FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA Rime

MICRO
GRAIN U A

N [—

DIN
~30°|| 6535HA

LUNGA CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM23/00 2 18 52 2 4 . - BB
H I\/l 2 3 HM23/01 3 20 55 3 4 o e B0
HM23/02 4 20 60 4 4 . - B8
HM23/03 5 20 60 5 4 . e 08
HM23/04 6 25 65 6 4 . e 0B
] FRESEAQUATTRO AD_ENTI ATESTA SEMI- HM23/05 8 32 80 8 4 . e U8
b EEELJRFleCFALU%sd gfLEllﬁ%jsnEcg ENDMILLS - 'TM23/06 10 32 80 10 4 : - oe
Solid carbide - Straight shank HM23/07 12 50 100 12 4 0 - @8
I FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERI— HM?23/08 14 55 115 14 4 . - 08
g}rLquEueCarbure monobloc - Queue cylin HM23/09 16 55 120 16 4 . - a8
m HALBRUNDKOPFFRASER,. VIER SCHNEI- HM23/10 18 55 120 18 4 U e e
1 N T
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico
3 FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVAL-

HAS HELICOIDALES - Metal duro - Enca-
badouro cilindrico

Ope3sa 4-x 3yban, TBeppocnnasHan. Che-
puuecknii Topel. LinnmHapryeckinin xgo-
CTOBUK. YANIMHEHHAA Ccepus

I

(o I B 400,03
COATING TICN
CODE
E HM23/.../C

ST s

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RoucHING NI IC] ‘NE (20 (=7
Cutting data 7 g R
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 67 § g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
A 4 4 [ | O 4 d
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
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA Rime

EXTRA-LONG

MICRO
GRAIN U A

N DIN

~30° 6535 HA

K TICN/TIALN

EXTRA-LUNGA oo ¢ ‘

(K) mm h10 mm € €
HM24/01 3 30 70 3 4 . - BB
H I\/l 24 HM24/02 4 40 75 4 4 . - Be
HM24/03 5 40 80 5 4 o . [ X ]
HM24/04 6 45 80 6 4 o o [ X |
HM24/05 8 50 100 8 4 o o [ X |
] FRESEAQUATTRO AD_ENTI ATESTA SEMI- HM24/06 10 50 100 10 4 3 e BB
#* POUR RLUTES AL NORED Enp wiLLs - IR 12 0 150 12 4 * - oe
Solid carbide - Straight shank HM24/08 14 75 150 14 4 . - BB
I) FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHER-  HM24/09 16 75 150 16 4 o T
SrLquEueCarbure monobloc - Queue cylin HM24/10 18 75 150 18 4 . - a8
M HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEI- HM24/11 20 75 150 20 4 o o oe

DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft
FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico

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

Ope3sa 4-x 3yban, TBeppocnnasHan. Che-
puuecknii Topel. LinnmHapryeckinin xgo-
CTOBUK. YNbTPAANIMHHAA cepus

8B B

I

(o I e 40-0,03
COATING TICN
CODE
m HM24/.../C

ST v

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cn
Parametri 2= oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q @
Cutting data 7 g [CpE
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 68 (o)} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
A @ ® ® 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
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NORM TIPO-TYPE -

4

FRESE A QUATTRO DENT!
CODOLO RINFORZATO Rime

-NOHMAL

SERIE

HM

-
Y

i

MICRO
2 GRAIN |90° s
o] f— _ & 5 =

DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE di1 12 1 d2 Z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM25/01 2 5 40 3 4 . - B
H I\/l 2 5 HM25/02 2,5 6 40 3 4 . . B8
HM25/016 2 5 50 6 4 o o o8
HM25/026 2,5 6 50 6 4 o . [ X |
HM25/03 3 7 50 6 4 o o [ X |
'] FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM25/04 3,5 7 50 6 4 . e B8
frontali taglienti fino al centro - Codolo HM25/05 4 8 50 6 4 . T
cilindrico rinforzato
2 FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM25/06 45 8 50 6 4 . - BB
'Rl'vv_ofend Ejeeth ‘cxﬁ]ttinhg uE to the centre. HM25/07 5 10 50 6 4 . e B8
einforced straight shan
[} FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure mo- ~ 11M25/08 55 10 50 6 4 g - &8s
nobloc - Deux dents coupe au centre -
Queue cylindrique renforcée
M@ SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter
Zylinderschaft

FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
Metal duro - Dos labios que corta hasta
el centro - Mango cilindrico reforzado
FRESAS DE QUATRO NAVALHAS HELICOI-
DALES - Metal duro - Duas navalhas de
corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Ope3sa 4-x 3ybasn, TBepAoCnNaBHad. Pe-
XKyLWMIN Topel,. YCUNEHHbIN XBOCTOBMK.
CpenHaa cepua

8 A

€T i +0-0,03
CODE
E HM25/.../C

CODE
HM25/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 68 § g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
2 | 4 O ] 4 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
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NoRM | TIPOTYPE
ity

FRESE A QUATTRO DENTI
A TESTA SEMISFERICA - CODOLO RINFORZATO ~ Rime

SERIE

HM n ;

MICRO U .

I o Ve GRAIN N

. = =
N DIN

~30°|| 6535HA

K TICN/TIALN

NORMALE CODE d1

(K) mm h10 € €
HM26/01 2 5 40 3 4 . D e
H I\/l 2 6 HM26/02 2,5 7 40 3 4 . . o8
HM26/016 2 5 50 6 4 o 3 o8
HM26/026 2,5 6 50 6 4 o 3 [ X |
HM26/03 3 7 50 6 4 o 3 e
'] FRESE AQUATTRO DENTI ATESTA SEMI- HM26/04 3,5 7 50 6 4 o 3 oe
SFERICA - Codolo cilindrico rinforzato .
HE FOUR FLUTES BALL-NOSED END MILLS - HIM26/05 4 8 >0 6 4 : e
Solid carbide - Reinforced straight shank HM26/06 4.5 8 50 6 4 ° - as
I FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERI- HM26/07 5 10 50 6 4 . . e
QUE - Carbure monobloc - Queue cylin-
drique renforcée Y HM26/08 55 10 50 6 4 o 3 e
™ ALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEI-
DEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylin-
derschaft
E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado
FRESAS BOLEADA DE QUATRO NAVAL-
HAS HELICOIDALES - Metal duro - Enca-
__ badouro cilindrico
m Ope3sa4-x3ybas, 1BeppocnnasHad. Coe-
pUYECKNA TopeL,. YCUNEHHbI XBOCTO-
VK. CpefiHAA cepua
Toll. reale sul @
@ Real Tol. on @ +0 _0103
COATING TICN
m CODE
HM?26/.../C
COATING TIALN
V 4 CODE
AN HM26/.../L
55 Zy
Parametri = 2 o
. £ sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] =
e g % g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 67 g ? FINITURA - FINISHING ---.- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Sn —
@ 4 4 [ | ] 4 4
'r—;ﬂ ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
o] ACCETTABILE
= ACCEPTABLE
g § [ | [ | | O | | O O | SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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STANDARD

Rime

FRESE PER SGROSSATURA

MICRO
« 72 s || Las o
NR [—

DIN
~30° 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 1 d2 z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM27/01 5 13 50 5 3 . - 08
H I\/l 27 HM27/02 6 16 57 6 3 o . B0
HM27/03 7 16 60 7 3 . . BB
HM27/04 8 19 63 8 3 . e e
HM27/05 9 19 63 9 3 . e B
I} FRESE PER SGROSSATURA - Denti elicoi- HM27/06 10 22 72 10 4 o e B8
dali con rompitruciolo spogliato com-
pletamente rettificato - Due denti HM27/07 B 26 2 1 4 * - oe
frontali taglienti fino al centro - Codolo HM27/08 12 26 83 12 4 0 - &8
* E'Sﬁdéﬁ&e END MILLS - Solid carbid HM27/09 " 2 & " 4 ’ =
= - Solid carbide -
Helical teeth with ground chip-breaker - HM27/10 14 28 83 14 4 ° - an
Two end teeth cutting up to the centre HM27/11 15 32 92 15 4 0 - e
- Straight shank
I} FRAISES EBAUCHE - Carbure monobloc - HM27/12 16 32 92 16 4 * - oe
Denture hélicoidale avec brise-copeaux HM27/13 17 32 92 17 4 . - B8
profil rond - Deux dents coupe au centre HM27/14 18 32 92 18 4 . - B8
- Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER-Vollhartmetall - Schrag-  HM27/15 19 36 100 19 4 C - an
schneiden mit voll eingeschliffenem HM27/16 20 38 104 20 4 . - 08
Spanbrecher - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft

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

B FRESAS CILINDRICAS FRONTAIS PARA

DESBASTE COM NAVALHAS HELICOIDAL

COM QUEBRA APARA - Duas navalhas

de corte ao centro - Encabadouro cilin-

drico

Dpesa TBEPAOCMNIABHASA, YEPHOBAA CO

CTPY>KKONOMOM . Pexywnin Topew. Lin-

MHAPUYECKMI  xBOCTOBUK. CpeaHas

cepus

|

o W il 400,03
CODE
E HM27/.../C

COATING TIALN

CODE
HM27/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [ I ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 69 § g FINITURA - FINISHING DDDDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
2 | | O [ 4 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 [ | | O O 4 O O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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z
FRESE MULTITAGLIENTI PER s

SUPERFINITURA GE

MICRO

<« 72 GRAIN || {00 || 2

[so
H Q“F
50°

6535 HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h8 mm mm mm h6 € €
HM28/00 4 11 40 4 6 . - 08
H I\/l 2 8 HM28/00/5 5 13 50 5 6 . e B8
HM28/01 6 16 50 6 6 o . S
HM28/02 8 20 63 8 6 o e B0
HM28/03 10 22 72 10 6 o e B8
I] FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HM28/04 12 26 83 12 6 . e B8
TURA - Due denti frontali taglienti fino al . .
centro - Codolo cilindrico Al 14 26 83 4 6 e
SUPERFINISHING END MILLS - Solid car- HM28/06 16 32 92 16 6 . - B8
bide - Two end teeth cutting up to the HM28/07 18 32 92 18 8 . - e
centre - Straight shank
FRAISES DE SUPERFINITION - Carbure ~ HM28/08 20 36 104 20 8 . - =8

monobloc - Deux dents coupe au centre
Queue cylindrique

HOCHLEISTUNGS - MEHRZAHNFRASER -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft

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

8 6 m 2 F

COATING TICN

CODE
m HM28/.../C

B E- 1 Fvnzsr

k=
= c —
A o C wn
Parametri 2.2 oo
. £3 SGROSSATURA - ROUGHING [ ][] IC] = Q @
Cutting data 5 o=
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 69 g\ g FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} —
% O m O O O 0O
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[ONT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= | | | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
57 torna all'indice
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DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Acciai molto teneri al carhonio.
Acciai feritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente legati.
Acciai da costruzione.

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

Acciaio debolmente legati.

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

Acciai legati.

Acciai da utensili
Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

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

Acciaio temprato e ghisa fusa

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

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici.

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

Ghise malleabil. Ghise grigie.

Z Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.

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

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

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

Rame ¢ leghe di rame
Materiali plastici
Grafite

Grafite

MATERIALS Rm

DESCRIPTION (Njmm’)
Steels, ferritic and martensitic stainless steels
Ferritic steel
Unalloyed steels <450
Soft carbon steel
Free-machining steel
Low alloys steel 00
Constructions steels
Carbon steel (low/medium carbon C<<0,5%) 450 < 850
Low alloys steel
Carbon steel (medium/high carbon C>0,5%)
Medium/High steel for heat treatment 550 <850
Alloys steel
Tools steel
Ferritic and martensitic stainless steel 10000
Tools steel of hard machinability
High hardness steel 900 <1500
Ferritic and martensitic stainless steel
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel, chilled cast iron <1600
Hardened steel, chilled cast iron >1620
Hardened steel, chilled cast iron >1980

Hardened steel, chilled cast iron

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinahility <850

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 0

Duplex, Super Duplex, inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500

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

Compacted-graphite cast iron <100
>700<1000

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant >500<1200

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

Titanium, titanium alloys with medium hardness <100

Titanium alloys with high hardness >1100 <1400

Light alloys / Non ferrous material

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

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

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

Copper and copper alloys >200 <650

Plastics materials

Graphite

Graphite <100

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

Durezza
Hardness
(HB)

<120

<200

<250

<350 <450
<250 <350

>350

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

<250

<3

<200<275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

<320

>300 <400

<8

>10 <100
>80 <120

>0 <200

Esempi - Example

$235JR; S275J2G3; C10;
C15; C20; C22;
11 Mn 4Si

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

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

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

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

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

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

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

AISI301; AISI 303; AISI 304
AISI 305; AlSI 308

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

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

GJL-100; GJL-150; GJL-200

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

(JS-800-2; GJSA-XNICr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

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

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

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAI6V4; TiAlSFe2 5; TIAI6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2

Al99,9; AiMg1; AlMg5; AICuMgPb
AISigMg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AlSi17Cu4Mg; AISi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

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

AM 1 HIVIZ

@TICN @TIALN @TICN @TIALN

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

v i 140-160 160-180 180-200 110-130 130-150 150-170
a=( ap=05xd ap=15d  ae=025xd ap=d ap=2xd  ae=0,25xd ap=25d ae=0,10xd
Il;_?l B d z F n fz F n fz F n d z F n |z F n 2z F o
10005 455 44600 | 0,009 865 51000 0,009 975 57300 2 0004 145 17600 (0,008 340 20700 (0,010 460 23900
B e 500350 30014 405 14900 | 0017 580 17000 | 0,017 650 19100 3 /0008 190 11700 /0,010 280 13800 (0,014 460 16000
B Acdi da cementaione 40020 455 11200 | 0026 655 12800 | 0,026 735 14400 4 0012 215 8800 0,015 320 10400 (0,017 415 12000
B 6| 0031 460 7500 | 0,043 725 8500 | 0,034 655 9600 6 0018 215 59300 0020 280 6900 |0,024 385 8000
= e sferacae 8 0037 420 5600 0051 655 6400|0046 660 7200 8 (0022 195 4400 |0028 285 5200 0,029 345 6000
= lecl 500 850 Nimm2 10 | 0048 430 4500 | 0,068 695 5100 | 0,051 530 5800 10 0029 205 3600 0,031 255 4200 (0,034 325 4800
e dseds | 12/ 0051 390 3800 | 0077 660 4300 | 0,060 570 4800 12 10031 185 3000 0,03 250 3500 (0,038 305 4000
crey on <180 B 1410060 380 3200 0085 630 3700|0068 560 4100 14 10036 185 2600 0,041 245 3000 (0,043 300 3500
16| 0068 380 2800 | 0,094 600 3200 | 0,077 550 3600 16 0041 180 2200 0,046 240 2600 (0,053 315 3000
20 0085 390 2300 0111 575 2600 0094 540 2900 20 (0051 185 1800 (0,056 235 2100 0,062 300 2400
250102 365 1800 | 0,128 535 2100 0,111 510 2300 25 (0061 185 1500 (0,086 225 1700 |0,072 290 2000

e 110-120 120-130 70-80 90-100 100-110
ap=( ap=0,5xd ap=1.5xd ae=025xd ap=0751d an=20 ae=02d ap=25x0  ae=0,075xd
Il;iil B d 7 F n f2 F n | f2 F n d z F n fz F n fz F o
10004 225 28700 | 0,007 455 35100 0007 495 38200 2 (0003 60 11200 (0006 160 14400 |0,007 220 16000
B i v 30010 200 9600 | 0,013 305 11700 |0,013 335 12800 3 (0006 85 7500 (0007 130 9600 0,010 220 10700
B i daritudone 40016 225 7200 0020 345 8800 (0,020 375 9600 4 (0008 95 5600 0010 150 7200 |0,012 200 8000
B e i | 60023 225 4800 | 0033 385 5900|0026 335 6400 6 (0012 95 3800 (0,014 130 4800 0017 185 5400
W ek 80029 205 3600 | 0039 345 4400 | 0,035 335 4800 8 /0015 85 2800 0019 135 3600 0,021 165 4000
u el 5001300 N2 100036 210 2900 0052 375 3600 (0,039 305 3900 10 /0019 90 2300 0021 120 2900 (0024 155 3200
Qunded ndeneredsees | 12| 0039 185 2400 | 0,059 360 3000 | 0045 290 3200 1210021 80 1900 0,024 115 2400 (0028 150 2700
T sieds 140046 190 2100 | 0,065 340 2600 [0,052 290 2800 14 10024 75 1600 (0,028 115 2100 (0031 145 2300
sorlessees 16| 0052 185 1800 | 0,072 315 2200 [0,059 280 2400 16 10028 75 1400 0,031 110 1800 (0038 150 2000
Malleable castron 20 | 0065 195 1500 | 0085 305 1800 | 0,072 285 2000 20 0035 8 1200 [0038 115 1500 0045 145 1600
25 0078 185 1200 | 0098 295 1500 | 0,085 270 1600 25 (0041 75 900 (0045 110 1200 0052 135 1300

Velocita di taglio (m/min)

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

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

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

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

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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HM3 HM4-HM8  HMb5

BTICN @TIALN @TICN @TIALN @TICN @TIALN
] ]
Tipo di Iavoraz.io_ne> Apertura cava | Contornatura pesante | Contornatura leggera Copiatura Copiatura
Type of machining . . . . . e . .
Slotting Heavy side milling Light side milling Copying Copying
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 90-100 100-120 120-140 160-180 130-150
ap=( ap=253d ae=02d | ap=3-35xd ae=0,10xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
@a d fz F n f2 F n fz F n de*| d  fz  F  n de*| d fz F  n
30005 105 9600 | 0,007 145 10700 0,010 245 12800 | 06| 1 /0006 975 84900 12| 2 (0008 555 34500
B e ssso N 40008 120 7200 0010 165 8000 0,012 220 9600 | 12| 2 /0012 980 42500 18| 3 |0016 740 23000
aida 500.65
n Acou do camentasione 60012 120 4800 | 0014 145 5400|0016 205 6400| | 18| 3 10023 1300 28300 | | 24| 4 |0024 835 17300
" o v 80015 110 3600 0018 145 4000|0019 185 4800 | 24| 4 |0035 1470 21300 36| 6 0032 740 11500
o e 100019 110 2900 | 0020 130 3200 0,022 175 3%00| | 36| 6 0046 1305 14200 48| 8 |0040 700 8700
[ I 1210020 100 2400 [ 0,024 130 2700 0,026 165 3200 | 48| 8 |0058 1230 10700 6|10 |0048 665 6900
[la] Gt 14 | 0024 100 2100 | 0027 125 2300 0029 160 2800 6|10 [0069 1175 8500 72|12 |0052 605 5800
uenfhed and tempered steels
Grey iron <180 HB 16 | 0027 100 1800 | 0,031 120 2000 0,035 170 2400 | 7,2| 12 /0075 1060 7100 84|14 | 0056 565 5000
Ductile cast iron
20 | 0034 100 1500 | 0,037 120 1600 | 0,042 165 2000 | 84|14 0081 980 6100 96|16 0064 565 4400
25 | 0041 100 1200 | 0,044 115 1300 | 0,048 155 1600 | 96|16 10092 995 5400 12|20 | 0081 565 3500

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 110-120 90-100

ap=075-1xd ap=253d ae=015xd | ap=335xd ae=005xd ap=0,05-0,10xd an=0,05-0,10xd

d | fz F n fz F n fz P n de* fz F n de* fz F n
3
Acciai da 900-1300 N/mm2 4 1 0,006 55 4800 | 0,007 75 5600 0,008 105 6400 12
6
8

d d

0004 45 6400 | 0005 70 7500 0007 115 8500, | 06| 1 | 0005 585 58400 | | 12| 2 0006 285 23300

i 9001 2 |oot0 585 20200 | 18| 3 |0012 385 16000

A e e 0008 55 3200 0009 70 3800|0012 100 4300 | 18| 3 /0020 780 19500 | | 24| 4 0018 430 12000

Acciai per utensili
Acqai inpx ferritici e martensitici 4 6
Ghisa grigia >180 HB 6 3
8

0010 50 2400 | 0012 70 2800 0,014 90 3200 24 0,030 875 14600 36 0,024 385 8000

EEEEE E

Chioa maletl 10 | 0013 50 2000 | 0014 65 2300 0016 85 2600 |36 0040 785 9800 | |48 0030 360 6000
e 900-1300 N2 12| 0014 45 1600 | 0016 60 1900 0018 80 2200 |48 0050 730 7300 6|10 |003%6 345 4800
e g emperedstel 14| 0016 45 1400 | 0018 60 1600 | 0021 80 1900 610 0060 710 5900 | | 72|12 (0039 310 4000
Todsstecs 16 | 0018 45 1200 | 0021 60 1400 0025 80 1600 |72|12 | 0065 635 4900 | 84|14 0042 295 3500
e 20| 0023 45 1000 | 0025 60 1200|0030 80 1300 | (84|14 |0070 590 4200 | [ 96|16 0048 290 3000
Malleolecat on 25008 45 800 | 0030 55 9000035 75 1100| [96(16 0080 590 3700 12|20 |0060 290 2400
Velocita di taglio (m/min
R 40-50 50-60 60-70 75-85 60-70
ap=05-075xd w=253d  ae=01xd | ap=3-35xd ae=005d an=005-0,10xd ap=0050,10xd

fz F n fz F n fz F n de*
0,003 30 4300 1 0,004 45 5400 | 0,006 75 6400 0,6

d fz F n de* fz F n
3
Acciai da 1300-1600 N/mm? 4 1 0,005 30 3200 | 0,006 50 4000 0,007 70 4800 12
6
8

d d

110004 340 39800 12| 2 {0,005 165 16000

2 10009 340 19300 18] 3 0010 220 10700
0007 30 2200 | 0,008 45 2700 0,010 65 3200 18| 3 0017 450 13300 24| 4 10015 245 8000

4 6

6 8

8

o

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a freddo
Acciaio inox austenitico

0009 30 1600 | 0,011 45 2000|0012 60 2400 |24 0026 510 10000 | |36 0020 220 5400
e oo s [ 100011 30 1300 | 0012 40 1600|0014 55 2000 |36 003 455 6700 | 48 0026 205 4000
siecsfo cold machining 120012 25 1100 | 0014 40 1400 | 0016 50 1600 |48 0043 425 5000 /10 | 0031 195 3200
14 /0014 30 1000 006 40 1200 0018 50 1400 6/10 0051 410 4000 |72/12 |0033 180 2700
160016 25 800 0018 35 1000 0022 55 1200 |72|12 |00s5 375 3400 | | 84|14 |0036 165 2300
20 0020 30 700|002 35 800|002 50 1000| |84|14 |0060 345 2900 [10.8/18 |0046 165 1800

2510024 30 600 | 0026 35 700 0030 50 800 96|16 10068 340 2500 12|20 | 0,051 165 1600

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

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

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
P
TT'pOed:,f'anv,ZLT,zii,ﬂﬂe > Copiatura Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante
e ¢ Copying Slotting Slotting Heavy side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed {m/min) 100-120 140-160 160-180 180-200
ap=0,05-0,10xd ap=0,75-1xd ap=0,5xd ap=0  ae=025xd
@a de*[d 2z F  n d £ F n f2 F n f£ F n
18| 3 0009 325 17700 10005 455 44600 | 0,009 865 51000 0,009 975 57300
Accida 500-850 Nimn 24| 4 0014 365 13300 20007 305 22300 0014 695 25500 0,009 490 28700
i o cmroe 3| 5 0016 345 10700 30014 405 14900 | 0,017 580 17000 0015 585 19100
éﬁ?‘;‘jﬁgﬁ”ﬂ‘g,% 36| 6 | 0018 330 8900 4002 455 11200 | 0,026 655 12800 | 0,022 635 14400
Ghiseferodale 48| 8 | 0023 310 6700 5| 0026 460 9000 [ 0,034 695 10200 | 0,026 585 11500
Steels 500-850 N/mm2
St?:ciuralsteels " 6110 0'028 300 5400
Case-hardenil |
. Qiseendferd?r:gaesrt:;:redstee\s 7’2 12 0’030 210 4500
Grey iron <180 HB 84|14 10032 245 3800
Ductile cast iron
96|16 | 0037 250 3400
1220 | 0046 250 2700
Velocita di taglio (m/min
eting sposd (i 70-80 90-100 110-120 120-130
ap=0,050,10xd ap=0,75xd ap=05ud ap=d  ae=0Zbud
a d*[d 2 F n i # F n 2 F n R F
18| 3 0008 200 12400 10004 225 28700 | 0,007 455 35100 0,007 495 38200
Acciai da 900-1300 Nimm2 24| 4 10012 225 9300 2 /0005 150 14400 | 0,010 365 17600 | 0,007 250 19100
. Acciai da bonifica
Acca da itnrezione 3|5 004 210 7500 30010 200 9600 | 0,013 305 11700 | 0,012 300 12800
Nt ot e marensec | 36 | 6| 0016 200 6200 40006 225 7200 0020 345 8800|0017 325 9500
A 48| 8 | 0020 190 4700 50020 225 5800 | 0,026 370 7100 0,020 300 7700
[
Steels 900-1300 N/mm2 610 0024 180 3800
Quenched and tempered steels | 72 | 12 | 0,026 160 3100
Nitriding steels
Tools stees 84|14 10028 150 2700
Ferritic and martensitic
stainless steels 96 | 16 | 0,032 155 2400
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron 12 | 20 | 0,040 150 1900
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 50-60 65-75 75-85 85-95
ap=0,05-0,10xd ap=0,75xd ap=05xd ap=d  ae=025xd
@ de*[d =z F d 2 F n 2 F n 2 F 1
18| 3 0007 120 8900 10003 125 20700 | 0,005 240 23900 | 0,005 270 27100
[ A sooieonmn | 24 [ 4 [ 0010 135 6700 2 | 0004 85 10400 0,008 190 12000 | 0,005 135 13600
il ﬁﬁzgzg3:,".231{:;2(0_@“,9(1@ 3| 5 0012 130 5400 30008 110 6900 | 0010 160 8000 | 0,009 165 9100
i ACCRlo noxausteniico 36| 6 | 0014 120 4500 40012 125 5200 0015 180 6000 0013 175 6800
w oot vt aees | 48 | 810017 115 3400 5 /0015 125 4200 | 0020 190 4800 | 0.015 165 5500
Steels f Id hini
pcwairio | 5|10 oo 10 2700
72112 10022 100 2300
84|14 0024 90 1900
96|16 0027 90 1700
12020 10034 95 1400

3 .

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

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

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

A

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

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

Ductile cast iron

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

A

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

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

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

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

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

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

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

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
> Apeﬁava Contornatura pesante | Contornatura leggera Apﬂ:ava Contornatura pesante| Contornatura leggera
Slotting Heavy side milling Light side milling Slotting Heavy side milling Light side milling
140-160 160-180 180-200 110-130 130-150 150-170
ap=0,75-1ad ap=15xd  ae=025xd ap=15d  ae=0,10xd ap=d an=Nd  ae=02d ap=25d ae=0,10xd
d fz F n fz F n fz F n d fz F n fz F n fz F n
2 0,007 455 22300 | 0,009 650 25500 0,016 1380 28700 2 0004 215 17600 |0,008 505 20700 0010 690 23900
410020 685 11200 0,022 850 12800 0,029 1245 14400 4 10012 325 8800 | 0015 475 10400 |0,017 620 12000
6 0031 690 7500 K 0,031 780 8500 0,040 1150 9600 6 10018 325 5900 |0020 420 6900 |0,024 575 8000
8 | 0,037 630 5600 # 0,037 720 6400 | 0,048 1035 7200 8 10022 295 4400 |0,028 430 5200 10029 520 6000
10 1 0,048 645 4500 | 0,048 730 5100 | 0,056 975 5800 10 10029 310 3600 0031 385 4200 0,034 485 4800
12 | 0,051 580 3800 | 0,051 660 4300 | 0,064 920 4800 12 /0031 275 3000 0036 375 3500 0,038 460 4000
14 1 0,060 570 3200 0,060 660 3700 0,072 885 4100 14 10036 280 2600 | 0,041 365 3000 0,043 455 3500
16 | 0,068 570 2800 | 0,068 655 3200 | 0,088 950 3600 16 /0,041 270 2200 0,046 360 2600 0,053 475 3000
20 0,08 585 2300 | 0,085 665 2600 0,104 905 2900 20 | 0,051 275 1800 10,056 355 2100 (0,062 450 2400
2510102 550 1800 | 0,102 645 2100 0,20 830 2300 25 | 0061 275 1500 | 0,066 340 1700 /0,072 430 2000
90-100 110-120 120-130 70-80 90-100 100-110
ap=0,75xd ap=15xd  ae=0,25xd ap=1xd  ae=0,10xd ap=0,75-1xd ap=20  ae=0.2xd ap=25xd  ae=0,075xd
d fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n
2 /0005 225 14400 | 0,007 345 17600 | 0,012 690 19100 2 0,003 95 11200 |0,006 240 14400 {0,007 330 16000
410016 335 7200 | 0,017 445 8800 | 0,022 620 9600 4 10008 140 5600 ' 0010 225 7200 0012 300 8000
6 | 0,023 335 4800 | 0,023 415 5900 0,030 575 6400 6 0012 140 3800 | 0,014 200 4800 /0,017 280 5400
810029 310 3600 | 0,029 380 4400 | 0,036 520 4800 8 /0015 130 2800 | 0,019 200 3600 0,021 250 4000
10 1 0,036 315 2900 H 0,036 395 3600 0,042 490 3900 10 /0,019 135 2300 0,021 180 2900 (0,024 230 3200
12 | 0039 280 2400 | 0,039 350 3000 0,048 460 3200 12 10021 120 1900 |0,024 175 2400 |0,028 225 2700
14 | 0,046 285 2100 | 0,046 355 2600 0,054 455 2800 14 10024 115 1600 |0,028 175 2100 0,031 215 2300
16 | 0,052 280 1800 | 0,052 345 2200 0,066 475 2400 16 10,028 115 1400 0,031 170 1800 /0,038 230 2000
20 0065 295 1500 | 0,065 350 1800 | 0,078 470 2000 20 10035 125 1200 0,038 170 1500 /0,045 215 1600
25 0078 280 1200 | 0,078 350 1500 | 0,090 430 1600 25 /0041 110 900 0,045 160 1200 0,052 200 1300
65-75 75-85 85-95 50-60 60-70 70-80
ap=0,5-0,75xd ap=1.5xd  ae=0,25xd ap=15xd  ae=0,10xd ap=0,5-0,7xd ap=2d  ae=02d ap=25xd  ae=0,075xd
d| fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz B n fz 7 n
2 0004 125 10400 H 0,005 180 12000 0,010 410 13600 2 10,002 60 8000 | 0,005 140 9600 /0,006 200 11200
410012 18 5200 | 0,013 235 6000 | 0,018 365 6800 4 0,007 85 4000 |0,009 130 4800 {0,011 180 5600
6 | 0018 190 3500 | 0,018 215 4000 0,025 345 4600 6 | 0,011 85 2700 | 0,012 115 3200 /0,015 170 3800
810022 170 2600 | 0,022 200 3000|0030 305 3400 8 10013 80 2000 |0,016 115 2400 |0,018 150 2800
10 | 0,028 175 2100 | 0,028 200 2400 0,035 295 2800 10 {0,017 80 1600 |0,018 110 2000 |0,021 145 2300
12 1 0,030 160 1800 | 0,030 180 2000 0,040 275 2300 12 10,018 75 1400 [ 0,021 100 1600 /0,024 135 1900
14 1 0035 160 1500 | 0,035 190 1800 | 0,045 270 2000 14 0,021 75 1200 |0,024 100 1400 0,027 130 1600
16 | 0,040 155 1300 | 0,040 180 1500 K 0,055 280 1700 16 | 0,024 70 1000 |0,027 95 1200 {0,033 140 1400
20 | 0,050 165 1100 | 0,060 180 1200 | 0,065 275 1400 20 10,030 70 800 /0,033 100 1000 /0,039 140 1200
25 | 0,060 160 900 | 0,060 180 1000 | 0,075 250 1100 25 10,036 75 700 10039 95 800 (0045 120 900

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

@TICN @TIALN ®TICN @TIALN ®TICN @TIALN
I I
Tipo di Iavora;iqne» Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Copiatura Copiatura
Type of machining . H . s : . e . .
Slotting eavy side milling Light side milling Copying Copying
Velocita di taglio (m/mi
Rl 100-120 120-140 160-180 130-150
ap=(d ap=25-0d  ae=02xd ap=335xd  ae=0,10xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
a d| fz P n fz F n fz F n de*| d @ fz F n de*| d @ fz F n
30005 155 9600 | 0,007 220 10700 | 0,010 370 12800 12| 2| 0012 1465 42500 12| 2| 0008 835 34500
J oo 410008 175 7200 | 0010 245 8000 | 0,012 330 9600 18| 30023 1955 28300 18| 3| 0016 1110 23000
B s cmraons 60012 175 4800 | 0014 220 5400 0016 305 6400 24| 4| 003 2205 21300 24| 4| 0024 1255 17300
B oo mm 8 (0015 160 3600 0018 220 4000 | 0019 275 4800 36| 60046 190 14200 36| 6|0032 1110 11500
[ 10 | 0019 165 2900 | 0020 195 3200 0022 260 3900 48| 8 0058 1845 10700 48| 8 0040 1050 8700
[ki]  oeeeoue s 1210020 145 2400 | 0024 195 2700 (0026 245 3200 6|10 | 0069 1760 8500 6| 10 0,048 1000 6900
By | 14| 0024 150 2100 | 0,027 190 2300 | 0029 240 2800 72|12 | 0075 1590 7100 72| 12| 0052 910 5800
Gre fon <180 5 16 | 0,027 145 1800 | 0031 185 2000 [0035 255 2400 84| 14 | 0,081 1475 6100 84| 14 005 845 5000
20 (0034 155 1500 | 0,037 180 1600 | 0,042 250 2000 96| 16 | 0092 1490 5400 96| 16| 0064 850 4400
25 0041 145 1200 | 0,044 170 1300 0,048 230 1600 12| 20 | 0115 1485 4300 12| 20| 0,081 845 3500
Velocita di taglio (m/min) ) ' :
Cutting spged (m/min) 110-120 90-100
ap=0,75-Txd ap=253d  ae=015xd | ap=335d ae=00xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
a d| fz F n fz F n fz P n de*| d | fz F n de*| d | fz F n
30004 70 6400 | 0005 105 7500 0,007 175 8500 12| 2| 0010 875 29200 12| 2 0006 430 23900
B oot 4 /0006 80 4800 | 0007 115 5600 0,008 160 6400 18| 3/002 1170 19500 18| 3 0012 575 16000
Acciai da bonifi
B oo 6 |0008 80 3200 0009 105 3800 0012 150 4300 24| 40030 1315 14600 24| 4 0018 650 12000
e e 8 /0010 75 2400 | 0,012 105 2800 0014 130 3200 36| 6/0040 1175 9800 36| 6 | 0024 575 8000
cciai inox ferritici e martensitici
B crsooige -k 10 (0013 75 2000 | 0014 95 2300 0016 125 2600 48| 80050 1095 7300 48| 80030 540 6000
L . 12 | 0014 65 1600 0016 90 1900 0018 120 2200 6| 10| 0060 1060 5900 6|10 | 003 520 4800
eels - mm.
Oue:‘chedan?temperedstee\s 14 10,016 70 1400 | 0,018 90 1600 | 0,021 120 1900 72| 12 1 0,065 955 4900 72112 1 0,039 470 4000
Nitriding steels
Too\ss\gelds 16 | 0018 65 1200 | 0021 85 1400 0025 120 1600 84| 14 0070 880 4200 84|14 | 0042 440 3500
Ferriti rtensiti
s stels 200028 70 1000 0025 90 1200 0030 115 1300 96| 16| 0080 830 3700 96|16 | 0048 430 3000
it 25 0028 65 800 0030 80 900 0035 115 1100 12| 20| 0100 900 3000 12| 20 | 0060 430 2400
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 75-85 60-70
ap=05-0,7xd ap=L53d  ae=015xd | ap=335xd ae=005xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
d | fz F n | fz F n | fz F n de*| d | fz F n de*| d | fz F n
30003 40 4300 0004 65 5400 0006 115 6400 12| 2 0009 505 19900 12| 20005 245 16000
B e 13001600 Wi 4 /0005 45 3200 (0006 70 4000 0,007 105 4800 18| 30017 680 13300 18| 30010 325 10700
\(CClal da bonifica
[ acdai per lavoraioni a freddo 6 0007 50 2200 0008 65 2700 0010 95 3200 24| 4| 002 765 10000 24| 40015 3685 8000
cai ni
\Cciaio inox austenitico
:; Tanioe ghe i aro 8 0009 40 1600 0011 65 2000 0012 85 2400 36| 60034 685 6700 36| 60020 330 5400
a media durezza
= 10 (0011 45 1300 | 0012 60 1600|0014 85 2000 48| 80043 640 5000 ag | 8 0026 305 4000
1l -
St et acs | 12 (0012 40 1100 [0014 60 1400 |0016 75 1600 6| 10| 0051 610 4000 6|10 0031 295 3200
o ot 14 0014 40 1000 | 0,016 60 1200 [0,018 75 1400 72| 12 0055 565 3400 72|12 | 0033 270 2700
Titani d titani Il
e o loys 16 [ 0016 40 800 0018 55 1000 0022 80 1200 84| 14 0060 520 2900 84 | 14 10036 245 2300
20 0020 40 700 (0022 55 800 (0026 80 1000 96| 16 | 0068 510 2500 96| 16 | 0041 245 2000
25 0024 45 600 (0026 55 700 (0030 70 800 12| 20 0085 510 2000 12|20 0051 245 1600
d
F— &
Il
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting d

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

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
|
'I_;l_poedi’;:;\‘l/:::al‘lziinoige > Copiatura Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante
yP g Copying Slotting Slotting Heavy side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 100-120 140-160 160-180 180-200
ap=0,05-0,10xd ap=075-1xd ap=0,5xd ap=d  ae=025xd
@a de*[d 2z F n d fz F n fz F n fz F n
18 310009 490 17700 2 0,007 455 22300 | 0,014 1040 25500 | 0,009 730 28700
Acciai da 500-850 Nimm 24 410014 550 13300 30014 610 14900 0,017 865 17000 0,015 875 19100
N doemenosme 3| 5 006 515 10700 40020 685 11200 0026 980 12800 | 0022 955 14400
éﬁ?‘;‘;’ﬁg?;"f{;%% 36| 60018 490 8900 50026 690 9000 | 0034 1040 10200 | 0,026 880 11500
Ghisa sferoidale 48 8 | 0,023 460 6700
Steels 500-850 N/mm2
St?::iuralsteels " 6 10 0'028 445 5400
Case-hardening steel
. sz;cr?erd?rlgaesrﬁ::redstee\s 7.2 12/ 0,030 405 4500
Grey iron <180 HB 84 | 1410032 365 3800
Ductile cast iron
96 | 16 | 0,037 375 3400
12 | 20 0046 375 2700
Velocita di taglio (m/min
Cu&inglspgeld =m;m:n; 70-80 90-100 110-120 120-130
ap=0,05-0,10xd ap=0,75xd ap=0,5xd ap=0  ae=0,25xd

d | fz F n fz F n fz F n
3 2 0005 225 14400 | 0,010 550 17600 | 0,007 370 19100
17 ﬁiﬂil g: gg:ﬁ:{saoo N/mm2 24 410012 33 9300 30010 300 9600 0,013 455 11700 | 0,012 450 12800
B Accai da nitrurazione 3 51/0014 315 7500 410016 33 7200 | 0,020 515 8800|0017 485 9600
6 5
8

a de*[d 2 F

18 0,008 300 12400

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

Acciai inox ferritici e martensitici 36

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

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

100‘_5_“99'5 N 84 | 140028 225 2700

erritic and martensitic

stainless steels 96 | 16 1 0,032 230 2400

Grey iron >180 HB ! !

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

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

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

@ de*[d | 2z F n

18 0,007 180 8900

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

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

96 | 16 1 0027 140 1700
121 20 | 0,034 145 1400

3 .

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

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

5 torna all'indice
back to index

(@)


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM19 HMZ20

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
Tipo di Iavoraz_io_ne» Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
Type of machining Slatting Heavy side milling | Light side milling Slotting Heavy side milling |  Light side milling
e 140-160 160-180 L 110-130 130-150 150-170
ap=0,5-0,75xd ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=15xd  ae=0,Ixd ap=0,5-0,75xd ap=Ixi  ae=0,25ud ap=25xd  ae=0,Ixd
@B d 2 F n | fz F n|f2 F n d £ F n fz F n | fz F n
210007 605 22300 | 0,009 865 25500 | 0,016 1835 28700 2 | 0004 285 17600 (0008 675 20700 0,010 920 23900
B s sossonom 30014 810 14900 0015 1040 17000 0022 1710 19100 3 /0008 380 11700 (0010 565 13800 0014 920 16000
™ fecara costione 41002 915 11200 | 0,022 1130 12800 | 0,023 1660 14400 4 |0012 430 8800 (0015 635 10400 0,017 830 12000
" o e 60031 920 7500 | 0,031 1040 8500 | 0,040 1535 9600 6 |0018 435 5900 0020 565 6900 0,024 770 8000
[ 80037 840 5600 0037 955 6400 0048 1380 7200 8 |0022 395 4400 (0028 575 5200 0,029 690 6000
[ i 10 | 0048 855 4500 | 0,048 970 5100 0056 1300 5800 10 (0029 410 3600 [0,031 515 4200 0034 645 4800
[l Corordeninosees 12 0051 775 3800 | 0,051 875 4300 0084 1230 4800 12 |0031 365 3000 [0,03 500 3500 0,038 615 4000
Quenched and tempered steels
Gre fon <1301 14 0080 760 3200 | 0,060 880 3700 | 0072 1180 4100 14 /0036 370 2600 |0,041 490 3000 0,043 605 3500
uctile cast iron
16 [ 0068 760 2800 | 0,068 870 3200 | 0,088 1265 3600 16 10041 360 2200 [0,046 475 2600 (0,053 635 3000
20 | 0085 780 2300 0,085 885 2600 | 0,104 1205 2900 20 0051 365 1800 |0,056 470 2100 0,062 600 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 70-80 90-100 100-110
ap=05-0,75xd ap=1,5x0 ae=025xd ap=150  ae=01xd ap=0,5-0,75xd ap=0d  ae=0xd ap=25x  ae=0,075xd
a d | fz F n | fz F n  fz F n d fz F n fz F n fz F n
2 | 0005 300 14400 0,007 460 17600 0,012 915 19100 2 10003 125 11200 | 0,006 320 14400 /0,007 440 16000
Accii 3 0010 400 9600 0012 550 11700 | 0,017 860 12800 3 /0006 165 7500 |0,007 265 9600 0,010 445 10700
cciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica 4 4
Acciai da nitrurazione
6 6
8 8

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

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

Ghisa malleabile

EEEEE E

10 | 0,036 420 2900 | 0,036 525 3600 0,042 655 3900 10 [0019 180 2300 |0,021 240 2900 (0,024 310 3200
e oms e | 12 | 0038 375 2400 | 0039 470 3000|0088 615 3200 12 /0021 155 1900 | 0024 230 2400 0028 300 2700
Tong sels 140046 380 2100 | 0,046 475 2600 0,054 605 2800 14 |0024 155 1600 |0,028 230 2100 0,031 285 2300
Feritc and martensiic 16 | 0052 375 1800 | 0,052 460 2200 | 0,066 635 2400 16 10028 155 1400 0031 225 1800 /0,038 305 2000
crey on >180 1B 20 0065 390 1500 | 0,085 470 1800 0,078 625 2000 20 10035 165 1200 0038 230 1500 (0,045 285 1600
it s i 65-75 75-85 85-95 50-60 60-70 70-80

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

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

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

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

B b o ovmont o 40012 250 5200|0013 310 6000 0,018 490 6800 4 0007 115 4000 |0009 175 4800 0011 240 5600

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

: & media duezza 80022 230 2600 | 0,022 265 3000 0,030 410 3400 8 10013 105 2000 0016 155 2400 0018 200 2800
St vomperiaees | 107/ 0028 235 2100 | 0028 270 2400 | 0,035 390 2800 10 /0017 110 1600 (0,018 145 2000 (0021 195 2300
hecsfor cold machining 120030 215 1800 | 0,030 240 2000 0,040 370 2300 12 /0018 100 1400 0,021 135 1600 |0,024 180 1900
Tanium and i aloys 140035 210 1500 | 0,035 250 1800 | 0,045 360 2000 14 [0021 100 1200 |0,024 135 1400 0,027 175 1600

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

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

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

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

Yy “
3
[ fcide 500850 W 410008 235 7200 | 0,010 325 8000 0,012 440 9600 18 0,023 2605 28300 18 0,016 1480 23000
n 5
. 6
2] 8
[f]
[ie]

Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

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

2 2
i : 3 3

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

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

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

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

uenghed and tempered steels

Grey fon <1805 14| 0024 200 2100 | 0,027 250 2300 0029 325 2800 |84| 14 0081 1965 6100 84| 14005 1125 5000
16 | 0027 195 1800 | 0,031 245 2000 | 0,035 340 2400 | 96| 16 /0092 1985 5400 96| 160,084 1135 4400
20 | 0034 205 1500 | 0,037 240 1600 | 0,042 335 2000 | 12| 20 |0115 1980 4300 12| 20 | 0,081 1125 3500

et son i
ap=0,5xd ap=253d  ae=0,15xd ap=335d  ae=005xd ap=0,05-0,10xd ap=0,05-0,10xd
d fz F n fz F n fz F n de*| d | fz F n de*| d | fz F n
3 | 0,004 95 6400 | 0,005 140 7500 | 0,007 235 8500 12| 2 0010 1170 29200 12 0,006 575 23900
Acciai da 900-1300 Nimm2 4 10006 105 4800 | 0,007 155 5600 | 0,008 210 6400 18| 3 /0020 1560 19500 18 0,012 770 16000
5 4
6 6
8 8

2
3

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

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

Acciai da nitrurazione

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

Nitriding steels

Toosstesls 14 | 0016 9 1400 | 0018 120 1600|0021 155 1900 |84 |14 |o070 1175 4200| |84| 14 0042 530 3500
Toossads
e 16| 0018 90 1200 | 0,021 115 1400 0025 160 1600| | 96| 16 0080 1185 3700 | | 96| 16 0048 575 3000
Mot et o 20 0023 90 1000 | 0025 120 1200|0030 155 1300, | 12|20 | 0100 1200 3000 12| 20 l0g60 575 2400
Velocita di taglio (m/min
R 40-50 50-60 60-70 75-85 60-70
W=0250510 w2530 =150 | @=330d =005 W=0050.10xd =050

d| fz F n fz F n fz F n de*| d | fz F n de*| d @ fz F n
30003 55 4300 0004 85 5400 0006 155 6400 12| 20009 675 19900 12| 20005 325 16000
:E:::g:égg%gaGOON/mmz 4 | 0,005 60 3200 | 0,006 95 4000 0,007 140 4800 18] 3 (0,017 905 13300 18| 3 (0,010 435 10700
5|0006 60 2600 0007 90 3200 0,008 125 3900 24| 41002 1020 10000 24| 4 0015 490 8000
6 6 6
8 8 8

o

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

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

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

Titanio e leghe di titanio
m2 amedia durezza

. Steels 1300-1600 N/mm2

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

Af;;nﬁ{f;ain".i‘?;”ng 12 /0012 55 1100 | 0014 80 1400 | 0,016 100 1600, |7.2| 12 /0055 750 3400 72|12 10033 360 2700
Titanium and ftanium alloys 14 10014 55 1000 | 0,016 75 1200 | 0,018 100 1400 84| 14 | 0060 690 2900 84| 14 1003 330 2300

with medium hardness

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

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

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

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
]
Tipo di lavorazione Copi
. piatura Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
Type of machining > Copying Slotting Heavy side milling Light side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed {m/min) 100-120 140-160 160-180 180-200
ap=0,05-0,10xd ap=0,5-0,7xd ap=d ae=025xd ap=15xd  ae=0,1xd
@a de*[d 2  F  n d 2 F n f2 F n | f2 F n
18| 3 | 0009 650 17700 2 10007 605 22300 0009 865 25500 0,016 1835 28700
Acda da 500-850 N 24| 4 | 0014 735 13300 3 /0014 810 14900 | 0,015 1040 17000 0,022 1710 19100
N doemencsme 3| 5| 0016 690 10700 4 (0020 915 11200 0,022 1130 12800 (0,029 1660 14400
éﬁ?‘;‘jﬁgﬁlﬂ'ﬁms 36| 6 | 0018 655 8900 5 0026 920 9000 0026 1040 10200 |0,032 1470 11500
Ghisa sferoidale 48 3 0,023 615 6700
st | g |10 | oo s 50
Case-hardeni |
. Qiseend?erd?r:gaesrt:;:redsteels 72112 0,030 540 4500
Grey iron <180 HB 84|14 | 0032 490 3800
Ductile cast iron
96|16 | 0037 500 3400
12120 | 0046 495 2700
Velocita di taglio (m/min
Ceting spsed tmmin 70-90 90-100 110-120 120-130
ap=0,05-0,10xd ap=0,5-0,75xd ap=d ae=02xd ap=15xd  ae=0,Ixd
a de*| d @ fz F n d  fz F n fz F n fz F n
18| 30008 395 12400 2 |0005 300 14400 | 0,007 460 17600 (0,012 915 19100
B Aedeoosoonmm2 | 24| 40012 445 9300 3 /0010 400 9600 | 0,012 550 11700 0,017 860 12800
iai da bonifi
B s donnvedone 3| 5 0014 420 7500 4 |0016 450 7200 0017 595 8800 0,022 830 9600
Nt ot e marensic | 36 | 6| 0016 395 6200 50020 450 5800 0020 555 7100 (0,024 740 7700
- it 48| 80020 375 4700
Steels 900-1300 N/mm2 6 10 0'024 365 3800
Quenched and tempered steels 72 112 0026 320 3100
Nitriding steels ’ !
Toolssteels 84 |14 10028 300 2700
Ferritic and martensitic
stainless steels 96| 16 |0032 305 2400
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron 12 | 20 | 0,040 305 1900
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 50-60 65-75 75-85 85-95
ap=0,05-0,10xd ap=0,5xd ap=15xd  ae=0.2xd ap=15xd  ae=0,Ixd
@ de*[d 2 F dl 2z F n |z F n |z F n
18| 310007 240 8900 2 /0004 165 10400 | 0,005 240 12000 (0,010 545 13600
[ Acceidesooteoonmme |24 [ 410010 275 6700 3 /0008 220 6900 0,009 290 8000 (0,014 510 9100
il ﬁﬁﬁ;i;ﬁ;’i‘;ﬁliwaﬁedm 3| 5 0012 255 5400 4 0012 250 5200 0013 310 6000 0,018 490 6800
e g i o 36| 60014 245 4500 50015 250 4200 0015 290 4800 |0,020 440 5500
: @ media durezza 48| 80017 230 3400
Steels 1300-1600 N/mm2
Qj:nschedandtemper?e’gsleels 6 10 1 0,020 220 2100
Steels for cold machining 72 12 | 0022 205 2300
Austenitic stainless steel ! !
Titanium and titanium alloys 8.4 14 | 0,024 180 1900
with medium hardness ! !
96| 16| 0027 185 1700
12| 20 0034 190 1400

3 .

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

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

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

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

Ductile cast iron

EEEEEE @

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

-4

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

EEEEE E

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

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

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

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

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

Er=EE @

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

@TICN @TIALN @TICN @TIALN
]
> Apegava Apeﬁava Contornatura pesante Contornatura leggera
Slotting Slotting Heavy side milling Light side milling
140-160 160-180 160-180
ap=( ap=05xd ap=15xd  ae=026xd ap=1,5xd  ae=002xd
d | fz F n fz [F n fz F n d fz F n
5002 690 9000 | 0,034 1040 10200 | 0,026 780 10200 4 10020 1920 16000
6 0031 690 7500 0,043 1085 8500 0,031 780 8500 5 10025 1920 12800
8 | 0037 630 5600 0,051 980 6400 0037 720 6400 6 0030 1930 10700
9 | 0043 640 5000 0,060 1015 5700 | 0,043 725 5700 8 | 0,035 1680 8000
10 | 0,048 855 4500 | 0,068 1385 5100 | 0,048 970 5100 10 10,040 1540 6400
12 1 0,051 775 3800 | 0,077 1315 4300 | 0,051 875 4300 12 | 0,045 1460 5400
14 1 0,060 760 3200 | 0,085 1260 3700 | 0,060 880 3700 14 10,050 1380 4600
16 | 0,068 760 2800 | 0,094 1195 3200 | 0,068 870 3200 16 | 0,065 1560 4000
18 | 0,077 765 2500 | 0,702 1185 2900 | 0,077 885 2900 18 10,080 2310 3600
20 008 780 2300 | 0,111 1150 2600 0,085 885 2600 20 |0,090 2310 3200
90-100 110-120 110-120
ap=( ap=0,5xd ap=15  ae=02ond =150 ae=00ld
d fz F n fz F n fz F n d  fz F n
5|0020 340 5800 0,026 555 7100 0,020 415 7100 4 10,017 1070 10400
6 10023 33 4800 | 0,033 575 5900 | 0,023 415 5900 5 10020 1000 8300
8 (0029 310 3600 0039 515 4400 0029 380 4400 6 10025 1050 6900
9 10033 310 3200 | 0,046 530 3900 | 0,033 380 3900 8 10030 940 5200
10 | 0,036 420 2900 | 0,052 750 3600 | 0,036 525 3600 10 10035 890 4200
12 | 0039 375 2400 | 0,059 700 3000 0,039 470 3000 12 10,040 840 3500
14 | 0,046 380 2100 | 0,085 675 2600 0,046 475 2600 14 10,045 810 3000
16 | 0,062 375 1800 | 0,072 630 2200 0,052 460 2200 16 10,060 940 2600
18 | 0,059 375 1600 | 0,078 625 2000 0,059 470 2000 18 10,070 1290 2300
20 0,065 390 1500 | 0,085 610 1800 | 0,065 470 1800 20 | 0,080 1350 2100
65-75 75-85 75-85
ap=0.7T5xd =05 an=15d  ae=02ond =151 ag=000d
d fz F n fz B n fz 7 n d  fz F n
50015 190 4200 0020 290 4800 | 0,015 215 4800 4 10015 720 8000
6 0018 190 3500 | 0,025 300 4000 | 0,018 215 4000 5 10018 700 6400
8 (0022 170 2600 H 0,030 270 3000 0,022 200 3000 6 10022 720 5400
9 0025 175 2300 | 0,035 285 2700|0025 205 2700 8 0025 600 4000
10 | 0,028 235 2100 | 0,040 385 2400 0,028 270 2400 10 10,030 580 3200
12 0,03 215 1800 | 0,045 360 2000 0,030 240 2000 12 10,035 570 2700
14 | 0,035 210 1500 | 0,050 360 1800 0,035 250 1800 14 10,040 560 2300
16 | 004 210 1300 | 0,055 330 1500 0,040 240 1500 16 10,050 600 2000
18 | 0,045 215 1200 1 0,060 335 1400 | 0,045 250 1400 18 10,060 870 1800
20 0 005 220 1100 | 0,065 310 1200 | 0,050 240 1200 20 | 0,070 900 1600

69

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

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

line
ways evol Ving

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

- minori vibrazioni

- migliore evacuazione del truciolo

- migliore finitura

- forti avanzamenti

- maggiore profondita di taglio
- maggiore produttivita

- piu vita dell'utensile

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

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

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

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

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

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

ime

advanced tools production

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

Ils permettent les avantages suivants:

- réduction des vibrations

- excellente évacuation du copeau

- meilleure finition

- forte avance

- profondeurs de coupe accrues

- diminution du temps de fabrication

- durée de vie d’outil supérieure

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

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

Garantem as seguintes vantagens :

- menores vibragdes

- excelente evacuacdo da limalha

- altos avangos

- profundidades de corte grandes

- grande produtividade

- aumento da longevidade da ferramenta

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

BbicokonpoussoauTenbHble dppessl cepun Umax c
HEMOCTOAHHBIM LWAroM 3yba no3eonsioT
MPOV3BOANTb YEPHOBYIO, MOMYYNCTOBYIO U YACTOBYIO
06paboTKy BbICOKOMPOUHBIX CTasiel 1 YyryHa, u
obecneyunsaioT:

- yMeHblUeHne Bubpauuni

-yNyylleHHOE OTBEAEHUE CTPYXKM

- 6onee BbICOKYIO YNCTOTY MOBEPXHOCTYH
-MOBbILIEHNE CKOPOCTM pe3aHus

-yBenMYeHune rnybuHbl pesaHus

-NOBbILIEHWE NTPON3BOANUTENLHOCTH

-MOBbILIEHNE U3HOCOCTOMKOCTH

NaeanbHbl 4N 06paboTKM BLICOKOMPOUHBIX CTanemn u
yyryHa (a0 1600 N/mm?), Hep>kaBetouime cTanu.
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE

IDEALI PER SCANALATURE E CAVE CHIAVETTE Rime

HM18C4

IRREGULAR IRREGULAR
3

MICRO  y yi
GRAIN || 145 ik
VE 2
HPC g
DIN
~38°|| ¥ || 6535HA
CORTA HM18C CODE d1 12 d3 d2 45° z K SUPREME
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ £
HM18C/03 3 4 50 8 2,9 6 0,05 3 o . [ ]
H I\/l 1 8C HM18C/035 3,5 4 50 8 3,4 6 0,05 3 . o [ ]
HM18C/038 3,8 4 50 8 3,7 6 0,05 3 . o [ ]
HM18C/04 4 5 50 10 3,9 6 0,05 3 . o [ ]
H I\/l 1 8 C 4 HM18C/045 4,5 5 50 10 4,4 6 0,075 3 . o [ ]
HM18C/048 4,8 6 50 12 4,7 6 0,075 3 . o [ ]
HM1 12 4 7

I} FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - Ideale per 8C/05 > 6 20 8 6 0,075 3 ° : e
cave con geometria adatta per lavorazione in HM18C/055 5,5 6 50 12 53 6 0,075 3 © © a
rampa - Z3 con un dente frontale fino al centro HM18C/0575 5,75 7 50 14 5,5 6 0,075 3 . . [ ]
- z4 con due denti frontali fino al centro

BE END MILLWITHIRREGULAR DIVISION, excellent 1M 18C/06 o 7 20 [ 2.8 ® s E . c @
for slotting, geometry studied for ramp machi- HM18C/0675 6,75 8 58 16 6,4 8 0,075 3 o 3 [ ]
ning - Z3 with one tooth to the center - Z4 with HM18C/07 7 8 58 16 67 8 01 3 o . )
two teeth tothe center ' !

I FRAISE A DIVISION IRREGULIERE idéale pour les HM18C/0775 LS 9 58 18 74 8 0.1 3 ° ° a
rainurage avec géométrie appropriée pour HM18C/08 8 10 58 20 77 8 01 3 o . (]
I'usinage en rampe - Z3 avec une dent au cen- . .
tre - Z4 avec deux dents au centre HM18C/09 9 " 66 21 8,6 10 0.1 3 ° ° [

M SCHAFTFRASER IN UNREGELMASSIGER TEI- HM18C/097 9,7 1" 66 22 9,3 10 0,15 3 o 3 [ ]
LUNG. Hervorragend zum Nutenfrésen und
Rampen. Dreischneidig mit einer Schneide bis NS L 12 &9 Z2 2 10 i 2 ¢ ¢ e
zur Mitte, Vierschneidig mit zwei Schneiden zur HM18C/117 11,7 13 73 24 11,2 12 0,15 3 O o [ ]
Mitte HM18C/12 12 14 73 25 11,5 12 0,15 3 . .

E FRESA EN METAL DURO ideal para las ranuras . . e
con geometria adecuada para el proceso de la HM18C/137 13,7 15 75 27 131 14 0,2 3 ° ° [
rampa - Z3 con un diente que corta hasta el HM18C/14 14 16 75 28 13,4 14 0,2 3 . . [ ]
centro - Z4 con dos dientes que cortan hasta
2 @i HM18C/157 15,7 17 82 29 15,1 16 0,2 3 . o [ ]

B FRESA EN METAL DURO con hélice y divisdo ir- HM18C/16 16 18 82 30 15,4 16 0,2 3 . . [ ]
regular, para ranhura com geometria ideal para HM18C/177 17.7 20 84 31 17.0 18 0.25 3 o . e
processamento de rampa - Z3 com um dente . : .

_ atéocentro - Z4 com dois dentes até o centro HM18C/18 18 21 84 32 17,3 18 0,25 3 0 ° a

m OPE3bl C HEMOCTOAHHBIM warom 3y6a, nae- HM18C/197 19,7 23 92 35 18,9 20 0,25 3 . . [ ]
anbHO NOAXOAAT 1A GPE3EPOBKM Ma3oB, yCTy-

MOB 1 KaHaBOK, C MAeaNbHON reoMeTpuen ans RWIEC/20 20 24 2 sk 192 20 025 e ° ° e
Bpe3aHuA (pexyLyni TopeLl). BapuaHTbl ncnon-
HEHWA C Z3 - C OfHMM NEePEKPbITIM
3y60M 110 LieHTpa v Z4 - € AByMSA Ne- HM18C4 CODE
PEKPLITBIMM 3y6amMm 10 LIEHTPa. K
HM18C4/0575 5,75 7 50 14 5,5 6 0,075 4 . . [ ]
HM18C4/0675 6,75 8 58 16 6,4 8 0,075 4 . . [ ]
HM18C4/0775 7,75 9 58 18 7.4 8 0,1 4 ] . [ ]
@ E’”-/f;*_alle Su'g@ +0-003 HM18C4/097 9,7 11 66 22 9.3 10 0,15 4 . o
eal Tol. on
! HM18C4/117 11,7 13 73 24 11,2 12 0,15 4 . . [ ]
e L HM18C4/137 13,7 15 75 27 13,1 14 0,2 4 . . [ ]
Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon HM18C4/157 15,7 17 82 29 15,1 16 0,2 4 . . [ ]

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18C-18C4/...IS

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 86 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% | d O O d |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
73 torna all'indice

back to index


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE 4]

STANDARD

Rime

SERIE

H M le 1 - TRREGULAR
B MICRO

. ¥
2 GRAIN L45 y2
o B y3
L = i
\ A C DIN
45° 3y 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 1 d2 45° z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ €
HM18/00 3 10 57 6 0,05 3 . - 0O
H I\/l 'I 8 HM18/00/1 3 10 40 3 0,05 3 . - B8
HM18/01 4 12 57 6 0,05 B o . DO
HM18/01/1 4 12 40 4 0,05 3 . e B8
HM18/02 5 14 57 6 0,075 3 . e B8
I} FRESEADIVISIONE IRREGOLARE - Un dente HM18/02/1 5 14 50 5 0,075 3 . e B8
fcriﬁgéarliict)aghente fino al centro - Codolo HM18/03 6 16 57 6 0,075 3 o . 08
EE THREE FLUTES END MILLS, UMAX TYPE - HM18/035 7 20 63 8 0,1 3 0 - 0B
Solid carbide - One end tooth cutting up HM18/04 8 20 63 8 0,1 3 . - e
h -1 lar division - igh
E?];ni centre - Irregular division - Straight e B P = @ 0.1 E . T
11 FRAISES A TROIS DENTS, TYPE UMAX - HM18/05 10 22 72 10 0,15 3 . L |
Carfouire fenels o¢ - UnecEr:cotisz s HM18/055 1 22 83 12 0,15 3 . ‘e
centre - Division irreguliere - Queue cy-
Hndrique HM18/06 12 25 83 12 0,15 3 o . . .
B SCHAFTFRASER, DREI  SCHNEIDEN, HM18/065 13 25 83 14 0.2 3 5 T
UMAX AUSFUHRUNG - Vollhartmetall -
Zentrumschnitt - Zylinderschaft - Unre- HM18/07 14 25 83 14 0.2 3 ° - an
a gelmaBige Teilung HM18/075 15 32 92 16 0,2 3 . e B0
FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES TIPO
UMAX - Metal duro - Un labio que corta WME0S e E2 2 e 02 2 ° - 0.
hasta el centro - Division irregular - HM18/09 18 32 92 18 0,25 3 . - B8
Mango cilindrico HM18/10 20 36 104 20 0,25 3 . - 08

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

Opesa 3-x 3yban, TBEpAOCNNaBHas. Pe-
XKyLLmii Topel. HenocTosHHbIN war 3y6a.
Unnunaprueckinin xoctoBrk. CpeaHasa
cepus

|

€0 W Bl 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING TICN
m CODE
HM18/.../C

CODE
HM18/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGROsSATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 87 5% FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
2 [ | | O O d 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
74 torna all'indice
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE |

STANDARD

Rime

Lo |

SERIE

I I M ‘4 H - IRREGULAR

<

Yz

(RO
« 12 . E/lrleFfN @
: 1
o, R - HPC 2|5

DIN
~38°|| + 6535 HA

-
o,

LUNGA CODE d1 12 I d2 45° z K SUPREME
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm € €
HM18L/03 3 20 55 3 0,05 3 o o [ ]
H I\/l 1 8|_ HM18L/036 3 20 65 6 0,05 3 o o [ ]
HM18L/04 4 20 60 4 0,05 3 . - B
HM18L/046 4 20 65 6 0,05 3 . . [ ]
HM18L/05 5 20 60 5 0,075 3 . - B
] FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - Un HM18L/056 5 20 65 6 0,075 3 . - B
dente frontale tagliente fino al centro HM18L/06 6 75 65 6 0,075 3 o - 8
- Codolo cilindrico
ZE CARBIDE END MILL - Irregular division HM18L/08 8 32 80 8 0.1 3 0 - B8
- One end tooth cutting up to centre - HM18L/10 10 32 80 10 0,15 3 . . B
STt e HM18L/12 12 50 100 12 0,15 3 z . B
1) FRAISES TYPE UMAX- Division irregu- '
liere - Carbure monobloc - Une dent HM18L/14 14 55 115 14 0,2 3 . I |
coupe au centre - Queue cylindrique HM18L/16 16 55 120 16 02 3 . . @
B8 DREISCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRA- '
SER - Ungleiche Schneidenteilung, HM18L/18 18 55 120 18 0,25 3 O - B
eine Schneide Uber Mitte schneidend, HM18L/20 20 55 125 20 0,25 3 . . B
gerader Schaft
E FRESA METAL DURO DIVISIONES IRRE-

GULARES - Un labio corta hasta el cen-

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

|

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18L/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.2 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 87 g\ ? FINITURA - FINISHING -...D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} |
Z [ | | O O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  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
wvE ACCEPTABLE
©
2= | | 4 O 4 4 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
75 torna all'indice
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
ED ELICA VARIABILE e

SERIE

I I M 13 IRREGULAR
-2 5

-

MICRO ]

GRAIN || 145 -

3%

| HPC ol - P
HDC I || 6535HA

-

%E

NORMALE CODE d1 12 d2 45° z K SUPREME
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ £
HM18EVO/04 4 11 58 16 3,9 6 0,05 4 . - B
H I\/l ’l 8 EVO HM18EVO/05 5 13 58 18 4,9 6 0,075 4 . - @
HM18EVO/06 6 15 58 21 5.8 6 0,075 4 . . B
HM18EVO/07 7 18 64 25 6,7 8 0,1 4 . - B
HM18EVO/08 8 19 64 27 7,7 8 0,1 4 . ]
[ FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE ED HM18EVO/09 9 20 72 30 8,6 10 0,1 4 . - @
ELICA VARIABILE - Due denti frontali ta- yv18evor10 10 22 72 32 9,6 10 0,15 4 . 1
glienti fino al centro - Codolo cilindrico
B SOLID CARBID END MILLS WITH IRREGU- HM18EVO/11 1 24 83 36 10,5 12 0,15 4 0 - @
LAR DIVISION AND HELIX FLUTES - Rou- HM18EVO/12 12 25 83 37 11,5 12 0,15 4 . |
ghing and Finishing in one pass only
T) PRAISES TYPE UMAX - Carbure mono- HM18EVO/13 13 25 83 37 12,4 14 0,2 4 . ]
bloc - Deux dents coupe au centre - Di- HM18EVO/14 14 26 83 38 13,4 14 0,2 4 . - B
Viﬁi'or(; Irreguliere - Hélix inegaux- Queue HM18EVO/15 15 30 92 42 14,4 16 0,2 4 O O .
cylindrique B
B VIERSCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRASER ~ HM18EVO/16 16 32 92 44 154 16 0.2 4 c - 8
MIT UNGLEICHER SCHNEIDENTEILUNG HM18EVO/18 18 32 92 44 17,3 18 0,25 4 . - 8
UND SPIRALNUTUNG - Schruppen und  aueysesmr 20 36 104 52 19,2 20 0,25 4 o . @

Schlichten in einem Arbeitsgang

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

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

m Opesa4-x 3ybas, TBeprocnasHas. Heno-
CTOAHHBIV War 3y6a. YepHoBas 1 uncTo-
BaA 0b6paboTka 3a OAWH MPOXOA.
HopmarnbHas cepuin

€W et 100,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18EVO!.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= 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. 88 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
2 | | O d d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
76 torna all'indice
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
ED ELICA VARIABILE -

SERIE GEOMETRIA OTTIMIZZATA PER LAVORAZIONI IN RAMPA
1

[ -
H M MlCRO IRREGULAR
¥z 1
GRAIN L45‘ - E’s“ﬁ.sHA

HPC || B =W
HDC m‘z 75 || B

NORMALE SUPREME

-

-

i
©

L

HM18EVOD/04 o 4 1 58 16 39 6 005 4 . - @

H I\/l '] 8EVO D HM18EVOD/05 o 5 13 58 18 49 6 0075 4 . ]
HM18EVOD/06 o 6 15 58 21 58 6 0075 4 . . 8

HM18EVOD/08 o 8 19 64 27 77 8 o1 4 . 1

H I\/l 1 8EVO D_ I C HM18EVOD/10 o 10 22 72 32 96 10 015 4 . - ®
HM18EVOD/12 o 12 % 83 37 115 12 015 4 . —_—

HM18EVOD/14 o 14 % 83 37 134 14 02 4 . I

[ FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - HM18EVOD/16 o 16 32 92 44 154 16 02 4 . .- 8

Elevate prestazioni con geometria
antivibrante ottimale per lavora-
zione in rampa e in foratura - con e
senza fori di lubrificazione

SOLID CARBIDE HPC end mill with SUPREME
excellent anti-vibration geometry

£

for ramp and drilling machining. new
m‘tgsa”d itnou: i feniel oo an: HM18EVOD-IC/08 o 8 19 64 27 77 8 01 4 . - @
I} FRAISE EN CARBURE HAUTE perfor- HM18EVOD-IC/10 10 22 72 32 9,6 10 0,15 4 . |
mance avec géométrie antivibra- HM18EVOD-IC/12 e 12 26 83 37 11,5 12 0,15 4 o - B
tion optimale pour le travail en
HM18EVOD-IC/16 o 16 32 92 44 154 16 0,2 4 . - B

rampe et en perforation. Avec et

sans trous de lubrification

VOLLHARTMETALL-HPC-Schaftfra-

ser mit hervorragender Anti-Vibra- |NTE R NAL

tionsgeometrie. Fiir Hochleistungs -

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

tung. Mit und ohne innere KiihImit- HOI_ES

telbohrungen

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

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

= BbICOKOMPOW3BOANTESIbHbIE
pe3sbl C aHTUBMOPALIMOHHOM reo-
MeTpUel (C HENOCTOAHHBIM LUarom
3y6a), nA ONTManbHoOro dpeepo-
BaHuA. VcnonHeHve 6e3 nopsoza
COX v C BHYTPEHHUM NOABOAOM
COX.

€0 W Bl 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

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

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
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. 89 5% FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
A | | O 4 | |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON 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 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
77 torna all'indice
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FRESE ROMPITRUCIOLO A 4 %"IP

STANDARD

DIVISIONE IRREGOLARE Rime

E=H
N

SERIE

HM

IRREGULAR
e [R]
‘ 0,05-0,25 y3

ot

IRREGULAR
N
T

DIN
~38°|| V¢, 3 6535 HA

CORTA CODE 13 z K SUPREME
(K) mm
HM18CNFR/04 4 7 50 12 3,9 6 3 . - @
H I\/l 1 8C N FR HM18CNFR/05 5 8 50 13 4,8 6 3 o - B
HM18CNFR/06 6 9 50 15 5,8 6 3 . - B
HM18CNFR/07 7 10 58 17 6,7 8 4 . - B
HM18CNFR/08 8 12 58 20 7.7 8 4 . - B
I'] FRESEROMPITRUCIOLO A DIVISIONE IR- HM18CNFR/09 9 13 66 21 8,6 10 4 . D |
REGOLARE - Denti elicoidali con rompif HM18CNFR/10 10 15 66 23 96 10 4 o . -
truciolo NFR - Due denti frontali taglienti .
fino al centro - Divisione irregolare HM18CNFR/T1 1 16 73 26 10,5 12 4 ¢ - @
EE ROUGHING SOLID CARBIDE END MILL - HM18CNFR/12 12 18 73 27 11,5 12 4 . . B
Helical teeth with ground chip-breaker -
Irregular division HM18CNFR/13 13 19 75 28 12,5 14 4 . . B
FRAISES AVEC BRISE-COPEAUX - Deux HM18CNFR/14 14 20 75 29 13,4 14 4 . - B
dents coupe au centre - Division irregu- HM18CNFR/16 16 23 32 33 154 16 4 . . .

liere

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

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

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

Dpesa TBEpAOCNNaBHaA, YepPHOBaA CO
CTPYXKONOMOM. PexyLymii Toped,. Hemo-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuyecknii
XBOCTOBWIK

8B A m® 2

I

(o I B 400,03

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

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18CNFR/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. €5 sGRossATURA - RoUGHING [ INIRIN = Q Q
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 90 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
2 | | O O d |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 | | 4 O | 4 O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
78 torna all'indice
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SERIE

HM

NORMALE

HMT8NFR

'] FRESEROMPITRUCIOLO A DIVISIONE IR-
REGOLARE - Denti elicoidali con rompi-
truciolo NFR - Due denti frontali taglienti
fino al centro - Divisione irregolare
ROUGHING SOLID CARBIDE END MILL -
Helical teeth with ground chip-breaker -
Irregular division

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

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

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

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

(®pesa TBEpAOCNNaBHanA, YepHoOBasA CoO
CTPYXKONOMOM. PexyLymi Topeu,. Hemo-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuyecknii
XBOCTOBWIK

ma @ 2

|

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

+0-0,03

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

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

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE

HM18NFR!.../S

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

Parametri

Cutting data
pag. 91

Suggerimenti
Suggestion

FRESE ROMPITRUCIOLO A
DIVISIONE IRREGOLARE

CODE
(K)

HM18NFR/04
HM18NFR/05
HM18NFR/06
HM18NFR/07
HM18NFR/08
HM18NFR/09
HM18NFR/10
HM18NFR/11
HM18NFR/12
HM18NFR/13
HM18NFR/14
HM18NFR/16
HM18NFR/18
HM18NFR/20

36

sGRosSATURA - RoUGHING [/ IIINIRIN

FInmurA - FINSHING [N

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI

=2 STEELS CASTIRON <56 HRC HarDenED sTEELS >56 HRC
Y

h—

3= | | 4 O

104

’ o

STANDARD

Rime

4
%

M|CRO 454 IH;F:IGULAH NFR
GRAIN L ‘Y? K
0,05-0,25 y3
HPC "Vaay, - ||E=
HDC ~38°|| v I N || 6535HA

10,5
11,5
12,4
13,4
15,4
17,3
19,2

18
20

AR A S DSAEDDEDAEDAEDDWWW

K SUPREME

€

€

Assiale
Axial

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

T wn
oo
R &=/ &/
Ox
o) ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
% ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
—
[ | | O 4
SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
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FRESE ROMPITRUCIOLO A B Al
DIVISIONE IRREGOLARE Rime

Lo |

SERIE

le I ,
H M ( MICRO IR)R!EGULAR NFR

arain || N || || o

0,05-0,25 y3

IRREGULAR
HPC Iz
HDC ~38°|| V% ™ 6535 HA

LUNGA CODE 13 d3 SUPREME
(K) mm mm
HM18LNFR/06 6 20 65 28 5,8 6 3 . - B
H I\/l ’l 8|_N FR HM18LNFR/08 8 30 80 40 7.8 8 4 . - B
HM18LNFR/10 10 30 80 40 9,7 10 4 . . a8
HM18LNFR/12 12 40 100 50 11,5 12 4 o o [ ]
HM18LNFR/14 14 45 115 60 13,5 14 4 o o [ ]
] FRESE ROMPlTRUClloALOAA DIVISIONE |R- HM18LNFR/16 16 50 120 65 15,4 16 4 o - B
Hinciolo NFR D dent fontanagiena  MMIBLNFRE 18 SIN EER T R 2 . - 8
fino al centro - Divisione irregolare HM18LNFR/20 20 55 125 70 19,2 20 4 J - 8

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

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

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

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

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

Dpesa TBEpAOCNNaBHaA, YepPHOBAA CO
CTPYXKONOMOM. PexyLymii Topel. Hemo-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuyecknin
XBOCTOBWIK

B A m®@ 2 *E

|

o I s 400,03

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

YVV 316<32um

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18LNFR/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o C wn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [ I ‘NE (=7 [=7
Cutting data 5 Y [CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 92 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
A | | O | d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=8 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(R ACCETTABILE
Bk ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O | 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE PER SGROSSATURA HPC _ (B

STANDARD

A DIVISIONE IRREGOLARE Rime
SERIE
| e [le ]
\RSEGUL;ri mREyG_ULA: -
HPe ~38° ' ﬁ Elsl\és HA

NORMALE NR SUPREME

new HM18NR/05 5 13 58 18 4,9 6 4 © O [ ]
H I\/l 1 8 N R HM18NR/06 6 15 58 21 5,8 6 4 o o [ ]
HM18NR/07 7 18 64 25 6,6 8 4 . o [ ]
HM18NR/08 8 19 63 27 7,6 8 4 . . [ ]
H I\/l 1 8 N R_l C HM18NR/09 9 20 72 30 8,5 10 4 . . [ ]
HM18NR/10 10 22 72 32 9,5 10 4 . . [ ]
HM18NR/11 11 24 83 36 10,5 12 4 o o [ ]
HM18NR/12 12 26 83 37 11,5 12 4 . . [ ]
HM18NR/12.5 12 26 83 37 11,5 12 5 . o [ ]
I} FRESE PER SGROSSATURA A
DIVISIONE IRREGOLARE - Con HM18NR/14 14 26 83 37 13,4 14 4 . . [ ]
rompitruciolo NR - Con e HM18NR/16 16 32 92 44 15,4 16 4 . . [ ]
senza fori di lubrificazione HM18NR/16.5 16 32 92 44 15,4 16 5 ° . .
HE END MILL WITH IRREGULAR
DIVISION with NR chip-breaker HM18NR/20 20 36 104 52 19,2 20 4 ° . a
- With and without internal HM18NR/20.5 20 36 104 52 19,2 20 5 o o [ ]
coolant holes ‘
1) FRAISE EN CARBURE A DIVI-
SION IRREGULIERE avec brise-
copeaux NR pour ébauche --
avec et sans trous de lubrifica- HM18 SUPREME
tion
m SCHAFTFRASER IN UNREGEL- new
MASSIGER Schneidenteilung HM18NR-IC/08 8 19 63 27 7.6 8 4 o o [ ]
e b SipR Lotz HM18NR-IC/10 10 22 72 32 9,5 10 4 . . ®
und ohne innere Kihimittel-
bohrungen. HM18NR-IC/12 12 26 83 37 11,5 12 4 U o [ ]
£ FRESA EN METAL DURO CON HM18NR-IC/16 16 32 92 44 15,4 16 4 . . [ ]

DIVISION IRREGULAR y rompe
viruta por desbaste NR, con y

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

cos de lubrificagcao

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

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

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

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o C wn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6RossATURA - RouGHING [ IR ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g D\ B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 93 §§ FINITURA - FINISHING DDDDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
%2 [ | | O d 4 |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bk ACCEPTABLE
©
= § [ | [ | O O | | O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
81 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE TORICHE A DIVISIONE IRREGOLARE

SERIE

H M IRREGULAR
MICRO )

2 y1
GRAIN || y‘yz

HPC || pA ™ Ta—)
HDC @“ 5 || Mo

NORMALE CODE d1 R K} d3 d2 z K SUPREME
(K) mmh10 mm mm mm mmh6 € €
HM18R/04.02 4 0,2 11 58 16 3,9 6 4 . - B
H I\/l 1 8 R - EVO HM18R/04.05 4 0,5 11 58 16 3,9 6 4 5 . @
HM18R/05.02 5 0,2 13 58 18 4,9 6 4 o « B
HM18R/05.05 5 0,5 13 58 18 4,9 6 4 . D |
HM18R/06.02 6 0,2 15 58 21 5,8 6 4 . . 8
HM18R/06.05 6 0,5 15 58 21 5,8 6 4 . O |
HM18R/06.10 6 1 15 58 21 5,8 6 4 . ]
I FRESE TORICHE A DIVISIONE IRREGO- ~ HM18R/08.05 8 0.5 19 o2 217 7.7 8 & c - @
LARE ED ELICA VARIABILE - Due denti HM18R/08.10 8 1 19 64 27 7,7 8 4 . . B
taglienti fino al centro
BB TORIC END MILLSWITH IRREGULARDIVI-  1M18R/10.05 o U 22 72 = = iy 4 . - @
SION AND HELIX FLUTES - Two flutes cut- HM18R/10.10 10 1 22 72 32 9,6 10 4 . - B
ting to the centre . HM18R/12.05 12 0,5 25 83 37 11,5 12 4 . . B
I} FRAISES TORIQUES AVEC DIVISION IRRE-
GULIERE ET ANGLES D'HELICE INEGAUX HM18R/12.10 12 1 25 83 37 1.5 12 4 . - B
- - Deux dents coupe au centre HM18R/12.15 12 1,5 25 83 37 11,5 12 4 . « B
! FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEI-
LN U S AN L HM18R/16.05 16 0,5 32 92 44 15,4 16 4 5 . |
Zentrumschnitt HM18R/16.10 16 1 32 92 44 15,4 16 4 o . 8
E FRESASTORICAS CON.HEUCEY DIVISION HM18R/16.15 16 1,5 32 92 44 15,4 16 4 . . @
IRREGULAR - Dos labios cortan hasta el
e HM18R/20.05 20 0,5 36 104 52 19,2 20 4 o . B8
FRESAS TORICAS COM HELICE Y DIVISAO HM18R/20.10 20 1 36 104 52 19,2 20 4 o . @
IRREGULAR - Duas navalhas de corte ao HM18R/20.15 20 1,5 36 104 52 19,2 20 4 . . 8

centro

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

]

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

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

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
2 —
q o Cwn
Parametri 2= o
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q Q
Cutting data 7 g [
g 81 =) ---.D B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
(=] FINITURA - FINISHING i ide milli i i i
pag. 94 oS % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
2 [ | | d d d 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 (I O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
82 torna all'indice

back to index


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


&

SERIE

HM

LUNGA

HM18RL-EVO
new

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

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

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

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

[ FRESASTORICAS COM HELICE Y DIVISAO

|

D
@

COATING SUPREME

[

Cutting data

©
=
]
L
©
=

9
{
Pt
[}
2
©
=

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

Dpesa TBepAOCNABHAS, BbICOKONPOU3-
BOAMTENbHAA C PAZNYCOM NPY BepLUMHE.
C nepemMeHHbIM LIAroM ¥ yriiomM HaknoHa
cnvpanu. ina ctanei Ha OCHoBe HUKeNA
1 TvTaHa. CpefHas cepusa

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

+0-0,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18RL/.../S

Km W

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

arametri

ag. 95

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

<56 HRC HaroENeD sTEELS >56 HRC

NORM TIPO-TYPE

FRESE TORICHE A TAGLIO INTERROTTO HPC-HDC

STANDARD

Lo |

sGRosSATURA - RoUGHING [N
FINTURA - FINISHING [INININC]

ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI

STAINLESS STEELS

O

O |

S
iel
N
©
i
o
>
S
4

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

83

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

IDEALI PER LAVORAZIONI IN TROCOIDALE Rime
il I -
IRREGULAR
MICRO 2y NFR
GRAIN rL ! ‘ VvV
L4 ya VTV

HPC @ - “Dw:

HDC ~4)° N 6535 HA
CODE 13 d3 d2 VA K SUPREME
(K) mm mm  mmh6 £ £
HM18RL/06.02 6 0,2 20 65 27 5,8 6 5 . - B
HM18RL/06.05 6 0,5 20 65 27 5,8 6 5 . - B
HM18RL/06.10 6 1 20 65 27 5,8 6 5 . « B
HM18RL/08.02 8 0,2 26 80 35 7.7 8 5 . - B
HM18RL/08.05 8 0,5 26 80 35 7,7 8 5 . - @
HM18RL/08.10 8 1 26 80 35 7.7 8 5 . e B
HM18RL/08.15 8 1,5 26 80 35 7.7 8 5 . |
HM18RL/10.02 10 0,2 32 80 40 9,7 10 5 . ]
HM18RL/10.05 10 0,5 32 80 40 9,7 10 5 . . B
HM18RL/10.10 10 1 32 80 40 9,7 10 5 . . B
HM18RL/10.15 10 1,5 32 80 40 9,7 10 5 . . @
HM18RL/12.02 12 0,2 38 100 48 11,6 12 5 . - @
HM18RL/12.05 12 0,5 38 100 48 11,6 12 5 . - B
HM18RL/12.10 12 1 38 100 48 11,6 12 5 . - B
HM18RL/12.15 12 1,5 38 100 48 11,6 12 5 . - B
HM18RL/12.20 12 2 38 100 48 11,6 12 5 . - ®
HM18RL/12.25 12 2,5 38 100 48 11,6 12 5 . N |
HM18RL/16.05 16 0,5 50 110 60 15,5 16 5 . e ®
HM18RL/16.10 16 1 50 110 60 15,5 16 5 . |
HM18RL/16.15 16 1,5 50 110 60 15,5 16 5 5 e @
HM18RL/16.25 16 2,5 50 110 60 15,5 16 5 . . B

=/ &&=/

Assiale Rampa
Axial Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Acciai molto teneri al carhonio.
Acciai feritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente legati.
Acciai da costruzione.

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

Acciaio debolmente legati.

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

Acciai legati.

Acciai da utensili
Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

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

Acciaio temprato e ghisa fusa

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

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici.

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

Ghise malleabil. Ghise grigie.

Z Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.

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

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

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

Rame ¢ leghe di rame
Materiali plastici
Grafite

Grafite

MATERIALS Rm

DESCRIPTION (Njmm’)
Steels, ferritic and martensitic stainless steels
Ferritic steel
Unalloyed steels <450
Soft carbon steel
Free-machining steel
Low alloys steel 00
Constructions steels
Carbon steel (low/medium carbon C<<0,5%) 450 < 850
Low alloys steel
Carbon steel (medium/high carbon C>0,5%)
Medium/High steel for heat treatment 550 <850
Alloys steel
Tools steel
Ferritic and martensitic stainless steel 10000
Tools steel of hard machinability
High hardness steel 900 <1500
Ferritic and martensitic stainless steel
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel, chilled cast iron <1600
Hardened steel, chilled cast iron >1620
Hardened steel, chilled cast iron >1980

Hardened steel, chilled cast iron

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinahility <850

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 0

Duplex, Super Duplex, inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500

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

Compacted-graphite cast iron <100
>700<1000

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant >500<1200

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

Titanium, titanium alloys with medium hardness <100

Titanium alloys with high hardness >1100 <1400

Light alloys / Non ferrous material

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

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

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

Copper and copper alloys >200 <650

Plastics materials

Graphite

Graphite <100

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

Durezza
Hardness
(HB)

<120

<200

<250

<350 <450
<250 <350

>350

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

<250

<3

<200<275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

<320

>300 <400

<8

>10 <100
>80 <120

>0 <200

Esempi - Example

$235JR; S275J2G3; C10;
C15; C20; C22;
11 Mn 4Si

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

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

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

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

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

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

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

AISI301; AISI 303; AISI 304
AISI 305; AlSI 308

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

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

GJL-100; GJL-150; GJL-200

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

(JS-800-2; GJSA-XNICr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

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

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

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAI6V4; TiAlSFe2 5; TIAI6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2

Al99,9; AiMg1; AlMg5; AICuMgPb
AISigMg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AlSi17Cu4Mg; AISi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

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

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

HM18C HM18C4

®SUPREME @ SUPREME
Tipo di lavorazione > Apertura cava Aperturacava | Contornatura pesante Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante
Type of machining . . . . . . : e
Slotting Slotting Heavy side milling Slotting Slotting Heavy side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 140-160 160-180 180-200
ap=075-1xd ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd ap=075-1xd ap=0,5xd ap=0  ae=025xd
a d 2 F n £ F n 2 F n d 2 F n £ F n £ F n
30020 900 14900 | 0,025 1275 17000 | 0,025 1430 19200 575 0,040 1345 8400 | 0,050 1900 9500 | 0,050 2120 10600
B sossonmy 40025 850 11200 | 0,035 1350 12800 | 0,035 1500 14400 675 0045 1280 7100 |0055 1780 8100 0,060 2160 9000
Accial g2 50085
Acial da cementarione 6 0040 900 7500 | 0,050 1280 8500 | 0,050 1440 9600|  |775 0050 1240 6200 |0,065 1820 7000 | 0,065 2055 7900
. Acciai da bonifica
B oo <isone 8| 0050 850 5600 0,085 1250 6400 0,060 1296 7200 97/ 0,060 1200 5000 0,080 1790 5600 0,080 2015 6300
[ I 10 | 0,060 870 4500 | 0,080 1230 5100 | 0,080 1380 5800 117/ 0070 1150 4100 | 0,090 1690 4700 0,090 1870 5200
[kr] s e 30 12| 0070 798 3800 | 0,090 1150 4300 0,090 1296 4800 137/ 0,080 1120 3500 | 0,100 1600 4000 0,100 1800 4500
B e e | 14| 0080 770 3200 | 0100 1100 3700 | 0,00 1230 4100 157| 0090 1115 3100 |0,110 1540 3500 | 0,120 1870 3900
crey on <180 1B 16 | 0,090 760 2800 | 0,110 1050 3200 | 0,120 1296 3600
20 0100 670 2300 | 0120 920 2600 | 0,130 1120 2900

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 90-100 110-120 120-130 90-100 110-120 120-130
ap=0,75xd ap=05xd ap=0  ae=0,25xd ap=0,75xd ap=0,5xd ap=0  ae=0,25x
a d fz F n fz B n fz 7 n d fz 7 n fz F n fz F n
B0 0o 30020 580 9600 | 0,025 880 11700 | 0,020 770 12800 575 0030 635 5300 | 0,040 1025 6400 | 0035 980 7000
B cc daninurasone 40025 540 7200 | 0030 790 8800 | 0,025 720 9600 6,75/ 0035 630 4500 | 0,045 990 5500 | 0040 945 5900
B et o | 60030 430 4800 | 0,040 700 5900 0035 670 6400 775 0040 640 4000 | 0,050 960 4800 | 0,045 935 5200
W riseoidasitoke 8 | 0040 430 3600 | 0,050 660 4400 | 0,045 650 4800 97/005 640 3200 | 0,060 910 3800 | 0,055 925 4200
u els 500-1300 N2 10 | 0050 430 2900 | 0,060 630 3600 | 0055 630 3900 11,7/0085 570 2600 | 0,065 830 3200 | 0,060 840 3500
Quened andtenperedtess | 12 | 0,055 390 2400 | D065 570 3000 | 0,060 570 3200 1370060 550 2300 | 0,070 755 2700 | 0,065 780 3000
Tookstees 14 | 0060 370 2100 | 0,070 530 2600 | 0,065 530 2800 1570070 560 2000 | 0,085 815 2400 | 0,080 830 2600
sones s 16| 0070 380 1800 | 0,085 560 2200 | 0,080 570 2400
Maleable cast fon 20 0090 390 1500 | 0,105 550 1800 | 0,100 570 2000
e 65-75 75-85 85-95 65-75 75-85 85-95
ap=0,75xd ap=05xd ap=0  ae=025 ap=0,75xd ap=0,5xd ap=0  ae=025
d £ F n fz F n  fz F n d| 2 F n |z F n |z F n
30012 250 7000 [ 0,015 360 8000 | 0015 410 9100 575 0025 390 3900 | 0035 630 4500 0,030 600 5000
B Acdaida 13001600 Nimr 40015 230 5200 | 0,020 360 6000|0020 410 6800 6,75 0,030 410 3400 0040 610 3800 (0,035 600 4300
B Giipermosioiafesso | 6| 0025 260 3500 | 0035 420 4000|0030 410 4600 | 775 0035 405 2900 |0.045 595 3300 (0040 590 3700
:; f%fga%%;ﬁgﬁ?gﬁl 80035 270 2600 0045 400 3000 | 0,040 410 3400 97/ 0045 415 2300 0050 540 2700 (0,045 540 3000
o 10 [ 0045 280 2100 | 0,050 360 2400 | 0,045 370 2800 11,7 0050 400 2000 |0060 530 2200 (0050 500 2500
Quenched and temperedsieels | 12 | 0,050 260 1800 | 0,060 360 2000 | 0,050 340 2300 137/ 0085 375 1700 | 0065 495 1900 (0,060 505 2100
Steals for cod machining 14 | 0055 250 1500 | 0,065 330 1800 | 0,060 350 2000 157 0,065 390 1500 | 0,075 510 1700 0,070 530 1900
Tanumand tleniumalors, | 16| 0,085 250 1300 | 0,075 340 1500 | 0,070 360 1700
20 | 0075 230 1100 | 0085 310 1200 0,080 330 1400

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

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

Al

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

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

Ductile cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

A

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

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

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

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

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

>

HM18

@TICN @TIALN

AM18L

@ SUPREME

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

> Apegava Contornatura pesante | Contornatura leggera Apegﬂa Contornatura pesante | Contornatura leggera
Slotting Heavy side milling Light side milling Slotting Heavy side milling Light side milling
140-160 160-180 180-200 110-130 130-150 150-170
ap=d an=15xd  ae=025xd ap=15xd  ae=0,10xd ap=d ap=Nd  ae=0,25xd ap=25xd  ae=0,10xd
d fz F n fz F n fz F n d fz F n fz F n fz F n
3 0018 805 14900 | 0,020 1020 17000 | 0,025 1440 19280 3 10,015 525 11700 /0,015 620 13800 | 0,018 864 16000
410025 840 11200 0,025 960 12800 0,030 1300 14400 4 10017 450 8800 0,017 530 10500 0,020 720 12000
6 0,040 800 7500 | 0,040 1020 8500 | 0,045 1300 9600 6 0025 445 5900 10,025 520 6900 0,030 720 8000
8 | 0050 840 5600 0,060 960 6400 | 0,055 1190 7200 8 10030 395 4400 0030 470 5200 | 0,040 720 6000
10 1 0,060 810 4500 | 0,060 920 5100 | 0,065 1130 5800 10 1 0,035 380 3600 0,035 440 4200 0,045 650 4800
12 | 0070 800 3800 | 0,070 900 4300 | 0,075 1080 4800 12 1 0,040 360 3000 0,040 420 3500 0,050 600 4000
14 0080 770 3200 | 0,080 890 3700 0,085 1040 4100 14 10,045 350 2600 0,045 400 3000 | 0,060 620 3500
16 1 0,090 755 2800 | 0,090 865 3200 0,010 1080 3600 16 1 0,050 330 2200 0050 390 2600 0,065 590 3000
20 0,700 690 2300 | 0,100 780 2600 0,120 1040 2900 20 0,060 325 1800 |0,060 375 2100 0,085 610 2400
110-120 120-130 70-80 90-100 100-110
ap=0,75-1xd an=1,5xd  ae=025xd ap=15xd  ae=0,10xd ap=0751xd ap=2xd  ae=025xd p=25xd  ae=0,10xd
d fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n
30017 490 9600 | 0,018 630 11700 | 0,020 770 12800 30011 250 7500 (0,011 315 9600 | 0,013 415 10700
40020 430 7200 0,020 530 8800|0025 720 9600 4| 0015 250 5600 (0,015 320 7200 0017 410 8000
6 003 500 4800 | 0,030 530 5900 0,035 670 6400 6 /0020 230 3800 0020 290 4800 0,025 400 5300
8 0040 430 3600 0,035 460 4400 | 0,040 575 4800 8 0022 185 2800 0,022 240 3600 | 0,028 335 4000
10 1 0,045 390 2900 | 0,040 430 3600 | 0,050 585 3900 10 | 0,025 175 2300 | 0,025 220 2900 1 0,035 335 3200
12 1 0,050 360 2400 | 0,045 405 3000 0,055 530 3200 12 10,030 170 1900 |0,030 215 2400 | 0,040 320 2700
14 1 0,055 345 2100 | 0,060 390 2600 | 0,060 505 2800 14 10035 170 1600 | 0,035 215 2100 10,045 310 2300
16 | 0060 320 1800 H 0,060 395 2200 0070 505 2400 16 | 0,040 170 1400 0,040 215 1800 | 0,050 300 2000
20 | 0070 315 1500 | 0,070 380 1800 | 0,080 480 2000 20 0,045 160 1200 0,045 200 1500 | 0,005 270 1600
50-60 60-70 70-80
ap=0,50,7oxd =151 ae=026nd ap=15xd ae=010xd ap=05075ud =0 ae=025xd p=L5xd  ae=0,10x
d fz F n fz F n fz F n d  fz F n fz F n fz F n
3 0010 210 7000 0012 290 8000|0015 410 9100 3 /0008 130 5400 |0,008 150 6400 | 0,011 245 7500
410015 235 5200 0015 270 6000 0020 410 6800 4 10010 120 4000 (0,010 140 4800 | 0,014 235 5600
6 | 0025 260 3500 | 0,025 300 4000 0,030 415 4600 6 0017 140 2700 (0,017 160 3200 | 0,020 220 3800
8 0030 235 2600 0,030 270 3000|0035 355 3400 8 0020 120 2000 0,020 140 2400 1 0,025 210 2800
10 1 0035 220 2100 | 0,035 250 2400 | 0,040 335 2800 10 1 0,022 105 1600 |0,022 130 2000 | 0,028 190 2300
12 10040 215 1800 H 0,040 240 2000 | 0,045 310 2300 12 10025 105 1400 0,025 120 1600 | 0,032 180 1900
14 1 0,045 200 1500 | 0,045 240 1800 | 0,050 300 2000 14 10030 110 1200 [0,030 120 1400 | 0,035 170 1600
16 | 0,050 195 1300 | 0,050 225 1500 0,060 305 1700 16 1 0,035 105 1000 |0,035 125 1200 | 0,042 175 1400
20 0060 195 1100 | 0,060 215 1200 | 0,070 295 1400 20 | 0,040 95 800 | 0,040 115 1000 | 0,050 170 1200

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

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

HM18EVO

@ SUPREME
1_;'_P0 di;“”iﬁ?"*’» Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale
ype ofmachining Slotting Heavy side milling | Light side milling Trochoidal
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 220-300
an=0 ap=15d  ae=025xd ap=15d  ae=010xd | ap=152d ae=0,150,20xd
Iq_?l a d fz F n fz F n fz F n fz n
40025 1120 11200 | 0025 1280 12800 | 0,030 1730 14400 (0050 20700
B e snaso 6| 0040 1200 7500 | 0040 1360 8500 | 0,045 1730 9600 0070 13800
Acciai da costruzione
B o cmenne 80050 1120 5600 | 0050 1280 6400 | 0,055 1585 7200 0090 10400
B o ooseions 10| 0,060 1080 4500 | 0060 1225 5100 | 0065 1510 5800 0120 8300
[ 12| 0070 1065 3800 | 0070 1205 4300 | 0,075 1440 4800 0,150 6900
[ I 14 | 0,080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 0,085 1335 4100 0,160 6000
Case-hardening steel
[k2] Qunred mianpeedsees | 16| 0090 1010 2800 | 0,090 1150 3200 | 0100 1440 3600 0180 5200
Greyfon <1808 20| 0,100 920 2300 | 0,100 1040 2600 | 0,120 1390 2900, 0190 4200

Velocita di taglio (m/min)

T e o e 110-120 120-130 170-220
ap=0,75-1xd ap=15xd  ae=0,25xd ap=15xd ae=0,10xd ap=152d  ae=0,15xd
a d fz F n fz F n fz F n fz n
B i 0013002 410020 575 7200 | 0020 705 8800 | 0,025 960 9600 0,050 15600
hecil da bonifica 60035 670 4800 0030 710 5900 0035 895 6400 0,070 10400
. Acciai da nitrurazione
hedl i
76 A;g:;f;;;;;;;;emanensmd 8 0040 575 3600 | 0,035 615 4400 | 0,040 770 4800, 0,090 7800
B chieoiga>1804s 10 1 0,045 520 2900 | 0,040 575 3600 0050 780 3900 0,120 6300
. Ghisa malleabile

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

Nitriding steels

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

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-200
ap=050,T5xd a=1id ae=02 | a=150 a=010d | a=15d ae=015
Ilzi‘l d fz F n fz F n fz F n fz n
40015 310 5200|0015 360 6000 0,020 545 6800 0040 13600
W o G000 i 6 0025 350 3500 0,025 400 4000 | 0,030 550 4600 0,060 9100
CClal da bonifica
. Acciai per lavorazioni a freddo 8 1 0,030 310 2600 | 0,030 360 3000 | 0,035 475 3400 0,070 6800
Acciaio i teniti
”'; Tiaio e eghe di Tanio 10 | 0035 295 2100 | 0035 335 2400 | 0040 450 2800 0080 5500
e ,
B 2 e duerza 120040 290 1800 | 0,040 320 2000 |0,045 415 2300 0,100 4600
Steels 1300-1600 N/mm2
Quendhed and tempered sieels | 14 | 0,045 270 1500 | 0,045 325 1800 | 0,050 400 2000 0,120 3900
Steels f Id machinis
Aj;;nﬁ{j;am“,‘;‘?;fe‘z‘g 16 | 0050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,060 410 1700 0,130 3400
Thatium and enumalors | 29 | 060 265 1100 | 0,060 290 1200 | 0070 330 1400 0,150 2800

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

HM18EVOD - HM18EVOD-IC

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

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=d ap=15xd ae=0,26xd ap=15xd ae=0,10xd ox=15°-25° ae=d o=5° 1=0,6-03xDf ap=0 ae=d ap=1,5-xd ae=0,15-0, 2xd

Iﬂl a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
40025 1120 11200 | 0,025 1280 12800 | 0,030 1730 14400 0014 580 10400 0,012 540 11200 0,036 8800 | 0050 20700
B i soso 60040 1200 7500 0,040 1360 8500 0,045 1730 9600 0,022 605 6900 0,020 600 7500 | 0057 5900 | 0070 13800
B Voo comenodone 8 0050 1120 5600 | 0050 1280 6400 | 0,055 1585 7200/ 0030 625 5200 0025 560 5600 0078 4400 | 0090 10400
B cisooue<isons 10 | 0060 1080 4500 0060 1225 5100 0,065 1510 5800 0,035 590 4200 0030 540 4500 0091 3600 | 0120 8300
T 12 1 0070 1085 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800| 0,050 700 3500 0,045 685 3800 | 0,130 3000 | 0,150 6900
[ki] oo E 14 0080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100| 0,052 625 3000 0,047 600 3200 | 0135 2600 | 0,160 6000
B e s | 16 0080 1010 2800 | 0090 1150 3200 | 0,100 1440 3600| 0,055 570 2600 | 0,050 560 2800 | 0143 2200 | 0180 5200
Grey an <180 5 20 | 0100 920 2300 | 0,100 1040 2600 | 0,120 1390 2900 0,060 505 2100|0055 505 2300 0,156 1800 | 0,190 4200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120 - 130 170-220
ap=0,75-1xd ap=15xd  ae=0,25xd ap=15xd. ae=0,10xd ox=10°-15° ae=d =4 d=05-090f a=0 ae=d ap=152d ae=0,15xd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
B A doS01300Nmm 41002 575 7200 0020 705 8800 0025 960 9600|0012 305 6400 0010 290 7200 | 0,031 5600 | 0050 15600
B e 6 0035 670 4800 0030 710 5900|0035 895 6400 0,020 345 4300 0,018 345 4800 | 0052 3800 & 0070 10400
@ ﬁiﬁ_:j:5’:;_“;:;;2‘;emmsmd 8 0040 575 3600 0035 615 4400 0040 770 4800 0025 320 3200 0020 290 3600 0065 2800 & 0,090 7800
B Chssorigs o180k 10 | 0,045 520 2900 0040 575 3600|0050 780 3900 0,030 310 2600 0,025 290 2900 | 0078 2300 | 0120 6300
|

[ 12 0050 480 2400 | 0045 540 3000 0055 705 32000040 350 2200 0035 335 2400 0104 1900 | 0150 5200
Quenched nd emperedseds | 14 | 0,055 460 2100 | 0,050 520 2600 | 0060 670 2800/ 0,042 320 1900 0037 310 2100 0109 1600 | 0160 4500

Nitriding steels

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

Ferritic and martensitic
SGlainlesssteféS() s 20 1 0070 420 1500 | 0,070 505 1800 K 0,080 640 2000 0,050 260 1300 {0,045 270 1500 0,130 1200 & 0,190 3200
rey iron >

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-200
ap=0,5-0,75xd ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=15xd ae=0,10xd =510 ae=d o=3°. 0=0,6-090f ap=d ae=d ap=15-2ud ae=0,15xd
Iﬂl d | fz F n | fz F n fz F n | fz F n fz F n fn n fz n
40015 310 5200|0015 360 60000020 545 6800|0010 175 4400 | 0,008 165 5200 | 0,025 3600 | 0040 13600
B i 3001600 N 60025 350 3500 0025 400 4000 | 0,030 550 4600/ 0,018 215 3000 (0016 225 3500 0047 2400 | 0060 9100
Bl o oniatedo | 8| 0030 310 2600 | 0030 360 3000 | 0035 475 3400 0,020 175 2200 |0.018 185 2600 | 0052 1800 | 0070 6800
M Acciaio inox austenitico

Titario ¢ leghe i Tanio 10 0035 295 2100 0,035 335 2400 | 0,040 450 2800 0,025 180 1800 0,023 195 2100 | 0085 1500 | 0080 5500
~ @ media duezze 12/ 0040 290 1800 | 0,040 320 2000 | 0,045 415 2300 0,030 180 1500 (0,028 200 1800 | 0078 1200 | 0,100 4600

Steels 1300-1600 N/mm2

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

stecsfor cold machining 16 | 0050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,060 410 1700 0,035 155 1100 [0,032 165 1300 | 0091 900 | 0,130 3400

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

medium hardness

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

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

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

HM18CNFR

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

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

et e d fz F n  fz F n|fz F n| fz F n  fz F n
et o cemertazione 60040 900 7500 | 0,050 1280 8500 | 0,050 1440 9600 0022 455 6900 | 0020 450 7500
hisa griia <120 HB 80050 1120 5600 0065 1670 6400 0,060 1730 7200 0,030 625 5200 0025 560 5600

Ghisa sferoidale

el 500,850 2 10 | 0060 1080 4500 | 0,080 1630 5100 | 0,080 1856 5800| 0,035 590 4200 | 0,030 540 4500
shuctual el 12| 0070 1085 3800 | 0090 1550 4300 0,090 1730 4800| 0,050 700 3500 | 0,045 685 3800

Case-hardening steels

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

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

CLLEL LTINS

Velocita di taglio (m/min)

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

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

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

Ghisa malleabile

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

Nitriding steels

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

Ferritic and martensitic

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

CLLEL RS

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd ox=3°5° ae=(d ox=3° 0=0,6-0,9x0f
o T % F n 2z F n fz F n f2 F n | f2 F n

Acciai per lavorazioni a freddo

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

media durezza

Acdato nos austriio 80035 3685 2600 | 0,045 540 3000 0,040 454 3400|0025 220 2200 0,020 210 2600
ses 1300600y | 10| 0045 380 2100 | 0,050 480 2400 | 0,045 505 2800( 0,030 215 1800 | 0,025 210 2100
Quenched and emperedstees | 17 | 0050 360 1800 | 0,060 480 2000 | 0,050 460 2300( 0,035 210 1500 0,030 215 1800

Steels for cold machining

Titenium end tianium alloys, | 94 | 0,055 330 1500 | 0,065 470 1800 | 0,060 480 2000| 0,040 210 1300 {0,035 210 1500

medium hardness

Austenitic stainless steels 16 | 0,065 340 1300 A 0075 450 1500 0,070 480 1700 0,045 200 1100 0040 210 1300

ss==m 3]

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5-0,75xd ap=0,25-0,5xd ap=075xd  ae=025xd ox=2°-3" ae=d ox=2° d=08-09x0

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

W el 80025 120 1200 0030 190 1600 0,030 240 2000| 0015 60 1000 0010 50 1200
st ﬁ{?:%;'gl.smm|essstee| 10 1 0,030 120 1000 | 0,035 180 1300 | 0,035 225 1600 0,020 65 800 [0015 60 1000
= O 1210035 110 800 | 0,040 175 1100 | 0,040 225 1400 0,025 70 700 [0020 65 800
sggﬁgﬂ?t‘moa 140045 125 700 | 0050 200 1000 | 0,050 240 1200/ 0030 70 600 | 0,025 70 700
Ezéiiéaeae\l‘?yt:high 16 | 0055 130 600 | 0,060 190 800 | 0,060 240 1000 0,035 70 500 | 0030 70 600

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

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

AM18NFR

@ SUPREME
1;"0 di lla"°'ahz.i°.“e> Apertura cava | Contornatura pesante| Contornatura leggera|  Trocoidale Rampa Interpolazione elicoidale
ype ofmachining Slotting Heavy side milling | Light side milling Trochoidal Diagonal plung. | Helical interpolation
Velocita di taglio (m/min)
Cutting spaed (m/min] 140-160 160-180 180-200 220-300 130-150 140-160
ap=d ap=15%d  ae=0,25xd ap=15%d  ae=010xd | ap=152xd ae=01502xd o=1°-10° ae=( ox=5° 0=0,6-0.9x0f
223:; - E’Sﬁ;ﬁiig’mm d| fz F n | fz F n | fz F n fz n fz F n | fz F n
fycatda cementazione 6 0040 900 7500 | 0,040 1020 8500 | 0,045 1300 9600 0,070 13800 | 0,022 455 6900 | 0,020 450 7500
Ghisa griga <180 HB 8 /0050 1120 5600 | 0050 1275 6400 | 0055 1580 7200 0090 10400 | 0,030 625 5200 | 0025 560 5600

Ghisa sferoidale

el 500,850 2 10 | 0060 1070 4500 | 0,080 1225 5100 |0,065 1430 5800 0,120 8300 | 0,035 590 4200 | 0,030 540 4500
shuctual el 120070 1040 3800 | 0070 1190 4300 0075 1435 4800 0,150 6900 | 0,050 700 3500 0,045 685 3800

Case-hardening steels

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

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

LLEL LTS

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 170-220
Acciai da 900-1300 N/mm2 ap=0,75-1xd =194 ae=025xd =15 ae=010d | ap=152xd ae=0,1xd o=5°-1° ae=d o=4° d=06-0,90f

o bt d fz F n |z F n fz F n f n fz F n f2 F n
hedatperensil | 60035 500 4800 | 0,030 530 5900 |0,035 670 6400| 0,070 10400 | 0020 260 4300 | 0,018 260 4800
Ghisa grigia 180 HE 8 0040 575 3600 0035 615 4400 0,040 765 4800| 0090 7800 | 0025 320 3200 0,020 290 3600
els 5001300 N2 10 | 0045 515 2900 [0,040 560 3600 0050 765 3900 0120 6300 | 0030 310 2600 0025 290 2900

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

Nitriding steels

CLLEL RS

oo stecs 14 10055 450 2100 | 0,050 500 2600 |0060 655 2800 | 0,160 4500 | 0,042 320 1900 | 0,037 310 2100
o et 16 | 0,060 430 1800 | 0,080 525 2200 0,070 670 2400| 0,180 3900 | 0,045 290 1600 | 0,040 290 1800
Malleable cast ron 20 0070 400 1500 [ 0,070 490 1800 (0,080 610 2000 0,90 3200 | 0,050 260 1300 | 0,045 270 1500
g e 1020
ap=050,75xd ap=15K0  ae=0,25xd ap=15%d  ae=0,10xd an=15-0d ae=0,15xd =35 ae=( ox=3° d=0,6-0,9x0f
ooy P 6 F n |z F n  fz F n fz n 27 F n  f2 F n
e« | "6 | 0025 260 3500 | 0,025 300 4000|0030 410 4600 0060 9100 | 0018 160 3000 | 0016 170 3500
e ey i 8 /0030 310 2600 0030 360 3000|0035 475 3400 0070 6800 | 0,020 175 2200 | 0,018 185 2600

eels 1300.1600 Nimm2 10 /0035 290 2100 | 0,035 335 2400 0040 435 2800| 0080 5500 | 0025 180 1800 | 0,023 195 2100
Quenched and tempered steels | 47 | g gag 275 1800 | 0,040 320 2000 |0,045 405 2300 0,00 4600 | 0030 180 1500 | 0,028 200 1800

Steels for cold machining

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

medium hardness

Austenitic stainless steels 16 | 0,050 260 1300 | 0,050 300 1500 0060 405 1700 0,130 3400 0035 155 1100 | 0,032 165 1300
20 10060 248 1100 10060 290 1200 |0,070 380 1400 | 0,150 2800 0,040 145 900 | 0,038 165 1100

ms=mm (3]

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=15Kd0  ae=0,25xd ap=15K0  ae=010xd | ap=15-2xd ae=0100,15xd ox=1°-3° ae=(l ox=1° 0=0,6-0,9x0f
o ressenisicie [ d | f2 L F ln | f2 | F n|f F n| f n z F n fz F n
Nickel and Chrome alloys,
heat estant 6 0020 95 1600 (0,020 130 2200 0025 200 2700 0,040 4300 | 0014 60 1400 0,012 60 1600
W el 8 (0025 120 1200 |0,025 160 1600 (0030 240 2000, 0050 3200 | 0017 70 1000 0015 70 1200
- R
B Wopay 10 /0030 115 1000 | 0,030 155 1300 (0035 225 1600 0,060 2600 | 0020 65 800 | 0,018 70 1000
. Acciai inox - Stainless steel
— O 12 /0035 110 800 | 0,035 150 1100 0045 240 1400 0070 2200 | 0026 75 700 0024 75 800
oghe i ttanio 14 | 0040 110 700 (0040 145 1000 (0050 230 1200 0090 1900 | 0,028 65 600 | 0026 75 700
ﬁﬁ%ﬁﬁﬂ?ﬁy‘fmgh 16 | 0045 135 600 (0045 180 800 (0,060 300 1000| 0,900 1600 | 0,030 60 500 | 0027 65 600
)araness
20 | 0050 125 500 [0050 175 700 (0,065 260 800 0,120 1300 | 0034 55 4000032 65 500

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

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

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

AM18LNFR

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

Velocita di taglio (m/min)

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

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

Acciai da c i

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

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

Ghisa sferoidale

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

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

ey o < a0 8 16 | 0,055 490 2200 | 0,060 624 3200 0,080 960 3000 0150 4400

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

-

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-110 130-180
Aciai da 9001300 N2 ap=10,75-1xd ap=2d  ae=0,26xd ap=25xd ae=0,10xd ap=253xd ae=0,1-0,15xd
Acciai da bonifi
e o d fz F n | fz F n | fz F n fz n
e i
a bt oo | 6| 0025 320 4300 | 0020 290 4800|0025 400 5300| 0060 8300
Ghisa g 180 B 80035 450 3200|0022 320 36000028 450 4000, 0080 6200
2] 10 | 0,040 420 2600 | 0,025 290 2900 | 0,035 450 3200 0,100 5000
Steels 900-1300 N/mm2
L] g_lﬂshedtanldlempﬂedS‘GE'S 12 1 0,045 400 2200 | 0,030 290 2400 0,040 430 2700 0,120 4200
itriding steels
u Tools steels 14 1 0050 360 1800 | 0,035 300 2100 0045 420 2300 0,130 3600
. Ferritic and martensitic
™ stainless steels 16 | 0,055 350 1600 | 0,040 290 1800 0,050 400 2000 0,150 3100
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron 20 0060 310 1300 | 0,045 270 1500 0,055 350 1600 0,180 2500
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 100-160
ap=0,5-0,75xd ap=2d  ae=0,26xd ap=25xd ae=0,10xd ap=25-3xd ae=0,1xd
Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciai da bonifica d fz F n fz F n fz F n fz n
Acciai per | ioni a freddo
Titanio e leghe di titanio a 6 | 0025 200 2700 | 0,017 160 3200 0,020 220 3800 0,050 6900
dia d
Acciio inox austeitic 80030 340 2800 0020 190 2400 |0,025 280 2800 (0060 5200

Steels 1300-1600 Nimm2 10 1 0035 230 1600 | 0,022 176 2000 0,028 260 2300 0,070 4200

Quenched and tempered steels

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

20 | 0,055 180 800 | 0,040 160 1000 | 0,050 340 1200, 0,140 2100

o

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=2d  ae=0,26xd ap=25xd ae=0,10xd ap=25-3xd ae=0,05-0,1xd
o enstiaee [dl 2z " F n |l 'F 'nlf& F |n fz n
Nickel and Chrome alloys,
heat rsitant 60020 8 1400 | 0015 70 1600 | 0,020 130 2150| 0035 3200
W ey 80025 100 1000 0020 95 1200 0025 160 1600 0,045 2400
- R
S ey 10 0030 95 800 | 0025 95 950 | 0,030 160 1300 (0050 2000
- Accial inox - Stainless steel
— DB e 120035 100 700 0030 95 800 | 0035 150 1050/ (0060 1600
Lo tanio o 140040 95 600 (0035 95 690 0040 160 1000) 0070 1400
i#éznziﬁiﬂié?imgh 16 (0045 90 500 | 0,040 95 600 0045 150 800, 0080 1200
araness
20 | 0050 80 400 | 0,045 85 480 | 0050 130 650 (0100 1000

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

HM18NR-HM18NR-IC

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

Velocita di taglio (m/min)

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

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

Cutting speed (m/min)

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

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

i o <130 8 10| 0060 1080 4500 | 0,080 1630 5100 | 0,060 1320 5500| 0,035 590 4200 | 0,030 540 4500
e feroidle 12 | 0070 1085 3800 | 0,090 1550 4300 | 0,070 1290 4600| 0,050 700 3500 | 0,045 685 3800
e opmm2 *| 12| 0065 1235 3800 | 0,085 1830 4300 | 0,065 1495 4600| 0,040 700 3500 | 0,035 665 3800

Case-hardening steels

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

EE === = E
4

20 1 0100 920 2300 | 0,720 1250 2600 0,900 1120 2800 0,060 505 2100 0,055 505 2300
*| 20 0095 1095 2300 0,115 1495 2600 | 0,095 1330 2800/ 0050 525 2100 0,045 520 2300
Velocita di taglio (m/min)

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

=115 N=05075 =15 ae=075nd o=5°1° ap= o=4° t=0608401
Iﬂl a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n
W s 50030 695 5800|0035 995 7100 | 0030 925 7700| 0015 305 5100 0,012 280 5800
BB cci daituraione 6|0035 670 4800 | 0040 945 5900 | 0035 895 6400 0020 345 4300 0,018 345 4800
B e | 8| 0040 575 3600 | 0,050 880 4400 | 0,040 770 4800| 0025 320 3200 0,020 290 3600
W Creigaieoke 10 | 0045 520 2900 | 0,060 865 3600 |0,045 700 3900| 0,030 310 2600|0025 290 2900
u s 3001300 12| 0050 480 2400 | 0065 780 3000 | 0050 640 3200 0040 350 2200 0,035 335 2400

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

Nitriding steels

:2:’[1;:‘::5 martensiic 14 | 0,055 460 2100 | 0,070 730 2600 0,055 615 2800| 0,042 320 1900 0,037 310 2100
gfe';'ﬁzsnieg% . 16 1 0,060 430 1800 K 0,085 750 2200 0,060 575 2400| 0,045 290 1600 0,040 290 1800
Malleable cast iron *| 16 | 0055 495 1800 K 0,080 880 2200 | 0,055 660 2400 0,035 280 1600 0030 270 1800

20 | 0,070 420 1500 | 0,095 685 1800 | 0,070 560 2000 0,050 260 1300 | 0,045 270 1500
*| 20 | 0065 490 1500 H 0,090 810 1800 | 0,065 650 2000 | 0,040 260 1300 0,035 265 1500
Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=d ap=05xd ap=15xd ae=0,25xd =35 ae=( o=3° d=06-090f

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n
50020 335 4200 | 0,025 480 4800 | 0,020 440 5500/ 0,012 175 3600 | 0,010 170 4200
6 0025 350 3500 | 0,035 560 4000 | 0,025 460 4600, 0018 215 3000 0,016 225 3500

Acciai per lavorazioni a freddo 8 0030 310 2600 | 0,045 540 3000|0030 410 3400 0,020 175 2200 0,018 185 2600

Acciaio inox austenitico

Titanio e leghe di Titanio 10 | 0,035 295 2100 0,050 480 2400 | 0,035 390 2800, 0025 180 1800 0,023 195 2100

amedia durezza

L. 12 | 0040 290 1800 | 0,060 480 2000 | 0,040 370 2300/ 0,030 180 1500 0,028 200 1800
Quenched and tempered stels % | 12 | 0,035 315 1800 | 0,055 550 2000 | 0,035 400 2300/ 0,020 150 1500 | 0,018 160 1800
o et 14| 0045 270 1500 | 0,065 470 1800 | 0,045 360 2000) 0,032 165 1300 0,030 180 1500
Thahium and tiarium alloys, 16 | 0,050 260 1300 | 0,075 450 1500 | 0,050 340 1700/ 0,035 155 1100 0,032 165 1300

x| 16| 0045 295 1300 | 0,070 525 1500 | 0,045 385 1700/ 0,025 140 1100 0,022 145 1300

20 | 0060 265 1100 | 0,085 410 1200 | 0,060 335 1400/ 0,040 145 900 | 0,038 165 1100

*| 20 0055 305 1100 | 0080 480 1200 0,055 385 1400 0030 135 900 0,028 155 1100

*(012-16-20 = Z5

Acciai da 1300-1600 N/mm?

= Acciai da bonifica
m

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

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

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

HM18R-EVO

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

Velocita di taglio (m/min)

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

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

-4

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

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

EE === = E

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

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

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

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

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

ap=0,75- Txd ap=15xd  ae=025xd ap=105ud ae=010xd | ap=152xd ae=0,15xd

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

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

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

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

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

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

Nitriding steels

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

Ferritic and martensitic

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

R 65-75 75-85 85-95 140-200

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

d £ F n fz F n fz F n  fz n
4
6
8

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

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

medium hardness

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

= =
s =

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

@ SUPREME
Tipo di Iavoragiqne > Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale Trocoidale
Type of machining ) . . . I . .
Heavy side milling Light side milling Trochoidal Trochoidal
Velocita di tagli i
g ST 130-160 130-160 200-280 180-260
ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd  ae=0,05xd ap=2-25xd ae=01502xd | ap=25-3xd  ae=0,050,1xd
Acciai da 500-850 N/mm? d fz n fz n fz n fz n
o :
A da comentagne 6 | 0030 6900 | 0030 6900 | 0060 12800 | 0060 11700
a éﬂ?‘;‘;’,?g?;"!{?ws 8 | o040 500 | 0040 5200 0080 9500 | 0080 8800
oy Cheasfercale 10 | 0050 4200 | 0050 4200 0100 7700 0100 7100
P ot sOOED K2 12 | 0,060 3500 | 0080 3500 0120 6400 0120 5900
u o e | 16| 0070 2600 | 0070 2600 0150 4800 0150 4400
= Grey iron <180 HB
Ductile cast iron
[
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 150-200 130-180
ap=2xd  ae=0,15d ap=3xd  ae=005d an=225d ae=015d | ap=253d  ae=00501xd
psazoue: (G 0 & T @ [ | & Lu
Acciai da nitiurazione 6 0,025 4800 0,025 4800 0,050 9300 0,050 8300
Acciai per utensili
ém"g':fg’:ﬁqg‘; ﬁé"a"e"smd 8 0,035 3600 0,035 3600 0,070 7000 0,070 6200
I3 Ghisa malleabile 10 0,040 2900 0,040 2900 0,080 5600 0,080 5000
B steels 900-1300 Nimm2 12 0,050 2400 0,050 2400 0,100 4700 0,100 4200
. Quenched and tempered steels
Nitriding steels 16 0,060 1800 0,060 1800 0,130 3500 0,130 3100
Tools steel
= Fgﬁiiiita?:; martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

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

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0d  ae=0,15xd ap=3xd  ae=005d an=152d ae=015d | ap=253d ae=00501xd
Leghe a base di Nichel e

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

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

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

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

L E

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

Frese in metallo duro integrale « minori vibrazioni

a divisione irregolare ed elica « migliore evacuazione del truciolo
variabile per sgrossatura e fini- migliore finitura

tura. Ideali per la fresatura di ST .

acciai alto legati, acciai inossi- oA a.vanza_mentl S :
dabili e resistenti agli acidi, ° ondita di taglio
leghe resistenti al calore (HRSA) ° [
e leghe a base di titanio. .

3 UMAXevolution end mill, with irregular division and helix flutes, Wi La fraise UMAKevolution, avec divi
allows workings of roughing and finishing in s only and hélice inégaux, permit d'avoir ébau
it grants the following advantages: ' seule passe et garantie le suivante aval
- less vibrations - réduction des vibrations

- excellent evacuation of the chip - excellente évacuation au
xcellent surface finishing - meilleure finition ‘
- forte avance
- profondeurs de coupe
- diminution du temps d ation

- durée de vie d'outil supérieure

[déal pour le fraisage du aciers a haute
_ dable de base titan et de nickel (ACIER
EX, TITAN)

linea UMAKevolution con divisiony resas in metal duro linha UMAKevol
|rregular para desbaste y acabado. Particolarmente indi- divisdo e hélice irregular para deshaste e acabamento.
cadas por acero inox, acero con elevado resistencia, ligas Particularmente indicados por ago inox, ago com elevada
HRSA, ligas de base titanio. Garantizan las siguientes venta- resisténcia, ligas HRSA, ligas de base titanio. Eles garantem
jas: as seguintes vantagens:
- menos vibraciones - menos vibragdes
- excelente evacuation de la viruta - excelente evacuation da limalha
- excelente acabado superficial - excelente acabamento superficial
- grand profundidad de corte - grande profundidade de corte
- gran productividad - grande produtividade
- mejora en la vida de la herramienta - melhoria na vida (til da ferramenta
Ideal para fresas acero inoxidable, titanio y ligas de base nic- deal para fresas aco inoxidavel, titanio e ligas de base nic-
kel (DUPLEX, TITANIO, ACERO INOX) kel (DUPLEX, TITANIO, ACO INOX)

= Die UMAKevolution Fraser mit unregelmaBiger Teilung und opessl cepuu UMAKe
Spannuten-Winkel erlauben Schrupp- und Schlichtbearbei- 3y6a 1 yr1IoM HakoHa

. . . : ) NPOU3BOAMTb YEPHOBYIO 1 )BYI0 06pabo
tung in nur einem Arbeitsgang und garantieren folgende Vor: NPOX0A 1 0BECTIeYUBAIOT: :

tion C HenoCTOAHHEIM warom -

teile: - yMeHbleHue BUbpaLmii R
- - Wweniger Vibrationen - yNy4UeHHOE OTBeAEHNE CTPYXKM
- -excellenter Spanbruch - bosiee BbICOKAA YNCT C cTH '
- excellente Oberflachengiite . - MOBBILLIEHUE CKOPO . '&ﬂ "
- hohe Vorschiibe = - 3 ysenMﬁa pe3aHus '
- groBe Schnitttiefen L - MOBbILWEHHAS NPOU3BOANTENLHOCTb o
- groRe Produktivitét : - MOBbILIEHHAA U3HOCOCTONKOCTD
- verbesserte Werkzeug-Lebensdauer WneanbHbl Ans 06paboTKyM BbICOKOMPOYHBIX, HEPXaBEK-
e : ? j LMX, KapOMPOYHbIX CTa/EN U CMIJIABOB HA OCHOBE TH-
Ideal fiir die Bearbeitung von hochfesten Stahlen, rostfreien TaHa 1 Hukens (STAINLESS STEEL, INCONEL,DUPLEX,
- Stahlen, Titan- und Nickellegierungen (ROSTFREI STAHL, IN- TITANIUM). “ﬁ
CONEL, DUPLEX, TITAN)

ime

advanced tools production
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FRESE A DUE DENTI

PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA Rime

@

SERIE
HTQ k|—2> ULTRA

A

Bl

MICRO =
N

e iy
N I

DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE Chiriz d1 4 K SUPREME  PRODIGE

(K) € € €
HTQ1/01 2 7 40 2 2 o - B . B
H T Q ’I HTQ1/03 3 8 40 3 2 . - o -8
HTQ1/05 4 10 40 4 2 . . B . B
HTQ1/07 5 12 50 5 2 0 I | O |
HTQ1/09 6 14 51 6 2 o - B e B
I} Freseadue DENTI - Un dente frontale ta- HTQ1/13 8 16 64 8 2 3 - B e B
gliente fino al centro - Codolo cilindrico . . N
TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide HTQ1/17 10 20 72 10 2 e e
One end tooth cutting up to the centre HTQ1/20 12 22 83 12 2 o - @ - 8
[0 SBESER cers. Caturemono. % HIQAZ 1S e 2 -
- Carbure mono-
bloc - Une dent coupe au centre - * HTQ1/24 16 26 92 16 2 ° - 8 - @
= (SQCuHe/LiETCFyR‘IXSEEUZ?NEI SCHNEIDEN - Vol- * Ad esaurimento - Until stocks last
lhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft

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

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

~ centro - Encabadouro cilindrico

B Ope3a 2-x 3yban, TBeppocnnasHas. Pexywmit
Topel. Lnnmrppryecknin xBocToBuK. CpefHas
cepna

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

CODE
HTQ1/.../P

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
Ec —
A o C wn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRossATURA - RoUGHING [IIINC] = Q @
Cutting data 5 g o~
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 09 g\ ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} -
3 E @ O O ®m [
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
B5 ACCEPTABLE
©
2= | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
08 torna all'indice
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FRESE A TRE DENTI AD ALTE PRESTAZIONI 0
PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA Rime

SERIE

HTQ

ULTRA IRREGULAR
micro || | 45° o
GRAIN

Y3
S
HPC - ||E=
~ DIN
|| ¥ 6535 HA
NORMALE CODE z K SUPREME PRODIGE
(K) € € €
HTQ2/01 2 7 40 2 0,05 3 3 - B - B
H TQZ HTQ2/03 3 10 40 3 0,05 3 . - B c B
HTQ2/05 4 1 40 4 0,05 3 3 B - B
HTQ2/07 5 13 50 5 0,075 3 3 L | LI |
HTQ2/09 6 16 51 6 0,075 3 3 L | B8
'] FRESE ATRE DENTI AD ALTE PRESTAZIONI HTQ2/11 7 20 60 7 0,1 3 . L | B8
- Un dente frontale tagliente fino al centro
i -Divisione irregolare - Codolo cilindrico O & 2 & S i = ° - a - 8
B THREE FLUTES END MILLS, UMAX TYPE - HTQ2/17 10 22 72 10 0,15 3 . - @ - @
Solid carbide - One end tooth cutting up HTQ2/20 12 26 83 12 0,15 3 O - B - B
to the centre - Irregular division - Straight
shank * HTQ2/21 14 28 83 14 0,2 3 . ] |
I FRAISES ATROIS DENTS, TYPE UMAX - Car- % HTQ2/22 16 32 92 16 0,2 3 . ] |
bure monobloc - Une dent coupe au cen-
tre - Division irreguliere - Queue o s e 52 22 e Q2= 2 ° - @ - 8
cylindrigue * HTQ2/24 20 36 104 20 0,25 3 . - B - B
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN, UMAX . .
AUSFUHRUNG -Vollhartmetall - Zentrum- * Ad esaurimento - Until stocks last
schnitt - UnregelmaBige Teilung - Zylin-
derschaft
& FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES TIPO
UMAX - Metal duro - Un labio que corta
hasta el centro - Divisién irregular -
Mango cilindrico
B FRESAS TRES NAVALHAS HELICOIDALES
TIPO UMAX - Metal duro - Uma navalha de
corte ao centro- Divisdo irregular - Enca-
badouro cilindrico
i (Ope3a 3-x 3yb6an, TBepAOCNNABHAA. Pexylumii Tope,
HenocTosHHbI War 3y6a. LIunuHapurueckmit xeocto-
8vK. Cpeansa cepua
Toll. reale sul @
@ Real Tol. on @ +0 _0103
COATING SUPREME
CODE
HTQ2/.../S
COATING PRODIGE
CODE
‘J HTQ2/.../P
@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request
Es Z .,
Parametri = 2 o
. £ sGRosSATURA - RoUGHING [N = é; 7 ; 7
Cutting data 21')81 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 1 09 g ? FINITURA - FINISHING ---DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 —
A | | O O d d
'r—;ﬂ ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHELEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RET@Q’E"&EE‘E
(X
= ACCEPTABLE
g § [ | [ | d O [ | d | | O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI '

PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA Rime

SERIE

HTQ

-

12 ,

A

d2

ULTRA
, MICRO | 90° =
[} GRAIN [
o
. N 3

DIN
~30°[| 6535HA

NORMALE CODE z K SUPREME PRODIGE
(K) € € €
HTQ3/01 2 7 40 2 4 . - @ |
H T 03 HTQ3/03 3 10 40 3 4 . e B e B
HTQ3/05 4 11 40 4 4 o e B . B
HTQ3/07 5 13 50 5 4 o - B - B
HTQ3/09 6 16 51 6 4 o - B - B
I) FRESEA QUATTRQ DENT! ELICOIDALI - HTQ3/13 8 19 64 8 4 . e B - B
_Dgoeddoelgtlcﬁriggtr?cllotagIlerm fino al centro HTQ3/17 10 2 72 10 4 . I —_—
EE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide ~ HTQ3/20 12 26 83 12 4 . - @ - B
-Two end teeth cutting up to the centre HTQ3/21 14 28 83 14 4 . . B . B
- Straight shank
1 FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure mo-  11Q3/22 16 32 92 16 4 0 - @ - @8
nobloc - Deux dents coupe au centre - % HTQ3/23 18 32 92 18 4 o - B - B
- SQCUSX(ETCI%/IQRgEI%u\ﬁER SCHNEIDEN -Vol- ~ 11Q3/24 20 249 = 2 4 . - @ - 8
Iszir;?etal\ - Zentrumschnitt - Zylinder- * Ad esaurimento - Until stocks last
[E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES

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

E

I

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

CODE
HTQ3/.../P

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc -
q o Cwn
Parametri 2= o
. £4 sGRossATURA - RoucHING NI IC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 0 %g FINITURA - FINISHING --..- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung
v —
@ d | O O 4 d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
vu ACCETTABILE
ok ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE AD ALTE PRESTAZIONI

PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA Rime

SERIE

HTQ

ULTRA IRREGULAR
¥
MIGRO || | 45 ‘
GRAIN y
S
N .||
~ DIN
|| ¥ 6535 HA
NORMALE VA K SUPREME
€ €
HTQ4/03 3 8 51 6 0,05 4 . - B
H T Q 4 HTQ4/04 4 1 51 6 0,05 4 . - o
HTQ4/05 5 13 51 6 0,075 4 o - B
HTQ4/06 6 13 51 6 0,075 4 . - B
HTQ4/08 8 19 64 8 0,1 4 . - B
I} FRESE AD ALTE PRESTAZIONI PER ACCIAI HTQ4/10 10 22 72 10 0,15 4 o - B
AD ELEVATA RESISTENZA - Ideale per ac- o .
ciaio inossidabile (INOX), ghisa e titanio - e 2 20 = 2 0.2 4 e
Due denti frontali taglienti fino al centro HTQ4/14 14 28 83 14 0,2 4 © - @
% - Divisione irregolare - Codolo cilindrico HTQ4/16 16 32 92 16 0,2 4 o . B
= FOUR FLUTES END MILLS - For machi-
ning stainless steel, cast iron and tita- % HTQ4/18 18 32 92 18 0,25 5 ° - 8
nium - Solid carbide - Two end teeth % HTQ4/20 20 36 104 20 0,25 5 3 - B
cutting up to the centre - Irregular divi-
sion - Straight shank ) * Ad esaurimento - Until stocks last
1) FRAISES POUR APPLICATION SPECIAL -

Pour aciers inoxydables, fonte et titane -
Carbure monobloc - Deux dents coupe
au centre - Division irreguliere - Queue
cylindrique
M | ANGLOCHFRASER, VIER SCHNEIDEN -
Fur rostfreien Stahl, GuBBeisen und Titan -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Unre-
gelméaBige Teilung - Zylinderschaft
[ FRESAS PARA ACEROS ESPECIALES -
Acero inoxidable, hierro fundido, titanio
- Metal duro - Dos labios que cortan
hasta el centro - Divisién irregular -
Mango cilindrico
FRESAS PARA ACOS ESPECIALES - Inoxi-
dable, hierro fundido, titanio - Metal duro
- Duas navalhas de corte ao centro - Di-
visgo irregular - Encabadouro cilindrico
(Dpesa TBEPAOCNNaBHaAA AN1A paboT no
UyryHy, HepxxaBetoLLe CTanm 1 TTaHo-
BbIM CrflaBam. HenocToAHHbIN war 3y6a.
PexxyLumn TopeL. LIunnHapryeckmin xso-
cToBuk. CpeaHas cepua

]

CO W i 40-0,03
CODE
E HTQ4/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cC —
; o C wn
Parametri 2.3 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [N ]C] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 0 %? FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
2 | | O d d d
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
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O | [ | O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
101 torna all'indice

back to index


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


