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LAZIENDA

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

dal 1962
tecnologia, ricerca e qualita

ime

advanced tools production
MADE IN ITALY



kafka
Font monospazio
torna all'indice generale
back to general index 


THE FACTIORY

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

300K

utensili allanno
tools per year
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RICERCA E QUALITA
RESEARCH & QUALITY

100%

Made in Europe

100%

Made in Italy

advanced tools production

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

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

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

la produzione ai massimi
livelli qualitativi.

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

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

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

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

Siamo certificati
ISO 9001 dal 2010.

We are certified
ISO 9001 since 2010.
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RIAFFILATURA E RICOPERTURA

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

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

TEMPI DI CONSEGNA

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

RESPONSABILITA SOCIALE D'IMPRESA

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

In tutte le nostre fasi di lavorazione ven-
g0oNno seguite precise procedure e vengono
utilizzati sistemi di recupero degli scarti di
produzione e di risparmio energetico che ci
permettono il rigoroso rispetto dellam-
biente e di tutte le norme relative alla so-
stenibilita ambientale.

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

REGRINDING AND COATING

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

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

DELIVERY TIMES

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

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

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

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

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

crescita del nostro know-how.

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

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

precisione ed elevate prestazioni.

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

know-how.

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

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

mance are required.

Aerospazialmm
Automobilisti
Viedicale

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

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

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

FRESE E ALESAIOR]
IN METALLO DURO

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

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

consegna.

HSS CO-PM END MILLS
AND REAMERS

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

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

SOLID CARBIDE END MILLS
AND REAMERS

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

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

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

Settore Energia

Settore Automotive
Settore Armiero

Settore Aeronautico
Settore Stampi e Matrici

5

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

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

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

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

Energy
Automotive
Army
Aeronautical
Moulds and Dies
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METALLO DURO
HARD METAL

RIVESTIMENTI
COATINGS

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

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

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

@
@ A
. SUPREME

PRODIGE
MICro (e<2mm)

g3

600 3.200 [ | O O O O O

900 2.800 m m u 4 0 0

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

1.000 3.000 | 4 d [ | O O

[Lpg [LBg [Llkg [1JBE

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

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

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

ZIRCON 600 2.600 [ [ | O [ | O O

> su richiesta - on request

Rime

advanced tools production
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SIMBOLI
SYMBOLS

Materiale di base

Forma dello spigolo tagliente
Shape of cutting edge

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

Roughing cutting edge profile for aluminium.

Rime

advanced tools production

Utensile con spigolo a 90°
Square end cutters

Utensile con spigolo raggiato (torico)
Corner radius end mill

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

Forma delle teste
Head shape

@

Testa piana con spigolo vivo U Testa sferica
r

Square head Ball-nose head

Testa ad angolo Testa piana

Angle head 45° €ON SMUSSO
Chamfered head

Testa torica Utensile a quarto di

Corner radius head r cerchio concavo
Corner rounding milling
cutter

Testa a palla (lollipop)
Ball head (lollipop)

Direzione di lavorazione
Machining direction

7

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

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

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

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

Angolo dell'elica dx
Spiral angle right

Angolo dell'elica sx
Spiral angle left

Divisione irregolare 3 tagli
Irregular division three cuts

Divisione irregolare 4 tagli
Irregular division four cuts

Divisione irregolare 5 tagli
Irregular division five cuts

Angolo dell'elica variabile
Helice angle variable

Applicazioni
Application

hihlepes s =E

Apertura cava
Slotting

Contornatura
Side milling
Raggiatura
Corner rounding
Smussatura
Chamfering

Lavorazione pareti sottili
Thin-wall machining

Copia 3D
3D copy

Trocoidale
Trochoidal

Assiale
Axial

Rampa

Diagonal plunging
Incisione
Engraving

Interpolazione elicoidale
Helical interpolation

Tipo di attacco
Type of connection

DIN
6535 HA

DIN
6535 HB

Codolo cilindrico DIN 6535 HA
Straight shank DIN 6535 HA

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

ALTRI SIMBOLI
Other symbols

Nuovo prodotto
New product

Ampliamento di gamma
Widening range

Uso con lubrificante
Use with coolant

Uso a secco senza lubrificante
Dry use without coolant

Uso con lubrificante nebulizzato
Use with atomised lubricant

Superficie lappata
Polished surface

Dimensioni secondo Standard Rime
Dimension according Rime Standard

Lunghezza utensili
Milling cutter length
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ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS ~ ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

[ coNsIGLIATO-RECOMMENDED
[ AccermeiLe-accepTABLE COATING O e o [ ) o o (1) ] o 1)
K TICN  TIALN

[ SCONSIGLIATO-NOT RECOMMENDED TN SUPREME PRODIGE DIAMANT ALU-PRODIGE SILVER ALU DIAMANT DL PLUS

Cliccare la voce desiderata per visualizzare la pagina
Please click on needed voice to see the page

Frese per applicazioni universali ® End mills for universal use

TESTA RIV.

coD. Z HeaD L & COATING MATERIAI-MATERIAS —— pag
2 1 g

HMT DUl 5 e wwGoao@eo =
2 2 9

HM?2 @ulz'sgl-nunuuuu 33
2 I;js 9

HM3 @ u 0 @ W N LD WLOEEZO A4
) 1 O

HM4 e TS @UIlNl xn e mmesoceoamo 3

2 2 0O

HM5 @UI{O:--EDEDEBD 36
2 3 0

HM6 @ U Ii):llnnnnnnn 37
O
o
e

2
HM7 — —ee— -~ @l s

B N 4O L4OL4 @O 38

1 O
Il 55 o
5 @ WM M 4O EdOEd@o 39
2 O
Il 5 o
> @ M M 4d 0 4 4@ @@ 40
2 0O
| = 8
5 @ WM N 40 H4dH44d@da@d@ 4
53
0 @ WM N 40 &4 44 4@ 42
F
HM13 Il % @ e wmaowawea
2 O
s @
HM14 IZOQllnDnnnnn 44
| 5 ¢
HM15 z'o:l-nnlznnlzlz 45
HM16 ?9
|5'50ll|2|:||2|2|2|2|z46
: 2
HM17 ll s @ mm@ocamaa o

torna all'indice generale
back to general index


kafka
Font monospazio
torna all'indice generale
back to general index 


@XM Nuovo prodotto - New product
(i1 Ampliamento di gamma - Widening range

TESTA RIV.
oD, 7w L @ COATING MATERIALI - MATERIALS
F
HM19 5 @ M M 4 0 &4 400 @ 48
E
HM20 5 @ W WM E0EE0 0 @ 49
>
HM21 0 @ WM &0 EEODO @ 50
E
HM22 0 ® M M &0 EE@O O @ 5
2
HM23 20 @ m WM EdOEEZOOE 52
3 O
- @
0 @ W N EdOEW@ODO@ 53
2 O
S
5 @ B N LD WEdEAO DO @ 54
2 O
- @
s ® M M @O0 Ed@OO@ 55
5 O
- @
0 @€ EE 0O OCE@ODODODO 56
4 O
- @
20 @€ E NN LLLELOODO 5

“Mnxllne Acciai legati fino a 1600N/mm?- Ghise - Acciai Inox e Alloy steels up to 1600N/mm? - Cast Iron - Stainless steel
TESTA RIV.
Ccob. Z HeAD L (& COATING MATERIALI - MATERIALS PAG

B EL4dDO L4 4400 73

HV18C i
HM18C4

HM18 F-ﬂin-‘...l.‘
S ———la
new)

HM18

0 o -

BN 40 L4 4400 73

14

H B 40O 4d4d4@O 75

O @O @60 60 00
|
|
A
a
Al
N
Al
N
a

B EL4dDO L4000 76

torna all'indice generale
21 back to general index


kafka
Font monospazio
torna all'indice generale
back to general index 


‘ N D EX e N e "SANLISSSTES Sorcllors TNGH L ALGYS  NONRO M. Gape
TESTA RIV.
CoD. Z HeaD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
HM18 4 4 o
%)D — e RN @@Jlmolmnunauunn
A1 :
%)D-IC p— 6 @ m M &0 4@ OO0 77
g  Q
NFR - 6 @ W M @ O M@ OO0 78
N e 5 g
NFR 0 @ Emm L OmME@OOO 79
e ——— - ) 8
NFR 20 @€ Emm L4 OmEMLOODO 8
5
- O
E|E|\4‘18NR\_'* 0 @ EmE 00 MEd@EOoOO 8
HM18 8 o
EIEI%-IC __'* 0 @ WM E OO @@ 0OoOO 8l
HM18R 4 o
%3 [t e 0 6@ WM EdO0EE@OODO §
HMT8RL 6 o
o ——RNNNNS h emmooOEmODD
“Mnxe Valution Acciai alto legati - Inox - Titanio - Leghe HRSA e High alloy steels - Inox - Titanium - HRSA alloys
TESTA RIV.
CoD. Z HeAaD L ) COATING MATERIAU- MATERIALS ———— ppqg
2 E 'e)
HTQT oy @ulmzlluunnamngs
| _ 3 2.0
HTQZB @@Iz’oznmnulanﬁnge
4 E O
HTQ3 e @Ulz'oznunuuﬂnnnmo
4 3
—— - 0O
HTQ4 el @Illl% $ mucomeloon o
4 4
HTQ4O§-’ @@l 0 e mE OO mELOOO 102

4
HTQ41 e R @uWill * e wmacommooo

torna all'indice generale
22 back to general index


kafka
Font monospazio
torna all'indice generale
back to general index 


TESTA RIV.
COD. / HeAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS

e :IIZEIEIIIEIEIEIHB

@0
4
HTQ4ZB , % e m@OC mmOOo 104

|

T
_|
O
N
L
()

|

i

ol

HTQ43 " @ m@O O WM MEOOO 105
345 % @ mmODOmmoOoOo 106

E OO B OO0 106

5
HTQ45L ———enaam w5
=S L
Egéz%XL @ |

E E OO ®ENOOO 106

Alesatori ® Reamers

TESTA RIV.
COD. Z HeAD L @ COATING MATERIALI - MATERIALS PAG

2

5-7
HM29 —me—mmme—= Oy | % © smaumm a3 18

1,98

5-7
I e O J Il 70 C mm o mmGaa 9

Bulini e cilindretti ® Engraving tools and round tool bits

TESTA RIV.

CcoD. Z HEAD L () COATING I\ﬁIALI»MATERIALS PAG
_ i ) 2

ﬁHgl\g/ng w vill i@ smmama mwa 1
2

HM30 1) S II % O 125
_ I 2

HM3'1 e | O I % O 126

Fese a smussare - Punte CNC e Chamfering end mills - NC spotting drills

TESTA RIV.
CcoD. Z HeAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG

HM34

60°, +O
\/I N © B EEdOEEEEE 130

torna all'indice generale
back to general index

23


kafka
Font monospazio
torna all'indice generale
back to general index 


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

TESTA RIV.

coD. / HeAD L () COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
1 @)

HM35 =t > il % @ smaomaaaa s

HM37 S — @il :
HI38 o @y illl 3
HV30 e — @< illl %
HIAD e B> seilll =

HE N4 4 W 44 4 @ 132

H B 44 B 4d 4 4 4 133

HE N 44 W 44 4@ 134

eC 0O @O | 0

HEE 4O ®m 444 @ 13

FRESE PER SGROSSATURA - ROUGHING END MILLS  HPC - HDC HTI!-FIIIIMZII(I(IP""”-""
TESTA RIV.

COoD. Z HEAD L () COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
| : 3

HTQ6 - - @@Jlﬁonullunnnnm
4 3

HTQ6RH ‘%MI1TZQEDIIDDDDD142
4 4

HTQ6 | i Rismemm— . i
@)H @?UI%QEBIIDDDDDMS

FRESE A COPIARE - DIE END MILLS « HSC HT0-FORM2000°°7/9¢
TESTA RIV.
COoD. / HeAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
1
I1_2QIZIZIIZIZIZI:IEIE|144
I 2
D @ dEdEKLdLEdGEODODO 144
2 I 3.0
HTQ10 == ———anl D | | 20:IZIZII|2|2EIE||2145
I 30
HTQ11 = 2'o:|z|2ll|2|2|:||:||z146
[ 4 2
GHgéNZah — @UIEQEBIIEEDDEW

torna all'indice generale
24 back to general index


kafka
Font monospazio
torna all'indice generale
back to general index 


TESTA RIV.
Ccob. / HeAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG

1+2CIZIZIIIZIZEII:|E|148

27 @ dd WM W 4 QdO0O0O 149

27 @ M W B @ @ 000 149

FRESE TORICHE- TORIC END MILLS © HSC - HFC HT0-FORM2000" °7/9¢
TESTA RIV.

CoD. / HEAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
| 2 2

L e e — »l,—JI1720|2|2l|2|2|2|:||:||:|150
2 2

HM74 ——s= . e (D | If2.|z|zl|2|2|2|:||:||:|151
. 4 2

V73 a8 ¢ U | 5 6 sumuaaooo m

(new]

4 I ;

%755& ‘ —===aa ¢ D © 4 4 W @ @@ 00O 153

I D @€ AEm EEEZOOOO 154

6
|1+20IZIIIIZEIEII:IEI154

I @€ T W EOOOODO 15

I  © @@ WM m @@ 0 0 0 156

3 2
I s — NS Ilfz @ LLEE LEO OO 15

FRESE PER NERVATURE- RIB END MILLS ¢ HSC “TQ.anmzﬂnnprOd’ge

TESTA RIV,
COD. / HeAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG

N o A a————————

1 ®@ 4d 4 m 4 @@ 0O 0 0O 158

HM7( it

1 ® 4d 4 m 4 @@ 00 @ 15

torna all'indice generale
25 back to general index


kafka
Font monospazio
torna all'indice generale
back to general index 


ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS ~ ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO
STEELS CAST IRON <56 HRC

>56 HRC

TESTA

STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM

RIV.

LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
LIGHT ALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

cob. / HeAD L ) COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
4 2
HM71 e ——E— (0 e @ dE@O0@ 160
2 0,4
GI-IEI\£84I—m—h @ L Y @ @@ OO0 16
2 0,4
lﬁ-lﬁl\é%__h @ U 6 @ 4 d@d 000 163
23 0,5
%,86(—-—*. S U i e W E@EOooo 165
2 1
HTQ20 i) e @U g ® B OO0 O O 168
. 2 1
‘HTQN_B!—_ @ U ;@ B OOOO O 169
2 1
ﬁl-IlngQZS(_—u__ @ U : @ mOOO0oOo 170
2-3 1
GHI-ITWQ3O__— S : @ mOO0O0OaO 7
23 1
‘%Q%———h a : @ m O0OO0oOoao 173
MICROFRESE- MINIATUR END MILLS * HSC HTO-FORM2000° °79¢
COoD. VA THEES/IS L (%) coilTv{NG MATERIALI - MATERIALS PAG
2 0,4
. AR O]
HM78 Rime S—— @l E @ @A Ed @ @ 175
2 04 o
HI\/|790—"@_>—@|J 5 @ 4 @ 4 @@ @ 176
2 0,4 o
HM80 =——hime ~—— @duill ; e A dEd @@ @ 177
2 0,4
_ O]
L I - — el CH | ) @ d d 44 @@ 178
FRESE PER SUPERFINITURA - SUPERFINISHING END MILLS HTO-FORM2000° °7/9¢
COD. Z THEESATQ L %) COF/{JTVI'NG MATERIALI - MATERIALS PAG
68 4 0
HTQ8 =i SSSSN & 0l o @ mOOOoOaoO 179
68 4 0
HTQY9  ——Rimemmmr SSSASSSD gk L 253 E OO0 OO 180

26

torna all'indice generale
back to general index


kafka
Font monospazio
torna all'indice generale
back to general index 
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Frese per alluminio, rame, leghe leggere e materie plastiche
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI

[Noru. |

SERIE

HM - ~ :
MICRO

- 2. GRAIN |90“ ‘;’

E (-
N DIN
~30°|| 6535HA
NORMALE CODE d1 12 I d2 VA K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € £
HM1/01 1 3 38 1 2 . . B8
H I\/l 1 HM1/02 1,5 4 38 1,5 2 . . e
HM1/03 2 7 40 2 2 . - 0B
HM1/04 2,5 8 40 2,5 2 o o [ X |
HM1/05 3 8 40 3 2 . - e
I} FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM1/06 3,5 10 40 3,5 2 3 e 08
éarigclig:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM1/07 4 10 40 4 2 o - o8
BE TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide ~ HM1/08 4,5 12 50 45 2 . - B8
One end tooth cutting up to the centre HM1/09 5 12 50 5 2 B e e
Straight shank HM/1 14 ) R
I FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono- 0 5,5 50 5,5 - oe
bloc - Une dent coupe au centre - HM1/11 6 14 50 6 2 D - BB
Queue cylindrique
M SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- el Al 6.5 14 60 6.5 2 ¢ c oe
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- ~ HM1/13 7 14 60 7 2 . - DS
schaft HM1/14 7,5 16 63 7,5 2 . - e
£ FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM1/15 8 16 63 8 2 ° - o8
a centro Mango cilindrico HM1/16 8,5 18 63 8,5 2 . - B8
L8 FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES
Metal duro - Um navalha de corte ao HMI/17 2 18 63 0 2 * - an
__ centro - Encabadouro cilindrico HM1/18 9,5 20 72 9,5 2 . . B8
B Opesa 2-x 3ybas, TBepgOCnIaBHan. Pe- HM1/19 10 20 7 10 2 o - b
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
ctoBvk. CpeaHas cepus HM1/20 10,5 20 72 10,5 2 ° - a8
HM1/21 11 20 72 11 2 . e 0B
HM1/22 12 22 83 12 2 o o [ X |
HM1/23 13 25 83 13 2 . - e
HM1/24 14 25 83 14 2 . e B8
HM1/25 15 26 92 15 2 . . [ N |
HM1/26 16 26 92 16 2 . . 28
HM1/27 17 26 92 17 2 . e BB
HM1/28 18 26 92 18 2 o o [ X |
HM1/29 19 32 100 19 2 . - Be
HM1/30 20 32 104 20 2 . e 08
HM1/31 22 38 104 22 2 . e e
HM1/32 25 45 120 25 2 . e B8

(oo I B 400,03
CODE
E HM1/.../C

COATING TIALN

CODE
HM1/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGROsSATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 60 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
2 | 4 O O [ | [ |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
32 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime g

FRESE A DUE DENTI

SERIE

HM

-
y

i

MICRO |
12 . =
%—' ) GRAIN 90 Ry

d1
mm h10
HM2/00 2 18 52 2 2 . - 08
H I\/l 2 HM2/01 3 20 55 3 2 . - B8
HM2/02 4 20 60 4 2 o . o8
HM2/03 5 20 60 5 2 . . oe
HM2/04 6 25 65 6 2 o . oe
I} FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM2/05 7 30 75 7 2 o - B0
éarigclig:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM2/06 8 3 80 8 5 N - oo
ZE TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide HM2/07 9 32 80 9 2 . - 08
One end tooth cutting up to the centre HM2/08 10 32 30 10 2 . e e
Straight shank
I) FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono- ~ HM2/09 11 50 100 1 2 . - oe
bloc - Une dent coupe au centre - HM2/10 12 50 100 12 2 . e 08
Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN -Vl HM2/11 13 >0 100 13 2 ‘ c oe
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM2/12 14 55 115 14 2 . - 88
schaft HM2/13 15 55 120 15 2 . - Be
& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM2/14 16 55 120 16 2 ° - o8
centro Mango cilindrico HM2/15 17 55 120 17 2 . . [ X ]
FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES
Metal duro - Um navalha de corte ao RNIZ/IE & £ 120 & Z ° - o
__ centro - Encabadouro cilindrico HM2/17 19 55 120 19 2 . e B8
= @pezav2—>< 3ybas, TBEPAOCMNABHAA. Pe- HM2/18 20 55 125 20 2 . - e
XKylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
CTOBYIK. YAIMHEHHAA cepus HM2/19 22 60 130 22 2 ° ° oe
HM2/20 25 75 150 25 2 . - e

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

CODE
HM2/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 s6RosSATURA - RouGHING [HINIIN[] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 60 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
2 | 4 O O | 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
ks ACCEPTABLE
©
32 | [ | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
33 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI

_EXTRAALONG I

HM3/01 3 30 70 3 2 . - B8
H I\/l 3 HM3/02 4 36 75 4 2 o e B8
HM3/03 5 40 80 5 2 . - B8
HM3/04 6 40 80 6 2 . e U8
HM3/05 8 50 100 8 2 . e 0B
I} FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM3/06 10 50 100 10 2 o e B8
éarigclig:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM3/07 12 70 150 12 > N - Do
S TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide HM3/09 14 75 150 14 2 . - B8
One end tooth cutting up to the centre HM3/10 16 75 150 16 2 o - BB
Straight shank
) FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono-~ 1M3/11 [ 7% (50 [ 2 . c 0.
bloc - Une dent coupe au centre - HM3/12 20 75 150 20 2 U e e
Queue cylindrique
M SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol-
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft
[ FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el
centro Mango cilindrico
[ FRESAS DUAS NAVALHAS HELICOIDALES

- Metal duro - Um navalha de corte ao
centro - Encabadouro cilindrico

Ope3sa 2-x 3ybas, TBepAOCnNaBHad. Pe-
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
CTOBWIK. YNbTPAAMHHAA cepus

|

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

CODE
HM3/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGROssATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 61 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
a 4 | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
34 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

SERIE

HM

L _
k0,01 MICRO .
) GRAIN A

N % DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM4/01 1 3 38 1 2 D . BB
H I\/l4 HM4/02 1,5 4 38 1,5 2 . . DS
HM4/03 2 7 40 2 2 . . oe
HM4/04 2,5 8 40 2,5 2 . . [ X |
HM4/05 3 8 40 3 2 . - Be
] FRESE A DUE D}ENTI] A TESTA SEMISFE- HM4/06 3,5 10 40 3,5 2 3 e B8
I ${/Cvg FCLB%j'CE)lsoBC%I\lI‘_nL(—leE)%ED ENDMILLS - HIM407 4 10 40 4 2 * - oe
Solid carbide - Straight shank HM4/08 4,5 12 50 4,5 2 0 - 08
1) ERAk\)SES A DEU)élDENTS HEMISﬁH%RI_QUE HM4/09 5 12 50 5 2 . . oe
B ALBRONDKOPFPRASER ZWE SCHNER  HMA4/0 55 14 50 5,5 2 . T
= FDFEQ;&\S/%'S?EXSBQ7HZEyL‘Iigg(IaEr)SACr€SﬁCA- A ° “ > ° 2 ; ——
BEZA SEMIESFERICA - Metal duro - 412 6 14 60 & 2 : _—l
Mango cilindrico HM4/13 7 14 60 7 2 . ° oo
[ FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS HM4/14 7.5 16 63 7.5 2 5 5 Y |

HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-

__ douro cilindrico HM4/15 8 16 63 8 2 ° c 0e
m Opesa 2 3yban, TBepnocnnaBHaﬂ;Cd)e— HM4/16 8,5 18 63 8,5 2 o e e
prreculopeL LmBPICSIS iy 9 s c ; : . - =m
HM4/18 9,5 20 72 9,5 2 . . e
HM4/19 10 20 72 10 2 . . BB
HM4/20 10,5 20 72 10,5 2 . o [ X |
HM4/21 11 20 72 11 2 . . [ X |
HM4/22 12 22 83 12 2 . . [ X |
HM4/23 13 25 83 13 2 . . o8
HM4/24 14 25 83 14 2 . . e
HM4/25 15 26 92 15 2 o o [ X |
HM4/26 16 26 92 16 2 . - o
HM4/27 17 26 92 17 2 . . o8
HM4/28 18 26 92 18 2 . . (X |
HM4/29 19 32 100 19 2 . . e
HM4/30 20 32 104 20 2 . . [ N ]

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

CODE
HM4/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 61 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 4 | O 7 7
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
3= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
35 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

SERIE

HM

5 R0,01 MICRO
«- 2 GRAIN 5

HMS5/00 2 18 52 2 2 o . U0

H I\/l 5 HMS5/01 3 20 55 3 2 o - 00
HM5/02 4 20 60 4 2 . - DB

HM5/03 5 20 60 5 2 . - Be

HM5/04 6 25 65 6 2 . - Be

I FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- HM5/05 8 32 80 8 2 . - Be
B Ao LS sAtNosEp Enp wiLLs- NN 10 32 8 10 2 : - oe
Solid carbide - Straight shank HM5/07 12 50 100 12 2 ° - @8

I} FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERl_QUE HM5/08 14 55 115 14 2 . . BB
m inostoc Qe ainine oy 16 s o s : . - ua
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM5/10 18 55 120 18 2 . - B8

& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA- E P 55 125 20 5 . .- a8

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico

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

(o I e 400,03
COATING TICN
CODE
E HM5/.../C

b1 st

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGROssATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 61 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
a 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
36 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

EXTRA-LONG

EXTRA-LUNGA

HM6/01 3 30 70 3 2 . - BB
H I\/l 6 HM6/02 4 36 75 4 2 . - B0
HM6/03 5 40 80 5 2 . - B8
HM6/04 6 40 80 6 2 . - oo
HM6/05 8 50 100 8 2 . - BB
1 FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- HM6/06 10 50 100 10 2 . . me
RICA - Codolo cilindrico . .
5 TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - HIM6/07 12 /0 150 12 2 os
Solid carbide - Straight shank HM6/08 14 75 150 14 2 ° - o8
n FEAEES A DEuxb?ENTé HEMISP:{E;(IQUE HM6/09 16 75 150 16 7 5 . 88
- (arpbure mono! OC“’ ueue cylindrique
M ALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNE-  HM&/10 18 75 150 18 2 ° - o8
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM6/11 20 75 150 20 2 . - B0
[ FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA-
BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico
B FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS

HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico

(Dpe3a 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Che-
puryecknii Topel. LinnnHapunyecknii Xgo-
CTOBWIK. YIbTPAANMHHAA Cepus

]

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

b1 e

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 62 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
ks ACCEPTABLE
©
3= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A DUE DENTI

CODOLO RINFORZATO Rime

@

SERIE

HM

-

i MICRO
| % GRAIN |& o

DIN
~30°[| 6535HA

i

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM7/01 1 3 40 3 2 . - 08
H I\/l 7 HM7/02 15 4 40 3 2 . . a8
HM7/03 2 5 40 3 2 5 . 88
HM7/04 2,5 6 40 3 2 . . De
HM7/016 1 3 50 6 2 . . 28
HM7/026 1,5 4 50 6 2
I} FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale ! o o ee
tagliente fino al centro - Codolo cilin- HM7/036 2 5 50 6 2 N N oe
drico rinforzato HM7/046 2,5 6 50 6 2 [ N |
== EVVO FLdUTES END MILLS - Soliﬁ carbide HM7/05 3 7 50 6 2 ° M N ]
ne end tooth cutting up to the centre o .
Reinforced straight shank HiN7/06 3.5 / >0 6 2 e
I FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono- HM7/07 4 8 50 6 2 y . N
bloc - Une dent coupe au centre - HM7/08 4,5 8 50 6 2 o e B0
Queue cylindrique renforcée HM7. 1 P
SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- Hwﬁg 2 s 18 28 2 5 : : : :
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter o o o

Zylinderschaft

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

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

S8F-T1 s

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 62 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
2 | | O O | |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA .

CODOLO RINFORZATO Rime

MICRO

GRAIN U A

N ? DIN
~30°[| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM8/01 1 3 40 3 2 . - B8
H I\/l 8 HM8/02 1,5 4 40 3 2 . . 0e
HM8/03 2 5 40 3 2 . . 08
HM8/04 2,5 6 40 3 2 . .08
HM8/016 1 3 50 6 2 . . oe

HM8/026 1,5 4 50 6 2

] FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- - . o s
RICA - Codolo cilindrico rinforzato HM8/036 2 > 20 & 2 . . s
B TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - HM8/046 2,5 6 50 6 2 os
[ FRASES A DEUX DENTS NEMGPHERGUE B0 ’ ! 20 o ’ : -

L] L]
Carbure monobloc - Queue cylindrique HiM&/06 35 / >0 6 2 e
sy HM8/07 4 8 50 6 2 . N ]
= HALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNEI- HM8/08 4,5 8 50 6 2 . - U8
ggrl\slc—ggltlhartmeta\l - Verstarktem Zylin- HM8/09 5 10 50 5 2 . . B8
E FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA-  HM8/10 5.5 10 50 6 2 . . 08

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado
FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVALHAS
HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico
Dpe3a 2-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Che-
pUYECKNA TopeL,. YCUNEHHbI XBOCTO-
Bvik. CpefiHAA cepua

]

€0 W Bl 400,03
COATING TICN
CODE
M HMS/.../C

COATING TIALN

b1 e

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 61 %% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 | | O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
ks ACCEPTABLE
©
3= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI -

Rime
» L .
MICRO
~ GRAIN |90“ g
N [ —
DIN
~30° 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM10/01 2 7 40 2 3 . - 0B
H I\/l ’I 0 HM10/02 2,5 10 40 2,5 3 o e B8
HM10/03 3 10 40 3 3 . - 0B
HM10/04 3,5 11 40 3,5 3 . e B8
HM10/05 4 11 40 4 3 o e B
I} FRESE ATRE DENTI - Un dente frontale HM10/06 4,5 13 50 45 3 . e B8
éarigclig:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM10/07 5 13 50 5 3 N .- Do
BE THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM10/08 55 16 50 5.5 3 . - B8
One end tooth cutting up to the centre HM10/09 6 16 50 6 3 o - DS
~ Straight shank
) FRAISES ATROIS DENTS - Carbure mono- ~~ 1M10/10 6.5 16 60 6.5 3 . - o8
bloc - Une dent coupe au centre - HM10/11 7 20 60 7 3 o e B8
Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol M10/12 75 20 63 75 3 ‘ L
lhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM10/13 8 20 63 8 3 . e B8
schaft HM10/14 8,5 20 63 8,5 3 . - oo
[E FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM10/15 9 20 63 9 3 ° - 88
centro Mango cilindrico HM10/16 9,5 22 72 9,5 3 o e 00
FRESAS DE TRES NAVALHAS HELICOIDA-
LES - Metal duro um navalha de corte ao RV 10 22 72 10 B ° - oe
__ centro - Encabadouro cilindrico HM10/18 10,5 22 72 10,5 3 . e B8
m Opesa 3-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Pe- HM10/19 11 22 72 11 3 . . Be
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
cToBUMK. CpeaHan cepun HM10/20 12 26 83 12 3 ° - B8
HM10/21 13 26 83 13 3 . e B8
HM10/22 14 26 83 14 3 . e 00
HM10/23 15 32 92 15 3 o - e
HM10/24 16 32 92 16 3 U - 08
HM10/25 17 32 92 17 3 o . BB
HM10/26 18 32 922 18 3 . - o
HM10/27 19 36 100 19 3 . e BB
HM10/28 20 36 104 20 3 . ° 88
HM10/29 22 38 104 22 3 o - B8
HM10/30 25 45 120 25 3 o ' 88

€ T i 400,03
CODE
E HM10/.../C

COATING TIALN

CODE
HM10/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
\ £% sarossATURA - RoucHING [ ENIINC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 63 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
2 | | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI )

STANDARD

Rime

Lo |

SERIE

HM - “ ~
MICRO

| 2 GRAIN |90° o

N —

DIN
~30°[| 6535HA

LUNGA CODE d1 12 1 d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM11/00 2 18 52 2 3 . . B8
H I\/l 1 1 HM11/01 3 20 55 3 3 . - B8
HM11/02 4 20 60 4 3 . . B8
HM11/03 5 20 60 5 3 . e B8
HM11/04 6 25 65 6 3 . e B8
I} FRESE ATRE DENTI - Un dente frontale HM11/05 7 30 75 7 3 o e B8
éarigclig:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM11/06 8 eV 30 8 3 N . oe
S THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM11/07 9 32 80 9 8 . - 08

One end tooth cutting up to the centre HM11/08 10 32 30 10 3 . - e

Straight shank
1 FRAISES ATROIS DENTS - Carbure mono- ~~ 11M11/09 1 50 100 Ll 3 g c a8

bloc - Une dent coupe au centre - HM11/10 12 50 100 12 3 . - B9

Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN -Vol- " M11/11 13 >0 100 13 3 ‘ c ae

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM11/12 14 55 115 14 3 o - De

schaft HM11/13 15 55 120 15 3 . T
& FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -

Metal duro - Un labio que corta hasta el HM11/14 16 55 120 16 3 ° c ae

centro Mango cilindrico HM11/15 17 55 120 17 3 o - B0
FRESAS DE TRES NAVALHAS HELICOIDA-

LES - Metal duro - Um navalha de corte ALK & = 120 13 = ° - 0.
~_ ao centro - Encabadouro cilindrico HM11/17 19 55 120 19 3 S - B8
s Opesa 3-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Pe- HM11/18 20 55 125 20 E . . Be

XKylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-

CTOBUK. YANIMHEHHAA cepus HM11/19 22 60 130 22 3 ° - @88

HM11/20 25 75 150 25 3 . - De

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

COATING TIALN

CODE
HM11/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 63 %% FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
2 | | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
ks ACCEPTABLE
©
3= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TRE DENTI

_EXTRAALONG I

SERIE

HM - “ :
MICRO

GRAIN |90° A

[ —
N DIN
~30°|| 6535HA

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

|

[

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM12/01 3 30 70 3 3 . - 0B
H I\/l ’I 2 HM12/02 4 36 75 4 3 . - o8
HM12/03 5 40 80 5 3 . e S
HM12/04 6 40 80 6 3 o e B8
HM12/05 8 50 100 8 3 . e DS
'] FRESE ATRE DENTI - Un dente frontale HM12/06 10 50 100 10 3 o e B8
éarigclg-:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM12/07 12 70 150 12 E . - Be
BE THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide MM 12/08 14 75 150 14 3 0 - o8
One err]wd ;ootkh cutting up to the centre HM12/09 16 75 150 16 3 . - e
n EthXEESE ATROIS DENTS - Carbure mono- ~ HM12/10 18 75 (B0 S e ° - ae
bloc - Une dent coupe au centre - HM12/11 20 75 150 20 3 . e B8

Queue cylindrique

M SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol-
lhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft

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

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

I Opesa 3-x 3y6as, T8BEpAOCNNasHas. Pe-
Kylwmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
CTOBWIK. YNbTPAAMHHAA cepus

€0 W Bl 400,03
CODE
E HM12/.../C

COATING TIALN

CODE
HM12/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGROssATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 64 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
a 4 | O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
4D torna all'indice
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FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

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

L=
N ? DIN
~30°[| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 yA K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM13/01 2 7 40 2 3 . - 0B
H I\/l 'I 3 HM13/02 2,5 10 40 2,5 3 . - B8
HM13/03 3 10 40 3 3 U - 08
HM13/04 3,5 11 40 3,5 3 . e 08
HM13/05 4 11 40 4 3 . e B8
] FRESE ATRE D‘EANTI‘A TESTA SEMISFE- HM13/06 4,5 13 50 4,5 3 . e B8
& THREE FLUTES BALLNOSED END MiLLs  HMI3/07 > 3 >0 > 3 : .
Solid carbide - Straight shank HM13/08 5.5 16 50 5.5 3 . - 08
I} FRAISES ATROIS DENTS HEMISPHERl_QUE HM13/09 6 16 50 6 3 . o |
B [ALBRONOKOPHFRASER, DREI SCHNE,  HM1310 65 16 60 65 3 . - ae
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM13/11 7 20 60 7 3 . - 88
Il oemmsE : s . - =s
Mango cilindrico ) HM13/13 8 20 63 8 3 . e e
[ FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS HM13/14 8,5 20 63 8,5 3 O - e

HELICOIDALES - Metal duro - Encaba-

__ douro cilindrico HM13/15 9 20 63 9 3 ° c a8
m Opesa 3X 3y6aﬂ,TBepnocnnaBHaﬂ;Cd)e— HM13/16 9,5 22 72 9,5 3 o e B0
prrecuioped nnmmpmecsieo | uiany 1o 2 g 1 : . - =m
HM13/18 10,5 22 72 10,5 3 . e B8
HM13/19 11 22 72 11 3 o e B8
HM13/20 12 26 83 12 3 . - B8
HM13/21 13 26 83 13 3 . e e
HM13/22 14 26 83 14 3 . - B8
HM13/23 15 32 92 15 3 . e B8
HM13/24 16 32 92 16 3 . e B0
HM13/25 17 32 92 17 3 o e e
HM13/26 18 32 92 18 3 . - B8
HM13/27 19 36 100 19 3 . e U
HM13/28 20 38 104 20 3 . - B0

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

COATING TIALN

CODE
HM13/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
s £% serossaTURA - RoucHING [N ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. (YA 5% FINITURA - FINISHING -.-.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

MICRO

GRAIN U o

N é DIN
~30°|| 6535HA

K TICN/TIALN

LUNGA e

(K) £ £
HM14/00 2 18 52 2 3 . e DO
H I\/l ’I 4 HM14/01 3 20 55 3 3 . . Be
HM14/02 4 20 60 4 3 . - Be
HM14/03 5 20 60 5 3 . - Be

) FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMI HM14/04 6 2 6> 6 3 : - .
SFERICA - Codolo cilindrico HM14/05 8 32 80 8 3 = - o

BB THREE FLUTES BALL-NOSED END HM14/06 10 32 80 10 3 . - Be
MILLS Solid carbide - Straight shank . .

I} FRAISES A TROIS DENTS HEMISPHE- a0 e 2y ey & £ e
RIQUE Carbure monobloc - Queue HM14/08 14 9 115 14 3 . - B8
cylindrique ) HM14/09 16 55 120 16 3 . - Be
HALBRUNDKOPFFRASER,  DREI
SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylin- HM14/10 18 55 120 18 3 c - 88
derschaft HM14/11 20 55 125 20 3 . - BE

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

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

(Dpe3sa 3-x 3y6an, TBEpAOCMNABHAA.
Cdepuuecknin Topell. LinnuHapuye-
CKMIN XBOCTOBUK. YANMHEHHAA CEpuA

B A @

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

COATING TIALN

CODE
HM14/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
\ £% sarossATURA - RoucHING [IIINIRC]C] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 64 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
a 7 4 | O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

STANDARD

EXTRA-LONG

lee
R+0,01
< 11 R
MICRO
R GRAIN U ;;’

EXTRA-LUNGA

HM15/01 3 30 70 3 3 . - BB

H I\/l 'I 5 HM15/02 4 36 75 4 3 . - B8
HM15/03 5 40 80 5 3 . - Be

HM15/04 6 40 80 6 3 . - e

HM15/05 8 50 100 8 3 . - Be

I} FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFE- HM15/06 10 50 100 10 3 . - Be
B R e s nasep N wts RN 12 0 150 12 3 : -
Solid carbide - Straight shank HM15/08 14 75 150 14 3 ° - o8

1) FRAISES ATROIS DENTS HEMISPHERl_QUE HM15/09 16 75 150 16 3 . e e
AL BRUNDKOPFERASER, DACI SCHNEL  HM1510 18 75 150 18 3 : - om
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM15/11 20 75 150 20 3 U - 08

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

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

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

B A M@

]

Co W Bl 400,03
COATING TICN
CODE
m HM15/.../C

ST hwrrsr..n

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING I IC1C] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 65 5% FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
a 4 4 | O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
ks ACCEPTABLE
©
3= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI -
CODOLO RINFORZATO Rime

SERIE

HM - “ ~
MICRO

. % GRAIN |& o

DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE di1 12 1 d2 Z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM16/01 2 5 40 3 3 . - 0B
H I\/l 1 6 HM16/02 2,5 6 40 3 3 . e B8O
HM16/016 2 5 50 6 3 . e BB
HM16/026 2,5 6 50 6 3 o e B0
HM16/03 3 7 50 6 3 . e 0O
I} FRESE ATRE DENTI - Codolo cilindrico - HM16/04 3,5 7 50 6 3 o e 08
Un dente frontale tagliente fino al centro 5 o
. Codolo cilindrico rinforzato HIM16/05 4 8 >0 6 3 s
2 THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM16/06 4,5 8 50 6 3 . - B8
One end tooh cutting up to the centre - HM16/07 5 10 50 6 3 o - 08
Reinforced straight shank
I} FRAISES ATROIS DENTS - Carbure mono- ~ HM16/08 55 10 50 6 3 . - os
bloc - Une dent coupe au centre -
Queue cylindrique renforcée
M SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol-
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter
Zylinderschaft
E FRESASTRES LABIOS HELICOIDALES CA-

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Un
labio que corta hasta el centro - Mango
cilindrico reforzado
[ FRESAS BOLEADA DE TRES NAVALHAS
HELICOIDALES - Metal duro - Um na-
valha de corte ao centro - Encabadouro
cilindrico
Ope3sa 3-x 3ybas, TBepAoCnNaBHad. Pe-
KyLMIN Topel,. YCUNEHHbIN XBOCTOBMK.
CpenHaa cepua

]

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

BAF- 1 s

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 65 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
2 | 4 O O 7 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

CODOLO RINFORZATO Rime

SERIE

HM - " ~

MICRO

R %’ﬂ GRAIN U “w
%TP_EE \ QB —

DIN
oc|| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM17/01 2 5 40 3 3 . - B8
H I\/l 1 7 HM17/02 2,5 6 40 3 3 o o oe
HM17/016 2 5 50 6 3 o o oe
HM17/026 2,5 6 50 6 3 o o [ X |
HM17/03 3 7 50 6 3 o o [ X |
I} Frese a TRE denti A TESTA SEMISFERICA HM17/04 3,5 7 50 6 3 3 3 [ X |
- Codolo cilindrico rinforzato . .
B THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS HM17/05 4 8 >0 6 3 es
Solid carbide - Reinforced straight shank HM17/06 4,5 8 50 6 3 o - 08
] ERAk\)SES ATRO\ijlDENTS HEMISPlHEEIQUE HM17/07 5 10 50 6 3 . . e
reanrfour?eéemono oc - Queue cylindrique S 55 o = s B . . se
B HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNEI-
DEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylin-
derschaft
[E FRESASTRES LABIOS HELICOIDALES CA-

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado

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

®pe3a 3-x 3ybas, TBepaocniasHas. Che-
pUYECKNA TopeL,. YCUNEHHbI XBOCTO-
Bvik. CpefiHAA cepua

E

I

(oo e B 400,03
COATING TICN
CODE
m HM17/.../C

COATING TIALN

Eg SK/ID§7/.../L

=
= c —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 64 5% FINITURA - FINISHING -.-DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—
a 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

STANDARD 2
A =
Rime &
le 1 -
MICRO -
) 12 . GRAIN || | 90 s
N DIN
~30°|| 6535HA
NORMALE CODE d1 12 1 d2 VA K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM19/01 2 7 40 2 4 . - N8
H I\/l ’I 9 HM19/02 2,5 10 40 2,5 4 . - B8
HM19/03 3 10 40 3 4 ] - 08
HM19/04 3,5 1 40 3,5 4 . e 08
HM19/05 4 11 40 4 4 o e BB

'] FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM19/06 4,5 13 50 4,5 4 . e B0

fcri(lyigéar\iicgag\ienti fino al centro - Codolo HM19/07 5 13 50 5 4 B - DEe

E FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM19/08 5,5 16 50 55 4 . - B8
Two end teeth cutting up to the centre HM19/09 6 16 50 6 4 . - e
Straight shank .

1 FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure mo- ~ HM19/10 &S e oy &2 i ° os
nobloc - Deux dents coupe au centre - HM19/11 7 20 60 7 4 . e B8
Queue cylindrique

M SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol- e U AY e 7.2 4 ° c os
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM19/13 8 20 63 8 4 ° ° 88
schaft HM19/14 8,5 20 63 8,5 4 . - e

[E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDA-

LES - Metal duro - Dos labios que cortan HM19/15 9 20 63 9 4 ° - 0.
hasta el centro - Mango cilindrico HM19/16 9,5 22 72 9,5 4 . - B8

BB FRESAS CUATROS NAVALHAS HELICOI-

DALES - Metal duro - Duas navalhas de RIVITEN [ 22 2 10 4 ° - e
corte ao centro - Encabadouro cilindrico HM19/18 10,5 22 72 10,5 4 o - 08

B Opesa 4-x syasn, TBEpPAOCTNABHAA. Pe- HM19/19 11 22 7 1 4 . . 0B
2K nn TopeL. UnnnH nyeckmn xXBo-

i szﬂﬂﬂgcepmﬁp HM19/20 12 26 83 12 4 . - B8
HM19/21 13 26 83 13 4 . - BB
HM19/22 14 28 83 14 4 . - B8
HM19/23 15 32 92 15 4 . - B8
HM19/24 16 32 92 16 4 . . B8
HM19/25 17 32 92 17 4 . - B8
HM19/26 18 32 92 18 4 . - B8
HM19/27 19 36 100 19 4 . - B8
HM19/28 20 36 104 20 4 . e B8
HM19/29 22 38 104 22 4 o e B8
HM19/30 25 45 120 25 4 o e B8

o W il 400,03
CODE
E HM19/.../C

COATING TIALN

CODE
HM19/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RoucHING NI IC] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 66 § ? FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 | O O 4 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A QUATTRO DENTI

@

-
bl

le -
B MICRO
P'#, GRAIN 90 I

-
N DIN
~30°[| 6535HA

LUNGA CODE d1 12 11 d2 VA K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM20/00 2 18 52 2 4 D - B8
H I\/l 2 0 HM20/01 3 20 55 3 4 . . B8
HM20/02 4 20 60 4 4 . - BB
HM20/03 5 20 60 5 4 . e e
HM20/04 6 25 65 6 4 . e U8

'] FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM20/05 7 30 75 7 4 3 e B8
fcri(lyigéar\iicgag\ienti fino al centro - Codolo HM20/06 8 ) 80 8 4 o e BB

EE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM20/07 9 32 80 9 4 . - 08
Two end teeth cutting up to the centre HM20/08 10 32 30 10 4 o - e
Straight shank .

[} FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure Mo~ 1TM20/09 " 50 100 " 4 y oe
nobloc - Deux dents coupe au centre - HM20/10 12 50 100 12 4 . e DO
Queue cylindrique

B SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol HM20/T1 13 >0 100 13 4 * c oe
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM20/12 14 55 115 14 4 . - Be
schaft HM20/13 15 55 120 15 4 . - me

[E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
Metal duro - Dos labios que cortan hasta HM20/14 16 55 120 16 4 ° - @8e
el centro - Mango cilindrico HM20/15 17 55 120 17 4 . - 08

FRESAS CUATROS NAVALHAS HELICOI-

DALES - Metal duro - Duas navalhas de RN IE & £ 120 1= 4 ° - 0.

__ corte ao centro - Encabadouro cilindrico HM20/17 19 55 120 19 4 . e U8

i Opesa 4-x 3ybas, TBepaocnnasHas. Pe- HM20/18 20 55 125 20 4 5 - e
Kylwmn Topel. LmunnHapuyecknin xso-

CTOBVIK. YIIMHEHHAsA cepuiA HM20/19 22 60 130 22 4 ° e 88
HM20/20 25 75 150 25 4 . e e

(o I e 40-0,03
COATING TICN
CODE
m HM20/.../C

COATING TIALN

CODE
HM20/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
; o C wn
Parametri 2= oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q @
Cutting data 7Y [CpE
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 66 (o)} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
% 4 ®m 0O @ @ @
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
49 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A QUATTRO DENTI

EXTRA-LONG

-
N

- | g MIGRO || |
-2 GRAIN | £

N o

~30°|| 6535HA

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

(K) mm h10 mm mm mm h6 = £
HM21/01 3 30 70 3 4 . - BB
H I\/l 2 1 HM21/02 4 40 75 4 4 . - B8
HM21/03 5 40 80 5 4 U - B8
HM21/04 6 45 80 6 4 . - B8
HM21/05 8 50 100 8 4 . e 0B
I} FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM21/06 10 50 100 10 4 . e B8
& I;ritl)iggiligaghent\ fino al centro - Codolo HM21/07 12 70 150 12 4 o - Do
" FOUR FLUTES END MILLS -Solid carbide ~ HM21/08 14 75 150 14 4 . - B8
Two end teeth cutting up to the centre HM21/09 16 75 150 16 4 o - B
I} Straight shank
FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure mo- ~ HM21/10 18 75 150 18 4 y - o8
nobloc - Deux dents coupe au centre - HM21/11 20 75 150 20 4 . - 08
M Queue cylindrique
SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol-
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
E schaft
Fresas cuatros labios helicoidales - Metal
duro - Dos labios que cortan hasta el
BB centro - Mango cilindrico

Fresas cuatros navalhas helicoidales -
Metal duro - Duas navalhas de corte ao
centro - Encabadouro cilindrico

®pe3sa 4-x 3ybas, TBepAOCNNaBHasdA. Pe-
Kywmn Topel. LunnHapuyecknin xso-
CTOBYIK. YNbTPAAMHHAA cepus

]

(o W s 400,03
CODE
E HM21/.../C

CODE
HM21/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
Ec —
Parametri g2 5%
£R sGRossATURA - RouGHING NI IC] NS =7 [=/
Cutting dat. 59 o~
utting data S o5 Apert Contornat Copia 3 Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 67 %% FINITURA - FINISHING --..- % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
]
@ d | O 4 d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
R ACCEPTABLE
©
32 | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA Rime

MICRO
GRAIN U A

N DIN
~30° 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 11 d2 YA K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM22/01 2 7 40 2 4 D . BB
H I\/l 2 2 HM22/02 2,5 10 40 2,5 4 . - DS
HM22/03 3 10 40 3 4 . . BB
HM22/04 3,5 11 40 3,5 4 . - 0o
HM22/05 4 11 40 4 4 . D ]
I FRESE A QUATTRO DENTI ATESTA SEMI- HM22/06 45 13 50 45 4 . - Be
. EBELJRFlaCFALU%S gfLEllﬁ%jsnEcg ENDMILLS - 'IM22/07 > 13 >0 > 4 : - os
Solid carbide - Straight shank HM22/08 5,5 16 50 35 4 . - B8
I FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERI- HM22/09 6 16 50 6 4 . - o8
SrLquEueCarbure monobloc - Queue cylin HM22/10 65 16 60 65 4 . - @
™ HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEI- HM22/11 7 16 60 7 4 . - BB
MR Mo 5w e s ST
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - HM22/13 8 19 63 8 4 . - Be
Mango cilindrico HM22/14 8,5 19 63 8,5 4 . - Be

B FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVAL-

HAS HELICOIDALES - Metal duro - Enca-  HM22/15 9 19 63 9 4 . c 0.
- badouro cilindrico HM22/16 9,5 22 72 9,5 4 o e B0
= Coeo oo epnoaesrin e | aay I 2 no : . - em
ctosuk. CpeaHas cepus HM22/18 10,5 22 72 10,5 4 D e B8
HM22/19 11 22 72 1 4 . e 0B
HM22/20 12 26 83 12 4 . - oo
HM22/21 13 26 83 13 4 . O ]
HM22/22 14 28 83 14 4 . - Be
HM22/23 15 32 92 15 4 . - BB
HM22/24 16 32 92 16 4 . - 0B
HM22/25 17 32 922 17 4 . - Be
HM22/26 18 32 92 18 4 . - Be
HM22/27 19 36 100 19 4 . - Be
HM22/28 20 36 104 20 4 . - e

(o I e 40-0,03
COATING TICN
CODE
m HM22/.../C

COATING TIALN

CODE
HM22/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
; o C wn
Parametri 2= oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q Q
Cutting data 7Y [CpE
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 67 (o)} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
% 4 44 ®m O @4 «
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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