORZATO PER NERVATURE E CAVE PROFONDE
END MILLS WITH REINFORCED SHANK FOR DEEP PRECISION MACHINING

74
mm x dente/tooth # RIV. PRODIGE ¥» PRODIGE COATING

—

05 0,005 = 0,010
1 0015 = 0,025 CLASSIFICAZIONE Ve I3 apmax MATERIALS
ST MATERIALI m/min mm  mm CLASSIFICATION

15 o200 o Acciai da 750-1200 N/mm? * Steels between 750-1200 N/mn?
2 0,035 + 0,055 o et 6 et * Tempering steels
25 0,040 = 0,060 * Acciai da costruzione <4xd  0,050xd | °Construction steels

* Acciai da nitrurazione . <8xd  0,040xd | °Nitriding steels
3 0,050 + 0,075 « Ghisa grigia < 180 HB 200250 <12xd 0,030xd | * Gray iron< 180 HB
4 0,060 + 0,100 >12xd  0,020xd
5 | 0,075:0,120 LR L ]
6 0,085 = 0,150

. e Acciai da 1300-1500 N/mm? » Steels between

§ | 00%0-:0180 « Acciai da bonifica 1300-1500 N/m

* Acciai inossidabili e resistenti e Tempering steels

agli acidi <Bxd  0050xd | o Annealed titanium alloys

<8xd  0,040xd

* Leghe di titanio ricotte 130=180 e Stainless and acid
a— * Acciai da utensili per <12xd 0'030’(3 resistant steels
d fz lavorazione a caldo >12xd 0020xd |, Tool steel for hot machinings
mm x_dente/tooth e Ghisa grigia > 180 HB e Gray iron > 180 HB
0,5 0,005 + 0,010
1 0,015 + 0,025 75 [po KA v 51 3 w5 s @K v s 53
15 0,020 + 0,030

2 0,035 + 0,055
I 25 0,040 + 0,060
3 0,050 + 0,075

<4xd  0,050xd

] <8xd  0,040xd
HRC <45 200+250 <2xd 0030xd HRC < 45

>12xd  0,020xd

i 0,060:=0:100 <ixd  0,040xd
5 0,075+ 0,120 ] <8xd  0,030xd
- - HRC <50 170+220 <12xd  0,020xd HRC <50
6 0,085 + 0,150 tAcclaIt. >12xd  0,010xd Hardened
ae = 0,2:0,5xd 8 0,090 = 0,180 emprat steels

<4xd  0,040xd
D ] <8xd  0,030xd D
HRC <56 140180 4944 0015xd | HRC <56
>12xd 0,010xd

<4xd  0,030xd

8xd  0,020xd
HRC <63 | 70:100 imq oiosd| HAC <63

>12xd 0,010xd

i 72

mm x dente/tooth
05 0,005 = 0,010
1 0,015 + 0,030
1,5 0,020 + 0,035
2 0,035 + 0,060

N.B. Il valore ap (mm) varia a N.B. The value ap (mm) is variable

= seconda dell'applicazione e della according the application and depht of
25 0,045 = 0,070 profondita della scanalatura da the milling that will be made (13). About
ire (13). Per fr 1:01 end mills o1:01,5 with I3 bigger than
2] 3 0,050 + 0,085 ;s;gcinem(:r:e sjper;zeg/?o veclJItlz 8/10 times the diameter is sujgested to
o 0,065+ 0,110 il diametro & consigliato I'uso use thc'e tools with tf;e direction spinning
- della fresa in discordanza. opposit to the feeding.

0,090 = 0,160

4
5 0,080 + 0,130
6

8 0,090 + 0,180

ae = 0,05+0,15xd




SER| E FORM 2000 PI“""GE parametri di lavorazione © cutting data ® conditions de coupe © schnittdaten

HM76 - HM76L Fresatura ad alto avanzamento - High feed milling

fz

(mm x dente/tooth)
6 15  015:025
8 2 0,20 :0,35

10 2 0,30 - 0,45

12| 3 0,35 -0,55 a6

Ls <4xd

ap
s |

ACCIAI BONIFICATI
TEMPERING STEELS | m/min
P2« Rm 500:700 N/mm? 200:250  0,10:0,15R 03:04d
[P3 (P4 [P5 » Rm 8001200 N/mm? 1502220 0,10:0,15R 0,3:04d
[5[p8  °Rm 1300:1500 N/mm*  130:180 0,05:0,10R 0,2:0:3d
ACCIAI TEMPRATI Ve ap ae
HARDENED STEELS | m/min mm mm
e * HRC <49 150:200  0,05:0,1R 03:0,4d
o * HRC >49 <55 120:170  0,05:0,15R 02:03d
" * HRC >56 <60 90-130 0,04:0,07R 0,2:0,3d
"  HRC >60 60:90 0,04:0,05R 0,2:0,3d
ACCIAI INOX Ve
STAINLESS STEELS | m/min
« Rm 700900 N/mm? 90:130 0,05:0,1R 03:0,4d
. M2 M3 * Rm 8501500 N/mm? 60:100 0,05-0,1R 02:03d
GHISE \'[ ap ae
CAST IRON m/min mm mm
[ | T 170+200 0,05:0,15R 0,3:0,4d
B - 15048 140:170 0,05:0,15R 0,3:0,4d
Coeff. riduzione parametri Riduzione | Riduzione | Riduzione
% decrease of parameters decrease | decrease | decrease
Ve ap - ae 74
* Ls 24xd 20:30% 20:30% 10-20%
* Ls 26xd 40:60% 40:60% 20-30%




SERIE FORM 2000 DIAMANT

@ Frese in metallo duro rivestite diamanteper lavorazione grafite - Carbide end mills diamond coated to machine graphite

% DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI TAGLIO E AVANZAMENTO
| INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED AND FEED

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Vc m/min 300-1200 Vc m/min 300-1200

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

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 | 0,025-0,028
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

fz

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=05-06xd ae=d ae=0,1-0,2xd

Sgrossatura Sgrossatura

Roughing Roughing Finishing

Vc m/min 300-1200 Vc m/min 300-1200 Vc m/min 300-1200
d 74 d 174 d 174
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 2,0 | 0,014-0,016 | 2,0 | 0,020-0,022
2,5 | 0,022-0,025 2,5 | 0,017-0,019 2,5 | 0,025-0,027
3,0 | 0,028-0,034 3,0 | 0,028-0,030 3,0 | 0,030-0,032
4,0 | 0,040-0,047 4,0 | 0,036-0,042 4,0 | 0,045-0,050
5,0 | 0,048-0,055 5,0 | 0,045-0,052 5,0 | 0,055-0,060
6,0 | 0,060-0,070 6,0 | 0,055-0,064 6,0 | 0,075-0,080
8,0 | 0,075-0,090 8,0 | 0,070-0,085 8,0 | 0,090-0,100
10,0 | 0,090-0,110 10,0 | 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
16°|gradi/ 77

ap=0,3-04xd ap=0,2-05xd o ap=0,1-02xd

ae=0,5-0,6 xd ae=d ’ ae=0,1-0,2xd

INCLINAZIONE
CONSIGLIATA
SUGGESTED ANGLE

INCLINAZIONE
CONSIGLIATA
SUGGESTED ANGLE

INCLINAZIONE
CONSIGLIATA
SUGGESTED ANGLE
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FRESE IN METALLO DURO MICROGRANA PER LAVORAZIONI DI ALLUMINIO,

INDEX SERIE ALU2000  sncrocran casioe e miuis ror aLummiom, LG Auovs, copees,

COPPER ALLOYS AND PLASTIC MATERIAL

CcOoD. PAG. CcOoD. PAG.
HM9 125 — -  HM97 131
_ HM9
—— S gp 126 ——a- HM99 132
HM9 o veE——— HM99
g 126 sy 1%

= —— N

HM30
new Y
new|
—e——— % HM91 128
new|
o . HMI92 129
GE

————  HMH 130

e RIVESTIMENTI/COATING
—t——e— > HM95 130

SILVER per lavorazione alluminio, leghe leggere con Si<6%,

Q rame, bronzo, ottone
SILVER only for machining aluminium, light alloys Si<6%,
Copper, Bronze, Brass

_ﬂ HM9% 131 O ALU PRODIGE per lavorazione alluminio, leghe leggere con Si>6%

ALU PRODIGE for machining aluminium, light alloys Si>6%




FRESE A DUE DENTI e SERIE NORMALE

Per alluminio, leghe leggere - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
TWO FLUTES END MILLS - For aluminium, light alloys - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A DEUX DENTS - Pour aluminium, aliages légeres - Carbure monobloc - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Fiir Aluminium, Leichtlegierungen - Vollhartmetall - Zylinderschaft ALU2000
FRESAS HELICOIDALES DOS LABIOS - Para aluminio y ligas ligeras - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS HELICOIDAIS DE DUAS NAVALHAS - Para aluminio y ligas ligeras - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAA AN4 ANIOMUHUA U Nerkux cnnasos. Cdhepuueckuit Topel. CpeaHss cepus

|
11 Micro e
I" ) Grain W . ~3
i - = _
S - WELDON
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA

ALU PRODIGE SILVER

W=

€ €
HM9/01 2 10 38 2 2 16,30 25,77 27,93 I Toll. reale sul @
HM9/02 3 12 38 3 2 17,69 27,02 29,34 Real Tol. on &
HM9/03 4 12 40 4 2 21,74 31,05 35,80 +0-0,03
HM9/04 5 12 50 5 2 25,78 35,20 43,25 -
Parametri
HM9/05 6 18 57 6 2 32,23 44,63 49,65 I Cutting data
HM9/06 7 18 60 7 2 38,03 52,16 60,22 pag. 134
HM9/07 8 18 63 8 2 43,46 60,10 65,55 | '
HM9/08 9 22 63 9 2 61,79 81,72 87,91
HM9/09 10 22 73 10 2 71,26 91,14 9730
HM9/10 12 25 83 12 2 88,19 110,39 118,54
HM9/11 14 25 83 14 2 122,17 151,49 162,56 I A
HM9/12 16 32 92 16 2 158,80 191,73 203,64 CONSIGLIATO
HM9/13 18 32 92 18 2 211,74 251,45 260,56 | AECOMRERDED
HM9/14 20 36 100 20 2 240,92 290,43 321,60 »
ACCETTABILE
ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI ACCEPTABLE
STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
v > A A A A A A SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
—— - =~ Pl . -
—k MB QQ Ricoperte ALU PRODIGE e SILVER a richiesta
1] @ ns ssummrarms, - .
! ?‘ oy ALU PRODIGE and SILVER coating only upon requirements
i




FRESE A DUE DENTI - ESECUZIONE SPECIALE PER ASPORTAZIONI GRAVOSE ® SERIE NORMALE

Per alluminio - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
TWO FLUTES END MILLS - For aluminium - Solid carbide - Straight shank - Fit to heavy roughing

FRAISES A DEUX DENTS - Pour aluminium - Carbure monobloc - Queue cylindrique - Pour usinage important

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Fiir Aluminium - Vollhartmetall - Zylinderschaft - Sonderausfiihrung fiir schweres Schruppen

FRESAS HELICOIDALES DOS LABIOS - Para aluminio - Metal duro - Mango cilindrico - Para remdcion de material pesado

FRESAS HELICOIDAIS DE DUAS NAVALHAS - Para aluminio - Metal duro - Encabadouro cilindrico - Para remogéao de material pesado

Ppe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAA ANA ANOMUHMA. LIWnuHAPUYeckuint XBOCTOBMK. CpeAiHAs cepus. MakcuManbHbiit CbeM MaTepuana 3a npoxos,

J
Micro -
Grain W
45°
DIN WELDON
@ Dssss
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA

CODE d1 12 I d2 Zz K ALU PRODIGE SILVER

ALU2000

€ €
Toll. reale sul 0 HMOSP/03 3 10 58 6 2 2828 | 4060 W I 4556
Real Tol. on 0 HM9SP/04 4 12 58 6 2 28,28 40,60 45,56
100,03 HM9SP/05 5 15 58 6 2 28,28 [ 4060 1 I 4556
HMO9SP/06 6 18 58 6 2 32,92 45,20 50,21
o —— HM9SP/07 7 22 60 7 2 43,22 o7l B es.0oll
Cutting data HM9SP/08 8 24 64 8 2 47,04 63,50 68,93
bag. 134 HM9SP/09 9 26 63 9 2 67,74 e 7ol B 357
HMO9SP/10 10 28 72 10 2 77,33 96,88 103,10
HMOSP/11 11 30 72 1 2 89,94 2750 .72l
A HMO9SP/12 12 35 83 12 2 100,85 122,77 130,65
CONSIGLIATO HMO9SP/14 14 35 83 14 2 137,77 16685 W 177,84
RECOMMENDED HMO9SP/16 16 42 93 16 2 178,05 210,42 222,60
~ HMISP/18 18 48 100 18 2 231,85 [T 27106 0 B 28012 1
ACCETTABILE HM9SP/20 20 48 104 20 2 265,50 314,39 345,80
RECERAALE ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI
STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
SCONSIGLIATO A 4 A 4 > > > A \ A
NOT RECOMMENDED

—M T el
' N ALU PRODIGE and SILVER coating only upon requirements

Per alluminio - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
TWO FLUTES END MILLS - For aluminium - Solid carbide - Straight shank - Fit to heavy roughing

FRAISES A DEUX DENTS - Pour aluminium - Carbure monobloc - Queue cylindrique - Pour usinage important

SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Fiir Aluminium - Vollhartmetall - Zylinderschaft - Sonderausfiihrung fiir schweres Schruppen

FRESAS HELICOIDALES DOS LABIQS - Para aluminio - Metal duro - Mango cilindrico - Para remocion de material pesado

FRESAS HELICOIDAIS DE DUAS NAVALHAS - Para aluminio - Metal duro - Encabadouro cilindrico - Para remocao de material pesado

®pe3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAS ANA aNtOMUHIS. LinnuHapuyeckuit xBoctoBuk. CpeaHas cepus. MakcuManbHbIi CbeM MaTepuana 3a Npoxoa.

11 J
g e T U

DIN 'WELDON
HA ON REQUEST

SURICHIESTA

ALU2000

[Xe]\c}

ALU PRODIGE

SILVER

€ =
Toll. reale sul @ HMO9SPL/03 3 5 65 25 2,9 6 2 40,10 I 54,59 I I 57,51 I
Real Tol. on @ HMO9SPL/04 4 6 65 25 3,9 6 2 40,10 54,59 57,51
+0-0,03 HM9SPL/05 5 7 65 30 438 6 2 40,10 | 5459 W | 5751
HM9SPL/06 6 8 78 35 5,8 6 2 42,45 57,51 59,85
Parametri HMO9SPL/08 8 1 78 40 7.8 8 2 5839 757170 Bsos40
Cutting data HMOSPL/10 10 13 100 45 9,6 10 2 88,45 111,50 116,20
pag. 134 HM9SPL/12 12 15 100 50 11,5 12 2 115,58 [ 146,71 W 15023
HM9SPL/14 14 17 115 55 13 14 2 156,85 190,14 197,18
A HMO9SPL/16 16 20 125 60 15 16 2 19577 [ 240,61 W [ 24647 1
CONSIGLIATO HM9SPL/18 18 22 125 65 17 18 2 254,74 300,46 308,68
B ENEED HM9SPL/20 20 25 125 65 19 20 2 288,94 | 34272 ] 36971
> ACCIAI <500 N/mm* ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PUROD LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI
ACCETTABILE STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
ACCEPTABLE v v = = = A v v
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
z —7 % “~ /™ Ricoperte ALU PRODIGE e SILVER a richiesta
p—fne ' Q O ALU PRODIGE and SILVER coating only upon requirements
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FRESE A TRE DENTI e SERIE NORMALE

Per alluminio, leghe leggere - Divisione irregolare - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
THREE FLUTES END MILLS - For aluminium, light alloys - Irregular division - Solid carbide - Straight shank

FRAISES A TROIS DENTS - Pour aluminium, aliages légeres - Division irréguliere - Carbure monobloc - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Fiir Aluminium, Leichtlegierungen - UnregelméRige Teilung - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES - Para aluminio y ligas ligeras - Division irregular - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS DE TRES NAVALHAS HELICOIDAIS - Para aluminio y ligas ligeras - Divisau irregular - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 3-x 3ybas, TBepAOCNNABHAS ANA AIOMUHUA U NErKUX CiaBoB. HeMoCTOAHHBIA war 3yba. LunnHapuyeckuit XBocToBuK. CpeaHas cepus

ALU2000

1 y
Micro v
o2 Grain w @400 @:
Pl Vo _— 5
<@ = : 2 T T ey :
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA
K ALU PRODIGE SILVER

€ € £

HM90/03 3 10 58 6 3 2890 4132 WE 4637 0 paamen

HM90/04 4 12 58 6 3 28,90 1,32 46,37 Cutting data

HM90/05 5 15 58 6 3 28,90 | 41,32 | | 46,37 | pag. 134

HM90/06 6 18 58 6 3 33,61 46,01 51,06

HM90/08 8 24 64 8 3 48,35 [ ea92 W 7042 1

HM90/10 10 28 72 10 3 79,02 98,71 105,05

HM90/12 12 32 83 12 3 102,61 | 124,77 | | 132,62 |

HM90/14 14 34 83 14 3 140,35 169,61 180,75 A

HM90/16 16 38 93 16 3 18044 21303 W I 22535 0 (e

HM90/18 18 42 100 18 3 234,70 274,06 282,86 RECOMMENDED

HM90/20 20 45 104 20 3 268,89 | 319,25 | | 349,76 | >

ACCETTABILE
ACCIAI <500 N/mm ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI ACCEPTABLE
STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
> > A A > A > > SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
L
- p y 1 . —
3 i ( - 2 ‘Q "\ Ricoperte ALU PRODIGE e SILVER a richiesta
e % Ehat’ 4 § ALU PRODIGE and SILVER coating only upon requirements
e e &
YR oW

Per alluminio, leghe leggere - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
ROUGHING END MILLS - For aluminium, light alloys - Solid carbide - Straight shank

FRAISES EBAUCHE - Pour aluminium, aliages légeres - Carbure monobloc - Queue cylindrique

SCHRUPPFRASER - Fiir Aluminium, Leichtlegierungen - Vollhartmetall - Zylinderschaft ALU2000
FRESAS PARA DESBASTE - Para aluminio y ligas ligeras - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS PARA DESBASTE - Para aluminio y ligas ligeras - Metal duro - Encabadouro cilindrico

®pe3a 3-x 3ybas, TBepAOCNNABHAA A9 YepHOBOW 0OPABOTKM ANIOMUHMA U Nerkux Cnnasos. LiunuHapuyeckmit XBocTouk. Cpeanss cepus

I Micro %7 ‘
\ . Grain W e &
- @ Dz’;zs NFW
HAL LML il
z

ALU PRODIGE

TEINZHK

€ £
HM90NFW/06 6 0,25 15 58 21 5,8 6 3 4650 | 5890 | Parameti
HM90NFW/08 8 0,25 19 64 27 7,8 8 3 69,80 85,40 Cutting data
HM9ONFW/10 10 0,50 22 72 32 9,7 10 3 89,00 [ 10870 pag. 134
HM9ONFW/12 12 0,50 26 83 37 11,5 12 3 119,00 141,15
HM9ONFW/16 16 1 32 93 42 16,7 16 3 19200 [ 22460 A
HM9ONFW/20 20 1 38 104 50 19,2 20 3 296,00 346,40 el
ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI »
STEELS <500 N/mm?* STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPQSITE MATERIAL ACCETTABILE
ACCEPTABLE
A/ \ > > A A v A/
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

—w Ricoperte ALU PRODIGE a richiesta
' T ALU PRODIGE coating only upon requirements




FRESE TORICHE PER LEGHE LEGGERE e SERIE NORMALE

ALU2000

Parametri
Cutting data

pag. 134

A

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

>
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

Per alluminio, rame, materie plastiche - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
2 TORIC END MILLS - For aluminium, copper and plastic material - Solid carbide - Straight shank

FRAISES TORIQUES - Pour aluminium, cuivre, matériaux plastique - Carbure monobloc - Queue cylindrique

TORUSFRASER - Fiir Aluminium, Kupfer und Kunststoffe - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - Aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - Aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3a 2-x 3ybas, TBePAOCNNABHAA ANA ATIOMUHISA, MEAU U NNACTMKA C PAAMYCOM NPU BepLunHe. LinanHApuYeckuit XxBocTosuk. CpeaHss cepus

l
Micro
R+0,01 Grain W @Z
30° :t
2y, L&
6535
HA
K ALU PRODIGE SILVER

€ € €
HM91/02.01 2 0,1 6 1,9 55 3 10 2 45,89 58,17 r 63,08 ]
HM91/02.05 2 0,5 6 1,9 55 3 10 2 45,89 58,17 63,08
HM91/03.01 3 0,1 6 2,9 55 4 15 2 46,51 58,81 [ 63,78 ]
HM91/03.05 3 0,5 6 2,9 55 4 15 2 46,51 58,81 63,78
HM91/04.01 4 0,1 6 3,9 55 5 15 2 46,51 58,81 | 63,78 |
HM91/04.05 4 0,5 6 3,9 55 5 15 2 46,51 58,81 63,78
HM91/05.01 5 0,1 6 438 55 7 20 2 45,89 58,17 | 63,19 |
HM91/05.05 5 0,5 6 438 55 7 20 2 45,89 58,17 63,19
HM91/06.01 6 0,1 6 58 55 8 22 2 43,38 55,67 [ 60,68 ]
HM91/06.05 6 0,5 6 58 55 8 22 2 43,38 55,67 60,68
HM91/06.10 6 1 6 5,8 55 8 22 2 43,38 55,67 [ 0680
HM91/08.01 8 0,1 8 7,8 64 10 25 2 59,10 76,32 81,01
HM91/08.05 8 0,5 8 7,8 64 10 25 2 59,10 76,32 IR
HM91/08.10 8 1 8 7,8 64 10 25 2 59,10 76,32 81,01
[ETHM91/08.20 8 2 8 7,8 64 10 25 2 59,10 7632 | 81,011
HM91/10.01 10 0,1 10 9,6 72 12 30 2 81,08 101,35 106,99
HM91/10.05 10 0,5 10 9,6 72 12 30 2 81,08 101,35 | 106,99 |
HM91/10.10 10 1 10 9,6 72 12 30 2 81,08 101,35 106,99
[ETHM91/10.15 10 1,5 10 9,6 72 12 30 2 81,08 101,35 | 106,99 |
[EM HM91/10.20 10 2 10 9,6 72 12 30 2 81,08 1011735 106,99
LEmHM91/10.25 10 2,5 10 9,6 72 12 30 2 81,08 101,35 106,99 |
EEmHM91/1030 10 3 10 9,6 72 12 30 2 81,08 101,35 106,99
HM91/12.015 12 0,15 12 11,5 84 14 35 2 120,70 142,64 [ 15057
HM91/12.10 12 1 12 11,5 84 14 35 2 120,70 142,64 150,57
[ETHM91/12.15 12 1,5 12 11,5 84 14 35 2 120,70 142,64 150,57 |
HM91/12.20 12 2 12 11,5 84 14 35 2 120,70 142,64 150,57
[ETHM91/12.25 12 2,5 12 11,5 84 14 35 2 120,70 142,64 150,57 |
EEMHM91/12.30 12 3 12 11,5 84 14 35 2 120,70 142,64 150,57
HM91/16.015 16 0,15 16 15 93 18 40 2 194,88 231,47 240,61 1
HM91/16.15 16 1,5 16 15 93 18 40 2 194,88 231,47 240,61
HM91/16.20 16 2 16 15 93 18 40 2 194,88 231,47 240,61 |
GEMHM91/16.25 16 2,5 16 15 93 18 40 2 194,88 231,47 240,61
[ETHM91/16.30 16 3 16 15 93 18 40 2 194,88 231,47 240,61 1
[EMHM91/16.40 16 4 16 15 93 18 40 2 194,88 231,47 240,61
ACCIAI <500 N/mm? /ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI
STEELS <500 N/mm?* STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPQSITE MATERIAL
v > A A A A A >

Ricoperte SILVER a richiesta
SILVER coating only upon requirements

da v6 a 016 from o6 to 616




FRESE TORICHE PER LEGHE LEGGERE e SERIE LUNGA

Per alluminio, rame, materie plastiche - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
TORIC END MILLS - For aluminium, copper and plastic material - Solid carbide - Straight shank

FRAISES TORIQUES - Pour aluminium, cuivre, matériaux plastique - Carbure monobloc - Queue cylindrique

TORUSFRASER - Fiir Aluminium, Kupfer und Kunststoffe - Vollhartmetall - Zylinderschaft Al“znon
FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - Aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - Aluminio - Cobre, materias plasticos - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3a 2-x 3ybas, TBEPAOCNNABHAA ANS AMOMUHIA, MM W NNACTUKA C PAANYCOM NPY BEPLINHE. LIMNMHAPUYECKM XBOCTOBMK. YANMHEHHAS Cepus

|
I -
Mm_'o W % ;E]-
: - 13 - R0,01 Grain §0°
:Lj Dom
6535
HA

CODE d1 R d2 d3 I} 12 13 z K ALU PRODIGE
€

W=

[Xe)\[c)

SILVER
€

HM92/02.01 2 0,1 6 1,9 65 3 20 2 56,57 70,69 r 73,82 1 Parametri
HM92/02.05 2 0,5 6 1,9 65 3 20 2 56,57 70,69 73,82 Cutting data
HM92/03.01 3 0,1 6 2,9 65 4 25 2 56,57 7069 | | 7382 | = P13
HM92/03.05 3 0,5 6 2,9 65 4 25 2 56,57 70,69 73,82
HM92/04.01 4 0,1 6 3,9 65 5 25 2 56,57 7069 | 7382
HM92/04.05 4 0,5 6 3,9 65 5 25 2 56,57 70,69 73,82
HM92/05.01 5 0,1 6 4,8 65 7 30 2 56,57 7060 | 7382 |
HM92/05.05 5 0,5 6 4,8 65 7 30 2 56,57 70,69 73,82
HM92/06.01 6 01 6 5.8 78 8 35 2 54,69 69,43 | 7195 |
HM92/06.05 6 0,5 6 5,8 78 8 35 2 54,69 69,43 71,95
HM92/06.10 6 1 6 5,8 78 8 35 2 54,69 6943 | [ 71,95 |
HM92/08.01 8 0,1 8 7.8 78 10 35 2 67,89 85,08 89,70
HM92/08.05 8 0,5 8 7.8 78 10 35 2 67,89 8508 | [ 89,70
HM92/08.10 8 1 8 7.8 78 10 35 2 67,89 85,08 89,70
[E0 HM92/0820 8 2 8 7,8 78 10 35 2 67,89 8508 | 89,70 |
HM92/10.01 10 0,1 10 9,6 100 12 45 2 100,59 123,24 128,14
HM92/10.05 10 05 10 9,6 100 12 45 2 100,59 12324 | [12814 1
HM92/10.10 10 1 10 9,6 100 12 45 2 100,59 123,24 128,14
LEW HM92/10.15 10 15 10 9,6 100 12 45 2 100,59 12325 | [12814 1
[ET HM92/10.20 10 2 10 9,6 100 12 45 2 100,59 123,25 128,14
[ET HM92/10.25 10 2,5 10 9,6 100 12 45 2 100,59 12325 | [12814 1
L& HM92/10.30 10 3 10 9,6 100 12 45 2 100,59 123,25 128,14
HM92/12.015 12 0,15 12 11,5 120 14 55 2 148,36 178,92 [182,80 ]
HM92/12.10 12 1 12 11,5 120 14 55 2 148,36 178,92 182,80
[ET HM92/12.15 12 1,5 12 11,5 120 14 55 2 148,36 178,92 1 182,80 1
HM92/12.20 12 2 12 11,5 120 14 55 2 148,36 178,92 182,80
[E0 HM92/12.25 12 25 12 15 120 14 55 2 148,36 17892 | [T182,80 |
EET HM92/12.30 12 3 12 11,5 120 14 55 2 148,36 178,92 182,80
HM92/16.015 16 0,15 16 15 125 18 60 2 220,02 264,00 | [127098 |
HM92/16.15 16 15 16 15 125 18 60 2 220,02 264,00 270,98
HM92/16.20 16 2 16 15 125 18 60 2 220,02 264,00 | 127098 A
[ET HM92/16.25 16 25 16 15 125 18 60 2 200,02 264,00 270,98 S
[ET HM92/16.30 16 3 16 15 125 18 60 2 200,02 264,00 |270,98 | RECOMMENDED
[EM HM92/16.40 16 4 16 15 125 18 60 2 200,02 264,00 270,98 >
ACCIAI <500 N/mm* ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATQHAU COMPOSITI : ﬁggggﬁg:f
STEELS <500 N/mm?* STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
v - A A A A A = SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
_w Ricoperte SILVER a richiesta
\ | SILVER coating only upon requirements
11
! 13 I
12| R0,01
H ] —
m
o

da 06 a 916 from 26 to 016




FRESE A TESTA SEMISFERICA PER LEGHE LEGGERE ¢ SERIE NORMALE

Per alluminio, rame, materie plastiche - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
BALL NOSED END MILLS - For aluminium, 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, materias plasticos - Metal duro - Mango cilindrico

EB FRESAS BOLEADAS PARA LIGAS LIGERAS - Para aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Enca badouro cilindrico

I Ope3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAA ANS aNlOMUHNA, Mean 1 nnacTuka. Chepuyeckuit Toped,. LinnuHapuyecknit xsoctosuk. CpeaHas cepus

i o 137 Micro 4
15 - 15 v
‘ 12, . R0,01 Grain W @:

ALU PRODIGE

ALU2000

[ NORMAL |

SILVER

€ £
P m— HM94/02 2 1 6 1,9 55 3 10 2 46,51 58,81 [ 63,78 ]
Cutting data HM94/03 3 1,5 6 2,9 55 4 15 2 46,51 58,81 63,78
pag. 134 HM94/04 4 2 6 3,9 55 5 15 2 46,51 58,81 | 63,78 |
HM94/05 5 2,5 6 438 55 7 20 2 45,89 58,17 63,19
A HM94/06 6 3 6 5,8 55 8 20 2 43,38 55,67 | 60,68 |
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM94/08 8 4 8 7,8 64 10 25 2 59,10 76,32 81,01
- HM94/10 10 5 10 9,6 72 12 30 2 81,08 101,35 | 106,99 |
ACCETTABILE HM94/12 12 6 12 11,5 84 14 35 2 120,70 142,64 150,49
ACCEPTABLE
ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI
STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED A > A A A A A >
— 3 N )
4 13
. . " \ :ql 2» Rz0.01
o L I
= %_, g S | ol
ml
Ricoperte SILVER a richiesta da 06 a 016 from 06 to 616

SILVER coating only upon requirements

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER LEGHE LEGGERE e SERIE LUNGA

Per alluminio, rame, materie plastiche - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
BALL NOSED END MILLS - For aluminium, 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, materias plasticos - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA PARA LIGAS LIGERAS - Para aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Encabadouro cilindrico

Ope3a 2-x 3ybas, TBepAOCNNABHAS ANA ANOMUHISA, Meay U niacTuka. Chepuyeckuit Topew,. LinnnHapruIeckmnit XBOCTOBUK. Y ANMHEHHAs cepus

" I o = :
150 B icro w %’ —
Lo 2. R«0,01 Grain -
:[ : et
- o' = Dbm
© © 6535
I"@I HA
z K

ALU2000

i
1

CODE d1 R d2 d3 I 12 13 ALU PRODIGE SILVER
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm € € €
Parameti HM95/02 2 1 6 1,9 65 3 20 2 56,57 7069 | | 7382
Cutting data HM95/03 3 1,5 6 2,9 65 4 25 2 56,57 70,69 73,82
pag. 134 HM95/04 4 2 6 3,9 65 5 25 2 56,57 70,69 [ 3s2 1
HM95/05 5 2,5 6 4,8 65 7 30 2 56,57 70,69 73,82
A HM95/06 6 3 6 5,8 78 8 35 2 54,69 69,43 24
CONSIGLIATO
RECOMMENDED HM95/08 8 4 8 7.8 78 10 35 2 67,89 85,08 89,76
- HM95/10 10 5 10 9,6 100 12 45 2 100,59 12324 [12814
ACCETTABILE HM95/12 12 6 12 11,5 120 14 55 2 148,36 178,92 182,80
ACCEPTABLE
ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI
STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED v > A A A A A >
- il

" =N 13
—Rag—m e
5 ——

=
el

"™\ Ricoperte SILVER a richiesta da 26 a 216 from 26 to 216
SILVER coating only upon requirements




FRESE A SGROSSARE PER LEGHE LEGGERE ¢ SERIE LUNGA

Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
4 ROUGHING END MILLS - For aluminium - Solid carbide - Straight shank
FRAISES EBAUCHE - Pour aluminium - Carbure monobloc - Queue cylindrique

SCHRUPPFRASER - Fiir Aluminium - Vollhartmetall - Zylinderschaft Aluznon

1
]
= FRESAS PARA DESBASTE - Para ligas ligeras - Metal duro - Mango cilindrico
EM FRESAS PARA DESBASTE - Para ligas ligeras - Metal duro - Encabadouro cilindrico
I ®pesa 3-x 3ybas, TBEPAOCNNABHAA ANd YePHOBOM 06PABOTKM ANIOMUHUA U NErKMX CMNaBOB. LIWAMHAPUYECKUIA XBOCTOBUK. YANUHEHHAS Cepus

I }
2 | R003 Micro -
- - * Grain w o
o o
1 | ]Im 1 o .
3 Dssss NRAL
HA (Va Ve V) ON REQUEST
SU RICHIESTA

d2 K ALU PRODIGE  SILVER
mm h6 mm mm mm mm € £ €

Z3

[Xe)\[c)

R
mm

mm h7

HM96/06 6 0,5 6 5,8 65 9 20 3 70,75 84,87 [ 88,03 ] Parametri
HM96/08 8 0,5 8 7.8 78 11 25 3 100,43 117,56 121,13 Cutting data
HM96/10 10 1 10 9,6 78 13 30 3 128,86 151,49 I 156,39 | pag. 134
HM96/12 12 1 12 11,5 100 15 35 3 160,44 184,82 193,66
HM96/16 16 1,5 16 15 100 20 38 3 243,83 280,37 I 287,55 | C%MSIGL\ATO
HM96/20 20 1,5 20 19 104 25 45 3 351,20 399,80 431,92 RECOMMENDED
ACCIAI <500 N/ ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI ~ MATERIALI COMPOSITI >
STEELS <500 N/m” STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ~ ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL ~ COMPOSITE MATERIAL S
- . - - A A v - ACCEPTABLE
- s SCONSIGLIATO
Ricoperte SILVER a richiesta NOT RECOMMENDED

SILVER coating only upon requirements

*Raggio completo prima del rompitruciolo
Totaly radius before the chipbreakers begin

FRESE TORICHE PER LEGHE LEGGERE e SERIE LUNGA

Per alluminio, rame, materie plastiche - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico ridotto
TORIC END MILLS - For aluminium, copper 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 - Riduzion von Zylinderschaft Al“zn“o
FRESAS TORICAS - Para ligas ligeras, aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Mango reducido

FRESAS TORICAS - Para ligas ligeras, aluminio, cobre - Materias plasticos - Metal duro - Encabadouro reducido

¢pe3a 3-x 3)/63)1, TBEPAOCNIaBHAA ANA aNOMUHUA, MeN W NaacTukKa. 3aHuKeHHas paﬁoqaﬂ 4acTb. LlMﬂMHﬂpM‘{eCKMI;I XBOCTOBMK. YANMHEHHAA cepua

|
- Micro V4
12 R+0,01 Grain W @ ~3
m N 40°
- 'gel! G WELDON
HA ON REQUEST
SU RICHIESTA
K

ALU PRODIGE

[Xe)\[c)

SILVER

€ S €
HM97/06 6 0,1 5,5 78 9 3 75,80 9053 | | 9308 |  Parameri
HM97/08 8 0,1 7.5 78 11 3 89,70 106,86 111,62 Cutting data
HM97/10 10 0,1 9 100 13 3 122,55 145,21 [iso18 ] pag 134
HM97/12 12 0,15 1 100 15 3 166,76 197,40 201,17
HM97/16 16 0,15 15 120 20 3 258,99 303,01 [30938 1 Cﬁmu o
HM97/20 20 0,15 18 120 25 3 391,62 451,35 471,83 RECOMMENDED
ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI >
STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
> - A A A A - > ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
3 m}‘/ Ricoperte SILVER a richiesta
» "_ 2, ¥ SILVER coating only upon requirements




FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE e SERIE NORMALE

Per alluminio, leghe leggere, materie plastiche - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
ONE FLUTE END MILLS - For aluminium, light alloys, plastic material - Solid carbide - Straight shank
FRAISES A UN DENT - Pour aluminium, aliages légeres, materiaux plastique - Carbure monobloc - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, EINSCHNEIDIG - Fiir Aluminium, Leichtlegierungen und Kunststoffe - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS HELICOIDALES MONO LABIO - Para ligas ligeras, aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS HELICOIDAIS MONO LAMINA - Para ligas ligeras, aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Encabadouro cilindrico
®pe3a 04HO3ybas, TBEPAOCNNABHAA ANS ASIIOMUHMUA, NErkUX CNNABOB U NnacTUka. LiunuHapuyeckuit XBocTosuk. CpeaHss cepus

L
Micro
Grain W % @:
30°
@ DDIN
6535
HA
K

ALU2000

ALU PRODIGE

€ €
Parametri HM99/02 2 10 38 2 1 16,60 25,65
Cutting data HM99/03 3 12 39 3 1 17,61 26,89
pag. 134 HM99/04 4 15 40 4 1 21,37 30,64
HM99/05 5 16 50 5 1 25,77 35,03
HM99/06 6 20 57 6 1 30,79 43,17
A HM99/08 8 22 63 8 1 44,00 60,68
- HM99/10 10 25 73 10 1 71,66 91,34
RECOMMENDED HM99/12 12 30 83 12 1 90,56 112,61
> HM99/16 16 35 92 16 1 163,45 196,44
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI
STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED \/ A\ > > A A A A

Ricoperte ALU PRODIGE a richiesta
ALU PRODIGE coating only upon requirements

FRESE MONOTAGLIENTE ELICA SX e SERIE NORMALE

Per alluminio, leghe leggere, materie plastiche - Metallo duro integrale micrograna - Codolo cilindrico
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, materiaux plastique - Carbure monobloc - Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, EINSCHNEIDE LINKSDRALL - Fiir aluminium, leichtlegierungen und plastikmaterial - Vollhartmetall - Zylinderschaft

FRESAS HELICOIDALES MONO LABIO - Para ligas ligeras, aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS HELICOIDAIS MONO LAMINA - Para ligas ligeras, aluminio, cobre, materias plasticos - Metal duro - Encabadouro cilindrico

d>pe3a O}J.H03y6aﬂ, TBEpAOCNNABHAA ANA aNKOMUHUA, NerKUX CN1AaBOB U NaacTuka. JNesas cnupane. LlWWIHIJ.pVILIeCKI/II;I XBOCTOBMUK. Cpeﬂ,HM cepus

aw2000 [RLUEER)

11 . - . :
Micro
u 12 _ Grain W ;{)@ @:’
f —— -
— =1} DIN
=
HA
CODE d1 12 I d2 YA K ALU PRODIGE
mm h10 mm mm mm h6 £ £
Parameti HM995X/02 2 10 38 2 1 18,20 27,22
Cutting data HM995X/03 3 12 39 3 1 19,38 28,62
pag. 134 HM995X/04 4 15 40 4 1 23,47 32,70
HM995X/05 5 16 50 5 1 28,40 37,61
HM995X/06 6 20 57 6 1 33,93 46,26
HMO995X/08 8 22 63 8 1 48,72 65,41
A HM995X/10 10 25 73 10 1 79,23 98,82
CONSIGLIATO
RECOMVIENDED HMO99S5X/12 12 30 83 12 1 99,76 122,07
~ HMO995X/16 16 35 92 16 1 185,44 218,42
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
ACCIAI <500 N/mm? AACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI
STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED v A > > A A A A

— P

Ricoperte ALU PRODIGE a richiesta
ALU PRODIGE coating only upon requirements

ime



e cutting data

¢ conditions
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SER| E ALUZOOO parametri di lavorazione ® cutting data ¢ conditions de coupe ® schnittdaten

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE DATA ON FEED INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED
HM94 ) HM95 FRESATURA DI ALLUMINIO, LEGHE LEGGERE, RAME E MATERIE PLASTICHE
ALUMINIUM, LIGHT ALLOYS, COPPER AND PLASTIC MATERIAL MILLING

P d fz
(mm x dente/tooth) NEUTRO ALUSII:-I‘iI(éRIGE
2 0,02 = 0,03
. CLASSIFICAZIONE Ve MATERIALS
L] OOt MATERIALI m/min | m/min  CLASSIFICATION
: 4 0,05 + 0,065
E 5 0,06 = 0,075 e Alluminio puro 2002300 | 350-500 e Unalloyed aluminium
3 6 | 007:0090 m "
(%. 8 0,08 = 0,110 © Leg.h.e alluminio non o Non-hardened aluminium
1 10| 009:0130 ponticato . . alloys . .
e Alluminio malleabile <6% Si 300-500 8001000 e Aluminium casting <6% Si
12 0,09 + 0,150 * Materiali termoplastici - - e Thermoplastics
2w 2 W
ae =0,02 +0.05xd e Leghe d’alluminio bonificate e Hardened’aluminium alloys

. s o o . i .
e Getti d’alluminio >6% Si 200:250 e Aluminium casting >6% Si

HMO1 - HM92 - HMO7 Ltk mER

= d fz N
(mm x dente/tooth) COATING
2 0,015 + 0,020
3 0025 = 0,040 * Rame non legato ) | e Copper unalloyed
1o 025 + 0, Gt () 300:400 70041000 | [
o 4 | 0,040 0,060
o
s 5 | 0,05020,070 " "
S 6 | 0,060+ 0,090
g. 8 0,070 = 0.120 e Rame malleabile . C0,0,DGI‘ wrought
: — e CuSn (bronzo) 150+250 | 300+400 e CuSn (bronze)
10 0,080 + 0,130
12 0,090 = 0,150 N4 "

HMS - HMISP - HMISPL - HM96 - HM90 - HMIONFW

ae=05+1xd

AVANZAMENTO PER DENTE - FEED PER TOOTH

d (mm x dfeznte/tooth) d (mm x c.,fg-,te/tooth)
2 | 002020030 3| 0,040+ 0,05
i 3| 00300045 X 4| 0,050 = 0,065
°| 4| 00400060 B 6| 00700090
8l 5| 0050:0075 kS 8| 0080:0,120
"6 | 00700095 b 10| 0,095 +0,150
' 8| 008020120 B 12| 0,000,180
10 | 0100+0,150 RS 16| 0,120+0200
12 | 0120+0,180 20 | 0,300,220

HM9ONFW ap=1=+15xd
ae=05+1xd”* HM9SP ap=075+15xd
HM90 ap=1+15xd ae=0,25+05xd

86 = 0,05 X d

Serie lunga: diminuire la velocita di taglio del 20% e avanzamento del 40%
Long series: please reduce the value of cutting speed of 20% and the feed of 40%




