SERIE

HTQ

d2

CORTA

HTQ40

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

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

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

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

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

FRESAS COM HELICE Y DIVISAO IRREGU-
LAR - Metal duro - Particolarmente indi-
cada por aceros inox, inconel, duplex,
titanium

®pe3sa 4-x 3ybas, TBEPAOCNIABHASA, Bbl-
cokonpoussoamTtensbHan. C nepemeH-
HbIM LIAroM 1 YoM HakfoHa Crnpani.
[Ins CTanei Ha OCHOBE HUKENA 1 TUTaHa.
KopoTkasa cepua

)

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio 0 Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

|

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

+0-0,03

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

@ Da ¢11 a 820 disponibili solo con codolo
Weldon.

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

oyl

Parametri

Cutting data
pag. 111

Suggerimenti
Suggestion

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HPC

CODE

HTQ40/04/S
HTQ40/05/S
HTQ40/06/S
HTQ40/07/S
HTQ40/08/S
HTQ40/09/S
HTQ40/10/S
HTQ40/11/S
HTQ40/12/S
HTQ40/13/S
HTQ40/14/S
HTQ40/16/S
HTQ40/18/S
HTQ40/20/S

4 6
5 7
6 8
7 9
8 10
9 11
10 12
11 13
12 14
13 16
14 16
16 18
18 20
20 22

sGRosSATURA - RoUGHING [N
FINTURA - FINSHING (NI ]

= ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI

=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeneD sTEELS >56 HRC
v

h—

=5 4 O O

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

1

51
51
51
64
64
72
72
83
83
83
83
92
92
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=
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N
©
o
o
>
S
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SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

|
102

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

SHORT

ULTRA 36°

MICRO l45‘ 38° 2'5'\135HA

GRAIN 5
IRREGULAR

HeC | || G | B
y1 4 “ ®

13 45° Z SUPREME
mm mm mm £

10 3.9 6 0,05 4 c B
12 4.8 6 0,075 4 O |
15 5,8 6 0,075 4 e B
18 6,8 8 0,1 4 L |
20 7.8 8 0,1 4 B
21 8,7 10 0,1 4 LI |
23 9,7 10 0,15 4 ° B
25 10,7 12 0,15 4 I |
30 11,7 12 0,15 4 L |
32 12,6 14 0,2 4 ' B8
32 13,6 14 0,2 4 e B
36 15,5 16 0,2 4 - B
38 17,5 18 0,25 4 |
42 19,5 20 0,25 4 LI |

1%]
(o)}
S e/ &/
i~
‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
ACCETTABILE
D D D ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HPC-HDC R .» AR
Rime &

SERIE

HTQ

ULTRA 3 || [T
RO @ F| 83
GRAIN °

H PC |RF;E?GUU;I§‘ N [DWE
HDC w*ﬁ Iy GSSzHB

NORMALE HTQ41 copE d3 d2 45° z SUPREME
mm mmh6 mm €
HTQ41/04/S e 4 12 58 16 3.9 6 0,05 4 . [ ]
H TO4 ’l HTQ41/05/S o 5 14 58 18 4,9 6 0,075 4 - B
HTQ41/06/S e 6 16 58 21 5,8 6 0,075 4 o [ ]
HTQ41/07/S e 7 18 64 25 6,7 8 0,1 4 . [ ]
H TO4 1 - | C HTQ41/08/S e 8 20 64 27 7,7 8 0,1 4 . [ ]
HTQ41/09/S e 9 20 72 30 8,6 10 0,1 4 . [ ]
HTQ41/1 1 22 72 2 1 1 4
I] FRESE AD ALTE PRESTAZIONI - Adi- Q411075 e 0 3 96 0 0.15 ‘ e
visione irregolare ed elica variabile HTQ41/11/5 1 24 83 36 10,5 12 015 4 ° [
- Metallo duro integrale - Particolar- HTQ41/12/S e 12 26 83 37 11,5 12 0,15 4 . [ ]
mente indicate per acciai inox, inco-
nel, duplex, titanio - Con e senza fori HTQ41/13/S e 13 26 83 37 12,4 14 0.2 4 ° a
lubrificazione HTQ41/14/S e 14 28 83 37 13,4 14 0,2 4 . [ ]
EE END MILLS WITHIRREGULAR DIVI-
SION AND HELIX FLUTES - Solid car- HTQ41/16/S 16 32 92 44 15,4 16 0,2 4 . [ ]
bide - Strongly suggested for HTQ41/18/S e 18 34 92 44 17,3 18 0,25 4 |
stainless steel, inconel, duplex, tita- HTQ41/20/S e 20 36 104 52 19,2 20 0,25 4 . [ ]

nium - With and without internal
coolant holes

I} FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE
ET ANGLES D'HELICE INEGAUX - Car-
bure monobloc - Conseilée pour [xREOZYKE (CRNTH]S 7 SUPREME PRODIGE

acier inox, inconel, duplex, titan -

Avec et sans trous de lubrification Il [&31)1}
B® FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE
TEILUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - HTQ41-IC/08 o 8 20 64 27 7.7 8 0,01 4 - 8 -8
Vollhartmetall - Bestens geeignet flir HTQ41-IC/10 e 10 22 72 32 9,6 10 0,15 4 | - B
exotische Rostfreie Stahle, Inconel, |
Duplex Titan - Mit und ohne innere HTQ41-IC/12 e 12 26 83 37 11,5 12 0,15 4 LI | B
KUhlm\'tte\bohrungen HTQ41-IC/16 e 16 32 92 44 15,4 16 0,2 4 - B B8
[ FRESAS CON HELICEY DIVISION IRRE-
GULAR - Metal duro - Particolarmente
indicada por acero inox, inconel, du- | NTERNAI—
plex, titanium - Con y sin orificios de HTQ41 _IC COOLANT
lubricacion .
FRESAS COM HELICE Y DIVISAO IRRE- HOLES

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

B Opesa 4-x 3y6as, TeepROCNaBHas,
BbICOKONpPOM3BOAUTENbHASA. C Nepe-
MEHHbIM LIAroM 1 YoM HakMoHa
cnvpani. [inq craneit Ha ocHose Hi-
kena v tana. CpepHan cepua. Mc-
nontexve 6e3 noasoaa COX v ¢
BHyTPeHHMM nogsogom COX

Toll. reale sul @
€0 W B 400,03
COATING PRODIGE P 33 Retizor:
>l
HTQ41-IC/.../P
COATING SUPREME e Consigliato I'utilizzo con mandrini Weldon

o a forte serraggio

Iﬂl E CODE Suggested with Weldon holder or hard
HTQ41-(41-1C)/.../S chuck

k=
cC o
q o Cwn
Parametri gs o
. £4 sGROssATURA - RouGHING NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 5 Y CpE
g g 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 2 5? FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% | | O 4 d 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS| 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
Sk ACCEPTABLE
©
22 | 4 O O | [ | O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

NORMALE

HTQ42

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

TORIC END MILLS WITH IRREGULAR DIVI-
SION AND HELIX FLUTES - Solid carbide
- Strongly suggested for stainless steel,
inconel, duplex, titanium )
FRAISES TORIQUES AVEC DIVISION IRRE-
GULIERE ET ANGLES D'HELICE INEGAUX
- Carbure monobloc - Conseilée pour
acier inox, inconel, duplex, titan
FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEI-
LUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vol-
lhartmetall - Bestens geeignet fur
exotische Rostfreie Stdhle, Inconel, Du-
plex, Titan .

FRESAS TORICAS CON HELICE Y DIVISION
IRREGULAR - Metal duro - Particolar-
mente indicada por acero inox, inconel,
duplex, titanium ] )
FRESAS TORICAS COM HELICE Y DIVISAO
IRREGULAR - Metal duro - Particolar-

H

mente indicada por aceros inox, inconel,
duplex, titanium

Dpesa TBepAOCMIABHAS, BEICOKONPOU3-
BOAMTENbHAA C PaanyCoM NP BEPLUMHE.
C nepemMeHHbIM LAroM 11 YoM HakoHa
cnvpanu. [insa ctanei Ha OCHOBe HUKeNs
1 TuTaHa. CpeaHas cepus

@ +0-0,03

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

Suggested with Weldon holder or hard
chuck

I

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

® Da ¢4 a 10 disponibili con codolo
cilindrico. Weldon solo a richiesta.

@ Da o011 a 940 disponibili solo con codolo
Weldon.

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

COATING SUPREME

Parametri
Cutting data
pag- 113

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI

=
4 Gl
g
=4
T ©
==

STANDARD 2
Rime
= 016020
5 I1
wa R TR
° DIN
— GRAIN fJ— 623
= IRREGULAR
= Pk
HDC || v > Ty || et
CODE z SUPREME
=
HTQ42/04.05/S e 4 0,5 12 58 16 3.9 6 4 - B
HTQ42/05.05/S e 5 0,5 14 58 18 4,9 6 4 - B
HTQ42/06.05/S e 6 0,5 16 58 21 5,8 6 4 - B
HTQ42/07.05/S e 7 0,5 18 64 25 6,7 8 4 - B
HTQ42/07.10/S e 7 1 18 64 25 6,7 8 4 e B8
HTQ42/08.05/S e 8 0,5 20 64 27 7,7 8 4 B
HTQ42/08.10/S e 8 1 20 64 27 7,7 8 4 - B8
HTQ42/08.20/S e 8 2 20 64 27 7,7 8 4 - B
HTQ42/09.05/S e 9 0,5 20 72 30 8,6 10 4 c B
HTQ42/09.10/S e 9 1 20 72 30 8,6 10 4 - B
HTQ42/10.05/S e 10 0,5 22 72 32 9,6 10 4 - B
HTQ42/10.10/S e 10 1 22 72 32 9,6 10 4 - B
HTQ42/10.15/S e 10 1,5 22 72 32 9,6 10 4 - B
HTQ42/10.20/S e 10 2 22 72 32 9,6 10 4 - B
HTQ42/10.30/S e 10 3 22 72 32 9,6 10 4 - B
HTQ42/11.05/S e " 0,5 24 83 36 10,5 12 4 - B
HTQ42/11.10/S e " 1 24 83 36 10,5 12 4 - B
HTQ42/12.05/S e 12 0,5 26 83 37 11,5 12 4 - B
HTQ42/12.10/S e 12 1 26 83 37 11,5 12 4 - B
HTQ42/12.15/S e 12 1,5 26 83 37 11,5 12 4 . B
HTQ42/12.20/S e 12 2 26 83 37 11,5 12 4 - B
HTQ42/12.25/S e 12 2,5 26 83 37 11,5 12 4 - B
HTQ42/12.30/S e 12 3 26 83 37 11,5 12 4 - B
HTQ42/14.10/S e 14 1 28 83 37 13,4 14 4 - B
HTQ42/16.05/S e 16 0,5 32 92 44 15,4 16 5 - B
HTQ42/16.10/S e 16 1 32 92 44 15,4 16 5 - B
HTQ42/16.15/S e 16 1,5 32 92 44 15,4 16 5 - B
HTQ42/16.20/S e 16 2 32 92 44 15,4 16 5 - B
HTQ42/16.30/S e 16 3 32 92 44 154 16 5 - B
HTQ42/16.40/S e 16 4 32 92 44 15,4 16 5 - B
HTQ42/18.10/S e 18 1 34 92 44 17,3 18 5 e B
HTQ42/20.10/S e 20 1 36 104 52 19,2 20 5 - B
HTQ42/20.15/S e 20 1,5 36 104 52 19,2 20 5 - B
HTQ42/20.20/S e 20 2 36 104 52 19,2 20 5 - B
HTQ42/20.25/S e 20 2,5 36 104 52 19,2 20 5 . B
HTQ42/20.30/S e 20 3 36 104 52 19,2 20 5 . B
HTQ42/20.40/S e 20 4 36 104 52 19,2 20 5 . B
55
sGRosSATURA - RoUGHING [N E—;% @ @ D @ Q Q
animura - Fvisking [IERIEEC] %;0 Moting " Sdomiing  Sbsow  Tochads  Aus  Disgonalping
= | | 4 4 4 4
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE REC;JC“Q’E/'TEQEIEL'E
O O | | O | O SEONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI

SERIE

HTQ

ULTRA “ —
° ° DIN
o || s || g\ 7

° ax
IRREGULAR
HPC w? = (| DIN
) 6535 HB
y2 ¥ [T
CORTA CODE d2 45° VA SUPREME

mm h6 mm €
HTQ43/03/S e 3 4 51 8 2,9 6 0,05 3 - B
H T 043 HTQ43/04/S e 4 6 51 10 3,9 6 0,05 3 e B
HTQ43/05/S e 5 7 51 12 4,8 6 0,075 3 - B
HTQ43/06/S e 6 8 51 15 5,8 6 0,075 3 e B
HTQ43/07/S e 7 9 64 18 6,8 8 0,1 3 - B
'] FRESETORICHE AD ALTE PRESTAZIONI HTQ43/08/S e 8 10 64 20 7,8 8 0,1 3 |
PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA - A HTQ43/09/S e 9 1" 72 21 8,7 10 0,1 3 |

divisione irregolare ed elica variabile -
Metallo duro integrale - Particolarmente HTQ43/10/S 10 12 72 23 9.7 10 0,15 3 - B
- indicate per acciai inox, inconel, duplex HTQ43/11/S e 11 13 83 25 10,7 12 0,15 3 e B
== END MILLS WITH IRREGULAR DIVISION

AND HELIX FLUTES - Solid carbide - HTQ43/12/S e 12 14 83 30 11,7 12 0,15 3 - B
Strongly suggested for stainless steel, in- HTQ43/13/S e 13 15 83 31 12,6 14 0,2 3 - B

conel, duplex .
I FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE ET ~ HTQ43/14/5 e 14 16 83 32 13.2 14 0.2 3 e
ANGLES D'HELICE INEGAUX - Carbure HTQ43/15/S e 15 17 92 34 14,5 16 0,2 3 - B
monobloc - Conseilée pour acier iﬂOX, HTQ43/1 6/S e 16 18 92 36 15‘5 16 0,2 3 ° .

inconel, duplex .
B FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE TEI-
LUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - Vol-

lhartmetall - Bestens geeignet fur
exotische Rostfreie Stdhle, Inconel, Du-
plex

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

FRESAS COM HELICE Y DIVISAO IRREGU-
LAR - Metal duro - Particolarmente indi-

__ cada por aceros inox, inconel, duplex

m Opesa 3-x 3yban, TBepLOCMNaBHAA, Bbl-
cokonpoussoamTtensHan. C nepemex-
HbIM LIAroM 1 YoM HakfoHa Crnpani.
[ina cTanen Ha ocHoBe Hukena. KopoT-
Kas cepua

(o I e 40-0,03

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

Suggested with Weldon holder or hard
chuck

® Da g3 a g10 disponibili con codolo
cilindrico. Weldon solo a richiesta.

® Da o711 a 916 disponibili solo con codolo
Weldon.

® From g3 to 210 with straight shank.
Weldon upon requirement.
@ From 211 to @16 with Weldon.

-1

k=
cCc -
q o Cwn
Parametri gs o
. £4 s6RossATURA - RouGHING [ I I ‘NE (=7 (=7
Cutting data 5 Y CpE
g g 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 3 5? FINITURA - FINISHING ---DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A | 4 O O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS| 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
Sk ACCEPTABLE
©
32 [ | 4 O O | [ | O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HDC-HPC

IDEALE PER LAVORAZIONI IN TROCOIDALE Rime

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

UI_TRA Al \RRE_GULAR
MICRO I 45° @ IR
GRAIN M ‘,,

HPC || NFR ZR —

HDC || =4~

HTQ45 coDE SUPREME  PRODIGE

—_ 80 HTQ45/06 o 6 13 58 20 5,8 6 0,075 5 - B - B
= 04 5 2XD  HTQ45/08 3 19 64 27 7.7 8 0,1 5 - B - B
HTQ45/10 @ 10 22 72 32 9,6 10 0,15 5 - B - B
-T- HTQ45/12 o 12 26 83 37 11,5 12 0,15 5 - B - B
| 04 5 I_ HTQ45/16 o 16 34 92 a4 15,4 16 0,2 5 - B - B
HTQ45/20 e 20 42 104 52 19,2 20 0,25 5 - B ]

0-4 5X I— HTQ45L

'] FRESE ALTE PRESTAZIONI HDC HPC
A divisione irregolare elica variabile

new

con taglio interrotto. Geometria ot- HTQ45L/06 © 6 20 65 27 5.8 6 0,075 5 ° a + @
timizzata per lavorazioni in trocoi- 3XD HTQ45L/08 e 8 26 80 35 7,7 8 0,1 5 ° [ ] - 8
dale

S8 END MILL WITH IRREGULAR DIVI- HTQ45L/10 @ 10 32 80 40 9,6 10 0,15 5 - @ - B8
SION & helix flutes with interrupted HTQ45/12 @ 12 38 100 48 11,5 12 0,15 5 . [ ] - B8
chip-breaker. Geometry studied for HTQ451/14 14 45 115 60 13,5 14 0,2 5 ° [ ] . [ ]
trochoidal machining

1 FRAISES EN CARBURE A DIVISION IR- HTQ45U16 o 16 50 120 65 15,4 16 0.2 5 * @ @
REGULIERE et hélice variable avec HTQ45L/20 @ 20 62 125 72 19,2 20 0,25 5 . [ ] °' B8

brise-copeaux interrompue. Géo-
métrie optimisée pour les opéra-
tions in trochoidales )

M@ SCHAFTFRASER IN UNREGELMASS-
GER Schneidenteilung und Wendel-
nut.  Unterbrochener Spanteiler. new

HTQ45XL

Entwickelt fiir trochoidale Bearbei- HTQ45XL/08 o 8 36 100 46 7,7 8 0,1 5 - B e B
tung . AXD  HTQ45XU/10 @ 10 45 100 55 9,6 10 0,15 5 - B - B
FRESA EN METAL DURO CON HELICE : :

= Y DIVISION IRREGULAR con rompe HTQ45X/12 @ 12 54 120 65 11,5 12 0,15 5 . [ ] « B
viruta interrumpido. Geometria op- HTQ45XL/16 ® 16 72 150 82 15,4 16 0,2 5 - B O |
timizada para mecanizado trocoidal HTQ45XL/20 20 a5 150 o5 19,2 20 0,25 5 R ™ A

[ FRESAEN METAL DURO CON HELICE
Y DIVISION IRREGULAR con rompe
viruta interrumpido. Geometria oti-

~ mizada para a maquinagdo trocoidal

i OPE3bl TBEPAOCTINABHBIE ¢ Bbico-
KOMPOM3BOAUTENbHbIE C NEpeMeH-
HbIM WaromM U YoM HaknoHa
cnupanit. ONTMM3VPOBaHHasA reo-
METPHA ANA TPOXOUAANBHOTO dpe-
3ePOBaHMA  BBICOKOMPOUHBIX 1
3aKaneHHbIx MaTepranos

(o I e 400,03

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

CODE
HSC @ E HTQ45.../../S

COATING PRODIGE S5, RICHIESTA

HSC a &%45.../.../P

=
QC) g Cwn
Parametri S oo
£4 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (27 (=7
Cutting dat. oY O~
Ing 2t )] B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
Ul Il Il il
pag_ 1 1 4-1 1 5 § ? FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2 —
7 d | O | O O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
TR ACCEPTABLE
©
32 | | O O | | O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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CATEGORIE DEI MATERIALI AD ALTA RESISTENZA
CATEGORIES OF HIGH RESISTANCE MATERIALS

M1

M2

M3

AISI/SAE

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

AISI 431
AISI 430 F
AISI 440 B
AlSI 434
AISI 440 C
AlS1 439
AISI 409

M2
AISI/SAE

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

M3
AISI/SAE

A240 (S31200)
F53

AISI 318LN
F55

AlSI 255

AlS1 329

AISI/SAE

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

INOX

|75 [P8] Femitico-Martensitico/ Ferritic-Martensitic
DIN NORME
1.4000 X6Cr13
1.4002 X6CrAI13
1.4005 X120813
1.4006 X100113
1.4016 X6Cr17
14021 X20013
1.4024 X15Cr13
1.4057 X200iNi17 2
1.4104 X12CrMoS17
14112 X90CMoV18
1413 X6CrMo17
14125 X105CiMo17
1.4510 X6CrTi17
14512 X5CrTi12

Austenitico/ Austenitic
DIN NORME
1.4301 X5CrNi18 9
1.4303 X6Crli18 12
1.4305 X100Mis18 9
1.4306 X2CiNi19 11
14310 X120iNi17 7
14401 ZX5CiNiMo18 10
1.4404 X2CiNiMo17 13 2
1.4406 X2CiNiMaN17 12 2
14429 X2CiNiMaN17 133
14435 X2CrNiMo18 14 3
14436 X5CrliMo17 13 3
14438 X2CrNiMo18 16 4
1.4460 X8CiiMo27 5
1.4541 X6CrNiTi18 10
1.4550 X6CrNiN18 10
14571 X6CrNiMoTi17 12 2
14573 X10CeNiMoTi18 12
1.4580 X6CrNiMoNb17 12 2
1.4583 X10CeNiMoTi18 12
Duplex/Super Duplex

DIN NORME
1.4410
14462
1.4501
1.4507
1.4460
PH
DIN NORME
1.4504
1.4542 X5CrNiCub17 14
1.4545
1.4564

17-7PH

SUPERLEGHE (HRSA)

st Superleghe/ Superalloys

AISI/SAE DIN NORME

Incoloy 800 1.4876 X10NiCrAiTi32 20
1.4945 XGCrNiWNb16 16
1.4962 X12CrNiWTi16 3

Discalloy

Lapelloy

Incoloy 909

Custom 455

52 Superleghe difficili da lavorare/Superalloys hard to work

AISI/SAE

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

sz Superleghe molto diffcilida lavorare/Superalloys very hard to work

AISI/SAE

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

DIN

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

DIN

2.4654

2.6554
24632

2.4668
24983

108

NORME

XANiCrTi25 15
XBNiCrTi26 15
NiCr30FeMo

NiCr22Mo9Nb
NiCu30Fe
NiCu30AI
NiCr20Ti
NiCr20TiAl

NiCo20Cr15MoAlTi

NiCr15Fe

NiCr20Co18Ti

NiCr19Fe18NbbMg

83

DIN
324

31174
3.7195

4

DIN

31144
3.7154

3.7165
3.7184

TITANIO

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

NORME

TiCu2

TIAIGVGSn2

TIAI3V2.5
TibAI6Sn2Zr1Mo0.25Si
Ti6AI2Sn4Zr2MoSi

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

NORME

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

Ideali per la fresatura di ghise e acciai ad alta resistenza fino a T600N/mm?
> Ideal to mill cast iron and high-strength steels up 1T600N/mm?

HTQ1 HT(2

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

Velocita di taglio (m/min)

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

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

d fz F n fz F n fz F n d | fz F n | fz F n fz F n
Acdiai da_ b_onifica 2 2
a Shisa rigia <180 H 30014 405 14900 | 0017 580 17000 | 0017 650 19100 410025 840 11200 0,025 960 12800 0030 1295 14400
™ 4 6
] 6 8
&l 8
[l
i
L

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

0,031 460 7500 | 0,043 725 8500 0,034 655 9600 0050 840 5600 0,050 960 6400 0,055 1190 7200
g:leeynlcrgid jrgotan;pered steels 0,037 420 5600 | 0,051 655 6400 0,046 660 7200 10 10060 810 4500 | 0,060 920 5100 0,065 1130 5800
Ductle cast iron 10 | 0,048 430 4500 | 0,068 695 5100 | 0,051 590 5800 12 10070 800 3800 |0070 905 4300 0,075 1080 4800
12 | 0051 390 3800 | 0,077 660 4300 | 0,060 570 4800

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

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

Velocita di taglio (m/min)

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

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

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

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

— 6 8

L}

7] 8

|

K

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

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

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

stainless steels

Grey iron >180 HB 12 10039 185 2400 | 0,059 350 3000 0,046 290 3200

Malleable cast iron

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

Velocita di taglio (m/min)

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

aesdaoonts " [d| f2 F n |f2 F n|f2 F _n d z F n fz F n fz F n

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

Austenti stanless steel 8 1002 115 2600 | 0030 180 3000 0027 185 3400 10 (0035 220 2100 (0,035 250 2400 0040 335 2800
. Titanium end titanium alloys,

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

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

Velocita di taglio (m/min)

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

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

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

14 1 0,018 55 1500 | 0,025 90 1800 | 0,020 80 2000

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

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

== E

Accial inoz- Stainless steel
- Duplex
- Super Duplex

0011 55 2600 | 0,015 90 3000|0014 95 3400 10 /0030 190 2100 (0,030 215 2400 (0,035 295 2800
ﬁ?é:ﬁﬁ%ﬂ?ﬁfy‘fmgh 10 0014 60 2100 | 0020 95 2400|0015 85 2800 12 /0035 190 1800 |0,035 210 2000 0,045 310 2300
e 120015 55 1800 | 0023 90 2000|0018 80 2300

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

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

HTQ3 HTQ4

@SUPREME @PRODIGE @ SUPREME
'I_I'|_p0 diflavore:]z_io_ne > Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura pesante Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera
ype ofmachining Slotting Heavy side milling | Heavy side milling Slotting Heavy side milling | Light side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 140-160 160-180 180-200
ap=05-0,75xd ap=15xd ae=025xd an=15xd ae=0,10xd ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd
R d fz F n fz F n f2 F n d fz F n fz F n 2 F n
ﬁgg: g: Eg:’e‘ﬁ':;ﬁne 2 10007 605 22300 | 0,009 865 25500 | 0,016 1835 28700 4 10025 1120 11200 | 0,025 1275 12800 {0,030 1720 14400
a ’éf}f‘;‘g:g?;’f{‘sz " 40020 915 11200 0,022 1130 12800 0,029 1660 14400 6 0040 1190 7500 0,040 1360 8500 |0,045 1720 9600
] Ghisa sferoidale 6 | 0031 920 7500 | 0,031 1040 8500 | 0,040 1535 9600 8 0050 1120 5600 | 0,050 1275 6400 |0,055 1580 7200
[ ztf:gu?glojei‘ll“’mmz 8 10037 840 5600 | 0,037 955 6400 0,048 1380 7200 10 10,060 1070 4500 | 0,060 1225 5100 |0,065 1490 5800
] gase-hhar;jem'ggtsteelsd‘ ‘ 10 | 0,048 855 4500 | 0,048 970 5100 | 0,056 1300 5800 12 10,070 1040 3800 | 0,070 1190 4300 | 0,075 1435 4800
uencnea and tempered steels
= grEV_Iiron<1_so HB 12 10051 775 3800 | 0,051 875 4300 0,064 1230 4800 14 10080 1020 3200 0,080 1165 3700 (0,085 1395 4100
uctile cast iron
B 16 | 0,068 760 2800 | 0,068 870 3200 | 0,088 1265 3600 16 10,090 1005 2800 | 0,090 1150 3200 {0,090 1290 3600
20 1 0085 780 2300 0,085 885 2600 0,104 1205 2900 20 10100 895 2300 (0,900 1020 2600 |0,120 1380 2900
Velocita di taglio (m/min
Cu;tinglspgeld Emfm:n{ 90-100 110-120 120-130 90-100 110-120 120-130
ap=05-0,75xd ap=1xd ae=025xd ap=154 ae=0,10xd ap=075-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica

d | fz F n fz F n fz P n d  fz P n fz F n fz F n
ﬁﬁﬁ:::ﬂzrnu"é"n?iﬁm 2 /0005 300 14400 | 0,007 460 17600 0,012 915 19100 4 10020 575 7200 |0020 700 8800 |0,025 955 9600
Acdiai inox ferritici e martensitici 410016 450 7200 0,017 595 8800 0,022 830 9600 6 [0035 670 4800 |0,030 700 5900 0,035 890 6400

6 8

8

Ghisa grigia >180 HB
0,023 450 4800 | 0,023 550 5900 | 0,030 770 6400 0040 575 3600 | 0,035 615 4400 0,040 765 4800

Ghisa malleabile

CLLEL RIS

Steels 00-1300 Nimm2 0029 410 3600 | 0,029 505 4400 0036 690 4800 10 /0045 515 2900 0,040 560 3600 (0,050 765 3900
et et | 10 | 0036 420 2900 | 0,036 525 3600 | 0,042 655 3900 12 10050 480 2400 0045 525 3000 0,055 700 3200
ook steels e 12 /0039 375 2400 | 0,039 470 3000 | 0,048 615 3200 14 10055 450 2100 |0,050 500 2600 |0,060 655 2800
2;‘;'5;;55;’;;% 16 | 0052 375 1800 | 0,052 460 2200 0066 635 2400 16 | 0060 430 1800 |0060 525 2200 0,070 670 2400
Malleabe castron 20 | 0065 390 1500 | 0065 470 1800 | 0,078 625 2000 20 10070 400 1500 |0070 430 1800 0,080 610 2000
v 65-75 75-85 85-95 65-75 75-85 85-95
ap=05xd ap=1,5xd ae=020xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=05-07T5xd ap=1,5xd ae=0,25ud ap=151d ae=0,10xd
acigaoteoones | d | 2 F  n |z F n|fz F n d|{fz F n|ff F n[fz F n
Ntpu s zfeddo | 2 | 0004 165 10400 | 0,005 240 12000 | 0,010 545 13600 4 0015 310 5200 0015 360 6000 (0020 540 6800
B e 40012 250 5200 0013 310 6000 0018 490 6800 6 0025 345 3500 0025 400 4000 0030 540 4600
[ 60018 250 3500 | 0,018 290 4000 | 0,025 460 4600 8 /0030 310 2600 0,030 360 3000 0,035 475 3400
:; %:é%}ﬁ%}?{ﬁ;%%ﬁme‘5 80022 230 2600 | 0022 265 3000|0030 410 3400 10 [0,035 290 2100 0,035 335 2400 0,040 435 2800
@ Tomnedmnsis | 10| 0028 285 21000028 270 2400|0035 3% 2600 12 /0040 275 1800 (0,040 320 2000 0,045 405 2300
edun nadress 1210030 215 1800 | 0,030 240 2000 0,040 370 2300 14 0045 265 1500 (0,045 310 1800 (0,050 390 2000
16 | 0,040 210 1300 | 0,040 240 1500 | 0055 375 1700 16 0050 260 1300 (0,050 300 1500 |0,060 405 1700
20 0050 220 1100 | 0050 240 1200 | 0,065 365 1400 20 0060 248 1100 |0060 290 1200 0,070 380 1400
" Cuting spoed mimi 30-50 4060 5070
ap=0,25-0,5xd ap=15xd ae=0,02xd ap=15xd ae=0,10xd ap=0,25-0,5xd ap=15xd ae=0,25xd ap=15xd ae=0,10xd
Lgheabase i i e d | fz F n | fz F n  fz F n d  fz F n |fz F n | fz F n
Nice and Chone aloys, 20003 60 4800 | 0,004 100 6400 | 0,009 290 8000 4 10010 95 2400 (0010 130 3200 0,015 240 4000
mneonel 40007 65 2400 | 0008 100 3200 | 0,013 210 4000 6 0020 130 1600 |0,020 170 2200 (0025 265 2700
B e 60012 75 1600 | 0,012 105 2200 0017 185 2700 8 (0025 120 1200 |0025 160 1600 [0,030 240 2000
o }g?asiﬁan'?i-stainlesssreel 80017 8 1200|0017 110 1600 0,025 200 2000 10 (0030 115 1000 0,030 155 1300 (0,035 225 1600
u ;f;}%ﬁ}uv'ex 10 | 0023 90 1000 | 0,023 120 1300 003 190 1600 12 10035 110 800 (0035 150 1100 |0,045 240 1400
Leghe di thanio a 12 /0025 80 800 | 0025 110 1100 0035 195 1400 14 10040 110 700 0040 145 1000 0,050 230 1200
e 7% 10" 160035 85 600 0035 110 800 0,050 200 1000 16 |0045 105 600 |0,045 145 800 (0,060 240 1000
20 0045 90 500 | 0045 125 700 0060 190 800 20 0050 100 500 |0050 130 700 0,085 210 800

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

110 torna all'indice
back to index


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


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

HTQ40

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

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

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

Yy d

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

[ ]

/]

]

2]

]

]

Cutting speed (m/min)

chiea ar 0,050 1490 7500 K 0,060 2040 8500 0,070 2675 9600
isa grigia <180 HB

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

Structural steels

Case-hardening steels 12 1 0,080 1190 3800 | 0,100 1700 4300 | 0,100 1915 4800
Quenched and tempered steels
Grey iron <180 HB 141009 1150 3200 | 0,110 1605 3700 0,110 1805 4100
Ductile cast iron

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

Velocita di taglio (m/min)

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

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

Steels 1300-1600 N/mm2

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

ﬁta{;\_ium hem(i1 titanium alloys, 12 1 0055 380 1800 | 0,060 480 2000 K 0,060 545 2300
medium haraness
Austenitic stainless steels 14 10,060 35 1500 0,070 480 1800 | 0,070 540 2000
16 1 0070 360 1300 | 0,080 475 1500 | 0,080 540 1700

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

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=025xd ap=0,75xd ae=0,25xd
e et aclove d fz F n  fz F n | fz F n
Nickel and Chrome alloys,
het e 40015 145 2400 | 0,020 255 3200 (0020 320 4000
- Inconei
W 60025 160 1600 | 0,030 260 2200 0,030 320 2700
B e | 80030 145 1200 | 0,035 225 1600 0,035 280 2000
[s2 Ao Seiness stee 10 | 0035 135 1000 | 0040 205 1300 | 0,040 255 1600
. - Super Duplex
TN 12 | 0045 145 800 | 0,050 212 1100 | 0,050 265 1400
Qureza et 14 | 0050 135 700 | 0,060 220 1000 | 0,060 275 1200
hardness 16 | 0,060 145 600 | 0070 225 800 [ 0,070 280 1000

20 | 0070 135 500 | 0,080 205 700 0080 255 800
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Rime

. advanced tools production

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

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

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

L LLEEETRNCS

-4

E.E

M2

@ SUPREME

L

L

H1041- HTQ41-IC

L

Tipo di Iavoraz_io_ne» Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale
Type of machining Slotting Heavy side milling | Light side milling Trochoidal
R e 140-160 160-180 180-200 220-300
ap=( ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=>0,10xd ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd
QES: g: 500850 Nimn d fz F n fz R n fz F n fz n
Acc!ajdacemgptazione 4 10,025 1120 11200 | 0,025 1275 12800 | 0,030 1720 14400 0,050 20700
o e 6 (0040 1190 7500 |0,040 1360 8500 (0,045 1720 9600 0070 13800
s sericele 8 (0050 1120 5600 | 0,050 1275 6400 | 0,055 1580 7200 | 0090 10400
Slecs 500850 Himm2 10 [0060 1070 4500 | 0,060 1225 5100 (0065 1490 5800 0120 8300
ngn'c“;e’j‘;"n"gijﬁg';edm 12 10070 1040 3800 | 0070 1190 4300 0075 1435 4800 0,150 6900
Greyron <180 48 14 | 0,080 1020 3200 | 0,080 1165 3700 0,085 1395 4100| 0160 6000
16 /0,090 1005 2800 | 0,090 1150 3200 (0,090 1290 3600 | 0,180 5200
20 0100 895 2300 | 0,100 1020 2600 (0,120 1380 2900 0200 4200
o e 110-120 120-130 170-220
ap=0,75-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=1,5-2xd ae=0,15xd
hecalda 900-1300 Nimn2 d | fz F n |z F n  fz F n fz n
e e 40020 575 7200 0020 700 8800 0025 955 9600 (0050 15600
e sa ™" | 6| 0035 670 4800 | 0,030 700 5900 0035 890 6400 0070 10400
Ghisa malleabile 80040 575 3600 0035 615 4400|0040 765 4800| 0,090 7800
e S00 13002 s | 10| 0045 515 2900 | 0040 560 3600 0050 765 3900 0120 6300
N s 12| 0050 480 2400 | 0,045 525 3000 0055 700 3200 (0150 5200
;earirrimtli:s:ns?egznensmc 14 | 0,055 450 2100 | 0,050 500 2600 0,060 655 2800 (0,160 4500
Grey iron >180 H3 16 0060 430 1800 | 0,060 525 2200 0070 670 2400 0180 3900
Vellatle caston 20| 0070 400 1500 | 0,070 490 1800 0,080 610 2000 Q200 3200
i 65-75 75-85 85-95 140-200
ap=050,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=1,5-2xd ae=0,15xd
Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acciajda bumfica' ‘ d fz F n fz F n fz F n fz n
Tonse pedionas | 40015 310 500 | 0015 30 6000|0020 540 6800 0040 13600
e o sento 6 0025 345 3500 | 0025 400 4000 | 0030 540 4600| 0060 9100
Steels 1300-1600 N2 8 0030 310 2600 (0030 360 3000|0035 475 3400 0070 6800
e enpeeasees | 10 | 0035 290 2100 | 0,035 335 2400 0040 435 2800 0080 5500
Tanumend tenomalors | 49 | 0040 275 1800 | 0,040 320 2000 | 0045 405 2300 0100 4600
Austenitc sainess steel 14 | 0045 265 1500 | 0,045 310 1800 |0,050 390 2000| 0.120 3900
161 0050 260 1300 [ 0,050 300 1500 | 0,060 405 1700 0,130 3400
20 | 0060 248 1100 | 0,060 290 1200 |0,070 380 1400 0,150 2800
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)
ap=0,25-0,5xd ap=1,5xd ae=>0,25xd ap=1,5xd ae=>0,10xd ap=1,5-2xd ae=0,10-0,15xd
gt [ ¢ wle F ole F ok o
featresstant 40010 95 2400 0010 130 3200 0015 240 4000 0030 6400
RS 60020 130 1600 0,020 170 2200|0025 265 2700/ 0040 4300
iv;a:sﬁilgz_mimessmel 80025 120 1200 | 0025 160 1600 | 0,030 240 2000| 0050 3200
DUl e 10 | 0030 115 1000 | 0,030 155 1300 0035 225 1600 0,060 2600
5%%5}22,?&3253 120035 110 800 | 0,035 150 1100 | 0,045 240 1400, 0070 2200
Tiann i, g 1410040 110 700 | 0,040 145 1000 | 0,050 230 1200/ 0090 1900
16 | 0,045 105 600 | 0,045 145 800 | 0060 240 1000/ 0,00 1600
20 0050 100 500 [ 0,050 130 700 | 0065 210 800, 0120 1300
112
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Ideali per acciai alto legati, acciai inox e resistenti agli acidi, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe a base di titanio
Ideal to mill high alloyed steels, stainless steels, titanium and nickel alloys

@ SUPREME B SUPREME

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

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

ap=( ap=1,5xd ae=0,26xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=0751xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd
ﬁﬁﬁ:::ﬂ: 500850 N d| fz F n fz 7 n fz F n d  fz 7 n fz F n fz F n
Acai d cementazione 40025 1120 11200 | 0,025 1275 12800 | 0,030 1720 14400 30025 1115 14900 0,025 1275 17000 |0,025 1435 19200
a o e 6| 0040 1190 7500 | 0040 1360 8500 | 0,045 1720 9500 4 0030 1005 11200 | 0040 1530 12800 |0,040 1720 14400
o 8 0050 1120 5600 | 0,050 1275 6400 | 0,055 1580 7200 § 0050 1115 7500 0060 1530 8500 (0,080 1720 9600
[ el 500850 Nimm2 10 | 0060 1070 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,065 1490 5800 8 | 0060 1005 5600 | 0,070 1340 6400 (0070 1505 7200
= 832??§£§Zﬂ§%§§§liedstee\s 12 1 0070 1040 3800 | 0,070 1190 4300 | 0,075 1435 4800 10 (0070 940 4500 | 0,090 1375 5100 [0,090 1550 5800
B oo 14| 0080 1020 3200 | 0,080 1165 3700 | 0,085 1395 4100 12 /0080 895 3800 (0,100 1275 4300 0,100 1435 4800
« 16 0090 1260 2800 | 0,090 1440 3200 | 0,090 1620 3600 14 /0030 860 3200 |0,110 1205 3700 | 0,110 1355 4100
20 | 0100 1150 2300 | 0,100 1300 2600 | 0,120 1740 2900 16 |0,000 840 2800 |0,120 1150 3200 | 0,130 1400 3600

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

ap=075-Ixd ap=1.51 ae=0.25xd ap=151d ag=010xd ap=0,7bxd ap=05rd ap=_ ae=0,2xd

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

d fz F n fz F n fz 7 n
Acdatda irurezione 410020 575 7200 0020 700 8800|0025 955 9600

6

8

d

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

6

8

Acciai per utensili

Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

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

Quenched and tempered steels

LLEL RIS

i sl 12| 0050 480 2400 | 0045 525 3000 | 0055 700 3200 10 |0060 515 2900 |0070 740 3600 |0.060 690 3900
Frc ard s 14 | 0055 450 2100 | 0050 500 2600 | 0,080 655 2800 12 |0070 500 2400 |0080 705 3000 |0070 670 3200
Grey fon > 1808 16 | 0060 540 1800 | 0060 660 2200 | 0,070 840 2400 14 {0080 490 2100 |0090 680 2600 |0,080 655 2800
Voleatle asfon 20 | 0070 525 1500 | 0070 630 1800 | 0,080 800 2000 16 10090 485 1800 0,00 660 2200 (0,090 645 2400
e i 65-75 75-85 85-95 65-75 75-85 85-95
3 ap= 0,50, 75xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd
adnic " [d] & F  n | F__n|f F __n d # F n & F n 2 F n
e 40015 310 5200 | 0015 360 6000 | 0020 540 6800 3 0015 310 7000 |0015 360 8000 0,015 405 9100
wo 6| 0025 345 3500 0025 400 4000 | 0,030 540 4600 4 0020 315 5200 0025 450 6000 0,025 510 6800
:; s ot 8| 0030 310 2600 | 0030 360 3000 | 0,035 475 3400 6§ 0030 315 3500 0040 480 4000 0030 410 4600
=R e 10 | 0035 290 2100 | 0035 335 2400 | 0,040 435 2800 8 /0040 310 2600 0050 450 3000 0,040 410 3400
Tenum end teniumaloys, | 49 | 0040 275 1800 | 0,040 320 2000 | 0045 405 2300 10 |0050 310 2100 |0060 430 2400 |0050 405 2800
Austeiic tinlesssteels 14 | 0045 265 1500 | 0045 310 1800 | 0,050 390 2000 12 |0060 315 1800 |0070 420 2000 |0060 405 2300
16 | 0050 325 1300 | 0050 375 1500 | 0,060 510 1700 14 0070 310 1500 |0080 410 1800 |0070 400 2000
20 | 0,060 330 1100 | 0,060 360 1200 | 0,070 490 1400 16 |0080 300 1300 |0090 405 1500 [0,080 400 1700
" Cting pacd immi) 30-50 40-60 50-70 30-40 40-50 50-60
o ap=0,25-0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ap=10,75xd ap=0,5xd ap=0,75xd ae=0,25xd
Egkhl"dgh"r”whuw'y d z F n 2 F n f2 F n d 2 F n f2 F n f2 F n
feat resstant 410010 95 2400 0010 130 3200 0015 240 4000 3 0010 95 3200 0010 130 4300 (0010 160 5400
Wl 6|0020 130 1600 | 0020 170 2200 | 0,025 265 2700 4 0015 105 2400 |0015 145 3200 0,015 180 4000
[sil i\‘z\f?ra;ieiﬂgz—&ainlessstee\ 80025 120 1200 | 0025 160 1600 | 0,030 240 2000 6 0020 95 1600 |0025 160 2200 |0.020 160 2700
= Dl 100030 115 1000 | 0030 155 1300|0035 225 1600 8 /0030 110 1200 0035 170 1600 0,030 180 2000
R o 120035 110 800 | 0035 150 1100 | 0,045 240 1400 10 |0035 100 1000 |0045 170 1300 |0040 190 1600
Egéizﬁe‘lmseéfﬁ,"y‘imgh 14 | 0040 110 700 | 0040 145 1000 | 0,050 230 1200 12 0040 95 800 |0050 160 1100 |0.045 180 1400
16 | 0045 135 600 | 0045 180 800 | 0,060 300 1000 14 |0045 90 700 |0060 165 1000 |0050 170 1200
20| 0050 125 500 | 0050 175 700 | 0,065 260 800 16 |0055 100 600 |0070 165 800 |0,060 180 1000
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Rime

. advanced tools production

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

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

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

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

Ductile cast iron

LLEE LTRSS

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

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

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

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

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

Acciai da 1300-1600 N/mm?

Acciai da bonifica

Acciai per lavorazioni a freddo
m

Acciai da 900-1300 N/mm2
Acciai da bonifica
i
L
s
]
|

Titanio e leghe di titanio a
media durezza
Acciaio inox austenitico

Steels 1300-1600 N/mm2
m2 Quenched and tempered steels
. Steels for cold machining
Titanium end titanium alloys,
medium hardness
Austenitic stainless steels

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

- Inconel

- Nimonic

- Hastelloy

- Rene

- Waspaloy

Acciai inox - Stainless steel
- Duplex

- Super Duplex

- Inox PH

Leghe di titanio a
durezza elevata

Titanium alloys, high
hardness

HT045

@ SUPREME

HT045

@ SUPREME

> Contornatura pesante Contornga leggera Trocoidale Contornatura pesante Contornga leggera Trocoidale Tr@le
Heavy side milling Light side milling Trochoidal Heavy side milling Light side milling Trochoidal Trochoidal
160-180 180-200 200-300 130-160 130-160 200-280 180-260
ap=1,5xd ae=02xd ap=2xd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,15-0,20xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd ap=2-25x ae=0150.20xd | ap=25-3xd ae=0,05-0,10xd
d fz n fz n fz n d fz n fz n fz n fz n
6 0,040 8500 0,040 9600 0,070 13800 6 0,030 6900 0,030 6900 0,060 12800 0,060 11700
8 0,050 6400 0,050 7200 0,090 10400 8 0,040 5200 0,040 5200 0,080 9600 0,080 8800
10 0,060 5100 0,060 5800 0,120 8300 10 0,050 4200 0,050 4200 0,100 7700 0,100 7100
12 0,070 4300 0,070 4800 0,150 6900 12 0,060 3500 0,060 3500 0,120 6400 0,120 5900
16 0,080 3200 0,080 3600 0,180 5200 14 0,065 3000 0,065 3000 0,140 5500 0,140 5100
20 0,090 2600 0,090 2900 0,200 4200 16 0,070 2600 0,070 2600 0,150 4800 0,150 4400
20 0,080 2100 0,080 2100 0,170 3900 0,170 3600
110-120 120-130 170 - 220 90-120 90-120 150-200 130-180
ap=1,5xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd ap=2-2,5xd ae=0,15xd ap=25-3xd ae=0,05-0,10xd
d fz n fz n fz n d fz n fz n fz n fz n
6 0,030 5900 0,030 6400 0,070 10400 6 0,025 4800 0,025 4800 0,050 9300 0,050 8300
8 0,040 4400 0,040 4800 0,090 7800 8 0,035 3600 0,035 3600 0,070 7000 0,070 6200
10 0,050 3600 0,050 3900 0,120 6300 10 0,040 2900 0,040 2900 0,080 5600 0,080 5000
12 0,060 3000 0,060 3200 0,150 5200 12 0,050 2400 0,050 2400 0,100 4700 0,100 4200
16 0,070 2200 0,070 2400 0,180 3900 14 0,055 2100 0,055 2100 0,120 4000 0,120 3600
20 0,080 1800 0,080 2000 0,200 3200 16 0,060 1800 0,060 1800 0,130 3500 0,130 3100
20 0,070 1500 0,070 1500 0,150 2800 0,150 2500
75-85 85-95 140 - 200 60-80 60-80 120-180 100-160
ap=1,5xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,05xd ap=1,52xd ae=0,15xd ap=2xd ae=015xd ap=3xd ae=000xd ap=1,52xd ae=0,15xd ap=25-3xd ae=0,05:0,10xd
d fz n fz n fz n d fz n fz n fz n fz n
6 0,025 4000 0,025 4600 0,060 9100 6 0,020 3200 0,020 3200 0,045 8000 0,045 6900
8 0,030 3000 0,030 3400 0,070 6800 8 0,030 2400 0,030 2400 0,060 6000 0,060 5200
10 0,035 2400 0,035 2800 0,080 5500 10 0,035 2000 0,035 2000 0,070 4800 0,070 4200
12 0,040 2000 0,040 2300 0,100 4600 12 0,040 1600 0,040 1600 0,080 4000 0,080 3500
16 0,050 1500 0,050 1700 0,130 3400 14 0,045 1400 0,045 1400 0,100 3500 0,100 3000
20 0,060 1200 0,060 1400 0,150 2800 16 0,050 1200 0,050 1200 0,120 3000 0,120 2600
20 0,060 1000 0,060 1000 0,140 2400 0,140 2100
ap=1,5xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,10-0,15xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3d ae=0,05xd ap=1,5-xd ae=0,15xd ap=25-3rd ae=0,05-0,10xd
d fz n fz n fz n d fz n fz n fz n fz n
6 0,020 2200 0,020 2700 0,040 4300 6 0,015 2200 0,015 2200 0,035 3800 0,035 3200
8 0,025 1600 0,025 2000 0,050 3200 8 0,020 1600 0,020 1600 0,045 2800 0,045 2400
10 0,030 1300 0,030 1600 0,060 2600 10 0,025 1300 0,025 1300 0,050 2300 0,050 2000
12 0,035 1100 0,035 1400 0,070 2200 12 0,030 1100 0,030 1100 0,060 1900 0,060 1600
16 0,040 800 0,040 1000 0,100 1600 14 0,035 1000 0,035 1000 0,070 1600 0,070 1400
20 0,050 700 0,050 800 0,120 1300 16 0,040 800 0,040 800 0,080 1400 0,080 1200
20 0,050 700 0,050 700 0,100 1200 0,100 1000
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Ideali per acciai alto legati, acciai inox e resistenti agli acidi, leghe resistenti al calore (HRSA) e leghe a base di titanio
Ideal to mill high alloyed steels, stainless steels, titanium and nickel alloys

HTQ45XL

@ SUPREME

t ¢ ®

Contornatura pesante | Contornatura leggera | Trocoidale pesante | Trocoidale leggera

Tipo di lavorazione >

Type of machining

Heavy side milling Light side milling Heavy trocoidal Light trocoidal
e 110-140 110-140 180-260 170-250
ap=2,5xd ae=0,15xd ap=xd ae=0,05xd ap=25-xd ae=0,05-0,1xd ap=35-4xd ae=0,05xd
d fz n fz n fz n fz n
o oD e 8 | 0030 4400 | 0030 4400 | 0070 8300 | 0,070 8400
e 0,040 3600 0,040 3600 0,090 7100 | 0,090 6700
Ghisa griga <180 HB 12 | 0,050 3000 0,050 3000 0,110 5900 | 0,110 5600

Ghisa sferoidale

S 16 0,060 2200 0,060 2200 0,140 4400 0,140 4200
eels 500-850 N/mm2
Stuctural steels 20 0,070 1800 0,070 1800 0,160 3600 0,160 3400

Case-hardening steels
Quenched and tempered steels
Grey iron <180 HB

Ductile cast iron

Acciai da cementazione 10
il
L)
I
L
]
=

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 130-180 120-170
ap=2,5xd ae=0,15xd ap=»txd ae=0,05xd ap=25-31d ae=0,05-0,1xd ap=3,5-ud ae=0,06xd

d fz n fz n fz n fz n

Acciai da 900-1300 N/mm2
a Acciai da bonifica 8 0,025 3000 0,025 3000 0,060 6200 0,060 5800
i
L
s
L]
|

Acciai da nitrurazione
Accial per utensil 10 0,030 2400 0,030 2400 0,070 5000 0,070 4700
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB 12 0,040 2000 0,040 2000 0,090 4200 0,090 3900
Ghisa malleabile

16 0,050 1500 0,050 1500 0,120 3100 0,120 2900
Steels 900-1300 N/mm2
Quenched and tempered steels 20 0,060 1200 0,060 1200 0,140 2500 0,140 2400

Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-150
ap=25xd ae=0,15xd ap=0xd ae=0,05xd ap=2,5-3xd ae=0,05-0,1xd ap=3 5-4xd ae=0,05xd
Acciai da 1300-1600 N/mm? d fz n fz n fz n fz n
I‘;i‘l e st | 8 | 0020 2000 | 0020 2000 | 0050 5000 | 0050 4600
- EE%{;UEEZ%:;‘:::” 10 0025 1600 | 0025 1600 | 0060 4000 | 0060 3700
- 12 | 0,030 1400 | 0,030 1400 | 0,070 3400 | 0,070 3100
W it o mntaees | 16| 0,040 1000 | 0,040 1000 | 0,110 2500 | 0,110 2300
[sa]  Seebforcoldmadining 20 | 0050 800 | 0050 800 | 0,130 2000 | 0,130 1900

Titanium end titanium alloys,
medium hardness
Austenitic stainless steels

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=2,5xd ae=0,15xd ap=4xd ae=0,05xd ap=25-3vd ae=0,05-0,1xd ap=3,5-4ud ae=0,0xd
Leghe a base di Nichel e d fz n fz n fz n fz n
Cromo resistenti al calore
wicktelap? crgmmeauoys, 8 0,015 1200 0,015 1200 0,035 2400 0,035 2200
eat resistan
- mgﬁ!c 10 0,020 1000 0,020 1000 0,040 2000 0,040 1800
".’ Hastelloy 12 | 0025 800 | 0025 800 | 0,050 1600 | 0,050 1500
= A‘?i?iiﬁi'é’l Silesssteel | 16 | 0,030 600 | 0,030 600 | 0,070 1200 | 0,070 1100
- Duplex
o - ISnu;@zeLHDumex 20 0,040 500 0,040 500 0,090 1000 0,090 900
Leghe di titanio a
durezza elevata
Titanium alloys, high
hardness
115 torna all'indice
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ALESATORI A MACCHINA DIN 212/D

SERIE

I “ V l MICRO || | 4s- Z
GRAIN T8 T
H DIN
~10° 6535 HA
NORMALE CODE di 12 I 13 d2 d3 VA K TIN
(K) mm H7 mm mm mm mm H7 mm € €
HM29/01 2 11 49 24 2 1,9 5 O o
H I\/l 2 9 HM29/02 2,5 14 57 29 2,5 2,4 5 © o
HM29/03 3 15 61 33 3 2,9 5 © o
o HM29/04 3,5 18 70 40 3,5 3,4 5 © o
[} ALESATORI A MACCHINA - Denti elicoi- = yyp59/05 4 19 75 43 4 3,9 5 . .
dali sinistri taglio destro - Per fori cilindrici
- Codolo cilindrico HM29/06 4,5 21 80 45 4,5 4,4 5 © o
EE MACHINE REAMERS - Solid carbide - Left- HM29/07 5 23 36 51 5 4,9 5 . .
hand helical teeth, right-hand cutting. .
For parallel holes - Straight shank HM29/08 55 26 93 33 55 54 6 °
1) ALESOIRS A MACHINE - Carbure mono- HM29/09 6 26 93 55 6 5,9 6 ° .
bloc - Denture hélicoidale a gauche,
coupe a droite. Pour trous cylindriques - Wi 22/10 O3> 28 101 ol 632 b ® ° °
Queue cylindrique HM29/11 7 31 106 66 7 6,85 6 U 3
Spiralgenutet, rechtsschneidend, Lin-
ksdrall. Fur zylindrische Bohrungen - Zy- HM29/13 9 36 125 75 9 8,85 6 ° °
= Hr;gerschag . o | HM29/14 10 38 133 83 10 9,85 6 o .
ESCARIADORES A MAQUINA - Meta
duro - Labios helicoidales izquierda, cor- RN i 4 142 20 (i 1035 7 ¢ °
tante derecho - Para agujeros cilindricos HM29/16 12 44 151 96 12 11,85 7 o 3
Mango cilindrico O
B ESCARIADORES - Metal duro - Para furos HM25/17 13 a4 151 % 13 12,85 / ‘
cilindricos - Encabadouro cilindrico HM29/18 14 47 160 98 14 13,85 7 ° o
B PassepTka MawwvHHaA, TBEPAOCMNaBHAA. HM29/19 15 50 160 100 15 14,85 7 . .
Nlesan crvpans, npasoe Bpauierve. L=y q g 16 52 170 107 16 15,85 7 . .

NIMHAPWYECKNn  XBOCTOBWK. CpeaHan
cepua

COATINGTIN S5 RISHIESTA

CODE
=
cC —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 SGROSSATURA - ROUGHING [ |11 ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 21 § g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
A O O O O | O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
ok ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 4 [ | [ | 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
118 torna all'indice
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ALESATORI A MACCHINA DIN 212/D

CENTESIMALI

SERIE

HM

TRREGULAR
MICRO 45° v y
GRAIN LOM »
H % DIN
~10 3 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 1 13 d2 d3 z K
(K) mm mm mm mm mm h6 mm €
HM29C/0198 1,98 12 50 22 3 1,9 5 S
H I\/l 2 9 C HM29C/0199 1,99 12 50 22 3 1,9 5 O
HM29C/0200 2 12 50 22 3 1,9 5 o
HM29C/0201 2,01 12 50 22 3 1,9 5 O
HM29C/0202 2,02 12 50 22 3 1,9 5 O
'] ALESATORI A MACCHINA CENTESIMALI - HM29C/0203 2,03 12 50 22 3 1,9 5 .
Denti glicoidali sinistri tagqu delst.ro divi- HM29C/0210 2,10 12 50 22 3 1,9 5 .
sione irregolare - Per fori cilindrici
EE SOLID CARBIDE CENTESIMAL MACHINE HM29C/0248 2,48 14 55 30 3 2,4 5 ©
EEAM%RS)’]— Ir:regdular inisi(DFn = LTftth|I><| HM29C/0249 2,49 14 55 30 3 2.4 5 .
hoey fighthand cuting =Foreyindrical iy o 9c/0250 2,5 14 55 30 3 24 5 .
1) ALESOIRS CENTESIMAL A M/—\CHIVNEf HM29C/0251 2,51 14 55 30 3 2,4 5 O
Caiouie morelblee - Four rWs Gliel™  pypeesm 2,52 14 55 30 3 2,4 5 .
ques - Division irregulier
B VHM-MASCHINENREIBAHLEN - Unglei- HM29C/0253 2,33 14 55 30 3 2,4 5 .
che Schrjeidlenteilung,. RechtSSChne.i* HM29C/0254 2,54 14 55 30 3 2,4 5 .
dend mit linker Spiralnutung, fir
zylindrische Bohrungen HM29C/0260 2,60 14 55 30 3 2,4 5 .
& ESCARIADOR CENTESIMAL DE METAL HM29C/0261 2,61 14 55 30 3 2,5 5 °
DURO - Division irregular - Labios hélice
izquierda, corte a derechas - Para aguje- HM29C/0297 2,97 16 60 32 4 29 5 °
ros cilindricos HM29C/0298 2,98 16 60 32 4 2,9 5 o
[ ESCARIADORES CENTESIMAL A MA-  Hivogc/0299 2,99 16 60 2 4 2.9 5 .
QUINA - Metal duro - Para aguijeros cilin-
dricos - Divisao irregular HM29C/0300 3 16 60 32 4 29 5 °
= E|a3BepTKa MaLUuMHHaﬂ,TngﬂJ_?CWaBHaH- HM29C/0301 3,01 16 60 32 4 2,9 5 M
emnoCTOAHHbIN LWar 3y6a. Jlesas cnn-
panb, Npasoe BpatLeHve. LinmHapnde- HM29C/0302 3,02 16 60 32 4 2,9 5 O
CKWMI XBOCTOBMK. HopmanbHas cepua HM29C/0303 3,03 16 60 32 4 2,9 5 .
HM29C/0310 3,10 16 60 32 4 2,9 5 O
HM29C/0397 3,97 19 80 43 5 3.9 5 °
HM29C/0398 3,98 19 80 43 5 3,9 5 O
HM29C/0399 3,99 19 80 43 5 3,9 5 O
HM29C/0400 4 19 80 43 5 3,9 5 O
HM29C/0401 4,01 19 80 43 5 3,9 5 O
HM29C/0402 4,02 19 80 43 5 3.9 5 O
HM29C/0403 4,03 19 80 43 5 3,9 5 O
HM29C/0408 4,08 19 80 43 5 3,9 5 O
HM29C/0410 4,10 19 80 43 5 3,9 5 O
HM29C/0453 4,53 19 80 43 5 4,4 5 O
HM29C/0460 4,60 19 80 43 5 4,4 5 O
HM29C/0497 4,97 23 93 51 6 4,9 5 O
SR HM29C/0498 4,98 23 93 51 6 4,9 5 .
@ Pl el HM29C/0499 4,99 23 93 51 6 4,9 5 .
0 1.98:5.10 mm HM29C/0500 5 23 93 51 6 4,9 5 o
_0/;0 OUA'L HM29C/0501 5,01 23 93 51 6 49 5 .
0597:1210 HM29C/0502 5,02 23 93 51 6 4,9 5 O
_0/4'_0 605' mm HM29C/0503 5,03 23 93 51 6 4,9 5 O
: HM29C/0510 5,10 23 93 51 6 4,9 5 .
COATINGTIN R BEtleer HM29C/0597 5,97 26 93 53 6 5,9 6 .
CODE HM29C/0598 5,98 26 93 53 6 5,9 6 o
m HM29C/.../N CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>

CONTINUE TO NEXT PAGE>>

=
= c —
; o C wn
Parametri 2= oo
. £3 SGROSSATURA - ROUGHING [ ][ ][] = Q @
Cutting data 7Y [CpE
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 21 :O; ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
w —

A O O O O | O
= 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

(X ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
32 | | 4 4 | | 4 4 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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ALESATORI A MACCHINA DIN 212/D

CENTESIMALI

SERIE

HM

TRREGULAR
MICRO 45° - y
GRAIN Lo,zo,s ‘
H % DIN
~10 3 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 1 13 d2 d3 z K
(K) mm mm mm mm mm h6 mm €
HM29C/0599 5,99 26 93 53 6 5,9 6 .
H I\/l 2 9 C HM29C/0600 6 26 93 53 6 5,9 6 .
HM29C/0601 6,01 26 93 53 6 5,9 6 o
HM29C/0602 6,02 26 93 53 6 5,9 6 o
HM29C/0603 6,03 26 93 53 6 5,9 6 o
I] ALESATORIA MACCHINA CENTESIMALI - HM29C/0610 6,10 26 93 53 6 5,9 6 3
Denti ¢I|c0|dal| sinistri ta‘gl.\(.) delst.ro divi- HM29C/0700 7 31 117 66 8 6,8 6 .
sione irregolare - Per fori cilindrici
EE SOLID CARBIDE CENTESIMAL MACHINE HM29C/0797 7,97 B 117 72 8 7.8 6 .
REAMERS - Irregular division - Left helix HM29C/0798 7,98 33 117 72 8 7.8 6 .
fl Right h ing - For cylindrical
flutes Right hand cutting - For cylindrical > 9¢/0709 7,99 33 17 72 8 7.8 6 .
1] ALESOIRS CENTESIMAL A MACHINE - HM29C/0800 8 33 117 72 8 7.8 6 ]
et merosles ~PoLrisus SIE= e 8,01 33 17 72 8 7.8 6 .
ques - Division irregulier
B VHM-MASCHINENREIBAHLEN - Unglei- HM29C/0802 8,02 33 117 72 8 7,8 6 .
che Schneidenteilung, Rechtsschnei- HM29C/0803 8,03 33 117 72 8 7[8 6 .
dend mit linker Spiralnutung, fir
zylindrische Bohrungen HM29C/0810 8,10 33 117 72 8 7,8 6 .
[ ESCARIADOR CENTESIMAL DE METAL HM29C/0900 9 36 133 75 10 8,8 6 3
DURO - Division irregular - Labios hélice
izquierda, corte a derechas - Para aguje- HM29C/0997 9.97 38 133 83 10 9.8 6 °
ros cilindricos HM29C/0998 9,98 38 133 83 10 9,8 6 .
@8 ESCARIADORES CENTESIMAL A MA- v29¢/0999 9,99 38 133 83 10 9.8 6 .
QUINA - Metal duro - Para aguijeros cilin-
dricos - Divisdo irregular HM29C/1000 10 38 133 83 10 9,8 6 .
B Paseeprka MaUJMHHaﬂ,TB;p.ElOCWaBHaﬂ- HM29C/1001 10,01 38 133 83 10 9,8 6 ]
HenocToAHHbIM war 3yba. JleBaa cnu-
panb, Npasoe BpatLeHve. LinnHapnde- HM29C/1002 10,02 38 133 83 10 9,8 6 o
CKWMI XBOCTOBWK. HopmanbHas cepua HM29C/1003 10,03 38 133 83 10 9,8 6 3
HM29C/1010 10,10 38 133 83 10 9,8 6 ]
HM29C/1197 11,97 44 150 96 12 11,8 7 .
HM29C/1198 11,98 44 150 96 12 11,8 7 o
HM29C/1199 11,99 44 150 96 12 11,8 7 o
HM29C/1200 12 44 150 96 12 11,8 7 .
HM29C/1201 12,01 44 150 96 12 11,8 7 ]
HM29C/1202 12,02 44 150 96 12 11,8 7 .
HM29C/1203 12,03 44 150 96 12 11,8 7 o
HM29C/1210 12,10 44 150 96 12 11,8 7 o

Toll. reale sul @ d1
Real Tol. on @ d1
1,98+5,10 mm

-0/+0,004

4 5,97-12,10 mm
-0/+0,005

COATINGTIN  3) ctizer

E CODE
HM29C/.../N

k=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
s £% SGROSSATURA - RouGHING [ ][ ][J1[] NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g 8\ o B 8 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 21 :O; ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A O O O O | O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
22 [ | | 4 4 [ | [ | 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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Rime
N‘“’ parametri di lavorazione  cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

H M 2 9 = H I\/l 2 9 C Alesatori non rivestiti - Uncoated reamers

emulsione - emulsion o . .
REFRIGERANTE socco - dry Ve= velocita taglio m/min - cutting speed

COOLANT fn= avanzamento mm al giro - feed mm x rotation

finoa2-upto2 da2a6-from2to6 da6a10-from6to 10 |da10a12 -from 10to 12

.. ® acciai - steels < 490 N/mm? 25-40 0,1-0,15 0,15 0,1-0,2 0,15 02-03 0,25 02-03 0,25
...  acciai - steels 490-850 N/mm? 20-25 0,1-0,15 0,10 0,1-0,2 0,12 02-03 0,18 02-03 0,18
... ® acciai - steels 700-900 N/mm? 12-18 0,1-0,15 0,08 0,1-0,2 0,10 02-03 0,18 02-03 0,15
. ..  acciai - steels 900-1700 N/mm? 10-15 0,1-0,15 0,08 0,1-0,2 0,09 02-03 0,15 02-03 0,15
. .. ® acciai inox - stainless steel 7-12 0,1-0,15 0,07 0,1-0,2 0,10 0,2-03 0,15 0,15-0,25 0,15
. o super leghe - super alloys 6-10 0,1-0,15 0,07 0,1-0,2 0,10 0,2-03 0,15 0,15-0,25 0,15
.. e ghise - cast iron < 180 HB 20-30 0,1-0,15 0,10 0,1-0,2 0,12 02-03 0,20 02-03 0,20
.. e ghise - cast iron > 180 HB 8-15 0,1-0,15 0,07 0,1-0,2 0,10 02-03 0,15 02-03 0,18
. * ottone - brass 30-40 0,1-0,15 0,20 0,1-0,2 0,20 02-03 0,25 02-03 0,35
. © bronzo e rame - bronze and copper 25-35 0,1-0,15 0,12 0,1-0,2 0,18 0,2-03 0,25 03-04 0,30
.. @ alluminio - aluminium Si<10% 40-60 0,1-0,15 0,12 0,1-0,2 0,15 02-03 0,25 03-04 0,30
. o alluminio - aluminium Si>10% 25-35 0,1-0,15 0,10 0,1-0,2 0,12 02-03 0,20 03-04 0,25
. © materie plastiche dure - hard plastics | 30-40 T 01-015 0,12 0,1-0,2 0,15 0,2-03 0,25 03-04 0,35

Per alesatori rivestiti aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated reamers increase the cutting speed by 50%
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BULINI PER INCISIONE

STANDARD 2
Rime
SERIE  —— =
HM . n :
b MICRO
W GRAIN
{ .
%LHC‘(‘» ﬁ: N [F
N 6535 HA
CODE d1 d2 d3 I K] o K TIALN
(K) mm mm mm mm mm € €
HM32/01G3.20 @ 0,1 3 2 40 5,8 20° o o [ ]
H I\/l 3 2 HM32/01G3.30 0,1 3 - 40 - 30° . . [ ]
HM32/01G3.40 0,1 3 - 40 - 40° . o [ ]
HM32/01G3.50 0,1 3 - 40 - 50° o o [ ]
@ HM32/01G3.60 0,1 3 - 40 - 60° o o [ ]
HM32/01G3.90 0,1 3 - 40 90° o o [ ]
HM32/01G4.30 ® 0,1 4 3 40 5,8 30° . I |
I'] BULINI PER INCISIONE HM32/01G4.60 0,1 4 - 40 - 60° D . B
SE ENGRAVING TOOLS HM32/01G4.90 0,1 4 - 40 - 90° . I |
] BURINS A GRAVER HM32/01G6.30 @ 0,1 6 3 50 5,8 30° o o [ ]
B GRAVIESTICHEL HM32/01G6.40 @ 0,1 6 4 50 5,8 40° o o [ ]
HM32/01G6.50 0,1 6 - 50 - 50° o o [ ]
[ BULINOS
HM32/01G6.60 0,1 6 - 50 - 60° o o [ ]
@ suris HM32/01G6.90 0,1 6 - 50 - 90° . - @
I OPE3A TPABMPOBAJIbHAA, HM32/02G3.30 0,2 3 - 40 - 30° . LI |
TBEPAOCTIIABHAS HM32/02G3.40 0,2 3 . 40 . 40° . ]
HM32/02G3.60 0,2 3 - 40 - 60° o o [ ]
HM32/02G6.20 @ 0,2 6 2 50 5,8 20° o o [ ]
HM32/02G6.30 @ 0,2 6 3 50 5,8 30° o o [ ]
HM32/02G6.40 @ 0,2 6 4 50 5,8 40° . . [ ]
HM32/02G6.60 0,2 6 - 50 - 60° . o [ ]
HM32/03G6.30 @ 0,3 6 3 50 5,8 30° o o [ ]
HM32/03G6.60 0,3 6 - 50 - 60° o o [ ]
HM32/04G6.30 @ 04 6 3 50 5,6 30° o o [ ]
HM32/04G6.60 0,4 6 - 50 - 60° o o [ ]

'Y Y CODE
BB vz

" =
Cutting da o L O ™~ @
- RS =y &/
Cutting data O - ; : =
o o Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Incisione
pag_ 1 27 % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Engraving
=
O O O O O |
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
ey [ | | [ | 4 [ | 4 | | 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM

STANDARD

Rime

BULINI SEMIFINITI

SERIE

VL' MICRO
GRAIN

CODE d2 2 I +0,05 K
(K) mm h6 mm mm S -0 £
HM30/01 2 3 100 1 o
H I\/l 3 0 HM30/02 2 3 150 1 .
HM30/03 3 4 100 1,5 o
HM30/04 3 4 150 1,5 o
HM30/05 4 5 100 2 o
I} BULINISEMIFINITI HM30/06 4 5 150 2 .
EE ENGRAVING TOOLS SEMI-FINISHED HM30/07 5 7 100 2,5 .
1 BURINS A GRAVER SEMI-FINI HM30/08 5 7 150 2,5 O
= GRAVIESTICHEL HALB FERTIGE HM30/09 6 8 100 3 °
[ BULINOS SEMIACABADOS B ® & I3 E °
[ BURIS SEMIACABADOS HM3O/T1 ! 8 100 3.5 :
HM30/12 7 8 150 3,5 o
= oPE3A [PABV/POBAJIbHAA, HM30/13 8 10 100 4 .
TBEPAOCTIABHAR HM30/14 8 10 150 4 o
HM30/15 9 10 100 4,5 o
HM30/16 9 10 150 4,5 o
HM30/17 10 13 100 5 o
HM30/18 10 13 150 5 o
HM30/19 11 16 100 5,5 o
HM30/20 11 16 150 5,5 o
HM30/21 12 16 100 6 o
HM30/22 12 16 150 6 o
HM30/23 13 18 100 6,5 o
HM30/24 13 18 150 6,5 o
HM30/25 14 18 100 7 .
HM30/26 14 18 150 7 o
HM30/27 15 20 100 7,5 o
HM30/28 15 20 150 7,5 o
HM30/29 16 20 100 8 o
HM30/30 16 20 150 8 o
125 torna all'indice
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NORM

STANDARD

CILINDRETTI

Rime
SERIE
HM - ~ :
MICRO
GRAIN
A
— O
CODE d n K
(K) mm h6 mm £
HM31/01 2 100 .
H M 3 1 HM31/02 2 150 .
HM31/03 3 100 .
HM31/04 3 150 .
HM31/05 4 100 o
I] CILNDRETTI HM31/06 4 150 .
ﬁ ROUND TOOL BITS HM31/07 5 756 .
Lo T ; 150 :
) BARRETAS REDONDAS HM31/09 6 10 *
BURIS REDONDOS RVEAIE 6 150 .
B 3aroToBsKka LUAMHApPUYeCKas, HM31/11 7 100 .
TBEPAOCNNABHAA HM31/12 7 150 .
HM31/13 8 100 .
HM31/14 8 150 .
HM31/15 9 100 .
HM31/16 9 150 o
HM31/17 10 100 o
HM31/18 10 150 o
HM31/19 11 100 .
HM31/20 11 150 o
HM31/21 12 100 o
HM31/22 12 150 o
HM31/23 13 100 o
HM31/24 13 150 o
HM31/25 14 100 .
HM31/26 14 150 o
HM31/27 15 100 o
HM31/28 15 150 o
HM31/29 16 100 o
HM31/30 16 150 o
HM31/31 17 100 .
HM31/32 17 150 o
HM31/33 18 100 .
HM31/34 18 150 .
HM31/35 19 100 o
HM31/36 19 150 o
HM31/37 20 100 o
HM31/38 20 150 .
HM31/39 22 100 o
HM31/40 22 150 o
HM31/41 25 100 o
HM31/42 25 150 o
126 torna all'indice
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Rime
M"d parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

n = numero giri/min. - RPM (S)
F = avanzamento mm/min. - feed mm/min.

ap= profondita assiale di passata - axial deepth of cut

Materiali - Material n F ap F ap
E@EE °occiei-steel <490 N/mm? 25000 - 40000 60 - 250 0,05-0,30 80-350 0,10- 045
ERE °cciai-steel 490-850 N/mm? 25000 - 40000 50- 250 0,05-0,25 70-300 0,10- 0,40
+ [EE @ °acciai-steel 700-900 N/mm? 15000 - 35000 40-200 0,05-0,15 70-250 0,10-0,35
* [ °acciai-steel 900-1700 N/mm? 15000 - 35000 40- 150 0,05-0,10 70- 250 0,10-0,30
* == "« acciai inox - stainless steel -titanio 15000 - 35000 50 - 200 0,05-0,02 70- 250 0,10-0,30
« [l *superleghe - superalloys 10000 - 15000 40 - 250 0,05-0,02 60 - 200 0,05-0,10
M@  °ghise-castiron <250 HB 25000 - 35000 50- 300 005-0,25 90- 300 0,10-0,30
* B  -ghise-castiron >250HB 15000 - 30000 50 - 250 0,05-0,20 70 - 250 0,10-030
0 « ottone - brass 20000 - 35000 70-350 0,05-030 150 - 450 0,10-0,45
0] * bronzo e rame - brass and copper 15000 - 40000 70-300 0,05-030 130 - 400 0,10-045
o * alluminio - aluminium Si<10% 25000 - 35000 70-350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,45
[l « alluminio - aluminium Si>10% 20000 - 35000 70-350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-045
15!  materie plastiche - plastics materials 20000 - 40000 90 - 350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,45
[ | « 0ro e argento - gold and silver 25000 - 35000 70- 350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,40
0] « graite - graphite 20000 - 30000 70-300 0,05-030 150 - 450 0,10-0,40

* Consigliato I'uso del rivestimento
* Coating is recommended
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FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI s

MULTIFUNZIONE 60° Rime

SERIE

HM - : :

12 MICRO ||\\60; -
F—j' GRAIN \/ ?&

— DIN
% ~30°[| 6535HA
NORMALE CODE d1 12 I d2 (e} yA K TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM34/01 1 2 40 3 60° 2 . - B
H I\/l 34 HM34/015 1,5 3 40 3 60° 2 . - @
HM34/02 2 4 40 3 60° 2 . - B8
HM34/025 2,5 5 40 3 60° 2 . e B
HM34/03 3 6 50 6 60° 2 . - B8
I} FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI MULTI- HM34/04 4 8 50 6 60° 2 o I |
;;JSZIONE 60° - Codolo cilindrico rinfor- HM34/05 5 10 50 6 60° 2 . - @
EE TWO FLUTES END MILLS MULTI-FUN- HM34/06 6 12 60 8 60° 2 0 - @
CTIONS - Solid carbide - Reinforced HM34/08 8 16 72 10 60° 2 o O |
straight shank R
[ FRAISES A DEUX DENTS MULTI-FON- ~ HM34/10 10 18 74 12 60 2 y - 8
CTIONS - Carbure monobloc - Queue cy- HM34/12 12 20 74 12 60° 2 3 LI |
lindrique renforcée
M SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN -Vol-
Ihartmetall - Verstérkter Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES
E MULTI-FUNCTION - Metal duro - Mango
cilindrico reforzado
FRESAS DE DUAS NAVALHAS HELICOI-
DALES MULTIFUNGOES - Metal duro - En-
cabadouro cilindrico reforcado
B Opesa 2-x 3y6an, TBepaOCNNaBHas, yro-
BaA, MHOrOQyHKLUMOHaNbHas. YcuneH-
HbI XBOCTOBUK. CpeaHaAs cepua
Toll. reale sul @
o e s 40-0,03
COATING TIALN
W CODE
2N HM34/.../L
=2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPERLEGHE - TITANIO ~ LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
=8 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOC“gMENDED
i) ACCETTABILE
2 ACCEPTABLE
g g [ | [ | | O [ | d 4 4 d SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

FRESE MULTIFUNZIONE

MULTIFUNCTION END MILLS ® FRAISES MULTIFUNCTIONS e FRASER MULTIFUNKTION

Queste frese sono I'ideale per i centri di lavoro e mac-

chine a controllo numerico.

Cmesania e DAL o e 0 A A ) (e I SMUSSI LONGITUDINALI I CENTRATURA I FORATURA

binate, riducendo i tempi di messa a punto ed i cicli di la- P . ; e

— I Longitudinal chamfers ] Centering ] Drilling
Chanfreins longitudinaux j Centrage | Percage

This end mills are ideal for machine centres and CN pro- Konturfasen Zentrieren Bohren

cessing machines. 1 1 1

They allow to produce multiple machining process, they e e e e ]

allow to reduce the machine set-up time and the work =

cycle.

Ces fraises sont I'idéal pour les centres d’usinage et les
machines a commande numérique.

Elles permettent la réalisation d'usinages multiples et
combinés et la avec la réduction des temps de réglage
et des cycles.

Diese Fréaser eignen sich ideal fiir Bearbeitungszentren
und CNC-gesteuerte Maschinen. Sie erlauben eine viel-
faltige Bearbeitung. AuBerdem erlauben diese Fréser ein
Reduzierung der Maschinen-Einrichtzeit sowie der ge-
samten Bearbeitungszeit.
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FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

MULTIFUNZIONE 90° Rime

SERIE

HM : :

: N %

+H
S -
N DIN
~30°|| 6535HA

NORMAI.E CODE d1 12 11 d2 a VA K TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM35/01 1 2 40 3 90° 2 . - B
H I\/l 3 5 HM35/015 1,5 3 40 3 90° 2 . - @
HM35/02 2 4 40 3 90° 2 . - B
HM35/025 2,5 5 40 3 90° 2 . ' B8
HM35/03 3 6 50 6 90° 2 . - B
I'] FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI MULTI- HM35/04 4 8 50 6 90° 2 o - 8
;;JSZIONE 90° - Codolo cilindrico rinfor- HM35/05 5 10 50 6 90° 2 . |
B TWO FLUTES END MILLS MULTI-FUN- HM35/06 6 12 60 8 90° 2 0 - @
CTIONS - Solid carbide - Reinforced HM35/08 8 16 72 10 90° 2 o DO |
straight shank R
) FRAISES A DEUX DENTS MULTI-FON-  HM35/10 e S % 2 = Z . - @
CTIONS - Carbure monobloc - Queue cy- HM35/12 12 20 74 12 90° 2 3 - B
lindrique renforcée o
B SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN -Vol- ' M35/16 16 % 92 16 %0 2 ‘ - @
Ihartmetall - Verstarktem Zylinderschaft
[ FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES
MULTI-FUNCTION - Metal duro - Mango
cilindrico reforzado
FRESAS DE DUAS NAVALHAS HELICOI-
DALES MULTIFUNGOES - Metal duro - En-
cabadouro cilindrico reforcado
B Opesa 2-x 3y6an, TBepaOCNNaBHas, yro-
BaA, MHOrOQyHKLMOHaNbHas. YcuneH-
HbI XBOCTOBUK. CpeaHaAs cepus
Toll. reale sul @
reaimtong +0 -0,03
COATING TIALN
b s
Z1 N HM35/.../L
=2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPERLEGHE - TITANIO ~ LEGHELEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=8 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOC“QMENUED
i) ACCETTABILE
2 ACCEPTABLE
g g [ | [ | | O [ | 4 4 4 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

9 FUNZIONI DIVERSE

9 DIFFERENT OPERATIONS e 9 DIFFERENT OPERATIONS ® 9 VIERSCHIEDEN OPERATIONEN

1 INCISIONE 1 SVASATURA 1 SCANALATURA A “V* 1 LAVORAZIONE 1 SCONTORNATURA

1 Engraving | Chamfering ] V-Grooving ] PER INTERPOLAZIONE 1 Countouring
Gravure Chanfreinage I Rainurage en “V* Interpolation drilling Contournage
Gravieren Fasen “V"- Nuten Frasen Usinage par interpolation Konturfrasen

| 1 I I nterpoliertes Frasen !
| | |
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NORM TIPO-TYPE

B

FRESE DI FORMA A QUARTO
DI CERCHIO CONCAVO Rime

MICRO
GRAIN % %"

N [ —

DIN
~10° 6535 HA

NORMALE CODE R d1 I d2 d3 VA K TIALN
(K) mm max mm mm mm h6 mm h11 £ £
HM37/04 0,4 4 50 4 3,2 4 o o [ ]
H I\/l 3 7 HM37/05 0,5 6 58 6 5,0 4 o - B
HM37/06 0,6 6 58 6 4,8 4 . - B
HM37/08 0,8 6 58 6 4,4 4 . - B
HM37/10 1,0 6 58 6 4,0 4 . - B
I'] FRESE DI FORMA A QUARTO DI CERCHIO HM37/15 1.5 8 64 8 5,0 4 . - B
(diﬁ)CI\(IDCAVO - Denti dritti - Codolo cilin- HM37/20 2.0 10 72 10 6.0 4 o - @
EE CORNER ROUNDING END MILLS - Solid HM37/25 2,5 10 72 10 5,0 4 . - @
n carbide - Straight teeth - Straight shank HM37/30 3,0 12 74 12 6,0 4 o DI |
FRAISES CONCAVES 1/4 DE CERCLE - Car-
bure monobloc - Denture droite - Queue HM37/35 35 12 74 12 5.0 4 ° - @
- cylindrique . HM37/40 4,0 16 80 16 8,0 4 o - B
| VIERTELRUND - PROFILFRASER - Vollhar- o .
tmetall - Geradverzahnt - Zylinderschaft HM37/45 45 16 80 16 7.0 4 e
E FRESAS DE FORMAS DE UN CUARTO DE HM37/50 5,0 16 80 16 6,0 4 . DO |
C,I\IjCULOfl‘Mgtal duro - Labios derechos HM37/55 5,5 20 80 20 9,0 4 . O |
- Mango cilindrico
BB FRESAS UM QUARTO DE CIRCULO -  HM37/60 6,0 20 80 20 8,0 4 c - 8

Metal duro - Quatro navalhas direitas -
Encabadouro cilindrico
Dpe3a TBEpAOCINABHASA ANA CHATUA Pa-
AWYCHbIX Gacok. LinnuHapurueckmin xso-
cToBuK. CpeaHas cepus

]

\

e

COATING TI

8T ks

=
cc —
g o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGROssATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
i) el g % g{ Apert Raggiat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava aggiatura opia rocoidale ssiale ampa
pag. 1 36 § ? FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Corner rounding 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
& O | ] O O O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
Bk ACCEPTABLE
©
322 | | 4 4 | 4 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HM

d2

NORMALE

HM38

I} FRESE PER SMUSSARE - SVASARE - Me-
tallo duro integrale - Codolo cilindrico
SOLID CARBIDE CHAMFERING END MILL
Straight shank

FRAISE CARBURE MONOBLOC POUR
CHANFREIN - Queue cylindrique

FRESE PER SMUSSARE - SVASARE

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

A

MICRO
GRAIN %o
DIN
y3 6535 HA

CODE d1 12 11 d2 o z K TIALN
(K) mm mm mm mm h6 = £
HM38/04.60 1,0 2,6 50 4 3 . - B8
HM38/06.60 1,5 3,9 58 6 3 . - B
HM38/08.60 2,0 5,2 64 8 60° 3 . - B
HM38/10.60 2,5 6,5 72 10 3 . |
HM38/12.60 3,0 7.8 83 12 3 . D |
HM38/04.90 1,0 1,5 50 4 3 . N |
HM38/06.90 1,5 2,25 58 6 3 . D |
HM38/08.90 2,0 3,0 64 8 90° 3 . |
HM38/10.90 2,5 3,75 72 10 3 . D |
HM38/12.90 3,0 45 83 12 3 . |

VOLLHARTMETALL SENKFRASER - Gera-
der Schaft

FRESA AVELLANADOR DE METAL DURO
PARA CHAMFERING - Mango cilindrico
ESCARIADORES PARA CHAMFERING -
Metal duro - Encabadouro cilindrico
Dpe3a 3-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
cHATUM dacku (3eHkep). LinnmHapuye-
CKui xBocToBKK CpeaHAa cepua

B AW FE

|

%

CODE
HM38/.../L

=
= c —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g 8\ =) B 6 Apertura cava Smussatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 36 [@)] ? FINITURA - FINISHING -...D % ; Slotting Chamfering 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
& O | ] O O O
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
o ACCETTABILE
e ACCEPTABLE
©
32 | | 4 4 | 4 4 4 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE PER SVASARE - SMUSSARE A
DOPPIO ANGOLO

SERIE - 1 -

HM s

-
d1

NORMAI.E CODE d1 12 d 11 13 d3 d2
(K)

mm h10 mm max mm mm mm  mm h6
HM39/038 3,8 1,6 1,6 80 13 2,9 6
H I\/l 3 9 HM39/048 4,8 2 2 80 15 3,5 6
HM39/058 5,8 2,6 2,4 80 18 3,9 6
HM39/078 7.8 3,3 4 100 22 5 8
HM39/098 9,8 3,8 5,5 100 25 6,5 10
'] FRESE PER SVASARE - SMUSSARE A DOP- HM39/118 11,8 5.3 6 100 30 7 12

PIO ANGOLO - Denti dritti - Codolo cilin-
drico

B SOLID CARBIDE COUNTERSINK END MILL
Double angle - Straight shank

1) FRAISE CARBURE MONOBLOC POUR
CHANFREIN - Double angle - Queue cy-
lindrique

B VOLLHARTMETALL SENKFRASER - Gera-
der Schaft

& FRESA AVELLANADOR DE METAL DURO
Angulo doble - Mango cilindrico

ESCARIADORES PARA  CHAMFERING -
Metal duro - Angulo duplas

m Opesa 3-x 3yban, TBepAOCn/IaBHan ans
CHATUW Packm (3eHKep). [IBOMHON yron.
LUnnuHapryecknin xsoctosrk CpegHan
cepus

i 400,05

COATING TIA SYRICIESTA

b1 fvsor.n
Parametri

Cutting data
pag. 136

3 F U N Zl O N | D |VE RS E : SMUSSETURA ANTERIORE : SUSSATU

Front chamfering Back chamfer

g
e 3 DIFFERENT OPERATIONS ) Chenfeinage ) Chanfenage e
o 3 DIFFERENT OPERATIONS ' '
o 3 VIERSCHIEDEN OPERATIONEN

POSTERIORE

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

lee
MICRO | |\_90- <>
GRAIN \/ -
13
_?,’.
N [[C
&:__—_;_—.- 2|5’\§5HA
d4 14 K TIALN
mm mm € £
- - . ° .
4 25 . ]
4,7 30 . O |
6,5 35 . O |
7,5 40 . I |
8 43 . ‘@

190°

| SCANALATURAA “V*

1 V-Grooving
Rainurage en “V"

: “V"- Nuten Frasen

134

= ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABIL ~ SUPERLEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
2o ACCEPTABLE
©

32 | | | | | | | | | SCONSIGLITO
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

PUNTE A CENTRARE E SVASARE CNC

SERIE

HM

MICRO
GRAIN

<>
‘?
N

wl| ¥

NORMALE

HM40/02.90 2 8 40 2 . DO |
H I\/l 40 HM40/03.90 3 10 50 3 . - @
HM40/04.90 4 12 50 4 o - B8
HM40/05.90 5 15 50 5 o e B8
HM40/06.90 6 18 50 6 90° o e B8
'] PUNTE A CENTRARE E SVASARE CNC - HM40/08.90 8 22 64 8 3 - B
Denti elicoidali - Codolo cilindrico o
HE NC-SPOTTING DRILLS - Solid carbide - HM40/10.90 10 24 2 10 e
Straight shank HM40/12.90 12 25 74 12 - @
I} FORETS A POINTER NC - Carbure mono- HM40/16.90 16 28 80 16 D |
bloc - Queue cylindrique
B NC-ANBOHRER - Vollhartmetall - Zylin- HM40/02.120 2 8 40 2 - @
derschaft HM40/03.120 3 10 50 3 - B
& BROCAS AE CENTRAR Y AVELLANAR CNC HM40/04.120 4 12 50 4 _—
Metal duro - Mango cilindrico
[ BROCAS AE CENTRARY PONTEAR CNC - HM40/05.120 5 15 50 5 - B8
_ Metal duro - Encabadouro cilindrico HM40/06.120 6 18 50 6 120° ]
I CBepno UeHTPOBOUHOE TBEPAOCMNAB-
Hoe. UwmnuHapuyecknii  XBOCTOBWK. HM40/08.120 8 22 64 8 - @8
CpenHaa cepua HM40/10.120 10 24 72 10 LI |
HM40/12.120 12 25 74 12 o LI |
HM40/16.120 16 28 80 16 . - B

%

CODE
HM40/.../L

=
cc —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
s £% serossaTURA - RoucHING [N ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 37 5? FINITURA - FINISHING ---DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A O O O O | O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
322 | [ | 4 O | 4 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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Rime
M"d parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM37 - HM38 - HMI39

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

fz= avanzamento a dente fz= Feed x tooth
Tipo materiale Ve Ve 24 26 28 210 212

i e acciai - steel <490 N/mm? 60-70 140-170 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
[Pl B Fl - acciai - steel  490-850 N/mm? 40-60 130-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
|3l [P0 ¥ ~ acciai - steel  700-900 N/mm? 35-40 100-130 0,012 0,014 0,015 0,017 0,018
[Pl [6i 2| e« acciai - steel  900-1700 N/mm? 30-35 60-90 0,012 0,014 0,015 0,016 0,017
[F %] m e acciaiinox - stainless steel 25-30 60-90 0,010 0,010 0,011 0,014 0,015
[ ] e super leghe - super alloys 15-20 30-60 0,010 0,010 0,011 0,013 0,015
] 7] e ghise - castiron <250 HB 35-40 100-130 0,012 0,013 0,014 0,015 0,017
k3] ke e ghise - castiron >250 HB 30-35 70-100 0,012 0,013 0,014 0,015 0,017
4 * ottone - brass 80-100 140-180 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
N4 *bronzo e rame - brass and copper 60-80 120-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
e « alluminio - aluminium Si<10% 120-150 200-250 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
. * alluminio - aluminium Si>10% 90-130 170-220 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
% * materie plastiche - plastics materials 100-150 180-230 0,025 0,028 0,030 0,035 0,040
Deff Deff ae

HM37: ap=ae=0,2-0,3xR R =Raggio profilo - Form radius
HM38: ap=0,05xd d = Diametro del codolo - Shank diameter
HM39: ap=0,03xd d = Diametro tagliente - Cutting diameter

Per il calcolo del n° giri considerare il diametro effettivo di lavoro (Deff)
To calculate the number of revolutions take into account the effective working diameter (Deff)

136 torna all'indice
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HMA40

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

fn = avanzamento mm al giro fn = Feed mm x rotation K TIALN i

[Eil 2 e acciai - steel <490 N/mm? 70-90 160-200  0,030-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090 0,100-0,120 0,130-0,140 0,170-0,180 0,210-0,230 0,250-0,270 0,330-0,360
[P Pl - acciai - steel  490-850 N/mm? 50-70 120-150  0,030-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090 0,100-0,120 0,130-0,140 0,170-0,180 0,210-0,230 0,250-0,270 0,330-0,360
B F# . acciai - steel  700-900 N/mm? 40-60 90-120  0,030-0,040 0,045-0,060 0,060-0,070 0,070-0,085 0,085-0,095 0,120-0,125 0,150-0,180 0,180-0,210 0,200-0,230
|Fil [l 2 *acciai - steel  900-1700 N/mm? 20-40 50-80  0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
[P % m e acciaiinox - stainless steel 20-40 50-80  0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
[ ] * super leghe - super alloys 15-20 25-50  0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
[k ke e ghise - castiron <180 HB 70-90 130-160  0,030-0,040 0,045-0,060 0,060-0,070 0,070-0,085 0,085-0,095 0,100-0,115 0,115-0,125 0,135-0,150 0,150-0,180
k3] ke e ghise - castiron > 180 HB 50-70 100-130  0,020-0,030 0,035-0,045 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,095 0,110-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
M e ottone - brass 60-80 150-200  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
w * bronzo e rame - brass and copper 50-70 150-200  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
o * alluminio - aluminium Si<10% 150-200  200-250  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
" * alluminio - aluminium Si>10% 120-150  180-220  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
N5 * materie plastiche - plastics materials | 150-200 = 0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
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HTQ-FORM2000

FRESE PER SGROSSATURA - ROUGHING END MILLS

0] ——
HTQBR N

@D HTQ6L ——mN

FRESE A COPIARE - DIE END MILLS » HSC

HM50 ey
HM5]  —er——————e
HTQ10
HTQ11

@D HTQ12 ——==e
HTQ13 ———d

@ HTQ14 ——e——w—=SS

@ HTQ14L ——————

FRESE TORICHE- TORIC END MILLS  HSC - HFC

9] ‘ B 1
. ‘ [ 018 HM74 — 3

advancg blS produ
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HM73 —rem——— g

HM75 - =

HM76 ——————.

HM76L —Re= __

HTQ7 et il
HTQ15 —Re——=—NY

HTQ17 —e————a

FRESE PER NERVATURE- RIB END MILLS * HSC

o ==

HM70 —— —

L =—_—_—

HM84 e —

Reprens e -

HM85

HM86  —rem————ie

HTQ25 =—iize -—

HTQ3() mtimomm——

HTQ35 ——aew -

MICROFRESE- MINIATUR END MILLS ¢ HSC

HIM 78—t -
HM79 —em —
HM80 —se- —
HM81 —e —

FRESE PER SUPERFINITURA - SUPERFINISHING END MILLS

torna all'indice
back to index


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


advanced tools production


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


FRESE PER SGROSSATURA &R

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
SERIE
HTQ T [ E—
D ULTRA
i = ko | s || e
" =
3 Ll—z" H 50 2'5’\§SHA

NORMALE CODE d1 d2 d3 I 12 13 45° Zz PRODIGE

mm h10 mm h6 mm mm mm mm mm £
HTQ6/03/P 3 6 2,9 58 4 13 0,05 4 - B
H T 06 HTQ6/04/P 4 6 3,8 58 5 16 0,05 4 - B
HTQ6/05/P 5 6 4,8 58 6 18 0,075 4 - B
HTQ6/06/P 6 6 5,7 58 7 20 0,075 4 - B
HTQ6/08/P 8 8 7,6 64 9 25 0,1 4 - B
] FRESE PER SGROSSATURA DI ACCIAI HTQ6/10/P 10 10 9,6 72 " 30 0,15 4 - B
TEMPRATI E BONIFICATI - Due denti HTQ6/12/P 12 12 115 83 13 36 0,15 4 |

frontali taglienti fino al centro - Codolo
cilindrico

ROUGHING END MILLS FOR HARDENED
STEELS - Solid carbide - Two end teeth
cutting up to the centre - Straight shank
FRAISES EBAUCHE POUR ACIER TREM-
PES - Carbure monobloc - Deux dents
coupe au centre - Queue cylindrique
SCHRUPPFRASER FUR HARTE STAEHLE -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft

FRESAS PARA DESBASTE ACEROS TEMPE-
RADOS - Metal duro - Dos labios que
cortan hasta el centro - Mango cilindrico
FRESAS PARA DESBASTE DE AGOS TEM-
PRADOS - Metal duro - Duas navalhas de
corte ao centro - Encabadouro cilindrico
Ope3sa 4-x 3yban, TBephoCnNaBHad AnA
3aKaneHHbIX CTanen. Pexywmin Topeu.
UnnuHgprueckinin xoctoBrk. CpeaHasa
cepus

E

B B @ 2

o W el 400,03

COATING PRODIGE

=
= c —
; o C wn
Parametri 2.3 oo
. £4 s6RossATURA - RouGHING [ NI ‘NE (=7 [=7
Cutting data 5 Y [CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 § g FINITURA - FINISHING -.DDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
& | d O O d d
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Y ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
22 4 4 | | O O O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE PER SGROSSATURA

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

ULTRA
MICRO =
o~ GRAIN DL [
xel
H DIN
500 || 6535 HA
NORMALE CODE 1 12 13 VA PRODIGE
mm mm mm mm €
HTQ6R/03/P 3 0,5 6 2,9 58 4 13 4 o [ ]
H TOB R HTQG6R/04/P 4 0,5 6 3,8 58 5 16 4 o [ ]
HTQ6R/05/P 5 1,0 6 4,8 58 6 18 4 - B
HTQ6R/06/P 6 1,0 6 5,7 58 7 20 4 - B
HTQG6R/08/P 8 1,0 8 7,6 64 9 25 4 - B
I] FRESE TORICHE PER SGROSSATURA DI HTQ6R/10/P 10 1,0 10 9,6 72 1" 30 4 - B
ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI - Due HTQ6R/12/P 12 1.0 12 115 83 13 36 4 - B

denti frontali taglienti fino al centro - Co-
dolo cilindrico

EE CORNER RADIUS ROUGHING END MILLS
FOR HARDENED steels - Solid carbide -
Two end teeth cutting up to the centre
- Straight shank

I FRAISES EBAUCHE TORIQUES POUR
ACIER TREMPES - Carbure monobloc -
Deux dents coupe au centre - Queue cy-
lindrique

M SCHRUPPFRASER FUR HARTE STAHLE,
TORISCH - Vollhartmetall - Zentrum-
schnitt - Zylinderschaft

[ FRESAS TORICAS PARA DESBASTE ACE-
ROS TEMPLADQOS, en metal duro, dos la-
bios que cortan hasta el centro, mango
cilindrico

B FRESAS PARA DESTASTE DE ACOS TEM-

PERADOS en metal duro

Dpe3sa 4-x 3yban, TBephoOCTNaBHad AnA

3aKaneHHbIX CTanen ¢ paguycom npu

BepwmHe. Pexywmn Toped. LUmunnHapu-

Yeckmin xBocToswK. CpefHas cepua

I

Toll. reale sul @
(o W Bl 400,03
COATING PRODIGE

k=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. €4 s6RossATURA - RouGHING [ IR ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 § g FINITURA - FINISHING -.DDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
2 | d O O 4 d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE -

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

ULTRA \RRE{GULAR
MICRO || HPC w ‘
GRAIN 500 || YNy

d2

H l45° = || oW
3N 6535 HA

NORMALE CODE di1 d2 d3 1 12 13 45° z PRODIGE

mm h10 mm h6 mm mm mm mm mm £

HTQ6L/04/P 4 6 3,8 58 11 16 0,05 4 o [ ]

HTOBL HTQ6L/05/P 5 6 4,8 58 13 18 0,075 4 . [ ]
HTQ6L/06/P 6 6 57 58 15 21 0,075 4 . [ ]

HTQ6L/08/P 8 8 7.6 64 19 27 0,1 4 . [ ]

m HTQ6L/10/P 10 10 9,6 73 22 32 0,15 4 . [ ]
HTQ6L/12/P 12 12 11,5 83 26 37 0,15 4 . [ ]

HTQ6L/16/P 16 16 15,4 92 32 44 0,2 4 o [ ]

) FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE PER AC-
CIAI TEMPRATI E BONIFICATI - Due ta-
glienti al centro

8 END MILL WITH IRREGULAR DIVISION for
hardened steels- two teeth up to the
center

11 FRAISE EN CARBURE A DIVISION IRREGU-
LIERE pour aciers durs - deux dents au
centre

™ SCHAFTFRASER IN UNREGELMASSIGER
Schneidenteilung fir harte Stahle. Zwei
Schneiden bis zur Mitte schneidend.

& FRESA EN METAL DURO CON DIVISION
IRREGULAR para aceros duros - dos dien-
tes que cortan hasta el centro

[ FRESA EN METAL DURO COM DIVISAO
IRREGULAR para agos duros - dois dentes
dois dentes até o centro

m KOHUEBAS OPE3A TBEPOOCTITABHAA
Ana 06paboTKM 3aKaneHHbIX CTanen, pe-
XyLWMI TOpew C ABYMSA NepPeKPbITbIMM 3y-
6amn Ao LEHTPa

(o I s 400,03
COATING PRODIGE

k=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGROssATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 5 Y CpE
g o) 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 § ? FINITURA - FINISHING -...D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
% | | O 4 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS| GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
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©
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FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

NORM

STANDARD

TIPO-TYPE

N

LONG
EXTRA-LONG
I

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI L
FORM 2000 | I
PRODIGE 5 | Reoor MIRO U R
™
HSC DIN
~30°|| 6535HA
LUNGA HM50  CODE d1 R N 12 d2 4 PRODIGE
EXTRA-LUNGA mm h7 mm mm mm mm h6 €
HM50/01/P @ 1 0,5 100 3 1 2 e B
H I\/l 50 HM50/02/P @ 2 1 100 4 2 2 . [ ]
HM50/03/P @ B 1,5 100 5 B 2 e B
HM50/04/P @ 4 2 100 6 4 2 . [ ]
H I\/l 5 1 HM50/05/P @ 5 2,5 100 8 5 2 ' B
HM50/06/P @ 6 3 100 9 6 2 o [ ]
HM50/08/P @ 8 4 100 11 8 2 ' B
HM50/10/P 10 5 100 13 10 2 o
'] FRESE ADUE DENTIATESTA 1107 @ a
SEMISFERICA PER ACCIAI HM50/12/P @ 12 6 120 13 12 2 B
TEMPRATI E BONIFICATI - Co-
dolo cilindrico
B D Soldcaide-Staigh:  RAMGCRRY: di R I 2 @2 Z  PRODIGE
shank mm h7 mm mm mm mm h6 €

] FRAISES A DEUX DENTS HE-

MISPHERIQUE - Carbure mo- HM51/02/P @ 2 1 150 5 2 2 o [ ]
nobloc - Queue cylindrique HM51/03/P . 3 1,5 150 7 3 2 . .
M RADIUSKOPIERFRASER - Vol-

" Ihartmetall - Zylinderschaft HM51/04/P @ 4 2 150 8 4 2 - B8
FRESAS DOS IEABIOS, CA- HM51/05/P @ 5 2,5 150 10 5 2 . [ ]
EAEéﬁDésﬁMlﬁeFtaR‘lcgusté HM51/06/P @ 6 3 150 11 6 2 o [ ]
Mango cilindrico HM51/08/P @ 8 4 150 13 8 2 LI |

[ FRESAS BOLEADA DE DUAS HM51/10/P 10 5 150 15 10 2
NAVALHAS PARA MOLDES - o @
Metal duro - Encabadouro ci- HM51/12/P @ 12 6 150 18 12 2 - B8
lindrico
m Opesa 2-x 3ybas, TBepao-
cnnasHas.  Chepuueckuin
Topel.  LunuHuapuueckun
XBOCTOBMK.  YOSIMHEHHAA
cepua
COATING PRODIGE
P ond o
55 Zy
Parametri = o)
. £ sGRossATURA - RouGHING [IRINC] =
Cutidhity Gtz g 8’ g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag- 1 87 %? FINITURA - FINISHING --..D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
n —

“ O O | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
2o ACCEPTABLE
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TIPO-TYPE
FRESE A COPIARE A TESTA PIANA

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

72

of

EXTRA-LONG I

SERIE

H TQ e I ULTRA

12 MICRO | 90" =
[~
( | GRAIN I
Y, —_ime c—w<h =
H DIN
~30°[| 6535HA
EXTRA_LUNGA CODE d1 12 I d2 VA K SUPREME PRODIGE
(K) mm h8 mm mm mm h6 € € €
HTQ10/01 3 15 100 3 2 . - B - B
HTO'I 0 HTQ10/02 4 15 100 4 2 . ] |
HTQ10/03 5 15 100 5 2 . - B e B
HTQ10/04 6 20 100 6 2 . ] |
HTQ10/05 8 20 100 8 2 . O ] O |
1 FRESE A DUE DENTI PIANE PER ACCIAI HTQ10/06 8 25 150 8 2 . ] |
LE!;/IOPRATI E BONIFICATI - Codolo cilin- HTQ10/07 10 20 100 10 5 . _— "
EE DIE END MILLS - Solid carbide - Straight HTQ10/08 10 30 150 10 2 . - 8 - 8
shank HTQ10/09 12 20 100 12 2 . B ' ®
1) FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono-
bloc - Queue cylindrique HTQ10/10 12 30 150 12 2 ° - @ - @
B NACHFORMFRASER - Vollhartmetall - Zy- HTQ10/11 14 25 120 14 2 . - B - B
linderschaft o . .
© FRESAS EN COPIADO - metal duro - HTQ10/12 14 >0 200 14 2 e e
mango cilindrico HTQ10/13 16 30 120 16 2 . . B . B
[ FRESAS DE CQPIAfMetaIdurofEncabaf HTQ10/14 16 55 200 16 2 . O | - B
douro cilindrico
B Opesa 2-x 3y6as, TBEPAOCNNABHAS, KO- HTQ10/15 18 30 120 18 2 ° - 8 - 8
nupoBanbHas. LnnuHapuyecknii xso- HTQ10/16 18 55 200 18 2 . N | |
CTOBUK. yﬂpraﬂﬂVlHHaﬂ cepuA HTQ10/17 20 35 120 20 2 o o . o .
HTQ10/18 20 60 200 20 2 . - B - B

o ss
B ﬁ?%ﬂ 0/.../IP

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
a 4 d O O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON 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
B ACCEPTABLE
©
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TIPO-TYPE
FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA .

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

_EXTRAALONG I
N

SERIE

HTQ

A
i
¢y

N
‘% R+0,01 GRAIN T

~30"
EXTRA_LUNGA CODE d1 R 12 I d2 VA K SUPREME PRODIGE
(K) mm h8 mm mm mm mm h6 £ € €
HTQ11/01 3 1,5 15 100 3 2 o LI | - B
HTO'I 1 HTQ11/02 4 2 15 100 4 2 . B B
HTQ11/03 5 2,5 15 100 5 2 o - B - B
HTQ11/04 6 3 20 100 6 2 . LI | 8
HTQ11/05 8 4 20 100 8 2 o LI | '8
I} FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- HTQ11/06 8 4 25 150 8 2 . | ° B
RICA PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFI- . . .
CATI - Codolo cilindrico HTQ11/07 10 > 20 100 10 2 . a
EE DIE END MILLS WITH BALL END - Solid HTQ11/08 10 5 30 150 10 2 ° - @ - 8
ML L e
- Carbure monobloc - Queue cylindrique HTQ11/10 12 6 30 150 12 2 ° 8 B8
M HALBRUNDKOPFFRASER - NACHFOR- HTQ11/11 14 7 25 120 14 2 . [ | - B
Q/C\EZfAtSER - Vollhartmetall - Zylinder- HTQ11/12 14 7 50 200 14 2 . - A
[ FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFE- HTQ11/13 16 8 30 120 16 2 . - B D |
RICA - Metal duro - Mango cilindrico HTQ11/14 16 8 55 200 16 2 o @ o
FRESAS DE COPIA BOLEADAS - Metal
duro - Encabadouro cilindrico HTQ11/15 18 9 30 120 18 2 ° 8 L |
m Opesa 2-x 3yban, TBEpAOCNNABHAA, KO- HTQ11/16 18 9 55 200 18 2 3 ° B LI |
nuposanbHaa. Chepuruecknin Toped. Lin-
JIMHAPUYECKII XBOCTOBVK. AL/ 20 U0 == 120 20 Z ° - @ - 8
YNbTpaanMHHan cepuis. HTQ11/18 20 10 60 200 20 2 o e B - B

COATING SUPREME

E IEIC')F%EH/.../S
a IEIQF%E1 1/.../P

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% O O | O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
22 4 4 [ | [ | 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
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FRESE A TESTA SFERICA 250°

PER LAVORAZIONI 3D (LOLLIPOP) e

SERIE

HTQ L

A
y

MICRO

ULTRA U
57| B oo GRAN :

3 ¢ ' . HSC —

-
N

|

Ll

DIN
3 ~30°|| 6535HA
NORMALE CODE d1 R I PRODIGE
mmh7 mm mm mm mm mm mmh6 £
HTQ12/02.05/P 2 1 65 5 13,9 1,6 6 4 o [ ]
H T O 1 2 HTQ12/03.08/P 3 1,5 65 8 15,4 2,4 6 4 o [ ]
HTQ12/04.10/P 4 2 65 12 17,9 3,2 6 4 o [ ]
6 3 80 16 18,9 4,8 6 4 o [ ]

m HTQ12/06.12/P

'] FRESE ATESTA SFERICA 250° PER LAVO-
RAZIONI 3D (LOLLIPOP) - Codolo cilin-
drico

28 DIE END MILLS WITH BALL END 250° FOR
MACHINING 3D (LOLLIPOP) - Solid car-
bide - Straight shank

I} FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE
250° POUR USINEE 3D (LOLLIPOP)- Car-
bure monobloc - Queue cylindrique

™ HALBRUNDKOPFFRASER - NACHFOR-
MFRASER 250° FUR 3D BEARBEITUNG
(Lollipop)- Vollhartmetall - Zylinderschaft

£ FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFE-
RICA 250° PARA MECANIZADO 3D (LOL-
LIPOP) - Metal duro - Mango cilindrico

FRESAS DE COPIA BOLEADAS 250° PARA
MECANIZADO 3D (LOLLIPOP) - Metal
duro - Encabadouro cilindrico

i Opesa 2-x 3yban, TBEPAOCMNABHAA, KO-
nvpoBanbHas 250° ans 3D-00paboTkm
(LOLLIPOP). Cdepuueckuin Topel. Lin-
NNHAPUYECKNI XBOCTOBUK. YNIbTPaAINH-
HaA cepua

-1

k=
Ec —
q o C wn
Parametri 2.2 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING NI ] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 5 g [
g o 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 84 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A O O | O O 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
22 4 4 [ | [ | 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
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FRESE A TESTA SEMISFERICA DUE DENTI N » Al
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime |
I I I Q ULTRA
MICRO U -
GRAIN N
o
° c—
HSC DIN
~30°|| 6535HA
NORMALE CODE 13 Z PRODIGE
mm £
HTQ13/01/P @ 1 0,5 6 - 58 1 2 2 - B
HTO'I 3 HTQ13/015/FP @ 1,5 0,75 6 s 58 1,5 2,5 2 ]
HTQ13/02/P @ 2 1 6 - 58 2 3 2 - B
HTQ13/025/F @ 2,5 1,25 6 = 58 2,5 3,5 2 - B
HTQ13/03/F @ 3 1,5 6 - 58 3 4 2 I |
I1 FRESE ATESTA SEMISFERICA DUE DENTI HTQ13/04/F @ 4 2 6 - 58 4 5 2 D |
ZETOAglergLLEMPRAT\ E BONIFICATI - Co- HTQ13/05F @ 5 25 6 ) 58 5 5 5 A
ZE DIE END MILLS WITH BALL END - Solid HTQ13/06/P @ 6 3 6 59 58 7 18 2 - B
n Ea/rgiSdEeSjkslgrgnghtDséRaTngEMISPHERIQUE 2RSS 8 4 8 Lo b4 ? 2 2 - 8
POUR ACIERS TREMPES - Carbure mono- ~~ H1Q13/10P @ 10 5 10 9.8 72 L 28 2 - @8
bloc - Queue cylindrique . HTQ13/12/P @ 12 6 12 11,8 83 13 32 2 - 8
B RADIUSKOPIERFRASER FUR HARTE STA-
HLE - Vollhartmetall - Zylinderschaft
[ FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFE-
RICA PARA MOLDES - Metal duro - Da 012 @5 10°
Mango cilindrico from@1t0 @5  f 0,01
[ FRESAS DE COPIA BOLEADA PARA MOL- T T '
DES - Metal duro - Encabadouro cilin- H "
drico o~
i Opesa 2-x 3y6as, TBepAoCnNaBHas ANA = 11

06paboTKM  WTaMNOB U MpPecchopM.
Chepuueckuin Topeu. LinnmHapuuecknin
XBOCTOBVIK. CpefiHaAA cepus

B o o

k=
cCc —
q o C wn
Parametri 2.3 o)
. €4 s6ROssATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g D\ B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A O O | O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
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FRESE A TESTA SEMISFERICA
QUATTRO DENTI Rime
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

L I

IRREGULAR
Y2 v

yi

y2

NORMALE - LUNGA

HTQ14/03/P 3 1,5 4 58 8 2,9 6 4 - @

H T Q 'I 4 HTQ14/04/P 4 2 5 58 10 3,9 6 4 . @
HTQ14/05/P 5 2,5 6 58 12 4,9 6 4 . B

HTQ14/06/P 6 3 9 58 18 59 6 4 |

H T O 1 4 I_ HTQ14/08/P 8 4 12 64 24 7,8 8 4 - B
HTQ14/10/P 10 5 15 72 30 9,8 10 4 - B

HTQ14/12/P 12 6 18 83 36 11,8 12 4 - @

) FRESE A TESTA SEMISFERICA
QUATTRO DENTI DIVISIONE
IRREGOLARE PER  ACCIAI Z  PRODIGE
TEMPRATI E BONIFICATI - Co-

dolo cilindrico I'IEW
EE DIE END MILLS WITH BALL HTQ14L/06/P 6 3 9 80 25 5,9 6 4 o [ ]
EDNEBEFDOSTFEEFLLSTES‘ZOR FkledR- HTQ14L/08/P 8 4 12 80 35 7.8 8 4 - B
- Solid carbide
- Straigh§ ek ) HTQ14L/10/P 10 5 15 100 45 9,8 10 4 o [ ]
I} FRAISES A QUATRE DENTS HE- HTQ14L/12/P 12 6 18 100 50 11,8 12 4 o [ ]

MISPHERIQUE POUR ACIERS
TREMPES- Carbure monobloc
- Queue cylindrique

M RADIUSKOPIERFRASER FUR
HARTE STAHLE - Vollhartme-
tall - Zylinderschaft

& FRESAS EN COPIADO CABEZA
SEMIESFERICA PARA MOLDES
- Metal duro - Mango cilin-
drico

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

= Opesa 4-x 3ybas, TBepmo-
cnnaBHas  Ana 06paboTkm
wramnos 1 npecchopm. Che-
puyecknin Topel. LinnnHapu-
YecKunit xBocToBuk. CpeaHan
cepua

-1

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 § g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
a O O | O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON 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
B ACCEPTABLE
©
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FRESE TORICHE DUE DENTI Vall

STANDARD

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

MICRO l
-
GRAIN r TN
HSC [
d3+0,05 M ~30° [6)!3'\;5 HA

SERIE

A
Y

FORM 2000

d2

|

LUNGA CODE d1 R d2 d3 ] 12 K] VA PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £

HM?72/00.025/P 2 0,25 2 1,95 50 4 20 2 |

H I\/l 7 2 HM72/00/P 2 0,5 2 1,95 50 4 20 2 |

HM72/01.025/P 3 0,25 3 2,9 50 5 20 2 N

HM72/01/P 3 0,5 3 2,9 50 5 20 2 @

HM?72/02.025/P 4 0,25 4 3,8 50 6 20 2 @

[} FRESE TORICHE DUE DENTI PER ACCIAI HM72/02/P 4 0,5 4 3,8 50 6 20 2 B

EEACAOPRAH E BONIFICATI - Codolo cilin- AM72/03/P 5 05 5 48 %0 = 20 5 @

TORIC END MILLS - Solid carbide - HM72/04/P 6 0.5 6 58 58 9 25 2 - 8
Straight shank HM72/05/P 6 1 6 5.8 58 9 25 2 .

e e Carbure monobloc 175 06/p 8 05 8 7.8 78 1 35 2 -

™ TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder- HM72/07/P 8 1 8 7,8 78 11 35 2 ]

2 IiCREan;S TORICAS - Metal duro - Mango hiMZ208 g 2 & 2 3 It B2 2 - @

cilindrico HM72/09/P 10 0,5 10 9,6 78 13 35 2 ]

BB FRESAS TORlCAS - Metal duro - Encaba- HM72/10/P 10 1 10 9,6 78 13 35 2 o

douro cilindrico

m Opesa 2-x 3y6as, TBEpAOCNNABHAA ANA HM72/11/P 10 1.5 10 9.6 78 13 35 2 '8

UTaMTOB 1 MPECCOOPM C PaAMyCOM MpH HM72/12/P 12 1 12 11,5 100 15 40 2 B

52?? HMeHHeH;‘WQg‘;jl;)VNeCKMM XBOCTOBVIK. HiM72/13/P 12 1,5 12 11,5 100 15 40 2 - @

HM72/14/P 12 2 12 11,5 100 15 40 2 - B

=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IINC] = Q @
Cutting data 5 g o~
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 86 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
% 4 O ®m O @4 «
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[oR] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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torna all
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FRESE TORICHE DUE DENTI ~n

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000 |« 11 >

13 R20,01 MICRO |
I: Y GRAIN || o

o~ 2 = = .—g L4
- ©
‘ HSC i
DIN
d3:0,05 L|_2,l ~ 30| | @535 a
EXTRA_LUNGA CODE d1 R d2 d3 1 12 K] VA PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £
HM74/00.025/P 2 0,25 2 1,95 78 4 25 2 O |
H I\/l 74 HM74/00/P 2 05 2 1,95 78 4 25 2 - =
HM74/01.025/P 3 0,25 3 2,9 78 5 25 2 - @
HM74/01/P 3 0,5 3 2,9 78 5 25 2 - ®
HM74/02.025/P 4 0,25 4 3,8 78 6 30 2 o
I1 FRESE TORICHE DUE DENTI PER ACCIAI HM74/02/P 4 0,5 4 3,8 78 6 30 2 |
EaﬁRAﬁEBONWKAﬂ—CmbbCMW HM74/03/P 5 05 5 48 78 = 35 > - »
5 TORIC END MILLS - Solid carbide - HM?74/04/P 6 0.5 6 58 120 9 50 2 - B
Eth;a\Eg STgaRn‘éUES b o HM74/05/P 6 1 6 5,8 120 9 50 2 ' ®
L olindrique o TOMOPEE T M7 406/p 8 0,5 8 7.8 120 1 55 2 =
M TORUSFRASER -Vollhartmetall - Zylinder- HM74/07/P 8 1 8 7,8 120 11 55 2 |
schaft
[ FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango HIV74/08/P 8 1.5 8 7.8 120 1 > 2 - @
cilindrico HM74/09/P 10 0,5 10 9,6 150 13 65 2 - B
FRESAS TORICAS - Metal duro - Encaba- HM74/10/P 10 1 10 9,6 150 13 65 2 B
douro cilindrico
I Opesa 2-x 3y6as, TBEpAOCNNABHAA ANA HM74/11/P 10 1,5 10 9.6 150 13 65 2 ° a
LUTaMOB 11 MPECCHOPM C PAANYCOM MpH HM74/12/P 12 1 12 11,5 150 15 70 2 B
BeplnHe. LlVIJ'IMHﬂpVIHeCKVII;I XBOCTOBUK.
VneTpamVHHan cepia HM74/13/P 12 1,5 12 11,5 150 15 70 2 - B
HM74/14/P 12 2 12 11,5 150 15 70 2 |

1

=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 86 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} —
3 4 O ®m 0O @4 [
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(O] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
3= 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE QUATTRO DENTI 1)

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

FORM 2000

—

'y
r

13 R+0,01
PRODIGE - 7 MICRO | R
o~ I Y
©
HSC DIN
~307| 6535HA
LUNGA CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM73/00.025/P 2 0,25 4 50 20 1,95 2 4 . B
H I\/l 7 3 HM73/00/P 2 0,5 4 50 20 1,95 2 4 . B
HM73/01.02/P B 0,2 5 50 20 2,9 3 4 . B
HM73/01.025/P 3 0,25 5 50 20 2,9 3 4 D |
HM73/01/P 3 0,5 5 50 20 2,9 3 4 - B
'] FRESE TORICHE QUATTRO DENTI HM73/02.02/P 4 0,2 6 50 20 3,8 4 4 O |
PLACCI] TEMPRAT] £ BONIFF HM73/02.025/P 4 0,25 6 50 20 38 4 4 -
EE TORIC END MILLS - Solid carbide - HM?73/02/P 4 0.5 6 50 20 3.8 4 4 - B
0 EthKEE; %QEUES Carb HM73/03/P 5 0,5 7 50 20 4,8 5 4 e @
hobloc - Queve Gylindrique. HM73/03.10/P 5 1 7 50 20 48 5 4 .o
- TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM73/04/P 6 0,5 9 58 25 58 6 4 . B
o Eg‘égigrﬁ%‘;% 28 Neiel] gl - HM73/04.78/P 6 05 9 78 35 5.8 6 4 . B
Mango cilindrico HM73/05/P 6 1 9 58 25 58 6 4 . B
[l FRESASTORICAS - Metal duro - En- HM73/05.78/P 6 1 9 78 35 5,8 6 4 - @
_ cabadouro cilindrico
m Ope3sa 4-x 3yban, TBEpAOCMNaBHAA HM73/06/P 8 0,5 " 78 35 7.8 8 4 - B
ANA WTamnoB 1 Npecchopm ¢ pa- HM73/07/P 8 1 11 78 35 7,8 8 4 - B
ANYCOM Npu BepLivHe. LinnuHapw-
YecKkui XBOCTOBMK. YANUHEHHas HM73/08/P 8 1.5 n 8 35 78 8 4 - @
cepusa HM73/09/P 10 0,5 13 78 35 9,6 10 4 . B
HM73/10/P 10 1 13 78 35 9,6 10 4 . B
HM73/11/P 10 1,5 13 78 35 9,6 10 4 . B
HM73/12/P 12 1 15 100 40 11,5 12 4 . B
HM73/13/P 12 1,5 15 100 40 11,5 12 4 . B
HM73/14/P 12 2 15 100 40 11,5 12 4 . B
COATING PRODIGE
55 Zy
Hi 4> =~ =
SGROSSATURA - ROUGHING ‘N S
Cutting data 5 'é’ — gg Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 1 86 %% FINITURA - FINISHING --..D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—

* d d | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RET@Q’E"&EE‘E
[ORT]
s= ACCEPTABLE
g g | | [ | | | | O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE QUATTRO DENTI e

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000

MICRO |
-
GRAIN || “

HSC =

DIN
~30° | 6535HA

EXTRA_LUNGA CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 Z PRODIGE

mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
(50 HM75/00.02/P 3 0,2 5 78 25 2,9 3 4 - o
H I\/l 7 5 HM75/00.025/P 3 0,25 5 78 25 2,9 3 4 O |
HM75/00/P 3 0,5 5 78 25 2,9 3 4 - B
(7] HM75/01.02/P 4 0,2 6 78 30 38 4 4 |
HM75/01.025/P 4 0,25 6 78 30 3,8 4 4 |
[ FRESE TORICHE QUATTRO HM75/01/P 4 0,5 6 78 30 3,8 4 4 |
DENTI PER ACCIAI TEMPRATI E
BONIFICATI - Codolo cilindrico HM75/02/P > 0.5 / 8 3 48 > 4 - o
5 TORIC END MILLS - Solid carbide HM75/02.10/P 5 1 7 78 35 438 &) % - @
n: ﬁﬁ{?é%?%%?&kugs b HM75/03/P 6 0,5 9 120 50 5,8 6 4 - @
-(Larbure mo-
nobloc - Queue cylindrique HM75/04/P 6 1 9 120 50 5,8 6 4 ]
#® TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM75/05/P 8 0,5 11 120 55 7.8 8 4 - B
2SS oo MWSSP s 1 m m s 7s s 4 -m
Mango cilindrico HM75/07/P 8 1,5 11 120 55 7,8 8 4 O |
B FRESAS TORICAS - Metal duro - HM75/08/P 10 0,5 13 150 65 9,6 10 4 @
Encabadouro cilindrico
B Opesa 4-x 3y6as, TBEPAOCTIAB- HM75/09/P 10 1 13 150 65 9,6 10 4 - B
HaA ANA WTamnoBs 1 Npecchopm HM75/10/P 10 1,5 13 150 65 9,6 10 4 B
C pagnycom npu sepwmHe. Lin-
S il HM75/11/P 12 1 15 150 70 11,5 12 4 I ]
pafIHHaA cepua HM75/12/P 12 1.5 15 150 70 11,5 12 4 - B
HM75/13/P 12 2 15 150 70 11,5 12 4 - B

1

k=
= c —
B o C n
Parametri gs o
. £4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=27 (=7
Cutting data 7 g [
g % D B ‘6 Apertura cava  Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
ag. 1 86 (@) =3 FINITURA - FINISHING --..D > Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=2 ©
=17 =
a 4 4 | O d d
= =2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
2.0 STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
A
[OX] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE AD
ALTO AVANZAMENTO Rime

SERIE

FORM 2000

MICRO
-
GRAIN rl s

o~
e)
~30°
NORMALE . I.UNGA HM76 CODE 12 13 Z PRODIGE
mm mm mm €
HM76/06/P 6 1,5 6 5,7 55 3 18 4 o [ ]
H I\/l 7 6 HM76/08/P 8 2 8 7,5 63 4 25 5 . [ ]
HM76/10/P 10 2 10 9,4 72 5 30 5 . [ ]
H I\/|76|_ HM76/12/P 12 3 12 11,2 83 6 35 5 . [ ]
[} FRESE TORICHE AD ALTO HM76L CODE d1 R d2 d3 I 12 13 VA PRODIGE
AVANZAMENTO - Codolo cilin- 1007 i OIG i i i e €
i
SORIE IS High feedl- HM76L/06/P 6 1,5 6 5.7 80 3 25 4 L |
Solid carbide - Straight shank HM76L/08/P 8 2 8 7,5 100 4 30 5 - B
FRAISES TORIQUES - Forte .
vanee - Carbure monobloc - HM76L/10/P 10 2 10 9,4 100 5 35 5 [ ]
Queue cylindrique HM76L/12/P 12 3 12 11,2 100 6 40 5 LI |

TORUSFRASER - Hohe Vor-
schiibe - Vollhartmetall - Zylin-
derschaft

FRESAS TORICAS - Fuerte
avance - Metal duro - Mango
cilindrico

FRESAS TORICAS - Alto avance
- Metal duro - Encabadouro ci-
lindrico

(Dpe3a TBEPAOCTNABHAS, BBICO-
KonpowssoauTensHas.  Liu-
NINHOPWYECKM  XBOCTOBUK.
CpenHaa cepua

8B B B OFE

=
= c -
- o Cwn
Parametri 2= S o
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data ae ©2
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 89 ? ? FINITURA - FINISHING --DDD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v —

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

Yo ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
[}
2= 4 | n | 4 O O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

ULTRA
MICRO g
~ GRAIN || Iz ¥
©
HSC DIN
~15 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 13 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm £
HTQ7/04/P 4 0,5 6 3,95 58 4 7 3 - B
H T 07 HTQ7/04.10/F 4 1 6 3,95 58 4 7 3 ]
HTQ7/05/P 5 0,5 6 4,95 58 5 8 3 - B
HTQ7/05.10/P 5 1 6 4,95 58 5 8 3 - B
HTQ7/06/P 6 0,5 6 5,9 58 6 18 3 - B
'] FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI HTQ7/07/P 6 1 6 5,9 58 6 18 3 - B
Codolo cilindrico .
ZE HIGH PERFORMANCE TORIC END MILLS HTQ7/08/P 8 0.5 8 78 o4 8 2 3 e
FOR MOULD AND DIE - Solid carbide - HTQ7/09/P 8 1 8 7.8 64 8 25 3 - @
n Eg/igggs%nlakloug A GRAND DEBIT sl lin L2 8 s o4 8 2 3 - o
POUR USINERLES MOULES ET MATRICES ~ HTQ7/10/P 10 0.5 10 9.8 72 10 28 3 - @
- Carbure monobloc - Queue cylindrique HTQ7/11/P 10 1 10 9,8 72 10 28 3 - B
B HOCHLEISTUNG TORUSFRASER - Vollhar- o
tmetall - Zylinderschaft HTQ7/12/P 10 2 10 9,8 72 10 28 3 [ ]
& FRESAS TORICAS A ELEVADA PERFOR- HTQ7/13/P 12 1 12 11,8 83 12 32 3 B
MANCES PARA ACEROS DE MOLDES - HTQ7/14/P 12 2 12 11,8 83 12 32 3 |
Metal duro - Mango cilindrico
FRESAS TORICAS A ELEVADA PERFOR- HTQ7/15/P 12 3 12 1.8 83 12 32 3 e 8
MANCE PARA ACOS DE MOLDE - Metal
~ duro - Encabadouro cilindrico
m Opesa 3-x 3ybasn, TBEpAOCNABHAA ANA
BbICOKOCKOPOCTHOWM 00paboTKM WTam-
MOB 1 NPecchHOopM C pafnycom npw Bep-
wuHe. UmnvHaprYecknin  XBOCTOBWK.
CpenHaa cepua
COATING PRODIGE
55 Zy
Hiu o>
SGROSSATURA - ROUGHING ‘N S
Cutting data i 'é’ e E_E Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
ertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 185 g o FINTURA - FINSHING [N % ;O P Slotting Side milling 30 copy Trochoidal Axial Diagonalplung.
=17 -

% O O [ | O O d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
'§° § | | [ | [ | O O O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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72
a

FRESE TORICHE A TRE DENTI
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI i

)

-NOF(MAL

SERIE

( ! B I -
H T F R£0.01 ULTRA

=
N

13
e | &
g Lol i 178
~30°|| ©

NORMALE CODE d1 R d2 d3 I 12 13 z PRODIGE

mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £
HTQ15/01.01/F @ 1 0,1 6 - 58 1 2 2 c B
HTO1 5 HTQ15/01/P [ ] 1 0,25 6 - 58 1 2 2 L |
HTQ15/02/P () 2 0,25 6 - 58 2 3 2 e B
HTQ15/03/P o 3 0,25 6 - 58 3 4 3 LI |
HTQ15/03.05/P @ 3 0,5 6 - 58 3 4 3 ' B8
'] FRESE TORICHE A TRE DENTI PER AC- HTQ15/04/P ) 4 0,5 6 - 58 4 5 3 LI |
ﬁrl{glriTchMPRATl E BONIFICATI - Codolo ci- HTQ15/05/P °® 5 0,5 6 _ 58 5 6 E =
TORIC END MILLS - Solid carbide - HTQ15/06/P o 6 0.5 6 5.9 58 7 18 3 - B
n Eg;;gg STféaRr?éUES b o HTQ1507P @ 6 1 6 59 58 7 18 3 o
CQueteoylindrique MRS T HTQisse @ 8 0,5 8 7.8 64 9 25 3 ‘o
™ TORUSFRASER -Vollhartmetall - Zylinder- HTQ15/09°» @ 8 1 8 7,8 64 9 25 3 |
schaft
) FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal QA ) e 2 & s & & ES = - @
duro - Mango cilindrico HTQ15/11/P ) 10 0,5 10 9,8 72 11 28 3 e B
BN FRESAS TORICAS PARA'MO.LDES - Metal HTQ15/12/P °® 10 1 10 9,8 72 11 28 3 '@
~_duro - Encabadouro cilindrico
m Ope3a TBEpPAOCTNABHAA AN1A 06PAOOTKM HTQ15/13/P e 10 2 10 9,8 72 " 28 3 |
LUTaMNOB 1 NPecchOpM C Paanycom npi HTQ1514P @ 12 0,5 12 11,8 83 13 32 3 ° &
BeplnHe. LlVIJ'IMHﬂpVINeCKI/IVI XBOCTOBUK.
Cpentsn cepus HTQ15/15/P ) 12 1 12 11,8 83 13 32 3 L |
HTQ15/16/P () 12 2 12 11,8 83 13 32 3 - B
13
Da @1 a 05 10° = R0,01
From @1 to @5 I
s 1
= —— |
) 2 1|
J Ui e

B F o o

=
cc -
q o C wn
Parametri gs o
. £4 s6ROssATURA - RouGHING NI ] ‘NE (=7 [=7
Cutting data oY [
g S 6 S Aperturacava  Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 83 59 FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v -
@ 4 O | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
vo ACCETTABILE
Sk ACCEPTABLE
©
22 4 4 | | 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

LUNGA

HTQ17/

I} FRESETORICHE PER ACCIAITEMPRATI E
BONIFICATI - Codolo cilindrico

EE TORIC END MILLS - Solid carbide -
Straight shank

I} FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc

- Queue cylindrique

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder-

schaft

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal

duro - Mango cilindrico

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal

duro - Encabadouro cilindrico

Dpe3sa 3-x 3ybas, TBEpAOCTIABHAA ANA

00pabOTKM WTaMMOB 1 NPeccHopMm C pa-

[VYCOM MpU BEPLLUMHE

-
&

]

COATING PRODIGE

Parametri
Cutting data
pag. 183

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

le

FRESE TORICHE A TRE DENTI

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Lo |

=
{8 G
g
h—
T ©
==

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
11 -
( I3 R+0,01 ULTRA
t‘—’ ﬁ MICRO L =
GRAIN || N
N er—— —
%T 2 HSC % DIN
L—» ~30°|| 6535HA
CODE d1 R d2 d3 1 12 K} Z PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm €
HTQ17/02/P 2 0,25 2 1,95 78 4 25 3 - @8
HTQ17/02.05/P 2 0,5 2 1,95 78 4 25 3 3 [ ]
HTQ17/03/P 3 0,25 3 2,9 78 5 25 3 . [ ]
HTQ17/03.05/P 3 0,5 3 2,9 78 5 25 3 . [ ]
HTQ17/04/P 4 0,5 4 3,9 78 6 30 3 . [ ]
HTQ17/05/P 5 0,5 5 4,9 78 7 35 3 . [ ]
HTQ17/06/P 6 0,5 6 5,9 100 9 40 3 . [ ]
HTQ17/07/P 6 1 6 5,9 100 9 40 3 - B
HTQ17/08/P 8 0,5 8 7.8 100 11 35 3 . [ ]
HTQ17/09/P 8 1 8 7.8 100 11 35 3 . [ ]
HTQ17/10/P 8 0,5 8 7.8 150 11 65 3 . [ ]
HTQ17/11/P 8 1 8 7,8 150 11 65 3 . [ ]
HTQ17/12/P 10 0,5 10 9,8 100 13 40 3 © [ ]
HTQ17/13/P 10 1 10 9,8 100 13 40 3 . [ ]
HTQ17/14/P 10 0,5 10 9,8 150 13 65 3 . [ ]
HTQ17/15/P 10 1 10 9,8 150 13 65 3 . [ ]
HTQ17/16/P 12 0,5 12 11,8 100 15 40 3 . [ ]
HTQ17/18/P 12 1 12 11,8 100 15 40 3 O [ ]
HTQ17/19/P 12 0,5 12 11,8 150 15 70 3 © [ ]
HTQ17/20/P 12 1 12 11,8 150 15 70 3 . [ ]
55
sGRosSATURA - RoUGHING [N E—;cg_ @ @ D @ Q Q
rinmura - niskinG [INIIEC] %;0 A otmg " Siemiing  Sbcew  Tocwowsl  Ad Diagonalshung
= 4 O [ | O 4 4
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE REC;JC“Q’E/'TE[TB’IEL'E
[ | 4 4 m| m| m| SEONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE SFERICHE PER NERVATURE @

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

11

-

FORM 2000

PRODIGE r'3—> MICRO U
GRAIN

[
R+0,01

¢y

|

N W
A —
5| ® | HSC ﬂ -
~30 6535 HA
CODE d1 R I 12 K] d2 o Z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM52/01/P @ 1 0,5 50 2 25 3 2°30' 2 e B
H I\/l 52 HM52/01XL/P @ 1 0,5 100 2 35 3 1°30° 2 - B
HM52/02/P @ 2 1 50 3 25 B 1° 2 e B
HM52/02XL/P @ 2 1 100 3 35 3 1° 2 LI |
HM52/03/F @ 3 1,5 78 4 40 6 2° 2 ' B
I') FRESE SFERICHE PER NERVATURE PRO- HM52/04/P @ 4 2 78 5 40 6 1°30’ 2 LI |
FONDE PER ACCIAITEMPRATI E BONIFI- ° .
CATI - Codolo cilindrico - Riduzione HM52/05F @ 5 25 /8 6 3 6 ! 2 a
nite HM52/06/F @ 6 3 100 8 50 8 1° 2 |
B BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING HM52/08/F @ 8 4 120 10 60 10 10 2 =
- Soli ide - ight shank - T
 Soid carbide -suaight shank = Taper— yysoiop @ 10 5 150 13 75 12 & 2 ‘=

I FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USI-
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-
nobloc - Queue cylindrique -
Dégagement conique renforcée

B RADIUSKOPIERFRASER - Vollhartmetall -
Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil

[ FRESAS DOS LABIOS, CABEZA SEMIESFE-
RICA PARA EL MECANIZADO PROFUNDO
DE MOLDES - Metal duro - Mango cilin-
drico

FRESAS CONICAS BOLEADAS DE DUAS
NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro -
Encabadouro cilindrico

B Opesa 2-x 3y6as, TRepaocnnasHaa Ans
rny6okvx nasos. Chepuyeckuin Toped.
LmnnuHapunyeckmin XBoCToBMK

P R

=
= c —
A o C wn
Parametri 2.3 oo
. £3 saRrossATURA - RoucHING [ ]C] = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 88 ? ? FINITURA - FINISHING --..D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wv —
% O O m O O @
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE PER NERVATURE @

STANDARD

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

le I . 3
FORM 2000 3 >3
PRODIGE A— | N
A e — — o | o
A —
© I
12 HSC ﬂ DIN
- ~30° 6535 HA
CODE di R I 12 13 d2 (o4 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM70/01/P 2 0,5 50 3 25 3 1° 2 c B
H I\/l 7 O HM70/01XL/P 2 0,5 100 3 35 3 1° 2 c B
HM70/02/P 3 0,5 78 4 40 6 2° 2 e B
HM70/03/P 4 0,5 78 5 40 6 1°30° 2 LI |
HM70/04/P 5 0,5 78 6 35 6 1° 2 L |
] FRESE TORICHE PER NERVATURE PRO- HM70/05/P 6 0,5 100 8 50 8 1° 2 LI |
FONDE DUE DENTI PER ACCIAI TEM- o .
PRATI E BONIFICATI - Codolo cilindrico - HM70/06/P 8 ! 120 10 60 10 ! 2 e
Riduzione conica HM70/07/P 10 1 150 13 75 12 je 2 |

EE TORIC END MILLS FOR DEEP MILLING -
Solid carbide - Straight shank - Taper
neck

1) FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN
PROFONDEUR - Carbure monobloc -
Queue cylindrique - Dégagement coni-
que renforcee

™ TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder-
schaft - Konisches Schneidenteil

E FRESAS TORICAS CONCIAS PARA EL ME-
CANIZADO PROFUNDO DE MOLDES -
Metal duro - Mango cilindrico

[ FRESASTORICAS CONICAS DE DUAS NA-

VALHAS PARA MOLDES - Metal duro - En-

cabadouro cilindrico

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCNNABHAA ANA

rny6oKMX Ma3oB C Paavycom npu Bep-

WwrHe. LlnnnHapuyeckunii XxBOCTOBUK

COATING PRODIGE

=
= c o=
- o Cwn
Parametri g= [xe)
. £3 sGRossATURA - RouGHING [N ]C] = Q @
Cutting data ol ©2
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
ag. 1 88 (@) =3 FINITURA - FINISHING ---.D > Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
= S
S0 3
A O O | O O 4
== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGHATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
Yo ACCETTABILE
TR ACCEPTABLE
<
32 4 4 | 4 4 4 O O 4 SCONSIGUATD
NOT RECOMMENDED
'indice
torna all
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE TORICHE PER NERVATURE

ime
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
FORM 2000 < I - 2
PRODIGE % 2 | micro | .
I - X GRAIN ) T
(o]
o - -
5| 3| Hsc Y
~30° 6535 HA
CODE d1 R I 12 13 d2 o z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM71/01/P 2 0,5 50 3 25 3 1° 4 c B
H I\/|7 1 HM71/01XL/P 2 0,5 100 3 35 3 1° 4 c B
HM71/02/P 3 0,5 78 5 40 6 2° 4 e B
HM71/03/P 4 0,5 78 5 40 6 1°30" 4 L |
HM71/04/P 5 0,5 78 6 35 6 1° 4 '8
] FRESE TORICHE PER NERVATURE PRO- HM71/05/P 6 0,5 100 8 50 8 1° 4 LI |
FONDE QUATTRO DENTI PER ACCIAI ° .
TEMPRATI E BONIFICATI - Codolo cilin- HM71/06/P 8 ! 120 10 €0 10 ! 4 e
drico - Riduzione conica HM71/07/P 10 1 150 13 75 12 7e 4 ]

EE TORIC END MILLS FOR DEEP MILLING -
Solid carbide - Straight shank - Taper
neck

1] FRAISES TORIQUES POUR USINAGE EN

PROFONDEUR - Carbure monobloc -

Queue cylindrique - Dégagement coni-

que renforcee

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder-

schaft - Konisches Schneidenteil

FRESAS TORICAS CONICAS PARA EL ME-

CANIZADO PROFUNDO DE MOLDES -

Metal duro - Mango cilindrico

FRESASTORICAS CONICAS DE DUAS NA-

VALHAS PARA MOLDES - Metal duro - En-

cabadouro cilindrico

Dpesa 4-x 3yban, TBEPAOCMNABHAA ANA

rny6oKMX Ma3oB C Paavycom npu Bep-

WwrHe. LnnnHapuyeckunii XxBOCTOBMK

I 8 A M

COATING PRODIGE

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRrossATURA - RoucHING [N ]C] = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 88 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wv —
3 O O m O O 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
=< 4 4 | 4 4 4 O O 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE

@

STANDARD

Rime

I1 -
FORM 2000
PRODIGE DE— e oo || o
%I‘ kf s GRAIN || |90 o
A
~d3 | 12 > ° HSC LE DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 12 1 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM84/04.01/P @ 0,4 0,4 52 1 0,37 4 2 o [ ]
H I\/l 84 HM84/04.02/P @ 0,4 0,4 52 2 0,37 4 2 . [ ]
HM84/05.01/P @ 0,5 0,5 52 1 0,47 4 2 o [ ]
HM84/05.02/P @ 0,5 0,5 52 2 0,47 4 2 o [ ]
HM84/05.04/P @ 0,5 0,5 52 4 0,47 4 2 o [ ]
I} FRESE ATESTA PIANA PER NERVA- HM84/05.06/P @ 0,5 0,5 52 6 0,47 4 2 L |
B e eTe  avewsowre s 05 m s oo a4 2 - ®
LING - Solid carbide - Reinforced HM84/06.02/P @ 0.6 0.6 52 2 0,57 4 2 - @
straight shank HM84/06.04» @ 06 0,6 52 4 0,57 4 2 |
0 Egﬂ%ﬁ; ?gg@jgﬁ;ﬂl,iﬁoj HM84/06.07/ @ 0,6 0,6 52 7 0,57 4 2 =
Queue cylindrique renforcée HM84/06.10/P @ 0,6 0,6 52 10 0,57 4 2 . [ ]
- ?‘aﬁccgggﬂigﬁzsﬁn ollnartme HM84/0803/P @ 08 08 52 3 0,77 4 2 ]
E FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME- HM84/08.05/P @ 0,8 0,8 52 5 0,77 4 2 - B
CANIZADO PROFUNDO DE MOL- HM84/08.08/P @ 0,8 0,8 52 8 0,77 4 2 ' ®
DES -Metal duro - Mango cilindrico
reforzado HM84/08.12/P @ 0,8 08 52 12 0,77 4 2 o
(8 FRESAS DE DUAS NAVALHAS - HM84/10.02/P @ 1 1 52 2 0,95 4 2 L |
g"rfgg're‘ig;gac’joEncabadO“ro cllin- HM84/10.03P @ 1 1 52 3 095 4 2 B
B Opesa 2-x 3y6as, TREpAOCNNABHAA HM84/10.05/P @ 1 1 52 5 0,95 4 2 . [ ]
QQSC;(”)VB&C;W TEECE, YA LT HM84/10.06/> @ 1 1 52 6 095 4 2 |
HM84/10.08/P @ 1 1 52 8 0,95 4 2 . [ ]
HM84/10.10/P @ 1 1 52 10 0,95 4 2 o [ ]
HM84/10.12/P @ 1 1 52 12 0,95 4 2 o [ ]
HM84/10.14/P @ 1 1 52 14 0,95 4 2 o [ ]
HM84/10.16/P @ 1 1 52 16 0,95 4 2 o [ ]
HM84/10.20/P @ 1 1 52 20 0,95 4 2 o [ ]
HM84/12.04/P @ 1,2 1,2 52 4 1,15 4 2 o [ ]
HM84/12.08/P @ 1,2 1,2 52 8 1,15 4 2 o [ ]
HM84/12.12/P @ 1,2 1,2 52 12 1,15 4 2 o [ ]
HM84/12.16/P @ 1,2 1,2 52 16 1,15 4 2 o [ ]
HM84/12.20/P @ 1.2 1.2 60 20 1,15 4 2 o [ ]
HM84/15.04/P @ 1,5 1,5 52 4 1,45 4 2 ° [ ]
HM84/15.06/P @ 1,5 1,5 52 6 1,45 4 2 o [ ]
HM84/15.08/P @ 1,5 1,5 52 8 1,45 4 2 o [ ]
HM84/15.10/P @ 1,5 1,5 52 10 1,45 4 2 o [ ]
HM84/15.12/P @ 1,5 1,5 52 12 1,45 4 2 U [ ]
HM84/15.14/P @ 1.5 1.5 52 14 1,45 4 2 U [ ]
HM84/15.16/P @ 1,5 1,5 52 16 1,45 4 2 o [ ]
HM84/15.20/P @ 1,5 1,5 60 20 1,45 4 2 o [ ]
HM84/18.08/P @ 1,8 1,8 52 8 1,75 4 2 o [ ]
HM84/18.14/P @ 1,8 1,8 52 14 1,75 4 2 o [ ]
HM84/18.20/P @ 1,8 1,8 60 20 1,75 4 2 o [ ]
HM84/20.06/P @ 2 2 52 6 1,95 4 2 . [ ]
HM84/20.08/P @ 2 2 52 8 1,95 4 2 o [ ]
HVB42010P @ 2 2 52 10 1,95 4 > . .
58 b | omm o i
P tri 58 58
arametri 2= : 22 @ @ D @
CUtting data 5 'a% . ----D §_E Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag. 188 %? FinimuRA - FiNisHiNG [ I 1C] %;o Slotting Side milling 30 copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
37 = 4 4 ®m 0 44 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE RE[?S&I?/II(E}HSES
.5.5 STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ey
§§ 4 4 [ | 4 4 4 O O O SCONSIBUATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

FORM 2000

FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

@

13
PRODIGE D —— MICRO | . -
o W GRAIN T
ie) e~
o -
d3 12 > HSC ﬁ DIN
— ~30° 6535 HA
CODE d1 12 11 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
(510 HMv84/20.12/P @ 2 2 52 12 1,95 4 2 - B
H I\/l 84 HM84/20.15° @ 2 2 52 15 1,95 4 2 ' =
(511 HMm84/20.18/P @ 2 2 52 18 1,95 4 2 - B
HM84/20.20/P @ 2 2 52 20 1,95 4 2 =
(1] HM84/20.22/P @ 2 2 60 22 1,95 4 2 ' ®
I} FRESE ATESTA PIANA PER NERVA- HM84/20.25/P @ 2 2 60 25 1,95 4 2 @
TURE - Codolo cilindrico rinforzato
EE SQUARE END MILL FOR DEEP MIL- HM84/20.30/ @ 2 2 /8 30 1.95 4 2 |
LING - Solid carbide - Reinforced (81 HM84/25.08/> @ 2,5 2,5 52 8 2,45 4 2 |
n ?FEZI%EES%]SR USINAGE EN PRO HM84/25.12/P @ 2,5 2,5 52 12 2,45 4 2 |
FONDEUR - Carbure monobloc - HM84/25.16/P @ 2,5 2,5 52 16 2,45 4 2 |
- Queue cylindrique renforcée HM84/25.20/P @ 2,5 2,5 52 20 2,45 4 2 . [ ]
NACHFORMFRASER - Vollhartme-
tall - Verstarkter Zylinderschaft et sl () 2 2 AL 2 Zals i 2 - @
[E) FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME- (131 HM84/30.08/P @ 3 3 55 8 2,95 6 2 - @8
CANIZADO PROFUNDO DE MOL- HM84/30.12/P @ 3 3 58 12 2,95 6 2 =
DES -Metal duro - Mango cilindrico
reforzado ([ Hms4/30.16P @ 3 3 58 16 2,95 6 2 B
{8 FRESAS DE DUAS NAVALHAS - HM84/30.20/P @ 3 3 65 20 2,95 6 2 ]
Metal duro - Encabadouro cilin-
e o HM84/30.25/F @ 3 3 65 25 2,95 6 2 - B
m Ope3a 2-x 3yban, TBEpAOCMNABHAA HM84/30.30/P @ 3 3 78 30 2,95 6 2 . [ ]
ana Fﬂy6OKMX Na3oB. YCUNeHHbI m HM84/40.10/P o 4 4 55 10 3,9 6 2 ° .
XBOCTOBUK
HM84/40.15/P @ 4 4 58 15 3,9 6 2 |
({T1] HM84/40.20/P @ 4 4 65 20 3,9 6 2 - B
HM84/40.25/F @ 4 4 65 25 3,9 6 2 |
(] HM84/40 30/ @ 4 4 78 30 3,9 6 2 |
HM84/40.35/P @ 4 4 78 35 3,9 6 2 |
HM84/50.20/P @ 5 5 65 20 4,9 6 2 - B
HM84/50.30/P @ 5 5 78 30 4,9 6 2 |
HM84/50.40/P @ 5 5 100 40 4,9 6 2 ]

COATING PRODIGE

o o

Parametri

Cutting data
pag. 188

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

ACCIAI TEMPRATI

<56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC

sGRosSATURA - RouGHING [N
FINTURA - FINSHING (NI ]

ACCIAI INOSSIDABILI

STAINLESS STEELS

=
{8 Gl
g
h—
T ©
==

Assiale
Axial

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

T wn
o
RS =y &7
S~
o ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
% ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
—
4 4 [ | O
SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE ...

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

FORM 2000

» -
( 13 R0,01 MICRO

GRAIN U ;’
™~
3]

|

a3 1 °© HSC lE o
N ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 €
HM85/04.01/P @ 0,4 0,2 0,4 52 1 0,37 4 2 |
H I\/l 8 5 HM85/04.02/P @ 0,4 0,2 0,4 52 2 0,37 4 2 |
HM85/05.01/>F @ 0,5 0,25 0,5 52 1 0,47 4 2 ]
HM85/05.02/P @ 0,5 0,25 0,5 52 2 0,47 4 2 B
HM85/05.04/P @ 0,5 0,25 0,5 52 4 0,47 4 2 - B
') FRESE ATESTA SEMISFERICA PER HM85/05.06/PF @ 0,5 0,25 0,5 52 6 0,47 4 2 - @
NERVATURE - Codolo dilindrico HM85/05.08» @ 0,5 0,25 0,5 52 8 0,47 4 2 '@
ZE BALL NOSE END MILL FOR DEEP HM85/06.02/P @ 0,6 0,3 0,6 52 2 0,57 4 2 e B
MILLING - Solid carbide - Rein- HM85/06.04/PF @ 0,6 0,3 0,6 52 4 0,57 4 2 ° B
forced straight shank
FRAISES HEMISPHERIQUE POUR HM85/06.07/° @ 0,6 03 0,6 52 7 0,57 4 2 - B
USINAGE EN PROFONDEUR - HM85/06.10/PF @ 0,6 0,3 0,6 52 10 0,57 4 2 - B
Carbure monobloc - Queue cy- HM85/08.03F @ 0.8 04 0,8 52 3 0,77 4 2 A
indrique renforcée
B NACHFORMFRASER - Vollhar- HM85/08.05/° @ 0,8 0,4 0,8 52 5 0,77 4 2 ' B
Ercﬂheaté” - Verstarkter Zylinder- HM85/08.08/P @ 0,8 0,4 08 52 8 0,77 4 2 @
&) FRESAS DOS LABIOS CABEZA SE- HM85/08.12/P @ 0,8 0,4 0,8 52 12 0,77 4 2 - ®
MIESFERICA PARA EL MECANI- HM85/10.02/P @ 1 0,5 1 52 2 0,95 4 2 - @
?QZ%FE&EW; gOE C"ﬂ'fgéﬁg HM85/10.03/P @ 1 0,5 1 52 3 0,95 4 2 ' B
reforzado HM85/10.05/° @ 1 0,5 1 52 5 0,95 4 2 e B
FRESAS BOLEADA DE DUAS NA- HM85/10.06/P @ 1 0,5 1 52 6 0,95 4 2 |
VALHAS - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico reforcado HM85/10.08/> @ 1 0,5 1 52 8 0,95 4 2 - B
m Opesa 2-x 3y6as, TREpAOCNNAB- HM85/10.10/F @ 1 0,5 1 52 10 0,95 4 2 DI |
R r”yf)%"eﬂx_ ”aigﬁlﬂceﬁi‘fm HM85/10.12/P @ 1 0,5 1 52 12 0,95 4 2 - ®
XBOCTOBUK HM85/10.14/P @ 1 0,5 1 52 14 0,95 4 2 ' B
HM85/10.16/P @ 1 0,5 1 52 16 0,95 4 2 - B
HM85/10.20/P @ 1 0,5 1 60 20 0,95 4 2 - B
HM85/12.04/P @ 1,2 0,6 1,2 52 4 1,15 4 2 - ®
HM85/12.08/> @ 1,2 0,6 1,2 52 8 1,15 4 2 |
HM85/12.12/P @ 1,2 0,6 1,2 52 12 1,15 4 2 - B
HM85/12.16/P @ 1,2 0,6 1,2 52 16 1,15 4 2 |
HM85/12.20/P @ 1,2 0,6 1,2 60 20 1,15 4 2 - B
HM85/15.04/PF @ 1,5 0,75 1,5 52 4 1,45 4 2 ' B
HM85/15.06/P @ 1,5 0,75 1,5 52 6 1,45 4 2 |
HM85/15.08/° @ 1,5 0,75 1,5 52 8 1,45 4 2 B
HM85/15.10/P @ 1,5 0,75 1,5 52 10 1,45 4 2 ' B
HM85/15.12/P @ 1,5 0,75 1,5 52 12 1,45 4 2 - B
HM85/15.14/P @ 1,5 0,75 1,5 52 14 1,45 4 2 - B
HM85/15.16/P @ 1,5 0,75 1,5 52 16 1,45 4 2 - B
HM85/15.20/P @ 1,5 0,75 1,5 60 20 1,45 4 2 - B
HM85/18.08/P @ 1,8 0,9 1,8 52 8 1,75 4 2 ]
HM85/18.14/P @ 1,8 0,9 1,8 52 14 1,75 4 2 N |
HM85/18.20/P @ 1,8 0,9 1,8 60 20 1,75 4 2 O |
HM85/20.04P @ 2 1 2 52 4 1,95 4 2 - B
HM85/20.06/PF @ 2 1 2 52 6 1,95 4 2 |
HMES2008P ® 2 : 2 52 8 195 4 2 1

CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
CONTINUE TO NEXT PAGE>>

S Jome ome

k=
Ec —
A o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IINC] = Q Q
Cutting data 5 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 88 g\ g FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} -
A O O ®m O 4 «
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 4 4 [ | 4 4 4 O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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1)

|

SERIE

FORM 2000

HM85

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER
NERVATURE - Codolo cilindrico rin-
forzato

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

FRAISES ~ HEMISPHERIQUE POUR
USINAGE EN PROFONDEUR - Car-
bure monobloc - Queue cylindri-
que renforcée
NACHFORMFRASER - Vollhartmetall
- Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS DOS LABIOS CABEZA SEMIE-
SFERICA PARA EL MECANIZADO
PROFUNDO DE MOLDES - Metal
duro - Mango cilindrico reforzado
FRESAS BOLEADA DE DUAS NAVAL-
HAS - Metal duro - Encabadouro ci-
lindrico reforcado

Opesa 2-x 3yban, TBepAoCnnaBHas
ana rmybokwx nasos. Chepuueckunii
Topew. YCUNEeHHbIN XBOCTOBUK

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE

@

STANDARD

Rime

le
( 13 R+0,01 MICRO -
GRAIN U T~
3 —
a3 1 ° HSC IE o

N ~30° 6535 HA

CODE d1 R 12 ] 13 d3 d2 VA PRODIGE

mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 €

HM85/20.10/PF ® 2 1 2 52 10 1,95 4 2 |
(21 Hvgs5/20.12/P @ 2 1 2 52 12 1,95 4 2 |
HM85/20.15/F @ 2 1 2 52 15 1,95 4 2 ]
(B0 Hv8s5/20.18P @ 2 1 2 52 18 1,95 4 2 o
HM85/20.20/P ® 2 1 2 52 20 1,95 4 2 - ®
(57 Hm8s20.22P @ 2 1 2 60 22 1,95 4 2 @
HM85/20.25/F @ 2 1 2 60 25 1,95 4 2 |
HM85/20.30/PF @ 2 1 2 78 30 1,95 4 2 O |
(1) Hv85/25.08/F ® 2,5 1,25 2,5 52 8 2,45 4 2 °'®
HM85/25.12/PF @ 2,5 1,25 2,5 52 12 2,45 4 2 - ®
HM85/25.16/PF ® 2,5 1,25 2,5 52 16 2,45 4 2 - @
HM85/25.20/PF @ 2,5 1,25 2,5 52 20 2,45 4 2 - ®
HM85/25.25/° @ 2,5 1,25 2,5 60 25 2,45 4 2 |
(211 Hvgs5/30.08P @ 3 1,5 3 55 8 2,95 6 2 @
HM85/30.12/P ® 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 ' ®
(57 Hm8s/30.16/P @ 3 1,5 3 58 16 2,95 6 2 ]
HM85/30.20/P ® 3 1,5 3 65 20 2,95 6 2 ' ®
HM85/30.25/° @ 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 N |
HM85/30.30/F ® 3 1,5 3 78 30 2,95 6 2 O |
(50 Hmss/40.10/P @ 4 2 4 55 10 3,9 6 2 - B
HM85/40.15/° @ 4 2 4 58 15 3,9 6 2 ]
(B0 HV85/40.20P @ 4 2 4 65 20 3,9 6 2 D |
HM85/40.25/° ® 4 2 4 65 25 3,9 6 2 - B
(807 Hmss/40.30P @ 4 2 4 78 30 3,9 6 2 O |
HM85/40.35/° @ 4 2 4 78 35 3,9 6 2 N |
HM85/50.20/PF @ 5 2,5 5 65 20 4,9 6 2 @
HM85/50.30/P ® 5 2,5 5 78 30 4,9 6 2 - B
HM85/50.40/PF @ 5 2,5 5 100 40 4,9 6 2 O |
HM85/60.20/P ® 6 3 6 58 20 5,9 6 2 D |
HM85/60.30/P ® 6 3 6 65 30 5,9 6 2 - @
HM85/60.40/P ® 6 3 6 78 40 5.9 6 2 - B

P R

Parametri

Cutting data
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ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI TEMPRATI

<56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

sGRossATURA - RouGHING [IINC]
FINTURA - FINISHING [N

(=
oo
35 &7 &7
(S~
o) ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
% ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
-
O O | O 4 4
SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
4 O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI GlmE

SERIE

FORM 2000

13 R+0,01
PRODIGE Mo | N
o = . Y GRAIN || Y
A
~d3 | 12 > ° HSC LE DIN

~30° 6535 HA

CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 z PRODIGE

mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/05.01.02F @ 0,5 0,1 05 52 2 0,47 4 2 O ]
H I\/l86 HM86/05.01.04P @ 05 0,1 05 52 4 0,47 4 2 - ®
HM86/05.01.06/° @ 0,5 0,1 05 52 6 0,47 4 2 T ]
HM86/05.01.08/» @ 0,5 0,1 05 52 8 0,47 4 2 - =
HM85/06.01.02PF @ 06 0,1 0,6 52 2 0,57 4 2 - ®
[ FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/06.01.04P @ 0,6 0,1 0,6 52 4 0,57 4 2 - ®
- (Sodolo dlindrico nforzato HM86/06.01.07/P @ 0,6 0,1 0.6 52 7 0,57 4 2 ‘=
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/06.01.10/P @ 0,6 0,1 0,6 52 10 0,57 4 2 - B
straight shank HM86/08.01.03/7 @ 08 0,1 08 52 3 0,77 4 2 B
o LFE\AG'SEEENTQE‘C?F%ESDESER_ gasl HM86/08.01.05°F @ 08 0,1 08 52 5 0,77 4 2 ' ®
bure 'monobloc - Queue HM86/08.01.08/F @ 0,8 0,1 0,8 52 8 0,77 4 2 . [ ]
- %g‘gg&ﬂ%g‘;f%ﬁﬁartmeta” ] HM86/08.01.12PF @ 0,8 0,1 08 52 12 0,77 4 2 ' ®
Verstarkter Zylinderschaft HM86/08.02.03/P @ 0,8 0,2 0,8 52 3 0,77 4 2 . [ ]
(£ FRESAS TORICAS PARA EL MECA- HM86/08.02.05P @ 0,8 0,2 08 52 5 0,77 4 2 =
NIZADO DE MOLDES - Metal

duro-Mango cilindrico reforzado HM86/08.02.08/» @ 08 0.2 08 52 8 0,77 4 2 ' ®
FRESAS TORICAS - Metal duro - HM86/08.02.12/PF @ 08 0.2 08 52 12 0,77 4 2 - ®
= g;f:;afs%‘ggocc”rﬂigE‘;ﬁﬁff}?ﬁ HM86/10.01.04P @ 1 0,1 1 52 4 0,95 4 2 - B
6OKMX Ma3oB C pagnycom npu HM86/10.01.06/PF @ 1 0,1 1 52 6 0,95 4 2 - B
BepLUMHe. YCUIEHHbIA XBOCTOBMK HMS6/10.01.08/F @ 1 0,1 1 52 8 0,95 4 2 |
HM86/10.01.10/°F @ 1 0,1 1 52 10 0,95 4 2 ]
HM86/10.01.12/PF @ 1 0,1 1 52 12 0,95 4 2 ' B
HM86/10.02.04P @ 1 0.2 1 52 4 0,95 4 2 ]
HM86/10.02.06/F @ 1 0.2 1 52 6 0,95 4 2 - ®
HM86/10.02.08/7 @ 1 0.2 1 52 8 0,95 4 2 O ]
HM86/10.02.10/F @ 1 0.2 1 52 10 0,95 4 2 - B
HM86/10.02.12/P @ 1 0.2 1 52 12 0,95 4 2 ' ®
HM86/10.02.16/F @ 1 0.2 1 52 16 0,95 4 2 - ®
HM86/10.02.20F @ 1 0.2 1 60 20 0,95 4 2 |
HM86/10.025.05/P @ 1 0,25 1 52 5 0,95 4 2 - @
HM86/10.025.08/P @ 1 0,25 1 52 8 0,95 4 2 - @
HM86/10.025.12/P @ 1 0,25 1 52 12 0,95 4 2 ' B
HM86/10.025.16/P @ 1 0,25 1 52 16 0,95 4 2 - ®
HM86/10.025.20P @ 1 0,25 1 60 20 0,95 4 2 O |
HM86/12.025.08/P @ 1,2 0,25 1,2 52 8 1,15 4 2 T ]
HM86/12.025.12/P @ 1,2 0,25 1,2 52 12 1,15 4 2 - B
HM86/12.025.16/P @ 1,2 0,25 1,2 52 16 1,15 4 2 - B
HM86/12.025.20P @ 1,2 0,25 1,2 60 20 1,15 4 2 - B
HM86/15.02.04P @ 1,5 0.2 1,5 52 4 1,45 4 2 N ]
HM86/15.02.06/° @ 1,5 0.2 1,5 52 6 1,45 4 2 - B
HM86/15.02.08/» @ 1,5 0.2 1,5 52 8 1,45 4 2 - @
HM86/15.02.10/F @ 1,5 0.2 1,5 52 10 1,45 4 2 - B
HM86/15.02.12P @ 1,5 0.2 1,5 52 12 1,45 4 2 - B
HM86/15.02.16/F @ 1,5 0.2 1,5 52 16 1,45 4 2 e B
HM86/15.02.20° @ 1,5 0.2 1,5 60 20 1,45 4 2 - B
(] 8 4 2 [

NS HM86/15.025.08/P 1.5 0,25 1,5 52 1,45 .
- | ol o
CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

11 |
FORM 2000 3 R£0,01
PRODIGE D MICRO L N
A
~d3 | 12 > ° HSC LE DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/15.025.12/P @ 1,5 0,25 1,5 52 12 1,45 4 2 - ®
H I\/l 86 HM86/15.025.16/P @ 1,5 0,25 1,5 52 16 1,45 4 2 - ®
HM86/15.02520P @ 1,5 0,25 1,5 60 20 1,45 4 2 - ®
HM86/15.03.04P @ 1,5 03 1,5 52 4 1,45 4 2 =
HM86/15.03.06/° @ 1,5 03 1,5 52 6 1,45 4 2 - ®
[} FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/15.03.08» @ 1,5 03 1,5 52 8 1,45 4 2 - ®
- (Sodolo clindrico mnforzato HM86/15.03.10P @ 1,5 03 15 52 10 145 4 2 -'®
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/15.03.12/P @ 1.5 0,3 1.5 52 12 1,45 4 2 - B
straight shank HM86/15.03.16/° @ 1,5 03 1,5 52 16 1,45 4 2 B
o L‘i{gﬁNT%E'g;ggDﬁag'? ggﬁ HM86/15.0320°7 @ 1,5 03 1,5 60 20 1,45 4 2 - ®
bure vmonob\oc - Queue HM86/20.02.06/P @ 2 0,2 2 52 6 1,95 4 2 . [ ]
- %g‘gg%‘fsg‘;”fc\’;gﬁﬁartmeta” i HM86/20.02.08/» @ 2 0.2 2 52 8 1,95 4 2 |
Verstarkter Zylinderschaft HM86/20.02.10/P @ 2 0,2 2 52 10 1,95 4 2 . [ ]
& FRESAS TORICAS PARA EL MECA- HM86/20.02.12/P @ 2 0,2 2 52 12 1,95 4 2 - o
NIZADO DE MOLDES - Metal
duro-Mango cilindrico reforzado HM86/20.02.15/F ® 2 0.2 2 52 15 1,95 4 2 ' ®
FRESAS TORICAS - Metal duro - HM86/20.02.20P ® 2 0.2 2 52 20 1,95 4 2 I |
= g)“pcjgt;af;‘gg;c”l'ﬁggf{gﬁﬁfﬁfﬁ HM86/20.02.25F ® 2 0,2 2 60 25 1,95 4 2 B
6OKMX Na3oB C pPagnycoMm npu HM86/20.02.30/PF @ 2 0,2 2 78 30 1,95 4 2 . |
BepLIMHE. YCWNeHHbIA XBOCTOBNK HM86/20.025.10/P ® 2 0,25 2 52 10 1,95 4 2 - @
HM86/20.025.15/P @ 2 0,25 2 52 15 1,95 4 2 ]
HM86/20.02520P ® 2 0,25 2 52 20 1,95 4 2 ' B
HM86/20.025.25/P @ 2 0,25 2 60 25 1,95 4 2 T ]
HM86/20.025.30P ® 2 0,25 2 78 30 1,95 4 2 O |
HM86/20.03.087 ® 2 03 2 52 8 1,95 4 2 ]
HM86/20.03.10F ® 2 03 2 52 10 1,95 4 2 ]
HM86/20.03.12/PF ® 2 03 2 52 12 1,95 4 2 ' ®
HM86/20.03.15/F @ 2 03 2 52 15 1,95 4 2 - ®
HM86/20.0320F ® 2 03 2 52 20 1,95 4 2 T |
HM86/20.0325/F ® 2 03 2 60 25 1,95 4 2 O |
HM86/20.05.06/F ® 2 0,5 2 52 6 1,95 4 2 - @
HM86/20.05.08/7 @ 2 0,5 2 52 8 1,95 4 2 ' B
HM86/20.05.10/F @ 2 0,5 2 52 10 1,95 4 2 T ]
HM86/20.05.12/PF @ 2 0,5 2 52 12 1,95 4 2 ]
HM86/20.05.15/F @ 2 0,5 2 52 15 1,95 4 2 ]
HM86/20.0520/F @ 2 0,5 2 52 20 1,95 4 2 - B
HM86/20.0525F @ 2 0,5 2 60 25 1,95 4 2 - B
HM86/20.05.30/F @ 2 0,5 2 78 30 1,95 4 2 - B
HM86/25.025.12P @ 2,5 0,25 25 52 12 2,45 4 3 ]
HM86/25.025.16/P® 2,5 0,25 25 52 16 2,45 4 3 - B
HM86/25.025.20P® 2,5 0,25 25 52 20 2,45 4 3 - B
HM86/25.025.25/P ® 2,5 0,25 25 60 25 2,45 4 3 - B
HM86/25.05.12/PF @ 2,5 0,5 25 52 12 2,45 4 3 - B
HM86/25.05.16/F @ 2,5 0,5 25 52 16 2,45 4 3 - B
HMB6250520P ® 25 05 25 5 2 245 4 3 - =
® 25 0,5 25 60 25 2,45 4 3 e B

N4 HMB86/25.05.25/P
P omme ommy
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

FORM 2000

13 R+0,01
PRODIGE D MICRO N
A
~d3 | 12 > ° HSC LE DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/25.05.30/P @ 2,5 0,5 2,5 78 30 2,45 4 3 ° [ ]
H I\/l 8 6 HM86/30.02.08/F @ 3 0,2 3 58 8 2,95 6 3 . [ ]
HM86/30.02.12/P @ 3 0,2 B 58 12 2,95 6 3 . [ ]
HM86/30.02.16/PF @ 3 0,2 3 58 16 2,95 6 3 . [ ]
HM86/30.02.20/F @ 3 0,2 3 65 20 2,95 6 3 o [ ]
I'] FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/30.02.25/F @ 3 0,2 3 65 25 2,95 6 3 . [ ]
P SR TEMPRAT E BONIE HM86/30.0230P ® 3 0.2 3 78 30 2,95 6 3 =
EE TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HM86/30.025.12/P @ 3 0,25 3 58 12 2,95 6 3 - B
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/30.025.20P® 3 0,25 3 65 20 2,95 6 3 =
DL ——— HM86/30.025.25° ® 3 025 3 65 25 2,95 6 3 T
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HM86/30.025.30/P @ 3 0,25 3 78 30 2,95 6 3 o [ ]
E’;“f dri?fen?é)rlw?grcée - Cleve HM86/30.05.08/> ® 3 0,5 3 58 8 2,95 6 3 - ®
= TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM86/30.05.12/P @ 3 0,5 3 58 12 2,95 6 3 o [ ]
Verstdrkter Zylinderschaft HM86/30.05.16/F @ 3 0,5 3 58 16 2,95 6 3 B
[ FRESASTORICAS PARA EL MECA-
NIZADO DE MOLDES - Metal HM86/30.05.20P ® 3 0.5 3 65 20 2,95 6 3 o
duro-Mango cilindrico reforzado HM86/30.05.25/P @ 3 0,5 3 65 25 2,95 6 3 . [ ]
o Eﬁggé;dgffcﬁd r?ﬁgtrae'fc?rggo HM86/30.05.30/F @ 3 0,5 3 78 30 2,95 6 3 ' ®
B Opesa TBepaOCNaBHas AnA ry- HM86/40.02.12/P @ 4 0,2 4 58 12 3,9 6 3 - B
oKX Ma3oB C Papnycom npu HMS6/40.02.16/PF ® 4 0,2 4 58 16 3,9 6 3 - B
BepPLUVHE. YCWNEHHbI XBOCTOBMK
HM86/40.02.20/P @ 4 0,2 4 65 20 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.02.25/P @ 4 0,2 4 65 25 3,9 6 3 o [ ]
HM86/40.02.30/P @ 4 0,2 4 78 30 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.02.40/P © 4 0,2 4 100 40 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.025.15/P @ 4 0,25 4 58 15 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.025.25/P @ 4 0,25 4 65 25 3.9 6 3 o [ ]
HM86/40.025.35/P @ 4 0,25 4 78 35 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.05.12/P @ 4 0,5 4 58 12 3,9 6 3 o [ ]
HM86/40.05.16/P @ 4 0,5 4 58 16 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.05.20/P @ 4 0,5 4 65 20 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.05.25/P @ 4 0,5 4 65 25 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.05.30/P @ 4 0,5 4 78 30 3.9 6 3 o [ ]
HM86/40.05.40/P @ 4 0,5 4 100 40 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.10.12/P @ 4 1 4 58 12 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.10.16/PF @ 4 1 4 58 16 3,9 6 3 . [ ]
HM86/40.10.20/P @ 4 1 4 65 20 3,9 6 3 U [ ]
HM86/40.10.25/PF @ 4 1 4 65 25 3,9 6 3 ] [ ]
HM86/40.10.30/P @ 4 1 4 78 30 3.9 6 3 o [ ]
HM86/40.10.40/P @ 4 1 4 100 40 3,9 6 3 . [ ]
HM86/50.025.20/P @ 5 0,25 5 65 20 4,9 6 3 . [ ]
HM86/50.025.30/P @ 5 0,25 5 78 30 4,9 6 3 . [ ]
HM86/50.025.40/P @ 5 0,25 5 100 40 4,9 6 3 . [ ]
HM86/50.05.20/F @ 5 0,5 5 65 20 4,9 6 3 o [ ]
HM86/50.05.30/P @ 5 0,5 5 78 30 4,9 6 3 . [ ]
HMBE50.0540P @ 5 05 5 100 40 495 6 3 - =
SNV HM86/60.025.35/P @ 6 0,25 6 78 35 5,9 6 3 . [ ]
B oENg ol HMS86/60.05.35/F ® 6 0,5 6 78 35 5,9 6 3 . B
P tri 58 58
arametri 2= : 22 @ @ D @
CUtting data 5 'a% . ----D §_E Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag. 188 %? FinimuRA - FiNisHING [ I I ] %;o Slotting Side milling 30 copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
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SERIE

HTQ

HTQ20

I'] FRESE ATESTA SEMISFERICA PER NERVA-

TURE PROFONDE - Codolo cilindrico - Ri-

duzione conica 1°

BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING

- Solid carbide - Straight shank - Taper

neck

FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USI-

NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-

nobloc - Queue cylindrique

Dégagement conique renforcée

HALBRUNDKOPFFRASER -Vollhartmetall

- Zylinderschaft - Konisches Schneiden-

teil

FRESAS CONICAS PARA EL MECANIZADO

DE MOLDES - Metal duro - Cabeza se-

miesférica - Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA CONICAS - Metal duro

- Encabadouro cilindrico

I Opesa 2-x 3ybas, TBepgocnnasHas AnA
rny6okvx nasos. Chepuyeckuin Topell.
LmnnmHaopunyeckmnin XBoCToBMK

*

18 B M@

b ome omem

Parametri
Cutting data
pag. 184

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE
STANDARD
Rime

=
{8 G
g
=4
T ©
==

R+0,01
ULTRA
, MICRO U -
[ GRAIN i
‘ )
HSC ﬂ DIN
25° 6535 HA
CODE d1 R I 12 13 d2 a Z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HTQ20/10.10/P @ 1 0,5 58 1 10 6 <1° 2 o [ ]
HTQ20/10.15/P @ 1 0,5 58 1 15 6 <1° 2 . [ ]
HTQ20/10.20/F @ 1 0,5 65 1 20 6 <1° 2 e B
HTQ20/10.25/F @ 1 0,5 65 1 25 6 <1° 2 LI |
HTQ20/10.30/F @ 1 0,5 78 1 30 6 <1° 2 ' B
HTQ20/12.10/P @ 1,2 0,6 58 1,2 10 6 <1° 2 B8
HTQ20/12.15/P @ 1,2 0,6 58 1,2 15 6 <1° 2 o [ ]
HTQ20/12.20/P @ 1,2 0,6 65 1,2 20 6 <1° 2 - B
HTQ20/12.25/P @ 1,2 0,6 65 1,2 25 6 <1° 2 LA |
HTQ20/12.30/P @ 1,2 0,6 78 1,2 30 6 <1° 2 L |
HTQ20/15.12/F @ 1,5 0,75 58 1,5 12 6 <1° 2 - B
HTQ20/15.18/F @ 1,5 0,75 58 1,5 18 6 <1° 2 - B
HTQ20/15.25/P @ 1,5 0,75 65 1,5 25 6 <1° 2 - B
HTQ20/15.30/P @ 1,5 0,75 70 1,5 30 6 <1° 2 . [ ]
HTQ20/15.35/F @ 1,5 0,75 78 1,5 35 6 <1° 2 B
HTQ20/18.15/F @ 1,8 0,9 58 1,8 15 6 <1° 2 L |
HTQ20/18.20/F @ 1,8 0,9 65 1,8 20 6 <1° 2 - B
HTQ20/18.25/F @ 1,8 0,9 65 1,8 25 6 <1° 2 - B
HTQ20/18.30/PF @ 1,8 0,9 70 1,8 30 6 <1° 2 - B
HTQ20/18.35/F @ 1,8 0,9 78 1,8 35 6 <1° 2 - B
HTQ20/20.12/P @ 2 1 58 2 12 6 <1° 2 - B
HTQ20/20.16/P @ 2 1 58 2 16 6 <1° 2 - B
HTQ20/20.20/P @ 2 1 65 2 20 6 <1° 2 - B
HTQ20/20.28/F @ 2 1 65 2 28 6 <1° 2 - B
HTQ20/20.35/F @ 2 1 78 2 35 6 <1° 2 o [ ]
HTQ20/20.40/PF @ 2 1 78 2 40 6 <1° 2 - B
HTQ20/25.15/PF @ 2,5 1,25 58 2,5 15 6 <1° 2 - B
HTQ20/25.22/F @ 2,5 1,25 65 2,5 22 6 <1° 2 - B
HTQ20/25.30/P @ 2,5 1,25 70 2,5 30 6 <1° 2 - B
HTQ20/25.38/F @ 2,5 1,25 78 2,5 38 6 <1° 2 - B
HTQ20/30.15/PF @ 3 1,5 58 3 15 6 <1° 2 - B
HTQ20/30.20/F @ 3 1,5 65 3 20 6 <1° 2 - B
HTQ20/30.25/F @ 3 1,5 65 3 25 6 <1° 2 - B
HTQ20/30.30/P @ 3 1,5 78 3 30 6 <1° 2 - B
HTQ20/30.38/F @ 3 1,5 78 3 38 6 <1° 2 - B
HTQ20/30.48/P @ 3 1,5 100 3 48 6 <1° 2 - B
HTQ20/40.18/PF @ 4 2 58 4 18 6 <1° 2 o [ ]
HTQ20/40.25/F @ 4 2 65 4 25 6 <1° 2 - B
HTQ20/40.32/P @ 4 2 78 4 32 6 <1° 2 e B
HTQ20/40.38/P @ 4 2 78 4 38 6 <1° 2 LI |
HTQ20/40.48/P @ 4 2 100 4 48 6 <1° 2 ' B
HTQ20/50.28/P @ 5 2,5 65 5 28 6 <1° 2 ' B
HTQ20/50.38/P @ 5 2,5 78 5 38 6 <1° 2 ' B
HTQ20/50.50/F @ 5 2,5 100 5 50 6 <1° 2 - B
55
sGRossATURA - RouGHING [IRINC] N _;‘g- @ @ B @ Q Q
rnmurA - FnisHinG [IIRC] %;0 A oting " Saemiing  Soom  Tochodal  Aa  Diagonal pung
= O O | O 4 4
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO ~ LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
n O O O O 0 oo
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

HTQ21

'] FRESE ATESTA SEMISFERICA PER NERVA-

TURE PROFONDE - Codolo cilindrico - Ri-

duzione conica 1°

BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING

- Solid carbide - Straight shank - Taper

neck

FRAISES  HEMISPHERIQUE POUR USI-

NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-

nobloc - Queue cylindrique

Dégagement conique renforcée

HALBRUNDKOPFFRASER -Vollhartmetall

- Zylinderschaft - Konisches Schneiden-

teil

FRESAS CONICAS PARA EL MECANIZADO

DE MOLDES - Metal duro - Cabeza se-

miesférica - Mango cilindrico

FRESAS BOLEADA CONICAS - Metal duro
- Encabadouro cilindrico

I Opesa 2-x 3y6as, TRepaocnnasHas Ans
rny6okux nasos. Chepuyeckuin Topel.
LnnnuHapryecknin XeoCcToBMK

gk

n

b ome omem

Parametri

Cutting data
pag. 184

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE
STANDARD
R ime

R+0,01
ULTRA

! MICRO U >

i GRAIN I

1

HSC ﬂ i
25° 6535 HA
CODE d1 R 1 12 K] d2 a Z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 €

HTQ21/10.10/PF @ 1 0,5 58 1 10 6 <1°30" 2 D |
HTQ21/10.15/P @ 1 0,5 58 1 15 6 <1°30’ 2 D |
HTQ21/10.20/P @ 1 0,5 65 1 20 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/10.25/P @ 1 0,5 65 1 25 6 <1°30’ 2 ' B
HTQ21/10.30/PF @ 1 0,5 78 1 30 6 <1°30’ 2 |
HTQ21/12.12/P @ 1,2 0,6 58 1,2 12 6 <1°30’ 2 |
HTQ21/12.16/P @ 1,2 0,6 58 1,2 16 6 <1°30" 2 |
HTQ21/12.20/PF @ 1,2 0,6 65 1,2 20 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/12.25/F @ 1,2 0,6 65 1,2 25 6 <1°30’ 2 B>
HTQ21/12.30/PF @ 1,2 0,6 78 1,2 30 6 <1°30’ 2 N |
HTQ21/15.12/P @ 1,5 0,75 58 1,5 12 6 <1°30’ 2 O |
HTQ21/15.18/PF @ 1,5 0,75 58 1,5 18 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/15.25/P @ 1,5 0,75 65 1,5 25 6 <1°30" 2 O |
HTQ21/15.30/P @ 1,5 0,75 70 1,5 30 6 <1°30’ 2 ' B
HTQ21/15.35/F @ 1,5 0,75 78 1,5 35 6 <1°30’ 2 &
HTQ21/18.15/PF @ 1,8 0,9 58 1,8 15 6 <1°30’ 2 |
HTQ21/18.20/PF @ 1,8 0,9 65 1,8 20 6 <1°30’ 2 O |
HTQ21/18.25/PF @ 1,8 0,9 65 1,8 25 6 <1°30’ 2 D |
HTQ21/18.30/P @ 1,8 0,9 70 1,8 30 6 <1°30" 2 - B
HTQ21/18.35/F @ 1,8 0,9 78 1,8 35 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/20.12/p @ 2 1 58 2 12 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/20.20/P @ 2 1 65 2 20 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/20.28/P ® 2 1 65 2 28 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/20.35/P ® 2 1 78 2 35 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/20.45/P @ 2 1 100 2 45 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/25.15/P @ 2,5 1,25 58 2,5 15 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/25.22/P @ 2,5 1,25 65 2,5 22 6 <1°30’ 2 |
HTQ21/25.30/PF @ 2,5 1,25 70 2,5 30 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/25.38/P @ 2,5 1,25 78 2,5 38 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/30.15/F @ 3 1,5 58 3 15 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/30.25/P @ 3 1,5 65 3 25 6 <1°30" 2 - B
HTQ21/30.38/PF @ 3 1,5 78 3 38 6 <1°30’ 2 ]
HTQ21/30.48/P @ 3 1,5 100 3 48 6 <1°30’ 2 - B
HTQ21/40.25/F @ 4 2 65 4 25 6 <1°30’ 2 D |
HTQ21/40.38/PF @ 4 2 78 4 38 6 <1°30’ 2 O |
HTQ21/40.48/PF @ 4 2 100 4 48 6 <1°30’ 2 - B

sGRosSATURA - RoUGHING [N

FINTURA - FINISHING (NI

ACCIAI TEMPRATI

<56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC

=
{8 G
g
h—
T ©
==

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

O

=
iel
N
©
o
o
>
S
3

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

O
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‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
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SERIE

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

}_l-]-(::z le ) _ R+0,01
( 3 ULTRA
i MICRO U >
X GRAIN ™
5 E
] LE' HSC 55 IE o555 A
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HTQ25/10.05/P @ 1 0,5 1 58 5 0,95 6 2 - B
HTOZ 5 HTQ25/10.08/P @ 1 0,5 1 58 8 0,95 6 2 |
HTQ25/10.10/P @ 1 0,5 1 58 10 0,95 6 2 O |
HTQ25/10.13/P @ 1 0,5 1 58 13 0,95 6 2 ' B
HTQ25/10.16/P @ 1 0,5 1 65 16 0,95 6 2 O |
I} FRESE ATESTA SEMISFERICA PER HTQ25/12.06/P @ 1,2 0,6 1,2 58 6 1,15 6 2 - 8
NERVATURE - Codolo cilindrico HTQ25/12.10/P @ 1,2 0,6 1,2 58 10 1,15 6 2 - B
P O D MILL FOR DEEP HTQ25/12.15F @ 12 0,6 12 65 15 115 6 2 - ®
MILLING - Solid carbide - Reinfor- HTQ25/12.20/F @ 1,2 0,6 1,2 65 20 1,15 6 2 - B
0 EEi\?E?QHhErf/ﬂggﬁERlQUE bOUR HTQ25/15.07P @ 1,5 0,75 15 58 7 1,45 6 2 - ®
USINAGE EN PROFONDEUR - Car- HTQ25/15.10/PF @ 1,5 0,75 1,5 58 10 1,45 6 2 - 8
bure monobloc - Queue cylindri- HTQ25/15.12/P @ 1,5 0,75 1,5 58 12 1,45 6 2 - B
- EX%{SQE)(S?IERASER ~ Vollhar- HTQ25/15.16/P @ 1,5 0,75 1,5 65 16 1,45 6 2 N ]
tmetall - verstérkter Zylinder- HTQ25/15.20/PF @ 1,5 0,75 1,5 65 20 1,45 6 2 - B
= ;CRE&S 005 LABIOS PARA EL M- HTQ25/15.25/° @ 15 0,75 1,5 70 25 1,45 6 2 |
CANIZADO DE MOLDES - Cabeza HTQ25/18.08/PF @ 1,8 0,9 1,8 58 8 1,75 6 2 - B
semiesférilca - Metal duro - HTQ25/18.12/PF @ 1,8 0,9 1,8 58 12 1,75 6 2 c B
ﬁARaEggAcgc'ggcﬂrE';%ffoc%aﬂf’c 0 HTQ25/18.16/F @ 1,8 09 1,8 65 16 1,75 6 2 B
Metal duro - Encabadouro cilin- HTQ25/18.20/P @ 1.8 0,9 1.8 65 20 1,75 6 2 - B
__ drico reforgado HTQ25/18.25/F @ 1,8 0,9 1,8 70 25 1,75 6 2 |
- g)azeﬁ,f;ﬁ;ggm Tson Chopn HTQ25/2008P @ 2 1 2 58 8 195 6 2 N
yecknt  Topel.  YCUNeHHbIn HTQ25/20.10/F @ 2 1 2 58 10 1,95 6 2 . B
XBOCTOBVIK HTQ25/20.12/P @ 2 1 2 58 12 1,95 6 2 - B
HTQ25/20.14/P @ 2 1 2 58 14 1,95 6 2 - B
HTQ25/20.20/P @ 2 1 2 65 20 1,95 6 2 - B
HTQ25/20.25/PF @ 2 1 2 70 25 1,95 6 2 LI |
HTQ25/20.30/F @ 2 1 2 78 30 1,95 6 2 - B
HTQ25/25.10/P @ 2,5 1,25 2,5 58 10 2,45 6 2 . B
HTQ25/25.16/F @ 2,5 1,25 2,5 58 16 2,45 6 2 - B
HTQ25/25.22/P @ 2,5 1,25 2,5 65 22 2,45 6 2 - B
HTQ25/25.28/P @ 2,5 1,25 2,5 70 28 2,45 6 2 - B
HTQ25/30.12/P @ 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 ' B
HTQ25/30.16/P @ 3 1,5 3 58 16 2,95 6 2 L |
HTQ25/30.20/P @ 3 1,5 3 58 20 2,95 6 2 L |
HTQ25/30.25/PF @ 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 - B
HTQ25/30.30/PF @ 3 1,5 3 78 30 2,95 6 2 - B
HTQ25/30.35/PF @ 3 1,5 3 78 35 2,95 6 2 - B
HTQ25/40.15/P @ 4 2 4 58 15 3,9 6 2 - B
HTQ25/40.20/P @ 4 2 4 58 20 3,9 6 2 e B
HTQ25/40.25/P @ 4 2 4 65 25 3,9 6 2 - B
HTQ25/40.30/P @ 4 2 4 70 30 3,9 6 2 c B
HTQ25/40.35/P @ 4 2 4 78 35 3,9 6 2 - B
HTQ25/40.45/P @ 4 2 4 100 45 3,9 6 2 - B
HTQ25/50.18/PF @ 5 2,5 5 58 18 4,9 6 2 - B
HIQ25/5028F @ 5 25 5 s 2 49 & 2 - @
HTQ25/50.38/P @ 5 2,5 5 78 38 4,9 6 2 - B
E‘ .” .m HTQ25/50.50/P @ 5 2,5 5 100 50 4,9 6 2 - B
arametri = _ SO @ @ B @
CUtting data % g s --..D g_‘g‘ Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag_ 1 84 5? FINITURA - FINISHING --..D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung
A7 = m| O B O | 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE D RE[?S&I?/II(E}HSES
E .5 STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ey
§§ 4 4 | [ | O O O O O SCONSIGLATD
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ le 1 N R+0,01
ULTRA
( MICRO | >
GRAIN || s FR
o~
o
" HSC ﬂ i
25° 6535 HA

NORMALE CODE d1 R 12 I 13 o d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 €
HTQ30/10.01.10/F @ 1 0,1 1 58 10 <1° 6 2 o [ ]
HTQSO HTQ30/10.01.15/F @ 1 0,1 1 58 15 <1° 6 2 o [ ]
HTQ30/10.01.20/F @ 1 0,1 1 65 20 <1° 6 2 o [ ]
HTQ30/10.01.25/F @ 1 0,1 1 65 25 <1° 6 2 . [ ]
HTQ30/10.01.30/P @ 1 0,1 1 78 30 <1° 6 2 . [ ]
'] FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ30/10.02.10/F @ 1 0,2 1 58 10 <1° 6 2 ° B
E%%Eggggﬂ%ﬁdﬁ'o cilindrico - HTQ30/10.02.15FP @ 1 0.2 1 58 15 <1° 6 2 o
EE TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HTQ30/10.02.20/F @ 1 0,2 1 65 20 <1° 6 2 . [ ]
LING - Solid carbide -Straight HTQ30/10.02.25F @ | 0.2 1 65 25 <1° 6 2 ' ®
n K POUR LSk HTQ30/10.0230P @ 1 0,2 1 78 30 <1° 6 2 - ®»
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HTQ30/10.025.10/P @ 1 0,25 1 58 10 <1 6 2 o [ ]
E’;“f driq”agﬁoge!gzge%en?ggﬁﬁ HTQ30/10.025.15/P @ 1 0,25 1 58 15 <1 6 2 - o
que renforcée HTQ30/10.025.20/P @ 1 0,25 1 65 20 <1 6 2 o [ ]
P TORUSFRASER - Vollhartmetall - HTQ30/10.025.25/P @ 1 0,25 1 65 25 <1 6 2 '@
Zylinderschaft - Konisches
Sehneidenteil HTQ30/10.025.30/P @ 1 0,25 1 78 30 <1 6 2 O |
[E FRESAS TORICAS CONICAS PARA HTQ30/12.025.10/P @ 1,2 0,25 1,2 58 10 <1 6 2 LI |
E/%exfgﬁrg‘—zﬁﬂggggiim%h?gs ) HTQ30/12.025.15/P @ 1,2 0,25 1,2 58 15 <1 6 2 . [ ]
[ FRESAS TORICAS CONICAS - HTQ30/12.025.20/P @ 1,2 0,25 1.2 65 20 <1 6 2 o [ ]
(“j/‘r‘i?cfg' duro - Encabadouro cilin- HTQ30/12.025.25/P @ 1,2 0,25 1,2 65 25 <1 6 2 - B
B Opesa TepAOCTABHAR ANA My~ HTQ30/12.025.30/P @ 1,2 0,25 1,2 78 30 <1 6 2 - @
OoKyx Nasoe € paanycom npu HTQ30/15.02.12/P @ 1,5 0,2 1,5 58 12 <1° 6 2 o [ ]
i Lnnmrnpu-eckii xso- HTQ30/15.02.18/F @ 1,5 0.2 1,5 58 18 <1° 6 2 e =
HTQ30/15.02.25/F @ 1,5 0,2 1,5 65 25 <1° 6 2 . [ ]
HTQ30/15.02.30/P @ 1,5 0,2 1.5 70 30 <1° 6 2 . [ ]
HTQ30/15.02.35P @ 1,5 0,2 1,5 78 35 <1° 6 2 o [ ]
HTQ30/15.025.12/P @ 1,5 0,25 1,5 58 12 <1 6 2 o [ ]
HTQ30/15.025.18/°P @ 1,5 0,25 1,5 58 18 <1 6 2 o [ ]
HTQ30/15.025.25/P @ 1,5 0,25 1,5 65 25 <1 6 2 . [ ]
HTQ30/15.025.30/P @ 1,5 0,25 1,5 70 30 <1 6 2 . [ ]
HTQ30/15.025.35/P @ 1,5 0,25 1.5 78 35 <1 6 2 . [ ]
HTQ30/18.05.15/F @ 1,8 0,5 1,8 58 15 <1 6 2 o [ ]
HTQ30/18.05.20/F @ 1.8 0,5 1,8 65 20 <1 6 2 . [ ]
HTQ30/18.05.25/F @ 1.8 0,5 1,8 65 25 <1 6 2 o [ ]
HTQ30/18.05.30/P @ 1,8 0,5 1,8 70 30 <1 6 2 . [ ]
HTQ30/18.05.35/F @ 1,8 0,5 1,8 78 35 <1 6 2 U [ ]
HTQ30/20.02.12/P @ 2 0,2 2 58 12 <1° 6 3 U [ ]
HTQ30/20.02.16/PF @ 2 0,2 2 58 16 <1° 6 3 . [ ]
HTQ30/20.02.20/F @ 2 0,2 2 65 20 <1° 6 3 . [ ]
HTQ30/20.02.28/°F @ 2 0,2 2 65 28 <1° 6 3 o [ ]
HTQ30/20.02.35/F @ 2 0,2 2 78 35 <1° 6 3 . [ ]
HTQ30/20.02.40/P @ 2 0,2 2 78 40 <1° 6 3 . [ ]
HTQ30/20.05.12/P @ 2 0,5 2 58 12 <1 6 3 . [ ]
HTQ30/20.05.16/F @ 2 0,5 2 58 16 <1 6 3 . [ ]
HTQ3020.0520P @ 2 05 2 65 0 6 3 -
-] o o LA s
P tri 58 58
arametri 2= : 22 @ @ D @
CUttlng data 5 g . -...D g_‘? Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag. 184 gg’ FINITURA - FINISHING ---.D %;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
A = O O | O 4 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE REgngHSES
E .5 STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ey
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B AR

FRESE TORICHE PER NERVATURE D G
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime ' Z

SERIE

HTQ - : \ pam

ULTRA
MICRO
GRAIN ||,

d2

il

[—

N
&D -
‘3

2 HSC DIN
25° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 o d2 PRODIGE
NORMAI-E mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HTQ30/20.05.28/P @ 2 0,5 2 65 28 <1 6 3 o [ ]
H TQ3 O HTQ30/20.05.35/P @ 2 0,5 2 78 35 <1 6 3 . [ ]
HTQ30/20.05.40/P @ 2 0,5 2 78 40 <1 6 3 o [ ]
HTQ30/25.05.15/P @ 2,5 0,5 2,5 58 15 <1 6 3 o [ ]
HTQ30/25.05.22/P @ 2,5 0,5 2,5 65 22 <1 6 3 o [ ]
I} FRESETORICHE PER NElRVATURE HTQ30/25.05.30/P @ 2,5 0,5 2,5 70 30 <1 6 3 . [ ]
Egigﬁg&;%fﬂOGMdmo’ HTQ30/25.0538P @ 2,5 05 25 78 38 <1 6 3 _—
S TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HTQ30/30.02.15/P @ 3 0,2 3 58 15 <1° 6 3 - B
LLNGK-TSNid CarEide -Straight HTQ30/30.02.20/P @ 3 0,2 3 65 20 <1° 6 3 '@
- Taper nec
[} FRAISES TORIQUES POUR USK HTQ30/30.02.25F @ 3 0.2 3 65 5 < 6 3 - ®
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HTQ30/30.02.30/P @ 3 0,2 3 78 30 <1° 6 3 . [ ]
bure  monobloc - Queue =
¢ylindrique - Dégagement coni- HTQ30/30.02.38/PF @ 3 0,2 3 78 38 <1 6 3 o [ ]
que renforcée HTQ30/30.02.48/P @ 3 0,2 3 100 48 <1° 6 3 - B
M TORUSFRASER - Vollhartmetall - HTQ30/30.05.15/P 3 0,5 3 58 15 <1 6 3 .
Zylinderschaft - Konisches Q ® ' a
SZhneidenteil HTQ30/30.05.20P @ 3 0,5 3 65 20 <1 6 3 B
E FRESAS TORzl%SO CSENIAS‘/E\)SL E/EEA HTQ30/30.05.25/F @ 3 0,5 3 65 25 <1 6 3 |
EL MECANI -
Metal duro - Mango cilindrico HTQ30/30.05.30/P @ 3 0,5 3 78 30 <1 6 3 o [ ]
[l FRESAS TORICAS CONICAS - HTQ30/30.05.38/P @ 3 0,5 3 78 38 <1 6 3 o [ ]
g"rfgg' duro - Encabadouro cilin- HTQ30/30.05.48/P ® 3 05 3 100 48 <1 6 3 - B
@ Dpesa TBepROCTIIaBHas ANA Ty- HTQ30/40.05.18/F @ 4 0,5 4 58 18 <1 6 3 - B
60KMx Naszos C paavycom npu HTQ30/40.05.25/P @ 4 0,5 4 65 25 <1 6 3 o [ ]
P Lunukapisecku xeo HTQ30/40.0532P @ 4 05 4 78 32 <1 6 3 -
HTQ30/40.05.38/P @ 4 0,5 4 78 38 <1 6 3 o [ ]
HTQ30/40.05.48/P @ 4 0,5 4 100 48 <1 6 3 o [ ]
HTQ30/50.05.28/P @ 5 0,5 5 65 28 <1 6 3 o [ ]
HTQ30/50.05.38/P @ 5 0,5 5 78 38 <1 6 3 . [ ]
HTQ30/50.05.50/P @ 5 0,5 5 100 50 <1 6 3 o [ ]
COATING PRODIGE
P o one®
55 Zy
Parametri £5 o o
. £ sGRosSATURA - RoUGHING [N = é; 7 ; 7
CUttlng data E % E{ Apertt Contornatt Copia 3D Trocoidal Assiall Ri
ertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 184 gg FINITURA - FINISHING -...D %;o pslut‘ling Side milling 3Dpcopy Trochoidal Axial Diagonalpp\ung.
S i
iz O O [ | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RET@Q’E"&EE‘E
[ORT]
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NOT RECOMMENDED
172 torna all'indice

back to index


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

9 ULTRA
MICRO
j GRAIN ||/
©
-

|

~)5 6535 HA
CODE d1 d2 z PRODIGE
mm h7 mm h6 £
HTQ35/10.01.05/PF @ 1 0,1 1 58 5 0,95 6 2 - B
HTOB 5 HTQ35/10.01.08/F @ 1 0,1 1 58 8 0,95 6 2 - B
HTQ35/10.01.10/PF @ 1 0,1 1 58 10 0,95 6 2 - B
HTQ35/10.01.13/F @ 1 0,1 1 58 13 0,95 6 2 '8
HTQ35/10.01.16/P @ 1 0,1 1 65 16 0,95 6 2 L |
'] FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ35/10.02.04P @ 1 0,2 1 58 4 0,95 6 2 LI |
- (Sodolo dlindrico nforzato HTQ35/10.02.06/> @ 1 0,2 1 58 6 0,95 6 2 ‘@
LING - Solid carbide - Reinforced HTQ35/10.02.08/F @ 1 0.2 1 58 8 0,95 6 2 - 8
straight shank HTQ35/10.02.10/F @ 1 0,2 1 58 10 0,95 6 2 '@
n ,E,FE\AG'SEEENT%QC?F%ESDESER_ gasl HTQ35/10.02.13F @ 1 02 1 58 13 0,95 6 2 '@
bure } monobloc - Queue HTQ35/10.02.16/P @ 1 0,2 1 65 16 0,95 6 2 c B
- %:{‘SS@RU;SEQ@\%‘T%rtmeta” ] HTQ35/10.025.05/P @ 1 0,25 1 58 5 0,95 6 2 - ®
verstarkter Zylinderschaft HTQ35/10.025.08/P @ 1 0,25 1 58 8 0,95 6 2 - B
() FRESAS TORICAS CONICAS PARA HTQ35/10.025.10/P @ 1 0,25 1 58 10 0,95 6 2 °'®
EL MECANIZADO DE MOLDES -
Metal duro - Mango cilindiicore- HTQ35/10.025.13/F @ 1 0,25 1 58 13 0,95 6 2 @
i forzado HTQ35/10.025.16/P @ 1 0,25 1 65 16 0,95 6 2 L |
IEAReEtSal\AzurToO—RllE%égbaCd%,L\ﬂgéjm: HTQ35/12.025.06/P @ 1,2 0,25 1,2 58 6 1,15 6 2 - B
___ drico reforcado HTQ35/12.025.10/P @ 1,2 0,25 1,2 58 10 1,15 6 2 - B
B Ope3a TBEPAOCNNABHAA ANA 11y- HTQ35/12.025.15/PF @ 1,2 0,25 1,2 65 15 1,15 6 2 - B
60KVX Ma3oB C PaavycoMm npw
BEpUIMHE, YCUTIEHHbIA XBOCTOBMK HTQ35/12.025.20/P @ 1,2 0,25 1,2 65 20 1,15 6 2 . |
HTQ35/15.02.05/PF @ 1,5 0,2 1,5 58 5 1,45 6 2 - B
HTQ35/15.02.07/F @ 1,5 0,2 1,5 58 7 1,45 6 2 - B
HTQ35/15.02.12/P @ 1,5 0,2 1,5 58 12 1,45 6 2 B
HTQ35/15.02.16/F @ 1,5 0,2 1,5 65 16 1,45 6 2 - B
HTQ35/15.02.20/F @ 1,5 0,2 1,5 65 20 1,45 6 2 - B
HTQ35/15.02.25/P @ 1,5 0,2 1,5 70 25 1,45 6 2 B8
HTQ35/15.025.07/P @ 1,5 0,25 1,5 58 7 1,45 6 2 - B
HTQ35/15.025.12/P @ 1,5 0,25 1,5 58 12 1,45 6 2 - B
HTQ35/15.025.16/P @ 1,5 0,25 1,5 65 16 1,45 6 2 - B
HTQ35/15.025.20/P @ 1,5 0,25 1,5 65 20 1,45 6 2 - B
HTQ35/15.025.25/P @ 1,5 0,25 1,5 70 25 1,45 6 2 I |
HTQ35/18.05.08/PF @ 1,8 0,5 1,8 58 8 1,75 6 2 - B
HTQ35/18.05.12/P @ 1,8 0,5 1,8 58 12 1,75 6 2 - B8
HTQ35/18.05.16/P @ 1,8 0,5 1,8 65 16 1,75 6 2 - B
HTQ35/18.05.20/PF @ 1,8 0,5 1,8 65 20 1,75 6 2 - B
HTQ35/18.05.25/P @ 1,8 0,5 1,8 70 25 1,75 6 2 - B
HTQ35/20.02.08/F @ 2 0,2 2 58 8 1,95 6 3 - B
HTQ35/20.02.10/F @ 2 0,2 2 58 10 1,95 6 3 - B
HTQ35/20.02.12/P @ 2 0,2 2 58 12 1,95 6 3 B
HTQ35/20.02.14/P @ 2 0,2 2 58 14 1,95 6 3 - B
HTQ35/20.02.20/F @ 2 0,2 2 65 20 1,95 6 3 - B
HTQ35/20.02.25/PF @ 2 0,2 2 70 25 1,95 6 3 - B
HTQ35/20.02.30/P @ 2 0,2 2 78 30 1,95 6 3 - B
HTQ3520.05.087 @ 2 05 2 s 8 195 6 3 A
B .m .m HTQ35/20.05.10/PF @ 2 0,5 2 58 10 1,95 6 B - B
CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
CONTINUE TO NEXT PAGE>>
P tri 58 55
arametri = : 22 @ @ b @
CUtt’ng data 5 g s -...D §g Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag_ 1 84 59 FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
A = O O | O 4 4
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FRESE TORICHE PER NERVATURE AD AN
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI L ms

SERIE

HTQ T 1:7\ 4 ULTRA rL

R+0,01

MICRO

%I‘ . EI GRAIN ||T,

o _@ HSC ﬂ e
L .

~)5 6535 HA

|

CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HTQ35/20.05.12/P @ 2 0,5 2 58 12 1,95 6 3 LI |
HTOS 5 HTQ35/20.05.14/P @ 2 0,5 2 58 14 1,95 6 3 B
HTQ35/20.05.20/F ® 2 0,5 2 65 20 1,95 6 3 B
HTQ35/20.05.25/P @ 2 0,5 2 70 25 1,95 6 3 B
HTQ35/20.05.30/P @ 2 0,5 2 78 30 1,95 6 3 L
'] FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ35/25.05.10/P @ 2,5 0,5 2,5 58 10 2,45 6 3 '8
- (Sodolo dlindrico nforzato HTQ35/25.05.16/° ® 2,5 05 2,5 58 16 2,45 6 3 ‘®
" LING - Solid carbide - Reinforced HTQ35/25.05.22/P @ 2,5 0,5 2,5 65 22 2,45 6 3 B
_ straight shank HTQ35/25.05.28/F @ 2,5 0,5 2,5 70 28 2,45 6 3 ' ®
AR 1GRTOS POUR_ US': HTQ35/30.05.12/P @ 3 0,5 3 58 12 2,95 6 3 ]
NAGE EN PROFONDEUR - Car
bure monobloc - Queue HTQ35/30.05.16/P @ 3 0.5 3 58 16 2,95 6 3 c B
cylindrique renforcée
B TORUSFRASER - Vollhartmetall - HTQ35/30.05.20/F @ 3 0,5 3 58 20 2,95 6 3 c B
verstarkter Zylinderschaft HTQ35/30.05.25/F @ 3 0,5 3 65 25 2,95 6 3 c B
[ FRESASTORICAS CONICAS PARA HTQ35/30.05.30/7 ® 3 0,5 3 78 30 2,95 6 3 B
EL MECANIZADO DE MOLDES - PS
Metal duro - Mango cilindrico re- HTQ35/30.05.35/P 3 0,5 3 78 35 2,95 6 3 - ®
o forzado HTQ35/40.05.15/F @ 4 0,5 4 58 15 3,9 6 3 L |
KAReEtSalAzu;O_R'E%’gba%?dlgﬁm: HTQ35/40.05.20/F ® 4 0,5 4 58 20 3,9 6 3 B
~_ drico reforgado HTQ35/40.05.25/° ® 4 0,5 4 65 25 3,9 6 3 - B
m Opesa TBEpAOCMNABHAA ANA Y- HTQ35/40.05.30/F ® 4 0,5 4 70 30 3,9 6 3 O |
60KVX Ma3oB C pagnycom mnpu
BEPLUMHE. YCUTEHHbIV XBOCTOBVIK HTQ35/40.05.35/P ® 4 0.5 4 78 35 3.9 6 3 - 8
HTQ35/40.05.45/F @ 4 0,5 4 100 45 3,9 6 3 B
HTQ35/50.05.18/F @ 5 0,5 5 58 18 49 6 3 - B
HTQ35/50.05.28/P @ 5 0,5 5 65 28 49 6 3 B
HTQ35/50.05.38/F @ 5 0,5 5 78 38 49 6 3 ' B
HTQ35/50.05.50/P @ 5 0,5 5 100 50 4,9 6 3 O |
HTQ35/50.10.18/P @ 5 1 5 58 18 4,9 6 3 L |
HTQ35/50.10.28/F @ 5 1 5 65 28 4,9 6 3 c B
HTQ35/50.10.38/F @ 5 1 5 78 38 49 6 3 c B
COATING PRODIGE
PV Ao
P |omma o
55 Zy
e 3 Hil >0 ==
SGROSSATURA - ROUGHING ‘N .E
Cutting data 5 g — E_E Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
ertura cava ontornatura opla rocoldale Sslale ampa
pag. 184 g? FINITURA - FINISHING -...D %;o pSIoning Side milling SDpcopy Trochoidal Axial Diagonalpplung
> 4
& O 4 | O 4 4
== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO ~ LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
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MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA PIANA uiE
SERIE e

FORM 2000 I

PRODIGE T

MICRO | ) -
~109 GRAIN 90 By
S r
g HSC —
el

NORMALE CODE d1 12 1 d2 K PRODIGE

@

\Zs
w
<

DIN
6535 HA

(K) mm h7 mm mm mm h6 £ £
HM78/04 0,4 0,4 39 3 2 o ' B
H M 7 8 HM78/05 0,5 0,5 39 3 2 . - B
HM78/06 0,6 0,6 39 3 2 o e B
HM78/07 0,7 0,7 39 3 2 . L |
HM78/08 0,8 0,8 39 3 2 o LI |
1 MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI HM78/09 0,9 0,9 39 3 2 3 LI |
ATESTA PIANA - Codolo cilindrico o o
B SQUARE MINIATUR END MILLS - Solid HM78/10 ! ! 39 3 2 e
carbide - Straight shank HM78/12 1.2 1,2 39 3 2 C - @
n gICRO FR‘AIZE_S - Carbure monobloc - HM78/15 1,5 1,5 39 3 2 . |
ueue cylindrique
B MINIATURFRASER - Vollhartmetall - Zy- HM78/18 1.8 1.8 39 3 2 c 8
linderschaft HM78/20 2 2 39 3 2 o o [ ]

E MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal
duro - Mango cilindrico

B MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS -
Metal duro - Encabadouro cilindrico

B Mukpodpesa 2-x 3y6as, TeepaocnnasHas. Lin-
NMHAPUYECKuiA xBocToBMK. CpepHsn cepua

= Jirsr..op

k=
== —
Parametri g2 58
. £y sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] N.S 7P =) /=
L) G oy ’5{ Apert Contornat Copia 3D ‘|“' ‘A'I' ‘ R !
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla I'IDISII]AI'Ie sslale ampa
pag. 188 g\? FINITURA - FINISHING [ = Slotting Sidemiling 3D copy Engraving Axial Diagonal plung.
[V =
@ [ | O O d d 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
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MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA PIANA e
SERIE ——

FORM 2000 le i

@

( o R 5o
~ A
N - ﬁdiziﬁ HSC %

|
g2

DIN
307]| 6535HA

LUNGA CODE d1 12 K] 1 d2 d3 z K PRODIGE
(K) mm h7 mm mm mm mm h6 mm £ €
HM79/04 0,4 04 2 39 3 0,37 2 o - B
H M 7 9 HM79/05 0,5 0,5 2,5 39 3 0,47 2 o - B
HM79/06 0,6 0,6 3 39 3 0,57 2 o - B
HM79/07 0,7 0,7 3,5 39 3 0,67 2 o L |
HM79/08 0,8 0,8 4 39 3 0,77 2 o B8
1 MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI HM79/09 0,9 0,9 4,5 39 3 0,87 2 o L |
A TESTA PIANA - Codolo cilindrico
SQUARE MINIATUR END MILLS - Solid ~~ M79/10 ! ! > 39 3 0:26 2 : .
carbide - Straight shank HM79/12 1.2 1.2 6 39 3 1,16 2 © - B8
MICRO FRAISES - Carbure monobloc - HM79/15 1,5 1,5 7 39 3 1,46 2 . =
Queue cylindrique
MINIATURFRASER - Vollhartmetall - Zylin- HM79/18 1.8 1.8 8 39 3 1,76 2 9 8
derschaft HM79/20 2 2 8,5 39 3 1,95 2 . . [ ]

MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro
- Mango cilindrico

MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS -
Metal duro - Encabadouro cilindrico
Mukpodpesa 2-x 3ybas, TBepLOCnaB-
HaA. LlnnnHapuyecknii XgoCToBK. Yanu-
HeHHasA cepun

e amaE

PRODIGE

b1 o

k=
= —
Parametri g2 $5
. £ sGROssATURA - RouGHING [ INIIN] N .S 7P =) /=
Cutting data oY [ w 7 2 ¢
g 8\ =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Incisione Assiale Rampa
pag. 188 > =3 FinimuRA - FiNisHiNG [ [ I I ] 2= Slotting Side milling 30 copy Engraving Axial Diagonal plung.
n —

& | O O d 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
ol ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
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z
MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA SEMISFERICA Rime
SERIE =

FORM 2000

MICRO

GRAIN

HSC % DIN
~3(|| 6535HA

|
1%

NORMALE CODE d1 R K PRODIGE

(K) mm h7 mm € €
HM80/04 0,4 0,2 0,4 39 3 2 . - @
H I\/l 8 O HMS80/05 0,5 0,25 05 39 3 2 . B
HM80/06 0,6 03 0,6 39 3 2 . - @
HM80/07 0,7 0,35 07 39 3 2 . ‘=
HM80/08 0,8 0,4 0,8 39 3 2 . '@
[0 MICROFRESE A DENTI ELICOIDALI A HMB80/09 0,9 0,45 0,9 39 3 2 . ‘'@
g [RUSNEC ot oo 1 s 1 m 32 ‘
Solid carbide - Straight shank HM80/12 1.2 0.6 1.2 39 3 2 g - 8
WS e o e 1sws s s s 2 :
B MINIATUR RADIUSFRASER . Vollhartme- HM80/18 1.8 09 1.8 39 3 2 0 8
tall - Zylinderschaft HME80/20 2 1 2 39 3 2 . - B

& MICRO FRESAS DOS LABIOS- Metal duro

- Mango cilindrico

B MICRO FRESAS DE DUAS NAVALHAS -
Metal duro - Encabadouro cilindrico

B Mukpodpesa 2-x 3ybas, TBepAOCiNas-
Has. Chepurueckui Topell. LinnvHapurye-
CKMI XBOCTOBUK. CpefHAA cepud

PRODIGE
E HMg
21N HM80/.../P
=
Parametri 55 55
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = @ @ N o =) /=
Cutting data ng g{ Apert Contornat Copia 3D ‘|"' ‘A'I' ‘n g
pertura cava ontornatura opla ncisione sslale ampa
pag. 188 o] FINITURA - FINiSHING [ N I %;o Slotting Side milling 30 copy Engraving Axial Diagonal plung.
S —
2 O O | 4 4 d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
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MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA SEMISFERICA ime
SERIE -

@

F()ﬁng?gO
PRODIGE MICRO -
GRAIN TN
HSC % o
~30°|| 6535HA
LUNGA CODE di R 12 13 1 d2 d3 z K PRODIGE
(K) mm h7 mm mm mm mm mm h6 mm £ £
HM81/04 0,4 0,2 0,4 2 39 3 0,37 2 o - B
H I\/l 8 1 HM81/05 0,5 0,25 0,5 2,5 39 3 0,47 2 o - B
HM81/06 0,6 0,3 0,6 3 39 3 0,57 2 o c B
HM81/07 0,7 0,35 0,7 3,5 39 3 0,67 2 o L |
HM81/08 0,8 0,4 0,8 4 39 3 0,77 2 o B8
] MICROFRESE A DENTI ELICOIDALI A HM81/09 0,9 0,45 0,9 4,5 39 3 0,87 2 . LI |
TESTA SEMISFERICA - Codolo cilindrico
EE MINIATUR END MILLS WITH BALL END - HIME1/10 ! 0.5 ! > 39 3 0,96 2 ° - o
Solid carbide - Straight shank HM81/12 1.2 0.6 1.2 6 39 3 1,16 2 © - B8
MICRO FRAISES HEMISPHERIQUE - Car- HMS81/15 1,5 0,75 1,5 7 39 3 1,46 2 . ‘B
bure monobloc - Queue cylindrique
MINIATUR RADIUSFRASER - Vollhartme- ~ HM81/18 1.8 0.9 1.8 8 39 3 1,76 2 . 8
tall - Zylinderschaft HM81/20 2 1 2 8,5 39 3 1,95 2 . LI |

MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro
- Cabeza semiesférica - Mango cilindrico
MICRO FRESAS BOLEADA DE DUAS NA-
VALHAS - Metal duro - Encabadouro ci-
lindrico

Mukpodpesa 2-x 3yban, TBepaoCnnaB-
Han. Cdepuyecknii Toped. LinnmHapuye-
CKWIA XBOCTOBUK. YANMHEHHaA cepus

I 8w

= Wisip

k=
= c —
Parametri g2 58
. £ s6ROssATURA - RouGHING [ INIIN] N .S 72 =) /=
Cutting data =Y O i 4 i 4 i 4
g % D B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Incisione Assiale Rampa
pag- 1 88 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Engraving Axial Diagonal plung.
[V =
% O O | d d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 4 4 [ | 4 4 4 4 4 4 SCONSIGLIATO
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Cow Lo s | o
FRESE MULTITAGLIENTI PER )

SUPERFINITURA W

e

pd+p16 ol +u2

SERIE

HTQ

[

12 ULTRA
MICRO | 90° Iﬁ"

GRAIN b

© ° —
H DIN
50° 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 1 d2 z K SUPREME PRODIGE
(K) mm h8 mm mm mm h6 € € €
HTQ8/01 4 () 40 4 6 . . ® - B
H TQS HTQ8/02 5 13 50 5 6 . O | - B
HTQ8/03 6 16 50 6 6 o - B - B
HTQ8/04 8 20 64 8 6 . | I |
HTQ8/05 10 22 72 10 6 o - B - B
I] FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HTQ8/06 12 26 80 12 6 . - B e B
TURA - Due denti frontali taglienti fino al o
centro - Codolo cilindrico HTQ8/07 14 26 80 14 6 - o - 8
B SUPERFINISHING END MILLS - Solid car- HTQ8/08 16 32 92 16 6 0 - @ - 8
bide - Two end teeth cutting up to the HTQ8/09 18 32 92 18 8 . - B O |
centre - Straight shank
I FRAISES DE SUPERFINITION - Carbure HTQ8/10 20 36 104 20 8 ° - 8 - 8
monobloc - Deux dents coupe au centre
- Queue cylindrique .
M HOCHLEISTUNGS - MEHRZAHNFRASER -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft )
[E FRESAS MULTILABIOS PARA SUPER ACA-
BADO - Metal duro - Dos labios que cor-
tan hasta el centro - Mango cilindrico
[ FRESAS MULTI-LAMINA PARA SUPER

ACABAMENTO - Metal duro - Duas naval-
has de corte ao centro - Encabadouro ci-
lindrico

®pesa TBEpAOCNABHAA ANd Cynepun-
CTOBOW 06paboTKM. PexyLymin Topeu,. Lin-
NIMHOPYYECKN  XBOCTOBVK. CpeaHan
cepus

b= krasi.ss
] s e

=
cC —
; o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £4 SGROSSATURA - ROUGHING [ ][] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 %g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
A O | O O O O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HaARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
ks ACCEPTABLE
©
322 4 4 | [ | O O O O O SCONSIGLATO
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FRESE MULTITAGLIENTI PER

SUPERFINITURA GE

EXTRA-LONG

SERIE

H TQ - . i ULTRA

-~ e MICRO |905 @:

GRAIN
H -

DIN
50° 6535 HA

EXTRA_LUNGA CODE d1 12 I d2 yA K SUPREME PRODIGE

d2

(K) mm h8 mm mm mm h6 € € €
HTQ9/04 4 30 78 4 6 o - B e B
H TOg HTQ9/05 5 30 78 5 6 . - B - B
HTQ9/06 6 32 78 6 6 ] - B - B
HTQ9/08 8 40 100 8 6 o e B - B
HTQ9/10 10 45 100 10 6 o - B - B
'] FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HTQ9/12 12 48 100 12 6 3 - B - B
TURA - Due denti frontali taglienti fino al o .
centro - Codolo cilindrico HTQo/14 14 > 115 4 6 e - @
S8 END MILL FOR DEEP MILLING - Solid car- HTQ9/16 16 60 120 16 6 . - 8 - B
bide - Reinforced straight shank HTQY/18 18 60 120 18 8 . OO | - B
[} FRAISES POUR USINAGE EN PROFON-
DEUR - Carbure monobloc - Queue cy- HTQ9/20 20 75 150 20 8 ° - 8 - @

lindrique renforcée
M NACHFORMFRASER - Vollhartmetall -
Verstarkter Zylinderschaft
£ FRESAS MULTILABIOS PARA SUPER ACA-
BADO - Metal duro - Dos labios que cor-
tan hasta el centro - Mango cilindrico
B FRESAS MULTI-LAMINA PARA SUPER
ACABAMENTO - Metal duro - Duas naval-
has de corte ao centro - Encabadouro ci-
lindrico
®pesa TBEPAOCNIABHAA ANd Cynepun-
CTOBOW 06paboTKM. Pexywymin Topeu,. Lin-
NIMHOPVYECKN XBOCTOBUK.
YnbTpagiMHHas cepus

|

B EQI%W.../S
ﬁ(%%EW.../P

=
cc -
q o Cn
Parametri gs o
. £4 SGROSSATURA - ROUGHING [ |11 ‘NE (=7 (=7
Cutting data oY CpE
g S 6 S Aperturacava  Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 85 5? FINITURA - FINISHING ---.- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
A O | O O O O
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
Sk ACCEPTABLE
©
22 4 4 | | O O O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
180 torna all'indice

back to index


kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index




kafka
Font monospazio
torna all'indice
back to index


CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

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.

@

Acciaio debolmente legati.

Acciai con tenore di carbonio medio-alto (C>0,5%).
Acciai medio-duri per trattamenti termici.

Acciai legati.

=

Acciai da utensili

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.
Acciai da utensili di difficile lavorabilita.
Acciai con elevata durezza.

Acciai inossidabili feritici, martensitici.

o

Acciaio temprato e ghisa fusa

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

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

= w o~

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.

Acciai inossidabili austenitici.

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

=
~N

w

Ghise malleaili. Ghise grigie.

Z Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.
Ghise  grafite compata.

Ghise altamente legate di difficile lavorabilita.
Ghise nodulari austemperate.

w

FS

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

Leghe di alluminio: Si >05% <10%
Leghe di alluminio: ad alto contenuto di Si >10%

w

FS

Rame e leghe di rame

o

Materiali plastici

Grafite

FS w ~ =

Grafite

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

MATERIALS R~ Durezza
N/mm?)  Hardness

DESCRIPTION (Njmm?)

Steels, ferritic and martensitic stainless steels

Ferritic steel

Unalloyed steels <450 <

Soft carbon steel

Free-machining steel

Low alloys steel o< Al

Constructions steels

Carbon steel (low/medium carbon C<0,5%) 450<850 <250

Low alloys steel

Carbon steel (medium/high carbon C>0,5%)

Medium/High steel for heat treatment 550 <850 <350 <450
Alloys steel
Tools steel

700 <900 <250 <350

Ferritic and martensitic stainless steel
Tools steel of hard machinability

High hardness steel
Ferritic and martensitic stainless steel

900<1500  >350

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel, chilled cast iron <1600 <49 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >1620 >49 <55 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >1980 >55 <60 HRC

Hardened steel, chilled cast iron >60 HRC

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinability <850 50

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100 a0

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 0 Q00 <T5

Duplex, Super Duplex, inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500 <250

Low alloys cast iron. Nodular cast iron >500<1000  >150<300

Compacted-graphite cast iron <100 <250
>700<1000 300 <450

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant >500<1200 <280

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant >1000<1450 5250 <450
Titanium, titanium alloys with medium hardness <100 <320
Titanium alloys with high hardness >1100<1400  >300 <400
Light alloys / Non ferrous material

Aluminium alloys (Si<0,5%) <500 <
Aluminium alloys (5i>0,5% <10%) <40 >10 <100
Aluminium alloys (Si >10%) SN0 <3 >60<120
Copper and copper alloys S0 <650 >60 <200
Plastics materials

Graphite

Graphite <100

182

Esempi - Example

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

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

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

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; X105CrMao17 (AISI 40C); X20Cr13(AISI 420);
AISI431; AISI 440A; AISI 40B; AISI 446; X210Cr12;
HS 6-5-2; HS 2-10-1-8; HS 18-0-1

X38CrMo16; X40CrMoV/5-1; 6-X300CrMo15-3
C35E;GX200CrNiMo14-1

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

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

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

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

GJL-100; GJL-150; GJL-200

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

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

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

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

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAI6V4; TiAl5Fe2 5; TiAI6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2

A199,9; AMg1; AIMg5; AICuMgPh
AISiSMg; AISi17Cu5; AlSi10Mg; AlSiTMg
AlSi17Cu4Mg; AISi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

CuZn36Pb1,5; CuSn20; CuSn2
CuNi18Zn19Pb; Cuzn40A12
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Rime

. advanced tools production

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

HTQ11 - HTQ13 - HTQ14 - HTQ14L

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO - INDICATIVE FEED DATA INCLINAZIONE
CONSIGLIATA
d Ls fz ap ae finitura  ae sgrossatura SUGGESTED ANGLE
mm mmx dente/tooth mm mm mm "‘I‘ "
2 >35 0,010+ 0,016 0,020 = 0,030 0,1 0,10+ 0,15 /
<20 0,020 + 0,035 0,030 + 0,060 0,1 0,25+ 0,40 15° gradi
3 >40 0,025 + 0,035 0,030 + 0,045 0,15 0,15+0,30 ‘ —
<20 0,045 + 0,055 0,045 + 0,090 0,15 0,45+ 0,75
4 >50 0,035 + 0,045 0,040 + 0,060 0,2 0,20 + 0,40
<25 0,060 + 0,075 0,060 + 0,120 0,2 0,60 + 1,00 ] A
5 >50 0,050 + 0,060 0,050 + 0,075 0,25 0,25+ 0,50
<25 0,080 + 0,090 0,075 + 0,150 0,25 0,75+ 1,25
6 >55 0,060 =~ 0,070 0,070 = 0,100 0,3 0,30+ 0,60
<30 0,110 + 0,150 0,150 + 0,200 0,3 0,90 + 1,50
8 >60 0,075 +0.095 0,090 + 0,150 0,4 0,40 + 0,80
<30 0,150 + 0,200 0,200 + 0,300 0,4 1,20 + 2,00
10 >65 0.090 = 0,120 0,150 + 0,200 0,5 0,50 + 1,00
<35 0,180 + 0,280 0,250 + 0,350 0,5 1,50 + 2,50
12 >70 0,090 + 0,150 0,150 + 0,200 0,6 0,60+ 1,20
<35 0.250 + 0.450 0,300 + 0,400 0,6 2,00 + 3,00

n Per HTQ14 e HTQ14L diminuire Fz del 40%~ - For HTQ14 and HTQ14L decrease Fz by 40%~

HTQ15 - HTQ17/

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO
INDICATIVE FEED DATA

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI TAGLIO
INDICATIVE CUTTING SPEED DATA

d Ls fz ap
mm mmx dente/tooth mm HSC-HIGH SPEED CUTTING AND DRY MACHINING
2 >35 0,010 + 0,016 0,008 +~ 0,013
20 0,020 = 0,035 0,030 = 0,050 RIV. PRODIGE PRODIGE COATING
3 >‘2‘g ggjg B 8822 gglg B gggg CLASSIFICAZIONE Ve MATERIALS
< SO A MATERIALI m/min CLASSIFICATION
4 >50 0,035 + 0,045 0,035+ 0,055
5 <§g 8828 _ ggég 8828 _ 8 (1)5238 o Acciai da 750-1200 N/mm? o Steels between
s 0080009  0,095+0,180 * Acdal da bonifica 720-1200 Njmm2
< e et * Acciai da costruzione * Tempering steels
6 >55 0,060 + 0,070 0,070+ 0,110 e Acciai da nitrurazione 200300 e Construction steels
<30 0,085 + 0,095 0,090 + 0,200 « Ghisa grigia = 180 HB o Nitriding steels
8 >60 0,070 = 0,080 0,090 = 0,150 « Gray cast iron < 180 HB
<30 0,095+ 0,120 0,200 + 0,300
10 >65 0,080+ 0,095 0,120 + 0,180 » s e @ n opops b @
<35 0,120 + 0,180 0,250 + 0,350
12 >70 0,090 + 0,130 0,130 = 0,200 * Acciai da 1300-1500 Nimm? o Steels between
<35 0,150 + 0,220 0,250 + 0,400 ® Acciai da bonifica 1300-1500 N/mm2
o Acciai inossidabili e resistent o Tempering steels
agli _ac_idi N e Stainless and acid
o Acciai da utensili per 1302200 resistant steels
lavorazione a caldo  Tool steels for hot
e Ghisa grigia > 180 HB machinings
e Gray cast iron > 180 HB
" (5[] I ] - w2 (75 1) O - w2
—
HRC <45 250+300 HRC <45
&
Acciai HRC <50 200250 HRC <50 Hardened
temprati steels
i HRC <56 150+200 HRC <55 W
HRC <63 70+120 HRC <63
ae=0,05+0,3xd
183 torna all'indice
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Rime

HTQ12 - HTQ20 - HTQ21 - HTQ25 - HTQ30 - HTA35

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

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO

INDICATIVE FEED DATA
—

d fz

(mm x dente/tooth)
1 0,018 + 0,030
1.5 0,025 + 0,035
2 0,040 + 0,065
2,5 0,050 + 0,070
3 0,055 + 0,085
4 0,070 + 0,120
5 0,090 + 0,150

—

d fz

(mm x dente/tooth)
1 0,018 + 0,030
1.5 0,025 + 0,035
2 0,040 + 0,065 T
2,5 0,050 + 0,070 o
3 0,055 + 0,085 & |
4 0,070 + 0,120
5 0,090 + 0,150

ae = 0,2+0,5xd

d fz

(mm x dente/tooth)
1 0,020 + 0,035
1.5 0,030 + 0,040 4
2 0,045+ 0,070
2,5 | 0,050+ 0,080 e
3 0,055 + 0,095 &
4 | 0070+0130 -
5 0,090 =+ 0,160

ae = 0,05+0,15xd

DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE CUTTING SPEED DATA

FRESE A CODOLO RINFORZATO PER NERVATURE E CAVE PROFONDE
END MILLS WITH REINFORCED SHANK FOR DEEP PRECISION MACHINING

RIV. PRODIGE PRODIGE COATING
CLASSIFICAZIONE Ve 13 apmax MATERIALS
MATERIALI m/min | mm mm CLASSIFICATION
® Acciai da 750-1200 N/mm? o Steels between
o Acciai da bonifica <4xd  0,050xd 750-1290 N/mm2
o Acciai da costruzione 2002250 <8xd | 0,040xd | © Tempering steels
e Acciai da nitrurazione 5 <12xd | 0,030xd | © Construction steels
e Ghisa grigia < 180 HB >12xd | 0,020xd | © Nitriding steels
 Gray cast iron < 180 HB
3 e ps s Kl k2 LR O
 Acciai da 1300-1500 N/mm? o Steels between
o Acciai da bonifica <éxd | 0,050xd |  1300-1500 N/mm2
o Acciai da utensili per 150:200  <B*d  0,040xd | e Tempering steels
lavorazione a caldo <12xd 0,030xd | * Tool steel for hot machinings
o Ghisa grigia > 180 HB >12xd | 0,020xd | © Gray iron > 180 HB
P o [Kl [k 5o K [
<4xd  0,050xd
<8xd  0,040xd
HRC <45 200:250 0.4 0030xd| HRC <45
>12xd | 0,020xd
<4xd  0,040xd
. <8xd  0,030xd
Acciai HRC <50 | 170:220 3 0020xd| HRC <50 Hardened
temprati >12xd | 0,010xd steels
W] <dxd | 0,040xd H
<8xd | 0,030xd
HRC <56 140+180 <12xd 0,015xd HRC < 56
>12xd | 0,010xd
<4xd | 0,030xd
HRC <63 | 70:100 <Bxd 002xd| ppp .63
<12xd ' 0,010xd
>12xd = 0,010xd
N.B. Il valore ap (mm) varia a se- N.B. The value ap (mm) is variable accor-
conda dell'applicazione e della ding the application and depht of the mil-
profondita della scanalatura da ling that will be made (13). About end mills
eseguire (13). Per frese g1+61,5 mm o1:01,5with I3 bigger than 8/10 times the
con I3 che supera le 8/10 volte il diameter is suggested to use the tools
diametro & consigliato I'uso della with the direction spinning opposit to the
fresa in discordanza. feeding.

184
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B
HTOG - HTQBR - HTOBL RIV. PRODIGE - PRODIGE COATING

v i f
¢ m/min d (mmxderﬁeltooth) HTOG-HTOGR
ACCIAI BONIFICATI rm 500750 N/mm? ~ 150-200 3] 001003
GHISE>180HB .
TEMPERING Rm 800+1200 N/mm? 120-160 B WL
STEELS 5 0,03+0,05
Rm 13001500 N/mm? 90-120 . ]
CAST IRON>180HB SRR S
[pa [p5 'Ps [ 8 | 0,05+0,07 Tllr—
10 | 0,06 =+ 0,08 IS d l
HRC 35-42 120 -180 12 | 0,07 +0,09
ACCIAITEMPRATI  HRC 43-50 80-110 fz
HARDENED STEELS d | omxaenet — HTOBL d | o denttoaty
W HRC 52-56 50-80 4 ] 0,015+ 0,025 4| 0,02=+004
HRC 58-63 25 - 45 5 | 0,020 = 0,030 5 0,03 + 0,05
6 | 0,030+ 0,040 6 | 0,04+0,06 =2
* dimezzare avanzamento per dente / half feed x tooth 8 | 0,035+ 0,045 E 8 | 005=0,07 "r_} ]:
10 | 0,040 + 0,050 C”; 10 | 0,06 +0,08 1
12 | 0,050 + 0,070 g d 12 | 0,07 +0,09 © g
16 | 0,060 + 0,080 16 | 0,08 +0,10 0.05.0.1xd
ae=y,U>-U, IX

HTO7 RIV. PRODIGE COATING

Nelle operazioni di semifinitura o sgrossatura per ottenere il massimo di rendimento usare raggio (R) sullo spigolo piti grande possibile
For the best result, in the roughing or semifinishing operation is suggested to use the biggest corner radius (R)

ACCIAI BONIFICATI TEMPERING STEELS d fz
GHISE > 180 HB Vc ap CAST IRON > 180 HB (mm x denteftooth)
ops p m/min oL pps r [ 4| 010=015
© Rm 500+750 N/mm? | 250+350 | 0,030+0,035xd = ® Rm 500750 N/mm2 5| 012+0,18
 Rm 8001200 N/mm? | 200300 | 0,020:0,030xd = ® Rm 8001200 N/mm2 6 | 015+0,22
o Rm 1300=1500 N/mm? = 150250 | 0,010+0,020xd  ® Rm 1300+1500 N/mm2 8 | 020+0,25 o .
ACCIAI TEMPRATI Ve ap HARDENED STEELS 10| 020+0,30 © |
L) m/min mm Ll 12 ] 025035 | ae=0,4:0,6xd
© HRC 35:42 2302300 | 0,020:0,030xd ~ ® HRC 35+42 |
 HRC 4350 | 1602220 | 0,01320,020xd =  HRC 43250
® HRC 5256 130+160 [ 0,010+0,020xd = ® HRC 52+56
o HRC 58+63 | 70130 | 0,008:0,015¢d  ® HRC 5863
HTO.8 = HTO.9 RIV. PRODIGE - SUPREME COATING
Ve m/min d %
ACCIAI BONIFICATI rm 500750 N/mm? 150-200 {mm x denteftooth) HTO8 HTQQ H
GHISE>180HB 3 | 0,005+0,010
TEMPERING Rm 800+1200 N/mm? 120-160 4 | 0010 <0025
ELESETLISRON saop "™ 1300+1500 Nimm | 90-120 5 | 0,015+0,020
> 6 | 0,015+0,025
HEEN 8 | 0,020 = 0,030
o]
HRC 3542 120-180 0 L - e = A [
- o~ ™
HRC 43-50 80-110 12 1 0035+0045 — I: ™
ACCIAI TEMPRATI 16 | 0,045 = 0,055 I Lol
HRC 52-56 50 - 80 e S & e
HARDENED STEELS 20 | 0,060+ 0070 o &
LN HRC * 58-63 25- 45
. ae=0,01-0,02xd ae=0,01-0,02xd
* Dimezzare avanzamento per dente - Half feed x tooth
u Per HTQO ridurre Vc ed fz del 25% - For HTQ9 reduce Vc and fz by 25%
185 torna all'indice
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M" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

HM72 - HM73 - HM74 - HM75

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE FEED DATA INDICATIVE CUTTING SPEED DATA
d Ls fz ap FRESATURA AD ALTA VELOCITA ED A SECCO
mm mm x dente/tooth mm HSC-HIGH SPEED CUTTING AND DRY MACHINING
1 >20 0,004 + 0,008 0,004 = 0,010
<12 0,010 = 0,015 0,015 = 0,025 RIV. PRODIGE PRODIGE COATING
2 >35 0,010 = 0,016 0,008 - 0,013
3 >40 0,020 = 0,030 0,015 = 0,030 MATERIALI m/min CLASSIFICATION
<20 0,040 + 0,050 0,040 + 0,090
4 >50 0,030 < 0,040 0,035 + 0,055 * Acciai da 750-1200 N/mm2 '75;8‘-"152%?“76" )
<25 0,055 0070 0,070 +0,120 * Acciai da bonfica « Tempering steel
5 >50 0,040 + 0,050 0,060 + 0,080 ° Acc!a! da cgstruzpne - e Construction steels
® Acciai da nitrurazione 200+300 o
<25 0,070 + 0.080 0,095+ 0,180 « Ghisa grigia < 180 HB e Nitriding gteels
6 >55 0,050 + 0,060 0,070 + 0,110 - * Gray cast iron < 180 HB
<30 0,075 + 0,090 0,090 + 0,200
8 >60 0,060 = 0,075 0,090 = 0,150 3 peps pe il k2 73 e ps P il k2
<30 0,090 + 0,120 0,200 + 0,300
0 iy 0070 + 0,090 0120 - 0.180 o Acciai da 1300-1500 N/mm?2 * Steels between
' — ' — o Acciai da bonifica 1300‘1500 N/mm2
<35 0,110 +0,160 0,250 + 0,350  Acciai inossidabili e resistenti ® Tempering steels
12 >70 0,080 + 0,110 0,150 + 0,200 agli acidi e Annealed titanium alloys < 320 HB
<35  0,130+0,180 0,250 + 0,400 o Leghe di titanio ricotte < 320 HB 1302200 | ° Stainless and acid
o Acciai da utensili per ' resistant steels
lavorazione a caldo * Tool steels for hot
e Ghisa grigia > 180 HB machinings
e Gray cast iron > 180 HB
[Fs P T v 3 [Fs [P T v 3
S U
HRC <45 250+300 HRC <45
[2]
- Acciai HRC <50 200+250 HRC <50 Hardened
temprati steels
- . HRC <56 150200 HRC <55 .
HRC <63 70+120 HRC <63
ae =ap
ae=0,05+0,3xd
186 torna all'indice
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HM50 - HM51

d Ls
mm
1 >20
<12
2 >35
<20
3 >40
<20
4 >50
<25
5 >50
<25
6 >55
<30
8 >60
<30
10 >65
<35
12 >70
<35

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI TAGLIO

INDICATIVE FEED DATA INDICATIVE CUTTING SPEED DATA
fz ap ae finitura  ae sgrossatura FRESATURA AD ALTA VELOCITA ED A SECCO
mm x dente/tooth mm mm mm HSC-HIGH SPEED CUTTING AND DRY MACHINING
0,004 = 0,008 0,010 = 0,01 5 0,03 0,05 = 0,08 RIV. PROD'GE PROD’GE COAT’NG
0,010 = 0,015 0,015 = 0,030 0,05 0,15 = 0,25
0,010+0,016 0,020 = 0,030 0,1 0,10 = 0,15 CLASSIFICAZIONE Ve MATERIALS
0,020 = 0,035 0,030 = 0,060 0,1 0,25 = 0,40 MATERIALI m/min CLASSIFICATION
0,020 0,030 0,030 = 0,045 0,15 0,15 = 0,30
. . : o Acciai da 750-1200 N/mm2 * Steels between
0,040 = 0,050 0,045 = 0,090 0,15 0,45 = 0,75 « Acciai da bonifica 750-1200 N/mm2
0,030 =0,040 0,040 = 0,060 0.2 0,20 = 0,40 o Acciai da costruzione * Tempering steels
e Acciai da nitrurazione 200300 * Construction steels
0,055 = 0,070 0,060 = 0,120 02 0,60 = 1,00 e « Nitriding steels
0,040 = 0,050 0,050 = 0,075 0,25 0,25 = 0,50 grigia = ® Gray cast iron < 180 HB
0,070 = 0,085 0,075 = 0,150 0,25 0,75 = 1,25
0,050 = 0,060 0,070 = 0,100 03 0,30 = 0,60 UL L L] UL L]
0,095 + 0,140 0,150 + 0,200 0,3 0,90 + 1,50 o Acciai da 1300-1500 N/mm2 o Steels between
0,065+ 0,080 0,090 < 0,150 04  040:080 *Aciaidabonifica 1300-1500 Mimm2
' ' ' ' ' ' ' o Acciai inossidabili e resistenti ® Tempering steels
0,120 +0.180 0.200 + 0.300 0.4 1,20+ 2,00 agli acidi ® Annealed titanium alloys < 320 HB
0,075+0,100 0,150 = 0.200 0,5 0,50 = 1,00 « Leghe di titanio ricotte < 320 HB 1305200 | Stainless and acid
0,160+ 0,250 0,250 + 0,350 0,5 1,50 = 2,50 * Acciai da utensili per fes'fta”t I-"t?e'sh
' ' ' ' ' ' ' lavorazione a caldo © Tool steels for hot
0,080 =0,130 0,150 = 0,200 0,6 0,60 = 1,20 « Ghisa grigia > 180 HB machinings
0,250 = 0,400 0,250 = 0,400 0,6 2,00 = 3,00 e Gray cast iron > 180 HB
[Fsl ol N v s [Fsl FPa L v s
INCLINAZIONE HRC <45 | 250:300 |  HAC <45
CONSIGLIATA
SUGGESTED ANGLE acai  HRC <50 | 200:250 | HAC <50 T
T// temprati steels
15° gradi W HRC <56 150:200 | HRC <55 L]
—
’ HRC <63 70=120 HRC <63
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Rime

. advanced tools production

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

HM52 - HM70 - HM71 - HM78 - HM79 - HM80 - HM81 - HM84 - HM85 - HM86

DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI AVANZAMENTO

INDICATIVE FEED DATA
d fz =)

(mm x dente/tooth)
05| 0,050,010
1 0,015 = 0,025
15| 0,020 +0,030
2 0,035 = 0,055
25| 0,040+ 0,060
3 0,050 = 0,075
4 0,060 = 0,100
5 0,075 + 0,120
6 0,085 = 0,150
8 0,090 = 0,180
d fz )

(mm x dente/tooth)
05| 0,005+0,010
1 0,015 = 0,025
15| 0,020-+0,030
2 0,035 = 0,055
25| 0,040 +0,060 .
3 0,050 = 0,075
4 0,060 = 0,100
5 0,075 = 0,120
6 0,085 = 0,150
8 0,090 = 0,180

ae = 0,2+0,5xd

d f2 ()

(mm x dente/tooth)
05| 0,005+0,010
1 0,015 + 0,030
15| 0,020-0,035
2 0,035 = 0,060
25| 0,045+0,070 .
3 0,050 = 0,085
4 0,065 = 0,110
5 0,080 = 0,130
6 0,090 = 0,160
8 0,090 = 0,180

ae = 0,05+0,15xd

DATI ORIENTATIVI VELOCITA' DI TAGLIO
INDICATIVE CUTTING SPEED DATA

FRESE A CODOLO RINFORZATO PER NERVATURE E CAVE PROFONDE
END MILLS WITH REINFORCED SHANK FOR DEEP PRECISION MACHINING

RIV. PRODIGE PRODIGE COATING
CLASSIFICAZIONE Ve I3 apmax MATERIALS
MATERIALI m/min - mm = mm CLASSIFICATION
e Acciai da 750-1200 N/mm?2 o Steels between 750-1200 N/mm2
* Acciai da bonificq <ixd | 0,050xd | ©Tempering steels
* Acciai da costruzione 200:250 <Bxd  0,040xd | * Construction steels
e Acciai da nitrurazione - <12xd | 0.030xd | © Nitriding steels
e Ghisa grigia < 180 HB S12xd 0:020xd e Gray iron < 180 HB
e Acciai da 1300-1500 N/mm2 o Steels between
e Acciai da bonifica 1300-1500 N/mm2
e Acciai inossidabili e resistenti o Tempering steels
agli acidi <4xd | 0,050xd |  Annealed titanium alloys
e Leghe di titanio ricotte - <8xd | 0,040xd | e Stainless and acid
- " 130+180 4 !
e Acciai da utensili per <12xd | 0,030xd resistant steels
lavorazione a caldo >12xd  0,020xd | © Tool steel for hot machinings
e Ghisa grigia > 180 HB e Gray iron > 180 HB
{75 sl A KA v st s (7| I v st s
Zgg 0,050d
HRC <45 mmedydgmﬁ HRC <45
12 20k
:gig 0,040xd
- HRC <50 170+220 0,030xd
Acciai <}§Xg 00| 1RC <50 Hardened
temprati Z1X0 6 010xd steels
4xd
il Soxd | 0.040xd L
HRC <56 140:180 49,4 0030xd | HRC <56
>12xd 0,01 5xd
0,010xd
<Axd
<8xd | 0,030xd
HRC <63 70:100 | q9xd 0,020xd HRC <63
>12xd  0,010xd
0,010xd
N.B. Il valore ap (mm) varia a se- N.B. The value ap (mm) is variable accor-
conda dell'applicazione e della ding the application and depht of the mil-
profondita della scanalatura da ling rhatw{llbe m.ade (13). Aboure.'ndmills
eseguire (13). Per frase g1:61,5 mm ﬂ'1+ﬂ7,5 Wl'th 13 bigger than 8/10times the
. diameter is suggested to use the tools
con I3 che supera le 8/10 volte il . s . .
. N o , with the direction spinning opposit to the
diametro é consigliato I'uso della feeding.
fresa in discordanza.
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H M76 - H M76|_ Fresatura ad alto avanzamento - High feed cutting HFe

%

fz S
d R (mm x dente/tooth) 3
6 15  015:0,25 I
8 2 0,20 0,35 a -
[\] e
10 2 0,30 +0,45 *
R e
12 3 0,35 +0,55
ACCIAI BONIFICATI Vc ap ae
TEMPERING STEELS m/min mm mm
BB «Rms00:700 /mm? 200:250  0,10:0,15R 0.3:0,4d
[ [#4 | o Rm 8001200 N/mm?2 150+220 0,10+0,15R 0,320,4d
[BIFE  ©Rm 13001500 N/mm?  130:180  0.05+0,10R 0.2+0,3d
ACCIAI TEMPRATI Vc ap ae
HARDENED STEELS m/min mm mm
L) * HRC <49 150:200  0,05:0,1R 03:0,4d
W o HRC >49 <55 1204170 0,05:0,15R 0,2:0,3d
[hs) * HRC >56 <60 90:130  0,04:0,07R 0,2+0,3d
i © HRC >60 60-90 0,04+0,05R 0,2+0,3d
ACCIAI INOX Vc ap ae
STAINLESS STEELS m/min mm mm
BEEE  « Rm 700-900 N/mm? 90130 0,05:0,1R 0,3:0,4d
|8 m2 w3 * Rm 8501500 N/mm? 60100 0,05:0,1R 0,2:0,3d
GHISE Ve ap ae
CAST IRON m/min mm mm
[ | T 170:200  0,05:0,15R 03:0,4d
BE . .08 140+170 0,050, 15R 0,3=0,4d
Coeff. riduzione parametri Riduzione  Riduzione  Riduzione
% decrease of parameters decrease decrease decrease
Vc ap - ae fz
* Ls =4xd 20+30% 20+30% 10-20%
o s >6xd 40+60% 40+60% 20-30%
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TIPO-TYPE
FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA .

LAVORAZIONE GRAFITE ime

N

el

LONG
EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000
DIAMANT

MICRO

12 R+0,01 -
D GRAIN U a

HSC % DIN
~30°[| 6535HA

|

LUNGA HM50  CODE d1 R 1 12 d2 4 DIAMANT
EXTRA-LUNGA mm h7 mm mm mm mm h6 €

HM50/01/D 1 05 100 3 1 2 -®»

H I\/l 50 HM50/02/D 2 100 4 2 2 -®

HM50/03/D 3 100 5 3 2 -®

HM50/04/D 4 100 6 4 2 °®

H I\/l 5 1 HM50/05/D 5 100 8 5 2 °®

HM50/06/D 6 100 9 6 2 °®

HM50/08/D 8 4 100 11 8 2 -®m

] FRESE A DUE DENTI A TESTA HM50/10/D 10 5 100 13 10 2 - @

SEMISFERICA - Codolo cilin- HM50/12/D 12 6 120 15 12 2 °®

drico

B DIE END MILLS WITH BALL
END - Solid carbide - Straight
shank

[0 FRAISES A DEUX DENTS HEMI-  [RRSLYISK NI o10]] 2
SPHERIQUE - Carbure mono-
bloc - Queue cylindrigue
M RADIUSKOPIERFRASER - Vol-
~ Ihartmetall - Zylinderschaft HM51/02/D 2 ! 120 > 2 2 - @
£ FRESAS DOS LABIOS, CABEZA HM51/03/D 3 1,5 150 7 3 2 - B
SEMIESFERICA PARA MOLDES- HM51/04/D 4 By 150 g 2 By I
Metal duro - Mango cilindrico
[ FRESAS BOLEADA DE DUAS HM51/05/D 5 25 150 10 5 2 - o
NAVALHAS PARA MOLDES - HM51/06/D 6 3 150 11 6 2 DI
Metal duro - Encabadouro ci-
Relien HM51/08/D 8 4 150 13 8 2 o [ ]
B Opesa 2-x 3y6as, TBeppo- HM51/10/D 10 5 150 15 10 2 e B
AbEELERL Cdepuyeckmin HMS51/12/D 12 6 150 18 12 2 - B

Topeu. LinnmHapuyeckmnii xso-
CTOBWK. YONMHEHHaA cepua

TING DIAMANT

V Per grafite
1 Only graphite

=
= c —
A o C wn
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [ IRINC] = Q @
Cutting data oY =
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 203 ? ? FINITURA - FINISHING --..D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wv —
A O d | O 4 d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= O O O O O O O O | SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE SFERICHE PER NERVATURE

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

e 11 . 3
FORM 2000 3
DIAMANT [ SR e Ui
- GRAIN TN
o~
% o -
A —
2| | HSC
~30° 6535 HA
CODE d1 R I 12 13 d2 a Z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM52/01/D 1 0,5 50 2 25 3 2°30’ 2 o [ ]
H I\/l 52 HM52/01XL/D 1 0,5 100 2 35 3 1°30" 2 . [ ]
HM52/02/D 2 1 50 3 25 3 1° 2 o [ ]
HM52/02XL/D 2 1 100 3 35 3 1° 2 . [ ]
HM52/03/D 3 1,5 78 4 40 6 2° 2 . [ ]
'] FRESE SFERICHE PER NERVATURE PRO- HM52/04/D 4 2 78 5 40 6 1°30° 2 . [ ]
EC())n!\iICDaE - Codolo cilindrico - Riduzione HM52/05/D 5 25 78 6 35 6 10 2 - ®»
EE BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING HM52/06/D 6 3 100 8 50 8 1° 2 - B8
= Sollid carbide - Straight shank - Taper HM52/08/D 8 4 120 10 60 10 10 2 - ®
nec o
[ FRAISES HEMISPHERIQUE POUR Usl-  HM52/10/D 10 5 150 13 75 12 1 2 - 8
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-
nobloc - Queue cylindrique -

Dégagement conique renforcée
M RADIUSKOPIERFRASER - Vollhartmetall -
Zylinderschaft - Konisches Schneidenteil
£ FRESAS DOS LABIOS, CABEZA SEMIESFE-
RICA PARA EL MECANIZADO PROFUNDO
DE MOLDES - Metal duro - Mango cilin-
drico
[l FRESAS CONICAS BOLEADAS DE DUAS
NAVALHAS PARA MOLDES - Metal duro -
Encabadouro cilindrico
Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
rny6okmx nasos. Chepuyecknin Toped.
UnnuHopuyecknii XxBOCTOBUK

]

TING DIAMANT

Nd & Per grafite
V*{ Only graphite

k=
Ec —
A o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IINC] = Q Q
Cutting data Y o=
g % o) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 203 g\ ? FINITURA - FINISHING ....D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
w —
a O O ®m 0O 44 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
B5 ACCEPTABLE
©
3= O O O O O O O O | SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

FORM 2000

DIAMANT

LUNGA
EXTRA-LUNGA

HM/2
HM/4

[} FRESE TORICHE DUE TAGLI
LUNGHE ED EXTRALUNGHE
- Codolo cilindrico

TORIC END MILLS - Solid car-
bide - Straight shank
FRAISES TORIQUES - Carbure
monobloc - Queue cylindri-
que

TORUSFRASER - Vollhartme-
tall - Zylinderschaft

FRESAS TORICAS - Metal duro
- Mango cilindrico

FRESAS TORICAS - Metal duro
- Encabadouro cilindrico
®pesa 2-x 3ybas, TBepno-
CMNaBHas [na WTaMnoB 1
npecchopm ¢ pagmnycom npw
BepwmHe. LnnuHapuueckunit
XBOCTOBUMK. YanvHeHHan
cepus

n
=
2

]

FRESE TORICHE DUE TAGLI

NORM

STANDARD

TIPO-TYPE

@

LONG
EXTRA-LONG

TING DIAMANT

Per grafite
Only graphite

PN

Parametri
Cutting data
pag. 203

ACCIAI
STEELS

GHISE

CAST IRON

=2
4 )
g
h—
T ©
==

O O

LAVORAZIONE GRAFITE Rime
< 1 !
I3 £
P ~/ MICRO L .
N J GRAIN || | A
I
' e HSC % [
d3=0,05 ~30°|| 6535HA
HM72 CODE d1 R d2 d3 1 12 K] VA DIAMANT
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm €
HM72/00.025/D 2 0,25 2 1,95 50 4 20 2 e 0
HM72/00/D 2 0,5 2 1,95 50 4 20 2 0
HM72/01.025/D B 0,25 3 2,9 50 5 20 2 e 0
HM72/01/D 3 0,5 3 2,9 50 5 20 2 B
HM72/02.025/D 4 0,25 4 3,8 50 6 20 2 L |
HM72/02/D 4 0,5 4 3,8 50 6 20 2 N ]
HM72/03/D 5 0,5 5 4,8 50 7 20 2 I |
HM72/04/D 6 0,5 6 5,8 58 9 25 2 - B
HM72/05/D 6 1 6 5,8 58 9 25 2 B
HM72/06/D 8 0,5 8 7.8 78 11 35 2 ' B
HM72/07/D 8 1 8 7.8 78 11 35 2 e
HM72/08/D 8 1,5 8 7.8 78 11 35 2 e O
HM72/09/D 10 0,5 10 9,6 78 13 35 2 e @
HM72/10/D 10 1 10 9,6 78 13 35 2 L |
HM72/11/D 10 1,5 10 9,6 78 13 35 2 L |
HM72/12/D 12 1 12 11,5 100 15 40 2 L |
HM72/13/D 12 1,5 12 11,5 100 15 40 2 B
HM72/14/D 12 2 12 11,5 100 15 40 2 . B
HM74 CODE d1 R d2 d3 11 12 K] VA DIAMANT
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £
HM74/00.025/D 2 0,25 2 1,95 78 4 25 2 o [ ]
HM74/00/D 2 0,5 2 1,95 78 4 25 2 o [ ]
HM74/01.025/D 3 0,25 3 2,9 78 5 25 2 o [ ]
HM74/01/D 3 0,5 3 2,9 78 5 25 2 . [ ]
HM74/02.025/D 4 0,25 4 3,8 78 6 30 2 o [ ]
HM74/02/D 4 0,5 4 3,8 78 6 30 2 o [ ]
HM74/03/D 5 0,5 5 4,8 78 7 35 2 o [ ]
HM74/04/D 6 0,5 6 5,8 120 9 50 2 o [ ]
HM74/05/D 6 1 6 5,8 120 9 50 2 o [ ]
HM74/06/D 8 0,5 8 7.8 120 11 55 2 . [ ]
HM74/07/D 8 1 8 7.8 120 11 55 2 o [ ]
HM74/08/D 8 1,5 8 7,8 120 11 55 2 o [ ]
HM74/09/D 10 0,5 10 9,6 150 13 65 2 o [ ]
HM74/10/D 10 1 10 9,6 150 13 65 2 . [ ]
HM74/11/D 10 1,5 10 9,6 150 13 65 2 o [ ]
HM74/12/D 12 1 12 11,5 150 15 70 2 . [ ]
HM74/13/D 12 1,5 12 11,5 150 15 70 2 o [ ]
HM74/14/D 12 2 12 11,5 150 15 70 2 o [ ]
55 55
- et
_% 5:.’3 sarossATURA - RouGHING [INININC] E—;% A@ @ BD @ Q @
2o FnmurA - FivisinG [ EININC] SEB Voo Siemim  Sow  Tood Al Disorslum
3" = 4 4 = O 44 4
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
0 0 O 0 O O = preionr:
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE TORICHE QUATTRO TAGLI

LONG
EXTRA-LONG

LAVORAZIONE GRAFITE e
SERIE 3 ’ s
FORM 2000 b 3 3
DIAMANT " MICRO | N
Y GRAIN r T
~ -
ho} o
I
2 HSC % i%
d3+0,05 ~30]
LUNGA HM73 CODE 3 d3 2 z DIAMANT
EXTRA-LUNGA mm mm  mm h6 €

HM?73/00.025/D 2 0,25 4 50 20 1,95 2 4 e m

H I\/l 7 3 HM73/00/D 2 0,5 4 50 20 1,95 2 4 A

({37 HM73/01.02/D 3 0,2 5 50 20 2,9 3 4 . ®»

HM73/01.025/D 3 0,25 5 50 20 2,9 3 4 - ®

H I\/l 7 5 HM73/01/D 3 0,5 5 50 20 2,9 3 4 e ®

(1) HM73/02.02/D 4 0,2 6 50 20 3,8 4 4 e ®

HM73/02.025/D 4 0,25 6 50 20 3,8 4 4 O

HM73/02/D 4 0,5 6 50 20 3,8 4 4 A

I} FRESE TORICHE QUATTRO HM73/03/D 5 0,5 7 50 20 4,8 5 4 I

WAGULUNGgaE%EEWA‘ HM73/03.10/D 5 1 7 50 20 4,3 5 4 - ®

& %’;E'EE‘DC@LTSO_C‘Sgidr'ccsr_ HM73/04/D 6 0,5 9 58 25 58 6 4 e ®»

bide - Straight shank (1] HM73/04.05/D 6 0,5 9 78 35 5.8 6 4 e ®m

n fﬁé*%Eég?nggeESe‘gaﬁEg;f HM73/05/D 6 1 9 58 25 5,8 6 4 A

que y ({20 HM73/05.10/D 6 1 9 78 35 5.8 6 4 e ®

B TORUSFRASER - Vollhartme- HM73/06/D 8 0,5 11 78 35 7.8 8 4 e ®

B o L S S T R T N B R S

D e e HM73/08/D 8 1,5 11 78 35 7.8 8 4 - ®m

B FRESASTORICAS - Metal duro HM73/09/D 10 0,5 13 78 35 9,6 10 4 . ®

__ - Encabadouro cilindrico HM73/10/D 10 1 13 78 35 9,6 10 4 |
m Opesa 4-x 3ybas, TBepno-

ChMaBHan AnA WIAMMOE 1 HM73/11/D 10 1,5 13 78 35 9,6 10 4 - m

npecchopm C pafmnycom npw HM73/12/D 12 1 15 100 40 11,5 12 4 ] [ ]

BeplHe. iunuHapuyeckii HM73/13/D 12 1,5 15 100 40 11,5 12 4 . B
XBOCTOBWIK. yﬂ,ﬂVlHeHHaﬂ

ol HM73/14/D 12 2 15 100 40 11,5 12 4 |

[ ]

HM75 CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 Z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £

(i HM75/00.02/D 3 0,2 5 78 25 2,9 3 4 e ®m

HM75/00.025/D 3 0,25 5 78 25 2,9 3 4 - ®»

HM75/00/D 3 0,5 5 78 25 2,9 3 4 . m

(0 HM75/01.02/D 4 0,2 6 78 30 38 4 4 I

HM75/01.025/D 4 0,25 6 78 30 38 4 4 ]

HM75/01/D 4 0,5 6 78 30 38 4 4 S

HM75/02/D 5 0,5 7 78 35 48 5 4 e ®»

HM75/02.10/D 5 1 7 78 35 48 5 4 )

HM75/03/D 6 0,5 9 120 50 5,8 6 4 I

HM75/04/D 6 1 9 120 50 5,8 6 4 N

HM75/05/D 8 0,5 11 120 55 7.8 8 4 B ]

HM75/06/D 8 1 11 120 55 7.8 8 4 - ®

HM75/07/D 8 1,5 11 120 55 7.8 8 4 . B

HM75/08/D 10 0,5 13 150 65 9,6 10 4 N

HM75/09/D 10 1 13 150 65 9,6 10 4 S

HM75/10/D 10 1,5 13 150 65 9,6 10 4 )

HM75/11/D 12 1 15 150 70 15 12 4 ]

HM75/12/D 12 1,5 15 150 70 11,5 12 4 S

s N— p L . ®
Per grafite

Only graphite

k=
Ec —
q o C wn
Parametri 2.2 oo
. £4 s6ROssATURA - RouGHING NI ] ‘NE (=9 (=7
Cutting data 5 g [
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
o (o)) - otting ide milling 3D copy rochoidal xia iagonal plung.
ag. 203 = FINTURA - FiNisHING [ IR 2 si Side mill D Trochoidal Axial  Diagonal pl
=17 =
@ d d | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
3= O O O O O O O O | SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
195 torna all'indice
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SERIE

FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE

LAVORAZIONE GRAFITE

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

@

i
FORM 2000 3
DIAMANT D MICRO Q N
~ - Y GRAIN || | 90 a
© —
° [ —
ds 12 > HSC ﬂ DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 12 1 13 d3 d2 VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
(517 HM84/05.02/D 0,5 0,5 52 2 0,47 4 2 |
H I\/l 84 HM84/05.04/D 0,5 0,5 52 4 0,47 4 2 . [ ]
HM84/05.06/D 0,5 0,5 52 6 0,47 4 2 . [ ]
HM84/05.08/D 0,5 0,5 52 8 0,47 4 2 . [ ]
HM84/06.04/D 0,6 0,6 52 4 0,57 4 2 . [ ]
) FRESE ATESTA PIANA PER NER- HM84/06.07/D 0,6 0,6 52 7 0,57 4 2 . [ ]
VATURE - Codolo cilindrico rinfor- HM84/06.10/D 0,6 0,6 52 10 0,57 4 2 . [ ]
& é?)taARE END MILL FOR DEEP HM84/08.05/D 0,8 0,8 52 5 0,77 4 2 . [ ]
MILLING - Solid carbide - Reinfor- IFIMEEHOE OD oz 0 52 2 0,77 4 2 ° a
ced straight shank HM84/08.12/D 0,8 0,8 52 12 0,77 4 2 . [ ]
B
Queue cylindrique renforcée HM84/10.05/D 1 1 52 5 0,95 4 2 ° a
M NACHFORMFRASER - Vollhartme- HM84/10.08/D 1 1 52 8 0,95 4 2 . [ ]
@ BECS,  wewone 4 2@ os 42 -8
CANIZADO PROFUNDO DE MOL- HM84/10.16/D 1 1 52 16 0,95 4 2 . [ ]
DES -Metal duro - Mango HM84/10.20/D 1 1 52 20 0,95 4 2 . [ ]
o | Elgelgsglscoég%ﬁfso NG HM84/12.08/D 1,2 1,2 52 8 1,15 4 2 e ®
Metal duro - Encabadouro cilin- HM84/12.12/D 1.2 1.2 52 12 115 4 2 ° e
drico refor¢ado HM84/12.16/D 1,2 1.2 52 16 1,15 4 2 . [ ]
W Opesa 2 36y6aﬂ, RS CS e HM84/12.20/D 12 12 60 20 1,15 4 2 . B
peR O I IR SRS ({21 HMVI84/15.04/D 15 15 52 4 1,45 4 2 - ®
HM84/15.08/D 1.5 1,5 52 8 1,45 4 2 . [ ]
HM84/15.12/D 1,5 1.5 52 12 1,45 4 2 . [ ]
HM84/15.16/D 1,5 1.5 52 16 1,45 4 2 . [ ]
HM84/15.20/D 1,5 1,5 60 20 1,45 4 2 . [ ]
HM84/18.08/D 1.8 1.8 52 8 1,75 4 2 . [ ]
HM84/18.14/D 1,8 1.8 52 14 1,75 4 2 . [ ]
HM84/18.20/D 1.8 1,8 60 20 1,75 4 2 . [ ]
(1) HM84/20.06/D 2 2 52 6 1,95 4 2 e B
HM84/20.10/D 2 2 52 10 1,95 4 2 . [ ]
HM84/20.15/D 2 2 52 15 1,95 4 2 o [ ]
HM84/20.20/D 2 2 52 20 1,95 4 2 . [ ]
HM84/20.25/D 2 2 60 25 1,95 4 2 . [ ]
HM84/20.30/D 2 2 78 30 1,95 4 2 . [ ]
HM84/25.12/D 2,5 2,5 52 12 2,45 4 2 . a
HM84/25.16/D 2,5 2,5 52 16 2,45 4 2 . [
HM84/25.20/D 2,5 2,5 52 20 2,45 4 2 o a
HM84/25.25/D 2,5 2,5 60 25 2,45 4 2 . [ ]
HM84/30.12/D 3 3 58 12 2,95 6 2 U a
HM84/30.20/D 3 3 65 20 2,95 6 2 . [ ]
HM84/30.25/D 3 3 65 25 2,95 6 2 . [ ]
HM84/30.30/D 3 3 78 30 2,95 6 2 . [
HM84/40.15/D 4 4 58 15 39 6 2 - B8
HM84/40.25/D 4 4 65 25 3,9 6 2 . [ ]
HM84/40.35/D 4 4 78 35 3,9 6 2 . [ ]
COATING DIAMANT HM84/50.20/D 5 5 65 20 4,9 6 2 . a
: HM84/50.30/D 5 5 78 30 4,9 6 2 . [ ]
Per grafite HM84/50.40/D 5 5 100 40 49 6 2 - B
Onl hit
nly graphite
g5 Zy
Cotting o 3 Hi it » @
SGROSSATURA - ROUGHING ‘N S
Cutting data 5@ e — g% oo oot conaan. B Towarol é;? 427
pertura cava ontornatura opla rocoldale sslale ampa
pag- 203 5% FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
—

7 4 4 4 O 4 4
== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RET@Q?&E&
Vo
2 ACCEPTABLE
g § O O O O O O O O [ | SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE .~ |

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

L I1
FORM 2000 >
DIAMANT 3 R:001 | MICRO .
GRAIN ,
©
e HSC —
DIN
d3 12
< ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 €
HM85/05.02/D 0,5 0,25 0,5 52 2 0,47 4 2 o [ ]
H I\/l 8 5 HM85/05.04/D 0,5 0,25 0,5 52 4 0,47 4 2 o [ ]
HM85/05.06/D 0,5 0,25 0,5 52 6 0,47 4 2 . [ ]
HM85/05.08/D 0,5 0,25 0,5 52 8 0,47 4 2 . [ ]
HM85/06.04/D 0,6 0,3 0,6 52 4 0,57 4 2 . [ ]

I} FRESE ATESTA SEMISFERICA HM85/06.07/D 0,6 0,3 0,6 52 7 0,57 4 2 - B
PER NERVATURE - Codolo cilin- HM85/06.10/D 0,6 0.3 0,6 52 10 0,57 4 2 S
drico rinforzato

BE BALL NOSE END MILL FOR DEEP HM85/08.05/D 0,8 0,4 0,8 52 5 0,77 4 2 o [ ]
MILLING - Solid carbide - Reinfor- HM85/08.08/D 0,8 0,4 0,8 52 8 0,77 4 2 . (]
ced straight shank | HM85/08.12/D 0,8 04 0,8 52 12 0,77 4 2 .

1) FRAISES HEMISPHERIQUE POUR : z z z z [ |
USINAGE EN PROFONDEUR - Car- HM85/10.03/D 1 0,5 1 52 3 0,95 4 2 . [ ]
bure monabloc - Queue cylindri- HM85/10.05/D 1 05 1 52 5 0,95 4 2 A
que renforcée

M NACHFORMFRASER - Vollhartme- HM85/10.08/D 1 0.5 1 52 8 0,95 4 2 - 8

= tall - Verstarkter Zylinderschaft HM85/10.12/D 1 0,5 1 52 12 0,95 4 2 o e
FRESAS DOS LABIOS CABEZA SE-

MIESFERICA PARA EL MECANI- HM85/10.16/D 1 0,5 1 52 16 0,95 4 2 - ®
ZADO PROFUNDO DE MO\TDES - HM85/10.20/D 1 0,5 1 60 20 0,95 4 2 o [ ]
?greztaaéguro  WEmgD Qmeies fe- HM85/12.08/D 1,2 0,6 1,2 52 8 1,15 4 2 e m

B FRESAS BOLEADA DE DUAS NA- HM85/12.12/D 1.2 0,6 1.2 52 12 1,15 4 2 . [ ]
VALHAS - Metal duro - Encaba- HM85/12.16/D 1,2 0,6 1,2 52 16 1,15 4 2 - ®m
douro cilindrico reforcado

B Opesa 2-x 3y6an, TEEPAOCTAB- HM85/12.20/D 1,2 0,6 1,2 60 20 1,15 4 2 . B
HaA ana ryookyx nasos. Chepu- HM85/15.04/D 1,5 0,75 1,5 52 4 1,45 4 2 . [ ]
Yyeckut  Topel.  YcUneHHbI
SCOCEETS HM85/15.08/D 1,5 0,75 1,5 52 8 1,45 4 2 o [ ]

HM85/15.12/D 1,5 0,75 1,5 52 12 1,45 4 2 . [ ]
HM85/15.16/D 1.5 0,75 1.5 52 16 1,45 4 2 . [ ]
HM85/15.20/D 1,5 0,75 1,5 60 20 1,45 4 2 o [ ]
HM85/18.08/D 1,8 0,9 1,8 52 8 1,75 4 2 o [ ]
HM85/18.14/D 1,8 0,9 1,8 52 14 1,75 4 2 . [ ]
HM85/18.20/D 1,8 0,9 1,8 60 20 1,75 4 2 . [ ]
HM85/20.06/D 2 1 2 52 6 1,95 4 2 . [ ]
HM85/20.10/D 2 1 2 52 10 1,95 4 2 . [ ]
HM85/20.15/D 2 1 2 52 15 1,95 4 2 o [ ]
HM85/20.20/D 2 1 2 52 20 1,95 4 2 o [ ]
HM85/20.25/D 2 1 2 60 25 1,95 4 2 . [ ]
HM85/20.30/D 2 1 2 78 30 1,95 4 2 . [ ]
HM85/25.12/D 2,5 1,25 2,5 52 12 2,45 4 2 . [ ]
HM85/25.16/D 2,5 1,25 2,5 52 16 2,45 4 2 U [ ]
HM85/25.20/D 2,5 1,25 2,5 52 20 2,45 4 2 o [ ]
HM85/25.25/D 2,5 1,25 2,5 60 25 2,45 4 2 o [ ]
HM85/30.12/D 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 . [ ]
HM85/30.20/D 3 1,5 3 65 20 2,95 6 2 . [ ]
HM85/30.25/D 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 . [ ]
HM85/30.30/D 3 1,5 3 78 30 2,95 6 2 o [ ]
HM85/40.15/D 4 2 4 58 15 3,9 6 2 o [ ]
COATING DIAMANT HM85/40.25/D 4 2 4 65 25 3,9 6 2 - B
Per grafite CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
A8 Only graphite CONTINUE TO NEXT PAGE>>
=
Parametri 55 55
EZ sarossaTura - RouaHING [ Il R @ @ D @ (=) (=]
Cutting data 5 <y g% Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 203 g ? FINITURA - FINISHING --..D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
S 4
a d d | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED

o ACCETTABILE

== ACCEPTABLE
g § O O O O O O O O [ | SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE iy

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

FORM 2000

DIAMANT TL' Re001 | MICRO U .
, GRAIN Zn
S [ —
©
SIRCAN HSC )\ IE

I Y
y

CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £

HM85/40.35/D 4 2 4 78 35 3,9 6 2 o [ ]
H I\/l 8 5 HM85/50.20/D 5 2,5 5 65 20 49 6 2 . [ ]
HM85/50.30/D 5 2,5 5 78 30 4,9 6 2 . [ ]
HM85/50.40/D 5 2,5 5 100 40 4,9 6 2 . [ ]
HM85/60.20/D 6 3 6 58 20 59 6 2 o [ ]
) FRESE ATESTA SEMISFERICA HM85/60.30/D 6 3 6 65 30 5,9 6 2 o [ ]
PER NERVATURE - Codolo cilin- HM85/60.40/D B 3 B 78 40 59 6 2 . e

drico rinforzato
= BALL NOSE END MILL FOR DEEP
MILLING - Solid carbide - Reinfor-
ced straight shank
1) FRAISES HEMISPHERIQUE POUR
USINAGE EN PROFONDEUR - Car-
bure monobloc - Queue cylindri-
que renforcée
NACHFORMFRASER - Vollhartme-
tall - Verstarkter Zylinderschaft
£ FRESAS DOS LABIOS CABEZA SE-
MIESFERICA PARA EL MECANI-
ZADO PROFUNDO DE MOLDES -
Metal duro - Mango cilindrico re-
forzado
[ FRESAS BOLEADA DE DUAS NA-
VALHAS - Metal duro - Encaba-
douro cilindrico reforcado
®pesa 2-x 3ybas, TBEpAOCMNaB-
Haa ana rybokux nasos. Chepu-
yeckuit  Topewl.  YCUNeHHbIN
XBOCTOBWIK

|

COATING DIAMANT

W Per grafite
1 Only graphite

=
== —
- o Cwn
Parametri 2= oo
. £9 sGRossATURA - RouGHING [IRINC] = Q Q
Cutting data e [
g % o) 6 6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 203 g\ g FINITURA - FINISHING ....D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v -
? 4 d | O 4 4
= = ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED STEELS >56 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM.  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= O O O O O O O O | SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA TORICA PER NERVATURE | ...

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

FORM 2000

13 R+0,01
DIAMANT | Mo .
y
= W [ GRAIN ] T
© —
A
© [ —
d3 12 > HSC ﬂ DIN
~30 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/05.01.04/D 0,5 0,1 0,5 52 4 0,47 4 2 . [ ]
H I\/l 8 6 HM86/05.01.06/D 0,5 0,1 0,5 52 6 0,47 4 2 . [ ]
HM86/05.01.08/D 0,5 0,1 0,5 52 8 0,47 4 2 . [ ]
HM86/06.01.04/D 0,6 0,1 0,6 52 4 0,57 4 2 . [ ]
HM86/06.01.07/D 0,6 0,1 0,6 52 7 0,57 4 2 . [ ]
I} FRESE TORICHE PER NERVATURE - HM86/06.01.10/D 0,6 0,1 0,6 52 10 0,57 4 2 . [ ]
Codolo cilindrico rinforzato
58 TORIC END MILL FOR DEEP MIL- (3] HV86/08.01.05/D 0,8 0,1 0,8 52 5 0,77 4 2 L |
LING - Solid carbide - Reinforced (517 HV86/08.01.08/D 0.8 0,1 0.8 52 8 0,77 4 2 . [ ]
o ;g%gsfgts ShT?)nlleUES S (i1 HM86/08.01.12/D 08 0,1 038 52 12 0,77 4 2 - ®
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure HMB86/08.02.05/D 0,8 02 038 52 5 0,77 4 2 ' ®
monobloc - Queue cylindrique HM86/08.02.08/D 0,8 0,2 0,8 52 8 0,77 4 2 . [ ]
renforcée
B TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM86/08.02.12/D 0,8 0,2 0,8 52 12 0,77 4 2 . [ ]
Verstarkter Zylinderschaft ({37 HM86/10.01.04/D 1 0,1 1 52 4 0,95 4 2 - B
& FRESAS TORICAS PARA EL MECA- ({[377) HM86/10.01.08/D 1 0,1 1 52 8 0,95 4 2 - ®
NIZADO DE MOLDES - Metal duro
~Mango clindrico reforzado (i1 HM86/10.01.12/D 1 0,1 1 52 12 0,95 4 2 - m
[l FRESAS TORICAS - Metalfduro = MHM86/10.02.04/D 1 0,2 1 52 4 0,95 4 2 . [ ]
Encabadouro cilindrico reforcado
= e TR A (317 HM86/10.02.08/D 1 0.2 1 52 8 0,95 4 2 L |
BOKIX MasoB C Pajrycom npu (577 HV86/10.02.12/D 1 0,2 1 52 12 0,95 4 2 - B
BepunHe. YCuneHHbIV XBOCTOBMK MHM86/100216/D 1 0,2 1 52 16 0,95 4 2 ° .
@ HM86/10.02.20/D 1 0,2 1 60 20 0,95 4 2 . [ ]
HM86/10.025.05/D 1 0,25 1 52 5 0,95 4 2 . [ ]
HM86/10.025.08/D 1 0,25 1 52 8 0,95 4 2 . [ ]
HM86/10.025.12/D 1 0,25 1 52 12 0,95 4 2 . [ ]
HM86/10.025.16/D 1 0,25 1 52 16 0,95 4 2 . [ ]
HM86/10.025.20/D 1 0,25 1 60 20 0,95 4 2 . [ ]
HM86/12.025.08/D 1.2 0,25 1.2 52 8 1,15 4 2 . [ ]
HM86/12.025.12/D 1,2 0,25 1.2 52 12 1,15 4 2 . [ ]
HM86/12.025.16/D 1,2 0,25 1.2 52 16 1,15 4 2 . [ ]
HM86/12.025.20/D 1,2 0,25 1.2 60 20 1,15 4 2 . [ ]
WHM86/15.02.06/D 1.5 0,2 1.5 52 6 1,45 4 2 . [ ]
(317 HM86/15.02.10/D 1,5 0,2 1,5 52 10 1,45 4 2 . [ ]
MHM86/15.02A16/D 1,5 0,2 1,5 52 16 1,45 4 2 o [ ]
m HM86/15.02.20/D 1,5 0,2 1.5 60 20 1,45 4 2 . [ ]
HM86/15.025.08/D 1.5 0,25 1.5 52 8 1,45 4 2 . [ ]
HM86/15.025.12/D 1.5 0,25 1.5 52 12 1,45 4 2 U [ ]
HM86/15.025.16/D 1.5 0,25 1.5 52 16 1,45 4 2 0 [ ]
HM86/15.025.20/D 1,5 0,25 1,5 60 20 1,45 4 2 . [ ]
m HM86/20.02.10/D 2 0,2 2 52 10 1,95 4 2 . [ ]
m HM86/20.02.15/D 2 0,2 2 52 15 1,95 4 2 . [ ]
m HM86/20.02.20/D 2 0,2 2 52 20 1,95 4 2 . [ ]
m HM86/20.02.25/D 2 0,2 2 60 25 1,95 4 2 . [ ]
m HM86/20.02.30/D 2 0,2 2 78 30 1,95 4 2 . [ ]
HM86/20.025.10/D 2 0,25 2 52 10 1,95 4 2 . [ ]
DIAMANT HM86/20.025.15/D 2 0,25 2 52 15 1,95 4 2 .- B
N4  Pergrafite CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
M Only graphite CONTINUE TO NEXT PAGE>>
35 Ty
Parametri = 2 o
. £ sGRosSATURA - RoUGHING [N =
e o 8= g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 203 g ? FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.

Sn —

4 4 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
2o ACCEPTABLE
g § O O O O O O O O [ | SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED L
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SERIE

FORM 2000
DIAMANT

HMB86

I} FRESE TORICHE PER NERVATURE -
Codolo cilindrico rinforzato

EE TORIC END MILL FOR DEEP MIL-

LING - Solid carbide - Reinforced

straight shank

FRAISES TORIQUES POUR USI-

NAGE EN PROFONDEUR - Carbure

monobloc - Queue cylindrique

renforcée

TORUSFRASER - Vollhartmetall -

Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS TORICAS PARA EL MECA-

NIZADO DE MOLDES - Metal duro

- Mango cilindrico reforzado

FRESAS TORICAS - Metal duro -

Encabadouro cilindrico reforcado

(Dpe3a TBEPAOCTNABHAA ANA Y-

8B B M®

]

6OKMX MasoB C Papnycom mnpwu
BEPLUMNHE. YCUNEHHbIA XBOCTOBMK

DIAMANT

Per grafite
Only graphite

Parametri
Cutting data
pag. 203

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA TORICA PER NERVATURE

STANDARD

=
{8 G
g
h—
T ©
==

O O

LAVORAZIONE GRAFITE Rime I
I1 -
I3 R+0,01
D MICRO L -
sl e LT HSC L 5=
~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/20.025.20/D 2 0,25 2 52 20 1,95 4 2 o [ ]
HM86/20.025.25/D 2 0,25 2 60 25 1,95 4 2 o [ ]
HM86/20.025.30/D 2 0,25 2 78 30 1,95 4 2 o [ ]
@ HM86/20.05.10/D 2 0,5 2 52 10 1,95 4 2 o [ ]
m HM86/20.05.15/D 2 0,5 2 52 15 1,95 4 2 o [ ]
m HM86/20.05.20/D 2 0,5 2 52 20 1,95 4 2 o [ ]
m HM86/20.05.25/D 2 0,5 2 60 25 1,95 4 2 o [ ]
@ HM86/20.05.30/D 2 0,5 2 78 30 1,95 4 2 o [ ]
HM86/25.025.12/D 2,5 0,25 2,5 52 12 2,45 4 3 o [ ]
HM86/25.025.16/D 2,5 0,25 2,5 52 16 2,45 4 3 o [ ]
HM86/25.025.20/D 2,5 0,25 2,5 52 20 2,45 4 3 o [ ]
HM86/25.025.25/D 2,5 0,25 2,5 60 25 2,45 4 3 o [ ]
m HM86/25.05.16/D 2,5 0,5 2,5 52 16 2,45 4 3 o [ ]
m HM86/25.05.20/D 2,5 0,5 2,5 52 20 2,45 4 3 o [ ]
m HM86/25.05.25/D 2,5 0,5 2,5 60 25 2,45 4 3 o [ ]
m HM86/25.05.30/D 2,5 0,5 2,5 78 30 2,45 4 3 o [ ]
HM86/30.025.12/D 3 0,25 3 58 12 2,95 6 3 o [ ]
HM86/30.025.20/D 3 0,25 3 65 20 2,95 6 3 o a
HM86/30.025.25/D 3 0,25 3 65 25 2,95 6 3 o [ ]
HM86/30.025.30/D 3 0,25 3 78 30 2,95 6 3 o a8
m HM86/30.05.12/D 3 0,5 3 58 12 2,95 6 3 o [ ]
m HM86/30.05.20/D 3 0,5 3 65 20 2,95 6 3 o [ ]
m HM86/30.05.30/D 3 0,5 3 78 30 2,95 6 3 o [ ]
HM86/40.025.15/D 4 0,25 4 58 15 39 6 3 o [ ]
HM86/40.025.25/D 4 0,25 4 65 25 3,9 6 3 o [ ]
HM86/40.025.35/D 4 0,25 4 78 35 3,9 6 3 o [ ]
m HM86/40.05.16/D 4 0,5 4 58 16 3,9 6 3 o [ ]
m HM86/40.05.25/D 4 0,5 4 65 25 3,9 6 3 o a
m HM86/40.05.40/D 4 0,5 4 100 40 3,9 6 3 o [ ]
m HM86/40.10.16/D 4 1 4 58 16 39 6 3 o a8
m HM86/40.10.25/D 4 1 4 65 25 3,9 6 3 o [ ]
@ HM86/40.10.40/D 4 1 4 100 40 3,9 6 3 o [ ]
HM86/50.025.20/D 5 0,25 5 65 20 4,9 6 3 o [ ]
HM86/50.025.30/D 5 0,25 5 78 30 4,9 6 3 o [ ]
HM86/50.025.40/D 5 0,25 5 100 40 4,9 6 3 o [ ]
m HM86/50.05.20/D 5 0,5 5 65 20 4,9 6 3 J a
m HM86/50.05.30/D 5 0,5 5 78 30 4,9 6 3 U a
m HM86/50.05.40/D 5 0,5 5 100 40 4,9 6 3 o a
HM86/60.025.35/D 6 0,25 6 78 35 5,9 6 3 o [ ]
HM86/60.05.35/D 6 0,5 6 78 35 5,9 6 3 o [ ]
5§ 55
- =
_% g sGRosSATURA - RoUGHING [N E—;% A@ @ BD @ Q @
53 - vsan ] o5 Il R
5" = 4 4 ®m 0 4 «
ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
<56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
oo
O O O O O O [ | SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE A TESTA PIANA

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000 L R
DIAMANT 5 MICRO .
R GRAIN || |9 s

HSC [ —

DIN
30°|| 6535 HA

B

‘IL
Lo
NN

HM60 CODE d1 12 1 d2 z DIAMANT
“ﬁ,%mﬁlf mm h7 mm mm mm h6 €
HM60/01 1 3 38 1 2 o [ ]
- I\/ 60 HM60/02 1,5 4 38 1,5 2 o [ ]
HM60/03 2 7 40 2 2 o [ ]
HM60/04 3 10 40 3 3 o [ ]
— I\/ 62 HM60/05 4 11 40 4 3 o [ ]
HM60/06 5 13 50 5 3 . [ ]
HM60/07 6 16 50 6 3 o [ ]
| I\/ 64 HM60/08 8 20 63 8 3 o [ ]
HM60/09 10 22 72 10 4 o [ ]
HM60/10 12 26 83 12 4 o [ ]
I) FRESE A TESTA PIANA NOR-
MALE - LUNGA - EXTRALUNGA
- Codolo cilindrico
HE SQUARE END MILLS TO MA- HM62  CODE d1 12 I d2 z DIAMANT
CHINE GRAPHITE - Solid car- LUNGA
mm h7 mm mm mm h6
0 bide - Straight shank =l €
FRAISES POUR GRAPHITE -
Carbure monobloc - Queue illo20) 2 2l > 2 2 ¢ e
cylindrique HM62/02 4 20 60 4 3 . [ ]
M RADIUSFRASER FUR GRAPHIT HM62/03 5 20 60 5 3 . [ ]
- Vollhartmetall - Zylinder-
schaft HM62/04 6 25 65 6 3 - ®m
[E FRESAS SPECIALES PARA ME- HM62/05 8 32 80 8 3 U [ ]
CANIZADO DE GRAFITO, serie
eriEl HM62/06 10 32 80 10 4 . [ ]
FRESAS ESPECIAL PARA GRA- HM62/07 12 50 100 12 4 . [ ]
FITE serie normal
m Opesa TeepgocnnasHas no
rpaduty.  LnnuHapuueckmin
XBOCTOBVIK. CpefiHAn cepus
HM64  CODE d1 12 11 d2 z DIAMANT
ES(TTR&,LFONNGGA mm h7 mm mm mm h6 €
HM64/01 3 30 70 3 2 . [ ]
HM64/02 4 36 75 4 2 . [ ]
HM64/03 5 40 80 5 2 . [ ]
HM64/04 3 30 70 3 3 o [ ]
HM64/05 4 36 75 4 3 . [ ]
HM64/06 5 40 80 5 3 . [ ]
HM64/07 6 40 80 6 3 . [ ]
HM64/08 6 45 80 6 4 . [ ]
HM64/09 8 50 100 8 4 L
HM64/10 10 50 100 10 4 o [ ]
* HM64/11 12 70 150 12 4 . [ ]
* HM64/12 14 75 150 14 4 o [ ]
* HM64/13 16 75 150 16 4 . [ ]

* Massima lunghezza rivestimento 55 mm. - Max. coating length 55 mm.

DIAMANT

W44  Pergrafite
1 Only graphite

=
= c —
A o C wn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data oY o=
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 203 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wv —
% | | O O 4 d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
o ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
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