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FRESE IN METALLO DURO

MICROGRAIN CARBIDE CUTTING MILLS
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Metallo Duro

Frese ed alesatori in metallo
duro integrale micrograna

Micrograin carbide cutting
mills and reamers

Fraises et alésoires en
carbure micrograin

Fraser und reibahlen aus
mikrokdrnigem hartmetall
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LAZIENDA

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

dal 1962
tecnologia, ricerca e qualita

ime

advanced tools production
MADE IN ITALY
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THE FACTIORY

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

300K

utensili allanno
tools per year
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RICERCA E QUALITA
RESEARCH & QUALITY

100%

Made in Europe

100%

Made in Italy

advanced tools production

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

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

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

la produzione ai massimi
livelli qualitativi.

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

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

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

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

Siamo certificati
ISO 9001 dal 2010.

We are certified
ISO 9001 since 2010.
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RIAFFILATURA E RICOPERTURA

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

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

TEMPI DI CONSEGNA

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

RESPONSABILITA SOCIALE D'IMPRESA

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

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

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

REGRINDING AND COATING

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

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

DELIVERY TIMES

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

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

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

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

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

crescita del nostro know-how.

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

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

precisione ed elevate prestazioni.

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

know-how.

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

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

mance are required.

Aerospazialems
Automobilisti@@
Medicale

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

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

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

FRESE E ALESAIOR]
IN METALLO DURO

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

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

HSS CO-PM END MILLS
AND REAMERS

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

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

SOLID CARBIDE END MILLS
AND REAMERS

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

All references for solid carbide are also in
stock for a fast delivery service.

¥ all'indice generale
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Mezzo secolo di esperienza e pre-
stigiose collaborazioni con aziende
nazionali e internazionali di rilievo
ci hanno permesso di raggiungere
un elevato standard qualitativo.
Oggi progettiamo utensili per dare
soluzioni innovative in applicazion
dove sono richieste un elevato grado
di specializzazione, qualita e affidabi-
lita. Grazie ad un moderno e sempre
aggiornato parco macchine siamo in
grado di realizzare utensili di ogni
tipo per vari settori, sia in piccole sia
in grandi serie. Realizziamo utensili
partendo da materie prime diverse:
Metallo Duro, HSS-Co e ASP (acciaio
sinterizzato da polveri). Tra gli uten-
sili prodotti troviamo: frese a can-
dela, frese diforma, frese a
manicotto, frese a disco, frese a T,
microfrese, punte cilindriche, punte
a gradino, punte coniche, alesatori di
forma, frese e alesatori in metallo
duro saldo brasato, allargatori, stoz-
zatori, lamatori, piccole brocce,
punzoni, bulini, ecc.

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

Settore Energia

Settore Automotive
Settore Armiero

Settore Aeronautico
Settore Stampi e Matrici

5

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

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

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

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

Energy
Automotive
Army
Aeronautical
Moulds and Dies
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METALLO DURO
HARD METAL

RIVES

IMENTI

CONSIGLIATO
RECOMMENDED

ACCETTABILE
ACCEPTABLE

SCONSIGLIATO

COATI

TIPO DI RIVESTIMENTO
COATING TYPE

@
@ A
. SUPREME

g3

(kg [LBg [Llkg [1JBE

PRODIGE
micro

@ rroDiGE

@ pavant B
TIN o

TIPO DI RIVESTIMENTO
COATING TYPE

ALU
PRODIGE =8¢

ZIRCON
4
) A
DIAMANT =158
€ pLPLUS

=

NGS

NOT RECOMMENDED

> su richiesta - on request

Rime

advanced tools production

ACCIAI-GHISE ACCIAI INOX SUPER LEGHE ~ ACCIAI TEMPRATI GRAFITE MAT. COMPOSITI
MAX TEMPERATURA HY STEEL STAINLESS STEEL ~ SUPERALLOYS ~ HARDENED GRAPHITE E FIBRE
DI ESERCIZIO (oc) DUREZZA CAST IRON STEELS COMPOSIT MAT.
AND FIBER
MAX WORKING TEMP. ~ HARDNESS
) | " o 0 |
600 3.200 [ | O O O O O
900 2.800 m m n 4 O O
1.100 3.200 [ | [ | [ | 4 O O
1.000 3.000 [d [d | || | O
1.100 3.200 4 4 | | O O
600 10.000 O O O O [ | 4
500 2.600 [ | O O O O O
ALLUMINIO LEGHE DI LEGHE DI RAME E LEGHE MAT. PLASTICI  MAT. COMPOSITI
ALUMINIUM  ALLUMINIO Si<6% ALLUMINIO Si>9% DI RAME E ORGANICI E FIBRE
MAX TEMPERATURA HV ALUMINIUM ALUMINIUM COPPER AND PLASTIC AND COMPOSIT MAT.
DI ESERCIZIO (°C) DUREZZA ALLOY Si<6% ALLOY Si>9%  COPPERALLOY ORGANIC MATERIAL  AND FIBER
MAXWORKING TEMP. ~ HARDNESS
L Jiz| Jiz] iz 1] i |
850 3.500 | | || | O O
600 2.600 [ | [ | O | O O
500 5.000 [ | [ | [ | | | |
350 3.000 n 4 n n n n
16
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SIMBOL
SYMBOLS

Materiale di base

Forma dello spigolo tagliente
Shape of cutting edge

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

Roughing cutting edge profile for aluminium.

Rime

advanced tools production

Utensile con spigolo a 90°
Square end cutters

Utensile con spigolo raggiato (torico)
Corner radius end mill

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

Forma delle teste
Head shape

@

Testa piana con spigolo vivo U Testa sferica
r

Square head Ball-nose head

Testa ad angolo Testa piana

Angle head 45° €ON SMUSSO
Chamfered head

Testa torica Utensile a quarto di

Corner radius head r cerchio concavo
Corner rounding milling
cutter

Testa a palla (lollipop)
Ball head (lollipop)

Direzione di lavorazione
Machining direction

7

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

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

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

Adatto solo per lavorazione radiale.
Suitable only for radial machining.

torna all'indice generale
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Angolo elica e geometria denti
Spiral angle and teeth geometry

Angolo dell'elica dx
Spiral angle right

a&
Angolo dell'elica sx
o Spiral angle left
Denti dritti
Straight flutes

y1 ly Divisione irregolare 3 tagli
2
y3

Irregular division three cuts

yi Divisione irregolare 4 tagli
y- Irregular division four cuts
) Divisione irregolare 5 tagli
‘—"5‘ Irregular division five cuts

a°  Angolo dell'elica variabile
@°  Helice angle variable

Applicazioni
Application

Tipo di attacco
Type of connection

Codolo cilindrico DIN 6535 HA

LT Straight shank DIN 6535 HA

Codolo cilindrico con attacco Weldon DIN 6535 HB

o e Weldon shank DIN 6535 HB

ALTRI SIMBOLI
Other symbols

Apertura cava
Slotting

Contornatura
Side milling
Raggiatura
Corner rounding
Smussatura
Chamfering

Lavorazione pareti sottili
Thin-wall machining

Copia 3D
3D copy

Trocoidale
Trochoidal

Assiale
Axial

Rampa

Diagonal plunging
Incisione
Engraving

Interpolazione elicoidale
Helical interpolation

hihlepes s =E

Nuovo prodotto
New product

Ampliamento di gamma
Widening range

Uso con lubrificante
Use with coolant

Uso a secco senza lubrificante
Dry use without coolant

Uso con lubrificante nebulizzato
Use with atomised lubricant

L B8 B

Superficie lappata
Polished surface

Or—
Sk
=0
55
a5

S|

Dimensioni secondo Standard Rime
Dimension according Rime Standard

Lunghezza utensili
Milling cutter length

Canaline per refrigerazione
External channels

Doppia gola
Double flutes

N [ ==
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Trova l'utensile
adatto in pochi click

Find the right tool
suitable in a few clicks

Tipe utrssile @1-[DC] @ 3 Tipologi taghene % Serie 7-REFR 4O - [RE] 2 [DCON
p— Masariain utensile | Materiala da Lavorare + ik - - - 2- AP 4 [ZEFF] & v-[RE] & DCOM) 4
5 MIN O - MAX 240
Fresn pana Taghenta n trit Cons 1 amw T
10.00
Fresa torica Romgitnacicls peatic [NF] Normale 2 015 15
10.50
Fresa sferica Serategie di levorazions « 4 Agpplicazions | Rematrcg Usgho intemans [WFR| Lunga o 3 0 20
oo CRTE
gsstce [ —— ] Extra-Lungs MNZ - MAX 100 " 0z 28
.50
Fresn a sseo Noraurn s 030 30
e
Idoneia’ Idoneits’ Riv. d1-DC z d2 - DCON r-RE 12 - APMX B-Lw n
“ Codice Descrizione Serie Mat. Dud Pal
‘,,i Matorisle @ Applicazions @ {mm) ZEFP [men) {mim) {mm) imm) OAL@ N b "
— HMECNFRIDS FRESAMD 0.10%66 24 AV SUPREME CORTA MO HPC EEn [(TT1 o 10,00 '] 100 150 2 68 =3 ] B w
HPC =
——EES HMIBEVOIDS FRESAMD D.10x22472 24 F NORMALE ] o EEE [T 1] v 10.00 4 100 220 320 ] - = B w
HPC
—#—EB  HW1BEVODNDS FRESAMD D. 102272 Z4 A1V, SUPREME NORMALE MO e EEE T T v 10,00 4 10.0 220 320 7 @ E B w
HPC =
——— M1ENFRNOS FRESAMD 0.10x22572 Z4 RIV.SUPREME NORMALE L HOC 1] ] [ 1| ] - .00 ‘ 100 a0 e ™ @ - B w
——E  HTOAONOS FRESAMD 0.10 x12x72 24 RIV. SUPREME CORTA MD HPC (=17 [T 1] - 10,00 4 0.0 120 230 720 - E B w
HPC =
——a— HTOONOS FRESA MD D.10x22x72 Z4 RIV.SUPREME NORMALE s G 2m 11 ] ’ 10,00 4 100 220 320 R @ [ 8 w
— HTORLIOP FRESA MD D. 1022473 Z4 IV, PRODIGE NORMALE MD HPC o 1 » 1000 4 100 220 20 T™0 @ E B w

"'"-:E Un'interfaccia intuitiva e pratici menu ti guideranno nella scelta dell’utensile adatto
alle tue esigenze.
E in piu potrai:
e consultare i parametri di lavorazione
— e scaricare il file 2D o 3D dell’utensile
e richiedere un preventivo

A simple interface and practical menu will guide you in choosing the right tool for
your needs.

And then you can:

- consult the machining parameters

- download the 2D or 3D file of the tool

- request a quote

WWW.rime.net

20
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Dopo aver scelto I'utensile con Tool Explorer,
acquistalo con semplicita attraverso il nostro E-shop.

After choosing your tool with Tool Explorer,
order it easily through our E-shop.

ime

Cliente allivo. [jREESE . * I

Lista articoli in carrello

RES, ATTWEL E

s SAMD ] T HM138 4 R FREME
RESA MO ARTHT UFR
FRESAMSS-CoB ATD.13 RT R

e verifica disponibilita merce

e inserisci ordini

e verifica il tracking della spedizione
e consulta documenti

uantita Prezzo listing

e check availability of goods
e place orders

e check shipment tracking

e view documents

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

[ consIGLIATO-RECOMMENDED
[ AccermeiLe-AccepTABLE COATING O o o () o o (1) o o
K TICN

[ SCONSIGLATO-NOT RECOMMENDED TIALN  TIN SUPREME PRODIGE DIAMANT ALU-PRODIGE ZIRCON ALU DIAMANT DL PLUS

Cliccare la voce desiderata per visualizzare la pagina

Frese per applicazioni universali ® End mills for universal use

coD. Z IT-IEESATS L %) COF:TVI.NG MATERIAI-MATERIAS —— pag
2 1 O

‘HM1‘-'!'4:5§ @uUIll 5 @ ewaocaomao
) 2 O

HM2  e——a @ulzszl-nunuuuu 35
2 3 O

HM3 e @ Saef @) | |2+0:ll|2|:||2|:||2|2|:|36
2 1 O

HMA s 59 @DUIN » e sw@Gowo@ao 3
2 O

HM5 Ifo:lulznnnlzlzn 38
3 O

HM6 |2+0:III2EII2EI|2|2EI39
1 O

HMY IEsE-B- B0l «
1 O

HM8 |575:--|z|:||2|:||2|2|:| 41
I 3 2 0O

HM10  m——— DU %5 § awcoaooaa o
- 3 2 O

HMH“—Q @Ulizllnnnnnnn 43
3 3 0O

HMQ_%@U |2+O:III2EII2|2|2|2|244
5 2 O

HM13 e S5 @Ulfogllnunlzlzlzlz 45
_.____ 3 2 0O

HM 14 e TN @UIZTO:IIIZEIIZIZIZIZIZ 46
. 3 30

HM15  —SNSNSND ) U Ifo:..nnnunuuw
_ 3 . 3

HM10  riomem— @UI%:--EDBBBBB 48
3 2 O

HM17 ——T— @UI - @ mwaoagaagaa
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@XM Nuovo prodotto - New product
(i1 Ampliamento di gamma - Widening range

Ccob. VA |T-|EESAT§L (%) COFA{\lTVI'NG MATERIALI - MATERIALS

| 4 2 0

HM G e S5 502 @uillll # $ smEoaaooa s
| 4 )

HMZO% @Ulizlunnnnmmn 51
4 Iig

HM2 1 s— i @D | 0 @ mENEdOMEdEOD@ 52
4 2 O

HM22 e N @UI;O:--EDBEDDE 53
I 4 2 O

HMB_“* @UI;O:IIIZDIZIZDDIZ 54
4 3 O

HM24  r——taaS @ U |2+O:III2I:|I2I2EIDIZ 55
4 2 0O

HM25 i @UI%:IIEDEEDDE 56
4 2 O

HM26 =———————_ay @Ulﬁzllnnnnmmn 57
3-4 5 O

HM?27 @@I%:IIDDEDDDD 58
6-8 4 O

HM28 %Ulfozlllnnnmnm 59

“Mnxllne Acciai legati fino a 1600N/mm?- Ghise - Acciai Inox e Alloy steels up to 1600N/mm? - Cast Iron - Stainless steel
TESTA RIV.
Ccob. 7 Head L () COATING MATERIALI - MATERIALS PAG
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ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS ~ ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
STEELS CAST IRON <56 HRC >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

Ccob. Z THEESATS L %] COF:;/IlNG MATERIALI - MATERIALS PAG
HM18 . 1 4
‘EVOD — - @il 9 sweocwaooo »
HM18 . | 4 8
EVOD-IC(-—&—* @&Jlfeglmnunauun 92
HM18 4 5 5
%)L @@JIZTOCIIEEIEIZDEIDQS
HM18C — =% = SN
NFR | @l llll # @ mmEomR@ZOOoOO %
e =——mam o ;
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i ¢
NR-IC / @@Iz’oglmuunnnnnw
e .- 5 S
EVO 0 @ WM W &4 O EEODODO 93
ERESS.
“Mnxe Valution Acciai alto legati - Inox - Titanio - Leghe HRSA ® High alloy steels - Inox - Titanium - HRSA alloys
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Frese per alluminio, rame, leghe leggere e materie plastiche
End mills for aluminium, copper, light alloys and plastic material
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI

@

[Norun. |

SERIE

HM - ~ :
MICRO

Pl;’iﬂ GRAIN |90“ ‘;’
z, S E —
‘ — —— . N

DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE di 12 1 d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € £
HM1/01 1 3 38 1 2 22,60 2990 B @
H I\/l 1 HM1/02 1,5 4 38 1,5 2 21,10 2830 B8
HM1/03 2 7 40 2 2 17,00 2440 B8
HM1/04 2,5 8 40 2,5 2 17,00 2440 B 8
HM1/05 3 8 40 3 2 17,00 2440 B @
I} FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM1/06 3,5 10 40 3,5 2 19,50 2680 B @
tagliente fino al centro - Codolo cilin- HM1/07 4 10 40 4 2 19 50 268 B8
drico L L
BE TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide ~ HM1/08 4,5 12 50 45 2 22,60 3230 B8
One end tooth cutting up to the centre HM1/09 5 12 50 5 2 22,60 3230 B @
o Suraight shank HM1/10 5,5 14 50 5,5 2 25,90
1) FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono- ' ' A 330 88
bloc - Une dent coupe au centre - HM1/11 6 14 50 6 2 25,90 3530 @ @
Queue cylindrique
B® SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- el Ales 6.5 14 60 6.5 2 3410 720 88
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM1/13 7 14 60 7 2 34,10 4720 8 @
schaft HM1/14 7,5 16 63 7,5 2 40,60 5350 M@
& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM1/15 8 16 63 8 2 40,60 B3 08
= centro Mango cilindrico HM1/16 8,5 18 63 8,5 2 48,60 6370 B @
DVOUBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden
bt pfes stfed - Valcova stopka ML 2 12 63 2 2 A/ 6370 @
m Opesa 2-x 3y6as, TBepAOCNIaBHan. Pe- HM1/18 9,5 20 72 9,5 2 63,20 7790 B @
KyWmi Tope. LinnnHapnyecknii xso-  v1/19 10 20 72 10 2 63,20 7790 B @
croBuk. CpeaHsas cepus
HM1/20 10,5 20 72 10,5 2 74,50 05 B8
HM1/21 11 20 72 11 2 76,90 29 B8
HM1/22 12 22 83 12 2 83,50 10320 @ @
HM1/23 13 25 83 13 2 106,90 13040 B @
HM1/24 14 25 83 14 2 116,60 140,60 @ @
HM1/25 15 26 92 15 2 141,70 166,10 B @
HM1/26 16 26 92 16 2 150,60 17470 B @
HM1/27 17 26 92 17 2 191,20 21740 B @
HM1/28 18 26 92 18 2 198,40 227,60 B @
HM1/29 19 32 100 19 2 230,80 26090 B @
HM1/30 20 32 104 20 2 241,40 27270 B @
HM1/31 22 38 104 22 2 412,90 466,40 B @
HM1/32 25 45 120 25 2 599,30 64820 B B

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

COATING TIALN

CODE
HM1/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRosSATURA - RouGHING [ INIIN[] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 62 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
& | 4 O O [ | [ |
T 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
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGUATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A DUE DENTI I b

STANDARD ‘ 1
. &

Rime

LONG

SERIE

HM

-
y

i

MICRO |
12 . =
%—' ) GRAIN 90 Ry

d1 TICN/TIALN
mm h10 €
HM2/00 2 18 52 2 2 25,30 34,00 B @
H I\/l 2 HM2/01 3 20 55 3 2 22,60 3150 B @
HM2/02 4 20 60 4 2 28,40 37,70 B @
HM2/03 5 20 60 5 2 30,80 4010008
HM2/04 6 25 65 6 2 34,10 4480 B8
I} FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM2/05 7 30 75 7 2 45,40 57,40 B @
éarigclg-:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM2/06 8 3 80 3 5 52.60 6650 B @
EE TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide HM2/07 9 32 80 9 2 64,80 8270 08
One end tooth cutting up to the centre HM2/08 10 32 30 10 2 76,90 240 B @
Straight shank
I} FRAISES A DEUX DENTS - Carburemono- ~ HM2/09 u = 15y 01 2 2870 1200 @8
bloc - Une dent coupe au centre - HM2/10 12 50 100 12 2 109,30 131,30 @ @
Queue cylindrique
B® SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- LA e £l 1oy e 2 59EY 16990 @@
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM2/12 14 55 115 14 2 158,80 18570 B @
schaft HM2/13 15 55 120 15 2 202,50 23030 B @
& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM2/14 16 55 120 16 2 210,60 23370 @@
= centro Mango dilindrico HM2/15 17 55 120 17 2 251,00 27830 B @
DVOUBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden
- biit pres stfed - Valcova stopka HM2/16 18 55 120 18 2 255,10 28220 0 @
m Opesa 2-x 3ybasn, TBEpAOCNNaBHan. Pe- HM2/17 19 55 120 19 2 311,80 3220 B @
xywnin Toped. Linvnapnyecknii xso- HM2/18 20 55 125 20 2 315,90 34620 B @
CTOBVIK. YIIMHEHHAsA cepuis
HM2/19 22 60 130 22 2 542,60 596,90 B @
HM2/20 25 75 150 25 2 712,60 78890 B @

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

CODE
HM2/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 63 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
2 | 4 O O | 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 | [ | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI

_EXTRAALONG I

K TICN/TIALN

€ €
HM3/01 3 30 70 3 2 33,20 4560 B @
H I\/l 3 HM3/02 4 36 75 4 2 38,00 51,00 B @
HM3/03 5 40 80 5 2 46,90 63,00 @
HM3/04 6 40 80 6 2 52,60 6850 B @
HM3/05 8 50 100 8 2 76,10 240 B8
) FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale HM3/06 10 50 100 10 2 99,70 12580 B @
tagliente fino al centro - Codolo cilin- HM3/07 12 70 150 12 5 160,40 199,10 @ @
. drico ! !
EE TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide HM3/09 14 75 150 14 2 212,10 25450 B @
gne e;d ;Ootkh cutting up to the centre HM3/10 16 75 150 16 2 299,60 3470 B @
tra\g t S an
I) FRAISES ADEUX DENTS - Carbure mono- ~ 1M3/11 18 75 150 18 2 340,10 73008
bloc - Une dent coupe au centre - HM3/12 20 75 150 20 2 408,90 45850 B @
Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft

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

DVOUBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden
bfit pres stfed - Valcova stopka

Opesa 2-x 3yban, TBEpAOCNNaBHasA. Pe-
Kylwmn Topel. LunnHapuuecknin xso-
CTOBUK. YNbTPaA/IMHHasA cepus

ey A

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

CODE
HM3/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGROssATURA - RoucHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag_ 64 § g FINITURA - FINISHING --.DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung
wn |
? 4 | O O 4 4
T 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
(X7 ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

@

SERIE

H M > R+0,01 MICRO

i

-
~

B U
GRAIN T

S;I@l|lliiiijig!jglllllllllllllllg:;:=rf~q!! _ = N EEP’ @;::::3
‘ ~3

IN
0| | 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM4/01 1 3 38 1 2 33,20 40,10 @ @
H I\/l 4 HM4/02 1,5 4 38 1,5 2 31,50 3860 B8
HM4/03 2 7 40 2 2 22,60 2990 B8
HM4/04 2,5 8 40 2,5 2 24,30 3150 @B @
HM4/05 3 8 40 3 2 24,30 3150 B @
) FRESE A DUE D,ENTl. A TESTA SEMISFE- HM4/06 3,5 10 40 3,5 2 27,60 3460 B @
B 'IR'{/S/g FCLBEjl'CE)lSOBCA”I‘_T—jI\rII(?gED END MILLS - HinM4/07 4 10 40 4 2 27,60 3460 B8
Solid carbide - Straight shank HM4/08 4,5 12 50 4,5 2 33,20 24 08
0 ERAk\)SES A DEU)élDENTS HEMISﬁH%Rl_QUE HM4/09 5 12 50 5 2 33,20 24 D@
B ALBRONDKOPFPRASER ZWE SCHNER  HMA4/0 55 14 50 5,5 2 3800 4720 @@
DEN -Vollhartmetall - Zylinderschaft HM4/11 6 14 50 6 2 38,00 4720 @ @
e 7 S o s 2 wm  anas
Mango cilindrico HM4/13 7 14 60 7 2 48,60 61,40 e
n \%?OUVERS‘E igLOVE' FREZY -Tvrdokov - Hma4/14 7.5 16 63 7.5 2 54,30 6.0 @@
m Opesa2-x 3’):/)6aﬂ,TBep,ElOCI'IJ'IaBHaﬂ.Cd}e* HM4/15 8 16 63 8 2 54,30 6610 B8
puuecknii Topel. LinnmHapuyeckinin xgo- HM4/16 8,5 18 63 8,5 2 63,90 7790 B @
il Lo et HM4/17 9 18 63 9 2 63,90 77,90 B @
HM4/18 9,5 20 72 9,5 2 76,90 9130 @ @
HM4/19 10 20 72 10 2 76,90 9130 B @
HM4/20 10,5 20 72 10,5 2 89,10 10470 @ @
HM4/21 11 20 72 11 2 93,90 108,60 @ @
HM4/22 12 22 83 12 2 104,40 12370 @ @
HM4/23 13 25 83 13 2 133,60 158,10 @ @
HM4/24 14 25 83 14 2 149,90 17390 @ @
HM4/25 15 26 92 15 2 178,20 20160 B
HM4/26 16 26 92 16 2 194,30 21740 B @
HM4/27 17 26 92 17 2 255,10 280,70 B @
HM4/28 18 26 92 18 2 255,10 280,70 (X |
HM4/29 19 32 100 19 2 298,10 3800 m @
HM4/30 20 32 104 20 2 299,60 32960 @ @

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

CODE
HM4/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 65 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 4 | O 7 7
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

37 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

@

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

C

%'#. GRAIN

-
N
-

DIN
30°|| 6535HA

rﬁj
*1
v
et
N

TICN/TIALN
€

HMS5/00 2 18 52 2 2 34,70 4320008
H I\/l 5 HM5/01 3 20 55 3 2 32,40 41008
HM5/02 4 20 60 4 2 38,00 472000 8
HM5/03 5 20 60 5 2 44,50 52700 @
HM5/04 6 25 65 6 2 49,50 60,70 0 @
[} FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- HM5/05 8 32 80 8 2 67,30 81,100 @
pis 'IR{/S/giFCL(L)JSIj'(EﬂSOBC/i\lII_nL(—jI\rIié%ED END MILLS - a2 L =2 L Y 2 LC0R0 s
Solid carbide - Straight shank HM5/07 12 50 100 12 2 131,20 15260 @ @
1) FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERl_QUE HM5/08 14 55 115 14 2 198,40 2530 0 @
m lbucnonsbos Queseolnde  usos 16 55 10 2 S0 2088
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HMS5/10 18 55 120 18 2 327,90 35330 0 @
E FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA- HM5/11 20 55 125 20 P 392,70 213008

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico

B DVOUBRITE KULOVE FREZY - Tvrdokov -
Vélcova stopka

m Opesa 2-x3yban, TBepAocniasHan. Che-
puuecknii Topel. LinnmHapuieckinin xgo-
CTOBVIK. YI/IMHEHHaA cepua

€0 W Bl 400,03
CODE
E HM5/.../C

CODE
HM5/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGROssATURA - RoucHING [N 1] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 66 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
? 4 4 | O 4 4
T 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
(X7 ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

72

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA

ef

EXTRA-LONG I

e I 8
2 MICRO -
12 GRAIN Ts
o~ - Y Pe —
UI = ~— 5 v =
~30°[| 6535HA

TICN/TIALN
€
HM6/01 3 30 70 3 2 39,70 52700 @
H I\/l 6 HM6/02 4 36 75 4 2 46,90 61,4008
HM6/03 5 40 80 5 2 57,50 732008
HM6/04 6 40 80 6 2 65,60 81,100 @
HM6/05 8 50 100 8 2 89,10 106,90 B @
[ FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- HM6/06 10 50 100 10 2 123,90 14950 0 @
e ${/CvgiFCLB(%CE)|SOBC/I\hLT-jI\TIIE>(§ED END MILLS - HiM6/07 12 70 150 12 2 186,20 22088
Solid carbide - Straight shank HM6/08 14 75 150 14 2 241,40 283,100 @
1) FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE HM6/09 16 75 150 16 2 320,70 365300 @
e e mEw e E 75 18 2 680 o @@
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM6/11 20 75 150 20 2 473,70 521,70 0 @
& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA-

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico

I DVOUBRITE KULOVE FREZY - Tvrdokov -
Vélcova stopka

i Opesa 2-x 3yban, 1BeppocnnasHan. Che-
puuecknii Topel. LinnmHapuyeckinin xgo-
CTOBUK. YNbTPaNIMHHAA cepus

Co W Bl 400,03
COATING TICN
CODE
ES!] HM6/.../C

CODE
HM6/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 67 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 4 | O 4 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A DUE DENTI

CODOLO RINFORZATO Rime

@

SERIE

HM

-

MICRO
_ « 2. GRAIN |& o
S M Fi
-OT —— - © N DDlN
~ 6535 HA

30°

i

NORMALE CODE d1 12 I d2 Z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM?7/01 1 3 40 3 2 25,90 330008
H I\/l 7 HM7/02 15 4 40 3 2 25,20 230 W@
HM7/03 2 5 40 3 2 19,50 2680 0 @
HM7/04 2,5 6 40 3 2 19,50 2680 @ B
HM7/016 1 3 50 6 2 36,20 4650 0 @
HM7/026 1,5 4 50 6 2 35,60 45,80
) FRESE A DUE DENTI - Un dente frontale ' ' a8
tagliente fino al centro - Codolo cilin- HM7/036 2 5 50 6 2 31,40 “a700 @
drico rinforzato HM7/046 2,5 6 50 6 2 30,70 21000 @
o EVVO FLdUTES END MILLS - Soliﬁ carbide HM7/05 3 7 50 6 2 29,30 39700 @
ne end tooth cutting up to the centre
Reinforced straight shank HM?7/06 3,5 7 50 6 2 29,30 39700 @
1) FRAISES A DEUX DENTS - Carbure mono- HM7/07 4 8 50 6 2 29,30 3970 8 @
bloc - Une dent coupe au centre - HM7/08 45 8 50 6 2 29,30 39700 8
Queue cylindrique renforcée HM7/09 5 10 50 B 2 2930 3970
P SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- HM7/10 55 10 50 6 2 29'30 . : :
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter o o 39,70

Zylinderschaft
& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el
centro Mango cilindrico reforzado
B DVOUBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden
bfit pres stfed - Zesilend valcové stopka
Opesa 2-x 3yban, TBEpAOCNNaBHasA. Pe-
XKYLMI Topel,. YCWUNeHHbIN XBOCTOBMK.
CpeaHaa cepua

]

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

S8F-T s

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 68 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
& | | O O | |
T 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
(X7 ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA
CODOLO RINFORZATO

@

E
(1]

SERIE

HM

—

- g MICRO
12 R+0,01 GRAIN U ‘:
— =
\ N
~3

DIN
oc|| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €

HM8/01 1 3 40 3 2 38,00 44800 @
H I\/l 8 HM8/02 15 4 40 3 2 36,50 B340 @
HM8/03 2 5 40 3 2 25,90 33008
HM8/04 2,5 6 40 3 2 25,90 33000
HM8/016 1 3 50 6 2 46,00 56,00 8 @

HM8/026 1,5 4 50 6 2 44,60 54,70
) FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE- : : e .
RICA - Codolo cilindrico rinforzato HM8/036 2 5 50 6 2 39,00 29200 @
B TWO FLUTES BALL-NOSED END MILLS - HM8/046 2,5 6 50 6 2 38,30 48500 @
[0 PoABES R oey AENTe HEvtahEncur  MHMERS : ! 20 o 2 2090 e
Carbure monobloc - Queue cylindrique S = U & ® 2 2120 4708 @
renforcée HM8/07 4 8 50 6 2 36,90 47208 @
B HALBRUNDKOPFFRASER, ZWEI SCHNEI- HM8/08 4,5 8 50 6 2 36,90 7200 @
ggrl\slc-r:gczltlhartmeta\l - Verstarktem Zy'lﬂ' HMS8/09 5 10 50 6 2 36,90 47,20 . .
FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES CA-  HM&/10 5.5 10 50 6 2 36,90 7008

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado

DVOUBRITE KULOVE FREZY - Tvrdokov -
Zesilend valcova stopka

Ope3sa 2-x 3yban, TBeppocnnasHan. Che-
pUYECKNA TopeL. YCUNEHHbIA XBOCTO-
Bvik. CpeHan cepus

oy A

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

%81 fivsr.n

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 65 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 | | O 7 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 ] 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TRE DENTI

@

SERIE

HM - : :
12 MICRO ) -
-~ GRAIN 90 T
- 'y
3 w e [—)
Yy . g A N DIN
~30°[| 6535HA
NORMALE CODE di 12 I d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM10/01 2 7 40 2 3 17,00 2440 0 @
H I\/l 1 O HM10/02 2,5 10 40 2,5 3 17,00 2440 08
HM10/03 3 10 40 3 3 17,00 2440 08
HM10/04 3,5 11 40 3,5 3 19,50 2680 0 @
HM10/05 4 11 40 4 3 19,50 2680 @ @
[} FRESE A TRE DENTI - Un dente frontale HM10/06 4,5 13 50 4,5 3 22,60 323098
éarigclg-:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM10/07 5 13 50 5 3 22,60 230068
EE THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM10/08 5,5 16 50 5,5 3 25,90 353008
One end tooth cutting up to the centre HM10/09 6 16 50 6 3 25,90 3530 B8
~ Straight shank s
I} FRAISES ATROIS DENTS - Carbure mono- ~ HM10/10 6.5 16 60 6.5 3 3410 2088
bloc - Une dent coupe au centre - HM10/11 7 20 60 7 3 34,10 472008
Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol- aldlz U AY e U £ S0 el 1
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM10/13 8 20 63 8 3 40,60 550 8@
schaft HM10/14 8,5 20 63 8,5 3 48,60 6370 B @
E FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM10/15 9 20 63 9 3 48,60 6708
2 centro Mango cilindrico HM10/16 9,5 22 72 9,5 3 63,20 7790 0@
TRIBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden brit
" pres stfed - Valcova stopka HM10/17 10 22 72 10 3 63,20 7790 B @
m Opesa 3-x 3y6as, TBepAOCNIaBHan. Pe- HM10/18 10,5 22 72 10,5 3 74,50 05008
XyWni Topeu. LunuHapudeckui xso- Hvi10/19 11 22 72 11 3 76,90 29 B8
cToBUK. CpeaHss cepus
HM10/20 12 26 83 12 3 83,50 10320 0 @
HM10/21 13 26 83 13 3 106,90 13040 0 @
HM10/22 14 26 83 14 3 116,60 14060 B @
HM10/23 15 32 92 15 3 141,70 166,10 B @
HM10/24 16 32 92 16 3 150,60 17470 B @
HM10/25 17 32 92 17 3 191,20 21740 8 @
HM10/26 18 32 92 18 3 198,40 22760 3 @
HM10/27 19 36 100 19 3 230,80 260,90 B @
HM10/28 20 36 104 20 3 241,40 2208 8
HM10/29 22 38 104 22 3 412,90 46640 B @
HM10/30 25 45 120 25 3 599,30 64820 B B

€0 W Bl 400,03
CODE
E HM10/.../C

COATING TIALN

CODE
HM10/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 69 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
& | | O O 4 4
T 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
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

73

FRESE A TRE DENTI

SERIE

HM - “ ~ |
MICRO
| 2 GRAIN || 90° || 442

€
HM11/00 2 18 52 2 3 25,30 3400 0 @
H I\/l 1 1 HM11/01 3 20 55 3 3 22,60 31,50 B @
HM11/02 4 20 60 4 3 28,40 37,70 B @
HM11/03 5 20 60 5 3 30,80 40,10 090
HM11/04 6 25 65 6 3 34,10 480 B 8
[} FRESE ATRE DENTI - Un dente frontale HM11/05 7 30 75 7 3 45,40 5740 B @
éarigclg-:*nte fino al centro - Codolo cilin- HM11/06 3 3 80 8 3 52,60 6650 B @
S THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM11/07 9 32 80 9 3 64,80 270 B8
One end tooth cutting up to the centre HM11/08 10 32 30 10 3 76,90 %4 D@
Straight shank
1) FRAISESATROIS DENTS - Carbure mono-  HM11/09 ! >0 e [ E 99,70 120 88
bloc - Une dent coupe au centre - HM11/10 12 50 100 12 3 109,30 13130 B @
Queue cylindrique
B® SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol- AU LAR e e Jey e £ G0 190 8@
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM11/12 14 55 115 14 3 158,80 18570 @ @
schaft HM11/13 15 55 120 15 3 202,50 23080 @@
& FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -
Metal duro - Un labio que corta hasta el HM11/14 16 55 120 16 3 210,60 23870 M0
. centro Mango cilindrico HM11/15 17 55 120 17 3 251,00 27830 @@
TRIBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden brit
pres stfed - Valcova stopka HM11/16 18 55 120 18 3 255,10 2220 0 @
m Opesa 3-x 3y6as, TBepAOCNIaBHan. Pe- HM11/17 19 55 120 19 3 311,80 322000 @
xywnin Toped. Linvnapnyeckuii xso- HM11/18 20 55 125 20 3 315,90 34620 B @
CTOBVIK. YIIMHEHHasA cepust
HM11/19 22 60 130 22 3 542,60 59690 0@
HM11/20 25 75 150 25 3 712,60 78890 B @

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

COATING TIALN

CODE
HM11/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 70 § ? FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
2 | | O O 4 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

43 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TRE DENTI

of

_EXTRAALONG I
N

SERIE

HM - “ :

MICRO
GRAIN | o0 || G2
N —

DIN
~30°|| 6535HA

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

|

[

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM12/01 3 30 70 3 3 33,20 45600 @
H I\/l ’I 2 HM12/02 4 36 75 4 3 38,00 51,000 @
HM12/03 5 40 80 5 3 46,90 63008
HM12/04 6 40 80 6 3 52,60 63500 @
HM12/05 8 50 100 8 3 76,10 %4000
) FRESE A TRE DENTI - Un dente frontale HM12/06 10 50 100 10 3 99,70 125,80 @ @
éarigclic?nte fino al centro - Codolo cilin- HM12/07 12 70 150 = 5 040 S TORE
BE THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM12/08 14 75 150 14 3 212,10 25450 B @
gtr;; ef?tds;c;?r cutting up to the centre HM12/09 16 75 150 16 3 299,60 344708 @
[) FRAISES ATROIS DENTS - Carburemono- ~ HM12/10 18 7> 150 18 3 340,10 3873088
bloc - Une dent coupe au centre - HM12/11 20 75 150 20 3 408,90 45850 0 @
Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft )

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

B TRIBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden bit
pres stied - Vélcova stopka
Opesa 3-x 3yban, TBEpAOCNNaBHas. Pe-
Kylwmn Topel. LunnHapuuecknin xso-
CTOBUK. YNbTPaA/IMHHasA cepus

(o I B 400,03
CODE
E HM12/.../C

CODE
HM12/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGROssATURA - RoucHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 71 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
? 4 | O O 4 4
T 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
(X7 ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

@

STA.NDAHD 2
Rime g
le 1" .
12 R+0,01 MICRO =
%—;ﬁ GRAIN T
) W& E -
©
- = . N DIN
~30°|| 6535HA
NORMALE CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM13/01 2 7 40 2 3 22,60 29000
H I\/l 1 3 HM13/02 2,5 10 40 2,5 3 24,30 3150 B @
HM13/03 3 10 40 3 3 24,30 31,50 00
HM13/04 3,5 11 40 3,5 3 27,60 360 B @
HM13/05 4 11 40 4 3 27,60 3460 0 @
[} FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFE- HM13/06 4,5 13 50 4,5 3 33,20 24D
RICA - Codolo cilindrico
BE THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS aLAEN > = 2 > = CEIAY 288
Solid carbide - Straight shank HM13/08 55 16 50 5,5 3 38,00 72008
0 ERAk\)SES ATROElDEN-(I—}S HEMISPlH%Rl_QUE HM13/09 6 16 50 6 3 38,00 72000 @
arbure monobloc - Queue cylindrique
P HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNE- ~ HM13/10 6.5 16 60 6,5 3 48,60 6480
- DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM13/11 7 20 60 7 3 48,60 6140 0 @
FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES CA-
BEZA SEMIESFERICA - Metal duro - (M13/12 7 20 63 7 3 24,30 6610 @ @
Mango cilindrico HM13/13 8 20 63 8 3 54,30 66,10 B @
> TRI'B,RIIE KkULOVE FREZY - Tvrdokov - Val- HM13/14 8,5 20 63 8,5 3 63,90 7908 @
__ cova stopka
m Opesa 3-x3y6as, TBepaocnnasHasn. Che- HM13/15 9 20 63 9 3 63,90 70088
pueckmii Toped, LinavHapudeckuii xgo- HM13/16 9,5 22 72 9,5 3 76,90 9130 3@
CIRENAI (PRI CRLH, HM13/17 10 22 72 10 3 76,90 9130 B @
HM13/18 10,5 22 72 10,5 3 89,10 10470 @ @
HM13/19 11 22 72 11 3 93,90 108,60 @ B
HM13/20 12 26 83 12 3 104,40 12370 8 @
HM13/21 13 26 83 13 3 133,60 15810008
HM13/22 14 26 83 14 3 149,90 17390 3 @
HM13/23 15 32 92 15 3 178,20 20060 0 @
HM13/24 16 32 92 16 3 194,30 21740 8 @
HM13/25 17 32 92 17 3 255,10 28070 0@
HM13/26 18 32 92 18 3 255,10 280070 @ @
HM13/27 19 36 100 19 3 298,10 328000 @
HM13/28 20 38 104 20 3 299,60 3060 00

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

COATING TIALN

CODE
HM13/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 72 § ? FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 4 | O 4 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

@

R+0,01 MICRO
Y a GRAIN U @

[ —
N é DIN
~30°|| 6535HA

LUNGA CODE d1 12 1 d2 z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM14/00 2 18 52 2 3 34,70 432008
H I\/l ’I 4 HM14/01 3 20 55 3 3 32,40 4008
HM14/02 4 20 60 4 3 38,00 472008
HM14/03 5 20 60 5 3 44,50 52,708 @
FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMI HM14/04 e 2 6> 6 3 i s
O A Codoto diincico HM14/05 8 32 80 8 3 67.30 s108e
BB THREE FLUTES BALL-NOSED END HM14/06 10 32 80 10 3 100,40 118000 @
0 MiLL> sojid carbide _Straight shank HM14/07 12 50 100 12 3 131,20 152,60 @ @
RIQUE Carbure monobloc - Queue HM14/08 14 55 115 14 3 198,40 225300 @
cylindrique . HM14/09 16 55 120 16 3 251,00 279,100 @

HALBRUNDKOPFFRASER,  DREI

SCHNEIDEN - Vollhartmetall - Zylin- HM14/10 18 55 120 18 3 327,90 3333008
derschaft HM14/11 20 55 125 20 3 392,70 213088

CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro
- Mango cilindrico

TRIBRITE KULOVE FREZY - Tvrdokov -
Vélcova stopka

®pesa 3-x 3yban, TBepAOCMNaBHaA.
Cdepuuecknin Topell. LinnnHapuye-
CKUN XBOCTOBUK. YANMHEHHAA CEpuA

L
£ FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES
h

]

€0 W Bl 400,03
CODE
E HM14/.../C

CODE
HM14/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGROssATURA - RoucHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 73 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
? 7 4 | O 7 4
T 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
(X7 ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE 73

FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA

STANDARD

EXTRA-LONG I

@f

b MICRO
| GRAIN

DIN
~30°|| 6535HA

=
-
1%

TICN/TIALN
€

HM15/01 3 30 70 3 3 39,70 52,700 @
H I\/l 'I 5 HM15/02 4 36 75 4 3 46,90 61,400 @
HM15/03 5 40 80 5 3 57,50 73200 @
HM15/04 6 40 80 6 3 65,60 81,108 @
HM15/05 8 50 100 8 3 89,10 106,90 @ @
[} FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFE-  HM15/06 10 50 100 10 3 123,90 149,50 @ @
- $EF§\EE%E€J?F|EOSCEIB|)\nLdL[ﬁ%SED D MiLs  HM15/07 12 70 150 12 3 186,20 224208 @
Solid carbide - Straight shank HM15/08 14 75 150 14 3 241,40 283,100 @
1) FRAISES ATROIS DENTS HEMISPHERl_QUE HM15/09 16 75 150 16 3 320,70 36530 0 @
e SIS e 18 75 150 18 3 396,80 44260 @@
DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft HM15/11 20 75 150 20 3 473,70 521,70 @ @

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico
TRIBRITE KULOVE FREZY -Tvrdokov - Vél-
cova stopka

B Opesa 3-x 3y6as, TBepaocnnasHas. Coe-
puuecknii Topel. LinnmHaprieckinin xgo-
CTOBUK. YIbTPaA/IMHHasA cepus

-
[E FRESASTRES LABIOS HELICOIDALES CA-
h

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

COATING TIALN

CODE
HM15/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING I ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g o) B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 74 § g FINITURA - FINISHING -.-.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 4 | O 7 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
w R ACCEPTABLE
©
2= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI
CODOLO RINFORZATO Rime

@

SERIE

HM - : ~

e e | %

DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE di1 12 1 d2 Z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM16/01 2 5 40 3 3 19,50 26800 @
H I\/l 1 6 HM16/02 2,5 6 40 3 3 19,50 26300 @
HM16/016 2 5 50 6 3 31,40 21,7008
HM16/026 2,5 6 50 6 3 30,70 1000
HM16/03 3 7 50 6 3 29,30 39700 @
[} FRESE ATRE DENTI - Codolo cilindrico - HM16/04 3,5 7 50 6 3 29,30 39700 8
Un dente frontale tagliente fino al centro
_ Codolo cilindrico rinforzato Al 4 2 S 2 . g2zl 397088
HE THREE FLUTES END MILLS - Solid carbide HM16/06 4,5 8 50 6 3 29,30 39700 @
One end tooh cutting up to the centre - HM16/07 5 10 50 6 3 29,30 39700 @
Reinforced straight shank
I} FRAISES ATROIS DENTS - Carbure mono- ~ HM16/08 55 10 50 6 3 29,30 30708 @
bloc - Une dent coupe au centre -
Queue cylindrique renforcée
M SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter

Zylinderschaft

FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES CA-

BEZA SEMIESFERICA - Metal duro - Un

labio que corta hasta el centro - Mango

cilindrico reforzado

B TRIBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden bit
pres stied - Zesilena vélcové stopka

B Opesa 3-x 3y6as, TBEpAOCNIaBHaA. Pe-
KyLWMIM Topel,. YCUNeHHbIN XBOCTOBMK.
CpenHaa cepua

F

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

BAF- 1 s

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 75 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
& | 4 O O 7 4
T 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
(X7 ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA
CODOLO RINFORZATO

@

E
(1]

SERIE

HM - " ~

_ R 12 R+0,01 %/‘Ilgfﬁ U Z ;»
UTH ﬂ N % —)
~3

DIN
o | 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM17/01 2 5 40 3 3 25,90 3300 @@
H I\/l 1 7 HM17/02 2,5 6 40 3 3 25,90 3300 @@
HM17/016 2 5 50 6 3 39,00 4920 B @
HM17/026 2,5 6 50 6 3 38,30 4850 B8
HM17/03 3 7 50 6 3 36,90 4720 B @
[} Frese a TRE denti A TESTA SEMISFERICA HM17/04 3,5 7 50 6 3 36,90 47200 B @
- Codolo cilindrico rinforzato
B THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS HIM17/05 4 8 50 6 3 36,90 4720 @@
Solid carbide - Reinforced straight shank HM17/06 4.5 8 50 6 3 36,90 4720 B @
n ERAk\)SES ATRO\ijlDENTS HEMISPlHEEIQUE HM17/07 5 10 50 6 3 36,90 4720 B @
Carbure monobloc - Queue cylindriaue 117,08 55 10 50 6 3 36,90 4720 @@
™ HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNEI-
DEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylin-
derschaft
& FRESASTRES LABIOS HELICOIDALES CA-
BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado
B TRIBRITE KULOVE FREZY Tvrdokov - Zesi-

lend vélcova stopka
Ope3sa 3-x 3yban, TBeppocnnasHan. Che-
pUYECKNA TopeL. YCUNEHHbIA XBOCTO-
BviK. CpeaHaa cepus

L]

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

R8E-1 iz

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 72 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 4 | O 4 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A QUATTRO DENTI

@

-NOF(MAL

-
p°

) | g MICRO | -
r2—> GRAIN {
E 8 - —
N DIN
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE di 2 I a2 7 K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM19/01 2 7 40 2 4 17,00 244008
H I\/l 1 9 HM19/02 2,5 10 40 2,5 4 17,00 244008
HM19/03 B 10 40 3 4 17,00 2400 @
HM19/04 3,5 11 40 3,5 4 19,50 26800 @
HM19/05 4 11 40 4 4 19,50 26300 @
[} FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM19/06 4,5 13 50 4,5 4 22,60 323008
fcri(lyigéar\igaghent\ fino al centro - Codolo HM19/07 5 13 50 5 4 22,60 230008
EE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM19/08 5,5 16 50 35 4 25,90 353008
Two end teeth cutting up to the centre HM19/09 6 16 50 6 4 25,90 3530 @
Straight shank
I} FRAISES A QUATRE DENTS - Carburemo-  HM19/10 6.5 16 60 6.5 4 3410 472088
nobloc - Deux dents coupe au centre - HM19/11 7 20 60 7 4 34,10 47200 8
Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol- U U AY e U i gl >3350 8 @
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM19/13 8 20 63 8 4 40,60 5500 @
schaft HM19/14 8,5 20 63 8.5 4 48,60 6370 M @
E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDA-
LES - Metal duro - Dos labios que cortan HM19/15 9 20 63 9 4 48,60 6370M B
hasta el centro - Mango cilindrico HM19/16 9,5 22 72 9,5 4 63,20 77900 @
b CTYRBRITE FREZY - Tvrdokov - Dva zuby
- pres stfed - Valcova stopka HM19/17 10 22 72 10 4 63,20 779080 @
m Opesa 4-x 3ybas, TBEpAOCnNaBHasn. Pe- HM19/18 10,5 22 72 10,5 4 74,50 90,50 0 @
Kywwi Topew. Linnunapnyeckuin xgo- HM19/19 11 22 72 1 4 76,90 29000
ctoBuk. CpegHan cepua
HM19/20 12 26 83 12 4 83,50 103200 @
HM19/21 13 26 83 13 4 106,90 130400 @
HM19/22 14 28 83 14 4 116,60 140,60 B @
HM19/23 15 32 92 15 4 141,70 166,10 D @
HM19/24 16 32 92 16 4 150,60 174,70 B @
HM19/25 17 32 92 17 4 191,20 21740 0 @
HM19/26 18 32 92 18 4 198,40 22760 0 @
HM19/27 19 36 100 19 4 230,80 26000 0 @
HM19/28 20 36 104 20 4 241,40 27270 8 @
HM19/29 22 38 104 22 4 412,90 46640 B0 @
HM19/30 25 45 120 25 4 599,30 648200 @

€ T i +0-0,03
CODE
E HM19/.../C

COATING TIALN

CODE
HM19/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI IC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g ey B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 76 § ? FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
? 4 | O O 4 4
T 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
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A QUATTRO DENTI

@

-
bl

le -
B MICRO
P'#, GRAIN 90 I

-
N DIN
~30°[| 6535HA

LUNGA CODE d1 12 1 d2 z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM20/00 2 18 52 2 4 25,30 3400 B @
H I\/l 2 0 HM20/01 3 20 55 3 4 22,60 3150 B @
HM20/02 4 20 60 4 4 28,40 37.70 B @
HM20/03 5 20 60 5 4 30,80 40,10 B @
HM20/04 6 25 65 6 4 34,10 448 B8
) FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM20/05 7 30 75 7 4 45,40 5740 B @
fcri(lyigéar\igaghent\ fino al centro - Codolo HM20/06 8 3 80 8 4 52,60 6650 M@
EE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM20/07 9 32 80 9 4 64,80 87 B8
gWQ er?d ;eetr cutting up to the centre HM20/08 10 32 80 10 4 76,90 24 B8
traight shan
I} FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure Mo~ HM20/09 1 >0 100 1 4 g ez | I
nobloc - Deux dents coupe au centre - HM20/10 12 50 100 12 4 109,30 131,30 B @
Queue cylindrique
M SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol- a2 e £l B 1 i RS0 16920 @ @
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- HM20/12 14 55 115 14 4 158,80 18570 B @
schaft HM20/13 15 55 120 15 4 202,50 23080 B0
E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
Metal duro - Dos labios que cortan hasta HM20/14 16 55 120 16 4 210,60 23870 @
el centro - Mango cilindrico HM20/15 17 55 120 17 4 251,00 27830 @@
B CTYRBRITE FREZY - Tvrdokov - Dva zuby
pres stfed - Valcova stopka HM20/16 18 55 120 18 4 255,10 28220 B 8
= Opesa 4-x 3y6as, TBepAOCNIaBHaA. Pe- HM20/17 19 55 120 19 4 311,80 34220 B @
Xywmi Toped. LnniHapuieckui xgo- HM20/18 20 55 125 20 4 315,90 34620 B @
CTOBUK. y,EI'J'II/\HeHHaFI cepua
HM20/19 22 60 130 22 4 542,60 59,90 B @
HM20/20 25 75 150 25 4 712,60 78890 B @

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

COATING TIALN

CODE
HM20/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] N.E Q @
Cutting data 7Y [CpE
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 77 ()} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
@ 4 | ] 4 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 HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

74

FRESE A QUATTRO DENTI

el

EXTRA-LONG I

- g MICRO -
- GRAIN || 90" || 444
N —

~30°|| 6535HA

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

(K) mm h10 mm mm mm h6 = £
HM21/01 3 30 70 3 4 33,20 4560 B @
H I\/l 2 1 HM21/02 4 40 75 4 4 38,00 51,0 B @
HM21/03 5 40 80 5 4 46,90 6300 B @
HM21/04 6 45 80 6 4 52,60 6850 M @
HM21/05 8 50 100 8 4 76,10 %40 D@
[) FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti  HM21/06 10 50 100 10 4 99,70 12580 B @
gﬁggi'iicgag“e”“ finoal centro - Codolo 151,07 12 70 150 12 4 160,40 19910 @ @
SE FOUR FLUTES END MILLS -Solid carbide ~ HM21/08 14 75 150 14 4 212,10 25450 @@
gg er?tdsazentr cutting up to the centre {M21/09 16 75 150 16 4 299,60 34470 B @
[} FRAISES AQUATRE DENTS -Carbure o HM21/10 18 /5 150 18 4 34010 38730 B @
nobloc - Deux dents coupe au centre - HM21/11 20 75 150 20 4 408,90 45850 B @

Queue cylindrique

SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol-
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft

E Fresas cuatros labios helicoidales - Metal
duro - Dos labios que cortan hasta el
>

centro - Mango cilindrico

CTYRBRITE FREZY -Tvrdokov - Dva zuby
pres stfed - Vélcova stopka

Dpesa 4-x 3yban, TBEpAOCNNaBHasA. Pe-
Kylwmn Topel. LunnHapuuecknin xso-
CTOBUK. YNbTPaA/IMHHasA cepus

LI

Co W B 400,03
CODE
E HM21/.../C

CODE
HM21/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cc ‘c
. o [7,]
Parametri 2.2 oo
. £% sGRossATURA - RouGHING NI ICIC] ‘NE =7 (=7
Cltishaty Gtz g % g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 78 %% FINITURA - FINISHING -...- % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
]
@ d | O 4 d d
= 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
[OXT] ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA Rime

&

SERIE

HM

—_

MICRO
S — 'ﬂ GRAIN U “w
L - i
N DIN
~30° 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 11 d2 YA K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM22/01 2 7 40 2 4 22,60 299000
H I\/l 2 2 HM22/02 2,5 10 40 2,5 4 24,30 3150 M 8
HM22/03 3 10 40 3 4 24,30 31,50 0 @
HM22/04 3,5 11 40 3,5 4 27,60 3460 0 @
HM22/05 4 11 40 4 4 27,60 3460 0 @
[ FRESE A QUATTRO DENTI ATESTA SEMI- HM22/06 45 13 50 45 4 33,20 24008
& EEELJRFlaCFALU%S gfLEllﬁ%jsnEcg END MILLS - HM22/07 > 13 >0 > 4 33,20 208
Solid carbide - Straight shank HM22/08 55 16 50 5,3 4 38,00 472008
1) FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHE_R\— HM22/09 6 16 50 6 4 38,00 7200 @
SrLquEufeCarbure monobloc - Queue cylin- HM22/10 65 16 60 65 4 48,60 61,4088
- HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEI- HM22/11 7 16 60 7 4 48,60 61,400 8
2 el et a2 5 m s s 4 ux soss
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro - HM22/13 8 19 63 8 4 54,30 6100@
& TS rezy Tscor 2N C N R RS
Valcova stopka HM22/15 9 19 63 9 4 63,90 7900 @
m Opesa4-x3y6an, TBeppocnnasHan. Che- HM22/16 9,5 22 72 9,5 4 76,90 9130 @
E’f;:;:."'c"ggﬁfﬂj Egg;‘;‘ﬂp"‘“ec""”" XBO- HM22/17 10 22 72 10 4 76,90 91,30 0 @
HM22/18 10,5 22 72 10,5 4 89,10 104708 @
HM22/19 11 22 72 11 4 93,90 108,60 B @
HM22/20 12 26 83 12 4 104,40 123708 @
HM22/21 13 26 83 13 4 133,60 158,10 B @
HM22/22 14 28 83 14 4 149,90 173900 @
HM22/23 15 32 92 15 4 178,20 201,60 0 @
HM22/24 16 32 92 16 4 194,30 217400 @
HM22/25 17 32 92 17 4 255,10 22070 0 @
HM22/26 18 32 92 18 4 255,10 280,70 B @
HM22/27 19 36 100 19 4 298,10 32800 @
HM22/28 20 36 104 20 4 299,60 32960 0 @

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

COATING TIALN

CODE
HM22/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] N.E Q Q
Cutting data 7Y [CpE
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 79 ()} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
@ 4 4 | 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 HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA Rime

®

R+0,01 MICRO
-~ 2. o GRAIN U A

—
N % DIN
~30°|| 6535HA

LUNGA CODE di 12 I d2 Z K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM23/00 2 18 52 2 4 34,70 4320008
H I\/l 2 3 HM23/01 3 20 55 3 4 32,40 41008
HM23/02 4 20 60 4 4 38,00 472008
HM23/03 5 20 60 5 4 44,50 27080 8
HM23/04 6 25 65 6 4 49,50 60,70 0 @
) FRESE AQUATTRO DENTIATESTA SEMI- HM23/05 8 32 80 8 4 67,30 81,100 @
B A S s MBS 02w w4 me snee
Solid carbide - Straight shank HM23/07 12 50 100 12 4 131,20 152,60 @ @
I FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHERI— HM?23/08 14 55 115 14 4 198,40 22530 B @
grliquu’ecarb“re monobloc-Queve yin- 3109 16 55 120 16 4 251,00 27910 @@
= HALBRUNDKOPFFRASER,. VIER SCHNEI- HM23/10 18 55 120 18 4 327,90 35330 8@
2 Do el Jindesci, | zan 2 s us ¢ mp  mnem
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico
B CTYRBRITE KULOVE FREZY - Tvrdokov -

Vélcova stopka

Dpe3a 4-x 3ybas, TBepaocniasHas. Che-
puryecknii Topel. LinnnHapunyecknia Xgo-
CTOBWIK. YAIMHEHHAA cepus

LI

Co W B 400,03
CODE
E HM23/.../C

COATING TIALN

CODE
HM23/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 o)
. €4 sGRossATURA - RoucHING NI IC] ‘NE (20 (=7
Cutting data 7 g [
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 80 § g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
A 4 4 | O 4 d
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA Rime

74

el

EXTRA-LONG I

MICRO
GRAIN U A

=

N DIN
~30°|| 6535HA
EXTRA-LUNGA CODE di 12 K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm € €

HM24/01 3 30 70 3 4 39,70 52,70 @@
H I\/l 2 4 HM24/02 4 40 75 4 4 46,90 6140 B8
HM24/03 5 40 80 5 4 57,50 732008
HM24/04 6 45 80 6 4 65,60 8,0 @@
HM24/05 8 50 100 8 4 89,10 1069 @@
[} FRESEAQUATTRODENTIATESTASEMI-  HM24/06 10 50 100 10 4 12390 14950 @@
- B e i DML, HM24/07 12 70 150 12 4 18620 22420 @@
Solid carbide - Straight shank HM24/08 14 75 150 14 4 24140 2830 @@
I FRAISES A QUATRE DENTS HEMISPHE_R\— HM24/09 16 75 150 16 4 320,70 36530 B @
erLquEu’ecarb“re monobloc-Queve yin-aa10 18 75 150 18 4 39680 44260 M@
M HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNE-  HM24/11 20 75 150 20 4 47370 521,70 @@

DEN - Vollhartmetall - Zylinderschaft
£ FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico
B CTYRBRITE KULOVE FREZY - Tvrdokov -
Vélcové stopka
Dpe3a 4-x 3ybas, TBepaocniasHas. Che-
puryecknii Topel. LinnnHapunyecknii Xgo-
CTOBWIK. YIbTPAANMMHHAA Cepus

LI

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

COATING TIALN

CODE
HM24/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
Ec —
; o Cn
Parametri 2= oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q @
Cutting data 7 Z [CpE
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 81 ()} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
A d | [ | O d |
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

CODOLO RINFORZATO Rime

&

SERIE

HM - : ~

MICRO
2 GRAIN |90 s

| — = e

DIN
0°|| 6535HA

NORMALE CODE d1 12 1 d2 Z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM25/01 2 5 40 3 4 19,50 2680 B @
H I\/l 2 5 HM25/02 2,5 6 40 3 4 19,50 2680 B @
HM25/016 2 5 50 6 4 31,40 421,70 B8
HM25/026 2,5 6 50 6 4 30,70 41,00 B @
HM25/03 3 7 50 6 4 29,30 3970 B @
[ FRESE A QUATTRO DENTI - Due denti HM25/04 3,5 7 50 6 4 29,30 3970 B @
gﬁggi'l'cg’ﬁ‘rﬁgfz‘ggo al centro - Codolo  \o5/05 4 8 50 6 4 29,30 3970 8@
EE FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HM25/06 4,5 8 50 6 4 29,30 3970 B @
TWOfend Ejeettrh ictﬁ]ttﬂsﬂh% ;JE to the centre. HM25/07 5 10 50 6 4 29,30 3970 @
0 ESLS%% QSUZTQRE DENTS - Carbure mo- HM25/08 5.5 10 50 6 4 29,30 3970 8@
nobloc - Deux dents coupe au centre -
Queue cylindrique renforcée
B SCHAFTFRASER, VIER SCHNEIDEN - Vol-

Ihartmetall - Zentrumschnitt - Verstarkter
Zylinderschaft

FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
Metal duro - Dos labios que corta hasta
el centro - Mango cilindrico reforzado
CTYRBRITE FREZY - Tvrdokov - Dva zuby
pres stied - Zesilend valcova stopka
Dpesa 4-x 3yban, TBEpAOCTNaBHaA. Pe-
XKyLMI Topel,. YCWUIeHHbIN XBOCTOBMK.
CpenHaa cepua

ey A

Co W B 400,03
CODE
E HM25/.../C

CODE
HM25/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGROssATURA - RoucHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g ey B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 82 § g FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
& | 4 O ] 4 4
T 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
(X7 ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI

A TESTA SEMISFERICA - CODOLO RINFORZATO ~ Rime

&

SERIE

HM - “ ~

MICRO

F 12 R=0,01 GRAIN U Z
| - =i LB
=30

DIN
6535 HA

-
~

NORMALE CODE d1 12 I d2 z K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM26/01 2 5 40 3 4 25,90 3300 0@
H I\/l 2 6 HM26/02 2,5 7 40 3 4 25,90 3300 B0
HM26/016 2 5 50 6 4 39,00 4920 B8
HM26/026 2,5 6 50 6 4 38,30 485 B8
HM26/03 3 7 50 6 4 36,90 4720 B @
) FRESE AQUATTRO DENTI ATESTA SEMI- HM26/04 3,5 7 50 6 4 36,90 4720 B @
SFERICA - Codolo cilindrico rinforzato
BE FOUR FLUTES BALL-NOSED END MILLS - HIM26/05 4 8 0 6 4 36,90 720 @@
Solid carbide - Reinforced straight shank HM26/06 4,5 8 50 6 4 36,90 4720 B @
0 FFEJAESECS AbQUATRE DE|NTS HEM|SPHE|BI- HM26/07 5 10 50 6 4 36,90 4720 B8
Sriqu’e e forde_ oo Queuetylin= 1\ 1o6/08 5,5 10 50 6 4 36,90 4720 @@
B HALBRUNDKOPFFRASER, VIER SCHNEI-
DEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylin-
derschaft
E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
CABEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado
B CTYRBRITE KULOVE FREZY - Tvrdokov -
Zesilend valcové stopka
m Opesa4-x3y6as, TBepaocnnasHas. Coe-

pUYECKNA TopeL. YCUNEHHbIA XBOCTO-
Buk. CpefHas cepua

(o I e 40-0,03
COATING TICN

CODE
m HM26/.../C

%8E- 1 hwasr.n

k=
= c —
; o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] N.E Q @
Cutting data 7Y [CpE
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 79 ()} ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
@ 4 4 [ | ] 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 HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

@ @

509 10020

FRESE PER SGROSSATURA

MICRO
R — sran || Las o
NR -

DIN
~30° 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 1 d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 £ £
HM27/01 5 13 50 5 3 35,70 470 0@
H I\/l 27 HM27/02 6 16 57 6 3 41,40 51,00 B @
HM27/03 7 16 60 7 3 47,70 6020 B @
HM27/04 8 19 63 8 3 59,60 7170 008
HM27/05 9 19 63 9 3 67,50 81,00 B @
[} FRESE PER SGROSSATURA - Denti elicoi- HM27/06 10 22 72 10 4 91,40 10490 @ @
dali con rompitruciolo spogliato com-
pletamente rettificato - Due denti P 1 o0 2 1 4 L it
frontali taglienti fino al centro - Codolo HM27/08 12 26 83 12 4 122,00 13980 @@
- E%%rmG D LS - Soiid carbid HM27/09 13 26 83 13 4 14950 17270 B @
= - Solid carbide -
Helical teeth with ground chip-breaker - HM27/10 14 28 83 14 4 171,50 19350 B @
Two end teeth cutting up to the centre HM27/11 15 32 92 15 4 200,70 22420 0 @
- Straight shank
I} FRAISES EBAUCHE - Carbure monobloc - HM27/12 16 32 %2 16 4 224.20 4730 @8
Denture hélicoidale avec brise-copeaux HM27/13 17 32 92 17 4 254,00 28020 0 8
profil rond - Deux dents coupe au centre HM27/14 18 32 92 18 4 283,90 311,60 B @
- Queue cylindrique
B SCHAFTFRASER-Vollhartmetall - Schrag- ~ HM27/15 2 3t 100 [ 4 33580 36470 @@
schneiden mit voll eingeschliffenem HM27/16 20 38 104 20 4 348,60 37980 B @
Spanbrecher - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft

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

B HRUBOVACI FREZY - Tvrdokov - Rohové

srazeni ostfi - Hrubovaci profil - Dva zuby

pres stied - Valcova stopka

Dpesa TBEPAOCMNIABHAA, YePHOBAA CO

CTPY>KKONOMOM . Pexywmnin Topeu. Lin-

NMHAPUYECKMI  xBOCTOBUK. CpeaHas

cepus

]

Co W B 400,03
CODE
E HM27/.../C

COATING TIALN

CODE
HM27/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6RossATURA - RoucHING [ NI ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g ey B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 83 § ? FINITURA - FINISHING DDDDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
% | | O [ 4 4
T 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
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | O O 4 O O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE MULTITAGLIENTI PER -

SUPERFINITURA =

m =
& 9

NORMAL

2

.;>
‘i
=)
=
®
&

N
o

MICRO

12 . -
%—’ GRAIN | 90 @,
H % DIN

50° 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 YA K TICN/TIALN

(K) mm h8 mm mm mm h6 € €
HM28/00 4 11 40 4 6 29,20 20 B8
H I\/l 2 8 HM28/00/5 5 13 50 5 6 31,60 37,0 B @
HM28/01 6 16 50 6 6 34,10 440 D@
HM28/02 8 20 63 8 6 49,20 60,50 B @
HM28/03 10 22 72 10 6 78,30 27008
) FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HM28/04 12 26 83 12 6 99,90 11920 @ @
TURA - Due denti frpntglitaglienti fino al HM28/05 14 26 83 14 6 141,60 16120 @ @

centro - Codolo cilindrico

SUPERFINISHING END MILLS - Solid car- HM28/06 16 32 92 16 6 195,80 21850 B @
bide - Two eng teﬁthkcutting up to the HM28/07 18 32 92 18 8 250,80 27930 B @
E(Feir/]\tlrSeESSgEI%JPSE;Fr}NITION - Carbure HM28/08 20 36 104 20 8 279,00 3030 8@

monobloc - Deux dents coupe au centre
Queue cylindrique ]
HOCHLEISTUNGS - MEHRZAHNFRASER -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft

FRESAS MULTI LABIOS PARA SUPER ACA-
BADO - Metal duro - Dos labios que cor-
tan hasta el centro - Mango cilindrico
SUPERDOKONCOVACI FREZY - Tvrdokov
- Dva zuby pres stfed - Valcova stopka
Dpesa TBEPAOCNIABHAA ANs Cynepun-
CTOBOW 06paboTKM. Pexyuymin Topeu,. Lin-
NINHOPWYECKN  XBOCTOBWK. CpeaHas
cepus

Yy 6 m = H

COATING TICN

CODE
m HM28/.../C

B E- 1 Fvzsr

k=
Ec —
; o Cn
Parametri 2= oo
. £3 SGROSSATURA - ROUGHING [ ][] IC] = Q @
Cutting data 7 Z [CpE
g % o B ‘6 Apertura cava  Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
pag- 81 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} —

% O m O O O 0O
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED

[OR] ACCETTABILE

wvE ACCEPTABLE

©

2= [ | | | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Acciai molto teneri al carhonio.

Acciai feritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente legati.

Acciai da costruzione.

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

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

Acciai legati.

Acciai da utensili

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

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

Acciaio temprato e ghisa fusa

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

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici.

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

Ghise malleabil. Ghise grigie.

Z Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.

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

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

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

Rame e leghe di rame
Materiali lastici
Grafite

Grafite

MATERIALS Rm

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

Hardened steel, chilled cast iron

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinahility <850

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 900

Duplex, Super Duplex, inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500

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

Compacted-graphite cast iron <100
>700<1000

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant >500 <1200

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

Titanium, titanium alloys with medium hardness <100

Titanium alloys with high hardness >1100 <1400

Light alloys / Non ferrous material

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

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

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

Copper and copper alloys >700 <650

Plastics materials

Graphite

Graphite <100

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

Durezza
Hardness
(HB)

<120

<200

<250

<350 <450
<250 <350

>350

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

<250

<3

<200<275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

e7il]

>300 <400

<8

>10<100
>B0 <120

>B0 <200

Esempi - Example

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

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

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

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

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

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

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

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

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

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

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

GJL-100; GJL-150; GJL-200

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

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

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

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

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAI6V4; TiAlSFe2 5; TIAI6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2

Al99,9; AiMg1; AIMg5; AICuMgPb
AISigMg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AlSi17CudMg; AlSi18CuNiMg; AlSi21 CuNiMg

CuZn36Pb1,5; CuSn20; CuSn2
CuNi18Zn19Pb; Cuzn40A12
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Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=d ap=0,5xd ap=15xd  ae=025xd o=710° ae=d ox=5° d=0-00f ap=0 ae=d

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
10005 455 44600 | 0009 865 51000 | 0,009 975 57300 0,003 235 41400 | 0002 215 44600 0004 35100
Al da 500850 N 3| 0014 405 14900 | 0017 580 17000 | 0,017 650 19100/ 0,008 210 13800 | 0006 195 14800| 0,010 11700
i 40020 455 11200 | 0,026 G655 12800 | 0,026 735 14400 0011 240 10400 | 0,010 220 11200, 0015 8800
6
8

Acciai da bonifica
0,031 460 7500 0,043 725 8500 | 0,034 655 9600 0,017 235 6900 | 0,015 220 7500 0,022 5900

Gh\sagrigi§<180HB
Ghis sferoidele C7 0037 420 5600 | 0051 655 6400 | 0,046 660 7200| 0,021 220 5200 | 0,018 200 5600 | 0027 4400

Steels 500-850 N/mm?

el atls 10 | 0,048 430 4500 | 0,068 695 5100 | 0,051 590 5800 0027 225 4200 | 0,023 205 4500 0035 3600
Case-hardeni |

Q:fn_c;;de;n'g%g;f;;edmels 12 | 0,051 390 3800 | 0,077 660 4300 | 0,060 570 4800 0029 200 3500 | 0,024 185 3800 0,037 3000
Grey iron <180 HB 14 | 0,060 380 3200 | 0,085 630 3700 | 0,068 560 4100/ 0033 200 3000 | 0,028 180 3200 | 0,043 2600

Ductile cast iron

16 | 0,068 380 2800 | 0,094 600 3200 0077 550 3600| 0,038 200 2600 0,032 180 2800 0,050 2200
20 | 0085 390 2300 0111 575 2600|0094 540 2900/ 0,048 200 2100 0040 185 2300 0,062 1800
25 0102 365 1800 | 0,128 535 2100 | 0,111 510 2300, 0,057 195 1700 | 0,049 175 1800 | 0,074 1500

Velocita di taglio (m/min)

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

ap=d ap=05d ap=15nd ae=025xd o=57° ae=d o=4° d=06-0,90f ap=d ae=1
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
0,004 225 28700 | 0,007 455 35100 0,007 495 38200 0,002 110 25500 | 0,002 105 28700 0,003 22300
0,010 200 9600 | 0,013 305 11700 | 0,013 335 12800| 0,006 100 8500 | 0,005 95 9600 0,008 7500
0016 225 7200 | 0,020 345 8800 | 0,020 375 9600| 0,009 110 6400 | 0,007 105 7200 0,011 5600
0,023 225 4800 | 0,033 385 5900 | 0,026 335 6400 0,013 115 4300 | 0,011 105 4800 0,017 3800
0029 205 3600 | 0,039 345 4400 | 0,035 335  4800| 0,016 105 3200 | 0,014 100 3600 0,021 2800
Steels 900-1300 N’ 10 | 0036 210 2900 H 0,052 375 3600 | 0,039 305 3900 0,020 105 2600 | 0,017 100 2900 0,026 2300

gﬂézchedta"?tempefedStee's 12 | 0039 185 2400 | 0,059 350 3000 0046 290 3200/ 0022 95 2200 0,019 90 2400 0,028 1900
itriding steels

d
1
Acciai da 900-1300 N/mm? 3
Acciai da bonifica 4
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili 6
Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB 8
Ghisa malleabile

Possels | 140046 190 2100 0065 340 2600 002 260 2800| 0025 % 1900|0022 %0 2100/ 0033 1600
erritic and martensitic stainless

el 16 | 0052 185 1800 | 0,072 315 2200 | 0,059 280 2400/ 0029 95 1600 | 0,025 90 1800 0038 1400
Grey iron >180 HB

Maleable cast ran 20 | 0065 195 1500 | 0,085 305 1800 | 0,072 285 2000| 0036 95 1300|0031 95 1500| (0047 1200

25 | 0078 185 1200 | 0,098 295 1500 | 0,085 270 1600, 0044 95 1100 | 0037 90 1200 0,057 900

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=( ap=0,5xd ap=15x0 ae=0,25xd o=35° ae=d =37 d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d

d| fz F n fz F n fz B n fz F n fz F n fn n
1/0003 125 20700 | 0,005 240 23900 | 0,005 270 27100/ 0002 60 17600 | 0,001 60 20700 0,002 14400
Acciid3 1300-1600 Nimr? 30008 110 6900 0010 160 8000 | 0,010 180 9100 0004 55 5900 | 0004 55 6900| 0006 4800
g ovatoniafeddo | 4| 0012 125 5200 | 0015 180 6000 | 0,015 205 6800| 0007 60 4400 | 0006 60 5200 0009 3600
W Acomoausio 60018 125 3500 0025 200 4000 | 0,020 185 4600/ 0,010 60 3000 | 0009 60 3500 | 0,013 2400
Quenchadond tmpoeseas | 8| 0022 115 2600 | 0,030 180 3000 | 0,027 185 3400| 0012 55 2200 | 0,010 55 2600 0016 1800
Stecks for cold machiving 10 | 0028 120 2100 | 0,040 190 2400 0030 170 2800, 0016 55 1800 | 0,013 55 2100 0020 1500
12| 0030 110 1800 | 0045 180 2000 | 0,035 160 2300 0017 50 1500 | 0,014 50 1800 0,022 1200
14 | 0035 105 1500 | 0050 180 1800 | 0,040 160 2000 0,020 50 1300 | 0017 50 1500 | 0,025 1100
16 | 0040 105 1300 | 0055 165 1500 | 0,045 155 1700 0022 50 1100 0,019 50 1300 0,029 900
20 | 0050 110 1100 | 0065 155 1200 | 0,055 155 1400| 0028 50 900 | 0024 50 1100| 0036 800
25 0060 110 900 | 0075 150 1000 | 0,085 145 1100/ 0034 55 800 |0029 50  900| 0044 600

m2 Steels 1300-1600 N/mm?

n Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cuting soud (mmin 110-130 130-150 150-170 100-120 110-130

ap=d ap=2xd  ae=0,25xd ap=25xd  ae=0,10xd ox=7-10° ae=d ox=5° d=0,6-09xDf ap=d. ae=d
B d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0,004 145 17600 | 0,008 340 20700 0,010 460 23900| 0,002 75 16000 | 0,002 70 17600 0,003 13600
Acciai da 500-850 N/imm? 3 0008 190 11700 K 0,010 280 13800 0,014 460 16000 0,005 100 10700 K 0,004 90 11700 0,006 9100
4
6
8

Acdiai da costruzione
Acciai da cementazione 0012 215 8800 | 0,015 320 10400 0,017 415 12000 0,007 110 8000 | 0,006 105 8800 | 0,009 6800
0018 215 5900 0020 280 6900 | 0,024 385 8000 0,010 110 5400 1 0,009 105 5900 0,013 4600

Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
0,022 195 4400 | 0,028 285 5200 0,029 345 6000 0,013 100 4000 1 0,011 95 4400 0,016 3400

Ghisa sferoidale C7

Steels 500-850 N/mm?

EEEEEE g

e stls 10 | 0,029 205 3600 | 0,031 255 4200 | 0034 325 4800 0016 100 3200 0,014 100 3600 0,021 2800
Case-hardeni |

Q:fn_c;g;a"n'g%;;f;;edmls 12 | 0031 185 3000 [ 0,036 250 3500 | 0,038 305 4000 0,017 95 2700 0,015 85 3000 0,022 2300
Grey iron <180 HB 14 | 0036 185 2600 | 0,041 245 3000 | 0,043 300 3500/ 0020 90 2300|0017 90 2600 0026 2000

Ductile cast iron

16 | 0,041 180 2200 | 0,046 240 2600 0,053 315 3000 0023 90 2000 0019 8 2200 0,030 1700
20 | 0051 185 1800 | 0,056 235 2100 | 0,062 300 2400, 0,029 90 1600 | 0,024 8 1800 0,037 1400
25 | 0061 185 1500 | 0,066 225 1700 | 0,072 290 2000, 0,034 90 1300 | 0029 8 1500 0,045 1100

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-110
an=0,75-1xd a=d  ae=02xd ap=25xd ae=0,075xd x=57° ae= ox=4° d=05-090f ap=0 ae=d

Il;i‘l B d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

20003 60 11200 | 0006 160 14400 | 0,007 220 16000/ 0002 30 9600 | 0,001 30 11200 0002 9600
Tl 30006 85 7500 0007 130 9600 | 0,010 220 10700, 0003 40 6400 | 0003 40 7500 0004 6400
B Accido nivussione 40008 95 5600 | 0,010 150 7200 | 0012 200 8000 0005 45 4800 | 0,004 45 5600 0,006 4800
B e i | 610012 95 3800 | 0014 130 4800 | 0,017 185 5400| 0007 45 3200 | 0,006 45  3800| 0009 3200
= Ghisagriga 180 H6 80015 85 2800 | 0019 135 3600 | 0,021 165 4000 0009 40 2400 0,007 40 2800 0011 2400

10 1 0019 90 2300 | 0,021 120 2900 0,024 155 3200 0011 45 2000 | 0,009 40 2300 0014 2000
Steels 900-1300 Nimm?

g;ﬁ%:;iz‘;f;empefed5‘99'5 12 10,021 80 1900 | 0,024 115 2400 0,028 150  2700| 0,012 35 1600 | 0,010 35 1900 | 0,015 1600

100!:}‘69: ens 14 10024 75 1600 | 0,028 115 2100 | 0,031 145 2300 0014 40 1400 | 0,011 35 1600 | 0,018 1400
erritic and martensitic

stainless steels 16 | 0028 75 1400 | 0,031 110 1800 | 0,038 150 2000, 0015 35 1200 | 0,013 35 1400 | 0,020 1200
Grey iron >180 HB

Maeﬁeaile cast iron 20 | 0035 8 1200 0038 115 1500 | 0,045 145 1600/ 0019 40 1000 | 0,016 40 1200 | 0,025 1000

25 | 0041 75 900 | 0,045 110 1200 | 0,052 135 1300 0023 35 8001 0,020 35 900 | 0,030 800

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=050,75 ap=2xd ae=02xd ap=25d ae=0,075xd =35 ae=d o=J° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d
d| fz F n fz 7 n fz F n fz F n fz F n fn n
2 0002 40 8000 | 0,005 90 9600 | 0,006 135 11200/ 0,001 15 6400 | 0,001 20 8000 0,002 5600
Acciai da 1300-1600 N/mm? 30005 50 5400 | 0,006 75 6400|0009 135 7500 0,003 25 4300 | 0,002 25 5400 | 0,003 3800
4
6
8

et oo oo o 0007 60 4000 | 0009 85 4800 | 0011 120 5600 0004 25 3200|0003 25 4000 0005 2800
W Acmomoausio 0011 60 2700 | 0012 75 3200 | 0,015 115 3800/ 0006 25 2200|0005 30 2700 | 0008 1900
0013 55 2000 | 0016 80 2400 | 0,018 100 2800/ 0007 25 1600 | 0006 25 2000 | 0010 1400

Steel for cold machiring 10 /0017 55 1600 [ 0018 70 2000 0021 95 2300, 0009 25 1300 0008 25 1600 | 0012 1200
120018 50 1400 | 0021 65 1600 | 0,024 90 1900 0010 20 1100|0009 25 1400 | 0013 1000
140021 50 1200 | 0024 65 1400|0027 85 1600 0012 25 1000|0010 25 1200| 0015 800
16| 0024 50 1000 | 0027 65 1200|0033 90 1400 0013 20 800|001 25 1000| 0017 700
20 | 0030 50 800 0033 65 1000 0039 95 1200/ 0017 25 700 0014 25 800 002 600
25003 50 700 0039 60 800 0045 80 900/ 0020 25 6000017 25 700 0026 500

m2 Steels 1300-1600 N/mm?
Quenched and tempered steels

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-120 120-140
an=d ap=2xd ae=0,26xd ap=25xd ae=0,10xd o=1-10° ae=d o=5° d=0,6-09x0f ap=( ae=d

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

3 |0005 105 9600 | 0,007 145 10700 | 0,010 245 12800, 0,003 50 8500 | 0,003 50 9600 0,004 7500
Acciai da 500-850 N/imm? 410008 120 7200 | 0,010 165 8000 A 0,012 220 9600/ 0,005 60 6400 | 0,004 55 7200 0,006 5600

6

8

Acdiai da costruzione
Acciai da cementazione 0,012 120 4800 | 0,014 145 5400 | 0,016 205 6400 0,007 60 4300 0006 55 4800 0,009 3800
0015 110 3600 0018 145 4000 | 0,019 185 4800 0,008 55 3200 0,007 50 3600 0,011 2800

Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
10 1 0,019 110 2900 | 0,020 130 3200 | 0,022 175 3900 0,011 55 2600 0,003 55 2900 0,014 2300

Ghisa sferoidale C7

Steels 500-850 N/mm?

el atols 12 10020 100 2400 | 0,024 130 2700 | 0,026 165 3200 0011 50 2200 | 0,010 45 2400 0015 1900
Case-hardeni |

Q:fn_c;gde;n'g%;;f;;edmls 14 | 0024 100 2100 | 0,027 125 2300|0029 160 2800 0013 50 1900 | 0,011 50 2100 0017 1600
Grey iron <180 HB 16 1 0,027 100 1800 | 0,031 120 2000 | 0,035 170 2400 0015 50 1600|0013 45 1800 0,020 1400

Ductile cast iron

20 | 0034 100 1500 | 0,037 120 1600 | 0,042 165 2000| 0019 50 1300 | 0,016 50 1500 0,025 1200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,75-1xd an=Ixd ae=0,2x ap=2,5xd ae=0,075xd o=57° ae=d o=4° d=05-0,901 ap=0 ae=d

Il;i‘l a d| fz F n fz F n fz B n fz 7 n fz F n fn n

30004 45 6400 | 0005 70 7500 | 0,007 115 8500/ 0002 20 5400 | 0002 20 6400| 0003 4300
B i 000 N 40006 55 4800 | 0,007 75 5600 | 0,008 105 6400/ 0003 25 4000 0003 25 4800| 0004 3200
B ::gg;;‘,:::;?;‘,‘;;m 60008 55 3200 0003 70 3800 0012 100 4300 0005 25 2700 | 0,004 25 3200 0006 2200
) :;gg;i‘f;;;:;;‘;emanensw 80010 50 2400 0012 70 2800 | 0,014 90 3200/ 0006 25 2000 0005 25 2400| 0007 1600
W Crisaoidasisoks 10 [ 0013 50 2000 | 0,014 65 2300 0016 85 2600, 0007 25 1600 | 0006 25 2000| 0009 1300
. isa malleabile

12 10014 45 1600 | 0,016 60 1900 0,018 80 2200/ 0008 20 1400 | 0,007 20 1600 0,010 1100
Steels 900-1300 Nimm?

gﬁﬁ,’(‘ﬁ:;i;’;fstempe'ed5‘99'5 14 | 0,016 45 1400 | 0,018 60 1600 | 0,021 80 1900/ 0,009 20 1200 | 0,008 20 1400 0,012 1000

100!:;@: s 16 | 0,018 45 1200 | 0,021 60 1400 | 0025 80 1600, 0,010 20 1000 | 0,009 20 1200 0,013 800
€rrtic and martensitic
stainless steels 20 | 0,023 45 1000 | 0,025 60 1200 0,030 80 1300 0,013 20 800 | 0,011 20 1000 0,017 700
Grey iron >180 HB
Mal{eable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=050,75 ap=2xd ae=0,2xd ap=25xd ae=0,075xd o=35° ae=d o=J° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d
d| fz F n fz F n fz B n fz F n fz F n fn n
3 0,003 30 4300 | 0,004 45 5400 | 0,006 75 6400 0,002 10 3200 | 0,002 15 4300 0,002 2700
Acciai da 1300-1600 N/mm? 41 0,005 30 3200 | 0,006 50 4000 0007 70  4800| 0,003 15 2400 | 0,002 15 3200 0,003 2000
6
8

et oo oo o 0007 30 2200 | 0008 45 2700 0010 65 3200 0004 15 1600 | 0003 15 2200 0005 1400
W Acomoausio 0009 30 1600 | 0011 45 2000 | 0,012 60 2400| 0,005 10 1200 | 0,004 15 1600 0006 1000
e e | 10/ 0011 30 1300 | 0012 40 1600|0014 55 2000 0006 15 1000|0005 15 1300 0008 800

Steels for cold machining 12 /0012 25 1100 | 0014 40 1400 | 0016 50 1600, 0,007 10 800 | 0,006 15 1100 0,009 700
140014 30 1000|0016 40 1200 0018 50 1400| 0,008 10 700 0007 15 1000 0010 60O
160016 25 800 0018 35 1000 002 55 1200 0,003 10 600 | 0008 10 800, 0012 500

20 1 0020 30 700 | 0,022 35 800 | 0026 50 1000| 0,011 10 500 1 0,010 15 700 0,015 400

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06--0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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'|_I_[P0 di;avorzz_io_ne > Apertura cava Copiatura Contornatura leggera
ype of machining Slotting Copying Light side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting spaed (mmin) 160-180 160-180 180-200
ap=0,25-0,5xd ap=0,05-0,1xd ap=1-15xd ae=0,10xd
@a d de* z F n de* 2z F n fz F n
1 09/0009 980 54400 06 0006 975 84900| 0,009 975 57300
It 2 19/0013 705 27200 1,2 | 0012 980 42500 0,013 745 28700
Bl o conemasone 3280017 620 18200 18 0023 1300 28300| 0,017 650 19100
" éﬁ?‘si‘gﬁg?;”ﬂ;%% 4370026 695 13600| 24 | 0035 1470 21300/ 0,026 735 14400
[ I 6 56(0043 775 9100/ 36 0046 1305 14200( 0034 655 9600
[ 8 |75/ 005 695 6800| 48 0058 1230 10700 0,046 660 7200
Case-hardening steell
k2] Qﬁ;;g;e'd?n'ggt;;;;edmels 10 | 94 0068 750 5500/ 6 0069 1175 8500 0,051 590 5800
Greyiron <1501 12 111,01 0077 705 4600/ 7,2 | 0,075 1060 7100 0,060 570 4800
14 1130 0,085 665 3900/ B4 00805 980 6100 0,068 560 4100
16 150 0,094 635 3400/ 96 0092 995 5400 0,077 550 3600
Velocita di tagli '
e e 110-120 110-120 120-130
ap=0,25xd ap=0,05-0,1xd ap=1-15xd ae=0,10xd
B d de* fz F n |de* fz F n fn F n
109 0007 565 40500 06 0005 585 58400 0,007 495 38200
B it 00N 2 | 170010 405 20300/ 12 | 0010 585 29200|0010 365 19100
Acdal da bonifica 3 26/0013 35 13500 1,8 | 0020 780 19500| 0,013 335 12800
. Acciai da nitrurazione
i Acdaipertensil | 4]35/0020 400 10200| 24 | 0,030 875 14600|0020 375 9600
Acciai inox ferritici e martensitici
B Ghisogige>180H8 6 | 52 0033 440 6800 36 0040 785 9800|0026 335 6400
Ghisa malleabile
K] 8 | 690039 400 5100 48 |0050 730 7300|0035 335 4800
Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels 10 8,7 1 0,052 425 4100| 6,0 | 0,060 710 5900 0,039 305 3900
Nitriding steel
Tools seet 12 1040059 400 3400/ 72 | 0065 635 4900|0046 290 3200
Ferritic and martensitic stainless
Steels 14 1121 0065 375 2900/ 84 0070 590 4200 0,052 290 2800
o e 16 (1390072 370 2600/ 96 | 0080 590 3700/ 0059 280 2400
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 75-85 75-85 85-95
ap=0,15xd ap=0,05-0,1xd ap=1-1,5xd ae=0,10xd
Iﬂl d de* fz F n de* fz F n fz F n
1 07/0005 335 33500 0,6 0,004 340 39800 0,005 270 27100
W e 1001600 2 | 14/0008 270 16800/ 1,2 | 0,009 340 19900/ 0,008 205 13600
\CClal da bonitica
. Acciai per lavorazioni a freddo 3 2,1 0,010 225 11200 1,8 0,017 450 13300 0,010 180 9100
M Acciaio inox austenitico
4290015 250 8400/ 24 | 0026 510 10000/ 0015 205 6800
M2 Steels 1300-1600 N/mm?
Quenched and tempered steels 6 430025 280 560036 0034 455 6700|0020 185 4600
g 8| 57|0030 250 4200 48 0043 425 5000|0027 185 3400
10 | 700040 270 3400| 6,0 | 0051 410 4000 0,030 170 2800
12186 0045 250 2800 7,2 0055 375 3400 0,035 160 2300
14 1100 0050 240 2400| 84 | 0060 345 2900 0,040 160 2000
16 11,4 0055 230 2100/ 96 | 0,068 340 2500 0,045 155 1700

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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Apertura cava Copiatura Contornatura leggera
Slotting Copying Light side milling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 130-150 130-150 150-170
ap=0,25-0,5xd ap=0,05-0,1xd ap=2,5xd ae=0,10xd

@ d de*/ 2 F n de* z F n  fz F n

2 187/ 0004 180 22100] 1,2 | 0,008 555 34500/ 0010 460 23900

B oo 3 [281|0008 240 14800 18 | 0016 740 23000 0014 460 16000
Acciai da costruzione

B oo e cemenarione 4 3750012 270 11100 24 | 0,024 835 17300/ 0017 415 12000

B Gioa e 6562|0018 270 7400 36 | 0032 740 11500| 0,024 385 8000

W e 8 749 0022 250 5600| 48| 0040 700 8700/ 0,029 345 6000

(] 3{?51;—‘;2,0;?;?5”’"1”“2 10 1937|0023 255 4500/ 6,0 | 0048 665 6900 0034 325 4800

B e e | 1212|0031 225 3700 72 0052 605 5800|0038 305 4000

Greyfon <180 i3 14131/ 0036 230 3200 84 005 565 5000 0,043 300 3500

Ductile cast iron

16 1150 0,041 230 2800 96 (00644 565 44000,0528 315 3000
20 (18,7 0,051 235 2300120 | 0,081 565 3500 0,062 300 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-110
ap=025xd ap=0,05-0,1xd ap=2,5xd ae=0,10xd

d de* fz F n |de* fz F n  fz F n
2 1,710,003 90 16600/ 1,2 | 0,006 285 23900| 0,007 220 16000
e s 300-1300 N 3 26(0006 125 11100 1,8 0012 385 16000| 0010 220 10700
4
6
8

Acciai da bonifica 35/0008 135 8300 24 /0018 430 12000 0,012 200 8000

5210012 140 5600 36 0024 385 8000|0017 185 5400

69 0015 130 4200 48 0030 360 6000|0021 165 4000
10 | 870019 130 3400/ 6,0 | 0036 345 4800|0024 155 3200

Steels 900-1300 N/mm?

Quenched and tempered steels 12 1104 | 0,021 115 2800 7,2 1 0,039 310 40001 0,028 150 2700

Nitriding steels

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

EEEEE E
4

Toossteols 14 1121|0024 115 2400| 84 | 0042 295 3500| 0,031 145 2300
Ferritic and martensitic

o el 16 1139|0028 115 2100/ 96 | 0,048 290 3000/ 0,038 150 2000
it 20 [173/ 0035 115 1700/120 | 0,060 290 2400 0,045 145 1600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,15xd ap=0,05-0,1xd ap=2,5xd ae=0,10xd
d |de*| fz F n de* fz F n  fz 7 n
2 | 1,410,002 65 134000 1,2 0,005 165 16000/ 0,006 135 11200
Acciai da 1300-1600 N/mm? 3|21|/0005 8 9000 1,8 |0010 220 10700 0,009 135 7500
4
6
8

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a freddo 2,9 0,007 95 6700 2,4 0,015 245 8000 0,0” 120 5600
Acciaio inox austenitico

430,01 95 4500 36 10020 220 5400|0015 115 3800
Quenched and tempered steels 570,013 90 3400 48 0026 205 4000|0018 100 2800
Steels for e machiing 10| 70/0017 9 2700 60 0031 195 3200 0021 95 2300
12 | 86/0018 8 2300 72 0033 180 2700|0024 90 1900
14 110,0 | 0,021 85 2000 84 003 165 2300|0027 85 1600
16 |11,4 | 0,024 80 17000 96 10041 165 2000|0033 90 1400
20 1430030 85 1400{120 | 0,051 165 1600/ 0,039 95 1200

m2 Steels 1300-1600 N/mm?

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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1_|'[P0 di;ﬂVWiZ_iﬂ_"e > Apertura cava Copiatura Contornatura leggera
ype of machining Slotting Copying Light side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 100-120 100-120 120-140
ap=0,25-0,5xd ap=0,05-0,1xd ap=3-3,5xd ae=0,075xd
@a d de* fz F n de*/ 2 F n  fz F n
3128|0005 125 11400| 1,8 | 0,009 325 17700| 0,010 245 12800
E s sossonm 4 1375|0008 140 8500( 2.4 | 0,014 365 13300( 0012 220 9600
Acciai da costruzione
B ol cementaine 6 5620012 140 5700 36 | 0018 330 8900|0016 205 6400
" é;?;z';‘:;;’“ﬂ;aw 8 7490015 130 4300 48 0023 310 6700 0,019 185 4800
[ 10 1937 0019 130 3400 60 0028 300 5400/ 0,022 175 3900
[ 12 [112/0020 120 290072 | 0030 270 4500| 0,026 165 3200
Case-hardening steel
B e [ 14 131{ 0024 120 750084 0032 245 3800 0,029 160 2800
Greyion <180 48 16 1500027 120 2200/ 96 |0037 250 3400/ 0035 170 2400
20 1870034 115 1700120 | 0,046 250 2700| 0,042 165 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=025xd ap=0,05-0,1xd ap=3-3,5xd ae=0,075xd
d |de* fz F n |de* fz F n | fz F n
3 | 26 0,004 65 8600/ 1,8 1 0,008 200 12400|0,007 115 8500
4 | 350,006 70 65000 2,4 /0,012 225 9300/ 0,008 105 6400
6 | 520,008 70 4300 3,6 | 0,016 200 6200 0,012 100 4300
Accial per utensili 8 69/0010 65 3300 48 0020 190 4700 0014 90 3200
Acciai inox feﬂ'ltl(l e martensitici
g:isagr\ﬂaz_}%OHB 10 | 870,013 65 2600/ 6,0 0024 180 3800/ 0,016 85 2600
153 malleabile
12 1104 | 0,014 60 2200/ 72 0026 160 3100/ 0,018 80 2200
Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels 14 1121 1 0,016 60 1900 8,4 | 0,028 150 2700/ 0,021 80 1900

Nitriding steels

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione

EEEEE E
4

Tools steels 16 13,9 | 0,018 65 17000 96 | 0,032 155 2400|0025 80 1600
Ferritic and martensitic
stainless steels 20 173 0,023 60 13001120 | 0,040 150 1900|0,030 80 1300

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,15xd ap=0,05-0,1xd ap=3-3,5xd ae=0,075xd
d de*| fz F n de* fz F n  fz B n
3 21 0003 50 7500|18 0007 120 8900 0,006 75 6400
Acciai da 1300-1600 N/mm? 41290005 55 5600f24 0010 135 67000007 70 4800
6
8

Acdiai da bonifica
Acciai per lavorazioni a freddo 4,310,007 55 3800 3,6 0,014 120 4500/ 0,010 65 3200
Acciaio inox austenitico
57,0009 50 2800 48 | 0017 115 3400 0012 60 2400
m2 Steels 1300-1600 N/mm?
[ Quenched and tempered scels 10 7,1 (001 50 23000 60 0020 110 2700|0014 55 2000
Steels for cold machining
Austenitic stainless steel 12 | 860,012 45 1900| 7,2 10,022 100 2300 0,016 50 1600
14 1100|0014 45 1600 84 0024 90 1900|0018 50 1400
16 1114|0016 45 1400 9,6 | 0,027 90 17001 0,022 55 1200

20 143 0020 50 1200/120 0034 95 1400 0026 50 1000

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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. advanced tools production

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale C7

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

Ductile cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica

Acdiai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels
Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

Acciai per lavorazioni a freddo
Acciaio inox austenitico

Steels 1300-1600 N/mm?
Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Austenitic stainless steel

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

HM/

@TICN @TIALN

L]

L

Ly

=/

&7

=/

> Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling
140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=075-1xd ap=05xd ap=0 ae=0,25xd o=710° ae=d o=h° d=05-090f ap=0 ae=d
d| fz F n fz F n fz P n fz F n fz F n fn n
10005 455 44600 0,009 865 57000 0,009 975 57300| 0,003 235 41400 | 0,002 215 44600 0,004 35100
2 10007 305 22300 | 0,014 695 25500 | 0,009 490 28700 0,004 160 20700 | 0,003 145 22300| 0,005 17600
3 /0014 405 14900 | 0,017 580 17000 | 0,015 585 19100/ 0,008 210 13800 | 0,006 195 14900 | 0,010 11700
410020 455 11200 | 0,026 655 12800 | 0,022 635 14400/ 0,011 240 10400 | 0,010 220 11200| 0,015 8800
5|002 460 9000 | 0,034 695 10200 | 0,026 585 11500/ 0,014 235 8300|0012 220 9000| 0,019 7100

110-120 120-130
ap=0,Toxd ap=0,5xd ap=( ae=0,25xd o=57°ae=( ox=4° d=0,6:0,9x0f ap=_0 ae=d
d| fz F n fz F n fz B n fz 7 n fz F n fz n
10004 225 28700 0,007 455 35100 |0,007 495 38200 0,002 110 25500 | 0,002 105 28700 0,003 22300
2 0005 150 14400 0010 365 17600 | 0,007 250 19100 0,003 75 12800 | 0,002 70 14400 0,004 11200
3 /0010 200 9600 0,013 305 11700 | 0,012 300 12800 0,006 100 8500 | 0,005 95 9600 0,008 7500
410016 225 7200 | 0,020 345 8800 | 0,017 325 9600| 0,009 110 6400 | 0,007 105 7200 0,011 5600
50020 225 5800 0026 370 7100|0020 300 7700 0,011 110 5100 | 0,009 110 5800 0,014 4500

ap=0,Toxd ap=05xd ap=1,5xd ae=0,2xd ox=35° ge=d =3 d=060,90f ap=( ae=d
d| fz F n fz F n fz B n fz F n fz F n fz n
110003 125 20700 | 0,005 240 23900 0,005 270 27100 0,002 60 17600 | 0,001 60 20700 0,002 14400
2 0,004 85 10400 | 0,008 190 12000 0,005 135 13600| 0,002 40 8800 | 0,002 40 10400 0,003 7200
3 0008 110 6900 | 0,010 160 8000 | 0,009 165 9100 0,004 55 5900 | 0,004 55 6900 0,006 4800
4 10012 125 5200 0015 180 6000 | 0,013 175 6800 0,007 60 4400 | 0,006 60 5200 0,009 3600
5 0015 125 4200 0020 190 4800 | 0,015 165 5500 0,008 60 3600 | 0,007 60 4200 0,011 2900

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling | Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cuting soaad (mmin 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130

ap=0,75-Td ap=1,5xd ae=025xd ap=15d  ae=0,Ixd o=10° ae=d =5 d=0,6-0.9xDf a=d ae=d
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0,007 455 22300 | 0,009 650 25500 0,016 1380 28700| 0,004 235 20700 0,003 215 22300 0,007 17600
Acciai da 500-850 N/imm? 410020 685 11200 0022 850 12800 0,029 1245 14400 0,011 355 10400 | 0,010 325 11200 0,022 8800
6
8

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione 0,031 690 7500 | 0,031 780 8500 0,040 1150 9600 0,017 355 6900 | 0,015 330 7500 | 0,033 5900
0,037 630 5600 0037 720 6400|0048 1035 7200 0,021 325 5200 | 0,018 300 5600 0,041 4400

Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
10 1 0,048 645 4500 | 0,048 730 5700 | 0,056 975 5800/ 0,027 335 4200 0,023 305 4500 | 0,052 3600

Ghisa sferoidale C7

Steels 500-850 N/mm?

EEEEEE @

et 12 | 0051 580 3800 | 0,051 660 4300 | 0,064 920 4800 0029 300 3500 | 0,024 275 3800 0056 3000
Case-hardeni |

Q:fn_c;e’d*;”n'ggtg‘me;;edms 14 | 0060 570 3200 | 0,060 660 3700 | 0,072 885 4100 0033 300 3000 0,028 270 3200 0,065 2600
Grey iron <180 HB 16 | 0,068 570 2800 | 0,068 655 3200 | 0,088 950 3600, 0038 295 2600 0032 270 2800 | 0074 2200

Ductile cast iron

20 | 0085 585 2300 0085 665 2600|004 905 2900/ 0,048 300 2100 0040 280 2300 0,093 1800
25 | 0,102 550 1800 | 0,02 645 2100 | 0,120 830 2300| 0,057 290 1700 | 0,049 260 1800 0,111 1500

Velocita di taglio (m/min)

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

ap=0,7xd ap=1,5xd. ae=0,25xd ap=15xd ae=0,1xd x=57° ae=d o=4° d=05-090f ap=d ae=

@ a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n
2 0005 225 14400 K 0007 345 17600 0,012 690 19100/ 0003 110 12800 | 0,002 105 14400 | 0006 11200

Tl 40016 335 7200 | 0017 445 8800|0022 620 9600, 0009 170 6400 | 0,007 160 7200 0017 5600
B8 ccn daiturasione 60023 335 4800 0023 415 5900 0030 575 6400/ 0013 170 4300 | 0011 160 4800| 0026 3800
B e i | 810029 310 3600 | 0029 380 4400 | 0,036 520 4800| 0016 155 3200 | 0014 145 3600 | 0,031 2800
= Shea gig - 180 1B 10| 0036 315 2900 | 0036 395 3600 | 0,042 490 3900/ 0020 160 2600 | 0,017 150 2900 0,040 2300

12 10,039 280 2400 | 0,033 350 3000 0,048 460 3200| 0,022 145 2200 | 0019 135 2400 0,043 1900
Steels 900-1300 N/mm?

(N)afi’(}?:;‘i;’;fstempe’ed5‘99'5 14 | 0046 285 2100 | 0,046 355 2600 0054 455 2800 0,025 145 1900 | 0,022 135 2100 0,050 1600

100!:}@9“15 s 16 1 0,052 280 1800 | 0,052 345 2200 0,066 475  2400| 0,029 140 1600 | 0,025 135 1800 0,057 1400
erritic and martensitic

stainless steels 20 0065 295 1500 | 0,065 350 1800 | 0,078 470  2000| 0,036 140 1300 | 0,031 140 1500 0,071 1200
Grey iron >180 HB

M:I)\/ea?)\e cast iron 25 | 0078 280 1200 | 0,078 350 1500 | 0,090 430 1600 0,044 145 1100 | 0,037 135 1200 0,085 900

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=05-0,75xd ap=1,0xd ae=0,2xd ap=15xd0 ae=0,10x =35 ae=d o=3° d=06-0,90f ap=d ae=d
d| fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n
2 0004 125 10400 0,005 180 12000 | 0,010 410 13600, 0,002 60 8800 | 0,002 60 10400 0,004 7200
Acdiai da 1300-1600 N/mm? 410012 18 5200 0,013 235 6000|0018 365 6800 0,007 90 4400 | 0,006 90 5200 0,013 3600
6
8

e pr vt o 0018 190 3500 | 0018 215 4000 | 0025 345 4600 0010 90 3000 | 0009 90 3500 0020 2400
Fecaonoraustenico 0022 170 2600 | 0022 200 3000 | 0,030 305 3400| 0,012 80 2200 | 0,010 80 2600 0024 1800
et secs | 10| 0028 175 2100 | 0028 200 2400 | 0,035 295 2800| 0016 85 1800 | 0,013 85 2100 0031 1500
Stecls for cold machiring 1210030 160 1800 | 0,030 180 2000 | 0040 275 2300, 0017 75 1500 | 0,014 75 1800 0,033 1200
140035 160 1500 | 0,035 190 1800 | 0,045 270 2000| 0,020 75 1300|0017 75  1500| 0038 1100
16| 0040 155 1300 | 0,040 180 1500 | 0,055 280 1700| 0,022 75 1100|0019 75 1300, (0044 900
20 005 165 1100 | 0050 180 1200 | 0065 275 1400 0,028 75 900 | 0,024 80 1100, 0055 800

25 | 0,060 160 900 | 0,060 180 1000 | 0,075 245 1100| 0,034 80 800 | 0,029 75 900 0,066 600

Es=EE E

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter

69 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


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

HM 1 1

@TICN @TIALN

W &t = | & =

Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cuting Sood (m/mi 110-130 130-150 150-170 100-120 110-130

ap=d ap=2xd ae=0,2xd ap=25xd ae=0,10xd ox=10° ae=d ox=5° d=0,6-09x0f ap=d ae=(0
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0004 215 17600 | 0,008 505 20700 0,010 690 23900| 0,002 110 16000 | 0,002 105 17600 0,004 13600
Acciai da 500-850 N/mm? 310008 285 11700 H 0,010 420 13800 0,014 690 16000/ 0,005 145 10700 | 0,004 135 11700 0,009 9100
4
6
8

Acciai da costruzione
Acdiai da cementazione 0,012 325 8800 | 0,015 475 10400 | 0,017 620 12000, 0,007 165 8000 | 0,006 155 8800 | 0,013 6800
0,018 325 5900 0020 420 6900 0,024 575 8000 0,010 165 5400 | 0,009 155 5900 0,020 4600

Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
0,022 295 4400 K 0,028 430 5200 0,029 520 6000| 0013 150 ~ 4000 | 0,011 140 4400 | 0,025 3400

Ghisa sferoidale C7

Steels 500-850 N/mm?

EEEEEE g

e els 10 | 0,029 310 3600 | 0,031 385 4200 | 0034 485 4800 0016 155 3200 | 0,014 145 3600 0,031 2800
Case-hardeni I

Qifn_c;;dijn'g{;ﬁ;;edm 12 10031 275 3000 0036 375 3500 0,038 460 4000 0017 140 2700 | 0,015 130 3000, 0,033 2300
Grey fon <180 HB 14 | 0,036 280 2600 | 0,041 365 3000 0043 455 35000 0020 140 2300|0017 135 2600 | 0039 2000

Ductile cast iron

16 | 0,041 270 2200 | 0,046 360 2600 | 0,063 475 3000 0,023 135 2000 0019 130 2200 0,045 1700
20 | 0,051 275 1800 | 0056 355 2100 | 0,062 450 2400, 0,029 135 1600 | 0,024 130 1800 | 0,056 1400
25 | 0061 275 1500 | 0066 340 1700 | 0,072 430 2000, 0,034 135 1300 | 0,029 130 1500 | 0,067 1100

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-110
ap=0751xd ap=2xd ag=0,2xd ap=2,5xd ae=0075xd o=51° ae=d =4 d=05-0%0f ap=d ae=d

Ig‘l a d | fz F n fz F n fz F n fz F n | fz F n fn n

20003 95 11200 | 0,006 240 14400 0007 330 16000 0002 45 9600 | 0,001 45 11200 0003 9600
W s 30006 125 7500 | 0,007 200 9600 0010 330 10700 0003 60 6400 0003 60 7500 0006 6400
B Ao donivursione 40008 140 5600 0,010 225 7200 0012 300 8000 0005 65 4800 0004 65 5600 0009 4800
B e s | 6 0012 140 3800 | 0014 200 4800 | 0017 280 5400 0007 65 3200 0006 65 3800 0014 3200
= Ghisagriga > 160 16 80015 130 2800 | 0019 200 3600 | 0021 250 4000 0009 60 2400 | 0,007 60 2800 | 0017 2400

10 1 0,019 135 2300 | 0,021 180 2900 K 0,024 230 3200/ 0011 65 2000 0,008 65 2300| 0,021 2000
Steels 900-1300 N/mm?

Sﬁ:’&?:;‘itae';“’stempmd5‘99'5 12 10,021 120 1900 | 0,024 175 2400 | 0,028 225 2700/ 0012 55 1600 | 0,010 55 1900 0,023 1600

IZOE‘SEELS i 14 10,024 115 1600 | 0,028 175 2100 | 0,031 215 2300/ 0014 55 1400 | 0,011 55 1600 | 0,026 1400
rritic and martensitic

sGtain\ess Steezlaso 16 | 0028 115 1400 | 0,031 170 1800 | 0,038 230 2000, 0,015 55 1200 | 0,013 55 1400 0,030 1200
rey iron >180 HB

M;ﬁleagle cast iron 20 | 0035 125 1200 0038 170 1500 0,045 215 1600, 0019 60 1000 | 0,016 60 1200 | 0,038 1000

25 | 0,041 110 900 | 0,045 160 1200 | 0,052 200 1300, 0023 55 800 | 0,020 55 900 | 0045 800

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0507h ap=2xd ae=0,2xd ap=25xd ae=0,075xd o=35° ae=d o=3° 0=0,6-09x0f ap=d ae=d

d £ F n |2 F =n f2 F n f F n £ F n | f n
20002 60 8000|0005 140 9600 | 0006 200 11200, 0,001 25 6400 | 0,001 25 8000, 0003 5600
B Acco 100 600 N 30005 8 5400 0006 115 6400|0009 200 7500, 0,003 35 4300|0002 35 5400, 0005 3800
B hicoipewomsorisfesdo | 4| 0007 85 4000 | 0009 130 4800 | 0011 180 5600| 0004 40 3200 | 0003 40 4000, 0008 2800
L 60011 8 2700|0012 115 3200|0015 170 3800| 0006 40 2200 | 0005 40 2700| (0012 1900
ﬁ o ses | 8 0013 80 2000 | 0016 115 2400 | 0018 150 2800 0007 35 1600|0006 40 2000 0014 1400

Steels for cold machining

ot 10 0017 80 1600 0,018 110 2000 | 0,021 145 2300/ 0,009 35 1300 0,008 40 1600 | 0018 1200
12,0018 75 1400 | 0021 100 1600 | 0,024 135 1900 0,010 35 1100 | 0,009 35 1400 | 0020 1000
140021 75 1200 | 0,024 100 1400 | 0,027 130 1600 0,012 35 1000 0,010 35 1200| 0023 800
1610024 70 1000 | 0027 95 1200|0033 140 1400/ 0,013 30 800 0011 35 1000| 0026 700
20 | 0030 70 800 | 0033 100 1000 0039 140 12000 0017 35 700 |0014 35 800, 0033 600
250036 75 7000039 95 800 0045 120 900 0020 35 600|007 35 700, 0039 500

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-120 120-140
ap=d ap=25-3xd ae=0,2xd ap=3-3,5xd ae=0,10xd o=7-10° ae=d o=5° d=06-0,90f ap=0 ae=0
I‘;_?I a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
30005 155 9600 | 0,007 220 10700 | 0010 370 12800, 0,003 80 8500 0003 75 9600 0006 7500
B o si0ss0nmm 40008 175 7200 | 0,010 245 8000 | 0012 330 9600, 0005 90 6400 0004 85 7200 0009 5600
B ccii da cementazione 6 0012 175 4800 | 0,014 220 5400 | 0016 305 6400 0007 90 4300 0006 85 4800 0013 3800
B 8| 0015 160 3600 0018 220 4000 | 0019 275 4800/ 0,008 80 3200 0007 75 3600| 0016 2800
= Ghia feroidle C7 10| 0019 165 2900 | 0,020 195 3200 0,022 260 3900, 0011 85 2600|0009 80 2900 | 0021 2300
] leels 500.850 Nimm* 12| 0020 145 2400 | 0,024 195 2700 | 0026 245 32000 0011 75 2200 0010 70 2400 0022 1900
e dseds | 147 0024 150 2100 | 0027 190 2300|0029 240 2800 0013 75 1900 | 0011 70 2100 0026 1600
crey on <1805 16| 0027 145 1800 | 0,031 185 2000 | 0,035 255 2400| 0,015 75 1600 0,013 70 1800 | 0030 1400
20 | 0034 155 1500 | 0037 180 1600 | 0,042 250 2000/ 0,019 75 1300 | 0016 75 1500 0037 1200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=07T5-1xd ap=25-3xd ae=0,15xd ap=3-3,5xd ae=0,05xd ox=57° ae=d ox=4° d=06-0,9xDf ap=d ae=d

Ig‘l a d| fz F n fz F n fz F n fz 7 n fz F n fn n

30004 70 6400 | 0,005 105 7500 | 0,007 175 8500/ 0002 35 5400 | 0002 35 6400| 0004 4300
B i 0030 N 40006 80 4800 | 0,007 115 5600 | 0,008 160 6400 0003 35 4000 | 0003 40 4800| 0006 3200
B ::g;g;g::g?;‘,';;m 60008 8 3200 0003 105 3800 0012 150 4300/ 0005 40 2700 | 0004 40 3200 0009 2200
B 2;;;3;g;e;%ugj,?;;'giemnsm 80010 75 2400 | 0,012 105 2800 | 0,014 130 3200/ 0006 35 2000|0005 35 2400| 0011 1600
W Srisaoidasitoke 10 /0013 75 2000 | 0,014 95 2300 0016 125 2600, 0007 35 1600 | 0006 35 2000| 0014 1300
]

12 10014 65 1600 | 0,016 90 1900 0,018 120 2200/ 0,008 30 1400 | 0,007 30 1600 0,015 1100
Steels 900-1300 N/mm?

gaﬁgi:;‘i;’;i‘empe’ed5‘99'5 14 | 0,016 70 1400 | 0,018 90 1600 | 0,021 120 1900/ 0,009 30 1200 | 0,008 30 1400 0,018 1000

Tools steels 16 1 0,018 65 1200 | 0,021 85 1400 0025 120 1600/ 0,010 30 1000 | 0,009 30 1200 0,020 800

Ferritic and martensitic

stainless steels 20 | 0,023 70 1000 | 0,025 90 1200 0,030 115 1300/ 0013 30 800 | 0,011 35 1000 0,025 700
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=050,75 ap=25-3xd ae=0,15xd ap=3-3,5xd ae=0,05x ox=35° ae=d o=J° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d

fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
0003 40 4300 | 0004 65 5400 | 0,006 115 6400/ 0,002 15 3200 | 0,002 20 4300, 0003 2700
0005 45 3200 0006 70 4000 | 0,007 105 4800 0,003 20 2400 | 0,002 20 3200 0005 2000
0007 50 2200 0008 65 2700|0010 95 32000 0,004 20 1600 | 0,003 25 2200 0008 1400

80009 40 1600 | 0011 65 2000|0012 85 2400/ 0,005 20 1200 0004 20 1600 0010 1000
ot ses | 10| 0011 45 1300 | 0012 60 1600 | 0,014 85 2000 0006 20 1000|0005 20 1300 0012 800
Stecls for cold machiring 1210012 40 1100 | 0014 60 1400 0016 75 1600, 0,007 15 800 | 0,006 20 1100 0013 700
140014 40 1000 | 0,016 60 1200 | 0018 75 1400, 0,008 15 700 | 0,007 20 1000 0015 600
16 0016 40 800 | 0018 55 1000 0022 80 1200, 0009 15 600 | 0,008 20 800 0017 500
20 | 0020 40 700 | 0022 55 800 0026 80 1000, 0011 15 500 [ 0010 20  700| 0,022 400

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

Acciai per lavorazioni a freddo
Acciaio inox austenitico

o A~ w2

Es=EE E

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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. advanced tools production

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

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

A

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

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

Ductile cast iron

EEEEEE g

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

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

EEEEE E
A

Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels
Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

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

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

AM13 -
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L

M1/
S

L

> Apertura cava Copiatura Contornatura leggera
Slotting Copying Light side milling
160-180 160-180 180-200
ap=0,25-05xd ap=0,05-0,1xd ap=1-15d ae=0,10xd
d de*| fz F n de*| fz F n | fz F n
2 18710013 1060 27200/ 1,2 0,012 1465 42500 0,013 1120 28700
31281/0017 930 18200| 1,8 | 0,023 1955 28300/ 0,017 975 19100
4 13750026 1040 13600 2,4 0,035 2205 21300/ 0,026 1100 14400
6 1562|0043 1160 9100| 36 | 0,046 1960 14200 0,034 980 9600
8 |7,49 | 0,051 1040 6800| 48 | 0,058 1845 10700| 0,046 990 7200
10 19,37 /0,068 1120 5500 6,0 | 0,069 1760 8500 0,051 885 5800
12 |11,2 1 0,077 1055 4600/ 7,2 1 0,075 1590 7100) 0,060 855 4800
14 11311008 995 3900| 84 | 0,081 1475 6100/ 0,068 835 4100
16 11500094 955 34000 96 0,092 1490 5400 0,077 825 3600
20 118,710,720 1010 28001120 | 0,115 1485 4300| 0,082 715 2900
110-120 110-120 120-130
ap=0,25xd ap=0,05-0,1xd ap=1-15xd ae=0,10xd
d de*| fz F n |de* fz F n | fz F n
2 1,710010 610 20300| 1,2 0,010 875 29200 0,010 545 19100
3126|0013 525 13500| 1,8 10,020 1170 19500 0,013 500 12800
4 1350020 595 102000 24 0030 1315 14600 0,020 560 9600
6  52/0033 665 680036 0040 1175 9800 0,026 500 6400
8 | 69/0039 595 5100| 48 0050 1095 7300 0,035 505 4800
10 1 87/0052 640 4100 6,0 0,060 1060 5900| 0,039 455 3900
12 1104 1 0,059 595 3400 7,2 | 0,065 955 4900| 0,046 435 3200
14 112,110,065 565 2900| 84 0,070 880 4200 0,052 435 2800
16 (139 0072 560 2600/ 96 | 0,080 890 3700/ 0,059 420 2400
20 /17,3 /0,081 510 2100120 0,700 900 3000 0,063 380 2000
75-85 75-85 85-95
ap=0,15xd ap=0,05-0,1xdxd ap=1-1,5xd ae=0,10x
d de*| fz F n de* fz F n | fz F n
2 | 14/0008 405 16800| 1,2 10,009 505 19900 0,008 305 13600
3 21/0010 33 11200 1.8 0,017 680 13300/0,010 275 9100
4129 0015 380 8400 24 0,026 765 10000| 0,015 305 6800
6 | 43/0025 420 5600| 36 0034 68 6700 0,020 275 4600
8 57/0030 380 4200 48 0,043 640 5000/ 0,027 275 3400
10 | 7,1 /0,040 410 3400, 6,0 | 0,051 610 4000|0030 250 2800
12 | 86 /0045 380 2800| 7,2 0055 565 3400 0,035 240 2300
14 1100 | 0,050 360 2400 84 |0,060 520 2900| 0,040 240 2000
16 11,4]0055 345 2100/ 96 /0,068 510 2500/ 0,045 230 1700
20 1143 0,065 330 1700/12,0 | 0,076 455 2000 0,050 210 1400

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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1_;'_P0 diflavore;]z_io_ne > Apertura cava Copiatura Contornatura leggera
ype of machining Slotting Copying Light side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 130-150 130-150 150-170
ap=0,25-0,5xd ap=0,05-0,1xd ap=2,5xd ae=0,10xd
@a d de* z F n de* 27 F n fz F n
2 1,87 0004 270 22100| 1,2 | 0008 835 34500 0,010 690 23900
I 3 |281|0008 360 14800/ 1,8 0,016 1110 23000 0,014 690 16000
Acciai da costruzione
B o cemenadone 4 1375|0012 410 11100| 24 | 0024 1255 17300/ 0,017 620 12000
" éﬁ‘;‘;‘:gﬁ;“j{;"m 6 |562|0018 410 7400/ 36 | 0,032 1110 11500 0,024 575 8000
T 8 1749|0022 375 5600/ 48 | 0040 1050 §700( 0029 520 6000
[Ki] 2:?51;—‘;2,0;?;;?5”/”‘""1 10 (937 0029 385 4500/ 6,0 | 0,048 1000 6900 0,034 485 4800
ko 12 [11,2 10,031 340 3700/ 72 | 0,052 910 5800/ 0,038 460 4000
uenghed and tempered steels
Grey fon <1805 14 (1310036 345 3200| 84 | 0056 845 5000 0,043 455 3500
16 (150 0,041 345 2800| 96 00644 850 440000528 475 3000
20 187 0051 350 23001120 | 0,081 845 3500|0062 450 2400

Velocita di taglio (m/min)

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

ap=0,25xd ap=0,05-0,1xd ap=2,5xd ae=0,10xd

de* fz F n de* fz F n fz F n

1,7/ 0003 135 16600/ 1,2 | 0,006 430 23900 0,007 330 16000
el 42 90-1300 i 260006 185 11100/ 1,8 | 0,012 575 16000 0,010 330 10700
hedalda bonica 35/0008 205 8300 24 |0018 650 12000 0,012 300 8000
cciai da nitrurazione
Acciai per utensili 5210012 210 5600 36 0024 575 8000|0017 280 5400
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa giga 180 5 8  69/0015 190 4200 48 |0,030 540 6000 0,021 250 4000
Isa malleabile

10 | 870019 195 3400 60 0036 520 4800|0024 230 3200

Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels 12 1104 ' 0,021 175 2800 7,2 1 0,039 470 40001 0,028 225 2700

Nitriding steels

o B~ w N2

EEEEE E

Tools steels 14 112110024 175 2400 84 | 0042 440 3500|0031 215 2300
Ferritic and martensitic
stainless steels 16 11390028 175 2100 96 10,048 430 3000 0,038 230 2000
Mokl et on 20 173|003 175 17001120 [0,080 430 2400 0,045 215 1600
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 60-70 60-70 60-70
ap=0,15 ap=0,05-0,1xd ap=25d ae=0,10xd
Il;_?l d de* z F n |de*| z F n | fz F n
2 | 1,410,002 95 134000 1,2 0005 245 16000/ 0,006 200 11200
I :ccia@ga;mg_-WOON/mmz 3121|0005 130 9000 1,8 |0,010 325 10700 0,009 200 7500
ciai da bonifica
. Acciai per lavorazioni a freddo 4 2,9 0,007 145 6700 2,4 0,015 365 8000 0,011 180 5600
M Acciaio inox austenitico
Titanio e leghe di titanio 6 4,3 0,011 145 4500 3,5 0,020 330 5400 0,015 170 3800
m2 amedia durezza
8 57 0013 135 3400 48 0026 305 4000 0018 150 2800
. Steels 1300-1600 N/mm?

ettt e sees | 10| 7110017 135 2700 60 | 0031 295 3200/ 0021 145 2300

Steel fof e machiring 12 186/0018 125 2300072 0033 270 2700/ 0024 135 1900

Titani d titani Il

e 14 (1000021 125 2000 84 0036 245 2300|0027 130 1600
16 1140024 120 1700/ 96 | 0,041 245 2000/ 0033 140 1400

20 (1430030 125 1400120 0,051 245 1600 0,039 140 1200

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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Apertura cava Copiatura Contornatura leggera
Slotting Copying Light side milling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-120 100-120 120-140
ap=0,25-05xd ap=0,05-0,1xd ap=3-3,5xd ae=0,075xd

@a d de* fz F n def| 2z F n  fz F _n

3 1281|0005 185 11400/ 1,8 0,009 490 17700| 0,010 370 12800

B oo 4 13750008 210 8500| 24 | 0014 550 133000012 330 9600
Acciai da costruzione

B decmenaione 6 562 0012 210 570036 0018 490 8900|0016 305 6400

B oo 8 (7490015 195 4300/ 48 0023 460 6700 0019 275 4800

W e 10 (9370019 195 3400/ 6,0 0028 445 5400/ 0,022 260 3900

[Ki] 3{?52;—‘;2,";?;?5”/”‘""1 12 111,2|0020 175 2900| 7,2 | 0,030 405 4500|0026 245 3200

B e e | 141310024 180 2500 84 0032 365 3800|0029 240 2800

Greyfon <180 i3 16 1500027 180 2200 96 |0037 375 3400/ 0,035 255 2400

Ductile cast iron

20 18,7 0034 175 1700120 | 0,046 375 2700 0,042 250 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)
ap=0,25¢ ap=005-0,1xd ap=3-3,5xd ae=0,075xd
d |de*| fz F n de* fz F n  fz F n
a 3 | 260,004 95 8600/ 1,8 | 0,008 300 12400| 0,007 175 8500
et da 9301300 N 4 |35(0006 110 6500/ 24 0012 335 9300 0008 160 6400
6
8

hecalda bonica 520008 105 4300 36 0016 300 6200 0012 150 4300
ciai da nitrurazione
Acciaiper utensili. 69|0010 100 3300 48 0020 280 4700|0014 130 3200
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa riga 180 H3 10 | 870013 100 2600 60 0024 275 3800|0016 125 2600
1sa malleabile

12 (1040014 90 22000 72 | 0026 240 3100|0018 120 2200
Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels 14 112,11 0,016 90 1900 8,4 | 0,028 225 27001 0,021 120 1900

Nitriding steels
Tools steels 16 1139/0018 95 1700, 96 1 0032 230 2400|0025 120 1600
Ferritic and martensitic
stainless steels 20 17,3 0,023 90 13001120 | 0,040 230 1900| 0,030 115 1300
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

EEEEE E

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,15 ap=0,05-0,1xd ap=3-3,5xd ae=0,075xd
d de* fz F n de* fz F n | fz F n
3 21,0003 70 7500 1.8 0007 180 8900 0,006 115 6400
Acciai da 1300-1600 N/mm? 4 129/0005 80 5600 24 0010 205 6700 0,007 105 4800
6
8

. Acciai da bonifica
. Acciai per lavorazioni a freddo 4,3 0,007 80 3800 3,6 0,01 4 185 4500 0,01 0 95 3200
M Acciaio inox austenitico

Titanio e leghe di titanio 5,7 0,009 75 2800 4,8 0,01 7 175 3400 0,01 2 85 2400
m2 amedia durezza

10 | 7,1 (001 75 23000 6,0 0020 165 2700|0014 85 2000
. Steels 1300-1600 N/mm?
Quenched and tempered steels 12 1 8610012 70 1900 7,2 10,022 150 2300|0016 75 1600

Steels for cold machinis
o oo o 14 1100|0014 65 1600 84 |0024 135 1900|0018 75 1400

Titanit d titanium all
THam and tanim allys 16 1140016 65 1400 96 0027 140 1700 0022 80 1200
20 1143|0020 70 1200120 | 0,03 145 1400| 0,026 80 1000

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130

ap=0,75-Txd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd o=1-0° ae=d =5 d=0,6-0.9x0f ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n fz [F n fz F n fn n
0,007 455 22300 | 0,014 1040 25500 | 0,009 730 28700| 0,004 235 20700 | 0,003 215 22300 0,007 17600
0,014 610 14900 | 0,017 865 17000 0,015 875 19100/ 0,008 315 13800 | 0,006 290 14900 0,015 11700
0,020 685 11200 | 0,026 980 12800 § 0,022 955 14400 0,011 355 10400 | 0,010 325 11200 0,022 8800
0,026 690 9000 | 0,034 1040 10200 0,026 880 11500, 0,014 355 8300 | 0,012 330 9000 0,028 7100

4

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale C7

oA w N2

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

Ductile cast iron

EEEEEE g

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130
ap=0,Txd ap=0.51d ap=d ag=0,25x o=57° ae=d oc=4° d=06-0,9x0f ap=d ae=d

fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n
0,006 225 14400 | 0,010 550 17600 | 0,007 370 19100| 0,003 110 12800 | 0,002 105 14400 0,006 11200
0,010 300 9600 | 0,013 455 11700 | 0,012 450 12800| 0,006 150 8500 | 0,005 145 9600 0,011 7500
0,016 335 7200 | 0,020 515 8800 | 0,017 485 9600| 0,009 170 6400 | 0,007 160 7200 0,017 5600
0,020 340 5800 | 0,026 555 7100 | 0,020 450 7700, 0,011 165 5100 | 0,009 160 5800 0,021 4500

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

o~ W N2

Steels 900-1300 N/mm?
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)

ap=0,75xd ap=05xd ap=d ag=0,25xd ox=35° ae=d ox=3° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d

d 2 F =n |f£ F n | F n| £ F n  f2 F n fz b

2 0004 125 10400 0008 290 12000 | 0,005 205 13600, 0,002 60 8300 0002 60 10400 0004 7200
Bt 000w 30008 165 6900 0010 240 8000 | 0,009 245 9100 0004 80 5900 0004 80 6900 0003 4800

Accai o 1301

Bl accoperimominiaied | 4| 0012 185 5200 | 0015 270 6000 | 0013 265 6800| 0007 90 4400 | 0006 90 5200 Q013 3600
L 50015 190 4200 | 0,020 290 4800 | 0,015 250 5500/ 0,008 90 3600 0,007 90  4200| 0016 2900
M2 Steels 1300-1600 N/mm?
. Quenched and tempered steels

Steels for cold machining
Austenitic stainless steel

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=050,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=110° ae=d o=5° d=0,60,9x0f ap=0ae=d

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

2 | 0,007 605 22300 | 0,009 865 25500 0,016 1835 28700| 0,004 315 20700 | 0,003 290 22300 0,010 17600
Acciai da 500-850 N/imm? 410020 915 11200 | 0,022 1130 12800 | 0,029 1660 14400/ 0,011 475 10400 | 0,010 435 11200 0,030 8800

6

8

Acdiai da costruzione
Acciai da cementazione 0,031 920 7500 | 0,031 1040 8500 | 0,040 1535 9600, 0,017 475 6900 | 0,015 435 7500 | 0,045 5900
0,037 840 5600 0037 955 6400 | 0,048 1380 7200 0,021 435 5200 | 0,018 400 5600 0,054 4400

Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
10 | 0,048 855 4500 | 0,048 970 5700 | 0,056 1300 5800/ 0,027 450 4200 | 0,023 410 4500 | 0,069 3600

Ghisa sferoidale C7

Steels 500-850 N/mm?

el atols 12 | 0051 775 3800 | 0,051 875 4300 | 0064 1230 4800 0029 400 3500 | 0,024 370 3800 0074 3000
Case-hardeni |

Q:fn_c;gde;n'g%;;f;;edmls 14 | 0,060 760 3200 | 0,060 880 3700 | 0,072 1180 4100 0,033 400 3000 | 0,028 365 3200 0,087 2600
Grey iron <180 HB 16 | 0,068 760 2800 | 0,068 870 3200 | 0,088 1265 3600, 0038 395 2600 | 0,032 365 2800 | 0,099 2200

Ductile cast iron

20 | 0,085 780 2300 | 0,085 885 2600 | 0,104 1205 2900 0,048 400 2100 | 0,040 370 2300 0124 1800
250102 735 1800 | 0,702 855 2100 | 0,120 1105 2300| 0,057 390 1700 | 0,049 350 1800 0,149 1500

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130
ap=05-0,7xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd =571 ae=( ox=4° d=0§-09x0f ap=d ae=d

Il;i‘l B d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n

2 0005 300 14400 0007 460 17600 0,012 915 19100) 0003 150 12800 | 0,002 145 14400 | 0008 11200
Tl 40016 450 7200 | 0,017 595 8800 0022 830 9600, 0009 225 6400 | 0,007 215 7200 0023 5600
B8 ccn daniturasone 6 | 0023 450 4800 | 0,023 550 5900 | 0,030 770 6400 0,013 225 4300 | 0011 215 4800 0034 3800
B e i | 80029 410 3600 | 0029 505 4400 | 0,036 690 4800/ 0016 205 3200 | 0,014 195 3600 | (0042 2800
= Ghisagriga »150 16 10| 0036 420 2900 | 0036 525 3600 | 0,042 655 3900 0020 210 2600 0,017 200 2900 0,05 2300

12 1 0039 375 2400 H 0,039 470 3000 0048 615 3200/ 0,022 190 2200 | 0,019 180 2400 0,057 1900
Steels 900-1300 N/mm?

ggﬁ,’(‘ﬁ:;i;’;fstempe'ed5‘99'5 14 | 0,046 380 2100 | 0,046 475 2600 0054 605 2800/ 0,025 195 1900 | 0,022 180 2100 0,066 1600

100!:}‘9&: s 16 1 0,052 375 1800 | 0,052 460 2200 0,066 635 2400| 0,029 185 1600 | 0,025 180 1800 0,076 1400
erritic and martensitic

stainless steels 20 0065 390 1500 | 0,065 470 1800 | 0,078 625  2000| 0,036 190 1300 | 0,031 185 1500 0,095 1200
Grey iron >180 HB

Mael{ea?)\e cast iron 25 10078 375 1200 | 0,078 470 1500 | 0,090 575 1600 0,044 190 1100 | 0,037 180 1200 0,114 900

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5ud ap=1,5xd ae=0,20xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=35° ae=d o=J° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d
d| fz F n fz F n fz B n fz F n fz F n fz n
2 0,004 165 10400 K 0,005 240 12000 | 0,010 545 13600, 0,002 80 8800 | 0,002 80 10400 0,006 7200
Acciai da 1300-1600 N/mm? 410012 250 5200 | 0,013 310 6000 0,018 490 6800/ 0,007 120 4400 | 0,006 120 5200 0,017 3600
6
8

et oo oo o 0018 250 3500 | 0018 290 4000 | 0025 460 4600 0010 120 3000|0009 120 3500 0026 2400
fecalomoxsustentio 0022 230 2600 | 0022 265 3000 | 0,030 410 3400| 0,012 110 2200 | 0,010 110 2600 0032 1800
o secs | 10| 0028 235 2100 | 0028 270 2400 | 0,035 390 2800| 0016 115 1800 | 0,013 110 2100 0041 1500
Steels for cold machining 1210030 215 1800 | 0,030 240 2000 0040 370 2300, 0017 100 1500 | 0,014 105 1800 | 0,044 1200
140035 210 1500 | 0,035 250 1800 | 0,045 360 2000| 0,020 100 1300 | 0,017 100 1500 0051 1100
16| 0040 210 1300 | 0,040 240 1500 | 0,055 375 1700/ 0,022 100 1100 | 0,019 100 1300 (005 900
20 | 0050 220 1100 | 0,050 240 1200 | 0065 365 1400 0,028 100 900 | 0024 105 1100| 0073 800

25 | 0060 215 900 | 0,060 240 1000 | 0,075 330  1100| 0,034 110 800 | 0,029 105 900 0,087 600

Es=EE E

n Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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¥$§ed(i,flan::jfiifﬁgz> Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura Trocoidale

Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal

K e 110-130 130-150 150-170 100-120 110-130 180-260
ap=05Toxd ap="2xd ae=0,25xd ap=25xd ae=0,10xd ox=1-10° ae=d ox=5° 0=08-0.9x0f ap=( ae=d ap=25-3xd ae=0,1-0,15xd

Il;i‘l B d | fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
2| 0004 285 17600 0008 675 20700 0010 920 23300 0002 145 16000 | 0,002 135 17600 (0,006 13600 0020 35100
W e ssonm 30008 380 11700 | 0010 565 13800 0,014 920 16000 0005 195 10700 0004 180 11700 0012 9100 0030 23400
B o co comentarione 40012 430 8800 | 0015 635 10400 0017 830 12000/ 0007 220 8000 | 0,006 205 8800 | 0018 6800 0040 17600
B 60018 435 5000 0020 565 6900 0,024 770 8000 0010 220 5400 0009 205 5900 0027 4600 0060 11700
= Ghis feroidale C7 8| 0022 395 4400 | 0028 575 5200 0029 690 6000 0013 200 4000 0011 190 4400 | 0,033 3400 0080 8300
= §§f§§j§?;f;?s“’”‘"‘z 10 | 0029 410 3600 | 0,031 515 4200 0,034 645 4800 0016 205 3200 | 0,014 195 3600 0042 2800 0100 7100
e e | 12| 0031 365 3000 | 0036 500 3500|0038 615 4000 0017 185 2700|0015 175 3000 0045 2300 0120 5900
crey fon <180 5 141003 370 2600 | 0,041 490 3000 0043 605 3500 0,020 185 2300 | 0,017 175 2600 | 0052 2000 0130 5100
16| 0041 360 2200 | 0046 475 2600 0053 635 3000/ 0023 185 2000 0,019 170 2200 0058 1700 0150 4400
20 | 0051 365 1800 | 005 470 2100|0062 600 2400 0,029 185 1600 | 0024 175 1800| 0074 1400 0180 3600
25 | 0061 365 1500 | 0066 450 1700 | 0072 575 2000 0,034 180 1300 | 0029 175 1500| 0089 1100 0200 2900

gt o 0
ap=0575d ap="2xd ag=0,2xd ap=2,5ud ag=0,075xd o=57° ae=d o=4° d=06-0,90f =0 ae=(d ap=25-3ud ae=0,1-0,15d

Iﬂ a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n fz n
20003 125 11200 0006 320 14400 0007 440 16000 0002 60 9600 0,001 60 11200 0,004 9600 0020 24700
W bmonum 30006 165 7500 | 0007 265 9600 | 0,010 445 10700/ 0003 80 6400 0,003 80 7500 0,008 6400 0030 16500
B e e 40008 185 5600 0010 300 7200 0012 395 8000 0005 90 4800 0,004 90 5600 0012 4800 0040 12400
e o | 60012 190 3800 0014 265 4800|0017 375 5400 0007 90 3200 0006 90 3800 0018 3200 0060 8300
B oo -0k 80015 170 2800 | 0019 270 3600 0,021 330 4000 0009 80 2400 0007 80 2800 | 0022 2400 0080 6200
m e o030 10 | 0019 180 2300 | 0,021 240 2900 0,024 310 3200/ 0011 85 2000 0,003 85 2300, 0028 2000 0100 5000
Qudedardmesdsess | 12 | 0071 155 1900 | 0024 230 2400 | 0028 300 2700 0012 75 1600 | 000 75 1900| 0030 1600 0120 4200
Tossees 14| 0024 155 1600 | 0028 230 2100 | 0,031 285 2300 0014 75 1400 | 0011 75 1600 0,035 1400 0130 3600
s s 16 | 0028 155 1400 | 0031 225 1800 0,038 305 2000/ 0015 75 1200 0,013 75 1400 0,040 1200 015 3100
Malleabe cast ron 20 | 0035 165 1200 | 0038 230 1500 | 0045 285 1600/ 0,019 75 1000|0016 80 1200| 0050 1000 0180 2500
25| 0041 150 900 | 0045 215 1200|0052 270 1300/ 0023 75  80|0020 70 900| 0060 800 0200 2000

] w0
ap=05xd ap=2xd ae=0,2xd ap=25xd ae=0,075xd o=35° ae=d o=3° d=0-0,90f ap=d ae=d ap=25-3xd ae=0,1xd

d £ F =n f2 F =n £ F n f F n £z F n f n fz n
20002 75 8000 0005 185 9600 0,006 270 11200/ 0001 35 6400 0,001 35 8000 | (0003 5600 0010 20700
B Acdel da 1300-1600 N 30005 105 5400 0006 155 6400 0009 270 7500 0003 45 4300 0002 50 5400 0007 3800 0020 13800
B Acopeomonstesdo | 4| 0007 115 4000 | 0009 175 4800|0011 240 5600 0004 50 3200|0003 55 4000| 0010 2800 | 0030 10400
Ao 60011 115 2700 0012 155 3200 0015 230 3800 0006 55 2200 0005 55 2700 0016 1900 0040 6900
ﬁ E{IZEE(E:i%%i;s{ﬁ:er%gsteels 80013 105 2000 0016 155 2400 0018 200 2800| 0007 45 1600 0006 50 2000 0019 1400 0050 5200
el o ol machinin 10| 0017 110 1600 | 0018 145 2000 0,021 195 2300 0009 50 1300 0,008 50 1600 0,024 1200 0060 4200
12| 0018 100 1400 | 0021 135 1600 0,024 180 1900/ 0010 45 1100 0,009 50 1400 0,026 1000 0070 3500
14| 0021 100 1200 | 0024 135 1400 0027 175 1600 0012 45 1000 0,010 50 1200 0,031 800 0090 3000
16| 0024 95 1000 0027 130 1200 0,033 185 1400 0013 45 800 0011 45 1000 0035 700 0100 2600
200030 95 800 | 0033 130 1000|0039 185 1200/ 0017 45 700/ 0014 45 800| 0044 600 0130 2100
25003 100 700 | 0033 125 800 | 0045 160 900 0020 50  600|0017 50 700 0052 500 015 1700

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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. advanced tools production

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Es=EE E

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 C7

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

Ductile cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels
Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

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

Acciai per lavorazioni a freddo
Acciaio inox austenitico

Steels 1300-1600 N/mm?
Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Austenitic stainless steel

>

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

HM?Z 1
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L

Apertura cava
Slotting

Ly

Contornatura pesante
Heavy side milling

100-120

L

Contornatura leggera
Light side milling

120-140

=/

Rampa
Diagonal plunging

&7

Interpolazione elicoid.
Helical interpolation

=/

Foratura
Drilling

Trocoidale
Trochoidal

140-220

ap=d ap=25-xd ae=0,2x ap=3-3,5xd ae=0,10xd ox=7-10° ae=dd =5 =0,6-0,9x0f ap=d ae=d ap=25-3xd ae=0,1-0,15xd
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 /0005 210 9600 | 0,007 290 10700 0,010 490 12800 0,003 105 8500 | 0,003 100 9600 0,008 7500 0,030 19100
4 10008 235 7200 | 0,010 325 8000 | 0,012 440 9600 0005 115 6400 | 0,004 110 7200, 0,012 5600 0,040 14400
6 0012 235 4800 | 0,014 295 5400 | 0,016 410 6400, 0007 120 4300 | 0,006 110 4800 0,018 3800 0,060 9600
8 1 0015 215 3600 | 0,018 295 4000 0,019 370 4800 0,008 105 3200 | 0,007 105 3600 0,022 2800 0,080 7200
10 | 0019 220 2900 | 0,020 260 3200 | 0,022 350 3900 0,011 110 2600 | 0,009 105 2900 0,028 2300 0,100 5800
12 10020 195 2400 | 0,024 255 2700 0026 330 3200/ 0,011 100 2200 | 0,010 95 2400 | 0,030 1900 0,120 4800
14 1 0,024 200 2100 | 0,027 250 2300 0,029 325 2800, 0,013 100 1900 | 0,011 95 2100 0,035 1600 0,130 4100
16 | 0027 195 1800 | 0,031 245 2000 0,035 340 2400 0015 95 1600 | 0,013 95 1800 | 0,040 1400 0,150 3600
20 0034 205 1500 | 0,037 240 1600 | 0,042 335 2000/ 0,019 100 1300 | 0,016 95 1500 0,050 1200 0,180 2900

110-160

ap=0.75Tud ap=253ud ae=0,15xd ap=3-3,5xd ae=0,05xd o=57° ae=d oc=4° d=0,6:0,9x0f ap=0 ae=( an=25-3xd ae=0,10,15xd
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 10,004 95 6400 | 0,005 140 7500 | 0,007 235 8500, 0,002 45 5400 | 0,002 45 6400 0,005 4300 0,030 14400
4 10006 105 4800 0,007 155 5600 0,008 210 6400/ 0,003 50 4000 | 0,003 50 4800 0,008 3200 0,040 10800
6 | 0008 105 3200 0,009 140 3800 0,012 200 4300/ 0,005 50 2700 | 0,004 50 3200 0,012 2200 0,060 7200
8 | 0,010 95 2400 | 0,012 140 2800 0,014 175 3200 0,006 45 2000 | 0,005 45 2400 0,015 1600 0,080 5400
10 | 0,013 105 2000 | 0,014 125 2300 | 0,016 165 2600/ 0,007 45 1600 | 0,006 50 2000 0,019 1300 0,100 4300
12 | 0,014 90 1600 | 0,016 120 1900 0,018 160 2200/ 0,008 45 1400 | 0,007 40 1600 0,020 1100 0,120 3600
14 | 0,016 90 1400 | 0,018 120 1600 | 0,021 155 1900 0,009 45 1200 | 0,008 45 1400 0,023 1000 0,130 3100
16 | 0,018 90 1200 | 0,021 115 1400 | 0,025 160 1600/ 0,010 40 1000 | 0,009 40 1200 0,027 800 0,150 2700
20 | 0,023 90 1000 | 0,025 120 1200 | 0,030 155 1300, 0,013 40 800 | 0,011 45 1000 0,033 700 0,180 2200

ap=05075 ap=25-3xd ae=0,15xd ap=3-3,5xd ae=0,05xd o=35° ae=( o=3° d=06-0,9xDf ap=0 ae=d ap=25-3xd ae=0,xd

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 | 0,003 55 4300 | 0,004 85 5400 | 0,006 155  6400| 0,002 25 3200 | 0,002 25 4300 0,005 2700 0,020 11700
4 | 0,005 60 3200 | 0,006 95 4000 | 0,007 140 4800 0,003 25 2400 | 0,002 30 3200 0,007 2000 0,030 8800
6 ' 0,007 65 2200 | 0,008 85 2700 | 0,010 130  3200| 0,004 25 1600 | 0,003 30 2200 0,010 1400 0,040 5900
8 | 0,009 55 1600 | 0,011 85 2000 0,012 115 2400/ 0,005 25 1200 | 0,004 25 1600 0,013 1000 0,050 4400
10 | 0,01 60 1300 | 0,012 75 1600 A 0,014 110 2000/ 0,006 25 1000 | 0,005 30 1300 0,016 800 0,060 3600
12 | 0,012 55 1100 | 0,014 80 1400 | 0,016 100 1600, 0,007 20 800 1 0,006 25 1100 0,017 700 0,070 3000
14 | 0,014 55 1000 | 0,016 75 1200 0,018 100 1400/ 0,008 20 700 | 0,007 25 1000 0,020 600 0,090 2600
16 | 0,016 50 800 | 0,018 70 1000 | 0,022 105 1200, 0,009 20 600 | 0,008 25 800 0,023 500 0,100 2200
20 | 0,020 55 700 1 0,022 70 800 1 0,026 105 1000/ 0,011 20 500 1 0,010 25 700 0,029 400 0,130 1800

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06--0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Apertura cava Copiatura Contornatura leggera
Slotting Copying Light side milling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 160-180 160-180 180-200
ap=0,25-0,5xd ap=0,05-0,1xd ap=1-1,5xd ae=0,10xd
@a d de* 2 F n de* 27 F n fz F n
2 1,87 | 0013 1415 27200| 1,2 | 0012 1955 42500 0,013 1490 26700
I 3 1281|0017 1240 18200| 1,8 | 0,023 2605 28300 0,017 1300 19100

Acciai da costruzione

. ﬁzgz:gggr:ieﬂgazinne 4 375 0,026 1385 13600/ 24 0,035 2940 21300/ 0,026 1470 14400
B oo <iaons 6 562 0,043 1545 9100| 36 | 0,046 2615 14200 0,034 1305 9600
[ 8 (749 | 0051 1385 6800/ 48 0058 2460 10700( 0,046 1320 7200
L 10 9,37 | 0068 1435 5500| 6,0 | 0069 2345 8500| 0,051 1185 5800
3 gise::rzgear:zgt:::sl:redsteels 12 111,21 0077 1410 4600/ 72 | 0,075 2125 7100 0,060 1140 4800
Greyfron <1803 14 11310085 1325 3900/ 8,4 | 0,081 1965 6100 0,068 1115 4100
16 1150 0,094 1270 3400/ 9,6 | 0,092 1985 5400 0,077 1100 3600
20 (1870120 1345 2800120 | 0,115 1980 4300/ 0,082 950 2900

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 110-120 120-130
ap=025xd ap=0,050,1 ap=1-1,5d ae=0,10xdd

d |de* fz F n |de* fz F n | fz F n
2 |17 0010 810 20300 12 0,010 1170 29200| 0,010 725 19100
e 42 9001300 N 3 26|0013 700 13500( 1,8 | 0,020 1560 19500| 0,013 665 12800
Accial da bonifica 4 35,0020 795 102000 24 0030 1750 14600 0,020 750 9600

6

8

0

Acciai da nitrurazione

Acciaiper tensii 52/0033 885 6800 36 0040 1570 9800| 0,026 665 6400

Acdiai inox ferritici e martensitici

Ghisa grigia >180 HB 69 0039 795 5100 48 0050 1460 7300 0,035 675 4800
870052 85 4100 6,0 0060 1415 5900 0,039 610 3900

Steels 900-1300 N/mm?

Quenched and tempered steels 12 1104 | 0,059 795 3400 7,2 1 0,065 1275 4900 0,046 580 3200

Ghisa malleabile
Nitriding steels

EEEEE E
4

Tools st 14 1210085 755 2900| 84 | 0,070 1175 4200 0,052 580 2800
Ferritic and martensitic

sy et 16 11390072 745 2600 96 | 0,080 1185 3700 0,059 560 2400
it 20 [173 /0081 680 2100120 | 0,100 1200 3000 0,063 505 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,15xd ap=0,05-0,1xd ap=1-1,5xd ae=0,10xd
d de*| fz F n de* fz F n  fz B n
2 14 0008 540 16800| 1,2 0,009 675 19900 0,008 410 13600
ﬁzgig::jg%jasmwmmz 3 21/0010 450 11200f1,8 0,017 905 13300 0,010 365 9100
Acciai per lavorazioni a freddo 4129 0015 505 8400 24 |0,026 1020 10000| 0,015 410 6800
6
8
0

Acciaio inox austenitico
Titanio e leghe di titanio 4310025 560 5600 36 | 0034 910 6700 0020 370 4600
57 0030 505 4200 48 |0043 850 5000 0,027 365 3400

m2 amedia durezza

. Steels 1300-1600 N/mm?

Quendhadand enperedsiees | 10| 71/ 0,040 545 3400/ 60 | 0051 815 4000|0030 335 2800
steel for o machiving 121860045 505 2800 72 0055 750 3400 0,035 320 2300
Titanium and ianium alloys 14 1100 0050 480 2400| 84 | 0,060 690 2900 0,040 320 2000

with medium hardness

16 [11,4|0,055 460 2100/ 96 0068 680 2500|0045 305 1700
20 (1430065 440 1700{120 10,076 610 2000 0,050 280 1400

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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'|_I_|_P0 diflavore;]z.iqne > Apertura cava Copiatura Contornatura leggera
ype of machining Slotting Copying Light side milling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 130-150 130-150 150-170
ap=025-05xd ap=0,05-0,1x0,25xd ap=2,5xd ae=0,10xd
@ d de*/ z F n de*/ 2z F n  fz F
2 1187|0004 360 22100| 1,2 | 0,008 1110 34500| 0,010 920 23900
B s 312810008 485 14800/ 1,8 | 0,016 1480 23000 0,014 920 16000
Acciai da costruzione
B i cemenaione 4 1375|0012 545 11100| 2,4 | 0,024 1670 17300| 0,017 830 12000
" e 6 |562|0018 545 7400| 36 | 0032 1480 11500 0,024 770 8000
W e 8 1749|0022 505 5600/ 48 0040 1400 8700|0029 690 6000
(] §{f§1§u-‘;§,°j;‘l’s”’mmz 10 | 93|0029 515 4500 6 0048 1335 6900( 0,034 645 4800
ko e 12 111,210,031 455 3700/ 7,2 | 0052 1215 5800 0,038 615 4000
uenghed and tempered steels
Greyiron <1501 14 11310036 455 3200 84 0056 1125 5000 0,043 605 3500
16 | 15/ 0,041 455 2800 9,6 0,0644 1135 440000528 635 3000
20 (1870051 470 2300/ 12 | 0,081 1125 3500|0062 600 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-110
ap=0,25xd ap=0,05-0,1xd ap=25d ae=0,1

d de* fz F n |de* fz F n  fz F n
2 | 1,7/0003 185 16600| 1,2 0,006 575 23900 0,007 440 16000
e s 300-1300 N 3 26(0006 245 11100 1,8 0012 770 16000| 0,010 445 10700
4
6
8

hcdarda bonica 35/0008 275 8300 24 |0018 865 12000 0,012 395 8000

ciai da nitrurazione

Acciaiper utensili 52|0012 280 5600 3,6 0024 770 8000|0017 375 5400

Acciai inox ferritici e martensitici

Ghisa grigia >180 HB 69 0015 255 42000 48 0030 720 6000|0021 330 4000
10 | 870019 265 3400/ 6,0 0036 690 4800|0024 310 3200

Steels 900-1300 N/mm?

Quenched and tempered steels 12 1104 | 0,021 230 2800 7,2 1 0,039 625 40001 0,028 300 2700

Ghisa malleabile
Nitriding steels

EEEEE E
4

Toossteols 14 1121|0024 230 2400| 84 | 0042 590 3500| 0,031 285 2300
Ferritic and martensitic

o el 16 1139|0028 230 2100 96 | 0,048 575 3000| 0,038 305 2000
it 20 [173/ 0035 235 1700/120 | 0,060 575 2400 0,045 285 1600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,15xd ap=0,05-0,1xd ap=2,5xd ae=0,10xd
d |de*| fz F n de* fz F n  fz 7 n
2 | 14/0002 130 13400 1,2 | 0,005 325 16000 0,006 270 11200
Acciai da 1300-1600 N/mm? 3|21|/0005 175 9000/ 1,8 |0,010 435 10700 0,009 270 7500
4
6
8

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a freddo 2,9 0,007 195 6700 2,4 0,015 490 8000 0,0” 240 5600
Acciaio inox austenitico
Titanio e leghe di titanio 4,3 0,011 195 4500 3,6 0,020 440 5400 0,015 230 3800
m2 amedia durezza
57 0013 180 3400| 48 | 0,026 410 4000 0,018 200 2800
. Steels 1300-1600 N/mm?
Quenched and tempered steels 10 | 71,0017 180 2700 60 0031 390 3200|0021 195 2300
e 12 |86/ 0018 165 2300/ 7.2 0033 360 2700|0024 180 1900
Titani d titanium all
V&if,?#':d?d‘mh‘:vg:gsa o 14 1100 0,021 170 2000/ 84 | 0,036 330 2300 0,027 175 1600
16 |11,4|0024 165 1700, 9,6 A 0,041 325 2000|0033 185 1400

20 (14310030 170 1400120 10,051 325 1600 0,039 185 1200

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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'|_I_|_P0 di:avora;]z_iqne > Apertura cava Copiatura Contornatura leggera 11-[p° di;avorf?]z_iqne ] | Contornatura leggera
ype of machining Slotting Copying Light side milling ype o machining Light side milling
Velocita di taglio (m/min) Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 100-120 100-1200 120-140 Cutting speed (m/min) 180-200
ap=0,25-0,5xd ap=0,05-0,1xd ap=3-3,5xd ae=0,075xd ap=1,5xd ae=0,02xd
Il;i‘l d |de*| fz F n de* fz F n  fz F n Iﬂl a d fz F n
3 1281|0005 250 11400 18 0009 650 17700/ 0,010 490 12800 2 | 0,020 2295 28700
[ Acide 500850 W 4 1375/0008 275 8500 24 |0014 735 13300 0,012 440 9600 [ coide 500850 N 410025 1440 14400
Acciai da costruzione Acciai da costruzione
[ Ac da cementarone 6 562 0012 280 5700 3,6 | 0018 655 8900 0,016 410 6400 [ Acceida cementazone 6| 0030 1150 9600
Acciai da bonifica Acciai da bonifica
Bl G oigo<ia0ns 8 (7490015 255 4300| 48 |0023 615 6700/ 0,019 370 4800 Bl G oigo<1a0 s 80035 1010 7200
I 10 1937 0019 260 3400/ 60028 595 5400/ 0,022 350 3900 [ . 100040 930 5800
[ki] oo et 12 [112|0020 235 2900 72 | 0030 540 4500| 0,026 330 3200 [ 12| 0045 865 4800
Case-hardening steel Case-hardening steel
. steidfe' d?lzgt:;::re dsteels 14 11310024 240 2500/ 84 | 0,032 490 3800 0,029 325 2800 . Qi:dfe' dea’:z%:r:;:m d stesls 14 | 0,060 820 4100
Grey iron <180 HB 16 | 150027 240 2200/ 96 | 0,037 500 3400 0,035 340 2400 Grey iron <180 HB 16 | 0,065 935 3600
Ductile cast iron ! ! ! ! Ductile cast iron !
20 18,7 1 0,034 230 1700 12 | 0,046 495 2700 0,042 335 2000 20 0,080 930 2900
25 0090 830 2300
Velocita di taglio (m/min) Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) Cutting speed (m/min) 120-130
ap=0,26x ap=0,05-0,Ixdd ap=3-3,5xd ae=0,075xd ap=1,5xd ae=0,02xd
B d |de*| fz F n de* fz B n  fz [P n B d  fz F n
3  26/0004 125 8600 1.8 0008 395 12400|0,007 235 8500 2 10005 395 19100
B eS0T N 4| 35/0006 145 6500 24 |0012 445 9300 0,008 210 6400 B i 01300 410016 600 9600
Bl o e 6 |52/0008 140 4300/ 36 0016 395 62000012 200 4300 Bl e 60023 600 6400
Acciai per utensili 8 | 69/0010 135 3300 48 0020 375 4700/0,014 175 3200 Acciai per utensil 8 10029 550 4800
. Acciai inox ferritici e martensitici ! ' ' ! ' . Acciai inox ferritici e martensitici ’
B Ghisarigia >180H8 10 | 870013 135 2600/ 6,0 0024 365 3800 0,016 165 2600 @  Ghisagiga>180HB 10 1 0036 570 3900
Ghisa malleabile Ghisa malleabile !
L e0ls 9001300 12 1104 0,014 120 2200/ 7,2 | 0,026 320 3100, 0,018 160 2200 K| e s001300 12 1 0039 500 3200
teels 900- mm? teels 900- mm?
Quenched and tempered steels 14 1121 1 0,016 120 1900/ 8,4 0,028 300 27001 0,021 155 1900 Quenched and tempered steels 14 | 0,046 510 2800
Nitriding steels Nitriding steels
Tools steels 16 13,9 0,018 125 1700/ 96 | 0,032 305 2400 0,025 160 1600 Tools steels 16 | 0052 500 2400
Ferritic and martensitic Ferritic and martensitic
stainless steels 20 17,3 0.023 120 1300 12.0 0.040 305 1900 0.030 155 1300 stainless steels 20 0,055 520 2000
Grey iron >180 HB Grey iron >180 HB
Mrae\{e‘:l))rl]e cast iron Mr:ﬁlelglzreiast iron 25 0,078 500 1600
Velocita di taglio (m/min) Velocita di taglio (m/min) 90-100
Cutting speed (m/min) Cutting speed (m/min) -
ap=0,15xd ap=0,05-0,1xd ap=3-3,5xd ae=0,075xd ap=1,5xd ae=0,02xd
Iﬂl d de* fz F n |de* fz F n  fz F n @ d | fz F n
321 0003 95 7500 1,8 0007 240 8900 0,006 155 6400 2 | 0004 230 14400
[/ Acciai da 1300-1600 Nimm? 41290005 110 56800 24 0010 275 6700 0,007 140 4800 B Acciai da 1300-1600 Nimm? 410012 345 7200
Acciai da bonifica Acciai da bonifica
. Acciai per lavorazioni a freddo 6 | 43 0,007 110 3800 3,6 | 0,014 245 4500 0,010 130 3200 . Acciai per lavorazioni a freddo 6 | 0,018 345 4800
M Acciaio inox austenitico I Acciaio inox austenitico
Titanio e leghe di titanio 8 5,7 0,009 100 2800 4,8 0,01 7 230 3400 0,01 2 115 2400 Titanio e leghe di titanio 8 O,DZZ 315 3600
W emedndue 10 | 710011 105 2300 60 0020 220 2700|0014 110 2000 " emedndue 10008 325 2900
. . | . ' 0 0 0 . - , i
?}jﬁfJiﬁ‘:Qf&%ﬁ;T;ﬂ wis |12 1 86/0012 90 1900/ 7.2 |0022 205 2300|0016 100 1600 Z‘f:‘niﬂzgﬂn’f?fmﬁ?_eﬂ wis | 1210030 200 2400
Ao st S 14 1100|0014 90 1600/ 84 0024 180 1900/ 0,018 100 1400 A s S 140035 295 2100
Mhanium and tanlut alloys 16 1140016 90 1400 96 0027 185 1700(/0,022 105 1200 Thanium and ttarlun alloys 16 | 0040 290 1800
20 (14,31 0,020 95 12001120 0034 190 1400|0026 105 1000 20 0,050 300 1500
25 1 0,060 290 1200

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
* de = diametro effettivo di taglio - effective diameter of cutting
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Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=075-Ixd ap=d ae=0,26xd ap=1,5t ae=0,Ixd o=T-10° ae=d o=5° d=0,6-0,90f ap=d ae=d

fz F n fz F n fz P n fz F n fz F n fn n
0,007 605 22300 | 0,009 865 25500 0,016 1835 28700, 0,004 315 20700 | 0,003 290 22300 0010 17600
0,014 810 14900 | 0,015 1040 17000 | 0,022 1680 19100 0,008 420 13800 | 0,006 385 14900 0,020 11700
0,020 915 11200 | 0,022 1130 12800 | 0,029 1670 14400 0,011 475 10400 | 0,010 435 11200 0,030 8800
0026 920 9000 | 0,026 1040 10200 0,032 1470 11500 0014 475 8300 | 0,012 435 9000 | 0,037 7100

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale C7

O~ w N2

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

Ductile cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130
ap=0,75xd ap=( ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,1xd ox=57° ae=d ox=0° d=0,8-0,9xDf ap=0ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n

0,005 300 14400 | 0,007 460 17600 | 0,012 915 19100 0,003 150 12800 | 0,002 145 14400 0008 11200
0,010 400 9600 | 0,012 550 11700 0,017 870 12800| 0,006 200 8500 0,005 190 9600 0,015 7500
0016 450 7200 | 0,017 595 8800 0,022 845 9600 0,009 225 6400 | 0,007 215 7200| 0,023 5600
0020 450 5800 | 0,020 555 7100 0,024 740 7700 0011 225 5100 | 0,009 215 5800 0,028 4500

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica

Acdiai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici

g~ w N2

Ghisa grigia >180 HB
Ghisa malleabile

Steels 900-1300 N/mm?
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)

ap=0,Toxd ap=d ag=0,25¢ ap=1,5d ae=0,1xd ox=35° ge=d =3 d=060,90f ap=( ae=d
fz F n fz F n fz B n fz F n fz F n fz n
0,004 165 10400 | 0,005 240 12000 | 0,010 545 13600, 0,002 80 8800 | 0,002 80 10400 0,006 7200
0,008 220 6900 0009 290 8000 | 0,014 510 9100 0,004 105 5900 | 0,004 105 6900 0,012 4800
0,012 250 5200 | 0,013 310 6000 | 0,018 490 6800, 0,007 120 4400 | 0,006 120 5200 0,017 3600
0015 250 4200 0015 290 4800 | 0,020 440 5500 0,008 120 3600 | 0,007 120 4200 0,022 2900

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

Acciai per lavorazioni a freddo
Acciaio inox austenitico

g~ w N2

Steels 1300-1600 N/mm?
Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Austenitic stainless steel

Es=EE E

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+-0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter

82 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


HM?2/

@TICN @TIALN

Lif L=If L = | & =

Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting Sood (/i 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130

ap=d ap=0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd o=10° ae=d =57 d=0,6-0,30f ap=d ae=(l

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
50026 700 9000 | 0,034 1040 10200 0,026 880 11500, 0,015 365 8300 | 0,012 335 9000 0,028 7100

Acciai da 500-850 N/mm? 6 | 0031 700 7500 0,043 1085 8500 0,031 880 9600| 0,017 360 6900 | 0,015 330 7500 0,034 5900
8
9

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione 0,037 620 5600 0051 980 6400 0,037 810 7200| 0,021 325 5200 | 0,018 295 5600 | 0,040 4400
0,043 645 5000 0,060 1015 5700 | 0,043 815 6400| 0,024 330 4600 | 0,020 305 5000 0,047 3900

Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB

EEEEEE g

Ghia feroidae C7 10 | 0048 865 4500 | 0068 1385 5100 | 0,048 1105 5800/ 0027 450 4200 | 0023 410 4500 0,070 3600
lecl 500 850 Nimn 12 | 0051 775 3800 | 0,077 1315 4300 | 0,051 980 4800 0,029 400 3500 0,024 370 3800 0074 3000
Case-hardenil I

ijn_c;;di,“n'g{;;f;;edmels 14 | 0,060 770 3200 | 0,085 1260 3700 | 0,060 975 4100| 0034 405 3000 | 0029 365 3200 0087 2600
Grey fon <180 HB 16 | 0,068 760 2800 | 0,094 1195 3200 | 0,068 980 3600 0038 395 2600 0032 365 2800 0,099 2200

Ductile cast iron

18 | 0,077 770 2500 | 0,102 1185 2900 | 0,077 980 3200| 0043 395 2300 0037 365 2500 0,112 2000
20 | 0085 780 2300 | 0,111 1150 2600 | 0,085 985 2900 0,048 400 2100 0040 370 2300 0,124 1800

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130
a=i an=05ud ap=1,51d ae=025xd ox=57° ae=d ox=4° d=06090f ap=_ ae=(

Iﬂl a d | fz F n fz F n fz F n fz F n | fz F n fn n

50020 340 5800 | 0,026 555 7100 0020 450 7700| 0011 165 5100 | 0,009 160 5800 0021 4500
Wb 60023 335 4800 | 0,033 575 5900 0023 450 6400| 0,013 170 4300 | 0,011 160 4800 0,026 3800
B e daritrione 8 0029 310 3600 0039 515 4400 0029 410 4800| 0016 155 ~ 3200 | 0014 145 3600 0,031 2800
B e e | 9| 0033 310 3200 | 0046 530 3900 | 0033 420 4300 0018 160 2900 0015 150 3200 | 0035 2500
= Shea gige > 180 1B 10 | 0036 420 2900 | 0052 750 3600 | 0,036 570 3900| 0020 210 2600 | 0,017 200 2900 | 0053 2300

12 1 0039 375 2400 | 0,059 700 3000 | 0,039 500 3200 0,022 190 2200 | 0,019 180 2400 0,057 1900
Steels 900-1300 N/mm?

Sﬁ;’&?:;‘;ae';“‘stempmdSfee's 14 |1 0046 380 2100 | 0,065 675 2600 | 0,046 510 2800 0,025 195 1900 | 0,022 180 2100 0,066 1600

:0‘; Steeg i 16 | 0,052 375 1800 | 0,072 630 2200 | 0,052 500 2400 0029 185 1600 | 0,025 180 1800 | 0,076 1400
rritic and martensitic

sGtain\ess Steezlaso 18 | 0,059 375 1600 | 0,078 625 2000 | 0,059 515 2200| 0,033 195 1500 | 0,028 180 1600 0,085 1300
rey iron >180 HB

M:ﬁleafale cast iron 20 | 0065 390 1500 | 0,085 610 1800 | 0,065 520 2000 0,036 190 1300 | 0,031 185 1500 | 0,095 1200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,75xd ap=0.51d ap=15xd ae=0, o=35° ae=d o=3° 0=06-0.9:0f ap=_ ae=d

d £ F =n £ F =n f2 F n f F n f F n | n
50015 190 4200 | 0,020 290 4800 | 0,015 250 5500| 0,008 90 3600 | 0,007 90 4200 0016 2900
B i 00 is00 N 60018 190 3500 0025 300 4000|0018 250 4600/ 0,010 90 3000|0009 90 3500, 0020 2400
Bl hicopeiwomsonisfesdo | 8| 0022 170 2600 | 0030 270 3000|0022 225 3400 0012 80 2200 | 0010 80 2600 0024 1800
L 90025 175 2300 | 0035 285 2700 | 0025 235 3100/ 0014 8 2000 | 0012 80 2300| 0027 1600
; ot secs | 101 0028 235 2100 | 0040 385 2400 | 0028 315 2800| 0016 115 1800 | 0,013 110 2100 0041 1500

Steels for cold machining

et 1210030 215 1800 | 0,045 360 2000 | 0,030 275 2300/ 0,017 100 1500 0,014 105 1800 | 0044 1200
1410035 210 1500 | 0050 3650 1800 | 0,035 280 2000 0,020 100 1300 | 0,017 100 1500 | 0051 1100
16 0040 210 1300 | 0,055 330 1500 | 0,040 270 1700 0,022 100 1100 0,019 100 1300 | 0058 900
1810045 215 1200 | 0060 335 1400 | 0,045 290 1600| 0,025 100 1000 | 0,021 105 1200 | 0066 800
20 | 0050 220 1100 0065 310 1200 | 0050 280 1400, 0028 100 900 0024 105 1100 0073 800

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

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

line
ways evol Ving

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

- minori vibrazioni

- migliore evacuazione del truciolo

- migliore finitura

- forti avanzamenti

- maggiore profondita di taglio
- maggiore produttivita

- piu vita dell'utensile

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

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

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

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

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

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

ime

advanced tools production

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

Ils permettent les avantages suivants:

- réduction des vibrations

- excellente évacuation du copeau

- meilleure finition

- forte avance

- profondeurs de coupe accrues

- diminution du temps de fabrication

- durée de vie d’outil supérieure

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

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

Garantem as seguintes vantagens :

- menores vibragdes

- excelente evacuacdo da limalha

- altos avangos

- profundidades de corte grandes

- grande produtividade

- aumento da longevidade da ferramenta

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

BbicokonpoussoauTenbHble dpessl cepun Umax c
HEMOCTOAHHBIM LWAroM 3yba no3eonsioT
NPOV3BOANTb YEPHOBYIO, MOYYNCTOBYIO U YACTOBYIO
06paboTKy BbICOKOMPOUHBIX CTasIel 1 YyryHa, u
obecneyunsaioT:

- yMeHblUeHne Bubpauunin

-yNyylleHHOE OTBEAEHNE CTPYXKM

- 6onee BLICOKYIO YNCTOTY NMOBEPXHOCTY
-MOBbILIEHNE CKOPOCTM Pe3aHus

-yBeiMYeHune rnybrHbl pesaHus

-MOBbILUEHWE MPOU3BOANUTENBLHOCTH

-MOBbILIEHNE U3HOCOCTONKOCTH

NpeanbHbl Ans 06paboTKM BbICOKOMPOYHBIX CTanen n
yyryHa (a0 1600 N/mm?), HepxaBetoLLe cTanu.
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SERIE

FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
IDEALI PER SCANALATURE E CAVE CHIAVETTE

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

EE

@

< 1 .
I I M IRREGULAR
MICRO v
- I GRAIN 45 Yz
o~ — y3
© ©
\ \
E HpC L=
I3 DIN
~38|| % || 6535HA
CORTA HM18C CODE d1 d3 d2 45° z K SUPREME
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ £
HM18C/03 3 4 50 8 2,9 6 0,05 3 32,60 4250 @
H I\/l 1 8 C HM18C/035 3,5 4 50 8 3,4 6 0,05 3 32,60 4250 B
HM18C/038 3,8 4 50 8 3,7 6 0,05 3 32,60 4250 @
HM18C/04 4 5 50 10 3,9 6 0,05 3 32,60 4250 B
HM18C/045 4,5 5 50 10 4,4 6 0,075 3 32,60 4250 B
HM18C/048 4,8 6 50 12 4,7 6 0,075 3 32,60 4250 B
HM1 12 4 7 42
) FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - Ideale per 8C/05 > 6 >0 8 6 0.075 3 32,60 S0 @
cave con geometria adatta per lavorazione in HM18C/055 5,5 6 50 12 53 6 0,075 3 32,60 4250 @
rampa - Z3 con un dente frontale fino al centro HM18C/0575 5,75 7 50 14 5,5 6 0,075 3 32,60 4250 @
= END MILL WITH IRREGULAR DIVISION, excellent
for slotting, geometry studied for ramp machi- HM18C/06 6 7 50 14 5.8 6 0,075 3 31,10 41,00 @
ning - 73 with one tooth to yhe center HM18C/0675 6,75 8 58 16 6,4 8 0,075 3 49,30 61,30 B
[} FRAISEADIVISIONIRREGULIERE idéale pourles  yy14g¢/07 7 8 58 16 6,7 8 0.1 3 49,30 6130 @
rainurage avec géométrie appropriée pour
I'usinage en rampe - Z3 avec une dent au cen- HM18C/0775 7,75 9 58 18 74 8 0.1 3 49,30 61,30 @
= tSrEHAFTFRASER IN' UNREGELMASSIGER TEI HIMTEC/08 8 10 >8 20 7 8 01 ’ 4380 %0 @
" LUNG. Hervorragend zum Nutenfrasen und HM18C/09 9 " 66 21 8,6 10 01 3 71,10 8580 M@
Rampen. Dreischneidig mit einer Schneide bis HM18C/097 9,7 11 66 22 9,3 10 0,15 3 71,10 8580 B
zur Mitte
& FRESA EN METAL DURO ideal para las ranuras M 16¢/10 10 12 66 23 2.6 100015 3 ol I
con geometrfa adecuada para el proceso de la HM18C/117 11,7 13 73 24 11,2 12 0,15 3 101,70 12030 @
famtpa - Z3 con un diente que corta hasta el HM18C/12 12 14 73 25 11,5 12 0,15 3 87,40 106,30 @
centro
[~ FREZY S NESOUMERNYM OSTRI’M-\/ybomé pro HM18C/137 13,7 15 75 27 13,1 14 0,2 3 136,40 158,80 B
drazkovénf - Navrzeno pro rampovanf - Z3 s HM18C/14 14 16 75 28 13,4 14 0,2 3 116,90 139,70 @
— Jeelim g pies st HM18C/157 15,7 17 82 29 15,1 16 0.2 3 189,90 21250 @
m OPE3bl C HEMOCTOAHHDBIM wwarom 3y6a, nae- ' ' ' ’ '
anbHO NOAXOAAT ANA GPe3epoBKM Nasos, yCTy- HM18C/16 16 18 82 30 15,4 16 0,2 3 152,20 175,50 B
10013 ) BRI, € M=t (er) [REQEAEIE [0 HM18C/177 17,7 20 84 31 17,0 18 0,25 3 252,00 280,60 @
Bpe3aHuA (pexyLnit Topel). BapuaHTsi ncnon-
HEHV C Z3 - C ORHIM NEPEKDHITbIM 3y60M A0 HM18C/18 18 21 84 32 17,3 18 0,25 3 204,40 23470 @
UeHTpa 1. HM18C/197 19,7 23 92 35 18,9 20 0,25 3 266,40 29590 @
HM18C/20 20 24 92 36 19,2 20 0,25 3 233,90 26380 @
Toll. reale sul @
€O W s 400,03
Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard chuck or Weldon
holder
COATING SUPREME
E CODE
HM18C/.../S
@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request
g5 Zy
Parametri = o)
. £ sGRossATURA - RouGHING [ NIINC] N.E é; 7 ; 7
Cutting data 3o S= Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
ertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 102 g g’ FINITURA - FINISHING --.DD % ;O ’ Slotting Side miIIil:lg SDpcopy Trochoidal Axial Diagonalpplung.

Sn —

A | d 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 >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
(X ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
'§° § [ | [ | | O | | | O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
87 torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE

STANDARD

Rime

SERIE

H M le 1 - TRREGULAR
B MICRO

. yi
« 12 . GRAIN L45 y2
_ _ y3
~N G118 - [
| C N DIN
I 45 IS 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 11 d2 45° VA K TICN/TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ €
HM18/00 3 10 57 6 0,05 3 34,10 410 D@
H I\/l 'I 8 HM18/00/1 3 10 40 3 0,05 3 20,20 2750 B @
HM18/01 4 12 57 6 0,05 3 34,10 410 B8
HM18/01/1 4 12 40 4 0,05 3 22,60 3060 M@
HM18/02 5 14 57 6 0,075 3 34,10 4410 B@
) FRESE ADIVISIONE IRREGOLARE - Un dente HM18/02/1 5 14 50 5 0,075 3 26,70 3700 B @
frontale tagliente fino al centro - Codolo HM18/03 6 16 57 6 0,075 3 3240 4240 B@
EE THREE FLUTES END MILLS, UMAX TYPE - HM18/035 7 20 63 8 0,1 3 62,70 7450 B0
Solid carbide - One end tooth cutting up HM18/04 8 20 63 8 0,1 3 46,90 5900 B @
h -Irregular division - Straigh
Frtinili el =Sagh' HM18/045 9 20 72 10 0.1 3 85,00 9850 BE
I FRAISES A TROIS DENTS, TYPE UMAX - HM18/05 10 22 72 10 0,15 3 69,70 8420 BB
Carfoire fenels o¢ - Unecer:cotisz el HM18/055 11 22 83 12 0,15 3 116,40 13470 B @
centre - Division irreguliere - Queue cy-
lindrique HM18/06 12 25 83 12 0,15 3 98,70 11800 @@
B8 SCHAFTFRASER,  DREI  SCHNEIDEN, HM18/065 13 25 83 14 0.2 3 146,30 16890 @@
UMAX AUSFUHRUNG - Vollhartmetall -
Zentrumschnitt - Zylinderschaft - Unre- HM18/07 14 25 83 14 0.2 3 125,60 14860 B @
= gelmaRige Teilung HM18/075 15 32 92 16 0,2 3 178,40 20230 B @
FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES TIPO
UMAX - Metal duro - Un labio que corta HM18/08 16 32 92 16 0,2 3 157,90 181,80 B @
hasta el centro - Division irregular - HM18/09 18 32 92 18 0,25 3 205,30 23490 B @
Mango cilindrico HM18/10 20 36 104 20 0,25 3 256,70 28570 B @

s TRIBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden zub
pres stfed - Nesoumérné délené ostff -
Vélcova stopka

®pe3sa 3-x 3ybasn, TBepAoCnNaBHad. Pe-
XKyLLmMii Topel, HenocToAHHbIN war 3y6a.
LmnuHapuuecknin xsocTosumk. CpeaHan
cepuA

]

€0 W Bl 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING TICN
m CODE
HM18/.../C

CODE
HM18/.../L

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g ey B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 03 § ? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
% [ | | O O d 4
T 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
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 4 4 O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE

STANDARD

Rime

Lo |

SERIE

I I M ‘4 H - IRREGULAR

<

Yz

MICRO
k|2—. GRAIN @

Y
o —— R HPC -

DIN
~358°|| ¥ 6535 HA

-
o,

LUNGA CODE d1 12 I d2 45° z K SUPREME
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm € €
HM18L/03 3 20 55 3 0,05 3 27,40 36,10 @
H I\/l 1 8|_ HM18L/036 3 20 65 6 0,05 3 43,40 54,170 @@
HM18L/04 4 20 60 4 0,05 3 32,90 42,00 @
HM18L/046 4 20 65 6 0,05 3 43,90 54,60 @
HM18L/05 5 20 60 5 0,075 3 35,90 45,00 @
[) FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - Un HM18L/056 5 20 65 6 0,075 3 45,00 55,70 @
fjggg—’ofgogt‘ﬁlgrﬁig“e”te fino al centro HM18L/06 6 25 65 6 0,075 3 42,40 52,80 @
EE CARBIDE END MILL - Irregular division HM18L/08 8 32 80 8 0,1 3 62,10 75,80 @
- Oneﬁndhtookth cutting up to centre - HM18L/10 10 32 80 10 0,15 3 85,00 102,70 @
Straight shan
) FRAISES TYPE UMAX- Division irregu- sitiiellz 12 50 100 12 0,15 3 121,10 142,70 @
liere - Carbure monobloc - Une dent HM18L/14 14 55 115 14 0,2 3 174,70 201,20 @
coupe au centre - Queue cylindrique HM18L/16 16 55 125 16 02 3
M DREISCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRA- ' ezl 249,60 @
SER - Ungleiche Schneidenteilung, HM18L/18 18 55 125 18 0,25 3 264,00 290,30 @
eine Schneide Uber Mitte schneidend, HM18L/20 20 55 125 20 0,25 3 328,50 357,90 a
gerader Schaft

GULARES - Un labio corta hasta el cen-
tro - mango cilindrico
TVRDOKOVOVE FREZY - Nesouméiné
ostii - Jeden zub pres stred - Vélcova
stopka

Dpe3a 3-x 3yban, TBEpAOCMNaBHaA. Pe-
KylWmMn Topel. HenocToAHHbIN war
3yba. LmnuHapuyeckuii XBOCTOBUK.
YanvHeHHan cepwis.

E FRESA METAL DURO DIVISIONES IRRE-
>

L[]

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18L/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g [
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 04 g\ ? FINITURA - FINISHING -...D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2} —

“ [ | | O O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED

(oK} ACCETTABILE

B ACCEPTABLE

©

2= [ | | 4 O 4 4 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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HM18C4

[} FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE -
Ideale per cave con geometria
adatta per lavorazione in rampa - z4
con due denti frontali fino al centro

= END MILL WITH IRREGULAR DIVI-
SION, excellent for slotting, geome-
try studied for ramp machining - Z4
with two teeth to the center

1) FRAISE A DIVISION IRREGULIERE
idéale pour les rainurage avec géo-
métrie appropriée pour I'usinage en
rampe - Z4 avec deux dents au cen-
tre

M8 SCHAFTFRASER IN UNREGELMASSI-
GER TEILUNG. Hervorragend zum
Nutenfrdsen und Rampen. Vier-
schneidig mit zwei Schneiden zur
Mitte

E FRESA EN METAL DURO ideal para
las ranuras con geometria adecuada
para el proceso de la rampa - Z4
con dos dientes que cortan hasta el
centro

B FREZY S NESOUMERNYM OSTRIM -
Vyborné pro drazkovéni - Navrzeno
pro rampovani - Z4 s dvéma bfity
pres stfed

= OPE3bl C HEMOCTOAHHBIM warom
3y6a, MeanbHo NoaxoaaT Ans dpe-
3ePOBKI Ma30B, YCTYMOB 1 KaHaBOK,
C fieanbHO reomeTpueit s Bpe-
3aHuA (pexylUmil Topew). BapuaHTsl
VICMONHEHNA C Z4 - C ABYMA nepe-
KPbITbIMY 3y6amu 10 LIEHTPa.

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

)

FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
IDEALI PER SCANALATURE E CAVE CHIAVETTE

HM18C4 CODE

(K

HM18C4/03 3
HM18C4/04 4
HM18C4/05 5
HM18C4/0575 5,75
HM18C4/06 6
HM18C4/0675 6,75
HM18C4/0775 7,75
HM18C4/08 8
HM18C4/097 9,7
HM18C4/10 10
HM18C4/117 11,7
HM18C4/12 12
HM18C4/137 13,7
HM18C4/157 15,7

HM18C4 coDpE

(K)

HM18C4/08G6
HM18C4/10G6
HM18C4/12G7
HM18C4/12G10
HM18C4/16G10

new

HM18C4

Codolo ridotto

10
12
12
16

4,8

7.4

9,6
11,2
11,5
13,1
15,1

STANDARD

Rime

E=d

NORM TIPO-TYPE

@

MICRO
GRAIN

HPC

IRREGULAR
&
yl
Yi‘r‘yz
@" DIN
[ 6535 HA

6 0,05
6 0,05
6 0,075
6 0,075
6 0,075
8 0,1

8 0,15
8 0,1
10 0,15
10 0,15
12 0,15
12 0,15
14 0,2
16 0,2

0,05
0,05
0,075
0,075
0,1

A DD DD

34,00
34,00
34,00
34,00
32,20
51,10
51,10
45,40
73,00
64,80
101,00
87,60
137,00
190,50

73,00
103,00
138,00
123,00
238,00

SUPREME
€

43,7
43,7
43,7
43,70
41,90
63,40
63,40
57,50
87,40
79,20
120,20
106,50
160,10
214,20

SUPREME
€

85,00
117,50
157,00
142,00
262,00

Reduced straight shank

+0-0,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte ser-
raggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon holder

COATING SUPREME

CODE
HM18C4/.../1S
@ WELDON su richiesta

DIN 6535 HB  ON request

Parametri

. sGRossATURA - RouGHING IR
Cutting data

FINTURA - FINISHING [

b >l

Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung

| 4 O O 4 [ |

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE

D D ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED

torna all'indice
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ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

SUPER LEGHE - TITANIO
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LIGHT ALLOYS

MATERIALI NON FERROSI
NON FERROUS MATERIAL

GRAFITE
GRAPHITE

ACCIAI
STEELS

[ | | 4 O 4 4 4
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
ED ELICA VARIABILE e 8

SERIE

H M IRREGULAR
MICRO ¥2

2

-

GRAIN L45” 4

HPC | B -~
HDC @38 vy

DIN
6535 HA

-

T

N

NORMALE L d1 12 d2 45° z K  SUPREME

(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ £
HM18EVO/03 3 9 58 14 2,9 6 0,05 4 3800 47,830 @
H I\/l ’I 8 EVO HM18EVO/04 4 1 58 16 3,9 6 0,05 4 3800 47,80 @
HM18EVO/05 5 13 58 18 4,9 6 0,075 4 3800 47,80 @
HM18EVO/06 6 15 58 21 5,8 6 0,075 4 3630 46,10 @
HM18EVO/07 7 18 64 25 6,7 8 0,1 4 67,00 78,60 @
[] FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE ED HM18EV0/08 8 19 64 27 7,7 8 0,1 4 54,80 66,60 @
ELICA VARIABILE - Due denti frontali ta- HM18EVO/09 9 20 7 30 8,6 10 01 4 93,10 107,00 @
glienti fino al centro - Codolo cilindrico
S SOLID CARBID END MILLS WITH IRREGU- HM18EVO/10 10 22 72 32 9,6 10 0,15 4 77,70 91,80 @
LAR DIVISION AND HELIX FLUTES - Rou- HM18EVO/11 1 24 83 36 10,5 12 0,15 4 12420 14230 @
0 EQ}Q%&”‘#Y@E'SSME;”F@;ES?;On:gn o HMISEVO/12 12 25 83 37 11,5 12 0,15 4 10470 12320 @
bloc - Deux dents coupe au centre - Di- HM18EVO/13 13 25 83 37 12,4 14 0,2 4 153,40 175,50 @
z;%%ﬁ&%ﬂiere-Hé“xmegaux' Queue  HMm1gEVO/14 14 26 83 38 13,4 14 02 4 13640 158,30 @
™ VIERSCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRASER HM18EVO/15 15 30 92 42 14,4 16 0.2 4 209,40 231,60 M@
MIT UNGLEICHER SCHNEIDENTEILUNG HM18EVO/16 16 32 92 44 15,4 16 0,2 4 172,90 19580 @
ggﬁcﬁ“fﬂn’“glﬁﬂi&);‘ggﬁge” ung HM18EVO/18 18 32 92 44 17,3 18 0,25 4 23510 263,70 @
& FRESA DE METAL DURO - con hélice y di- HM18EVO/20 20 36 104 52 19,2 20 0,25 4 27940 307,20 @

vision irregular - Mango cilindrico

B TVRDOKOVOVE FREZY - Nesoumérné
délené ostfi - Proménliva Sroubovice -
Hrubovani a dokoncovani v jednom
kroku

m Opesa4-x3ybas, TBepAOCNaBHan. Herno-
CTOAHHbBIN LWar 3y6a. YepHoBas 1 uncTo-
BaA o0bpaboTka 3a OAWMH MPOXOA.
HopmarnbHas cepuis

€W et 100,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18EVO!.../S

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
Ec —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6ROssATURA - RouGHING NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 5 Y P
g N B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 06 § ? FINITURA - FINISHING -...D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
% | | O d d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGUATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
ED ELICA VARIABILE A &
GEOMETRIA OTTIMIZZATA PER LAVORAZIONI IN RAMPA

SERIE

[ >
H M IRREGULAR
MICRO ¥2

£ y
° DIN
GRAIN L45 yi 6535 HA
i : °
3 o HPC @39" - a3
v w DIN
- & 6535 HB
HDC I 3
NORMALE HM18 CODE d1 12 d3 d2 45° Z K SUPREME
EVOD (K) mmhi10 mm mm mmh6  mm £ £
HM18EVOD/04 o 4 1 58 16 39 6 005 4 39,50 4920 @
H M'I 8EVOD HM18EVOD/05 o 5 13 58 18 49 6 0075 4 39,50 4920 @
HM18EVOD/06 o 6 15 58 21 5,8 6 0075 4 38,10 47,80 @
HM18EVOD/08 o 8 19 64 27 7.7 8 01 4 56,00 67,30 @
H I\/l 1 8EVO D_ I C HM18EVOD/10 o 10 2 72 32 96 10 015 4 83,50 97,80 @
HM18EVOD/12 o 12 2% 83 37 115 12 015 4 108,20 126,80 @
HM18EVOD/14 o 14 % 83 37 134 14 02 4 142,70 16560 @
D FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE - HM18EVOD/16 o 16 32 92 4 154 16 02 4 181,20 2049 @

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

EE SOLID CARBIDE HPC end mill with IV K-S0l = SUPREME
excellent anti-vibration geometry WAYOIIRIE (K) €
for ramp and drilling machining.
ith and without internal coolent HMI1EVOD-IC/08 « 8 19 64 7 77 8 01 4 102,10 11470 @
) FRAISE EN CARBURE HAUTE perfor- HM18EVOD-IC/10 e 10 22 72 32 9,6 10 0,15 4 138,30 154,10 @
mance avec géométrie antivibra- HM18EVOD-IC/12 © 12 26 83 37 115 12 0,15 4 180,10 200,50 @
tion optimale pour le travail en
rampe et en perforation. Avec et HM18EVOD-IC/16 e 16 32 92 44 15,4 16 0,2 4 293,20 319,10 @
sans trous de lubrification
M VOLLHARTMETALL-HPC-Schaftfra-
ser mit hervorragender Anti-Vibra- |NTE R NAL
tionsgeometrie. Fir Hochleistungs -
Eintauch - und Rampenbearbei- H M1 8EVOD IC COOLANT
tung. Mit und ohne innere KiihImit- HOI_ES

telbohrungen

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

B TVRDOKOVOVE HPC FREZY -
Vyborna antivibratni geometrie pro
rampovani a vrtani - Varianty s chla-
zenim i bez

= BbICOKOMPOW3BOLAUTESIbHbBIE
pe3sbl C aHTUBMOPALIMOHHO reo-
MeTpUel (C HENOCTOAHHBIM Luarom
3y6a), inA ONTUManbHoOro dpesepo-
BaHuA. VcnonHeHve 6e3 nopsoga
COX v C BHYTPEHHUM NOLBOAOM
COX.

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon hol-
der

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

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g ey B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 07 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
A | | O 4 | |
T 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
(X7 ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE
ED ELICA VARIABILE - DOPPIA GOLA e

SERIE

H M IRREGULAR
MICRO

F'z—'ﬁ s || Les || 4 4
| —1 HDC *

&
Y.

|
5

DI
6535 HA
LUNGA CODE d1 12 1 d2 45° z K SUPREME
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ £

58,50 69,00 @
80,00 90,50 @
102,00 119,00 @@
136,50 163,50 @
254,00 281,00 @
389,00 412,00 @

HM18EVOL/06 6 25 65 6 0,075
H I\/l 1 8 EVO |_ HM18EVOL/08 8 32 80 8 0,1
HM18EVOL/10 10 34 80 10 0,1
HM18EVOL/12 12 50 100 12 0,15
HM18EVOL/16 16 60 125 16 0,2

HM18EVOL/20 20 60 125 20 0,2

A A A B DD

I) FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE ED
ELICA VARIABILE - Due denti frontali ta-
glienti fino al centro - Codolo cilindrico,

doppia gola HM18EVOL DOPPIA GOLA
= LARDVISION ANDHELIX FLUTES o DOUBLE CORE

ghing and Finishing in one pass only
double core.

1) FRAISES TYPE UMAX - Carbure mono-
bloc - Deux dents coupe au centre - Di-
vision irreguliere - Hélix inegaux- Queue
cylindrique, ame double.

™ VIERSCHNEIDIGER VHM-SCHAFTFRASER
MIT UNGLEICHER SCHNEIDENTEILUNG
UND SPIRALNUTUNG - Schruppen und
Schlichten in einem Arbeitsgang, Dop-
pelter Kern.

E FRESA DE METAL DURO - con hélice y
division irregular — mango cilindrico,
double nicleo.

B TVRDOKOVOVY VYSTRUZNIK, pifma
sroubovice, pro slepé otvory s vnitfnim
chlazenim.

I Opesa 1BepAOCNNABHASA, BHICOKOMPON3-
BOAMTENbHAA C PaANYCOM NPY BEPLUMHE.
C nepemMeHHbIM LLArom ¥ yriiom HaknoHa
cnvpanyt. YcuneHHasa KOHCTPYKUMA.

o I s 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE
HM18EVOL/.../S

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
Ec —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 5 Y P
g N 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 08 § g FINITURA - FINISHING -...D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
% | | O [ | d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE ROMPITRUCIOLO A

DIVISIONE IRREGOLARE Rime

:
[}

SERIE

HM

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

T
%E‘

CORTA 2

ot

0,
IRREGULAR
Yaay: - |3
HPC DIN
SR A 3N (| 6535HA

z K SUPREME
mm m mm h6 € €

45°

05-0,25 y3
~38

d2

HM18CNFR/04 4 7 50 12 3,9 6 3 40,10 49,70 @

H I\/l '] 8C N FR HM18CNFR/05 5 8 50 13 48 6 3 40,10 49,70 @
HM18CNFR/06 6 9 50 15 5,8 6 3 40,10 49,70 @

HM18CNFR/07 7 10 58 17 6,7 8 4 63,80 75,70 @

HM18CNFR/08 8 12 58 20 7.7 8 4 57,30 69,30 @

() FRESEROMPITRUCIOLO A DIVISIONE IR~ HM18CNFR/09 9 13 66 21 8,6 10 4 91,00 10540 @
55%8%15%%83 i‘ﬁg'gg'r']émafglfgg'n HM18CNFR/10 10 15 66 23 9,6 10 4 81,60 96,10 @
fino al centro - Divisione irregolare HM18CNFR/11 " 16 73 26 10,5 12 4 120,60 138,90 @

B ROUGHING SOLID CARBIDE END MILL - HM18CNFR/12 12 18 73 27 11,5 12 4 110,50 129,00 @
ﬁ'ggjf;fgfg%;h ground chip-breaker- 11 3R/ 3 13 19 75 28 12,5 14 4 16310 18520 @
FRAISES AVEC BRISE-COPEAUX - Deux ~ HMT8CNFR/14 14 20 75 29 13,4 14 4 151,90 174,20 @
dents coupe au centre - Division irregu- HM18CNFR/16 16 23 82 33 15,4 16 4 195,00 217,80 @

liere

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

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

HRUBOVACI TVRDOKOVOVE FREZY - Ro-
hové srazenf ostii - Hrubovaci profil -
Proménlivé Sroubovice

Dpesa TBEpPAOCNNABHAA, YePHOBAA CO
CTPYXKONOMOM. PexyLymii Topel. Hemo-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuyecknii
XBOCTOBWIK

¥y A @ 2

|

(o I e 400,03

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

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18CNFR/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RouGHING [N NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 09 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
% | | O O d |
T 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
(X7 ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O | 4 O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HM

FRESE ROMPITRUCIOLO A
DIVISIONE IRREGOLARE

STANDARD

Rime

]

@

4

®

§7+020

MICRO |454 Vi NFR
GRAIN Y2 Y
0,050,25 y3
HPC Vo, - ||
HDC ~38°|| v 3N 6535 HA

NORMALE CODE K] d3 d VA K SUPREME

(K) mm mm mm h6 € €
HM18NFR/04 4 11 58 16 3,9 6 3 43,90 53,50 @
H I\/l ’l 8 N FR HM18NFR/05 5 13 58 18 4,9 6 3 46,10 55,50 @
HM18NFR/06 6 15 58 21 5.8 6 3 45,00 54,40 @
HM18NFR/07 7 18 64 25 6,7 8 4 74,50 86,00 @
HM18NFR/08 8 19 64 27 7.7 8 4 67,10 78,30 @
[) FRESEROMPITRUCIOLO A DIVISIONEIR- HM18NFR/09 9 20 72 30 8,6 10 4 102,20 116,00 @
thE%gch/jEER _DSSS i‘ﬁg'gg'r'ncamafglfgg'n HM18NFR/10 10 2 72 32 9,6 10 4 92,80 106,70 @
fino al centro - Divisione irregolare HM18NFR/11 " 24 83 36 10,5 12 4 140,70 158,70 @
B ROUGHING SOLID CARBIDEEND MILL-  HM18NFR/12 12 25 83 37 11,5 12 4 126,50 144,70 @
ﬁ'ggjll;egm%;h ground chip-breaker- ==y anFR/3 13 25 83 37 12,4 14 4 192,10 213,80 B
I) FRAISES AVEC BRISE-COPEAUX - Deux  HM18NFR/14 14 26 83 38 13,4 14 4 176,70 198,60 @
ﬁeernets coupe au centre - Division irregu- HM18NFR/16 16 32 92 44 15,4 16 4 222.80 24520 @
VHM-SCHRUPPFRASER - Spiralgenutet HM18NFR/18 18 32 92 44 17.3 18 4 279,70 307,80 @
mit Spanteilern, ungleiche Schneidentei- HM18NFR/20 20 36 104 52 19,2 20 4 333,60 360,60 @@

lung

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

HRUBOVACI TVRDOKOVOVE FREZY - Ro-
hové srazenf ostii - Hrubovaci profil -
Proménlivé Sroubovice

Dpesa TBEpPAOCNNABHAA, YePHOBAA CO
CTPYKONOMOM. PexyLymii Topel,. Hemo-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuyecknin
XBOCTOBWIK

¥ A @

L]

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

+0-0,03

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

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

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

COATING SUPREME
CODE

HM18NFR!.../S

WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ IR ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 0 %? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a [ | | O 4 d |
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O | 4 O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE ROMPITRUCIOLO A @ @
DIVISIONE IRREGOLARE Rime A
SERIE
HPC 7N
HDC ~38°|| V% 3N EIS'gSHA

LUNGA CODE 13 d3 SUPREME

(K) mm mm £
HM18LNFR/06 6 20 65 28 5,8 6 3 62,40 72,60 @
H I\/l ’l 8|_N FR HM18LNFR/08 8 30 80 40 78 8 4 85,70 99,00 @
HM18LNFR/10 10 30 80 40 9,7 10 4 108,70 125,50 @
HM18LNFR/12 12 40 100 50 1,5 12 4 143,60 164,30 @
HM18LNFR/14 14 45 115 60 13,5 14 4 221,60 247,60 @
[} FRESEROMPITRUCIOLO A DIVISIONEIR- HM18LNFR/16 16 50 125 65 15.4 16 4 268,30 295,00 @
thE%gch/?EER DSSS;AES'SSR;?Q;SE;‘;'U HM18LNFR/18 18 50 125 65 17,3 18 4 350,00 374,90 @
fino allcentror Divisione ifregolare HM18LNFR/20 20 55 125 70 19,2 20 4 373,40 402,10 @

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

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

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

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

HRUBOVACI TVRDOKOVOVE FREZY - Ro-
hové srazenf ostii - Hrubovaci profil -
Proménlivé Sroubovice

Dpesa TBEpPAOCNNABHAA, YePHOBAA CO
CTPYXKONOMOM. PexyLymii Topel. Hemo-
CTOAHHbIN War 3yba. LinnmHapuyecknii
XBOCTOBWIK

¥y B @ 2 &

L]

o I s 400,03

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

YVV 316<32um

serraggio o Weldon
Suggested with hard chuck or Weldon
holder

CODE
HM18LNFR/.../S

9 Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RouGHING [N NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 1 %? FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
Z | | O | d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O | 4 O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED

96 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


® e

FRESE PER SGROSSATURA HPC
A DIVISIONE IRREGOLARE Rime

SERIE

HM

MICRO
GRAIN L45“ AR @;’

IRREGULAR | [ IRREGULAR

HPC (i [i—
v‘ DIN

~3871| Y€y y 6535 HA

b il

d2
g

NORMALE ngs e 13 d3 d2 K SUPREME
(K) mm mm mmh6 = £
HM18NR/05 5 13 58 18 4,9 6 4 46,10 55,70 [ ]
H I\/l 1 8 N R HM18NR/06 6 15 58 21 5,8 6 4 45,00 54,60 [ ]
HM18NR/07 7 18 64 25 6,6 8 4 73,00 84,70 [ ]
HM18NR/08 8 19 63 27 7,6 8 4 67,00 78,70 [ ]
H I\/l 1 8 N R_l C HM18NR/09 9 20 72 30 8,5 10 4 100,80 115,10 [ ]
HM18NR/10 10 22 72 32 9,5 10 4 91,70 106,00 [ ]
HM18NR/11 11 24 83 36 10,5 12 4 138,30 156,80 [ ]
HM18NR/12 12 26 83 37 11,5 12 4 123,00 141,50 [ ]
HM18NR/12.5 12 26 83 37 11,5 12 5 131,80 150,30 [ ]
) FRESE PER SGROSSATURA A
DIVISIONE IRREGOLARE - Con HM18NR/14 14 26 83 37 13,4 14 4 171,30 194,00 [ ]
rompitruciolo NR - Con e HM18NR/16 16 32 92 44 15,4 16 4 218,00 241,50 [ ]
senza fori di lubrificazione HM18NR/16.5 16 32 92 44 15,4 16 5 230,60 25410 @
EE END MILL WITH IRREGULAR
DIVISION with NR chip-breaker HM18NR/20 20 36 104 52 19,2 20 4 324,10 35330 @
— With and without internal HM18NR/20.5 20 36 104 52 19,2 20 5 345,80 375,00 [ ]
coolant holes ‘
1) FRAISE EN CARBURE A DIVI-
SION IRREGULIERE avec brise-
copeaux NR pour ébauche --
avec et sans trous de lubrifica- H%}g CODE d1 12 n 13 d3 d2 Z K SUPREME
tion . (K) mm h10 mm mm mm mm mmh6 € €
= SCHAFTFRASER IN UNREGEL-
MASSIGER Schneidenteilung HM18NR-IC/08 8 19 63 27 7.6 8 4 115,30 12790 B
el bURSERIoREE e, W HM18NR-IC/10 10 22 72 32 9,5 10 4 141,70 157,40 @
und ohne innere Kihimittel-
bohrungen. HM18NR-IC/12 12 26 83 37 11,5 12 4 184,50 20490 @
E FRESA EN METAL DURO CON HM18NR-IC/16 16 32 92 44 15,4 16 4 297,60 32350 @

DIVISION IRREGULAR y rompe
viruta por desbaste NR, con y

Sy USRS
OSTRIM - NR hrubovaci profil - HIV” 8N R'IC COOLANT
__ Varianty s chlazenim i bez H O LES

= OPE3bl TBEPOOCMSIABHDIE co
cTpyxkonomom NR ana uep-
HOBOW 06paboTku. McnonHe-
Hne 6e3 nogsoga COX n ¢
BHyTpeHHVM nogsogom COX.

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

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

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o Cn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6RossATURA - RouGHING [ IR ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7 g [
g AS) B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 2 59 FINITURA - FINISHING DDDDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
% [ | | O d 4 |
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[CXT] ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
= § [ | [ | O O | | O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

97 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


NORM TIPO-TYPE

@

FRESE TORICHE A DIVISIONE IRREGOLARE

STANDARD

Rime

IRREGULAR
MICRO w
GRAIN ||y R

HPC || B T—
HDC @“ 5 || M

)

NORMALE CODE d1 R 13 d3 d2 VA K SUPREME
(K) mmh10 mm mm mm mmh6 £ €
HM18R/04.02 4 0,2 11 58 16 3,9 6 4 51,80 61,40 @
H I\/l ’l 8 R_ EVO HM18R/04.05 4 0,5 11 58 16 3,9 6 4 51,80 61,40 @
HM18R/05.02 5 0,2 13 58 18 4,9 6 4 51,80 61,40 @
HM18R/05.05 5 0,5 13 58 18 4,9 6 4 51,80 61,40 @
[) FRESE TORICHE A DIVISIONE IRREGO- HM18R/06.02 6 0.2 15 58 21 58 6 4 49,60 59,30 @
LAFli‘E EDf.ELIClA VARIABILE - Due denti HM18R/06.05 6 0,5 15 58 21 5,8 6 4 49,60 59,30 @
tag ienti fino al centro
8 TORIC END MILLSWITHIRREGULARDIVI-  HM18R/06.10 6 ! 15 58 21 58 6 4 49,60 59,30 @
SION AND HELIX FLUTES - Two flutes cut- HM18R/08.05 8 0,5 19 64 27 7.7 8 4 72,70 90,20 @
ting to the centre
[) FRAISES TORIQUES AVEC DIVISION IRRE-  M18R/08.10 8 | 19 64 27 7.7 8 4 72,70 90,20 @
GULIERE ET ANGLES D'HELICE INEGAUX HM18R/10.05 10 05 22 72 32 9.6 10 4 96,90 110,90 @
- FF?:E\;\/(EEEESECL?GU FiJeNaRUEéeEnLtI\rAeABIGE TEI AMISR/I0.10 10 1 22 2 = 20 10 4 96,20 11020 @
" LUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - HM18R/12.05 12 0,5 25 83 37 11,5 12 4 124,10 14210 @
- Zentrumschnitt R HM18R/12.10 12 1 25 83 37 11,5 12 4 124,10 142,70 @
FRESAS TORICAS CON HELICE Y DIVISION
HM18R/12.15 12 1,5 25 83 37 11,5 12 4
IRREGULAR - Dos labios cortan hasta el d ! 12410 142,10 @
cientro HM18R/16.05 16 0,5 32 92 44 15,4 16 4 213,90 236,50 @
E T%BQ\IED)NI FBE%Y,—VNesgumérngdéllt)evrwté HM18R/16.10 16 1 32 92 44 15,4 16 4 213,90 236,50 @
presstied o oUROUCETEEBIY T HMgR6.15 16 15 32 92 44 15,4 16 4 21390 23650 @
m Opesa 1BepaocnnasHas, BbICOKONPOU3- HM18R/20.05 20 0,5 36 104 52 19,2 20 4 314,90 342,60 B
BOAUTENbHAA C PAAVYCOM NP BEPUINHE. HM18R/20.10 20 1 36 104 52 19,2 20 4
C nepemMeHHbIM Larom n yFJ'IOM HAKNOHa ! 314’90 342’60 .
cnupan HM18R/20.15 20 1,5 36 104 52 19,2 20 4 314,90 342,60 [ ]

(o I e 400,03

Consigliato I'utilizzo con mandrini a forte
serraggio o Weldon

Suggested with hard chuck or Weldon
holder

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

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 1 3 g ? FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 ]
2 [ | | d d d 4
T 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
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 (I O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

&

FRESE TORICHE A TAGLIO INTERROTTO HPC-HDC ..
IDEALI PER LAVORAZIONI IN TROCOIDALE Rime

SERIE - 1

HM

Lo |

MICRO "2 NRR
GRAIN rl Ry || vy

LA ya
HPC Z -]
HDC [ |
~4)
LUNGA CODE 13 d3 d2 VA K SUPREME
(K) mm mm  mmh6 £ £

HM18RL/06.02 6 0,2 20 65 27 5,8 6 5 57,90 68,10 @

H I\/l ’I 8R L_ EVO HM18RL/06.05 6 0,5 20 65 27 5,8 6 5 57,90 63,10 @

HM18RL/06.10 6 1 20 65 27 58 6 5 57,90 68,10 @

HM18RL/08.02 8 0.2 26 80 35 7.7 8 5 86,50 98,30 @

n gFé)ELS/EFIEOS'DCE'LE‘é\?/%‘SL\%T‘LEE”?F}S: HM18RL/08.05 8 0,5 26 80 35 7.7 8 5 86,50 98,30 @

glio interrotto - Indicate per acciai HM18RL/08.10 8 1 26 80 35 7,7 8 5 86,50 98,80 B

mgx inconel, duplex, leghe di tita- HM18RL/08.15 8 1,5 26 80 35 7.7 8 5 86,50 98,30 @

EE TORIC END MILLS WITH IRREGULAR HM18RL/10.02 10 0,2 32 80 40 9,7 10 5 119,80 133,60 @

DIVISION AND HELIX FLUTES - Sug- HM18RL/10.05 10 05 32 80 40 9,7 10 5 119,80 133,60 @

gig@ifﬁ;nﬁbﬂ'ess sitzel, e, HM18RL10.10 10 1 32 80 40 9,7 10 5 119,80 133,60 @

] FRAISES TORIQUES AVEC DIVISION HM18RL/10.15 10 1,5 32 80 40 9,7 10 5 119,80 133,60 @

IRREGULIERE ET ANGLES D'HELICE HM18RL/12.02 12 0,2 38 100 48 11,6 12 5 162,20 179,00 @
INEGAUX - Conseilée pour acier

s, maenal € wslle HM18RL/12.05 12 0,5 38 100 48 11,6 12 5 162,20 179,00 @

™ FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE HM18RL/12.10 12 1 38 100 48 11,6 12 5 162,20 179,00 @

_TE'ELerNtSnLSJNgDe;ZAn“gy?Jfg;\é\/t'ggﬁé HMI8RL12.15 12 15 38 100 48 116 12 5 162,20 179,00 @

Rostfreie Stahle, Inconel, Duplex, HM18RL/12.20 12 2 38 100 48 11,6 12 5 162,20 179,00 @

Titan . HM18RL/12.25 12 2,5 38 100 48 11,6 12 5 162,20 179,00 @
& FRESAS TORICAS CON HELICE Y DI-

VISION IRREGULAR - Particolar- HM18RL/16.05 16 0,5 50 125 60 15,5 16 5 277,10 300,60 @

mente indicada por acero inox, HM18RL/16.10 16 1 50 125 60 15,5 16 5 277,10 300,60 @

< ITr]()CF?B?I‘DII?JYLJ%;Eg‘l(ta?“lj\lrzsoumémé HM18RL/16.15 16 15 50 125 60 15,5 16 5 277,10 300,60 @

délené ostii - Proménliva roubo- HM18RL/16.25 16 2,5 50 125 60 15,5 16 5 277,10 300,60 @

vice - Doporuceno pro nerez, Inco- HM18RL/20.10 20 1 60 125 70 19,2 20 5 404,00 443,00 @

= gﬂ;’;‘ﬂ:ﬁ;;ﬁ@ﬁﬂawaﬂ, SHICOKO- HM18RL/20.20 20 2 60 125 70 19,2 20 5 404,00 443,00 @

NPON3BOAMTENbHAA C  PagMyCcoM
npu BepwurHe. C nepemeHHbIM
LIAroM 1 yriioM HaknoHa Cnnpanu.
[Ina cTaneit Ha OCHOBE HUKENSA 1 TI-
TaHa. CpeaHAn cepun

(o I B 400,03

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

COATING SUPREME
CODE
HM18RL/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
5 o Cn
Parametri 2.2 oo
. £4 s6ROsSATURA - RouGHING [N ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 5 g ™
g o 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 114 §8‘ FINITURA - FINISHING [ z §o Slotting Sidemiling 3D copy Trachoidal Axial Diaganal plung.
v =
@ d | 4 | [ d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPERLEGHE-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
wh ACCEPTABLE
©
2= | | ] O | [ | ] O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Acciai molto teneri al carhonio.

Acciai feritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente legati.

Acciai da costruzione.

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

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

Acciai legati.

Acciai da utensili

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

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

Acciaio temprato e ghisa fusa

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

Acciai temprati, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.
Acciai inossidabili austenitici.

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

Ghise malleabil. Ghise grigie.

Z Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.

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

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

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

Rame e leghe di rame
Materiali lastici
Grafite

Grafite

MATERIALS Rm

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

Hardened steel, chilled cast iron

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinahility <850

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability <1100

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 900

Duplex, Super Duplex, inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron >500

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

Compacted-graphite cast iron <100
>700<1000

High alloys cast iron (hard to machine)

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant >500 <1200

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

Titanium, titanium alloys with medium hardness <100

Titanium alloys with high hardness >1100 <1400

Light alloys / Non ferrous material

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

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

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

Copper and copper alloys >700 <650

Plastics materials

Graphite

Graphite <100

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

Durezza
Hardness
(HB)

<120

<200

<250

<350 <450
<250 <350

>350

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

<250

<3

<200<275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

e7il]

>300 <400

<8

>10<100
>B0 <120

>B0 <200

Esempi - Example

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

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

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

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

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

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

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

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

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

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

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

GJL-100; GJL-150; GJL-200

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

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

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

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

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAI6V4; TiAlSFe2 5; TIAI6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2

Al99,9; AiMg1; AIMg5; AICuMgPb
AISigMg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AlSi17CudMg; AlSi18CuNiMg; AlSi21 CuNiMg

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

HM18C

@ SUPREME
Tipo di Iavoraz_lqne > Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Type of machining . . K . . . N . -
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Velocita di taglio (m/min)

Catting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=0751xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd ox=15-25° ae=d =5 d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

3 10020 895 14900 | 0,025 1275 17000 | 0,025 1435 19100, 0,011 465 13800 | 0,010 425 14900 0,022 11700
Acdiai da 500-850 N/mm? 410025 840 11200 | 0,035 1345 12800 | 0,035 1510 14400| 0,014 435 10400 | 0,012 400 11200 0,027 8800

6

8

Acciai da costruzione

A s ementone 0040 900 7500 | 0,050 1275 8500 | 0,050 1440 9600| 0022 465 6900 | 0,019 430 7500 0,044 5900
Ghsa griga <180 HE 0050 840 5600 0065 1250 6400 | 0,080 1295 7200 0028 435 5200 | 0024 400 5600 0,055 4400
i ot 10 | 0050 810 4500 | 0,080 1225 5100 | 0,080 1390 5800| 0,034 425 4200 | 0,029 385 4500 0,086 3600
™™ 12 /0070 800 3800 | 0,090 1160 4300 0,090 1295 4800/ 0,039 410 3500 0,033 380 3800 | 0076 3000
e el 14 | 0080 770 3200 | 0,100 1110 3700 | 0,100 1230 4100| 0045 405 3000 | 0,038 365 3200 0087 2600
crey fon <180 B 16| 0,090 755 2800 | 0,110 1055 3200 | 0,120 1295 3600 0050 395 2600 | 0,043 360 2800 0098 2200

20 | 0,700 690 2300 | 0,120 935 2600 | 0,130 1130 2900 0,056 355 2100 | 0,048 330 2300 0,109 1800

FE=3== E
4

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130
=0.T5ud N=05 =t ae=025 o=1015° ge=i o=4° 4=0603401 -
Z n Z n Z n 7 n VA n n n
d f F f F f F f F f F f

o 3000 575 9600 | 0,025 880 11700 | 0,020 770 12800 0011 285 8500 | 0010 275 9600 0022 7500

ciai da 900- mm?
= Acde & borific 40025 540 7200 0030 790 8800 | 0,025 720 9600/ 0014 270 6400 | 0012 255 7200 0027 5600

Acciai da nif i

Acipr el 60030 430 4800 | 0040 710 5900 | 0,035 670 6400 0,017 215 4300 | 0,014 205 4800 | 0033 3800
. Acciai inox ferritici e martensitici

Ghisa grgia 2180 18 8 | 0040 430 3600 0050 660 4400 | 0,045 650 4800| 0022 215 3200 0019 205 3600, 0044 2800
k3] grig
m e 10 | 0050 435 2900 | 0,060 650 3600 | 0,055 645 3900| 0028 220 2600 | 0,024 205 2900 | 0,055 2300

Steels 900-1300 N/mm?
bt g sees | 12| 0055 395 2400 | 0,065 585 3000 | 0,060 575 3200| 0031 205 2200 | 0,026 190 2400 0,060 1900

Niidng el 14| 0060 380 2100 | 0070 545 2600 0065 545 2800| 0034 190 1900 | 0029 180 2100 0086 1600
o ss 16| 0070 380 1800 | 0085 560 2200 0080 575 2400| 0,039 190 1600 | 0,033 180 1800 | 0076 1400
Greion 180 8 20 0090 405 1500 | 0105 565 1800 000 600 2000 0050 195 1300 | 0,043 195 1500 0098 1200

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,75xd ap=05rd ap=d ae=0,25xd o=510° ae=d o=3° 1=06-09:0f ap=d se=d

d £ F n fz F n fz F n fz F n fz F n | fn n
30012 250 6900 | 0,015 360 8000 | 0015 410 9100 0,007 120 5900 | 0,006 120 6900 | 0013 4800

B Acce ds 1300-1600 N 4005 235 5200|0020 360 6000 0020 410 6800 0,008 110 4400 | 0,007 110 5200 | 0016 3600
B o pr vt o 6 0025 265 3500 | 0035 420 4000 | 0030 415 4600 0014 125 3000 0,012 125 3500 | 0027 2400
Bl e oo 80035 275 2600 | 0,045 405 3000 | 0040 410 3400 0020 130 2200 | 0,017 130 2600 | 0038 1800

g S{mld;o;ommm 10 | 0045 285 2100 | 0050 360 2400 | 0,045 380 2800/ 0025 135 1800 | 0,021 135 2100 | 0049 1500
bt o v el 120050 270 1800 | 0060 360 2000 | 0,050 345 2300 0028 125 1500 | 0024 130 1800 | 0055 1200
Steel for cod machiing 14005 250 1500 | 0,065 350 1800 | 0,060 360 2000 0,031 120 1300 | 0,026 120 1500 | (0060 1100
Tianium and tarium alloys, 16 | 0,065 255 1300 | 0075 335 1500 | 0,070 355 1700/ 0036 120 1100 | 0,031 120 1300 | 0,071 300

medium hardness
20 0075 245 1100 | 0,085 305 1200 | 0,080 335 1400 0042 115 900 | 0,036 120 1100 | 0,082 800

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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@TICN @TIALN

¥ &t P v & | =

Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione
Type of machining >

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=7-10° ae=d ox==h° d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

3 /0018 805 14900 | 0,020 1020 17000 | 0,025 1435 19100| 0,010 415 13800 0,009 385 14900 0,020 11700
Acdiai da 500-850 N/mm? 410025 840 11200 H 0,025 960 12800 ' 0,030 1295 14400 0,014 435 10400 | 0,012 400 11200 0,027 8800

6

8

Acciai da costruzione

Al b ementsione 0040 900 7500 | 0,040 1020 8500 | 0,045 1295 9600, 0,022 465 6900 | 0,019 430 7500 0044 5900
Grisagriga <180 H8 0050 840 5600 0050 960 6400 | 0055 1190 7200 0028 435 5200 | 0024 400 5600 0055 4400
i ot 10 | 0060 810 4500 | 0,060 920 5100 | 0,065 1130 5800| 0,034 425 4200 | 0,029 385 4500 0066 3600
Sl 12 /0070 800 3800 0070 905 4300 | 0,075 1080 4800 0,039 410 3500 0,033 380 3800 0076 3000
e e | 14| 0080 770 3200 | 0080 890 3700 | 0,085 1045 4100 0045 405 3000 | 0,038 365 3200 0087 2600
crey on <180 B 1610090 755 2800 | 0,090 865 3200 | 0,100 1080 3600 0,050 395 2600 0,043 360 2800 0098 2200

20 | 0,700 690 2300 | 0,700 780 2600 | 0,120 1045 2900/ 0,056 355 ~ 2100 0048 330 2300 0,109 1800

EE=z=z= = E
4

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130
an=0,75-1ud ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd x=57° ae=( o=4° d=0-0,30f ap=0 ae=d

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

30017 490 9600 | 0,018 630 11700 | 0020 770 12800/ 0010 245 8500 0008 235 9600 0019 7500
. Acc{a! da 900_—?300 N/mm?
S 4 | 0020 430 7200 | 0020 530 8800 | 0025 720 9600 0011 215 6400 0010 205 7200 0022 5600
et 6 | 0035 505 4800 | 0,030 530 5900 | 0,035 670 6400 0020 255 4300 | 0,017 240 4800 0038 3800
B hisegiga>1s0Hs 8 | 0040 430 3600 | 0,035 460 4400 | 0,040 575 4800 0022 215 3200 | 0019 205 3600 0044 2800
" 10 | 0045 390 2900 | 0,040 430 3600 0,050 585 3900 0,025 195 2600 | 0,021 185 2900 0049 2300

Steels 900-1300 N/mm?
e v tom e | 12/ 0050 360 2400 | 0045 405 3000 | 0,055 530 3200| 0028 185 2200 | 0,024 170 2400 | 0055 1900

Niidng el 14| 0055 345 2100 | 0050 390 2600 0060 505 2800| 0031 175 1900 | 0026 165 2100 0060 1600
S s 16| 0060 325 1800 | 0060 395 2200 0070 505 2400 0034 160 1600 | 0,029 155 1800 | 0066 1400
Greion 180 8 20 0070 315 1500 | 0070 380 1800 0080 480 2000 0039 155 1300 | 0033 150 1500 0076 1200

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=05-0,7hxd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=15xd ae=0,10xd ox=35° ae=d o=3° d=0,60,9xDf ap=0 ae=d

d £z F n fz F n f2 F n fz F n | fz F n fn n
30000 205 6900|0012 290 8000 0,015 410 9100| 0,006 100 5900 | 0,005 100 6900 0011 4800
B Acce s 1300-1600 Nim? 4005 235 5200|0015 270 6000 0,020 410 6800/ 0,008 110 4400 | 0,007 110 5200 (0016 3600
B Jcopeoomonstesdo | 6| 0025 265 3500 | 0025 300 4000 | 0030 415 4600 0014 125 3000|0012 125 300| 0027 2400
Bl e oo 80030 235 2600 | 0,030 270 3000 0,035 355 3400| 0017 110 2200 | 0,014 110 2600 (0033 1800

g z::i:f::mmz 10 0035 220 2100 | 0035 250 2400 | 0,040 335 2800/ 0020 105 1800 | 0,017 105 2100 | 0,038 1500
gt v seds | 12| 0,040 215 1800 | 0,040 240 2000 | 0,045 310 2300, 0022 100 1500 | 0,019 105 1800 0044 1200
Steel for cod machiring 140045 205 1500 | 0,045 245 1800 | 0,050 300 2000 0,025 100 1300 | 0,021 95 1500 | 0043 1100
Tanium and ttanium aloys, 16| 0050 195 1300 | 0050 225 1500 | 0,060 305 1700/ 0028 90 1100 | 0,024 95 1300| 005 900

medium hardness
20 0,060 200 1100 | 0,060 215 1200 | 0,070 295  1400| 0,034 90 900 | 0,029 95 1100 0,066 800

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

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

AM18L
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Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-130 130-150 150-170 100-120 110-130
ap=(0 ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,51d ae=0,10xd ox=15-25° ae=d o=5° 0=0,6-09x0f ap=d ae=d

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

3 0015 525 11700 | 0,015 620 13800 0,018 865 16000, 0,008 270 10700 | 0,007 250 11700 0,016 9600
Acdiai da 500-850 N/mm? 410017 450 8800 0,017 530 10400 0,020 720 12000| 0,010 230 8000 | 0,008 215 8800 0,019 7200

6

8

Acciai da costruzione

A g emenazone 0025 445 5900 | 0,025 520 6900 | 0030 720 8000, 0,014 225 5400 | 0012 210 5900 0027 4800
Grisagriga <180 HB 0030 395 4400 | 0030 470 5200 | 0040 720 6000, 0,017 200 4000 0,014 190 4400 | 0033 3600
i oz 10 | 0035 380 3600 | 0,035 440 4200 | 0,045 650 4800| 0,020 190 3200 | 0,017 180 3600, 0,038 2900
S o 12| 0040 360 3000 | 0,040 420 3500 0,050 600 4000| 0022 180 2700 | 0,019 170 3000, 0,044 2400
e sgsees | 14| 0045 350 2600 | 0,045 405 3000 | 0,060 630 3500 0025 175 2300 | 0021 165 2600 0049 2100
rey on <1808 16| 0050 330 2200 | 0,050 390 2600 0,085 585 3000 0,028 170 2000 0,024 155 2200 | 0055 1800

20 | 0060 325 1800 | 0,060 380 2100 | 0,085 610 2400 0,0336 160 16000,02856 155 1800 0,066 1500

EE=3== E
A

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-110
ap=0,75-Txd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=10-15° ae=dl ox=04° 0=06-0,9x0f ap=d ae=dd
B d| fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
30011 25 7500 | 0011 315 9600 | 0,013 415 10700 0006 120 6400 | 0,005 120 7500, 0012 5400
. Acciai da 900-1300 N/mm?
e 40015 250 5600 | 0,015 325 7200 0017 410 8000 0008 120 4800 | 0,007 120 5600 0016 4000
sl d bonice
i pr e+ 60020 230 3800|0020 290 4800 | 0,025 405 5400| 0,011 110 3200 | 0,010 110 3800 0022 2700
. Acciai inox ferritici e martensitici
B Goiesion 8| 002 18 2800 0022 240 3600 | 0,028 335 4000/ 0012 90 2400 | 0010 90 2800| 0,024 2000
m e 10 | 0025 175 2300 | 0,025 220 2900 | 0,035 335 3200 0,014 85 2000 | 0,012 80 2300, 0027 1600

Steels 900-1300 N/mm?
o oy e | 12710030 170 1900 | 0030 215 2400 | 0,040 325 2700| 0017 80 1600|0014 80 1900 0033 1400

Niidng el 14 0035 170 1600 | 0035 220 2100|0045 310 2300 0020 80 1400 0017 80 1600| 0038 1200
S s 16| 0040 170 1400 | 0040 215 1800 | 0050 300 2000 0022 80 1200 0019 80 1400 0044 1000
Gryion >180°8 20 0045 160 1200 | 0045 205 1500|0055 265 1600 0025 75 1000 | 0021 75 1200 0049 800

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=050,7xd ap=1,5xd ae=0,26xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=510° ae=d ox=3° d=0,6-090f ap=( ae=d

d £ F n |z F n | fz F n fz F n fz F n fn n
30008 130 5400 | 0008 155 6400 0011 250 7500 0004 60 4300 | 0,004 60 5400 | 0009 3800
B o ds 1300-1600 N 40010 120 4000|0010 145 4800 0014 235 5600/ 0006 55 3200|0005 55 4000| 0011 2800
B hiciperiomsonisfesdo | B | 0017 140 2700 | 0017 165 3200|0020 230 3800 0010 65 2200 | 0008 65 2700| 0019 1900
Bl e iano 80020 120 2000 | 0,020 145 2400 | 0,025 210 2800| 0,011 55 1600 | 0,010 55 2000, 0,022 1400

M2 amedia durezza
B 100022 105 1600 | 0,022 130 2000 | 0,028 195 2300| 0,012 50 1300 | 0,010 50 1600 0024 1200
o e | 12| 0,025 105 1400 | 0,025 120 1600 | 0,032 180 1900, 0014 45 1100|0012 50 1400 0027 1000

Steels for cold machining 14| 0030 110 1200 | 0030 125 1400 |0,035 170 1600 0017 50 1000 0,014 50 1200 0,033 800
Ttanium and tarium alloys, 16 | 0035 105 1000 | 0,035 125 1200 | 0042 175 1400| 0020 45 800 | 0017 50 1000, 0038 700

medium hardness
20 | 0,040 95 800 | 0,040 120 1000 | 0,050 180 1200 0022 45 700 | 0,019 45 800 0,044 600

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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HM18C4

@ SUPREME
Tipo di Iavoraz_lu_ne > Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Type of machining . . . . . . N ) -
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=0,75-1xd ap=0,5d ap=d ae=0,25xd ox=1°-10° ae=d =5 0=0,6-09x0f ap=d ae=d

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
3 /0025 1600 16000 | 0,035 2380 17000 | 0,035 2675 19100| 0,014 775 13800 | 0,012 710 14900 0,036 11700
Acciai da 500-850 N/mm? 4 10,030 1440 12000 | 0,040 2050 12800 | 0,040 2305 14400/ 0,017 700 10400 | 0,014 640 11200 0,044 8800
5
6
7

Acciai da costruzione

Acaids cmentzne 0035 1345 9600 | 0,045 1835 10200 | 0,045 2070 11500 0,020 650 8300 | 0,017 600 9000 0051 7100
Ghisagriga <150 HB 0040 1280 8000 | 0,050 1700 8500 | 0,050 1920 9600, 0,022 620 6900 | 0,019 570 7500 0058 5900
e sfedsle 75 0,045 1280 7100 | 0,055 1670 7600 | 0,060 2040 8500| 0025 625 6200 0021 575 6700 0066 5200
™™ 8 0050 1200 6000 | 0,065 1665 6400 | 0,065 1870 7200, 0,028 580 5200 0024 535 5600 0073 4400
Sﬁii'c“ﬁ;ﬁ“nﬂ%j:ﬁ;'eieds,eels 10 | 0,060 1150 4800 | 0,080 1630 5100 | 0,080 1855 5800 0,034 565 4200 | 0,029 515 4500 0,087 3600
rey on <1808 1210070 1120 4000 | 0,090 1550 4300 | 0,090 1730 4800 0,039 550 3500 | 0,033 505 3800 | 0,102 3000
13,7/ 0,080 1120 3500 | 0,00 1520 3800 | 0,100 1680 4200| 0,045 555 3100 | 0,038 505 3300 0,116 2600

16 |1 0,090 1080 3000 | 0,110 1410 3200 0,20 1730 3600| 0,050 525 2600 0,043 480 2800 | 0,131 2200

BE=z=z= = E
4

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130
ap=0,75xd ap=0.51d ap=_ ae=0,25xd o=57° ae=d o=4° d=0,6-09:0f ap=_ ae=d
B d | fz F n fz 7 n fz F n fz F n fz F n fn n
P 30015 575 9600 | 0,025 1170 11700 | 0,010 510 12800 0008 285 8500 | 0,007 275 9600 0022 7500
Accl da boniia 40020 575 7200 | 0030 1055 8800 | 0,015 575 9600 0011 285 6400 | 0,010 275 7200 0029 5600
= EEEEE‘.in?g:&gn;%?:emmm 50025 50 5800 | 0035 995 7100|0018 555 7700] 0014 285 5100|0012 275  5800| 0036 4500
B G vigasiao s 60030 575 4800 | 0,040 945 5000 | 0,020 510 6400 0017 290 4300 | 0014 275 4800 0044 3800
w 675 0035 600 4300 | 0045 935 5200 0030 685 5700 0020 300 3800 | 0,017 285  4300| 0051 3400
o ol 80040 575 3600 | 0050 880 4400 | 0,035 670 4800| 0022 285 3200 0019 275 3600 | 0058 2800
Niidng tols 10| 0050 580 2900 0060 865 3600 | 0040 625 3900 0,028 290 2600 | 0024 275 2900 | 0073 2300
Socsons 120055 530 2400 | 0065 780 3000 0045 575 3200 0031 270 2200 | 0026 250 2400 0080 1900
Greyron >180 He 137 0060 505 2100 | 0070 730 2600 | 0050 560 2800 0,034 255 1900 | 0029 240  2100| 0087 1700

Malleable cast iron

16 |1 0,070 505 1800 | 0,085 750 2200 | 0,060 575 2400| 0,039 250 1600 | 0,033 240 1800 1 0,102 1400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,7bxd ap=05xd ap=d ag=0,254 o=3°5° ae=d oc=3° d=0,6-0,9x0f =0 ae=t

d £ F =n fz F =n fz F n fz F n fz F n fn  n
30010 275 6900 | 0,020 640 8000 | 0,008 290 9100 0,006 130 5900 | 0,005 130 6900 | 0015 4800

B8 Accsi da 1300-1600 Nimm? 40015 310 5200 0025 600 6000 | 0010 270 6800 0,008 150 4400 0,007 150 5200 0022 3600
B ot o s o 50020 3% 4200 | 0030 575 4800 | 0012 265 5500 0011 160 3600 | 0,010 160 4200 0,029 2900
W oane i oo 6| 0025 35 3500 | 0035 560 4000 | 0,015 275 4600/ 0014 170 3000 0012 165 3500 | 0,03 2400
ﬂ ;?:::ZZONMW 675 0030 370 3100 | 0040 575 3600 0,025 410 4100 0017 175 2600 | 0,014 175 3100 | 0044 2200
et ot o el 80035 365 2600 0,045 540 3000 | 0,030 410 3400 0020 170 2200 0,017 175  2600| 0051 1800

Stecks for cold machiing 10 | 0045 380 2100 | 0050 480 2400 | 0,035 390 2800| 0025 180 1800 0,021 180 2100 | 0,066 1500
Ttanium and ttanum alos, 12 /0050 360 1800 | 0,060 480 2000 | 0,040 370 2300 0028 170 1500 | 0,024 170 1800 | 0073 1200

medium hardness

13,7 0,095 350 1600 | 0,065 470 1800 | 0,045 360  2000| 0,031 160 1300 | 0,026 170 1600 | 0,080 1100
6 | 0,065 340 1300 | 0,075 450 1500 | 0,050 340 1700/ 0,036 160 1100 | 0,031 160 1300 | 0,095 900

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

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

HM18EV0

B SUPREME

Tipo di lavorazione m ‘ 6 E @ . E ﬂ

Type ofmachining> Aperturg cava Contornat'ura pots.ante Contornatura leggera . Rampa . Inter‘pola.zmne eI|cp|d. For.at-ura Trocmd_ale

Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal

s 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=1°-10° ae=d ox=5° d=06-0,9x0f ap=d ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
30020 1190 14900 | 0,020 1360 17000 | 0,025 1910 19100/ 0,011 620 13800 | 0,010 565 14900 0,029 11700 0050 27600
B S0 N 40025 1120 11200 | 0,025 1280 12800 | 0,030 1730 14400/ 0,014 580 10400 | 0012 535 11200, 0036 8800 0050 20700
B i emensione 6 | 0040 1200 7500 | 0,040 1360 8500 | 0,045 1730 9600, 0022 620 6900 | 0,019 570 7500| 0058 5900 0070 13800
B i give<isors 80050 1120 5600 0,050 1280 6400 0055 1585 7200, 0028 580 5200 | 0024 535 5600| 0073 4400 0090 10400
W 10| 0,060 1080 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,065 1510 5800/ 0,034 565 4200 | 0028 515 4500 0087 3600 0120 8300
[ ik 12 | 0,070 1065 3800 0,070 1205 4300 0075 1440 4800, 0039 550 3500 | 0,033 505 3800| 0102 3000 0150 6900
[ S S 14| 0080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100/ 0045 540 3000 | 0,038 485 3200 0116 2600 0160 6000
rey on <1808 16 | 0090 1010 2800 | 0,030 1150 3200 | 0,100 1440 3600/ 0,050 525 2600 | 0,043 480 2800 0131 2200 0180 5200
20 [ 0100 920 2300 | 0,100 1040 2600 | 0,120 1390 2900| 0056 470 2100 | 0,048 440 2300 0,146 1800 0190 4200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 170-220
ap=0,75-Ind ap=1,51d ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=h7° ae=d ox=4° d=05-090f =0 ae=0 ap=15-2xd ae=0, 15

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
B e 3)0015 55 9600 0,015 700 11700| 0020 1025 12800 0,008 285 8500 | 0,007 275 9600 0022 7500 0050 20700
Acca da bonifca 4| 0020 575 7200 0020 705 8800|0025 960 9600 0011 285 6400 | 0,010 275 7200 0023 5600 0050 15600
= EEEE%%:%};%Ezemanem 60035 670 4800|0030 710 5900 | 0035 895 6400 0,020 335 4300 | 0,017 320 4800 0051 3800 0070 10400
B Gheoieo1m0ke 80040 575 3600 0,035 615 4400|0040 770 4800/ 0,022 285 3200 0,019 275 3600 (005 2800 0090 7800
m e 10 | 0045 520 2900 | 0040 575 3600 0,050 780 3900 0,025 260 2600 | 0021 250 2900 | 0,086 2300 0120 6300
o oy e | 12| 0050 480 2400 | 0,045 540 3000 | 0,055 705 3200 0028 245 2200|0024 230 2400 0073 1900 0150 5200
Niiingsees 14| 0055 460 2100 | 0,050 520 2600 | 0,060 670 2800/ 0,031 235 1900 | 0,026 220 2100 0080 1600 0160 4500
o s e 16| 0060 430 1800 | 0,060 530 2200 | 0,070 670 2400) 0,034 215 1600 | 0,029 205 1800 0,087 1400 0180 3900
Grey itn >180 H 20| 0070 420 1500 | 0,070 505 1800 | 0080 640 2000/ 0038 205 1300|0033 200 1500 0102 1200 0190 3200

Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-200
ap=05075d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=3°5° ae=d o=3° d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d ap=1,5-2ud ae=0,15xd

d fz F n | f2 F n|f2 F n | fz F n | fz F n fn n fz n
30010 275 6900 | 0,010 320 8000|0015 545 9100/ 0006 130 5800 | 0,005 130 6900 0015 4800 0040 18100
B Accida 1300-1600 Nimn? 4| 0015 310 5200 0,015 360 6000|0020 545 6800 0008 150 4400 0,007 150 5200 0022 3600 0040 13600
B o o s o 6| 0025 35 3500 | 0,025 400 4000|0030 550 4600 0,014 170 3000 0012 165 3500, 0036 2400 | 0060 9100
i ?fﬁﬁl?é"fé;ﬁ:sd‘fﬁgﬁ?o 8| 0030 310 2600 0030 360 3000 0,035 475 3400 0017 150 2200 | 0014 150 2600 0044 1800 0070 6800
ﬁ ;:j‘:::_ez;N/mmz 10 0035 295 2100 0035 335 2400 0,040 450 2800) 0,020 140 1800 | 0017 140 2100| 0051 1500 0080 5500
Quendhadond emperedsees | 12| 0040 290 1800 | 0,040 320 2000 | 0045 415 2300 0022 135 1500 0,019 135 1800 0058 1200 0100 4600
Steels for cold machining 14 0045 270 1500 | 0,045 325 1800 | 0,050 400 2000/ 0,025 130 1300 | 0,021 130 1500 0066 1100 0,120 3900
Thatium and tlanium allys, 16 | 0,050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,060 410 1700/ 0,028 125 ~ 1100 | 0,024 125 1300 0,073 900 0,130 3400
20 0060 265 1100 | 0,060 290 1200|0070 390 1400 0,034 120 900 | 0029 125 1100| 0087 800 015 2800

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter

106 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


HM18EVOD - HM18EVOD-IC

B SUPREME
Tipo di lavorazione W ‘ 6 E @ . E ﬂ
Type ufmachining> Apemlr'fl cava Contornatgra pejs.ante Contornatura leggera . Rampa ‘ Inter.pola.zmne eI|c-0|d. For‘at.ura Trocmdgle
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal
e e 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=1525° ae=d =5 0=0,6-09x0f ap=d ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
40025 1120 11200 | 0,025 1280 12800 | 0,030 1730 14400/ 0,014 580 10400 | 0,012 540 11200, 0036 8800 0050 20700
B S0 6| 0040 1200 7500 | 0,040 1360 8500 | 0,045 1730 9600/ 0022 605 6900 | 0,020 600 7500| 0057 5900 0070 13800
B oo enenaione 8 | 0050 1120 5600 | 0,050 1280 6400 | 0,055 1585 7200 0030 625 5200 | 0025 560 5600| 0,078 4400 0090 10400
B s oiga<isore 10 | 0,060 1080 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,085 1510 5800/ 0,035 590 4200 | 0,030 540 4500| 0091 3600 0120 8300
W e 12| 0070 1085 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800) 0,050 700 3500 | 0,045 685 3800 0130 3000 0150 6900
[ i 14| 0,080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100/ 0052 625 3000 | 0047 600 3200| 0135 2600 0160 6000
[ IS S 16| 0,090 1010 2800 | 0,090 1150 3200 | 0,100 1440 3600/ 0055 570 2600 | 0,050 560 2800 | 0143 2200 0180 5200
rey fon <180 1B 20 1 0100 920 2300 0,00 1040 2600 | 0,120 1390 2900 0,060 505 2100 0055 505 2300| 0156 1800 0190 4200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 170 -220
ap=07T5-1xd ap=1,5xd ae=0,25vd ap=1,5xd ae=0,10xd o=10-15 ae=d oc=4° d=06-0,901 an=d ae=d ap=152ul ae=0, 15

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
T 40020 575 7200|0020 705 8800|0025 960 9600/ 0012 305 6400 0,010 290 7200| 0031 5600 0050 15600
—E 6 0035 670 4800 0,030 710 5900 | 0,035 895 6400/ 0020 345 4300 0018 345 4800 0052 3800 0070 10400
e 80040 575 3600 0,035 615 4400|0040 770 4800/ 0025 320 3200 0,020 290 3600 | 0065 2800 0090 7800
B Gheeoige 18048 10 0045 520 2900 0,040 575 3600 | 0,050 780 3900 0,030 310 2600 0,025 290 2900 0078 2300 0120 6300
" 12 | 0,050 480 2400 | 0,045 540 3000 | 0,055 705 3200/ 0,040 350 2200 | 0,035 335 2400| 0,104 1900 0150 5200
o v tomy e | 14| 0055 460 2100 | 0050 520 2600 0,060 670 2800, 0042 320 1900|0037 310 2100 0109 1600 0160 4500
irdng stels 16| 0060 430 1800 | 0,060 530 2200 | 0,070 670 2400/ 0045 290 1600 | 0,040 290 1800 | 0117 1400 0180 3900
Ferrtic and martensitc 20 | 0070 420 1500 | 0,070 505 1800 | 0,080 640 2000 0,050 260 1300 0045 270 1500 0,130 1200 0,190 3200

stainless steels
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140 -200
ap=05-0,75xd ap=1,5xd ae=0,26xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=510° ae=d o=3° 0=0,6-0,9x0 ap=d ae=d ap=1,5-2vd ae=0,15xd

d £ F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
40015 310 500|005 360 6000|0020 545 6800 0010 175 4400 0008 165 5200 (0026 3600 0040 13600
Bl cceida 1300-1600 Nimm? 6| 0025 350 3500 0025 400 4000|0030 550 4600/ 0018 215 3000 | 0,016 225 3500 (0047 2400 0060 9100
B et e ovaina o 80030 310 2600 | 0,030 360 3000 0,035 475 3400 0020 175 2200 0018 185 2600 0052 1800 | 0070 6800
bl %fﬁﬁl?é"fé;ﬁ:iﬁeﬂgﬁ?o 10| 0035 205 2100 0035 335 2400 0,040 450 2800 0025 180 1800 0,023 195 2100, 0,065 1500 0080 5500
; :‘:j'::”j:wmmz 12/ 0040 290 1800 | 0,040 320 2000 0,045 415 2300 0030 180 1500 0,028 200 1800 0,078 1200 0100 4600
Quanchadont emperedsees | 14| 0045 270 1500 | 0,045 325 1800 | 0050 400 2000, 0,032 165 1300 0,030 180 1500 0083 1100 0120 3900
Steels for cod machiring 16 | 0,050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,060 410 1700 0,035 155 1100 | 0,032 165 1300 0,091 900 0,130 3400
Tianium and ttanium alloys 20 | 0060 265 1100 | 0,060 290 1200 0,070 390 1400, 0,040 145 900 | 0,038 165 1100 0,104 800 0150 2800

medium hardness

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

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

HM18EVOL

@ SUPREME
ggged:);ﬁ:;zi:‘ﬂg: > Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura Trocoidale Trocoidale
Slotting Heavy side milling | Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal Trochoidal

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-140 110-140 180-260 170-250

ap=0,5-0,75xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3rd ae=0,05xd ox=35° ae=d ox=4° d=0,6-09x0f ap=d ae=d ap=L53d ae=00501xd  ap=35-4xd ae=00bud
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n fz n
6 0012 235 4800 | 0,025 590 5900 0,025 590 5900, 0,007 120 4300 | 0,006 110 4800 0,018 3800 | 0,060 11700 | 0,060 11700
8

=

-4

s 500850 0015 215 3600 | 0030 530 4400 0,030 530 4400 0,008 105 3200 | 0007 105 3600 0,022 2800 | 0070 8800 | 0,070 8800

B i cenencione 10| 0019 220 2900 | 0,040 575 3600 | 0,040 575 3600 0011 110 2600 | 0,009 105 2900 | 0,028 2300 | 0,090 7100 | 0,080 7100
\CClal da bonifica

B G i 12| 0020 195 2400 | 0050 600 3000 0,050 600 3000 0011 100 2200 | 0010 95 2400 | 0,030 1900 | 0,110 5900 | 0,110 5900
Ghi i 7

[ 16| 0027 195 1800 | 0060 530 2200 0,080 530 2200 0015 95 1600 | 0013 95 1800 | 0,040 1400 | 0,140 4400 | 0,140 4400
Is 500-

B e 20 | 0034 205 1500 | 0,070 505 1800 | 0,070 505 1800| 0019 100 1300 | 0016 95 1500 | 0,050 1200 | 0,160 3600 | 0,160 3600

. Case-hardening steels

Quenched and
tempered steels
Grey iron <180 HB
Ductile cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 130-180 120-170
=057 ap=ud ae=0,15ud A= ae=005ud o=15° o=t =37 d=0,6-0310f a=tae=d | a=053a=00500| =354t ae=005xd

a d| fz F n fz F n f2 F n fz2 F n (fz F n | fn fz n | fz  n
6 0008 105 3200 0,020 305 3800 0020 305 3800| 0005 50 2700 | 0004 50 3200 0012 2200 | 0050 8300 | 0,050 8300

Bl el o 001300 i 80010 95 2400 | 0025 280 2800 | 0,025 280 2800 0006 45 2000 | 0005 45 2400 | 0,015 1600 | 0,080 6200 | 0,060 6200
u :gg:::g:,"j;;“n’;ﬁ‘“ 10 | 0,013 105 2000 | 0,030 275 2300 0030 275 2300, 0007 45 1600 | 0,006 50 2000 0,019 1300 | 0,070 5000 | 0,070 5000
=g;?sj;"r;;a’ejj‘;g;;a"ensi‘ici 120014 90 1600 | 0,040 305 1900 | 0,040 305 1900 0008 45 1400 K 0,007 40 1600 | 0,020 1100 | 0,090 4200 0090 4200
W 16 0018 90 1200 | 0,050 280 1400 | 0,050 280 1400 0010 40 1000 | 0,009 40 1200 | 0,027 800 | 0,120 3100 | 0,120 3100

Quenched and tempered steels | 90 | 0,023 90 1000 | 0,060 290 1200 | 0,060 290 1200 0,013 40 800 | 0011 45 1000 0,033 700 | 0,40 2500 | 0,140 2500

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=05xd ap=2rd ae=0,15xd ap=3d ae=006xd =13 ae=d =1 d=0,6-090f ap=tae=d | ap=25dae=00501xd| ap=35-hud ae=005ud

d | fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n fz n

6 | 0,007 65 2200 | 0,015 160 2700 | 0,015 160 2700 0,004 25 1600 | 0,003 30 2200 0,010 1400 | 0,035 6700 | 0,035 6700
L] 222::: g: giggc‘aﬁoo Njmm? 8 | 0,009 55 1600 | 0,020 160 2000 0,020 160 2000 0,005 25 1200 | 0,004 25 1600 0,013 1000 | 0,050 5000 @ 0,050 5000
Jii]
M

Acdial per lavorazioni a freddo |10 | 0,011 60 1300 | 0,025 160 1600 | 0,025 160 1600| 0,006 25 1000 | 0005 30 1300 0,016 800 | 0,060 4000 | 0,060 4000

Acciaio inox austenitico

- geelsmo’hﬁ?o N/mmdzt | 12 | 0,012 55 1100 | 0,030 170 1400 0,030 170 1400 0,007 20 800 | 0006 25 1100 0017 700 | 0070 3400 | 0,070 3400
uenched and tempered steels
[§8]  Steels for cold machining 16 | 0,016 50 800 | 0,040 160 1000 | 0,040 160 1000 0,009 20 600 | 0,008 25 800 | 0,023 500 | 0,110 2500 | 0,110 2500

Austenitic stainless steel

20 0020 55 700 | 0,050 160 800 0050 160 800 0,011 20 500 | 0010 25  700| 0029 400 | 0,130 2000 0,130 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

Leghe a base di Nichel e

ap=0,25-0,5xd ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd ox=2-3° ae=d o=2° 0=0,6-09x0f ap=d ae=d ap=05-3d ae=0050xd| ap=35-4xd ae=0 Dbwd
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n fz n
6 | 0,006 35 1400 | 0,010 65 1600 | 0,010 65 1600 0,003 10 800 | 0,003 16 1400 | 0,009 700 | 0,035 3200 | 0,035 3200
8

L i 0,007 30 1000 | 0,015 70 1200 | 0,015 70 1200 0,004 10 600 | 0,004 14 1000 0011 500 | 0035 2400 | 0,035 2400
sl Niel and Chrone aloys, 10 (0010 30 800 0020 80 1000 0020 80 1000| 0005 10 500 | 0,005 14 800 | 0014 400 | 0040 2000 | 0,040 2000
eat resistan
= -:\T_cone! 12 | 0,010 30 700 | 0,025 80 800 | 0,025 80 800 0,006 10 400 | 0005 14 700 0015 400 = 0050 1600 | 0,050 1600
- Nimonic
- Hastelloy 16 | 0014 25 500 | 0,030 70 600 | 0,030 70 600 0,008 10 300 | 0,006 12 500 | 0,020 300 | 0,070 1200 | 0,070 1200
- R
-wea"s:amy 20 | 0,017 25 400 | 0,040 80 500 | 0,040 80 500 0,010 12 300 0008 12 400 | 0,025 200 0,090 1000 | 0,090 1000
Acciai inox - Stainless steel
- Duplex
- Super Duplex

- Inox PH
Leghe di titanio a durezza elevata
Titanium alloys, high hardness

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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HM18CNFR

@ SUPREME
Tipo di Iavuraz_m_ne > Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Type of machining X . . . . . N . -
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=0,75-xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd ox=1-10° ae=( ox=5° 0=0,6-09x0f ap=( ae=d

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
40030 1010 11200 | 040 15360 12800 | 0,040 1730 14400| 0,017 525 10400 | 0,014 480 11200, 0033 8800
B S0 6 0040 900 7500 | 0,050 1275 8500 | 0,050 1440 9600 0022 455 6900 | 0019 420 7500 0043 5300
B oo emenaione 8 | 0050 1120 5600 | 0,065 1665 6400 | 0,060 1730 7200 0030 625 5200 0026 570 5600 0078 4400
B s oiga<iso e 10 | 0,060 1080 4500 | 0,080 1630 5100 | 0,060 1390 5800, 0035 590 4200 | 0,030 535 4500 0091 3600
W 12 | 0070 1085 3800 | 0,090 1550 4300 | 0,090 1730 4800/ 0,050 700 3500 | 0,043 645 3800, 0130 3000
[ 14| 0,080 1025 3200 | 0,100 1480 3700 | 0,100 1640 4100/ 0052 625 3000 | 0044 565 3200 0135 2600
B s | 16| 0030 1010 2800 | 0110 1410 3200 | 0120 1730 3600| 0055 570 2600 | 0,047 525 2800 0143 2200

Declocmtn

Velocita di taglio (m/min)

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

ap=0,7oxd ap=05xd ap=d ae=0,25xd o=b1° ge=l o=4° d=06-09xDf ap=d ae=d
d| fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
4 10020 430 7200 0030 790 8800|0030 865 9600 0,011 215 6400 | 0,010 205 7200 0,022 5600
ang: gg Eﬁ?&fr‘;;one 6 0030 430 4800 0040 710 5900 | 0,035 670 6400 0,017 220 4300 1 0,014 210 4800 0,033 3800
Acciai per utenli 8 | 0040 575 3600 0,050 880 4400 0,045 865 4800, 0,025 320 3200 | 0,021 305 3600 0,065 2800

Acdiai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Acciai da 900-1300 N/mm?

Ghisa malleabile 10 1 0,050 580 2900 | 0,060 865 3600 0,055 860 3900| 0,030 310 2600 0026 295 2900 0,078 2300
Steels 900-1300 Nimm? 12 | 0,055 530 2400 | 0,065 780 3000 0060 770 3200 0,040 350 2200 | 0,034 325 2400| 0,704 1900
Quenched and tempered steels

Qgglwgggesltseels 14 10060 505 2100 0070 730 2600 | 0,065 730 2800 0,045 340 1900 | 0,038 320 2100 0117 1600
Ferttic and martensitc 16 1 0,070 505 1800 | 0,085 750 2200 | 0,080 770  2400| 0,050 320 1600 | 0,043 305 1800 0,130 1400

stainless steels
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,7bxd ap=0,5xd an=d ae=0,251d ox=35° ae=d oc=3° d=06-0,9x0f an=d ae=(l

d f£ F =n fz F =n fz F n fz F n fz F n  fn n
40015 235 5200|0025 450 6000 0,025 510 6800, 0,008 110 4400 | 0,007 110 5200 0016 3600

B A do 3001600 N 6| 0025 265 3500 | 0,035 420 4000 0,030 415 4600 0020 180 3000 0017 180 3500 | 0033 2400
B Aciper lvorszoni a feddo 80035 365 2600 | 0,045 540 3000 | 0,040 545 3400 0025 220 2200 0,021 220  2600| 0065 1800
M Thanio e eghe diTianio 10 | 0,045 380 2100 | 0,050 480 2400 | 0,045 505 2800/ 0,030 215 1800 | 0,026 215 2100 0078 1500
ﬁ sess ooty 12 | 0050 360 1800 | 0,060 480 2000 0,050 460 2300/ 0,035 210 1500 | 0,030 215  1800| 0091 1200
Ses o cold machnn 14| 005 330 1500 | 0,065 470 1800 0,060 480 2000 0,040 210 1300 | 0,034 205 1500| 0104 1100
Ttanjum and ttanium alloys, 16 | 0065 340 1300 [ 0,075 450 1500 | 0,070 475 1700, 0,045 200 1100 | 0,038 200  1300| 0117 900

medium hardness

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

an=050.7ud ap=0.25-0,5xd ap=0,75xd ae=0,26xd o=13° ae=d o=2° d=0,5-09:0f ap=0 ae=d
Iqi‘l d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
40010 70 2400 | 0010 95 3200 0015 180 4000 0006 35 2000 | 0005 35 2400 0011 1600
Wi Legheabase diichele 60015 70 1600 | 0,020 130 2200 | 0,020 160 2700/ 0010 40 1400 0009 40  1600| 0020 1100
B Vidkeland Chromealoys 80025 120 1200 0030 190 1600 | 0,030 240 2000/ 0015 60 1000 | 0,013 60  1200| 0,039 800
Wb 10 /0030 120 1000 | 0,035 180 1300 | 0,035 225 1600, 0020 65 800 0017 70  1000| 0,052 700
= g;“e:'fyy 120035 110 800 | 0,040 175 1100 | 0,040 225 1400, 0025 70 700 0021 70 800 | 0,065 600
Al ok Stiless e 1410045 125 700 | 0050 200 1000 | 0,050 240 1200, 0030 70 600 0026 70  700| 0078 500
et Buplex 16 | 005 130 600 | 0,060 190 800 | 0,060 240 1000/ 0035 70 500 0030 70  600| 0091 400

i Sy i s

“ Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten
@ SUPREME

L L L = | & | = &

1;5;:;:3"‘1/:::12#:;» Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura Trocoidale

Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal

¥ Ceting spaed (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-200
ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=1°-10° ae=t ox=5° 0=08-09x0f ap=( ae=d ap=1,5-2ud ae=0,15-0,2xd

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
40030 1010 11200 | 0,030 1150 12800 | 0,035 1510 14400, 0017 525 10400 0014 480 11200 0033 8800 0050 20700
W 6 0040 900 7500 | 0,040 1020 8500 | 0,045 1295 9600/ 0,022 465 6900 | 0019 430 7500 0044 5300 0070 13800
B oo o onentone 8 0050 1120 5600 | 0,050 1280 6400 | 0055 1585 7200 0028 580 5200 | 0024 535 5600 0073 4400 0090 10400
Bl s oo <isons 10 | 0,060 1080 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,085 1510 5800/ 0,034 565 4200 | 0029 515 4500 0087 3600 0120 8300
W e 12| 0070 1085 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800) 0,033 550 3500 | 0,033 505 3800, 0102 3000 0150 6900
[ [y 14| 0,080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100/ 0,045 540 3000 | 0038 485 3200 0116 2600 060 6000
o 16 | 0,090 1010 2800 | 0,090 1150 3200 | 0,030 1295 3600/ 0,050 525 2600 | 0,043 480 2800 0,131 2200 0180 5200
Srey fon <180 B 1810095 950 2500 | 0,095 1100 2900 0100 1280 3200/ 0,053 490 2300 0,045 450 2500 | 0138 2000 0185 4600
20 | 0100 920 2300 | 0,100 1040 2600 | 0,120 1390 2900 0,056 470 2100 | 0,048 440 2300 0,146 1800 0190 4200

Velgﬁglanglst;ggg MIE{ 110-120 120-130 170-220
ap=0,75-Tud ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=5°1° ae=d ox=4° d=0,6-0,9x0 ap=d ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15xd

Iﬂl a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n fz n
PP 4| 0025 5400 7200 | 0,025 660 8800 | 0,030 865 9600|0014 270 6400 (0012 260 7200 | 0030 5600 0050 15200
- Acaidaboniie 6 | 0035 505 4800 0030 530 5900 0035 670  6400| 0,020 255 4300 (0,017 240 4800 | 0038 3800 0070 10100
j o o | 80040 575 3600 0035 615 4400 0040 770 4800|0022 285 3200 0019 275 3600 | 0038 2800 0090 7600
W vk 10 | 0,045 520 2900 | 0,040 575 3600|0050 780 3900 0025 260 2600 (0021 250 2900 | 0,066 2300 0120 6100
[ 12 | 0,050 480 2400 | 0,045 540 3000 [0055 705 3200 0028 245 2200 (0024 230 2400 | 0073 1900 0150 5100

Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels 14 | 0,055 460 2100 | 0,050 520 2600 0,060 670 2800 0,031 235 1900 (0,026 220 2100 0,080 1600 0,160 4400

Nitriding steels

loosstees 16 | 0060 430 1800 | 0060 530 2200 [0,070 670 2400 | 0,034 215 1600 (0029 205 1800 | 0087 1400 0180 3800
e e 18 | 0065 4160 1600 | 0065 520 2000 |0,075 660 2200 | 0,036 218 1500 (0,031 198 1600 | 0,095 1300 0185 3400
Malleable castron 20 | 0,070 4200 1500 [ 0070 505 1800 (0,080 640 2000 | 0039 204 1300 (0033 200 1500 | 0102 1200 019 3100

¥ eeting speed i 140-200
ap=05071d ap=1,5xd ae=0,26xd ap=15xd ae=0,10x o=3°5° ae=d o=3° d=05-0,901 ap=0 ae=( ap=1,5-2d ae=0,15xd

Iﬂ d | fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n fz n
40020 310 5200|0200 3600 6000|0025 510 6800 0011 150 4400 | 0010 150 5200 0,022 3600 0050 13600
Bl Acceida1300-1600 Nimm? 6| 0025 265 3500|0025 300 4000|0030 415 4600 0014 125 3000 0012 125 3500 (0027 2400 0060 9100
B Acoooionafeo | 8| 0030 310 2600 | 0030 360 3000|0035 475 3400 0017 160 2200 0014 150 2600 004 1800 | 0070 6800
" fégﬁ%ﬁr,ﬁ?ﬁlﬂﬁl 100035 295 2100 0035 335 2400|0040 450 2800 0,020 140 1800 | 0017 140 2100| 0051 1500 0080 5500
s 12 /0040 290 1800 | 0040 320 2000 | 0045 415 2300 0022 135 1500 | 0019 135 1800| 0,058 1200 0100 4600
tuenchadnd tmpoedsiecs | 14| 0045 270 1500 | 0,045 325 1800 | 0,050 400 2000 0,025 130 1300 | 0,021 130 1500 0066 1100 0120 3900
e for <ol echinng 16 | 0050 260 1300 | 0050 300 1500 0,060 410 1700] 0028 125 1100 | 0,024 125 1300 0,073 900 0130 3400
Thatium end tianium olloys 18 | 0055 265 1200 | 0055 310 1400 0,065 415 1600/ 0031 125 1000 0,026 125 1200 0,080 800 0140 3100
20 | 0060 265 1100 | 0,060 290 1200|0070 390 1400 0034 120  900| 0029 125 1100 0087 800 0150 2800

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=05xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10x o=2°3° ae=( o=2° d=0,6-09x0f ap=t ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15xd

@ d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n fz n
410015 110 2400 | 0,015 145 3200 0020 240 4000/ 0008 50 2000 | 0,007 50 2400 | 0016 2000 0030 6400
B legheabesecinichele 60020 95 1600 0,020 130 2200|0025 205 2700/ 0011 45 1400 0010 45 1600| 0022 1400 0040 4300
B fickel and Chrome alloys, 80025 120 1200 0025 160 1600 | 0,030 240 2000/ 0014 55 1000 | 0012 55 1200 0036 1000 0050 3200
= Eﬁ%ﬁlgy 10 | 0,030 120 1000 | 0,030 155 1300 0,035 225 1600/ 0017 55 800 | 0014 55 1000 0,044 800 0060 2600
e 12 /0035 110 800 0035 155 1100|0045 250 1400/ 0020 55 700 | 0017 55  800| 0,051 700 0070 2200
Agta mox-tailess stee 140040 110 700 | 0,040 160 1000 | 0,050 240 1200/ 0022 55 600 0019 55 700 0,058 600 0,090 1900
oty 16| 0045 110 600 | 0045 145 800 | 0,060 240 1000/ 0025 50 500 0021 50  600| 0,066 500 0100 1600

Leghe di titanio a durezza elevata

Titanium alloys,high hardness 1810047 115 600 0047 150 800 | 0062 225 900/ 0026 55 500 0022 55 600| 0068 500 0110 1500
20 0050 100 500 | 0,050 140 700 | 0,065 210 800/ 0,028 45 400 0024 50 500 0,073 400 0120 1300

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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@ SUPREME
Tipo di lavorazione Aperti ‘ 6 R Interoolazi licoid Forat Ti'd |
Type ofmachining> pertura cava Contornatura pesante |Contornatura leggera ampa nterpolazione elicoid. oratura rocoidale
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal
Velocita di taglio (m/min)
Cutting spaed (mjmin) 110-130 130-150 150-170 100-120 110-130 180-260
ap=d ap=2xd ae=0,25xd ap=251d ae=0,10xd ox=35° ae=d ox=4° d=0,6-09x0f ap=d ae=d ap=2,5-3xd ae=0,05-0,1xd
B d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
6 (0025 445 5900 0,025 520 6900 0030 720 8000 | 0,014 225 5400 |0012 210 5900 | 0027 4600 0060 9600
B S0E 8 10035 615 4400 0030 625 5200 |0040 960 6000 | 0,020 315 4000 0017 295 4400 | 0051 3400 0080 7200
\CClal da costruzione
B i emenaione 10 (0040 575 3600 (0,040 670 4200 |0,045 865 4800 | 0,022 285 3200 (0019 275 3600 | 0058 2800 0100 5800
\CClal da bonifica
Bl hissoiga<iso e 12 10045 540 3000 (0,045 630 3500 (0,050 800 4000 | 0,025 270 2700 0,021 255 3000 | 0066 2300 0120 4800
Ghisa sferoidal
. 14 0050 520 2600 (0050 600 3000 0,060 840 3500 | 0,028 260 2300 0024 250 2600 | 0,073 2000 0130 4100
500, .
| o 16 (0055 485 2200 (0,060 625 2600 (0,080 960 3000 | 0,031 245 2000 0026 230 2200 | 0080 1700 0150 3600
[ie] gzz‘;_b:g:z";zaggfggedm.s 18 |0,057 455 2000 0,065 600 2300 0082 885 2700 | 0,032 230 1800 |0027 215 2000 | 0083 1600 0160 3200
orey fon <180 1B 20 (0060 430 1800 (0070 530 2100 (0085 815 2400 0034 215 1600 (0029 205 1800 = 0,087 1400 0180 2900
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 100-110 130-180
ap=0,75-1xd ap=2xd ag=0,25xd an=25xd ae=0,10vd o=35° ae=( o=3° d=0,6-0,9x0f an=d ae=(l ap=25-3d ae=0,05-0, Ixd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
6 10025 325 4300 0020 290 4800 |0,025 405 5400 | 0,014 160 3800 |0,012 155 4300 | 0027 3200 0050 6900
. Acciai da 900-1300 N/mm?
- Accadaboniica 8 10035 450 3200 0022 315 3600 |0,030 480 4000 | 0,020 220 2800 0017 215 3200 | 0051 2400 0060 5200
n A e ensia | 100040 415 2600 0,025 290 2900 0035 450 3200 0,022 205 2300 0019 200 2600 | 0058 2000 0070 4200
™ Shisa grigla > 180 HB 12 10045 395 2200 (0,030 290 2400 (0,040 430 2700 | 0,025 190 1900 0,021 190 2200 | 0066 1600 0080 3500
B steck 5001300 Nimm? 14 (0050 380 1900 (0,035 295 2100 |0,045 415 2300 | 0,028 180 1600 0,024 180 1900 | 0073 1400 0100 3000
Quenched and t¢ d steel
ﬁj@}éf@g T 16 0055 350 1600 (0040 290 1800 (0,050 400 2000 | 0,031 170 1400 (0026 170 1600 | 0,080 1200 0120 2600
Feric and martensiic 18 0057 340 1500 |0,042 270 1600 |0,052 375 1800 | 0,032 165 1300 (0,027 165 1500 | 0083 1100 0130 2300
[T Mot 20 10060 310 1300 |0,045 270 1500 0,055 350 1600 | 0,034 160 1200 (0,029 150 1300 & 0087 1000 0140 2100

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

100-160

ap=0,5-0,75xd ap=2xd ae=0,25x ap=25xd ae=0,10xd =23 ae=d ox=1° d=0,6-090f ap=d ae=d ap=25-3ud ae=0,05-0,1xd
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
6 (0025 205 2700 0,017 165 3200 (0,023 255 3800 | 0,014 90 2200 (0012 95 2700 | 0027 1900 0,035 5400
B e 1300 600 e 8 10030 240 2000 0020 190 2400 0028 315 2800 | 0017 110 1600 (0,014 115 2000 | 0044 1400 0,045 4000
CClal da bonifica
[fl]  Accil per lavorazoni afeddo 10 10035 225 1600 (0025 200 2000 (0,033 300 2300 | 0,020 100 1300 0,017 105 1600 | 0051 1200 0,050 3200
MIl Ttanio e leghe diTitanio 12 10040 225 1400 (0,030 190 1600 (0,038 290 1900 | 0,022 100 1100 0,019 105 1400 = 0,058 1000 0,060 2700
M2
e 5001600 14 10045 215 1200 (0035 195 1400 |0,043 270 1600 | 0,025 100 1000 |0,021 105 1200 | 0,066 800 0,070 2300
Quenched and tempered steels
Sedls for cold macinn 16 0,050 200 1000 (0,040 190 1200 (0,048 265 1400 0028 90 800 /0,024 95 1000 & 0,073 700 0,080 2000
ustenitic stainless steel
Titaniamand taniam alys, 18 10052 185 900 (0042 185 1100 |0050 260 1300 | 0,029 95 800 |0025 90 900 | 0,076 700 0,090 1800
20 [0085 175 800 0,045 180 1000 (0053 250 1200 | 0031 85 700 0,026 85 800 | 0,080 600 0,100 1600
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)
ap=0,5xd ap=2xd ae=0,25xd ap=2,5xd ae=0,10xd ox=03° ae=(l ox=1° d=0,6-0,90f ap=d ae=d ap=25-3d ae=0,05-0,1xd
Iﬂl d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
6 (0020 8 1400 0,015 70 1600 (0,020 130 2200 | 0,011 25 800 (0010 40 1400 | 0,022 600 0,035 2200
W Legheobaseditichle 8 |0025 100 1000 0,018 85 1200 (0,025 160 1600 | 0,014 35 600 (0012 50 1000 | 0,036 400 0,045 1600
I fickel and Chrome alloys, 10 10030 95 800 (0022 90 1000 (0,030 155 1300 | 0,017 35 500 0,014 45 800 | 0,044 400 0,050 1300
= * heonel 12 10035 100 700 (0025 80 800 0,035 155 1100 0,020 30 400 (0017 45 700 | 0,051 300 0,060 1100
i&'vii‘f”fy 14 0040 95 600 (0030 85 700 (0,040 160 1000 | 0,022 35 400 0019 45 600 | 0,058 300 0,070 1000
- Waspalo)
f\;ﬂ;ﬁgoxy-smnlessstee\ 16 0045 90 500 (0035 85 600 0045 145 800 0025 30 300 0021 45 500 0,066 200 0,080 800
- puper Buplex 18 10047 95 500 (0037 90 600 (0047 150 800 | 0026 30 300 0022 45 500 @ 0,068 200 0,090 800
feghed o e tente 120 10050 80 400 (0040 80 500 0,050 140 700 0,028 35 300 (0024 40 400 | 0,073 200 0,100 700

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06--0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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M‘”’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM18NR - HM18NR-IC

B SUPREME
Ll L bt | =& =~ = @
1;p0 di Iavoraz_io_ne > Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura Trocoidale
ype of machining . . . - . . R . - f
Slotting Slotting Heavy side milling |  Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling Trochoidal
s 140-160 160-180 170-190 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=1-1,5xd ap=0,5-0,75xd ap=1,51d ae=0,25xd o=1-10° ae=d ox=5° d=06-0,9xf ap=d ae=d ap=15-2xd ae=0,15-0,2xd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
50035 1260 9000 | 0,045 1835 10200 0,035 1525 10900] 0,018 600 8300 | 0015 540 9000| 0,047 7100 0050 16600
B e s0sonmy 6| 0040 1200 7500 | 0050 1700 8500 0,040 1455 9100, 0,022 605 6900 | 0020 600 7500 | 0,057 5900 0070 13800
B oo cmentione 8| 0050 1120 5600 | 0065 1665 6400 | 0,050 1360 6800/ 0030 625 5200 | 0,025 560 5600 (0,078 4400 0090 10400
B oo <isons 10 | 0,00 1080 4500 | 0,080 1630 5100 0,080 1320 5500/ 0035 590 4200 0,030 540 4500, 0,091 3600 0120 8300
W 12| 0070 1085 3800 | 0,090 1550 4300 | 0,070 1290 4600/ 0,050 700 3500 | 0,045 685 3800 0,130 3000 0150 6900
[ i x| 12 | 0,085 1235 3800 | 0,085 1830 4300 | 0,065 1495 4600/ 0,040 700 3500 | 0,035 665 3800, 0,130 3000 0140 6900
[ IS S 14| 0080 1025 3200 | 0,100 1480 3700 | 0,080 1250 3900 0052 625 3000 0,047 600 3200 0135 2600 0160 6000
rey ron <1808 16 | 0090 1010 2800 | 0,110 1410 3200 0,090 1225 3400 0,055 570 2600 0,050 560 2800 0143 2200 0180 5200
«| 16| 0085 1190 2800 | 0,100 1600 3200 | 008 1360 3400 0045 585 2600 0,04 560 2800 0146 2200 0170 5200
20 | 000 920 2300 | 0,120 1250 2600 | 0,100 1120 2800 0060 505 2100 0,055 505 2300 015 1800 0190 4200
x| 20 | 0,095 1095 2300 | 0,115 1495 2600 | 0,095 1330 2800) 0050 525 2100 | 0,045 520 2300 0,163 1800 0185 4200
Rttt 110-120 120-130 170-220
ap=1-16xd ap=0,5075xd ap=1,5d ae=0,25xd o=h7° ae=d o=4° d=05-090f =0 ae=0 ap=1,5-2xd ae=0, 15
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n fz n
P 50030 695 5800|0035 995 7100 0,030 925 7700 0015 305 5100 | 0012 280 5800 0,039 4500 0050 12500
Accii dabonfica 60035 670 4800 | 0040 945 5900 0,035 895 6400 0020 345 4300 | 0018 345 4800 | 0,052 3800 0070 10400
= EEEEEzé:”g";‘jﬂfmanem 80040 575 3600|0050 830 4400 0040 770 4800 0025 320 3200 0,020 290 3600 0065 2800 0090 7800
B oo is0ks 10 | 0045 520 2900 0060 865 3600 0,045 700 3900 0030 310 2600 | 0025 290 2900 | 0,078 2300 0120 6300
m e 12| 0050 480 2400 | 0065 780 3000 0,050 640 3200 0040 350 2200 | 0035 335 2400| 0,04 1900 0150 5200
o o tomy e *| 12| 0045 540 2400 | 0055 825 3000 | 0,045 720 3200 0030 330 2200|0025 300 2400 0098 1900 0140 5200
Niiding stec's 14| 0055 460 2100 | 0070 730 2600 0,05 615 2800 0042 320 1900 | 0037 310 2100| 0,09 1600 0160 4500
Sacsons 16| 0060 430 1800 | 0085 750 2200 | 000 575 2400/ 0045 290 1600 | 0040 290 1800 0117 1400 | 0180 3900
Greyion >180 x| 16| 0055 495 1800 | 0,080 880 2200 | 0055 660 2400 0035 280 1600 0,030 270 1800 | 0114 1400 0170 3900
20 | 0070 420 1500 | 0,095 685 1800 | 0,070 560 2000/ 0050 260 1300 0,045 270 1500 0130 1200 0190 3200
¥| 20 | 0065 490 1500 | 0,090 810 1800 | 0,085 650 2000/ 0040 260 1300 0,035 265 1500 0130 1200 0185 3200
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-200
= ap=05xd ap=1,5xd ae=0,25xd o=35° ge=d o=3° d=0,6:0,8x0f ap=( ae=(d ap=1,52xd ae=0,15xd
d fz F n | f2 F n|fz F n | fz F n | fz F n fz n fz n
50020 335 4200|0030 575 4800 0,020 440 5500 0012 175 3600 | 0010 170 4200| 0,031 2900 0050 10900
B Accida 1300-1600 Nimn? 60025 350 3500 | 0035 560 4000 0,025 460 4600, 0,018 215 3000 | 0016 225 3500 | 0,047 2400 0060 9100
Bl Aot | B | 0030 310 2600 | 0045 540 3000|0030 410 3400 0020 175 2200|0018 185 2600| 0052 1800 | 0070 6800
i ?fﬁﬁl?ﬂi;ﬁﬁ?lﬁ?o 10| 0035 295 2100 | 0050 480 2400 0,035 390 2800 0025 180 1800 | 0,023 195 2100 0,065 1500 0080 5500
ﬁ ;:j‘:l”j;N/mmz 12| 0040 290 1800 | 0,060 480 2000 0,040 370 2300 0030 180 1500 0,028 200 1800, 0,078 1200 0100 4600
Quendhadond emperedsees *| 12| 0030 270 1800 | 0,055 550 2000 | 0030 345 2300 0020 150 1500 | 0,018 160 1800 0065 1200 0090 4600
Stecks forcold machiing 14 0045 270 1500 | 0065 470 1800 | 0,045 360 2000/ 0,032 165 1300 | 0,030 180 1500 0,083 1100 0,120 3900
Titatum and ttanium allys, 16 | 0050 260 1300 | 0,075 450 1500 | 0,050 340 1700/ 0,035 155 1100 | 0,032 165 1300 0,091 900 0130 3400
«| 16| 0045 290 1300 | 0,070 525 1500 | 0045 380 1700/ 0025 140 1100 0,022 145 1300 0081 900 0125 3400
20 | 0060 265 1100 | 0,085 410 1200|0060 335 1400/ 0040 145 900 0,038 165 1100 0104 800 0150 2800
x| 20| 0,05 305 1100 | 0,080 480 1200 | 0,055 385 1400/ 0,030 135  900| 0,028 155 1100, 0098 800 0145 2800

* 912-16-20=25

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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HM18R-EVO

@ SUPREME

Tipo di lavorazione W ‘ 6 E @ . E ﬂ

Type ufmachining> Apemlr'fl cava Contornatgra pejs.ante Contornatura leggera . Rampa ‘ Inter.pola.zwne eI|c-0|d. For‘at.ura Trocmdgle

Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal

Uk 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=1-10° ae=( =5 0=0,6-09x0f ap=d ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
4 0025 1120 11200 | 0,025 1280 12800 | 0,030 1730 14400/ 0,014 580 10400 | 0,012 535 11200, 0036 8800 0050 20700
B S0E 6| 0040 1200 7500 | 0,040 1360 8500 | 0,045 1730 9600/ 0022 620 6900 | 0,019 570 7500| 0058 5900 0070 13800
B i enenaione 8 | 0050 1120 5600 | 0,050 1280 6400 | 0,055 1585 7200, 0028 580 5200 | 0024 535 5600 0073 4400 0090 10400
B hissoiga<iso e 10 | 0,060 1080 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,085 1510 5800/ 0034 565 4200 | 0029 515 4500| 0087 3600 0120 8300
W 12| 0070 1085 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800) 0,033 550 3500 | 0,033 505 3800 0102 3000 0150 6900
[ i 14| 0,080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100, 0045 540 3000 | 0038 485 3200 0116 2600 0160 6000
[ IS S 16| 0,090 1010 2800 | 0,090 1150 3200 | 0,100 1440 3600/ 0050 525 2600 | 0,043 480 2800| 0131 2200 0180 5200
orey fon <180 B 20 1 0100 920 2300 | 0,100 1040 2600 | 0,120 1390 2900 0056 470 2100 | 0048 440 2300| 0146 1800 0190 4200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 170-220
ap=075-1xd ap=1,5xd ae=0,25vd ap=1,5xd ae=0,10xd o=57° ae=d oc=4° d=06-0,901 an=d ae=d ap=152ul ae=0, 15

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz n fz n
W e e 40020 575 7200|0020 705 8800|0025 960 9600/ 0,011 285 6400 0010 275 7200, 0029 5600 0050 15600
e 60035 670 4800|0035 825 5900 0035 895 6400, 0020 335 4300 | 0,017 320 4800| 0051 3800 0070 10400
R . 8 0040 575 3600 | 0,040 705 4400 | 0,040 770 4800, 0022 285 3200 | 0019 275 3600| 0058 2800 0090 7800
B Ghiseorge>150 8 10 | 0045 520 2900 | 0,045 650 3600 0,050 780 3900 0,025 260 2600 | 0,021 250 2900 0066 2300 0120 6300
" 12 | 0,050 480 2400 | 0,050 600 3000 | 0,055 705 3200/ 0,028 245 2200 | 0,024 230 2400| 0073 1900 0150 5200
o o tomy e | 14| 0055 460 2100 | 0,055 570 2600 0,060 670 2800, 0031 235 1900|0026 220 2100 0080 1600 0160 4500
Nividing secks 16| 0,060 430 1800 | 0,00 530 2200 | 0,070 670 2400, 0034 215 1600 | 0029 205 1800| 0087 1400 0180 3900
Fertic and martensii 20 | 0070 420 1500 | 0070 505 1800 | 0,080 640 20000 0,039 205 1300 0033 200 1500 0,102 1200 0190 3200

stainless steels
Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140 -200
ap=050,75xd ap=1,5xd ae=0,26xd ap=1,5xd ae=0,10xd a=35° ae=( =3 d=0,6-0,90f ap=d ae=d ap=1,5-2ud ae=0,15xd

d fz F n |z F n|f2 F n | fz F n  fz F n fz n fz n
40015 310 500|005 360 6000|0020 545 6800 0,008 150 4400 0,007 150 5200 (0022 3600 0040 13600
B cceida 1300-1600 Nimm 6| 0025 350 3500 0025 400 4000|0030 550 4600/ 0014 170 3000 | 0,012 165 3500 (0,036 2400 0060 9100
B et e ovaina o 80030 310 2600 | 0,030 360 3000|0035 475 3400 0017 150 2200 0014 150 2600 004 1800 | 0070 6800
il %i;;ilﬁ;?‘;;ﬁ:;ﬁ?:‘;ﬁi’o 10| 0035 205 2100 0035 335 2400 0,040 450 2800 0020 140 1800 0,017 140 2100, 0051 1500 0080 5500
ﬁ :‘:j‘;"o”j:owmmz 12/ 0040 290 1800 | 0,040 320 2000 0,045 415 2300 0022 135 1500 0,019 135 1800 0,058 1200 0100 4600
e e seds | 14| 0045 270 1500 | 0,045 325 1800 | 0,050 400 2000, 0,025 130 1300 0,021 130 1500 0086 1100 0120 3900
Steels for cod machiring 16 | 0050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,060 410 1700/ 0028 125 1100 | 0,024 125 1300 0,073 900 0,130 3400
Titrium and trim oy, 20 | 0060 265 1100 | 0060 290 1200 | 0,070 330 1400/ 0034 120 900 0029 125 1100 0087 800 015 2800

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

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

HM18RL-EVO

B SUPREME
Tipo di Iavoraz_io_ne > Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Trocoidale Trocoidale
Type of machining . . . . I . . N ) ] ]
Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Trochoidal Trochoidal
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 130-160 130-160 100-120 110-130 200-280 180-260
ap=2rd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd ox=35° ae=( ox=04° d=0,6-0,9x0f ap=2-25xd ae=01502xd | ap=25-3xd ae=0,05-0,1xd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz n fz n
6 0,030 1035 6900 0,030 1035 6900/ 0017 455 5400 0,014 420 5900 0,060 10700 0,060 9600
B 500850 Nimm 8 0040 1040 5200| 0040 1040 5200| 0022 450 4000 0019 420 4400 0080 8000 | 0080 7200
[l e 4o pementarione 10| 0050 1050 4200 0050 1050 4200 0028 450 3200 0024 430 3600, 0,100 6400 | 0,00 5800
B Soresl 12| 0060 1050 3500 0,060 1050 3500/ 0034 455 2700 0029 430 30000 0120 5400 | 0120 4800
. giffgjglofei?sN/mml 16 0070 910 2600, 0,070 910 2600/ 0039 390 2000, 0,033 365 2200 0,150 4000 0,150 3600
B Ceeenoeds . | 20| 0080 840 2100| 0080 840 2100 0045 360 1600 0038 345 1800 0,190 3200 | (0190 2900
. Igrey_liron <180 HB
uctile cast iron
0 ! agiio Q qQ Q Q Q Q
.- 0-120 0-120 0-80 80-90 0-200 0-180
ap=Nxd ae=0,15xd an=3xd ae=0,05xd ox=35° ae=d o=3° 0=0,6-0,30f ap=2-25d ae=0,15xd ap=25-3xd ae=0,05-0, xd
fz F n fz F n fz F n fz F n fz n fz n

0,025 600 4800 0,025 600 4800 0,014 265 3800| 0012 255 4300 0,050 8000 0,050 6900
el daboniica 0,035 630 3600 0,035 630 3600 0020 275 2800| 0017 265 3200 0,070 6000 0,070 5200
Acciaiper utensil 10 | 0,040 580 2900 | 0,040 580 2900 | 0,022 260 2300| 0019 250 2600 0,080 4800 0,080 4200

Acciai inox ferritici e martensitici

Shisa grigla > 180 1B 12 | 0050 600 2400 | 0,050 600 2400 | 0,028 265 1900/ 0,024 260 2200 0,100 4000 | 0,100 3500
Steels 900-1300 Nimm? 16 | 0080 540 1800 | 0,060 540 1800 | 0,034 235 1400 0029 230 1600 | 0130 3000 | 0130 2600

Q_ue_n;hed and tempered steels
#‘ég\'g';%eﬁee‘s 20 | 0075 565 1500 | 0,075 565 1500 | 0,042 250 1200, 0,036 230 1300 0,170 2400 0,170 2100
Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB
Maﬁeable cast iron

Acciai da 900-1300 N/mm?

EEEEE E
4

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 120-180 100-160
ap=2xd ae=0,15xd an=3xd ae=0,05xd o=03° ae=d o=2° d=0,8-0,901 ap=2xd ae=0,15xd ap=25-3xd ae=0,05-0,1xd
I‘;i‘l d | fz F n | fz F n fz F n fz F n fz n fz n
0,020 320 3200 0020 320 3200 0,011 125 2200 0,010 130 2700 0,045 6400 0,045 5400

p6| Acciai da 1300-1600 N/mm?

Acciai da bonifica 8 | 0030 360 2400 | 0,030 360 2400 0,017 135 1600 0,014 145 2000 0,060 4800 0,060 4000
. ﬁcc!a! per lavorazioni a freddo
i ﬂf;'ylaige"‘lg’;;é’;'ie%g;‘i’c 10 1 0,035 350 2000 0,035 350 2000 0,020 125 1300| 0,017 135 1600 0,070 3900 0,070 3200
M2 a media durezza 12 | 0,040 320 1600 | 0,040 320 1600 0,022 125 1100, 0,019 135 1400 0,080 3200 0,080 2700

El ?ﬁsl}scéggg}‘\:?s&%%?gizsteels 16 | 0,050 300 1200 | 0,050 300 1200|0028 110 800| 0024 120 1000 | 0120 2400 | 0120 2000
teels for cold machinin
Ausenic tilessses 20 | 0065 325 1000 0065 325 1000 | 003 125 700, 0031 125 800 015 2000 | 0150 1600
edum ey 21

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd o=23° ae=l ox=2° 0=08-0.9x0f ap=1,5-2xd ae=0,15xd ap=25-3xd ae=0,05-0,1xd

d £ F =n £ F n f F n f F n  f n | f  n
6

M3

st

sz

)

0015 165 2200 | 0,015 165 2200 | 0,008 45 1100 0,007 55 1600 0,035 2700 0,035 2200

Comoeasentia coore 80020 160 1600 0020 160 1600 | 0011 45 800 0010 55 1200 0045 2000 | 0045 1600
e e 1% 10 | 0025 165 1300 | 0025 165 1300|0014 50 700/ 0012 60 1000 | 0050 1600 | 0050 1300
I’l'\i"ntllly 12 /0030 165 1100 | 0,030 165 1100 | 0,017 50 600| 0014 55 800 | 0060 1400 | 0060 1100
e 16 | 0040 160 800 0040 160 800 | 0,022 45 400| 0019 55 600 | 0080 1000 & 0080 800
f*:.):u‘gle:i[‘)’:p';‘ai”'e““ee' 20 | 0055 195 700 | 0055 195 700 | 0031 60 400 0026 65 500 0,100 800 | 0100 700

- Inox PH
Leghe di titanio a durezza elevata
Titanium alloys, high hardness

“ Parametri per frese rivestite - Per frese nan rivestite d minuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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UMAXE volution

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

minori vibrazioni

migliore evacuazione del truciolo
migliore finitura

forti avanzamenti

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

=1 n d

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

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

- menos vibraciones

- excelente evacuation de la viruta

- excelente acabado superficial

- grand profundidad de corte

- gran productividad

- mejora en la vida de la herramienta

kel (DUPLEX, TITANIO, ACERO INOX)

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

tung in nur einem Arbeitsgang und garantieren folgende Vor-

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

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

ime

advanced tools production

and helix flutes,
ass only and

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

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

W Lafraise UMAKevolution, avec divi

~ dable de base titan et de nickel (ACIER

Fresas in metal duro linha UMAXevol

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

Idéal pour le fraisage du aciers @ haute

PLEX, TITAN)

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

- menos vibragdes

- excelente evacuation da limalha

- excelente acabamento superficial

- grande profundidade de corte

- grande produtividade

- melhoria na vida (til da ferramenta

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

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

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

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

@

PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA SIS
SERIE H
HTQ ) A
k—» ULTRA u
e - i || oo )| e
N =
~30°|| 6535HA

NORMALE CODE d1 d2 Zz K SUPREME PRODIGE

(K) mm h6 £ € €
HTQ1/01 2 7 40 2 2 21,20 29,40 @ 36,70 @
HTQ’I HTQ1/03 3 8 40 3 2 25,00 32008 3040 @
HTQ1/05 4 10 40 4 2 28,30 38,00 @ 4440 @
HTQ1/07 5 12 50 5 2 34,40 44,00 @ 52,00 @
HTQ1/09 6 14 51 6 2 37,00 47,40 B 54,50 B
[} Freseadue DENTI - Un dente frontale ta- HTQ1/13 8 16 64 8 2 56,80 69,40 @ 78,60 B
gliente fino al centro - Codolo cilindrico
TWO FLUTES END MILLS - Solid carbide 12117 10 20 2 10 2 87.10 500 |0
One end tooth cutting up to the centre HTQ1/20 12 22 83 12 2 116,10 137,30 @ 143,20 @
o Eth/iEEst/ihSbe DENTS - Cart * HTQ1/22 14 25 83 14 2 143,80 168,10 @ 172,40 @
- Carbure mono-
BoE - Lin® CEnt coue By ganie - L 0024 16 26 92 16 2 192,70 220,10 @ 23830 @
Queue cylindrique . ,
SCHAFTERASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- * Ad esaurimento - Until stocks last
lhartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder-
schaft

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

DVOUBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden
brit pres stfed - Véalcové stopka

Opesa 2-x 3ybas, TBepAOCMNaBHas. Pexywni
Topel. LnnuHapnyecknii xsoctosuk. CpeaHas
cepua

oy 6 @

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

CODE
HTQ1/.../P

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IIINC] N.E Q @
Cutting data 5 Y CpE
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 29 g\ ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
w —

A | d O O | 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED

(X7 ACCETTABILE

wvE ACCEPTABLE

©

2= [ | | 4 O 4 O 4 4 O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

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

SERIE

HTQ

A
y

ULTRA IRREGULAR
MICRO | 45° - y2
GRAIN

Y3
S
HPC - ||E=
~ DIN
|| ¥ 6535 HA
NORMALE CODE z K SUPREME PRODIGE
(K) € € €
HTQ2/01 2 7 40 2 0,05 3 21,20 2940 @ 36,70 @
H TQZ HTQ2/03 3 10 40 3 0,05 3 23,80 32,00 @ 39,40 @
HTQ2/05 4 1" 40 4 0,05 3 28,30 38,00 @ 44,40 @
HTQ2/07 5 13 50 5 0,075 3 35,60 4530 @ 5320 @
HTQ2/09 6 16 51 6 0,075 3 39,60 50,10 @@ 57,00 @
[} FRESE ATRE DENTI AD ALTE PRESTAZIONI HTQ2/11 7 20 60 7 0,1 3 71,60 87,50 @ 94,90 @
- Un dente fiontale tagliente finoal centio RN 8 19 64 8 0,1 3 5800 70,60 @ 7990 @
-Divisione irregolare - Codolo cilindrico
S THREE FLUTES END MILLS, UMAX TYPE - HTQ2/17 10 22 72 10 0,15 3 89,70 106,70 @ 116,60 @
Solid carbide - One end tooth cutting up HTQ2/20 12 26 83 12 0,15 3 120,10 141,40 @ 147,10 @
to the centre - Irregular division - Straight
Tk * HTQ2/21 14 28 83 14 0,2 3 147,80 172,00 @ 176,10 @
I} FRAISES ATROIS DENTS, TYPE UMAX - Car- % HTQ2/22 16 32 92 16 0,2 3 186,10 213,40 @ 231,90 @
bure monoblocsUne dent coupeauicens’ S yiras 3 18 32 92 18 0,25 3 24550 277,40 @ 295,30 @
tre - Division irreguliere - Queue
cylindrique * HTQ2/24 20 36 104 20 0,25 3 296,90 333,40 @ 347,20 @
B SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN, UMAX . .
AUSFUHRUNG - Vollhartmetall - Zentrum- * Ad esaurimento - Until stocks last
schnitt - UnregelmaBige Teilung - Zylin-
derschaft
& FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES TIPO
UMAX - Metal duro - Un labio que corta
hasta el centro - Divisién irregular -
Mango cilindrico
I TRIBRITE FREZY - Tvrdokov - Jeden biit
pres stied - Nesoumérné délené ostif - Val-
cova stopka
(Ope3a 3-x 3y6as, TBEPAOCTINABHAA. PexyLyit TOpeL,
i HenocToaHHbi War 3y6a. LiunuHapryeckmi xsocTto-
81K, CpeHan cepusa
Toll. reale sul @
@ Real Tol. on @ +0 _0103
COATING SUPREME
CODE
HTQ2/.../S
COATING PRODIGE
CODE
*l HTQ2/.../P
@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request
Es Z .,
Parametri = 2 o
. £ sGRosSATURA - RoUGHING [N N.E
e o g % g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 1 30 g ? FINITURA - FINISHING ---DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Sn —
A | | O O d d
'r—;ﬂ ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
Y ACCETTABILE
= ACCEPTABLE
g § [ | [ | d O [ | d | | O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI

&

PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA Rime
SERIE H
HTQ ‘ .
k—» ULTRA u
R - |10 ||
v [
~30°[| 6535HA

NORMALE CODE VA K SUPREME PRODIGE
(K) € € €
HTQ3/01 2 7 40 2 4 21,20 29,40 @ 36,70 @
H TOS HTQ3/03 3 10 40 3 4 23,80 32,00 @ 3940 @
HTQ3/05 4 11 40 4 4 28,30 38,00 @ 4440 B
HTQ3/07 5 13 50 5 4 35,60 45,30 @ 5320 @
HTQ3/09 6 16 51 6 4 39,60 50,10 @ 57,00 @
] FRESE A QUATTRO DENTI ELICOIDALI - HTQ3/13 8 19 64 8 4 58,00 70,60 @ 79,9 B
Due denti frontali taglienti fino al centro
~Codolo dilindrico HTQ3/17 10 22 72 10 4 89,70 106,70 B 116,60 @
& FOUR FLUTES END MILLS - Solid carbide HTQ3/20 12 26 83 12 4 120,10 14140 @ 147,70 @
_Ewo‘eﬂd tﬁetz cutting up to the centre HTQ3/21 14 28 83 14 4 147,80 17200 @ 176,10 @
- Straight shan
) FRAISES A QUATRE DENTS - Carbure mo- HTQ3/22 16 32 92 16 4 186,10 213,40 @ 231,90 @
nobloc - Deux dents coupe au centre - % HTQ3/23 18 32 92 18 4 245,50 277,40 B 295,30 @
Queue cylindrique
= SCHAFTERASER, VIER SCHNEIDEN - Vol- HTQ3/24 20 36 104 20 4 296,90 33340 @ 34720 @
Ihartmetall - Zentrumschnitt - Zylinder- < G CEn TR - Ui sees Est
schaft
E FRESAS CUATROS LABIOS HELICOIDALES
- Metal duro - Dos labios que cortan
hasta el centro - Mango cilindrico
b CTYRBRITE FREZY - Tvrdokov - 2 bity

pres stied - Vélcova stopka

Dpe3sa 4-x 3yban, TBeppocnnasHan. Che-
puuecknii Topel. LinnmHapuyeckinin xgo-
cToBuK. CpeaHas cepus

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

CODE
HTQ3/.../P

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI IC] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 31 § ? FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
? d | O O 4 d
T 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
wh ACCEPTABLE
©
2= [ | | 4 O 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI
PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA SULLC

SERIE

HTQ

IRREGULAR
ULTRA Ve ay:
MICRO || Las- ‘
GRAIN y
S
N .||
~ DIN
|| ¥ 6535 HA
NORMALE Z K SUPREME
€ €
HTQ4/03 3 8 51 6 0,05 4 43,30 54,20 @
H T 04 HTQ4/04 4 1 51 6 0,05 4 43,30 54,20 @
HTQ4/05 5 13 51 6 0,075 4 43,30 54,20 @
HTQ4/06 6 13 51 6 0,075 4 40,60 51,40 @
HTQ4/08 8 19 64 8 0,1 4 59,50 71,70 @
) FRESE AD ALTE PRESTAZIONI PER ACCIAI HTQ4/10 10 22 72 10 0,15 4 92,00 108,30 @@
AD ELEVATA RESISTENZA - Ideale per ac-
ciaio inossidabile (INOX), ghisa e titanio - e 2 20 = 2 0.2 4 L=l 14350 @
Due denti frontali taglienti fino al centro HTQ4/14 14 28 83 14 0,2 4 151,40 17460 @
- - Divisione irregolare - Codolo cilindrico HTQ4/16 16 32 92 16 0,2 4 190,80 216,60 B
= FOUR FLUTES END MILLS - For machi-
ning stainless steel, cast iron and tita- * HTQ4/18 18 32 92 18 0,25 5 259,60 28970 @
nium - Solid carbide - Two end teeth % HTQ4/20 20 36 104 20 0,25 5 312,40 346,60 @
cutting up to the centre - Irregular divi-
sion - Straight shank ) * Ad esaurimento - Until stocks last
1) FRAISES POUR APPLICATION SPECIAL -

Pour aciers inoxydables, fonte et titane -
Carbure monobloc - Deux dents coupe
au centre - Division irreguliere - Queue
cylindrique
M | ANGLOCHFRASER, VIER SCHNEIDEN -
Fur rostfreien Stahl, GuBBeisen und Titan -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Unre-
gelméaBige Teilung - Zylinderschaft
[E FRESAS PARA ACEROS ESPECIALES -
Acero inoxidable, hierro fundido, titanio
- Metal duro - Dos labios que cortan
hasta el centro - Divisién irregular -
Mango cilindrico
B CTYRBRITE FREZY - Pro nerez, litinu a
titan - Tvrdokov - 2 bfity pres stfed - Ne-
soumérné délené ostfi - Véalcova stopka
Dpesa TBEPAOCNNABHAA AnA paboT no
UyryHy, HepxaBetoLLeit CTanm 1 TUTaHo-
BbIM CMnaBam. HenocToAHHbIN war 3yba.
PexxyLumn Topel. LinnnHaprueckmii xso-
cToBumk. CpeaHas cepus

L]

(oo I 400,03
CODE
E HTQ4/.../S

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 32 § ? FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
2 | | O d d d
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 O | [ | O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HPC @

STANDARD

Rime

E=H

SERIE

HTQ i ' ULTRA @ %

11

&

13
} o -
f GRAN || &
%I: % IRREGULAR @
. Y Y2y -
. HPC || || B2 || e

CODE d1 12 1 13 d3 45° VA SUPREME PRODIGE
CORTA mm mm mm € €

HTQ40/04 o 4 6 51 10 3,9 6 005 4 51,90 @ 5470 @

HTO4O HTQ40/05 o 5 7 51 12 4,8 6 0075 4 51,90 @ 5470 @

HTQ40/06 o 6 8 51 15 5.8 6 0075 4 48708 5150 @

[} FRESE AD ALTE PRESTAZIONI - A divi- HTQ40/07 o 7 9 64 18 6,8 8 0,1 4 83,50 @ 90,10 @

sione irregolare ed elica variabile - Me- HTQ40/08 e 8 10 64 20 7.8 8 01 4 69,70 @ 7630 @

tallo duro integrale - Particolarmente HTQ40/09 o 9 il 72 21 8,7 10 0,1 4 119,70 @ 127,30 @

't?tg'rfge per acciaiinox, inconel, duplex, ——roso10 o 10 12 72 23 9,7 10 015 4 104,60 @ 112,10 @

EE END MILLS WITHIRREGULAR DIVISION HTQ40/11 o 11 13 83 25 10,7 12 015 4 157,80 @ 166,50 @

BID HELIX FLUTES - Solid caibide  yraon2 o 12 14 83 30 11,7 12 015 4 141,40 gg 150,10 @
trongly suggested for stainless steel, in-

conel, duplex, titanium HTQ40/13 o 13 16 83 32 12,6 14 0.2 4 193,60 @ 202,30 @

[ FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE ET HTQ40/14 14 16 83 32 13,6 14 0,2 4 176,20 @ 184,90 @

PGS D ,HggrffeinNéEGp@% orbue taone e 16 18 92 36 15,5 16 02 4 21430 @ 22960 @

inconel, duplex, titan . HTQ40/18 ° 18 20 92 38 17,5 18 0,25 4 285,30 @ 300,60 @

B FRASWERKZEUC UNREGELMEBIGE 1P HTQa020 o 20 22 104 a2 19,5 20 025 4 338,60 @@ 359,10 @

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

B FREZY S NESOUMERNYM OSTRIM A

PROMENLIVOU SROUBOVICI - Tvrdokov

- Ur¢eno predevsim na nerez, Inconel,

duplex a titan

Dpesa 4-x 3ybas, TBEpAOCNIaBHASA, Bbl-

cokonpoussoamTtensHan. C nepemex-

HBIM LIArOM ¥ YITIOM HaKIOHa Cnvpasu.

[1nA cTanen Ha OCHOBE HUKENA 1 TUTaHa.

KopoTkasa cepua

(o I e 400,03

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

|

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

@ Da 011 a 840 disponibili solo con codolo
Weldon.

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

@ From 11 to 940 with Weldon.

COATING PRODIGE | S5 RISHIESTA
CODE
HTQ40/.../P
COATING SUPREME
b Iimo
HTQ40.../S

k=
cCc —
q o Cwn
Parametri 2.2 oo
. €4 s6ROsSATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y CpE
g g B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 33 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
% | | 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 HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
TR ACCEPTABLE
©
2= | 4 O O | | O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HPC-HDC

STANDARD

Rime

SERIE I 1

H I 13
12 ULTRA 36°
k—’ MICRO 45° 38 glstsHA
—1 GRAIN 3
o~ =~ IRREGULAR
N - s Hee |G | 1 TS
- Y DIN
REL) y TN 653: HB
NORMALE HTO41 CODE d1 12 I K] d3 Z SUPREME PRODIGE
Q mm h10 mm mm mm mm = =
HTQ41/04 4 12 58 16 3,9 6 0,05 4 5580 @ 58,60 @
HTO4’| HTQ41/05 o 5 14 58 18 4,9 6 0075 4 5580 @ 5860 @
HTQ41/06 o 6 16 58 21 5,8 6 0,075 4 5250 @ 5530 @
HTQ41/07 e 7 18 64 25 6.7 8 0,1 4 89,00 @ 9560 @
HTO41 _ | C HTQ41/08 8 20 64 27 7.7 8 0,1 4 7500 @ 81,60 @
HTQ41/09 e 9 20 72 30 8,6 10 0,1 4 12550 @ 133,108
HTQ41/1 1 22 72 2 1 1 4 N 11
I) FRESEAD ALTE PRESTAZIONI - A di- Q4110 e 0 3 9.6 0 0,15 0o @ 11850 @
visione irregolare ed elica variabile HTQ41/11 e 11 24 83 36 10,5 12 0,15 4 16730 @ 176,00 @
-Metal\odduro integrale - Particolar- HTQ41/12 12 26 83 37 11,5 12 0,15 4 151,40 @ 160,10 @
mente indicate per acciai inox, inco-
el Al € s e HTQ41/13 e 13 26 83 37 12,4 14 0.2 4 2069 @ 21560 @
lubrificazione HTQ41/14 14 28 83 37 13,4 14 0.2 4 187,20 @ 196,00 @
EE END MILLS WITHIRREGULAR DIVI-
o D B LTS S HTQ41/16 e 16 32 92 44 15,4 16 0,2 4 22840 @ 243708
bide - Strongly suggested for HTQ41/18 e 18 34 92 44 17,3 18 0,25 4 302,80 @ 318,00 @
stainless steel, inconel, duplex, tita- HTQ41/20 e 20 36 104 52 19,2 20 0,25 4 35850 @ 379,10 @
nium - With and without internal
coolant holes )
[ FRAISES AVEC DIVISION IRREGULIERE
ET ANGLES D'HELICE INEGAUX - Car-
bure monobloc - Conseilée pour d1 12 I K] d3 d2 45° Z SUPREME PRODIGE

CODE
acier inox, inconel, duplex, titan - HTQ41-IC

Avec et sans trous de lubrification
M FRASWERKZEUG UNREGELMARIGE

mm h10 mm mm h6 € €

TEILUNG UND SPANNUTEN-WINKEL - HTQ41-IC/08 e 8 20 64 27 7,7 8 0,01 4 119,00 @ 125,50 @
Vollhartmetall - Bestens geeignet fiir HTQ41-IC/10 e 10 22 72 32 9,6 10 0,15 4 167,70 @ 17530 @
exotische Rostfreie Stahle, Inconel, g
Duplex Titan - Mit und ohne innere HTQ41-IC/12 e 12 26 83 37 11,5 12 0,15 4 212,60 @ 220,70 @
Kahlmittelbohrungen HTQ41-IC/16 e 16 32 92 44 15,4 16 0,2 4 331,170 @ 346,00 @
E FRESASCON 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 ) )
B FREZY S NESOUMERNYM OSTRIM A HOLES

PROMENLIVOU SROUBOVICI - Tvrdo-
kov - Ur¢eno predevsim na nerez, In-
conel, duplex a titan - Varianty s
chlazenim ibez

B Opesa 4-x 3y6as, TeepROCNaBHas,
BbicoKonpou3soauTenbHas. C nepe-
MEHHbIM LIAroM 1 YI/OM HakfnoHa
crvpani. [inA cTanei Ha OcHoBe Hi-
kens v vtaHa. CpeaHas cepna. Mc-
nontexve 6e3 noasoaa COX v ¢
BHyTPeHHMM nogsogom COX

Toll. reale sul @
€0 W B 400,03
COATING PRODIGE P 31 Retizor:
oy i
HTQ41(41-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=
Ec —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6ROssATURA - RouGHING NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 5 Y P
g N 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 34 § g 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
wh ACCEPTABLE
©
22 | 4 O O | [ | O O O SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI

NORM TIPO-TYPE

=n
o

m pd=014 016620
SERIE . 1
HTQ :
12 R+0,02 ULTRA ;g
e |, o
S HPC || "a @
HDC || v 6533 HB

NORMALE CODE 13 Z SUPREME PRODIGE
mm €
HTQ42/04.05 e 4 0,5 12 58 16 3,9 6 4 7990 @ 82,700
HTQ42 HTQ42/05.05 e 5 0,5 14 58 18 4,9 6 4 7990 @ 8270 @
HTQ42/06.05 e 6 0,5 16 58 21 5,8 6 4 7350 @ 7630 @
[} FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI - HTQ42/07.05 e 7 0,5 18 64 25 6,7 8 4 11990 @ 12650 @
A divisione irregolare ed elica variabile - HTQ42/07.10 o U 1 18 64 25 6,7 8 4 1199 @ 12650 @
Metallo durointegrale - Particolarmente  HTQ42/08.05 o 8 0,5 20 64 27 7,7 8 4 100,60 @ 107,10 @
't?tca"'rfge per acciai inox, inconel, duplex, roso08 10 o 8 1 20 64 27 7.7 8 4 100,60 @ 107,70 @
EE TORICEND MILLSWITHIRREGULARDIVI- ~ HTQ42/08.20 8 2 20 64 27 7,7 8 4 100,60 @ 107,70 @
SION AND HELIX FLUTES - Solid carbide  prazo/0005 o 9 0,5 20 72 30 8,6 10 4 15730 @ 16490 @
- Strongly suggested for stainless steel,
inconel, duplex, titanium HTQ42/09.10 e 9 1 20 72 30 8,6 10 4 15730 @ 1649 B
) FRAISESTORIQUES AVEC DIVISION IR H7Q42/10.05 e 10 0,5 22 72 32 9,6 10 4 13670 @ 14430 @
,Gg';'riﬁgﬂﬂ%ﬁ?ﬂ&%i'g?ﬁgj HTQ42/10.10 e 10 1 22 72 32 9,6 10 4 13670 @ 14430 @
acier inox, inconel, duple, titan HTQ42/10.15 e 10 1,5 22 72 32 9,6 10 4 13670 @ 14430 @
" PRASWERKZELG KUREGELMABIGE TE- Hra2i1020  « 10 2 22 72 2 9,6 10 4 13670 @ 14430 @
lhartmetall - Bestens geeignet fur HTQ42/10.30 e 10 3 22 72 32 9,6 10 4 13670 @ 14430 @
STSXUST%Z? Rostfreie Stahle, Inconel, Du-  H1Q42/11.05 o 11 0,5 24 83 36 10,5 12 4 20370 @ 212,40 @
= FREéASTOR\CASCON HELICEY DIVISION HTQ42/11.10 ° 11 1 24 83 36 10,5 12 4 20370 @ 21240 @
IRREGULAR - Metal duro - Particolar-  HTQ42/12.05 e 12 0,5 26 83 37 11,5 12 4 18310 @ 191,80 @
?ue;;]tei,‘?i?;fw?gri] por acero inox, inconel,  “raasrs 90 e 12 1 26 83 37 11,5 12 4 183,10 @ 191,80 @
B TOROIDNI FREZY S NESOUMERNYM HTQ42/12.15 e 12 1,5 26 83 37 11,5 12 4 183,70 @ 191,80 @
OSTRIM APROMENLIVOU SROUBOVICI - 11042/1220 o 12 2 26 83 37 11,5 12 4 183,10 @ 191,80 B
Tvrdokov - Ur¢eno predeviim na nerez,
~Inconel, duplexa titan HTQ42/12.25 o 12 2,5 26 83 37 11,5 12 4 183,170 @ 191,80 @
m Opesa TBEPAOCMNABHAA, BHICOKONPOU3-  HTQ42/12.30 e 12 3 26 83 37 11,5 12 4 183,10 @ 191,80 @
Eofe"ggﬂ';:ﬂ&pjgfgﬁ””y?ﬁg;ﬁgﬁ%ﬁ HTQ42/14.10 o 14 1 28 83 37 13,4 14 4 23460 @ 243,40 @
cnupanu. [ina ctanei Ha OCHOBE HUKeNA HTQ42/16.05 ° 16 0,5 32 92 44 15,4 16 5 299,10 [ ] 314,40 [ ]
v TUTaHa. Cpearan cepun HTQ42/16.10 e 16 1 32 92 44 15,4 16 5 299,10 @ 31440 @
ST HTQ42/16.15 e 16 1,5 32 92 44 15,4 16 5 299,10 @ 31440 @
Real Tol. on 0 +0 -0,03 HTQ42/16.20 e 16 2 32 92 44 15,4 16 5 299,10 @ 31440 @
HTQ42/1630 e 16 3 32 92 44 15,4 16 5 299,10 @ 31440 @
Consigliato I'utilizzo con mandrini Wel- HTQ42/16.40 e 16 4 32 92 a4 15,4 16 5 299,10 @ 31440 @
don o a forte serraggio HTQ42/18.10 e 18 1 34 92 44 17,3 18 5 39320 @ 408,50 B
zﬁggf“ed""”hwe'dm holder or hard HTQ42/20.10 o 20 1 36 104 52 19,2 20 5 43580 @ 45630 @
HTQ42/20.15 e 20 1,5 36 104 52 19,2 20 5 43580 @ 456,30 B
@ Da 04 a 10 disponibili con codolo HTQ42/2020 e 20 2 36 104 52 19,2 20 5 43580 @ 45630 @
cilindrico. Weldon solo a richiesta. HTQ42/20.25 ° 20 2,5 36 104 52 19,2 20 5 435,80 a 456,30 [ ]
'ejemna 240 disponibili solo con codolo HTQ42/2030 e 20 3 36 104 52 19,2 20 5 43580 @ 45630 @
@ From o4 to 10 with straight shank. HTQ42/20.40 e 20 4 36 104 52 19,2 20 5 43580 @ 45630 @
Weldon upon requirement.
® From @11 to 840 with Weldon.
COATING PRODIGE P 3 Reteor:
CODE
EI HTQ42/.../IP
CODE
EI HTQ42/...IS
P tri 58 58
arametri = : 22 @ @ D @
CUtt’ng data 5 a;‘; . -...D §g Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag. 135 gg’ FINITURA - FINISHING ---.D %;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
A" = [ | [ | d d d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
E.g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE REC;JC“Q’E/'TEQEIEL'E
gg | d O | [ | | | O O SCONSRATT
NOT RECOMMENDED
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FRESE AD ALTE PRESTAZIONI

STANDARD

Rime

NORM TIPO-TYPE

SERIE

HTQ

d2

ULTRA “ —
° ° DIN
mgo || s || g\ 7

HPC || oy || 2 i
N T || oo

CORTA CODE d3 d2 45° VA SUPREME
mm mm h6 mm £

HTQ43/03/S e 3 4 51 8 2,9 6 0,05 3 51,90 @

H T 043 HTQ43/04/S e 4 6 51 10 3,9 6 0,05 3 51,90 @

HTQ43/05/S e 5 7 51 12 4,8 6 0,075 3 51,90 @

HTQ43/06/S e 6 8 51 15 5,8 6 0,075 3 4870 B

HTQ43/07/S e 7 9 64 18 6,8 8 0,1 3 83,50 B

) FRESETORICHE AD ALTE PRESTAZIONI HTQ43/08/S e 8 10 64 20 7.8 8 0,1 3 69,70 @

PER ACCIAI AD ELEVATA RESISTENZA - A r43/00/5 o 9 11 72 21 87 10 0.1 3 119,70 @
divisione irregolare ed elica variabile -

Metallo duro integrale - Particolarmente HTQ43/10/S 10 12 72 23 9.7 10 0,15 3 104,60 @

indicate per acciai inox, inconel, duplex HTQ43/11/5 e 11 13 83 25 10,7 12 0,15 3 157,80 @

= /ENNDD ,\FAJELLL& VHIJHT:ERSRE_GSUOH%R Cz‘l'\giscgg\! HTQ43/12/S e 12 14 83 30 11,7 12 0,15 3 141,40 @

Strongly suggested for stainless steel, in- HTQ43/13/S e 13 15 83 31 12,6 14 0,2 3 191,30 @

n EEQ\%’E%UAF)\}EE DIVISION IRREGULIERE ET ~ H1Q43/14/5 e 14 16 83 32 13,5 14 0.2 3 ke |

ANGLES D'HELICE INEGAUX - Carbure HTQ43/15/S o 15 17 92 34 14,5 16 0,2 3 231,40 @

monobloc - Conseilée pour acier inox, HTQ43/16/S e 16 18 92 36 15,5 16 0,2 3 21430 @

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

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

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

b FREZY S NESOUMERNYM OSTRIM A

PROMENLIVOU SROUBOVICI - Tvrdokov

- Ur¢eno predevsim na nerez, Inconel,

duplex

Dpesa 3-x 3yban, TBepAOCMNNaBHaA, Bbl-

cokonpoussoamntensHas. C nepeme-

HbIM LIArOM U1 YoM HaKfloHa Crnpani.

[ina cTanei Ha ocHoBe Hukena. KopoT-

Kan cepus

(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.

SE

k=
Ec —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €8 sGRosSATURA - RoUGHING [ IIRIN = Q Q
Cutting data 5 Y P
g N B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 36 § ? 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
wh ACCEPTABLE
©
32 [ | 4 O O [ | [ | O O O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

1045
TQ45L
TQ45XL

I] FRESE ALTE PRESTAZIONI HDC HPC
A divisione irregolare elica variabile
con taglio interrotto. Geometria ot-
timizzata per lavorazioni in trocoi-
dale

END MILL WITH IRREGULAR DIVI-
SION & helix flutes with interrupted
chip-breaker. Geometry studied for
trochoidal machining

FRAISES EN CARBURE A DIVISION IR-
REGULIERE et hélice variable avec
brise-copeaux interrompue. Géo-
métrie optimisée pour les opéra-
tions in trochoidales
SCHAFTFRASER IN UNREGELMASSI-
GER Schneidenteilung und Wendel-
nut. Unterbrochener Spanteiler.
Entwickelt fur trochoidale Bearbei-
tung

FRESA EN METAL DURO CON HELICE
Y DIVISION IRREGULAR con rompe
viruta interrumpido. Geometria op-
timizada para mecanizado trocoidal
FREZY S NESOUMERNYM OSTRIM A
PROMENLIVOU ~ SROUBOVICI -
Lamac tfisek - Geometrie navrzena
pro trochoidni obrabénil

OPE3bl TBEPLOCTIIABHBIE ¢ Bbico-
KOMPOM3BOAUTENbHbIE C NEpeMeH-
HbIM WaromM U YoM HaknoHa
cnupanit. ONTMM3VPOBaHHaA reo-
METPHA ANA TPOXOUAANBHOTO dpe-
3ePOBaHMA  BBICOKOMPOUHBIX 1
3aKaneHHbIx MaTepranos

Toll. reale sul @

HTQ45 coDE

HTQ45/06
HTQ45/08
HTQ45/10
HTQ45/12
HTQ45/16
HTQ45/20

2XD

3XD HTQ4s5L06
HTQ45L/08
HTQ45L/10
HTQ45L/12
HTQ45L/14
HTQ45L/16
HTQ45L/16.7
HTQ45L/20

HTQ45L/20.7

HTQ45XL coDE

4XD

HTQ45XL/08
HTQ45XL/10
HTQ45XL/12
HTQ45XL/16
HTQ45XL/16.7
HTQ45XL/20
HTQ45XL/20.7

6 13
8 19
10 22
12 26
16 34
20 42

e 6 20
e 8 26
e 10 32
e 12 38
e 14 45
e 16 50
e 16 50
e 20 62
e 20 62
d1 12
mm h10 mm
e 8 36
e 10 45
e 12 54
e 16 72
e 16 72
e 20 85
e 20 85

100
115
125
125
125
125

mm

100
100
120
150
150
150
150

20 58
27 7.7
32 9,6
37 11,5
44 15,4
52 19,2

27 5,8
35 7.7
40 9,6
48 11,5
60 13,5
65 15,4
65 15,4
72 19,2
72 19,2
13 d3
mm mm
46 7.7
55 9,6
65 11,5
82 15,4
82 15,4
95 19,2
95 19,2

FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HDC-HPC

IDEALE PER LAVORAZIONI IN TROCOIDALE

STANDARD

&

TIPO-TYPE

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

Z5

Rime
ULTRA M|
¥
MICRO |45° @" v
GRAIN M m
HPC || NFR —
HDC || s || D= e
d2 45° YA SUPREME PRODIGE
mmh6 mm £ £
6 0,075 5 6930 @ 7200 @
8 0,1 5 93,70 @ 9,30 @
10 0,15 5 13530 @ 140,70 @
12 0,15 5 17530 @ 181,80 @
16 0,2 5 281,30 @ 29220 @
20 0,25 5 416,60 @ 43720 @

6 0,075
8 0,1
10 0,15
12 0,15
14 0,2
16 0,2
16 0,2
20 0,25
20 0,25
d2 45°
mmh6 mm
8 0,1
10 0,15
12 0,15
16 0,2
16 0,2
20 0,25
20 0,25

5
5
5
5
5
5
7
5
7

85,00
112,50
148,20
196,90
281,30
335,50
362,00
481,50
518,00

z SUPREME

N o oo

€

138,50
183,40
237,00
410,10
440,00
573,50
615,00

88,70
115,80
153,70
203,40
292,20
346,30
373,00
503,20
540,00

PRODIGE
€

142,80
188,80
243,50
422,00
452,00
586,50
628,00

+0-0,03

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

D
@

Real Tol. on @

oy

CODE
HTQ45.../../S
COATING PRODIGE 35, RICHIESTA
CODE
HTQ45.../../P

e

. = —
Parametri $6 Sw
g = (o)}
Cutting data I scrossura-rouciing NI R< @ @ e @ =/ &/
= i~
a Nl B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
23;:1 38-1 39 %é‘: FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=
% d | 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 >56 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RO
3T ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
32 [ | [ | O O [ | | O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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CATEGORIE DEI MATERIALI AD ALTA RESISTENZA
CATEGORIES OF HIGH RESISTANCE MATERIALS

M1

M2

M3

AISI/SAE

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

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

M2
AISI/SAE

AISI 304
AlSI 308
AISI 303
AlSI 304L
AlSI 301
AlS| 316
AlSI 3161
AlSI 316LN
AISI 316LN
AlSI 316L
AlSI 316
AISI317L
AISI 329
AlSI 321
AlSI 347-348
AlSI 316Ti
AISI 316Ti
AlSI 316Ch
AISI 318

M3
AISI/SAE

A240 ($31200)
F53

AISI 318LN
F55

AlSI 255

AlS1 329

AISI/SAE

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

INOX

|5 [P8] Femitico-Martensitico/ Ferritic-Martensitic
DIN NORME
1.4000 X6Cr13
1.4002 X6CrAI13
1.4005 X120813
1.4006 X10013
1.4016 X6Cr17
14021 X20013
1.4024 X15Cr13
1.4057 X200iNi17 2
1.4104 X12CrMoS17
14112 X90CMoV18
14113 X6CrMo17
14125 X105CiMo17
1.4510 X6CrTi7
14512 X5CrTi12

Austenitico/ Austenitic
DIN NORME
1.4301 X5CrNi18 9
1.4303 X6Crli18 12
1.4305 X100Mis18 9
1.4306 X2CiNi19 11
14310 X1200Ni17 7
14401 ZXGCrNiMo18 10
1.4404 X2CiNiMo17 13 2
1.4406 X2CrNiMoN17 12 2
14429 X2CiNiMoN17 13 3
14435 X2CrNiMo18 14 3
14436 X5CrliMo17 13 3
14438 X2CrNiMo18 16 4
14460 X8CrNiMo27 5
14541 X6CrNiTi18 10
14550 X6CrNiNb18 10
14571 X6CrNiMaTi17 12 2
14573 X10CiNiMoTi18 12
14580 X6CrNiMoNb17 12 2
14563 X10CiNiMoTi18 12
Duplex/Super Duplex

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

17-7PH

SUPERLEGHE (HRSA)

st Superleghe/ Superalloys

AISI/SAE DIN NORME

Incoloy 800 1.4876 X10NiCrAiTi32 20
1.4945 XBCrNiWNb16 16
1.4962 X12CrNiWTi16 3

Discalloy

Lapelloy

Incoloy 909

Custom 455

52 Superleghe difficili da lavorare/Superalloys hard to work

AISI/SAE

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

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

AISI/SAE

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

DIN

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

DIN

2.4654

2.6554
24632

2.4668
24983

128

NORME

XANiCrTi25 15
XBNiCrTi26 15
NiCr30FeMo

NiCr22Mo9Nb
NiCu30Fe
NiCu30AI
NiCr20Ti
NiCr20TiAl

NiCo20Cr15MoAITi

NiCr15Fe

NiCr20Co18Ti

NiCr19Fe18NbbMg

83

DIN
324

31174
3.7195

4

DIN

31144
3.7154

3.7165
3.7184

TITANIO

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

NORME

TiCu2

TIAIGVGSn2

TIAI3V2.5
TibAI6Sn2Zr1Mo0.258i
TiGAI2Sn4Zr2MoSi

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

NORME

TiAIGSn2Zr4Mo2
TIAI6Zr5
Ti6AI2Sn4Zr6Mo
TIAIGV4
TiAl4Mo4Sn2
TiGAIGV2Sn
Ti7Al4Mo
Ti8AIMo1V
TiAlbFe2.5
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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?

Rime
M”d parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HTQ1

@SUPREME @ PRODIGE

Lif ] L = | & =

Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed {m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=(d ap=05xd ap=1,5xd ae=0,25xd o=7-10° ge=d ox=h° d=0,6-090f ap=( ae=d

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

2 | 0,007 305 22300 0,014 695 25500 0,014 780 28700/ 0,004 160 20700 | 0,003 145 22300 0,005 17600
ﬁzgz: g: ?ggrﬁzg:i/"‘"'z 310014 405 14900 0,017 580 17000 0,017 650 19100/ 0,008 210 13800 | 0,006 195 14900 0,010 11700
Acciai da cementazione 4 10020 455 11200 | 0,026 655 12800 0,026 735 14400, 0,011 240 10400 | 0,010 220 11200 0,015 8800

5

6

8

4

%&E%Z?Z%EEHB 002 460 9000 | 0034 695 10200 0031 705 11500 0,014 235 8300 | 0,012 220 9000, 0019 7100

0031 460 7500 | 0043 725 8500 0034 655 9600 0,017 235 6900 | 0015 220 7500 | 0022 5900
Stuctural seels 0037 420 5600 | 0,051 655 6400 0046 660 7200| 0,021 220 5200 | 0018 200 5600 0027 4400
e s | 10 | 0,048 430 4500 | 0,068 695 5100 | 0,051 590 5800 0027 225 4200|0023 205 4500 0035 3600
Srey ron <1808 12 /0051 390 3800 | 0,077 660 4300 0,060 570 4800 0,029 200 3500 0,024 185 3800 | 0037 3000
14 | 0060 380 3200 | 0085 630 3700 | 0,088 560 4100| 0,033 200 30000028322 180 3200 | 0,043 2600

16 | 0,068 380 2800 | 0,094 600 3200 | 0,077 550 3600/ 0,038 200 2600 | 0,032 180 2800 | 0,050 2200

Steels 500-850 N/mm?

EE === = |§|

Velocita di taglio (m/min)

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

ap=d ap=0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd =571 ae=( o=4° d=0,6-030f ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 0005 150 14400 | 0,010 365 17600 0,010 395 19100 0,003 75 12800 | 0,002 70 14400 0,004 11200
ﬁgg::ggmmﬁme 310010 200 9600 0,013 305 11700 | 0,013 335 12800| 0,006 100 8500 | 0,005 95 9600 0,008 7500
accaiperutensii | 40016 225 7200 | 0020 345 8800 0,020 375 9600 0009 110 6400 | 0,007 105 7200| 0011 5600
5
6
8

-4

Acciai da 900-1300 N/mm?

Steels 900-1300 N/mm?

EEEEE @

g i 0020 225 5800 | 0,026 370 7100 | 0023 360 7700, 0,011 110 5100 | 0,003 110 5800 0014 4500
0023 225 4800 | 0033 385 5000 | 0,026 335 6400, 0,013 115 4300 | 0011 105 4800 0017 3800

Quenched and tempered steels

Ning sieds 0029 205 3600 | 0,039 345 4400 | 0035 335 4800, 0,016 105 3200 | 0,014 100 3600 0021 2800

Ef;;‘g““"ma“e"““‘“a‘"'e“ 10 | 0036 210 2900 | 0,052 375 3600|0039 305 3900 0020 105 2600 | 0,017 100 2900 0026 2300

Wlont st 1210033 185 2400 | 0,059 350 3000 | 0,046 290 3200 0,022 95 2200 | 0,019 90 2400 | 0028 1900

14 | 0046 190 2100 | 0065 340 2600 | 0,052 290 2800/ 0,025 95 1900 | 0022 90 2100| 0,033 1600

16 1 0,052 185 1800 | 0,072 315 2200 | 0,059 280 2400/ 0029 95 1600 | 0025 90 1800 | 0,038 1400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

=t an=05xd an=1,5xd ae=0,25xd o=35° ae=d o=3° d=0,6:0,9x0f ap=0ae=l
d fz F n fz F n  fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0,004 85 10400 | 0,008 190 12000 ' 0,008 220 13600, 0,002 40 8800 | 0,002 40 10400 0,003 7200
[} ﬁgggggggggmﬁoowmmz 30008 110 6900 | 0,010 160 8000 | 0,010 180 9100 0,004 55 5900 | 0,004 55 6900 0,006 4800
[l Accai per lavorazioni a freddo 410012 125 5200 | 0,015 180 6000 | 0,015 205 6800, 0,007 60 4400 | 0,006 60 5200 0,009 3600
i 5
6
8

Acciaio inox austenitico

0015 125 4200 0020 190 4800 | 0,018 200 5500 0,008 60 3600 | 0,007 60 4200 0,011 2900
0,018 125 3500 | 0,025 200 4000 0,020 185 4600( 0010 60 3000 0,009 60 3500 0013 2400
0,022 115 2600 | 0,030 180 3000 0,027 185 3400 0012 55 2200 | 0,010 55 2600 | 0,016 1800
10 | 0,028 120 2100 A 0,040 190 2400 0030 170  2800| 0,016 55 1800 | 0,013 55 2100 0,020 1500
12 10,030 110 1800 | 0,045 180 2000 A 0,035 160 2300/ 0017 50 1500 | 0,014 50 1800 | 0,022 1200
14 1 0,035 105 1500 | 0,050 180 1800 | 0,040 160 2000 0,020 50 1300 | 0,017 50 1500 0,025 1100
16 | 0,040 105 1300 | 0,055 165 1500 | 0,045 155 1700| 0,022 50 1100 | 0,019 50 1300 | 0,029 900

Steels 1300-1600 N/mm?

M2 Quenched and tempered steels
Steels for cold machinin
Austenitic stainless stee

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5-0,75xd ap=0,25-0,5xd ap=1,5xd ae=0,15xd ox=13° ae=(l ox=3° d=0,6-0,9xf ap=0ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
20002 20 4800 0004 50 6400 | 0004 65 8000| 0001 5 3200 0001 10 4800 | 0001 2400

B LegheabasediNichele 30004 25 3200 0005 45 4300 0005 55 5400/ 0002 10 2200 0002 10 3200 0003 1600
Nickel and Chrome alloys 40006 30 2400 | 0008 50 3200 0008 65 4000/ 0003 10 1600 | 0,003 15 2400 | 0004 1200
5

6

8

it 0008 30 2000 | 0,010 50 2600 0,009 60 3200| 0,004 10 1300 | 0,004 15 2000, 0005 1000

0009 30 1600 | 0013 55 2200|0010 55 2700 0005 10 1100 | 0,004 15 1600 0007 800
0011 25 1200 | 0015 50 1600|0014 55 2000/ 0006 10 800 |0005 15 1200, 0008 600
- Super Duplex 10 0014 30 1000 0,020 50 1300 0015 50 1600| 0,008 10 700 | 0,007 15 1000, 0010 500
T o eaee®™ | 12 | 0015 25 800 | 0023 50 1100 | 0018 50 1400 0008 10 600 | 0007 10  800| 0011 400
140018 25 700|002 50 1000 002 50 1200/ 0010 10 500 0008 10  700| 0013 400

16 1 0,020 25 600 | 0,028 45 800 | 0,025 50 1000/ 0,011 10 400 | 0,010 10 600 | 0,015 300

- Hastelloy

- Rene

- Waspaloy

Acciai inox - Stainless steel

Parametri per frese rivestite. Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%. Interpolazione elicoidale: d=06--0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Parameters for coated cutters. For uncoated cutters, decrease the cutting speed by 50-60%. Helical interpolation: d=06--0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HT(2

@SUPREME @ PRODIGE

Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita ditaglio (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 180-130

Cutting speed (m/min)

ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=7-10° ae=d o =57 d=0,6-0 901 ap=d ae=d

fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2| 0012 805 22300 0012 920 25500 0,017 1465 28700 0,007 415 20700, 0,006 380 22300 0,013 17600

Acd da 500-850 Nimn2 4 0025 840 11200 0025 960 12800 0,030 1295 14400 0014 435 10400, 0012 400 11200| 0027 8800

Acdalda cementazione 6| 0040 900 7500 0,040 1020 8500 0,045 1295 9600 0022 465 6900, 0019 430 7500 0044 5900

G g S 8| 0050 840 5600 0050 960 6400 0055 1190 7200 0028 435 5200 0,024 400 5600 0055 4400

Stes 500-850 N 10| 0060 810 4500 0060 920 5100 0,065 1130 5800 0034 425  4200) 0029 385 4500 0066 3600

éﬂ;ig;ggg:;'éq;ég;gmStee,g 12| 0070 800 3800| 0070 905 4300) 0,075 1080 4800 0,039 410 3500 0,033 380 3800| 0076 3000
rey iron <
Ductile cast iron

EEEEEE E
M

90-100 0-120 0-130 80-90 90-100 0-80

ap=075Ind ap=1,51d ae=0,25xd ap=1,5¢ ae=0,10xd o=57° ae=(l o =4° d=0,6-030f =0 ae=d

a d 2z F n | fz F _n | fz F n fz F _n | fz F _n | fo__n

20010 430 14400 | 0010 530 17600 | 0,015 860 19100 0006 215 12800 | 0,005 205 14400 0011 11200
. Acciai da 900-1300 N/mm?
- el do b 40020 430 7200 | 0020 530 8800 | 0025 720 9600 0011 215 6400 | 0010 205 7200/ 0022 5600
B Ao hoemenansi | 6| 0035 505 4800 0030 530 5900 | 0035 670 G400 0020 255 4300 0017 240 4800| 003 3800
B e 80040 430 3600 | 0035 460 4400 | 0,040 575 4800 0,022 215 3200 0019 205 3600 0044 2800
B stees 001300 v 10 | 0045 390 2900 | 0040 430 3600 | 0,050 585 3900 0025 195 2600 | 0,021 185 2900 0,049 2300

Q_ue_n;hed and tempered steels
#‘A‘J"g';%iee‘s 12 1 0,050 360 2400 | 0,045 405 3000 0,055 530 3200/ 0028 185 2200 | 0,024 170 2400 0,055 1900
Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB
Maﬁeable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

o

Cutting speed (m/min)

ap=0,5-0,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=35° ae=d ox=3° d=06-0.9x0f ap=d ae=d
d | fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
- Z 2 | 0008 250 10400 | 0,008 290 12000 | 0,013 530 13600| 0004 120 8800 | 0004 120 10400, 0003 7200
%EEEEEgr%égfrgf::glf::dc 40015 235 5200|0015 270 6000 | 0020 410 6800 0008 110 4400 | 0007 110 5200/ 0016 3600
A noxastenico 6| 0025 265 3500|0025 300 4000 0,030 415 4600| 0014 125 3000 | 0012 125 3500, 0027 2400
g e de 80030 235 2600 | 0030 270 3000 0035 35 3400| 0017 110 2200 0014 110 2600, 0033 1800
s gﬁg:n}fﬂgé’c%'?:?s%ng%iﬂzsteels 10| 0035 220 2100 | 0,035 250 2400 | 0,040 335 2800| 0020 105 1800 | 0,017 105 2100 0038 1500

Ausenic tilessses 120040 215 1800 | 0040 240 2000 | 0045 310 2300 0,022 100 1500 | 0,019 105 1800 0044 1200

Titanium and titanium alloys,
medium hardness

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=1-3° ae=d o =2° d=0,6-0,9«Df ap=d ae=d

d  F =n f£ F =n f£ F n f F n £ F n | f n
210005 70 4800 | 0005 95 6400 | 0,010 240 8000 0003 25 3200 | 0002 35 4800 0005 2400

Mg Leghe s basedillichele 40010 70 2400 | 0,010 95 3200|0015 180 4000/ 0006 25 1600 0005 35 2400, 0011 1200
B ficeland Chrome loy, 60020 95 1600 | 0020 130 2200 | 0025 205 2700| 0011 35 1100 | 0010 45 1600, 0022 800
= 'ﬁ?y 80025 90 1200 0025 120 1600 | 0030 180 2000 0014 35 800 | 0012 45 12000 0027 600
R 10 /0030 90 1000 0030 115 1300 | 0,035 170 1600 0,017 35 700 | 0014 45 1000, 0,033 500
5%3&2&%2::;:""‘“‘5‘“' 12 0035 8 800|003 115 1100 0045 190 1400| 0020 35 600 0017 40 800, 0,038 400

- Inox PH
Leghe di titanio a durezza elevata
Titanium alloys, high hardness

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06--0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

A

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

Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

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

Ductile cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-4

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB

Ghisa malleabile

Steels 900-1300 N/mm?
Quenched and tempered steels
Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB

Maﬁeable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

o

m2

Bk 2= E

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

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

Steels 1300-1600 N/mm?
Quenched and tempered steels
Steels for cold machinin
Austenitic stainless stee
Titanium and titanium alloys,
medium hardness

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

>
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L]

Apertura cava

Slotting

L

Contornatura pesante
Heavy side milling

L

Contornatura leggera
Light side milling

=/

Rampa

Diagonal plunging

&7

Interpolazione elicoid.
Helical interpolation

=/

Foratura
Drilling

110-120

120-130

140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130
ap=05075xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=1°-10° ag=t o =5° =0,6-0,3x0f ap=0ae=0
d fz K n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

2| 0007 625 22300 0,007 715 25500| 0,016 1835 28700 0,004 325 20700, 0,003 295 22300 0,010 17600
41 0020 895 11200 0,020 1025 12800| 0,030 1730 14400 0,011 465 10400, 0,010 425 11200 0,029 8800
6 0030 900 7500 0,030 1020 8500, 0,040 1535 9600 0,017 465 6900/ 0,014 430 7500 0,044 5900
8 0037 830 5600 0,037 945 6400 0,048 1380 7200, 0,021 430 5200/ 0,018 395 5600 0,054 4400
10 0,048 865  4500| 0,048 980 5100/ 0,056 1300 5800, 0,027 450 4200| 0,023 410 4500 0,070 3600
12| 0,051 775 3800| 0,051 875 4300 0,065 1250 4800 0,029 400 3500 0,024 370 3800 0,074 3000
16 | 0,068 760 2800 0,068 870 3200/ 0,090 1295 3600/ 0,038 395 2600| 0,032 365 2800 0,099 2200
20| 008 780 2300 0,085 88 2600 0,100 1160 2900/ 0,048 400 2100/ 0,040 370 2300 0,124 1800

ap=0,5-0,75xd ap=15xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=5°7° ae=d ox=ap=04° 0=0,6-09x0f ap=d ae=d
d fz R n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 0005 300 14400 | 0,005 365 17600 | 0,012 915 19100, 0,003 150 12800 | 0,002 145 14400, 0,008 11200
410016 450 7200 | 0,016 550 8800 | 0,022 845 9600 0,009 225 6400 | 0,007 215 7200 0,023 5600
6 | 0023 450 4800 | 0,023 550 5900 | 0,030 770 6400, 0,013 225 4300 | 0,011 215 4800 0,034 3800
8 10029 410 3600 0,029 505 4400 0036 690 4800/ 0,016 205 3200 | 0,014 195 3600| 0,042 2800
10 | 0,036 420 2900 | 0,036 525 3600 0,042 655 3900, 0,020 210 2600 | 0,017 200 2900 0,053 2300
12 | 0039 375 2400 | 0,039 470 3000 0048 615 3200/ 0,022 190 2200 | 0,019 180 2400| 0,057 1900
16 | 0,052 375 1800 | 0,062 460 2200 0066 635 2400/ 0,029 185 1600 | 0,025 180 1800, 0,076 1400
20 | 0,065 390 1500 | 0,065 470 1800 | 0,078 625 2000| 0,036 190 1300 | 0,031 185 1500 0,095 1200

ap=0,5xd ap=1,5xd ae=0,20xd ap=1,5xd ae=0,10xd x=3°5° ae=d ox=3° 0=06-0.9x0f ap=d ae=d

d fz F n fz F n  fz F n fz F n fz F n fn n

2 0004 165 10400 | 0,004 190 12000 0,010 545 13600 0,002 80 8800 | 0,002 80 10400, 0,006 7200

4 10012 250 5200 | 0,012 290 6000 0018 490 6800/ 0,007 120 4400 0006 120 5200 0,017 3600

6 | 0018 250 3500 | 0,018 290 4000 0025 460 4600| 0010 120 3000 0009 120 3500 0,026 2400

8 0022 230 2600 | 0,022 265 3000 | 0,030 410 3400 0,012 110 2200 0010 110 2600 0,032 1800
10 1 0028 235 2100 0028 270 2400 0,035 390 2800 0016 115 1800 | 0013 110 2100/ 0,041 1500
12 10030 215 1800 0,030 240 2000 | 0,040 370 2300 0,017 100 1500 | 0,014 105 1800 0,044 1200
16 | 0,040 210 1300 | 0,040 240 1500 | 0,055 375 1700 0,022 100 1100 | 0,019 100 1300 0,058 900
20 | 0,050 220 1100 | 0,050 240 1200 A 0065 365 1400| 0,028 100 900 | 0,024 105 1100, 0,073 800

ap=0,25-0,5xd ap=1,5xd ae=0,20xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=2°3° ae=( o=2° d=06-090f ap=( ae=d
d fz F n fz F n  fz F n fz F n fz F n fn n
2 0,003 60 4800 H 0,003 75 6400 0,009 290 8000 | 0,002 25 4000 | 0,001 25 4800| 0,004 4000
4 10007 65 2400 | 0007 90 3200 0013 210 4000/ 0004 30 2000 0003 30 2400 0,010 2000
6 | 0012 75 1600 | 0012 105 2200 0017 185 2700/ 0,007 40 1400 0006 35 1600, 0,017 1400
8 | 0,017 80 1200 | 0,017 110 1600 4 0,025 200 2000 0,010 40 1000 | 0,008 40 1200| 0,025 1000
10 1 0023 90 1000 0023 120 1300 0,030 190 1600, 0013 40 800 | 0,01 45 1000| 0,033 800
12 10025 80 800 | 0025 110 1100 | 0,035 195 1400| 0014 40 700 | 0,012 40 800, 0,036 700
16 | 0,035 85 600 | 0,035 110 800 | 0,050 200 1000 0,020 40 500 | 0,017 40 600 0,051 500
20 | 0045 90 500 | 0,045 125 700 | 0060 190 800| 0,025 40 400 | 0,021 45 500 0,066 400

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro
Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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B SUPREME
Tipo di lavorazione m ‘ 6 E @ . E ﬂ
Type ofmachining> Apertur::) cava Contornat}lra p(-'{s.ante Contornatura leggera . Rampa . Inter-pola.zmne eI|c‘0|d. For.at.ura Trocmd_ale
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal
T 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=1-10° ae=(l ox=5° 11=0,6-0,9x0f ap=d ae=d ap=15-2d ae=0,15-0,2xd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fn n
40025 1120 11200 | 0,025 1280 12800 | 0,030 1730 14400 0,014 580 10400 0012 535 11200, 0036 8800 0050 20700
[T 6| 0040 1200 7500 0,040 1360 8500 0045 1730 9600/ 0022 620 6900 0019 570 7500, 0058 5900 0070 13800
[ Ao docmaniaione 8| 0050 1120 5600 | 0,050 1280 6400 | 0,055 1585 72000 0028 580 5200 0024 535 5600 0073 4400 0090 10400
B\ Sieve<ions 10| 0,060 1080 4500 | 0,080 1225 5100 | 0,065 1510 5800 0,034 565 4200 0029 515 4500/ 0087 3600 0120 8300
[ . 121 0,070 1065 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800 0,039 550 3500 0,033 505 3800, 0,102 3000 0150 6900
[ ] fiucuolecs 14| 0,080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100/ 0,045 540 3000 0038 485 3200 0,116 2600 0160 6000
[ie] Quercied and e sds 16| 0,090 1010 2800 | 0,090 1150 3200 | 0,090 1295 3600 0050 525 2600 0043 480 2800 0,131 2200 0180 5200
Ductie castron 20 | 0,00 1150 2300 0,100 1300 2600 | 0,120 1740 2900 0,056 590 2100 | 0,048 545 2300 0,182 1800 0190 4200
f e P 110-120 120-130 170-220
ap=075-1xd an=1,51d ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=5°7° ae=d oc=4° d=06-0,90f ap=( ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15xd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fn n
40020 575 7200 0020 705 8800|0025 960 9600 0011 285 6400 0010 275 7200/ 0029 5600 0050 15200
B ™ 6| 0035 670 4800 | 0,030 710 5900 0035 895 6400 0,020 335  4300| 0,017 320 4800 0051 3800 0070 10100
. Acciai da nitrurazione ! ! ! ! ! ! !
™ g“h‘a;“tef;%, e 8 0040 575 3600 | 0,035 615 4400 | 0,040 770 4800/ 0022 285 3200 0019 275 3600, 0058 2800 0090 7600
W e maeaie 10| 0045 520 2900 | 0,040 575 3600|0050 780 3900 0025 260 2600 0021 250 2900/ 0086 2300 0120 6100
[} sesb om0y 12 0050 480 2400 | 0,045 540 3000 | 0,055 705 32000 0,028 245 2200 0024 230 2400, 0073 1900 0150 5100
Niing sl 14| 0055 460 2100 | 0,050 520 2600 | 0,060 670 2800 0031 235 1900 0026 220 2100/ 0080 1600 0160 4400
Feritc and marensiic 16| 0,060 430 1800 | 0,060 530 2200|0070 670 2400 0034 215 1600 0,029 205 1800 0,087 1400 0180 3800
Y Mokt 20 0070 525 1500 0070 630 1800 0,080 800 2000 0,039 255 1300 | 0,033 250 1500 0,127 1200 019 3100

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

140-200

ap=05-0,75xd ap=1,5xd ae=0,26xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=3°5° ae=( ox=3° d=0,6-0,30f ap=d ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15xd

d fz F n |z F n|f2 F n | fz F n  fz F n fn n fn n
40015 310 5200 0015 360 6000 0020 545 6800, 0008 150 4400 | 0007 150 5200 0022 3600 0050 13600
B oo 6 0025 350 3500 | 0025 400 4000 0030 550 4600 0014 170  3000| 0,012 165 3500 0036 2400 0060 9100
Bl Acaiperlsvoreroni o freddo 80030 310 2600 0030 360 3000 0035 475 3400 0017 150  2200| 0,014 150 2600 0044 1800 0070 6800
MLl Titanio e leghe diTitanio 10 0035 295 2100 | 0,035 335 2400 0040 450 2800, 0,020 140 1800 0,017 140 2100/ 0051 1500 0,080 5500
: Seels 1300-1600 Nimm? 12/ 0040 290 1800 | 0040 320 2000| 0,045 415 2300/ 0022 135  1500| 0,019 135 1800/ 0,058 1200 0100 4600
%ﬁi?f?;ﬂi?é’ﬁfﬂﬁﬁﬁd5‘“'5 14| 0045 270 1500 | 0,045 325 1800 0,050 400 2000/ 0025 130 1300 0021 130 1500, 0066 1100 0120 3900
Tatumandtnanslos | 16| 0050 260 1300 | 0050 300 1500|000 410 1700 0,028 125  1100| 0g24 125 130 0073 90 | 0130 3400
20| 0060 330 1100 | 0060 360 1200 0070 490 1400 0034 150  900| 0029 155 1100/ 0109 800 0150 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 o=2°-3° ae=( ox=2°d=0,6-0.9xDf ap=d ae=d ap=1,5-2ud ae=0,15xd

Iﬂl d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fn n
40010 95 2400 | 0010 130 3200 | 0015 240 4000 0,006 45 2000 0005 45 2400 0015 2000 0030 6400
W Leghesbosed Nidele 6002 130 1600 | 0,020 175 2200 0025 270 2700, 0011 65 1400 | 0,010 60 1600| 0029 1400 0040 4300
[ pickeland Chrome aloys 8002 120 1200 | 0,025 160 1600 | 0,030 240 2000, 0014 55 1000 | 0012 55 1200| 0036 1000 0050 3200
@ el 10| 0,030 120 1000 | 0,030 155 1300 | 0,035 225 1600/ 0017 55 800 | 0,014 55 1000| 0,044 800 0060 2600
= ;Vij:e:::y 120035 110 800 | 0035 155 1100|0045 250 1400, 0020 55  700| 0017 55  800| 0,051 700 0070 2200
Al ox - Sablss el 14 0040 110 700 | 0,040 160 1000 | 0,050 240 1200, 0022 55  600| 0019 55  700| 0,058 600 0090 1900
- Super Duplex 16 0045 110 600 | 0,045 145 800 | 0060 240 1000, 0025 50 500 | 0021 50  600| 0,066 500 0100 1600
feghe g oz e tedte | 90 | 0050 125 500 | 0050 175 700 | 0,065 260 800/ 0,028 55 400 | 0024 60 500 0,091 400 0120 1300

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velacita di taglio {m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130

Cutting speed (m/min)
ap=0,75-Txd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd o=1°-10° ae=t ox=5° d=06-0.9x0f ap=( ae=d

fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

4| 0030 1345 11200| 0040 2050 12800| 0,050 2880 14400 0017 700 10400 0014 640 11200 0044 8800

Accal da 500-850 Nimr 6 0050 1500 7500| 0,060 2040 8500 0070 2690 9600 0028 775 6900, 0024 715 7500 0073 5900

Acdaida cementazione 8 0060 1345 5600 0070 1790 6400| 0,080 2305 7200 0,034 700  5200) 0029 640 5600 0087 4400

S g ey 10| 0070 1260 4500| 0090 1835 5100 0,090 2090 5800 0039 660 4200 0,033 600 4500 0,02 3600

Steels 500-850 N/mm? 12| 0,080 1215 3800 0,900 1720 4300 0,100 1920 4800 0,045 625 3500| 0,038 580 3800 0,116 3000

Structural steels

Case-hardening steels 14 0090 1150 3200 0,110 1630 3700 0,110 1805 4100 0050 605 3000 0,043 550 3200 0,131 2600

Quenched and tempered steels
B

Sreyiron <180H 16 0100 1120 2800| 0120 1535 3200| 0,130 1870 3600/ 0,05 580 2600/ 0048 535 2800 0,146 2200
20| 0120 1105 2300 0,140 1455 2600 0,150 1740 2900 0067 565 2100/ 0057 525 2300/ 0175 1800

BE=3== E
4

Velocita di taglio (m/min)

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

ap=075-xd ap=0,5d an=d ae=0,25xd o=h°-7° ae=d o =4° d=0,6-0,30f =0 ae=d
fz F n fz B n fz 7 n fz F n fz F n fn n
0,030 865 7200 | 0,030 1055 8800 | 0,030 1150 9600/ 0,017 430 6400 | 0,014 410 7200 0,044 5600
0,040 770 4800 | 0,045 1060 5900 | 0,045 1150 6400 0,022 385 4300 | 0,019 365 4800 0,058 3800
0,050 720 3600 | 0,050 880 4400 0,050 960 4800, 0,028 360 3200 | 0,024 345 3600 0,073 2800

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici

EEEEE E
4

Shisa grigia 21805 10 | 0,060 695 2900 | 0,060 865 3600 | 0,060 935 3900 0034 350 2600 | 0,029 330 2900| 0087 2300
Steels 900-1300 Nimm? 12 | 0065 625 2400 | 0,070 840 3000 | 0,070 895 3200 0,036 320 2200 | 0031 295 2400 0095 1900
de_nghed and tempered steels

Niiding stels 14 1 0070 590 2100 | 0,080 830 2600 | 0,080 895 2800, 0,039 300 1900 | 0,033 280 2100 0,102 1600
Fertic and martensiic 16 | 0080 575 1800 | 0,090 790 2200 | 0,100 960 2400 0,045 285 1600 | 0,038 275 1800 0,116 1400
Wilonte en o 20 | 0100 600 1500 | 0,110 790 1800 | 0,110 880 2000 0,056 290 1300 | 0048 285 1500 (0146 1200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,75xd ap=0,5xd ap=( ae=0,25xd o=510° ae=d ox=3° d=08-0,910 ap=( ae=d
Iqi‘l d fz F n fz F n fz F n fz F n fz B n fn n
410020 415 5200 | 0025 600 6000|0025 680 6800| 0011 195 4400 | 0010 200 52000 0029 3600

. Acciai da 1300-1600 N/mm?
Accai da bonifica 6 0030 420 3500 | 0,035 560 4000 | 0,035 645 4600 0,017 200 3000 | 0014 200 3500 0044 2400

M Acciai per lavorazioni a freddo
g Acdaio noxausteniico 8 0040 415 2600 | 0,050 600 3000 | 0050 680 3400 0,022 195 2200 | 0019 200 2600 0,058 1800
B s 10 | 0,050 420 2100 | 0,055 530 2400 | 0,055 615 2800 0,028 200 1800 | 0024 200 2100, 0073 1500

Steels for cold machinint

Austenitic stainless steel 12 10,055 395 1800 | 0,060 480 2000 | 0,060 550 2300 0,031 185 1500 | 0,026 190 1800 0,080 1200
14 10,060 360 1500 | 0,070 505 1800 | 0,070 560 2000 0,034 175 1300 | 0029 170 1500| 0,087 1100
16 | 0,070 365 1300 | 0,080 480 1500 | 0,080 545 1700 0,039 170 1100 | 0,033 175 1300/ 0,102 900
20 1 0080 350 1100 ' 0,090 430 1200 0,090 505 1400 0045 160 900 | 0,038 170 1100 0,116 800

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=0,25xd ap=0,75xd ae=0,25xd ox=3°5° ae=( o=2° d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d
d £ F n f F n f F n f F n f2 F n | f n
40015 145 2400 | 0020 255 3200 0020 320 4000| 0,008 55 1600 | 0007 70 2400 0022 1200
et e 6 0025 160 1600 | 0,030 265 2200 |0030 325 2700/ 0014 60 1100 | 0012 75 1600, 0,036 800
= L“é‘;kfr'eiil”!fa%?mm””ws' 8 0030 145 1200 | 0,035 225 1600 | 0,035 280 2000| 0017 55 800 | 0014 70 1200 0,044 600
- Incon

B ﬁ;y 10 10035 140 1000 | 0,040 210 1300 0,040 255 1600| 0,020 55 700 | 0017 65 1000 0,051 500
B 1210045 145 800 | 0,050 220 1100 | 0,050 280 1400| 0,025 60 600 | 0021 70 800 0,066 400
A mox - Stanless st 14 /0050 140 700 | 0060 240 1000 | 0,060 290 1200 0028 55 500 | 0024 65 700 0073 400
e 16 | 0,060 145 600 | 0,070 225 800 | 0,070 280 1000| 0034 55 400 | 0029 70 600 0,087 300

Leghe di titanio a durezza elevata
Titanium alloys, high hardness 20 | 0070 140 500 0080 225 700 0080 255 800 0,039 65 400 0033 65 500/ 0,102 300

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Eg:edi,fl?,:::?‘lziin[}gg> Apenur:.-) cava Contornatura pesante |Contornatura leggera . Rampa . Inter-pola.zione eIicloid. For.at.ura Trocoid_ale

Slotting Heavy side milling | Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal

T 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=1°-10° ae=d o=5° d=0,6-09x0f ap=d ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
o 80850 40025 1120 11200 | 0,025 1280 12800 | 0,030 1730 14400 0,014 580 10400 | 0,012 535 11200| 0036 8800 0050 20700
= Aotz e 6| 0040 1200 7500 | 0,040 1360 8500 0,045 1730 9600 0022 620 6900 | 0019 570 7500 | 0058 5900 0070 13800
Accia da bonifica 8| 0050 1120 5600 | 0,050 1280 6400 | 0055 1585 7200/ 0028 580 5200 | 0024 535 5600 | 0073 4400 0090 10400
I i 10 | 0050 1080 4500 | 0,060 1225 5100 | 0,065 1510 5800/ 0,034 565 4200 | 0,029 515 4500 0087 3600 0120 8300
= Steels 500.850 N/mm? 12 | 0,070 1065 3800 | 0,070 1205 4300 | 0,075 1440 4800 0039 550 3500 | 0,033 505 3800| 0,102 3000 0150 6900
B et el 14| 0,080 1025 3200 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100/ 0045 540 3000 | 0038 485 3200 0116 2600 0160 6000
g,“:y“i‘,gen“jfgo‘ﬂ;”e'ed“”" 16 |1 0,090 1010 2800 | 0,090 1150 3200 | 0,090 1295 3600/ 0050 525 2600 | 0,043 480 2800 0,131 2200 0,180 5200
Ductle castiron 20 | 0100 920 2300 | 0,00 1040 2600 | 0,120 1390 2900, 0,056 470 2100 | 0,048 440 2300 0,146 1800 0200 4200

f e P 110-120 PIRE 170-220
ap=0,75-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd o=5°7° ae=d o=4° d=0609:0f an=d ae=tl =152l ae=0, 15

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz E n fn n fz n
B e e 40020 575 7200 0020 705 8800 | 0,025 960 9600 0,011 285 6400 | 0,010 275 7200 | 0029 5600 0050 15200
- K, 60035 670 4800 0,030 710 5900 0035 895 6400/ 0020 335 4300|0017 320 4800 | 0051 3800 0070 10100
= gghg‘;sga:ﬁgx‘:;{;{ii% e porensic 80040 575 3600 0,035 615 4400 0040 770 4800 0022 285 3200|0019 275 3600 | 0058 2800 0090 7600
W G raleaie 10 | 0,045 520 2900 | 0,040 575 3600 | 0,050 780 3900/ 0025 260 2600 | 0,021 250 2900 | 0,066 2300 0120 6100
[} ook ooy oNI, 12 | 0,050 480 2400 | 0,045 540 3000 | 0055 705 3200 0028 245 2200 | 0024 230 2400 | 0073 1900 0150 5100
Nigdng sicls 14| 0055 460 2100 | 0,080 520 2600 | 0,060 670 2800 0031 235 1900 | 0026 220 2100 | 0080 1600 0160 4400
Feric and martenstic 16 | 0,060 430 1800 | 0,060 530 2200 | 0,070 670 2400 0034 215 1600 | 0,029 205 1800 | 0,087 1400 0180 3800
T 20 | 0070 420 1500 | 0,070 505 1800 | 0,080 640 2000, 0,039 205 1300 0,033 200 1500 | 0,102 1200 0200 3100

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-200

ap=0,50,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd x=3°-5° ae=t ox=3° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15xd

d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
4| 0015 310 5200 0015 360 6000 0,020 545 6800/ 0,008 150 4400 | 0,007 150 5200| 0022 3600 0050 13600
B e 10500 i 60025 350 3500 0,025 400 4000 0030 550 4600 0014 170 3000 | 0,012 165 3500 | 0,036 2400 0060 9100
| Accl perlavorzioni a feddo 80030 310 2600 0,030 360 3000 0035 475 3400/ 0017 150 2200 | 0014 150 2600 | 0044 1800 0070 6800
stees 13001600 N/ 10 | 0,035 295 2100 0035 335 2400 0,040 450 2800/ 0,020 140 1800 | 0,017 140 2100| 0051 1500 0080 5500
%3%:?55%&{%@&;“‘*" 12 /0040 290 1800 | 0,040 320 2000 | 0,045 415 2300/ 0022 135 1500 | 0,019 135 1800| 0,058 1200 0,100 4600
14 | 0045 270 1500 0,045 325 1800 | 0,050 400 2000/ 0025 130 1300 | 0021 130 1500| 0086 1100 0120 3900
16| 0,050 260 1300 | 0,050 300 1500 | 0,060 410 1700/ 0028 125 1100 | 0024 125 1300 0,073 900 0130 3400
20 | 0060 265 1100 | 0,060 290 1200 0,070 390 1400/ 0,034 120 900 | 0,029 125 1100| 0,087 800 0150 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 o=23° ae=( ox=2° d=0,6-0.9x0f ap=d ae=d ap=1,5-2ud ae=0,15xd

Iﬂl d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
40 0010 95 2400| 0010 130 3200| 0015 240 4000 0,006 45 2000 0005 45 2400, 0015 2000 0030 6400
W Leghesbosed Nidele 6| 0020 130 1600 0020 175 2200| 0025 270 2700, 0011 65 1400/ 0,010 60 1600/ 0029 1400 0040 4300
[ pickeland Chrome aloys 8| 0025 120 1200 0025 160 1600 0030 240 20000 0014 55 1000 0012 55 1200/ 0036 1000 0050 3200
@ el 10| 0,030 120 1000 0030 155 1300 0035 225 1600, 0017 55  800| 0014 55 1000 0,044 800 0060 2600
= ;Vij:e:::y 12| 0035 110 800 0035 155 1100| 0,045 250 1400, 0020 55 700/ 0017 55 800 0,051 700 0070 2200
Al ox - Sablss el 14| 0040 110 700 0040 160 1000 0050 240 12000 0022 55 600/ 0,019 55 700 0,058 600 0090 1900
- Super Duplex 16| 0045 110 600 0045 145 800 0060 240 1000 0025 50 500 0021 50 600 0,066 500 0100 1600
feghe g oo et | 90| 0,050 100 500| 0050 140 700/ 0,065 210 800 0028 45 400/ 0024 50 500/ (0073 400 0120 1300

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+-0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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@SUPREME @ PRODIGE

Liif iL L] == | & = | #

1;$sed(i,flan‘1[::;ft‘ziifﬂzz> Aperturé cava Contornat}jra pe.s.ante Contornatura leggera . Rampa - nter.pola.zione eIic.oid. For.at.ura Trocoid'ale

Slotting Heavy side milling | Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling Trochoidal

L 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130 220-300
ap=d ap=1,5xd ae=0,25xd ap=15xd ae=0,10xd o=1°-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,30f ap=( ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd

a d| fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
4 | 0025 1120 11200 | 0025 1280 12800 |0,030 1730 14400 | 0014 580 10400 | 0012 535 11200 | 0036 8800 0050 20700
B e 60040 1200 7500 | 0,040 1360 8500 | 0,045 1730 9600| 0022 620 6900 (0,019 670 7500 | 0056 6900 | 0070 13800
W e pomendene 8 | 0050 1120 5600 | 0,050 1280 6400 |0,055 1585 7200| 0,028 580 5200 | 0024 535 5600 | 0,073 4400 0090 10400
W chieguecin 10 | 0060 1080 4500 | 0,060 1225 5100 0,065 1510 5800 | 0,034 565 4200 | 0,029 515 4500 | 0087 3600 0120 8300
u ees 500.850 N 12 | 0070 1065 3800 | 0070 1205 4300 | 0,075 1440 4800 | 0039 550 3500 | 0,033 505 3800 | 0,102 3000 0150 6900
= S e s 14 | 0080 1025 3200 | 0,080 1185 3700 | 0,085 1395 4100 | 0045 540 3000 | 0,038 485 3200 0116 2600 0,160 6000
Qunded pdterpeedsiees | 16| 0,090 1260 2800 | 0,090 1440 3200 (0,090 1620 3600 000 655 2600 | 0043 60D 2800 0164 2200 0180 5200
Ducile castron 20 10100 1150 2300 | 0,100 1300 2600 |0120 1740 2900| 0,05 590 2100 |0048 545 2300 | 0182 1800 0200 4200

e e 110-120 120-130 170220
ap=0,75-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=h°7° ae=( o=4° d=06-0,90f ap=0 ae=d ap=1,5-2xd ae=D0, 15xd

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
4 [0020 575 7200 0020 705 8800 0,025 960 9800 | 0011 285 6400 |0,010 275 7200 | 0,028 5600 0050 15200

B s ™ 6 (0035 670 4800 (0,030 710 5900 (0,035 895 6400 | 0,020 335 4300 (0,017 320 4800 | 0051 3800 0070 10100

B e ' ' ' ' ' ' '

W e 8 (0040 575 3600 0035 615 4400 0,040 770 4800 | 0022 285 3200 0019 275 3600 | 0,058 2800 0090 7600
B e 10 |0045 520 2900 0040 575 3600 0,050 780 3900 | 0025 260 2600 0,021 250 2900 | 0,086 2300 0120 6100
M secoowoun (12005 480 2400 (0045 50 3000 0055 705 3200|0078 245 200 0024 230 2400 | 0073 1900 0150 5100
Nitdng e 14 {0055 460 2100 0050 520 2600 (0060 670 2800 | 0031 235 1900 |0,026 220 2100 | 0,080 1600 0160 4400
Feiicond marensic 16 |0060 540 1800 |0060 660 2200 0,070 840 2400 | 0034 270 1600 0,029 255 1800 | 0,109 1400 0180 3800

i ReoReetic 20 10070 525 1500 (0,070 630 1800 0,080 800 2000 | 0,039 255 1300 (0,033 250 1500 | 0,127 1200 0200 3100

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

140 -200

ap=0,50,75xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd ae=0,10xd =35 ae=d ox=3° d=0,6-0,9x0f ap=t ae=d ap=1,52xd ae=0,15xd

d| fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
4 (0015 310 5200 0015 360 6000 |0,020 545 6800 0,008 150 4400 (0,007 150 5200 | 0022 3600 0050 13600

B s 00600 6 (0025 350 3500 (0,025 400 4000 |0,030 550 4600 0,014 170 3000 (0,012 165 3500 | 0036 2400 0060 9100
Wil Acdalper avoraioia fecdo 8 (0030 310 2600 0030 360 3000 (0,035 475 3400 | 0,017 150 2200 (0,014 150 2600 | 0044 1800 0070 6800
: teels 13001600 N 10 (0035 295 2100 (0,035 335 2400 (0,040 450 2800 0,020 140 1800 (0,017 140 2100 | 0051 1500 0080 5500
%Eg%?{?:%ﬁﬁ;ﬁi%“““ 12 /0040 290 1800 (0,040 320 2000 0,045 415 2300 | 0,022 135 1500 (0,019 135 1800 | 0058 1200 0100 4600

14 (0045 270 1500 0,045 325 1800 (0,050 400 2000 0,025 130 1300 (0,021 130 1500 | 0086 1100 0120 3900

16 (0050 325 1300 (0050 375 1500 (0,060 510 1700 | 0,028 155 1100 (0,024 155 1300 | 0,091 900 0130 3400

20 0060 330 1100 |0060 360 1200 0,070 490 1400 | 0,034 150 900 (0,029 155 1100 | 0,109 800 0150 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 o=23° ae=d ox=2° d=06-090f ap=t ae=d ap=1,5-2xd ae=0,15xd

Iq_?l d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
4 0010 95 2400 (0010 130 3200 (0015 240 4000 0006 45 2000 0005 45 2400 | 0015 2000 0030 6400

W legreabaediticle 6 0020 130 1600 (0020 175 2200 (0025 270 2700 | 0011 65 1400 |0010 60 1600 | 0029 1400 0040 4300
[ ickland Chrome aloys 8 (0025 120 1200 (0025 160 1600 (0,030 240 2000 0014 55 1000 0012 55 1200 | 0036 1000 0050 3200
@ noned 10 [0030 120 1000 (0,030 155 1300 (0,035 225 1600 0017 55 800 (0014 55 1000 | 0,044 800 0060 2600
= Eiﬁ}:::y 12 10035 110 800 (0035 155 1100 (0045 250 1400 | 0020 55 700 (0017 55 800 | 0,051 700 0070 2200
Al o Sallss el 14 0040 110 700 (0,040 160 1000 (0050 240 1200 0022 55 600 (0019 55 700 | 0,058 600 0090 1900

- Super Duplex 16 0045 135 600 (0045 180 800 (0060 300 1000 0025 65 500 0021 65 600 | 0,082 500 0100 1600
e oz e et |20 0,050 125 500 (0050 175 700 (0,085 260 800 | 0,028 55 400 (0024 60 500 | 0,091 400 0120 1300

Parametri per frese rivestite - Per frese nan rivestite d minuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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HT1043

@ SUPREME
Tipo di lavorazione W ‘ E @ . E
Type of machining > Apertura.a cava Aperturg cava Contornat.ura pe.s?nte _ Rampa _ Inter.poIa-Z|one ellc.md. For.at‘ura
Slotting Slotting Heavy side milling |  Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling

Velocita ditaglio (m/min) 140-160 160-180 180-200 130-150 140-160 110-130

Cutting speed (m/min)
ap=0,75-1xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd ox=1°-10° ae=d ox=5° d=0,6-0.xDf ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

3| 0025 1120 14900] 0025 1275 17000| 0025 1435 19100 0014 580 13800 0,012 530 14300 0027 11700
Al da 500850 N 4 0030 1010 11200| 0040 1535 12800| 0040 1730 14400 0017 525 10400) 0014 480 11200| 0033 8800
Acdalda cementazione 6| 0050 1125 7500 0,060 1530 8500 0,060 1730 9600 0028 580 6900 0024 535 7500 0055 5900
e e ey 8| 0060 1010 5600| 0070 1345 6400 0,070 1510 7200 0034 525 5200 0,029 480 5600 0066 4400
el 500650 i 10| 0070 945 4500| 0,090 1375 5100) 0,090 1565 5800 0,039 495 4200 0033 450 4500 0,076 3600

Case-hardening steels 12/ 0,080 910 3800 0,100 1290 4300/ 0,100 1440 4800 0045 470 3500/ 0,038 435 3800 0,087 3000

Quenched and tempered steels
B

ey o oo H 14| 0090 865 3200| 0,110 1220 3700 0,110 1355 4100 0050 455  3000| 0,043 410 3200, 0098 2600
16| 0,00 840 2800| 0,20 1150 3200/ 0,130 1405 3600 0056 435 2600/ 0,048 400 2800, 0,109 2200

EEEEEE E
A

90-100 0-120 0-130 80-90 90-100 0-80
ap=0,75xd ap=05vd ap=0 ae=0,26xd o=5°-1° ae=d o=4° 0=06-0,90f =0 ae=t
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
0,025 720 9600 | 0,025 880 11700 | 0,020 770 12800, 0,014 355 8500 | 0,012 345 9600| 0,027 7500
0,030 650 7200 0,035 925 8800|0030 865 9600 0,017 325 6400 0,014 310 7200/ 0,033 5600
0,040 575 4800 | 0,045 795 5900 | 0,040 770 6400, 0,022 290 4300 | 0,019 275 4800 0,044 3800

Acciai da 900-1300 N/mm?
Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione

Acciai per utensili

Acciai inox ferritici e martensitici

EEEEE E
4

Shisa grigla 180 HB 8005 540 3600 0060 790 4400 0050 720 4800| 0028 270 3200 0024 255 3600/ 0055 2800
Steels 900-1300 N/mm? 10 | 0,060 520 2900 | 0,070 755 3600 [ 0,060 700 3900| 0034 260 2600 | 0,029 250 2900/ 0,066 2300
Q_ue_n;hed and tempered steels

Niriding steels 12 | 0070 505 2400 | 0,080 720 3000 | 0,070 670 32000 0039 260 2200 | 0,033 240 2400/ 0076 1900
Ferttc and martensiic 14 | 0080 505 2100 | 0,090 700 2600 | 0,080 670 2800, 0045 255 1900 | 0,038 240 2100/ 0087 1600
ol st o 16 | 0090 485 1800 | 0,100 660 2200 | 0,090 650 2400/ 0050 240 1600 | 0,043 230 1800 0,098 1400

Cutting speed (m/min)

Velocita di taglio (m/min)
ap=0,75xd ap=05xd ap=d ae=0,25xd ox=510° ae=( o =3° 0=0,6-0,9xDf ap=d ae=d
I‘;i‘l d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
30015 310 6900 | 0,015 360 8000 0,015 410 9100 0008 150 5900 | 0,007 150 6900, 0016 4800

Acciai da 1300-1600 N/mm?*

A daborifica 4000 310 5200 0025 450 6000 0,025 510 6800 0011 150 4400 | 0010 150 5200 0022 3600
m Acciai per lavorazioni a freddo

Acdialo inox austenitico 6 0030 315 3500 | 0,040 480 4000 | 0,030 415 4600 0017 150 3000 | 0014 150 3500, 0033 2400

Qo enpr e 8| 0040 310 2600 | 0,050 450 3000 0,040 410 3400 0022 150 2200 | 0,019 150 26000 0,044 1800

)¢

Austonti stailess stee 10 | 0050 315 2100 | 0,060 430 2400 | 0,050 420 2800 0028 150 1800 | 0,024 150 2100 0055 1500
12 | 0,060 325 1800 | 0,070 420 2000 | 0,060 415 2300| 0034 150 1500 | 0,029 155 1800 0,066 120 0
14 | 0070 315 1500 | 0,080 430 1800 | 0,070 420 2000 0039 155 1300 | 0,033 150 1500, 0076 1100
16 | 0,080 310 1300 | 0,090 405 1500 | 0,080 410 1700 0045 150 1100 | 0,038 150 1300 0,087 900

Steels 1300-1600 N/mm?

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,5xd ap=0,25xd ap=0,75xd ae=0,25xd o=3°-5° ae=( ox=2°d=0,6-0.9x0f ap=d ae=d
d | fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
3 /0010 95 3200|0010 130 4300 0010 160 5400 0,006 35 2200 | 0005 45 3200/ 0011 1600
Leghe a base di Nichel ¢ 410015 110 2400 | 0015 145 3200 0015 180 4000 0,008 40 1600 | 0007 50 2400/ 0016 1200
6
8

Cromo resistenti al calore
ke o crome alloys, 0020 95 1600 | 0,025 165 2200 | 0020 160 2700 0,011 35 1100 | 0,010 45 1600, 0022 800
0030 110 1200 | 0,035 170 1600 | 0,030 180 2000 0,017 40 800 0014 50 1200, 0033 600

heat resistant
- Inconel
- Nimonic

BRE=E E

- Hastelloy

T 10 | 0,035 105 1000 | 0,045 175 1300 | 0,040 190 1600| 0,020 40 700 0017 50 1000, 0,038 500
A aon Sties tel 12 /0040 95 800 | 0050 165 1100 0,045 190 1400| 0022 40 600 | 0,013 45 800, 0044 400
Nt 14 | 0045 95 700 | 0,060 180 1000 | 0,050 180 1200| 0,025 40 500 0021 45 700, 0,049 400

Leghe di titanio a durezza elevata

Titanium alloys, high hardness 16 | 0,055 100 600 | 0,070 170 800 0,060 180 1000 0,031 35 400 | 0,026 45 600 0,060 300

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06--0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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Ly ? | @

Contornatura pesante Contornatura Ieggera Trocoidale

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Heavy side milling Light side milling Trochoidal

" ating pocd immi 160-180 180-200 220-300
ap=15¢d ae=0,2xd ap="2rd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd

a d fz F n fz F n fz n
6| 0040 1700 8500 0,040 1920 9600/ 0070 13800

[l el 500850 timny 8| 0050 1600 6400 0,050 1800 7200/ 0090 10400
B e g ementecione 10| 0060 1530 5100 0,060 1740 5800/ 0120 8300
[ R e 12| 0070 1505 4300| 0,070 1680 4800/ 050 6900
B s soossonmm 16| 0080 1280 3200 0080 1440 3600/ 0,180 5200
W et 20| 0090 1170 2600 0090 1305 2900, 0200 4200

W

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 110-120 120-130 170-220

ap=1,5xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,05xd ap=1,5-2xd ae=0,15-0,2xd
d fz F n fz F n fz n
6 0030 83 5900 | 0030 960 6400 0,070 10400
Acciai da bonifica 8 0040 880 4400 | 0,040 960 4800 0,090 7800
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensil 10 | 0,050 900 3600 | 0,050 975 3900 0,120 6300

Acdiai inox ferritici e martensitici

Shisa grigia > 180 HB 12| 0060 900 3000 | 0060 960 3200 0,150 5200
Steels 9001300 Nimm? 16 0070 770 2200 | 0070 840 2400 0,180 3900

de_nched and tempered steels
%gl‘g‘s"tgé';e's 20 0080 720 1800 K 0,080 800 2000 0,200 3200
Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

-4

Acciai da 900-1300 N/mm?

EEEEE E

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 75-85 85-95 140-200
ap=1,5xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,0xd ap=1,5-2xd ae=0,15xd
Ilzi‘l d fz F n fz F n fz n
B ) 6 0025 500 4000 | 0,025 575 4600 0,060 9100
W e a0 N 80030 450 3000 0030 510 3400, 0070 6800
m Acciai per lavorazioni a freddo
g /ciaioinox austenitico 10 | 0,035 420 2400 | 0,035 490 2800 0,080 5500

e N e | 12 | 0,040 400 2000 | 0,040 460 2300 | 0,100 4600
Steels for cold macﬁim’n

Austenitic stainless steel 16 0,050 375 1500 0,050 425 1700 0,130 3400
20 1 0,060 360 1200 | 0,060 420 1400 0,150 2800

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=1,5xd ae=0,15xd ap=2xd ae=0,0xd ap=1,5-2xd ae=0,1-0,15xd
d fz F n fz F n fz n
6 0020 220 2200 |0020 270 2700 | 0040 4300
oot e 8 0025 200 1600 | 0,025 250 2000 | 0050 3200
= ﬁ‘e'%ﬁe,‘ei?ﬁfn?"’mea”"ys' 10 | 0030 195 1300 | 0030 240 1600 | 0060 2600
- Incon
“Nimonic 12 /0035 195 1100 | 0035 245 1400 0070 2200
. - Hastelloy
e ey 16 | 0,040 160 800 | 0,040 200 1000 | 0,900 1600
A nox - Stlnless st 20 | 0050 175 700 | 0050 200 800 | 0120 1300
- Super Duplex
- Inox PH
Leghe di titanio a durezza elevata
Titanium alloys, high hardness

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire le velociza di taglio del 50-61%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduze the value «f cuttir g speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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bt ¢ ®

1‘;5;::;;?:1‘1,:::?12&2: > Contornatura pesante | Contornatura leggera Trocoidale Trocoidale
Heavy side milling Light side milling Trochoidal Trochoidal
v L 130-160 130-160 210-280 180-260
ap=2-2,5xd ae=0,15-0,2xd ap=3rd ae=0,05xd ap=2-25xd ae=0150,xd | ap=25-3xd ae=0,05-0,1xd
a d| fz F n fz F n fz n fz n
6 0030 1035 6900 0,030 1035 6900, 0,060 12800 0,060 11700
[#i] ﬁﬁg}:iﬂ: Egg;ﬁggn»i/mmz 8| 0040 1040 5200| 0,040 1040 5200/ 0,080 9600 0,080 8800
. :gg::g:g:i%rélaazione 10 0,050 1050 4200 0.050 1050 4200 0,100 7700 0.100 7100
" 22}::2{2?;?505&”“ 12 0,060 1050 3500 0,060 1050 3500, 0,120 6400 0,120 5900
B s soossonmm 14| 0065 975 3000 0,065 975 3000 0,140 5500 0,140 5100
™ gﬂ;&iﬁﬁgs(ee\s 16 0070 910 2600 0,070 910 2600 0,150 4800 0,150 4400
- 8:1:;1ﬁgidjngotan§peredsteels 20 0080 840  2100| 0,080 840 2100 0,170 3900 0,170 3600
Ductile cast iron 16 0,060 1090 2600 0,060 1090 2600 0,130 4800 0,130 4400 77
20 0065 955 2100 0085 955 2100 0,140 3900 0,140 3600 77

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 130-180
ap=2xd ae=0,15xd ap=3xd ae=0,06xd ap=2-2,5xd ae=0,15xd ap=2,5-3xd ae=0,05-0,1xd
a d z F n f2 F n f n fz n
— Z 6| 0025 600 4800|0025 600 4800 0050 9300 | 0050 10400
L Eﬁﬁ%ﬁ{giﬁgﬁkﬁw”’mm 80035 630 3600 0035 630 3600| 0070 7000 | 0070 7800
L] AEE}SEPZr"u‘:é“{?iﬁ_"”e | 10 0040 580 2000 0040 580 2900 | 0080 5600 | 0,080 6300
B e Tis ™™ [ 12 005 600 2400 | 0,050 600 2400| 000 4700 | 0100 5200
[ :“‘T’Z;'J'T::;N/ 2 14| 0055 580 2100 | 0055 580 2100 0120 4000 | 0120 4500
u (é::r(f;hed;n?tem})g:zdsteels 16| 0060 540 1800 0,060 540 1800 0,430 3500 | 0130 3900
Tools seels - 20 | 0070 525 1500 | 0070 525 1500 0150 2800 | 0,50 3200
st 16 0055 695 1800 0,055 695 1800 0115 3500 0415 3900 | Z7
W st 20 0060 630 1500 0,060 630 1500 0125 = 2800 0125 3200 | Z7
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 120-180 100-160
ap="2ud ae=0,15xd ap=3xd ae=00xd a=152dae=01d | ap=253xd ag=0050,1xd
Iz;isl d fz F n fz F n fz n fz n
- 60020 320 3200 0020 320 3200 0045 8000 | 0045 6900
hecal 42 boniice ™ 80030 360 2400 0030 360 2400 0060 6000 | 0060 5200
M jdaipersworedoniafieddo | 40 | 0035 350 2000 | 0035 350 2000 | 0070 4800 | 0070 4200
teels 1300-1600 Nim? 1210040 320 1600 | 0,040 320 1600 | 0080 4000 | 0080 3500
Quendeandtenperedsieds | 14 | 0,045 315 1400 | 0,045 315 1400 | 0100 3500 | 0,000 3000
Austencsailes tee 16 | 0050 300 1200 0,050 300 1200 0120 3000 | 0120 2600
20 | 0060 300 1000 | 0,060 300 1000 0,140 2400 | 0140 2100
16 0045 380 1200 0045 380 1200 0100 3000 0100 2600 | z7
20 0050 35 1000 0050 350 1000 0115 2400 0115 2100 | Z7
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)
ap=2ud ae=0,15xd ap=3xd ae=0,05xd an=1,52xd ae=0,15xd an=2531d ae=0,05-0, d
d z F n f2 F n f n fz n
6 0015 165 2200 | 0015 165 2200 0035 3800 | 0035 3200
W legheobased Niele 80020 160 1600 | 0,020 160 1600 | 0,045 2800 | 0,045 2400
Bl el ond hrome loys, 10 | 0025 165 1300 | 0025 165 1300 | 0050 2300 | 0050 2000
B o 12 /0030 165 1100 | 0,030 165 1100 | 0060 1900 | 0060 1600
B sl 140035 175 1000 | 0035 175 1000 | 0070 1600 | 0070 1400
Josploy 161 0040 160 800 | 0,040 160 800 | 0,080 1400 | 0080 1200
owr 20 | 0050 175 700 | 0050 175 700 0100 1200 | 0,00 1000
o 16 0035 195 800 0035 195 800 0070 1400 0070 1200 | 77
eghe di titanio a durezza elevata
Tratium allogs,figh hardness | 200,042 205 | 700 0,042 | 205 | 700 0085 | 1200 0,085 | 1000 |/z7

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06--0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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HTQ45XL

@SUPREME BPRODIGE

bt ¢t @

Tipo di lavorazione . -
T{I)pe of machining > Cuntornatflra pe.s.ante Con'torna.tura Iefg.gera Troco|qa|e Trocmdale
Heavy side milling Light side milling Trochoidal Trochoidal
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 110-140 110-140 180-260 170-250
ap=25xd ae=>0,15¢d ap={xd ae=0,05xd ap=25-3xd ae=0,05-0,1xd ap=3,5-4xd ae=0,05xd
a d fz [F n fz F n fz n fz n
8| 0,030 660 4400 0,030 660 4400 0,070 8800 0,070 8400
B cido 500850 W 10| 0040 720 3600 0040 720 3600 0090 7100 | 0090 6700
[l ga pementarione 12| 0050 750 3000 0,050 750 3000 0110 5900 0110 5600
[ I 16| 0060 660 2200| 0,060 660 2200 (0140 4400 | 0140 4200
. g:s:gu?glojei?sN/mm’ 20 0,070 630 1800| 0,070 630 1800 0,160 3600 0,160 3400
Wt e o o
. Grey iron <180 HB - -

Ductile cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 75-105 75-105 130-180 120-170
ap=25xd ae=0,15xd ap=0xd ae=0,05xd ap=2,5-3xd ae=0,05-0,1xd ap=35-4xd ae=0,05xd
a d | fz F n fz F n fz n fz n
W oo 8| 0025 375 3000 0025 375 3000, 0,060 6200 0,060 5800
B ﬁgg:} gg l;;:tmfriac;m 10 1 0,030 360 2400 0030 360 2400| 0,070 5000 0,070 4700
™ ggg E:E.JXET{SI;% ﬁéﬂanemm 12 | 0,040 400 2000 @ 0,040 400 2000| 0,090 4200 0,090 3900
B Ghiso malleabie 16 1 0,050 375 1500 0,050 375 1500 | 0,120 3100 0,120 2900
Bl steels 900-1300 Nimn? 20 0060 360 1200 | 0,060 360 1200 0,140 2500 0,140 2400
Quenched and tempered steels

Nitriding steels

Tools steels

Ferritic and martensitic
stainless steels

Grey iron >180 HB
Malleable cast iron

TeTTT——
e 50-70 50-70 100-150 90-140

ap=25xd ae=0,15xd ap=>4xd ae=0,05xd ap=2,5-3xd ae=0,05-0,1xd ap=35-0xd ae=0,05xd
Iﬂ d fz 7 n fz F n fz n fz n
8 0020 200 2000|0020 200 2000 0,050 5000 0050 4600

. Acciai da 1300-1600 N/mm?
Acdai da bonifica 10 | 0025 200 1600 | 0,025 200 1600 | 0060 4000 0060 3700

. Acciai per lavorazioni a freddo
N A notastento 12 /0030 210 1400 | 0,030 210 1400 | 0070 3400 0070 3100
[ Qendedonempomdsees | 16| 0040 200 1000 | 0040 200 1000 | 0110 2500 0110 2300
Ao s 20 | 0050 200 800 | 0050 200 800 | 0130 2000 | 0130 1900

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 30-50 30-50 40-80 35-75

ap=25xd ae=0,15xd ap=4xd ag=0,05xd ap=L531d ae=0,050, 1xd ap=3,5-4xd ag=0,05d
d fz F n fz F n fz n fz n
0015 90 1200 | 0015 90 1200 | 0035 2400 0035 2200
Mg Leghe a base diichel e 10 | 0020 100 1000 | 0,020 100 1000 | 0040 2000 0040 1800
. Nickel and Chrome alloys,
R 12 /0025 100 800 | 0,025 100 800 0050 1600 0,050 1500
-1
§ e 160030 90 600 (0030 9 60| 0070 1200 | 0070 1100
- Rene 0040 100 0,040 100 0090 1000 0,090

- Waspaloy S |

Acciai inox - Stainless steel

- Duplex - -
- Super Duplex

- Inox PH

Leghe di titanio a durezza elevata

Titanium alloys, high hardness

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%

Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
Interpolazione elicoidale: d=06+0,9xDf d= diametro fresa Df= diametro foro

Helical interpolation: d=06+0,9xDf d= end mill diameter Df= hole diameter
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NORM TIPO-TYPE § 75-76-77

ALESATORI A MACCHINA - TOLL. H7 DN
8093-B
]
I I M MICRO || | 4s- Z
GRAIN || 5= || &
H DIN
~10° 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 11 K] d2 d3 VA K TIALN
(K) mm H7 mm mm mm mm h6 mm £ £
HM29/02H7 2 11 49 24 2 1,9 5 32,50 43,50 @
H I\/l 2 9 HM29/025H7 2,5 14 57 29 2,5 2,4 5 3450 4550 @
HM29/03H7 3 15 61 33 3 2,9 5 3500 46,00 @
HM29/035H7 3,5 18 70 40 3,5 3,4 5 41,50 53,00 @
) ALESATORI A MACCHINA - HM29/04H7 4 19 75 43 4 3,9 5 4150 5300 @
Denti elicoidali sinistri taglio de-
stro - Per fori cilindrici - Codolo HM29/045H7 4,5 21 80 45 45 4,4 5 47,50 49,00 @
_ cilindrico h6 , HM29/05H7 5 23 86 51 5 4,9 5 51,50 63,00 @
EE MACHINE REAMERS - Solid car-
bide - Left-hand helical teeth, HM29/055H7 55 26 93 53 55 5.4 6 61,50 73,00 @
right-hand cutting. For parallel HM29/06H7 6 26 93 55 6 5,9 6 62,00 73,50 @
n R(ElE’esSdFSagaAl?\/T/;émEbgarbure HM29/065H7 6,5 28 101 61 6,5 6,4 6 81,00 83,00 @
monobloc - Denture hélicoidale HM29/07H7 7 31 106 66 7 6,85 6 84,50 98,00 @
a gauche, coupe a droite. Pour HM29/08H7 8 33 117 72 8 7,85 6 95,00 108,50 @
trous cylindriques - Queue cy-
lindrique h6 HM29/09H7 9 36 125 75 9 8,85 6 123,50 141,00 @
B MASCHINEN REIBAHLEN - Vol- HM29/10H7 10 38 133 83 10 9,85 6 137,00 154,00 @
hartmetal Sprialgenutet, re- HM29/11H7 11 41 142 90 11 10,85 7 173,00 193,00 @
zylindrische Bohrungen - Zylin- HM29/12H7 12 a4 151 % 12 11,85 7 179,00 199,00 @
B e A MAQUINA - HM29/13H7 13 44 151 9% 13 12,85 7 21000 23400 @
M) e = Ll flleiebles HM29/14H7 14 47 160 98 14 13,85 7 266,00 290,00 @
iquuierdz_a, cortg?,n?vderehjho - HM29/15H7 15 50 160 100 15 14,85 7 297,00 327,00 @
araagujeros clinaricos Viango HM29/16H7 16 52 170 107 16 15,85 7 334,00 364,00 @

cilindrico h6 o
B STROJNIVYSTRUZNIKY - Tvrdo-
kov - Leva sSroubovice - Pra-

vofezné vystruzovani - Pro
prichozi otvory - Valcovd
stopka

Pa3BepTKa MaluMHHas, TBepLO-
cnnasHas. Jlesas cnvipans, npa-
Boe BpalleHue.

|

LnnnHapryecknii XxBOCTOBMK.
CpenHnan cepua h6

SU RICHIESTA

IALN P on REQUEST

CODE
HM29/.../L

-

=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 SGROSSATURA - ROUGHING [ |11 ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag_ 1 46 § ? FINITURA - FINISHING --..- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
Z O O O O | O
T 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
wh ACCEPTABLE
©
= § [ | [ | | | 4 4 | | | SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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ALESATORI A MACCHINA DIN O

8093-A

ALTE PRESTAZIONI - TOLL. H7 0938

SERIE

I | le 11 ,
M F 13 TRREGULAR
r—' MICRO v 2ad v
— GraN || HPC || ' || %
H LSOV DIN
~10° 0,2-0,8 6535 HA
NORMALE HM29 CcoDE d1 12 I 13 d2 d3 z K SUPREME ALU DIAMANT
EVOFP (K) mm H7 mm mm mm mm h6 mm £ £ €
HM29EVOFP/02 2 10 50 22 4 1,6 4 64,50 75,50 @ 84,00 (B
H I\/l 29 EVO FP HM29EVOFP/025 2,5 12 60 31 4 2,1 4 67,50 78,50 @ 87,00 (B
HM29EVOFP/03 3 12 60 31 4 2,5 4 67,50 78,50 @ 87,00 (B
HM29EVOFP/035 3,5 12 68 40 4 2,9 4 74,00 85,00 @ 93,50 (B
HM29EVOFP/04 4 12 68 40 4 3,4 4 79,00 90,00 @ 101,00 (B

) ALESATORI - denti elicoidali sinistri con cana- PO S & (2 E0 a 6 39 4 84,00 9500 @ 106,00 (B
line di lubrificazione. HM29EVOFP/05 5 12 80 40 6 A a 84,00 9500 @ 106,00 (B

&8 S%thD sARB\lDE REA‘MERS - left helix flutes, HM29EVOFP/055 5,5 12 80 40 6 4,7 4 84,00 9500 @ 106,00 (B
with external channels.

1) ALESOIRS - carbure monobloc - denture hé- HM29EVOFP/06 6 12 80 40 6 5.2 4 89,00 100,00 @ 111,00 (B
licoidale @ gauche avec canals de lubrification HM29EVOFP/08 8 16 101 65 8 7,0 6 141,00 154,00 @ 185,00 (B
externe.

™8 REIBAHLEN - Vollhartmetall Linksschrag ver- HZEIENOIRH Y I U5 o e L 2 2 1637,/000 203000 [ 253,00 (3
zahnt und externen Kanalen (Vollhartmetall HM29EVOFP/12 12 20 130 85 12 10,05 6 260,00 279,00 @ 326,00 (B
Linksschrdg verzahnt und externe Schmierka-
néle)

ESCARIADORES - Metal duro - Labios helicoi-

dales izquierdos, con canales externos. EXT E R NAL
TVRDOKOVOVY VYSTRUZNIK, leva $roubovice,

pro prlichozi otvory s vnitfinfm chlazenfm. H M 2 9 EVO F P C HAN N ELS
Pa3BépTka MallMHHas, TBEPAOCMIaBHaA.

JleBaa cnnpanb. C HapyHOW KaHaBKoM Ans ] ] ]
nopzopa COX. * |deali per fori passanti - Ideal for through holes

COATING D5 Fecuest

HM29EVOFP/../S
CODE HM29EVOFP/.../AD

v a

]

le 11 N VICRO TRREGULAR
HM29EVOFC e ] E P
Nz = =
o kel -]
@ —Y H LGO“ DIN
6535 HA
) ALESATORI - denti dritti con foro di
lubrificazione interno SUPREME ALU DIAMANT

ZE SOLID CARBIDE REAMERS - straight
flutes, with internal coolant hole. € € €
) ALESOIRS - carbure monobloc,

ertire droiter ovec tous de I HM29EVOFC/03 3 12 60 31 4 25 0.2 4 6400 7500 @ 8350 (D

brification. HM29EVOFC/04 4 12 68 40 4 3.4 03 4 7500 86000 97,00 (B
B REBAHLEN -Vollhartmetall gerade HM29EVOFC/05 5 12 80 40 6 4.4 0,4 4 8300 9400 @ 10500 (B

verzahnt, mit inneren KihImittel-

bohrungen HM29EVOFC/06 6 12 80 40 6 5,2 05 4 8450 9550 @ 106,50 (B
2 EsCARlADORES - Mfeté\ ddurci -b\a_- HM29EVOFC/08 8 16 101 65 8 7,0 0,6 6 129,00 142,00 @ 173,00 (B

D108 ectos, conoriicios e b HM29EVOFC/10 10 16 108 68 10 8,5 07 6 173,00 189,00 @ 239,00 (B
B TVRDOKOVOWY VYSTRUZNIK, HM29EVOFC/12 12 20 130 8 12 10,0 0,8 6 252,00 271,00 @ 318,00 (B

pfima Sroubovice, pro slepé otvory
s vnitfnim chlazenim.

8 Pa3BépTka MalnHHanA, TBEpPAO- INTERNAL
cnnasHas. Mpamoit 3y6. C osep-
cTviem ansa nogsoaa COX. H M 2 9 EVO FC ﬁg?ELANT
SU RICHIESTA
COATING P oN REQUEST
CODE HM29EVOFC/.../S * |deali per fori ciechi - Ideal for blind holes
HM29EVOFC/.../AD
Eg Z .,
Hi &t > ®
= SGROSSATURA - ROUGHING N.E
Cutting data 58 . D N oy T | @ @
pertura cava ontornatura opia rocoidale \ssiale ampa
pag_ 1 46-1 47 gg‘ FINITURA - FINISHING -...- (>U é Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.

Sn —

@ O O O O [ | O
= ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPERLEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=8 STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE REngﬁxgﬁ
(R
= ACCEPTABLE
g g | | d d d d d 4 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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ALESATORI A MACCHINA DIN --

CENTESIMALI

SERIE

le I .
HM - S e ——

GRAIN

[ —

DIN
6535 HA

0,2?0,8 ‘j
%
3

CODE d1 12 1 K] d2 d3 VA K
NORMALE co i

mm mm mm mm mm h6 mm

HM29C/0198 1,98 12 50 22 3 19 5 48,10

H I\/l 2 9 C HM29C/0199 1,99 12 50 22 3 1,9 5 48,10

HM29C/0200 2 12 50 22 3 1,9 5 48,10

HM29C/0201 2,01 12 50 22 3 1,9 5 48,10

HM29C/0202 2,02 12 50 22 3 1,9 5 48,10

) ALESATORIA MACCHINA CENTESIMALI - HM29C/0203 2,03 12 50 22 3 1,9 5 48,10

Denti ¢I|c0|dal| sinistri taglp delst.ro divi- HM29C/0210 2,10 12 50 22 3 1,9 5 53,60

sione irregolare - Per fori cilindrici

BE SOLID CARBIDE CENTESIMAL MACHINE HM29C/0248 2,48 14 55 30 3 2,4 5 49,90

REAMERS - Irregular division - Left helix HM29C/0249 2,49 14 55 30 3 2.4 5 49,90
fl Right h ing - For cylindrical

o g and cutting - For cylindrica HM29C/0250 2,5 14 55 30 3 2.4 5 49,90

1) ALESOIRS CENTESIMAL A M/—\CHINE - HM29C/0251 2,51 14 55 30 3 2,4 5 49,90

53229r85?332?'f’ecg'uﬁ}2?r trous oylindri- yviagc/0252 2,52 14 55 30 3 2,4 5 49,90

B VHM-MASCHINENREIBAHLEN - Unglei- HM29C/0253 2,33 14 55 30 3 2,4 5 49,90

che Schneidenteilung, Rechtsschnei- HM29C/0254 2,54 14 55 30 3 2.4 5 49,90
dend mit linker Spiralnutung, fir

zylindrische Bohrungen HM29C/0260 2,60 14 55 30 3 2,4 5 55,40

& ESCARIADOR CENTESIMAL DE METAL HM29C/0261 2,61 14 55 30 3 2,5 5 55,40
DURO - Division irregular - Labios hélice

izquierda, corte a derechas - Para aguje- HM29C/0297 2,97 16 60 32 4 2.9 5 SEHEY

ros cilindricos HM29C/0298 2,98 16 60 32 4 2,9 5 53,60

W STROINTVYSTRUZNIKY - Tvrdokov - Ne- ivogc/0299 2,99 16 60 32 4 2,9 5 53,60
soumeérné délené osti - Leva Sroubovice

- Pravofezné vystruzovani - Pro slepé ot- HM29C/0300 3 16 60 32 4 29 5 I

o Igory - Vélcové stopka HM29C/0301 3,01 16 60 32 4 2,9 5 53,60
B Pa3BepTka MalmHHanA, TBEpAOCTNaBHAA.

HenocToaHHbIN war 3y6a. JleBaa cnu- HM29C/0302 3,02 16 60 32 4 29 5 2350

parnb, Npasoe BpalleHue. LinnmHapnye- HM29C/0303 3,03 16 60 32 4 2,9 5 53,60

CKUI XBOCTOBWK. Hopmaanaﬂ cepua HM29C/0310 3‘ 10 16 60 32 4 2‘9 5 59‘ 10

HM29C/0397 3,97 19 80 43 5 39 5 60,60

HM29C/0398 3,98 19 80 43 5 3,9 5 60,60

HM29C/0399 3,99 19 80 43 5 3,9 5 60,60

HM29C/0400 4 19 80 43 5 3,9 5 60,60

HM29C/0401 4,01 19 80 43 5 3,9 5 60,60

HM29C/0402 4,02 19 80 43 5 3.9 5 60,60

HM29C/0403 4,03 19 80 43 5 3,9 5 60,60

HM29C/0408 4,08 19 80 43 5 3,9 5) 67,00

HM29C/0410 4,10 19 80 43 5 3,9 5 67,00

HM29C/0453 4,53 19 80 43 5 4,4 5 75,50

HM29C/0460 4,60 19 80 43 5 4,4 5 75,50

HM29C/0497 4,97 23 93 51 6 4,9 5 75,50

i el HM29C/0498 4,98 23 93 51 6 4,9 5 75,50

Pl oot HM29C/0499 4,99 23 93 51 6 4,9 5 75,50

G 1.98:5.10 mm HM29C/0500 5 23 93 51 6 4,9 5 75,50

_0/;0 OUA'L HM29C/0501 5,01 23 93 51 6 49 5 75,50

0597:1210 HM29C/0502 5,02 23 93 51 6 4,9 5 75,50

_0/4'_0 605' mm HM29C/0503 5,03 23 93 51 6 4,9 5 75,50

' HM29C/0510 5,10 23 93 51 6 4,9 5 84,00

= HM29C/0597 5,97 26 93 53 6 5,9 6 84,00

HM29C/0598 5,98 26 93 53 6 5,9 6 84,00

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

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2= S o
. £3 SGROSSATURA - ROUGHING [ ][] = Q @
Cutting data oY o=
g 81 =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 146 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
@ O O O O | O
= ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHELEGGERE  MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGHATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
32 [ | | 4 4 4 4 4 4 | SCONSIGUATO

NOT RECOMMENDED
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ALESATORI A MACCHINA |

CENTESIMALI

IRREGULAR

-« - MIRO || Las: || aa,

: GRAIN || 2 || A
%,

¥

|
d1

-

DIN
6535 HA

a3,
E L
=z
I
=

CODE d1 12 1 K] d2 d3 VA K
NORMALE co i

mm mm mm mm mm h6 mm
HM29C/0599 5,99 26 93 53 6 5,9 6 84,00
H I\/l 2 9 C HM29C/0600 6 26 93 53 6 5,9 6 84,00
HM29C/0601 6,01 26 93 53 6 5,9 6 84,00
HM29C/0602 6,02 26 93 53 6 5,9 6 84,00
HM29C/0603 6,03 26 93 53 6 5,9 6 84,00
[} ALESATORI A MACCHINA CENTESIMALI - HM29C/0610 6,10 26 93 53 6 5,9 6 92,50
Denti elicoidali sinistri taglio destro divi- vpgc/0700 7 31 17 66 8 68 6 109,00
sione irregolare - Per fori cilindrici
SE SOLID CARBIDE CENTESIMAL MACHINE HM29C/0797 7,97 33 117 72 8 7.8 6 109,00
REAMERS - Irregular division - Left helix HM29C/0798 7,98 33 117 72 8 7.8 6 109,00
flutes, Right h ing - For cylindrical
flutes Right hand cutting - For cylindrical 12910799 7,99 33 117 72 8 7,8 6 109,00
[ ALESOIRS CENTESIMAL A MACHINE - HM29C/0800 8 33 117 72 8 7.8 6 109,00
Carbure monobloc - Pour trous cylindri- HM29C/0801 8,01 33 117 72 8 7.8 6 109,00
ques - Division |rregu||er
™ VHM-MASCHINENREIBAHLEN - Unglei- HM29C/0802 8,02 33 117 72 8 7,8 6 109,00
che Schneidenteilung, Rechtsschnei- HM29C/0803 8,03 33 17 72 8 7.8 6 109,00
dend mit linker Spiralnutung, fir
2ylindrische Bohrungen HM29C/0810 8,10 33 117 72 8 7.8 6 119,30
& ESCARIADOR CENTESIMAL DE METAL HM29C/0900 9 36 133 75 10 8,8 6 158,00
DURO - Division irregular - Labios hélice
e o e e CR e HM29C/0997 9,97 38 133 83 10 9,8 6 158,00
ros cilindricos ) HM29C/0998 9,98 38 133 83 10 9,8 6 158,00
W STROINIVYSTRUZNIKY - Tvrdokov - Ne- pivagc/0999 9,99 38 133 83 10 9,8 6 158,00
soumérne délené ostfi - Leva Sroubovice
- Pravofezné vystruzovéni - Pro slepé ot- HM29C/1000 10 38 133 83 10 9.8 6 158,00
= |goryf\/élcové stopka HM29C/1001 10,01 38 133 83 10 9,8 6 158,00
a3BePTKa MallMHHanA, TBepdoCriaBHan.
[ R A gy gty HM29C/1002 10,02 38 133 83 10 9,8 6 158,00
panb, Npasoe Bpallerue. LnnmHapunie- HM29C/1003 10,03 38 133 83 10 9,8 6 158,00
CKWiA XBOCTOBVK. HOpManbHan cepus HM29C/1010 10,10 38 133 83 10 9,8 6 171,60
HM29C/1197 11,97 44 150 96 12 11,8 7 214,30
HM29C/1198 11,98 44 150 96 12 11,8 7 214,30
HM29C/1199 11,99 44 150 96 12 11,8 7 214,30
HM29C/1200 12 44 150 96 12 11,8 7 214,30
HM29C/1201 12,01 44 150 96 12 11,8 7 214,30
HM29C/1202 12,02 44 150 96 12 11,8 7 214,30
HM29C/1203 12,03 44 150 96 12 11,8 7 214,30
HM29C/1210 12,10 44 150 96 12 11,8 7 233,70

Toll. reale sul @ d1
Real Tol. on @ d1
?1,98+5,10 mm
-0/+0,004

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

COATING

k=
Ec —
g o Cn
Parametri 2.2 oo
, €4 SGROSSATURA - ROUGHING [ |1 ][] NE (=7 (=7
Cutting data o Z (™
g % =) 6 B Apertura cava Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
pag. 146 o FinimuRA - FiNisHING [ I I I O 2= Slotting Side milling 30 copy Trochoidal Axial Diagonal plung
=172} =
% O O O O m O
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
=8 STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
Yo ACCETTABILE
b= ACCEPTABLE
©
22 | | 4 4 4 4 4 4 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione  cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

H M 29 - H M 29 C Alesatori non rivestiti - Uncoated reamers

emulsione - emulsion o . .
REFRIGERANTE p0o- dry V= velocita taglio m/min - cutting speed

fn= avanzamento mm al giro - feed mm x rotation
O s s g

finoa2-upto2 da2a6-from2to6 da6a10-from6to 10 |dal10a12 -from 10to 12

.. e 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
... e 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
'P3) P4 [P e acciai - steels 700-900 N/mm? 12-18 0,1-0,15 0,08 0,1-0.2 0,10 0,2-03 0,18 0,2-03 0,15
... e 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
. . M ® acciai inox - stainless steel 7-12 0,1-0,15 0,07 0,1-0,2 0,10 02-03 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
Kt| (k2| e ghise - cast iron < 180 HB 20-30 0,1-0,15 0,10 0,1-0.2 0,12 0,2-03 0,20 0,2-03 0,20
.. ® 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
N o ottone - brass 30-40 0,1-0,15 0,20 0,1-0.2 0,20 0,2-03 0,25 0,2-03 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
o © alluminio - aluminium Si<10% 40-60 0,1-0,15 0,12 0,1-0.2 0,15 0,2-03 0,25 03-04 0,30
. @ alluminio - aluminium Si>10% 25-35 0,1-0,15 0,10 0,1-0,2 0,12 02-03 0,20 03-04 0,25
N5 o materie plastiche dure - hard plastics | 30-40 | """ | 0,1-0,15 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%

HMZ29EVOFC - HM29EVOFP Gncoated tec reamers or g and through s
REFRIGERANTE ::cuclzm:y MRyt taglio m/min - cutting speed

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

finoa2-upto2 da2a6-from2to6 da6al10-from6to 10 |da10a12 -from10to 12

W o acciai - steels < 490 N/mm2 75-100 005-01 04 0,1-02 06 015-025 09 02-03 14
nom o o acdiai - steels 490-850 N/mm2 60-90 005-01 = 035 0,1-0,.2 055 | 015-025 085 02-03 12
[Fa’ [pa)[p5] * acciai - steels 700-900 N/mm2 55-80 005-01 = 03 0,1-02 05 015-025 08 02-03 1
w6 o acciai - steels 900-1700 N/mm?2 50-75 005-01 = 02 0,1-02 0.4 015-025 07 02-03 | 095
W ® acciai temprati - hardened steel 15-30 0,05-0,1 0,3 0,1-0,2 0,5 0,15-0,25 0,9 0,2-03 1.2
(P51 78] o * acdiai da utensil, acciai inox - 20-40 005-0,1 025 0,1-0.2 045 1 015-025 075 02-03 1

tool steel, stainless steel

 acciai inox austenitici, Duplex -

2] [ austenitic stainless steel, Duplex”

: 10-20 0,05-0,1 0,06 0,1-02 0,3 0,15-0,25 0,5 02-03 0,6

. o titanio, leghe di titanio - titanium,

titanium alloys 20-30 0,05-0,1 0.2 0,1-0,15 04 0,1-0,15 0,7 0,1-0,2 09

® |eghe di ferro, nichel, cobalto e

titanio elevata durezza -
[st! sz [s3] iron, nichel, cobalt and titanium with | 10-20 0,05-0,1 0,09 01-015 | 0,15 0,1-0,15 0,25 0,1-0,2 0,35
high hardness alloys"

.. e ghise - cast iron < 180 HB 30-75 0,05-0,1 0,2 0,1-0,2 0,4 0,15-0,25 0,7 02-03 0,95
K3 [Kka] o ghise - cast iron > 180 HB 25-60 0,05-0,1 0,12 0,1-0,2 0,2 0,15-0,25 03 0,2-03 0,4
. e ottone - brass 50-125 0,05-0,1 0,5 0,1-0,2 0,6 0,15-0,25 11 02-03 1,4
. © bronzo e rame - bronze and copper 40-100 0,05-0,1 0,35 0,1-0,2 0,55 0,15-0,25 1 0,2-03 1,2
non o alluminio - aluminium Si<10% 50-125 0,05-0,1 0,25 0,1-0,2 0,5 0,15-0,25 1.1 0,2-03 1.3
. @ alluminio - aluminium Si>10% 40-100 0,05-0,1 0,2 0,1-0,2 0,48 0,15-0,25 1,05 02-03 1,3
. o plastiche dure - hard plastics 40-75 | [ | 0,05-0,1 0,25 0,1-0,2 0,5 0,15-0,25 0,9 0,2-03 1,2

146 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


HMZ9EVOFC - HMZEVOFP Eoated pc reamers for ind and through ol

@ SUPREME

emulsione - emulsion

V= velocita taglio m/min - cutting speed
ESZRI}E:\EI?_ANTE secco - dry fn=avanzamento mm al giro - feed mm x rotation

finoa2-upto2 da2a6-from2to6 da6al10-from6to 10 |da10a12 -from10to 12

A o acciai - steels < 490 Nimm2 150-200 005-01 04 01-02 06 015-025 = 09 02-03 | 14
R o acciai - steels 490-850 Nimm2 120-180 005-01 035 01-02 055 |015-025 08 | 02-03 | 12
R o acciai - steels 700-900 Nimm2 110-160 005-01 03 01-02 05 015-025 08 02-03 1
" o acciai - steels 900-1700 N/mm2 ~ |100-150 005-01 02 01-02 | 04 015-025 = 07 02-03 | 095
HoH ® acciai temprati - hardened steel 30-60 0,05-0,1 0,3 0,1-0.2 0,5 0,15-0,25 0,9 0,2-03 1.2
(5 (6| w1 * acciai da utensil, acciai inox - 40-80 005-01 | 025 01-02 | 045 | 015-025 = 075 | 02-03 | 1

tool steel, stainless steel

M my * acdiai inox austenitii, Duplex - 20-40 0,05-0,1 = 0,06 0,1-0,2 03 0,15-025 = 05 0,2-03 0,6
austenitic stainless steel, Duplex

. o titanio, leghe di titanio - titanium,

L 40-60 0,05-0,1 0,2 0,1-0,15 0,4 0,1-0,15 0,7 0,1-0,2 0,9
titanium alloys

o |leghe di ferro, nichel, cobalto e titanio

elevata durezza -
20-40 0,05-0,1 0,09 0,1-0,15 0,15 0,1-0,15 0,25 0,1-0,2 0,35
. .. iron, nichel, cobalt and titanium ' ' g A i -0, A ,1-0, §

with high hardness alloys

.. ® ghise - cast iron =< 180 HB 60-150 0,05-0,1 0.2 0,1-0,2 0.4 0,15-0,25 0,7 02-03 0,95

.. ® ghise - cast iron > 180 HB 50-120 0,05-0,1 0,12 0,1-02 0,2 0,15-0,25 0,3 0,2-03 0,4

HM29EVOFC - HM29EVOFP coxvea o eamers fo e and tvough ptes

(JALU DIAMANT

emulsione - emulsion

V= velocita taglio m/min - cutting speed
ESZRJE;?-ANTE S0 = Gl fn=avanzamento mm al giro - feed mm x rotation

finoa2-upto2 da2a6-from2to6 da6al0-from6to10 da10a12 -from10to 12

. ® ottone - brass 100-250 0,05-0,1 0,5 0,1-0,2 0,6 0,15-0,25 11 02-03 1,4
o o bronzo e rame - bronze and copper | 80-200 0,05-0,1 0,35 0,1-0,2 0,55 0,15-0,25 1 0,2-03 1.2
.. @ alluminio - aluminium Si<10% 100-250 0,05-0,1 0,25 0,1-0,2 0,5 0,15-0,25 11 02-03 1,3
. @ alluminio - aluminium Si>10% 80-200 0,05-0,1 0,2 0,1-0,2 0,48 0,15-0,25 1,05 02-03 13
N5 o plastiche dure - hard plastics 80-150 | | 0,05-0,1 0,25 0,1-0,2 0,5 0,15-0,25 0,9 02-03 1,2
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BULINI PER INCISIONE

Rime
HM . 1 .
N MICRO
GRAIN

EREEE—- -
LH? N 2'5“§5HA

CODE di d2 d3 1 13 o K TIALN
(K) mm mm mm mm mm € €
HM32/01G3.20 @ 0,1 3 2 40 5,8 20° 35,70 42,60 @
H I\/l 3 2 HM32/01G3.30 0,1 3 - 40 - 30° 35,70 4260 @
HM32/01G3.40 0,1 3 - 40 - 40° 35,70 4260 @
HM32/01G3.50 0,1 3 - 40 - 50° 34,60 41,50 @
HM32/01G3.60 0,1 3 - 40 - 60° 34,60 41,50 @
I} BULINIPER INCISIONE HM32/01G3.90 0,1 3 - 40 90° 34,60 41,50 @
B ENGRAVING TOOLS HM32/01G4.30 @ 0,1 4 3 40 5,8 30° 37,30 4430 @
1) BURINS A GRAVER HM32/01G4.60 0,1 4 - 40 - 60° 36,20 4320 @
B CRAVIESTICHEL HM32/01G4.90 0,1 4 - 40 - 90° 35,70 42,60 @
& BULINGS HM32/01G6.30 @ 0,1 6 3 50 5,8 30° 48,30 57,90 @
. P HM32/01G6.40 @ 0,1 6 4 50 5,8 40° 48,30 57,90 @
I/ GRAVIROVACI NOZE
o HM32/01G6.50 0,1 6 - 50 - 50° 47,80 5740 @
| CHER IO L] HM32/01G6.60 0,1 6 - 50 - 60° 47,80 57,40 @
e HM32/01G6.90 0,1 6 - 50 - 90° 47,80 5740 @
HM32/02G3.30 0,2 3 - 40 - 30° 35,70 42,60 @
HM32/02G3.40 0,2 3 - 40 - 40° 35,70 4260 @
HM32/02G3.60 0,2 3 - 40 - 60° 34,60 41,50 @
HM32/02G6.20 @ 0,2 6 2 50 5,8 20° 48,30 57,90 @
HM32/02G6.30 @ 0,2 6 3 50 5,8 30° 48,30 57,90 @
HM32/02G6.40 @ 0,2 6 4 50 5,8 40° 48,30 5790 @
HM32/02G6.60 0,2 6 - 50 - 60° 47,80 57,40 @
HM32/03G6.30 @ 0,3 6 3 50 5,8 30° 48,30 5790 @
HM32/03G6.60 0,3 6 50 - 60° 47,20 56,80 @
HM32/04G6.30 @ 0,4 6 3 50 5,6 30° 48,30 57,90 @
HM32/04G6.60 0,4 6 - 50 - 60° 47,20 56,80 @B

'Y Y CODE
BB sz

" =
Cutting da o L ™~ @
- RS =y &/
Cutting data Px - - : =
(e} o Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Incisione
pag_ 1 53 % ; 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 >56 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RO
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
2= [ | | [ | 4 [ | 4 | | 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED

150 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


NORM

STANDARD

Rime

BULINI SEMIFINITI

VL' MICRO
GRAIN

C — -

CODE d2 2 I +0,05 K

(K) mm h6 mm mm S -0 £
HM30/01 2 3 100 1 14,60
H I\/l 3 0 HM30/02 2 3 150 1 18,30
HM30/03 3 4 100 1,5 20,40
HM30/04 3 4 150 1,5 26,20
HM30/05 4 5 100 2 28,20
I} BULINISEMIFINITI HM30/06 4 5 150 2 36,90
ZE ENGRAVING TOOLS SEMI-FINISHED HM30/07 5 7 100 2,5 31,10
) BURINS A GRAVER SEMI-FINI HM30/08 5 7 150 2,5 46,50
= GRAVIESTICHEL HALB FERTIGE HM30/09 6 8 100 3 38,90
[ BULINOS SEMIACABADOS AERID 9 e 120 E 200
. P . HM30/11 7 8 100 3,5 46,50

I GRAVIROVACI NOZE - POLOTOVAR - SEMIFINIS

o HM30/12 7 8 150 3,5 71,60
B8 OPE3A [PABUPOBAJIbHAS, HM30/13 8 10 100 4 5580
[EEEIte HM30/14 8 10 150 4 86,50
HM30/15 9 10 100 4,5 65,00
HM30/16 9 10 150 4,5 101,30
HM30/17 10 13 100 5 72,70
HM30/18 10 13 150 5 108,70
HM30/19 11 16 100 5,5 84,40
HM30/20 1 16 150 5,5 128,20
HM30/21 12 16 100 6 98,70
HM30/22 12 16 150 6 139,20
HM30/23 13 18 100 6,5 124,10
HM30/24 13 18 150 6,5 168,80
HM30/25 14 18 100 7 137,60
HM30/26 14 18 150 7 192,30
HM30/27 15 20 100 7,5 157,00
HM30/28 15 20 150 7,5 218,90
HM30/29 16 20 100 8 169,00
HM30/30 16 20 150 8 249,70
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NORM

STANDARD

CILINDRETTI

SERIE e
H M - I N
MICRO
T i GRAIN
e]
| O
CODE ;
(K) mm h6 ! K
mm
H I\/l 3 HM31/01 5 <
1 : =
3 13,40
HM31/04 B 100 12,40
11 CILINDRETTI HM31/05 4 oo Lz
SE ROUND TOOLBITS HM31/06 4 — e
1) BARREAUX RONDES HM31/07 5 - 26’50
P RUNDE DREHLINGE LiMB1708 5 109 23’10
[ BARRETAS REDONDAS HM31/09 6 150 35’60
E GRAVIROVAC] NOZE - POLOTOVAR HM31/10 6 100 31180
B 3aroToBKa LMAMHApPUYECKas, HM31/11 150 4SIOO
TBEPAOCTNABHASA HM31/12 ; 100 40100
HM31/13 38 Y 62:10
pt : 2
HM31/16 2 100 oo
HM31/17 > 150 ot
10 84,20
HM31/18 100
HM31/19 1 150 oo
HM31/20 ! 100 e
HM31/21 ! 150 e
HM31/22 2 100 o
HM31/23 2 150 e
HM31/24 I 100 e
HM31/25 I 150 seo0
HM31/26 i L0 0%
HM31/27 “ L) a0
HM31/28 ” 100 s
HM31/29 o 150 ora0
HM31/30 " 100 a0
HM31/31 ° 150 o
HM31/32 v L0 o
HM31/33 v 150 s
HM31/34 e 100 o
HM31/35 ' 150 a0
HM31/36 o 100 1oe 0
HM31/37 I 150 o
HM31/38 20 00 e
HM31/39 20 150 e
HM31/40 22 100 rors0
HM31/41 22 150 voaso
HM31/42 - 100 S
25 150 367,40
550,10
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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
EEE °occii-steel <490 N/mm? 25000 - 40000 60 - 250 0,05-030 80- 350 0,10-045
FERE °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
4 [§il[s2  *superleghe - super alloys 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 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,45
e * bronzo e rame - brass and copper 15000 - 40000 70 - 300 0,05-0,30 130 - 400 0,10-0,45
o * alluminio - aluminium Si<10% 25000 - 35000 70-350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,45
[is] « alluminio - aluminium Si>10% 20000 - 35000 70- 350 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,45
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 0,05-0,30 150 - 450 0,10-0,40

* Consigliato I'uso del rivestimento
* Coating is recommended
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HM35

HM37/

HM38
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FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI s

MULTIFUNZIONE 60° Rime

12 MICRO || \ 60,
T, GRAIN \/ ?J’

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 58,60 78,60 @
H I\/l 34 HM34/015 1,5 3 40 3 60° 2 58,60 78,60 @
HM34/02 2 4 40 3 60° 2 55,80 7590 @
HM34/025 2,5 5 40 3 60° 2 58,60 78,60 @
HM34/03 3 6 50 6 60° 2 78,10 87,50 @
) FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI MULTI- HM34/04 4 8 50 6 60° 2 80,80 90,20 @@
;;JSZIONE 60° - Codolo cilindrico rinfor- HM34/05 5 10 50 6 60° 2 85,00 94,40 @
EE TWO FLUTES END MILLS MULTI-FUN- HM34/06 6 12 60 8 60° 2 96,90 108,70 @
CT'Q'ES . Sok“d carbide - Reinforced HM34/08 8 16 72 10 60° 2 138,70 152,50 @
[} PRARES A DEUX DENTS MULTIFON-  HM34/10 10 18 74 12 60° 2 172,80 192,10 @
CTIONS - Carbure monobloc - Queue cy- HM34/12 12 20 83 12 60° 2 172,80 192,10 @
lindrique renforcée
M SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol-
Ihartmetall - Verstérkter Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES
& MULTI-FUNCTION - Metal duro - Mango
cilindrico reforzado
I DVOUBRITE MULTIFUNKCNI FREZY -
Tvrdokov - Zesiléna vélcova stopka
B Opesa 2-x 3y6an, TeepaocnnasHas, yro-
BaA, MHOFO(])yHKuMOHaﬂbHaﬂ. YcuneH-
HbI XBOCTOBYK. CpeaHsAA cepua
Toll. reale sul @
@ Real Tol. on @ +0 '0,03
W CODE
AN HM34/.../L
Parametri
Cutting data
pag. 162
=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
Vo ACCETTABILE
== 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.

Umasania e DAL o e 0 A A )5 (o I SMUSSI LONGITUDINALI I CENTRATURA I FORATURA

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

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

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

cessing machines. 1 1 1

They allow to produce multiple machining process, they == |

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 %

. 3
+H
° N =
DIN
~30°|| 6535HA
NORMAI.E CODE d1 12 I d2 o Z K TIALN
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM35/01 1 2 40 3 90° 2 47,40 54,00 @
H I\/l 3 5 HM35/015 1,5 3 40 3 90° 2 47,40 54,00 @
HM35/02 2 4 40 3 90° 2 44,60 51,30 @
HM35/025 2,5 5 40 3 90° 2 46,00 52,70 @
HM35/03 3 6 50 6 90° 2 62,70 72,50 @
) FRESE A DUE DENTI ELICOIDALI MULTI- HM35/04 4 8 50 6 90° 2 65,50 7520 @
;;JSZIONE 90° - Codolo cilindrico rinfor- HM35/05 5 10 50 6 90° 2 69,70 7930 @
EE TWO FLUTES END MILLS MULTI-FUN- HM35/06 6 12 60 8 90° 2 82,90 95,00 @
CT'Q'ES . Soklid carbide - Reinforced HM35/08 8 16 72 10 90° 2 124,10 138,10 @
[} FRARES X DEUX DENTS MULTHFON.  HMB35/10 10 18 74 12 90° 2 153,30 173,00 @
CTIONS - Carbure monobloc - Queue cy- HM35/12 12 20 83 12 90° 2 153,30 173,00 @
lindrique renforcée o
M SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Vol- AT 16 26 2 16 20 2 248,10 270,00 @
Ihartmetall - Verstarktem Zylinderschaft
& FRESAS DOS LABIOS HELICOIDALES
MULTI-FUNCTION - Metal duro - Mango
cilindrico reforzado
B DVOUBRITE MULTIFUNKCNI FREZY -
Tvrdokov - Zesiléna vélcova stopka
B Opesa 2-x 3y6an, TeepaoCnnasHas, yro-
BaA, MHOI’O(I)yHKU,I/\OHaJ'IbHaﬂ. YcuneH-
HbI XBOCTOBMK. CpeaHaAA cepua
Toll. reale sul @
s 400,03
COATING TIALN
e
ZAN HM35/.../L
Parametri
Cutting data
pag. 164
=2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPERLEGHE - TITANIO ~ LEGHELEGGERE  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“QMENUED
Vo ACCETTABILE
== 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 interpoliertes Frasen !
| | | | |
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NORM TIPO-TYPE

B

FRESE DI FORMA A QUARTO
DI CERCHIO CONCAVO Rime

SERIE

HM - : ~

— S

y = - ‘_i
) HIUV \ -

DIN
~10° 6535 HA

NORMALE CODE R d1 I d2 d3 yA K TIALN

(K) mm max mm mm mm h6 mm h11 £ £
HM37/04 0,4 4 50 4 3.2 4 57,20 66,10 @
H I\/l 37 HM37/05 0,5 6 58 6 5,0 4 62,70 71,80 @
HM37/06 0,6 6 58 6 438 4 62,70 71,80 @
HM37/08 0,8 6 58 6 4,4 4 66,90 75,90 @
HM37/10 1,0 6 58 6 4,0 4 66,90 75,90 @
) FRESE DI FORMA A QUARTO DI CERCHIO HM37/15 1,5 8 64 8 5,0 4 94,80 106,70 @
ESC%CAVO - Dentidritti - Codolocilin- 13720 2,0 10 72 10 6,0 4 110,80 124,40 @
EE CORNER ROUNDING END MILLS - Solid HM37/25 2,5 10 72 10 5,0 4 110,80 124,40 @
n carbide - Straight teeth - Straight shank HM37/30 3,0 12 74 12 6,0 4 138,70 157,90 @
FRAISES CONCAVES 1/4 DE CERCLE - Car-
bure monobloc - Denture droite - Queue HM37/35 35 12 74 12 5.0 4 147,70 166,80 @
- cylindrique ) HM37/40 4,0 16 80 16 8,0 4 220,20 242,70 @
! VIERTELRUND - PROFILFRASER - Vollhar-
tmetall - Geradverzahnt - Zylinderschaft AIEIAS 4> 16 80 16 7.0 4 231,40 253,60 @
& FRESAS DE FORMAS DE UN CUARTO DE HM37/50 5,0 16 80 16 6,0 4 220,20 24270 @
C'QCULO*,‘MSW duro - Labios derechos HM37/55 5.5 20 80 20 9,0 4 289,90 319,90 @
- Mlango cilindrico
B RADIUSOVE FREZY VYDUTE - Turdokov - HM37/60 6,0 20 80 20 8.0 4 277,40 30760 @
__ Pfimé zuby - Valcova stopka
B Opesa 18BEPLOCNNABHAS /1A CHATWA pa-

ANYCHbIX Gacok. LinnnHaprueckuin xso-
cToBuK. CpeaHas cepws

8T ks

=
cc —
g o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €5 sarossATURA - RoucHING (IR ]C] = Q @
Lty Gtz g % g{ Apert Raggiat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava aggiatura opia rocoidale ssiale ampa
pag. 1 66 § ? FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Corner rounding 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
& 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
(X ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
22 | | 4 4 | 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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SERIE

HM

NORMALE

HM38

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

FRAISE CARBURE MONOBLOC POUR
CHANFREIN - Queue cylindrique

FRESE PER SMUSSARE - SVASARE

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

%

MICRO
GRAIN %o
DIN
y3 6535 HA

CODE d1 12 I d2 o 7 K TIALN
(K) mm mm mm mm h6 = £
HM38/04.60 1,0 2,6 50 4 3 31,30 3830 @
HM38/06.60 1,5 3,9 58 6 3 37,70 4560 @
HM38/08.60 2,0 5,2 64 8 60° 3 54,40 67,00 @
HM38/10.60 2,5 6,5 72 10 3 76,80 91,10 @@
HM38/12.60 3,0 7.8 83 12 3 106,00 124,50 @
HM38/04.90 1,0 1,5 50 4 3 31,30 3830 @
HM38/06.90 1,5 2,25 58 6 3 37,70 45,60 @
HM38/08.90 2,0 3,0 64 8 90° 3 54,40 67,00 @
HM38/10.90 2,5 3,75 72 10 3 76,80 91,10 @@
HM38/12.90 3,0 4,5 83 12 3 106,00 124,50 @

VOLLHARTMETALL SENKFRASER - Gera-
der Schaft

FRESA AVELLANADOR DE METAL DURO
PARA CHAMFERING - Mango cilindrico
SRAZECI FREZY - Tvrdokov - Vélcova
stopka

Dpe3a 3-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
cHATUM dacku (3eHkep). LinnmHapuye-
cKkum xBocToBKK CpeaHAa cepua

reEmoE

W CODE

HM38/.../L

Parametri

sGrossATURA - RoucHiNG [N ]C]

L @® > @

=/ &/

Cutting data

=

oo
N.E
Uz
20
b

—

Suggerimenti
Suggestion

Apertura cava Smussatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 1 66 FINITURA - FINISHING -...D Slotting Chamfering 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.

= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
o] ACCETTABILE
= ACCEPTABLE
©
32 | | 4 4 | 4 4 4 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE PER SVASARE - SMUSSARE A
DOPPIO ANGOLO

SERIE - i -

HM s

—
3
NORMAI.E CODE d1 12 d I 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

&5 SOLID CARBIDE COUNTERSINK END MILL
Double angle - Straight shank

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

™ VOLLHARTMETALL SENKFRASER - Gera-
der Schaft

& FRESA AVELLANADOR DE METAL DURO
Angulo doble - Mango cilindrico

s ZAHLUBNIKY - Tvrdokov - Vlcova stopka

m Opesa 3-x 3yban, TBepAoCcniaBHan ana
CHATUW dackn (3eHKep). [IBOMHOM yron.
UnnnHppuyecknin xoctoBnk CpeaHasa
cepus

+0-0,05

TIALN ) 35 RECUEST
CODE
HM39/.../L

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

COATI

Parametri
Cutting data
pag. 166

3 FUNZIONI DIVERSE

190°
| SMUSSATURA ANTERIORE
Front chamfering

* 3 DIFFERENT OPERATIONS j anfreinage
* 3 DIFFERENT OPERATIONS I
® 3 VIERSCHIEDEN OPERATIONEN

LEGHE LEGGERE
LIGHT ALLOYS

190°

] SMUSSATURA POSTERIORE

j Back chamfering
I Chanfreinage arriére
¥ Hinten fase

MATERIALI NON FERROSI
NON FERROUS MATERIAL

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

MICRO N

GRAIN

13
N DIN
6535 HA

d4 14 K TIALN
mm mm € £
- - 76,80 92,408
4 25 79,20 94,708
4,7 30 82,10 97,608
6,5 35 118,00 13570
7,5 40 144,20 169,70 @
8 43 176,10 197,208

190°

] SCANALATURAA “V*

1 V-Grooving
Rainurage en “V"

: “V"- Nuten Frasen

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE

GRAFITE
GRAPHITE

= ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO
& & 56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM
=2 STEELS CAST IRON <!

[OXT]

=4

32 | | 4 4 | 4

E ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

PUNTE A CENTRARE E SVASARE CNC

SERIE

HM

MICRO 90°

cran [N/ || B
120° c—

NC \/ % 2835 A

[l

NORMALE ST
€ €
HM40/02.90 2 8 40 2 36,20 43,70 @
H I\/l40 HM40/03.90 3 10 50 3 32,10 39,00 @
HM40/04.90 4 12 50 4 34,60 4140 @
HM40/05.90 5 15 50 5 36,20 4380 @
HM40/06.90 6 18 50 6 90° 38,30 4629 B
[} PUNTE A CENTRARE E SVASARE CNC - HM40/08.90 8 22 64 8 58,60 71,0 @
Denti elicoidali - Codolo cilindrico
B8 NC-SPOTTING DRILLS - Solid carbide - ' 1M40/10.90 10 24 72 10 81,50 570 @
Straight shank HM40/12.90 12 25 74 12 117,10 13540 @
I} FORETS A POINTER NC - Carbure mono- HM40/16.90 16 28 30 16 195,10 217,40 @
bloc - Queue cylindrique
B NC-ANBOHRER - Vollhartmetall - Zylin- HM40/02.120 2 8 40 2 36,20 43,10 @
= derschaft HM40/03.120 3 10 50 3 32,10 39,00 @
BROCAS AE CENTRARY AVELLANAR CNC
Metal duro - Mango cilindrico HM40/04.120 4 12 >0 4 34,60 4140 @
B NC NAVRTAVAKY - Tvrdokov - Vélcova HM40/05.120 5 15 50 5 36,20 43,80 @
L stopka HM40/06.120 6 18 50 6 120° 38,30 46,20 @
m CBepsio LeHTpoBOoYHOE TBEPAOCHIAB-
Hoe.  LIMAMHAPUUECKUI  XBOCTOBMIK. HM40/08.120 8 22 64 8 58,60 71,108
CpepnHsas cepusa HM40/10.120 10 24 72 10 81,50 9570 @
HM40/12.120 12 25 74 12 117,10 13540 @
HM40/16.120 16 28 80 16 195,10 21740 @

COATING TI

S8 =1 vwaor.n

k=
cc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
s £% serossaTURA - RoucHING [N ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g o) B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 1 67 g? FINITURA - FINISHING ---DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
% O O O O | O
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
w R ACCEPTABLE
©
22 | [ | 4 O | 4 4 4 4 SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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Rime
N”‘ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

—l I\/l34 @TIALN

ap

ap
deft=—— o= dert=d oft=——
sena Sena

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 140-170 180-200 140-200 140-160
ap=0,25xd ap=15xd ae=0,1-0,25xd ap=t ae=d ap=0,45-0,9xd
' a ““‘ fz E n fz F n fn n fz F n F ap n

0,009 720 *40000 K 0,009 680 *40000  0,015-0,030 *40000 | 0,005 410 *40000 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,010 800 *40000 0,014 805 28700 | 0,030-0,050 22300 | 0,010 800 *40000 | 80-350 0,10-045 25000-40000
0,011 880 *40000 K 0,017 650 19100 | 0,050-0,070 14900 | 0,014 835 29800 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,012 925 38600 0,026 735 14400 = 0,070-0,090 11200 A 0,020 890 22300 & 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,013 805 30900 0,030 690 11500 | 0,100-0,120 9000 0,025 895 17900 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0014 720 25800 0,034 655 9600 | 0,130-0,140 7500 | 0,031 910 14900 | 80-350 0,10-045 25000-40000
0,015 580 19300 | 0,046 660 7200 | 0,170-0,180 5600 | 0,037 840 11200 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
10 | 0,018 560 15500 | 0,051 590 5800 | 0,210-0,230 4500 | 0,048 855 9000 | 80-350 0,10-045 25000-40000
12 1 0,020 515 12900 0,060 570 4800 | 0,250-0,270 3800 | 0,051 765 7500 | 80-350 0,10-045 25000-40000

. Acciai da 500-850 N/mm?
Acciai da costruzione

. Acciai da cementazione

. Acciai da bonifica

. Ghisa grigia <180 HB

Ghisa sferoidale C7

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

Ductile cast iron

o oW N - O

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-130 120-130
ap=0,25xd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,25xd ap=d ae=d ap=045-0.9xd

m M d | fz F n | fz F n fn n | fz F n F ap n
A8 “ 1 10009 720 *40000 | 0,007 495 38200 0,015-0,025 28700 | 0,004 310 *40000 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
] ﬁgg:: gg ESS‘}};"" N/mm? 2 0010 800 *40000 @ 0,010 380 19100  0,030-0,040 14400 0,010 595 28700 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
(] ﬁgé::: g:rnLi‘!IreunfSa”Ziione 3 | 0,01 810 36800 | 0,013 335 12800 0,045-0,060 9600 K 0,012 460 19100 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
= éﬁ':a‘ é’;f’:;ﬂq% ﬁé"am*”smfi 4 10012 660 27600 0,020 375 9600 | 0,060-0,070 7200 | 0,016 450 14400 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
0 Ghisa malleabile 5 0013 575 22100 0,023 345 7700 | 0,070-0,085 5800 | 0,020 460 11500 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000

ek 200 1300 6 0014 515 18400 | 0026 335 6400 | 00850095 4800 0023 450 9600 | 70-250 0,10-035 15000-35000

Tookstels  ensiic sainles 8 | 0015 415 13800 | 0,035 335 4800 | 0,200,125 3600 [ 0,028 410 7200 | 70-250 0,10-035 15000-35000

e o180 10 | 0,017 375 11100 | 0,039 305 3900 | 0,150.0,180 2900 | 0,035 420 5800 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000

Malleable cast fon 12 1 0,018 330 9200 0,046 290 3200 | 0,180-0,210 2400 | 0,039 375 4800 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,25vd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,26xd ap=d ae=d ap=045-09xd
m M d fz F n fz F n fn n fz F n F ap n
ZLN 10009 720 *40000 | 0,005 270 27100 | 0,010-0,020 16000 | 0,003 240 *40000 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
Accii da 900-1300 Nmm 2 | 0010 660 33100 0,008 205 13600 0,020-0,030 8000 K 0,008 330 20700 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
a1 itraone 30011 485 22100 | 0,010 180 9100 0,035-0,045 5400 0,010 275 13800 | 70-250 0,10-0,230 15000-35000
S LSSl nox e« marensi 4| 0012 400 16600 0015 205 6800 0,050-0065 4000 0,012 250 10400 | 70-250 0,10-0,230 15000-35000
g Chisa malleablle 50013 345 13300 | 0018 195 5500 | 0,070-0,080 3200 0,015 250 8300 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
[531 Jiees oo0 a0 i 6 | 0014 310 11100 | 0,020 185 4600 | 0,080-0,095 2700 | 0,018 250 6900 | 70-250 0,10-030 15000-35000
T el aensiic stailess 8 0014 230 8300 0027 185 3400 0,100-0,125 2000 0,022 230 5200 | 70-250 0,10-0,230 15000-35000
e o180 3 10 | 0016 215 6700 0030 170 2800 | 0,125-0,135 1600 | 0,028 235 4200 | 70-250 0,10-0,230 15000-35000
Mallatle cast fon 12 1 0017 190 5600 | 0,035 160 2300 | 0,165-0,190 1400 | 0,030 210 3500 | 70-250 0,10-0,230 15000-35000

* Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore

n Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: det *TI* N
Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60% = W
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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desr=d desr=d o=

Tipo di lavorazione >
Type of machining

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

ATciai inossidabili di difficile lavora-
ilita.

Acciai inox PH

Acciai temprati <56 HRC

Leghe resistente al calore

Leghe a base di ferro, nichel e co-
balto resistenti al calore

Leghe di titanio a durezza elevata

ap=0,25xd ae=ap ap=1,5vd ae=0,1-0,25xd ap=0 ae=d ap=04509«d

fz F n fz F n fn n fz F n F ap n
0007 465 33100 | 0,003 75 12800 | 0,010-0,020 8000 | 0,003 115 19100 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0008 265 16600 | 0,005 65 6400 0,020-0,030 4000 0005 95 9600 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0009 200 11100 | 0,008 65 4300 00350045 2700 0008 95 6400 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0010 165 8300 | 0010 65 3200 0,050-0065 2000 0010 95 4800 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0010 135 6700 | 0,015 80 2600 0,070-0,080 1600 0,015 115 3300 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0010 110 5600 | 0,020 90 2200 0,080-0,095 1400 0020 130 3200 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
o e ot Slloys heat 0011 90 4200 0025 80 1600 0,100-0,125 1000 | 0,025 120 2400 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
T aloys with high hadness 10 | 0013 90 3400 0030 80 1300 0,250,135 800 0,030 120 2000 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
12 /0015 85 2800 0035 75 1100 0,165:0,190 700 0,035 110 1600 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000

A

Hard machinability stainless steel

@0 o O~ N =

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-250 300-360 200-250 310-400
ap=0,25xd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,25xd ap=d ae=d ap=045-09xd
a fz E n fz F n fn n fz F n F ap n

0,009 720 *40000 | 0,025 2000 *40000  0,035-0,045 *40000 | 0,020 1600 *40000 | 150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,010 800 *40000 ' 0,035 2800 *40000  0,050-0,070 31900 K 0,030 2400 *40000 ' 150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,011 880 *40000 0,045 2870 31900 0,075-0,090 21300 K 0,040 3200 *40000 | 150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,012 960 *40000 0,055 2630 23900 | 0,090-0,110 16000 | 0,050 4000 *40000 |150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,013 1000 *40000 K 0,060 2290 19100 | 0,120-0,130 12800 | 0,055 4345 39500 | 150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,014 1030 36800 @ 0,065 2080 16000  0,150-0,160 10700 K 0,060 3950 32900 ' 150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,015 830 27600 K 0,080 1920 12000 & 0,200-0,230 8000 | 0,070 3460 24700 | 150-450 0,10-0,45 25000-35000
10 | 0,018 795 22100 | 0,090 1730 9600 | 0,250-0,260 6400 | 0,080 13170 19800 ' 150-450 0,10-0,45 25000-35000
12 1 0,020 735 18400 | 0,105 1680 8000 | 0,300-0,310 5400 | 0,095 3135 16500 |150-450 0,10-0,45 25000-35000

. Alluminio

. Aluminium Si <10%

o o O~ w N - O

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 170-220 220-300 180-220 300-360
ap=0,25xd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,25xd ap=0ae=d ap=0,45-0.9xd
a d 7 F n  f2 F n fn n 2 F n F ap n
1 0009 720 *40000 | 0,025 2000 *40000 | 0,035-0,045 *40000 K 0,020 1600 *40000 | 150-450 0,10-0,45 20000-35000
" Alluminio 2 0,010 800 *40000 | 0,035 2455 35100 | 0,050-0,070 28700 | 0,030 2400 *40000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
Aluminium $i >10% 3 0011 880 *40000 | 0,045 2105 23400 | 0,075-0,090 19100 | 0,040 3200 *40000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
4 0012 960 *40000 @ 0,055 1935 17600 | 0,090-0,110 14400 0,050 4000 *40000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
5 0013 940 37500 0,060 1690 14100 | 0,120-0,130 11500 | 0,055 4200 38200 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
6 0014 875 31300 0065 1520 11700  0,150-0,160 9600 | 0,060 3830 31900 ' 150-450 0,10-0,45 20000-35000
8 0015 705 23500 0,080 1410 8800 | 0,200-0,230 7200 | 0,070 3345 23900 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
10 0018 675 18300 0,090 1280 7100 | 0,250-0,260 5800 | 0,080 3055 19100 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
120,020 630 15700 @ 0,105 1240 5900 | 0,300-0,310 4800 | 0,095 3040 16000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000

* Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
n Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: det *TI* N
Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60% VC = ——
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60% 1000
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—l I\/|35 @TIALN

ap ap
deff=_ deff= deff =d deff=_
sena sena

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140-170 180-200 140-200 140-160
ap=0,25xd ap=15xd ae=0,1-0,25xd ap=( ae=d ap=0,45-0,9xd
064 fz F n fz F n fn n fz F n F a n
y N[y ;

0,009 720 *40000 K 0,009 680 *40000  0,015-0,030 *40000 | 0,005 410 *40000 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,010 800 *40000 0,014 805 28700 | 0,030-0,050 22300 0,010 800 *40000 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,011 880 *40000 K 0,017 650 19100 | 0,050-0,070 14900 | 0,014 835 29800 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,012 960 *40000 0,026 735 14400 | 0,070-0,090 11200 K 0,020 890 22300 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,013 930 35700 | 0,030 690 11500 | 0,100-0,120 9000 | 0,025 895 17900 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,014 835 29800 0,034 655 9600 0,130-0,140 7500 | 0,031 910 14900 & 80-350 0,10-0,45 25000-40000
0,015 670 22300 | 0,046 660 7200 | 0,170-0,180 5600 | 0,037 840 11200 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000
10 | 0,018 645 17900 ' 0,051 590 5800 | 0,210-0,230 4500 1 0,048 855 9000 | 80-350 0,10-045 25000-40000
12 1 0,020 595 14900 | 0,060 570 4800 | 0,250-0,270 3800 | 0,051 765 7500 | 80-350 0,10-0,45 25000-40000

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

Ghisa grigia <180 HB

7
L
L]
[Fdl Ghisa sferoidale C7
]
]

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

Ductile cast iron

0 o g~ W N = O

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 100-130 120-130
ap=0,25xd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,25xd ap=d ae=d ap=0,45-03xd

a M d fz F n fz F n fn n fz F n F ap n
A8, “ 1 10009 720 *40000 | 0,007 495 38200 0,015-0,025 28700 | 0,004 310 *40000 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
B/ ﬁgg:: gg ggg,&fﬁo N/mm? 2 | 0,010 800 *40000 | 0,010 380 19100 | 0,030-0,040 14400 ' 0,010 595 28700 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
2] ﬁﬁg:: gzr"&fel:]':ﬁ'“”e 3 0,01 880 *40000 | 0,013 335 12800 0,045-0,060 9600 | 0,012 460 19100 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
= éﬁf‘g é’;f”i;ﬂ”"" ﬁéﬂaY(EnSIIICI 4 10,012 765 31900 ' 0,020 375 9600 | 0,060-0,070 7200 0,016 450 14400 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
I Ghisa malleabile 5 0013 665 25500 0,023 345 7700 | 0,070-0,085 5800 | 0,020 460 11500 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
slcs 9001300 e 6 | 0014 595 21300 | 0,026 335 6400 | 0,085-0095 4800 |0023 450 9600 | 70-250 0,10-035 15000-35000
L 8 | 0015 480 16000 | 0035 335 4800 | 0,120-0,125 3600 | 0,029 410 7200 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
g‘f:'imn 180 HB 10 | 0,017 435 12800 0,039 305 3900 | 0,150-0,180 2900 | 0,036 420 5800 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000
Mallezble cast ron 12 | 0,018 385 10700 @ 0,046 290 3200 | 0,180-0,210 2400 | 0,039 375 4800 | 70-250 0,10-0,35 15000-35000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,25xd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,25xd ap=0 ae=d ap=045-0,9xd

B w d 2 F n | f2 F n fn n 2 F n F ap n
ZLN 10009 720 *40000 | 0,005 270 27100 0,010-0,020 16000 | 0,003 240 *40000 | 70-250 0,10-030 15000-35000
Acdl 42 900-1300 Nimm? 2 /0010 765 38200 | 0,008 205 13600 | 0,020-0,030 8000 | 0,008 330 20700 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
Acoldarimirezone 3 0011 560 25500 | 0,010 180 9100 | 0,035-0,045 5400 | 0,010 275 13800 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
E Acdal o ferttd ¢ matenii 410012 460 19100 | 0015 205 6800 | 0,050-0,085 4000 | 0012 250 10400 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
g O malleabie 50013 400 15300 | 0,018 195 5500 | 0,070-0080 3200 | 0015 250 8300 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
[531 Jiect 200, 1300 6 | 0014 360 12800 | 0,020 185 4600 0,080-0,095 2700 | 0,018 250 6900 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
Lol steel  rensiic stainess 8 0014 270 9600 | 0027 185 3400 | 0,000,125 2000 | 0022 230 5200 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
Sravion > 80 B 10 | 0,016 245 7700 | 0030 170 2800 | 0,125-0,135 1600 | 0,028 235 4200 | 70-250 0,0-0,30 15000-35000
Malleatle cast fon 12 | 0017 220 6400 | 0,035 160 2300 | 0,165:0,190 1400 | 0,030 210 3500 | 70-250 0,10-0,30 15000-35000
n * Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la sequente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore dei e TI* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: -

1000

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

Tipo di lavorazione >
Type of machining

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

ap=0.26xd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,25xd =0 ae=(d ap=04509xd
fz F n fz F n fn n fz F n F ap n

0,007 535 38200 | 0,003 75 12800 | 0,010-0,020 8000 | 0,003 115 19100 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0,008 305 19100 # 0,005 65 6400 | 0,020-0,030 4000 | 0,006 95 9600 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0,009 230 12800 @ 0,008 65 4300 | 0,035-0,045 2700 | 0,008 95 6400 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0,010 190 9600 0010 65 3200 | 0,050-0,065 2000 0,010 95 4800 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0,010 155 7700 | 0,015 80 2600 | 0,070-0,080 1600 | 0,015 115 3900 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
0,010 130 6400 0020 90 2200 | 0,080-0,095 1400 0,020 130 3200 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000

e e bl oy heat 0011 105 4800 | 0,025 80 1600 | 0,100-0,125 1000 | 0,025 120 2400 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
ot aloys with high hardness 10 | 0013 100 3900 0030 80 1300 0,125:0,135 800 | 0,030 120 2000 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000
12 | 0,015 95 3200 003 75 1100 | 0,165-0,190 700 | 0,035 110 1600 | 60-200 0,05-0,10 10000-15000

P

o

Acciai inossidabili di difficile lavora-
bilita.

Acciai inox PH

Acciai temprati <56 HRC

Leghe resistente al calore

Leghe a base di ferro, nichel e co-
balto resistenti al calore

Leghe di titanio a durezza elevata

Hard machinability stainless steel

@ o g~ wWw N -

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-250 300-360 200-250 310-400
ap=0,25xd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,25xd ap=d ae=d ap=045-09d
a 7 F n f2 F n fn n f2 F n F ap n

0,009 720 *40000 | 0,025 2000 *40000 @ 0,035-0,045 *40000 | 0,020 1600 *40000 |150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,010 800 *40000 | 0,035 2800 *40000  0,050-0,070 31900 | 0,030 2400 *40000 |150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,011 880 *40000 & 0,045 2870 31900 & 0,075-0,090 21300 | 0,040 3200 *40000 |150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,012 960 *40000 0,055 2630 23900 = 0,090-0,110 16000 | 0,050 4000 *40000 |150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,013 1000 *40000 | 0,060 2290 19100 | 0,120-0,130 12800 | 0,055 4345 39500 |150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,014 1120 *40000 0,065 2080 16000 = 0,150-0,160 10700 | 0,060 3950 32900 |150-450 0,10-0,45 25000-35000
0,015 955 31900 | 0,080 1920 12000 = 0,200-0,230 8000 | 0,070 3460 24700 |150-450 0,10-0,45 25000-35000
10 | 0,018 920 25500 0,090 1730 9600 | 0,250-0,260 6400 | 0,080 3170 19800 |150-450 0,10-045 25000-35000
12 1 0020 850 21300 | 0,105 1680 8000 | 0,300-0,310 5400 | 0,095 3135 16500 |150-450 0,10-0,45 25000-35000

Alluminio

2] Atuminium Si <10%

0 oo g~ W N =

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 170-220 220-300 180-220 300-360
ap=0,25xd ae=ap ap=1,5xd ae=0,1-0,25xd ap=0ae=d ap=0,45-0,3xd
a d fz F n fz F n fn n fz F n F ap n
1 0009 720 *40000 | 0,025 2000 *40000  0,035-0,045 *40000 | 0,020 1600 *40000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
(g Alluminio 2 0010 800 *40000 @ 0,035 2455 35100 | 0,050-0,070 28700 0,030 2400 *40000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
Aluminiu Si >10% 3 001 880 *40000 | 0,045 2105 23400 | 0,075-0,090 19100 | 0,040 3200 *40000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
4 0012 960 *40000 @ 0,055 1935 17600 | 0,090-0,110 14400 | 0,050 4000 *40000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
5 0,013 1000 *40000 | 0,060 1690 14100 | 0,120-0,130 11500 | 0,055 4200 38200 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
6 0014 1010 36100 0,065 1520 11700 | 0,150-0,160 9600 K 0,060 3830 31900 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
8 0015 815 27100 0,080 1410 8800 | 0,200-0,230 7200 | 0,070 3345 23900 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
10 0018 780 21700 0,090 1280 7100 | 0,250-0,260 5800 | 0,080 3055 19100 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
120020 725 18100 | 0,105 1240 5900 | 0,300-0,310 4800 | 0,095 3040 16000 |150-450 0,10-0,45 20000-35000
“ * Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore dei e TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: ==

1000

Parametri per frese rivestite - Per frese non rivestite diminuire la velocita di taglio del 50-60%
Cutting data for coated end mills - For uncoated end mills please reduce the value of cutting speed of 50-60%
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HM37 - HM38 - HVI39

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

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

i e acciai - steel <490 N/mm? 60-70 140-170 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
[Pl B Fl - acciai - steel  490-850 N/mm? 40-60 130-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
|3l [P4 ¥ ~ acciai - steel  700-900 N/mm? 35-40 100-130 0,012 0,014 0,015 0,017 0,018
|l [6i 2| e« acciai - steel  900-1700 N/mm? 30-35 60-90 0,012 0,014 0,015 0,016 0,017
[FE % m e acciaiinox - stainless steel 25-30 60-90 0,010 0,010 0,011 0,014 0,015
[ ] e super leghe - super alloys 15-20 30-60 0,010 0,010 0,011 0,013 0,015
] 7] e ghise - castiron <250 HB 35-40 100-130 0,012 0,013 0,014 0,015 0,017
k3] ke e ghise - castiron >250 HB 30-35 70-100 0,012 0,013 0,014 0,015 0,017
4 * ottone - brass 80-100 140-180 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
N4 *bronzo e rame - brass and copper 60-80 120-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
e « alluminio - aluminium Si<10% 120-150 200-250 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
. * alluminio - aluminium Si>10% 90-130 170-220 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
% * materie plastiche - plastics materials 100-150 180-230 0,025 0,028 0,030 0,035 0,040
Deff Deff ae

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

Per il calcolo del n° giri considerare il diametro effettivo di lavoro (Deff)
To calculate the number of revolutions take into account the effective working diameter (Deff)
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Ve=velocita taglio m/min Ve= cutting speed m/min

[ e acciai - steel <490 N/mm? 70-90 160-200  0,030-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090 0,100-0,120 0,130-0,140 0,170-0,180 0,210-0,230 0,250-0,270 0,330-0,360
P2 EFl - acciai - steel 490-850 N/mm? 50-70 120-150  0,030-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090 0,100-0,120 0,130-0,140 0,170-0,180 0,210-0,230 0,250-0,270 0,330-0,360
[P B -« acciai- steel  700-900 N/mm? 40-60 90-120  0,030-0,040 0,045-0,060 0,060-0,070 0,070-0,085 0,085-0,095 0,120-0,125 0,150-0,180 0,180-0,210 0,200-0,230
|Fdl [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
[FEI % m *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
[ ] e super leghe - super alloys 15-20 25-50 0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
[k1[Ke| e ghise - castiron <180 HB 70-90 130-160  0,030-0,040 0,045-0,060 0,060-0,070 0,070-0,085 0,085-0,095 0,100-0,115 0,115-0,125 0,135-0,150 0,150-0,180
[K3][ka] e ghise - castiron > 180 HB 50-70 100-130  0,020-0,030 0,035-0,045 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,095 0,110-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
N4 e ottone - brass 60-80 150-200  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
N4 *bronzo e rame - brass and copper 50-70 150-200  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
o « alluminio - aluminium Si<10% 150-200 200-250  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
" « alluminio - aluminium Si>10% 120-150 180-220  0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
N5 * materie plastiche - plastics materials | 150-200 - 0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
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HTQ-FORM2000

FRESE PER SGROSSATURA - ROUGHING END MILLS

HTQ6 —N
HTQ6R ————— =

HTQOL ————=aSS

FRESE A COPIARE - DIE END MILLS ¢ HSC

HM50 —

HM5 —3

HTQ10

HTQ11

HTQ12 —2

HIQ1S ————

HTQTd —————

HTQT4L — 3

FRESE TORICHE- TORIC END MILLS  HSC - HFC

HM/2 ———————-——s

7] ‘ P ]
s 1 | , HM74 =

advancg
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HM73 ————-—a

HM75 ==
HM76 ' —a
HM76L — ——

HTQ/ ———al
HTQ15 —mm==

HTQ17] ———————————aa

FRESE PER NERVATURE- RIB END MILLS * HSC

Rl S——————

HM70 —————m—
HM7| ———————tm——
HM84 —
HM85 -
HM86 — -

HTQ2( =D

HTQ2 T s se——

HTQ25 ———

HTQ3() e

HTQ35 e -—

MICROFRESE- MINIATUR END MILLS e HSC

HM78 i

HM79 ——

HM80 ———— =

HM81 ——

FRESE PER SUPERFINITURA - SUPERFINISHING END MILLS

HIQE =N

HTQ9 A
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FRESE PER SGROSSATURA

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI e

&

SERIE

HTQ

ULTRA
MICRO l45“ =
GRAIN [

o~
e)
H DIN
50° 6535 HA
coRTA CODE d1 d2 d3 1 12 13 45° z PRODIGE
mm h10 mm h6 mm mm mm mm mm £
HTQ6/03/P 3 6 2,9 58 4 13 0,05 4 73,50 @B
HTOB HTQ6/04/P 4 6 3,8 58 5 16 0,05 4 73,50 @
HTQ6/05/P 5 6 4,8 58 6 18 0,075 4 73,50 B
HTQ6/06/P 6 6 5,7 58 7 20 0,075 4 70,80 @
HTQ6/08/P 8 8 7.6 64 9 25 0,1 4 98,00 @
[} FRESE PER SGROSSATURA DI ACCIAI HTQ6/10/P 10 10 9,6 72 11 30 0,15 4 126,60 @
TEMPRATI E BONIFICATI - Due denti  jrag/12/p 12 12 11,5 83 13 36 0,15 4 165,90 @

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
HRUBOVACI FREZY NA KALENOU OCEL -
Tvrdokov - 2 brity pres stfed - Vélcova
stopka

Dpe3sa 4-x 3yban, TBephoCnNaBHad AnA
3aKaneHHbIX CTanen. Pexywmin Topel.
Unnungprueckinin xoctoBrk. CpeaHasa
cepus

&

I r o8 m Q

(o I e 400,03

COATING PRODIGE

k=
= c —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6RossATURA - RouGHING [ NI ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g o) B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 21 3 § ? FINITURA - FINISHING -.DDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
2 | d O O d d
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
w R 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 ||F, (R
—
H DIN
50° 6535 HA

CORTA CODE 12 K] VA PRODIGE
mm mm mm €

HTQ6R/03/P 3 0,5 6 2,9 58 4 13 4 84,40 @
H TOB R HTQBR/04/P 4 0,5 6 3,8 58 5 16 4 84,40 @
HTQBR/05/P 5 1,0 6 4,8 58 6 18 4 84,40 @
HTQ6R/06/P 6 1,0 6 57 58 7 20 4 81,80 @
HTQGR/08/P 8 1,0 8 7.6 64 9 25 4 113,80 @
[} FRESE TORICHE PER SGROSSATURA DI HTQ6R/10/P 10 1,0 10 9,6 72 11 30 4 14520 @
ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI - Due HTQ6R/12/P 12 1,0 12 11,5 83 13 36 4 189,40 @

denti frontali taglienti fino al centro - Co-
dolo cilindrico

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

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

B 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
clindrico ’ ’

i HRUBOVACI FREZY S ROHOVYM RADIU-

SEM NA KALENOU OCEL - Tvrdokov - 2

brity pres stfed - Valcové stopka

Dpe3sa 4-x 3ybas, TBEpAOCTIABHAA ANA

3aKaneHHbIX CTanen ¢ paguycom npu

BepwmHe. Pexxylmin Toped. LmunnHapu-

YECKMI XBOCTOBWK. CpefHasa cepua

]

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 7Y CpE
g Vo B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 21 3 § ? FINITURA - FINISHING -.DDD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
A | d O O 4 d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON 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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NOT RECOMMENDED
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z
FRESE A DIVISIONE IRREGOLARE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

IRREGULAR
3

ULTRA
MICRO || HPC
GRAIN

d2

1

5

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 1 16 0,05 4 8330 @
H T 06 L HTQ6L/05/P 5 6 4.8 58 13 18 0,075 4 8330 @
HTQ6L/06/P 6 6 5,7 58 15 21 0,075 4 80,10 @
HTQ6L/08/P 8 8 7,6 64 19 27 0,1 4 109,80 @
HTQ6L/10/P 10 10 9,6 73 22 32 0,15 4 138,50 @
I} FRESE ADIVISIONE IRREGOLARE PER AC- HTQéL/12/P 12 12 11,5 83 26 37 0,15 4 178,60 @
CIAI TEMPRATI E BONIFICATI - Due ta- HTQ6L/16/P 16 16 15,4 92 32 44 0.2 4 273,80 @

glienti al centro

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

) 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

B FREZY S NESOUMERNE DELENYM
OSTRIM PRO KALENOU OCEL - 2 bity
pres stred

m KOHUEBAS OPE3A TBEPAOCTITABHAA
AR 06PabOTKYM 3aKaneHHbIX CTanew, pe-
XYM Topew, C ABYMSA NepPeKPbITbIMM 3y-
6amn Ao LeHTPa

(o I e 400,03
COATING PRODIGE

k=
Ec —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €8 sarossATURA - RoucHING (IR IC] = Q Q
Cutting data 5 Y P
g N 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 2 1 4 § g FINITURA - FINISHING -...D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
% | | O 4 4 4
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON 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
wh ACCEPTABLE
©
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TIPO-TYPE
FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA ..

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI e

=l

LONG
EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2|00£ L .
PRODIG MICRO
f—»‘z Re0.01 GRAIN g

C

( i [
A
N -
i H : o =
> Y HSC DIN
~30° 6535 HA
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 90,10 @
H I\/l 50 HM50/02/P 2 1 100 4 2 2 5870 @
HM50/03/P 3 1,5 100 5 3 2 58,70 B
HM50/04/P 4 2 100 6 4 2 5870 @
H I\/l 5 1 HM50/05/P 5 2,5 100 8 5 2 62,60 @
HM50/06/P 6 3 100 9 6 2 66,60 @
HM50/08/P 8 4 100 11 8 2 9220 @
HM50/10/P 10 5 100 13 10 2 145,80
I} FRESE ADUE DENTIATESTA /10/ : a
SEMISFERICA PER ACCIAI HM50/12/P 12 6 120 15 12 2 184,20 @
TEMPRATI E BONIFICATI - Co-
dolo cilindrico
BE DIE END MILLS WITH BALL
END - Solid carbide - Straight HM>1  cope di R I 12 a2 Z PRODIGE
shank mm h7 mm mm mm mm h6 €
1) FRAISES A DEUX DENTS HE-
MISPHERIQUE - Carbure mo- HM51/02/P 2 1 150 5 2 2 77,10 @
nobloc - Queue cylindrique HM51/03/P 3 1,5 150 7 3 2 77,10 @
M RADIUSKOPIERFRASER - Vol-
~ Ihartmetall - Zylinderschaft HM51/04/P 4 2 150 8 4 2 81,00 @
EE;?ASSERA?ESSFEQEXS’PACF@& HM51/05/P 5 2,5 150 10 5 2 8490 @
MOLDES- Metal duro - HM51/06/P 6 3 150 11 6 2 92,60 @
Mango cilindrico HM51/08/P 8 4 150 13 8 2 135,00 @
KULOVE FREZY PRO
, HM51/10/P 10 5 150 15 10 2 200,60
OBRABEN[ FOREM A ZAPU- : a
STEK - Tvrdokov - Valcova HMS1/12/P 12 6 150 18 12 2 239,10 @
stopka

m Opesa 2-x 3ybas, TBepao-
cnnasHas.  Chepuueckuin
Topel.  Lununapuueckun
XBOCTOBWK.  YANMHeHHasA
cepua

38 P

=
cc —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
\ £% sarossATURA - RoucHING [ NIINC] NE (=7 (=7
Cutting data oY o=
8\ 8 B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 21 5'21 6 ? >S5 FINITURA - FINISHING --..D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
“ O 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
wh 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

i e meeo | [oo || o
o Sl w ) —

DIN
~30°[| 6535HA

EXTRA-LUNGA (CK(;DE d1 12 I d2 z K SUPREME  PRODIGE

mm h8 mm mm mm h6 £ £ £

HTQ10/01 3 15 100 3 2 37,20 51,50 @ 53,80 @

HTQ’I 0 HTQ10/02 4 15 100 4 2 43,60 57,80 @ 64,70 @

HTQ10/03 5 15 100 5 2 46,00 61,40 @ 69,40 M@

HTQ10/04 6 20 100 6 2 52,20 67,70 @ 75,30 @

HTQ10/05 8 20 100 8 2 80,80 9730 @ 10590 @

) FRESE A DUE DENTI PIANE PER ACCIAI HTQ10/06 8 25 150 8 2 130,40 15620 @ 170,60 @

LE’;"OPRAT' E BONIFICATI - Codolo cilin- (17910/07 10 20 100 10 2 119,10 13750 @ 152,80 @

5 DIE END MILLS - Solid carbide - Straight HTQ10/08 10 30 150 10 2 155,30 185,10 @ 21360 @

shank HTQ10/09 12 20 100 12 2 170,80 190,20 @ 20620 @

O rras Eéfe[aggﬁaﬁsu’ecarb“re MmN HrQiono 12 30 150 12 2 207,00 23960 @ 27320 @

B NACHFORMFRASER-Vollhartmetall-Zy-  HTQ10/11 14 25 120 14 2 196,10 22230 @ 251,00 @

I :;E‘E’EVASSChSE COPIADG - metal dure ~  __HIQ10/12 14 50 200 14 2 405,10 451,00 @ 49020 @

mango cilindrico HTQ10/13 16 30 120 16 2 261,40 290,20 @ 321,60 @

B KULOVE FREZY PROOBRABENIFOREM A {rQ10/14 16 55 200 16 2 548,90 597,40 @ 656,20 @
ZAPUSTEK - Tvrdokov - Vélcové stopka

B Opesa 2-x sy6as, Tepaocnasras, ko-  RIAGIE 18 30 120 18 2 313,70 34250 @ 37910 @

nuposanbHan. Liununapuuecknii xso-  HTQ10/16 18 55 200 18 2 679,60 73600 @ 787,00 @

DI Y D i ) Sl HTQ10/17 20 35 120 20 2 483,60 516,40 @ 555,60 @

HTQ10/18 20 60 200 20 2 784,20 84320 @ 909,90 @

o ss
B EI?%1 0/.../IP

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 2 1 8 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 d O O d d
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= 4 4 | | 4 4 O O 4 SCONSIGLATO
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TIPO-TYPE
FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA ..

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

*f

_EXTRAALONG I
N

SERIE

H TQ \ I > ULTRA

A

‘3

oo | o miceo || () |1
3 = <= 5 H

=30
EXTRA_LUNGA CODE d1 R 12 I d2 VA K SUPREME PRODIGE
(K) mm h8 mm mm mm mm h6 £ € €
HTQ11/01 3 15 15 100 3 2 52,20 6670 @ 7350 @
HTO’I ’I HTQ11/02 4 2 15 100 4 2 58,80 7320 @ 7960 @
HTQ11/03 5 2,5 15 100 5 2 62,70 7840 @ 8570 @
HTQ11/04 6 3 20 100 6 2 69,30 840 @ 91.90m@
HTQ11/05 8 4 20 100 8 2 10250 119,00 @ 126,80 @
[ FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFE-  HTQ11/06 8 4 25 150 8 2 15470 18030 @ 19420 @
RIS PER ACCI TEMPRATLE BONIF HTQ11/07 10 5 20 100 10 2 15340 17370 @ 183,10 @
SE DIE END MILLS WITH BALL END - Solid HTQ11/08 10 5 30 150 10 2 200,00 23230 @ 261200
CarbidefAStraight shank evisprrque Q1109 12 6 20 100 12 2 208,00 22970 @ 23830 @
L ,F'é/;‘rfjisre gg%ﬁgfgt‘eue lindrique  HTQ11/10 12 6 30 150 12 2 266,60 302,30 @ 33620 @
M HALBRUNDKOPFFRASER - NACHFOR-  HTQ11/11 14 7 25 120 14 2 25420 279,00 @ 30890 @
MFRESER - vollnartmetall - 2ylinder-—yrq11/12 14 7 50 200 14 2 52220 564,80 @ 60560 @
& FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFE- HTQ11/13 16 8 30 120 16 2 343,60 37020 @ 402,80 @
RICA - Metal duro - Mango cilindrico HTQ11/14 16 8 55 200 16 2 700,90 74440 @ 805,60 @
B KULOVE FREZY PRO OBRABENI FOREM A
ZAPUSTEK - Tvrdlokov - Valcova stopka HTQ11/15 18 9 30 120 18 2 41920 44500 @ 483,10 @
m Opesa 2-x 3y6as, TBeppoCTNaBHas, Ko-  HTQ11/16 18 9 55 200 18 2 86580 91590 @ 969,00 @
Eﬂﬁgga’lﬁﬁﬂep””e““V'XTBOODCETL(‘J‘B'-ILVL" HTQ11/17 20 10 35 120 20 2 597,80 626,00 @ 666,80 @
YnbTpamMHHaA CepyA. HTQ11/18 20 10 60 200 20 2 1003,20 105470 @ 1124,10 @

E IEIC')F%EH/.../S

a IEIQF%E1 1/.../P

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 s6ROssATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 7 g CpE
g o B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 2 1 7 § g FINITURA - FINISHING -...D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
Z O O | O d d
= 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[CXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
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FRESE A TESTA SFERICA 250°

PER LAVORAZIONI 3D (LOLLIPOP) Lo

&

SERIE

HTQ L

A
y

MICRO

, ULTRA
1557 r'i»ﬂ GRAIN U 3

-
N

7} y
o~ | Et o —
3 5 [
i HSC 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 4 101,20 @
HTO1 2 HTQ12/03.08/P 3 1,5 65 8 15,4 2,4 6 4 101,20 @
HTQ12/04.12/P 4 2 65 12 17,9 3,2 6 4 101,20 B
HTQ12/06.16/P 6 3 80 16 18,9 4,8 6 4 118,00 W

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

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

1) 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

b KULOVE FREZY PRO OBRABENI FOREM

250° pro 3D obrabéni (LOLLIPOP) - Tvrdo-

kov - Valcova stopka

®pesa 2-x 3ybas, TBEPAOCMNABHASA, KO-

nuposansHasa 250° ana 3D-06paboTkm

(LOLLIPOP). Cdepuueckmin Topew. Lin-

JIMHOPUYECKMI XBOCTOBUK. YNbTPAAINH-

Has cepua

||

-1

k=
cc —
A o Cwn
Parametri 2.2 oo
\ £% sarossATURA - RoucHING (NI NE (=7 (=7
Cutting data 5 Y o~
g N 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 220 § g FINITURA - FINISHING -...D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2 |
A O O | O O 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
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©
=
]
L
©
=

SERIE

HTQ

NORMALE

HTQ13

) FRESE ATESTA SEMISFERICA DUE DENTI
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI - Co-
dolo cilindrico

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

FRAISES A DEUX DENTS HEMISPHERIQUE
POUR ACIERS TREMPES - Carbure mono-
bloc - Queue cylindrique
RADIUSKOPIERFRASER FUR HARTE STA-
HLE - Vollhartmetall - Zylinderschaft
FRESAS EN COPIADO CABEZA SEMIESFE-
RICA PARA MOLDES - Metal duro -
Mango cilindrico

KULOVE FREZY PRO OBRABENI FOREM A
ZAPUSTEK - Tvrdokov - Vélcovéa stopka
Ope3sa 2-x 3yban, TBepLOCNNaBHad ANA
00paboTKM  WTAMMOB ¥ MPEeCccCHOpPM.
Chepuueckuin Topel,. LinnmHapuueckuii
XBOCTOBVIK. CpefiHAA cepus

e a

COATING PRODIGE

P

Parametri

Cutting data
pag. 221

Suggerimenti
Suggestion

GHISE
CAST IRON

ACCIAI
STEELS

FRESE A TESTA SEMISFERICA DUE DENTI
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

<56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC

CODE d1
mm h7
HTQ13/01/P 1 0,5 6
HTQ13/015/P 1,5 0,75 6
HTQ13/02/P 2 1 6
HTQ13/025/P 2,5 1,25 6
HTQ13/03/P 3 1,5 6
HTQ13/04/P 4 2 6
HTQ13/05/P 5 2,5 6
HTQ13/06/P 6 3 6
HTQ13/08/P 8 4 8
HTQ13/10/P 10 5 10
HTQ13/12/P 12 6 12
Da 01205 10° b :.l- i

From @1 to @5 !

-

o~
©

sGRosSATURA - RoUGHING [N
FINTURA - FINISHING (NI

ACCIAI TEMPRATI
STAINLESS STEELS

A
&
P
[}
2
T
=

ACCIAI INOSSIDABILI

1

59
7.8
9,8
1.8

NORM TIPO-TYPE

@

STANDARD 2

Rime

ULTRA

MICRO U >

GRAIN N

HSC % C—

~30°|| 6535HA
13 Z PRODIGE
mm £

58 1 2 2 82,90 @
58 1,5 2,5 2 78,80 @
58 2 3 2 70,50 @
58 2,5 3,5 2 70,50 @
58 3 4 2 73,20 @
58 4 5 2 7320 @
58 5 6 2 73,20 @
58 7 18 2 67,70 @
64 9 25 2 91,20 @
72 1 28 2 140,20 @
83 13 32 2 176,90 @

Assiale
Axial

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

Cn
oo
B =y &7
Cx
o) ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
% ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
—
O O | O
SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
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SERIE

HTQ

NORMALE - LUNGA

HTQ14
HTQ14L

) FRESE ATESTA SEMISFERICA

QUATTRO DENTI DIVISIONE
IRREGOLARE PER ACCIAI
TEMPRATI E BONIFICATI - Co-
dolo cilindrico

DIE END MILLS WITH BALL
END FOUR FLUTES FOR HAR-
DENED STEELS - Solid carbide
- Straight shank

FRAISES A QUATRE DENTS HE-
MISPHERIQUE POUR ACIERS
TREMPES- Carbure monobloc
- Queue cylindrique
RADIUSKOPIERFRASER  FUR
HARTE STAHLE - Vollhartme-
tall - Zylinderschaft

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

B CTYRBRITE KULOVE FREZY

PRO OBRABENI FOREM Z KA-
LENE OCELI - Tvrdokov - V4l-
cova stopka

Opesa 4-x 3ybas, TBEpAO-
cnnagHas  Ana 06paboTkm
wramnos 1 npecchopm. Che-
puyecknin Topel. LinnnHapun-
yecknit xoctosuk. CpeaHas
cepuA

FRESE A TESTA SEMISFERICA
QUATTRO DENTI
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

le 1 .
o~
©
HM14  CODE
HTQ14/03/P 3 1,5 4 58
HTQ14/04/P 4 2 5 58
HTQ14/05/P 5 2,5 6 58
HTQ14/06/P 6 3 9 58
HTQ14/08/P 8 4 12 64
HTQ14/10/P 10 5 15 72
HTQ14/12/P 12 6 18 83
HM14L CODE d1 R 12 I
mm h7 mm mm mm
HTQ14L/06/P 6 3 9 80
HTQ14L/08/P 8 4 12 80
HTQ14L/10/P 10 5 15 100
HTQ14L/12/P 12 6 18 100

COATING PRODIGE

i p-d

Parametri

Cutting data
pag. 222-223

©
=
]
L
©
=

ACCIAI GHISE

STEELS

CAST IRON

sGrossATURA - RoucHiNG [N ]C]
FINTURA - FINISHING [

Apertura cava
Slotting

O

LEGHE LEGGERE
LIGHT ALLOYS

=

oo
N.E
Uz
20
b

—

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI TEMPRATI
<56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

®

o |

ULTRA
MICRO U Cing
GRAIN T
|R§EGULAR
HSC . DIN
~381| V€Y 6535 HA

8 2,9 6
10 39 6
12 4,9 6
18 5,9 6
24 7,8 8
30 9,8 10
36 11,8 12
13 d3 d2
mm mm mm h6
25 5,9 6
35 7,8 8
45 9,8 10
50 11,8 12

Trocoidale
Trochoidal

O

Contornatura
Side milling

O

MATERIALI NON FERROSI
NON FERROUS MATERIAL

Copia 3D
3D copy

GRAFITE
GRAPHITE

A
1
A
[
2
©
=

4
179

| | 4 O

O O

Z PRODIGE
€

77,90 @
77,90 @
77,90 @
7520 @
106,00 @
148,20 @
186,10 @@

R

Z PRODIGE
€

88,70 @
123,90 @
186,10 @
239,10 @

B R S

W i ™~>» @ ==

Assiale
Axial

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

torna all'indice
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

72

FRESE TORICHE DUE DENTI

ol

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI L
SERIE 3 | ‘
FORM 2000 ‘ 13 R+0,01
PRODIGE MICRO
-
NI GRAIN ||, Y
©
HSC DIN
~30°|| 6535HA
LUNGA CODE di R d2 d3 I 12 13 z PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm £
HM72/00.025/P 2 0,25 2 1,95 50 4 20 2 4720 @
H I\/l 7 2 HM72/00/P 2 05 2 1,95 50 4 20 2 4720 @
HM72/01.025/P 3 025 3 2.9 50 5 20 2 48,80 @
HM72/01/P 3 05 3 2,9 50 5 20 2 4880 @
HM72/02.025/P 4 025 4 38 50 6 20 2 51,70 @
[} FRESETORICHE DUE DENTIPERACCIAI  HM72/02/P 4 05 4 38 50 6 20 2 51,70 @
EEAC/\OPRAH E BONIFICATI - Codolo cilin-  ~vi7a/03/p 5 05 G 48 55 = 0 3 5650 @
TORIC END MILLS - Solid carbide - HM72/04/P 6 0,5 6 58 58 9 25 2 65,50 @
0 Eg;;gg%agéug b o HM72/05/P 6 1 6 5.8 58 9 25 2 6550 @
CQuete oylindrique T OMOROS T WM 2/06p 8 0,5 8 7.8 78 1 35 2 91,90 @
B TORUSFRASER-Vollhartmetall - Zylinder-  HM72/07/P 8 1 8 7.8 78 11 35 2 91,9 @
schaft
& FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango M7 2/08/ 8 1> 8 /8 8 ! » 2 91,50 @
cilindrico HM72/09/P 10 0,5 10 9,6 78 13 35 2 125,00 @
> TtORiJIDNI FREZY - Tvrdokov - Valcova  {m72/10/P 10 1 10 9,6 78 13 35 2 125,00 @
stopka
@ Opesa 2-x 3y6an, meppocnnaehan o I 10 1,5 10 9,6 78 13 35 2 125,00 @
WTAMINOB 1 NPECChOPM C paavycomMnpu — HM72/12/P 12 1 12 11,5 100 15 40 2 185,50 @
BeplnHe. LlVIJ'IMHLlpVINeCKVIDI XBOCTOBUK.
Vasierian Cepuy HM72/13/P 12 1,5 12 11,5 100 15 40 2 185,50 @
HM72/14/P 12 2 12 11,5 100 15 40 2 185,50 @

k=
2 c —
" o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IIINC] ‘N.E Q Q
Cutting data 5 Y [CpE
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
ag. 224 (@) ) FINITURA - FINISHING ---.D > Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
3 ©
=17} =
@ 4 O | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
o] ACCETTABILE
2o ACCEPTABLE
©
22 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE TORICHE DUE DENTI

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI e

72

ol

EXTRA-LONG I

SERIE

FORM 2000

i

MICRO | .
GRAIN || A

HSC T
d30,05 L|_2,l ~30°| | @535 a
EXTRA_LUNGA CODE d1 R d2 d3 1 12 13 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 57,50 @

H I\/l74 HM74/00/P 2 0,5 2 1,95 78 4 25 2 57,50 @

HM74/01.025/° 3 0,25 3 29 78 5 25 2 59,50 @

HM74/01/P 3 05 3 2,9 78 5 25 2 59,50 @

HM74/02.025P 4 0,25 4 38 78 6 30 2 66,40 @

[} FRESETORICHE DUE DENTIPERACCIAI  HM74/02/P 4 0,5 4 38 78 6 30 2 66,40 @

LEACAOPRAH E BONIFICATI - Codolo cilin-  ~vi7a/ozp 5 05 5 48 == = o 7 7340 @

S TORIC END MILLS - Solid carbide - HM74/04/P 6 0.5 6 5.8 120 9 50 2 97,80 @

Egﬂg?&%&éug b o HM74/05/P 6 1 6 5.8 120 9 50 2 97,80 @

n CQuete oylindrique MRS Hm7ag06/p 8 0,5 8 7.8 120 1 55 2 12230 @

B TORUSFRASER-Vollhartmetall - Zylinder-  HM74/07/P 8 1 8 7.8 120 11 55 2 12230 @
schaft

@ FRESAS TORICAS - Metal duro - Mango _HM74/08/P 8 1,5 8 7.8 120 11 55 2 12230 @

cilindrico HM74/09/P 10 0,5 10 9,6 150 13 65 2 19570 @

> TtORf'DN‘ FREZY - Tvrdokov - Valcova  {mz4/10/p 10 1 10 9,6 150 13 65 2 195,70 @
stopka

@ Opesa 2-x 3y6an, meppocnnaeran o IR 10 1,5 10 96 150 13 65 2 195,70 @

WTAMINOB 1 NPECChOPM C panvycomMnpn — HM74/12/P 12 1 12 1,5 150 15 70 2 251,60 @

BeplHe. LlVIJ'IMHﬂpVIHeCKVIIZ XBOCTOBUIK.
VnbTDaAA AR CpyA HM74/13/P 12 1,5 12 1,5 150 15 70 2 251,60 @
HM74/14/P 12 2 12 11,5 150 15 70 2 251,60 @

1

=
== —
. o C wn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q Q
Cutting data 7 g [CpE
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
o (o)) - otting ide milling 3D copy rochoidal xia iagonal plung.
ag. 225 = FiNTURA - FiisHING [ 2 si Side mill D Trochoidal Axial  Diagonal pl
=17 =
A 4 O | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
2= 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE TORICHE QUATTRO DENTI

@

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
e I .
FORM 2000 Re0.01
PRODIGE / MICRO .
Ii — GRAIN || N
o = 4
5 ke
‘ ! [ —
HSC DIN
~30°| 6535HA
LUNGA CODE 13 d3 d2 z PRODIGE
mm mm mm h6 £
HM73/00.025/P 2 0,25 4 50 20 1,95 2 4 47,20 B
H I\/l 7 3 HM73/00/P 2 0,5 4 50 20 1,95 2 4 4720 @
HM73/01.02/P B 0,2 5 50 20 2,9 3 4 48,80 B
HM73/01.025/P 3 0,25 5 50 20 2,9 3 4 48,80 B
HM73/01/P 3 0,5 5 50 20 2,9 3 4 48,80 B
) FRESE TORICHE QUATTRO DENTI HM73/02.02/P 4 0,2 6 50 20 3,8 4 4 51,70 @
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFI-
CATI - Codolo cilindrico HM73/02.025/P 4 0,25 6 50 20 3,8 4 4 51,70 @
ZE TORIC END MILLS - Solid carbide - HM73/02/P 4 0,5 6 50 20 38 4 4 51,70 @
Straight shank HM73/03/P 5 05 7 50 20 48 5 4 56,30 @
I} FRAISES TORIQUES - Carbure mo- ' ' '
nobloc - Queue cylindrique HM73/03.10/P 5 1 7 50 20 4,8 5 4 56,80 B
- TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM73/04/pP 6 0,5 9 58 25 58 6 4 65,50 @
o Eg‘égi‘;r%’g% 2 o Vit v - HM73/04.78/P 6 05 9 78 35 5,8 6 4 36,00 @
Mango cilindrico HM73/05/P 6 1 9 58 25 58 6 4 65,50 @
LS TORQ'PN‘kFREZY*TVfdokOV*Vélf HM73/05.78/P 6 1 9 78 35 5.8 6 4 86,00 @
__ covastopka
i Opesa 4-x 3y6as, TBEpAOCNNIABHASA HM73/06/P 8 0,5 " 78 35 7.8 8 4 91,90 @
ANA WTaMNoB 1 npeccdopm ¢ pa- HM73/07/P 8 1 11 78 35 7.8 8 4 91,9 @
ANYCOM Npu BepLivHe. LinnuHapu-
UeCKWiI XBOCTOBVK. YANMHEHHas HM73/08/P 8 1.5 1 78 35 7.8 8 4 91,90 @
cepus HM73/09/P 10 0,5 13 78 35 9,6 10 4 125,00 @
HM73/10/P 10 1 13 78 35 9,6 10 4 125,00 [ ]
HM73/11/P 10 1,5 13 78 35 9,6 10 4 125,00 @
HM73/12/P 12 1 15 100 40 11,5 12 4 185,50 B
HM73/13/P 12 1,5 15 100 40 11,5 12 4 185,50 B
HM73/14/P 12 2 15 100 40 11,5 12 4 185,50 @
COATING PRODIGE
55 Zy
Parametri = o)
. £ sGRossATURA - RouGHING IR N.E Q g
Cutting data o 8’ g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 226 g ? FINITURA - FINISHING --..D % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Sn —
* d d | O d d
T 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 RET@Q’E"&EE‘E
Vo
1 ACCEPTABLE
g § | | [ | | | | O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE TORICHE QUATTRO DENTI e

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI e

4

e

EXTRA-LONG I

SERIE

FORM 2000 e I

PRODIGE ‘ 3 R20,01 MICRO | .
' v ’ v GRAIN r) T~
3 —arnce - S
i ' HSC —
d3+0,05 12 ~30° | 6535HA
EXTRA_LUNGA CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM75/00.02/P 3 0,2 5 78 25 2,9 3 4 59,50 @
H I\/l 7 5 HM75/00.025/P 3 0.25 5 78 25 2,9 3 4 59,50 @
HM75/00/P 3 0,5 5 78 25 2,9 3 4 59,50 @
HM75/01.02/P 4 0,2 6 78 30 38 4 4 6640 @
HM75/01.025/P 4 0,25 6 78 30 3.8 4 4 66,40 @
[) FRESE TORICHE QUATTRO HM75/01/P 4 0,5 6 78 30 38 4 4 66,40 @
DENTI PER ACCIAI TEMPRATI E
BONIFICATI - Codolo cilindrico HM75/02/P > o ! 8 35 g > 4 340 @
EE TORIC END MILLS - Solid carbide HM75/02.10/P 5 1 7 78 35 4.8 5 4 7340 @
n kéﬁ{?é%?%ﬁgbgs b HM75/03/P 6 0,5 9 120 50 5.8 6 4 97,80 @
nobloc - Quede Gfindrique HM75/04/P 6 1 9 120 50 5,8 6 4 97,80 @
M TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM75/05/P 8 0,5 11 120 55 7.8 8 4 122,30 @
Zylinderschaft
B FAESAS TORICAS - Metal duro - HM75/06/P 8 1 1 120 55 7.8 8 4 12230 @
Mango cilindrico HM75/07/P 8 1,5 11 120 55 7,8 8 4 122,30 @
> TOR,O'PNLFREZY*TvrdokOV*VéF HM75/08/P 10 0,5 13 150 65 9,6 10 4 19570 @
COva stopka
B Opesa i 3y6an, TREpAOCTINAE- HM75/09/P 10 1 13 150 65 9,6 10 4 19570 @
Has AN WTamnos 1 npecchopm HM75/10/P 10 1,5 13 150 65 9,6 10 4 195,70 @
C pagnycom npu sepwnHe. Lin-
FADIECKITE XEOCTOBMK, Yt HM75/11/P 12 1 15 150 70 11,5 12 4 251,60 @
PanVHHas cepus HM75/12/P 12 1,5 15 150 70 11,5 12 4 251,60 @
HM75/13/P 12 2 15 150 70 11,5 12 4 251,60 @

1

k=
= c —
A o C wn
Parametri 2.2 oo
. £4 sGRossATURA - RouGHING [ NI ] ‘NE (=9 (=7
Cutting data 7 g o~
g % o) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
o (o)) - otting ide milling 3D copy rochoidal xia iagonal plung.
ag. 227 = FINTURA - FINISHING [ ] 2 si Side mill D Trochoidal Axial  Diagonal pl
=17 =
3 4 4 ®m O @4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
2.0 STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeneD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM ~ LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
A
(X7 ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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Cow Jworre] " |
FRESE TORICHE AD

ALTO AVANZAMENTO e

SERIE

FORM 2000

MICRO

GRAIN rl o

s
~30"

NORMALE - LUNGA  "M76 cooE i 12 o2 EOE

mm mm h6 mm mm
HM76/06/P 6 15 6 57 55 3 18 4 6870 @
H I\/l 7 6 HM76/08/P 8 2 8 7,5 63 4 25 5 91,60 @

HM76/10/P 10 2 10 9,4 72 5 30 5 17,10 @

H I\/|7 6'_ HM76/12/P 12 3 12 11,2 83 6 35 5 14920 @
[} FRESE TORICHE AD ALTO HM76L CODE d1 R d2 d3 I 12 13 VA PRODIGE

AVANZAMENTO - Codolo cilin- min h7 DO il il i il €
o
TORIC END MILLS - High feed - HM76L/06/P 6 15 6 5,7 80 3 25 4 8820 @
Solid carbide - Straight shank HM76L/08/P 8 2 8 7,5 100 4 30 5 125,10 @
FRAISES TORIQUES - Forte
e dan s e HM76L/10/P 10 2 10 9,4 100 5 35 5 153,80 @
Queue cylindrique HM76L/12/P 12 3 12 11,2 100 6 40 5 186,00 @

TORUSFRASER - Hohe Vor-
schibe - Vollhartmetall - Zylin-
derschaft

FRESAS TORICAS - Fuerte
avance - Metal duro - Mango
cilindrico

TOROIDNI FREZY - Vysoky
posuv - Tvrdokov - Vélcova
stopka

(Dpe3a TBEpPAOCNABHAS, BICO-
KonpoussoauTtenoHaa.  Lin-
JINHOPWYECKM  XBOCTOBMUK.
CpenHaa cepua

N r 0 @ Qf

=
= c —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data 7 g CpE
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 228'229 g\? FINITURA - FINISHING --DDD %g Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v —

& O O [ | O O d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED

[OXT] ACCETTABILE

wvE ACCEPTABLE

©

2= 4 | | | 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 12 13 z PRODIGE
mm mm mm €
HTQ7/04/P 4 0,5 6 3,95 58 4 7 3 80,10 @
H T 07 HTQ7/04.10/P 4 1 6 3,95 58 4 7 3 80,70 @@
HTQ7/05/P 5 0,5 6 4,95 58 5 8 3 80,10 @
HTQ7/05.10/P 5 1 6 4,95 58 5 8 3 80,10 @@
HTQ7/06/P 6 0,5 6 5,9 58 6 18 3 74,60 @
[} FRESE TORICHE AD ALTE PRESTAZIONI HTQ7/07/P 6 1 6 5,9 58 6 18 3 74,60 @
Codolo cilindrico
2 HIGH PERFORMANCE TORIC END MILLS HTQ7/08/P 8 0.5 8 8 64 8 25 3 9.70 @
FOR MOULD AND DIE - Solid carbide - HTQ7/09/P 8 1 8 7.8 64 8 25 3 9,70 @
o Egﬂ%fg?%ﬂRﬁQUEs A CRAND DEEIT HTQ7/09.15/° 8 1,5 8 7,8 64 8 25 3 2,70 @
POUR USINERLES MOULES ET MATRICES ~ HTQ7/10/P e oS ie e 7 e 28 g 14290 @
- Carbure monobloc - Queue cylindrique HTQ7/11/P 10 1 10 9,8 72 10 28 3 142,90 @
™ HOCHLEISTUNG TORUSFRASER - Vollhar-
tmetall - Zylinderschaft HTQ7/12/P 10 2 10 9,8 72 10 28 3 14290 @
&) FRESAS TORICAS A ELEVADA PERFOR- HTQ7/13/P 12 1 12 11,8 83 12 32 3 177,30 @
MANCES PARA ACEROS DE MOLDES - HTQ7/14/P 12 2 12 11,8 83 12 32 3 17730 @
Metal duro - Mango cilindrico
: TORO|DN\, HPC FRE'ZY PRO OBRABEN[ HTQ7/15/P 12 3 12 11,8 83 12 32 3 177,30 .
FOREM A ZAPUSTEK - Tvrdokov - Valcové
_ stopka
m Opesa 3-x 3ybas, TBEpAOCINaBHaA And
BbICOKOCKOPOCTHOW 06paboTKM WTam-
NOB 1 NPecchHOopM C pafnycom npw Bep-
wuHe. UmnvHaprYecknin  XBOCTOBWK.
CpenHaa cepua
COATING PRODIGE
55 Zy
Hi o> @
SGROSSATURA - ROUGHING ‘N S
Cutting data T g’ e E_E Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
ertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 230 g o FINTURA - FINISHING [N % ;O P Slotting Side miling 30 copy Trochoidal Axial Diagonalplung.
S |
% O O [ | O O d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS! GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
2o ACCEPTABLE
g § | | [ | [ | O O O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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SERIE

HTQ

FRESE TORICHE A TRE DENTI

NORMALE

HTQ15

) FRESE TORICHE A TRE DENTI PER AC-

CIAITEMPRATI E BONIFICATI - Codolo ci-

lindrico

TORIC END MILLS - Solid carbide -

Straight shank

FRAISES TORIQUES - Carbure monobloc

- Queue cylindrique

TORUSFRASER - Vollhartmetall - Zylinder-

schaft

FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal

duro - Mango cilindrico

TOROIDNI FREZY - Tvrdokov - Valcové

_ stopka

m Ope3a TBEpPAOCNNABHAA AN1A 06PAbOTKM
LITaMNoB 1 Npecchopm C paanycom npw
BepLIVHe. LINMHAPUYECKIIA XBOCTOBVIK.
CpenHaa cepua

0
-
&
S

COATING PRODIGE

Parametri
Cutting data
pag. 231

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

TIPO-TYPE

QY -

72

From @1 to @5

o~
© 1"

sGRossATURA - RouGHING [IIINC]

FINTURA - FINISHING [N

ACCIAI TEMPRATI

<56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

=
4 )
g
=4
T ©
==

4
186

S
iel
N
©
i
o
>
S
3

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

ST/-:NDAHD g
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI i

ULTRA

MICRO =

GRAIN rlL [

HSC % DIN

~30° 6535 HA
CODE I 12 13 z PRODIGE
mm mm mm mm £
HTQ15/01.01/P 1 0,1 6 - 58 1 2 2 93208
HTQ15/01/P 1 0,25 6 - 58 1 2 2 93,20 @
HTQ15/02/P 2 0,25 6 - 58 2 3 2 78,10 @
HTQ15/03/P 3 0,25 6 - 58 3 4 3 80,10 @
HTQ15/03.05/P 3 0,5 6 - 58 3 4 3 80,10 @
HTQ15/04/P 4 0,5 6 o 58 4 5 3 80,10 @
HTQ15/05/P 5 0,5 6 - 58 5 6 3 80,10 @
HTQ15/06/P 6 0,5 6 5,9 58 7 18 3 74,60 @
HTQ15/07/P 6 1 6 5,9 58 7 18 3 74,60 @
HTQ15/08/P 8 0,5 8 7.8 64 9 25 3 96,70 @
HTQ15/09/P 8 1 8 7.8 64 9 25 3 96,70 @
HTQ15/10/P 8 2 8 7.8 64 9 25 3 96,70 @
HTQ15/11/P 10 0,5 10 9,8 72 11 28 3 142,90 @
HTQ15/12/P 10 1 10 9,8 72 11 28 3 142908
HTQ15/13/P 10 2 10 9,8 72 11 28 3 142,90 @
HTQ15/14/P 12 0,5 12 11,8 83 13 32 3 183,70 @
HTQ15/15/P 12 1 12 11,8 83 13 32 3 183,70 @
HTQ15/16/P 12 2 12 11,8 83 13 32 3 183,70 @
Da @1 a 05 10° B s R0,01

Assiale
Axial

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED

%)
()]
S =y &7
=
‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE
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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

M TORUSFRASER -Vollhartmetall - Zylinder-
schaft

& FRESAS TORICAS PARA MOLDES - Metal
duro - Mango cilindrico

s TOROIDNI FREZY - Tvrdokov - Vélcové
stopka

i Opesa 3-x 3ybas, TBepgocnnasHas AnA
00PabOTKM WTaMMOB 1 NPeccHopMm C pa-
[VYCOM MpK BEPLLUNHE

COATING PRODIGE

Parametri
Cutting data
pag. 232

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

le

FRESE TORICHE A TRE DENTI

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Q

Lo |

sGRosSATURA - RoUGHING [N
FINTURA - FINISHING (NI

ACCIAI TEMPRATI

<56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC

=
4 Gl
g
h—
T ©
==

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

=
Rel
N
©
o
o
>
S
3

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

|
187

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Qe
1 -
( I3 R+0,01 ULTRA

k—> ﬁ MICRO L =

GRAIN || ™

3 %ﬂ —

_rBT |2 HSC % . DIN
L—» ~30°|| 6535HA
CODE d1 R d2 d3 13 Z PRODIGE
mm h7 mm mm h6 mm £

HTQ17/02/P 2 0,25 2 1,95 78 4 25 3 79,30 .
HTQ17/02.05/P 2 0,5 2 1,95 78 4 25 3 7930 B
HTQ17/03/P 3 0,25 3 2,9 78 5 25 3 80,70 B
HTQ17/03.05/P 3 0,5 3 2,9 78 5 25 3 80,70 B
HTQ17/04/P 4 0,5 4 3,9 78 6 30 3 83,40 B
HTQ17/05/P 5 0,5 5 4.9 78 7 35 3 9,90 @
HTQ17/06/P 6 0,5 6 5,9 100 9 40 3 11570 @
HTQ17/07/P 6 1 6 5,9 100 9 40 3 11570 @
HTQ17/08/P 8 0,5 8 7,8 100 11 35 3 135,80 @
HTQ17/09/P 8 1 8 7,8 100 11 35 3 13580 @
HTQ17/10/P 8 0,5 8 7.8 150 11 65 3 197,50 @
HTQ17/11/P 8 1 8 7.8 150 11 65 3 197,50 @
HTQ17/12/P 10 0,5 10 9,8 100 13 40 3 186,70 B
HTQ17/13/P 10 1 10 9,8 100 13 40 3 186,70 @
HTQ17/14/P 10 0,5 10 9,8 150 13 65 3 24970 B
HTQ17/15/P 10 1 10 9,8 150 13 65 3 24970 @
HTQ17/16/P 12 0,5 12 11,8 100 15 40 3 23330 @
HTQ17/18/P 12 1 12 11,8 100 15 40 3 23330 @
HTQ17/19/P 12 0,5 12 11,8 150 15 70 3 32160 @
HTQ17/20/P 12 1 12 11,8 150 15 70 3 32160 @

Assiale
Axial

Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE

%)
(@]
5 &=/ &/
=
‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal
LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE SFERICHE PER NERVATURE @

STANDARD

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
SERIE _
FORM 2000 - : - 3

PRODIGE ) - Pl
o (—

¢y

|

A0 —

5| 31 | HSC ﬂ i
~30° 6535 HA

CODE d1 R I 12 13 d2 a Z PRODIGE

mm h7 mm mm mm mm mm h6 €

HM52/01/P 1 0,5 50 2 25 3 2°30° 2 69,00 @
H I\/l 52 HM52/01XUP 1 0,5 100 2 35 3 1°30° 2 116,30 @
HM52/02/P 2 1 50 3 25 3 i 2 50,10 @
HM52/02XUP 2 1 100 3 35 3 & 2 86,20 @
HM52/03/P 3 15 78 4 40 6 o 2 7490 @
[} FRESE SFERICHE PER NERVATURE PRO-  HM52/04/P 4 2 78 5 40 6 1°30° 2 7270 @
B e P RATL L ORI Hs2/05/P 5 2,5 78 6 35 6 i 2 69,60 @
Conica HM52/06/P 6 3 100 8 50 8 i 2 108,90 @
& BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING HM52/08/P 8 4 120 10 60 10 10 2 180,00 @
[ S0y carbide -Straight shank - Teper——yisonoe 10 5 150 13 75 12 & 2 27570 @

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

I KULOVE FREZY PRO HLUBOKE FREZO-
VANI - Tvrdokov - Vélcové stopka - Ké-
nicky krk

B Opesa 2-x 3y6as, TRepaocnnasHaa Ans
rny6okvx nasos. Chepuyeckuin Topel.
LmnnHapnyecknin XBoCToBMK

Pl

=
cc —
q o Cn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [N 1] ‘NE (=7 (=7
Cutting data oY [Cp
8\ 8 B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 233 ? >S5 FINITURA - FINISHING --..D % g Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v =
? O O | O O 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= {-E STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[OXT] ACCETTABILE
wh ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

FRESE TORICHE PER NERVATURE
ime @
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
L I g
FORM 2000 3 " 3
PRODIGE A—— N
S — | %
S —
AO =
© )
12 HSC ﬂ DIN
<> ~30° 6535 HA
CODE d1 R I 12 13 d2 o z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM70/01/P 2 0,5 50 3 25 3 1° 2 56,50 @
H I\/l 7 O HM70/01XL/P 2 0,5 100 3 35 3 1° 2 97,70 @
HM70/02/P 3 0,5 78 4 40 6 2° 2 83,30 @
HM70/03/P 4 0,5 78 5 40 6 1°30° 2 79,60 @
HM70/04/P 5 0,5 78 6 35 6 1° 2 76,00 @
) FRESE TORICHE PER NERVATURE PRO- HM70/05/P 6 0,5 100 8 50 8 1° 2 130,30 @
FONDE DUE DENTI PER ACCIAI TEM- °
PRATI E BONIFICATI - Codolo cilindrico - HM70/06/P 8 ! 120 10 e 10 ! 2 18308
Riduzione conica HM70/07/P 10 1 150 13 75 12 1e 2 286,00 @

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

B TOROIDNI FREZY PRO HLUBOKE FREZO-

VANI - Tvrdokov - Valcovéa stopka - Ko-

nicky krk

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA

rny6oKMX Ma3oB C Paavycom npu Bep-

WwrHe. LnnnHapuyecknii XxBOCTOBUK

COATING PRODIGE

k=
= c —
A o C n
Parametri 2.3 oo
. £3 sGRossATURA - RoucHING [N ]C] = Q @
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 234 (@) g FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
% O O | O O d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .:_E STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[CXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE PER NERVATURE %

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

FORM 2000 < I

MICRO
GRAIN |

L4

¢y

|

ol

Ao h

5| 3| HsC Vil

~30° 6535 HA

CODE d1 R I 12 13 d2 a z PRODIGE

mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM71/01/P 2 0,5 50 3 25 3 1° 4 56,50 @
H I\/l 7 1 HM71/01XL/P 2 0,5 100 3 35 3 1° 4 97,70 @
HM71/02/P 3 0,5 78 5 40 6 2° 4 83,30 @
HM71/03/P 4 0,5 78 5 40 6 1°30’ 4 79,60 @
HM71/04/P 5 0,5 78 6 35 6 1° 4 76,00 @
) FRESE TORICHE PER NERVATURE PRO- HM71/05/P 6 0,5 100 8 50 8 1° 4 130,30 @
FONDE QUATTRO DENTI PER ACCIAI °

TEMPRATI E BONIFICATI - Codolo cilin- HM71/06/P 8 ! 120 10 60 10 ! 4 188308
drico - Riduzione conica HM71/07/P 10 1 150 13 75 12 1° 4 286,00 @

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

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
TOROIDNI FREZY PRO HLUBOKE FREZO-
VANI - Tvrdokov - Valcovéa stopka - Ko-
nicky krk

Dpesa 4-x 3yban, TBEPAOCMNABHAA ANA
rny6oKMX Ma3oB C Paavycom npu Bep-
WwyHe. LnnnHapuyecknii XxBOCTOBUK

-

I rr A M

COATING PRODIGE

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRrossATURA - RouGHING [N ]C] = Q @
Cutting data 7Y o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 235 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
w —
o O O | O O 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .:_E STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
=< 4 4 | 4 4 4 O O 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE

FORM 2000

HM84

[} FRESE ATESTA PIANA PER NERVA-
TURE - Codolo cilindrico rinforzato
SQUARE END MILL FOR DEEP MIL-
LING - Solid carbide - Reinforced
straight shank

FRAISES POUR USINAGE EN PRO-
FONDEUR - Carbure monobloc -
Queue cylindrique renforcée
NACHFORMFRASER - Vollhartme-
tall - Verstarkter Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME-
CANIZADO PROFUNDO DE MOL-
DES -Metal duro - Mango cilindrico
reforzado

FREZY PRO HLUBOKE FREZOVANI -
Tvrdokov - Zesilena vélcova stopka
®pe3sa 2-x 3ybad, TBEPAOCNNABHAA
Aana rnyboKmMx nasos. YCUNEHHbIN
XBOCTOBWIK

n
-
®

COATING PRODIGE

-1

Parametri
Cutting data
pag. 236

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE

@

STANDARD

Rime

=
4 Gl
g
h—
T ©
==

11 -
r'3—> MICRO |_ N
Y GRAIN 90° T
—
d3 12 |, ° HSC LE DIN
~30° 6535 HA
CODE di1 12 I 13 d3 d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM84/04.01/P 0,4 0,4 52 1 0,37 4 2 71,90 @
HM84/04.02/P 04 04 52 2 0,37 4 2 73,50 @
HM84/05.01/P 0,5 0,5 52 1 0,47 4 2 69,50 @
HM84/05.02/P 0,5 0,5 52 2 0,47 4 2 70,00 @
HM84/05.04/P 0,5 0,5 52 4 0,47 4 2 70,70 @
HM84/05.06/P 0,5 0,5 52 6 0,47 4 2 72,00 @
HM84/05.08/P 0,5 0,5 52 8 0,47 4 2 7330 @
HM84/06.02/P 0,6 0,6 52 2 0,57 4 2 68,40 @
HM84/06.04/P 0,6 0,6 52 4 0,57 4 2 69,50 @
HM84/06.07/P 0,6 0,6 52 7 0,57 4 2 72,00 @
HM84/06.10/P 0,6 0,6 52 10 0,57 4 2 7330 @
HM84/08.03/P 0,8 0,8 52 3 0,77 4 2 65,10 @
HM84/08.05/P 0,8 0,8 52 5 0,77 4 2 66,30 B
HM84/08.08/P 0,8 0,8 52 8 0,77 4 2 6820 @
HM84/08.12/P 0,8 0,8 52 12 0,77 4 2 70,70 @
HM84/10.02/P 1 1 52 2 0,95 4 2 62,80 @
HM84/10.03/P 1 1 52 3 0,95 4 2 63,40 @
HM84/10.05/P 1 1 52 5 0,95 4 2 64,40 @
HM84/10.06/P 1 1 52 6 0,95 4 2 64,80 @
HM84/10.08/P 1 1 52 8 0,95 4 2 66,70 @
HM84/10.10/P 1 1 52 10 0,95 4 2 67,80 @
HM84/10.12/P 1 1 52 12 0,95 4 2 69,20 @
HM84/10.14/P 1 1 52 14 0,95 4 2 70,60 @
HM84/10.16/P 1 1 52 16 0,95 4 2 71,70 @
HM84/10.20/P 1 1 52 20 0,95 4 2 75,80 @
HM84/12.04/P 1,2 1,2 52 4 1,15 4 2 58,50 @
HM84/12.08/P 1,2 1,2 52 8 1,15 4 2 60,00 @
HM84/12.12/P 1,2 1,2 52 12 1,15 4 2 61,90 @
HM84/12.16/P 1,2 1,2 52 16 1,15 4 2 63,80 B
HM84/12.20/P 1,2 1,2 60 20 1,15 4 2 68,30 B
HM84/15.04/P 1,5 1,5 52 4 1,45 4 2 57,00 @
HM84/15.06/P 1,5 1,5 52 6 1,45 4 2 5780 @
HM84/15.08/P 1,5 1,5 52 8 1,45 4 2 5870 @
HM84/15.10/P 1,5 1,5 52 10 1,45 4 2 5970 @
HM84/15.12/P 1,5 1,5 52 12 1,45 4 2 60,60 @
HM84/15.14/P 1,5 1,5 52 14 1,45 4 2 61,70 @
HM84/15.16/P 1,5 1,5 52 16 1,45 4 2 62,90 @
HM84/15.20/P 1,5 1,5 60 20 1,45 4 2 67,60 B
HM84/18.08/P 1,8 1,8 52 8 1,75 4 2 58,60 @
HM84/18.14/P 1,8 1,8 52 14 1,75 4 2 61,90 @
HM84/18.20/P 1,8 1,8 60 20 1,75 4 2 67,70 @
HM84/20.06/P 2 2 52 6 1,95 4 2 4830 @
HM84/20.08/P 2 2 52 8 1,95 4 2 48,80 @
HM84/20.10/P 2 2 52 10 1,95 4 2 49,50 @
CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
CONTINUE TO NEXT PAGE>>
55

sGRosSATURA - RoUGHING [N EE @ @ D @ Q Q

Fnirura - Fivistine [INIACIC] %g Motne . Sdomiing | e | Tocridsl el Disgoalsing
= 4 4 [ | 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 RET@Q’E"&EE‘E
[ | 4 4 4 O m| | SEONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE @

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

11 |
FORM 2000
PRODIGE E— el o || Vo
& ‘F GRAIN 90 TN
—i
d3 12 > ° HSC ﬁ DIN
~30° 6535 HA
CODE d1 12 1 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM84/20.12/P 2 2 52 12 1,95 4 2 50,50 @
H I\/l 84 HM84/20.15/P 2 2 52 15 1,95 4 2 51,80 @
HM84/20.18/P 2 2 52 18 1,95 4 2 52,60 @
HM84/20.20/P 2 2 52 20 1,95 4 2 53,50 @
HM84/20.22/P 2 2 60 22 1,95 4 2 57,10 @
[) FRESE ATESTA PIANA PER NERVA- HM84/20.25/P 2 2 60 25 1,95 4 2 58,60 @
- e oo tnforato HM84/20.30/P 2 2 78 30 1,95 4 2 66,40 @
LING - Solid carbide - Reinforced HM84/25.08/P 2,5 2,5 52 8 2,45 4 2 46,50 @
straight shank HM84/25.12/P 2,5 2,5 52 12 2,45 4 2 4750 @
0 Egﬁ,lsDEESU5?2;&:’2&5&%@?: HM84/25.16/P 2,5 2,5 52 16 2,45 4 2 4880 @
Queue cylindrique renforcée HM84/25.20/P 2,5 2,5 52 20 2,45 4 2 50,00 @
. tNaﬁCC;?g‘rﬁsfzsyﬁf‘ndgggﬁggme HIM84/25.25/P 25 2,5 60 25 2,45 4 2 54,00 @
E FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME- HM84/30.08/P 3 3 55 8 2,95 6 2 55,90 @
CANIZADO PROFUNDO DE MOL- HM84/30.12/P 3 3 58 12 2,95 6 2 57,40 @
DES -Metal duro - Mango cilindrico
reforzado HM84/30.16/P 3 3 58 16 2,95 6 2 58,60 @
B FREZY PRO HLUBOKE FREZOVANI - HM84/30.20/P 3 3 65 20 2,95 6 2 61,20 @
= gg‘efakgg 32565;‘:“38 gf)';ggﬁ;;‘;ﬁ;: HM84/30.25/P 3 3 65 25 2,95 6 2 62,90 @
ANA ry6oKMX Na3oB. YCUNEHHbIN HM84/30.30/P 3 3 78 30 2,95 6 2 71,40 @
XBOCEIOBIIR HM84/40.10/P 4 4 55 10 3,9 6 2 56,00 @
HM84/40.15/P 4 4 58 15 3,9 6 2 56,30 @
HM84/40.20/P 4 4 65 20 3,9 6 2 59,00 @
HM84/40.25/P 4 4 65 25 3,9 6 2 59,50 @
HM84/40.30/P 4 4 78 30 39 6 2 66,50 @
HM84/40.35/P 4 4 78 35 3,9 6 2 67,60 @
HM84/50.20/P 5 5 65 20 4,9 6 2 57,90 @
HM84/50.30/P 5 5 78 30 4,9 6 2 6830 @
HM84/50.40/P 5 5 100 40 4,9 6 2 8530 @

COATING PRODIGE

k=
= c —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data 7Y CpE
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 236 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 =
@ 4 4 [ | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(oK} ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE ... @

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
SERIE ) ;
FORM 2000 g
PRODIGE ) B s e .
GRAIN U s
5 —
d3 2, HSC lE o
N ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 z 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 81,30 @
H I\/l 8 5 HM85/04.02/P 0,4 0.2 0,4 52 2 0,37 4 2 82,30 @
HM85/05.01/P 0,5 0,25 0,5 52 1 0,47 4 2 76,30 @
HM85/05.02/P 0,5 0,25 0,5 52 2 0,47 4 2 77,40 @
HM85/05.04/P 0,5 0,25 0,5 52 4 0,47 4 2 7810 @
[ FRESE ATESTA SEMISFERICA PER HM85/05.06/P 0,5 0,25 05 52 6 0,47 4 2 7930 @
NERVATURE - Codolo dilindrico HM85/05.08/P 05 0,25 0,5 52 8 0,47 4 2 80,50 @
ZE BALL NOSE END MILL FOR DEEP HM85/06.02/P 0,6 0,3 0,6 52 2 0,57 4 2 7590 @
MILLING - Solid carbide - Rein- HM85/06.04/P 0,6 03 06 52 4 0,57 4 2 76,90 @
L) B SUE POUR HM85/06.07P 0,6 03 0,6 52 7 0,57 4 2 7930 @
USINAGE EN PROFONDEUR - HM85/06.10/P 0,6 03 0,6 52 10 0,57 4 2 80,50 @
lcarb.“re monobloc - Queue cy- HM85/08.03/P 0,8 0,4 0,8 52 3 0,77 4 2 72,40 @
indrique renforcée
B NACHFORMFRASER - Vollhar- HM&5/08.05/P 0,8 0,4 08 52 5 0,77 4 2 7330 @
E?heaté” - Verstarkter Zylinder- HM85/08.08/P 0,8 0,4 08 52 8 0,77 4 2 7570 @
@ FRESAS DOS LABIOS CABEZA SE- HM85/08.12/P 0,8 0,4 0,8 52 12 0,77 4 2 7810 @
MIESFERICA PARA EL MECANI- HM85/10.02/P 1 05 1 52 2 0,95 4 2 70,60 @
?QZ%T&ZL{N&;SOE C"ﬂ'géﬁg HM85/10.03/P 1 0,5 1 52 3 0,95 4 2 71,10 @
reforzado ] HM85/10.05/P 1 05 1 52 5 0,95 4 2 7210 @
3] E%%VEAEITE% dF(’)ngvH%e’sBlgﬁg HM85/10.06/P 1 0,5 1 52 6 0,95 4 2 72,30 @
vélcova stopka HM85/10.08/P 1 05 1 52 8 0,95 4 2 73,90 @
i Opesa 2-x 3y6an, TBepaOCTNaAB- HM85/10.10/P 1 05 1 52 10 0,95 4 2 7530 @
i r”yf)%"eﬂx_ ”aigﬁlﬂceﬁi‘fm HM85/10.12/P 1 05 1 52 12 0,95 4 2 7630 @
XBOCTOBVIK HM85/10.14/P 1 05 1 52 14 0,95 4 2 77,50 @
HM85/10.16/P 1 05 1 52 16 0,95 4 2 7870 @
HM&5/10.20/P 1 05 1 60 20 0,95 4 2 82,30 @
HM85/12.04/P 1,2 0,6 1,2 52 4 1,15 4 2 66,80 @
HM85/12.08/P 1,2 0,6 1,2 52 8 1,15 4 2 6820 @
HM85/12.12/P 1,2 0,6 1,2 52 12 1,15 4 2 70,10 @
HM85/12.16/P 1,2 0,6 1,2 52 16 1,15 4 2 72,60 @
HIM85/12.20/P 1,2 0,6 1,2 60 20 1,15 4 2 77,70 @
HM85/15.04/P 1,5 0,75 1,5 52 4 1,45 4 2 67,00 @
HM85/15.06/P 1,5 0,75 1,5 52 6 1,45 4 2 67,60 @
HM85/15.08/P 1,5 0,75 1,5 52 8 1,45 4 2 68,60 @
HM85/15.10/P 1,5 0,75 1,5 52 10 1,45 4 2 69,50 @
HM85/15.12/P 1,5 0,75 1,5 52 12 1,45 4 2 70,50 @
HM85/15.14/P 1,5 0,75 1,5 52 14 1,45 4 2 71,60 @
HM85/15.16/P 1,5 0,75 1,5 52 16 1,45 4 2 72,60 @
HM&5/15.20/P 1,5 0,75 1,5 60 20 1,45 4 2 77,00 @
HM85/18.08/P 1,8 0,9 1,8 52 8 1,75 4 2 67,70 @
HM85/18.14/P 1,8 0,9 1,8 52 14 1,75 4 2 71,00 @
HM85/18.20/P 1,8 0,9 1,8 60 20 1,75 4 2 76,80 @
HM85/20.04/P 2 1 2 52 4 1,95 4 2 59,40 @
HM85/20.06/P 2 1 2 52 6 1,95 4 2 60,00 @
HM&5/20.08/P 2 1 2 52 8 1,95 4 2 60,50 @

x CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
CONTINUE TO NEXT PAGE>>
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Parametri 2= S o
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IIINC] N.E Q Q
Cutting data oY [Ci
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 239 (@) g FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 -

@ O O | O 4 4
== ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE - TITANIO ~ LEGHELEGGERE ~ MATERIALI NON FERROS| GRAFITE CONSIGHIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED

[OR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
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SERIE

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE

@

STANDARD

Rime

FORM 2000 - . g
PRODIGE ) N N
GRAIN U a
3 —
d3 2|, ° HSC l@ Y
N ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 €
HM85/20.10/P 2 1 2 52 10 1,95 4 2 61,20 @
H I\/l 85 HM85/20.12/P 2 1 2 52 12 1,95 4 2 61,60 @
HM85/20.15/P 2 1 2 52 15 1,95 4 2 62,50 @
HM85/20.18/P 2 1 2 52 18 1,95 4 2 6340 @
HM85/20.20/P 2 1 2 52 20 1,95 4 2 6420 @
) FRESE A TESTA SEMISFERICA PER HM85/20.22/P 2 1 2 60 22 1,95 4 2 67,70 @
fNOErEthfURE’COdO'O cilindricorin- HM85/20.25/P 2 1 2 60 25 1,95 4 2 69,00 @
=E BALL NOSE END MILL FOR DEEP HM85/20.30/P 2 1 2 78 30 1,95 4 2 77,50 @
MILLING - Solid carbide - Reinforced HM85/25.08/P 2,5 1,25 2,5 52 8 2,45 4 2 56,80 @
D HM85/25.12/P 2,5 125 25 52 12 2,45 4 2 58,10 @
USINAGE EN PROFONDEUR - Car- HM85/25.16/P 2,5 1,25 25 52 16 2,45 4 2 59,40 @
23?&?&??@“ - Olzve eylinell- HM85/25.20/P 2,5 1,25 2,5 52 20 2,45 4 2 60,70 @
B NACHFORMFRASER - Vollhartmetall HM85/25.25/P 2,5 1,25 2,5 60 25 2,45 4 2 64,40 @
- Verstarkter Zylinderschaft HM85/30.08/P 3 1,5 3 55 8 2,95 6 2 64,60 @
& FRESAS DOS L ABIOS CABEZA SEMIE-
SFERICA PARA EL MECANIZADO HM85/30.12/P 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 66,20 @
PROFUNDO DE MOLDES - Metal HM85/30.16/P 3 1,5 3 58 16 2,95 6 2 67,30 @
< ‘EUL%’V'\E‘E;E%EYC";Eg”ﬁfd%gfgggg HM85/30.20/P 3 1,5 3 65 20 2,95 6 2 7020 @
ZOVANI - Tvrdokov - Zesilena val- HM85/30.25/P 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 71,9 @
__ covdstopka HM85/30.30/P 3 15 3 78 30 2,95 6 2 78,90 @
m Opesa 2-x 3yban, TBephocnnaBHas
AT [y 6OKMX Na308. ChepHueckii HM85/40.10/P 4 2 4 55 10 39 6 2 64,90 @
TOpeL, YCUNeHHbIA XBOCTOBUK HM85/40.15/P 4 2 4 58 15 39 6 2 6560 @
HM85/40.20/P 4 2 4 65 20 39 6 2 68,00 @
HM85/40.25/P 4 2 4 65 25 3,9 6 2 68,50 @
HM85/40.30/P 4 2 4 78 30 3,9 6 2 7540 @
HM85/40.35/P 4 2 4 78 35 3,9 6 2 76,40 @
HM85/50.20/P 5 2,5 5 65 20 4,9 6 2 79,00 @
HM85/50.30/P 5 2,5 5 78 30 4,9 6 2 7490 @
HM85/50.40/P 5 25 5 100 40 4,9 6 2 9500 @
HM85/60.20/P 6 3 6 58 20 59 6 2 56,00 @
HM85/60.30/P 6 3 6 65 30 5.9 6 2 58,60 @
HM85/60.40/P 6 3 6 78 40 5.9 6 2 67,70 @

COATING PRODIGE

k=
Ec —
q o Cn
Parametri 2= oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IIINC] ‘N.E Q @
Cutting data 5 Y [CpE
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 239 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wv —
A O O | 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 >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X7 ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
32 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI GlmE

Qe

00.5+62 82,506

SERIE

I1 -
FORM 2000 3 2200
PRODIGE Mo N
~ y GRAIN || T
gel —
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 £
HM86/05.01.02/P 0,5 0,1 0,5 52 2 0,47 4 2 86,40 @
H I\/|86 HM86/05.01.04/P 0,5 0,1 0,5 52 4 0,47 4 2 8720 @
HM86/05.01.06/P 0,5 0,1 0,5 52 6 0,47 4 2 88,40 B
HM86/05.01.08/P 0,5 0,1 0,5 52 8 0,47 4 2 89,60 @
HM86/06.01.02/P 0,6 0,1 0,6 52 2 0,57 4 2 85,10 @
I} FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/06.01.04/P 0,6 0,1 0,6 52 4 0,57 4 2 86,00 @
- (Sodolo dlindrico nforzato HM86/06.01.07/P 0,6 0,1 0.6 52 7 0,57 4 2 8840 @
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/06.01.10/P 0,6 0,1 0,6 52 10 0,57 4 2 89,60 @
straight shank HM86/08.01.03/P 0,8 0,1 08 52 3 0,77 4 2 80,30 @
L v HM86/08.01.05/P 038 0,1 0,8 52 5 0,77 4 2 81,10 @
bure 'monobloc o Queue HM86/08.01.08/P 0,8 0,1 0,8 52 8 0,77 4 2 83,50 @
- %g‘gg&ﬂ%g‘;f%ﬁﬁartmeta” ] HM86/08.01.12/P 0,8 0,1 08 52 12 0,77 4 2 86,50 @
- Verstarkter Zylinderschaft HM86/08.02.03/P 0,8 0,2 0,8 52 3 0,77 4 2 80,30 @
(E FRESAS TORICAS PARA EL MECA- HM86/08.02.05/P 0,8 0,2 08 52 5 0,77 4 2 81,10 @
NIZADO DE MOLDES - Metal
duro- Mango lindricoreforzado HM86/08.02.08/P 08 02 0.8 52 8 0,77 4 2 8350 @
B TOROIDNI FREZY PRO HLUBOKE HM86/08.02.12/P 08 0.2 08 52 12 0,77 4 2 86,00 @
Egl'ii?;/é‘gp’kzvrd"kov’Zes"e”a HM86/10.01.04/P 1 0,1 1 52 4 0,95 4 2 80,00 @
B Opesa TBepgocnnasHan ana rny- HM86/10.01.06/P 1 0,1 1 52 6 0,95 4 2 81,30 @
6OKX Ma3oB C Papnycom npu HM86/10.01.08/P 1 0,1 1 52 8 0,95 4 2 8230 @
BepPLUVHE. YCWNEHHbI XBOCTOBMK
HM86/10.01.10/P 1 0,1 1 52 10 0,95 4 2 83,60 @
HM86/10.01.12/P 1 0,1 1 52 12 0,95 4 2 84,80 @
HM86/10.02.04/P 1 0,2 1 52 4 0,95 4 2 80,00 @
HM86/10.02.06/P 1 0,2 1 52 6 0,95 4 2 81,30 @
HM86/10.02.08/P 1 0,2 1 52 8 0,95 4 2 82,30 @
HM86/10.02.10/P 1 0,2 1 52 10 0,95 4 2 83,60 @
HM86/10.02.12/P 1 0,2 1 52 12 0,95 4 2 84,80 @
HM86/10.02.16/P 1 0,2 1 52 16 0,95 4 2 87,20 @
HM86/10.02.20/P 1 0,2 1 60 20 0,95 4 2 90,80 @
HM86/10.025.05/P 1 0,25 1 52 5 0,95 4 2 80,50 B
HM86/10.025.08/P 1 0,25 1 52 8 0,95 4 2 82,30 B
HM86/10.025.12/P 1 0,25 1 52 12 0,95 4 2 84,80 @
HM86/10.025.16/P 1 0,25 1 52 16 0,95 4 2 87,20 @
HM86/10.025.20/P 1 0,25 1 60 20 0,95 4 2 90,80 @
HM86/12.025.08/P 1,2 0,25 1,2 52 8 1,15 4 2 72,60 @
HM86/12.025.12/P 1,2 0,25 1,2 52 12 1,15 4 2 7450 @
HM86/12.025.16/P 1,2 0,25 1,2 52 16 1,15 4 2 76,90 @
HM86/12.025.20/P 1,2 0,25 1,2 60 20 1,15 4 2 81,70 @
HM86/15.02.04/P 1,5 0,2 1,5 52 4 1,45 4 2 71,70 @
HM86/15.02.06/P 1,5 0,2 1,5 52 6 1,45 4 2 72,60 B
HM86/15.02.08/P 1,5 0,2 1,5 52 8 1,45 4 2 7390 @
HM86/15.02.10/P 1,5 0,2 1,5 52 10 1,45 4 2 74,90 B
HM86/15.02.12/P 1,5 0,2 1,5 52 12 1,45 4 2 76,30 @
HM86/15.02.16/P 1,5 0,2 1,5 52 16 1,45 4 2 78,70 B
HM86/15.02.20/P 1,5 0,2 1,5 60 20 1,45 4 2 82,90 @
N AL HM86/15.025.08/P 1,5 0,25 1,5 52 8 1,45 4 2 7390 B
EI CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
CONTINUE TO NEXT PAGE>>
P tri 58 58
arametri = : 22 @ @ B @
CUtting data 5 g . ----D §_E Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag. 242 g? FinimuRA - FiNisHING [ I I ] %;O Slotting Side milling 30 copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
37 = 4 O ®m 0O &4 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE RE[%]&I?/IIEHSES
E.g STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ey
§§ 4 4 | 4 4 4 O O O SCONSIGLATD
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

le 1 .
FORM 2000 3 R£0,01
PRODIGE T Mo L N
o 7 GRAIN |1 ay
—
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 7630 @
H I\/l86 HM86/15.025.16/P 1,5 0,25 1,5 52 16 1,45 4 2 7870 @
HM86/15.025.20/P 1,5 0,25 1,5 60 20 1,45 4 2 82,90 @
HM86/15.03.04/P 1,5 03 1,5 52 4 1,45 4 2 71,70 @
HM86/15.03.06/P 1,5 03 1,5 52 6 1,45 4 2 72,60 @
) FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/15.03.08/P 1,5 03 1,5 52 8 1,45 4 2 73,90 @
= (Sodolo clindrico nforzato HM86/15.03.10/P 15 03 15 52 10 145 4 2 7490 @
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/15.03.12/P 1,5 03 1,5 52 12 1,45 4 2 76,30 @
straight shank HM86/15.03.16/P 1,5 03 1,5 52 16 1,45 4 2 7870 @
o E%SEEENTCP)E&%NSDESHE g;‘ HM86/15.03.20/P 1,5 03 1,5 60 20 1,45 4 2 82,90 @
bure monobloc - Queue HM86/20.02.06/P 2 0.2 2 52 6 1,95 4 2 68,00 @
- %g‘gg%‘fsg‘;”fc\’;gﬁﬁartmeta” i HM86/20.02.08/P 2 0.2 2 52 8 1,95 4 2 6830 @
Verstarkter Zylinderschaft HM86/20.02.10/P 2 0,2 2 52 10 1,95 4 2 68,70 B
& FRESAS TORICAS PARA EL MECA- HM86/20.02.12/P 2 0,2 2 52 12 1,95 4 2 69,10 @
NIZADO DE MOLDES - Metal
dure- Mange cilindricoeforzada HM86/20.02.15/P 2 02 2 52 15 1,95 4 2 70,00 @
B TOROIDNI FREZY PRO HLUBOKE HM86/20.02.20/P 2 0,2 2 52 20 1,95 4 2 71,90 @
Eg‘geg/ét'\(')'ék?rd(’kov’Zes"e”a HM86/20.02.25/P 2 0.2 2 60 25 1,95 4 2 76,90 @
B Opesa TBepgoCnnaBHas ana my- HM86/20.02.30/P 2 0,2 2 78 30 1,95 4 2 85,00 @
GOKiX Ma3oe C pafrycom npu HM86/20.025.10/P 2 0,25 2 52 10 1,95 4 2 63,70 B
BepuHe. YCUneHHbIN XBOCTOBUK
HM86/20.025.15/P 2 0,25 2 52 15 1,95 4 2 70,00 @
HM86/20.025.20/P 2 0,25 2 52 20 1,95 4 2 71,90 @
HM86/20.025.25/P 2 0,25 2 60 25 1,95 4 2 76,90 @
HM86/20.025.30/P 2 0,25 2 78 30 1,95 4 2 8500 @
HM86/20.03.08/P 2 03 2 52 8 1,95 4 2 6830 @
HM86/20.03.10/P 2 0.3 2 52 10 1,95 4 2 6870 @
HM86/20.03.12/P 2 0.3 2 52 12 1,95 4 2 69,10 @
HM86/20.03.15/P 2 03 2 52 15 1,95 4 2 70,00 @
HM86/20.03.20/P 2 03 2 52 20 1,95 4 2 71,90 @
HM86/20.03.25/P 2 03 2 60 25 1,95 4 2 76,90 @
HM86/20.05.06/P 2 05 2 52 6 1,95 4 2 68,00 @
HM86/20.05.08/P 2 0,5 2 52 8 1,95 4 2 6830 @
HM86/20.05.10/P 2 0,5 2 52 10 1,95 4 2 6870 @
HM86/20.05.12/P 2 05 2 52 12 1,95 4 2 69,10 @
HM86/20.05.15/P 2 05 2 52 15 1,95 4 2 70,00 @
HM86/20.05.20/P 2 05 2 52 20 1,95 4 2 71,90 @
HM86/20.05.25/P 2 05 2 60 25 1,95 4 2 76,90 @
HM86/20.05.30/P 2 0,5 2 78 30 1,95 4 2 8500 @
HM86/25.025.12/P 2,5 0,25 2,5 52 12 2,45 4 3 67,70 @
HM86/25.025.16/P 2,5 0,25 2,5 52 16 2,45 4 3 69,70 @
HM86/25.025.20/P 2,5 0,25 2,5 52 20 2,45 4 3 72,40 @
HM86/25.025.25/P 2,5 0,25 2,5 60 25 2,45 4 3 74,90 @
HM86/25.05.12/P 2,5 05 2,5 52 12 2,45 4 3 67,70 @
HM86/25.05.16/P 2,5 0,5 2,5 52 16 2,45 4 3 69,70 @
HM86/25.05.20/P 2,5 0,5 2,5 52 20 2,45 4 3 72,40 @
VY HM86/25.05.25/P 2,5 05 2,5 60 25 2,45 4 3 74,90 @
El CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
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q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 s6ROsSATURA - RouGHING [N ‘N.E L2 =7
Cutting data 7 g CpE
g 81 )] B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
. o)) - otting ide milling 3D copy rochoidal Xia! iagonal plung.
ag. 242 = FINTURA - FinisHING [N 2 i Side mill D Trochoidal Axial  Diagonal
=17 =
@ d O | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RO
3T ACCETTABILE
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©
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

STANDARD

Qe

Rime
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI 0552 abeet
SERIE ) ) )
FORM 2000 3 2200
PRODIGE ) Mo N
%I 7 GRAIN ||, o
—
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 £
HM86/25.05.30/P 2,5 0,5 2,5 78 30 2,45 4 3 84,40 B
H I\/l 86 HM86/30.02.08/P 3 0,2 3 58 8 2,95 6 3 7220 @
HM86/30.02.12/P 3 0,2 3 58 12 2,95 6 3 73,10 @
HM86/30.02.16/P 3 0,2 3 58 16 2,95 6 3 7390 @
HM86/30.02.20/P 3 0,2 3 65 20 2,95 6 3 76,90 @
I} FRESETORICHE PER NERVATURE HM86/30.02.25/P 3 0,2 3 65 25 2,95 6 3 78,80 @
Do S TERPRAT = BONIET HIM86/30.02.30/P 3 0,2 3 78 30 2,95 6 3 90,00 @
EE TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HM86/30.025.12/P 3 0,25 3 58 12 2,95 6 3 73,10 @
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/30.025.20/P 3 0,25 3 65 20 2,95 6 3 76,90 @
() e \UES POUR US- HM86/30.025.25/P 3 025 3 65 25 2,95 6 3 7880 @
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HM86/30.025.30/P 3 0,25 3 78 30 2,95 6 3 90,00 @
E’;“f drirc;fen?gwcf)grcée_ Duiziie HM86/30.05.08/P 3 0,5 3 58 8 2,95 6 3 7220 @
M TORUSFRASER - Vollhartmetall - HM86/30.05.12/P 3 0,5 3 58 12 2,95 6 3 73,10 @
Verstarkter Zylinderschaft HM86/30.05.16/P 3 0,5 3 58 16 2,95 6 3 73,90 @
£ FRESAS TORICAS PARA EL MECA-
NIZADO DE MOLDES - Metal HM86/30.05.20/P 3 05 3 65 20 2,95 6 3 76,90 @
duro - Mango cilindrico reforzado HM86/30.05.25/P 3 0,5 3 65 25 2,95 6 3 78,80 @
= lgg%ek\lll\lr?%/zrégfg/ Hégggﬁg HM86/30.05.30/P 3 0,5 3 78 30 2,95 6 3 90,00 @
vélcova stopka HM86/40.02.12/P 4 0,2 4 58 12 3,9 6 3 72,10 @
8 OpesaTeepgocnnasHan ana ry- HM86/40.02.16/P 4 0,2 4 58 16 3,9 6 3 73,10 @
60KVX Ma3oB C PagvycoMm npw
BEpUIMHE, YCUTIEHHbI XBOCTOBMK HM86/40.02.20/P 4 0.2 4 65 20 3.9 6 3 74,60 @
HM86/40.02.25/P 4 0,2 4 65 25 3,9 6 3 7530 @
HM86/40.02.30/P 4 0,2 4 78 30 3,9 6 3 83,90 @
HM86/40.02.40/P 4 0,2 4 100 40 3,9 6 3 101,60 @
HM86/40.025.15/P 4 0,25 4 58 15 3,9 6 3 73,10 @
HM86/40.025.25/P 4 0,25 4 65 25 3,9 6 3 7530 @
HM86/40.025.35/P 4 0,25 4 78 35 3,9 6 3 90,00 @
HM86/40.05.12/P 4 0,5 4 58 12 3,9 6 3 72,10 @
HM86/40.05.16/P 4 0,5 4 58 16 3,9 6 3 73,70 @
HM86/40.05.20/P 4 0,5 4 65 20 3,9 6 3 74,60 B
HM86/40.05.25/P 4 0,5 4 65 25 3,9 6 3 7530 @
HM86/40.05.30/P 4 0,5 4 78 30 3,9 6 3 8890 B
HM86/40.05.40/P 4 0,5 4 100 40 3,9 6 3 101,60 @
HM86/40.10.12/P 4 1 4 58 12 3,9 6 3 72,10 @
HM86/40.10.16/P 4 1 4 58 16 3,9 6 3 73,10 @
HM86/40.10.20/P 4 1 4 65 20 3,9 6 3 74,60 B
HM86/40.10.25/P 4 1 4 65 25 3,9 6 3 75,30 @
HM86/40.10.30/P 4 1 4 78 30 3,9 6 3 8390 B
HM86/40.10.40/P 4 1 4 100 40 3,9 6 3 101,60 @@
HM86/50.025.20/P 5 0,25 5 65 20 4,9 6 3 76,80 B
HM86/50.025.30/P 5 0,25 5 78 30 4,9 6 3 82,10 @
HM86/50.025.40/P 5 0,25 5 100 40 4,9 6 3 101,60 B
HM86/50.05.20/P 5 0,5 5 65 20 4,9 6 3 76,80 @
HM86/50.05.30/P 5 0,5 5 78 30 4,9 6 3 82,10 @
HM86/50.05.40/P 5 0,5 5 100 40 4,9 6 3 101,60 @B
NAL HM86/60.025.35/P 6 0,25 6 78 35 5,9 6 3 7840 B
HM86/60.05.35/P 6 0,5 6 78 35 5,9 6 3 78,40 B
P tri 58 58
arametri = : 22 @ @ B @
CUtting data 5 g B ----D §_E Aperturacava  Contornatura Copia 30 Trocoidale % %
pag. 242 g? FinimuRA - FiNisHING [ I I ] %;O psmmng Side milling 3Dpc0py Trochoidal Axial Diagonalpplungv
37 = 4 O ®m O 44 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE RE[%]&I?/IIEHSES
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE _... @

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime
T I » R+0,01
ULTRA
-
micko || () |1 EZg
HSC ﬁ DIN
30° 6535 HA

CODE d1 R 1 12 13 d2 a Z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HTQ20/10.10/P 1 05 58 1 10 6 <1e 2 9580 @
HTOZO HTQ20/10.15/P 1 0,5 58 1 15 6 <1° 2 103,40 @
HTQ20/10.20/P 1 0,5 65 1 20 6 <1° 2 11030 @
HTQ20/10.25/P 1 05 65 1 25 6 <1° 2 11280 @
HTQ20/10.30/P 1 0,5 78 1 30 6 <1° 2 1199 @
[) FRESEATESTA SEMISFERICAPERNERVA-  HTQ20/12.10/P 1,2 06 58 1,2 10 6 <1° 2 9520m
LUR,E PROFONDE - Codolo cilindrico-Ri- (17020712, 15/p 1,2 0,6 58 1,2 15 6 <1° 2 10250 @
uzione conica 1
ZE BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING HTQ20/12.20/P 1.2 0.6 65 1,2 20 6 <1° 2 109,70 @
- Solid carbide - Straight shank - Taper  HTQ20/12.25/P 1,2 06 65 1,2 25 6 <1° 2 1120 @
[) P es HEMISPHERIQUE POUR Usl.  HTQ20/12.30P 12 0,6 78 12 30 6 <1° 2 11930 @
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo-  HTQ20/15.12/P 1,5 0,75 58 1,5 12 6 <te 2 2s0m
B‘;g%‘emém C%%?;je re%!?cdéréque . HTQ20/15.18/P 1,5 0,75 58 1,5 18 6 <1° 2 100,30 @
[ HAL,BRUNDKOPFFRAS,ER -Vollhartmetal HTQ20/15.25/P 1,5 0,75 65 1,5 25 6 <1° 2 107,20 @
;ﬁ"ndefschaﬁ - Konisches Schneiden- 17Q20/15.30/P 1,5 0,75 70 1,5 30 6 <1° 2 109,70 @
& FRESAS CONICAS PARA ELMECANIZADO ~ HTQ20/15.35/P 1,5 0,75 78 1,5 35 6 <1° 2 11210 @
DE MOLDES - Metal duro - Cabeza se-  HTQ20/18.15/P 1,8 09 58 1,8 15 6 <te 2 8570 @
= rKnL‘J?_gs/%cla:éé\éaYngséllhnﬁJﬂBchE fRizo.  HTQ20/18.20/P 1,8 09 65 1,8 20 6 <te 2 9150 @
VAN - Tvrdokov - Vélcova stopka - K6-  HTQ20/18.25/P 1,8 09 65 1,8 25 6 <te 2 %480 @
_ nicky krk HTQ20/18.30/P 18 0,9 70 18 30 6 <1° 2 10250 @
m Opesa 2-x 3ybas, TBEpAOCNNaBHaA And

ryBOKIX Naz0s, Chepnueckil Topel, _ HTQ20/18.35/P 1,8 09 78 1,8 35 6 <1° 2 11090 @
LIMAMHAPHYECKUii XBOCTOBNK HTQ20/20.12/P 2 1 58 2 12 6 <1° 2 22500
HTQ20/20.16/P 2 1 58 2 16 6 <1° 2 8708
HTQ20/20.20/P 2 1 65 2 20 6 <1° 2 850 @
HTQ20/20.28/P 2 1 65 2 28 6 <te 2 9520
HTQ20/20.35/P 2 1 78 2 35 6 <te 2 1059 @
HTQ20/20.40/P 2 1 78 2 40 6 <1° 2 11020 @
HTQ20/25.15/P 2,5 1,25 58 2,5 15 6 <1° 2 250 @
HTQ20/25.22/P 2,5 1,25 65 25 22 6 <1° 2 850 @
HTQ20/25.30/P 2,5 1,25 70 2,5 30 6 <1° 2 95200
HTQ20/25.38/P 25 1,25 78 25 38 6 <te 2 1059 @
HTQ20/30.15/P 3 1,5 58 3 15 6 <te 2 87708
HTQ20/30.20/P 3 1,5 65 3 20 6 <1° 2 220@
HTQ20/30.25/P 3 1,5 65 3 25 6 <1° 2 9%,60 @
HTQ20/30.30/P 3 1,5 78 3 30 6 <1° 2 101,90 @
HTQ20/30.38/P 3 1,5 78 3 38 6 <te 2 11060 @
HTQ20/30.48/P 3 1,5 100 3 48 6 <te 2 11730 @
HTQ20/40.18/P 4 2 58 4 18 6 <te 2 8770@
HTQ20/40.25/P 4 2 65 4 25 6 <1° 2 9,60 @
HTQ20/40.32/P 4 2 78 4 32 6 <1° 2 103,10 @
HTQ20/40.38/P 4 2 78 4 38 6 <te 2 11060 @
HTQ20/40.48/P 4 2 100 4 48 6 <te 2 11730 @
HTQ20/50.28/P 5 25 65 5 28 6 <te 2 96,60 @
HTQ20/50.38/P 5 2,5 78 5 38 6 <1e 2 10640 @
HTQ20/50.50/P 5 25 100 5 50 6 <te 2 11730 @
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE @

STANDARD

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

> R+0,01

A
¥

ULTRA
\ MICRO U g
= GRAIN ¥
o [i—
- HSC ﬂ DIN
30° 6535 HA
CODE d1 R 1 12 13 d2 a Z PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 €
HTQ21/10.10/P 1 05 58 1 10 6 <1°30" 2 95,80 @
HTQZ 'I HTQ21/10.15/P 1 0,5 58 1 15 6 <1°30’ 2 10340 @
HTQ21/10.20/P 1 0,5 65 1 20 6 <1°30’ 2 11030 @
HTQ21/10.25/P 1 05 65 1 25 6 <1030’ 2 11280 @
HTQ21/10.30/P 1 0,5 78 1 30 6 <1°30’ 2 11990 @
) FRESE ATESTA SEMISFERICA PER NERVA- HTQ21/12.12/P 1,2 0,6 58 1,2 12 6 <1°30’ 2 95,80 @
gﬁgiﬁzggﬂgﬁo’@do'o cilindrico-Ri-  I7Q21/12.16/p 1,2 0,6 58 1,2 16 6 <1°30’ 2 10250 @
ZE BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING HTQ21/12.20/P 1.2 0,6 65 1.2 20 6 <1°30° 2 109,70 @
- Solid carbide - Straight shank - Taper  HT1Q21/12.25/P 1,2 06 65 1,2 25 6 <130’ 2 11210 @
[) P s HEMISPHERIQUE POUR Us.  HTQ21/12.30P 12 0,6 78 12 30 6 <1°30° 2 11930 @
NAGE EN PROFONDEUR - Carbure mo- HTQ21/15.12/P 1,5 0,75 58 1,5 12 6 <1°30’ 2 92,30 @
Bce?ggemém %ﬁgﬁe re%yfg’:géréque . HTQ21/15.18/P 1,5 0,75 58 1,5 18 6 <1°30’ 2 10030 @
B HALBRUNDKOPFFRASER -Vollhartmetall HTQ21/15.25/P 1,5 0,75 65 1,5 25 6 <1°30" 2 10720 @
- Zylinderschaft - Konisches Schneiden- HTQ21/15.30/P 1,5 0,75 70 1,5 30 6 <1°30’ 2 109,70 @
2 E?LSASCON‘CAS PARA EL MECANIZADO HTQ21/15.35/P 1,5 0,75 78 1,5 35 6 <1°30’ 2 11210 @
DE MOLDES - Metal duro - Cabeza se- HTQ21/18.15/P 1,8 09 58 1,8 15 6 <1°30’ 2 8570 @
= %igfjécﬁégi”ggg'L“de'BCOOKE T HTQ21/18.20/P 1,8 0,9 65 1,8 20 6 <1°30’ 2 91,50 @
VAN - Tvrdokov - Vélcova stopka - K- HTQ21/18.25/P 1,8 09 65 1,8 25 6 <1°30" 2 94,80 @
nicky krk HTQ21/18.30/P 18 09 70 18 30 6 <1°30' 2 10250 @
B Opesa 2-x 3y6an, TBEPAOCMNaBHaA ANA
FyBOKMX 8308, CHEPHYECKAH TopeLl, HTQ21/18.35/P 18 0,9 78 1,8 35 6 <1°30’ 2 1109 @
UMAMHAPNYECKHii XBOCTOBIK HTQ21/20.12/P 2 1 58 2 12 6 <1°30’ 2 82,50 @
HTQ21/20.20/P 2 1 65 2 20 6 <1°30’ 2 88,50 @
HTQ21/20.28/P 2 1 65 2 28 6 <1°30’ 2 95,20 @
HTQ21/20.35/P 2 1 78 2 35 6 <1°30’ 2 1059 @
HTQ21/20.45/P 2 1 100 2 45 6 <1930’ 2 11990 @
HTQ21/25.15/P 2,5 1,25 58 2,5 15 6 <1°30’ 2 82,50 @
HTQ21/25.22/P 2,5 1,25 65 2,5 22 6 <1°30’ 2 88,50 @
HTQ21/25.30/P 2,5 1,25 70 2,5 30 6 <1°30’ 2 9520 @
HTQ21/25.38/P 2,5 1,25 78 2,5 38 6 <1°30’ 2 1059 @
HTQ21/30.15/P 3 1,5 58 3 15 6 <1°30" 2 87,70 @
HTQ21/30.25/P 3 1,5 65 3 25 6 <1930’ 2 96,60 @
HTQ21/30.38/P 3 1,5 78 3 38 6 <1030’ 2 11060 @
HTQ21/30.48/P 3 1,5 100 3 48 6 <1°30’ 2 117308
HTQ21/40.25/P 4 2 65 4 25 6 <1°30’ 2 96,60 @
HTQ21/40.38/P 4 2 78 4 38 6 <1°30’ 2 11060 @
HTQ21/40.48/P 4 2 100 4 48 6 <1°30’ 2 1173008
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SERIE

HTQ

HTQ25

) FRESE ATESTA SEMISFERICA PER
NERVATURE - Codolo cilindrico
rinforzato
BALL NOSE END MILL FOR DEEP
MILLING - Solid carbide - Reinfor-
ced straight shank
FRAISES HEMISPHERIQUE POUR
USINAGE EN PROFONDEUR - Car-
bure monobloc - Queue cylindri-
que renforcée
M RADIUSKOPIERASER - Vollhar-
tmetall -verstarkter Zylinder-
schaft
E FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME-
CANIZADO DE MOLDES - Cabeza
semiesférica - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado )
KULOVE FREZY PRO HLUBOKE
FREZOVANI - Tvrdokov - Zesilena
vélcova stopka
®pe3sa 2-x 3ybas, TBEPAOCNNAB-
HaA ana rny6okunx nasos. Coepu-
yecknt  Topel.  YCUNeHHbIn
XBOCTOBWIK

B

COATING PRODIGE
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ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE
PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI

NORM TIPO-TYPE
STANDARD @
Rime

=
4 Gl
g
=4
T ©
==

L 11 o R0,01
ULTRA
( MICRO U e
I GRAIN A
o~
©
HSC Tl
25° 6535 HA
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 81,50 @
HTQ25/10.08/P 1 0,5 1 58 8 0,95 6 2 82,00 @
HTQ25/10.10/P 1 0,5 1 58 10 0,95 6 2 89,00 @
HTQ25/10.13/P 1 0,5 1 58 13 0,95 6 2 90,40 @
HTQ25/10.16/P 1 0,5 1 65 16 0,95 6 2 100,30 @
HTQ25/12.06/P 1,2 0,6 1.2 58 6 1,15 6 2 81,50 @
HTQ25/12.10/P 1,2 0,6 1,2 58 10 1,15 6 2 82,00 @
HTQ25/12.15/P 1,2 0,6 1,2 65 15 1,15 6 2 97,60 @
HTQ25/12.20/P 1,2 0,6 1,2 65 20 1,15 6 2 100,10 @@
HTQ25/15.07/P 1,5 0,75 1,5 58 7 1,45 6 2 77,70 @
HTQ25/15.10/P 1,5 0,75 1,5 58 10 1,45 6 2 81,70 @
HTQ25/15.12/P 1,5 0,75 1,5 58 12 1,45 6 2 8520 @
HTQ25/15.16/P 1,5 0,75 1,5 65 16 1,45 6 2 89,20 @
HTQ25/15.20/P 1,5 0,75 1.5 65 20 1,45 6 2 96,50 @
HTQ25/15.25/P 1,5 0,75 1,5 70 25 1,45 6 2 96,40 @
HTQ25/18.08/P 1,8 0,9 1.8 58 8 1,75 6 2 77,10 B
HTQ25/18.12/P 1,8 0,9 1.8 58 12 1,75 6 2 84,40 B
HTQ25/18.16/P 1,8 0,9 1.8 65 16 1,75 6 2 89,20 @
HTQ25/18.20/P 1,8 0,9 1.8 65 20 1,75 6 2 92,80 @
HTQ25/18.25/P 1,8 0,9 1,8 70 25 1,75 6 2 97,60 @
HTQ25/20.08/P 2 1 2 58 8 1,95 6 2 75,10 @
HTQ25/20.10/P 2 1 2 58 10 1,95 6 2 77,20 @
HTQ25/20.12/P 2 1 2 58 12 1,95 6 2 80,00 @
HTQ25/20.14/P 2 1 2 58 14 1,95 6 2 83,10
HTQ25/20.20/P 2 1 2 65 20 1,95 6 2 85,10 @
HTQ25/20.25/P 2 1 2 70 25 1,95 6 2 9320 @
HTQ25/20.30/P 2 1 2 78 30 1,95 6 2 99,30 a
HTQ25/25.10/P 2,5 1,25 2,5 58 10 2,45 6 2 77,80 [ ]
HTQ25/25.16/P 2,5 1,25 2,5 58 16 2,45 6 2 83,80 @
HTQ25/25.22/P 2,5 1,25 2,5 65 22 2,45 6 2 85,70 @
HTQ25/25.28/P 2,5 1,25 2,5 70 28 2,45 6 2 93,90 @
HTQ25/30.12/P 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 80,50 @
HTQ25/30.16/P 3 1,5 3 58 16 2,95 6 2 81,20 @
HTQ25/30.20/P 3 1,5 3 58 20 2,95 6 2 88,50 @
HTQ25/30.25/P 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 90,30 @
HTQ25/30.30/P 3 1,5 3 78 30 2,95 6 2 98,00 @
HTQ25/30.35/P 3 1,5 3 78 35 2,95 6 2 105,20 @
HTQ25/40.15/P 4 2 4 58 15 3,9 6 2 81,80 B
HTQ25/40.20/P 4 2 4 58 20 3,9 6 2 83,80 B
HTQ25/40.25/P 4 2 4 65 25 3,9 6 2 87,70 B
HTQ25/40.30/P 4 2 4 70 30 3,9 6 2 93,90 @
HTQ25/40.35/P 4 2 4 78 35 3,9 6 2 99,30 @
HTQ25/40.45/P 4 2 4 100 45 3.9 6 2 118,00 @
HTQ25/50.18/P 5 2,5 5 58 18 4,9 6 2 81,80 B
HTQ25/50.28/P 5 2,5 5 65 28 4,9 6 2 87,70 B
HTQ25/50.38/P 5 2,5 5 78 38 4,9 6 2 100,60 @
HTQ25/50.50/P 5 2,5 5 100 50 4,9 6 2 117,30 @
TN
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

11 . R+0,01

ULTRA
MICRO l
GRAIN [[F,

=S
/ [ 2
HSC ﬂ DIN
25° 6535 HA
NORMALE CODE d1 R 12 I 13 o d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm h6 €
HTQ30/10.01.10/P 1 0,1 1 58 10 <1° 6 2 100,80 @
HTQS 0 HTQ30/10.01.15/P 1 0,1 1 58 15 <1° 6 2 108,50 @
HTQ30/10.01.20/P 1 0,1 1 65 20 <1° 6 2 116,00 @
HTQ30/10.01.25/P 1 0,1 1 65 25 <1° 6 2 118,50 @
HTQ30/10.01.30/P 1 0,1 1 78 30 <1° 6 2 127,80 @
) FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ30/10.02.10/P 1 0,2 1 58 10 <1° 6 2 100,80 @
FROFONDE - Codojo clindrico - HTQ30/10.02.15/P 1 02 1 58 15 <1° 6 2 108,50 @
EE TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HTQ30/10.02.20/P 1 0,2 1 65 20 <1° 6 2 116,00 @
LING - Solid carbide -Straight HTQ30/10.02.25/P 1 0.2 1 65 25 <1° 6 2 118,50 @
NE S —p——— HTQ30/10.02.30/P 1 0,2 1 78 30 <1° 6 2 127,50 @
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HTQ30/10.025.10/P 1 0,25 1 58 10 <1 6 2 100,80 @
E’;“f driq”agﬁoge!gzge;nen?ggﬁﬁ HTQ30/10.025.15/P 1 0,25 1 58 15 <1 6 2 108,50 @
que renforcée HTQ30/10.025.20/P 1 0,25 1 65 20 <1 6 2 116,00 @
P TORUSFRASER - Vollhartmetall - HTQ30/10.025.25/P 1 0,25 1 65 25 <1 6 2 118,50 @
Zylinderschaft - Konisches
Sehneidenteil HTQ30/10.025.30/P 1 0,25 1 78 30 <1 6 2 127,80 @
& FRESAS TORICAS CONICAS PARA HTQ30/12.025.10/P 1,2 0,25 1,2 58 10 <1 6 2 100,10 @@
E/%exfgﬁrg‘—zﬁﬂzgggiim%h?gs ) HTQ30/12.025.15/P 1,2 0,25 1,2 58 15 <1 6 2 107,30 @
[ TORO\DN[ FREZY PRO HLUBOKE HTQ30/12.025.20/P 1,2 0,25 1.2 65 20 <1 6 2 114,50 @
E@Ezg\{AK%[n}cvdk?fov'Vé|COVé HTQ30/12.025.25/P 1,2 0,25 1,2 65 25 <1 6 2 116,90 @
= @pgsa TBepuoc)éﬂaBHaﬂ A - HTQ30/12.025.30/P 1,2 0,25 1,2 78 30 <1 6 2 125,40 @
Gokux nasos ¢ papvycom mpu HTQ30/15.02.12/P 1,5 0,2 1,5 58 12 <1° 6 2 97,60 @
i Lnnmrinpueckuii xso- HTQ30/15.02.18/P 1,5 0,2 1,5 58 18 <1° 6 2 105,30 @
HTQ30/15.02.25/P 1,5 0,2 1,5 65 25 <1° 6 2 112,80 @
HTQ30/15.02.30/P 1,5 0,2 1.5 70 30 <1° 6 2 115,30 @
HTQ30/15.02.35/P 1,5 0,2 1,5 78 35 <1° 6 2 118,70 B
HTQ30/15.025.12/P 1,5 0,25 1,5 58 12 <1 6 2 97,60 @
HTQ30/15.025.18/P 1,5 0,25 1,5 58 18 <1 6 2 105,30 @
HTQ30/15.025.25/P 1,5 0,25 1,5 65 25 <1 6 2 112,80 @
HTQ30/15.025.30/P 1,5 0,25 1.5 70 30 <1 6 2 115,30 @
HTQ30/15.025.35/P 1,5 0,25 1.5 78 35 <1 6 2 118,70 @
HTQ30/18.05.15/P 1,8 0,5 1,8 58 15 <1 6 2 90,30 @
HTQ30/18.05.20/P 1,8 0,5 1,8 65 20 <1 6 2 95,40 @
HTQ30/18.05.25/P 1,8 0,5 1,8 65 25 <1 6 2 99,30 @
HTQ30/18.05.30/P 1,8 0,5 1,8 70 30 <1 6 2 107,00 @
HTQ30/18.05.35/P 1,8 0,5 1.8 78 35 <1 6 2 114,80 @
HTQ30/20.02.12/P 2 0,2 2 58 12 <1° 6 3 86,40 @
HTQ30/20.02.16/P 2 0,2 2 58 16 <1° 6 3 89,00 @
HTQ30/20.02.20/P 2 0,2 2 65 20 <1° 6 3 92,50 @
HTQ30/20.02.28/P 2 0,2 2 65 28 <1° 6 3 100,60 @
HTQ30/20.02.35/P 2 0,2 2 78 35 <1° 6 3 111,30 @
HTQ30/20.02.40/P 2 0,2 2 78 40 <1° 6 3 115,40 @
HTQ30/20.05.12/P 2 0,5 2 58 12 <1 6 3 86,40 @
HTQ30/20.05.16/P 2 0,5 2 58 16 <1 6 3 89,00 @
HTQ30/20.05.20/P 2 0,5 2 65 20 <1 6 3 92,50 @
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ

ULTRA
MICRO L =
GRAIN || Iy
HSC ﬂ DIN
25° 6535 HA
CODE d1 d2 VA PRODIGE
NORMAI-E mm h7 mm h6 €
HTQ30/20.05.28/P 2 0,5 2 65 28 <1 6 3 100,60 @
HTOB O HTQ30/20.05.35/P 2 0,5 2 78 35 <1 6 3 111,30 @
HTQ30/20.05.40/P 2 0,5 2 78 40 <1 6 3 115,40 @
HTQ30/25.05.15/P 2,5 0,5 2,5 58 15 <1 6 3 86,40 @
HTQ30/25.05.22/P 2,5 0,5 2,5 65 22 <1 6 3 92,50 @
[ FRESE TORICHE PER NERVATURE HTQ30/25.05.30/P 2,5 0,5 2,5 70 30 <1 6 3 100,60 @
PROFONDE - Codolo dilindrico - HTQ30/25.05.38/P 25 05 25 78 38 <1 6 3 11,30 @
SE TORIC END MILL FOR DEEP MIL- HTQ30/30.02.15/P 3 0,2 3 58 15 <1° 6 3 91,50 @
LING - Solid carbide - Straight HTQ30/30.02.20/P 3 02 3 65 20 <1° 6 3 9,10 @
0 I HTQ30/30.0225P 3 0,2 3 65 25 <1 6 3 101,20 @
NAGE EN PROFONDEUR - Car- HTQ30/30.02.30/P 3 0,2 3 78 30 <1° 6 3 107,00 @
E’;ﬁﬁ driqr:(e)rjonggcage;nen?gggief HTQ30/30.02.38/P 3 0.2 3 78 38 <1° 6 3 116,00 @
que renforcée HTQ30/30.02.48/P 3 0,2 3 100 48 <1° 6 3 122,70 @
™ TORUSFRASER - Vollhartmetall - HTQ30/30.05.15/P 3 0,5 3 58 15 <1 6 3 91,50 @
Zylinderschaft - Konisches
Sehmetemia HTQ30/30.05.20/P 3 0,5 3 65 20 <1 6 3 96,10 @
[ FRESAS TORICAS CONICAS PARA HTQ30/30.05.25/P 3 0,5 3 65 25 <1 6 3 101,20 @
%exfgmlrzf/gggg%m%igs ) HTQ30/30.05.30/P 3 0,5 3 78 30 <1 6 3 107,00 @
B TOROIDN( FREZY PRO HLUBOKE HTQ30/30.05.38/P 3 0,5 3 78 38 <1 6 3 116,00 @
EtzEF)ZgYAK“O!'n}CTkV;i?EOV'Vé'COVé HTQ30/30.05.48/P 3 0,5 3 100 48 <1 6 3 122,70 @
@ (Opesa TeepaocnnasHan AnA my- HTQ30/40.05.18/P 4 0,5 4 58 18 <1 6 3 91,50 @
OOK/IX Ma3oB C Panuycom npw HTQ30/40.05.25/P 4 0,5 4 65 25 <1 6 3 101,20 @
P Lunuaprsecknit xeo- HTQ30/40.05.32/P 4 05 4 78 32 <1 6 3 10830 @
HTQ30/40.05.38/P 4 0,5 4 78 38 <1 6 3 116,00 @
HTQ30/40.05.48/P 4 0,5 4 100 48 <1 6 3 122,70 @
HTQ30/50.05.28/P 5 0,5 5 65 28 <1 6 3 101,20 @
HTQ30/50.05.38/P 5 0,5 5 78 38 <1 6 3 110,90 @
HTQ30/50.05.50/P 5 0,5 5 100 50 <1 6 3 122,70 @
P tri % S 58
arametri g2 ) 8o @ @ D @
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

SERIE

HTQ - | ~

ULTRA
MICRO
GRAIN |1,

’

|

i JQL R+0,01

(i — . HSC ﬂ L
© 12 ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 VA PRODIGE
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HTQ35/10.01.05/P 1 0,1 1 58 5 0,95 6 2 91,40 @
HTOB 5 HTQ35/10.01.08/P 1 0,1 1 58 8 0,95 6 2 94,00 @
HTQ35/10.01.10/P 1 0,1 1 58 10 0,95 6 2 102,80 @
HTQ35/10.01.13/P 1 0,1 1 58 13 0,95 6 2 103,70 @
HTQ35/10.01.16/P 1 0,1 1 65 16 0,95 6 2 114,70 @
) FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ35/10.02.04/P 1 0,2 1 58 4 0,95 6 2 92,50 @
- (Sodolo dlindrico nforzato HTQ35/10.02.06/P 1 0,2 1 58 6 0,95 6 2 9320 @
LING - Solid carbide - Reinforced HTQ35/10.02.08/P 1 0.2 1 58 8 0,95 6 2 94,00 @
straight shank HTQ35/10.02.10/P 1 0.2 1 58 10 0,95 6 2 102,80 @
0 Li\%SEEENnggF%E,iDESER_ gasl HTQ35/10.02.13/P 1 02 1 58 13 0,95 6 2 103,70 @
bure 'monobloc, - Queue HTQ35/10.02.16/P 1 0,2 1 65 16 0,95 6 2 114,70 @
- %:{‘Sg&fﬁfﬂ%ﬁﬁjartmeta” ] HTQ35/10.025.05/P 1 0,25 1 58 5 0,95 6 2 94,00 @
verstarkter Zylinderschaft HTQ35/10.025.08/P 1 0,25 1 58 8 0,95 6 2 94,00 @
) FRESAS TORICAS CONICAS PARA HTQ35/10.025.10/P 1 0,25 1 58 10 0,95 6 2 102,80 @
EL MECANIZADO DE MOLDES -
Metal duro - Mango cilindiicore- HTQ35/10.025.13/P 1 0,25 1 58 13 0,95 6 2 103,70 @
forzado o . HTQ35/10.025.16/P 1 0,25 1 65 16 0,95 6 2 114,70 @
> lgg%e}\ﬂﬁ%régfg/ Hégggﬁg HTQ35/12.025.06/P 1,2 0,25 1,2 58 6 1,15 6 2 92,80 @
__valcova stopka HTQ35/12.025.10/P 1,2 0,25 1.2 58 10 1,15 6 2 101,30 @
B Opesa 18ePAOCTIABHAA A 11Ty~ HTQ35/12.025.15/P 1,2 0,25 1,2 65 15 1,15 6 2 112,10 @
60KVX Ma3oB C PaavycoMm npw
BepILIMHE, YOHTIEHHbIF XBOCTOBNK HTQ35/12.025.20/P 1,2 0,25 1,2 65 20 1,15 6 2 114,50 @
HTQ35/15.02.05/P 1,5 0,2 1,5 58 5 1,45 6 2 88,30 B
HTQ35/15.02.07/P 1,5 0,2 1,5 58 7 1,45 6 2 89,00 @
HTQ35/15.02.12/P 1,5 0,2 1,5 58 12 1,45 6 2 97,80 @
HTQ35/15.02.16/P 1,5 0,2 1,5 65 16 1,45 6 2 106,170 @
HTQ35/15.02.20/P 1,5 0,2 1,5 65 20 1,45 6 2 114,170 @
HTQ35/15.02.25/P 1,5 0,2 1,5 70 25 1,45 6 2 113,30 @
HTQ35/15.025.07/P 1,5 0,25 1,5 58 7 1,45 6 2 89,00 B
HTQ35/15.025.12/P 1,5 0,25 1,5 58 12 1,45 6 2 97,80 @
HTQ35/15.025.16/P 1,5 0,25 1,5 65 16 1,45 6 2 106,10 @
HTQ35/15.025.20/P 1,5 0,25 1,5 65 20 1,45 6 2 114,170 @
HTQ35/15.025.25/P 1,5 0,25 1,5 70 25 1,45 6 2 113,30 @
HTQ35/18.05.08/P 1,8 0,5 1,8 58 8 1,75 6 2 88,00 @
HTQ35/18.05.12/P 1,8 0,5 1,8 58 12 1,75 6 2 96,40 B
HTQ35/18.05.16/P 1,8 0,5 1,8 65 16 1,75 6 2 104,90 @
HTQ35/18.05.20/P 1,8 0,5 1,8 65 20 1,75 6 2 107,90 @
HTQ35/18.05.25/P 1,8 0,5 1.8 70 25 1,75 6 2 112,70 @
HTQ35/20.02.08/P 2 0,2 2 58 8 1,95 6 3 84,50 @
HTQ35/20.02.10/P 2 0,2 2 58 10 1,95 6 3 86,10 @
HTQ35/20.02.12/P 2 0,2 2 58 12 1,95 6 3 88,00 @
HTQ35/20.02.14/P 2 0,2 2 58 14 1,95 6 3 89,70 B
HTQ35/20.02.20/P 2 0,2 2 65 20 1,95 6 3 94,10 B
HTQ35/20.02.25/P 2 0,2 2 70 25 1,95 6 3 103,20 @
HTQ35/20.02.30/P 2 0,2 2 78 30 1,95 6 3 108,30 @
HTQ35/20.05.08/P 2 0,5 2 58 8 1,95 6 3 84,50 @
HTQ35/20.05.10/P 2 0,5 2 58 10 1,95 6 B 86,10 @
CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
CONTINUE TO NEXT PAGE>>
P tri 58 58
arametri 2= : 22 @ @ b @
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FRESE TORICHE PER NERVATURE

PER ACCIAI TEMPRATI E BONIFICATI Rime

e
( ULTRA
MICRO L =
T- GRAIN |1/ T
3
T HSC ﬂ C—
~30° gls’\ﬁs HA
CODE d3 d2 VA PRODIGE
mm mm h6 £
HTQ35/20.05.12/P 2 2 1,95 6 3 88,00 @
H T 03 5 HTQ35/20.05.14/P 2 2 1,95 6 3 89,70 B
HTQ35/20.05.20/P 2 0,5 2 65 20 1,95 6 B 94,10 @
HTQ35/20.05.25/P 2 0,5 2 70 25 1,95 6 3 103,20 @
HTQ35/20.05.30/P 2 0,5 2 78 30 1,95 6 3 108,30 @
) FRESETORICHE PER NERVATURE HTQ35/25.05.10/P 2,5 0,5 2,5 58 10 2,45 6 3 8720 @
- (Sodolo dlindrico nforzato HTQ35/25.05.16/P 2,5 05 25 58 16 2,45 6 3 95,20 @
LING - Solid carbide - Reinforced HTQ35/25.05.22/P 2,5 0,5 2,5 65 22 2,45 6 3 94,30 @
_ straight shank HTQ35/25.05.28/P 2,5 0,5 2,5 70 28 2,45 6 3 103,90 @
o e RS SR o HTQ35/30.05.12/P 3 05 3 58 12 2,95 6 3 89,80 @
bure 'monob\oc, - Queue HTQ35/30.05.16/P 3 0,5 3 58 16 2,95 6 3 90,30 @
- %g‘gg&ufsg‘fo{/%‘fhartmeta” i HTQ35/30.05.20/P 3 0,5 3 58 20 2,95 6 3 9920 @
verstarkter Zylinderschaft HTQ35/30.05.25/P 3 0,5 3 65 25 2,95 6 3 100,60 @@
(£ FRESASTORICAS CONICAS PARA HTQ35/30.05.30/P 3 0,5 3 78 30 2,95 6 3 108,30 @
EL MECANIZADO DE MOLDES -
Metal duro - Manga cilindrico re- HTQ35/30.05.35/P 3 0.5 3 78 35 2,95 6 3 116,00 @
forzado o ) HTQ35/40.05.15/P 4 0,5 4 58 15 3,9 6 3 91,20 @
> lgg%ek‘,l{ﬁ\?&gfg Hégggﬁg HTQ35/40.05.20/P 4 0,5 4 58 20 3,9 6 3 92,80 @
~_ vélcova stopka HTQ35/40.05.25/P 4 0,5 4 65 25 3,9 6 3 98,00 @
m Opesa TBEpAOCMNABHAA ANA Y- HTQ35/40.05.30/P 4 0,5 4 70 30 3,9 6 3 104,60 @
60KVX Ma3oB C pagnycom mpu
BepILIVHE, YCHNEHHbIA XBOCTOBHK HTQ35/40.05.35/P 4 0,5 4 78 35 39 6 3 109,60 @
HTQ35/40.05.45/P 4 0,5 4 100 45 3,9 6 3 128,70 @
HTQ35/50.05.18/P 5 0,5 5 58 18 4,9 6 3 92,50 @
HTQ35/50.05.28/P 5 0,5 5 65 28 4,9 6 3 98,00 @
HTQ35/50.05.38/P 5 0,5 5 78 38 4,9 6 3 112,60 @
HTQ35/50.05.50/P 5 0,5 5 100 50 4,9 6 3 126,40 @
HTQ35/50.10.18/P 5 1 5 58 18 4,9 6 3 9250 @
HTQ35/50.10.28/P 5 1 5 65 28 4,9 6 3 98,00 @
HTQ35/50.10.38/P 5 1 5 78 38 4,9 6 3 112,60 @
P tri 58 58
arametri = : 22 @ @ D @
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI
A TESTA PIANA

SERIE e

@

r;
(1]

FORM 2000 11 Lo =
PRODIGE MIcRO [ | N
10— GRAIN || [90- || 443
~ Y
°© ‘ =
HSC DIN
-« ~30°|| 6535HA
NORMALE CODE di I K PRODIGE
(K) mm h7 mm € €
HM78/04 0,4 0,4 39 3 2 59,50 68,80 @
H I\/l 7 8 HM78/05 0,5 0,5 39 3 2 55,30 64,60 @
HM78/06 0,6 0,6 39 3 2 48,90 58,30 @
HM78/07 0,7 0,7 39 3 2 43,20 5330 @
HM78/08 0,8 0,8 39 3 2 37,50 47,70 @
) MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI HM78/09 0,9 0,9 39 3 2 31,60 4430 @
ATESTA PIANA - Codolo cilindrico
g SQUARE MINIATUR END MILLS - Solid HM78/10 ! ! 39 3 2 27.20 PO W
carbide - Straight shank HM78/12 1.2 1,2 39 3 2 25,60 38,40 @
1) MICRO FRAISES - Carbure monobloc - HM78/15 1,5 1,5 39 3 2 24,80 37,70 @
Queue cylindrique
B MINIATURFRASER - Vollhartmetall - Zy- HM78/18 1.8 1.8 39 3 2 28,10 37108
linderschaft HM78/20 2 2 39 3 2 23,10 32,30 @

& MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal
duro - Mango cilindrico

B MIKROFREZY - Tvrdokov - Valcova
stopka

B Mukpodpesa 2-x 3y6an, TeeppocnnasHan. Ln-
MMHAPMYECKUi XBOCTOBVK. CpepHas cepua

= Jirs:..op

k=
= —
q o Cn
Parametri 2= oo
- —
. g 2 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] N.S 7P =) /=y
L G 2= ’5{ Apert Contornat Copia 3D ‘|“' ‘A'I' ‘ R !
o)) ~ o pertura cava ontornatura opla I'IDISII]AI'Ie sslale ampa
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MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA PIANA e
SERIE -

FORM 2000 le "

@

3 MICRO
( o —— P GRAIN || [90°
~ ‘ I A 9 ?
o
d3 e HSC é DIN
~301| 6535HA

12

|
0%

LUNGA CODE d1 12 13 I d2 d3 Z K PRODIGE
(K) mm h7 mm mm mm mm h6 mm £ €
HM79/04 0,4 0,4 2 39 3 0,37 2 64,40 73,10 @
H I\/l 7 9 HM79/05 0,5 0,5 2,5 39 3 0,47 2 58,80 68,20 @
HM79/06 0,6 0,6 3 39 3 0,57 2 54,40 63,80 @
HM79/07 0,7 0,7 3,5 39 3 0,67 2 48,70 5820 @
HM79/08 0,8 0,8 4 39 3 0,77 2 42,30 5250 @
) MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI HM79/09 0,9 0,9 4,5 39 3 0,87 2 38,30 4790 @
ATESTA PIANA - Codolo cilindrico
EE SQUARE MINIATUR END MILLS - Solid HM79/10 ! ! > 39 3 0,96 2 29,30 4270 @
carbide - Straight shank HM79/12 12 12 6 39 3 1,16 2 27,80 40,60 @
] g\CROFR‘AIZE_S - Carbure monobloc - HM79/15 1,5 1,5 7 39 3 1,46 2 27,20 3980 @
ueue cylindrique
M MINIATURFRASER -Vollhartmetall - Zylin- ~ HM79/18 18 18 8 s E 1o 2 Y 39.20 @
derschaft HM79/20 2 2 8,5 39 3 1,95 2 26,00 35,10 @
E MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro
- Mango cilindrico
B MIKROFREZY - Tvrdokov - Valcovd stopka
= Mukpodpesa 2-x 3yban, TBepaoCnnaB-

HaA. LnnvHapryeckmin xBoCTOBKK. Yann-
HeHHasa cepusa

COATING PRODIGEmicro
4 E CODE
HM79/.../P

k=
= —
A o C wn
Parametri 2= oo
£3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = 7P =) /=
Cutting dat. =g [ f 4 i i4 i 4
i) ez )] o5 Apert Contornat Copia 3D Incisione Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla ISIH I ssiale ampa
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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 72,30 80,80 @
H I\/l 8 O HM80/05 0,5 0,25 0,5 39 3 2 67,40 7720 @
HM80/06 0,6 0,3 0,6 39 3 2 60,20 68,80 @
HM80/07 0,7 0,35 0,7 39 3 2 53,10 62,50 @
HM80/08 0,8 0,4 0,8 39 3 2 46,80 56,90 @
[} MICROFRESE A DENTI ELICOIDALI A HM80/09 0,9 0,45 0,9 39 3 2 39,80 51,70 @
TESTA SEMISFERICA - Codolo cilindrico
EE MINIATUR END MILLS WITH BALL END - HIMEO/10 ! 0.5 ! 39 3 2 33,90 4660 @
Solid carbide - Straight shank HM80/12 1.2 0,6 1.2 39 3 2 32,40 4500 @
n EA\CROFRALS‘ES H(EQMBPHEFF_'QdUE - Car- HM80/15 1,5 0,75 1,5 39 3 2 31,60 4430 @
ure mononlioc - ue_ue cylinarique
B MINIATUR RADIUSFRASER - Vollhartme- HM80/18 1.8 0.9 1.8 39 3 2 34,40 4390 @
tall - Zylinderschaft HM80/20 2 1 2 39 3 2 28,90 37,90 @
& MICRO FRESAS DOS LABIOS- Metal duro
- Mango cilindrico
B MIKROFREZY - Tvrdokov - Vélcova stopka
= Mukpodpesa 2-x 3ybas, TBepAoCnnas-

Han. Cdepuyecknii Toped. LinnmHapurye-
CKMI XBOCTOBWK. CpefHAA cepua

b1 Wisor.p

k=
= —
. o C n
Parametri gs o
. £3 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] N.E 7P =) /=
Cutting data o2 O i 4 i 4 i 4
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Incisione Assiale Rampa
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MICROFRESE A DUE DENTI ELICOIDALI

A TESTA SEMISFERICA ime
SERIE -

FORM 2000

PRODIGE 3

MICRO
10° T* GRAIN U 1

@

R+0,01

— %
vy

3 | :
N t
d3 —t -
| © HSC DIN
2 < ~30°|| 6535HA
LUNGA CODE d1 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 77,30 8510 @
H I\/l 8 'I HM81/05 0,5 0,25 0,5 2,5 39 3 0,47 2 73,10 81,60 @
HM81/06 0,6 0,3 0,6 3 39 3 0,57 2 65,90 74,50 @
HM81/07 0,7 0,35 0,7 35 39 3 0,67 2 59,60 6820 @
HM81/08 0,8 0,4 0,8 4 39 3 0,77 2 51,60 61,70 @
[} MICROFRESE A DENTI ELICOIDALI A HM81/09 0,9 0,45 0,9 45 39 3 0,87 2 45,80 56,10 @
TESTA SEMISFERICA - Codolo cilindrico
BE MINIATUR END MILLS WITH BALL END - HMB1/10 ! 0.5 ! > 3 3 0.96 2 37,70 020 @
Solid carbide - Straight shank HM81/12 1,2 0,6 1,2 6 39 3 1,16 2 36,10 4880 @
n EA\CROFRALS‘ES H(E)MBPHEFF_'QdUE - Car- HM81/15 1,5 0,75 1,5 7 39 3 1,46 2 35,40 47,90 @
ure monoblocC - ue_ue cylinarique
M MINIATUR RADIUSFRASER - Vollhartme- ~~ HM&1/18 1.8 0.9 1.8 g E E Lot 2 SSOURNIT LN
tall - Zylinderschaft HM81/20 2 1 2 8,5 39 3 1,95 2 32,20 41,40 @
& MICRO FRESAS DOS LABIOS - Metal duro
- Cabeza semiesférica - Mango cilindrico
B MIKROFREZY - Tvrdokov - Vélcova stopka

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

= Wisip

k=
= c —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 s6ROsSATURA - RouGHING [ INIIN] = 72 =) /=
Cuttlng data o O i 4 i 4 i 4
% g B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Incisione Assiale Rampa
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% O O | d d d
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FRESE MULTITAGLIENTI PER

=m
ap

&

ST/-}NDAHD
SUPERFINITURA Rime |} e e
I ITQ e 11 .
12 ULTRA
( N MICRO | o0 ||
— ~ R GRAIN A
o~ -
° -
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 11 40 4 6 43,10 5270 @ 5950 @
HTQS HTQ8/02 5 13 50 5 6 48,20 5720 @ 6640 @
HTQ8/03 6 16 50 6 6 57,10 66,70 @ 7510 @
HTQ8/04 8 20 64 8 6 85,00 9,60 @ 107,70 @
HTQ8/05 10 22 72 10 6 111,90 127,70 @ 140,70 @
[} FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HTQ8/06 12 26 80 12 6 149,20 169,00 @ 17890 @
TURA - Due denti frontali taglientifinoal - irqg/07 14 26 80 14 6 192,60 21530 @ 224,50 @
centro - Codolo cilindrico
B SUPERFINISHING END MILLS - Solid car- HTQ8/08 16 32 92 16 6 243,60 27490 @ 29470 @
bide - Two end teeth cutting up to the HTQ8/09 18 32 92 18 8 318,10 34620 @ 37440 @
centre - Straight shank
FRAISES DE SUPERFINITION - Carbure HTQ8/10 20 36 104 20 8 33840 370,60 @ 396,90 @

monobloc - Deux dents coupe au centre
- Queue cylindrique }
HOCHLEISTUNGS - MEHRZAHNFRASER -
Vollhartmetall - Zentrumschnitt - Zylin-
derschaft )

FRESAS MULTILABIOS PARA SUPER ACA-
BADO - Metal duro - Dos labios que cor-
tan hasta el centro - Mango cilindrico
SUPERDOKONCOVACI FREZY - Tvrdokov
- 2 brity pfes stfed - Valcova stopka
Dpesa TBEPAOCNIABHAA ANd Cynepun-
CTOBOW 06paboTKM. Pexywymin Topeu,. Lin-
NIMHOPVYECKN  XBOCTOBWK. CpeaHas
cepus

nryr a @ Q2

B CODE

HTQ8/.../S

COATING PRODIGE

i
21N HTQS!.../P
ts =
Parametri = o o
. £3 SGROSSATURA - RoUGHING [ ][] J1C] ‘N.E L2 =7
Cutting data T o g{ Apert Contornat Copia 30 Trocoidal Assial R
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 265 § ? FINITURA - FINISHING -...- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
n —
A O | O O O O
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RO
i) ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
32 4 4 | | O O O O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
209 torna all'indice



kafka
Font monospazio
torna all'indice


N TIPO-TYPE

FRESE MULTITAGLIENTI PER
SUPERFINITURA me

H
EXTRA-LONG I

[z ]

ULTRA
MICRO | 90" Iﬁ"

GRAIN

DIN
50° 6535 HA

EXTRA-LUNGA K SUP%EME PR[EIGE

HTQ9/04 4 30 78 4 6 61,00 7430 @ 80,70 @

HTOg HTQ9/05 5 30 78 5 6 68,30 8200 @ 9020 @

HTQ9/06 6 32 78 6 6 80,40 94,90 @ 101,60 @

HTQ9/08 8 40 100 8 6 123,20 138,70 @ 145,80 @

HTQ9/10 10 45 100 10 6 167,50 187,10 @ 197,40 @

) FRESE MULTITAGLIENTI PER SUPERFINI- HTQ9/12 12 48 100 12 6 221,00 23880 @ 251,00 @

TURA - Due denti frontali taglienti finoal - pirqgyq4 14 55 115 14 6 281,30 30520 @ 329,40 @
centro - Codolo cilindrico

END MILL FOR DEEP MILLING - Solid car- HTQ9/16 16 60 120 16 6 337,60 363,60 @ 38960 @

bide - Reinforced straight shank HTQ9/18 18 60 120 18 8 400,20 42500 @ 454,60 @

FRAISES POUR USINAGE EN PROFON- HTQ9/20 20 75 150 20 8 531,30 578,40 @ 627,40 @

DEUR - Carbure monobloc - Queue cy-
lindrique renforcée
NACHFORMFRASER - Vollhartmetall -
Verstarkter Zylinderschaft

FRESAS MULTILABIOS PARA SUPER ACA-
BADO - Metal duro - Dos labios que cor-
tan hasta el centro - Mango cilindrico
FREZY PRO HLUBOKE FREZOVANI -
Tvrdokov - Zesilena vélcova stopka
Dpesa TBEPAOCNIABHAA ANd Cynepun-
CTOBOW 06paboTKM. PexyLymin Topeu,. Lin-
NIMHOPVYECKN A XBOCTOBUK.
YNbTPaaavHHan cepus

m oF

oy a

B EQI%W.../S
E ﬁ(%%EW.../P

k=
Ec —
q o Cn
Parametri 2.3 oo
. £4 SGROSSATURA - ROUGHING [ |1 ][] ‘NE (=7 (=7
Cutting data 5 Y [CpE
g o 6 = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 265 5? FINITURA - FINISHING -...- % ;o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wn |
% 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
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©
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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.

o

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciaio temprato e ghisa fusa

Acciai temprat, ohisa fusa in conchiglia.

~

Acciai temprat, ghisa fusa in conchiglia.

w

Acciai temprati, ohisa fusa in conchiglia.

=

Acciai temprati, ohisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.

Acciai inossidabili austenitici.

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

=
~N

w

Ghise malleaili. Ghise grigie.

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

Ghise altamente legate di difficile lavorabilita.
Ghise nodulari austemperate.

w

=

Superleghe - Titanio

Leghe a hase di ferro resistente al calore

Leghe di nichel ¢ leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

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

w o~

-

Rame ¢ leghe di rame

o

Materiali plastici

Grafite

- w ~ =

Grafite

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

MATERIALS Rm ~ Durezza
N/mm?)  Hardness

DESCRIPTION (Njmr)

Steels, ferritic and martensitic stainless steels

Ferritic steel

Unalloyed steels <40 <10

Soft carbon steel

Free-machining steel

Low alloys steel Al <l

Constructions steels

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

Low alloys steel

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

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

700 <900 <250 <350

Ferritic and martensitic stainless steel
Tools steel of hard machinability

High hardness steel
Ferritic and martensitic stainless steel

900<1500  >350

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel, chilled cast iron <1600 <49HRC

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 30

Austenitic stainless steel and Duplex

Hard machinability stainless steel 900 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 >250 <450
Titanium, titanium alloys with medium hardness <100 <320
Titanium alloys with high hardness >1100 <1400 >300 <400
Light alloys / Non ferrous material

Aluminium alloys (Si<0,5%) <500 <
Aluminium alloys (5i>0,5% <10%) <40 >10<100
Aluminium alloys (Si >10%) SM0<3  >60<120
Copper and copper alloys SN0 <60 >60<20
Plastics materials

Graphite

Graphite <100

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 440B; AIS| 446; X210Cr12;
HS 6-5-2; HS 2-10-1-8; HS 18-0-1

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

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

Al199,9; AMg1; AIMg5; AICuMgPh
AISiSMg; AISi17Cu5; AISi10Mg; AlSiTMg
AlSi17CudMg; AlSi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

CuZn36Pb1,5; CuSn20; CuSn2
CuNi18Zn19Pb; Cuzn40A12
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Rime

. advanced tools production

Tipo di lavorazione
Type of machining

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

v

0,5xd

ap=

Tipo di lavorazione
Type of machining

v

0,5xd

ap=

H T 06 @ PRODIGE
Rm 500+750 N/mm? Rm 800+1200 N/mm2 | Rm 13001500 N/mm?

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

3%

Acciai Bonificati
Ghise>180HB

Tempering Steels
Cast iron>180HB

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

Acciai temprati

Hardened steels

HTOG R @ PRODIGE

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

3%

Acciai Bonificati
Ghise>180HB

Tempering Steels
Cast iron>180HB

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

Acciai temprati

Hardened steels

150-200 120-160 90-120
ap=0,5xd ae=d ap=05xd ae=d ap=05xd ae=d
d fz 7 n fz F n fz F n
3 10020 1280 16000 | 0,020 1025 12800 | 0,020 770 9600
4 10,030 1440 12000 | 0,030 1150 9600 |0,030 865 7200
5 0040 1535 9600 | 0,040 1230 7700 0,040 930 5800
6 | 0050 1600 8000 | 0,050 1280 6400 0,050 960 4800
8 0060 1440 6000 | 0,060 1150 4800 0,060 865 3600
10 | 0070 1345 4800 | 0,070 1090 3900 | 0,070 810 2900
12 | 0,080 1280 4000 | 0,080 1025 3200 0,080 770 2400
HRC 35-42 HRC 43-50 HRC 52-56 HRC 58-63
120-180
ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d
d | fz F n fz F n fz F n fz F n
3 | 0020 1025 12800 10,020 680 8500 0020 430 5400 0,010 215 5400
4 10030 1150 9600 ' 0,030 770 6400 0030 480 4000 | 0,015 240 4000
5 0040 1230 7700 | 0040 815 5100 0040 510 3200 0020 255 3200
6 | 0050 1280 6400 0050 860 4300 0050 540 2700 0,025 270 2700
8 | 0,060 1150 4800 | 0,060 770 3200 0,060 480 2000 | 0,030 240 2000
10 | 0070 1090 3900 ' 0,070 730 2600 0,070 450 1600 | 0,035 225 1600
12 | 0,080 1025 3200 | 0,080 705 2200 0,080 450 1400 | 0,040 225 1400
150-200 120-160 90-120
ap=0,5xd ae=d ap=0,51d ae=d ap=0,51d ae=d
d fz F n fz F n fz F n
3 0020 1280 16000 | 0,020 1025 12800 | 0,020 770 9600
4 10,030 1440 12000 | 0,030 1150 9600 | 0,030 865 7200
5 | 0040 1535 9600 | 0,040 1230 7700 0,040 930 5800
6 | 0050 1600 8000 | 0,050 1280 6400 0,050 960 4800
8 0060 1440 6000 | 0,060 1150 4800 0,060 865 3600
10 1 0,070 1345 4800 | 0,070 1090 3900 | 0,070 810 2900
12 | 0,080 1280 4000 | 0,080 1025 3200 0,080 770 2400
HRC 35-42 HRC 43-50 HRC 52-56 HRC 58-63
120-180
ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=(d ap=0,5xd ae=(d ap=0,5xd ae=d
d | fz 7 n fz F n fz F n fz F n
3 0020 1025 12800 0,020 680 8500|0020 430 5400 0010 215 5400
4 0030 1150 9600 10,030 770 6400|0030 480 4000 0,015 240 4000
5 0040 1230 7700 | 0,040 815 5100 0,040 510 3200 0,020 255 3200
6 | 0050 1280 6400 0050 860 4300 0050 540 2700 0,025 270 2700
8 0060 1150 4800 0,060 770 3200|0060 480 2000 0,030 240 2000
10 | 0,070 1090 3900 0070 730 2600 0,070 450 1600 | 0,035 225 1600
12 | 0,080 1025 3200 10,080 705 2200 0,080 450 1400 | 0,040 225 1400
213
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Rime

. advanced tools production

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

Tipo di lavorazione v HTOBI_ ®PRODIGE
Rm 500+750 N/mm? | Rm 800+1200 N/mm? | Rm 1300+1500 N/mm?

Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 120-160 90-120
ap=051d ae=d ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d
- ZE d fz F n fz F n | fz F n
= 4002 960 12000 | 0,020 770 9600 0020 575 7200
= Acciai Bonificati
T Ghise>18013 50025 960 9600 | 0,025 770 7700 0,025 580 5800
<3 = Tempering Steels 6 0035 1120 8000 | 0035 895 6400 0,035 670 4800
8 | 0040 960 6000 | 0040 770 4800 0040 575 3600
u 10 | 0,045 865 4800 | 0,045 700 3900 | 0,045 520 2900
12 | 0060 960 4000 | 0,060 770 3200 0060 575 2400
16 | 0070 840 3000 | 0,070 670 2400 0070 505 1800
HRC 35-42 HRC 43-50 HRC 52-56 HRC 58-63
g 12010
ap=0,5xd ae=(d ap=0,51d ae=d ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d
W d/ 2z F n fz F n fz F n | fz F n
ZLN 4 0020 770 9500 | 0,020 510 6400 0,020 320 4000 0,010 160 4000
| Accitemprat 5 (0025 770 7700 | 0025 510 5100 0,025 320 3200 0013 160 3200
Hardened stels 6 (0035 895 6400 | 0,035 600 4300 0,035 380 2700 0,018 190 2700
8 |0040 770 4800 | 0,040 510 3200 0,040 320 2000 0,020 160 2000
10 (0045 700 3900 | 0,045 470 2600 0,045 290 1600 0,023 145 1600
12 |0060 770 3200 | 0,060 530 2200 0,060 335 1400 0,030 170 1400
16 (0,070 670 2400 | 0,070 450 1600 | 0,070 280 1000 | 0,035 140 1000
Tone of mavturina W
Rm 500+750 N/mm? Rm 800+1200 N/mm? | Rm 1300=1500 N/mm?
g e e W0 1250
ap=1-1,5xd ae=0,05-0,1xd ap=1-1,5xd ae=0,05-0,1xd | ap=1-1,5xd ae=0,05-0,1xd
d fz F n fz F n fz F n
4 10030 1440 12000 | 0,030 1150 9600 | 0,030 865 7200
[ 50040 1535 9600 | 0040 1230 7700 0,040 930 5800
" Temperng tels 6 | 0050 1600 8000 | 0,050 1280 6400 | 0,050 950 4800
[ 8 | 0,060 1440 6000 | 0,060 1150 4800 0,060 865 3600
ae=0,05-0,1xd | 10 | 0070 1345 4800 | 0,070 1090 3900 | 0,070 810 2900
12 | 0,080 1280 4000 | 0,080 1025 3200 0,080 770 2400
16 | 0,090 1080 3000 | 0,090 865 2400 0090 650 1800
HRC 35-42 HRC 43-50 HRC 52-56 HRC 58-63
Ot aase (mmin 120-180
ap=0,5xd ae=d ap=05xd ae=d ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d
W d| fz F n fz F n fz F n fz F n
ZLN 4 10030 1150 9600 | 0,030 770 6400 | 0,030 480 4000 | 0015 240 4000
[ Accitemprat 5 (0040 1230 7700 |0,040 815 5100 0,040 510 3200 0,020 255 3200
fodened st 6 (0050 1280 6400 0050 860 4300 0,050 540 2700 | 0025 270 2700
8 |0,060 1150 4800 | 0060 770 3200 0,060 480 2000 0,030 240 2000
10 0,070 1030 3900 | 0,070 730 2600 | 0,070 450 1600 | 0,035 225 1600
12 (0080 1025 3200 | 0,080 705 2200 | 0,080 450 1400 | 0,040 225 1400
16 (0090 865 2400 | 0090 575 1600 | 0,090 360 1000 | 0,045 180 1000
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H I\/|50 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAITEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71X HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura

Tipo di lavorazione
f v Milling technology Hisc HSC

Type of machining

d | Ls |aesgros/roug.|aefin| ap | fz Ve (m/min) F n ap fz Ve (mmin F n
1 |>20| 005-008 | 0,03 0015 0004 30 320 40000 | 0,012 | 0,004 30 320 40000
<12 | 015-025 | 005 | 0030 0,010 45 800 40000 | 0,020 | 0,010 45 800 40000
T// , |35 010-015 | 0,10 {0,030 0010 60 800 40000 | 0,025 | 0,010 60 800 40000
<20 | 025-040 |00 | 0,060 0,020 85 1600 40000 | 0,050 | 0,020 85 1600 40000
4 | 40| 015-030 | 015 | 0045 0,020 90 1600 40000 | 0,040 | 0,020 90 1600 40000
‘ <20 | 045-0,75 |05 | 0090, 0040 130 3200 40000 | 0,070 | 0,040 130 3200 40000
4 | 50| 020-040 | 020 0060 0030 120 2400 40000 | 0,050 | 0,030 120 2400 40000

<25| 060-1,00 | 020 |0,120| 0,05 170 4400 40000 | 0,090 | 0,055 170 4400 40000
>0 | 025-050 | 025 | 0075 0040 155 3200 40000 | 0,065 | 0,040 155 3200 40000

] —— ° <25 075-1,25 | 025 | 0,150 0070 215 5600 40000 | 0,120 | 0,070 215 5600 40000
6 >b5 | 030-060 | 030 | 0100 0050 195 4000 40000 | 0,090 | 0,050 185 4000 40000

<30 | 090-1,50 | 030 | 0200 0095 270 7600 40000 | 0,180 | 0,095 265 7390 389300

8 >60 | 040-080 | 040 | 0150 0065 275 5200 40000 | 0,120 | 0,065 275 5200 40000

<30 | 1,20-2,00 | 040 | 0300 0120 300 7560 31500 | 0,240 | 0,120 280 7010 29200

>65 | 050-1,00 | 050 |0200 0075 300 5130 34200 | 0,180 | 0,075 265 4500 30000

10 <35 | 150-250 | 050 |0350| 0,160 300 8320 26000 | 0300 | 0,160 270 7490 23400

>/0 | 060-120 | 060 (0200 008 300 4975 31100 | 0,190 | 0,080 255 4755 26600

12 <35 | 200-300 | 060 | 0400/ 0250 300 11100 22200 | 0,360 | 0,250 265 9750 19500

s B s B

Tecnologia di fresatura

Milling technology

d | Ls |aesgos/oug.|aefinf ap | fz Ve (mmin F n ap fz Ve (mmin F n
20 | 0,05-0,08 | 0,03 |0011| 0004 25 320 40000 | 0,010 | 0,004 25 320 40000
117 il : J ' U '
INCLINAZIONE <12| 015-025 | 0,05 |0017| 0,010 30 800 40000 | 0,015 | 0,010 30 800 40000
CONSIGLIATA , [>®| 010-015 |00 |0022) 000 50 800 40000 | 0,020 | 0,010 50 800 40000
SUGGESTED ANGLE <20 | 025-0,40 | 0,10 | 0,035 0,020 65 1600 40000 | 0,030 | 0,020 65 1600 40000
3 >40 | 0,15-0,30 | 0,15 | 0,035/ 0,020 80 1600 40000 | 0,030 | 0,020 80 1600 40000
<20 | 045-0,75 | 0,15 | 0,050 0,040 95 3200 40000 | 0,045 | 0,040 95 3200 40000
15° gradi 4 >50 | 0,20-0,40 | 0,20 | 0,045 0,030 105 2400 40000 | 0,040 | 0,030 105 2400 40000
—> <25 | 060-1,00 | 0720 |0,070 0,055 130 4400 40000 | 0,060 | 0,055 130 4325 39300
5 >50 | 0,25-0,50 | 0,25 | 0,055/ 0,040 130 3200 40000 | 0,050 | 0,040 125 3070 38400
<25 | 0,75-1,25 | 0,25 | 0,085/ 0,070 160 5600 40000 | 0,075 | 0,070 130 4410 31500
5 >55 | 0,30-060 | 030 0,080 0050 175 4000 40000 | 0,070 | 0,050 130 2970 29700
<30 | 090-150 | 0,30 |0,165 0095 200 6175 32500 | 0,150 | 0,095 125 3875 20400
. >60 | 040-0,80 | 040 |0,100 0065 200 4665 35900 | 0,090 | 0,065 125 2950 22700
<30 | 1,20-2,00 | 040 0220 0,120 200 5855 24400 | 0,200 | 0,120 125 3670 15300
- >65 | 050-1,00 | 050 |0,165 0075 200 3750 25000 | 0,150 | 0,075 125 2370 15800
<35 | 150-250 | 050 0275 0,160 200 6240 19500 | 0,250 | 0,160 125 3935 12300
- >70 | 060-1,20 | 060 |0,180 0080 200 3505 21900 | 0,175 | 0,080 120 2130 13300
<35 | 2,00-300 |0,60 |0330 0,250 200 8150 16300 | 0,300 | 0,250 125 5100 10200
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
B A rrone G a1 e
[l [ ] ié?ﬁéiﬂiﬁg‘%‘esié‘i:s”’””" Al
= Steels 750-1200 N/mm? . raytron> !*1/!
. ﬁﬁ%ﬁwﬂ?&ams 1] é\c;\a‘i inox Sulper\eghe eTitanio
lempering el B IS SiperiopsTianium

Tecnologia di fresatura
Milling technology

d | Ls |aesgos/oug.|aefin| ap | fz Ve (mmin F n ap fz Ve (mmin F n
1 |>20| 005-008 |003 |0012 0004 25 320 40000 | 0,011 | 0,004 25 320 40000
<12 | 015-025 | 005 | 0,020 0,010 35 800 40000 | 0,017 | 0,010 35 800 40000
, |>% | 010-015 | 010 | 0025 0,010 55 800 40000 | 0,022 | 0,010 55 800 40000
<20 | 025-040 |00 | 0,050 0,020 80 1600 40000 | 0,035 | 0,020 80 1600 40000
4 |40 015-030 | 0,15 0,040 0,020 85 1600 40000 | 0,035 | 0,020 85 1600 40000
<20 | 045-0,75 |015 | 0,070/ 0040 115 3200 40000 | 0,050 | 0,040 115 3200 40000
4 |>%0| 020-040 | 020 10050/ 0030 110 2400 40000 | 0,045 | 0,030 110 2400 40000
<25 | 060-1,00 | 020 |0,090| 0,055 150 4400 40000 | 0,070 | 0,055 150 4400 40000
5 >50 | 0,25-0,50 | 0,25 | 0,065 0,040 140 3200 40000 | 0,055 | 0,040 140 3200 40000
<25 | 0775-125 | 0,25 |0,120| 0,070 190 5600 40000 | 0,085 | 0,070 190 5600 40000
6 >55 | 0,30-0,60 | 0,30 | 0,090 0,050 185 4000 40000 | 0,080 | 0,050 185 4000 40000
<30 | 090-150 | 030 |0,180 0095 255 7600 40000 | 0,165 | 0,095 210 6175 32500
8 >60 | 040-080 | 040 |0120 0065 245 5200 40000 | 0,100 | 0,065 220 4665 35900
<30 | 1,20-2,00 | 040 |0240 0120 300 8400 35000 | 0,220 | 0,120 210 5855 24400
>65 | 050-1,00 | 050 | 0,180 0075 300 5400 36000 | 0,165 | 0,075 210 3750 25000
10| 35| 150-250 050 |0300 0060 300 8960 28000 | 0,275 | 0,160 210 6240 19500
>70 | 060-120 |060 |0,190/ 0080 300 5105 31900 | 0,180 | 0,080 205 3505 21900
12| 35| 200-300 | 060 [0360] 0250 300 11700 23400 | 0330 | 0.250 210 8150 16300

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore det e TI° N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vc= 1000

215 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


Rime
N" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

H I\/l 5 1 @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 45 ACCIAITEMPRATI HRC < 50 v
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS 71N

Tecnologia di fresatura

Tipo di lavorazione
f v Milling technology Hisc HSC

Type of machining

d | Ls |aesgos/oug |aefin| ap |« fz Ve mmin F n ap fz  Vc(mmin F n
, |>3| 010-015 | 0,10 |0030 0010 60 800 40000 | 0,025 | 0,010 60 800 40000
<20 | 025-040 |010 0060/ 0020 8 1600 40000 | 0,050 | 0,020 85 1600 40000
T// g |>40| 015-030 |05 (0045 0020 90 1600 40000 | 0,040 | 0,020 90 1600 40000
<20 | 045-075 |015 (0090 0040 130 3200 40000 | 0,070 | 0,040 130 3200 40000
, |50 | 020-040 |020 |06 0030 120 2400 40000 | 0050 | 0030 120 2400 40000
‘ <25 | 060-1,00 [020 0120/ 0085 170 4400 40000 | 0,090 | 0,055 170 4400 40000
5 |50 | 025-050 |025 0075 0040 155 3200 40000 | DOB5 | 0040 155 3200 40000

<25| 075-125 [025 |0,150| 0,070 215 5600 40000 | 0,120 | 0,070 215 5600 40000

5 >b5 | 030-060 |030 0,100/ 0,050 195 4000 40000 | 0,090 | 0,050 195 4000 40000
] —— <30 | 090-150 (030 0,200/ 0,095 250 7030 37000 | 0,180 | 0,095 210 5910 31100
>60 | 040-080 |040 0,150 0,065 250 4770 36700 | 0,120 | 0,065 225 4265 32800

8 <30 | 120-200 |040 0300/ 0,120 250 6290 26200 | 0,240 | 0,120 225 5615 23400
10 >65 | 050-1,00 050 0200 0075 250 4275 28500 | 0,180 | 0,075 210 3600 24000

<35 | 150-250 050 0350/ 0,160 250 6945 21700 | 0300 | 0,160 215 5985 18700
12 >70 | 060-1,20 | 060 |0200 0080 250 4160 26000 | 0,190 | 0,080 205 3410 21300

<35 | 2,00-3,00 |060 [0400 0250 250 9250 18500 | 0,360 | 0,250 210 7800 15600

ACCIAI TEMPRATI HRC <56 ACCIAI TEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 71X HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura

Milling technology

d | Ls |aesgos/roug.|aefin| ap | fz Ve (mmin F n ap fz Ve (mmin F n
>35 | 010-015 |00 | 0022 0010 50 800 40000 | 0,020 | 0,010 50 800 40000
INCLINAZIONE 2120 025-040 |00 |0035 0020 65 1600 40000 | 0030 | 0,020 65 1600 40000
CONSIGLIATA 5 || 015-030 |05 |00% 0020 80 1600 40000 | 0080 | 0020 75 1495 37400
SUGGESTED ANGLE <20 | 045-075 | 015 | 0,050 0,040 %5 3200 40000 | 0,045 | 0,040 75 2450 30600
4 || 020-040 |020 |0045| 0030 105 2400 40000 | 0040 | 0030 75 1680 28000
<25 | 060-1,00 | 020 |0070] 0055 130 4400 40000 | 0,060 | 0,055 75 2530 23000
15° gradi s [>50 | 025-050 |025 (005 0040 130 3200 40000 | 0,050 | 0,040 75 1790 22400
—> 25| 075-125 | 025 |0085 0070 150 5180 37000 | 0075 | 0,070 75 2575 18400
o |55 030-060 |030 0080 0050 150 3470 34700 | 0070 | 0,050 75 1730 17300
<30 | 090-150 | 030 | 0165 0095 150 4635 24400 | 0,150 | 0,095 75 2260 11900
g |60 040-080 |00 0100 0085 150 3495 76900 | 0,00 | 0,065 75 1730 13300
<30 | 1,20-200 | 040 | 0220 0120 150 4380 18300 | 0,200 | 0,120 75 2160 9000
65| 050-1,00 | 050 | 0165 0075 150 2820 18800 | 0,150 | 0,075 75 1380 9200
101 35| 150-250 [050 |0275| 0060 150 4670 14600 | 0250 | 0,160 75 2305 7200
;o |70 060120 |00 (0180 0080 150 2625 16400 | 0175 | 0,080 70 1250 7800

<35 | 200-300 | 060 0330 0250 150 6100 12200 | 0,300 | 0,250 75 3000 6000

. Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica

. Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB

. Acciai da bonifica . Steels 1300-1500 N/mm?
Ghisa grigia <180 HB Tempering steels BaZ

. . Gray iron > 180 HB B
Steels 750-1200 N/mm? —

. Construction steels Acciai inox Superleghe e Titani

. Nitriding steels M S(cqalw mox{ u‘per leghe e Titanio
Tempering steels TeYA DK ain E‘SIS N eTe_ s
Grey iron <180 HB 71X uperalloys Titanium

Tecnologia di fresatura
Milling technology

d | Ls |aesgros/roug.|aefin| ap | fz Ve (wmin F n ap fz Ve (mmin F n

2 >35| 0,0-0,15 | 0,10 | 0,025 0,010 55 800 40000 | 0,022 | 0,010 55 800 40000

<20 | 025-0/40 |0,10 | 0,050 0,020 80 1600 40000 | 0,035 | 0,020 80 1600 40000

3 >40 | 0,15-0,30 | 0,15 | 0,040 0,020 85 1600 40000 | 0,035 | 0,020 85 1600 40000

<20 | 045-0,75 |0,15 | 0,070 0,040 115 3200 40000 | 0,050 | 0,040 115 3200 40000

4 >50 | 0,20-0,40 | 0,20 | 0,050 0,030 110 2400 40000 | 0,045 | 0,030 110 2400 40000

<25 | 060-1,00 (020 |0,090 0,095 150 4400 40000 | 0,070 | 0,055 145 4345 39500

5 >50 | 0,25-0,50 | 0,25 | 0,065/ 0,040 140 3200 40000 | 0,055 | 0,040 140 3175 39700

<25| 075-125 [025 0120 0070 190 5600 40000 | 0,085 | 0,070 155 4495 32100

6 >55 | 0,30-060 |030 0,090 0050 185 4000 40000 | 0,080 | 0,050 140 3010 30100

<30 | 090-150 030 |0,180| 0,095 200 5310 31100 | 0,165 | 0,095 135 4010 21100

8 >60 | 0,40-0,80 |040 |0,120/ 0065 200 4265 32800 | 0,100 | 0,065 140 3030 23300

<30 | 1,20-200 |040 |0240| 0,120 200 5615 23400 | 0,220 | 0,120 135 3815 15900

10 >65 | 050-1,00 |050 |0,180| 0075 200 3600 24000 | 0,165 | 0,075 135 2445 16300

<35 | 150-250 |050 |0,300/ 0,160 200 5985 18700 | 0,275 | 0,160 135 4085 12700

>70 | 060-120 |060 |0,190 0,080 200 3410 21300 | 0,180 | 0,080 135 2210 14200

12 <35 | 2,00-3,00 (060 |0360 0,250 200 7800 15600 | 0,330 | 0,250 135 5300 10600
Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore det e TI* N
u Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: ==

1000
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HTQ1 1 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71 HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura
Milling technology Hisc HSC

d | Ls |aesgros/roug.|aefin| ap | fz Ve (mmin F n ap fz Ve (mmin F n

>40 | 0,15-0,30 | 0,15 | 0,045/ 0,025 90 2000 40000 | 0,043 | 0,025 90 2000 40000
<20 | 045-0,75 | 0,95 | 0,090/ 0,045 130 3600 40000 | 0,086 | 0,045 130 3600 40000
T e 4 |>50| 020-040 | 020 | 0,060 0035 120 2800 40000 | 0,057 | 0035 120 2800 40000
/ <25| 060-1,00 | 020 |0,120 0,060 170 4800 40000 | 0,114 | 0,060 170 4740 39500

>60 | 025-050 | 0,25 | 0,075 0,050 155 4000 40000 | 0,071 | 0,050 155 4000 40000

<25| 0,75-1,25 | 025 | 0,150/ 0,080 200 5985 37400 | 0,143 | 0,080 170 5055 31600
>65 | 0,30-060 | 0,30 |0,100 0,060 195 4800 40000 | 0,095 | 0,060 170 4210 35100
<30 | 090-1,50 | 030 |0200f 0,110 200 6510 29600 | 0,190 | 0,110 170 5500 25000
>60 | 040-080 | 040 |0,150| 0,075 200 4410 29400 | 0,143 | 0,075 170 3735 24900
8 [0 1,20-2,00 | 0,40 | 0,300, 0,150 200 6300 21000 | 0,285 | 0,150 170 5340 17800
>65 | 050-1,00 | 050 |0,200f 0,090 200 4105 22800 | 0,190 | 0,090 170 3475 19300
<35 | 150-250 | 050 |0350 0,180 200 6265 17400 | 0,333 | 0,180 170 5290 14700
12 >70 | 060-1,20 | 0,60 |0,200f 0,090 200 3745 20800 | 0,190 | 0,090 170 3170 17600
<35 | 2,00-3,00 | 060 |0400f 0250 200 7400 14800 | 0,380 | 0,250 170 6250 12500

>90 | 070-140 | 0,70 | 0,250 0,500 200 3440 17200 | 0,240 | 0,100 170 2900 14500
<40 | 250-350 | 0770 | 0450 0,300 200 7740 12900 | 0,430 | 0,300 170 6540 10900
16 >90 | 080-150 | 080 (0300 0,120 200 3530 14700 | 0,285 | 0,120 170 3000 12500
<40 | 3,00-4,00 | 080 |0500f 0350 200 8050 11500 | 0,475 | 0,350 170 6790 9700

>90 | 090-160 | 090 (0350 0,150 200 3870 12900 | 0,330 | 0,150 170 3270 10900

Tipo di lavorazione
Type of machining V

181 a0 | 350-450 [ 090 | 0550 0400 200 8240 10300 | 0,525 | 0,400 170 6960 8700
20 >90 | 1,00-1,70 | 1,00 | 0,400 0,80 200 4105 11400 | 0,380 | 0,180 170 3490 9700
<35 | 4,00-500 | 1,00 | 0,600, 0500 200 9400 9400 | 0,570 | 0,500 170 7900 7900

e 4l e 4l

s B spanarce B

Tecnologia di fresatura

Milling technology

d | Ls |aesgos/roug.|aefin| ap | fz Ve (mmin F n ap fz Ve (mmin) F n
>40 | 0,15-030 | 0,15 | 0,041 0,025 85 2000 40000 | 0,036 | 0,025 65 1465 29300
INCLINAZIONE 3 10| 045-075 | 015 0081 0045 120 3600 40000 | 0,072 | 0,045 65 1870 20800
CONSIGLIATA >50 | 0,20-040 | 0,20 | 0,054| 0035 115 2800 40000 | 0,048 | 0,035 65 1540 22000
4 15| 060-1,00 | 020 | 07108/ 0060 130 3840 32000 | 0,096 | 0,060 65 1870 15600
SUGGESTED ANGLE 5 |>50 | 025-050 | 025 | 0068 0050 130 3500 35900 | 0,060 | 0,050 65 1760 17600

<25| 075-125 | 025 | 0,135 0,080 130 4095 25600 | 0,120 | 0,080 65 2000 12500
>65| 030-060 | 030 0090 0060 130 3410 28400 | 0,080 | 0,060 65 1670 13900
<30 | 090-150 | 030 (0,180 0,110 130 4465 20300 | 0,160 | 0,110 65 2180 9900
>60 | 0,40-0,80 | 040 | 0135/ 0075 130 3015 20100 | 0,120 | 0,075 65 1485 9900
8 [ 30| 120-200 | 040 | 0270 0150 130 4320 14400 | 0,240 | 0,150 65 2100 7000
10 >65 | 050-1,00 | 050 |0,180 0090 130 2810 15600 | 0,160 | 0,090 65 1385 7700

<35 | 1,50-250 | 050 | 0315/ 0,180 130 4285 11900 | 0,280 | 0,180 65 2090 5800
>70 | 060-120 | 060 (0,180 0090 130 2555 14200 | 0,160 | 0,090 65 1260 7000
12 | 35 2,00-300 | 0,60 | 0360 0250 130 5100 10200 | 0,320 | 0,250 65 2500 5000
>90 | 0,70-1,40 | 0,70 | 0,225/ 0,500 130 2360 11800 | 0,200 | 0,100 65 1160 5800
141 a0 | 250-350 | 070 | 0405/ 0300 130 5340 8900 | 0,360 | 0,300 65 2640 4400
>90 | 080-150 | 080 |0270 0120 130 2425 10100 | 0,240 | 0,120 65 1200 5000
16| <0 | 300-400 | 080 | 0450/ 0350 130 5530 7900 | 0,400 | 0,350 65 2730 3900
1g | >90| 090-160 | 090 [0315 0150 130 2640 8800 | 0,280 | 0,150 65 1290 4300
<40 | 350-450 | 090 | 049 0400 130 5680 7100 | 0,440 | 0,400 65 2800 3500
>80 | 1,00-1,70 | 1,00 | 0360 180 130 2810 7800 | 0,320 | 0,180 65 1405 3900
20 | <35 | 4.00-500 | 1,00 | 0,540 0500 130 6400 6400 | 0,480 | 0,500 65 3200 3200

15° gradi
—

. Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica
. Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB
. Acciai da bonifica . Steels 1300-1500 N/mm?
Ghisa grigia <180 HB Tempering steels 37
[p6| el , [ Grayiron>180H8 a
. Clee i 75[(_)-1220 ll\l/mm
. N:)trlzlr#gc ;?:Efsee g M At;ia‘i inox Sulperleghe e Titanio
Tempering steels o4 H gtam e‘sls S‘ETE, s Yy
Grey iron <180 HB !‘1’! uperalloys Titanium

Tecnologia di fresatura

Milling technology |
d | Ls |aesgros/oug.|aefin| ap | fz Ve (wmin F n ap fz Ve (mmin F n

>40 | 0,15-0,30 | 0,15 | 0,043 0,025 90 2000 40000 | 0,041 | 0,025 90 2000 40000
<20 | 045-0,75 | 0,15 [0,086| 0045 125 3600 40000 | 0,081 | 0,045 105 2950 32800
>60 | 020-040 | 020 |0,057| 0035 120 2800 40000 | 0,054 | 0,035 105 2415 34500
4 |25 | 060-100 | 020 |0,114| 0,060 160 4595 38300 | 0,108 | 0,060 105 2950 24600
>0 | 025-050 | 025 0,071 0,050 150 4000 40000 | 0,068 | 0,050 105 2760 27600
5 |<25| 075-125 | 025 |0.143| 0080 160 4910 30700 | 0,135 | 0,080 105 3150 19700
>65 | 030-060 | 030 0,095 0,060 160 4080 34000 | 0,090 | 0,060 105 2630 21900
6 [<30| 090-150 030 |019| 0110 160 5345 24300 | 0,180 | 0,110 105 3430 15600
>60 | 040-080 | 040 |0143 0075 160 3615 24100 | 0,135 | 0,075 105 2325 15500
8 | <30 | 1.20-200 | 040 |0.285| 0150 160 5160 17200 | 0270 | 0,150 105 3330 11100
>65 | 050-1,00 | 050 0,190, 0,090 160 3365 18700 | 0,180 | 0,090 105 2160 12000
10| 35| 1,50-2,50 | 050 | 0333 0,180 160 5150 14300 | 0315 | 0,180 105 3310 9200
>70 | 060-120 | 0,60 0,190/ 0,090 160 3060 17000 | 0,180 | 0,090 105 1980 11000
121 35 | 200-300 | 0,60 | 0380 0250 160 6100 12200 | 0,360 | 0,250 105 3900 7800
14 >90 | 070-140 | 0,70 | 0,240/ 0,00 160 2820 14100 | 0,225 | 0,100 105 1820 9100

<40 | 250-350 | 070 [0430] 0300 160 6360 10600 | 0,405 | 0,300 105 4080 6800
>90 | 080-150 | 080 0285 07120 160 2905 12100 | 0,270 | 0,120 105 1870 7800
16 | a0 | 300-4,00 | 0,80 | 0475 0350 160 6580 9400 | 0,450 | 0,350 105 4270 6100
1g |>90 | 090-160 | 090 0330 0150 160 3180 10600 | 0315 | 0,150 105 2040 6800
<40 | 350-450 | 0,90 |0525| 0400 160 6800 8500 | 0,495 | 0,400 105 4400 5500
>90 | 1,00-1,70 | 1,00 {0,380 0,180 160 3385 9400 | 0,360 | 0,180 105 2160 6000
20| 35| 4.00-500 | 1,00 [0570| 0500 160 7700 7700 | 0,540 | 0500 105 5000 5000
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

—|T01 O @PRODIGE

it LS L; = | & =

Tipo di Iavorazju_ne > Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Type of machining Slotting Heavy side milling Light side milling | Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling
B o
ap=0,5xd ap=15xd ae=0,2xd ap=1,5xd ae=0,10xd ox=1-10° ae=d o=5° d=0,6-0.9x0f ap=d ae=d
W a d | fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fn n
A8, 3 /0005 105 9600 | 0,007 145 10700 0,010 245 12800/ 0,003 50 8500 | 0,003 50 9600 | 0,004 7500
Fil © Acai da 500-850 N/mm? 4 10008 120 7200 | 0,010 165 8000| 0,012 220 9600/ 0,005 60 6400 | 0,004 55 7200 | 0,006 5600
oo 6 0012 120 4800 | 0014 145 5400 0016 205 6400| 0,007 60 4300 0006 55 4800| 0009 3800
= :é;cl';' g;gﬁgfﬂ%ﬁo s 8 | 0015 110 3600 H 0,018 145 4000 0,019 185 4800/ 0,008 55 3200 | 0,007 50 3600 0,011 2800
B - Ghisa steroidale C7 10 10019 110 2900 | 0,020 130 3200 0022 175 3900 0,011 55 2600 0009 55 2900 0014 2300
] :gifjguig&ii?s’\“mmz 12 | 0,020 100 2400 | 0,024 130 2700 0026 165 3200 0,011 50 2200 0,010 45 2400 0,015 1900
« Casehardening steels 14 10024 100 2100 | 0027 125 2300 0029 160 2800| 0,013 50 1900 | 0011 50 2100| 0017 1600

7 Quenched and empered steds | 16| 0,027 100 1800 | 0031 120 2000 0035 170 2400 0015 50 1600 0013 45 1800| 0020 1400
i 20 | 003 100 1500 | 0037 120 1600 0042 165 2000 0019 50 1300 | 0016 50 1500 0025 1200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,25-0,5xd ap=1,5xd ae=0,15xd ap=1,5xd ae=0,05xd o=57° ae=d ox=4° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d
A% a d # F n | 2 F n & F n f F n & F | @ n
B - Acado0oonmm | 3| 0004 45 6400|0005 70 7500/ 0007 115 8500/ 0002 20 5400 0002 20 6400 0003 4300
B * Acda da bonifica 4 0006 55 4800 0007 75 5600 0008 105 6400 0003 25 4000 | 0003 25 4800 0004 3200
) :Qgg;g;ggr“uﬁ;“;;ﬁ“e 6 0008 55 3200 0009 70 3800|0012 100 4300 0,005 25 2700 0004 25 3200| 0006 2200
= » Accii nox fertci e martensiicil 8 | 0,010 50 2400 | 0012 70 2800 0014 90 3200/ 0006 25 2000 0005 25 2400| 0007 1600
- Shisa grigla 180 HB 10 0013 50 2000|0014 65 2300 0016 85 2600/ 0,007 25 1600 | 0006 25 2000 0009 1300
 Steels 900-1300 N/mm? 12 0014 45 1600 | 0016 60 1900|0018 80 2200/ 0,008 20 1400 | 0,007 20 1600 0010 1100

:gﬁggiﬁ'];‘i;”e‘l’stempmd“99'5 140016 45 1400 | 0,018 60 1600| 0,021 80 1900/ 0,009 20 1200 0008 20 1400| 0012 1000

 Tools steels - 16 | 0018 45 1200 | 0,021 60 1400 0,025 80 1600/ 0,010 20 1000 | 0003 20 1200 0013 800
* ferritic and martensitic st.steels | oy | gop3 45 1000 | 0,025 60 1200 0,030 80 1300| 0,013 20 00| 0,011 20 1000| 0017 700
e Grey iron >180 HB
o Malleable cast iron

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

i -

w oo Acciai da 1300-1600 N/mm?

ap=0,25xd ap=1,5xd ae=0,15xd ap=1,5xd ae=0,05xd =35 ae=d ox=3° 0=0,6-0,9x0f ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n | fz F n fz F n fn n

d

3 | 0,003 30 4300 0004 45 5400 0,006 75 6400 0,002 10 3200 0,002 15 4300 | 0,002 2700
4 10,005 30 3200 0006 50 4000 0,007 70 4800 0,003 15 2400 0002 15 3200 0,003 2000
6
8

e Acciai da bonifica

M1 . -
o Acciai per lavorazioni a freddo

ni 0007 30 2200 0008 45 2700|0010 65 3200/ 0004 15 1600 | 0,003 15 2200 0005 1400

s | b moxausenco 0003 30 1600 | 0011 45 2000/ 0012 60 2400 0005 10 1200 0004 15 1600 0006 1000
* Quenched and tempered steels | 10 | 0,011 30 1300 0,012 40 1600 0,014 55 2000| 0,006 15 1000 | 0,005 15 1300, 0,008 800

- Steels for cold machining 120012 25 1100 | 0014 40 1400|0016 50 1600/ 0,007 10 800 0006 15 1100| 0009 700

14| 0014 30 1000 | 0016 40 1200|0018 50 1400 0,008 10  700| 0007 15 1000 0010 600

160016 25 800 | 0018 35 1000/ 002 55 1200 0009 10  600| 0008 10 800 0012 500
20 0020 30 7000022 35 8000026 50 1000/ 0011 10 500| 0010 15 700 0015 400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,25xd ap=1,5xd ae=0,Ixd ap=1,5xd ae=0,05xd x=23° ae=( ox=1° 0=0,6-0,9x0f ap=d ag=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
30003 20 4300 | 0003 35 5400|0005 60 6400| 0,001 10 3200 0,001 10 4300| 0002 2700
W - Leghe s base di Niche e 4 | 0004 25 3200 0005 40 4000 0006 55 4800/ 0,002 10 2400 | 0,002 10 3200 0003 2000

o Cromo resistenti al calore
o Nickel and Chrome alloys, 6 0006 25 2200 0006 35 2700|0008 50 3200 0,003 10 1600 | 0,003 10 2200 0004 1400
s '_“f:gsjl“am 8 0007 25 1600 0009 35 2000|0010 45 2400| 0,004 10 1200| 0,003 10 1600 0005 1000
- Nimonic 10 /0010 25 1300 [ 0011 35 1600|0013 50 2000 0,006 10 1000 0,005 10 1300| 0,007 800
:::;t:“"y 12 /0011 25 1100 | 0013 35 1400|0014 45 1600/ 0006 10 800 0005 10 1100 | 0,008 700
~Waspaloy 14 0013 25 1000 | 0014 35 1200|0016 45 1400 0,007 10 700 0,006 10 1000 | 0,009 600
: f‘[gﬂ;ilefgwS‘Hi”'““tee' 16 0014 25 80| 0016 30 1000|0020 50 1200/ 0008 10  600| 0007 10  800| 0010 500
- Super Duplex 20 | 0018 25 7000020 30 800 0023 45 1000/ 0010 10 500 0009 10 700 0,013 400

- Inox PH

e Leghe di titanio a durezza ele-
vata
o Titanium alloys, high hardness
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Liif L} L = | &= | =

Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling | Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=025xd ap=1,5xd ae=0,1xd ap=1,5xd ae=0,05xd o=2-1° ae=d ox=12° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fn n
3 0,003 30 4300 | 0,004 45 5400 0,006 75 6400| 0,002 11 3200 0,002 13 4300 0,002 2700
il ° HRC35-42 4 | 0,005 30 3200 | 0,006 50 4000 0,007 70 4800 0,003 13 2400 | 0,002 15 3200 0,003 2000
6 | 0,007 30 2200 0,008 45 2700 0,010 65 3200/ 0,004 13 1600 | 0,003 15 2200 0,005 1400
8 | 0,009 30 1600 | 0,011 45 2000 0,012 60 2400 0,005 12 1200 1 0,004 13 1600 0,006 1000

10 | 0,011 30 1300 0012 40 1600| 0,014 55 2000 0006 13 1000 | 0005 14 1300 | 0,008 800
12 | 0,012 25 1100 | 0014 40 1400|0016 50 1600 0,007 11 800 0006 13 1100 0,009 700
14 1 0,014 30 1000 | 0016 40 1200|0018 50 1400 0008 11 700 0,007 13 1000 0,010 600
16 | 0,016 25 800 | 0,018 35 1000 0022 55 1200/ 0,009 11 600 0,008 12 800 0,012 500
20 | 0,020 30 700 | 0022 35 800 0026 50 1000 0,011 M 500/ 0,010 13 700 0,015 400

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

ap=0,25xd ap=1,5xd ae=0,1xd ap=1,51d ae=0,05xd o =2-1° ae=d ox=2° 0=0,6-09x0f ap=( ae=d

fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
0,003 15 2700 | 0,004 25 3200 0,006 45 3800 0,002 8 2200 0,002 8 2700 0,002 1600
0005 20 2000 0006 30 2400 0,007 40 2800/ 0,003 9 1600 0,002 9 2000 0,003 1200
0,007 20 1400 | 0,008 25 1600| 0,010 40 1900, 0,004 9 1100 0,003 10 1400 | 0,005 800
0,009 20 1000 | 0011 25 1200| 0,012 35 1400 0005 8 800 = 0,004 8 1000 0,006 600
10 | 0,011 20 800 | 0,012 25 1000 0,014 35 1200| 0,006 9 700 | 0,005 9 800 0,008 500
12 | 0,012 15 700 | 0,014 20 800 0,016 30 1000 0,007 8 600 = 0,006 8 700 0,009 400
8 8
7 8
9 8

d
3
@ °HRC43-50 4
6
8

14 | 0,014 15 600 | 0,016 20 7001 0,018 30 800 0,008 500 | 0,007 600 0,010 400
16 | 0,016 15 500 | 0,018 20 600/ 0022 30 700/ 0,009
20 | 0,020 15 400 | 0022 20 500/ 0,026 30  600| 0,011

400 | 0,008
400 | 0,010

500 0,012 300
400 1 0,015 300

Velocita di taglio (m/min)

M

M| o HRC 52-56

Cutting speed (m/min)

ap=0,25xd ap=1,5xd ae=0,1xd ap=1,5xd ae=0,05xd x=13° ae=( ox=2° =0,6-0,9x0f ap=( ae=d
fz F n fz F n fz F n | fz F n fz F n fn n

d

3 | 0,003 10 1600 | 0,004 18 2200/ 0,006 32 2700 0,002 1300 | 0,002 1600 | 0,002 1100
4 10,005 12 1200 | 0006 19 1600| 0,007 29 2000 0,003 1000 | 0,002 1200 | 0,003 800
6
8

5 5

5 5
0,007 12 800 | 0,008 18 1100 0,010 28 1400| 0,004 6 700 | 0,003 5 800 0,005 600
0,009 " 600 | 0,011 17 800 0,012 24 1000/ 0,005 5 500 0,004 5 600 | 0,006 400
10 | 0,011 " 500 | 0,012 17 700/ 0014 22 800 0,006 5 400 | 0,005 5 500 | 0,008 400
12 | 0,012 10 400 | 0,014 17 600 0016 22 700 0,007 5 400 | 0,006 5 400 0,009 300
14 1 0,014 " 400 | 0016 16 500 0018 22 600 0,008 5 300 | 0,007 5 400 0,010 300
16 | 0,016 10 300 | 0018 14 400| 0022 22 500/ 0,009 5 300 | 0,008 5 300 0,012 200
20 | 0,020 12 300 | 0022 18 400| 0026 21 4001 0,011 4 200 | 0,010 6 300 0015 200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

ap=0,25xd ap=1,5xd ae=0,xd ap=1,5xd ae=0,05xd x=13° ae=( ox=1° 0=0,6-0,9x0f ap=( ae=d
g{g d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
30002 4 1100|0002 5 1300/ 0003 10 1600/ 0,001 2 900 | 0001 2 1100| 0,001 700
@ - HRC58-63 4 0002 4 800 0003 6 1000/ 0,004 9 1200 0001 2  700| 0001 2 800, 0,002 500
6 |0004 4 600|004 6 700/ 0005 8 800 0002 2 500 0002 2 600| 0,003 400
8 | 0004 4 400|0005 5 500 0006 7 600 0002 2 400 0002 2  400| 0,003 300
10 | 0006 4 400 |0006 5 400/ 0007 7 500 0003 2 300 0003 2 400| 0,004 200
12 /0006 4 300|0007 6 400/ 0008 6 400 0003 2 300 0003 2 300 0004 200
14 0007 4 300/0008 5 300 0003 7 400 0004 2 200 0003 2 300| 0,005 200
160008 3 200/0009 5 300 0011 7 300 0004 2 200 0004 2 200| 0,006 200
20 0010 4 2000011 4 200(0013 8 300/ 0006 2 200 0005 2 200 0,007 100

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

HTO1 2 @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 45 ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71N HARDENED STEELS 71X

Tipologia di velocita di taglio

Tipo di lavorazione >
Type of machining V Cutting speed type L5 a5
d |IB3wm| ap = fz Vc(mmin F n ap fz Ve (mmin F n
2 5 |0,100 0,025 110 4000 40000 | 0,080 | 0,025 100 4000 40000
3 8 |0,150 0,035 165 5600 40000 | 0,120 | 0,035 150 5600 40000
4 112 |0200 0,045 220 7200 40000 | 0,160 | 0,045 195 7200 40000
6 | 16 /0300 0,050 250 6100 30500 | 0,240 | 0,050 220 5960 29800
ARRDENED creRLs < BRRDENED Srets <
Tipologia di velocita di taglio
Cutting speed type
d |1B3mm| ap | fz Ve mmin F n ap fz Ve (mmin F n
2 5 10080 0,025 100 4000 40000 | 0,080 | 0,025 100 4000 40000
3 8 |0120 0,035 150 5600 40000 | 0,120 | 0,035 100 3795 27100
4 112 |0,160 0,045 180 6590 36600 | 0,160 | 0,045 100 3670 20400
6 | 16 |0240 0,050 180 4880 24400 | 0,240 | 0,050 100 2720 13600
e o T
. ﬁtciai ga Eitryfr.azione ghisla %g%lg T;gg I\"I‘/B ,
. Gf\(lgl gr?gig n<‘1|C860 HB . Lgnepsering sﬁe;(\)sHB m a
= Steels 750-1200 N/mm? . avton> !Y!
. ﬁﬁ?ﬁ'{#g'z@efs‘eels M Acdiai inox Superleghe e Titanio

; — Stainless steels
Tempering steels v - YY)
Grey ron <180 H P B sipolors Tanim 1

Tipologia di velocita di taglioa

Cutting speed type
d |I3wm| ap = fz Ve (mmin F n ap fz Ve (mmin F n
ae = 0,05+0,15xd 2 5 10,100 0,025 110 4000 40000 | 0,100 | 0,025 110 4000 40000
3 8 0,150 0,035 165 5600 40000 | 0,150 | 0,035 165 5600 40000
4 | 12 |0200 0,045 220 7200 40000 | 0,200 0,045 200 6590 36600
6 | 16 0300 0,050 250 6100 30500 | 0,300 | 0,050 200 4880 24400
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Tipo di lavorazione Aecal 42 irone G oo e
Type of machining V = éﬁci'saa' Sﬁg'ii njw'?o HB = i%ij%ﬂa%&%g{;::/mmz a
2 AN
= Eﬁig{gg%&:fggeﬁlmm M Acciaiinox Superleghe e Titanio
‘ Temperg seds [ =
Contornatura leggera Velocita di taglio
Light side milling Cutting speed
d | I3mm| ae fz Ve (mmin F n ae fz Ve (mmin F n
2 5 /0200 0,025 80 1280 12800 | 0,200 | 0,025 40 640 6400
3 8 10300 0,035 80 1190 8500 | 0,300 | 0,035 40 600 4300
4 112 |0400 0,045 80 1150 6400 | 0,400 | 0,045 40 575 3200
6 | 16 |0,600 0,050 80 860 4300 | 0,600 | 0,050 40 440 2200

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore Ve = et T N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: 1000
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ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71 HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura

Tipo di lavorazione
f v Milling technology Hisc HSC

Type of machining

d | L3 | Ls |aesgros/roug.|aefin| ap ~ fz Ve (wmin) F n ap fz Ve (mmin F n

1| 2|>20| 05-010 | 0050010 0010 25 800 40000 | 0,009 | 0,010 25 800 40000

2 | <12| 015-025 | 0050025 0015 40 1200 40000 | 0,024 | 0,015 40 1200 40000

T// , | 3[>3] 010-015 | 0100030 0010 60 800 40000 0029 0010 60 800 40000
3 |<20| 025-040 | 0,10 | 0,060/ 0,020 85 1600 40000 | 0,057 | 0,020 85 1600 40000

5| 4|>%0| 015-030 | 0150045 0025 90 2000 40000 | 0,043 0,025 90 2000 40000

‘ 4 | <20| 045-075 | 0,15|0090 0045 130 3600  40000| 0086 0045 130 3600 40000
4| 5 [>50) 020-040 | 020| 0060 0035 120 2800  40000| 0057 0035 120 2800 40000

5 | <25| 060-100 | 0200120 0060 170 4800 40000 0,114 0060 170 4800 40000

- 6 | >50 | 025-050 | 0250075 0050 155 4000  40000| 0071 0050 155 4000 40000

] s 6 |<25| 075-1,25 | 0,250,150, 0080 215 6400 40000 | 0,143| 0080 215 6400 40000
: 18 | >55| 030-0,60 | 030 0,100/ 0080 195 4800  40000| 0095| 0060 195 4800 40000

18 | <30 | 090-1,50 | 0300200 0,110 270 8800  40000| 0190 0110 255 8340 37900

. 25 | >60| 040-0,80 | 0400150 0075 275 6000 40000 | 0,143 | 0075 255 5655 37700

25 | <30| 1,20-2,00 | 0400300/ 0,50 300 9450  31500| 0285| 0150 255 8070 26900

28 | >65| 0,550-1,00 | 050 | 0,200/ 0,090 300 6155 34200 0190 0090 255 5255 29200

101 28 [ <s5| 150-250 | 050 | 0350 0180 300 9360  26000| 0333 0180 255 7990 22200

32 | >70| 060-1,20 | 0600200 0090 300 5600 31100 0190 0090 255 4790 26600

12 37 | 35| 200-300 | 0600400 0250 300 11100 22200| 0380| 0250 255 9500 19000

e R

Tecnologia di fresatura

Milling technology

d | L3 | Ls |aesgros/roug.|aefin| ap | fz Ve (wmin) F n ap fz Ve (mmin) F n
2 | >20 05-0,10 | 0,05 0,009 0,010 25 800 40000 | 0,008 | 0,010 25 800 40000
INCLINAZIONE 1 2 | 12| 015-0,25 | 0,05 | 0,023| 0,015 35 1200 40000 0,02 | 0,015 35 1200 40000
CONSIGLIATA , | 3|53 010-015 | 010|007 0010 60 800 40000| 0024| 0010 60 800 40000
SUGGESTED ANGLE 3 |<20| 025-040 | 0100054 0,020 80 1600 40000 | 0,048 | 0,020 80 1600 40000
3 4 | >40| 0,15-030 | 0,15 | 0,041 0,025 85 2000 40000 | 0,036 | 0,025 85 2000 40000
4 | <20| 045-075 | 0,150,081 0,045 120 3600 40000 | 0,072 | 0,045 120 3600 40000
15° gradi 4 5 |>60| 020-040 | 0,20 | 0,054 0,035 115 2800 40000 | 0,048 | 0,035 115 2800 40000
> 5 | <25 060-1,00 | 0,200,108/ 0,060 165 4800 40000 | 0,096 | 0,060 165 4800 40000
5 6 | >50 | 0,25-0,50 | 0,25 | 0,068/ 0,050 145 4000 40000 | 0,060 | 0,050 145 4000 40000
6 | <25| 075-1,25 | 0,250,135 0,080 200 6290 39300 0,120 | 0,080 205 6400 40000
5 18 | >65| 0,30-0,60 | 0,30 | 0,090/ 0,060 185 4800 40000 | 0,080 | 0,060 185 4800 40000
18 | <30 | 0,90-150 | 0,30 | 0,180, 0,110 200 6840  31100| 0,160 | 0,110 225 7655 34800
8 25 | >60 | 0,40-080 | 040|0,135 0075 200 4635 30900 | 0,120| 0,075 255 5940 39600
25 | <30 | 1,20-2,00 | 040 0,270, 0,150 200 6630 22100 | 0,240 | 0,150 220 7200 24000
28 | >65| 050-1,00 | 0,50 | 0,180/ 0,090 200 4320 24000 | 0,160 | 0,090 255 5455 30300
E 28 | <35| 150-250 | 0,50 | 0,315 0,180 200 6590 18300 | 0,280 | 0,180 220 7270 20200
12 32 | >70| 060-1,20 | 0,600,180 0,090 200 3940 21900 | 0,160 | 0,090 265 5185 28800
32 | <35| 2,00-3,00 | 0,600,360 0,250 200 7800 15600 | 0,320 | 0,250 225 8700 17400
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB
[k [ [ L —
. Steels 750-1200 N/mm? . Grayron > 180 HB a
. Construction steels Acciai inox Superleghe e Titanio
] ?lelgldg;%sftﬂ:\s a7 M Stinkess 5‘99.@ . ’ YY)
Greyp\rong<180 B a . Superalloys Titanium a
T ing techmology
d | L3 | Ls |aesgros/roug.|aefin| ap | fz Ve (wmin F n ap fz Ve (mmin F n
1 2 |>20| 05-010 | 0,050,009 0010 25 800 40000 | 0,009| 0010 25 800 40000
2 | <12| 015-0,25 | 0,050,024 0015 40 1200 40000 | 0,023 | 0,015 40 1200 40000
9 3 |>35| 010-015 | 0,100,029 0,010 60 800 40000 | 0,027 | 0,010 60 800 40000
3 |<20| 025-040 | 0,10 | 0,057 0,020 85 1600 40000 | 0,054 | 0,020 85 1600 40000
3 4 | >40| 0,15-030 | 0,15 | 0,043 0,025 90 2000 40000 | 0,041 | 0,050 90 4000 40000
4 | <20| 045-075 | 0,15 | 0,086/ 0,045 125 3600 40000 | 0,081 | 0,080 125 6400 40000
4 5 |>50| 020-040 | 020 | 0,057/ 0,035 120 2800 40000 | 0,054 | 0,060 120 4800 40000
5 |<25| 060-100 | 020 | 0,114/ 0,060 165 4800 40000 | 0,108 | 0,110 165 8800 40000
5 6 | >50 | 0,25-0,50 | 025 | 0,071 0,050 150 4000 40000 | 0,068 | 0,075 150 6000 40000
6 | <25| 075-1,25 | 025 | 0,143 0,080 210 6400 40000 | 0,135 | 0,150 205 11790 39300
6 18 | >65| 0,30-0,60 | 0,30 | 0,095/ 0,060 190 4800 40000 | 0,090 | 0,090 190 7200 40000
18 | <30 | 090-150 | 0,300,190 0110 265 8800 40000 0,180 | 0,180 205 11195 31100
8 25 | >60 | 040-080 | 0,400,143 0075 265 6000 40000 | 0,135 0,090 205 5560 30900
25 | <30 | 1,20-2,00 | 0400285 0,50 300 9660 32200 0270| 0250 205 11050 22100
10 28 | >65| 050-1,00 | 0,50 | 0,190, 0,090 300 6300 35000 | 0,180 | 0,100 205 4800 24000
28 | <35| 1,50-2,50 | 0500333 0180 300 9610 26700 | 02315| 0,300 205 10980 18300
12 32 | >70| 060-1,20 | 0,600,190 0,090 300 5740 31900 | 0,180 | 0,120 205 5255 21900
32 | <35| 2,00-3,00 | 0,60 | 0,380 0,250 300 11400 22800 | 0,360 | 0,350 205 10920 15600
n Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
- . : . ' det *TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: C = ——
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Rime
N” parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HTO1 4 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAITEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71N HARDENED STEELS 71N

Tecnologia di fresatura
Milling technology Hisc HSC

d | L3 | Ls |aesgros/roug.|aefin| ap = fz Ve (mmin F n ap fz Ve (mmin F n
4 | >40| 015-0,30 | 0,15 | 0,045 0,015 90 1200 40000 | 0,043 | 0015 90 1200 40000
=[—/ 4 | <20| 045-075 | 0150090 0027 130 2160 40000 | 0086 0027 130 2160 40000
/ 5| >50| 020-040 | 0200060 0021 120 1680 40000 | 0,057 | 0,021 120 1680 40000

I

6

Tipo di lavorazione
Type of machining V

<25| 060-1,00 | 020 0,120/ 0,036 170 2880 40000 | 0,114 | 0,036 170 2880 40000
>50 | 0,25-0,50 | 0,25 0,075 0,030 155 2400 40000 | 0,071 0,030 155 2400 40000
6 | <25| 075-1,25 | 0,25 0,150, 0,048 215 3840 40000 | 0,143 | 0,048 215 3840 40000
18 | >55| 0,30-0,60 | 0,30 | 0,100, 0,036 195 2880 40000 | 0,095| 0,036 195 2880 40000
] 6 18 | <30 | 0,90-1,50 | 0,30 | 0,200/ 0,066 270 5280 40000 | 0,190 | 0,066 255 5005 37900

A
25 | >60 | 040-080 | 0,400,150, 0,045 275 3600 40000 | 0,143 | 0,045 255 3395 37700

8 25 | <30 | 1,20-2,00 | 040 0300 0090 300 5670 31500 | 0285| 0,090 255 4840 26900

10 28 | >65| 0,50-1,00 | 050 | 0,200, 0,054 300 3695 34200 0,190 | 0,054 255 3165 29200

28 | <35| 150-250 | 0,50 | 0,350, 0,108 300 5615 26000 | 02333 | 0,108 255 4795 22200

- 32 | >70| 060-120 | 0600200 0054 300 3360 31100 | 0,190 | 0,054 255 2875 26600

32 | <35 2,00-3,00 | 0,60 0400 0150 300 6660 22200 0380 | 0,150 255 5700 19000

ACCIAI TEMPRATI HRC <56 ACCIAI TEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 71N HARDENED STEELS 71N

Tecnologia di fresatura

d | L3 | Ls |aesgos/oug.|aefin| ap | fz Ve (mmin) F n ap fz V¢ (mmin F n

o B IF B 5 A S |
CONSIGLIATA SN ' ' ' ' '

SUGGESTED ANGLE i B >50 | 020-040 | 0200054 0021 115 1680 40000 | 0,048 | 0,021 115 1680 40000
5| <25| 060-100 | 0200108 0036 165 2880  40000| 0096 003 125 2245 31200
5| 6|>50| 025-050 | 0250068 0030 145 2400 40000 | 0060 0030 125 2105 35100
15° gradi 6 | <25| 0,75-125 | 0,25 0,135 0,048 200 3775 39300 | 0,120 | 0,048 125 2400 25000
™ g | 18| >%5| 030-060 | 0300090 0036 185 2880 40000 | 0080 003 125 2000 27800
18 | <30 | 090-150 | 0,300,180 0066 200 4105 31100 0,160 | 0086 125 2615 19800
g | 25| >60[ 040-080 | 0400135 0045 200 2780 30900 | 0,120 | 0045 125 1775 19700

25 | <30 | 1,20-2,00 | 0400270, 0090 200 3980 22100 0,240 | 0,090 125 2520 14000
10| 28 | >65| 050-1,00 | 0,50 | 0,180 0054 200 2590 24000 | 0,160 | 0,054 130 1650 15300
28 | <35 | 150-250 | 0,50 | 0315 0,108 200 3955 18300 0,280 | 0,108 125 2505 11600
32 | >70| 060-120 | 060 0,180 0054 200 2365 21900 | 0,160 | 0,054 125 1500 13900
32 | <35 2,00-3,00 | 0600360 0150 200 4680 15600 | 0,320 | 0,150 125 2970 9900

. Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica

. Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB

. Acciai da bonifica . Steels 1300-1500 N/mm?
Ghisa grigia <180 HB Tempering steels KAzl

. . Gray iron > 180 HB B
Steels 750-1200 N/mm? —

. Construction steels M Acdiai inox Superleghe e Titanio

. Nitrding steels Stainless steels

Tempering steels
Grey iron <180 HB

. Superalloys Titanium

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC

d | L3 | Ls |aesgos/roug.|aefin| ap | fz Ve (mmin) F n ap fz Ve (mmin F n

3 4 | >40| 0,15-030 | 0,15 0,043 0,015 90 1200 40000 | 0,041 | 0,015 90 1200 40000
4| <20| 045-075 | 0,15 0,086/ 0,027 125 2160 40000 | 0,081 | 0,027 125 2160 40000

: 5 | >50 | 020-040 | 0,20 0,057 0,021 120 1680 40000 | 0,054 0,021 120 1680 40000
5| <25 060-1,00 | 0,200,114, 0,036 165 2880 40000 | 0,708 | 0,036 165 2880 40000

5 6 | >50 | 025-050 | 0,25 0,071 0,030 150 2400 40000 | 0,068 | 0,030 150 2400 40000
6 | <25| 075-125 | 0,25 0,143] 0,048 210 3840 40000 | 0,135| 0,048 205 3775 39300

6 18 | >55| 0,30-0,60 | 0,30 | 0,095 0,036 190 2880 40000 | 0,090| 0,036 190 2880 40000
18 | <30 | 090-150 | 030 0,190, 0066 265 5280 40000 | 0,180 | 0,066 205 4105 31100

8 25 | >60 | 0,40-080 | 040/ 0,143 0045 265 3600 40000 | 0,135| 0,045 205 2780 30900

25 | <30 | 1,20-2,00 | 0,400,285 0,090 300 5795 32200 0,270 | 0,090 205 3980 22100
10| 28 | >65| 050-1,00 | 0500190 005 300 3780 35000 0,180 | 0,054 205 2590 24000
28 | <35 | 150-250 | 0,50 0,333 0,108 300 5765 26700 0315| 0,108 205 3955 18300
32 | >70 | 0,60-1,20 | 060 0,190 0,054 300 3445 31900 | 0,180 | 0,054 205 2365 21900
32 | <35 | 2,00-3,00 | 0,600,380 0,150 300 6840 22800 | 0,360 | 0,150 205 4680 15600

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
o : . . . de e TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: C = ——
1000 -
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ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71N HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura

Tipo di lavorazione
; v Milling technology Hisc HSC

Type of machining

d | L3 | Ls |aesgros/roug.|aefin| ap = fz Ve (m/min) F n ap fz Ve mmn F n
g 4 | >40| 015-030 | 0,15| 0045 0015 90 1200 40000 | 0043| 0015 90 1200 40000
T/ 4 1<20| 045-0,75 | 0,150,090 0,027 130 2160 40000 | 0,086 | 0,027 130 2160 40000
/ . 5 |>50| 020-040 | 0200060/ 0021 120 1680 40000 | 0,057 | 0,021 120 1680 40000
5| <25| 060-100 | 0200120 003 170 2880 40000 0,114 003 170 2880 40000
‘ 5| 8|>50| 0.25-050 | 0250075 0030 155 2400 40000 | 0,071 0030 155 2400 40000
6 | <25| 0,75-1,25 | 0,250,150/ 0,048 215 3840 40000 | 0,143| 0,048 205 3675 38300
g | 18 |>5| 0.30-060 | 0.30|0100 0036 195 2880 40000 0095| 0036 195 2880 40000
] /[ 18 | <30 | 090-150 | 0300200 0066 250 4885 37000 0,190 0066 205 4000 30300
8 25 | >60 | 0,40-080 | 040 | 0,150 0,045 250 3305 36700 | 0,143 | 0,045 205 2710 30100
25 | <30 | 1,20-2,00 | 040 02300 0,090 250 4715 26200 | 0,285| 0,090 205 3870 21500
10/ 28 | >65| 050-100 | 050 | 0200 0054 250 3080 28500 0,90 0054 205 2525 23400
28 | <35| 1,50-250 | 0500350/ 0,08 250 4685 21700 0333| 0,108 205 3845 17800
12 32 | >70| 060-120 | 0,60 | 0,200 0,054 250 2810 26000 | 0,190 | 0,054 205 2300 21300
32 | 35| 2,00-3,00 | 060 |0400 0,150 250 5550 18500 | 0,380 | 0,150 205 4560 15200

ACCIAI TEMPRATI HRC <56 ACCIAI TEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 72N HARDENED STEELS 72N

Tecnologia di fresatura

Milling technology

d | L3 | Ls |aesgos/oug.|aefin| ap | fz Ve (mmin) F n ap fz Ve mmin F n

S Y el e e I e
CONSIGLIATA . ' ' ' ' '

SUGGESTED ANGLE 4| 5|>50| 020-040 | 020| 0054 0021 115 1680 40000 | 0,048 | 0,021 75 1075 25600
5 |<25| 060-100 | 0200108 003 150 2655 36900 | 0,096 | 0,036 75 1310 18200
5| 6[>50| 0.25-050 | 0250088 0030 145 2400 40000 | 0,080 0,030 75 1230 20500
15° gradi 6 | <25| 075-1,25 | 0,25 0,135/ 0,048 150 2830 29500 | 0,120 | 0,048 75 1400 14600
™ g | 18 [>55| 0,30-060 | 030|009 0036 150 2360 32800 | 0,080 0,036 75 1165 16200
18 | <30| 090-1,50 | 0,30 | 0,180 0,086 150 3090 23400 | 0,160 | 0,066 75 1530 11600
g | 25 |>60| 040-080 | 0400135 0045 150 2090 23200 0,120 0,045 75 1035 11500
25 | <30 | 1,20-2,00 | 0400270 0,090 150 2990 16600 | 0,240 | 0,090 75 1475 8200
10| 28 | >65| 050-1,00 | 0500180 0054 150 1945 18000 | 0,160 | 0,054 75 960 8900
28 | <35 1,50-250 | 0500315/ 0,108 150 2960 13700 | 0,280 0,108 75 1470 6800
12|32 |>70| 060-120 | 060 0,180 0054 150 1770 16400 | 0,160 | 0,054 75 875 8100
32 | <35 | 2,00-3,00 | 0600360 0,150 150 3510 11700 | 0,320 | 0,150 75 1740 5800

. Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica

. Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB

. Acdiai da bonifica . Steels 1300-1500 N/mm?
Ghisa grigia <180 HB Tempering steels K2zl

. . Gray iron > 180 HB a
Steels 750-1200 N/mm? —

. Construction steels Acciai inox Superleghe e Titani

. Nitriding steels M Stcc‘lall '”OXt ”IPEV eghe e fitanio
Tempering steels Badl . Sa'" EISIS S 91§5 . YY)
Grey iron <180 HB LA uperalloys Titanium

Tecnologia di fresatura

Milling technology |
d | L3 | Ls |aesgos/roug.|aefin| ap | fz Ve (m/min) F n ap fz Vi (mmin F n

3 4 | >40 | 0,15-0,30 | 0,5 | 0,043 0,015 90 1200 40000 | 0,041 0015 90 1200 40000
4 | <20 | 045-075 | 0,15 0,086 0,027 125 2160 40000 | 0,081| 0,027 125 2160 40000

4 5 |>60 020-040 | 0200057 0,021 120 1680 40000 | 0,054 | 0,021 120 1680 40000
5 | <25 060-1,00 | 020 0,114 0,036 165 2880 40000 | 0,108 | 0,036 135 2305 32000

5 6 | >50 | 0,25-050 | 0250071 0,030 150 2400 40000 | 0,068| 0,030 135 2155 35900
6 | <25| 075-1,25 | 0,250,143 0,048 200 3675 38300 | 0,135 0,048 135 2460 25600

6 18 | >b5| 0,30-0,60 | 030 | 0,095 0,036 190 2880 40000 | 0,090 | 0,036 135 2045 28400
18 | <30 | 090-150 | 0,30 | 0,190/ 0,066 200 4000  30300| 0,180 | 0,066 135 2680 20300

8 25 | >60 | 0,40-080 | 0400143 0045 200 2710 30100 | 0,135| 0,045 135 1810 20100

25 | <30 | 1,20-2,00 | 040 | 0,285 0,090 200 3870 21500 | 0,270 | 0,090 135 2590 14400
10| 28 | >65| 050-1,00 | 0500190 0054 200 2525 23400 | 0,180 | 0,054 135 1685 15600
28 | <35| 1,50-250 | 0500333 0,108 200 3845 17800 | 0,315 0,108 135 2570 11900
32 | >70 | 060-1,20 | 060 0,190 0,054 200 2300 21300 | 0,180 | 0,054 135 1535 14200
32 | <35 | 2,00-3,00 | 060 0,380 0,150 200 4560 15200 | 0,360 | 0,150 135 3060 10200

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
- : . . . et e TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: C = ——
1000 -
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H I\/|72 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 584 ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 21N HARDENED STEELS 72N

Tecnologia di fresatura

Tipo dil i
1Po di ‘avorazione v Milling technology * i85

Type of machining

d | L3 | Ls|ap fz Vc(mn F n ap fz Ve mmin F n
2 20 | <20 | 0,050/ 0,035 215 2380 34000 | 0,048 | 0,035 210 2370 33830
3 20 | <20 | 0,090/ 0,050 270 2870 28710 | 0,086 | 0,050 225 2395 23940
4 20 | <25 | 0120 0,070 270 3010 21510 | 0,114 | 0,070 225 2505 17910
5 20 | <25 | 0,180 0,080 270 2750 17190 | 0,171 | 0,080 225 2305 14400
6 25 | <30 | 0,200/ 0,090 270 2590 14400 | 0,190 | 0,090 225 2155 11970
- 8 35 | <30 | 0300/ 0,120 270 2590 10800 | 0,285 | 0,120 225 2160 9000
10 35 | <35 /0350 0,160 300 3070 9600 | 0,333 | 0,160 250 2560 8000
] 12 40 | <35 | 0400 0,180 300 2880 8000 | 0,380 | 0,180 250 2410 6700
ACCIAI TEMPRATI HRC <56 Y ACCIAI TEMPRATI HRC <63
Q HARDENED STEELS HARDENED STEELS
® —
> Tecnologia di fresatura
Milling technology

L3 | Ls | ap | fz Vc(wmn F n ap fz Ve (mmin) F n

20 | <20 | 0,045 0,035 170 1900 27115 | 0,040 | 0,035 100 1135 16235
20 | <20 | 0,081 0,050 180 1915 19170 | 0,072 | 0,050 110 1150 11520
20 | <25 | 0,708 0,070 180 2015 14400 | 0,09 | 0,070 110 1210 8640
20 | <25 | 0,162 0,080 180 1845 11520 | 0,144 | 0,080 110 1110 6930
25 | <30 | 0,180 0,090 180 1735 9630 | 0,160 | 0,090 110 1035 5760

35 | <30 | 0270 0,120 180 1730 7200 | 0,240 | 0,120 110 1035 4320
35 | <35 | 0315 0,160 200 2050 6400 | 0,280 | 0,160 120 1250 3900
40 | <35 | 0,360 0,180 205 1945 5400 | 0,320 | 0,180 120 1150 3200
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica
— Acciai da nitrurazione . Ghisa grigia >180 HB
B 2 ol me
53Z
"% ] ) @ Grayiron> 180 HB 71X
“ B o st - :
a @ Niiding sees - W Acdaiinox Superleghe e Tianio
Eergpﬁgzgjgg\sm a . Superalloys Titanium a
3 Tecnologia di fresatura
©
Milling technology HSC HSC
d | L3|Ls | ap | fz Vcmmn F n ap fz Ve mmin F n
20 | <20 | 0,048 0,035 215 2380 34000 | 0,045 | 0,035 170 1900 27115
20 | <20 | 0,086 0,050 270 2870 28710 | 0,081 | 0,050 180 1915 19170
20 | <25 | 0,114 0,070 270 3010 21510 | 0,108 | 0,070 180 2015 14400
ae=ap 20 | <5 |0171| 0080 270 2750 17190 | 0162 | 0080 180 1845 11520

25 | <30 | 0,190 0,090 270 2590 14400 | 0,180 | 0,090 180 1735 9630
35 | <30 | 0,285/ 0,120 270 2590 10800 | 0,270 | 0,120 180 1730 7200
35 | <35 0333 0,160 300 3070 9600 | 0,315 | 0,160 200 2050 6400
40 | <35 | 0,380 0,180 300 2880 8000 | 0,360 | 0,180 205 1945 5400

ae=0,05+0,3xd

N © ©® © O &~ w N[

N © © o g B~ W N

“ Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore

. . n
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: = deﬁ—n

1000
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Tipo di lavorazione Tecnologia di fresatura

ACCIAITEMPRATI HRC < 45
HARDENED STEELS

H I\/|74 @PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS

5o 4

71X

Type of machining V __Milling technology — TEL
d | L3 | Ls|ap fz Vc(mn F n ap fz Ve mmin F n
2 25 | >35 | 0,015 0,016 200 1020 31840 | 0,014 | 0,016 160 815 25520
8 25 | >40 | 0,030/ 0,030 215 1355 22610 | 0,029 | 0,030 170 1085 18105
4 30 | >60 | 0,055/ 0,040 225 1435 17910 | 0,052 | 0,040 180 1150 14400
5 35 | >60 | 0,080/ 0,050 225 1440 14400 | 0,076 | 0,050 180 1150 11520
6 50 | >55 | 0,110 0,060 215 1355 11305 | 0,105 | 0,060 170 1090 9095
- 8 55 | >60 | 0,150 0,075 225 1350 9000 | 0,143 | 0,075 180 1080 7200
10 65 | >65 | 0,180/ 0,090 225 1295 7200 | 0,171 | 0,090 180 1035 5760
@ 12 70 | >70 | 0,200/ 0,110 225 1325 6030 | 0,190 | 0,110 185 1070 4860
ACCIAITEMPRATI HRC <56 Bad] ACCIAITEMPRATI HRC <63 Bad]
g HARDENED STEELS 71X HARDENED STEELS 71X
> Tecnologia di fresatura
Milling technology
d | L3 | Ls|ap fz Vc(wmn F n ap fz Ve (mmin) F n
2 25 | >35 | 0,014/ 0,016 120 610 19120 | 0,012 | 0,016 55 285 8960
3 25 | >40 | 0,027 | 0,030 130 815 13600 | 0,024 | 0,030 60 385 6375
4 30 | >60 | 0,050/ 0,040 135 865 10800 | 0,044 | 0,040 65 405 5040
ae=005+0,3xd 5 | 35| 50 | 0072 0050 135 865 8640 0064 | 0050 65 405 4050
6 50 | >55 | 0,099 0,060 130 815 6800 | 0,088 | 0,060 60 390 3230
8 55 | >60 | 0,135/ 0,075 135 810 5400 | 0,120 | 0,075 65 380 2520
10 65 | >65 | 0,162 0,090 135 780 4320 | 0,144 | 0,090 65 375 2070
12 70 | >70 | 0,180/ 0,110 135 790 3600 | 0,160 | 0,110 65 375 1710
e g Lo
— . Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB
B & e e [ L —
. Steels 750-1200 N/mm? . Grayfon > 180 8 B
3 B e ‘ W fcinorSpetete e Taro
o . [ = B Sedotoon [0 F]
o —
i g tochmlogy HSC HsC
d | L3 | Ls | ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve mmin F n
2 25 | >35 | 0,014| 0,016 160 815 25520 | 0,014 | 0016 105 530 16560
3 25 | >40 | 0,029/ 0,030 170 1085 18105 | 0,027 | 0,030 10 705 11730
4 30 | >50 | 0,052 0,040 180 1150 14400 | 0,050 | 0,040 120 750 9360
ae=ap 5 | 35 | >50 | 0076) 0050 180 1150 11520 | 0072 | 0,050 115 745 7470
6 50 | >55 | 0,105 0,060 170 1090 9095 | 0,099 | 0,060 10 705 5865
8 55 | >60 | 0,143 0,075 180 1080 7200 | 0,135 | 0,075 120 700 4680
10 65 | >65 | 0,171 0,090 180 1035 5760 | 0,162 | 0,090 120 680 3780
12 70 | >70 | 0,190| 0,110 185 1070 4860 | 0,180 | 0,110 120 695 3150
“ Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore et * TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: = —_—
1000
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H I\/|73 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 584 ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 21N HARDENED STEELS 72N

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

Tipo di lavorazione
Type of machining V

d | L3 | Ls|ap fz Vc(mn F n ap fz Ve mmin F n
2 20 | <20 | 0,050 0,020 215 2720 34000 | 0,048 | 0,020 210 2705 33830
3 20 | <20 | 0,090 0,040 270 4595 28710 | 0,086 | 0,040 225 3830 23940
4 20 | <25 | 0,120 0,055 270 4730 21510 | 0,114 | 0,055 225 3940 17910
5 20 | <25 | 0,180 0,070 210 4815 17190 | 0,171 | 0,070 225 4030 14400
6 25 | <30 | 0,200 0,075 270 4320 14400 | 0,190 | 0,075 225 3590 11970
- 8 35 | <30 | 0,300/ 0,090 270 3890 10800 | 0,285 | 0,090 225 3240 9000
10 35 | <35 | 0,350 0,110 300 4225 9600 | 0,333 | 0,110 250 3520 8000
] 12 40 | <35 | 0,400/ 0,130 300 4160 8000 | 0,380 | 0,130 250 3485 6700
ACCIAI TEMPRATI HRC <56 Y ACCIAI TEMPRATI HRC <63
Q HARDENED STEELS HARDENED STEELS
® —
> Tecnologia di fresatura
Milling technology

L3 | Ls | ap | fz Vc(wmn F n ap fz Ve (mmin) F n

20 | <20 | 0,045 0,020 170 2170 27115 | 0,040 | 0,020 100 1300 16235
20 | <20 | 0,081 0,040 180 3065 19170 | 0,072 | 0,040 110 1845 11520
20 | <25 | 0,108 0,055 180 3170 14400 | 0,096 | 0,055 110 1900 8640
20 | <25 | 0,162 0,070 180 3225 11520 | 0,144 | 0,070 110 1940 6930
25 | <30 | 0,180 0,075 180 2890 9630 | 0,160 | 0,075 110 1730 5760

35 | <30 | 0,270 0,090 180 2590 7200 | 0,240 | 0,090 110 1555 4320
35 | <35 | 0315 0,110 200 2815 6400 | 0,280 | 0,110 120 1715 3900
40 | <35 | 0,360 0,130 205 2810 5400 | 0,320 | 0,130 120 1665 3200
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica
— Acciai da nitrurazione . Ghisa grigia >180 HB
B 2 ol me
53Z
"% ] ) @ Grayiron>180HB 71X
“ B o st - :
a @ Niiding sees - W Acdaiinox Superleghe e Tianio
Eergpﬁgzgjgg\sm a . Superalloys Titanium a
3 Tecnologia di fresatura
©
Milling technology HSC HSC
d | L3|Ls | ap | fz Vcmmn F n ap fz Ve mmin F n
20 | <20 | 0,048 0,020 215 2720 34000 | 0,045 | 0,020 170 2170 27115
20 | <20 | 0,086 0,040 270 4595 28710 | 0,081 | 0,040 180 3065 19170
20 | <25 | 0,114 0,055 270 4730 21510 | 0,108 | 0,055 180 3170 14400
ae=ap 20 | <5 0171 0070 270 4815 17190 | 0162 | 0070 180 3225 11520

25 | <30 | 0,190 0,075 270 4320 14400 | 0,180 | 0075 180 2890 9630
35 | <30 | 0,285/ 0,090 270 3890 10800 | 0,270 | 0,090 180 2590 7200
35 | <85 |0333 0,110 300 4225 9600 | 0,315 | 0,110 200 2815 6400
40 | <35 | 0,380 0,130 300 4160 8000 | 0,360 | 0,130 205 2810 5400

ae=0,05+0,3xd

N © ©® © O &~ w N[

N © © o g B~ W N

“ Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore

. . n
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: = deﬁ—n

1000
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Tecnologia di fresatura

Tipo di lavorazione 9
v Milling technology

Type of machining

ACCIAITEMPRATI HRC < 45
HARDENED STEELS

HSC

H I\/|75 @PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS

HSC

5o 4

71X

d | L3 | Ls|ap fz Vc(mn F n ap fz Ve mmin F n
2 3 | >35 | 0015 0,010 250 1590 39800 | 0,014 | 0,010 200 1275 31900
8 4 | >40 | 0,030 0,020 250 2130 26600 | 0,029 | 0,020 200 1705 21300
4 5 | >50 | 0,055 0,030 250 2390 19900 | 0,052 | 0,030 200 1920 16000
5 6 | >50 | 0,080 0,040 250 2560 16000 | 0,076 | 0,040 200 2050 12800
6 18 | >b5 | 0,110 0,050 250 2660 13300 | 0,105 | 0,050 200 2140 10700
- 8 25 | >60 | 0,150 | 0,060 250 2400 10000 | 0,143 | 0,060 200 1920 8000
10 28 | >65 | 0,180 0,070 250 2240 8000 | 0,171 | 0,070 200 1790 6400
@ 12 32 | >70 | 0,200/ 0,080 250 2145 6700 | 0,190 | 0,080 205 1730 5400
ACCIAI TEMPRATI HRC <56 N ACCIAI TEMPRATI HRC <63 N/
% HARDENED STEELS A !/! HARDENED STEELS A !/!
- Tecnologia di fresatura
Milling technology
d | L3 | Ls|ap fz Vc(wmn F n ap fz Ve (mmin) F n
2 3 | >35 | 0014 0,010 150 955 23900 | 0,012 | 0,010 70 450 11200
3 4 | >40 | 0,027 0,020 150 1280 16000 | 0,024 | 0,020 70 600 7500
4 5 | >50 | 0,050 0,030 150 1440 12000 | 0,044 | 0,030 70 670 5600
ae=005+0,3xd 5 | 6|50 0072 0040 150 1535 gso0| 0064 | 0040 70 720 4500
6 18 | >b5 | 0,099 0,050 150 1600 8000 | 0,088 | 0,050 70 760 3800
8 25 | >60 | 0,135/ 0,060 150 1440 6000 | 0,120 | 0,060 70 670 2800
10 28 | >65 | 0,162 0,070 150 1345 4800 | 0,144 | 0,070 70 645 2300
12 32 | >70 | 0,180 | 0,080 150 1280 4000 | 0,160 | 0,080 70 610 1900
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 13001500 N/mm?
— B Accol o imirone S oo e e
B & e e [ L —
\ W o mheRe
- B i, L -
Grey iron <180 HB a . Superalloys Titanium a
o —
g T st st
d | L3 | Ls | ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve mmin F n
2 3 | >35 | 0014 0010 200 1275 31900 | 0,014 | 0,010 130 830 20700
3 4 | >40 | 0,029 0,020 200 1705 21300 | 0,027 | 0,020 130 1105 13800
4 5 | >50 | 0,0562| 0,030 200 1920 16000 | 0,050 | 0,030 130 1250 10400
ae=ap 5 | 6 |50 0076 0040 200 205 12800 | 0,072 | 0,040 130 1330 8300
6 18 | >55 | 0,105| 0,050 200 2140 10700 | 0,099 | 0,050 130 1380 6900
8 25 | >60 | 0,143 | 0,060 200 1920 8000 | 0,135 | 0,060 130 1250 5200
10 28 | >65 | 0,171 0,070 200 1790 6400 | 0,962 | 0,070 130 1175 4200
12 32 | >70 | 0,190 | 0,080 205 1730 5400 | 0,180 | 0,080 130 1120 3500
“ Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore et * TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: = —_—
1000
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M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

H I\/|76 @ PRODIGE

ACCIAI BONIFICATI - TEMPERING STEELS

Cutting speed (m/min) 200 - 250 .

[E B Rm 500=700 N/mm2

Velocita di taglio (m/min)

51 JF B8] Rm 8001200 N/m

150 - 220

d | L3|Ls | ap fz ae K n fz ae F n
1_;'_5&"(');"[:2:‘;\?:32; v 6 18 | <24 | 0,150 0,015 1.8 640 10700 0,150 0,015 18 480 8000
8 25 | <32 | 0,200/ 0,020 24 800 8000 | 0,200 | 0,020 24 600 6000
10 30 | <40 | 0,200 0,030 3 960 6400 | 0,200 | 0,030 3 720 4800
12 35 | <48 | 0,300/ 0,035 3,6 945 5400 | 0,300 | 0,035 3,6 700 4000
[ B8 Rm 13001500 N/mm? B
locita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 130- 180
d | 3| Ls|ap fz ae F n
— - 6 18 | <24 | 0,075 0,015 12 415 6900
< 8 25 | <32 | 0,700/ 0,020 16 520 5200
; 10 30 | <40 | 0,700 0,030 2 630 4200
-
% 12 35 | <48 | 0,150 0,035 24 615 3500
R ae ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS

$odl

L68]

il HRC <49

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150 - 200

i@ HRC >49<55

120-170

o sl

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

d | L3|Ls | ap fz ae F n ap fz ae F n
6 18 | <24 | 0,075| 0,015 1.8 480 8000 | 0,075 | 0,015 1.2 385 6400
8 25 | <32 | 0,700 0,020 24 600 6000 | 0,100 | 0,020 16 480 4800
10 30 | <40 | 0,700 0,030 3 720 4800 | 0,100 | 0,030 2 585 3900
12 35 | <48 | 0,150 0,035 36 700 4000 | 0,150 | 0,035 24 560 3200
[ HRC >56<60 B [ HRC >60 B

6 18 | <24 | 0,060 0,015 1.2 290 4800
8 25 | <32 | 0,080 0,020 16 360 3600
10 30 | <40 | 0,080 0,030 2 435 2900
12 35 | <48 | 0,120 0,035 24 420 2400

0,060
0,080
0,080
0,120

0,015
0,020
0,030
0,035

1.2
1.6

24

190
240
300
280

3200
2400
2000
1600

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

d | 3| Ls|ap fz ae F n ap fz ae F n
6 18 | <24 | 0,075/ 0,015 18 290 4800 | 0,075 | 0,015 1,2 210 3500
8 25 | <32 | 0,700 0,020 24 360 3600 | 0,100 | 0,020 16 260 2600
10 30 | <40 | 0,700 0,030 3 435 2900 | 0,100 | 0,030 2 315 2100
12 35 | <48 | 0,150 0,035 36 420 2400 | 0,150 | 0,035 24 315 1800

GHISE - CAST IRON
[ @ >18018 B

140 - 170

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

<180HB

170 - 200

d | L3|Ls | ap fz ae P n ap fz ae F n
6 | 18 | <24 | 0075 0015 18 450 7500 | 0,075 | 0015 18 545 9100
8 | 25 | 32 |0100 0020 24 560 5600 | 0,100 | 0020 24 680 6800
10 | 30 | <40 | 0,100 0,030 3 675 4500 | 0,100 | 0,030 3 825 5500
12 | 35 | <48 | 0150 0035 36 665 3800 | 0,150 | 0035 36 805 4600
Coeff. Riduzione parametri Riduzione  Riduzione Riduzione
% decrease of parameters Decrease  Decrease  Decrease

Ls Ve ap - ae fz

= 4xd 20+-30% 20+30% 10+20%
= 6xd 40 +60% 40 +60% 20 +30%

228

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


H I\/|76|_ @PRODIGE

ACCIAI BONIFICATI - TEMPERING STEELS

[ [ R 500700 Njmm? a [P [ JF81 R 8001200 Nz
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 200 - 250 150 - 220

Tipo di lavorazione
Type of machining V

d | L3 | Ls | ap " fz ae F n | fz ae F n

* | 6 | 18 | <24 0150 0015 18 640 10700 0,150 0,015 18 480 8000
8 25 | <32 | 0,200/ 0,020 24 800 8000 | 0,200 | 0,020 24 600 6000
10 30 | <40 | 0,200 0,030 3 960 6400 | 0,200 | 0,030 3 720 4800
12 | 35 | <48 | 0300| 0035 36 945 5400 | 0,300 | 0,035 36 700 4000

8 [ Rm 13001500 N/mm? a
130 - 180

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

- - * 6 25 | <26 | 0,060 0,014 12 350 6210
il('/ 8 30 | <32 | 0,700| 0,020 16 520 5200
@ 10 35 | <40 | 0,700 0,030 2 630 4200
-
12 40 | <48 | 0,150 | 0,035 24 615 3500
%
B ae ACCIAI TEMPRATI - HARDENED STEELS
il HRC <49 B4 [l HRC >49<55
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 150 - 220 120- 170
d | L3|Ls|ap fz ae F n ap fz ae F n
* 6 25 | <26 | 0,060 0,014 18 405 7200 | 0,060 | 0,014 1,2 325 5760
8 30 <32 | 0,700 0,020 24 600 6000 | 0,700 | 0,020 16 480 4800
10 35 | <40 | 0,700| 0,030 3 720 4800 | 0,100 | 0,030 2 585 3900
12 40 | <48 | 0,150 | 0,035 3,6 700 4000 | 0,150 | 0,035 24 560 3200
[ HRC >56<60 54 [/ HRC 560
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)
* 6 25 | <26 | 0,048 0,014 12 240 4320 | 0,048 | 0,014 1,2 160 2880
8 30 <32 | 0,080 0,020 1.6 360 3600 | 0,080 | 0,020 16 240 2400
10 35 | <40 | 0,080| 0,030 2 435 2900 | 0,080 | 0,030 2 300 2000
12 40 | <48 | 0,120/ 0,035 24 420 2400 | 0,120 | 0,035 24 280 1600
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min)
d | L3 |Ls|ap fz ae F n ap fz ae F n
* 6 25 | <26 | 0,060 0,014 18 240 4320 | 0,060 | 0,015 12 190 3150
8 30 <32 | 0,700 0,020 24 360 3600 | 0,100 | 0,020 16 260 2600
10 35 | <40 | 0,700 0,030 3 435 2900 | 0,100 | 0,030 2 315 2100
12 40 | <48 | 0,150 | 0,035 3,6 420 2400 | 0,150 | 0,035 24 35 1800
GHISE - CAST IRON
B B > 18048 a1 B E <8013 a1
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 140- 170 170 - 200
d | L3|Ls|ap fz ae F n ap fz ae F n
* 6 25 | <26 | 0,060 0,014 1.8 380 6750 | 0,060 | 0,015 1.8 490 8190
8 30 | <32 | 0,700/ 0,020 24 560 5600 | 0,100 | 0,020 24 680 6800
10 35 | <40 | 0,700| 0,030 3 675 4500 | 0,100 | 0,030 3 825 5500
12 40 | <48 | 0,150 | 0,035 3,6 665 3800 | 0,150 | 0,035 3.6 805 4600
Coeff. Riduzione parametri Riduzione  Riduzione  Riduzione
% decrease of parameters Decrease  Decrease  Decrease
X . . o Ls Ve ap - ae fz
ﬂg -rljarame:n caIc:)Ialntcc;n csifﬂc;enttt‘a di ndl:(szm-net = 4xd 20-30% 20=30% 10 20%
o] arameters calculated whnit reduction coefricien ~ 6Xd 40 - 60% 40 - 60% 20 - 30%

Ls=4xd
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Rime

. advanced tools production

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

Tipo di Iavoraziunev HTO7 @ PRODIGE
Rm 500+750 N/mm2 | Rm 800+1200 N/mm? | Rm 1300+1500 N/mm?

Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

150-200 120-160 90-120

Cutting speed (m/min)

ap=05xd ae=d ap=0,5d ae=d ap=0,5xd ae=d
d fz F n fz F n fz F n
40010 595 19900 | 0,010 480 16000 0,010 360 12000
[P Accil bonfcad 50012 575 16000 | 0,012 460 12800 | 0,012 345 9600
[ [EE—— 6 | 0015 600 13300 [ 0015 480 10700 | 0,015 360 8000
Cast iron>180hb
L 8 0020 600 10000 | 0,020 480 8000 0020 360 6000
] 10 10,025 600 8000 | 0,025 480 6400 0025 360 4800
12 10035 705 6700 | 0035 565 5400 0035 420 4000
HRC 35-42 HRC 43-50 HRC 52-56 HRC 58-63
g 120
ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d ap=0,5xd ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n
4 10010 550 18400 | 0,010 385 12800 0,010 310 10400 | 0,010 310 10400
[ Acdai temprat 5 | 0012 530 14700 (0,012 365 10200 |0012 300 8300 0012 300 8300
Hardened stecls 6 | 0015 555 12300 | 0015 385 8500 | 0,015 310 6900 0,015 310 6900
8 0020 550 9200 0020 385 6400 0,020 310 5200 0020 310 5200
10 | 0025 555 7400 | 0025 385 5100 0025 315 4200 0025 315 4200
12 10035 650 6200 0035 450 4300 0,035 370 3500 0035 370 3500
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ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71 HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura

Tipo di lavorazione
f v Milling technology Hisc HSC

Type of machining

d| 3| Ls |ap fz Vcmmn F n ap fz Ve mmin F n
1| 2 |>20 00100 0010 125 800 40000 | 0,010 | 0,010 125 800 40000
2 | <12 |0025| 0015 125 1200 40000 | 0024 | 0015 125 1200 40000
,| 3 | >% [0015 0010 250 800 40000 | 0014 | 0010 250 795 39800
3 | <20 |0050| 0020 250 1600 40000 | 0048 | 0020 250 1590 39800
g| 4 |>%0|0030) 0025 300 23% 31900 | 0029 | 0025 250 1995 26600
4 | <20 |0090| 0045 300 4305 31900 | 0,086 | 0045 250 3590 26600
I 4| ® | >%0 [00%) 0035 300 2510 23900 | 0062 | 0035 250 2090 19900
5 <25 {0,120 | 0,060 300 4300 23900 0,114 | 0,060 250 3580 19900
6 >50 10,080 0,050 300 2865 19100 0,076 | 0,050 250 2400 16000

Ls
3]

6 <25 (0,180 | 0,080 300 4585 19100 | 0,171 | 0,080 250 3840 16000

o 6 18 >65 |0,110 | 0,060 300 2880 16000 | 0,105 | 0,060 250 2395 13300
© 18 <30 |0,200 | 0,085 300 4080 16000 | 0,190 | 0,085 250 3390 13300
- 8 25 >60 |0,150 | 0,070 300 2520 12000 | 0,143 | 0,070 250 2100 10000

25 <30 (0,300 | 0,095 300 3420 12000 | 0,285 | 0,095 250 2850 10000

28 >65 0,180 | 0,080 300 2305 9600 | 0,171 | 0,080 250 1920 8000

10 28 <35 10,350 | 0,120 300 3455 9600 | 0333 | 0,120 250 2880 8000

32 >70 10,200 | 0,090 300 2160 8000 | 0,190 | 0,090 250 1810 6700

12 32 <35 0,400 | 0,150 300 3600 8000 | 0,380 | 0,150 250 3015 6700

ae=0,05+0,3xd

ACCIAITEMPRATI HRC <56 B4 ACCIAITEMPRATI HRC <63 N
HARDENED STEELS 71X HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura
Milling technology
d| L3 |Ls |ap fz Vcmmn F n ap fz Ve (mmin F n
1 2 >20 10,009 0,010 125 800 40000 | 0,008 | 0,010 120 765 38200
2 <12 10,023 0,015 125 1200 40000 | 0,020 | 0,015 120 1145 38200
—— 9 3 >35 |0,014 0,010 200 640 31900 | 0,012 | 0,010 120 380 19100
3 <20 |0,045 0,020 200 1275 31900 | 0,040 | 0,020 120 765 19100
4 >40 10,027 0,025 200 1600 21300 | 0,024 | 0,025 120 960 12800
@ . 4 <20 {0,081 0,045 200 2875 21300 | 0,072 | 0,045 120 1730 12800
4 5 >50 10,050 0,035 200 1680 16000 | 0,044 | 0,035 120 1010 9600
a 5 <25 {0,108 | 0,060 200 2880 16000 | 0,096 | 0,060 120 1730 9600
© 6 >50 10,072 0,050 200 1920 12800 | 0,064 | 0,050 120 1155 7700
- g 6 <25 {0,162 1 0,080 200 3070 12800 | 0,144 | 0,080 120 1850 7700
5 18 >55 10,099 0,060 200 1925 10700 | 0,088 | 0,060 120 1150 6400
) 18 <30 {0,180 = 0,085 200 2730 10700 | 0,160 | 0,085 120 1630 6400
8 25 >60 |0,135 0,070 200 1680 8000 | 0,20 | 0,070 120 1010 4800

B <30 10,270 | 0,095 200 2280 8000 | 0,240 | 0,095 120 1370 4800
ae = ap 28 >65 0,162 | 0,080 200 1535 6400 | 0,144 | 0,080 120 935 3900
28 <35 |0315| 0,120 200 2305 6400 | 0,280 | 0,120 120 1405 3900
32 >70 10,180 | 0,090 205 1460 5400 | 0,160 | 0,090 120 865 3200

12 32 <35 (0,360 | 0,150 205 2430 5400 0,320 | 0,150 120 1440 3200
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica
. Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB
B &0 e [ [ L —
W e moieBe
(] - o
Grey iron <180 HB a . Superalloys Titanium a
i tochmlogy
d| L3 | Ls|ap fz Vcmn F n ap fz Ve (mmin F n
1 2 >20 {0,010 0,010 125 800 40000 0,009 | 0,010 125 800 40000
2 <12 (0,024 | 0,015 125 1200 40000 0,023 | 0,015 125 1200 40000
2 3 >35 0,014 0,010 250 800 40000 0,014 | 0,010 200 640 31900
3 | <20 0,048 0,020 250 1600 40000 | 0,045 | 0,020 200 1275 31900
3 4 | >40 |0,029 0,025 300 2395 31900 | 0,027 | 0,025 200 1600 21300
4 | <20 |0,086 | 0,045 300 4305 31900 | 0,081 | 0,045 200 2875 21300
4 5 | >50 0,052 0,035 300 2510 23900 | 0,050 | 0,035 200 1680 16000
5 | <25 |0,114| 0,060 300 4300 23900 | 0,108 | 0,060 200 2880 16000
5 6 >50 10,076 = 0,050 300 2865 19100 0,072 | 0,050 200 1920 12800
6 <25 (0,171 | 0,080 300 4585 19100 0,162 | 0,080 200 3070 12800
5 18 >b5 0,105 0,060 300 2880 16000 0,099 | 0,060 200 1925 10700
18 <30 (0,190 | 0,085 300 4080 16000 0,180 | 0,085 200 2730 10700
8 25 >60 (0,143 | 0,070 300 2520 12000 0,135 | 0,070 200 1680 8000
25 <30 (0,285 0,095 300 3420 12000 0,270 | 0,095 200 2280 8000
28 >65 |0,171 0,080 300 2305 9600 0,162 | 0,080 200 1535 6400
10 28 | <35 /0,333 0,120 300 3455 9600 | 0315 | 0,120 200 2305 6400
12 32 | >70 /0,190 0,090 300 2160 8000 | 0,180 | 0,090 205 1460 5400
32 | <35 /0,380 0,150 300 3600 8000 | 0,360 | 0,150 205 2430 5400
“ Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
- : . . . et e TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: C = ——
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HTO1 7 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAITEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71N HARDENED STEELS 71N

Tecnologia di fresatura
Milling technology Hisc HSC

d| L3 |Ls |ap fz Vecmmn F n ap fz Ve mmin F n
2|25 | >35 {0015 0010 200 955 31840 | 0,014 | 0010 160 765 25520
3|2 >40 10,030 | 0,025 215 1695 22610 | 0,029 | 0,025 170 1360 18105
4 | 30 | >50 {0055 0035 225 1880 17910 | 0052 | 0,035 180 1510 14400
5

6

Tipo di lavorazione
Type of machining V

35 >50 {0,080 0,050 225 2160 14400 | 0,076 | 0,050 180 1730 11520
40 >65 10,110 | 0,060 225 2155 11970 | 0,105 | 0,060 180 1735 9630

S G
35 >60 10,150 1 0,070 225 1890 9000 | 0,143 | 0,070 180 1510 7200

8 65 >60 /0,150 0,070 215 1785 8500 | 0,143 | 0,070 170 1430 6800

3 10 40 >65 |0,180 0,080 225 1730 7200 | 0,171 | 0,080 180 1380 5760

65 >65 10,180 0,080 225 1730 7200 | 0,171 | 0,080 180 1380 5760
& 40 >70 10,200 0,090 250 1810 6700 | 0,190 | 0,090 205 1460 5400
70 >70 10,200 0,090 225 1630 6030 | 0,190 | 0,090 185 1310 4860

ae=0,05+0,3xd

ACCIAI TEMPRATI HRC <56 N ACCIAI TEMPRATI HRC <63 B d
HARDENED STEELS A l’! HARDENED STEELS L l’!

Tecnologia di fresatura
_Milling technology

d| 3| Ls|ap fz Vc(wmn F n ap fz Vi (mmin F n
2 |25 >35 (0,014 | 0,010 120 575 19120 | 0,012 | 0,010 55 270 8960
3|25 >40 |0,027 | 0,025 130 1020 13600 | 0,024 | 0,025 60 480 6375
-1 4 |30 >50 0,050 0,035 135 1135 10800 | 0,044 | 0,035 65 530 5040
5135 >50 {0,072 0,050 135 1295 8640 | 0,064 | 0,050 65 610 4050
@ 6 | 40 >55 0,099 0,060 135 1295 7200 | 0,088 | 0,060 65 615 3420
35 >60 {0,135 0,070 135 1135 5400 | 0,120 | 0,070 65 530 2520
g 8 65 >60 {0,135 0,070 130 1070 5100 | 0,120 | 0,070 60 500 2380
10 40 >65 |0,162 | 0,080 135 1035 4320 | 0,144 | 0,080 65 495 2070
65 >65 |0,162 | 0,080 135 1035 4320 | 0,144 | 0,080 65 495 2070
12 40 >70 {0,180 0,090 150 1080 4000 | 0,160 | 0,090 70 515 1900
70 >70 {0,180 0,090 135 970 3600 | 0,160 | 0,090 65 460 1710

ae =ap

Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB

Acciai da bonifica . Steels 1300-1500 N/mm?

)
5
Ghisa grigia <180 HB Tempering steels
sl
]
]

@ Grayiron> 180 HB
ray iron >

Steels 750-1200 N/mm? 21N

Construction steels

Nitriding steels

Tempering steels

Grey iron <180 HB

M Acciai inox Superleghe e Titanio
Stainless steels
. Superalloys Titanium

Tecnologia di fresatura
Milling technology

d| L3 |Ls|ap fz Vc(mn F n ap fz Ve (mmin F n
2|2 >35 |0,014| 0,010 160 765 25520 | 0,014 | 0,010 105 495 16560
3|2 >40 10,029 | 0,025 170 1360 18105 | 0,027 | 0,025 110 880 11730
4|30 >50 10,052 | 0,035 180 1510 14400 | 0,050 | 0,035 120 985 9360
5
6

35 >b0 | 0,076 | 0,050 180 1730 11520 | 0,072 | 0,050 115 1120 7470
40 >b5 |0,105 0,060 180 1735 9630 | 0,099 | 0,060 115 1120 6210
85 >60 {0,143 | 0,070 180 1510 7200 | 0,135 | 0,070 120 985 4680

8 65 >60 |0,143 | 0,070 170 1430 6800 | 0,135 | 0,070 110 930 4420
10 40 >65 10,171 0,080 180 1380 5760 | 0,162 | 0,080 120 905 3780

65 >65 {0,171 0,080 180 1380 5760 | 0,162 | 0,080 120 905 3780
12 40 >70 {0,190 | 0,090 205 1460 5400 | 0,180 | 0,090 130 945 3500

70 >70 10,190 0,090 185 1310 4860 | 0,180 | 0,090 120 850 3150

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
o : . . . de e TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: C = ———
1000 -
232 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


e
H I\/|52 @PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 v"‘ ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 48 HARDENED STEELS 71N

Tecnologia di fresatura
Milling technology Hisc HSC

Tipo di lavorazione v

Type of machining IEE———
d| I3 |ap | fz Vcwmn F n ap fz Ve mmin F n
1 25 10,020, 0,030 30 1920 32000 | 0,010 | 0,030 30 1920 32000
35 10020 0,025 30 1600 32000 | 0,010 | 0,025 30 1600 32000
2 25 10,040 0,050 55 3200 32000 | 0,020 | 0,050 55 3200 32000
L 35 | 0,040 0,045 55 2880 32000 | 0,020 | 0,045 55 2880 32000
3 | 40 0060 0,070 85 4480 32000 | 0,030 | 0,070 85 4480 32000
4| 40 |01200 0090 145 6120 34000 | 0,080 | 0,090 145 6120 34000
5| 35 0200 0110 190 6770 30780 | 0,150 | 0,110 175 6295 28620
6 | 50 (0180 0,130 180 7225 27795 | 0,120 | 0,130 175 7140 27455
8 | 60 (0320, 0,160 190 6165 19260 | 0,240 | 0,160 175 5730 17910
10 | 75 |0400 0,190 190 5850 15390 | 0,300 | 0,190 175 5440 14310
R nne
Tecnologia di fresatura HSC HSC

Milling technology

d| I3 |ap | fz Vcmn F n ap fz Ve mmin F n
1 25 10,010/ 0,030 20 1920 32000 | 0,010 | 0,045 20 2880 32000
35 |0,010 0,025 20 1600 32000 | 0,010 | 0,041 20 2590 32000
2 25 |0,020| 0,050 40 3200 32000 | 0,020 | 1,041 40 66590 32000
35 |0020 0,045 40 2880 32000 | 0,020 | 2,041 40 130590 32000
3 40 {0,030 0,070 60 4480 32000 | 0,030 | 0,063 60 4030 32000
4 40 |0,080 0,090 120 6120 34000 | 0,080 | 0,081 70 3140 19380
5 | 35 |0150| 0,110 135 5545 25200 | 0,150 | 0,099 70 2675 13500
6 50 0120 0130 130 6300 24225 | 0120 | 0117 70 3025 12920
8 | 60 |0240 0,160 135 5040 15750 | 0,240 | 0,144 75 2435 8460
10| 75 {0300 0190 135 4790 12600 | 0,300 | 0,171 70 2310 6750
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB
ae = 0,05+0,15xd . Acciai da bonifica . Steels 1300-1500 N/mm?
Ghisa grigia <180 HB Egpﬁgzg:t]eg(\)sm
= Steels 750-1200 N/mm? . / |48
. ﬁﬂ?ﬁﬁ;‘;?&‘e‘?eels M /Sktcacii:l'\eisrvs():(:;?erleghe e Titanio
Er:ypﬁgzg(s} g?)‘SHB B . Superalloys Titanium

Tecnologia di fresatura

Milling technology

d| I3 |ap | fz Vc(wmn F n ap fz Ve (mmin F n
1 25 |0,020 0,030 30 1920 32000 | 0,020 | 0,030 30 1920 32000
35 |0,020| 0,025 30 1600 32000 | 0,020 | 0,025 30 1600 32000
2 25 |0,040| 0,050 55 3200 32000 | 0,040 | 0,050 55 3200 32000
35 | 0,040| 0,045 55 2880 32000 | 0,040 | 0,045 55 2880 32000
3 40 | 0,060| 0,070 85 4480 32000 | 0,060 | 0,070 85 4480 32000
4| 40 |0120 0090 145 6120 34000 | 0,120 | 0,090 110 4650 25840
5| 35 |0200f 0,110 180 6435 29250 | 0200 [ 0,110 115 4200 19080
6 | 50 |0180 0130 170 6875 26435 | 0,180 | 0,130 110 4485 17255
8 | 60 |0320 0160 180 5875 18360 | 0,320 | 0,160 115 3800 11880
10| 75 |0400/ 0,190 180 5575 14670 | 0400 | 0,190 115 3625 9540
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Tipo di lavorazione
Type of machining V

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

H I\/|70 @PRODIGE

Tecnologia di fresatura

Milling technology

Y Bo4
O v 1 Y R v <
Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC
d| 1B [ap | fz Vciwmn F n ap fz Ve (mmin F n
2 25 | 0,040 0,040 170 2145 26800 | 0,020 | 0,040 145 1835 22960
35 | 0,040| 0,033 170 1740 26800 | 0,020 | 0,033 145 1490 22960
3 40 | 0,060| 0,050 170 1785 17840 | 0,030 | 0,050 145 1530 15280
4 | 40 |0,120 0,070 180 2000 14280 | 0,080 | 0,070 155 1715 12240
5 | 35 |0,200 0,080 190 1930 12060 | 0,150 | 0,080 160 1655 10350
6 50 |0,180 0,095 180 1810 9520 | 0,120 | 0,095 155 1550 8160
8 60 |0320 0,120 190 1815 7560 | 0,240 | 0,120 165 1555 6480
10 | 75 |0,400| 0,150 190 1810 6030 | 0,300 | 0,150 165 1565 5220
ACCIAI TEMPRATI HRC <56 ACCIAI TEMPRATI HRC <63 564
HARDENED STEELS HARDENED STEELS 21N

d| I3 |ap | fz Vc(wmn F n ap fz Ve (mmin) F n
) 25 |0,020 0,040 120 1530 19120 | 0,020 | 0,040 65 820 10240
35 |0,020| 0,033 120 1245 19120 | 0,020 | 0,033 65 665 10240
3 40 | 0,030| 0,050 120 1280 12800 | 0,030 | 0,050 65 680 6800
4 | 40 |0080 0,070 130 1430 10200 | 0,080 | 0,070 70 760 5440
5| 35 |0,150] 0,080 135 1380 8640 | 0,150 | 0,080 70 735 4590
L 6 50 |0,120 0,095 130 1290 6800 | 0,120 | 0,095 70 695 3655
8 60 |0240 0120 135 1295 5400 | 0,240 | 0,120 70 690 2880
10 | 75 |0,300 0,150 135 1295 4320 | 0,300 | 0,150 75 700 2340
o]
2 Acciai da 1300-1500 N/mm?
Ghes g siso e
[ A 2 7501200 [ ] %em‘“’,ilig‘llliﬁ" Hymn? —
0220516 . ﬁg::: g: &?{?ﬂf(’;ﬂzz'%ﬁ . Gray iron > 180 HB a
ae = 0,2+0,5x . Cciai da bonifica M Acdiai inossidabili e resistenti
Gh 180 HB i aci
. s grons . fgghaec‘gi‘titaniu ricotte
. Steels 750-1200 N/mm? . Acciai da utensili per lavorazione
lslﬂ'r‘isd(iwg;ts‘?:e\ssleds Zﬁslgaoled titanium alloys a
. Tempering steels a Stainless and acid resis¥am steels
Grey iron <180 HB !\f! Tool steel for hot machinings
Te logia di fresat
e st isc
d| 13 |ap | fz Vcymn F n ap fz Ve mmin F n
, | 25 |0040| 0040 160 2040 25520 | 0040 | 0040 105 1325 16560
35 0040/ 0033 160 1660 25520 | 0,040 | 0,033 105 1075 16560
3| 40 |0060 005 160 1705 17040 | 0060 | 0,050 105 1105 11040
4 40 |0,120 0,070 170 1905 13600 | 0,120 | 0,070 110 1240 8840
5 35 {0,200 0,080 180 1845 11520 | 0,200 | 0,080 115 1195 7470
6 50 |0,180| 0,095 170 1730 9095 | 0,180 | 0,095 110 1115 5865
8 60 |0320| 0,120 180 1730 7200 | 0320 | 0,120 120 1125 4680
10 | 75 |0/400| 0,150 180 1730 5760 | 0,400 | 0,150 120 1135 3780
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ACCIAITEMPRATI HRC < 45 ACCIAITEMPRATI HRC < 50 B34
HARDENED STEELS 71N HARDENED STEELS Z1X

Tecnologia di fresatura
Milling technology * HSC

Tipo di lavorazione
Type of machining V

d| I3 | ap fz Ve (mmin F n ap fz Ve mmin) F n
2 25 10,040, 0,024 170 2575 26800 | 0,020 | 0,024 145 2205 22960
35 10,040 0,020 170 2090 26800 | 0,020 | 0,020 145 1790 22960
8 40 10,060 0,030 170 2140 17840 | 0,030 | 0,030 145 1835 15280
4 | 40 |0120 0042 180 2400 14280 | 0,080 | 0042 155 2055 12240
5 35 |0,200, 0,048 190 2315 12060 | 0,150 | 0,048 160 1985 10350
6 | 50 |0180 0,057 180 2170 9520 | 0120 | 0,057 155 1860 8160
8 | 60 0320 0072 190 2175 7560 | 0,240 | 0072 165 1865 6480
10| 75 |0400 0090 190 2170 6030 | 0,300 | 0,090 165 1880 5220

ACCIAI TEMPRATI HRC <56 ACCIAI TEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 71N HARDENED STEELS 71N

Tecnologia di fresatura

Milling technology

d| I3 |ap fz Vc(wmn F n ap fz Vi mmin F n
2 25 |0,020| 0,024 120 1835 19120 | 0,020 | 0,024 65 985 10240
35 |0,020| 0,020 120 1490 19120 | 0,020 | 0,020 65 800 10240
8 40 {0,030 0,030 120 15635 12800 | 0,030 | 0,030 65 815 6800
4 40 |0,080 0,042 130 1715 10200 | 0,080 | 0,042 70 915 5440
5 35 |0,150| 0,048 135 1660 8640 | 0,150 | 0,048 70 880 4590
6 50 |0,120| 0,057 130 1550 6800 | 0,120 | 0,057 70 835 3655
8 60 |0,240| 0,072 135 1555 5400 | 0,240 | 0,072 70 830 2880
10 | 75 |0300 0,090 135 1555 4320 | 0,300 | 0,090 75 840 2340
Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da bonifica
Ghisa grigia >180 HB
s Steels 1300-1500 N/mm?
[ Acciai da 750-1200 Nimm? ] Tempering steels RaZ
B A 6 o @ G ion>180 ke 1
ae = 0,2+0,5xd I3 égfg'g:g?:';‘qc;o e M Aclc_iaiinpssidabili e resistenti
agladdi
| s L -
Crauin o I =
ol A e
Grey iron <180 HB 71X Tool steel for hot machinings
Tecnologia di fresatura HSC HSC

Milling technology
d| I3 |ap fz Vc(wmn F n ap fz V¢ mmn) F n

o | 25 0040/ 0024 160 2450 25520 | 0,040 | 0,024 105 1590 16560
35 |0,040 0,020 160 1930 25520 | 0,040 | 0,020 105 1290 16560

3 | 40 |0060 0030 160 2045 17040 | 0,060 | 0,030 105 1325 11040
4 | 40 0120 0042 170 2285 13600 | 0,120 | 0,042 110 1485 8840
5| 35 |0200 0048 180 2210 11520 | 0,200 | 0,048 115 1435 7470
6 | 50 07180 0057 170 2075 9095 | 0,180 | 0,057 110 1335 5865
8 | 60 /03200 0072 180 2075 7200 | 0320 | 0,072 120 1350 4680
10| 75 |0400 0030 180 2075 5760 | 0,400 | 0,090 120 1360 3780
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ACCIAITEMPRATI HRC < 45 ACCIAITEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS 71y

Tecnologia di fresatura

1;5::&'?]/::1?';2: v Milling technology HSC HSC

d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin) F n

04| 1 |0020] 0010 50 800 40000 | 0,016 | 0,010 50 800 40000

2 | 0016 0,009 45 650 36000 | 0,012 | 0,009 45 650 36000

1 10,025/ 0010 65 800 40000 | 0,020 | 0010 65 800 40000

2 | 0020 0,009 55 650 36000 | 0,015 | 0,009 55 650 36000

05| 4 |o0015 0008 55 545 34000 | 0,010 | 0,008 55 545 34000

I 6 |0010 0,007 50 450 32000 | 0,005 | 0,007 50 450 32000
8 | 0,010 0,006 50 385 32000 | 0,005 | 0,006 50 385 32000

2 | 0,030 0,009 75 720 40000 | 0,024 | 0,009 75 720 40000

06 4 10,024 0,008 70 575 36000 | 0,018 | 0,008 70 575 36000

7 10,018 0,007 65 440 34000 | 0,012 | 0,007 65 440 34000

10 | 0,012/ 0,005 60 320 32000 | 0,006 | 0,005 60 320 32000

3 | 0,040 0,023 100 1800 40000 | 0,032 | 0,023 100 1800 40000

08 5 10,032 0,020 90 1405 36000 | 0,024 | 0,020 90 1405 36000

8 | 0024 0019 85 1260 34000 | 0,016 | 0,019 85 1260 34000

12 | 0,016/ 0016 80 1025 32000 | 0,008 | 0016 80 1025 32000

2 | 0050 0025 125 2000 40000 | 0,040 | 0025 125 2000 40000

5 | 0040 0023 115 1620 36000 | 0030 | 0023 115 1620 36000

8 10030 0020 105 1360 34000 | 0,020 | 0,020 105 1360 34000
10 | 0,030 0018 105 1225 34000 | 0,020 | 0,018 105 1225 34000
12 | 0,020| 0,017 100 1090 32000 | 0,010 | 0,017 100 1090 32000
14 10,020| 0,017 100 1055 32000 | 0,010 | 0,017 100 1055 32000
-t 16 | 0,020/ 0016 100 1025 32000 | 0,010 | 0016 100 1025 32000
20 | 0020 0015 100 960 32000 | 0,010 | 0,015 100 960 32000
0,075 0,030 190 2400 40000 | 0,060 | 0,030 180 2290 38200
6 |0060 0028 170 2015 36000 | 0,045 | 0,028 160 1925 34380
- 8 |0060 0026 170 1870 36000 | 0,045 | 0,026 160 1790 34380
10 | 0,060| 0025 170 1800 36000 | 0,045 | 0,025 160 1720 34380
12 | 0,045 0024 160 1630 34000 | 0,030 | 0,024 155 1560 32470
14 | 0,045| 0,022 160 1495 34000 | 0,030 | 0,022 155 1430 32470
16 | 0,045| 0,021 160 1430 34000 | 0,030 | 0,021 155 1365 32470
20 | 0030 0020 150 1280 32000 | 0,015 | 0,020 145 1220 30560

6 |0100 0055 210 3685 33500 | 0,080 | 0,055 180 3155 28700

8 |0080 005 190 3015 30150 | 0,060 | 0,050 160 2585 25830
10 | 0,080 0048 190 2895 30150 | 0,060 | 0,048 160 2480 25830
12 10,080 0046 190 2775 30150 | 0,060 | 0,046 160 2375 25830
15 | 0080 0045 190 2715 30150 | 0,060 | 0,045 160 2325 25830
20 | 0,060 0,042 180 2390 28475 | 0,040 | 0,042 155 2050 2439
25 | 0040 0040 170 2145 26800 | 0,020 | 0,040 145 1835 22960
30 | 0040 0035 170 1875 26800 | 0,020 | 0,035 145 1605 22960

8 |0150 0075 210 3345 22300 | 0,120 | 0,075 180 2865 19100
12 | 0,120| 0070 190 2810 20070 | 0,090 | 0,070 160 2405 17190
3 16 | 0120, 0065 190 2610 20070 | 0,090 | 0,065 160 2235 17190
20 | 0120 0060 190 2410 20070 | 0,090 | 0,060 160 2065 17190
25 | 0090 005 180 2085 18955 | 0,060 | 0,055 155 1785 16235
30 | 0090 0050 180 1895 18955 | 0,060 | 0,050 155 1625 16235
10 0200 0,700 210 3360 16800 | 0,160 | 0,100 180 2880 14400
15 10200/ 0090 210 3025 16800 | 0,160 | 0,090 180 2590 14400
20 | 0160 008 190 2570 15120 | 0,120 | 0,085 165 2205 12960
25 /0,160, 0080 190 2420 15120 | 0,120 | 0,080 165 2075 12960
30 |0160 0075 190 2270 15120 | 0,120 | 0,075 165 1945 12960
35 |0120 0070 180 2000 14280 | 0,080 | 0,070 155 1715 12240
20 | 0200 0120 190 2895 12060 | 0,150 | 0,120 160 2485 10350
5 30 |0200 0090 190 2170 12060 | 0,150 | 0,090 160 1865 10350
40 | 0,150 0075 180 1710 11390 | 0,100 | 0,075 155 1465 9775

13
~

ae = 0,2+0,5xd

n Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore

et * TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Cem———
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ACCIAITEMPRATI HRC <56 ACCIAITEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 71X HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura

1;5:ed|ml?:]l::filrﬁz: v Milling technology HSC HSC
d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (m/min F n
04| 1 |0018/ 0010 50 760 40000 | 0,016 | 0,009 50 720 40000
2 | 0012 0,009 45 615 36000 | 0,012 | 0,008 45 585 36000
1 /0020 0010 65 760 40000 | 0,020 | 0,009 65 720 40000
2 | 0015 0,009 55 615 36000 | 0,015 | 0,008 55 585 36000
05| 4 |o0010 0008 55 515 34000 | 0,010 | 0,007 55 490 34000
I 6 | 0005 0,007 50 425 32000 | 0,005 | 0,006 50 405 32000
8 | 0,005 0,006 50 365 32000 | 0,005 | 0,005 50 345 32000
2 | 0,024 0,009 75 685 40000 | 0,024 | 0,008 75 650 40000
06 4 10,018 0,008 70 545 36000 | 0,018 | 0,007 70 520 36000
7 |0,012 0,006 65 420 34000 | 0,012 | 0,006 65 400 34000
10 | 0,006 0,005 60 305 32000 | 0,006 | 0,005 60 290 32000
3 10032 0021 100 1710 40000 | 0,032 | 0,020 80 1290 31900
08 5 |0024 0019 90 1335 36000 | 0,024 | 0,018 70 1010 28710
' 8 | 0016 0018 85 1195 34000 | 0,016 | 0,017 70 905 27115
12 | 0,008/ 0015 80 975 32000 | 0,008 | 0014 65 735 25520
2 | 0040 0024 125 1900 40000 | 0,040 | 0,023 80 1150 25500
5 |0030 0021 115 1540 36000 | 0,030 | 0,020 70 930 22950

8 10020 0019 105 1290 34000 | 0,020 | 0,018 70 780 21675
10 | 0,020| 0,017 105 1165 34000 | 0,020 | 0,016 70 700 21675
12 {0010, 0016 100 1035 32000 | 0,010 | 0015 65 625 20400
14 10,010/ 0016 100 1005 32000 | 0,010 | 0015 65 605 20400
-t 16 0010 0,015 100 975 32000 | 0,010 | 0,014 65 530 20400
20 | 0010 0014 100 910 32000 | 0,010 | 0,014 65 550 20400
0,060/ 0,029 150 1820 31900 | 0,060 | 0,027 80 920 17000
6 | 0,045 0,027 135 1525 28710 | 0,045 | 0,025 70 770 15300
- 8 |0045 0025 135 1420 28710 | 0,045 | 0,023 70 715 15300
10 | 0,045 0024 135 1365 28710 | 0,045 | 0,023 70 690 15300

13
~

19 12 10,030 0,023 130 1235 27115 | 0,030 | 0,022 70 625 14450

14 | 0,030| 0,021 130 135 27115 | 0,030 | 0,020 70 570 14450

ae = 0,2:0,5xd 16 | 0,030 0,020 130 1080 27115 | 0,030 | 0,019 70 545 14450
20 | 0015 0,019 120 970 25520 | 0,015 | 0,018 65 490 13600

6 |0080 0052 150 2500 23900 | 0,080 | 0,050 80 1265 12800

8 |0060 0048 135 2045 21510 | 0,060 | 0,045 70 1035 11520

10 | 0,060 0,046 135 1960 21510 | 0,060 | 0,043 70 995 11520

2 12 | 0,060| 0,044 135 1880 21510 | 0,060 | 0,041 70 955 11520

15 | 0,060 0,043 135 1840 21510 | 0,060 | 0,041 70 935 11520
20 | 0040 0040 130 1620 20315 | 0,040 | 0,038 70 825 10880
25 | 0020 0038 120 1455 19120 | 0,020 | 0,036 65 735 10240
30 | 0020 0,033 120 1270 19120 | 0,020 | 0,032 65 645 10240

8 |0120 0,07 150 2280 16000 | 0,120 | 0,068 80 1150 8500
12 10,090 0,067 135 1915 14400 | 0,090 | 0,063 70 965 7650
3 16 | 0,090 0,062 135 1780 14400 | 0,090 | 0,059 70 895 7650
20 | 0,090 0,057 135 1640 14400 | 0,090 | 0,054 70 825 7650
25 | 0,060 0,052 130 1420 13600 | 0,060 | 0,050 70 715 7225
30 | 0060 0048 130 1290 13600 | 0,060 | 0,045 70 650 7225
10 |0160 0,095 150 2280 12000 | 0,160 | 0,090 80 1150 6400
15 |0,160, 0,086 150 2050 12000 | 0,160 | 0,081 80 1035 6400
20 | 0,120 0,081 135 1745 10800 | 0,120 | 0,077 70 880 5760
25 /0120 0076 135 1640 10800 | 0,120 | 0,072 70 830 5760
30 | 0120 0071 135 1540 10800 | 0,120 | 0,068 70 780 5760
35 | 0,080 0,067 130 1355 10200 | 0,080 | 0,063 70 685 5440
20 | 0150 0114 135 1970 8640 | 0,150 | 0,108 70 990 4590
5 30 |0150 008 135 1475 8640 | 0,150 | 0,081 70 745 4590
40 10,100 0,071 130 1165 8160 | 0,100 | 0,068 70 585 4335

“ Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore

der *TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ce—

1000
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Rime

. advanced tools production

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

Tipo di lavorazione
Type of machining V

“ Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore

13

ae = 0,2+0,5xd

Tecnologia di fresatura
Milling technology

—l I\/l84 @ PRODIGE

Acciai da 750-1200 N/mm?
Acciai da costruzione
Acciai da nitrurazione
Acciai da bonifica

]
]
. Ghisa grigia <180 HB
]
]
lie]

Steels 750-1200 N/mm?
Construction steels
Nitriding steels
Tempering steels

Grey iron <180 HB

e

CONVENZIONALE - CONVENTIONAL

CONVENZIONALE - CONVENTIONAL

Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da bonifica
Ghisa grigia >180 HB

. Steels 1300-1500 N/mm?
Tempering steels Bad

. Gray iron > 180 HB B

M Aciai inossidabili e resistenti

agli acidi

. Leghe di titanio ricotte

. Acciﬁj’\ da utensili per lavorazione
a caldo Yy
Annealed titanium alloys B
Stainless and acid resistant steels
Tool steel for hot machinings

d| I3 [ap  fz Vcmmn F n ap fz Ve (wmin) F n
04 1 10020 0,010 50 800 40000 | 0,020 | 0,010 50 800 40000
2 | 0016/ 0,009 45 650 36000 | 0,016 | 0,009 45 650 36000
1 10025 0,010 65 800 40000 | 0,025 | 0,010 65 800 40000
2 | 0,020/ 0,009 55 650 36000 | 0,020 | 0,009 55 650 36000
05 4 10,015 0,008 55 545 34000 | 0,015 | 0,008 55 545 34000
6 | 0010/ 0,007 50 450 32000 | 0,010 | 0,007 50 450 32000
8 | 0010 0,006 50 385 32000 | 0,010 | 0,006 50 385 32000
2 | 0030 0,009 75 720 40000 | 0,030 | 0,009 75 720 40000
og| 4 | 0024 0008 70 575 36000 | 0,024 | 0,008 70 575 36000
7 | 0018 0,007 65 440 34000 | 0,018 | 0,007 65 440 34000
10 | 0,012 0,005 60 320 32000 | 0012 | 0,005 60 320 32000
3 | 0040/ 0,023 100 1800 40000 | 0,040 | 0,023 100 1800 40000
08 5 | 0,032/ 0,020 90 1405 36000 | 0,032 | 0,020 90 1405 36000
8 | 0024/ 0,019 85 1260 34000 | 0,024 | 0,019 85 1260 34000
12 | 0,016 0,016 80 1025 32000 | 0,016 | 0,016 80 1025 32000
2 | 0,050 0,025 125 2000 40000 | 0,050 | 0,025 125 2000 40000
5 | 0,040 0,023 115 1620 36000 | 0,040 | 0,023 115 1620 36000
8 | 0,030/ 0,020 105 1360 34000 | 0,030 | 0,020 105 1360 34000
] 10 | 0,030, 0,018 105 1225 34000 | 0,030 | 0,018 105 1225 34000
12 | 0020 0017 100 1090 32000 | 0020 | 0017 100 1090 32000
14 | 0020 0017 100 1055 32000 | 0,020 | 0017 100 1055 32000
16 | 0020 0016 100 1025 32000 | 0,020 | 0016 100 1025 32000
20 | 0020 0015 100 960 32000 | 0020 | 0015 100 960 32000
4 | 0075 0030 190 2400 40000 | 0075 | 0030 130 1655 27600
6 | 0060 0,028 170 2015 36000 | 0,060 | 0,028 115 1390 24840
8 | 0,060 0,026 170 1870 36000 | 0,060 | 0,026 115 1290 24840
15 10 | 0,060 0,025 170 1800 36000 | 0,060 | 0,025 115 1240 24840
12 | 0,045 0,024 160 1630 34000 | 0,045 | 0,024 110 1125 23460
14 | 0,045 0,022 160 1495 34000 | 0,045 | 0,022 110 1030 23460
16 | 0,045 0,021 160 1430 34000 | 0,045 | 0,021 110 985 23460
20 | 0,030, 0,020 150 1280 32000 | 0,030 | 0,020 105 885 22080
6 | 0100/ 0055 200 3510 31900 | 0,100 | 0055 130 2275 20700
8 | 0080 005 180 2870 28710 | 0080 | 0050 115 1865 18630
10 | 0080 0048 180 2755 28710 | 0080 | 0048 115 1790 18630
, | 12 |0080 0046 180 2640 28710 | 0080 | 0046 115 1715 18630
15 | 0,080 0045 180 2585 28710 | 0080 | 0045 115 1675 18630
20 | 0,060, 0,042 170 2280 27115 | 0,060 | 0,042 110 1480 17595
25 | 0,040/ 0,040 160 2040 25520 | 0,040 | 0,040 105 1325 16560
30 | 0040, 0,035 160 1785 25520 | 0,040 | 0,035 105 1160 16560
8 | 0150/ 0075 200 3195 21300 | 0,150 | 0,075 130 2070 13800
12 | 0,120 0,070 180 2685 19170 | 0,120 | 0,070 115 1740 12420
3 16 | 0,120 0,065 180 2490 19170 | 0,120 | 0,065 15 1615 12420
20 | 0,120, 0,060 180 2300 19170 | 0,120 | 0,060 15 1490 12420
25 | 0,090 0,055 170 1990 18105 | 0,090 | 0,055 110 1290 11730
30 | 0,090 0,050 170 1810 18105 | 0,090 | 0,050 110 175 11730
10 | 0200 0100 200 3200 16000 | 0,200 | 0,00 130 2080 10400
15 | 0200 0090 200 2880 16000 | 0,200 | 0090 130 1870 10400
4| 20 |0160 0085 180 2450 14400 | 0,160 | 0085 120 1590 9360
25 | 0160 0080 180 2305 14400 | 0,160 | 0,080 120 1500 9360
30 |0160 0075 180 2160 14400 | 0,160 | 0075 120 1405 9360
35 | 0,120, 0,070 170 1905 13600 | 0,120 | 0,070 110 1240 8840
20 | 0200 0,120 180 2765 11520 | 0,200 | 0,120 115 1795 7470
5 30 | 0,200, 0,090 180 2075 11520 | 0,200 | 0,090 115 1345 7470
40 | 0,150, 0,075 170 1630 10880 | 0,150 | 0,075 110 1060 7055

Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available:
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H I\/|85 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS L6

Tecnologia di fresatura

?S;ed;;a,xgm:z:: v Milling technology HSC HSC

d| 18 |ap | fz Vecmn F n ap fz Ve mmin F n

04| 1 |00/ 0010 20 800 40000 | 0,016 | 0,010 20 800 40000

2 | 0016 0,009 20 650 36000 | 0,012 | 0,009 15 650 36000

> 1 |0025| 0010 25 800 40000 | 0,020 | 0,010 25 800 40000
2 10020 0,009 20 650 36000 | 0,015 | 0,009 20 650 36000

05| 4 |0015/ 0,008 20 545 34000 | 0,010 | 0,008 15 545 34000

6 |0010 0,007 15 450 32000 | 0,005 | 0,007 10 450 32000

8 10010 0,006 15 385 32000 | 0,005 | 0,006 10 385 32000

2 10,030 0,009 35 720 40000 | 0,024 | 0,009 30 720 40000

06 4 10,024 0,008 25 575 36000 | 0,018 | 0,008 25 575 36000

7 10018 0,007 20 440 34000 | 0,012 | 0,007 20 440 34000

10 | 0,012 0,005 15 320 32000 | 0,006 | 0,005 10 320 32000

3 /0040 0,023 45 1800 40000 | 0,032 | 0,023 40 1800 40000

08 5 10,032 0,020 35 1405 36000 | 0,024 | 0,020 30 1405 36000

' 8 | 0024 0019 30 1260 34000 | 0,016 | 0,019 25 1260 34000

12 | 0,016/ 0016 25 1025 32000 | 0,008 | 0,016 15 1025 32000

2 | 0050 0025 55 2000 40000 | 0,040 | 0,025 50 2000 40000

5 | 0040 0,023 45 1620 36000 | 0,030 | 0,023 40 1620 36000

t- 8 | 0030 0020 35 1360 34000 | 0,020 | 0,020 30 1360 34000
10 | 0030/ 0018 35 1225 34000 | 0,020 | 0,018 30 1225 34000
12 | 0020 0,017 30 1090 32000 | 0,010 | 0017 20 1090 32000
14 | 0020 0017 30 1055 32000 | 0,010 | 0017 20 1055 32000
16 | 0020 0016 30 1025 32000 | 0,010 | 0016 20 1025 32000
- 20 | 0,020 0015 30 960 32000 | 0,010 | 0,015 20 960 32000
4 {0075 0030 80 2400 40000 | 0,060 | 0,030 75 2400 40000
6 |0,060 0,028 65 2015 36000 | 0,045 | 0,028 60 2015 36000
8 | 0060 0,026 65 1870 36000 | 0,045 | 0,026 60 1870 36000
ae = 0,05+0,15xd 10 | 0,060/ 0,025 65 1800 36000 | 0,045 | 0,025 60 1800 36000

13

19 12 | 0,045 0,024 55 1630 34000 | 0,030 | 0,024 45 1630 34000
14 | 0,045 0,022 55 1495 34000 | 0,030 | 0,022 45 1495 34000

16 | 0,045 0,021 55 1430 34000 | 0,030 | 0,021 45 1430 34000

20 |0,030 0,020 40 1280 32000 | 0,015 | 0,020 30 1280 32000

6 |07100 0055 110 4400 40000 | 0,080 | 0,055 100 4400 40000

8 0,080 0,050 90 3600 36000 | 0,060 | 0,050 75 3600 36000

10 | 0,080| 0,048 90 3455 36000 | 0,060 | 0,048 75 3455 36000

2 12 | 0,080| 0,046 90 3310 36000 | 0,060 | 0,046 75 3310 36000

15 | 0,080| 0,045 90 3240 36000 | 0,060 | 0,045 75 3240 36000
20 | 0,060 0,042 75 2855 34000 | 0,040 | 0,042 60 2855 34000
25 | 0,040 0,040 55 2560 32000 | 0,020 | 0,040 40 2560 32000
30 | 0,040 0,035 55 2240 32000 | 0,020 | 0,035 40 2240 32000

8 |0150 0075 165 6000 40000 | 0,120 | 0,075 150 6000 40000
12 | 0120 0070 135 5040 36000 | 0,090 | 0,070 15 5040 36000
3 16 | 0120 0065 135 4680 36000 | 0,090 | 0,065 115 4680 36000
20 |0120 0060 135 4320 36000 | 0,090 | 0,060 115 4320 36000
25 |0090 005 110 3740 34000 | 0,060 | 0,055 90 3740 34000
30 |0090 0050 110 3400 34000 | 0,060 | 0,050 90 3400 34000
10 | 0,200 0,100 210 7680 38400 | 0,160 | 0,100 180 7320 36600
15 |0,200f 0,090 210 6910 38400 | 0,160 | 0,090 180 6590 36600
20 | 0160 0085 175 6120 36000 | 0,120 | 0,085 155 6120 36000
25 | 0160 0080 175 5760 36000 | 0,120 | 0,080 155 5760 36000
30 |0160 0075 175 5400 36000 | 0,120 | 0,075 155 5400 36000
35 |01200 0070 145 4760 34000 | 0,080 | 0,070 120 4760 34000
20 {0200 0120 190 7385 30780 | 0,150 | 0,120 160 7260 30240
5 | 30 |0200f 0090 190 5540 30780 | 0,150 | 0,090 160 5445 30240
40 10,150 0075 180 5000 33320 | 0,100 | 0,075 150 5100 34000
20 |0300 0150 210 7680 25600 | 0,240 | 0,150 180 7320 24400
6 30 |0240 07110 190 5645 25650 | 0,180 | 0,110 160 5545 25200
40 |07240 009 190 4615 25650 | 0,180 | 0,090 160 4535 25200

“ Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore

der *TT* N
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ce——r——

1000
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Rime
M" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

H I\/|85 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC <56 B34 ACCIAI TEMPRATI HRC <63 vy
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS 71y

i i Tecnologia di fresatura
1;535;?:2;1?:3:3 v Millgi‘ng technology HSC HSC
d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin F n
04 1 10016/ 0,010 20 760 40000 | 0,016 | 0,009 50 720 40000
2 | 0,012 0,009 15 615 36000 | 0,012 | 0,008 45 585 36000
1 10020 0010 25 760 40000 | 0,020 | 0,009 65 720 40000
2 | 0,015/ 0,009 20 615 36000 | 0,015 | 0,008 55 585 36000
05 4 10,010/ 0,008 15 515 34000 | 0,010 | 0,007 55 490 34000
6 | 0005 0,007 10 425 32000 | 0,005 | 0,006 50 405 32000
8 | 0,005 0,006 10 365 32000 | 0,005 | 0,005 50 345 32000
2 | 0,024 0,009 30 685 40000 | 0,024 | 0,008 75 650 40000
06 4 10,018 0,008 25 545 36000 | 0,018 | 0,007 70 520 36000
7 10,012 0,006 20 420 34000 | 0,012 | 0,006 65 400 34000
10 | 0,006/ 0,005 10 305 32000 | 0,006 | 0,005 60 290 32000
3 10032 0,021 40 1710 40000 | 0,032 | 0,020 100 1620 40000
08 5 |0024 0019 30 1335 36000 | 0,024 | 0,018 90 1265 36000
8 |0016/ 0,018 25 1195 34000 | 0,016 | 0,017 85 1130 34000
12 | 0,008 0,015 15 975 32000 | 0,008 | 0,014 80 920 32000
2 | 0,040 0,024 50 1900 40000 | 0,040 | 0,023 125 1800 40000
5 |0,030 0,021 40 1540 36000 | 0,030 | 0,020 115 1460 36000

t- 8 | 0020 0019 30 1290 34000 | 0020 | 0018 105 1225 34000
10 | 0020 0017 30 1165 34000 | 0020 | 0016 105 1100 34000
12 | 0010/ 0016 20 1035 32000 | 0010 | 0015 100 980 32000
14 | 0010/ 0016 20 1005 32000 | 0010 | 0015 100 950 32000
16 | 0010/ 0015 20 975 32000 | 0,010 | 0014 100 920 32000
- 20 | 0010/ 0014 20 910 32000 | 0010 | 0,014 100 865 32000
4 | 0060 0,029 75 2280 40000 | 0060 | 0027 190 2160 40000
6 | 0,045 0,027 60 1915 36000 | 0,045 | 0025 170 1815 36000
8 | 0045 0025 60 1780 36000 | 0,045 | 0023 170 1685 36000
ae = 0,05+0,15xd 10 | 0,045 0,024 60 1710 36000 | 0,045 | 0023 170 1620 36000

13

15 12 10,030 0,023 45 1550 34000 | 0,030 | 0,022 160 1470 34000
14 |0,030| 0,021 45 1420 34000 | 0,030 | 0,020 160 1345 34000

16 | 0,030 0,020 45 1355 34000 | 0,030 | 0019 160 1285 34000

20 | 0,015 0,019 30 1215 32000 | 0,015 | 0,018 150 1150 32000

4 10,080 0,052 100 4180 40000 | 0,080 | 0,050 205 3220 32500

6 |0080 0,048 100 3800 40000 | 0,080 | 0,045 205 2925 32500

8 |0,060 0,046 75 3285 36000 | 0,060 | 0,043 210 2910 33660

2 10 | 0,060| 0,044 75 3145 36000 | 0,060 | 0,041 210 2785 33660

15 | 0,060| 0,043 75 3080 36000 | 0,060 | 0,041 210 2725 33660
20 | 0,040 0,040 60 2715 34000 | 0,040 | 0,038 215 2570 34000
25 | 0,020 0,038 40 2430 32000 | 0,020 | 0,036 200 2305 32000
30 | 0,020 0,033 40 2130 32000 | 0,020 | 0,032 200 2015 32000

8 107120 0,071 150 5700 40000 | 0,120 | 0,068 205 2930 21700
12 | 0,090| 0067 115 4790 36000 | 0,090 | 0,063 210 2825 22410
3 16 | 0090| 0062 115 4445 36000 | 0,090 | 0,059 210 2620 22410
20 | 0090 0057 115 4105 36000 | 0,090 | 0,054 210 2420 22410
25 | 0,060 0,052 90 3555 34000 | 0,060 | 0,050 245 2560 25840
30 | 0,060 0,048 90 3230 34000 | 0,060 | 0,045 245 2325 25840
10 | 0,160 0,095 150 5795 30500 | 0,160 | 0,090 205 2935 16300
15 | 0,160 0,086 150 5215 30500 | 0,160 | 0,081 205 2640 16300
20 | 0120 0,081 135 5085 31500 | 0,120 | 0,077 210 2575 16830
25 101200 0076 135 4790 31500 | 0,120 | 0,072 210 2425 16830
30 | 0120 0,071 135 4490 31500 | 0,120 | 0,068 210 2270 16830
35 | 0080 0067 120 4520 34000 | 0,080 | 0,063 245 2440 19380
20 | 0150 0114 135 5745 25200 | 0,150 | 0,108 210 2915 13500
5 30 | 0150 0,08 135 4310 25200 | 0,150 | 0,081 210 2185 13500
40 | 0,100 0,071 130 4140 29070 | 0,100 | 0,068 245 2090 15470
20 | 0240 0143 150 5815 20400 | 0,240 | 0,135 205 2945 10900
6 30 /0180 0,105 135 4400 21060 | 0,180 | 0,099 210 2230 11250
40 | 0,180 008 135 3600 21060 | 0,180 | 0,081 210 1825 11250

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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_I M 8 5 ®PRODIGE
ﬁc(iai ga ;30&4 500 N/mm?
\CClal da bonitica
Ghisa grigia >180 HB
Acciai da 750-1200 Njmm? [kg] oreehs 100 1500 R _
B s oo L=
. éﬁcigl gﬁglﬂfw'?o HB M Aclgiai iggssidabih e resistenti
[ - Bil Cegedanionone
= ﬁ(_)n_ij!_ruclion lsteels . /:c((alﬁ‘loda utensili per lavorazione M B
itriding steels — Annealed titanium alloys
Sooncow ] o e
Tino di lavorazione Tecnologia di fresatura
TI\I/)pe ll)f n‘:achzilning v Milling technology CONVENZIONALE - CONVENTIONAL CONVENZIONALE - CONVENTIONAL
d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin) F n
04 1 10020 0,010 20 760 40000 | 0,020 | 0,009 50 720 40000
L ' 2 | 0,016/ 0,009 20 615 36000 | 0,016 | 0,008 45 585 36000
1 10,025 0,010 25 760 40000 | 0,025 | 0,009 65 720 40000
2 | 0,020 0,009 20 615 36000 | 0,020 | 0,008 55 585 36000
05 4 10,015 0,008 20 515 34000 | 0,015 | 0,007 55 490 34000
6 |0,010/ 0,007 15 425 32000 | 0,010 | 0,006 50 405 32000
8 |0,010 0,006 15 365 32000 | 0,010 | 0,005 50 345 32000
2 | 0,030 0,009 35 685 40000 | 0,030 | 0,008 75 650 40000
06 4 10,024 0,008 25 545 36000 | 0,024 | 0,007 70 520 36000
7 10,018 0,006 20 420 34000 | 0,018 | 0,006 65 400 34000
10 | 0,012| 0,005 15 305 32000 | 0,012 | 0,005 60 290 32000
3 /0040 0,021 45 1710 40000 | 0,040 | 0,020 100 1620 40000
08 5 10,032/ 0019 35 1335 36000 | 0,032 | 0,018 90 1265 36000
' 8 |0024 0018 30 1195 34000 | 0,024 | 0,017 85 1130 34000
12 | 0,016/ 0,015 25 975 32000 | 0,016 | 0014 80 920 32000
2 | 0,050 0,024 55 1900 40000 | 0,050 | 0,023 125 1800 40000
- 5 |0,040| 0,021 45 1540 36000 | 0,040 | 0,020 115 1460 36000
8 0,030 0019 35 1290 34000 | 0,030 | 0,018 105 1225 34000
] 10 |0,030 0,017 35 1165 34000 | 0,030 | 0,016 105 1100 34000
12 10,020 0,016 30 1035 32000 | 0,020 | 0,015 100 980 32000
14 10,020 0,016 30 1005 32000 | 0,020 | 0,015 100 950 32000
16 | 0,020, 0,015 30 975 32000 | 0,020 | 0,014 100 920 32000
20 | 0020 0,014 30 910 32000 | 0,020 | 0,014 100 865 32000
4 10,075 0,029 80 2280 40000 | 0,075 | 0,027 190 2160 40000
6 | 0,060 0,027 65 1915 36000 | 0,060 | 0,025 170 1815 36000
ae = 0,05:0,15xd 8 | 0,060 0,025 65 1780 36000 | 0,060 | 0,023 170 1685 36000
15 10 | 0,060 0,024 65 1710 36000 | 0,060 | 0,023 170 1620 36000
' 12 10,045 0,023 55 1550 34000 | 0,045 | 0,022 160 1470 34000
14 10,045 0,021 55 1420 34000 | 0,045 | 0,020 160 1345 34000
16 | 0,045 0,020 55 1355 34000 | 0,045 | 0,019 160 1285 34000
20 | 0,030, 0,019 40 1215 32000 | 0,030 | 0,018 150 1150 32000
4 10,100| 0,052 110 4180 40000 | 0,100 | 0,050 250 3960 40000
6 |0,100 0,048 110 3800 40000 | 0,100 | 0,045 250 3600 40000
8 | 0,080 0,046 90 3285 36000 | 0,080 | 0,043 225 3110 36000
) 10 | 0,080/ 0,044 90 3145 36000 | 0,080 | 0,041 225 2980 36000
15 | 0,080 0,043 90 3080 36000 | 0,080 | 0,041 225 2915 36000
20 | 0,060 0,040 75 2715 34000 | 0,060 | 0,038 215 2570 34000
25 | 0,040 0,038 55 2430 32000 | 0,040 | 0,036 200 2305 32000
30 | 0040 0,033 55 2130 32000 | 0,040 | 0,032 200 2015 32000
8 |0,150 0,071 165 5700 40000 | 0,150 | 0,068 300 4280 31700
12 | 0,120| 0,067 135 4790 36000 | 0,120 | 0,063 300 3990 31680
3 16 | 0,120| 0,062 135 4445 36000 | 0,120 | 0,059 300 3705 31680
20 | 0,120, 0,057 135 4105 36000 | 0,120 | 0,054 300 3420 31680
25 | 0,090 0,052 110 3555 34000 | 0,090 | 0,050 320 3365 34000
30 | 0,090 0,048 110 3230 34000 | 0,090 | 0,045 320 3060 34000
10 | 0,200/ 0,095 200 6955 36600 | 0,200 | 0,090 300 4285 23800
15 10,200 0,086 200 6260 36600 | 0,200 | 0,081 300 3855 23800
4 20 |0,760| 0,081 175 5815 36000 | 0,160 | 0,077 300 3635 23760
25 |0160 0076 175 5470 36000 | 0,160 | 0,072 300 3420 23760
30 /0,160 0,071 175 5130 36000 | 0,160 | 0,068 300 3210 23760
35 /0,120 0,067 145 4520 34000 | 0,120 | 0,063 325 3255 25840
20 | 0200 0114 180 6670 29250 | 0,200 | 0,108 300 4120 19080
5 30 |07200 008 180 5000 29250 | 0,200 | 0,081 300 3090 19080
40 | 0,150 0,071 170 4530 31790 | 0,150 | 0,068 325 2790 20655
20 | 0300 0,143 200 6955 24400 | 0,300 | 0,135 300 4295 15900
6 30 | 0240 0,105 180 5100 24390 | 0,240 | 0,099 300 3135 15840
40 | 0,240, 0,086 180 4170 24390 | 0,240 | 0,081 300 2565 15840

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available:
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Rime
M" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

H I\/|86 @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 45 ACCIAITEMPRATI HRC < 50 Bed
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS 71y

Tecnologia di fresatura

1;535;?:2;1?';:3 v Milling technology HSC HSC

d| 183 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (m/min F n

2 | 0020 0,008 55 575 36000 | 0,015 | 0,008 55 575 36000

05| 4 |0015 0007 55 475 34000 | 0,010 | 0,007 55 475 34000

6 |0010 0,006 50 385 32000 | 0,005 | 0,006 50 385 32000

5 8 | 0010 0,005 50 320 32000 | 0,005 | 0,005 50 320 32000
2 | 0030 0,009 75 720 40000 | 0,024 | 0,009 75 720 40000

0p| 4 |0024 0008 70 575 36000 | 0,018 | 0,008 70 575 36000

7 {0,018 0,007 65 475 34000 | 0,012 | 0,007 65 475 34000

10 | 0,012/ 0,005 60 320 32000 | 0,006 | 0,005 60 320 32000

3 | 0040 0,022 100 1760 40000 | 0,032 | 0,022 100 1760 40000

08 5 10,032 0,020 90 1440 36000 | 0,024 | 0,020 90 1440 36000

8 |0024 0018 85 1225 34000 | 0,016 | 0,018 85 1225 34000

12 | 0,016/ 0,016 80 1025 32000 | 0,008 | 0,016 80 1025 32000

4 10,040 0,025 115 1800 36000 | 0,030 | 0,025 115 1800 36000

6 |0040 0022 115 1585 36000 | 0,030 | 0022 115 1585 36000

8 0,030 0,020 105 1360 34000 | 0,020 | 0,020 105 1360 34000
1 10 | 0,030/ 0019 105 1290 34000 | 0,020 | 0,019 105 1290 34000
12 10,020 0018 100 1150 32000 | 0,010 | 0,018 100 1150 32000
16 | 0,020 0,016 100 1025 32000 | 0,010 | 0,016 100 1025 32000
20 | 0,020 0,015 100 960 32000 | 0,010 | 0,015 100 960 32000

4 10075 0,030 190 2400 40000 | 0,060 | 0,030 180 2290 38200
T 6 |0060 0028 170 2015 36000 | 0,045 | 0,028 160 1925 34380
8 |0060 0026 170 1870 36000 | 0,045 | 0,026 160 1790 34380
0,060/ 0,025 170 1800 36000 | 0,045 | 0,025 160 1720 34380
12 | 0,045 0,024 160 1630 34000 | 0,030 | 0024 155 1560 32470
- 16 | 0,045 0,022 160 1495 34000 | 0,030 | 0,022 155 1430 32470
20 | 0,030 0,020 150 1280 32000 | 0,015 | 0,020 145 1220 30560

6 07100 005 210 3685 33500 | 0,080 | 0,055 180 3155 28700

8 0,080 0,052 190 3135 30150 | 0,060 | 0,052 160 2685 25830
10 | 0,080 0,050 190 3015 30150 | 0,060 | 0,050 160 2585 25830
12 10,080 0,048 190 2895 30150 | 0,060 | 0,048 160 2480 25830
15 10,080 0,045 190 2715 30150 | 0,060 | 0,045 160 2325 25830
20 | 0,060 0,040 180 2280 28475 | 0,040 | 0,040 155 1950 24395
25 0,040 0038 170 2035 26800 | 0,020 | 0,038 145 1745 22960
30 | 0040 0035 170 1875 26800 | 0,020 | 0,035 145 1605 22960
12 1 0,100| 0,055 190 3980 24120 | 0,075 | 0,055 160 3415 20700
16 | 0,100| 0,050 190 3620 24120 | 0,075 | 0,050 160 3105 20700
25| 20 |0,075/ 0,048 180 3280 22780 | 0,050 | 0,048 155 2815 19550
25 | 0075 0,042 180 2870 22780 | 0,050 | 0,042 155 2465 19550
30 | 0,050 0,040 170 2575 21440 | 0,025 | 0,040 145 2210 18400

8 |0150 0075 210 5015 22300 | 0,120 | 0,075 180 4300 19100
12 | 0,120| 0,070 190 4215 20070 | 0,090 | 0,070 160 3610 17190
3 16 | 0,120| 0,065 190 3915 20070 | 0,090 | 0,065 160 3350 17190
20 | 0,120 0,060 190 3615 20070 | 0,090 | 0,060 160 3095 17190
25 | 0,090 0,05 180 3130 18955 | 0,060 | 0,055 155 2680 16235
30 | 0,090 0,050 180 2845 18955 | 0,060 | 0,050 155 2435 16235
12 |1 0200( 0090 210 4535 16800 | 0,160 | 0,090 180 3890 14400
15 10200/ 008 210 4335 16800 | 0,160 | 0,086 180 3715 14400
16 | 0,160| 0,085 190 3855 15120 | 0,120 | 0,085 165 3305 12960
4 20 | 0,160 0,080 190 3630 15120 | 0,120 | 0,080 165 3110 12960
25 10,160, 0075 190 3400 15120 | 0,120 | 0,075 165 2915 12960
30 | 0,160 0,070 190 3175 15120 | 0,120 | 0,070 165 2720 12960
40 | 0,120 0,060 180 2570 14280 | 0,080 | 0,060 155 2205 12240
20 | 0200 0,110 190 3980 12060 | 0,150 | 0,110 160 3415 10350
5 30 | 0200 0,100 190 3620 12060 | 0,150 | 0,100 160 3105 10350
40 | 0,150 0,085 180 2905 11390 | 0,100 | 0,085 155 2495 9775
6 35 | 0240 0120 190 3630 10080 | 0,180 | 0,120 165 3110 8640

13
o
S

ae = 0,2+0,5xd

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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H I\/|86 @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC <36 ACCIAITEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS 71X

Tecnologia di fresatura

1;5;:;1::2;1?:32: v Milling technology HSC HSC

d| 18 |ap | fz Vecmn F n ap fz Ve mmin F n

2 10015 0,008 55 575 36000 | 0,015 | 0,007 55 520 36000

05| 4 |0010] 0007 55 475 34000 | 0,010 | 0,006 55 430 34000

6 |0005 0,006 50 385 32000 | 0,005 | 0,005 50 345 32000

. 8 | 0005 0,005 50 320 32000 | 0,005 | 0,005 50 290 32000
2 | 0024 0,009 75 720 40000 | 0,024 | 0,008 75 650 40000

06| 4 |0018 0008 70 575 36000 | 0,018 | 0,007 70 520 36000

7 10012 0,007 65 475 34000 | 0,012 | 0,006 65 430 34000

10 | 0,006 0,005 60 320 32000 | 0,006 | 0,005 60 290 32000

3 10032 0022 100 1760 40000 | 0,032 | 0,020 80 1265 31900

08 5 10,024 0,020 90 1440 36000 | 0,024 | 0,018 70 1035 28710

8 10016 0018 85 1225 34000 | 0,016 | 0,016 70 880 27115

12 | 0,008 0,016 80 1025 32000 | 0,008 | 0,014 65 735 25520

4 10,030 0,025 115 1800 36000 | 0,030 | 0,023 70 1035 22950

6 |0030 002 115 1585 36000 | 0,030 | 0,020 70 910 22950

8 |0020 0020 105 1360 34000 | 0,020 | 0,018 70 780 21675

1| 10 |0020 0019 105 1290 34000 | 0,020 | 0,017 70 740 21675

12 |0010 0018 100 1150 32000 | 0,010 | 0,016 65 660 20400

16 /0010 0016 100 1025 32000 | 0,010 | 0014 65 590 20400

20 | 0010, 0015 100 960 32000 | 0,010 | 0,014 65 550 20400

4 | 0060 0030 150 1915 31900 | 0,060 | 0,027 80 920 17000

. 6 |0045 0,028 135 1610 28710 | 0,045 | 0,025 70 770 15300
8 10045 0,026 135 1495 28710 | 0,045 | 0,023 70 715 15300

13
o
=]

0045/ 0025 135 1435 28710 | 0,045 | 0,023 70 690 15300
0030 0024 130 1300 27115 | 0,030 | 0022 70 625 14450
0030 0022 130 1195 27115 | 0,030 | 0,020 70 570 14450

*
>~

20 | 0015 0,020 120 1020 25520 | 0,015 | 0,018 65 490 13600

6 0,080 0,055 150 2630 23900 | 0,080 | 0,050 80 1265 12800

8 | 0060 0,052 135 2235 21510 | 0,060 | 0,047 70 1080 11520

ae = 0,2+0,5xd 10 | 0,060, 0,050 135 2150 21510 | 0,060 | 0,045 70 1035 11520
) 12 | 0,060 0,048 135 2065 21510 | 0,060 | 0,043 70 995 11520
15 | 0,060 0,045 135 1935 21510 | 0,060 | 0,041 70 935 11520

20 | 0,040, 0,040 130 1625 20315 | 0,040 | 0,036 70 785 10880

25 /0,020 0,038 120 1455 19120 | 0,020 | 0,034 65 700 10240

30 | 0,020 0,035 120 1340 19120 | 0,020 | 0,032 65 645 10240

12 | 0,075| 0,055 135 2835 17190 | 0,075 | 0,050 70 1365 9180

16 | 0,075/ 0,050 135 2580 17190 | 0,075 | 0,045 70 1240 9180

25| 20 |0,050| 0,048 125 2340 16235 | 0,050 | 0,043 70 125 8670
25 | 0,050 0,042 125 2045 16235 | 0,050 | 0,038 70 985 8670

30 | 0025 0,040 120 1835 15280 | 0,025 | 0,036 65 880 8160

8 |07120 0,075 150 3600 16000 | 0,120 | 0,068 80 1720 8500

12 | 0,090, 0,070 135 3025 14400 | 0,090 | 0,063 70 1445 7650

3 16 | 0,090 0,065 135 2810 14400 | 0,090 | 0,059 70 1345 7650
20 | 0,090 0,060 135 2590 14400 | 0,090 | 0,054 70 1240 7650

25 | 0,060 0,055 130 2245 13600 | 0,060 | 0,050 70 1075 7225

30 | 0,060 0,050 130 2040 13600 | 0,060 | 0,045 70 975 7225

12 | 0,160| 0,090 150 3240 12000 | 0,160 | 0,081 80 1555 6400

15 |0,160| 0,086 150 3095 12000 | 0,160 | 0,077 80 1485 6400

16 | 0,120| 0,085 135 2755 10800 | 0,120 | 0,077 70 1320 5760

4 20 |0,120 0,080 135 2590 10800 | 0,120 | 0,072 70 1245 5760
25 10,120 0,075 135 2430 10800 | 0,120 | 0,068 70 1165 5760

30 |0120 0,070 135 2270 10800 | 0,120 | 0,063 70 1090 5760

40 | 0,080 0,060 130 1835 10200 | 0,080 | 0,054 70 880 5440

20 | 0,150 0,110 135 2850 8640 | 0,150 | 0,099 70 1365 4590

5 30 | 0,150 0,100 135 2590 8640 | 0,150 | 0,090 70 1240 4590
40 | 0,100 0,085 130 2080 8160 | 0,100 | 0,075 70 975 4335

6 35 |0,180 0,120 135 2590 7200 | 0,180 | 0,110 75 1275 3870

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ve =
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Rime

advanced tools production . . . . g .
‘ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten
_I M 8 6 ®PRODIGE
Acciai da 750-1200 N/mm? Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica
. Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB
Acciai da bonifica Steels 1300-1500 N/mm?
s ]
. Ghisa grigia <180 HB Tempering steels B
Steels 750-1200 N/mm? . Groyiron > 1808 48]
. Construction steels M Acdiai inossidabili e resistenti
. Nitriding steels agli acidi
Tempering steels . Leghe di titanio ricotte

Grey iron <180 HB . Acciai da utensili per lavorazione
E

acaldo

|
Annealed titanium alloys B

Stainless and acid resistant steels
Tool steel for hot machinings

Tipo di lavorazione Tecnologia di fresatura
T\F/)pe of machining v Milling technology HSC HSC

d| 18 |ap | fz Vecmn F n ap fz Ve mmin F n

2 | 0,020 0,008 55 575 36000 | 0,020 | 0,008 55 575 36000

05 4 10,015/ 0,007 55 475 34000 | 0,015 | 0,007 55 475 34000
6 | 0010 0,006 50 385 32000 | 0,010 | 0,006 50 385 32000

L 8 | 0,010 0,005 50 320 32000 | 0,010 | 0,005 50 320 32000
2 | 0,030 0,009 75 720 40000 | 0,030 | 0,009 75 720 40000

0,6 4 10,024 0,008 70 575 36000 | 0,024 | 0,008 70 575 36000
7 | 0,018 0,007 65 475 34000 | 0,018 | 0,007 65 475 34000

10 | 0,012| 0,005 60 320 32000 | 0,012 | 0,005 60 320 32000

3 | 0,040/ 0,022 100 1760 40000 | 0,040 | 0,022 100 1760 40000

08 5 10032 0,020 90 1440 36000 | 0,032 | 0,020 90 1440 36000
8 | 0024 0018 85 1225 34000 | 0,024 | 0018 85 1225 34000

12 | 0,016 0,016 80 1025 32000 | 0,016 | 0016 80 1025 32000

4 10,040/ 0,025 15 1800 36000 | 0,040 | 0,025 15 1800 36000

6 | 0040 0,022 115 1585 36000 | 0,040 | 0,022 115 1585 36000

8 | 0,030 0,020 105 1360 34000 | 0,030 | 0,020 105 1360 34000

1 10 | 0,030, 0,019 105 1290 34000 | 0,030 | 0,019 105 1290 34000
12 | 0,020, 0,018 100 1150 32000 | 0,020 | 0,018 100 1150 32000

16 | 0,020, 0,016 100 1025 32000 | 0,020 | 0016 100 1025 32000
20 | 0,020 0015 100 960 32000 | 0,020 | 0015 100 960 32000

4 | 0,075/ 0,030 190 2400 40000 | 0,075 | 0,030 130 1655 27600
T 6 | 0060 0,028 170 2015 36000 | 0,060 | 0,028 115 1390 24840
8 | 0060 0,026 170 1870 36000 | 0,060 | 0,026 115 1290 24840
0,060 0,025 170 1800 36000 | 0,060 | 0,025 115 1240 24840
12 10,045 0024 160 1630 34000 | 0,045 | 0024 110 1125 23460
- 16 | 0,045 0,022 160 1495 34000 | 0,045 | 0022 110 1030 23460
20 | 0,030 0,020 150 1280 32000 | 0,030 | 0,020 105 885 22080

6 |07100 005 200 3510 31900 | 0,100 | 0,055 130 2275 20700

8 | 0,080 0,052 180 2985 28710 | 0,080 | 0,052 115 1940 18630
10 | 0,080/ 0,050 180 2870 28710 | 0,080 | 0,050 115 1865 18630
12 | 0,080 0,048 180 2755 28710 | 0,080 | 0,048 115 1790 18630
15 | 0,080 0,045 180 2585 28710 | 0,080 | 0,045 115 1675 18630
20 | 0,060, 0,040 170 2170 27115 | 0,060 | 0,040 110 1410 17595
25 | 0,040 0,038 160 1940 25520 | 0,040 | 0,038 105 1260 16560
30 | 0,040/ 0,035 160 1785 25520 | 0,040 | 0,035 105 1160 16560
12 | 0,500, 0,055 180 3785 22950 | 0,100 | 0,055 115 2465 14940
16 | 0,100, 0,050 180 3445 22950 | 0,100 | 0,050 115 2240 14940
25| 20 | 0075 0,048 170 3120 21675 | 0,075 | 0,048 110 2030 14110
25 | 0075 0,042 170 2730 21675 | 0,075 | 0,042 110 1780 14110
30 | 0,050 0,040 160 2450 20400 | 0,050 | 0,040 105 1595 13280

8 10150 0075 200 4790 21300 | 0,150 | 0,075 130 3105 13800
12 | 0,120, 0,070 180 4025 19170 | 0,120 | 0,070 115 2610 12420
3 16 | 0,120, 0,065 180 3740 19170 | 0,120 | 0,065 115 2420 12420
20 | 0,120 0,060 180 3450 19170 | 0,120 | 0,060 115 2235 12420
25 | 0,090 0,055 170 2985 18105 | 0,090 | 0,055 110 1935 11730
30 | 0,090, 0,050 170 2715 18105 | 0,090 | 0,050 110 1760 11730
12 10200, 0090 200 4320 16000 | 0,200 | 0,090 130 2810 10400
15 | 0,200, 0,08 200 4130 16000 | 0,200 | 0,086 130 2685 10400
16 | 0,160, 0,085 180 3670 14400 | 0,160 | 0,085 120 2385 9360
4 20 | 0,160 0,080 180 3455 14400 | 0,160 | 0,080 120 2245 9360
25 | 0,160 0,075 180 3240 14400 | 0,160 | 0,075 120 2105 9360
30 | 0,160 0,070 180 3025 14400 | 0,160 | 0,070 120 1965 9360
40 | 0,120/ 0,060 170 2450 13600 | 0,120 | 0,060 110 1590 8840
20 | 0200 0,110 180 3800 11520 | 0,200 | 0,110 15 2465 7470
5 30 | 0,200, 0,100 180 3455 11520 | 0,200 | 0,100 115 2240 7470
40 | 0,150 0,085 170 2775 10880 | 0,150 | 0,085 110 1800 7055
6 35 | 0,240| 0,120 180 3465 9630 | 0,240 | 0,120 115 2235 6210

13
o
>

ae = 0,2+0,5xd

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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_I M 8 6 ®PRODIGE
Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da bonifica
Ghisa grigia >180 HB
. Steels 1300-1500 N/mm?
. Acciai da 750-1200 N/mm? . Tempering steels o
B s o W oeinwe BRI
. éf]?saa‘graigti)aorlf{%% " M ?gﬁigL?gfssidabiheresw’stemi
s L e -
. ﬁ?‘?iﬁiwgts‘?:e‘sgees erslgloled titanium alloys W“ a
St P Sl e e
Tipo di lavorazione Tecnologia di fresatura
Tspe of machining v Milling technology CONVENZIONALE - CONVENTIONAL CONVENZIONALE - CONVENTIONAL
d| 183 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin F n
2 | 0,020 0,008 55 575 36000 | 0,020 | 0,008 55 575 36000
05| 4 . -
5 * *
3 * *
2 | 0,030 0,009 75 720 40000 | 0,030 | 0,009 75 720 40000
06 ‘7‘
10 * *
3 |0040, 0022 100 1760 40000 | 0,040 | 0,022 0 1580 35900
5 * *
0,8
g * *
12 * *
4 10040 0025 110 1720 34380 | 0,040 | 0,025 80 1290 25830
6 | 0,040 0,022 110 1515 34380 | 0,040 | 0,022 80 1135 25830
3 * *
1 10 * *
12 * *
16 * *
20 * *
4 10,075/ 0,030 120 1530 25500 | 0,075 | 0,030 90 1145 19100
6 |0060 0028 110 1285 22950 | 0,060 | 0,028 80 965 17190
g * *
15| 10 * *
12 * *
16 * *
20 * *
6 |0100 005 120 2100 19100 | 0,100 | 0,055 90 1585 14400
8 0,080 0,052 110 1790 17190 | 0,080 | 0,052 80 1350 12960
0 * *
12 * *
2
15 * *
20 * *
25 * *
30 * *
12 | 0,100 0,055 110 2270 13770 | 0,100 | 0,055 80 1710 10350
16 * *
25| 20 * *
25 * *
30 * *
8 10,150 0,075 120 2880 12800 | 0,150 | 0,075 90 2160 9600
12 10,120 0,070 110 2420 11520 | 0,20 | 0,070 80 1815 8640
3 16 * *
20 * *
25 * *
30 * *
12 | 0,200/ 0,090 120 2590 9600 | 0,200 | 0,090 90 1945 7200
15 | 0200/ 008 120 2475 9600 | 0,200 | 0,086 0 1860 7200
16 | 0,160 008 110 2205 8640 | 0,160 | 0,085 80 1650 6480
4 20 * *
25 * *
30 * *
40 * *
20 | 0200 0110 110 2285 6930 | 0,200 | 0,110 80 1725 5220
5 30 * *
40 * *
6 35 * *

* Non consigliate per fresatura convenzionale - Conventional milling not recommended
n Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore deii e TT* N

Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: 1000
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Rime
N" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

HTOZ 0 @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 45 Y ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS 73
Tecnologia di fresatura

Milling technology HSC HSC

d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin) F n
10 |0030 0035 105 2380 34000 | 0,020 | 0035 105 2380 34000
15 | 0020 0032 100 2050 32000 | 0,010 | 0032 100 2050 32000
T 20 |0020 0027 100 1730 32000 | 0,010 | 0027 100 1730 32000
25 10020 0023 100 1440 32000 | 0,010 | 0023 100 1440 32000
30 /0020 0020 100 1280 32000 | 0,010 | 0020 100 1280 32000
10 | 0036 0038 130 2585 34000 | 0,024 | 0038 130 2585 34000
15 | 0024 0035 120 2240 32000 | 0012 | 0035 120 2240 32000
120 20 |0024 003 120 1920 32000 | 0012 | 0030 120 1920 32000
25 | 0024 0025 120 1600 32000 | 0012 | 0025 120 1600 32000
30 | 0024 0023 120 1470 32000 | 0012 | 0023 120 1470 32000
12 | 0045/ 0040 160 2720 34000 | 0,030 | 0040 160 2720 34000
18 |0030 0038 150 2430 32000 | 0,015 | 0038 150 2430 32000
15| 25 |0030 0035 150 2240 32000 | 0,015 | 0035 150 2240 32000
30 /0030 0033 150 2080 32000 | 0,015 | 0033 150 2080 32000
35 /0030 0030 150 1920 32000 | 0,015 | 0030 150 1920 32000
15 | 0054| 0065 190 4420 34000 | 0,036 | 0065 190 4420 34000
18 | 0054 0060 190 4080 34000 | 0,036 | 0060 190 4080 34000
t- 18| 20 |0054| 0055 190 3740 34000 | 0,036 | 0055 190 3740 34000
25 | 0036 0050 180 3200 32000 | 0,018 | 0050 180 3200 32000
30 | 0036 0045 180 2880 32000 | 0,018 | 0045 180 2880 32000
35 | 0036 0040 180 2560 32000 | 0,018 | 0040 180 2560 32000
12 | 0080 0070 225 5040 36000 | 0,060 | 0070 225 5040 36000
- 20 | 0060 0065 215 4420 34000 | 0,040 | 0065 215 4420 34000
2 | 28 | 0040 0060 200 3840 32000 | 0,020 | 0060 200 3840 32000
35 /0040 0050 200 3200 32000 | 0,020 | 0,050 200 3200 32000
40 | 0040 0045 200 2880 32000 | 0,020 | 0045 200 2880 32000
ae = 0,05+0,15xd 12 0100 0080 285 5760 36000 | 0,075 | 0080 285 5760 36000
22 | 0075 0070 265 4760 34000 | 0,050 | 0070 265 4760 34000

Tipo di lavorazione
Type of machining V

13

& 30 | 0050 0060 250 3840 32000 | 0,025 | 0,060 250 3840 32000
38 | 0050 0050 250 3200 32000 | 0,025 | 0,050 250 3200 32000

15 10120 0095 340 6840 36000 | 0,090 | 0,095 340 6840 36000

20 |01200 0090 340 6480 36000 | 0,090 | 0,090 340 6480 36000

3 25 | 0090 008 320 5780 34000 | 0,060 | 0,085 320 5780 34000

30 | 0090 0080 320 5440 34000 | 0,060 | 0,080 320 5440 34000
38 | 0060 0070 300 4480 32000 | 0,030 | 0,070 300 4480 32000
48 | 0060 005 300 3520 32000 | 0,030 | 0,055 300 3520 32000
18 | 0,160| 0,130 450 9360 36000 | 0,120 | 0,130 450 9360 36000
25 |0160 0110 450 7920 36000 | 0,120 | 0,110 450 7920 36000
4 | 32 |0120) 009 425 6460 34000 | 0,080 | 0,095 425 6460 34000
38 |0120 008 425 5780 34000 | 0,080 | 0,085 425 5780 34000
48 | 0080 0070 400 4480 32000 | 0,040 | 0,070 400 4480 32000
28 | 0200 07160 485 9850 30780 | 0,150 | 0,160 475 9675 30240
5 38 | 0200 0130 485 8005 30780 | 0,150 | 0,130 475 7860 30240
50 | 0150 0090 525 6000 33320 | 0,100 | 0,090 535 6120 34000

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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HTOZ O @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC <56 ACCIAITEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS 4%

Tecnologia di fresatura
Millgilngtechnology HSC HSC

d| I3 |ap | fz Vcmmn F n ap fz Ve mmin F n
10 | 0020 0035 105 2380 34000 | 0020 | 0032 105 2140 34000
15 | 0010 0032 100 2050 32000 | 0010 | 0029 100 1845 32000
T 20 | 0010 0027 100 1730 32000 | 0,010 | 0024 100 1555 32000
25 | 0010 0023 100 1440 32000 | 0,010 | 0020 100 1295 32000
30 00100 0020 100 1280 32000 | 0,010 | 0018 100 1150 32000
10 | 0024 0038 130 2585 34000 | 0024 | 0034 130 2325 34000
15 | 0012 0035 120 2240 32000 | 0012 | 0032 120 2015 32000
1.2 20 | 0012 003 120 1920 32000 | 0012 | 0027 120 1730 32000
25 (0012 0025 120 1600 32000 | 0012 | 0023 120 1440 32000
30 0012 0023 120 1470 32000 | 0012 | 0021 120 1325 32000
12 | 0030 0040 160 2720 34000 | 0030 | 0036 160 2450 34000
18 | 0015 0038 150 2430 32000 | 0015 | 0034 150 2190 32000
15| 25 | 0015 0035 150 2240 32000 | 0015 | 0032 150 2015 32000
30 | 0015 0033 150 2080 32000 | 0015 | 0029 150 1870 32000
35 | 0015 0030 150 1920 32000 | 0015 0027 150 1730 32000
15 | 0,036 0065 190 4420 34000 | 0,036 | 0059 190 3980 34000
18 | 0,036 0080 190 4080 34000 | 0,036 | 0054 190 3670 34000
t- 18| 20 | 0036 0055 190 3740 34000 | 0036 | 0050 190 3365 34000
25 [ 0018 0050 180 3200 32000 | 0018 | 0045 180 2880 32000
30 | 0018 0045 180 2880 32000 | 0018 | 0041 180 2590 32000
35 (0018 0040 180 2560 32000 | 0018 | 0036 180 2305 32000
12 | 0060 0070 225 5040 36000 | 0,060 | 0063 210 4240 33660
20 | 0040 0065 215 4420 34000 | 0040 | 0059 215 3980 34000
2 | 28 | 002 0060 200 3840 32000 | 0020 | 0054 200 3455 32000
35 | 0020 0050 200 3200 32000 | 0020 | 0045 200 2880 32000
40 | 0,020 0045 200 2880 32000 | 0020 | 0041 200 2590 32000
ae = 0,05+0,15xd 12 | 0075 0080 285 5760 36000 | 0075 | 0072 210 3875 26910
22 | 0050 0070 265 4760 34000 | 0,050 | 0,063 245 3900 30940

Tipo di lavorazione
Type of machining V

2'5 30 | 0025 0060 250 3840 32000 | 0,025 | 0,054 250 3455 32000
38 | 0025 0050 250 3200 32000 | 0,025 | 0,045 250 2880 32000

15 10,090 0,095 340 6840 36000 | 0,090 | 0,086 210 3830 22410

20 | 0090 0090 340 6480 36000 | 0,090 | 0,081 210 3630 22410

3 25 | 0,060 008 320 5780 34000 | 0,060 | 0,077 245 3955 25840

30 | 0060 0080 320 5440 34000 | 0,060 | 0,072 245 3720 25840
38 | 0030 0070 300 4480 32000 | 0,030 | 0,063 300 4030 32000
48 | 0,030/ 0055 300 3520 32000 | 0,030 | 0,050 300 3170 32000
18 | 0120, 0130 395 8190 31500 | 0,120 | 0,117 210 3940 16830
25 10120 0110 395 6930 31500 | 0,120 | 0,099 210 3330 16830
4 32 | 0080 0095 425 6460 34000 | 0,080 | 0,086 245 3315 19380
38 | 0080 008 425 5780 34000 | 0,080 | 0,077 245 2965 19380
48 | 0,040/ 0,070 400 4480 32000 | 0,040 | 0,063 320 3225 25600
28 10150 0160 395 8065 25200 | 0,150 | 0,144 210 3890 13500
5 38 |0150 0130 3% 6550 25200 | 0,150 | 0,117 210 3160 13500
50 | 0,100 0090 455 5235 29070 | 0,100 | 0,081 245 2505 15470

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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Rime

. advanced tools production

Tipo di lavorazione
Type of machining V

13

ae = 0,05+0,15xd

—lTOZ 0 @ PRODIGE

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

Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available:

. Acciai da 750-1200 N/mm?
e
B gf‘gk'):ﬂch% e Acciai da 1300-1500 N/mm
.
Nitriding steels g —
W BT
T Hsc st
d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin) F n
10 /0,030 0035 105 2380 34000 | 0,030 | 0,035 105 2380 34000
15 0020 0032 100 2050 32000 | 0,020 | 0,032 100 2050 32000
1 20 | 0020 0027 100 1730 32000 | 0,020 | 0,027 100 1730 32000
25 |0020 0023 100 1440 32000 | 0,020 | 0,023 100 1440 32000
30 | 0020 002 100 1280 32000 | 0,020 | 0,020 100 1280 32000
10 | 0036 0038 130 2585 34000 | 0,036 | 0,038 130 2585 34000
15 0,024 0035 120 2240 32000 | 0,024 | 0,035 120 2240 32000
121 20 |0024 003 120 1920 32000 | 0,024 | 0,030 120 1920 32000
25 | 0024 0025 120 1600 32000 | 0,024 | 0,025 120 1600 32000
30 | 0024 0023 120 1470 32000 | 0,024 | 0,023 120 1470 32000
12 | 0,045/ 0,040 160 2720 34000 | 0,045 | 0,040 160 2720 34000
18 /0,030 0038 150 2430 32000 | 0,030 | 0,038 150 2430 32000
15| 25 |0030] 0035 150 2240 32000 | 0,030 | 0,035 150 2240 32000
30 |0030 0033 150 2080 32000 | 0,030 | 0,033 150 2080 32000
35 |0030 0030 150 1920 32000 | 0,030 | 0,030 150 1920 32000
15 | 0054 0065 190 4420 34000 | 0,054 | 0,065 190 4420 34000
18 | 0,054 0060 190 4080 34000 | 0,054 | 0,060 190 4080 34000
18| 20 |005| 005 190 3740 34000 | 0,054 | 0,055 190 3740 34000
25 | 0036 0050 180 3200 32000 | 0,036 | 0,050 180 3200 32000
30 | 0036 0045 180 2880 32000 | 0,036 | 0,045 180 2880 32000
35 | 0036 0040 180 2560 32000 | 0,036 | 0,040 180 2560 32000
12 | 0,080 0070 225 5040 36000 | 0,080 | 0070 225 5040 36000
20 | 0060 0085 215 4420 34000 | 0,060 | 0,085 215 4420 34000
2 | 28 |0040 0060 200 3840 32000 | 0,040 | 0,060 200 3840 32000
35 | 0040 0050 200 3200 32000 | 0,040 | 0,050 200 3200 32000
40 | 0,040 0045 200 2880 32000 | 0,040 | 0045 200 2880 32000
12 | 0,00 0,080 285 5760 36000 | 0,100 | 0,080 285 5760 36000
95 22 | 0075 0070 265 4760 34000 | 0,075 | 0070 265 4760 34000
' 30 | 0050 0060 250 3840 32000 | 0,050 | 0,060 250 3840 32000
38 | 0050 0050 250 3200 32000 | 0,050 | 0,050 250 3200 32000
15 10120 0,095 340 6840 36000 | 0,120 | 0,095 340 6840 36000
20 |01200 0090 340 6480 36000 | 0,20 | 0,090 340 6480 36000
25 | 0090 008 320 5780 34000 | 0,090 | 0085 320 5780 34000
S 30 |0090 008 320 5440 34000 | 0,090 | 0,080 320 5440 34000
38 | 0060 0070 300 4480 32000 | 0,060 | 0,070 300 4480 32000
48 | 0,060 005 300 3520 32000 | 0,060 | 0,055 300 3520 32000
18 | 0,160 0,130 450 9360 36000 | 0,160 | 0,130 345 7135 27450
25 |0160 0110 450 7920 36000 | 0,160 | 0,110 345 6040 27450
4 | 32 |0120f 0095 425 6460 34000 | 0120 | 0095 375 5655 29750
38 |01200 008 425 5780 34000 | 0120 | 0085 375 5060 29750
48 | 0,080 0070 400 4480 32000 | 0,080 | 0,070 400 4480 32000
28 | 0200 0160 460 9360 29250 | 0,200 | 0,160 345 7025 21960
5| 38 |0200 0130 460 7605 29250 | 0,200 | 0,130 345 5710 21960
50 | 0,150 0090 500 5720 31790 | 0,150 | 0,090 375 4285 23800
Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
e e TT* N
VC=z ———
1000
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HTQZ 1 @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 50

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45
71N HARDENED STEELS

HARDENED STEELS

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

d| I3 |ap | fz Vecymn F n ap fz Ve mmin F n

10 | 0030 0035 105 2380 34000 | 0,020 | 0,035 105 2380 34000
15 | 00200 0032 100 2050 32000 | 0,010 | 0,032 100 2050 32000
— T 20 |0020 0027 100 1730 32000 | 0,010 | 0027 100 1730 32000
25 | 0020 0023 100 1440 32000 | 0,010 | 0023 100 1440 32000
30 |0020 0020 100 1280 32000 | 0,010 | 0,020 100 1280 32000
12 | 0036 0037 130 2515 34000 | 0,024 | 0038 130 2585 34000
16 | 0024 0033 120 2110 32000 | 0,012 | 0035 120 2240 32000
1.2 20 |0024 0030 120 1920 32000 | 0,012 | 0030 120 1920 32000
25 |0024 0025 120 1600 32000 | 0,012 | 0025 120 1600 32000
30 |0024 0023 120 1470 32000 | 0012 | 0023 120 1470 32000
12 | 0045 0040 160 2720 34000 | 0,030 | 0,040 160 2720 34000
18 | 0030 0038 150 2430 32000 | 0,015 | 0,038 150 2430 32000
15| 25 |0030 0035 150 2240 32000 | 0,015 | 0,035 150 2240 32000
30 |0030 0033 150 2080 32000 | 0,015 | 0,033 150 2080 32000
35 |0030 0030 150 1920 32000 | 0,015 | 0030 150 1920 32000
15 | 0054 0065 190 4420 34000 | 0,036 | 0,065 190 4420 34000
20 | 0054/ 0085 190 3740 34000 | 0,036 | 0,055 190 3740 34000
t- 18| 25 |0036 0050 180 3200 32000 | 0,018 | 0,050 180 3200 32000
30 |0036 0045 180 2880 32000 | 0,018 | 0,045 180 2880 32000
35 |0036 0040 180 2560 32000 | 0,018 | 0040 180 2560 32000
12 10080 0070 225 5040 36000 | 0060 | 0070 225 5040 36000
20 | 0060/ 0065 215 4420 34000 | 0,040 | 0065 215 4420 34000
2 | 28 |0040| 0060 200 3840 32000 | 0,020 | 0,060 200 3840 32000
35 | 0040 0050 200 3200 32000 | 0,020 | 0,050 200 3200 32000
45 |0040 0042 200 2690 32000 | 0,020 | 0,045 200 2880 32000
15 | 0,100 0078 285 5615 36000 | 0,075 | 0080 285 5760 36000
ae =0,05+0,15xd 22 | 0075 0070 265 4760 34000 | 0,050 | 0,070 265 4760 34000

Tipo di lavorazione
Type of machining V

25 30 |0050 0060 250 3840 32000 | 0,025 | 0,060 250 3840 32000
38 | 0050 0,050 250 3200 32000 | 0,025 | 0,050 250 3200 32000

15 | 0,120 0,095 340 6840 36000 | 0,090 | 0,09 340 6840 36000

3 25 | 0090 008 320 5780 34000 | 0,060 | 0,085 320 5780 34000

38 | 0060 0070 300 4480 32000 | 0,030 | 0,070 300 4480 32000
48 | 0,060 005 300 3520 32000 | 0,030 | 0,05 300 3520 32000
25 10160 0110 450 7920 36000 | 0,120 | 0,110 450 7920 36000
4 | 38 [01200 0085 425 5780 34000 | 0,080 | 0085 425 5780 34000
48 | 0,080 0070 400 4480 32000 | 0,040 | 0,70 400 4480 32000

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ve =
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Rime
M"" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HTOZ 1 @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC <56 ACCIAI TEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 148 HARDENED STEELS 4%

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

d| 183 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin F n

10 |0020 0035 105 2380 34000 | 0,020 | 0032 105 2140 34000
15 | 0010 0032 100 2050 32000 | 0,010 | 0029 100 1845 32000
1 20 |0010 0027 100 1730 32000 | 0,010 | 0024 100 1555 32000
25 10010 0023 100 1440 32000 | 0010 | 0020 100 1295 32000
30 | 0010/ 0,020 100 1280 32000 | 0010 | 0018 100 1150 32000
12 | 0024 0037 130 2515 34000 | 0,024 | 0033 130 2265 34000
16 0012 0033 120 2110 32000 | 0,012 | 0030 120 1900 32000
121 20 0012 0030 120 1920 32000 | 0012 | 0027 120 1730 32000
25 | 0012 0025 120 1600 32000 | 0012 | 0023 120 1440 32000
30 | 0012 0023 120 1470 32000 | 0,012 | 0021 120 1325 32000
12 | 0030 0040 160 2720 34000 | 0,030 | 0036 160 2450 34000
18 | 0015 0038 150 2430 32000 | 0,015 | 0034 150 2190 32000
15| 25 |0015 0035 150 2240 32000 | 0,015 | 0032 150 2015 32000
30 | 0015 0033 150 2080 32000 | 0,015 | 0029 150 1870 32000
35 | 0015 0030 150 1920 32000 | 0015 | 0027 150 1730 32000
15 | 0036 0065 190 4420 34000 | 0,036 | 0,059 190 3980 34000
20 | 0036 005 190 3740 34000 | 0,036 | 0,050 190 3365 34000
t- 18| 25 |0018 0050 180 3200 32000 | 0,018 | 0045 180 2880 32000
30 | 0018 0045 180 2880 32000 | 0,018 | 0041 180 2590 32000
35 /0018 0040 180 2560 32000 | 0,018 | 0036 180 2305 32000
12 | 0060 0070 225 5040 36000 | 0060 | 0063 210 4240 33660
20 | 0040 0065 215 4420 34000 | 0,040 | 0059 215 3980 34000
2 | 28 |0020 0060 200 3840 32000 | 0,020 | 0054 200 3455 32000
35 | 0020 0050 200 3200 32000 | 0020 | 0045 200 2880 32000
45 10020 0042 200 2690 32000 | 0,020 | 0,038 200 2420 32000
15 | 0075 0078 285 5615 36000 | 0,075 | 0070 210 3780 26910
ae = 0,05+0,15xd 22 | 0050 0070 265 4760 34000 | 0,050 | 0,063 245 3900 30940

Tipo di lavorazione
Type of machining V

25 30 | 0025 0060 250 3840 32000 | 0,025 | 0,054 250 3455 32000
38 | 0025 0050 250 3200 32000 | 0,025 | 0,045 250 2880 32000

15 |0,090| 0095 340 6840 36000 | 0,090 | 0,086 210 3830 22410

3 25 | 0060 008 320 5780 34000 | 0,060 | 0,077 245 3955 25840

38 |0030 0070 300 4480 32000 | 0,030 | 0,063 300 4030 32000
48 10,030 005 300 3520 32000 | 0,030 | 0,050 300 3170 32000
25 101200 0110 395 6930 31500 | 0,120 | 0,100 210 3365 16830
4| 38 |0080 008 425 5780 34000 | 0,080 | 0,077 245 2965 19380
48 | 0,040 0070 400 4480 32000 | 0,040 | 0,063 320 3225 25600

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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_|TQZ 1 @ PRODIGE

. Acciai da 750-1200 N/mm?
Acciai da costruzione
. Acciai da nitrurazione
. Acciai da bonifica
H Ghisa grigia <180 HB Acciai da 1300-1500 N/mm?
Steels 750-1200 N/mm? ] Accal gﬁgﬁ’;’"j{g% H8
Bl Consucton seels Steels 1300-1500 N/mm?
. Nitriding steels . Tempering steels

Egpﬁgggjg% . a [ Greyiron> 1808 B
Tipo di lavorazione Tecnologia di fresatura

Type of machining V Millingtechnology ">~ ]
d| 13 |ap | fz Vemmn F n ap fz Ve mmin F n
10 | 0030 0035 105 2380 34000 | 0,030 | 0035 105 2380 34000
15 10020 0032 100 2050 32000 | 0,020 | 0032 100 2050 32000
1 20 | 0,020 0027 100 1730 32000 | 0,020 | 0027 100 1730 32000
25 |0,020( 0,023 100 1440 32000 | 0,020 | 0,023 100 1440 32000
30 |0,020| 0,020 100 1280 32000 | 0,020 | 0,020 100 1280 32000
12 | 0,036 0,037 130 2515 34000 | 0,036 | 0,038 130 2585 34000
16 | 0,024/ 0,033 120 2110 32000 | 0,024 | 0,035 120 2240 32000
12| 20 |0024 0030 120 1920 32000 | 0,024 | 0,030 120 1920 32000
25 | 0,024| 0,025 120 1600 32000 | 0,024 | 0,025 120 1600 32000
30 | 0024 0,023 120 1470 32000 | 0,024 | 0,023 120 1470 32000
12 | 0045 0040 160 2720 34000 | 0,045 | 0040 160 2720 34000
18 /0030 0038 150 2430 32000 | 0,030 | 0038 150 2430 32000
15| 25 |0030 003 150 2240 32000 | 0,030 | 0035 150 2240 32000
30 |0030 0033 150 2080 32000 | 0,030 | 0033 150 2080 32000
35 |0030 0030 150 1920 32000 | 0,030 | 0030 150 1920 32000
15 | 0054 0065 190 4420 34000 | 0,054 | 0065 190 4420 34000
20 | 0054 005 190 3740 34000 | 0,054 | 0,055 190 3740 34000
18| 25 |0036| 0050 180 3200 32000 | 0,036 | 0,050 180 3200 32000
30 | 0,036 0,045 180 2880 32000 | 0,036 | 0,045 180 2880 32000
35 | 0,036 0,040 180 2560 32000 | 0,036 | 0,040 180 2560 32000
12 | 0,080 0,070 225 5040 36000 | 0,080 | 0,070 225 5040 36000
20 |0,060| 0,065 215 4420 34000 | 0,060 | 0,065 215 4420 34000
2 28 | 0,040| 0,060 200 3840 32000 | 0,040 | 0,060 200 3840 32000
35 | 0,040 0050 200 3200 32000 | 0,040 | 0050 200 3200 32000
45 0,040 0042 200 2690 32000 | 0,040 | 0045 200 2830 32000
15 10,00 0078 285 5615 36000 | 0,100 | 0,080 285 5760 36000
ae = 0,05+0,15xd 22 | 0075 0070 265 4760 34000 | 0,075 | 0070 265 4760 34000

25 30 | 0050 0060 250 3840 32000 | 0,050 | 0,060 250 3840 32000
38 | 0050 0050 250 3200 32000 | 0,050 | 0,050 250 3200 32000

15 | 0,120 0,095 340 6840 36000 | 0,120 | 0,09 340 6840 36000

3 25 |0090 008 320 5780 34000 | 0,090 | 0,085 320 5780 34000

38 |0060 0070 300 4480 32000 | 0,060 | 0,070 300 4480 32000
48 | 0060 0,05 300 3520 32000 | 0,060 | 0,055 300 3520 32000
25 |0160 0,110 450 7920 36000 | 0,160 | 0,110 345 6040 27450
4 38 |0120 008 425 5780 34000 | 0,120 | 0,085 375 5060 29750
48 | 0,080 0070 400 4480 32000 | 0,080 | 0,070 400 4480 32000

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ve =

251 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


Rime
N" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

HTOZ 5 @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 45 Y ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 71y HARDENED STEELS 73

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin) F n

5 /0040 0035 115 2520 36000 | 0030 | 0035 115 2520 36000
8 |0030| 0032 105 2175 34000 | 0020 | 0032 105 2175 34000
T 10 |0030| 0027 105 1835 34000 | 0020 | 0027 105 1835 34000
13 | 0020/ 0023 100 1440 32000 | 0010 | 0023 100 1440 32000
16 | 0020/ 0020 100 1280 32000 | 0,010 | 0,020 100 1280 32000
6 | 0048 0038 135 2735 36000 | 0036 | 0038 135 2735 36000
12| 10 |0036 0035 130 2380 34000 | 0,024 | 0035 130 2380 34000
15 |0024) 0030 120 1920 32000 | 0012 | 0030 120 1920 32000
20 | 0024 0025 120 1600 32000 | 0012 | 0025 120 1600 32000
7 10060 0040 170 2880 36000 | 0,045 | 0040 170 2880 36000
10 | 0060/ 0038 170 2735 36000 | 0,045 | 0038 170 2735 36000
12 | 0045 0036 160 2450 34000 | 0,030 | 0036 160 2450 34000
16 | 0045/ 0034 160 2310 34000 | 0,030 | 0034 160 2310 34000
20 | 0030 0032 150 2050 32000 | 0,015 | 0032 150 2050 32000
25 | 0030 0030 150 1920 32000 | 0015 | 0030 150 1920 32000
8 | 0072 0065 205 4680 36000 | 0,054 | 0065 205 4680 36000
12 | 0072| 005 205 3960 36000 | 0,054 | 0055 205 3960 36000
t- 18| 16 |0054 005 190 3400 34000 | 0,036 | 0050 190 3400 34000
20 | 0054 0045 190 3060 34000 | 0,036 | 0045 190 3060 34000
25 | 0036 0040 180 2560 32000 | 0,018 | 0040 180 2560 32000
8 | 0080 0070 225 5040 36000 | 0060 | 0070 225 5040 36000
10 | 0080 0068 225 4860 36000 | 0,060 | 0068 225 4860 36000
- 12 0080 0063 225 4500 36000 | 0,060 | 0063 225 4500 36000
2| 14 |o0080| 0060 225 4320 36000 | 0060 | 0060 225 4320 36000
20 | 0060 0055 215 3740 34000 | 0,040 | 0085 215 3740 34000
25 | 0040 0045 200 2880 32000 | 0,020 | 0045 200 2880 32000
ae = 0,05+0,15xd 30 | 0040 0045 200 2880 32000 | 0,020 | 0045 200 2880 32000
10 |o0100 0075 285 5400 36000 | 0075 | 0075 285 5400 36000
16 | 0100/ 0065 285 4680 36000 | 0075 | 0065 285 4680 36000
22 | 0075 0055 265 3740 34000 | 0,050 | 0055 265 3740 34000
28 | 0075 0050 265 3400 34000 | 0050 | 0050 265 3400 34000
12 0120/ 0095 340 6840 36000 | 0,090 | 0095 340 6840 36000
16 | 0120 0088 340 6335 36000 | 0,090 | 0088 340 6335 36000
3| 20 0120 0083 340 5940 36000 | 0,090 | 0083 340 5940 36000
25 | 0090 0075 320 5100 34000 | 0,060 | 0075 320 5100 34000
30 /0090 0070 320 4760 34000 | 0,060 | 0070 320 4760 34000
35 | 0090 0065 320 4420 34000 | 0,060 | 0065 320 4420 34000
15 | 0200/ 0130 480 9985 38400 | 0,160 | 0,130 460 9515 36600
20 | 0160 0110 450 7920 36000 | 0,120 | 0,110 450 7920 36000
25 | 0160 0100 450 7200 36000 | 0,120 | 0,100 450 7200 36000
4| 30 |o60| 0088 450 6300 36000 | 0,120 | 0,088 450 6300 36000
35 |0120 0080 425 5440 34000 | 0,080 | 0080 425 5440 34000
45 | 0120 0070 425 4760 34000 | 0,080 | 0070 425 4760 34000
18 | 0250 0,150 480 9210 30700 | 0,200 | 0,150 460 8790 29300
28 | 0200 0120 485 7385 30780 | 0,150 | 0,120 475 7260 30240
38 | 0200 0100 485 6155 30780 | 0,150 | 0,100 475 6050 30240
50 [0150 0090 525 6000 33320 | 0,100 | 0090 535 6120 34000

Tipo di lavorazione
Type of machining V

13

25

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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HTOZ 5 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC <56 ACCIAITEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS 71X HARDENED STEELS 71

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

d| I3 |ap | fz Vecmn F n ap fz Ve (wmin) F n

5 /0030 0035 115 2520 36000 | 0030 | 0032 115 2270 36000
8 /002 0032 105 2175 34000 | 0020 | 0029 105 1960 34000
T 10 |0020 0027 105 1835 34000 | 0,020 | 0024 105 1650 34000
13 | 0010/ 0023 100 1440 32000 | 0,010 | 0020 100 1295 32000
16 | 0010/ 0020 100 1280 32000 | 0,010 | 0018 100 1150 32000
6 | 0036 0038 135 2735 36000 | 0036 | 0034 135 2460 36000
12| 10 |0024 0035 130 2380 34000 | 0024 | 0032 130 2140 34000
15 |0012| 0030 120 1920 32000 | 0012 | 0027 120 1730 32000
20 |0012) 0025 120 1600 32000 | 0012 | 0023 120 1440 32000
7 | 0045 0040 170 2880 36000 | 0,045 | 0036 170 2590 36000
10 | 0045 0038 170 2735 36000 | 0045 | 0034 170 2460 36000
12 | 0030 0036 160 2450 34000 | 0,030 | 0032 160 2205 34000
16 | 0030 003 160 2310 34000 | 0,030 | 0031 160 2080 34000
20 | 0015 0032 150 2050 32000 | 0015 | 0029 150 1845 32000
25 | 0015 0030 150 1920 32000 | 0015 | 0027 150 1730 32000
8 | 0054 0065 205 4680 36000 | 0,054 | 0059 205 4210 36000
12 | 0084 0055 205 3960 36000 | 0,054 | 0050 205 3565 36000
t- 18| 16 |0036 005 190 3400 34000 | 0,036 | 0045 190 3060 34000
20 | 0036 0045 190 3060 34000 | 0,036 | 0041 190 2755 34000
25 | 0018 0040 180 2560 32000 | 0,018 | 0036 180 2305 32000
8 | 0060 0070 225 5040 36000 | 0,060 | 0063 210 4240 33660
10 |0060/ 0068 225 4860 36000 | 0,060 | 0061 210 4090 33660
- 12 | 0060 0063 225 4500 36000 | 0060 | 0,056 210 3785 33660
2| 14 |0060 0060 225 4320 36000 | 0,060 | 0054 210 3635 33660
20 | 0040/ 0085 215 3740 34000 | 0,040 | 0050 215 3365 34000
25 | 0020 0045 200 2880 32000 | 0,020 | 0041 200 2590 32000
ae = 0,05+0,15xd 30 | 0020/ 0045 200 2880 32000 | 0,020 | 0041 200 2590 32000
10 |0075/ 0075 285 5400 36000 | 0,075 | 0068 210 3635 26910
16 | 0075/ 0065 285 4680 36000 | 0,075 | 0059 210 3150 26910
22 | 0050 0055 265 3740 34000 | 0,050 | 0050 245 3065 30940
28 | 0050 0050 265 3400 34000 | 0050 | 0045 245 2785 30940
12 | 0090 0095 340 6840 36000 | 0,090 | 0086 210 3830 22410
16 |0090| 0088 340 6335 36000 | 0,090 | 0079 210 3550 22410
3| 20 0090 0083 340 5940 36000 | 0,090 | 0074 210 3330 22410
25 | 0060 0075 320 5100 34000 | 0,060 | 0068 245 3490 25840
30 | 0060 0070 320 4760 34000 | 0060 | 0,063 245 3255 25840
35 | 0060 0065 320 4420 34000 | 0060 | 0059 245 3025 25840
15 | 0,160 0,130 385 7930 30500 | 0,160 | 0,117 205 3815 16300
20 {0120 0110 395 6930 31500 | 0,120 | 0,099 210 3330 16830
25 | 0120 0100 395 6300 31500 | 0,120 | 0090 210 3030 16830
41 30 |o120 0088 395 5515 31500 | 0,120 | 0079 210 2650 16830
35 | 0080 0080 425 5440 34000 | 0,080 | 0072 245 2790 19380
45 | 0080 0070 425 4760 34000 | 0,080 | 0,063 245 2440 19380
18 | 02000 0150 385 7320 24400 | 0200 | 0,135 205 3510 13000
28 | 0150 0120 395 6050 25200 | 0,150 | 0,108 210 2915 13500
38 | 0150 0100 395 5040 25200 | 0,150 | 0,090 210 2430 13500
50 | 0100/ 0090 455 5235 29070 | 0,100 | 0081 245 2505 15470

Tipo di lavorazione
Type of machining V

13

25

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ve =
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Rime

. advanced tools production

Tipo di lavorazione
Type of machining V

13

ae = 0,05+0,15xd

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

Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available:

_|T025 @ PRODIGE
B oo ™
. Acciai da nitrurazione
B e N }
. Steels 750-1200 N/mm? ﬁgg::: g:_ éggw?i-gasoo mm
. Construction steels Ghisa grigia >180 HB
. %\‘ei};idrie?i('?\s‘;ee‘i\s LY . ?;er:;‘)se:irgmgosrtlggo i R
Greyp\'vong<180 HB a . Gray iron > 180 HB a
T s st st
d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin) F n
5 |0,040 0,035 115 2520 36000 | 0,040 | 0,035 115 2520 36000
8 |0,030 0,032 105 2175 34000 | 0,030 | 0,032 105 2175 34000
1 10 | 0,030| 0,027 105 1835 34000 | 0,030 | 0,027 105 1835 34000
13 | 0,020 0,023 100 1440 32000 | 0,020 | 0,023 100 1440 32000
16 | 0,020 0,020 100 1280 32000 | 0,020 | 0,020 100 1280 32000
6 |0,048 0,038 135 2735 36000 | 0,048 | 0,038 135 2735 36000
12 10 | 0,036 0,035 130 2380 34000 | 0,036 | 0,035 130 2380 34000
15 | 0,024 0,030 120 1920 32000 | 0,024 | 0,030 120 1920 32000
20 |0,024| 0,025 120 1600 32000 | 0,024 | 0,025 120 1600 32000
7 | 0,060 0,040 170 2880 36000 | 0,060 | 0,040 170 2880 36000
10 | 0,060 0,038 170 2735 36000 | 0,060 | 0,038 170 2735 36000
15 12 | 0,045 0,036 160 2450 34000 | 0,045 | 0,036 160 2450 34000
' 16 | 0,045 0,034 160 2310 34000 | 0,045 | 0,034 160 2310 34000
20 | 0,030 0,032 150 2050 32000 | 0,030 | 0,032 150 2050 32000
25 | 0,030 0,030 150 1920 32000 | 0,030 | 0,030 150 1920 32000
8 |0072 0065 205 4680 36000 | 0,072 | 0,065 205 4680 36000
12 | 0,072| 005 205 3960 36000 | 0,072 | 0,055 205 3960 36000
18| 16 |0,054| 0,050 190 3400 34000 | 0,054 | 0,050 190 3400 34000
20 | 0,054 0,045 190 3060 34000 | 0,054 | 0,045 190 3060 34000
25 | 0,036 0,040 180 2560 32000 | 0,036 | 0,040 180 2560 32000
8 |0080 0070 225 5040 36000 | 0,080 | 0,070 225 5040 36000
10 |0,080| 0068 225 4860 36000 | 0,080 | 0,068 225 4860 36000
12 |0,080| 0063 225 4500 36000 | 0,080 | 0,063 225 4500 36000
2 14 10,080 0060 225 4320 36000 | 0,080 | 0,060 225 4320 36000
20 | 0060 0055 215 3740 34000 | 0,060 | 0,055 215 3740 34000
25 | 0040 0045 200 2880 32000 | 0,040 | 0,045 200 2880 32000
30 | 0040 0045 200 2880 32000 | 0,040 | 0,045 200 2880 32000
10 | 000 0075 285 5400 36000 | 0,100 | 0,075 285 5400 36000
25 16 | 0,100 0065 285 4680 36000 | 0,100 | 0,065 285 4680 36000
22 | 0075 0055 265 3740 34000 | 0,075 | 0,055 265 3740 34000
28 | 0075 0050 265 3400 34000 | 0,075 | 0,050 265 3400 34000
12 10120, 0095 340 6840 36000 | 0,120 | 0,095 340 6840 36000
16 | 0,120| 0,088 340 6335 36000 | 0,120 | 0,088 340 6335 36000
3 20 |0120 0,083 340 5940 36000 | 0,120 | 0,083 340 5940 36000
25 |0090 0075 320 5100 34000 | 0,090 | 0,075 320 5100 34000
30 | 0090 0070 320 4760 34000 | 0,090 | 0,070 320 4760 34000
35 | 0090 0065 320 4420 34000 | 0,090 | 0,065 320 4420 34000
15 /0200 0130 460 9515 36600 | 0,200 | 0,130 345 7125 27400
20 |0160 0110 450 7920 36000 | 0,160 | 0,110 345 6040 27450
25 |0160 0,100 450 7200 36000 | 0,160 | 0,100 345 5490 27450
4 30 /0160 0088 450 6300 36000 | 0,160 | 0,088 345 4805 27450
35 /0120 0080 425 5440 34000 | 0,120 | 0,080 375 4760 29750
45 10,120, 0070 425 4760 34000 | 0,120 | 0,070 375 4165 29750
18 10250 0,150 460 8790 29300 | 0,250 | 0,150 345 6600 22000
5 28 | 0200 0120 460 7020 29250 | 0,200 | 0,120 345 5270 21960
38 | 0200 07100 460 5850 29250 | 0,200 | 0,100 345 4390 21960
50 | 0,150/ 0,090 500 5720 31790 | 0,150 | 0,090 375 4285 23800
Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
e e TT* N
VC=z ———
1000
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HTOB O @ PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC < 45 ;!V" ACCIAI TEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS Z1X HARDENED STEELS

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC
d| I8 |ap | fz Vecmn F n ap fz Ve mmin F n

10 | 0,030 0,030 105 2040 34000 | 0,020 | 0,030 105 2040 34000
15 0,020, 0,025 100 1600 32000 | 0,010 | 0,025 100 1600 32000
1 20 | 0,020 0,023 100 1440 32000 | 0,010 | 0,023 100 1440 32000
I 25 /0020 0,020 100 1280 32000 | 0,010 | 0,020 100 1280 32000
30 /0020 0,018 100 1150 32000 | 0,010 | 0,018 100 1150 32000
10 | 0,036 0,033 130 2210 34000 | 0,024 | 0,033 130 2210 34000
15 | 0,024| 0,028 120 1790 32000 | 0,012 | 0,028 120 1790 32000
12| 20 |0024 0025 120 1600 32000 | 0,012 | 0,025 120 1600 32000
25 | 0024 0,023 120 1440 32000 | 0012 | 0,023 120 1440 32000
30 | 0024 0020 120 1280 32000 | 0012 | 0,020 120 1280 32000
12 | 0,045/ 0,035 160 2380 34000 | 0,030 | 0,035 155 2275 32470
18 | 0,030, 0,030 150 1920 32000 | 0,015 | 0,030 145 1835 30560
15| 25 |0,030 0025 150 1600 32000 | 0,015 | 0,025 145 1530 30560
30 /0030 0,023 150 1440 32000 | 0,015 | 0,023 145 1375 30560
35 /0,030 0,025 150 1600 32000 | 0,015 | 0,025 145 1530 30560
12 | 0,072| 0,060 190 4020 33480 | 0,054 | 0,060 160 3445 28710
15 | 0,054| 0,055 180 3480 31620 | 0,036 | 0,055 155 2985 27115
18 | 0,054 0,053 180 3320 31620 | 0,036 | 0,053 155 2845 27115
— 18| 20 |0054 0,050 180 3160 31620 | 0,036 | 0,050 155 2710 27115
25 0,036 0045 170 2680 29760 | 0,018 | 0,045 145 2295 25520
0,036/ 0,040 170 2380 29760 | 0,018 | 0,040 145 2040 25520
35 | 0036 0035 170 2085 29760 | 0,018 | 0,035 145 1785 25520
- 12 | 0,080/ 0,065 190 5880 30150 | 0,060 | 0,065 160 5035 25830
16 | 0,060/ 0,060 180 5125 28475 | 0,040 | 0,060 155 4390 243%5
20 | 0,060 0,058 180 4955 28475 | 0,040 | 0,058 155 4245 24395
28 | 0,040 0,053 170 4220 26800 | 0,020 | 0,053 145 3615 22960
35 | 0,040 0,045 170 3620 26800 | 0,020 | 0,045 145 3100 22960
40 | 0,040 0,040 170 3215 26800 | 0,020 | 0,040 145 2755 22960
12 | 0,100 0,070 190 5065 24120 | 0,075 | 0,070 160 4345 20700
22 | 0075 0,063 180 4270 22780 | 0,050 | 0,063 155 3665 19550
25| 25 | 0075 0,060 180 4100 22780 | 0,050 | 0,060 155 3520 19550
30 | 0050 0,055 170 3540 21440 | 0,025 | 0,055 145 3035 18400
38 | 0,050, 0,050 170 3215 21440 | 0,025 | 0,050 145 2760 18400
15 | 0,120/ 0,085 190 5120 20070 | 0,090 | 0,085 160 4385 17190
20 | 0,120, 0,080 190 4815 20070 | 0,090 | 0,080 160 4125 17190
25 10,090 0075 180 4265 18955 | 0,060 | 0,075 155 3655 16235
30 | 0,090 0070 180 3980 18955 | 0,060 | 0,070 155 3410 16235
38 | 0060 0,063 170 3345 17840 | 0,030 | 0,063 145 2865 15280
48 | 0,060 0,055 170 2945 17840 | 0,030 | 0,055 145 2520 15280
18 | 0,160 0,120 190 5445 15120 | 0,120 | 0,120 165 4665 12960
25 /0,160, 0,100 190 4535 15120 | 0,120 | 0,100 165 3890 12960
4 32 /0,120 0,090 180 3855 14280 | 0,080 | 0,090 155 3305 12240
38 0,120 0,080 180 3425 14280 | 0,080 | 0,080 155 2940 12240
48 0,080 0070 170 2820 13440 | 0,040 | 0,070 145 2420 11520
28 0200 0,140 190 5065 12060 | 0,150 | 0,140 160 4345 10350
38 0200 0110 190 3980 12060 | 0,150 | 0,110 160 3415 10350
50 | 0,150/ 0,090 180 3075 11390 | 0,100 | 0,090 155 2640 9775

Tipo di lavorazione
Type of machining V

13
8

ae = 0,2+0,5xd

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la sequente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ve =
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Rime
N" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

HTOS O @PRODIGE

ACCIAITEMPRATI HRC <56

ACCIAI TEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS %

HARDENED STEELS

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

d| I8 |ap | fz Vecymn F n ap fz Ve mmin F n

10 | 0,030 0,030 105 2040 34000 | 0,020 | 0,030 105 2040 34000
15 10,020 0,025 100 1600 32000 | 0,010 | 0,025 100 1600 32000
1 20 |0,020 0,023 100 1440 32000 | 0,010 | 0,023 100 1440 32000
I 25 10020 0,020 100 1280 32000 | 0,010 | 0,020 100 1280 32000
30 |0020 0,018 100 1150 32000 | 0,010 | 0,018 100 1150 32000
10 | 0,036 0,033 130 2210 34000 | 0,024 | 0,033 130 2210 34000
15 | 0,024| 0,028 120 1790 32000 | 0,012 | 0,028 120 1790 32000
12| 20 |0,024 0,025 120 1600 32000 | 0,012 | 0,025 120 1600 32000
25 | 0,024 0,023 120 1440 32000 | 0,012 | 0,023 120 1440 32000
30 | 0024 0,020 120 1280 32000 | 0,012 | 0020 120 1280 32000
12 | 0,045/ 0,035 160 2380 34000 | 0,030 | 0,035 155 2275 32470
18 | 0,030| 0,030 150 1920 32000 | 0,015 | 0,030 145 1835 30560
15| 25 |0030 0025 150 1600 32000 | 0,015 | 0,025 145 1530 30560
30 | 0,030 0,023 150 1440 32000 | 0,015 | 0,023 145 1375 30560
35 | 0,030 0,025 150 1600 32000 | 0,015 | 0,025 145 1530 30560
12 10,072 0,060 190 4020 33480 | 0,054 | 0,060 160 3445 28710
15 | 0,054| 0,055 180 3480 31620 | 0,036 | 0,055 155 2985 27115
18 | 0,054 0,053 180 3320 31620 | 0,036 | 0,053 155 2845 27115
E— 18| 20 |0054 0,050 180 3160 31620 | 0,036 | 0,050 155 2710 27115
25 | 0,036 0,045 170 2680 29760 | 0,018 | 0,045 145 2295 25520
0,036 0,040 170 2380 29760 | 0,018 | 0,040 145 2040 25520
35 | 0,036 0035 170 2085 29760 | 0,018 | 0,035 145 1785 25520
> 12 | 0,080 0,065 190 5880 30150 | 0,060 | 0,065 160 5035 25830
16 | 0,060| 0,060 180 5125 28475 | 0,040 | 0,060 155 4390 2439
20 | 0,060 0,058 180 4955 28475 | 0,040 | 0,058 155 4245 24395
28 | 0,040 0,053 170 4220 26800 | 0,020 | 0,053 145 3615 22960
35 | 0,040 0,045 170 3620 26800 | 0,020 | 0,045 145 3100 22960
40 | 0,040 0,040 170 3215 26800 | 0,020 | 0,040 145 2755 22960
12 | 0,100 0,070 190 5065 24120 | 0,075 | 0,070 160 4345 20700
22 | 0075 0,063 180 4270 22780 | 0,050 | 0,063 155 3665 19550
25| 25 |0,075| 0,060 180 4100 22780 | 0,050 | 0,060 155 3520 19550
30 | 0,050 0,055 170 3540 21440 | 0,025 | 0,055 145 3035 18400
38 | 0,050 0,050 170 3215 21440 | 0,025 | 0,050 145 2760 18400
15 |0,120| 0,085 190 5120 20070 | 0,090 | 0,085 160 4385 17190
20 | 0,120, 0,080 190 4815 20070 | 0,090 | 0,080 160 4125 17190
25 | 0,090 0075 180 4265 18955 | 0,060 | 0,075 155 3655 16235
30 | 0,090 0070 180 3980 18955 | 0,060 | 0,070 155 3410 16235
38 | 0,060 0,063 170 3345 17840 | 0,030 | 0,063 145 2865 15280
48 | 0,060 0,055 170 2945 17840 | 0,030 | 0,055 145 2520 15280
18 | 0,160 0,120 190 5445 15120 | 0,120 | 0,120 165 4665 12960
25 | 0,160 0,100 190 4535 15120 | 0,120 | 0,100 165 3890 12960
4 32 10,120 0,090 180 3855 14280 | 0,080 | 0,090 155 3306 12240
38 |0,120 0,080 180 3425 14280 | 0,080 | 0,080 155 2940 12240
48 | 0,080 0,070 170 2820 13440 | 0,040 | 0,070 145 2420 11520
28 | 0,200 0,140 190 5065 12060 | 0,150 | 0,140 160 4345 10350
5 38 | 0200 0,110 190 3980 12060 | 0,150 | 0,110 160 3415 10350
50 | 0,150/ 0,090 180 3075 11390 | 0,100 | 0,090 155 2640 9775

Tipo di lavorazione
Type of machining V

13
w
S

ae = 0,2+0,5xd

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ve =
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Acciai da 750-1200 N/mm?
Acciai da costruzione
Acciai da nitrurazione
Acciai da bonifica

)
L]
= Ghisa grigia <180 H3 Acciai da 1300-1500 Nimm2
|
[ ]

Steels 750-1200 N/mm? Acciai da bonifica
Construction steels . Ghisa grigia >180 HB ,
Nitriding steels . Steels 1300-1500 N/mm

Tempering steels o4 Tempering steels
Grey iron <180 HB &% . Gray iron > 180 HB

Tipo di lavorazione Tecnologia di fresatura
Type of machining v Milling technology . we L et
d| I3 |ap fz Vcwmn F n ap fz Ve mmin F n

10 | 0,030/ 0,030 105 2040 34000 | 0,030 | 0,030 105 2040 34000
15 0,020, 0025 100 1600 32000 | 0,020 | 0,025 100 1600 32000
1 20 | 0,020, 0023 100 1440 32000 | 0,020 | 0,023 100 1440 32000
— 25 10020 0020 100 1280 32000 | 0,020 | 0020 100 1280 32000
30 | 0020 0018 100 1150 32000 | 0,020 | 0,018 100 1150 32000
10 | 0,036 0,033 130 2210 34000 | 0,036 | 0,033 125 2200 33830
15 | 0,024/ 0028 120 1790 32000 | 0,024 | 0,028 120 1785 31840
12| 20 |0024 0025 120 1600 32000 | 0,024 | 0,025 120 1590 31840
25 | 0024 0,023 120 1440 32000 | 0,024 | 0,023 120 1435 31840
30 | 0024 0,020 120 1280 32000 | 0,024 | 0,020 120 1275 31840
12 | 0,045/ 0035 160 2380 34000 | 0,045 | 0,035 130 1900 27115
18 | 0,030/ 0,030 150 1920 32000 | 0,030 | 0,030 120 1530 25520
15| 25 |0030 0025 150 1600 32000 | 0,030 | 0,025 120 1275 25520
30 | 0030 0023 150 1440 32000 | 0,030 | 0,023 120 1150 25520
35 0030 0025 150 1600 32000 | 0,030 | 0,025 120 1275 25520
12 | 0,072| 0,060 180 3825 31860 | 0,072 | 0,060 135 2875 23940
15 | 0,054 0,055 170 3310 30090 | 0,054 | 0,055 130 2485 22610
18 | 0,054| 0,053 170 3160 30090 | 0,054 | 0,053 130 2375 22610
— 18| 20 | 0,054 0,050 170 3010 30090 | 0,054 | 0,050 130 2260 22610
25 | 0036 0045 160 2550 28320 | 0,036 | 0,045 120 1915 21280
30 | 0,036 0,040 160 2265 28320 | 0,036 | 0,040 120 1700 21280
35 | 0036 0035 160 1980 28320 | 0,036 | 0,035 120 1490 21280
- 12 | 0,080 0065 180 5600 28710 | 0,080 | 0,065 135 4195 21510
16 | 0,060/ 0,060 170 4880 27115 | 0,060 | 0,060 130 3655 20315
20 | 0060 0058 170 4720 27115 | 0,060 | 0,058 130 3635 20315
28 0,040 0,053 160 4020 25520 | 0,040 | 0,053 120 3010 19120
35 | 0040, 0045 160 3445 25520 | 0,040 | 0,045 120 2580 19120
40 | 0,040 0,040 160 3060 25520 | 0,040 | 0,040 120 2295 19120
12 | 0,100| 0,070 180 4820 22950 | 0,100 | 0,070 135 3610 17190
22 | 0075 0,063 170 4065 21675 | 0,075 | 0,063 125 3045 16235
25| 25 |0,075| 0,060 170 3900 21675 | 0,075 | 0,060 125 2920 16235
30 | 0050 005 160 3365 20400 | 0,050 | 0,055 120 2520 15280
38 | 0,050 0,050 160 3060 20400 | 0,050 | 0,050 120 2290 15280
15 | 0,120/ 0085 180 4890 19170 | 0,120 | 0,085 135 3670 14400
20 | 0,120, 0,080 180 4600 19170 | 0,120 | 0,080 135 3455 14400
3 25 |0090 0075 170 4075 18105 | 0,090 | 0,075 130 3060 13600
30 | 0,090 0,070 170 3800 18105 | 0,090 | 0,070 130 2855 13600
38 | 0,060 0,063 160 3195 17040 | 0,060 | 0,063 120 2400 12800
48 | 0,060 005 160 2810 17040 | 0,060 | 0,055 120 2110 12800
18 | 0,160 0,120 180 5185 14400 | 0,160 | 0,120 135 3890 10800
25 10,160, 0,100 180 4320 14400 | 0,160 | 0,100 135 3240 10800
4 32 10,120 0,090 170 3670 13600 | 0,120 | 0,090 130 2755 10200
38 | 0,120, 0,080 170 3265 13600 | 0,120 | 0,080 130 2450 10200
48 | 0,080 0,070 160 2690 12800 | 0,080 | 0,070 120 2015 9600
28 | 0200 0,140 180 4840 11520 | 0,200 | 0,140 135 3630 8640
5 38 |0200 0,110 180 3800 11520 | 0,200 | 0,110 135 2850 8640
50 | 0,150/ 0,090 170 2940 10880 | 0,150 | 0,090 130 2205 8160

13

ae = 0,2+0,5xd

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ve =
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Rime
N" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

HTOB 5 @PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC < 45 ACCIAITEMPRATI HRC < 50
HARDENED STEELS 73 HARDENED STEELS

Tipologia di velocita di taglio
Cutting speed type HSC HSC
d| I3 |ap | fz Vecmn F n ap fz Ve mmin F n

5 | 0,040/ 0,030 115 2160 36000 | 0,030 | 0,030 115 2160 36000
8 0,030 0,028 105 1905 34000 | 0,020 | 0,028 105 1905 34000
1 10 | 0,030 0,025 105 1700 34000 | 0,020 | 0,025 105 1700 34000
- 1 13 | 0,020, 0,023 100 1440 32000 | 0,010 | 0,023 100 1440 32000
16 | 0,020 0,020 100 1280 32000 | 0,010 | 0,020 100 1280 32000

6 |0048 0032 135 2305 36000 | 0,036 | 0,032 135 2305 36000
12 ! 0 |0036 0030 130 2040 34000 | 0,024 | 0,030 130 2040 34000
15 | 0,024| 0,028 120 1760 32000 | 0,012 | 0,028 120 1760 32000
20 | 0,024 0025 120 1600 32000 | 0,012 | 0,025 120 1600 32000

5 10075 0035 190 2800 40000 | 0,060 | 0,035 180 2675 38200

7 10060 0034 170 2450 36000 | 0,045 | 0,034 160 2340 34380
12 | 0,045 0,031 160 2110 34000 | 0,030 | 0,031 155 2015 32470
16 | 0,045/ 0,028 160 1905 34000 | 0,030 | 0,028 155 1820 32470
20 | 0,030 0,026 150 1665 32000 | 0,015 | 0,026 145 1590 30560
25 /0,030 0,025 150 1600 32000 | 0,015 | 0,025 145 1530 30560

8 0,072/ 0,050 190 3350 33480 | 0,054 | 0,050 160 2870 28710
12 10,072 0,048 190 3180 33480 | 0,054 | 0,048 160 2725 28710
18| 16 | 0,054 0,045 180 2845 31620 | 0,036 | 0,045 155 2440 27115
— 20 | 0,054 0,040 180 2530 31620 | 0,036 | 0,040 155 2170 27115
25 0,036 0038 170 2230 29760 | 0,018 | 0,038 145 1915 25520
0,080/ 0,065 190 5880 30150 | 0,060 | 0,065 160 5035 25830
10 | 0,080/ 0,063 190 5655 30150 | 0,060 | 0,063 160 4845 25830
- 12 | 0,080/ 0,060 190 5425 30150 | 0,060 | 0,060 160 4650 25830
2 14 | 0,080/ 0,058 190 5245 30150 | 0,060 | 0,058 160 4495 25830
20 | 0,060 0,053 180 4485 28475 | 0,040 | 0,053 155 3840  243%
25 | 0,040 0,048 170 3860 26800 | 0,020 | 0,048 145 3305 22960
30 | 0,040 0,043 170 3415 26800 | 0,020 | 0,043 145 2925 22960
10 | 0,100 0,070 190 5065 24120 | 0,075 | 0,070 160 4345 20700
16 | 0,100| 0,065 190 4705 24120 | 0,075 | 0,065 160 4035 20700
22 | 0,075 0,060 180 4100 22780 | 0,050 | 0,060 155 3520 19550
28 | 0,075 0,055 180 3760 22780 | 0,050 | 0,055 155 3225 19550
12 | 0,120/ 0,085 190 5120 20070 | 0,090 | 0,085 160 4385 17190
16 | 0,120/ 0,080 190 4815 20070 | 0,090 | 0,080 160 4125 17190
3 20 | 0,120 0073 190 4365 20070 | 0,090 | 0,073 160 3740 17190
25 | 0,090 0,065 180 3695 18955 | 0,060 | 0,065 155 3165 16235
30 | 0,090 0060 180 3410 18955 | 0,060 | 0,060 155 2920 16235
35 | 0,090 0055 180 3130 18955 | 0,060 | 0,055 155 2680 16235
15 | 0200f 0120 210 6050 16800 | 0,160 | 0,120 180 5185 14400
20 /0,160, 0,110 190 4990 15120 | 0,120 | 0,110 165 4275 12960
25 /0,160 0,100 190 4535 15120 | 0,120 | 0,100 165 3890 12960
4 30 | 0,160 0,090 190 4080 15120 | 0,120 | 0,090 165 3500 12960
35 /0,120 0,080 180 3425 14280 | 0,080 | 0,080 155 2940 12240
45 10,120, 0,070 180 3000 14280 | 0,080 | 0,070 155 2570 12240
18 | 0250 0,150 210 6030 13400 | 0,200 | 0,150 180 5175 11500
28 0200 0,130 190 4705 12060 | 0,150 | 0,130 160 4035 10350
38 0200 0110 190 3980 12060 | 0,150 | 0,110 160 3415 10350
50 | 0,150/ 0,090 180 3075 11390 | 0,100 | 0,090 155 2640 9775

Tipo di lavorazione
Type of machining V

13
©

ae = 0,2+1xd

25

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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HTOB 5 @ PRODIGE

ACCIAI TEMPRATI HRC <56 ACCIAI TEMPRATI HRC <63
HARDENED STEELS HARDENED STEELS 148

Tipologia di velocita di taglio
Cutting speed type HSC HSC

d| 13 |ap | fz Vecmmn F n ap fz Ve (mmin F n
5 |0,030 0,030 115 2160 36000 | 0,030 | 0,027 70 1240 22950
8 0,020 0,028 105 1905 34000 | 0,020 | 0,025 70 1090 21675
1 10 | 0,020 0,025 105 1700 34000 | 0,020 | 0,023 70 975 21675
13 10010 0,023 100 1440 32000 | 0,010 | 0,020 65 825 20400
16 | 0,010 0,020 100 1280 32000 | 0,010 | 0,018 65 735 20400

6 | 0036 0,032 135 2290 35820 | 0,036 | 0,029 70 1105 19170
10 | 0024/ 0030 125 2030 33830 | 0,024 | 0,027 70 980 18105

Tipo di lavorazione
Type of machining V

12 15 10,012 0028 120 1750 31840 | 0,012 | 0,025 65 845 17040
20 |0012) 0025 120 1590 31840 | 0,012 | 0,023 65 765 17040
5 | 0060 0035 150 2235 31900 | 0,060 | 0,032 80 1070 17000
7 |0045 0034 135 1950 28710 | 0,045 | 0,031 70 935 15300
15 12 | 0,030 0,031 130 1680 27115 | 0,030 | 0,028 70 805 14450

16 | 0,030 0,028 130 1520 27115 | 0,030 | 0,025 70 730 14450
20 | 0015 0,026 120 1325 25520 | 0,015 | 0,023 65 635 13600
25 | 0,015 0,025 120 1275 25520 | 0,015 | 0,023 65 610 13600

8 | 0054 0,050 135 2395 23940 | 0,054 | 0,045 70 1150 12780
12 10,054 0,048 135 2275 23940 | 0,054 | 0,043 70 1095 12780
18| 16 | 0036 0,045 130 2035 22610 | 0,036 | 0,041 70 980 12070
20 | 0,036 0,040 130 1810 22610 | 0,036 | 0,036 70 870 12070
25 10018 0,038 120 1595 21280 | 0,018 | 0,034 65 765 11360

8 | 0060 0,065 135 2795 21510 | 0,060 | 0,059 70 1350 11520
10 | 0,060| 0,063 135 2690 21510 | 0,060 | 0,056 70 1295 11520
12 | 0,060| 0,060 135 3870 21510 | 0,060 | 0,054 70 1865 11520
2 14 1 0,060| 0,058 135 3745 21510 | 0,060 | 0,052 70 1805 11520
20 | 0,040 0,053 130 3200 20315 | 0,040 | 0,047 70 1540 10880
25 | 0,020 0,048 120 2755 19120 | 0,020 | 0,043 65 1325 10240
ae = 0,2+1xd 30 | 0,020 0,043 120 2440 19120 | 0,020 | 0,038 65 1175 10240
10 | 0,075/ 0,070 135 3610 17190 | 0,075 | 0,063 70 1735 9180
16 | 0,075 0,065 135 3350 17190 | 0,075 | 0,059 70 1610 9180

e 22 | 0050 0060 125 2920 16235 | 0,050 | 0,054 70 1405 8670
28 | 0050 005 125 2680 16235 | 0,050 | 0,050 70 1285 8670

12 | 0,090| 008 135 3670 14400 | 0,090 | 0,077 70 1755 7650

16 | 0,090 0080 135 3455 14400 | 0,090 | 0,072 70 1650 7650

20 | 0090 0073 135 3130 14400 | 0,090 | 0,065 70 1495 7650

E 25 |0060 0065 130 2650 13600 | 0,060 | 0,059 70 1270 7225
30 | 0060 0060 130 2450 13600 | 0,060 | 0,054 70 1170 7225

35 | 0060 005 130 2245 13600 | 0,060 | 0,050 70 1075 7225

15 10,160 0120 150 4320 12000 | 0,160 | 0,108 80 2075 6400

20 | 0120 0110 135 3565 10800 | 0,120 | 0,099 70 1710 5760

25 | 0120 0100 135 3240 10800 | 0,120 | 0,090 70 1555 5760

4 30 |01200 0,090 135 2915 10800 | 0,120 | 0,081 70 1400 5760
35 | 0080 0080 130 2450 10200 | 0,080 | 0,072 70 175 5440

45 | 0,080 0070 130 2140 10200 | 0,080 | 0,063 70 1030 5440

18 | 0,200 0,150 150 4320 9600 | 0,200 | 0,135 80 2065 5100

5 28 0150 0130 135 3370 8640 | 0,150 | 0,117 70 1610 4590

38 |0150 0110 135 2850 8640 | 0,150 | 0,099 70 1365 4590
50 |0,100/ 0,090 130 2205 8160 | 0,100 | 0,081 70 1055 4335

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Vo
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Rime
N" parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

_|T03 5 @ PRODIGE

Acciai da 750-1200 N/mm? . Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da costruzione Acciai da bonifica

Acciai da nitrurazione Ghisa grigia >180 HB

Acdiai da bonifica . Steels 1300-1500 N/mm?

)
=
Ghisa grigia <180 HB Tempering steels
sl
]
]

. Gray iron > 180 HB
Steels 750-1200 N/mm?
Construction steels Steels 1300-1500 N/mm2
Nitriding steels Tempermlgfsteels

e et B Gatons o BR8P
Tipo di lavorazione Tipologia di velocita di taglio

Type of machining V Cuttingspeedtype "> I
d| I3 [ap fz Vcmmn F n ap fz Ve (mmin F n
5 | 0040/ 0030 115 2160 36000 | 0,040 | 0,030 15 2160 36000
8 |0030 0028 105 1905 34000 | 0,030 | 0,028 105 1905 34000
1 10 | 0,030 0025 105 1700 34000 | 0,030 | 0,025 105 1700 34000
- T 13 10,020 0,023 100 1440 32000 | 0,020 | 0,023 100 1440 32000
16 | 0,020/ 0020 100 1280 32000 | 0,020 | 0,020 100 1280 32000

6 | 0048 0,032 135 2305 36000 | 0,048 | 0,032 135 2290 35820
10 | 0,036 0,030 130 2040 34000 | 0,036 | 0,030 125 2030 33830

12 15 |0,024| 0,028 120 1760 32000 | 0,024 | 0,028 120 1750 31840
20 | 0,024, 0,025 120 1600 32000 | 0,024 | 0,025 120 1590 31840

5 0075 0,035 190 2800 40000 | 0,075 | 0,035 150 2235 31900

7 10060 0034 170 2450 36000 | 0,060 | 0,034 135 1950 28710

15 12 | 0,045 0,031 160 2110 34000 | 0,045 | 0,031 130 1680 27115

16 | 0,045/ 0,028 160 1905 34000 | 0,045 | 0,028 130 1520 27115
20 | 0030 0026 150 1665 32000 | 0,030 | 0,026 120 1325 25520
25 | 0030 0025 150 1600 32000 | 0,030 | 0,025 120 1275 25520

8 |0072) 0050 180 3185 31860 | 0,072 | 0,050 135 2395 23940
12 10,072 0048 180 3025 31860 | 0,072 | 0,048 135 2275 23940
18| 16 | 0054 0045 170 2710 30090 | 0,054 | 0,045 130 2035 22610
— 20 | 0054 0040 170 2405 30090 | 0,054 | 0,040 130 1810 22610
25 | 0036 0038 160 2125 28320 | 0,036 | 0,038 120 1595 21280
0,080 0,065 180 3730 28710 | 0,080 | 0,065 135 2795 21510
10 | 0,080 0063 180 3590 28710 | 0,080 | 0,063 135 2690 21510
> 12 | 0,080 0,060 180 5170 28710 | 0,080 | 0,060 135 3870 21510
2 14 10,080 0058 180 4995 28710 | 0,080 | 0,058 135 3745 21510
20 | 0060 0053 170 4270 27115 | 0,060 | 0,053 130 3200 20315
25 | 0040 0048 160 3675 25520 | 0,040 | 0,048 120 2755 19120
30 | 0040 0043 160 3255 25520 | 0,040 | 0,043 120 2440 19120
10 | 0,700f 0,070 180 4820 22950 | 0,100 | 0,070 135 3610 17190
25 16 | 0,100 0,065 180 4475 22950 | 0,100 | 0,065 135 3350 17190
22 | 0075 0060 170 3900 21675 | 0,075 | 0,060 125 2920 16235
28 | 0075 005 170 3575 21675 | 0,075 | 0,055 125 2680 16235
12 | 0120 0085 180 4890 19170 | 0,120 | 0,085 135 3670 14400
16 | 0120 0,080 180 4600 19170 | 0,120 | 0,080 135 3455 14400
20 | 0120 0073 180 4170 19170 | 0,120 | 0,073 135 3130 14400

13
[oe)

ae = 0,2+1xd

s 25 | 0090 0065 170 3530 18105 | 0,090 | 0,065 130 2650 13600
30 | 0090 0060 170 3260 18105 | 0,090 | 0,060 130 2450 13600
35 | 0090 0055 170 2985 18105 | 0,090 | 0,055 130 2245 13600
15 |0,200( 0,120 200 5760 16000 | 0,200 | 0,120 150 4320 12000
20 | 0160 0110 180 4750 14400 | 0,160 | 0,110 135 3565 10800
25 10160 0100 180 4320 14400 | 0,160 | 0,100 135 3240 10800
4 30 |0160 0090 180 3890 14400 | 0,160 | 0,090 135 2915 10800
35 0120 0080 170 3265 13600 | 0,120 | 0,080 130 2450 10200
45 10,1200 0070 170 2855 13600 | 0,120 | 0,070 130 2140 10200
18 | 0,250| 0,150 200 5760 12800 | 0,250 | 0,150 150 4320 9600
5 28 | 0200 0130 180 4495 11520 | 0,200 | 0,130 135 3370 8640

38 | 0200 0,110 180 3800 11520 | 0,200 | 0,110 135 2850 8640
50 | 0,150/ 0,090 170 2940 10880 | 0,150 | 0,090 130 2205 8160

1000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: Ve =
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ae =ap ae =0,2+1xd
Tec",\‘}l'ﬁﬁg ‘:;‘;“ﬁjg}gé; CONVENZIONALE - CONVENTIONAL HSC
ap=0,1-0,2xd ap=0,050xd
[ | géﬁliigiiéﬁ;lfﬁﬂﬁ’mm‘ d| fz  Vemmn F n fz Veimmn F n
= é%igjg}:gl;ggq%am 04| 0,008 30 375 25000 | 0,005 50 400 40000
B <o 150200 i 06| 003 45 625 25000 | 0,010 75 800 40000
s 08 0020 65 1000 25000 | 0,015 100 1200 40000
W 1 002 80 1250 25000 | 0,020 125 1600 40000
12 0030 95 1500 25000 | 0,025 150 2000 40000
15 0,035 120 1750 25000 0,030 190 2400 40000
18 0,040 120 1705 21300 0,035 200 2480 35400
2 0,060 120 2290 19100 0,050 200 3190 31900
moL L ——
B s orsia >150 d fz V¢ (m/min) F n fz /¢ (m/min) F n
B stes 13001500 v 04 0,008 2 225 15000 | 0,005 a5 350 35000
Tempering steels
B oo icoms 06 0013 30 375 15000 | 0,010 85 700 35000
08 0,020 | 600 15000 | 0015 90 1050 35000
o s 1 0025 45 750 15000 | 0,020 110 1400 35000
B A e bozonea | 12| 0,030 55 900 15000 | 0,025 130 1750 35000
| o 15 0035 70 1050 15000 | 0,030 130 1655 27600
rneded ttarimallys [ 18] 0,040 85 1200 15000 | 0,035 130 1610 23000
steel for hot machinings 2 0,060 90 1730 14400 0,050 130 2070 20700
ap=0,1-0,2xd ap=0,050xd
[Hi| RO d fz Vemn F n fz Vcmn F n
04 0,008 30 375 25000 0,005 55 450 45000
06 0,013 45 625 25000 0,010 85 900 45000
08 0020 65 1000 25000 | 0,015 115 1350 45000
1 0,025 80 1250 25000 0,020 140 1800 45000
12 0030 95 1500 25000 | 0,025 170 2250 45000
15 0035 120 1750 25000 | 0,030 200 2550 42500
18 0040 120 1705 21300 | 0,035 200 2480 35400
2 0,060 120 2290 19100 | 0,050 200 3190 31900
ap=0,05-0,1xd ap=0,040xd
b RC d fz Vemmn F n fz  Vemmn F n
04 0,005 25 200 20000 0,004 50 320 40000
0,6 0,010 40 400 20000 0,008 75 640 40000
08 0015 50 600 20000 | 0,012 100 960 40000
10020 85 800 20000 | 0,016 125 1280 40000
12 0025 75 1000 20000 | 0,020 150 1600 40000
15 0030 80 1020 17000 | 0,024 170 1735 36100
18 0035 80 995 14200 | 0,028 170 1685 30100
2 0,050 80 1280 12800 | 0,040 170 2170 27100
ap=0,05-0,1xd ap=0,040xd
@ trc<s d fz Ve (m/min) F n fz V¢ (m/min) F n
04 0,005 2 135 15000 | 0,003 45 210 35000
06 0,008 30 225 15000 | 0,006 65 420 35000
08 0012 40 360 15000 | 0,009 90 630 35000
10015 45 450 15000 | 0,012 110 840 35000
12 0018 50 480 13300 | 0015 130 1050 35000
15 0021 50 450 10700 | 0018 140 1075 29800
18 0024 50 425 8900 | 0,021 140 1040 24800
2 0,036 50 575 8000 0,030 140 1340 22300
ap=0,03-0,05xd ap=0,030xd
[la] wic<e d fz  Ve(mmn F n fz Ve(mmn F n
04 0,003 15 60 10000 | 0,002 40 120 30000
06 0,005 20 100 10000 | 0,004 55 240 30000
08 0,008 25 160 10000 | 0,006 70 335 27900
10010 30 190 9600 | 0,008 70 355 22300
12 0012 30 190 8000 | 0,010 70 370 18600
15 0,014 30 180 6400 0,012 70 360 14900
18 0,016 30 175 5400 0,014 70 345 12400
2 0,024 30 230 4800 0,020 70 450 11200
261

Numero di giri limitato a 40000,
utilizzare la sequente formula per
calcolare la Ve corretta o in caso
abbiate a disposizione un numero
di giri maggiore

Rpm limited to 40000, use the
following formula to calculate the
correct Vc or in case you have a
higher rpm available:

_ det e TT* N
1000
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parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe e schnittdaten

ae = ap ae =0,2:0,5xd
T“”,{’,}ﬁlgir'fg ‘i;gﬁﬁgfg; CONVENZIONALE - CONVENTIONAL HSC
ap=0,1-0,xd i
B oo™ d | fz  Veimmn F n |ap*| fz  Ve(wmn F n
. A((!E\_ da n\trq(azlone
s 04| 0005 30 250 25000 [0,008| 0,005 50 400 40000
B ccos 150100 i 06| 0010 45 500 25000 (0,012 0,010 75 800 40000
R 08| 0015 85 750 25000 [0,016] 0,015 100 1200 40000
W o 1, 002 80 1000 25000 (0,015 0,020 125 1600 40000
Greyifon <180 HB 12| 0025 95 1250 25000 [0,018| 0,025 150 2000 40000
15 0030 120 1500 25000 (0,023 0,030 190 2400 40000
18 0035 120 1490 21300 [0,027] 0,035 200 2480 35400
2| 0050 120 1910 19100 0,020| 0,050 200 3190 31900
B epse e 2 .
B Ghis orgia>180 d fz Ve (m/min) F n ap fz V¢ (m/min) F n
B seels 1300-1500 vimme 04| 0005 2 150 15000 (0,008 0,005 45 350 35000
[ RGAHER 06 0010 30 300 15000 [0,012] 0,010 65 700 35000
08| 0015 | 450 15000 (0,016 0,015 90 1050 35000
s s g 1) 0020 45 600 15000 (0,015 0,020 110 1400 35000
Bl A vt oodonea | 12| 0.025 55 750 15000 (0,018 0,025 130 1750 35000
| o 15| 0030 70 900 15000 (0,023 0,030 130 1655 27600
pneded teniomalloys (18| 0,035 85 1050 15000 (0,027 0,035 130 1610 23000
steel for hot machinings 2| 0050 90 1440 14400 (0,020 0,050 130 2070 20700
ap=0,1-0,2xd an
[Hi| RO d fz Vemn F n |ap*| fz  Vcwmn F n
04 0,008 0,005 55 450 45000
06 0012, 0010 85 900 45000
08 0018 0015 115 1350 45000
1 0015 0,020 140 1800 45000
12 0018 0025 170 2250 45000
15 0023 0030 200 2550 42500
18 0027 0035 200 2480 35400
2 0,020 0,050 200 3190 31900
an*
e RO d fz Vemn F n |ap*| fz  Vciwmn F n
04 0,008 0,005 50 400 40000
06 0012 0010 75 800 40000
08 0016 0,015 100 1200 40000
1 0015 0,020 125 1600 40000
12 0018 0,025 150 2000 40000
15 0023 0,030 170 2165 36100
18 0027 0035 170 2105 30100
2 0,020 0,050 170 2710 27100
a”
[ d 2 Ve mmin F n ap*| fz Ve mmin)  F n
04 0,008 0,005 45 350 35000
0,6 0012| 0010 85 700 35000
08 0,016| 0,015 90 1050 35000
1 0,015] 0,020 110 1400 35000
12 0,018] 0,025 130 1750 35000
15 0,023| 0,030 140 1790 29800
18 0027 0035 140 1735 24800
2 0,02] 0,050 140 2230 22300
a
@ e d fz Vc(wmn F n ap*| fz  Vewmn F n
04 0,008 0,005 40 300 30000
06 0012l 0010 55 600 30000
08 0018 0,015 70 835 27900
1 0015 0,020 70 890 22300
12 0018 0,025 70 930 18600
15 0023 0,030 70 895 14900
18 0027 0,035 70 870 12400
2 0,020 0,050 70 1120 11200
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Numero di giri limitato a 40000,
utilizzare la sequente formula per
calcolare la Ve corretta o in caso
abbiate a disposizione un numero
di giri maggiore

Rpm limited to 40000, use the
following formula to calculate the
correct Vc or in case you have a
higher rpm available:

B deii *TT* N
1000
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ae = 0,05+0,15xd

SRR pAc <o Sl e i <50
Tipo di lavorazione Tecnologia di fresatura
Type of machining v Milling technology HSC HSC
d| ap fz Ve (m/min) F n ap fz Ve (m/min) F n
04| 0,020 0,005 20 400 40000 | 0,016 0,005 20 400 40000
05| 0025| 0,007 25 520 40000 | 0,020 0,007 25 520 40000
06| 0030 0010 35 800 40000 |0,024| 0,010 30 800 40000
07| 0,035 0,012 40 960 40000 |[0,028| 0,012 35 960 40000
08| 0,040 0,015 45 1200 40000 |0,032| 0,015 40 1200 40000
09| 0045 0017 50 1320 40000 (0,036 0,017 45 1320 40000
1] 0050 0,020 55 1600 40000 | 0,040 0,020 50 1600 40000
1,2| 0,060 0,025 65 2000 40000 |0,048| 0,025 60 2000 40000
15| 0,075 0,027 80 2120 40000 |0,060| 0,027 75 2120 40000
1,8| 0,090 | 0,030 100 2400 40000 (0,072 0,030 0 2400 40000
2| 0,100 0,050 110 4000 40000 | 0,080 0,050 100 4000 40000
A e e
Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC
d| ap fz V¢ (m/min) F n ap fz Ve (m/min) B n
04| 0016 0,005 20 400 40000 | 0,016 0,005 50 360 40000
05| 0,020 0,007 25 520 40000 | 0,020| 0,006 65 470 40000
06| 0,024 0,010 30 800 40000 |0,024| 0,009 75 720 40000
07| 0028 0012 35 960 40000 |0,028| 0,01 0 865 40000
08| 0032| 0015 40 1200 40000 |0,032| 0,014 100 1080 40000
09| 0,036 0,017 45 1320 40000 |[0,036| 0,015 115 1190 40000
1| 0,040 0,020 50 1600 40000 |0,040| 0,018 125 1440 40000
12| 0048| 0,025 60 2000 40000 |0,048| 0,023 150 1800 40000
15| 0060 0027 75 2120 40000 | 0,060 0,024 190 1910 40000
18| 0,072 0,030 90 2400 40000 |0,072| 0,027 205 1950 36100
2| 0080 0,050 100 4000 40000 | 0,080 0,045 205 2925 32500

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

—| I\/l 80 @ PRODIGE

Acciai da 750-1200 N/mm?
Acciai da costruzione
Acciai da nitrurazione
Acciai da bonifica

]
]
. Ghisa grigia <180 HB
]
lia]
lie]

Steels 750-1200 N/mm?
Construction steels
Nitriding steels
Tempering steels

Grey iron <180 HB

R

Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da bonifica

. Ghisa grigia >180 HB

. Steels 1300-1500 N/mm?

Tempering steels
. Gray iron > 180 HB

1R

Acciai inossidabili e resistenti agli

Leghe di titanio ricotte

Acciai da utensili per lavorazione
. Annealed titanium alloys

Stainless and acid resistant steels

Tool steel for hot machinings

adidi

acaldo

[

263

Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available:

d| ap fz V¢ (m/min) F n ap fz Ve (m/min) F n
04| 0020 0,005 20 400 40000 | 0,020 0,005 50 400 40000
05| 0,025 0,007 25 520 40000 | 0,025| 0,007 65 520 40000
06| 0030 0010 35 800 40000 | 0,030, 0010 75 800 40000
07| 0035 0012 40 960 40000 |0,035| 0,012 90 960 40000
08| 0040 0015 45 1200 40000 | 0,040 0,015 100 1200 40000
09| 0045 0,017 50 1320 40000 | 0,045| 0,017 115 1320 40000
1/ 0050, 0,020 55 1600 40000 | 0,050 0,020 125 1600 40000
12| 0,060 | 0,025 65 2000 40000 | 0,060 0,025 150 2000 40000
15| 0075| 0,027 80 2120 40000 |0,075| 0,027 190 2120 40000
18| 0090 | 0,030 100 2400 40000 | 0,090 0,030 225 2400 40000
2| 0,100 0,050 110 4000 40000 | 0,100 0,050 250 4000 40000

Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Ve = M
1000
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13

HARDENED STERLs ARomebaens <%
wammzy
d| IBmm | ap fz Ve (m/min) F n ap fz Ve (m/min) F n
04 2 0,016 0,005 20 360 36000 | 0,012 0,005 15 360 36000
05| 25 0,020 | 0,007 20 470 36000 | 0,015| 0,007 20 470 36000
06 3 0,024 | 0010 25 720 36000 | 0,018 0,010 25 720 36000
07| 35 0,028 0,012 30 865 36000 | 0,021 0,012 25 865 36000
0.8 4 0,032 0,015 35 1080 36000 | 0,024| 0,015 30 1080 36000
09| 45 0036 | 0017 40 1190 36000 |0,027| 0,017 35 1190 36000
1 5 0,040 | 0,020 45 1440 36000 |0,030| 0,020 40 1440 36000
12 6 0,048 0,025 55 1800 36000 | 0,036 0,025 45 1800 36000
15 7 0,060 0,027 65 1910 36000 | 0,045| 0,027 60 1910 36000
18 8 0072 | 0,030 80 2160 36000 | 0,054| 0,030 70 2160 36000
2| 85 0,080 | 0,050 90 3600 36000 | 0,060 0,050 75 3600 36000
BiRbiNED StetLs HiRbENED StEELs

ae = 0,05+0,15xd

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

—l I\/l 8 1 @ PRODIGE

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

Tecnologia di fresatura
Milling technology HSC HSC

d| I3mm | ap fz V¢ (m/min) F n ap fz Ve (m/min) F n
04 2 0012 | 0,005 15 360 36000 |0,012| 0,005 45 325 36000
05| 25 0,015 | 0,007 20 470 36000 | 0,015| 0,006 55 420 36000
06 3 0018 | 0010 25 720 36000 | 0,018 0,009 70 650 36000
07| 35 0,021 0,012 25 865 36000 | 0,021 0,011 80 780 36000
08 4 0024 | 0015 30 1080 36000 | 0,024 0014 90 970 36000
09| 45 0027 | 0017 35 1190 36000 |0,027| 0,015 100 1070 36000

1 5 0,030 | 0,020 40 1440 36000 |0,030| 0,018 115 1295 36000
1,2 6 0,036 0,025 45 1800 36000 | 0,036 0,023 135 1620 36000
15 7 0,045 | 0,027 60 1910 36000 | 0,045 0,024 170 1715 36000
18 8 0,054 | 0,030 70 2160 36000 | 0,054| 0,027 205 1945 36000

2| 85 0,060 = 0,050 75 3600 36000 | 0,060 0,045 210 3030 33660

d

Acciai da 750-1200 N/mm?
Acciai da costruzione
Acciai da nitrurazione
Acciai da bonifica

Ghisa grigia <180 HB

Steels 750-1200 N/mm?
Construction steels
Nitriding steels
Tempering steels

Grey iron <180 HB

B3R

Acciai da 1300-1500 N/mm?
Acciai da bonifica
. Ghisa grigia >180 HB

. Steels 1300-1500 N/mm?

Tempering steels
. Gray iron > 180 HB

Acciai inossidabili e resistenti agli acidi

Leghe di titanio ricotte

Acciai da utensili per lavorazione a caldo

. Annealed titanium alloys

Stainless and acid resistant steels

Tool steel for hot machinings

B1ET

[

264

I3mm | ap fz V¢ (m/min) F n ap fz Ve (m/min) F n
04 2 0,016 | 0,005 20 360 36000 | 0,016/ 0,005 45 360 36000
05| 25 0,020 0,007 20 470 36000 | 0,020 0,007 55 470 36000
0,6 3 0,024 0,010 25 720 36000 | 0,024| 0,010 70 720 36000
07| 35 0,028 | 0012 30 865 36000 | 0,028| 0,012 80 865 36000
08 4 0,032 | 0015 35 1080 36000 | 0,032 0,015 90 1080 36000
09| 45 0,036 0,017 40 1190 36000 |[0,036| 0,017 100 1190 36000
1 5 0,040 0,020 45 1440 36000 | 0,040 0,020 115 1440 36000
1.2 6 0,048 | 0,025 55 1800 36000 | 0,048| 0,025 135 1800 36000
15 7 0,060 | 0,027 65 1910 36000 | 0,060( 0,027 170 1910 36000
1.8 8 0,072 0,030 80 2160 36000 | 0,072 0,030 205 2160 36000
2| 85 0,080 0,050 90 3600 36000 | 0,080 0,050 225 3600 36000
Numero di giri limitato a 40000, utilizzare la seguente formula per calcolare la Vc corretta o in caso abbiate a disposizione un numero di giri maggiore
Rpm limited to 40000, use the following formula to calculate the correct Vc or in case you have a higher rpm available: - M
1000
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Tipo di lavorazione
Type of machining V

1-2xd

ap=

[]

ae=0,01-0,02xd

Tipo di lavorazione
Type of machining V

3-3,5xd

ap=

1

ae=0,01-0,02xd

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

3%

Acciai Bonificati
Ghise>180HB

Tempering Steels
Cast iron>180HB

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

Acciai temprati

Hardened steels

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

Acciai Bonificati
Ghise>180HB

Tempering Steels
Cast iron>180HB

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

5

71N

Acciai temprati

Hardened steels

Rm 500+750 N/mm? Rm 800+1200 N/mm? | Rm 13001500 N/mm?

150-200 120-160 90-120
ap=1-2xd ae=0,01-0,02xd ap=1-2xd ae=0,01-0,02xd ap=1-2xd ae=0,01-0,02xd
d | fz F n fz F n fz F n
4 10005 360 12000 0,005 290 9600 | 0,005 215 7200
50010 575 9600 | 0,010 460 7700 | 0,010 350 5800
6 0015 720 8000 | 0,015 575 6400 0,015 430 4800
8 0018 630 6000 | 0,018 505 4800 0,018 380 3600
10 | 0,020 575 4800 | 0,020 470 3900 | 0,020 350 2900
12 10025 600 4000 | 0,025 480 3200 | 0,025 360 2400
16 | 0,035 630 3000 ' 0035 505 2400|0035 380 1800
18 | 0,045 970 2700 ' 0045 790 2200 | 0,045 575 1600
20 1 0060 1150 2400 | 0,060 960 2000 0,060 720 1500
HRC 35-42 HRC 43-50 HRC 52-56 HRC 58-63
120-180
ap=1-2xd ae=0,01-0,02xd ap=1-2xd ae=001-002xd | ap=1-2xd ae=001-002xd | ap=1-2xd ae=0,01-0,02xd
d fz F n fz F n fz B n fz F n
4 10005 290 9600 0005 190 6400|0005 120 4000 0,003 60 4000
50010 460 7700 /0010 305 5100|0010 190 3200 0,005 95 3200
6 | 0015 575 6400 0,015 385 4300|0015 245 2700 0,008 120 2700
8 /0018 505 4800 | 0,018 335 3200|0018 210 2000 0,009 105 2000
10 | 0,020 470 3900 | 0,020 310 2600 0,020 190 1600 | 0,010 95 1600
12 | 0025 480 3200 | 0,025 330 2200|0025 210 1400 0,013 105 1400
16 | 0035 505 2400 | 0,035 335 1600|0035 210 1000 0,018 105 1000
18 | 0,045 790 2200 0,045 540 1500 | 0,045 325 900 | 0,023 160 900
20 | 0,060 960 2000 | 0,060 625 1300 0,060 385 800 | 0,030 190 800
115-150 90-120 70-90
ap=3-35xd ae=001-002d | ap=335xdae=001-002x | ap=3-35xd ae=0,01-0,02xd
d fz F n fz F n fz F n
3 /0005 370 12300 0,005 290 9600|0005 225 7500
4 10010 550 9200 0010 430 72000010 335 5600
6 0015 560 6200 | 0015 430 4800 0,015 340 3800
8 10020 550 4600 | 0,020 430 3600 | 0,020 335 2800
10 | 0,025 555 3700 | 0,025 435 2900 | 0,025 345 2300
12 /0,035 650 3100 0035 505 2400 /0,035 400 1900
16 | 0,045 620 2300 0045 485 1800|0045 380 1400
20 | 0,060 910 1900 & 006 720 1500 0,060 575 1200
HRC 35-42 HRC 43-50 HRC 52-56 HRC 58-63

ap=3-3,5xd ae=0,01-0,02xd an=3-35xd ae=0,01-002xd | ap=3-35xd ae=0,01-002xd | ap=3-35xd ae=0,01-0,02xd
d fz 7 n fz F n fz F n fz F n
3 /0005 290 9600 0005 190 6400 0,005 130 4300 0,003 65 4300
410010 430 7200 0010 290 4800 0010 190 3200 0,005 95 3200
6 | 0015 430 4800 | 0015 290 3200|0015 200 2200 0,008 100 2200
8 | 0020 430 3600 0020 290 2400|0020 190 1600 0,010 95 1600
10 | 0,025 435 2900 0,025 300 2000|0025 195 1300 | 0,013 100 1300
12 | 0035 505 2400 {0,035 335 1600|0035 230 1100 | 0,018 115 1100
16 | 0,045 485 1800 | 0,045 325 1200|0045 215 800 0,023 110 800
20 | 0060 720 1500 | 0,060 480 1000 0,060 335 700 0,030 170 700

265

torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


FORM2000




HM50 —_—

HM51 —=s3

B —

HM72 ——————ss

HM74 ——

HM73 ——————e

L
HM84 ¢ e

HM85 ¢ —
HM86 ¢ — -

HM6() ——— =

HM62 ——====

HM64 —RSESESSN

HM6| — s

HME3 — s

HMBS ————— s
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SERIE

FORM 2000
DIAMANT

LUNGA
EXTRA-LUNGA

HM50
HM5T

) FRESE A DUE DENTI A TESTA
SEMISFERICA - Codolo cilin-
drico

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

FRAISES A DEUX DENTS HEMI-
SPHERIQUE - Carbure mono-
bloc - Queue cylindrique
RADIUSKOPIERFRASER - Vol-
Ihartmetall - Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS, CABEZA
SEMIESFERICA PARA MOLDES-
Metal duro - Mango cilindrico
KULOVE FREZY PRO OBRABENI
FOREM A ZAPUSTEK - Tvrdo-
kov - Vélcové stopka

Opesa 2-x 3ybas, TBepno-
CrnaBHas. Cdepuyeckuin
Topew. LinnnHapuryecknin xgo-
CTOBUK. YANIMHEHHAA cepus

I r eam QO

FRESE A DUE DENTI A TESTA SEMISFERICA
LAVORAZIONE GRAFITE

HM50

HM51

TING DIAMANT

Per grafite
Only graphite

Piy

Parametri

Cutting data
pag. 279

GHISE
CAST IRON

ACCIAI
STEELS

Suggerimenti
Suggestion

<56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC

CODE

HM50/01/D
HM50/02/D
HM50/03/D
HM50/04/D
HM50/05/D
HM50/06/D
HM50/08/D
HM50/10/D
HM50/12/D

N O 00 O U1 A W N =

o [

CODE

HM51/02/D
HM51/03/D
HM51/04/D
HM51/05/D
HM51/06/D
HM51/08/D
HM51/10/D
HM51/12/D

N O 00 O U1 A W N

sGRossATURA - RouGHING [IRINC]
FINTURA - FINISHING [

ACCIAI TEMPRATI
STAINLESS STEELS

=
4 Gl
g
h—
T ©
==

O O

O

O O

ACCIAI INOSSIDABILI

0,5

1,5

2,5

[o) RN, RN

=
Rel
N
©
o
o
>
S
3

SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM

O
268

12 R+0,01

B Y

]

N 4
I 12 d2
mm iyl mm h6
100 3 1
100 4 2
100 5 3
100 6 4
100 8 5
100 9 6
100 11 8
100 13 10
120 15 12

150 5 2
150 7 3
150 8 4
150 10 5
150 11 6
150 13 8
150 15 10
150 18 12

NORM

STANDARD

ime

N

el

TIPO-TYPE

EXTRA-LONG

MICRO
GRAIN

U

-
I N

HSC

o4

|

DIN
o[ | 6535HA

N N NN NN DNDNDN

N N NN NN NN

DIAMANT
€

118,10 @
91,00 @
101,20 @
118,10 @
135,00 @
155,20 @
229,30 @
317,10 @
43320 @

DIAMANT

Assial

Axial

€

113,50
120,10
140,20
166,90
196,90
300,40
373,80
487,20

le Rampa
Diagonal plung.

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

%)
(@]
c &=/ &7
=
‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal

LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROSI GRAFITE

LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE

NOT RECOMMENDED
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FRESE SFERICHE PER NERVATURE @

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

FORM 2000
DIAMANT MICRO U
-
GRAIN T
HSC ﬂ
~30° 6535 HA
CODE d1 R I 12 K] d2 a zZ DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM52/01/D 1 0,5 50 2 25 3 2°30° 2 13020 @
H I\/l 52 HM52/01XL/D 1 0,5 100 2 35 3 1°30’ 2 166,90 @
HM52/02/D 2 1 50 3 25 3 i 2 11020 @
HM52/02XL/D 2 1 100 3 35 3 IS 2 140,20 @
HM52/03/D 3 1,5 78 4 40 6 DS 2 183,60 W
) FRESE SFERICHE PER NERVATURE PRO- HM52/04/D 4 2 78 5 40 6 1°30’ 2 176,90 @
Ec())n!\ichaE - Codolo cilindrico - Riduzione HM52/05/D 5 25 78 6 35 6 10 5 176,90 @
£ BALL NOSE END MILL FOR DEEP MILLING HM52/06/D 6 3 100 8 50 8 1° 2 263,70 @
- SOIlid carbide - Straight shank - Taper HM52/08/D 8 4 120 10 60 10 (= 2 402,10 @
nec o
] FRAISES HEMISPHERIQUE POUR USK- HM52/10/D 10 5 150 13 75 12 1 2 524,80 W
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
s KULOVE FREZY PRO HLUBOKE FREZO-
VANI - Tvrdokov - Valcovéa stopka - Ko-
nicky krk
Dpesa 2-x 3yban, TBEpPAOCNNABHAA ANA
rny6okmx nasos. Chepuyecknin Topedl.
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 5 Y o~
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
ag. 279 (@) =3 FINITURA - FINISHING ....D > Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2 ©
=17} =
A O O | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .g STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= O O O O O O O O | SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

ol

72

FRESE TORICHE DUE TAGLI

EXTRA-LONG

LAVORAZIONE GRAFITE s e
SERIE ] . -
DIAMANT 22—
P MICRO L .
o — %A GRAIN r) T
I
' L HSC % [
d3=0,05 ~30°|| 6535HA
LUNGA HM72 CODE d1 R d2 d3 i 12 13 z DIAMANT
EXTRA-LUNGA mm h7 mm mm h mm mm mm mm €
HM72/00.025/D 2 0,25 2 1,95 50 4 20 2 84,80 W
H I\/l72 HM72/00/D 2 0,5 2 1,95 50 4 20 2 84,80 @
HM72/01.025/D 3 0,25 3 2,9 50 5 20 2 98,90 @
HM72/01/D 3 0,5 3 2,9 50 5 20 2 98,90 m
H I\/l74 HM72/02.025/D 4 0,25 4 3,8 50 6 20 2 120,00 @
HM72/02/D 4 0,5 4 38 50 6 20 2 120,00 @
HM72/03/D 5 0,5 5 438 50 7 20 2 14430 @
HM72/04/D 6 0,5 6 5,8 58 9 25 2 167,90 @
0 [BENSG'EJEO%'EETDRLAELRI%# HM?72/05/D 6 1 6 5,8 58 9 25 2 167,90 @
- Codolo cilindrico HM72/06/D 8 0,5 8 7,8 78 11 35 2 235,10 @
= - i —
£ E%REE SEtt‘a?g"ﬁt'Lsfa nio"d car HM72/07/D 8 1 8 7.8 78 11 35 2 235,10 @
1) FRAISES TORIQUES - Carbure HM72/08/D 8 1,5 8 7,8 78 1 35 2 235,10 @
monobloc - Queue cylindri- HM72/09/D 10 0,5 10 9,6 78 13 35 2 302,20 @
mE R — HM72/10/D 10 1 10 9,6 78 13 35 2 302,20 @
tall - Zylinderschaft HM72/11/D 10 1,5 10 9,6 78 13 35 2 302,20 @
& FRESASTORICAS - Metal duro HM72/12/D 12 1 12 1,5 100 15 40 2 38270 @
- Mango cilindrico
B TOROIDNI FREZY - Tvrdokov - HM72/13/D 12 1,5 12 11,5 100 15 40 2 382,70 @
__ Valcova stopka HM72/14/D 12 2 12 11,5 100 15 40 2 382,70 @
m Opesa 2-x 3yb6as, TBEpaO-
CcnnaBHaA AnAa WtamMrnoB W
npecchopm ¢ pagmnycom npw
BepwmHe. LnnuHapuueckunia
XBOCTOBMK.  YAJMHEHHas HM74 CODE d1 R d2 d3 1 12 13 VA DIAMANT
cepya mm h7 mm mm h6 mm mm mm mm €
HM74/00.025/D 2 0,25 2 1,95 78 4 25 2 11320 @
HM74/00/D 2 0,5 2 1,95 78 4 25 2 11320 @
HM74/01.025/D 3 0,25 3 2,9 78 5 25 2 113,00 @
HM74/01/D 3 0,5 3 2,9 78 5 25 2 113,00 @
HM74/02.025/D 4 0,25 4 3,8 78 6 30 2 134,10 @
HM74/02/D 4 0,5 4 38 78 6 30 2 134,10 @
HM74/03/D 5 0,5 5 48 78 7 35 2 162,80 @
HM74/04/D 6 0,5 6 5,8 120 9 50 2 21930 @
HM74/05/D 6 1 6 5,8 120 9 50 2 21930 @
HM74/06/D 8 0,5 8 7,8 120 i 55 2 305,70 @
HM74/07/D 8 1 8 7,8 120 " 55 2 305,70 @
HM74/08/D 8 1,5 8 7,8 120 11 55 2 305,70 @
HM74/09/D 10 0,5 10 9,6 150 13 65 2 405,40
HM74/10/D 10 1 10 926 150 13 65 2 405,40 @
HM74/11/D 10 1,5 10 92,6 150 13 65 2 405,40 @
HM74/12/D 12 1 12 11,5 150 15 70 2 505,10 @
HM74/13/D 12 1,5 12 11,5 150 15 70 2 505,10 @
HM74/14/D 12 2 12 11,5 150 15 70 2 505,10 @

TING DIAMANT

FY VY Per grafite
P'\J Only graphite

k=
Ec —
q o Cn
Parametri 2= oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IIINC] ‘N.E Q @
Cutting data 5 Y [CpE
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 279 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} 8
a 4 d | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDENED sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
[oR] ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
©
2= O O O O O O O O | SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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TIPO-TYPE
FRESE TORICHE QUATTRO TAGLI

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

-

4

LONG
EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000

DIAMANT MICRO | N
o~ I N
o
HSC % i%
~30°
LUNGA HM73 CODE 13 d3 2 z DIAMANT
EXTRA-LUNGA mm mm  mm h6 €
HM73/00.025/D 2 0,25 4 50 20 1,95 2 4 8480 W
H M73 HM73/00/D 2 0,5 4 50 20 1,95 2 4 8480 W
HM73/01.02/D 3 0.2 5 50 20 2,9 3 4 98,90 W
HM73/01.025/D 3 0,25 5 50 20 2,9 3 4 98,90 @
H I\/l75 HM73/01/D 3 0,5 5 50 20 2,9 3 4 98,90 @
HM73/02.02/D 4 0,2 6 50 20 38 4 4 120,00 @
HM73/02.025/D 4 0,25 6 50 20 38 4 4 120,00 @
HM73/02/D 4 05 6 50 20 38 4 4 120,00 @
[ FRESE TORICHE QUATTRO HM73/03/D 5 0,5 7 50 20 48 5 4 144,30 @
TAGLI LUNGHE ED EXTRA- HM73/03.10/D 5 1 7 50 20 4.8 5 4 14430 @
= %’;EHEE'DC,&?LOL‘SO_C‘S"(')]%”g;’r_ HM73/04/D 6 0,5 9 58 25 58 6 4 167,90 @
bide - Straight shank HM73/04.78/D 6 0,5 9 78 35 5,8 6 4 189,00 ®@
) FRAISES TORIQUES - Carbure HM73/05/D 6 1 9 58 25 5,8 6 4 167,90 @
?uoenObloc'Queue &lindri HM73/05.78/D 6 1 9 78 35 5,8 6 4 189,00 @
B TORUSFRASER - Vollhartme- HM73/06/D 8 0,5 1 78 35 7.8 8 4 23510 @
= gg%‘%&gigﬁ%eta‘ e HM73/07/D 8 1 1 78 35 7.8 8 4 23510 @
[ tes HM73/08/D 8 1,5 11 78 35 7.8 8 4 23510 @
B TOROIDNI FREZY - Tvrdokov - HM73/09/D 10 05 13 78 35 9,6 10 4 30220 @
__ Valcova stopka HM73/10/D 10 1 13 78 35 9,6 10 4 302,20 @
m Opesa 4-x 3ybas, TBepno-
ChfaBHAn ANA WTAMIOE 1 HM73/11/D 10 1,5 13 78 35 9,6 10 4 302,20 @
NpecchopM C paanycom npu HM73/12/D 12 1 15 100 40 1,5 12 4 382,70 @
BepwHe. iunuHapuyeckii HM73/13/D 12 1,5 15 100 40 11,5 12 4 382,70 @
XBOCTOBWIK. yﬂ,ﬂVlHeHHaﬂ
G HM73/14/D 12 2 15 100 40 11,5 12 4 382,70 @
[ ]
HM75 CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 Z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM?75/00.02/D 3 0,2 5 78 25 2,9 3 4 113,00 @
HM75/00.025/D 3 0,25 5 78 25 2,9 3 4 113,00 @
HM75/00/D 3 0,5 5 78 25 2,9 3 4 113,00 @
HM75/01.02/D 4 0.2 6 78 30 38 4 4 13410 @
HM75/01.025/D 4 0,25 6 78 30 38 4 4 13410 @
HM75/01/D 4 0,5 6 78 30 38 4 4 134,10 @
HM75/02/D 5 0,5 7 78 35 48 5 4 162,80 @
HM75/02.10/D 5 1 7 78 35 48 5 4 162,30 @
HM75/03/D 6 0,5 9 120 50 5,8 6 4 21930 @
HM75/04/D 6 1 9 120 50 5,8 6 4 21930 @
HM75/05/D 8 0,5 11 120 55 7.8 8 4 30570 @
HM75/06/D 8 1 11 120 55 7.8 8 4 305,70 @
HM75/07/D 8 1,5 11 120 55 7.8 8 4 30570 @
HM75/08/D 10 0,5 13 150 65 9,6 10 4 40540 @
HM75/09/D 10 1 13 150 65 9,6 10 4 40540 @
HM75/10/D 10 1,5 13 150 65 9,6 10 4 405,40 @
HM75/11/D 12 1 15 150 70 15 12 4 505,10 @
HM75/12/D 12 1,5 15 150 70 1,5 12 4 505,10 @
HM75/13/D 12 2 15 150 70 1,5 12 4 505,10 @
Per grafite
Only graphite

k=
= —
" o Cwn
Parametri gs o
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IINC] = Q Q
Cutting data 5 Y P
g % =) 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
o (o)) - otting ide milling 3D copy rochoidal xia iagonal plung.
ag. 279 = FINTURA - FiNisHING [T 2 si Side mill D Trochoidal Axial  Diagonal pl
=17} =
@ d d | 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 >B6 HRC ~ STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE HECOMMENDED
i) ACCETTABILE
2o ACCEPTABLE
©
2= O O O O O O O O | SCONSIGLATO

NOT RECOMMENDED
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SERIE

FORM 2000

DIAMANT

HM84

[} FRESE ATESTA PIANA PER NER-
VATURE - Codolo cilindrico rinfor-
zato

SQUARE END MILL FOR DEEP
MILLING - Solid carbide - Reinfor-
ced straight shank

FRAISES POUR USINAGE EN PRO-
FONDEUR - Carbure monobloc -
Queue cylindrique renforcée
NACHFORMPFRASER - Vollhartme-
tall - Verstérkter Zylinderschaft
FRESAS DOS LABIOS PARA EL ME-
CANIZADO PROFUNDO DE MOL-
DES -Metal duro - Mango
cilindrico reforzado

FREZY PRO HLUBOKE OBRABENI
- Tvrdokov - Zesilend vélcova
stopka

®pe3sa 2-x 3ybas, TBEpLOCMNAB-
Has AN ry6oKyX Na3os. YcuneH-
Hbll XBOCTOBMK

A m o B

4

]

COATING DIAMANT

Per grafite
Only graphite

Parametri
Cutting data
pag. 279

Suggerimenti
Suggestion

ACCIAI
STEELS

GHISE
CAST IRON

NORM TIPO-TYPE

FRESE A TESTA PIANA PER NERVATURE

LAVORAZIONE GRAFITE

STANDARD

Rime

@

=
{8 )
g
=4
T ©
==

O O

i |
E— MICRO | Q R
Y GRAIN || |90 oy
e : = =
PR HSC il
~30° 6535 HA
CODE d1 12 1 13 d3 d2 VA DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm h6 £
HM84/05.02/D 0,5 0,5 52 2 0,47 4 2 135,00 @
HM84/05.04/D 0,5 0,5 52 4 0,47 4 2 135,80 @
HM84/05.06/D 0,5 0,5 52 6 0,47 4 2 137,00 @
HM84/05.08/D 0,5 0,5 52 8 0,47 4 2 138,30 @
HM84/06.04/D 0,6 0,6 52 4 0,57 4 2 134,50 @
HM84/06.07/D 0,6 0,6 52 7 0,57 4 2 137,00 @
HM84/06.10/D 0,6 0,6 52 10 0,57 4 2 138,30 @
HM84/08.05/D 0,8 0,8 52 5 0,77 4 2 131,30 @
HM84/08.08/D 0,8 0,8 52 8 0,77 4 2 133,20 @
HM84/08.12/D 0,8 0,8 52 12 0,77 4 2 135,80 @
HM84/10.03/D 1 1 52 3 0,95 4 2 128,40 @
HM84/10.05/D 1 1 52 5 0,95 4 2 129,40 @
HM84/10.08/D 1 1 52 8 0,95 4 2 131,80 @
HM84/10.12/D 1 1 52 12 0,95 4 2 134,40 @
HM84/10.16/D 1 1 52 16 0,95 4 2 136,90 @
HM84/10.20/D 1 1 52 20 0,95 4 2 140,80 @
HM84/12.08/D 1,2 1,2 52 8 1,15 4 2 125,70 @
HM84/12.12/D 1,2 1,2 52 12 1,15 4 2 127,60 @
HM84/12.16/D 1.2 1,2 52 16 1,15 4 2 128,80 @
HM84/12.20/D 1,2 1,2 60 20 1,15 4 2 132,70 @
HM84/15.04/D 1,5 1,5 52 4 1,45 4 2 122,70 @
HM84/15.08/D 1,5 1,5 52 8 1,45 4 2 124,40 @
HM84/15.12/D 1,5 1,5 52 12 1,45 4 2 126,30 @
HM84/15.16/D 1,5 1,5 52 16 1,45 4 2 128,80 @
HM84/15.20/D 1,5 1,5 60 20 1,45 4 2 132,70 @
HM84/18.08/D 1,8 1,8 52 8 1,75 4 2 123,10 @
HM84/18.14/D 1,8 1,8 52 14 1,75 4 2 126,30 @
HM84/18.20/D 1.8 1,8 60 20 1,75 4 2 132,10 @
HM84/20.06/D 2 2 52 6 1,95 4 2 110,50 @
HM84/20.10/D 2 2 52 10 1,95 4 2 111,70 @
HM84/20.15/D 2 2 52 15 1,95 4 2 113,60 @
HM84/20.20/D 2 2 52 20 1,95 4 2 115,30 @
HM84/20.25/D 2 2 60 25 1,95 4 2 120,60 @
HM84/20.30/D 2 2 78 30 1,95 4 2 126,90 @
HM84/25.12/D 2,5 2,5 52 12 2,45 4 2 109,70 @
HM84/25.16/D 2,5 2,5 52 16 2,45 4 2 111,00 @
HM84/25.20/D 2,5 2,5 52 20 2,45 4 2 112,00 a
HM84/25.25/D 2,5 2,5 60 25 2,45 4 2 116,10 @
HM84/30.12/D 3 3 58 12 2,95 6 2 147,80 @
HM84/30.20/D 3 3 65 20 2,95 6 2 151,60 @
HM84/30.25/D 3 3 65 25 2,95 6 2 154,50 @
HM84/30.30/D 3 3 78 30 2,95 6 2 162,90 @
HM84/40.15/D 4 4 58 15 3,9 6 2 148,40 @
HM84/40.25/D 4 4 65 25 3,9 6 2 151,00 @
HM84/40.35/D 4 4 78 35 3,9 6 2 159,10 @
HM84/50.20/D 5 5 65 20 4,9 6 2 150,60 @
HM84/50.30/D 5 5 78 30 4,9 6 2 160,10 @
HM84/50.40/D 5 5 100 40 4,9 6 2 177,30 @
55
sGRosSATURA - RoUGHING [N E—;% @ @ D @ Q Q
- ivsan ] 25 Il R
= 4 4 4 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
0 0 O 0 O O = oo
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE @

STANDARD

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

FORM 2000 - . -
DIAMANT | 5 reot [wiceo .
: GRAIN U s
o~
3] —
a3 n °© HSC ﬁ o
n ~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 I 13 d3 d2 z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 €
HM85/05.02/D 0,5 0,25 0,5 52 2 0,47 4 2 144,30 @
H I\/l 8 5 HM85/05.04/D 0,5 0,25 0,5 52 4 0,47 4 2 145,00 @
HM85/05.06/D 0,5 0,25 0,5 52 6 0,47 4 2 146,20 @
HM85/05.08/D 0,5 0,25 0,5 52 8 0,47 4 2 147,50 @
HM85/06.04/D 0,6 0,3 0,6 52 4 0,57 4 2 143,80 @
) FRESE ATESTA SEMISFERICA HM85/06.07/D 0,6 0,3 0,6 52 7 0,57 4 2 146,20 @
PER NERVATURE - Codolo cilin- HMS5/06.10D 0,6 03 0,6 52 10 0,57 4 2 147,50 @
drico rinforzato
BE BALL NOSE END MILL FOR DEEP HM85/08.05/D 0,8 0,4 0,8 52 5 0,77 4 2 140,10 @
MILLING - Solid carbide - Reinfor- HM85/08.08/D 08 0,4 08 52 8 0,77 4 2 142,60 @
0 E;‘ilsstéas'gﬂtgi?g%E'R,QUE - HM85/08.12/D 0,8 04 0,8 52 12 0,77 4 2 145,00 @
USINAGE EN PROFONDEUR - Car- HM85/10.03/D 1 0,5 1 52 3 0,95 4 2 137,90 @
gﬂreergnn?g%e?‘eoc - Queue cylindri- HM85/10.05/D 1 05 1 52 5 0,95 4 2 13890 @
M NACHFORMFRASER - Vollhartme- HM85/10.08/D 1 0,5 1 52 8 0,95 4 2 140,70 @
tall - Verstérkter Zylinderschaft HM85/10.12/D 1 0,5 1 52 12 0,95 4 2 14320 @
= KARlEEéER?CC’i Lp/j\i'f SEEAEAEEZéASh,ﬁ: HM85/10.16/D 1 05 1 52 16 0,95 4 2 14560 @
ZADO PROFUNDO DE MOlLDES - HM85/10.20/D 1 0,5 1 60 20 0,95 4 2 145,00 @
?greztaaéguro”‘/‘ango dimefies e HM85/12.08/D 1,2 0,6 1,2 52 8 1,15 4 2 13500 @
B KULOVE FREZY PRO HLUBOKE HM85/12.12/D 1.2 0,6 1,2 52 12 1,15 4 2 136,80 @
FREZOVANI - Tvrdokov - Zesilena HM85/12.16/D 1,2 0,6 1,2 52 16 1,15 4 2 138,70 @
vélcova stopka
@ Opesa 2-x 3y6an, TBEPAOCTAB- HM85/12.20/D 1,2 0,6 1,2 60 20 1,15 4 2 143,70 @
HaA anA ry6OKMX Ma3oB. C(bepm: HM85/15.04/D 1,5 0,75 1,5 52 4 1,45 4 2 133,40 @
oo P LT HM85/15.08/D 1,5 0,75 1,5 52 8 1,45 4 2 135,00 @
HM85/15.12/D 1,5 0,75 1,5 52 12 1,45 4 2 136,80 @
HM85/15.16/D 1,5 0,75 1,5 52 16 1,45 4 2 139,60 @
HM85/15.20/D 1.5 0,75 1,5 60 20 1,45 4 2 143,70 @
HM85/18.08/D 1,8 0,9 1,8 52 8 1,75 4 2 133,90 @
HM85/18.14/D 1,8 0,9 1,8 52 14 1,75 4 2 136,40 @
HM85/18.20/D 1,8 0,9 1,8 60 20 1,75 4 2 142,70 @
HM85/20.06/D 2 1 2 52 6 1,95 4 2 121,20 @
HM85/20.10/D 2 1 2 52 10 1,95 4 2 122,50 @
HM85/20.15/D 2 1 2 52 15 1,95 4 2 123,80 @
HM85/20.20/D 2 1 2 52 20 1,95 4 2 12430 @
HM85/20.25/D 2 1 2 60 25 1,95 4 2 131,30 @
HM85/20.30/D 2 1 2 78 30 1,95 4 2 136,40 @
HM85/25.12/D 2,5 1,25 2,5 52 12 2,45 4 2 118,70 @
HM85/25.16/D 2,5 1,25 2,5 52 16 2,45 4 2 120,00 @
HM85/25.20/D 2,5 1,25 2,5 52 20 2,45 4 2 120,80 @
HM85/25.25/D 2,5 1,25 2,5 60 25 2,45 4 2 125,00 @
HM85/30.12/D 3 1,5 3 58 12 2,95 6 2 158,10 @
HM85/30.20/D 3 1,5 3 65 20 2,95 6 2 161,90 @
HM85/30.25/D 3 1,5 3 65 25 2,95 6 2 162,90 @
HM85/30.30/D 3 1,5 3 78 30 2,95 6 2 170,80 @
HM85/40.15/D 4 2 4 58 15 3,9 6 2 156,80 @
HM85/40.25/D 4 2 4 65 25 3,9 6 2 159,60 @
Per grafi
D only graphit O CONTIUE T NEXT PAGE
Parametri é S 55 @ @
| I
CUtting data E ag; s -...D §_E Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale % %
pag. 279 %? FINITURA - FiNisHING [ I ] %;o Slotting Side milling 30 copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
37 = 4 4 ®m O 44 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE RE[%]&I?/II(E}HSES
.a’:.v .5 STEELS CAST IRON <56 HRC HarpeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ey
§§ O O O O O O O O | SCONSIBLATO

NOT RECOMMENDED
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FRESE A TESTA SEMISFERICA PER NERVATURE @

STANDARD

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

FORM 2000

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

I Y
y

CODE d1 R 12 1 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 2 168,10 @
H I\/l 8 5 HM85/50.20/D 5 2,5 5 65 20 49 6 2 165,60 @
HM85/50.30/D 5 25 5 78 30 4.9 6 2 161,20 @
HM85/50.40/D 5 25 5 100 40 4.9 6 2 184,40 @
HM85/60.20/D 6 3 6 58 20 5,9 6 2 14520 @
[ FRESE ATESTA SEMISFERICA HM85/60.30/D 6 3 6 65 30 5,9 6 2 147,80 @
PER NERVATURE - Codolo cilin- HM85/60.40/D 6 3 6 78 40 5.9 6 2 157,90 @

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. ) )
B KULOVE FREZY PRO HLUBOKE
FREZOVANI - Tvrdokov - Zesflen
vélcova stopka
®pesa 2-x 3ybas, TBEpPAOCMNAB-
Haa ana rybokux nasos. Chepu-
yecknit  Topel.  YCUNEeHHbIN
XBOCTOBWIK

|

COATING DIAMANT

W Per grafite
1 Only graphite

. -
B o C wn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRossATURA - RouGHING [IINC] = Q Q
Cutting data 5 g o~
g % )] 6 ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 279 g\ g FINITURA - FINISHING ....D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2 -
a 4 d | O 4 4
= e ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
. SIS STEELS CAST IRON <56 HRC HaroeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS  SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
T
(X ACCETTABILE
B8 ACCEPTABLE
©
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FRESE A TESTA TORICA PER NERVATURE | ...

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

le 1" -
FORM 2000 3 820,01
DIAMANT ", Mo .
%I‘ - * — GRAIN rl ay
A
PR 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 £
HM86/05.01.04/D 0,5 0,1 0,5 52 4 0,47 4 2 151,70 @
H I\/l 8 6 HM86/05.01.06/D 0,5 0,1 0,5 52 6 0,47 4 2 153,00 @
HM86/05.01.08/D 0,5 0,1 0,5 52 8 0,47 4 2 154,20 @
HM86/06.01.04/D 0,6 0,1 0,6 52 4 0,57 4 2 150,50 @
HM86/06.01.07/D 0,6 0,1 0,6 52 7 0,57 4 2 153,00 @
[} FRESE TORICHE PER NERVATURE - HM86/06.01.10/D 0,6 0,1 0,6 52 10 0,57 4 2 154,20 @
- Codole clindrico rinforzato © - HM86/08.01.05D 0,8 0,1 08 52 5 077 4 2 147,90 @
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/08.01.08/D 0,8 0,1 0,8 52 8 0,77 4 2 150,50 W
straight shank HM86/08.01.12/D 08 0,1 0,8 52 12 0,77 4 2 153,00 @
n LF/{@EEESN ;%L%%ESEUPFS UCZ,bUUSrE HM86/08.02.05/D 0,8 02 038 52 5 0,77 4 2 148,10 @
monob!oc - Queue cylindrique HM86/08.02.08/D 0,8 0,2 0,8 52 8 0,77 4 2 150,50 @
- %"I‘;CL’JSCF@SASER - Vollhartmetall - HM86/08.02.12/D 08 0.2 0,8 52 12 0,77 4 2 153,00 @
' Verstarkter Zylinderschaft HM86/10.01.04/D 1 0,1 1 52 4 0,95 4 2 146,90 @
& FRESAS TORICAS PARA EL MECA- HM86/10.01.08/D 1 0,1 1 52 8 0,95 4 2 14930 @
NIZADO DE MOLDES - Metal duro
- Mango cilindrico reforzado HM86/10.01.12/D 1 0,1 1 52 12 0,95 4 2 150,40 @
B TOROIDNI FREZY PRO HLUBOKE HM86/10.02.04/D 1 0,2 1 52 4 0,95 4 2 146,90 @
Eg{l%e;/é‘g'p’k?rdomv’ 2l HM86/10.02.08/D 1 0.2 1 52 8 0,95 4 2 14930 @
m Opesa TBEpAOCNNaBHaA Ans rny- HM86/10.02.12/D 1 0,2 1 52 12 0,95 4 2 150,40 @
oKX Ma3os C paanycom npu HM86/10.02.16/D 1 0,2 1 52 16 0,95 4 2 151,50 @
BepunHe. YCrneHHbIn XBOCTOBMK
HM86/10.02.20/D 1 0,2 1 60 20 0,95 4 2 152,60 @
HM86/10.025.05/D 1 0,25 1 52 5 0,95 4 2 147,50 @
HM86/10.025.08/D 1 0,25 1 52 8 0,95 4 2 149,30 @
HM86/10.025.12/D 1 0,25 1 52 12 0,95 4 2 150,40 @
HM86/10.025.16/D 1 0,25 1 52 16 0,95 4 2 151,50 @
HM86/10.025.20/D 1 0,25 1 60 20 0,95 4 2 152,60 &
HM86/12.025.08/D 1,2 0,25 1,2 52 8 1,15 4 2 139,50 @
HM86/12.025.12/D 1,2 0,25 1,2 52 12 1,15 4 2 141,40 @
HM86/12.025.16/D 1,2 0,25 1,2 52 16 1,15 4 2 143,20 @
HM86/12.025.20/D 1,2 0,25 1,2 60 20 1,15 4 2 148,10 @
HM86/15.02.06/D 1,5 0,2 1,5 52 6 1,45 4 2 140,00 @
HM86/15.02.10/D 1,5 0,2 1,5 52 10 1,45 4 2 142,40 @
HM86/15.02.16/D 1,5 0,2 1,5 52 16 1,45 4 2 145,60 @
HM86/15.02.20/D 1,5 0,2 1,5 60 20 1,45 4 2 149,90 @
HM86/15.025.08/D 1,5 0,25 1,5 52 8 1,45 4 2 140,70 @
HM86/15.025.12/D 1,5 0,25 1,5 52 12 1,45 4 2 143,20 @
HM86/15.025.16/D 1,5 0,25 1,5 52 16 1,45 4 2 145,60 @
HM86/15.025.20/D 1,5 0,25 1,5 60 20 1,45 4 2 149,90 @
HM86/20.02.10/D 2 0,2 2 52 10 1,95 4 2 130,60 @
HM86/20.02.15/D 2 0,2 2 52 15 1,95 4 2 131,90 @
HM86/20.02.20/D 2 0,2 2 52 20 1,95 4 2 133,10 @
HM86/20.02.25/D 2 0,2 2 60 25 1,95 4 2 140,00 @
HM86/20.02.30/D 2 0,2 2 78 30 1,95 4 2 148,70 @
HM86/20.025.10/D 2 0,25 2 52 10 1,95 4 2 130,60 @
DIAMANT HM86/20.025.15/D 2 0,25 2 52 15 1,95 4 2 131,90 @
NV Y Per grafite CONTINUA ALLA PAGINA SUCCESSIVA>>
M Only graphite CONTINUE TO NEXT PAGE>>
P tri 58 58
arametri = : 22 @ @ D @
CUtting data 5 ag; B ----D §_E Aperturacava  Contornatura Copia 30 Trocoidale % %
pag. 279 %? FinimuRA - FiNisHING [ I I ] %;o psmmng Side milling 3Dpc0py Trochoidal Axial Diagonalpplungv
37 = 4 4 ®m 0 @ 4
= % ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE RE&?&’%‘IEHSES
.a’:.v .5 STEELS CAST IRON <56 HRC HarDeNeD sTEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ey
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FRESE A TESTA TORICA PER NERVATURE | .

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

SERIE

FORM 2000
DIAMANT MICRO L N
& GRAIN 3 T
HsC i |5
~30° 6535 HA
CODE d1 R 12 1 13 d3 d2 z DIAMANT
mm h7 mm mm mm mm mm mm h6 £
HM86/20.025.20/D 2 0,25 2 52 20 1,95 4 2 133,10 @
H I\/l86 HM86/20.02525D 2 0,25 2 60 25 1,95 4 2 140,00 @
HM86/20.025.30/D 2 0,25 2 78 30 1,95 4 2 148,70 W
HM86/20.05.10/D 2 05 2 52 10 1,95 4 2 130,60 @
HM86/20.05.15/D 2 05 2 52 15 1,95 4 2 131,90 @
[} FRESE TORICHE PER NERVATURE - HM86/20.05.20/D 2 05 2 52 20 1,95 4 2 133,10 @
- Cogoloclindncotnforzate - HM86/20.05.25D 2 05 2 60 25 195 4 2 140,00 @
LING - Solid carbide - Reinforced HM86/20.05.30/D 2 05 2 78 30 1,95 4 2 148,70 W
straight shank HM86/25.025.12/D 2,5 0,25 2,5 52 12 2,45 4 3 128,80 @
0 K,F;\/ES'EEESN ;SSL%UNEDSEUPQUCF;Q’U%; HM86/25.025.16/D 2,5 0,25 2,5 52 16 2,45 4 3 130,10 @
monob!oc - Queue cylindrique HM86/25.025.20/D 2,5 0,25 2,5 52 20 2,45 4 3 130,70 @
- %FE?EESASER Vollhartmetall - HM86/25.025.25D 2,5 0,25 2,5 60 25 2,45 4 3 13580 @
Verstarkter Zylinderschaft HM86/25.05.16/D 2,5 0,5 2,5 52 16 2,45 4 3 130,10 @
& FRESAS TORICAS PARA EL MECA- HM86/25.05.20/D 2,5 0,5 2,5 52 20 2,45 4 3 130,70 @
NIZADO DE MOLDES - Metal duro
- Mango cilindrico reforzado HM86/25.05.25/D 2,5 05 2,5 60 25 2,45 4 3 135,80 @
B TOROIDNI FREZY PRO HLUBOKE HM86/25.05.30/D 25 05 2,5 78 30 2,45 4 3 14820 @
\F/;Ecécv)év?t'g'p'kgdekov'Zes"e”a HM86/30.025.12/D 3 0,25 3 58 12 2,95 6 3 163,70 @
B Opesa TBePOCTNABHAA ANA Ty~ HM86/30.025.20D 3 0,25 3 65 20 2,95 6 3 167,50 @
GOKiX Ma3oB C Padnycom npu HM86/30.025.25/D 3 0,25 3 65 25 2,95 6 3 169,50 @
BeplwuHe. YCUNEHHDI XBOCTOBMK
HM86/30.02530D 3 0,25 3 78 30 2,95 6 3 180,60 M
HM86/30.05.12/D 3 0,5 3 58 12 2,95 6 3 163,70 M
HM86/30.05.20/D 3 05 3 65 20 2,95 6 3 167,50 W
HM86/30.05.30/D 3 05 3 78 30 2,95 6 3 180,60 M
HM86/40.025.15/D 4 0,25 4 58 15 39 6 3 164,40 W
HM86/40.025.25/D 4 0,25 4 65 25 39 6 3 166,10 @
HM86/40.02535/D 4 0,25 4 78 35 39 6 3 180,60 @
HM86/40.05.16/D 4 05 4 58 16 39 6 3 164,40 W
HM86/40.05.25/D 4 05 4 65 25 3,9 6 3 166,10 @
HM86/40.05.40/D 4 0,5 4 100 40 3,9 6 3 189,40 M
HM86/40.10.16/D 4 1 4 58 16 39 6 3 164,40 @
HM86/40.10.25/D 4 1 4 65 25 39 6 3 166,10 M
HM86/40.10.40/D 4 1 4 100 40 39 6 3 189,40 M
HM86/50.02520/D 5 0,25 5 65 20 4,9 6 3 162,90 W
HM86/50.025.30/D 5 0,25 5 78 30 4,9 6 3 167,90 @
HM86/50.025.40/D 5 0,25 5 100 40 4,9 6 3 189,40 M
HM86/50.05.20/D 5 05 5 65 20 4,9 6 3 162,90 @
HM86/50.05.30/D 5 05 5 78 30 4,9 6 3 167,90 @
HM86/50.05.40/D 5 05 5 100 40 4,9 6 3 189,40 M
HM86/60.025.35/D 6 0,25 6 78 35 5,9 6 3 167,90 M
HM86/60.05.35/D 6 05 6 78 35 59 6 3 167,90 @

DIAMANT

N4 Per grafite
1 Only graphite

k=
= —
q o Cn
Parametri 2= oo
. £3 s6ROsSATURA - RouGHING [N ‘N.E L=7 L=
Cutting data 7 g [CpE
g % )] B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
. o)) - otting ide milling 3D copy rochoidal Xia! iagonal plung.
ag. 279 = FINTURA - FiNisHING [ 2 i Side mill D Trochoidal Axial  Diagonal pl
=17 =
a 4 4 | O 4 4
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
=2 STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >B6 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE EOOIIENTED
3T ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
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TIPO-TYPE
FRESE A TESTA PIANA

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000 | "

DIAMANT

MICRO

12 -
" 7 GRAIN || |9 s

HSC [ —

DIN
30°|| 6535HA

B

dIzﬁ
o,
NS

HM60 CODE d1 12 I d2 z DIAMANT
“ﬁ,%mﬁlf mm h7 mm mm mm h6 €
HM60/01 1 3 38 1 2 77,00 @
- I\/ 60 HM60/02 1,5 4 38 1,5 2 75,60 @
HM60/03 2 7 40 2 2 71,90 @
HM60/04 3 10 40 3 3 7940 @
— I\/ 62 HM60/05 4 " 40 4 3 96,00 @
HM60/06 5 13 50 5 3 115,00 @
HM60/07 6 16 50 6 3 133,50 @
| I\/ 64 HM60/08 8 20 63 8 3 194,60 B
HM60/09 10 22 72 10 4 259,70 W
HM60/10 12 26 83 12 4 31870 @
I) FRESE A TESTA PIANA NOR-
MALE - LUNGA - EXTRALUNGA
- Codolo cilindrico
H& SQUARE END MILLS TO MA- HM62  CODE d1 12 I d2 VA DIAMANT
CHINE GRAPHITE - Solid car- LUNGA
mm h7 mm mm mm h6
bide - Straight shank LONG €
[0 FRAISES POUR GRAPHITE - HES/o1 3 30 e5 3 3 8450 @
Carbure monobloc - Queue
cylindrique HM62/02 4 20 60 4 3 10430 @
M RADIUSFRASER FUR GRAPHIT HM62/03 5 20 60 5 3 122,70 @
- Vollhartmetall - Zylinder-
schaft HM62/04 6 25 65 6 3 139,80 @
& FRESAS SPECIALES PARA ME- HM62/05 8 32 80 8 3 206,60 @
ﬁgﬂéﬁm DE GRAFITO, serie HM62/06 10 32 80 10 4 27240 @
B FREZY PRO OBRABENI GRA- HM62/07 12 50 100 12 4 34890 W
FITU - Tvrdokov - Valcova
stopka
= Opesa TeeppocnnasHas no
rpaduty.  Lnnmuapuyecknia
XBOCTOBVIK. CpeaHas cepus HM64  CODE d1 12 1 d2 z DIAMANT
EXTRA LUNGA
EXTRA-LONG mm h7 mm mm mm h6 €
HM64/01 3 30 70 3 2 94,70 @
HM64/02 4 36 75 4 2 113,70 @
HM64/03 5 40 80 5 2 140,50 @
HM64/04 3 30 70 3 3 94,70 B
HM64/05 4 36 75 4 3 113,70 @
HM64/06 5 40 80 5 3 140,50 @
HM64/07 6 40 80 6 3 167,70 @
HM64/08 6 45 80 6 4 167,70 @
HM64/09 8 50 100 8 4 22950 W
HM64/10 10 50 100 10 4 29990 @
* HM64/11 12 70 150 12 4 437,30 @
* HM64/12 14 75 150 14 4 641,20 @
* HM64/13 16 75 150 16 4 855,80 |

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

DIAMANT

W44 Pergrafite
1 Only graphite

k=
cc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 [=7
Cutting data oY [Cp
8\ 8 B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 279 g\ >S5 FINITURA - FINISHING ---.D % g Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
A | | O O 4 d
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= {-E STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(O] ACCETTABILE
w R ACCEPTABLE
©
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TIPO-TYPE
FRESE A TESTA SEMISFERICA

LAVORAZIONE GRAFITE Rime

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

SERIE

FORM 2000

DIAMANT

MICRO
=
GRAIN U s

(o]
©
HSC =
~30°|| 6535HA
HM61  coDE d1 12 I d2 Z DIAMANT
”ﬁ,%%’ff mm h7 mm mm mm h6 €
HM61/01 1 3 38 1 2 87,00 @
- I\/ 6'] HM61/02 1,5 38 1,5 2 85,10 M@
HM61/03 2 7 40 2 2 77,00 @
HM61/04 3 1 40 3 3 86,40 @
— I\/ 63 HM61/05 4 13 40 4 3 103,60 @
HM61/06 5 14 50 5 3 12520 @
HM61/07 6 16 50 6 3 144,90 B
— I\/ 65 HM61/08 8 20 63 8 3 207,90 @
HM61/09 10 22 72 10 4 273,70 @
HM61/10 12 26 83 12 4 33880 @
[ FRESE ATESTA RAGGIATA PER
GRAFITE - Codolo cilindrico
B BALL NOSE END MILLS TO MA-
CHINE GRAPHITE - Solid car- HLMgf CODE d1 12 I1 d2 Z DIAMANT
bide - Straight shank mm h7 mm mm mm hé
) FRAISES POUR GRAPHITE - — <
Carbure monobloc - Queue HM63/01 3 20 55 3 3 94,10 @
cylindrique . -
™ RADIUSFRASER FUR GRAPHIT HM®63/02 4 20 60 4 3 113,70 @
- \h/OfllhartmetaH - Zylinder- HM63/03 5 20 60 5 3 136,00 @
schaft
B FRESAS SPECIALES PARA ME- HM63/04 6 25 65 6 3 155,80 @
CANIZADO DE GRAFITO, ca- HM63/05 8 32 80 8 3 218,70 @
ggf; " semiesférica,  serie HM63/06 10 32 80 10 4 29520 @
B KULOVE FREZY PRO HM63/07 12 50 100 12 4 367,00 @
OBRABENI GRAFITU - Tvrdo-
kov - Valcova stopka
® Opesa TeeppocnnasHas no
roagury.  Chepuuecknit TV d1 12 1 d2 z DIAMANT
Topeu. Lll/U'Il/IHD,pl/NeCKVII/I XBO- EXTRA LUNGA h7 h6
cToBUK. CpeaHas cepusa EXTRA-LONG mm mm mm mm £
HM65/01 3 30 70 3 2 100,40 @
HM65/02 4 36 75 4 2 122,10 @
HM65/03 5 40 80 5 2 148,10 @
HM65/04 3 30 70 3 3 100,40 @
HM65/05 4 36 75 4 3 122,10 @
HM65/06 5 40 80 5 3 148,10 @
HM65/07 6 40 80 6 3 180,40 @
HM65/08 6 45 80 6 4 180,40 @
HM65/09 8 50 100 8 4 240,10 @
HM65/10 10 50 100 10 4 32470 @
* HM65/11 12 70 150 12 4 462,40 B
* HM65/12 14 75 150 14 4 670,10 @
* HM65/13 16 75 150 16 4 872,80 )

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

TING DIAMANT

N4 Per grafite
V*{ Only graphite

k=
= c —
A o Cwn
Parametri 2.2 oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N = Q @
Cutting data 7Y o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 279 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17 A
a d | | O d d
= 4 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAI INOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE CONSIGLIATO
= .:_E STEELS CASTIRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM  LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(oK} ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
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Rime

advanced tools production

Frese in metallo duro rivestite diamante per lavorazione grafite
Carbide end mills diamond coated to machine graphite

W DATI ORIENTATIVI VELOCITA DI TAGLIO E AVANZAMENTO
A8 INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED AND FEED

Sgrossatura Sgrossatura Finitura

Roughing Roughing Finishing

V¢ m/min 300-500 V¢ m/min 300-500 V¢ m/min 300-500
d fz d fz

0,5 | 0,004-0,006
1,0 | 0,008-0,010
1,5 | 0,012-0,017
2,0 | 0,018-0,020
2,5 | 0,022-0,025
3,0 | 0,028-0,034
4,0 | 0,040-0,047
5,0 | 0,048-0,055
6,0 | 0,060-0,070
8,0 | 0,075-0,090
10,0 | 0,090-0,110

0,5 | 0,004-0,006
1,0 | 0,008-0,010
1,5 | 0,012-0,017
2,0 | 0,018-0,020
2,5 | 0,022-0,025
3,0 | 0,025-0,028
4,0 | 0,030-0,036
5,0 | 0,040-0,045
6,0 | 0,050-0,055
8,0 | 0,065-0,070
10,0 | 0,085-0,090

0,5 | 0,004-0,006
1,0 | 0,010-0,012
1,5 | 0,015-0,017
2,0 | 0,020-0,022
2,5 | 0,025-0,027
3,0 | 0,027-0,032
4,0 | 0,045-0,053
5,0 | 0,060-0,068
6,0 | 0,075-0,080
8,0 | 0,100-0,108
10,0 | 0,125-0,133

12,0 | 0,120-0,140 12,0 | 0,090-0,100 12,0 | 0,120-0,160
ap=0,3-0,4xd ap=0,4-05xd ap=0,1-0,2xd
ae=0,5-06xd ae=d ae=0,1-0,2xd
| Sgrossatura ] Sgrossatura | Finitura
Roughing Roughing Finishing
Vc m/min 300-500 Vc m/min 300-500 V¢ m/min 300-500
d fz d fz d fz
0,5 | 0,004-0,006 0,5 | 0,003-0,005 0,5 | 0,004-0,006
1,0 | 0,008-0,010 1,0 | 0,006-0,008 1,0 | 0,010-0,012
1,5 | 0,013-0,015 1,5 | 0,010-0,012 1,5 | 0,015-0,017

2,0 | 0,018-0,020
2,5 | 0,022-0,025
3,0 | 0,028-0,034
4,0 | 0,040-0,047
5,0 | 0,048-0,055
6,0 | 0,060-0,070
8,0 | 0,075-0,090 8,0 | 0,070-0,085 8,0 | 0,090-0,100
10,0 | 0,090-0,110 10,0 | 0,090-0,100 10,0 | 0,110-0,130
12,0 | 0,120-0,140 12,0 | 0,100-0,110 12,0 | 0,140-0,160

2,0 | 0,014-0,016
2,5 | 0,017-0,019
3,0 | 0,028-0,030
4,0 | 0,036-0,042
5,0 | 0,045-0,052
6,0 | 0,055-0,064

2,0 | 0,020-0,022
2,5 | 0,025-0,027
3,0 | 0,030-0,032
4,0 | 0,045-0,050
5,0 | 0,055-0,060
6,0 | 0,075-0,080

ap=0,3-0,4xd
ae=05-0,6xd

ap=0,2-05xd
ae=d

ap=0,1-0,2xd
ae=0,1-0,2xd
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DUE DENTI

STANDARD

Rime

SERIE

ALU2000 L d . - ”
12 | . =
L R
| ) GRAIN 90 s
o~
Lappato
© W Po?isphed [DINE
40° || YYYY || 6535Hn
NORMALE CODE d1 12 11 d2 VA K ALU PRODIGE ZIRCON
(K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM9/01 2 10 38 2 2 19,20 29,70 1) 29,70
H I\/l 9 HM9/02 3 12 38 3 2 20,80 31,20 ) 31,20
HM9/03 4 12 40 4 2 25,60 3580 () 3580
HM9/04 5 12 50 5 2 30,30 40,60 [) 40,60
HM9/05 6 18 57 6 2 37,90 51,50 f) 51,50
) FRESE A DUE DENTI per alluminio - Co- HM9/06 7 18 60 7 2 44,70 60,20 g3 60,20
& gw%cngnEcso END MILLS - For alumi- HMS/07 8 18 63 8 2 51,10 69,30 @) 69,30
nium, light alloys - Solid carbide - HM9/08 9 22 63 9 2 72,70 94,30 () 9430
n Eg/i]%fggsgagéux SENTS P i HM9/09 10 22 73 10 2 83,80 10520 g) 105,20
- rour alumi-
i, elheses |fgens - Carsuie Fome HM9/10 12 25 83 12 2 103,70 127,40 §) 12740
— bloc - Queue cylindrique ) HM9/11 14 25 83 14 2 143,70 174,80 £} 174,80
e N el HM9/12 16 32 92 16 2 186,80 22120 ) 221,20
Ihartmetall - Zylinderschaft HM9/13 18 32 92 18 2 249,10 290,10 £3 290,10
£ FRESAS HELICOIDALES DOS LABIOS - HM9/14 20 36 100 20 2 283,40 335,10 g 335,10
Para aluminio y ligas ligeras - Metal duro
- Mango cilindrico
B DVOUBRITE FREZY - Na hlinik a lehké sli-

tiny - Tvrdokov - Vélcové stopka

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
anoMUHWA 1 nerkrx cnnasos. Cheprive-
ckun Topell. CpeaHan cepua

(o s 400,03
o0iGE |
R T ae

COATING ZIRCONJp S5, RSHESTA

HMi/../SR

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cn
Parametri gs o
. £3 sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = Q Q
Cu”mg data ?1')81 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 302 g\ ? FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
(%) |
A | | O O | |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABIL! OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
= .g STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
[CXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
2= O O | | | | | | SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DUE DENTI
ASPORTAZIONI GRAVOSE Rime

-NOF(MAL

SERIE H
ALU2000 -

DU BN MICRO
GRAIN || | 90°

= | 3
S| " 5
‘ —t ] e L —;

DIN
ase || YYVY || 6535 A

vy

NORMALE CODE VA K ALU PRODIGE ZIRCON

(K) € € €

HMOSP/03 3 10 58 6 2 33,10 4660 ) 46,60

H I\/l 9 S P HMOSP/04 4 12 58 6 2 33,10 4660 §) 46,60
HMISP/05 5 15 58 6 2 33,10 46,60 ) 46,60

HMISP/06 6 18 58 6 2 3850 51,90 g 51,90

HMISP/07 7 22 60 7 2 5060 6870 §) 6870

[ FRESE A DUE DENTI per alluminio - Co-  HM9SP/08 8 24 64 8 2 5510 72,90 §) 72,90
- o O pshortazioni gravose — in9sp/0g 9 26 63 9 2 7930 100,70 ) 100,70
- Solid carbide - Straight shank - Fitto  HMISP/10 10 28 72 10 2 90,50 111,20 ) 111,20
- hiEghing  HMOSPA 1 30 72 11 2 10530 129,40 ) 129,40
E?f;f?éaﬁ\bﬁfeunfoaiﬁ&158:;:'5;?;; HM9SP/12 12 35 83 12 2 11810 140,90 ) 140,90
drique - Pour usinage important HMO9SP/14 14 35 83 14 2 161,30 191,60 () 191,60
= i‘CUHré\IFnTIEffSE\f‘O”ZXXrEt'niggwE'DZEywn dor HMgsP6 16 42 93 16 2 20840 241,60 ) 241,60
schaft - Sonderausftihrung fur schweres HMOISP/18 18 45 100 18 2 271,40 311,20 [) 311,20
Schruppen HM9SP/20 20 48 104 20 2 310,80 360,90 ) 360,90

& FRESAS HELICOIDALES DOS LABIOS -
Para aluminio - Metal duro - Mango ci-
lindrico - Para remécion de material pe-
sado

B DVOUBRITE FREZY - Na hlinik - Tvrdokov

-Valcova stopka - Vhodné pro tézké hru-

bovani

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA

anNoMUHNA. LInnHaprYecKknii XBocTo-

BMK. CpeaHas cepua. MakcMmanbHbIn

Cbem MaTepuana 3a npoxop

L]

E W st 100,03
3 PRODIGE
O TS

COATING ZIRCON

CH(li/IDEE)SP/.../SR

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [/ IIINIRIN = Q @
Cuttlng data 21381 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ (o) pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 303 (@) ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
>N 8
A | | O O | |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
= .g STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
32 O O 4 4 4 | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A DUE DENTI
ASPORTAZIONI GRAVOSE Rime

_LONG

SERIE
ALU2000

A
Y

- B MICRO G
I' : Y — GRAIN | 90 A
~ N g —
© ©
A4 Lappato
" ) W Polished [F
3 12 25 || YYYVY || 6535 HA
LUNGA CODE d1 12 I 13 d3 d2 z K ALU PRODIGE ZIRCON
(K) mmhi0  mm mm mm mm mm h6 € € €
HM9SPL/03 3 5 65 25 2,9 6 2 46,70 62,40 [) 62,40
H I\/l 9 S PI_ HM9SPL/04 4 6 65 25 3,9 6 2 46,70 62,40 [) 62,40
HMO9SPL/05 5 7 65 30 4,8 6 2 46,70 62,40 [} 62,40
HMO9SPL/06 6 8 78 35 5,8 6 2 49,50 65,70 ) 6570
HM9SPL/08 8 1" 78 40 7.8 8 2 69,30 88,20 [) 8820
I} FRESE A DUE DENTI per alluminio - HMISPL/10 10 13 100 45 9,6 10 2 105,00 129,90 ) 129,90
Asportazioni gravose
BB TWO FLUTES END MILLS - For aluminium HM9ISPL/12 12 15 100 50 11,5 12 2 136,00 169,20 [) 169,20
- Solid carbide - Straight shank - Fit to HMOSPL/14 14 17 115 55 13 14 2 182,70 217,20 ) 217,20
n ES;Y%/EFSOUAggggx DENTS = 7 lumi HMOISPL/16 16 20 125 60 15 16 2 228,10 274,90 ) 274,90
- Pour alumi-
Ui Cothue menckloe—Gueneedin.  MESPLIE 18 22 125 65 17 18 2 296,70 343,30 ) 343,30
drique - Pour usinage important HM9SPL/20 20 25 125 65 19 20 2 336,60 391,60 [) 391,60

B® SCHAFTFRASER, ZWEI SCHNEIDEN - Fiir
Aluminium - Vollhartmetall - Zylinder-
schaft - Sonderausfuihrung fur schweres
Schruppen

£ FRESAS HELICOIDALES DOS LABIOS -
Para aluminio - Metal duro - Mango ci-
lindrico - Para remécion de material pe-
sado

B DVOUBRITE FREZY - Na hlinik - Tvrdokov

-Valcova stopka - Vhodné pro tézké hru-

bovani

Dpesa 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA

AnNOMUHNA. LInnHApUYecKnii XBocTo-

BMK. CpeaHas cepua. MakcMmanbHbIn

Cbem MaTeprana 3a Npoxoa.

]

€3 W et 400,03
oG
O EASETiveseu.ap

COATING ZIRCON

HMIOSPL. /SR

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cn
Parametri gs o
. £3 sGRoSSATURA - RoUGHING [ IIINIRIN = Q Q
Cu”mg data ?1')81 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 304 g\ ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
(%) |
A | | O O | |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABIL! OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
= .g STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
[CXT] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 O O 4 4 4 | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A TRE DENTI

STANDARD

Rime

SERIE
ALU2000

M| s |[ 2 || 558

IRREGULAR
yi -
W Y2 || DIN
40° y3 6535 HA
NORMALE CODE d1 12 1 d2 45° z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm € € €
HM90/03 3 10 58 6 0,05 3 33,70 47,20 1) 56,10 (B
H I\/l 90 HM90/04 4 12 58 6 0,05 3 33,70 47,20 1) 56,10 (B
HM90/05 5 15 58 6 0,075 B 33,70 47,20 1) 56,10 (B
HM90/06 6 18 58 6 0,075 3 38,80 52,00 ) 61,20 (B
HM90/08 8 24 64 8 0,1 3 55,80 73,50 1) 89,90 (B
) FRESE ATRE DENTI per alluminio - Divi- HM90/10 10 28 72 10 0,1 3 91,20 111,70 @3 126,00 (B
sione irregolare - Codolo cilindrico
BB THREE FLUTES END MILLS - For alumi-  RMSRIN 12 32 83 12 0,1 3 118,40 141,20 ) 161,60 (B
nium, light alloys - Irregular division - HMO90/14 14 34 83 14 0,15 3 160,30 190,90 ) 215,10 (B
o EggcliscEaSrt;\idTeRb SltsraliDgEhNt TSShanPk i HM90/16 16 38 93 16 0,15 3 206,10 239,80 [} 267,90 (3
- Pour alumi-
Ty, elraeres [yt - Dhiden ldgu-  UETR 18 42 100 18 0,15 3 268,10 308,50 ) 333,00 (9
liere - Carbure monobloc -Queue HM90/20 20 45 104 20 0,15 3 305,60 357,60 £} 420,50 (B

cylindrique

B® SCHAFTFRASER, DREI SCHNEIDEN - Fiir
Aluminium, Leichtlegierungen - Unre-
gelmaBige Teilung - Vollhartmetall - Zy-
linderschaft

[E FRESAS TRES LABIOS HELICOIDALES -
Para aluminio y ligas ligeras - Division ir-
regular - Metal duro - Mango cilindrico
Fresas de TRES navalhas helicoidais -

I TRIBRITE FREZY - Na hlinik, lehké slitiny -
Nesoumérné délené ostii - Tvrdokov -
Vélcova stopka

m Opesa 3-x 3yban, TBepAOCN/IaBHan Ans
ANMOMUHWA 1 Nerkmx cnnasos. Henocto-
AHHbIA War 3y6a. LinnnHapryeckmin xeo-
cToBuK. CpeaHas cepus

Toll. real 10
o I s 400,03
CODE
BHM%/.../AP
COATING ALU DIAMANT |p S5, RICHIESTA

HM90)../AD

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
== —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 saRossATURA - RouGHING [N ]C] = Q @
Cutting data ?1')83 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ (o) pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 305 (@) ? FINITURA - FINISHING ---.- % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
S —
7 d | O 4 4 |
T 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
[oR] ACCETTABILE
B5 ACCEPTABLE
32 4 4 | | 4 [ | 4 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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SERIE
ALU2000

FRESE A TRE DENTI

'Y

NORM

STANDARD

TIPO-TYPE

LONG
EXTRA-LONG

ime
MICRO Lappato
45° = Pofiched
GRAIN LS Ty || vvvy
IRREGULAR
1
W Q|
40° ya 6535 HA

LUNGA HM90L CODE d1 R n B d3 2 45 Z K ALUPRODIGE ALUDIAMANT
EXTRA-LUNGA (K) mmhi0 mm mm  mm mm mmhé  mm € € €
HM90L/03 3 15 65 20 2,9 6 0,05 3 53,80 69,60 () 76,20 (B
H I\/l 9 OI_ HM90L/04 4 20 65 25 3,8 6 0,05 3 54,90 70,70 ) 77,30 (B
HM90L/05 5 25 65 28 4,8 6 0,05 B 56,00 71,80 ) 78,40 (B
HM90L/06 6 32 80 42 58 6 0,075 3 62,40 78,70 1) 84,90 (B
H I\/l 90X|_ HM90L/08 8 40 100 50 7,7 8 0,1 3 94,40 116,90 () 132,90 (B
HM90L/10 10 42 100 52 9,6 10 0,1 3 124,60 149,30 ) 167,80 (B
HM90L/12 12 50 120 60 11,5 12 0,1 3 164,20 196,80 ) 221,60 (B
[ FRESA A TRE DENTI LUNGHE HM90L/16 16 65 125 75 15,4 16 0,15 3 26570 313,40 [} 336,90 (B
ED EXTRALUNGHE - Per allumi-
nio, leghe leggere - Divisione
irregolare - Metallo duro inte-
graie micrograna - Codolo - REETYRTONIMI]z di L B d3 d2 Bz K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
B THREE FLUTES END MILLS - For (K) mmhi0  mm mm mm  mm _ mmh6 mm € € €
aluminium, light alloys - Irregu-
lar division - Solid carbide - HM90XL/10 10 55 120 65 9,6 10 0,1 3 166,90 197,90 1 230,90 (B
n?gi'@?; SAh%Qéls SENTS P HM90XL/12 12 70 150 80 11,5 12 0,1 3 22620 261,60 ) 289,60 (B
aluminium, aliages ‘égere's_oD“if (B0 HM90XL/163 16 80 150 90 15,4 16 0,15 3 377,70 42540 [) 456,00 (B
vision Irréguliere»C_arbgre mo- HM90XL/16 16 80 150 90 15,4 16 0,15 4 377,70 425,40 1) 456,00 (B
g Aobloc-Queue cylindrique (@) HM90XL203 20 8 150 95 192 20 015 3 51830 591,70 €1 644,20 (B
~ DEN - Fiir Aluminium, Leichtle- HM90XL/20 20 85 150 95 19,2 20 015 4 51830 591,70 £) 644,20 (B
gierungen - UnregelmaBige
Teilung - Vollhartmetall - Zylin-
derschaft
[E FRESAS TRES LABIOS HELICOI-
DALES - Para aluminio y ligas
ligeras - Division irregular -
Metal duro - Mango cilindrico
I TRIBRITE FREZY - Na hlinik,
lehké slitiny - Nesoumérné
délené ostif - Tvrdokov - Val-
cova stopka
m Opesa 3-x 3ybas, Teepao-
CrnasHaa AnA amioMUHNA 1
Nerknx  cnnasos. Henocto-
AHHDBIN LWar 3yba. LinnnHapurye-
CKUM  xBOCTOBUK. CpefHas
cepwin
Toll. reale sul @
@ Real Tol. on 0 +O _0103

PN e
HM90.../.../AP
COATING ALU DIAMANT 3 Rt eor:
AL CODE
M . I. HM90.../.../AD
@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request
55 £y
Parametri = o o
. £ sarossATURA - RoucHiNG [N ICIC] = g g
CUttlng data E% g{ Apertt Contornatt Copia 3D Trocoidal Assiall Ri
pertura cava ontornatura opla rocoldale sslale ampa
pag. 306'307 g ? FINITURA - FINISHING ---.- % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Sn -
a d [ | O | | d
'r_; 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
= g STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECBC"QEE&EIELE
%]
Bs ACCEPTABLE
g § d | [ | [ | 4 [ | | | SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
287 torna all'indice
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FRESE A TRE DENTI @

STANDARD

PER ASPORTAZIONI GRAVOSE Rime

SERIE
ALU2000

40°
S | oo @gz Bt

o~
o IRREGULAR
y: Z
W Y2 DIN
¥ ™ 6535 HA
NORMALE HM90SP CODE d1 z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
(K) mmhi0  mm € € €
HMO90SP/03 3 10 58 15 2,9 6 3 36,80 50,30 () 59,20 (B
H I\/l 9 O S P HM90SP/04 4 12 58 17 3,9 6 3 36,80 50,30 () 59,20 (B
HMO90SP/05 5 15 58 20 4,8 6 3 37,90 51,40 () 60,20 (B
H I\/l 90 S P | C HMO0SP/06 6 18 58 23 5,8 6 3 43,70 57,20 ) 66,00 (1
= HM90SP/08 8 24 64 30 7,7 8 3 63,10 81,10 1) 97,20 (B
HM90SP/10 10 28 72 35 9,6 10 3 98,30 119,40 1) 133,00 (B
I] FRESEATRE DENTI.-‘P.eraHulminio, HMO90SP/12 12 32 83 40 11,5 12 3 127,40 151,00 ) 170,50 (B
leghe leggere - Divisione irrego- HMOOSP/14 14 34 83 42 13,5 14 3 172,90 204,10 () 227,50 (B
lare - Elica variabile - Per asporta-
zioni gravose - Con e senza HMO90SP/16 16 38 93 46 15,4 16 3 218,30 252,70 1) 279,90 (3
internal coolant HMO90SP/20 20 45 104 55 19,2 20 3 325,00 378,30 439,80
EE THREE FLUTES END MILLS - For ' ' 30 0 ' a
aluminium, light alloys - Irregular
division and helix flutes - Solid car-
bide - Stra]ght shank - Fit to hea\/y HMgOSP'IC CODE d1 12 I 13 d3 d2 Z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
roughing (K) mmhi0  mm mm mm mm mmh6 € € €
1) FRAISESATROIS DENTS - Pour alu-
minium, aliages légeres - Division HM90SP-IC/06 6 18 65 28 5.8 6 3 90,00 107,00 () 116,10 (B
irréguliere et angles d'helice iregu- Y
i = Caribune menalslee ~OuEE HMO90SP-1C/08 8 24 75 34 7,7 8 3 115,30 134,60 () 152,70 (B
cylindrique - Pour usinage impor- HMO90SP-IC/10 10 28 80 38 9,6 10 3 168,00 191,70 [} 215,60 (B
- tS%nHtAFTFRASER ORE| SCHNEIDEN HMOOSP-IC/12 12 32 9% 42 11,5 12 3 21850 243,70 [) 266,10 (1
" ZFair Aluminium, Leichtlegierun- HM90SP-IC/16 16 38 100 50 15,4 16 3 34260 384,90 () 414,40 (B
gen - UnregelmaBige Teilung und
spannuten-winkel - Sonderausfi-
hrung fir schueres Schruppen - INTERNAL
Vollhartmetall - Zylinderschaft _
£ FRESAS TRES LABIOS HELICOIDA- H M 905 P IC COOLANT
LES - Para aluminio y ligas ligeras HOLES

- Helice division irregular - Metal
duro - Mango cilindrico - Para re-
mécion de material posado

B TRIBRITE FREZY - Na hlinik, lehké
slitiny - Nesoumérné délené ostri
- Proménliva $roubovice - Tvrdo-
kov - Valcova stopka - Vhodné pro
tézké hrubovani

B Opesa 3-x3y6as, TBepaoCnasHan
LA QMOMVHWA 1 NErK1X CNnasos.
HenocToAHHbIA Wwar 3yba. Lin-
JIMHOPVYECKN XBOCTOBWK. Cpef-
HAR cepua

Toll. reale sul @
o W Bzl 400,03
W CODE
Y1 N HMOOSP.../.../AP
COATING ALU DIAMANT 3 Rich e

Ic-lcli/IDEE?OSP.../.../AD

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
q o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [/ IIINIRIN = Q @
Cuttlng data 21381 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ (o) pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 308 (@) ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Sn —
A | | O d d |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
= .g STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
32 O O 4 4 4 | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A TRE DENTI N I @ AR
i g B
PER ASPORTAZIONI GRAVOSE QIS E

SERIE
ALU2000 | I .

I}

A
N = IRREGULAR
© ©
— SN | W | G
y3 [

D E—

DIN
6535 HA

m 2 MICRO | u 4 || porbaed
-oi F—» GRAIN 90 || vvvy
A 3 ‘

LUNGA HM90SPL CODE d1 12 1 K] d3 d2 VA K ALU PRODIGE ALU DIAMANT

(K) mmhi0  mm mm mm mm mmh6 € € =
HMO0SPL/04 4 9 65 25 3,9 6 3 4830 6420 ) 70,80 (B
H I\/l 9 O S PI_ HM90SPLIOS 5 1 78 35 438 6 3 5270 6920 @) 7540 (3
HM90SPLI0G 6 13 78 40 58 6 3 5270 6920 @) 7540 (B
H M 90 S PL_ | C HMO90SPLIOS 8 19 100 50 7,7 8 3 9280 11530 ) 13130 (@
HMO0SPL/10 10 22 100 55 9,6 10 3 11420 13900 §) 157,50 (B
[} FRESE ATRE DENTI - Per allurni- HMO0SPL/12 12 26 120 65 11,5 12 3 16580 19850 §) 22320 (3
nio, leghe leggere - Divisione ir- HM90SPL/16 16 32 125 70 15 16 3 239,40 287,30 ) 310,80 (B
regolare - Elica variabile - Per HM90SPL/20 20 36 150 80 19 20 3 40300 469,70 §) 517,00 (B

asportazioni gravose - Con e
= senza internal coolant

THREE FLUTES END MILLS - For

aluminium, light alloys - Irregular HM90SPLIC CODE

division and helix flutes - Solid (K) € €

carbide - Straight shank - Fit to

heavy roughing HMO90SPL-IC/06 6 13 78 40 58 6 3 107,60 12520 () 134,50 (B
B[ RADES A TR DIETS - oy HM90SPLIC/08 8 19 100 50 7,7 8 3 14990 17410 §) 19220 (@

aluminium, aliages légeres - Divi-

sion irrégu\iere et ang|e5 d'helice HMO9O0SPL-IC/10 10 22 100 55 9,6 10 3 214,10 240,40 l l 261,30 l'

iregular - Carbure monobloc - HMOOSPL-IC/12 12 26 120 65 11,5 12 3 30530 33990 ) 367,90 (3

Queue cylindrique - Pour usi-
nage important

M SCHAFTFRASER, DREI SCHNEI-
DEN - Fur Aluminium, Leichtle- lCNOT(%IEE@J':
gierungen - UnregelmaBige -
Teilung und spannuten-winkel - H M OS PL IC
Sonderausfiihrung flr schueres HOI_ES

Schruppen - Vollhartmetall - Zy-
linderschaft

& FRESASTRES LABIOS HELICOIDA-
LES -Para aluminioy ligas ligeras
- Helice division irregular - Metal
duro - Mango cilindrico - Para re-
macion de material posado

B TRIBRITE FREZY - Na hlinik, lehké
slitiny - Nesoumérné délené ostii
- Proménliva Sroubovice - Tvrdo-
kov - Vélcovd stopka - Vhodné

__ pro tézké hrubovanf

B Ope3sa 3-x 3ybaq, TBEPAOCMNAB-
Haf ANA anoMUHWA W NErKUX
cnnaeoB. HemocToAHHbIN Lwar
3yba. LnnuHapryecknin xsocto-
BuK. CpefHas cepua

(o I s 40-0,03
ODIGE__
CODE

HM90SPL.../.../AP
COATING ALU DIAMANT | 35 RIEHESTA

IEICIi/IDSEJOSPL.../.../AD

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=
cCc =
- o (%)
Parametri 2.2 oo
. £3 s6RosSATURA - RouGHING [ IR 'N.E L=/ L=/
Cutting data S o g{ Apert Contornat Copia 30 Trocoidal Assial R
m ~ O pertura cava ontornatura opla rocoldale sslale ampa
pag- 309 :O; ? FINITURA - FINISHING ---DD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
V) 4
A [ | | O 4 4 |
= ACCIAI <500 N/mrm ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIAL COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOC“gMENDED
3o ACCETTABILE
== ACCEPTABLE
©
= § O O | | | [ | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE A SGROSSARE @

Rime

SERIE
ALU2000

MICRO | % Lpoao
. GRAIN ||, o || vy
o)
REZR
W VvV N gggSHA

NORMALE K ALU PRODIGE
€ €

HM90NFW/06 6 0,25 15 58 21 5,8 6 3 54,70 68,00 ()

H I\/l 9 O N FV\/ HM90NFW/08 8 0,25 19 64 27 7,8 8 3 82,10 98,50 )
HM90NFW/10 10 0,50 22 72 32 9,7 10 3 104,70 125,40 [}

HM9ONFW/12 12 0,50 26 83 37 11,5 12 3 140,00 162,80 )

HM90NFW/16 16 1 32 93 44 15,5 16 3 225,80 259,10 )

[} FRESE ASGROSSARE ATRETAGLI - Per al- HM9O0NFW/20 20 1 38 104 52 19,2 20 3 348,20 399,60 )

luminio, leghe leggere

ROUGHING END MILLS - For aluminium,
light alloys - Solid carbide - Straight
shank

FRAISES EBAUCHE - Pour aluminium,
aliages légeres - Carbure monobloc -
Queue cylindrique

SCHRUPPFRASER - Fur Aluminium, Lei-
chtlegierungen - Vollhartmetall - Zylin-
derschaft

FRESAS PARA DESBASTE - Para aluminio
y ligas ligeras - Metal duro - Mango ci-
lindrico )

HRUBOVACI FREZY - Na hlinik, lehké sli-
tiny - Tvrdokov - Vélcova stopka

Dpesa 3-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
YEepPHOBOW 00PaOOTKYM aNOMUHWA 1 Ner-
Knx cnnasos. LinnnHapryeckuin xsocTo-
BviK. CpeaHan cepus

ey B8 ® = &

€ T i 400,05
— PRODIGE
ForSoNF. /AP

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

=1
2 —
A o Cn
Parametri gs o
. £3 sGROSSATURA - RoUGHING [/ IR = Q Q
Cutting data 5 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag- 31 0 g\ ? FINITURA - FINISHING DDDDD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
wv —

N | | O O 4 |
== ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED

[OR] ACCETTABILE

Bs ACCEPTABLE

©

= § O O | | [ | [ | O O SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE TORICHE A DUE DENTI

STANDARD

Rime

SERIE . I
ALU2000

13 R+0,01

P
| MICRO L N
o GRAIN ||| Zn
W s || 23
DIN
~30°|| YYYV || 6535HA
NORMALE CODE d1 R d2 d3 I 12 13 z K ALU PRODIGE  ZIRCON
(K) mmh7 mm mmhé mm mm  mm mm € € €
HM91/02.01 2 0,1 6 1,9 55 3 10 2 54,40 67,40 [] 67,40
H I\/l 9 ’l HM91/02.05 2 05 6 19 55 3 10 2 54,40 67,40 [) 67,40
HM91/03.01 3 0,1 6 29 55 4 15 2 54,40 67,40 [) 67,40
HM91/03.05 3 05 6 29 55 4 15 2 54,40 67,40 §) 67,40
HM91/04.01 4 0,1 6 39 55 5 15 2 54,40 67,40 §) 67,40
[] FRESE ADUETAGLITORICHE - Perallumi-  HM91/04.05 4 0,5 6 39 55 5 15 2 54,40 67,40 [) 67,40
* kaieApisiclol elhs) nium,cop. M91/05.01 5 ol 6 48 55 7 20 2 54,40 67,40 [) 67,40

per and plastic material - Solid carbide -~ HM91/05.05 5 05 6 48 55 7 20 2 54,40 67,40 [) 67,40

Straight shank o HM91/06.01 6 0,1 6 5.8 55 8 20 2 51,00 6420 §) 64,20
0 e oy P, WMO10605 6 05 6 58 55 8 20 2 51,00 6420 §) 64,20

monoblog—Queug cy\ind(ique HM91/06.10 6 1 6 5,8 55 8 20 2 51,00 64,20 1) 64,20
B8 TORUSFRASER - Fir luminium, K;ﬁlfﬁr HM91/08.01 8 o1 8 78 64 10 25 2 69,50 8800 §) 88,00

derschaft HM91/08.05 8 05 8 78 64 10 25 2 69,50 88,00 ) 88,00
2 FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - HM91/08.10 8 1 8 7,8 64 10 25 2 69,50 88,00 [) 88,00

Aluminio, cobre, materias plasticos -

B e e HM91/08.20 8 2 8 78 64 10 25 2 69,50 88,00 [) 88,00
W TOROIDNI FREZY - Na hlinik, méd'apla-  HM91/10.01 10 01 10 96 72 12 30 2 95,40 116,90 g3 116,90
— ?I%e;r;/ rg—ikgyv%,afszvsﬂigﬁﬂk;k'aﬂ g HME1/1005 10 05 10 96 72 12 30 2 95,40 116,90 §J 116,90

ANOMMHNA, Meu U NnacTuka C pagny-  HM91/10.10 10 1 10 96 72 12 30 2 95,40 116,90 £) 116,90

COM Npy BepumMHe. LunuHApudeckuit — HvM91/10.15 10 1,5 10 96 72 12 30 2 95,40 116,90 £) 116,90

XBOCTOBMUK. Cpe,D,HF!H cepuA

HM91/1020 10 2 10 96 72 12 30 2 95,40 116,90 1) 116,90
HM91/10.25 10 25 10 96 72 12 30 2 95,40 116,90 §) 116,90
HM91/1030 10 3 10 96 72 12 30 2 95,40 116,90 §) 116,90
HM91/12.015 12 015 12 115 8 14 35 2 142,00 164,60 {) 164,60
HM91/12.10 12 1 12 115 8 14 35 2 142,00 164,60 [) 164,60
HM91/12.15 12 15 12 115 8 14 35 2 142,00 164,60 () 164,60
HM91/1220 12 2 12 115 8 14 35 2 142,00 164,60 ) 164,60
HM91/12.25 12 25 12 11,5 84 14 35 2 142,00 164,60 [) 164,60
HM91/1230 12 3 12 115 8 14 35 2 142,00 164,60 £) 164,60
HM91/16.015 16 015 16 15 93 18 40 2 229,20 267,00 () 267,00
HM91/16.15 16 15 16 15 93 18 40 2 229,20 267,00 () 267,00
HM91/1620 16 2 16 15 93 18 40 2 229,20 267,00 §) 267,00
HM91/1625 16 25 16 15 93 18 40 2 229,20 267,00 §) 267,00
HM91/1630 16 3 16 15 93 18 40 2 229,20 267,00 §) 267,00
HM91/16.40 16 4 16 15 93 18 40 2 229,20 267,00 §) 267,00
- |1 -
15° 13
/ B R+0,01

e =T
DIGE [T 909
EI&I)\I/I)EEH/.../AP

()

COATING ZIRCON 3§ RISHESTA

A Tiwvonr..ism

k=
Ec —
; o C n
Parametri 2.2 oo
. £3 s6RossATURA - RouGHING [N NE ;=) (=7
Cutting data 21381 g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 31 1 (@) g FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
=17} =
& | d | O 4 |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
Vo ACCETTABILE
=] ACCEPTABLE
©
32 O 4 | | [ | [ | [ | 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE TORICHE A DUE DENTI

STANDARD

Rime

SERIE
ALU2000

MICRO Z
GRAIN r,l “
W | L —
~30°|| YYVV || 6535HA

LUNGA CODE d1 R d2 d3 I 12 13 VA K ALU PRODIGE ZIRCON
(K) mm h8 mm  mm h6 mm mm mm mm € € €
HM92/02.01 2 0,1 6 1,9 65 3 20 2 66,50 81,50 1 81,50
H I\/l 92 HM92/02.05 2 0,5 6 1,9 65 3 20 2 66,50 81,50 1) 81,50
HM92/03.01 3 0,1 6 2,9 65 4 25 2 66,50 81,50 1 81,50
HM92/03.05 3 0,5 6 2,9 65 4 25 2 66,50 81,50 1) 81,50
HM92/04.01 4 0,1 6 3,9 65 5 25 2 66,50 81,50 () 81,50
) FRESETORICA A DUE TAGLI - Per allumi- HM92/04.05 4 0,5 6 3,9 65 5 25 2 66,50 81,50 1) 81,50
nio, rame, materie plastiche
B TORIC END MILLS - For aluminium, cop- HM92/05.01 5 0,1 6 4,8 65 7 30 2 66,50 81,50 1) 81,50
per and plastic material - Solid carbide - HM92/05.05 5 0,5 6 4,8 65 7 30 2 66,50 81,50 () 81,50
- Egi‘lggg S%%UES - HM92/06.01 6 0,1 6 5,8 78 8 35 2 64,30 80,10 §J 80,10
- Pour aluminium,
aulis, i e - Cafbuge, MEAEEES 6 0,5 6 5.8 78 8 35 2 6430 80,10 ) 80,10
monobloc - Queue cylindrique HM92/06.10 6 1 6 58 78 8 35 2 64,30 80,10 ) 80,10
E® TORUSFRASER - Fur Aluminium, Kupfer
und Kunststoffe - Vollhartmetall - Zylin- HM92/08.01 8 0,1 8 7.8 78 10 35 2 79,90 98,20 [} 98,20
derschaft HM92/08.05 8 0,5 8 7.8 78 10 35 2 79,90 98,20 1 98,20
2 FRESAS TORICAS PARA LIGAS LIGERAS - HM92/08.10 8 1 8 7,8 78 10 35 2 79,90 9820 ) 98,20
Aluminio, cobre, materias plasticos -
Vel Mergo dineres HM92/08.20 8 2 8 7,8 78 10 35 2 7990 98,20 [) 98,20
B TOROIDNI FREZY - Na hlinik, méd'a pla- HM92/10.01 10 0,1 10 9,6 100 12 45 2 118,30 142,20 ) 142,20
= G- Wee,ey - Vel et e HM92/10.05 10 05 10 9,6 100 12 45 2 118,30 142,20 §) 142,20
m Opesa 2-x 3ybas, TBEPAOCTI/IABHAA A1A
aNoOMUHIS, Meay 1 NacTuka ¢ paauy- HM92/10.10 10 1 10 9,6 100 12 45 2 118,30 142,20 £) 142,20
oM npu BepWwMHe. LiMnnHapuyeckmii HM92/10.15 10 1,5 10 9,6 100 12 45 2 118,30 142,20 ) 142,20
XBOCTOBVIK. YASIMHEHHas cepuis
HM92/10.20 10 2 10 9,6 100 12 45 2 118,30 142,20 £1 142,20
HM92/10.25 10 2,5 10 9,6 100 12 45 2 118,30 142,20 §) 142,20
HM92/10.30 10 3 10 9,6 100 12 45 2 118,30 142,20 §) 142,20
HM92/12.015 12 0,15 12 11,5 120 14 55 2 174,50 206,40 {) 206,40
HM92/12.10 12 1 12 11,5 120 14 55 2 174,50 206,40 £) 206,40
HM92/12.15 12 1,5 12 11,5 120 14 55 2 174,50 206,40 £) 206,40
HM92/12.20 12 2 12 11,5 120 14 55 2 174,50 206,40 {) 206,40
HM92/12.25 12 2,5 12 11,5 120 14 55 2 174,50 206,40 §) 206,40
HM92/12.30 12 3 12 11,5 120 14 55 2 174,50 206,40 ) 206,40
HM92/16.015 16 0,15 16 15 125 18 60 2 258,80 304,60 [] 304,60
HM92/16.15 16 1,5 16 15 125 18 60 2 258,80 304,60 £1 304,60
HM92/16.20 16 2 16 15 125 18 60 2 258,80 304,60 [) 304,60
HM92/16.25 16 2,5 16 15 125 18 60 2 258,80 304,60 [] 304,60
HM92/16.30 16 3 16 15 125 18 60 2 258,80 304,60 [] 304,60
HM92/16.40 16 4 16 15 125 18 60 2 258,80 304,60 [} 304,60
- |1 -
_ 13
’ 2 R+0,01
T T T 1 [}
%‘ ( —— — !
m ~—
o o
Da @2 a 05
- PROD'GE From @2 to @5
R v
ZAN HM92/.../AP
SU RICHIESTA
COATING ZIRCON | S5 RSHIEST:
Z1N HM92/.../SR
Es E y
Parametri £5 oo
. £ sarossATURA - RoucHING [N ]C] =
Cutidhaiy Gtz 7R g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal @ @
pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag. 31 2 g ? FINITURA - FINISHING ---.D % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
S |
A | d | O d |
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECEC%E@EEE
[OXT]
== ACCEPTABLE
'§° g O | [ | [ | [ | [ | [ | d SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

@

FRESE A TESTA SEMISFERICA

STANDARD

Rime

SERIE .

ALU2000 ( 3 R£0,01
D A— MICRO -
GRAIN P
o~
hel
Lappato
W Pofohed 'F
20° \AAA/ 6535 HA
NORMALE CODE d1 R d2 d3 1 12 13 z K ALU PRODIGE ZIRCON
(K) mmh8 mm mm h6 mm mm mm mm € € €
HM94/02 2 1 6 1,9 55 3 10 2 54,70 67,90 1) 67,90
H I\/l 94 HM94/03 3 1,5 6 2,9 55 4 15 2 54,70 67,90 ) 67,90
HM94/04 4 2 6 3,9 55 5 15 2 54,70 67,90 ) 67,90
HM94/05 5 2,5 6 4,8 55 7 20 2 54,00 67,10 1) 67,10
HM94/06 6 3 6 5,8 55 8 20 2 51,00 64,20 ) 64,20
I) FRESE ATESTA SEMISFERICA - Per allumi- HM94/08 8 4 8 7,8 64 10 25 2 69,50 88,00 ) 88,00
= gﬁ[ﬁ&?@ﬁ%ﬁfﬁ&hé for alumi. MO0 10 5 10 9,6 72 12 30 2 9540 116,90 §) 116,90
nium, Copperand p|a§tic material - Solid HM94/12 12 6 12 11,5 84 14 35 2 142,00 164,60 ' ' 164,60
carbide - Straight shank I
1) FRAISES A BOUT HEMISPHERIQUE - Pour - 3~
aluminium, cuivre, matériaux plastique - 15° B 1 Rre0.01
- Carbure monobloc - Queue cylindrique £ e
RADIUSKOPIERFRASER - Fiir Aluminium, ot :l:rl?_@/_ !
Kupfer und Kunststoffe - Vollhartmetall Sy | [ - 1
- Zylinderschaft Da 02 a @5 © ©
£ FRESAS CABEZA SEMIESFERICA - Para From @2 to 05

ligas ligeras - Para aluminio, cobre, ma-
terias plasticos - Metal duro - Mango ci-
lindrico

KULOVE FREZY - Na hlinik, méd a plasty
- Tvrdokov - Valcova stopka

Dpe3a 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
anioMuHWA, Meam 1 nnactrka. Chepurve-
ckum Topell. LinnmHaprueckmin xBocTto-
BuK. CpeaHss cepus

____conTNGARUPRODIGE

ECODE
HM94/.../AP

PN

COATING ZIRCON
B HMS
k=
cc —
; o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRosSATURA - RoUGHING [N N.E Q @
Cutting data 7Y [CpE
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 31 3 g\? FINITURA - FINISHING ---.D %; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
(%) |
a 7| 4 | O 4 4
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
= .g STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
wvE ACCEPTABLE
32 O 4 | | | | | 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

Rime

FRESE A TESTA SEMISFERICA

SERIE
ALU2000

MICRO

-
GRAIN U @,
W g (|32

40 || YYYV || 6535mn

LUNGA di R K ALU PRODIGE ZIRCON

mm h8 mm  mm h6 € € =

HM95/02 2 1 6 1,9 65 3 20 2 66,50 81,50 [fJ 81,50
H I\/l 9 5 HM95/03 3 1.5 6 2,9 65 4 25 2 66,50 81,50 ) 81,50
HM95/04 4 2 6 3.9 65 5 25 2 66,50 81,50 ) 81,50
HM95/05 5 2,5 6 4,8 65 7 30 2 66,50 81,50 () 81,50
HM95/06 6 3 6 5,8 78 8 35 2 64,30 80,10 ) 80,10
I) FRESE A DUE TAGLI SEMISFERICA - Per al- HM95/08 8 4 8 7,8 78 10 35 2 79,90 98,20 ) 9820
luminio, rame, materie plastiche
EE BALL NOSED END MILLS - For alumi- HM95/10 10 5 10 9,6 100 12 45 2 118,30 142,20 [] 142,20
nium, copper and plastic material - Solid HM95/12 12 6 12 11,5 120 14 55 2 174,50 206,40 [) 206,40
carbide - Straight shank
I FRAISES A BOUT HEMISPHERIQUE - Pour = 11 -
aluminium, cuivre, matériaux plastique - 150 . 13 ol
Carbure monobloc - Queue cylindrique / [ 12 R+0,01
™ RADIUSKOPIERFRASER - Fiir Aluminium, - L= | — 1T
Kupfer und Kunststoffe - Vollhartmetall - %' ( { : ; =3 |
Zylinderschaft Dag2ads m =
E FRESAS CABEZA SEMIESFERICA - Para o] gaz t0 @5 © °

ligas ligeras - Para aluminio, cobre, ma-
terias plasticos - Metal duro - Mango ci-
lindrico
B KULOVE FREZY - Na hlinik, méd a plasty
- Tvrdokov - Valcova stopka
Dpe3a 2-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
anoMuHWA, Meam 1 nnactrka. Chepurve-
cKkui Topell. LinnvHapruecknin xBocTto-
BYIK. YIMHEHHan cepuis

__ PRODIGE
&li/ngw.../AP

COATING ZIRCON
HMS
=
2 - —
A o Cwn
Parametri gs o
. £3 saRossATURA - RouGHING [N ]C] = Q Q
Cutting data 7 g o~
g % =) B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 314 g\? FINITURA - FINISHING ---.D %g Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v —

3 4 4 [ | O d 4
= ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED

(X7 ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
2= O 4 | | | | | 4 SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED
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NORM TIPO-TYPE

&

FRESE A SGROSSARE

STANDARD

Rime

Lo |

SERIE
ALU2000 | _—

R0,01%

LN e
GRAIN ||y o || vevY

£ 4
S wo ||| e || B3
° TN (| 6535HA
LUNGA CODE d1 R d2 d3 1 12 13 VA K ALU PRODIGE ZIRCON
(K) mm h10 mm  mm h6 mm mm mm mm € € €
HM96/06 6 0,5 6 5,8 65 9 20 3 83,60 98,40 [} 98,40
H I\/l 9 6 HM96/08 8 0,5 8 7.8 78 11 25 3 118,70 136,30 ) 136,30
HM96/10 10 1 10 9,6 78 13 30 3 152,30 175,60 3 175,60
HM96/12 12 1 12 11,5 100 15 35 3 189,60 214,30 g3 214,30
HM96/16 16 1,5 16 15 100 20 38 3 288,20 325,00 £3 325,00
) FRESE A SGROSSARE A TRE DENTI - Co- HM96/20 20 1,5 20 19 104 25 45 3 415,10 463,50 f) 463,50

dolo cilindrico

ROUGHING END MILLS - For aluminium
- Solid carbide - Straight shank

FRAISES EBAUCHE - Pour aluminium -
Carbure monobloc - Queue cylindrique
SCHRUPPFRASER - Fiir Aluminium - Vol-
Ihartmetall - Zylinderschaft

FRESAS PARA DESBASTE - Para ligas lige-
ras - Metal duro - Mango cilindrico
HRUBOVACI FREZY - Na hlinik - Tvrdokov
- Vélcova stopka

Dpe3a 3-x 3yban, TBEPAOCTNABHAA ANA
YEepPHOBOW 00PabOTKM aNOMUHWA 1 Ner-
KVX CMnaBoB. LivnnHapuyecknin XsocTo-
BVIK. YANMHEHHaA cepus

&

e mo

(oo I e 400,05

Raggio completo prima del rompitruciolo
Totaly radius before the chipbreakers begin

oDice |
D CODE
EHM%/.../AP
COATING ZIRCON P 3% Retteer

A e sm

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

k=
= c —
; o Cwn
Parametri 2= oo
. £3 sGRoSSATURA - RoUGHING [N N.E Q @
Cutting data E'ng g{ Apert Contornat Copia 3D Trocoidal Assial R
(o)) ~ (o) pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag- 31 5 g\ ? FINITURA - FINISHING DDDDD % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
w —
A [ | | O O | [ |
T 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED
[OR] ACCETTABILE
Bs ACCEPTABLE
©
32 O O 4 4 [ | [ | O 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE TORICHE A TRE TAGLI

GAMBO COMPLETAMENTE SCARICATO

@

Rime

SERIE
ALU2000

MICRO |
GRAIN || @;’

£ 4
Lappato
W polished [DlNE
d2=d3 20 || YYYY || 6535HA
LUNGA CODE d1 R d2=d3 I 12 VA K ALU PRODIGE ZIRCON
(K) mm h8 mm mmh6  mm mm € £ €
HM97/06 6 0,1 5,5 78 9 3 89,60 104,90 ) 104,90
H I\/l 97 HM97/08 8 0,1 7,5 78 11 3 106,00 123,90 () 123,90
HM97/10 10 0,1 9 100 13 3 144,80 168,30 [} 168,30
HM97/12 12 0,15 11 100 15 3 197,10 228,80 ) 228,80
HM97/16 16 0,15 15 120 20 3 306,10 351,30 £ 351,30
[} FRESE ATRETAGLI - Per alluminio, rame, HM97/20 20 0,15 18 120 25 3 462,90 523,20 @) 523,20

materie plastiche - Con gambo comple-
tamente scaricato

TORIC END MILLS - For aluminium, cop-
per and plastic - Solid carbide - Reduced
straight shank

FRAISES TORIQUES - Pour aluminium,
cuivre, matériaux plastique - Carbure
monobloc - Queue cylindrique reduit
TORUSFRASER - Fiir Aluminium, Kupfer
und Kunststoffe - Vollhartmetall - Ridu-
zion von Zylinderschaft

FRESAS TORICAS - Para ligas ligeras, alu-
minio, cobre, materias plasticos - Metal
duro - Mango reducido

TOROIDNI FREZY - Na hlinik, méd a pla-
sty - Tvrdokov - ZUzZend valcova stopka
®pesa 3-x 3yban, TBEPAOCMNABHAA ANA
ANOMVHWA, MEAV W MNACTUKA. 3aHWKEH-
HaA pabouyasn yacTb. LinnnHapuueckmin
XBOCTOBVIK. YANIMHEHHaA cepwis

&

m =

e A

[
O TS

COATING ZIRCON

HM97.../SR

@ WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

F=1
2 —
B o C n
Parametri 2.2 (he)
Cutting d £ 5 sGRossATURA - RouGHING [N ]C] NE Q Q
utting data o =
g % g B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 31 6 g\ =] FINITURA - FINISHING ---.D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
n —

A | | O O 4 4
= 2 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI CONSIGLIATO
=2 STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL RECOMMENDED

3o ACCETTABILE

== ACCEPTABLE

©

3= O 4 | | | | 4 4 SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED
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FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE O :
SERIE
ALU2000 < 3 .
MICRO |_ -
GRAIN 90 T~
S % Lanato D
Polished DIN
=30 || YYYV || 6535Hn
HM99 CODE d1 12 ] d2 z K ALU PRODIGE DL PLUS
(K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM99/02 2 10 38 2 1 19,50 29,60 1) 29,60 13
| I\/ 99 HM99/03 3 12 39 3 1 20,70 31,00 ) 31,00 (3
HM99/04 4 15 40 4 1 25,10 35,40 1) 35,40 ()
HM99/05 5 16 50 5 1 30,30 40,40 ) 40,40 )
1 I\/ 99'_ HM99/06 6 20 57 6 1 36,20 49,80 1) 49,80 ()
HM99/08 8 22 63 8 1 51,80 70,00 g3 70,00 (3
|| I\/ 99XL HM99/10 10 25 73 10 1 8430  105404) 10540 ()
HM99/12 12 30 83 12 1 106,50 129,90 () 129,90 ()
I\/ 99XX|— HM99/16 16 35 92 16 1 192,30 226,60 f) 226,60 ()
HM99L CODE d1 12 1 d2 VA K ALU PRODIGE DL PLUS
(K) mm h10 mm mm mm h6 £ € £
[} FRESE ELICOIDALI MONOTA- HMO99L/02 2 15 52 2 1 34,60 46,20 1) 46,20 1)
GLIENTE - Per alluminio, leghe HM99L/03 3 18 55 3 1 37,30 48,90 1) 48,90 ()
leggere, materie plastiche - HM99L/04 4 22 60 4 1 41,70 533000 5330 ()
Codolo cilindrico
B ONE FLUTE END MILLS - For EEICE : 24 60 5 1 4780 59800) 5980 1)
aluminium, light alloys, plastic HM991/06 6 30 80 6 1 64,20 80,60 1) 80,60 )
ggfatgihat'sﬁansko“d carbide = HM991/08 8 32 80 8 1 80,20 98,70¢) 9870 ()
[ FRAISES A UN DENT - Pour alu- HM99L/10 10 34 80 10 1 105,40 127,40 §) 127,40 1)
minium, aliages légeres, mate- HM99L/12 12 42 100 12 1 149,30 175,70 () 175,70 )
riaux plastique - Carbure
?U%”Obloc' Queue cylindr- ETRTSRTY: di 2 B d2 z K  ALUPRODIGE DLPLUS
B SCHAFTFRASER, EINSCHNEI- (K) mm h10 mm mm mm h6 € £ £
DIG - Fur Aluminium, Leichtle-
gierungen und Kunststoffe - HM99XL/03 3 24 70 3 1 4890 61400 6140 @
g [t inderchat : 20 75 s 1 S0 oecm oo
LABIO - Para ligas ligeras, alu- HM99XL/05 5 32 80 5 1 60,40 747003 74,70 13
minio, cobre, materias plasti- HM99XL/06 6 40 100 6 1 80,20 97,90 1) 97,90 1
Efﬂi&rigfta' duro - Mango HM99XL/08 8 42 100 8 1 107,10 12940 ) 129,40 [y
B JEDNOBRITE FREZY - Na hlinik, HM99XL/10 10 45 100 10 1 137,30 161,80 g3 161,80 (3
'keohvkevsawfc'ggaasggfg <o HM99XL/12 12 52 120 12 1 19380  22620[) 22620 ()
i Opesa oarosyban, TeepAo- HMO99XL/16 16 55 125 16 1 261,30 309,00 () 309,00 ()
CrniaBHaA anAa antoMnHUA, ner-
Dm;:’;%ﬁzga’;aggziﬁm HM99XXL CODE d1 12 1 d2 VA K ALU PRODIGE DL PLUS
Cpenras cepuia ’ (K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM99XXL/06 6 20 100 6 1 67,00 84,80 1) 84,80 [
HMO99XXL/08 8 25 120 8 1 96,60 124,50 €3 124,50 [
Toll. reale sul @ +0-003 HM99XXL/10 10 28 120 10 1 128,50 159,80 £ 159,80 ()
Real Tol. on & ' HMO9XXL/12 12 30 150 12 1 18560 22140 00 22140 03
COATING ON REGUEST

b Tivso. 1.1
 COATING ALUPRODIGE
aﬁ%&../...mp

=]
= —
" o Cwn
Parametri 2= oo
£3 s6RosSATURA - RouGHING [N N.E L= (=7
Cutting dat. oo O
D) CEE v o5 Apert Contornat Copia 30 Trocoidal Assial R
cn _ o pertura cava ontornatura opla rocoidale sslale ampa
pag_ 31 7-31 8 (o)) ? FINITURA - FINISHING --..D % ; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
S -

@ | | O O | |
= 2 OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI ACRILICI MATERIALI COMPOSITI LEGNO CONSIGLIATO
=2 BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL ACRYLIC COMPOSITE MATERIAL W00D RECOMMENDED

3o ACCETTABILE
P ACCEPTABLE
©
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NORM TIPO-TYPE

3

FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE
ELICA SINISTRA Rime

SERIE
ALU2000 < L -

MICRO -
e GRAIN | 90 @,

{ e — A
o~ Hv 5 ’ -
° . © La?pato |
. polished
v W vyvy || OV

~30° 6535 HA

NORMAI.E CODE d1 12 I d2 VA K ALU PRODIGE
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM995X/02 2 10 38 2 1 21,40 31,40 0}
H I\/l 9 9 SX HM995X/03 3 12 39 3 1 22,80 33,00 03
HM995X/04 4 15 40 4 1 27,60 37,70 B)
HM995X/05 5 16 50 5 1 33,40 43,40 1)
HM995X/06 6 20 57 6 1 39,90 53,40 1)
[} FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE HM995X/08 8 22 63 8 1 57,30 7550 1)
ELICA SINISTRA - Per alluminio, leghe  vg9sx/10 10 25 73 10 1 93,20 114,00 1)
leggere, materie plastiche
g ONE FLUTE END MILLS LEFT HELIX - For HM995X/12 12 30 83 12 1 117,30 140,80 £
aluminium, light alloys, plastic material - HM99SX/16 16 35 92 16 1 218,10 252,00 ()

Solid carbide - Straight shank

I} FRAISES A UN DENT HELICE A GAUCHE -
Pour aluminium, aliages légeres, mate-
riaux plastique - Carbure monobloc -
Queue cylindrique

M@ SCHAFTFRASER, EINSCHNEIDE LIN-
KSDRALL - Fir aluminium, leichtlegie-
rungen und  plastikmaterial -
Vollhartmetall - Zylinderschaft

& FRESAS HELICOIDALES MONO LABIO -
Para ligas ligeras, aluminio, cobre, mate-
rias plasticos - Metal duro - Mango cilin-
drico

B JEDNOBRITE FREZY - Levé Sroubovice -
Na hlinfk, lehké slitiny a plasty - Tvrdokov
- Valcova stopka

s OpesaogHosyban, TRepgocnnasHas Ana
ANOMUHWA, NErKMX CNIaBOB U NNacTuKa.
Jleana cnvpanb. LUmnnnHaopuyeckni xso-
cToBuk. CpeaHas cepua

€3 W et 400,03
"
EE&DS%X/.../AP

=
cc —
A o Cwn
Parametri 2.2 S o
. €4 sGRossATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 (=7
Cutting data oY o=
8\ 8 B ‘6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag- 317 g\:; FINITURA - FINISHING ---.D %g Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
2 —

A | | O O | |
= % OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI ACRILICI MATERIALI COMPOSITI LEGNO CONSIGLIATO
= BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL ACRYLIC COMPOSITE MATERIAL WO0D RET@Q?&E&

[TR]

wh ACCEPTABLE

©
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SERIE
ALU2000

~ T My 7‘_ —
© H ©
Yy 'y

FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE
ELEVATE ASPORTAZIONI - CODOLO RINFORZATO

NORM TIPO-TYPE

il &

STANDARD

Rime

SHORT
NORMAL

A

HM100C CODE d1 12
(K) mm h10 mm
HM100C/01 1 3
H I\/l 1 OOC HM100C/015 1,5 4
HM100C/02 2 6
HM100C/03 3 7
H I\/l 1 OO HM100C/04 4 8
HM100C/05 5 10
HM100C/06 6 12
HM100C/08 8 15
1] FRESE ELICOIDALI MONOTA- HM100C/10 10 18
GLIENTE CODOLO  RINFOR-
ZATO - Per alluminio, leghe
leggere, materie plastiche -
Elevate asportazioni HM100 CODE d1 12
BB ONE FLUTE END MILLS - For (K) mm h10 -
aluminium, light alloys - Solid
carbide - Straight shank HM100/01 1 5
) FRAISES A UN DENT - Pour alu-
minium, aliages légeres, mate- HM100/015 1.5 7
riaux plastique -  Queue HM100/02 2 10
cylindrique
B SCHAFTFRASER, EINSCHNEIDE ol ONOE e 12
- Fur aluminium, leichtlegierun- HM100/04 4 14
gen - Vollhartmetall - Zylinder- HM100/05 5 16
schaft
& FRESAS HELICOIDALES MONO HM100/06 6 20
LABIO - Para ligas ligeras, alumi- HM100/08 8 22
nio, cobre - Metal duro - HM100/10 10 25

Mango cilindrico

B JEDNOBRITE FREZY - Na hlinik,
lehké slitiny - Tvrdokov - Val-
cova stopka

®pesa opHo3ybas, TBEPAO-
cnnasHas Ans anoM1HIA, ner-
KWX CMnaBoB M MiacTuka.
Jlean cnupans. LunnHapuue-
cKnin - xBocToBUK.  CpefHAn
cepua

]

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

+0-0,03

)

COATING ALU DIAMANT] 3Y RICHIESTA

BE?\%OOC - HM100/.../AD

MICRO @
12 GRAIN L A
Y

W o —"
~30]| YYYV || 6535HA
I d2 VA K ALU DIAMANT

mm mm h6 £ £
40 6 1 36,80 59,20 (B
40 6 1 36,80 59,20 (B
50 6 1 36,80 59,20 (B
50 6 1 37,90 60,20 (B
50 6 1 39,00 61,30 (B
50 6 1 41,20 63,50 (B
50 6 1 35,10 57,50 (B
60 8 1 51,60 85,80 (B
67 10 1 74,10 109,10 (B
I d2 z K ALU DIAMANT

mm mm h6 £ €
50 6 1 41,20 63,50 (B
50 6 1 41,20 63,50 (B
55 6 1 41,50 63,80 (B
55 6 1 42,60 64,90 (B
57 6 1 43,40 6570 (B
57 6 1 45,60 67,90 (B
57 6 1 39,50 61,90 (B
63 8 1 56,00 90,10 (B
73 10 1 80,20 115,10 (B

k=
cc —
A o C n
Parametri gs o
. €4 sGRosSATURA - RouGHING [ INIIN] ‘NE (=7 [=7
Cutting data oY [Cp
% 8 B 6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
ag. 31 9 FINITURA - FINISHING ---.D > Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
(O) e} o ;
=17 =
3 E ®E O O ®m =
=2 OTTONE - BRONZO RAME + 0RO ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI ACRILICI MATERIALI COMPOSITI LEGNO CONSIGLIATO
[
=2 BRASS - BRONZE COPPER + GOLD UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL ACRYLIC COMPOSITE MATERIAL WooD RECOMMENDED
[CXT] ACCETTABILE
R ACCEPTABLE
©
32 | | 4 | | 4 | O SCONSIGUATO
NOT RECOMMENDED
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DESCRIZIONE
MATERIALI

"Leghe di Al Si<05%
Alluminium alloys (Si<0,5%)"

“Leghe di Al 0,5%<Si<6%
Alluminium alloys (0,5%<Si<6%)"

"Leghe di Al 6%<Si<10%
Alluminium alloys (6%<Si<10%)"

"Leghe di Al ad alto contenuto di Si >10%
Alluminium alloys (Si>10%)"

"Rame e leghe di rame (Ottone, Bronzo)
Copper and copper alloys (Brass, Bronze)"

"Leghe di magnesio
Magnesium alloys"

"Metalli preziosi
Precious metal”

"Materie plastiche termoindurenti (truciolo corto)
Duroplastics (short-chipping)"

"Resine termoplastiche (truciolo lungo)
Thermolpastics (long-chipping)"

"Materiali organici
Organic material"

"Materiali compositi
Composit material"

“Fibre riforzate
Reinforced fiber"

Rm Durezza

(N/mm?) Hardness Esempi - Example

<500 <90 AI995
AICuMg 2 (Avional 150)

AICuMgPh

AIMg 1 (Peraluman 080)

AIMg 1.5 (Peraluman 250)

AIMg4.5Mn (Peraluman 440)

AIMg 5 (Peraluman 500)

AIMgSi0.5 (Anticorodal 063)

EAIMgSi0.5 (Aldrey 051)

<400 >70<100 AICuSiMn (Avional 660)
AIMg1SiCu (Anticorodal 061)
AIMgSi1 (Anticorodal 100)
AlZnMgCu 1.5 (Ergal 55)

<400 >10<100 AISi6Cud
AISiTMg

AISi9Mg

AISi10Mg

>200<320 >60<120 AISi17CudMg
AlSi17CudFeMg
AISi18CuNiMg
AISi21CuNiMg
AISi12

>200<650 >60<200 OF-Cu
CuAl10Ni5Fed (truciolo lungo/long-chipping)

CuPb108n (truciolo corto/short-chipping)

CuSn2 (truciolo lungo/long-chipping)

CuZn20 (truciolo lungo/long-chipping)

CuZn37 (truciolo lungo/long-chipping)

CuZnd0AI2 (truciolo lungo/long-chipping)

CuNi18Zn19Ph (truciolo corto/short-chipping)

CuZn36Ph1,5 (truciolo corto/short-chipping)

MgAl6Zn
EN MgAI9Zn1

Oro/Gold
Alpacca
Argento/Silver
Platino/Platinum

Poliuretano (PU/PUR) - Baydur
Resina fenolica (PF) - Bachelite
Poliimmide (PI) - Kapton

Poliossimetilene (POM) - Derlin

Polivinilcloruro (PVC)

Polietilene (PE) - Hostalen

Polipropilene (PP)

Polistirene (PS)

Politetrafluoroetilene (PTFE) - Teflon

Poliammide (PA) - Nylon

Acrilonitrile butilene stirene (ABS)
Polimetilmetacrilato (PMMA) - Plexiglas/Acrilico
Policarhonato (PC) - Makrolon

Carte/Paper
Legno/Wood

Hylite
Alucobond

CFRP (Carbon Fiber Reinforced Polymer)
GFRP (Glass Fiber Reinforced Polymer)
AFRP (Aramidic Fiber Reinforced Polymer) - Kevlar

AISI/SAE

A1050
2021
2030

5083
5056
6101
2014
6061

6082
075

A356

CA937

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

W.-Nr

3.0255
31355
31645
33315
33523
3.3547
3.3555
3.3206

31255
33m
32315
3.4365

3N
3313
32381

20040
21176
20321
2.0550
20790
20330

35612
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Rime
M‘”’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

AM9

1§ L L = | & | &

Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min) 300-350 400-500 400-500 290-340 300-350 250-290

ap=05-1xd ap=15xd  ae=05-075xd |ap=15xd ae=015-0,25xd ox=10-15° ae=( ox=8° d=0,6-0,9xf ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fn n

d

3 | 0,040 2550 31900 | 0,045 3825 42500 0,050 4250 42500 0,022 1380 30800 0,019 1215 31900/ 0,029 26600
4 10050 2390 23900 0,055 3510 31900 0,060 3830 31900 0,028 1295 23100 0,024 1140 23900, 0,036 19900
6
8

Cutting speed (m/min)

bl

 Leghe di Al Si<0,5%

~ Loohe diAl0.5%25ic6% 0060 1920 16000 | 0085 2770 21300 0075 3195 21300 0,034 1035 15400 0029 915 16000/ 0044 13300

- . 0,070 1680 12000 | 0080 2560 16000| 0,00 3200 160000039 910 11600 | 0033 800 12000, 0051 10000
o 2l (4<05%) |40 | 0080 1535 9600 | 0090 2305 12800| 0,110 2815 128000045 835 9300 | 0038 730 9600 0058 BODO
(0,5%<5i<6%) 12 | 0095 1520 8000 | 005 2245 10700| 0130 2780 10700/ 0053 820 7700 | 0045 725 8000 0069 6700
14| 0105 1450 6900 | 0115 2095 9100|060 2910 9100/ 0,059 775 6600 | 0050 690 6900 0076 5700
16 | 010 1320 6000 | 0120 1920 8000|080 2880 8000 0062 715 5800 | 0052 630 6000 0080 5000
18 | 0120 1285 5400 | 0130 1845 7100 0200 2840 7100/ 0067 700 5200 | 0057 615 5400 0087 4500
20 | 0130 1250 4800 | 0145 1855 6400 0230 2945 6400|0073 685 4700 0062 595 4800, (0,095 4000

Velocita di taglio (m/min)

i el 200-300 250-350 250-350 190-290 200-300 160-250

ap=05-1xd ap=15ud ae=05-075xd | ap=1.5xd ae=015-025xd ox=1-10° ae=( o=5° 0=06-0,00 ap=( ae=d

@a d z F n 2 F n & F n f F n f F_n f__n
30035 1490 21300 | 0040 2130 26600 0045 2395 26600 0,020 790 20200 0017 710 21300 0025 17000
fizl tigﬂiﬂ:ﬁl Ol 0% & | 4 | 0045 1440 16000 | 0,050 1990 19900 0055 2190 19900 0,025 765 15200 | 0021 685 16000 (0033 12800
B 0% 6 | 0055 1175 10700 | 0060 1595 133000070 1860 13300 0,031 620 10100 0026 560 10700/ 0040 8500
8 | 0065 1040 8000 | 0075 1500 10000 | 0095 1900 10000 0,036 555 7600 0031 495 8000 0047 6400

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%) 10 1 0075 960 6400 | 0,085 1360 8000 0,105 1680 8000 0,042 510 6100 0,036 455 6400| 0,055 5100

* Alluminium alloys (5i>10%) | 12 | 9ogg 970 5400 | 0,100 1340 6700 0,125 1675 6700 0,050 515 5100 | 0,043 465 5400/ 0086 4300
14 | 0095 875 4600 | 0,105 1195 5700| 0,150 1710 5700 0,053 470 4400 | 0045 415 4600 0089 3700
16 | 0,00 800 4000 | 0,110 1100 5000 | 0170 1700 5000 0,05 425 3800 | 0048 380 40000 0073 3200
18 0110 790 3600 | 0,120 1080 4500 | 0,190 1710 4500 0,062 420 3400 | 0052 375 3600, 0080 2900
20 | 0120 770 3200 | 0,135 1080 4000 0220 1760 4000 0,067 415 3100 | 0057 365 3200 0087 2600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 200-250 200-250 140-190 150-200 120-160

ap=05-Txd ap=15xd ae=05-07hxd | ap=15xd ae=015-025xd o=57° ae=d ox=h° d=0,6-0,9xDf ap=( ae=d

a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz 7 n fn n
! 3 0030 960 16000 | 0,035 1490 21300/ 0,040 1705 21300 0,017 500 14900 | 0,014 455 16000, 0,022 12800
L '?;r:ze;fngz’;fd' rame (Ot- 4 10040 960 12000 0,045 1440 16000 0,050 1600 16000|0,022 500 11200 | 0,019 455 12000/ 0,029 9600
e Leghe di magnesio 6 0050 800 8000 | 0,060 1070 10700 | 0,060 1285 10700 0,028 420 7500 | 0,024 380 8000, 0,036 6400
¢ 8 | 0055 660 6000 | 0,085 1040 8000 0,080 1280 8000 0,031 345 5600 0026 315 6000, 0,040 4800

o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze) 0 0065 625 4800 | 0,070 895 6400| 0,090 1150 6400 0,036 330 4500 | 0,031 295 4800, 0,047 3900

* Magnesium alloys 12 1 0075 600 4000 | 0,085 920 5400 0,105 1135 5400|0042 320 3800 0036 285 4000 0,055 3200
14 | 0085 595 3500 | 0,090 830 4600 0,130 1195 4600|0048 305 3200 | 0,040 285 3500, 0,062 2800
16 | 0,090 540 3000 | 0,095 760 4000 0,145 1160 4000 0,050 280 2800 | 0,043 255 3000 0,066 2400
18 | 0095 515 2700 | 0,105 755 3600 0,160 1150 3600/ 0,053 265 2500 | 0,045 245 2700, 0,069 2200
20 | 0,100 480 2400 | 0,115 735 3200 0,185 1185 3200/ 0056 260 2300 0048 230 2400, 0,073 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 200-350 250-450 250-450 190-340 200-350 160-290

ap=05-1xd ap=15xd ae=05-07hxd | ap=15xd ae=015-025xd ox=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

1 d
3 10045 1915 21300 | 0,050 2660 26600 | 0,055 2925 26600 0,025 1020 20200 | 0021 910 21300/ 0,033 17000
Il Materie plastiche termoindu- 4 | 0,055 1760 16000 | 0,060 2390 19900 | 0,065 2585 19900 0,031 935 15200 | 0,026 840 16000 0,040 12800
6
8

renti (truciolo corto)
e Resine termoplastiche 0,065 1390 10700 | 0,070 1860 13300 | 0,085 2260 13300/ 0,036 735 10100 | 0,031 660 10700, 0,047 8500
{truciolo lungo) 0,075 1200 8000 | 0,090 1800 10000/ 0,110 2200 10000|0,042 640 7600 | 0,036 570 8000, 0,055 6400
e Duroplastics (short-chipping) 10 1 0,090 1150 6400 | 0,100 1600 8000 0,120 1920 8000 0,050 615 6100 0,043 550 6400/ 0,066 5100
* agirgm;:?:;‘t:gs) 12 10,105 1135 5400 | 0,115 1540 6700 0,145 1945 6700 0,059 600 5100 0,050 540 5400/ 0,076 4300
14 10115 1060 4600 | 0,125 1425 5700 0,175 1995 5700 0,064 565 4400 | 0,055 505 4600/ 0,084 3700
16 10,120 960 4000 ' 0,130 1300 5000 0,200 2000 5000 0,067 510 3800 0,057 455 4000/ 0,087 3200
18 10,130 935 3600 | 0,145 1305 4500 0,220 1980 4500 0,073 495 3400 | 0,062 445 3600/ 0,095 2900
20 1 0140 895 3200 0,60 1280 4000 | 0,255 2040 4000 0,078 485 3100 | 0,067 425 3200 0,102 2600

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min) 300-350 300-350 400-500 290-340 300-350 250-290

an=152d ap=1-1.5xd ap=1,5-2,5ud ae=0,5-0,75xd o=10-15° ae=d o=8° d=0,6-0,901 ap=d se=0
d| fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fn n
3 | 0,035 2235 31900 | 0,040 2550 31900 0,045 3825 42500(0,020 1205 30800 | 0,017 1065 31900 0,025 26600
4 10,045 2150 23900 | 0,060 2390 23900 0,055 3510 31900 0,025 1165 23100, 0,021 1025 23900, 0,033 19900
6
8

Cutting speed (m/min)

el

o Leghe di Al Si<0,5%

« Loghe GIAI0,5%<5i<6% 0055 1760 16000 | 0060 1920 16000 0085 2770 21300| 0,031 950 15400 0,026 840 16000/ 0040 13300

B ‘ 0065 1560 12000 | 0070 1680 12000 0085 2720 16000 0,036 845 11600 0031 745 12000 0047 10000
AT, g::g§§‘5'<°'5%> 10 | 0,075 1440 9600 | 0,080 1535 9600| 0,100 2560 12800/ 0,042 780 9300 0,035 685 9600, 0055 8000
(0,5%<5i<6%) 12 | 0085 1360 8000 | 0,095 1520 8000 0,120 2570 107000048 735 7700 0040 645 8000| (0062 6700
14 0095 1310 6900 | 0,105 1450 6900 0,140 2550 9100( 0,053 700 66O | 0045 625 6900/ 0069 5700
16 | 0,100 1200 6000 | 0,110 1320 6000 0,150 2400 8000| 0,05 650 5800 0048 570 6000/ 0073 5000
18 | 0110 1190 5400 | 0,120 1295 5400 016 2270 7100|0062 640 5200 0052 565 5400/ 0080 4500
20 | 0120 1150 4800 | 0,130 1250 4800 0,180 2305 6400| 0,067 630 4700 0057 550 4800/ 0087 4000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-300 200-300 250-350 190-290 200-300 160-250

=152 ap=1-15xd ap=1,52,5xd ae=0,5-0,75xd o=110° ae=d o=5° d=06-0.9x01 ap=d ae=(l

@a i & F n f F n 2 F n f F n £ F _n _f__
30030 1280 21300 | 0035 1490 21300 0040 2130 26600 0,017 680 20200 0014 610 21300 0022 17000
lizl tggﬂgg:ﬁ:gltfoﬁ:t‘eglfw 4 | 4| 0040 1280 16000 | 0,045 1440 16000| 0050 1990 1900|0022 680 15200| 0019 610 16000 0029 12800
B 0% 6 0050 1070 10700 | 0055 1175 10700 0060 1595 13300/ 0,028 565 10100 0024 510 10700 0036 8500
80060 960 8000 | 0065 1040 8000 0080 1600 10000/ 0,034 510 7600 0029 455 8000 0044 6400

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%) 10 | 0,070 895 6400 0075 960 6400 0,095 1520 8000 0,039 480 6100, 0,033 425 6400 0,051 5100

* Alluminium alloys (Si>10%) | 17 | 0080 865 5400 | 0,090 970 5400 0,115 1540 6700/ 0,045 455 5100| 0038 410 5400 0058 4300
14 | 0085 780 4600 | 0095 875 4600 0,130 1480 5700/ 0,048 420 4400 0040 370 4600 0062 3700
16 | 0030 720 4000 | 0,100 800 4000 0,140 1400 5000/ 0,050 385 3800 0043 345 4000, 0066 3200
18| 0100 720 3600 | 0,110 790 3600 0,150 1350 4500/ 0,05 380 3400 0048 345 3600/ 0073 2900
20 1 0110 705 3200 | 0120 770 3200/ 0170 1360 4000 0,062 380 3100 0052 335 3200 0080 2600

Velocita di taglio (m/min)

s e () 150-200 150-200 200-250 140-190 150-200 120-160

ap=15-2d ap=1-15ud ap=1,5-2,5xd ae=0,5-0,75xd x=57° ae=(l ox=5° d=0,6-0,9xf ap=d ae=d

B d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
3 /0030 960 16000 | 0,030 960 16000 0,035 1490 21300/ 0,017 500 14900 | 0,014 455 16000/ 0,022 12800
L f;n";e;t'fngz*;?d‘ rame (Ot 4 | 0035 840 12000 | 0,040 960 12000 0,045 1440 16000| 0020 440 11200 | 0017 400 12000/ 0,025 9600
o Leghe di magnesio 6 | 0,045 720 8000 | 0,050 800 8000 0,050 1070 10700|0,025 380 7500 | 0,021 345 8000/ 0,033 6400
 Copper, copper alloys (Brss, 8 | 0050 600 6000 | 0,055 660 6000 0,070 1120 8000|0028 315 5600 | 0024 285 6000/ 0,036 4800
Bronze) 10 | 0,060 575 4800 | 0,065 625 4800| 0,080 1025 6400/ 0,034 300 4500 | 0,029 275 4800 0,044 3900
* Magnesium alloys 12 | 0070 560 4000 0075 600 4000|0095 1025 5400 0,039 300 3800 0033 265 4000 0,051 3200

14 | 0075 525 3500 0085 595 3500 0,110 1010 4600|0042 270 3200 0036 250 3500 0,055 2800
16 | 0080 480 3000 0090 540 3000|0120 960 4000|0045 250 2800 0038 230 3000 0,058 2400
18 | 0090 485 2700 | 0,095 515 2700|0,130 935 3600|0050 250 2500 0,043 230 2700 0,066 2200
20 | 0095 455 2400 0,105 505 2400 0,145 930 3200 0,053 245 2300 | 0,045 215 2400 0,069 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (m/min) 200-350 200-350 250-450 190-340 200-350 160-290

ap=15-2d ap=1-15xd ap=1,5-2,5xd ae=0,5-0,75xd o=10-15° ae=( ox=8° d=0,6-0,9xf ap=0 ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

= d
3 | 0,040 1705 21300 | 0,045 1915 21300 | 0,050 2660 26600| 0022 905 20200 | 0019 810 21300/ 0,029 17000
Il ° Materie plastiche termoindu- 4 10050 1600 16000 | 0,055 1760 16000 | 0,060 2390 19900/ 0,028 850 15200 0024 760 16000 0,036 12800
6
8

renti (truciolo corto)
 Resine termoplastiche 0,060 1285 10700 | 0,065 1390 10700 0,070 1860 13300 0,034 680 10100 0,029 610 10700, 0,044 8500
(truciolo lungo) 0,070 1120 8000 | 0,075 1200 8000 | 0,095 1900 10000/ 0,039 595 7600 0,033 535 8000, 0,051 6400
 Duroplastics (short-chipping) 10 | 0,085 1090 6400 | 0,090 1150 6400 0,110 1760 8000|0,048 580 6100, 0,040 520 6400/ 0,062 5100
* m?]rgm;!?;;#fgs) 12 1 0,095 1025 5400 | 0,905 1135 5400 0,130 1740 6700|0,053 545 5100 0,045 490 5400, 0,069 4300
14 10,105 965 4600 | 0,115 1060 4600 0,155 1765 5700|0,059 515 4400 0,050 460 4600/ 0,076 3700
16 | 0,110 880 4000 H 0,920 960 4000 0,165 1650 5000/ 0,062 470 3800 0,052 420 4000, 0,080 3200
18 | 0,120 865 3600 | 013 935 3600 0,175 1575 4500|0067 455 3400 0,057 410 3600/ 0,087 2900
20 1 0130 830 3200 0,145 930 3200|0200 1600 4000 0,073 450 3100 0,062 395 3200 0,095 2600

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Apertura cava Apertura cava Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling

300-350 300-350 290-340 300-350 250-290

ap=( ap=0,5-0,75xd ox=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0,9xf ap=( ae=d
d fz F n fz B n fz F n fz F n fn n
3 | 0,035 2235 31900 0,030 1915 31900 | 0,020 1205 30800 | 0,017 1065 31900 0,025 26600
4 | 0,045 2150 23900 | 0,040 1910 23900 | 0,025 1165 23100 | 0,021 1025 23900 & 0,033 19900
6
8

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

el

o Leghe di Al Si<0,5%

g - L dA 0o 0055 1760 16000 | 0,050 1600 16000 | 0031 950 15400 | 0,026 840 16000 | 0,040 13300

- _ 0,065 1560 12000 | 0055 1320 12000 | 0,035 845 11600 | 0,031 745 12000 | 0047 10000
Ml 2lors (5<05%) | 19| 0,075 1440 9600 | 0085 1250 9600 | 0042 780 9300 003 685 9600 | 0055 8000
(0,5%<Si<6%) 12 | 0090 1440 8000 | 0,080 1280 8000 |0050 775 7700 | 0043 685 8000 | 0066 6700
14 | 0095 1310 6900 | 0080 1105 6900 | 0,053 700 6600 | 0,045 625 6900 | 0069 5700
16 | 0100 1200 6000 | 0085 1020 6000 | 0,056 650 5800 | 0,048 570 6000 | 0073 5000
18 | 0110 1190 5400 | 0,035 1025 5400 | 0062 640 5200|0052 565 5400 | 0080 4500
20 | 0120 1150 4800 | 0,105 1010 4800 | 0067 630 4700 | 0057 550 4800 | 0087 4000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-250 200-250 190-290 200-300 160-250

ap=d ap=05-0,75xd ox=1-10° ae=( ox=5° d=0,6-0,9xf ap=d ae=d

a d £ F =n f F n 2 F n f2 F n fn n
3 | 0030 1280 21300 0025 1065 21300 | 0,017 680 20200 0,014 610 21300 | 0022 17000

o t‘*ghed!’*'ﬁ%d'd"% | 40035 1120 16000 | 0,030 960 16000 | 0,020 595 15200 | 0,017 535 16000 | 0,025 12800

® Leghe di Al alto contenuto di

W G300 6 | 0045 965 10700 | 0,040 855 10700 | 0,025 510 10100 | 0,021 460 10700 | 0,033 8500
8 | 0055 880 8000 0045 720 8000 | 0,031 470 7600 | 0,026 420 8000 | 0,040 6400

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%) 10 | 0,060 770 6400 | 0,050 640 6400 | 0,034 410 6100 | 0,029 365 6400 0,044 5100

* Alluminium alloys (Si>10%) | 42 | gg70 755 5400 | 0,060 650 5400 | 0,039 400 5100 | 0,033 360 5400 | 0,051 4300
14 | 0075 690 4600 | 0,060 550 4600 | 0,042 370 4400 | 0036 330 4600 | 0,055 3700
16 | 0080 640 4000 | 0,065 520 4000 | 0,045 340 3800 | 0038 305 4000 | 0,058 3200
18 | 0090 650 3600 | 0,075 540 3600 | 0,050 345 3400 | 0,043 310 3600 | 0,066 2900
20 | 0100 640 3200 | 0085 545 3200 | 0,05 345 3100 0048 305 3200 | 0,073 2600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 150-200 140-190 150-200 120-160
ap=d ap=0,5-0,75xd o=51° ae=d ox=5° 0=0,6-0,9x0f ap=d ae=d
Ilzi‘l a d fz R n fz R n fz F n fz F n fn n

3 | 0030 960 16000 0,025 800 16000 | 0,017 500 14900 | 0,014 455 16000 0,022 12800
[ f;nrze;r(';gg‘;d' rame (Ot 4 10035 840 12000 0030 720 12000 0020 440 11200 | 0,017 400 12000 0,025 9600
o Leghe di magnesio 6 | 0045 720 8000 0,040 640 8000 | 0,025 380 7500 | 0,021 345 8000 0,033 6400
+ Copper, copper alloys (Brass, 8 | 0050 600 6000 0045 540 6000 | 0,028 315 5600 0,024 285 6000 0,036 4800
Bronze) 10 | 0,060 575 4800 | 0,060 480 4800 | 0,034 300 4500 | 0,029 275 4800 0,044 3900
* Magnesium alloys 12 1 0070 560 4000 0,065 520 4000 | 0,039 300 3800 | 0,033 265 4000 0,051 3200

14 1 0075 525 3500 0,065 455 3500 | 0,042 270 3200 | 0,036 250 3500 0,055 2800
16 | 0,080 480 3000 0,070 420 3000 | 0045 250 2800 | 0,038 230 3000 0,058 2400
18 | 0090 485 2700 0,075 405 2700 | 0,050 250 2500 | 0,043 230 2700 0,066 2200
20 | 0095 455 2400 | 0085 410 2400 | 0,053 245 2300 0045 215 2400 0,069 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-350 200-350 190-340 200-350 160-290
ap=d ap=0,5-0,7xd o=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-09x0f ap=d ae=d
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
. ) . 3 | 0,040 1705 21300 | 0,035 1490 21300 | 0,022 905 20200 | 0,019 810 21300 0,029 17000
* Materie plastiche termoindu-

renti (truciolo corto) 4 10,050 1600 16000 0,045 1440 16000 | 0,028 850 15200 | 0,024 760 16000 0,036 12800
° ("tfjic'?gl;elru":]‘;z')as'd‘he 6 | 0060 1285 10700 @ 0,055 1175 10700 | 0,034 680 10100 | 0,029 610 10700 0,044 8500
8 | 0070 1120 8000 A 0060 960 8000 | 0,039 595 7600 0,033 535 8000 0,051 6400
: ?ﬁ;?g';;t;c;ighoft{hiPPing) 10 | 0,085 1090 6400 H 0,070 895 6400 | 0,048 580 6100 | 0,040 520 6400 0,062 5100
(long-chipping) 12 | 0,500 1080 5400 A 0,090 970 5400 | 0,056 570 5100 | 0,048 515 5400 0,073 4300

14 1 0,705 965 4600 0,090 830 4600 | 0,059 515 4400 | 0,050 460 4600 0,076 3700
16 | 0,110 880 4000 0,095 760 4000 | 0062 470 3800 | 0,052 420 4000 0,080 3200
18 1 0,120 865 3600 0,905 755 3600 | 0,067 455 3400 | 0,057 410 3600 0,087 2900
20 | 0130 830 3200|0115 735 3200 | 0073 450 3100 0,062 395 3200 0,095 2600

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Tipo di Iavoraz'iu_ne > Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera| Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura Trocoidale
Type of machining Slotting Heavy side milling | Light side milling |  Light side milling |  Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling Trochoidal

Velocita di taglio (m/min) 300-350 400-500 450-550 300-350 290-340 300-350 250-340 300-350

Cutting speed (m/min)

bl

* Leghe di Al Si<0,5%
o Leghe di Al 0,5%<Si<6%

ap=05-1xd ap=t  ae=0,25-0,5xd ap=15d  ae=01-02xd | ap=15-2xd ae=max0,05xd ox=10-15° ae=d o=8° d=0,6-09x0f ap=0 ae=d ap=1,52xd ae=0,1-0,1ud
fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fz F n fn n fz n

d

3 | 0030 2870 31900 | 0,045 5740 42500 0,050 7170 47800 0,030 2870 31900 | 0,017 1550 30800 0,014 1365 31900, 0,033 26600 0,030 31900
4 10040 2870 23900 0,055 5265 31900| 0,060 6460 35900 0,040 2870 23900 0,022 1550 23100/ 0,019 1365 23900 0,044 19900 0,040 23900
6
8

0,050 2400 16000 | 0,065 4155 21300 0,075 5375 23900|0,050 2400 16000 0,028 1295 15400/ 0,024 1140 16000, 0,055 13300 | 0,060 16000
0,060 2160 12000 | 0,085 4080 16000| 0,100 5400 18000 0,060 2160 12000 0,034 1170 11600 0,029 1030 12000| 0,066 10000 0,080 12000
10 | 0070 2015 9600 | 0,700 3840 12800 0,110 4750 14400|0,070 2015 9600 | 0,039 1095 9300 0,033 960 9600, 0,076 8000 0,100 9600

o Alluminium alloys (Si<0,5%)
© Alluminium alloys

(0,5%<Si<6%) 12 | 0,080 1920 8000 0,120 3850 10700 0,130 4680 12000 0,080 1920 8000 | 0,045 1035 7700/ 0,038 915 8000, 0,087 6700| 0,120 8000
14 |1 0090 1865 6900 | 0,740 3820 9100 0,160 4945 10300| 0,090 1865 6900 | 0,050 1000 6600 0,043 885 6900, 0,098 5700 0,130 6900
16 | 0,095 1710 6000 @ 0,150 3600 8000 0,180 4860 9000 0,095 1710 6000 | 0,053 925 5800 0,045 815 6000, 0,104 5000 | 0,150 6000
18 | 0,700 1620 5400 K 0,160 3410 7100 0,200 4800 8000 0,100 1620 5400 | 0,056 875 5200/ 0,048 770 5400/ 0,109 4500 0,180 5400
20 | 0120 1730 4800 | 0,180 3455 6400| 0,230 4970 7200/ 0,120 1730 4800 | 0,067 950 4700 0,057 825 4800, 0,131 4000 0,200 4800

Velocita di taglio (m/min) 200-300 250-350 300-400 200-300 190-290 200-300 160-250 200-300

ap=05-1xd ap=d  ae=025-05xd ap=152xd  ae=01-02xd | ap=1,5-2xd ae=max0,05xd o=1-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d ap=15Dxd ae=0,-0,1ud

Cutting speed (m/min)
@a i # F n f F n f2 F n f2 F n f2 F n £ F n f n f n
3 0025 1600 21300 | 0,040 3190 26600 0,045 4305 31900 0,025 1600 21300 0014 850 20200/ 0,012 760 21300 0,027 17000 0,030 21300
@ - Leghe diAl 6%<Si<10% 4 | 0035 1680 16000 | 0,050 2985 19900 0,055 3945 23900 0,035 1680 16000 | 0,020 895 15200 0,017 800 16000 0,038 12800 0,040 16000
6
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e Leghe di Al alto contenuto di
B 5 0% 0,045 1445 10700 | 0,060 2395 13300| 0,070 3360 16000 0,045 1445 10700 0025 765 10100/ 0,021 690 10700| 0,049 8500 0,060 10700
« Aluminiom sloys 0,055 1320 8000 | 0,080 2400 10000| 0,095 3420 12000 0,055 1320 8000 0,031 700 7600 0,026 630 8000, 0060 6400 0,080 8000
(6%<5i<109%) 10 | 0065 1250 6400 | 0,095 2280 8000 0,105 3025 9600 0,065 1250 6400 | 0,036 665 6100, 0,031 535 6400/ 0,071 5100 0,100 6400
* Alluminium alloys (Si>10%) | 47 | 0075 1215 5400 | 0,115 2310 6700| 0,125 3000 8000/ 0,075 1215 5400 0042 645 5100 0,036 580 5400 0,082 4300 0,120 5400
14 0085 1175 4600 | 0,130 2225 5700 0,150 3105 6900 0,085 1175 4600 | 0048 630 4400 0,040 560 4600 0,093 3700 0,130 4600
16 | 0,090 1080 4000 | 0,140 2100 5000 0,170 3060 6000 0,090 1080 4000 0050 575 3800/ 0,043 515 4000, 0,098 3200 0,150 4000
18 | 0095 1025 3600 | 0,150 2025 4500 0,190 3080 5400 0,095 1025 3600 | 0053 545 3400 0,045 490 3600 0,104 2900 0,180 3600
20 | 0110 1055 3200 | 0,170 2040 4000 0,220 3170 4800 0,110 1055 3200 0062 575 3100 0052 505 32000 0,120 2600 0,200 3200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 150-200 200-250 250-300 150-200 140-190 150-200 250-340 150200

ap=051xd a=0 a=02505d |ap=152d ae=0102d | ap=152d ae=max0,05xd =51 ae=( o=5° d=0,6-0,90f ap=d ae=d =152 ae=010,15x
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n

1 :
3 10025 1200 16000 | 0,035 2235 21300 0,040 3190 26600|0,025 1200 16000 | 0,014 625 14900 0,012 570 16000| 0,027 12800 0,020 16000
i@ * Rame eleghe dirame (Ot- 4 10030 1080 12000 | 0,045 2160 16000 | 0,050 2985 19900 0,030 1080 12000 | 0,017 565 11200 0,014 515 12000/ 0,033 9600 0,030 12000
6
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. [Zg?fé?mnesio 0,040 960 8000 | 0,050 1605 10700 0,060 2395 13300(0,040 960 8000 | 0,022 505 7500 0,019 455 8000, 0,044 6400 | 0,040 8000
« Copper, copper alloys (Brass, 0050 900 6000 | 0,070 1680 8000 0,080 2400 10000|0,050 900 6000 | 0,028 470 5600 0,024 430 6000, 0,055 4800| 0,050 6000

Bronze) 10 | 0055 790 4800 | 0,080 1535 6400|0090 2160 8000| 0,055 790 4800 | 0031 415 4500 0,026 375 4800| 0,060 3900 0,060 4800
* Magnesium alloys 12 | 0065 780 4000 0095 1540 5400 0,105 2110 6700 0,065 780 4000 | 0,036 415 3800 0,031 370 4000| 0,071 3200 0,070 4000
14 |1 0070 735 3500 | 0,110 1520 4600 0,130 2225 5700|0070 735 3500 | 0,039 375 3200 0,033 350 3500| 0,076 2800 0,090 3500
16 | 0075 675 3000 | 0,120 1440 4000 0,145 2175 5000|0075 675 3000 | 0,042 355 2800 0,036 320 3000| 0,082 2400 0,100 3000
18 | 0080 650 2700 | 0,130 1405 3600 0,160 2160 4500| 0,080 650 2700 | 0,045 335 2500 0,038 310 2700| 0,087 2200 0,130 2700
20 | 009 685 2400 0,145 1390 3200 0,185 2220 4000 0,095 685 2400 | 0,053 365 2300 0045 325 2400 0,104 2000 0,150 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 250-450 250-450 300-500 250-450 240-440 250-450 200-370 250-450

ap=05-1xd ap=0  ae=02505d |ap=152xd ae=0102d | ap=152d ae=max0,0bxd o=10-15" ae=d ox=0° d=0,6-0,30f ap=d ae=d ap=1521 ae=0,10,15xd
a d fz F n fz F n fz B n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 | 0,035 2795 26600 | 0,050 3990 26600 0,055 5265 31900 0,035 2235 21300 0,020 1500 25500/ 0,017 1330 26600, 0,038 21300 0,020 26600
il Materie plastiche termoindu- 4 10045 2685 19900 H 0,060 3580 19900 0,065 4660 23900 0,045 2160 16000 | 0,025 1445 19100| 0,021 1280 19900, 0,049 16000 | 0,030 19900
6
8

. {f;?ff;ﬁ'ﬁfpfggﬁ)he 0,055 2195 13300 | 0,070 2795 13300 | 0,085 4080 16000|0,055 1765 10700 0,031 1185 12800/ 0,026 1045 13300| 0,060 10700 | 0,040 13300
{truciolo lungo) 0,065 1950 10000 | 0,095 2850 10000 | 0,110 3960 12000|0,065 1560 8000 0,036 1050 9600, 0,031 930 10000, 0,071 8000 | 0,050 10000
o Duroplastics (short-chipping) | 10 | 0,075 1800 8000 | 0,110 2640 8000 0,120 3455 9600|0075 1440 6400 0042 970 7700/ 0,036 855 8000 0,082 6400 | 0,060 8000
° 52:9’“3‘]?:;}[‘];5) 12 | 0090 1810 6700 | 0,130 2615 6700 0,145 3480 8000 0,090 1460 5400 | 0050 970 6400 0,043 860 6700| 0,098 5400 0,070 6700
14 | 0,100 1710 5700 | 0,155 2650 5700 0,175 3625 6900| 0,100 1380 4600 | 0,056 925 5500 0,048 815 5700| 0,709 4600 0,090 5700

16 | 0,105 1575 5000 | 0,165 2475 5000 0,200 3600 6000 0,105 1260 4000 | 0,059 845 4800 0,050 750 5000| 0,115 4000 0,100 5000
18 | 0,110 1485 4500 | 0,175 2365 4500 0,220 3565 5400/ 0,110 1190 3600 | 0,062 795 4300 0,052 705 4500| 0,120 3600 0,130 4500
20 | 0130 1560 4000 | 0,200 2400 4000 0,255 3670 4800/ 0,130 1250 3200| 0073 850 3900 0,062 745 4000 0,142 3200 0,150 4000

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Rime
M‘”’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM90L
L1t L L Y ' = &= | = #

Tipo di Iavoraz_iqne > Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera) Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura Trocoidale
Type of machining Slotting Heavy side milling |  Light side milling |  Light side milling | Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling Trochoidal

Velocita di taglio (m/min)

300-350 350-450 400-500 250-300 290-340 300-350 250-290 300-350
ap=0,25-0,5xd ap=25-3xd ae=0,15-0,2xd ap=35-xd ae=0,06xd ap=35-4xd ae=max0,02xd o=10-15° ae=d ox=0° d=0,6-09x0f ap=d ae=d ap=05-3d ae=0,1-015nd
fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fz F n fn n fz n

d

3 0025 2395 31900 0,035 3905 37200/ 0,040 5100 42500/ 0,025 1995 26600 0,014 1295 30800 0,012 1140 31900/ 0,027 26600 0,030 31900
41 0,030 2150 23900 0,045 3765 27900 0,050 4785 31900 0,030 1790 19900 0,017 1165 23100 0,014 1025 23900| 0,033 19900 0,040 23900
6

8

Cutting speed (m/min)

el

o Leghe di Al Si<0,5%

" Loghe diAI0,5%<51<6% 0035 1680 16000 | 0,050 2790 18600 0,060 3835 21300/ 0,035 1395 13300/ 0020 905 15400 0017 800 16000) 0038 13300 0,060 16000

N ‘ 0050 1800 12000 | 0,070 2940 14000| 0,080 3840 16000/ 0,050 1500 10000 0,028 975 11600 0,024 855 12000 0,055 10000/ 0,080 12000
:2::32;:;3mg::g;§<5'<°r5%> 10 | 0055 1585 9600 | 0,080 2690 11200/ 0,090 3455 12800| 0,055 1320 8000| 0031 860 9300 0026 755 9600/ 0,060 8000 0,100 9600
(0,5%<Si<6%) 12| 0070 1680 8000 | 0,100 2790 9300 0,110 3530 10700 0,070 1405 6700| 0,039 905 7700 0,033 800 8000 0076 6700 0,120 8000
14| 0080 1655 6900 | 0,110 2640 8000 0,130 3550 9100/ 0,080 1370 5700| 0045 835 6600 0,038 790 6900| 0,087 5700 0,130 6900
16| 0090 1620 6000 | 0,130 2730 7000 0,160 3840 8000 0,090 1350 5000| 0050 875 5800 0,043 770 6000| 0,098 5000 0,150 6000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-250 250-300 300-350 200-250 190-240 200-250 160-200 200-250
ap=0,25-05xd ap=25-3xd ae=0,15-0,2ud ap=354xdae=005d | ap=>35-4xd ae=max0 02xd =110 ge=d =5 d=0,6-090f ap=dae=d | ap=L53ud ae=01-016xd
fz F n fz F n fz F n | fz F n fz F n  fz F n fn n fz n

& PT d
31002 1280 21300 | 0030 2395 26600| 0,035 3350 31900/ 0,020 1280 21300 0,011 680 20200/ 0,010 610 21300 0,022 17000, 0,030 21300
[i@ ° Leghe diAl6%<Si<10% 4| 0025 1200 16000 0,040 2390 19900 0,045 3225 23900/ 0,025 1200 16000 0014 640 15200 0,012 570 16000 0,027 12800 0,040 16000
6
8

e Leghe di Al alto contenuto di
W 5 0% 0030 965 10700 | 0,045 1795 13300 0,055 2640 16000 0,030 965 10700 0017 510 10100 0,014 460 10700, 0,033 8500 0,060 10700
« Aluminiom aloys 0,045 1080 8000 | 0,065 1950 10000 0,075 2700 12000 0,045 1080 8000 0025 575 7600 0,021 515 8000 0,049 6400 0,080 8000
(6%<5i<10%) 10 | 0050 960 6400 | 0,075 1800 8000| 0,085 2450 9600/ 0,050 960 6400 0028 510 6100/ 0,024 455 6400/ 0,055 5100| 0,100 6400
* Alluminium alloys (Si>10%) | 12 | 0065 1055 5400 0,095 1910 6700 0,105 2520 8000 0,065 1055 5400 0036 555 5100 0,031 500 5400/ 0071 4300 0,120 5400
14 | 0075 1035 4600 | 0,105 1795 5700| 0,125 2590 6900/ 0,075 1035 4600 0042 555 4400/ 0,036 495 4600/ 0082 3700| 0,130 4600
16 | 0,085 1020 4000 0,125 1875 5000 0,155 2790 6000/ 0,085 1020 4000 0048 545 3800 0040 485 4000/ 0,093 3200/ 0,150 4000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (m/min) 150-200 200-250 200-250 150-200 140-190 150-200 120-160  150-200

ap=0,25-0,5xd ap=25-3xd ae=0,15-0,2xd ap=3,5-4xd ae=0,05xd ap=3,5-Axd ae=max0,02xd ox=571° ae=t ox=5° 0=0,6-0,9x0f ap=d ae=d =053 ae=0xd
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n

oyl :
3 10020 960 16000 | 0,030 1915 21300 0,030 1915 21300|0020 960 16000 | 0,011 500 14900/ 0,010 455 16000| 0,022 12800 0,020 16000
[ * Rame eleghe dirame (Ot 4 | 0025 900 12000 | 0,035 1680 16000 0,040 1920 16000|0,025 900 12000 0014 470 11200 0,012 430 12000 0,027 9600 0,030 12000
6
8

. legﬁeBt;?rr]rf:;nesio 0,030 720 8000 K 0,040 1285 10700 0,050 1605 10700/ 0,030 720 8000 | 0,017 380 7500 0,014 345 8000 0,033 6400 0,040 8000
« Copper, copper alloys (Brass, 0,040 720 6000 K 0,055 1320 8000 0,065 1560 8000 0,040 720 6000 0,022 375 5600 0,019 345 6000 0,044 4800 0,050 6000

Bronze) 10 | 0045 650 4800 | 0,065 1250 6400|0070 1345 6400/ 0,045 650 4800 | 0,025 340 4500/ 0,021 310 4800| 0,049 3900 0,060 4800
* Magnesium alloys 12 | 0,055 660 4000 | 0,080 1295 5400 | 0,090 1460 5400| 0,055 660 4000 0031 350 3800 0,026 315 4000, 0,060 3200| 0,070 4000
14 |1 0065 685 3500 0,090 1240 4600 0,105 1450 4600| 0,065 685 3500 | 0,036 350 3200/ 0,031 325 3500| 0,071 2800 0,090 3500
16 | 0070 630 3000 | 0,105 1260 4000 | 0,130 1560 4000|0070 630 3000 0039 330 2800 0,033 300 3000, 0,076 2400| 0,100 3000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting sped (m/min) 200-300 250-400 300-450 200-300 190-290 200-300 160-250  200-300

ap=0,25-0,5xd ap=253rd ag=0,15-0.2xd ap=354xd ae=0,05xd ap=35-xd ag=maxl,02ud ox=10-15° ae=t ox=0° d=0,6-0 30 ap=d ae=d =053 ae=01xd
a d | fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 0,030 1915 21300 | 0,040 3190 26600 | 0,045 4305 31900 0,030 1915 21300 | 0,017 1020 20200| 0,014 910 21300 0,033 17000/| 0,020 21300
il Materie plastiche termoindu- 4 10,035 1680 16000 | 0,050 2985 19900 0,055 3945 23900|0,035 1680 16000 0,020 895 15200/ 0,017 800 16000/ 0,038 12800 0,030 16000
6
8

. Eeéﬁkgrtiﬁ';fpfggghe 0,040 1285 10700 | 0,055 2195 13300 0,065 3120 16000 0,040 1285 10700 | 0,022 680 10100/ 0,019 610 10700 0,044 8500 0,040 10700
{truciolo lungo) 0,005 1320 8000 | 0,075 2250 10000 0,090 3240 12000 0,055 1320 8000 0,031 700 7600 0,026 630 8000 0060 6400 0,050 8000
o Duroplastics (short-chipping) | 10 | 0,060 1150 6400 | 0,090 2160 8000 0,100 2880 9600| 0,060 1150 6400 0,034 615 6100 0,029 550 6400, 0,66 5100 | 0,060 6400
° R;f]’gmsr!‘l’;;;'fgs) 12 1 0075 1215 5400 | 0,110 2210 6700 0,120 2880 8000/ 0,075 1215 5400 0042 645 5100 0,036 580 5400| 0,082 4300 | 0,070 5400
14 | 0,090 1240 4600 | 0,120 2050 5700 0,145 3000 6900| 0,090 1240 4600 | 0,050 665 4400| 0,043 590 4600| 0098 3700 0,090 4600

16 | 0,100 1200 4000 | 0,145 2175 5000 0,175 3150 6000|0,100 1200 4000 0056 640 3800 0,048 570 4000 0,109 3200| 0,100 4000

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Tipo di lavorazione > Apertura cava Contornatura pesante| Contornatura leggera Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid.|  Foratura Trocoidale
Type of machining Slotting Heavy side milling | Light side milling |  Light side milling | Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling Trochoidal

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 250-300 300-400 350-450 220-250 240-290 250-300 200-250 250-300
ap=0,25-0.5xd ap=3-35xd ae=0,1-0,15xd | ap=4,5-5xd ae=001-0,02xd | ap=4,5-bxd ae=max0,01xd ox=10-15° ae=( ox=0° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d =053 ae=0,1-0, 15w

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

10 | 0,030 720 8000 | 0,045 1295 9600| 0,050 1680 11200/ 0030 640 7100| 0,017 390 7700, 0,014 345 8000| 0,033 6400 0,100 8000
o 12 | 0035 705 6700 | 0,050 1200 8000| 0,055 1535 9300/ 0035 620 5900 | 0,020 375 6400 0,017 335 6700 0,038 5400 0,120 6700
i :t:gg:j;:: i 16 | 0,040 800 5000 | 0,055 1320 6000 0,060 1680 7000/ 0,040 705 4400 0,022 430 4800 0,019 380 5000/ 0058 4000 0,130 5000

L] 20 | 0050 800 4000 0,060 1150 4800 0,070 1570 5600 0,050 720 3600 | 0,028 435 3900/ 0,024 380 4000, 0,073 3200| 0,150 4000
o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min) 170-215 220-260 250-300 170-215 160-200 170-215 130-170 170-215

ap=0,25-0,5xd ap=33xd ae=01-0,15xd | ap=45-5xd ae=001-002xd | ap=4.5-5xd ae=max0,01xd o=1-10° ge=d ox=h° d=06-0,9x0f ap=d ae=d an=L5-3nd e=0,1-0,15d

@a d 7 F n 2 F n 2 F n 2 F n 2z F n f2£ F =n| 0 n f n

10 | 0025 415 5500 | 0,040 850 7100| 0,045 1080 8000/ 0,025 415 5500 0014 215 5100 0,012 195 5500| 0,027  4200| 0,100 5500

Cutting speed (m/min)

| tZSESS:ﬁI?@ii‘;lﬁu’w 4 |12/0030 415 4600 | 0045 795 5900|0050 1005 6700|0030 415 4600| 0017 215 4300 0014 195 4600| 0033 3500| 0,120 4600
W G200 16 | 0035 475 3400 | 0050 880 4400 0,055 1100 5000/ 0,035 475 3400 | 0,020 250 3200/ 0017 225 3400/ 0,051 2600 0,130 3400

20 | 0,040 450 2800 K 0,055 790 3600 0,060 960 4000 0,040 450 2800 | 0022 235 2600 0019 215 2800 0058 2100 0,150 2800

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 150-200 170-215 170-215 150-200 140-190 150-200 120-160  150-200

ap=0,25-0,5xd ap=335ud ae=01-015xd | ap=45-bxd ae=001-0.02xd | ap=4,5-5xd ae=max0,01xd o=51° ae=d ox=5° d=0,6-0,940f ap=d ae=d =053t ae=0,xd

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

10 | 0025 360 4800 | 0,035 580 5500|0040 660 5500|0025 360 4800 0014 190 4500 0,012 170 4800, 0,027 3900| 0,100 4800

L 'f:n’fe‘e;ﬁgzg?d“amﬂo" 12 | 0,030 360 4000 | 0,040 550 4600 0,045 620 4600 0,030 360 4000 | 0,017 190 3800/ 0,014 170 4000| 0,033 3200/ 0,120 4000
« Leghe di magnesio 16 | 0,030 360 3000 | 0,045 610 3400| 0050 680 3400/ 0,030 360 3000 0017 190 2800 0014 170 3000 0,044 2400 0,130 3000

20 | 0040 385 2400 0,050 560 2800 0,055 615 2800 0,040 385 2400 0,022 205 2300 0019 185 2400 0,058 2000| 0,150 2400
o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (m/min) 170-250 220-350 250-400 170-250 160-240 170-250 140-210  170-250

ap=0,25-0,5xd ap=3-3,5xd ae=0,1-0,15xd ap=04,5-5¢d ae=0,01-0,02xd ap=04,5-5¢d ag=max0,01xd o=10-15° ge=d ox=08° d=0,6-0,9xD ap=d ae=d =053 e=01xd

a d| fz F n fz F n fz E n fz E n fz F n fz E n fn n fz n

10 1 0035 580 5500 | 0,050 1065 7100 0,055 1320 8000/ 0,035 580 5500 0020 300 5100 0,017 275 5500| 0,038 4500 | 0,100 5500

s e r:z;e[itfuglizfgc:;ert?)rm°‘“d“' 12 | 0,040 550 4600 0055 975 5900 0,060 1205 6700|0040 550 4600 0022 290 4300 0019 265 4600 0,044 3800| 0,120 4600

o Resine termoplastiche 16 | 0,045 610 3400 H 0,060 1055 4400 0,065 1300 5000|0045 610 3400 0025 325 3200 0,021 290 3400 0,066 2800| 0,130 3400
(truciolo lungo) 20 | 0,055 615 2800 | 0,065 935 3600 0,075 1200 4000 0,055 615 2800| 0,031 320 2600 0,026 295 2800 0080 2300 0,150 2800

 Duroplastics (short-chipping)
© Thermolpastics
(long-chipping)

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Rime
M‘”’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

HM90SP - HM90SP-IC
L1 P =& = = &

Tipo di lavorazione > Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura Trocoidale
Type of machining Slotting Slotting Heavy side milling | Diagonal plunging | Helicalinterpolation | Drilling Trochoidal

Velocita di taglio (m/min) 300-350 300-350 400-500 290-340 300-350 250-290  300-350

ap=15-2ud ap=0,75-1d ap=1,5-2.5xd ae=0,5-0,7xd ox=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0,9xf ap=( ae=d =152 ae=0,1-0,16xd
fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fn n fz n

d

3 | 0025 2395 31900 0,030 2870 31900 0,045 5740 42500 0,014 1295 30800 | 0,012 1140 31900 0,027 26600 | 0,030 31900
4 10,035 2510 23900 | 0,040 2870 23900| 0,055 5265 31900 0,020 1360 23100 0,017 1195 23900 0,038 19900 | 0,040 23900
6
8

Cutting speed (m/min)

e

o Leghe di Al Si<0,5%

« Loshe diAI0,5%<5i<6% 0045 2160 16000 | 0,050 2400 16000 0,065 4155 21300( 0,025 1165 15400 0021 1030 16000 0,049 13300 | 0,060 16000

N A 0055 1980 12000 | 0,060 2160 12000 0,085 4080 16000/ 0,031 1070 11600 | 0,026 940 12000 0,060 10000 | 0,080 12000
:ﬁlmm2}:2;2(“0'5%) 10 | 0060 1730 9600 | 0,070 2015 9600| 0,100 3840 12800 0,034 935 9300 0029 825 9600 0,066 8000 | 0,100 9600
(0,5%<Si<6%) 12 | 0070 1680 8000 | 0,080 1920 8000 0,120 3850 10700(0,039 905 7700 0,033 800 8000/ 0,076 6700 | 0,120 8000
14 | 0080 1655 6900 | 0090 1865 6900 0,140 3820 9100( 0,045 885 6600 0,038 790 6900/ 0,087 5700 | 0,130 6900
16 | 0085 1530 6000 | 0,095 1710 6000|0150 3600 8000 0,048 830 5800 0040 730 6000 0,093 5000 | 0,50 6000
0090 1460 5400 | 01 1620 5400 0,16 3410 7100/ 0050 785 5200 0043 695 5400/ 0098 4500 | 0,180 5400
1585 1730 0180 3455 6400( 0,062 870 4700 0052 755 4800 0200 4800

200-300 200-300 250-350 190-290 200-300 160-250 200-300
ap=1,5-d ap=0,75-1xd ap=1,5-2,5xd ae=0,5-0,75xd ox=1-10° ae=d =5 d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d ap=15Dud ae=0,-0,1nd

Cutting speed (m/min)

@a d # F n f F n f2 F n f2 F n fz F n f n f n
3 /002 1280 21300 | 0,025 1600 21300 0,040 3190 26600 0011 680 20200 0,010 610 21300/ 0,022 17000 | 0,030 21300

i@ ° Leghe diAl6%<Si<10% 4 0030 1440 16000 | 0,035 1680 16000 0,050 2985 19900/ 0,017 765 15200 | 0,014 685 16000 0,033 12800 | 0,040 16000
6
8

Velocita di taglio (m/min)

 Leghe di Al alto contenuto di
LT 0,040 1285 10700 | 0,045 1445 10700| 0,060 2395 133000022 680 10100 0019 610 10700/ 0,044 8500 | 0,060 10700
o alluminium allys 0,050 1200 8000 | 0,055 1320 8000 | 0,080 2400 10000|0,028 640 7600 0024 570 8000/ 0,055 6400 | 0,080 8000
(6%<Si<10%) 10 | 0060 1150 6400 | 0,065 1250 6400 0,095 2280 8000/ 0,034 615 6100 0,029 550 6400/ 0,066 5100 | 0,100 6400
* Alluminium alloys (Si>10%) | 42 | 0070 1135 5400 | 0,075 1215 5400 0,115 2310 6700/ 0,039 600 5100 0033 540 5400 0076 4300 | 0,120 5400
14 | 0080 1105 4600 | 0,085 1175 4600| 0,130 2225 5700 0,045 590 4400 | 0,038 525 4600 0,087 3700 | 0,130 4600
16 | 0,085 1020 4000 | 0,090 1080 4000 0,140 2100 5000 0,048 545 3800 0,040 485 4000 0093 3200 | 0,150 4000
18 | 0090 970 3600 | 0,095 1025 3600 0,150 2025 4500/ 0,050 515 3400 0,043 465 3600 0,098 2900 | 0,180 3600
20 | 0100 960 3200 | 0,110 1055 3200| 0,170 2040 4000/ 0,056 520 3100 0,048 455 3200/ 0,109 2600 | 0,200 3200

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (mmin) 150-200 150-200 200-250 140-190 150-200 120160 150-200

ap=15-2ud ap=0,75-Td ap=1,5-2.bxd ae=0,5-0,7xd ox=571° ae=t ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d ap=15-Dd ae=0,1-0, 15w
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n

-l d
3 0020 960 16000 0,025 1200 16000 0,035 2235 21300/ 0,011 500 14900 0,010 455 16000 0,022 12800 | 0,020 16000
i@ * Reme e leghe di rame (Ot 4 10,030 1080 12000 | 0,030 1080 12000| 0,045 2160 16000 0017 565 11200 0,014 515 12000 0,033 9600 | 0,030 12000
6
8

. Egﬁesé??f;énesio 0,035 840 8000 | 0,040 960 8000 | 0,050 1605 107000020 440 7500 0017 400 8000 0,038 6400 | 0,040 8000
 Copper, copper alloys (Bass, 0045 810 6000 | 0,050 900 6000 0,070 1680 8000|0025 425 5600 0,021 385 6000 0,049 4800 | 0,050 6000

Bronze) 10 | 0050 720 4800 | 0,055 790 4800 0,080 1535 6400|0028 380 4500 | 0024 345 4800, 0,055 3900 | 0,060 4800
* Magnesium alloys 12 | 0055 660 4000 | 0,065 780 4000 0,095 1540 5400 0,031 350 3800 0026 315 4000/ 0,060 3200 | 0,070 4000
14 | 0065 685 3500 | 0070 735 3500|0110 1520 4600 0,036 350 3200 | 0,031 325 3500 0,071 2800 | 0,090 3500
16 | 0,070 630 3000 | 0075 675 3000|0120 1440 4000 0,039 330 2800 | 0,033 300 3000 0,076 2400 | 0,100 3000
18 | 0070 565 2700 | 0080 650 2700|0130 1405 3600/ 0,039 295 2500 | 0,033 270 2700/ 0,076 2200 | 0,130 2700
20 | 0090 650 2400 0095 685 2400 0,145 1390 3200|0050 350 2300 0,043 310 2400 0,098 2000 | 0,150 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-350 200-350 250-450 190-340 200-350 160-290 200-350

ap=15-2ud an=075-Txd ap=1,5-2.5xd ae=0,5-0,75xd aox=10-15° ae=(l ox=0° d=0,6-0.9x0f ap=d ae=d ap=15Du ae=0,1-0,15xd
a d fz F n fz F n fz F n fz F n fz E n fn n fz n
3 10030 1915 21300 | 0,035 2235 21300| 0,050 3990 26600|0,017 1020 20200 | 0,014 910 21300 0,033 17000 | 0,020 21300
Il ° Materie plastiche termoindu- 4 10040 1920 16000 | 0,045 2160 16000 | 0,060 3580 19900| 0,022 1020 15200 | 0,019 915 16000 0,044 12800 | 0,030 16000
6
8

. ;fe[;tihgrtlleiﬁlgpfgsriﬁ)he 0,050 1605 10700 | 0,055 1765 10700 0,070 2795 13300 0,028 850 10100 0,024 765 10700/ 0,055 8500 | 0,040 10700
(truciolo ungo) 0,060 1440 8000 | 0,065 1560 8000 0,095 2850 10000 0,034 765 7600 0,029 685 8000 0,066 6400 | 0,050 8000
o Duroplastics (short-chipping) | 10 | 0,065 1250 6400 | 0,075 1440 6400 0,110 2640 8000 0036 665 6100 0,031 595 6400/ 0,071 5100 | 0,060 6400
° men;mgll?;;ﬁ'g) 12 1 0075 1215 5400 | 0,090 1460 5400 0,130 2615 6700 0,042 645 5100 0,036 580 5400 0,082 4300 | 0,070 5400
14 1 0090 1240 4600 | 0,500 1380 4600 0,155 2650 5700 0,050 665 4400 0,043 590 4600 0,098 3700 | 0,090 4600

16 | 0,095 1140 4000 | 0,105 1260 4000 | 0,165 2475 5000 0,053 605 3800 0,045 545 4000 0,104 3200 | 0,100 4000
18 | 0,700 1080 3600 | 0,11 1190 3600 0,175 2365 4500 0,056 570 3400 0,048 515 3600/ 0,109 2900 | 0,130 3600
20 | 0,120 1150 3200 | 0,130 1250 3200 0,200 2400 4000 0,067 625 3100 0,057 550 3200 0,131 2600 | 0,150 3200

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Apertura cava Apertura cava Rampa Interpolazione elicoid. Foratura Trocoidale
Slotting Slotting Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling Trochoidal

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min) 300-350 300-350 290-340 300-350 250-290 300-350

ap=1-15xd ap=05-075xd o=10-15° ae=d o=08° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d ap=25-3ud ae=0,1-0,15xd
d| fz F n fz F n fz F n  fz F n fn n fz n
3 | 0020 1915 31900 | 0,025 2395 31900 0,011 1035 30800/0,010 910 31900 0,022 26600 0,030 31900
4 | 0,030 2150 23900 § 0,035 2510 23900 0,017 1165 23100/0,014 1025 23900 6 0,033 19900 0,040 23900
6
8

Cutting speed (m/min)

el

o Leghe di Al Si<0,5%

« Loghe GIAI0,5%<5i<6% 0035 1680 16000 | 0,040 1920 16000 0020 905 15400 0,017 800 16000 0038 13300 | 0060 16000

- ‘ 0,045 1620 12000 | 0050 1800 12000 0025 75 11600/ 0,021 770 12000 0043 10000 | 0080 12000
i 2l (5<05%) | 40| 0050 1440 9600 | 0055 1585 9600 0028 780 93000024 685 9600| 0055 8OO0 | 0100 9600
(0,5%<5i<6%) 12 | 0060 1440 8000 | 0065 1560 8000|0034 775 7700/ 0029 685 8000, 0066 6700 | 0120 8000
14 | 0085 1345 6900 | 0070 1450 6300|0036 720 6600/ 0,031 G640 6300, 0071 5700 | 0130 6900
16 | 0070 1260 6000 | 0075 1350 6000|0039 680 5800/ 0,033 600 6000, 0076 5000 | 0150 6000
18 | 0075 1215 5400 | 0085 1375 5400 0042 655 5200/ 0,036 580 5400 0082 4500 | 0180 5400
20 | 0080 1150 4800 | 0,090 1295 4800 0045 630 47000038 550 4800 0087 4000 | 0200 4800

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-250 200-250 190-290 200-300 160-250 200-300
ap=1-15xd ap=05-0,7xd o=7-10° ae=d o=5° d=0,6-09x0f ap=d ae=d ap=25-3xd ae=0,1-0,15xd

@a i 7 F n fz F n & F n £ F n f n £ n
310015 950 21300 | 0,020 1280 21300| 0,008 510 20200 0,007 455 21300 0016 17000 0030 21300
fig ° leghediAl6%<Si<10% | 4 | ggogg  gg0 16000 | 0,025 1200 16000 0,011 510 15200/ 0,010 455 16000 0,022 12800 0040 16000

o Leghe di Al alto contenuto di

W 5209 6 | 0,030 965 10700 | 0,035 1125 10700 0,017 510 10100/ 0,014 460 10700 | 0,033 8500 0080 10700
8 | 0035 840 8000 | 0,040 960 8000 0,020 445 7600 0,017 400 8000| 0,038 6400 0080 8000

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%) 10 | 0,040 770 6400 | 0,045 865 6400| 0,022 410 6100/ 0,019 365 6400 0,044 5100 0,700 6400

* Alluminium alloys (Si>10%) | 17 | 0050 810 5400 | 0,055 890 5400 0,028 430 5100/0,024 385 5400 0,055 4300 0,120 5400
14 | 0055 760 4600 | 0,060 830 4600 0,031 405 4400 0026 360 4600 0,080 3700 0130 4600
16 | 0,060 720 4000 | 0,065 780 4000 0,034 385 3800 0,029 345 4000 0,066 3200 0150 4000
18 | 0060 650 3600 | 0,070 755 3600 0,034 345 3400 0,029 310 3600 0,086 2900 0180 3600
20 | 0065 625 3200 0075 720 3200 0,036 340 3100/ 0,031 295 3200| 0,071 2600 0200 3200

Velocita di taglio (m/min)

AT 150-200 150-200 140-190 150-200 120-160 150-200
ap=1-15xd ap=0,5-0,75xd o=57° ae=d o=5° d=06-0,9x0f ap=d ae=d ap=25-3xd ae=0, Ixd

B iz F n |z F n|® F nlfz F n| n fz n
30015 720 16000 | 0,020 960 16000 | 0,008 375 14900/ 0,007 345 16000 0,016 12800 0,020 16000
L f:n”;e;gigzgid' rame (Ot- 4 | 0025 900 12000 | 0,030 1080 12000 0,014 470 11200|0,012 430 12000 0,027 9600 0,030 12000
o Leghe di magnesio 6 | 0030 720 8000 | 0030 720 8000 0017 380 7500|0014 345 8000 0,033 6400 0,040 8000
8 | 0,035 630 6000 | 0,040 720 6000/ 0,020 330 5600|0017 300 6000 0,038 4800 0,050 6000

o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze) 10 | 0,040 575 4800 | 0,045 650 4800| 0,022 300 4500/ 0,019 275 4800 0,044 3900 0,060 4800
* Magnesium alloys 12 | 0,050 600 4000 | 0,050 600 4000 0,028 320 3800 0,024 285 4000| 0,055 3200 0,070 4000

14 1 0050 525 3500 | 0055 580 3500|0028 270 3200|0024 250 3500 0,055 2800 0,090 3500
16 | 0,055 495 3000 | 0,060 540 3000|0031 260 2800|0026 235 3000 0,060 2400 0,100 3000
18 | 0060 485 2700 | 0070 565 2700|0034 250 2500|0029 230 2700 0,066 2200 0,130 2700
20 | 0,065 470 2400 | 0,070 505 2400 0,036 250 2300 0,031 225 2400 | 0,071 2000 0,150 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spsed (m/min) 200-350 200-350 190-340 200-350 160-290 200-350

ap=1-15xd ap=050,T5ud a=10-15° ae=d =0 d=0,6:0,9x0f ap=dae=( ap=25-3ud ae=0,1xd
fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n

.B 0,020 1280 21300 | 0,035 2235 21300 0,011 680 20200/ 0,010 610 21300 0,022 17000 0,020 21300

d
3
Il ° Materie plastiche termoindu- 4 1003 1680 16000 0,045 2160 16000 0,020 895 15200/ 0,017 800 16000 | 0,038 12800 0,030 16000
6
8

renti (truciolo corto)
« Resine termoplastiche 0,040 1285 10700 | 0,055 1765 10700| 0,022 680 101000019 610 10700 0,044 8500 0,040 10700
(truciolo lungo) 0050 1200 8000 | 0,060 1440 8000 0,028 640 7600|0024 570 8000 0,055 6400 0,050 8000
« Duroplastics (short-chipping) | 10 | 0,085 1055 6400 | 0,070 1345 6400 | 0,031 565 61000026 505 6400 0,060 5100 0,060 6400
. L’;zfgmggﬁjm 12 | 0065 1055 5400 | 0,090 1460 5400 0036 555 5100/ 0,031 500 5400 | 0,071 4300 0,070 5400
14 | 0070 965 4600 | 0,090 1240 4600 0,039 515 4400 0,033 460 4600 | 0,076 3700 0,090 4600
16 | 0075 900 4000 | 0,095 1140 4000 0042 480 3800 0,036 430 4000 0,082 3200 0,100 4000
18 | 0085 920 3600 | 0,105 1135 3600 | 0,048 485 3400 0,040 435 3600 | 0,093 2900 0,130 3600
20 | 0090 865 3200 | 0,115 1105 3200 0,050 470 3100/ 0,043 410 3200 0,098 2600 0,150 3200

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Tipo di Iavorazjo_ne > Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Type of machining Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling
e i 300-350 300-350 400-500 290-340 300-350 250-290
ap=1-15xd ap=075-1xd a=1,525xd ag=0,5-0,Toxd x=10-15° ae=d o=B° d=0,6-090f ap=0 ae=(
a d fz F n fz F n | fz F n | fz F n | fz F n fn n
6 | 0,065 3120 16000 | 0,070 3360 16000| 0085 5430 21300 0,036 1680 15400 0031 1485 16000 0,071 13300
. 8 | 0075 2700 12000 | 0080 2880 12000| 0,100 4800 16000 0042 1460 11600 0036 1285 12000 0082 10000
W o soacs |10 | 0085 2450 9600 | 0095 2735 9600|0120 4610 12800(0048 1330 9300 0040 1165 9600 0093  BOOD
L - . 12 | 0095 2280 8000 | 0105 2520 8000 0,140 4495 10700(0053 1230 7700 0045 1085 8000 0104 6700
s i 2l (4<05%) 145 | 0110 1980 6000 | 0120 2160 6000| 0,160 3840 800002 1070 5800 | 052 940 6000 0120 5000
(0,5%<Sic6%) 20 | 0120 1730 4800 | 0130 1870 4800|0180 3455 6400|0067 950 4700 0057 825 4800 0131 4000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-300 200-300 250-350 190-290 200-300 160-250
ap=1-15xd ap=0,75-Ixd ap=1,5-2,5xd ae=0,5-0,75xd o=7-10° ae=d o=h° d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d

@ d = F n | 2 F n |z F n 2 F n 2z F n| @  n

6 | 0060 1925 10700 | 0,065 2085 10700 0,080 3190 13300 0,034 1020 10100 | 0,029 915 10700, 0,066 8500

fizl tigﬂiﬂ:ﬁl Ol 0% & | 8 | 0070 1680 8000 | 0,075 1800 8000|0095 2850 10000/ 0,039 895 7600 | 0033 800 8000 (0076 6400
LT 10 | 0080 1535 6400 | 0,090 1730 6400 0,115 2760 8000|0,045 820 6100 0038 730 6400 0087 5100
« Aluminiom sloys 12| 0085 1375 5400 | 0095 1540 5400 0,30 2615 6700|0048 730 5100 0040 655 5400 0,093 4300
(6%<5i<10%) 16 | 0100 1200 4000 | 0,110 1320 4000 0,150 2250 5000|0056 640 3800 | 0048 570 4000/ 0109 3200

* Alluminium alloys (5i>10%) | 99 | 0110 1055 3200 | 0,120 1150 3200 0,170 2040 4000 0,062 575 3100 | 0,052 505 3200 0120 2600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (m/min) 150-200 150-200 200-250 140-190 150-200 120-160

ap=1-15xd ap=0,75-Td ap=1,5-2.5xd ae=0,5-0,7xd o=51° ae=d o=5° d=0,6-0 30 ap=d ae=d

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

6 | 0050 1200 8000 | 0,055 1320 8000 0,070 2245 10700 0,028 630 7500 | 0024 570 8000, 0,055 6400

L '{*;nfze;fngz';?di rame (Ot- 8 | 0,060 1080 6000 | 0,065 1170 6000|0080 1920 8000 0034 565 5600 0029 515 6000/ 0066 4800
o Leghe di magnesio 10 | 0,070 1010 4800 | 0,075 1080 4800 0,095 1825 6400(0,039 530 4500 | 0,033 480 4800, 0,076 3900
c 12 1 0075 900 4000 | 0,085 1020 4000 0,110 1780 5400|0042 480 3800 0036 430 4000, 0,082 3200

o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze) 16 | 0,090 810 3000 | 0,095 855 3000 0,130 1560 4000|0050 425 2800 | 0,043 385 3000, 0,098 2400
* Magnesium alloys 20 | 0095 685 2400 0,105 755 2400 0,145 1390 3200|0053 365 2300 | 0,045 325 2400 0,104 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 200-350 200-350 250-450 190-340 200-350 160-290

ap=1-15x1, an=0,75-1xd ap=1,5-2,5vd ag=05-0,75xd o=10-15° ae=d o=0° d=06-0,901 ap=( ae=d

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

6 | 0070 2245 10700 K 0,075 2405 10700 0,095 3790 13300 0,033 1190 10100 0,033 1070 10700, 0,076 8500

Il Materie plastiche termoindu- 8 | 0,085 2040 8000 | 0,090 2160 8000 | 0,110 3300 10000 0,048 1085 7600 | 0,040 970 8000 0,093 6400
renti (truciolo corto)

* Resine termoplastiche 10 | 0,095 1825 6400 | 0,105 2015 6400 0,130 3120 8000/ 0,063 975 6100 | 0,045 870 6400 0,104 5100

(truciolo lungo) 12 10,105 1700 5400 | 0,115 1865 5400 0,155 3115 6700/ 0,069 900 5100 0,050 810 5400 0,115 4300
o Duroplastics (short-chipping) | 16 | 0,120 1440 ~ 4000 | 0,130 1560 4000 0,175 2625 5000/0,067 765 3800 0,057 685 4000 0,131 3200
* Thermolpastics 20 | 0,130 1250 3200 | 0,145 1390 3200 0,200 2400 4000 0,073 675 3100 0,062 595 3200 0,142 2600

(long-chipping)

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Apertura cava Copia 3D Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting 3D copy Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling

300-350 300-350 290-340 300-350 250-290

ap=0,26-05xd ae=0,1xd ap=0,1xd o=10-15° ge=d o=8° d=0,6-0,901 ap=0 ae=(l
d fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0,030 2870 47800 | 0,035 3345 47800 | 0,017 1550 46200 0,014 1365 47800 0,022 39800
3 1 0,040 2550 31900 | 0,045 2870 31900 | 0,022 1380 30800 | 0,019 1215 31900 0,029 26600
4 | 0,050 2390 23900 0,055 2630 23900 | 0,028 1295 23100 0,024 1140 23900 0,036 19900
5
6
8

Tipo di lavorazione
Type of machining >

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

el

e Leghe di Al Si<0,5%
e Leghe di Al 0,5%<Si<6%
fiz 0,060 2290 19100 | 0,065 2485 19100 | 0,034 1245 18500 0,029 1090 19100 0,044 16000

0,070 2240 16000 | 0,080 2560 16000 | 0,039 1205 15400 | 0,033 1065 16000 0,051 13300
0,080 1920 12000 K 0,090 2160 12000 | 0,045 1040 11600 | 0,038 915 12000 0,058 10000
10 1 0,095 1825 9600 0,105 2015 9600 | 0,053 990 9300 | 0,045 870 9600 0,069 8000
12 1 0,505 1680 8000 0,115 1840 8000 | 0,059 905 7700 | 0,050 800 8000 0,076 6700
16 1 0,120 1440 6000 H 0,130 1560 6000 | 0,067 780 5800 | 0,057 685  6OOO 0,087 5000

o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-250 200-250 190-290 200-300 160-250

ap=0,25-0,5xd ae=0,1xd ap=0,1xd o=7-10° ae=d o=5° d=0,6-0,9xDf ap=( ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
0,025 1595 31900 | 0,030 1915 31900 | 0,014 850 30300 | 0,012 760 31900 0,018 25500
o Leghe di Al 6%<Si<10%

d
2
; ’ 3 10035 1490 21300 0,040 1705 21300 | 0,020 790 20200 0,017 710 21300 0,025 17000
® Leghe di Al alto contenuto di
[ Si>10% 4 | 0,045 1440 16000 | 0,050 1600 16000 | 0,025 765 15200 | 0,021 685 16000 0,033 12800
5
6
8

e

0,055 1410 12800 K 0,060 1535 12800 | 0,031 745 12100 | 0,026 670 12800 0,040 10200
0,065 1390 10700 | 0,075 1605 10700 | 0,036 735 10100 | 0,031 660 10700 0,047 8500
0075 1200 8000 0,085 1360 8000 | 0,042 640 7600 0,036 570 8000 0,055 6400
10 | 0,090 1150 6400 H 0,100 1280 6400 | 0,050 615 6100 | 0,043 550 6400 0,066 5100
12 10,095 1025 5400 0,905 1135 5400 | 0,053 545 5100 | 0,045 490 5400 0,069 4300
16 |1 0,170 880 4000 A 0,120 960 4000 | 0,062 470 3800 | 0,052 420 4000 0,080 3200

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 150-200 140-190 150-200 120-160

ap=0,250,5xd ae=01xd ap=0,1xd =57 ae=d o=5° 0=05-0,901 =0 ae=(
fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
0,025 1195 23900 H 0,030 1435 23900 | 0,014 625 22300 | 0,012 570 23900 0,018 19100
o Rame e leghe di rame (Ot-

d

2
s 30030 960 16000 | 0,035 1120 16000 | 0017 500 14300 | 0014 455 16000 | 0022 12800
* Leghe di magnesio 4| 0040 960 12000 | 0,045 1080 12000 0022 500 11200 | 0019 455 12000 | 0029 9600
5
6
8

f=t

0,050 960 9600 K 0,050 960 9600 | 0028 505 9000 | 0,024 455 9600 0,036 7700
0,055 80 8000 0,065 1040 8000 | 0,031 460 7500 | 0,026 420 8000 0,040 6400
0065 780 6000 0070 840 6000 | 0,036 410 5600 0,031 370 6000 0,047 4800
10 1 0,075 720 4800 0,085 815 4800 | 0,042 380 4500 | 0,036 345 4800 0,055 3900
12 1 0,085 680 4000 0,090 720 4000 | 0,048 360 3800 | 0,040 325 4000 0,062 3200
16 |1 0,095 570 3000 0,905 630 3000 | 0,053 300 2800 | 0,045 270 3000 0,069 2400

o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 200-350 200-350 190-340 200-350 160-290

ap=D0,25:05xd ae=01xd ap=0,1xd o=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0,9xf ap=( ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

d

. . . 2 | 0,035 2235 31900 | 0,040 2550 31900 | 0,020 1190 30300 ' 0,017 1065 31900 0,025 25500
* Materie plastiche termoindu-

renti (truciolo corto) 3 10045 1915 21300 0,050 2130 21300 | 0,025 1020 20200 | 0,021 910 21300 0,033 17000
* Resine termoplastiche 4 | 0,055 1760 16000 @ 0,060 1920 16000 | 0,031 935 15200 | 0,026 840 16000 0,040 12800
5
6
8

el

(truciolo lungo)

0,065 1665 12800 0,070 1790 12800 | 0,036 880 12100 0,031 790 12800 0,047 10200
0,075 1605 10700 | 0,090 1925 10700 | 0,042 850 10100 | 0,036 765 10700 0,055 8500
0,090 1440 8000 ' 0,100 1600 8000 | 0,050 765 7600 1 0,043 685 8000 0,066 6400
10 | 0,105 1345 6400 | 0,115 1470 6400 | 0,059 715 6100 | 0,050 640 6400 0,076 5100
12 1 0115 1240 5400 | 0,125 1350 5400 | 0,064 655 5100 0,055 590 5400 0,084 4300
16 | 0,130 1040 4000 | 0,145 1160 4000 | 0,073 555 3800 | 0,062 495 4000 0,095 3200

© Duroplastics (short-chipping)
® Thermolpastics
(long-chipping)

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Apertura cava Copia 3D Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting 3D copy Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling

250-300 250-300 240-290 250-300 200-250

ap=0,25-0,5xd ae=0,1xd ap=0,1xd o=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0,9xf ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0021 1670 39800 0,025 1950 39800 | 0,012 900 38200 0,010 795 39800 0,015 31900
3 | 0028 1490 26600 0,032 1675 26600 | 0,016 800 25500 | 0,013 710 26600 0,020 21300
4 10035 1395 19900 # 0,039 1530 19900 | 0,020 750 19100 | 0,017 665 19900 0,025 16000
5
6
8

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

b1

 Leghe di Al Si<0,5%
e Leghe di Al 0,5%<Si<6%
fiz 0,042 1345 16000 @ 0,046 1455 16000 | 0,024 720 15300 4 0,020 640 16000 0,031 12800

0,049 1305 13300 | 0,056 1490 13300 | 0,027 700 12800 | 0,023 620 13300 0,036 10700
0,056 1120 10000 | 0,063 1260 10000 | 0,031 600 9600 | 0,027 535 10000 0,041 8000
10 | 0,067 1065 8000 0,074 1175 8000 | 0,037 575 7700 | 0,032 505 8000 0,048 6400
12 1 0074 985 6700 0,081 1080 6700 | 0,041 525 6400 | 0,035 470 6700 0,054 5400
16 | 0084 840 5000 0,091 910 5000 | 0,047 450 4800 | 0,040 400 5000 0,061 4000

o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min) 150-200 150-200 140-190 150-200 120-160

ap=0,25-0,5xd ae=0,1xd ap=0,Ixd ox=1-10° ae=( ox=5° d=0,6-0,9xDi ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
0,018 835 23900 | 0,021 1005 23900 | 0,010 435 22300 | 0,008 400 23900 0,013 19100
o Leghe di Al 6%<Si<10%

d
2
; ) 3 0025 785 16000 0,028 835 16000 | 0,014 410 14900 0,012 375 16000 0,018 12800
© Leghe di Al alto contenuto di
[ Si>10% 4 |0032 755 12000 | 0,035 840 12000 | 0,018 395 11200 | 0,015 360 12000 0,023 9600
5
6
8

-

0,039 740 9600 0,042 805 9600 0022 390 9000 | 0,018 350 9600 0,028 7700
0,046 730 8000 K 0,053 840 8000 | 0,025 380 7500 | 0,022 345 8000 0,033 6400
0,053 630 6000 0060 715 6000 | 0029 330 5600|0025 300 G60OO 0,038 4800
10 | 0,063 605 4800 0,070 670 4800 | 0,035 320 4500 | 0,030 290 4800 0,046 3900
12 |1 0067 530 4000 0,074 530 4000 | 0037 285 3800 | 0,032 255 4000 0,048 3200
16 | 0,077 460 3000 0,084 505 3000 | 0,043 240 2800 | 0,037 220 3000 0,056 2400

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 125-175 125-175 115-165 125-175 100-140

ap=0,25-0,5xd ae=0,1xd ap=0,1xd o=57° ae=d o=5° 0=0,6-0,901 ap=0 ae=(l
fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
0,015 595 19900 | 0,020 795 19900 | 0,008 310 18400 | 0,007 285 19900 0,01 16000
* Rame e leghe di rame (Ot-

d

2
s 30020 530 13300 | 0025 665 13300 | 0011 275 12300 0010 255 13300 | 0015 10700
* Leghe i magnesio 40030 600 10000 | 0,030 600 10000 0017 310 9200 | 0014 285 10000 | 0022 8000
5
6
8

e

0,035 560 8000 0,035 560 8000 ' 0020 290 7400 | 0,017 265 8000 0,025 6400
0,040 535 6700 K 0,045 605 6700 | 0022 280 6200 | 0,019 255 6700 0,029 5400
0,045 450 5000 K 0,050 500 5000 | 0025 230 4600 | 0,021 215 5000 0,033 4000
10 | 0,055 440 4000 K 0,060 480 4000 | 0,031 230 3700 | 0,026 210 4000 0,040 3200
12 1 0060 410 3400 0,065 440 3400 0034 210 3100 | 0,029 195 3400 0,044 2700
16 | 0,065 325 2500 0,075 375 2500 | 0,036 165 2300 | 0,031 155 2500 0,047 2000

* Copper, copper alloys (Brass,
Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed {mymin) 150-300 150-300 140-290 150-300 120-250

ap=0,25-0,5xd ae=0,1xd ap=0,1xd o=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-09x0f ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
) . _ 0,025 1195 23900 H 0,025 1195 23900 | 0,014 625 22300 1 0,012 570 23900 0,018 19100
* Materie plastiche termoindu-

d

2
renti (truciolo corto) 3 0030 960 16000 0035 1120 16000 | 0,017 500 14900 | 0,014 455 16000 0,022 12800
* Resine termoplastiche 4 | 0040 960 12000 | 0,040 960 12000 | 0,022 500 11200 0,019 455 12000 0,029 9600
5
6
8

el

(truciolo lungo)

0,045 865 9600 | 0,050 960 9600 | 0,025 455 9000 0,021 410 9600 0,033 7700
0,055 880 8000 0,060 960 8000 | 0,031 460 7500 | 0,026 420 8000 0,040 6400
0,060 720 6000 | 0,070 840 6000 | 0,034 375 5600 0,029 345 6000 0,044 4800
10 | 0075 720 4800 | 0,080 770 4800 | 0,042 380 4500 1 0,036 345 4800 0,055 3900
12 |1 0,080 640 4000 | 0,090 720 4000 | 0,045 340 3800 0,038 305 4000 0,058 3200
16 | 0,090 540 3000 | 0,00 600 3000 | 0,050 280 2800 | 0,043 255 3000 0,066 2400

* Duroplastics (short-chipping)
® Thermolpastics
(long-chipping)

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Tipo dilavorazione > Copia 3D Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Type of machining 3D copy Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 300-350 290-340 300-350 250-290
ae=0,Ixd ap=0,1xd o=10-15" ae=d ox=4° d=0,6-0,90f ap=0ae=d
de* fz F n fz F n  fz F n fn n

b

o Leghe di Al Si<0,5%
. o Leghe di Al 0,5%<Si<6%

12| 0035 5570 79600 0,020 1810 77000 | 0,017 1530 79600, 0,015 66400
1,81 0045 4780 53100| 0,025 2325 51300 | 0,021 2045 53100 0,029 44300
24| 0,055 4380 39800 0,031 2845 38500 0,026 2500 39800| 0,048 33200
0,065 4145 31900 0,036 3365 30800 0,031 2960 31900| 0,071 26600
36 0080 4255 26600 0,045 4145 25700 0,038 3645 26600 0,105 22200
480090 3580 19900 0,050 4670 19300 0,043 4090 19900, 0,157 16600

o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys

N ©O 0 @ o &~ w N[
w
o

(0,5%<Si<6%)
10 | 60| 0,105 3360 16000| 0,059 5435 15400 | 0,050 4800 16000/ 0,229 13300
12 | 72| 0115 3060 13300/ 0,064 5980 12900 | 0,055 5240 13300 0301 11100
0 a daglio Q Q
0 speed 00-250 0-290 00-300 60-250
ae=0,1xd ap=0,1xd ox=1-10° ge=d ox=5° d=06-0,9x0f ap=( ae=d
@ a d |de*| fz F n fz F n fz F n fn n
2|12 0030 3185 53100/ 0,017 1015 50400 0014 910 53100, 0,013 42500
* Leghe diAl6%<Si<10% 3|18 0040 2830 35400 0,022 1355 33600 0019 1215 35400 0,026 28300
e Leghe di Al alto contenuto di
W 5 0% 4| 24| 0050 2660 26600 0,028 1695 25200| 0,024 1520 26600 0044 21300
« Aluminium alloys 5| 30 0060 2555 21300 0,034 2035 20200 0,029 1825 21300, 0,066 17000
(6%<Si<10%) 6| 36 0075 2655 17700 0,042 2540 16800 0,036 2275 17700/ 0,098 14200

o Alluminium alloys (Si>10%)
8| 48| 0,085 2260 13300, 0,048 2880 12600| 0,040 2585 13300 0,149 10700

10 | 6,0| 0,100 2140 10700| 0,056 3395 10100| 0,048 3055 10700, 0,218 8500
12| 72| 0,105 1870 8900| 0,059 3555 8400| 0,050 3205 8900, 0,275 7100

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 140-190 150-200 120-160
ae=0,Ixd ap=0,1xd ox="51°ae=(0 ox=5°d=0,6-0.9xDf ap=d ae=(l
de* fz F n fz F n fz F n fn n

e

* Rame e leghe di rame (Ot-
tone, Bronzo)
® Leghe di magnesio

1,2/ 0030 2390 39800 0,017 750 37200| 0,014 680 39800, 0,013 31900
18] 0035 1860 26600| 0,020 875 24800| 0,017 800 26600 0,023 21300
24 0045 1790 19900 0,025 1125 18600 0,021 1025 19900, 0,039 16000
30 0050 1600 16000| 0,028 1250 14900 0,024 1140 16000, 0,055 12800
36 0065 1730 13300| 0,036 1625 12400 0,031 1480 13300, 0,085 10700
8 | 48| 0,070 1400 10000, 0,033 1750 9300 0,033 1600 10000, 0,122 8000
10 | 6,0| 0,085 1360 8000| 0,048 2140 7500| 0,040 1940 8000, 0,186 6400
12| 72| 0,090 1205 6700 0050 2250 6200 0,043 2065 6700 0,236 5400

Velocita di taglio (m/min)

=

* Materie plastiche termoindu-
renti (truciolo corto)

© Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze)
* Magnesium alloys

o g A~ w N2

200-350
ae=0,Txd ap=0,1xd o=10-15" ae=d ox=8° d=0,6-0,9:0f
de* fz F n fz F n fz F n fn n

1,2 0,040 4250 53100 0,022 1355 50400| 0,019 1215 53100, 0,017 42500
18 0,050 3540 35400 0,028 1695 33600 0,024 1515 35400 0,033 28300
2410060 3190 26600 0,034 2030 25200/ 0,029 1825 26600 0,052 21300
0,070 2980 21300 0,039 2375 20200 0,033 2130 21300/ 0,076 17000
36 0090 318 17700 0,050 3050 16800 0,043 2730 17700 0,118 14200
481 0,100 2660 13300 0,056 3385 12600 0,048 3040 13300, 0,175 10700
60| 0,115 2460 10700 0,064 3905 10100/ 0,055 3515 10700 0,251 8500
72 0125 2225 8900 0,070 4235 8400 0,060 3815 8900/ 0,328 7100

d * de = diametro
J— | effettivo di taglio -
= T effective diameter

ds of cutting

Cutting speed (m/min)

o Duroplastics (short-chipp'ng)
o Thermolpastics
(long-chipping)

N © © o U B~ w N[
w
o

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Tipo di lavorazione > Copia 3D Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Type of machining 3D copy Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed {m/min) 250-300 240-290 250-300 200-250
ae=0,05-0,1xd ap=0,05-0,1xd o=10-15° ge=d ox=8° d=0,6-0.9x0f ap=d ae=d
de* fz F n fz F n fz F n fn n

bl

moe Leghe di Al Si<0,5%
. ® Leghe di Al 0,5%<Si<6%

12| 0025 3255 66400 0,014 1050 63700 0,012 930 66400, 0,011 53100
0,032 2790 44300/ 0,018 1350 42500 | 0,015 1195 44300 0,021 35400
2410039 2555 33200 0,022 1650 31900 0,018 1460 33200 0,034 26600
30| 0046 2420 26600 0,025 1950 25500 0,022 1730 26600| 0,050 21300
36 0056 2485 22200 0,031 2405 21300 0,027 2130 222000 0,073 17700

o o B w N
©

o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys

(0,5%<Si<6%) 8 | 48 0,063 2090 16600| 0,035 2710 16000 | 0,030 2330 16600, 0,110 13300
10 | 60 0,074 1955 13300/ 0,041 3160 12800 0,035 2790 13300, 0,161 10700
0,081 1785 11100/ 0,045 3475 10700 0,038 3060 11100 0,211 8900

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spaed (m/min] 150-200 140-190 150-200 120-160

ae=0,Txd ap=0,1xd o=1-10° ge=t =5 d=0,60,9x0f ap=d ae=d
de*| fz F n fz F n fz F n fn n

* Leghe di Al 6%<Si<10%
w e Leghe di Al alto contenuto di

d
2 |12 0021 1670 39800 0012 525 37200 0010 475 39800/ 0,009 31900
3

Si >10% 4|24 003 1395 19900 0,020 875 18600 0017 795 19900| 0,031 16000
5
6
8

1810028 1490 26600| 0,016 700 24800 | 0,013 640 26600, 0,018 21300
30 0042 1345 16000/ 0,024 1050 14900 0,020 960 16000 0,046 12800
36 0053 1395 13300 0,029 1310 12400 0,025 1195 13300, 0,069 10700
480060 1190 10000 0,033 1485 9300 0,028 1360 10000, 0,104 8000
10 | 60 0070 1120 8000| 0,039 1765 7500 | 0,033 1600 8000, 0,153 6400
12 | 72 0074 985 6700 0,041 1835 6200| 0,035 1690 6700, 0,193 5400

Velocita di taglio (m/min)

e

d

2112|0020 1330 33200 0,011 410 30600 0010 380 33200/ 0,009 26600

'E:nrz’eBeréergf;;dirame(Ot» 3118|0025 1110 22200/ 0014 515 20400 0012 475 22200/ 0016 17700

« Leghe di magnesio 4|24 0030 995 16600 0,017 615 15300/ 0,014 570 16600 0026 13300
5
6
8

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Cutting speed (m/min) 125-175 115-165 125-175 100-140
ae=0,Ixd ap=0,Ixd o=57° ae=d =57 0=0,6-0,90f ap=0 ae=t
de* fz F n fz F n fz F n fn n

30| 0,035 930 13300| 0,020 725 12300 0,017 665 13300, 0,038 10700
36| 0045 1000 11100| 0,025 925 10200 0,021 855 11100 0,059 8900
48 0,050 830 8300, 0,028 1035 7700| 0,024 950 8300 0,087 6700
10 | 6,0 | 0,060 805  6700| 0,034 1250 6200 0,029 1150 6700, 0,131 5400
12 1 72| 0065 730 5600/ 0,036 1335 5100 0,031 1250 5600, 0,170 4500

min)
min)

o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze)
© Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/

Cutting speed (m/

150-300 140-290 150-300 120-250
ox=10-15° ge=d oc=0° d=0,6-0,90f ap=d ae=d

ae=0,1xd ap=0,1xd

d |de* fz F n fz F n fz F n fn n

2 |12 002 1990 39800 0,014 625 37200 0,012 570 39800, 0,011 31900

wo° Mat_eriep'_aSliChEtemei“dU’ 3|18 003 1860 26600/ 0,020 875 24800 0,017 800 26600 0,023 21300
renti (truciolo corto)

o Resine termoplastiche 4 |24 0040 1590 19900| 0,022 1000 18600 0,019 910 19900, 0,035 16000

5

6

8

(truciolo lungo) 30 0050 1600 16000/ 0,028 1250 14900 0024 1140 16000/ 0,055 12800
36| 0,060 1505 13300 0,034 1500 12400 0,029 1365 13300/ 0079 10700
48| 0070 1400 10000 0,039 1750 9300 0,033 1600 10000 0122 8000
10 | 60 0080 1280 8000 0,045 2015 7500|0033 1830 8000, 0,175 6400
12| 72| 0090 1205 6700 0,050 2250 6200 0,043 2065 6700/ 0236 5400

d * de = diametro
" J— |3 effettivo di taglio -
T effective diameter
aq of cutting

* Duroplastics (short-chipp ng)
© Thermolpastics
(long-chipping)

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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'I'|pudi|avoraz'io_ne> Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura

Type of machining Slotting Slotting Heavy side miling | Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling
e e L 300-350 300-350 400-500 290-340 300-350 250-290

ap=d ap=0,5xd ap=( ae=0,5-0,75xd ox=10-15° ae=( ox=8° d=0,6-0,9xf ap=d ae=(

a d fz F n fz F n | fz F n | fz F n | fz F n fn n
6 | 0050 2400 16000 | 0,060 2880 16000| 0,060 3835 21300/ 0,028 1295 15400 | 0,024 1140 16000/ 0,055 13300
- 8 | 0060 2160 12000 | 0070 2520 12000 0070 3360 16000 0,034 1170 11600 0029 1030 12000 0066 10000
W 0soacs |10 | D070 2015 9600 | 0,080 2305 9600|0080 3070 12800 0039 1095 9300 0033 960 960D 0076 80O
u N . 120080 1920 8000 | 0,090 2160 8000|0080 2890 10700 0,045 1035 7700 0038 915 8000 0087 6700
:ﬁ::ﬁmﬂmg::g;;‘SKO'S%) 16 | 0090 1620 6000 | 0,100 1800 6000|0100 2400 8000|0,050 875 5800 | 0043 770 6000/ 0098 5000
(0,5%<5i<6%) 20 0100 1440 4800 | 0,120 1730 4800/ 0,120 2305 6400 0,05 790 4700 | 0048 685 4800 0,109 4000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-300 200-300 250-350 190-290 200-300 160-250
ap=d ap=0,5xd ap=( ae=0,5-0,75xd o=7-10° ae=d o=h° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d

a d| 2z F n|fz F nl|fz F n|f2 F nl|fz F n| fm_n
6

0,040 1285 10700 | 0,050 1605 10700| 0,050 1995 13300/ 0,022 680 10100 0,019 610 10700, 0,044 8500

B N ohocomansoci | 8 | 0050 1200 8000 | 0060 1440 G000 (0060 1800 10000 0028 640 7600 0024 570 8000 0055 6400
LT 10 | 0060 1150 6400 | 0,070 1345 6400 0,070 1680 8000|0,034 615 6100 0029 550 6400/ 0066 5100
12 | 0070 1135 5400 | 0,080 1295 5400 0,080 1610 6700(0,039 600 5100 0033 540 5400 0076 4300

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%) 16 | 0,080 960 4000 | 0,090 1080 4000 0,090 1350 5000 0,045 510 3800 0,038 455 4000/ 0,087 3200

* Alluminium alloys (Si>10%) | 99 | 0090 865 3200 | 0,100 960 3200 0,100 1200 4000 0,050 470 3100 | 0043 410 3200 0,098 2600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 150-200 200-250 140-190 150-200 120-160
ap=d ap=05d ap=d ae=05-0,75xd o=51° ae=l o=h° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d

@ d fz F n |2 F n|fz F n 2 F n 2z F n| @ n
6

0,040 960 8000 | 0,050 1200 8000 | 0,050 1605 10700{0,022 505 7500 | 0,019 455 8000, 0,044 6400

- f;nmee;(')engg dirame (Ot- 8 | 0050 900 6000 | 0,055 990 6000|0055 1320 8000 0,028 470 5600 | 0,024 430 6000 0,055 4800
o Leghe di magnesio 10 | 0,055 790 4800 | 0,085 935 4800 0,065 1250 6400|0031 415 4500 | 0026 375 4800, 0,060 3900
c 12 | 0,065 780 4000 | 0,070 840 4000 0,070 1135 5400 0,036 415 3800 0,031 370 4000, 0,071 3200
o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze) 16 | 0070 630 3000 0,080 720 3000 0,080 960 4000/0,039 330 2800 0033 300 3000 0,076 2400
* Magnesium alloys 20 | 0080 575 2400 | 0,095 685 2400|0095 910 3200|0045 310 2300 | 0,038 275 2400 0,087 2000
0 a aqgllo
0 snaed 00-350 00-350 0-450 90-340 00-350 60-290
ap=d ap=0,5xd ap=d ae=0,5-0,75xd o=10-15° ae=d o=8° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=(

@ d fz F =n |2 F nl @z F nl| 2 F n 2 F n| f  n

6 005 1765 10700 K 0,065 2085 10700 0,065 2595 13300 0,031 935 10100 0,026 840 10700 0,060 8500

B - Materie plastiche termoindu- 8 0065 1560 8000 ' 0,075 1800 8000 0,075 2250 10000 0,036 830 7600 0,031 745 8000 0,071 6400
renti (truciolo corto)

« Resine termoplastiche 10 | 0075 1440 8400 | 0,090 1730 6400 0,090 2160 8000|0042 770 6100| 0036 685 6400 0082 5100

{truciolo lungo) 12 10090 1460 5400 | 0,100 1620 5400 0,100 2010 6700 0,050 770 5100 | 0,043 695 5400 0,098 4300
« Duroplastics (short-chipping) | 16 | 0,100 1200 4000 | 0,110 1320 4000 0,110 1650 5000 0,056 640 3800 | 0,048 570 4000/ 0,109 3200
* Thermolpastics 20 | 0110 1055 3200 | 0,130 1250 3200 0,130 1560 4000 0,062 575 3100 | 0,052 505 32000 0120 2600

(long-chipping)

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%

315 torna all'indice


kafka
Font monospazio
torna all'indice


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

AM97/

3§ L} L = | & =7

1;3&%]11:2;?}?:3:;» Aperturacava | Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura

Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling

e i 300-350 300-350 400-500 290-340 300-350 250-290

ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd ap=( ae=0,10xd o=10-15° ae=( ox=8° d=0,6-0,9xf ap=d ae=d

a d fz F n fz F n | fz F n | fz F n  fz F n fn n
6 0050 2400 16000 | 0,045 2160 16000| 0,055 3515 21300/ 0,028 1295 15400 | 0,024 1140 16000/ 0,055 13300
. 8 | 0055 1980 12000 | 0,055 1980 12000| 0,065 3120 16000/ 0,031 1070 11600 | 0026 940 12000 0,060 10000
W soacs |10 | DOBS 1870 9600 | 0,075 2160 9600|008 3070 12800 003 1075 9300 0031 840 960D 0071 80O
u N . 120070 1680 8000 | 0,085 2040 8000|0080 2890 10700/ 0,039 905 7700 0033 800 8000, 0076 6700
:f\:}gm;ggﬁgg::gg;‘*‘“%) 16 | 0085 1530 6000 | 0,110 1980 6000|0120 2880 8000(0,048 830 5800 | 0040 730 6000/ 0093 5000
(0,5%<5i<6%) 20 | 0090 1295 4800 | 0,130 1870 4800/ 0,140 2690 6400 0,050 710 4700 | 0043 615 4800 0098 4000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-300 200-300 250-350 190-290 200-300 160-250
ap=0,5ud ap=d ae=0,25xd ap=d ae=0,10xd o=7-10° ae=d o=h° d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d

H d &z F n |z F n|fz F nl|fz F n|f F n| @1 n
6

0,040 1285 10700 | 0,040 1285 10700 0,045 1795 13300/0,022 680 10100 | 0,013 610 10700, 0,044 8500

i - lechedMO%<Si<l0% | g | 0045 1080 8000 | 0,050 1200 8000| D055 1650 10000/ 0,025 575 7600 | 0021 515 B8000| 0049 6400
e Leghe di Al alto contenuto di

W 52109 10 | 0,055 1055 6400 | 0,065 1250 6400| 0,070 1680 8000|0031 565 6100 | 0026 505 6400/ 0060 5100

12 | 0060 970 5400 | 0,075 1215 5400| 0,080 1610 6700/0034 515 5100 | 0,029 465 5400/ 0066 4300

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%) 16 | 0,070 840 4000 | 0,500 1200 4000 0,110 1650 5000 0,039 445 3800 0,033 400 4000, 0,076 3200

* Alluminium alloys (5i>10%) | 99 | 0075 720 3200 | 0,120 1150 3200 0,130 1560 4000 0,042 390 3100 | 0,036 345 32000 0082 2600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 150-200 200-250 140-190 150-200 120-160

ap=0,5xd ap=( ae=0,25xd ap=d ae=0,10xd o=57° ae=d o=h° d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d

@ d 2 F n |2 F n| |z F n 2 F n &z F n| @ n
6

0,040 960 8000 | 0,035 840 8000 0,045 1445 10700|0,022 1035 15400 0,019 915 16000, 0,044 13300

L f;nmee;(';g*(‘jd' rame (Ot- 8 | 0,045 810 6000 | 0,045 810 6000 0,050 1200 8000|0025 875 11600 | 0,021 770 120000 0,049 10000
o Leghe di magnesio 10 | 0,050 720 4800 | 0,060 865 4800 0,065 1250 6400/0028 780 9300 0024 685 9600 0,055 8000
c 12 | 0,055 660 4000 | 0,070 840 4000 0,070 1135 5400/0,031 710 7700 0026 630 8000 0,060 6700
o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze) 16 | 0070 630 3000 | 0,090 810 3000 0,095 1140 4000/0,039 680 5800 0033 600 6000 0,076 5000
* Magnesium alloys 20 | 0070 505 2400 | 0,05 755 2400 0,110 1055 3200|/0,039 555 4700 | 0,033 480 4800, 0,076 4000
0 a aqgllo
S 00-350 00-350 0-450 90-340 00-350 60-290
ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd ap=( ae=0,10xd o=1015° ge=d ox=0° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d

@a d fz F n |2 F =n &z F nl |z F n 2 F n| ™  n
6

0,055 1765 10700 | 0,050 1605 10700 0,060 2395 13300|0,031 935 10100 0,026 840 10700 0,060 8500

B - Materie plastiche termoindu- 8 | 0,060 1440 8000 | 0,060 1440 8000 0,070 2100 10000|0,034 765 7600 0,029 685 8000, 0,066 6400
renti (truciolo corto)

« Resine termoplastiche 10 | 0070 1345 6400 | 0,085 1630 6400 0,090 2160 8000 0,033 715 6100 | 0,033 640 6400, 0076 5100

{truciolo lungo) 12 | 0075 1215 5400 | 0,095 1540 5400 0,100 2010 6700 0,042 645 5100 0036 580 5400 0,082 4300
« Duroplastics (short-chipping) | 16 | 0,095 1140 4000 | 0,120 1440 4000 0,130 1950 5000/ 0,053 605 3800 | 0,045 545 4000/ 0104 3200
* Thermolpastics 20 | 0100 960 3200 0,145 1330 3200 0,155 1860 4000/ 0,056 520 3100 | 0,048 455 3200 0,109 2600

(long-chipping)

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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HM99 - HM99SX HM99L
L1t vt = 1§ t =

Epoedli]ﬁ:]'gﬁzi:’ize > Apertura cava Contornatura pesante Foratura Apertura cava Contornatura pesante Foratura
P 9 Slotting Heavy side milling Drilling Slotting Heavy side milling Drilling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 300-350 400-500 200-250 270-310 350-450 180-220
ap=051xd ap=d ae=0,25-0, Toxd ap=0 ae=d ap=051xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ae=(l

d| fz F n fz F n fn n d  fz F n fz F n fn n

2 0015 715 47800 | 0,020 1275 63700 0,010 31900 2 0012 515 43000, 0,016 895 55800 0,008 28700
3 | 0,030 955 31900 | 0,040 1700 42500 0,015 21300 3 0024 690 28700| 0,032 1190 37200 0,012 19100
4 | 0,040 955 23900 | 0,065 1755 31900 0,020 16000 41 0032 690 21500| 0,044 1230 27900 0,016 14400
6 6

8 8

bl

o Leghe di Al Si<0,5%
* Leghe di Al 0,5%<Si<6%

u 0,050 800 16000 0,065 1385 21300 0,025 10700 0040 575 14400 0,052 965 18600 0,020 9600

* Alluminium aloys (5i<0,5%) 0060 720 12000 | 0,080 1280 16000 | 0030 8000 0048 520 10800 0064 895 14000 0024 7200

o Alluminium alloys

(0,5%<Si<6%) 10 | 0,080 770 9600 K 0,500 1280 12800 0,040 6400 10 | 0,064 550 8600 0,080 895 11200 0,032 5800
12 | 0,700 800 8000 | 0,130 1390 10700 0,050 5400 12 1 0080 575 7200 0,704 965 9300 0,040 4800
14 | 0,120 830 6900 | 0,150 1365 9100 0,060 4600 14 | 009 595 6200| 0,120 960 8000 0,048 4100
16 | 0,760 960 6000 | 0,180 1440 8000 0,080 4000 16 1 0,128 690 5400| 0,144 1010 7000 0,064 3600
Velocita di taglio (m/min
Cutting spged :mfmin; 200-300 250-350 120-200 180-270 220-310 110-150
ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d ap=05-1xd ap=( ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d

d| fz F n fz R n fn n d  fz F n fz B n fn n
2 10020 640 31900 | 0,020 795 39800 0,008 19100 2| 0016 460 28700 | 0,016 560 35100 0,006 17600
3 10025 535 21300 | 0,030 800 26600 0,012 12800 3 0020 380 19100 0,024 560 23400 0,010 11700
4 10035 560 16000 | 0,045 895 19900 0,017 9600 4| 0028 405 14400 | 0,036 635 17600 0,014 8800
6 6

8 8

=

fil ° Leghe diAl 6%<Si<10%
e Leghe di Al alto contenuto di

W 00

0,045 480 10700 | 0,060 800 13300 0,020 6400 0036 345 9600 | 0,048 560 11700 0,016 5900

o Alluminium alloys

(6%<5i<10%) 0,055 440 8000 | 0,070 700 10000 0025 4800 0044 315 7200 | 0,056 495 8800 0,020 4400
* Alluminium alloys (52=10%) | 10| gg70 450 6400 | 0,085 680 8000 0030 3900 10 | 005 325 5800 0068 485 7100| 0,024 3600
12 10090 485 5400 | 0,110 735 6700 0040 3200 12 | 0072 345 4800 | 0,088 520 5900 0,032 3000
14 0100 460 4600 | 0,130 740 5700 | 0050 2800 14 | 0080 330 4100 | 0,104 530 5100 0,040 2600
16 | 0,140 560 4000 | 0,160 800 5000 0070 2400 16 | 0,112 405 3600 | 0,128 565 4400 0,056 2200
e A 150-200 200-250 100-150 130-180 180-220 90-150
ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d ap=05-1xd ap=( ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d
a d fz F n fz F n fn n d fz F n fz F n fn n
2 0010 240 23900 | 0,015 480 31900 | 0010 16000 2 0010 205 20700| 0,015 430 28700| 0005 14400
1 '?:nmele;“')?zgidi rame (Ot- 310025 400 16000 0,030 640 21300 0010 10700 3| 0020 275 13800| 0,025 480 19100/ 0,010 9600
« Leghe di magnesio 4 | 0030 360 12000 0,045 720 16000 0,015 8000 4| 0025 260 10400 0,035 505 14400 0,015 7200
* Metall preziosi 6 | 0040 320 8000 0,050 535 10700 0,020 5400 6| 0030 205 6900| 0,040 385 9600 0,015 4800
o Copper, copper alloys (Brass, 8 | 0050 300 6000 | 0,065 520 8000 0,025 4000 8| 0040 210 5200| 0,050 360 7200/ 0,020 3600
. mgﬁ?siumauoys 10 | 0065 310 4800 0,080 510 6400 0,030 3200 10 | 0050 210 4200 0,065 375 5800 0,025 2900
o Precious metals 12 10080 320 4000 | 0,105 565 5400 0,040 2700 12 0065 230 3500 0,085 410 4800, 0,030 2400
14 | 0095 335 3500 0,120 550 4600 0,050 2300 14| 0075 225 3000 0,095 390 4100 0,040 2100
16 1 0,130 390 3000 | 0,145 580 4000 0,065 2000 16| 0,100 260 2600 0,115 415 3600 0,05 1800
e 200-350 250-450 120-250 180-300 220-400 110-220
ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d ap=05-Txd ap=( ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d
a d fz F n fz F n fn n d fz F n fz F n fn n
2 0015 480 31900 | 0,020 795 39800 | 0,010 19100 2 | 0015 430 28700 | 0,020 700 35100 0010 17600
2 Zﬁ:ﬁ[{f&'ﬁgCc'fnf)"“"'”d” 3 /0035 745 21300 | 0,045 1195 26600 & 0,015 12800 3 0025 480 19100 0,035 820 23400 | 0,015 11700
o Resine termoplastiche 4 | 0045 720 16000 | 0,060 1195 19900 | 0,020 9600 4 | 0035 505 14400 | 0,050 880 17600 | 0,020 8800
(truciolo lungo) 6 | 0055 590 10700 | 0,070 930 13300 | 0030 6400 6 | 0045 430 9600 | 0,055 645 11700 0020 5900
o Duroplastics (short-chipping) | 8 | 0,065 520 8000 | 0,090 900 10000 | 0,035 4800 8 | 0055 395 7200 | 0,070 615 8800 0,025 4400
* 5’;;’“3;?;;‘;;5) 10 | 0090 575 6400 0,110 880 8000 | 0,045 3900 10 | 0070 405 5800 | 0,090 640 7100 | 0,035 3600
12 10110 595 5400 | 0,145 970 6700 | 0,055 3200 12 10090 430 4800 | 0,115 680 5900 | 0,045 3000
14 0,130 600 4600 | 0,165 940 5700 | 0,065 2800 14 | 0105 430 4100 | 0,130 665 5100 | 0,055 2600
16 | 0175 700 4000 | 02 1000 5000 0,09 2400 16 | 0,140 505 3600 | 0,16 705 4400 0,07 2200

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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HM99XL HM99XXL
Liif t = L1t bt =

sted(i)flalxgzﬁirﬁ:: > Apertura cava Contornatura pesante Foratura Apertura cava Contornatura pesante Foratura
Slotting Heavy side milling Drilling Slotting Heavy side milling Drilling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 210-250 280-350 150-200 180-210 240-300 120-150
ap=051xd ap=d ae=0,25-0,15xd ap=d ae=d ap=05-Txd ap=d ae=0,25-0,7xd ap=d ae=d

d fz F n fz F n fn n d  fz F n fz F n fn n

2 0009 300 33500 | 0,012 535 44600 0,006 23900 2 0008 215 28700 | 0,010 380 38200 0,005 19100
3 10018 400 22300 | 0,024 715 29800 0,009 16000 3 10015 285 19100 | 0,020 510 25500 0,008 12800
4 10024 405 16800 | 0,033 735 22300 0,012 12000 4 10,020 290 14400 | 0,028 525 19100 0,010 9600
6 6
8 8

el

o Leghe di Al Si<0,5%
o Leghe di Al 0,5%<Si<6%

= 0,030 335 11200 | 0,039 580 14900 0,015 8000 0,025 240 9600 | 0,033 415 12800 0,013 6400

¢ Alluminium alloys (5i<0,5%) 0036 300 8400 | 0,048 540 11200 0018 6000 0030 215 7200| 0040 385 9600, 0015 4800

o Alluminium alloys

(0,5%<5i<6%) 10 | 0048 320 6700 0060 540 9000 | 0024 4800 10 | 0040 230 5800 0050 385 7700 0020 3900
12/ 0060 335 5600 0078 585 7500 | 0030 4000 12 0050 240 4800 | 0065 415 6400| 0,025 3200
14 | 0072 345 4800 | 0090 575 6400 | 0036 3500 14| 0060 245 4100 0075 415 5500| 0030 2800
16 | 0096 405 4200 0108 605 5600 | 0048 3000 16| 0080 290 3600 0,090 430 4800| 0040 2400
S e 140-200 180-250 120-180 150-200 70-120
ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=( ae=d ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d
@ a d 2 F n f F n n d 7 F n £ F n i n
2 10012 270 22300 | 0,012 345 28700 | 0,005 12800 20010 190 19100 | 0,010 240 23300 0004 11500
W Shocmanroci | 3| 0015 225 14300 | 0018 345 19100 | 0007 8500 30013 160 12800 0,015 240 16000, 0008 7700
[T 4 0021 235 11200 | 0,027 390 14400 | 0,010 6400 4 0018 170 9600 0023 270 12000/ 0,009 5800
R 6 | 0027 205 7500 | 0036 345 9600 0012 4300 6 0023 145 6400 0030 240 8000| 0010 3900
(6%<Si<10%) 8 0033 185 5600 | 0,042 300 7200 | 0,015 3200 80028 130 4800| 0035 210 6000| 0013 2900
* Allaminium alloys 5i=10%) | 19 | 42 190 4500 | 0,051 295 5800 | 0,018 2600 10 | 0035 135 3900 0043 205 4800| 0015 2300
12 | 0054 205 3800 | 0,066 315 4800 0024 2200 12 0045 145 3200| 0055 220 4000| 0,020 2000
14 | 0060 190 3200 | 0078 320 4100 0030 1900 14| 0050 140 2800 | 0065 230 3500| 0,025 1700
16 | 0,084 235 2800 | 009 345 3600 0042 1600 16| 0070 170 2400 | 0080 240 3000| 0,035 1500
e 100-150 200-250 90-120 120-150 60-90
ap=05-1xd ap=0 ae=0,25-0,75xd ap=dae=d ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=0 ae=d
a d fz F n fz F n fn n d  fz F n fz F n fn n
2 | 0005 80 16000 | 0,010 225 22300 0,005 11200 2 |0005 70 14400 (0,010 190 19100 | 0005 9600
il 'S:n"e‘f;('fngg?di rame (Ot 3 /0015 160 10700 | 0,020 300 14900 0,005 7500 3 0010 95 9600 0,015 190 12800 & 0,005 6400
« Leghe di magnesio 4 0020 160 8000 | 0,025 280 11200 | 0010 5600 4 (0015 110 7200 0020 190 9600 | (0010 4800
* Metall preziosi 6 0025 135 5400 0030 225 7500 0010 3800 6 |0020 95 4800 0025 160 6400 0010 3200
o Copper, copper alloys (Brass, | 8 | 0,030 120 4000 | 0,040 225 5600 | 0015 2800 8 (0025 90 3600 0030 145 4800 | 0010 2400
. mgﬁ?smmauoys 10 | 0,040 130 3200 | 0050 225 4500 0,020 2300 10 /0030 8 2900 0,040 155 3900 | 0015 2000
« Precious metals 12 | 0050 135 2700 | 0,060 230 3800 0025 1900 120040 95 2400 0050 160 3200 | 0020 1600
14 | 0060 140 2300 | 0070 225 3200 0030 1600 14 [005 105 2100 0060 170 2800 | 0,025 1400
16 | 0,075 150 2000 | 0,085 240 2800 004 1400 16 (0065 115 1800 (0070 170 2400 | 003 1200
L 140-200 180-300 120-200 150-250 70-150
ap=05-1xd ap=d ag=0,25-0, 75xd ap=d ae=d ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0, 75xd ap=0 ae=(d
B d fz F n fz F n fn n d  fz F n 174 F n fn n
2 0010 225 22300 | 0,015 430 28700 | 0,005 12800 2 10010 190 19100 | 0,010 240 23800 | 0005 11500
e Zg;fgfug'ifjgf;g)fm"i"d“’ 30020 300 14900 0,025 480 19100 0,010 8500 3 /0015 190 12800 | 0,020 320 16000 0,010 7700
« Resine termoplastiche 4 0025 280 11200 | 0,035 505 14400 | 0015 6400 40020 190 9600 | 0,030 360 12000 | 0010 5800
{truciolo ungo) 6 | 0,035 265 7500 | 0,045 430 9600 0015 4300 6 0030 190 6400 | 0035 280 8000 | 0015 3900
« Duroplastics (short-chipping) | 8 | 0,040 225 5600 | 0055 395 7200 | 0,020 3200 8 0035 170 4800 | 0,045 270 6000 | 0015 2900
° agifgmfgfpapﬁt@ 10 | 0055 250 4500 | 0,065 375 5800 | 0025 2600 10 | 0,045 175 3900 | 0,055 265 4800 | 0,020 2300
12 | 0065 245 3800 | 0,085 410 4800 0035 2200 12 | 0055 175 3200 | 0,070 280 4000 | 0,030 2000
14 | 0,080 255 3200 | 0,100 410 4100 0040 1900 14 | 0065 180 2800 | 0,085 300 3500 | 0,035 1700
16 | 005 295 2800 | 012 430 3600 0055 1600 160090 215 2400 071 300 3000 | 0,045 1500

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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HM100C - HM100

LS t =

Tipo di lavorazione > A
. pertura cava Contornatura pesante Foratura
Type of machining Slotting Heavy side milling Drilling
Velocita di taglio (m/min)
Cutting speed (m/min) 300-350 400-500 200-250
ap=05-Txd ap=d ae=0,25-0, 75xd ap=( ae=d

d fz F n fz F n fn n
2 0015 715 47800 | 0,020 1275 63700 0,010 31900
310030 955 31900 | 0,040 1700 42500 0,015 21300
4
6
8

e

o Leghe di Al Si<0,5%

« Lohe diAI0,5%<5i<6% 0040 955 23900 | 0,055 1755 31900 | 0020 16000

- A 0050 800 16000 | 0085 1385 21300 0025 10700
A 0060 720 12000 | 0,080 1280 16000 0030 800
(0,5%<Si<6%) 10 | 0080 770 9600 | 000 1280 12800 0040 6400
12 0100 80 8000 | 0130 1390 10700 0050 5400
14 | 0120 830 6900 | 0150 1365 9100 0060 4600
16 | 0160 960 600D | 0,180 1440 8000 | (0080 4000

Velocita di taglio (m/min)

Y 200-300 250-350 125-200
ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=( ae=d
@ a d 2 F n f F n n
. . 2 0020 640 31900 [ 0020 795 39800 | 0,008 19900
g . lechedMO%<Si<i0% | 3 0025 535 21300 | 0,030 800 26600 | 0012 13300
 Leghe di Al alto contenuto di
W& G 0% 4 10035 560 16000 | 0,045 895 19900 | 0,017 10000
N 6 | 0045 480 10700 | 0,060 800 13300 | 0020 6700
o Alluminium alloys
(6%<Si<10%) 8 005 440 8000 [ 0070 700 10000 | 0025 5000

* Alluminium alloys Si>10%) | 90 | 0070 450 6400 | 0,085 680 8000 | 0,030 4000
12 /0090 485 5400 | 0,110 735 6700 | 0040 3400
14 10100 460 4600 | 0,130 740 5700 | 0050 2900
16 1 0140 560 4000 | 0,160 800 5000 | 0070 2500

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min] 150-200 200-250 100-150
ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=( ae=d
a d fz F n fz F n fn n
2 10010 240 23900 | 0,015 480 31900 | 0,010 16000
e 'f:n"e‘le;fngzgjd”am”m' 30025 400 16000 | 0,030 640 21300 | 0,010 10700
o Leghe di magnesio 410030 360 12000 0,045 720 16000 | 0,015 8000
* Metall preziosi 6 | 0,040 320 8000 | 0050 535 10700 (0020 5400
e Copper, copper alloys (Brass, 8 | 0050 300 6000 0,065 520 8000 0,025 4000
. fﬂfggﬁg)sium alloys 10 | 0,085 310 4800 | 0,080 510 6400 | 0030 3200
o Precious metals 12 10080 320 4000 | 0,105 565 5400 | 0,040 2700

14 10095 335 3500 0,120 550 4600 0,050 2300
16 | 0,130 390 3000 | 0,145 580 4000 0,065 2000

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 200-350 250-450 125-250
fz F n fz F n fn n

ap=05-1xd ap=( ae=0,25-0,75xd ap=dae=d
0,015 480 31900 | 0,020 795 39800 0,010 19900

d
2
[l5] * Materie plastiche termoindu- | 3| 935 745 21300 | 0,045 1195 26600 | 0,015 13300
4
6
8

renti (truciolo corto)
e Resine termoplastiche 0,045 720 16000 | 0,060 1195 19900 0,020 10000
(truciolo lungo) 005 590 10700 | 0,070 930 13300 0030 6700
o Duroplastics (short-chipping) 0,065 520 8000 | 0,090 900 10000 0,035 5000
* Thermolpastics 10 | 0,090 575 6400 | 0,110 880 8000 0045 4000
(long-chipping)
12 1 0,110 595 5400 | 0,745 970 6700 0,055 3400
14 10,130 600 4600 0,165 940 5700 0,065 2900
16 |1 0,175 700 4000 0,2 1000 5000 0,09 2500

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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Rime
M‘“’ parametri di lavorazione e cutting data ® conditions de coupe ® schnittdaten

RIVESTIMENT! ALU 2000 COATINGS

Per lavorazione Leghe di Al con Si>9%
For machining Alluminium Alloys with Si>9%

® ALU DIAMANT

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al con Si<12%, Rame e Leghe di Rame, Metalli Preziosi, Materiali Organici (carta e legno), Fibre e Compositi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<12%, Copper and Copper alloys, Precious Metals, Organic Materials (like paper and wood), Fibres and Composites

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al con Si<6%, Rame e Leghe di Rame, Metalli Preziosi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<6%, Copper and Copper alloys, Precious Metals

© DLPLUS

Per lavorazione Alluminio e Leghe di Al basso legate, Materie plastiche, Materiali Organici (carta e legno)
For machining Aluminium and Low alloyed Aluminium, Plastics materials, Organic materials (like paper and wood)
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. advanced tools production

Rime

dati tecnici @ technical data ® informations techniques e technische Daten

MODALITA OPERATIVE - OPERATING MODES OF END MILLS

Fresatura frontale
Slot milling

Fresatura laterale
Side milling

Side and face milling

Fresatura di cava
Slot milling

Fresatura laterale e frontale

Penetrazione assiale Fresatura in rampa
Diagonal plunging

Plunging
// o : /////- e
y y
A o

Fresatura convenzionale (discorde)
Conventional milling
|

Lo spessore del truciolo comincia da zero e raggiunge il massimo alla
fine del taglio.

Utilizzare solo quando la macchina utensile manca di rigidita o lavora a
basse velocita (vecchie macchine utensili, macchine di bassa qualita,
macchine usate)

Tendenza a respingere il pezzo

Il tagliente scivola invece di tagliare, provocando un forte attrito tra il
fianco del dente dell’utensile e il materiale

The chip thickness starts at zero and reaches its maximum at the end of
the cut.

- Use only when the machine tool is weak, not stable or is working at
low speed (old machines, low-quality machines, second-hand machines)
- Tendency to reject the piece

- The cutting edge slips instead of cutting, causing high friction between
the side of the tool tooth and the material

e

Trochoidal method

Fresatura trocoidale

Interpolazione elicoidale
Helical interpolation

Fresatura concorde
Climb milling

Lo spessore del truciolo comincia al massimo e scende verso lo zero alla
fine del taglio.

Taglio efficiente

Lunga e sicura vita dell’utensile

Miglior superficie di finitura, soprattutto con gli acciai inossidabili, le
leghe leggere e titanio

Rischio di rottura dell'utensile, dovuto all'improvviso contraccolpo
quando la macchina manca di rigidita

The chip thickness starts at the maximum and drops to zero at the end
of the cut

- Efficient cutting

- Long and reliable tool life

- Better surface finish, especially with stainless steels, aluminium alloys
or titanium

- Risk of tool breakage, due to sudden kickback when the machine lacks

T
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TOLLERANZE DI LAVORAZIONE - TOLERANCES

Scostamenti previsti dalle norme UNI per le frese - valoriin mm 0,001
Deviations in end mills and cutters fore seen by UNI norms values in mm 0,001

7] mm H7 H11 d9 di11 e8 h6 h8 h11 h12 js12 js16 k11 k16

oltre 16 0 0 20 20 -14 0 0 0 0 +125 +300 +60 +600
fino 3 +9 +60 -45 -80 -28 -7 -14 -60 -100 -125 -300 0 0
oltre 3 0 0 -30 -30 -20 -0 0 0 0 +150 +375 +75 +750
fino 6 +12 +75 -60 -105 -38 -8 -19 -75 -120 -150 -375 0 0
oltre 6 0 0 -40 -40 -25 0 0 0 0 +180 +450 +90 +900
fino 10 +15 +90 -76 -130 47 9 22 -90 -150 -180 -450 0 0
oltre 10 0 0 50 -50 -32 0 0 0 0 +215 +550 +110  +1100
fino 18 +18 +110 93 -160 -59 -1 21 -110 -180 215 -550 0 0
oltre 18 0 0 65 65 -40 0 0 0 0 +260 +650 +130  +1300
fino 30 +21 +130 17 -195 -73 -13 -33 -130 -210 -260 -650 0 0
oltre 30 0 0 -80 -80 -50 0 0 0 0 +310 +800 +160  +1600
fino 50 +25 +160 -142 -240 -89 -16 -39 -160 -250 -310 -800 0 0
oltre 50 0 0 -100 -100 -60 0 0 0 0 +370 +950 +190  +1900
fino 80 +30 +190 174 -290 -106 -19 -46 -190 -300 -370 -950 0 0
oltre 80 0 0 -120 -120 72 0 0 0 0 +435 +1100 +220  +2200
fino 120 +35 +220 -207 +304 -126 22 -54 -220 -350 -435 -1100 0 0
oltre 120 0 0 -145 -145 -85 0 0 0 0 +500 +1250 +250  +2500
fino 180 +40 +250 -243 -395 -148 -25 -63 -250 -400 -500 -1250 0 0
oltre +575 +1450

fino -575 -1450

Codolo delle frese - Secondo Tab. DIN 6535
Mill shank - According to DIN 6535

Type HB
1

W

12

12 45 22,5 10,4 8 - 33 22,5 10,4 22,5 10,9 1.2 10
14 45 225 12,7 8 = 33 22,5 > 225 124 1.2 =
16 48 24 14,2 10 - 36 24 14,2 24 14,5 1,6 10
18 48 24 16,2 10 = 36 24 - 24 16,2 1.6 =
20 50 25 18,2 " - 38 25 18,2 25 18,2 16 15
25 56 32 23 12 17 44 32 23 32 23 1.6 15
32 60 36 30 14 19 48 35 30 35 30 1.6 15
323
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Rime
N" dati tecnici @ technical data ® informations techniques e technische Daten

FRESATURA TROCOIDALE - TROCHOIDAL MILLING

La fresatura trocoidale & una tecnologia di lavorazione che, tramite movimenti a spirale, permette la creazione di tasche aventi
larghezza (Lc) maggiore rispetto al diametro della fresa (d).

Il trocoidale consente un forte aumento della velocita di taglio (Vt) e di avanzamento (Vf), elevate profondita di lavoro (ap) e
bassi valori di impiego radiale (ae).

Questa metodologia tra i suoi punti di forza ha inoltre:
- Aumento della vita utensile;

- Riduzione delle forze di taglio;

- Riduzione del calore generato;

- Utilizzo del medesimo utensile per cave di differente larghezza;
- Riduzione dei tempi di lavoro

Per utilizzare nel migliore dei modi questa tecnica & necessario considerare le seguenti regole base:
- Diametro massimo fresa: d<70% della larghezza cava (Lc)

- Incremento di passata: w=10% d

- Taglio radiale massimo: ae<20% d

A

-
-
-

Lc

i
S mmee=—"

Infine, & importante sapere che I'avanzamento del centro dell’utensile (Vf) & differente rispetto a quello periferico (Vfm). Nel
caso in cui I'avanzamento & programmato rispetto al centro utensile, & possibile calcolarlo con le sequenti formule:

Dvf
\/fm:nxfzxz va:Lc—d V= x Vfm

d
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Trochoidal milling is a machining technology that uses spiral movements to create pockets with a width (Lc) greater than the
cutter diameter (d).

Trochoidal milling allows a strong increase in cutting speed (Vt) and feed rate (Vf), high working depths (ap) and low radial
use values (ae).

Other points of strengths are:

- Increased tool life

- Reduction in cutting forces

- Reduction in heat generated

- Use of the same tool for slots of different widths

- Reduction in working time

In order to make the best use of this technique it is necessary to consider the following basic rules:

- Maximum cutter diameter: d<70% of the slot width (Lc)

- Increment of pass: w=10% d

- Maximum radial cut: ae<20% d

It is important to know that the feed rate at the tool centre (V1) is different to the feed rate at the periphery (Vfm). If the feed
rate is programmed with respect to the tool centre, it can be calculated using the following formulae:

Dvf

Vim=nNxf;xz Dvi=Lc-d V= ] x Vim

FORMULE - FORMULAS

vV demien z =n°denti- n°flutes
C= d =diametro frese - End mill’s diameter
M 1000 Vc = velocita di taglio m/min - cutting speed m/min
d Ve + 1000 Vf =avanzamento mm/min (F) - feed mm/min (F)
%J - c— n = numero giri/min (S) - RPM (S)
! deT fz =avanzamento per dente - feed x tooth
¥ fn = avanzamento al giro - feed mm x rotation
Vif=fzen-z a, = profondita radiale di passata - radial depth of cut
_|ae ap = profondita assiale di passata - axial depth of cut
fn=1fz-z Q =volume di truciolatura cm3/min - material removal rate cm3/min
_ ap °ag° Vi n Vi
1000 n
d = diametro fresa - End mills diameter
de =2 Vap (d - ap) de = Diametro effettivo di taglio (mm) - Effective diameter of cutting (mm)
Ve =Velocita di taglio effettiva (m/min) - Effective cutting speed (m/min)
d . nermed a, = profondita assiale di passata - axial depth of cut
a Ve ze— n =n°giri del mandrino (giri/min) - RPM (S)
P 1000
_ Ve - 1000
de dem
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M‘“’ dati tecnici ® technical data e informations techniques ® technische Daten

DUREZZA MATERIALI - HARDNESS Tabella comparativa - Comparative table

R(N/mm) HV10 HB HRC R, (N/mm) HV10 HB HRC
240 75 A 920 287 273 28
255 80 76 940 293 278 29
270 85 81 970 302 287 30
285 90 86 995 310 295 31
305 95 90 1020 317 301 32
320 100 95 1050 327 31 33
335 105 100 1080 336 319 34
350 110 105 1110 345 328 35
370 115 109 1140 355 337 36
385 120 114 1170 364 346 37
400 125 119 1200 373 354 38
415 130 124 1230 382 363 39
430 135 128 1260 392 372 40
450 140 133 1300 403 383 41
465 145 138 1330 413 393 42
480 150 143 1360 423 402 43
495 155 147 1400 434 413 44
510 160 152 1440 446 424 45
530 165 157 1480 458 435 46
545 170 162 1530 473 449 47
560 175 166 1570 484 460 48
575 180 171 1620 497 472 49
595 185 176 1680 514 488 50
610 190 181 1730 527 501 51
625 195 185 1790 544 517 52
640 200 190 1845 560 532 53
660 205 195 1910 578 549 54
675 210 199 1980 596 567 55
690 215 204 2050 615 584 56
705 220 209 2140 639 607 57
720 225 214 655 622 58
740 230 219 675 59
755 235 223 698 60
770 240 228 720 61
785 245 233 745 62
800 250 238 22 173 63
820 255 242 23 800 64
835 260 247 24 829 65
860 268 255 25 864 66
870 272 258 26 900 67
900 280 266 27 940 68
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CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS
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DESCRIZIONE
MATERIALI

Acciai, acciai inossidabili ferritici e martensitici

Acciai molto teneri al carhonio.
Acciai ferritici.

Acciai non legati.

Acciai automatici.

Acciai debolmente lega.
Acciai da costruzione.

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

Acciaio debolmente legati.

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

Acciai legati.

Acciai da utensili
Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciai da utensili i difficile lavorabilita.
Acciai con elvata durezza.
Acciai inossidabili ferritici, martensitici.

Acciaio temprato e ghisa fusa

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

Acciai temprati, ohisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex

Acciai inossidabili di facile lavorabilita.
Acciai inossidabil austenitici.

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

Ghisa

Ghise malleabili. Ghise grigie.

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

Ghise altamente legate di difficile lavorabilita.
Ghise nodulari austemperate.

Superleghe - Titanio

Leghe a base di ferro resistente al calore

Leghe di nichel e leghe di cobalto resistenti al calore

Titanio, leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

Leghe leggere / Materiali non ferrosi

Leghe di alluminio: $i <0,5%

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

Rame ¢ leghe di rame
Materiali plastici
Grafite

Grafite

MATERIALS (Nmm)
DESCRIPTION

Steels, ferritic and martensitic stainless steels
Ferritic steel
Unalloyed steels <450
Soft carbon steel
Free-machining steel

400 <700
Low alloys steel
Constructions steels
Carhon steel (low/medium carbon C<<0,5%) 1450 < 850
Low alloys steel
Carbon steel (medium/high carbon C>0,5%)
Medium/High steel for heat treatment 550 <850
Alloys steel
Tools steel
Ferritic and martensitic stainless steel 700500
Tools steel of hard machinability
High hardness steel 900 <1500
Ferritic and martensitic stainless steel
Hardened steel and chilled iron
Hardened steel, chilled castiron <1600
Hardened steel, chilled castiron >1620
Hardened steel, chilled cast iron >1980
Hardened steel, chilled cast iron

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel

Stainless steel of easy machinability <850
Austenitic stainless steel
Stainless steel of medium machinability <1100
Austenitic stainless steel and Duplex
Hard machinability stainless steel 0
Duplex, Super Duplex, inox PH
Castiron
Malleable cast iron. Grey cast iron >500
Low alloys cast iron. Nodular cast iron >500 <1000
Compacted-graphite cast iron <100

700 <1000
High alloys cast iron (hard to machine) >
Super alloys - Titanium
Iron alloys heat-resistant >500 <1200
Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant >1000 <1450
Titanium, titanium alloys with medium hardness <100
Titanium alloys with high hardness >1100 <1400
Light alloys / Non ferrous material
Aluminium alloys (Si<0,5%) <500
Aluminium alloys (Si>0,5% <10%) <400
Aluminium alloys (i >10%) >200 <320
Copper and copper alloys >100 <650
Plastics materials
Graphite
Graphite <100
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Durezza

Hardness

(HB)

<120

<200

<250

<350 <450

<250 <350

>350

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

<250

<30

<200 <275

<250

>150 <300
<250

>300 <450

<280

>250 <450

<30

>300 <400

<%

>10 <100
>B0 <120

>60 <200

Esempi - Example

$235JR; S275J263; C10;
C15; C20; C22;
11 Mn 4Si

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

S355JR; C30E; C35E
CAOE; C50E; C55E

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

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

X40CrMoV5-1; X105CrMo17 (AISI 40C); X20Cr13(AISI 420);
AISI431; AISI 440A; AISI 440B; AlSI 446; X210Cr12;
HS 6-5-2; HS 2-10-1-8; HS 18-0-1

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

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

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

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

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

GJL-100; GJL-150; GJL-200

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

6JS-800-2, GJSA-XNiCr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

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

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

TiCu2; Tid; TIAI3V2,5

TIAIBV4; TiAl5Fe2 5; TIAIBSn2ZrdMo2;
TiAl4Mo4Sn2

AI99,9; AMg; AIMg5; AICuMgPh
AISi9Mg; AISi17Cu5; AlSi10Mg; AlSiTMg
AISi17Cu4Mg; AISi18CuNiMg; AlSi21CuNiMg

CuZn36Pb1,5; CuSn20; CuSn2
CuNi18Zn19Pb; Cuzn40AI2
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GRUPPI DI MATERIALI DA LAVORARE - GROUPS OF MATERIALS TO BE MACHINED

INTRODUZIONE

L'industria di costruzione di componenti metallici richiede sempre piu tipi di materiali con caratteristiche molto specifiche per ottenere
prodotti di eccellenza con caratteristiche fisico-chimiche il piti idonee possibile alla singola applicazione. Trattamenti termici e leganti in-
fluenzano notevolmente la geometria dell’utensile da utilizzare e relativi parametri di taglio.

I materiali sono quindi stati suddivisi secondo degli standard 1SO in sei grandi gruppi per specifiche legate alla lavorabilita.

ISO P: Gruppo di acciai pit ampio, comprende materiali poco legati fino a materiali molto legati. Si possono trovare getti di acciaio, acciai
inossidabili ferritici e martensitici, acciai con diverso tenore di carbonio e durezze differenti. Tendenzialmente hanno una buona lavorabi-
lita.

ISO H: Gruppo di acciai identificato dalla durezza compresa tra i 45 e 65 HRC e delle ghise fuse in conchiglia con durezze nell’ordine dei
400-600HB. La loro caratteristica € I'elevata durezza e per questo sono di difficile lavorabilita. I tagliente soffre a causa dell'azione abrasiva
e della generazione di calore.

ISO M: Gruppo di acciai inossidabili con un minimo di Cr del 12% ed altre leghe come Ni e Mo.
Si trovano acciai ferritici, martensitici, austenitici e austenitici-ferritici (Duplex). La lavorabilita di questi materiali & influenzata negativamente
da una grande quantita di calore rilasciato al tagliente, da fenomeni di usura ad intaglio e tagliente di riporto.

. ISO K: Gruppo di materiali che comprende le ghise grigie, le ghise malleabili, le ghise nodulari, le ghise a grafite compatta e austemperate.
La lavorabilita varia a seconda della resistenza e della durezza ed é caratterizzata da un truciolo corto e da una forte azione abrasiva
dovuta al contenuto di Si.

ISO S: Gruppo di materiali che comprende le Superleghe Resistenti al Calore (HRSA) e leghe di Titanio. Sono materiali fortemente legati
a base di Fe, Ni, Co e Ti. La lavorabilita & molto ridotta in quanto sono materiali con tendenza all'incollamento, che creano taglienti di
riporto e che si incrudiscono durante la lavorazione generando molto calore.

Sono simili ai materiali del gruppo M, ma decisamente pit difficili da lavorare.

ISO N: Gruppo di metalli non ferrosi come I"alluminio, il rame, I'ottone, ecc. Hanno una buona lavorabilita anche con velocita di taglio ele-
vate. Nelle leghe di alluminio I'azione abrasiva & dettata dalla presenza in percentuale oltre il 10-13% del contenuto di Si.

INTRODUCTION

The manufacturing industry of metal components requires more and more types of materials with specific characteristics to get products
with excellent physical-chemical characteristics suitable for the single application.

Thermal treatments and binders greatly influence the geometry of the tool to be used and related cutting parameters. The materials have
been divided according to the 1SO standard into six major groups related to specific workability.

ISO P: Wide group of steels including low and high alloy materials.
You can find steel castings, ferritic and martensitic stainless steels, steels with different carbon content and different hardness. Usually
they have a good workability.

ISO H: Group of steels identified by the hardness between 45 and 65 HRC and chill cast irons with hardness in the range of 400-600 HB.
Their characteristic is its high hardness and therefore are difficult to machine.
The cutting edge suffers due to the abrasive action and heat generation.

ISO M: Group of stainless steels with a minimum of 12% of Cr and other alloys such as Ni and Mo.

You can find ferritic, martensitic, austenitic and austenitic-ferritic (duplex) steels.

The machinability of these materials is negatively affected by a large amount of heat released on the cutting edge, by effects of notch
wear and built-up edge.

. 1SO K: Group of material including gray cast iron, malleable cast iron, the nodular cast iron, compacted graphite cast iron and austemperate.
The workability varies according to the strength and hardness and is characterized by a short chips and a strong abrasive action due to
the content of Si.

ISO S: Group of materials including Heat Resistant Super Alloys (HRSA) and Titanium Alloys. They are strongly bound to the base of Fe, Ni,
CoandTi.

The workability is very low as they are sticky materials, which create edges and that work-harden during machining generating much heat.
They are similar to the materials of the group M, but much more difficult to work.

1SO N: Group of non-ferrous metals such as aluminium, copper, brass and so on.
They have a good workability even with high cutting speeds.
With aluminium alloys, the abrasive action depends on the presence in amounts more than 10-13% of the content of Si.
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MATERIALI - MATERIALS

Acciai (ISO P)

L'acciaio € una lega composta da ferro (elemento principale) e carbonio
con percentuale non superiore a 2.06%.

Esso puo essere non legato quando ha un tenore di carbonio inferiore
allo 0,8% ed & costituito esclusivamente da ferro (Fe), senza altri elementi
leganti.

L'acciaio legato, invece, ha un tenore di carbonio inferiore all'1,7%, e
contiene elementi leganti come Ni, Cr, Mo, V e W.

Gli acciai legati si distinguono in debolmente legati, quando gli elementi
leganti sono presenti in quantita inferiore al 5%, e in fortemente legati,
quando gli elementi leganti sono presenti in quantita superiore al 5%.
Gli acciai possono essere non trattati, temprati o rinvenuti (bonificati)
con una durezza nell'ordine di 400 HB.

Gli elementi leganti, il trattamento termico e il processo di fabbricazione
influiscono sulla lavorabilita dell'acciaio.

Negli acciai a basso tenore di carbonio vi & una tendenza maggiore al-
I'incollamento del truciolo.

La lavorabilita degli acciai debolmente legati dipende dal tenore di lega
e dal trattamento termico a cui sono stati sottoposti (durezza). | materiali
trattati producono piu calore durante la lavorazione, che puo provocare
una deformazione plastica del tagliente.

Negli acciai fortemente legati la lavorabilita, in generale, & inversamente
proporzionale al tenore di carbonio e alla durezza. Anche per questi acciai
il rischio & I'eccessiva produzione di calore che puo provocare deforma-
zione plastica del tagliente.

Le forze di taglio e quindi la potenza richiesta per lavorarli restano co-
munque contenute.

Steels (ISO P)

Steel is an alloy composed by iron (main element) and carbon with a per-
centage no more than 2,06%. It can not be tied when it has a carbon
content less than 0.8% and is made up exclusively of iron (Fe), without
other alloying elements.

However the stainless steel has a carbon content of less than 1,7% and
contains alloying elements such as Ni, Cr, Mo, V and W.

Alloy steels are divided into weakly bound, when alloying elements are
present with a percentage less than 5% and strongly bound when allo-
ying elements are present in percentage greater than 5%.

The steels can be not-treated, hardened or tempered (quenched steel)
with a hardness in the range of 400 HB.

The alloying elements, the heat treatment and the manufacturing process
affect the machinability of the steel.

Steels with low carbon content have a greater tendency to stick the chip.
The machinability of low-alloy steels depends on the alloy content and
heat treatment to which they were subjected (hardness). The treated ma-
terials produce more heat during processing, which may cause a plastic
deformation of the cutting edge.

Usually the machinability of the high-alloy steels is inversely proportional
to the carbon content and hardness. Even for these steels the excessive
production of heat may cause plastic deformation of the cutting edge.
The cutting forces and consequently the required power to machine them
should not be high.

ISO Gr. Esempio/Example AISI/SAE
S$275J2G3 1.0144 A573 Gr.70
C10 1.0301
S235JR 1.0037
1 C15 1.0401
20 1.0414
c22 1.0402
11Mn4Si 1.0492
10SPb20 1.0722
11 SMn30 1.0715
15 SMn13 1.0725
2 11 SMnPb30 10718
C15Pb
C22Pb
11 SMnPb37 1.0737
S355JR 1.0570
C30E 1.1178
C35E 1.1181
3 C40E 1.1186
C50E 1.1206
C55E 1.1203
13CrMo 45 1.7335 A182-F11
17CrNiMo 6 1.6587
42 CrMo 4 1.7225 AISI 4140
4 50CrV4 1.8159
C60 1.0601 AISI 1060
C75 1.0605 AISI 1074
34CrNiMo6 1.6582 AISI 4340
10 CrMo 9 10 1.7380
105 WCr6 1.2419
14 CrMoV 6 9 1.7735
107 CrV 3 1.2210
5 41 CrAIMo 7 10 1.8509
90 MnCrV 8 1.2842
X 45 NiCrMo 4 1.2767
34 CrAINi 7 1.8550
X 38 CrMo 16 12316 D-4
54 NiCrMoV 6 12111
57 NiCrMoV 77 1.2744
81 CrMoV 42 16 1.2369
X 100 CrMoV 5 1.2363
X 210 Cr 12 1.2080 D-3
6 X 32 CrMoV 3-3 1.2365 H10
X 38 CrMoV 5-1 1.2343 H11
X 40 CrMoV 5 1 1.2344 H13
HS 6-5-2 1.3343
HS 10-4-3-10 1.3207
HS 12-1-2 1.3318
HS 2-9-2 1.3348
HS 2-10-1-8 1.3247
HS 18-0-1 1.3355
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Acciai temprati e ghise fuse (ISO H)

A questo gruppo di materiali appartengono acciai temprati e rinvenuti con
durezza >45< 68 HRC, acciai da costruzione (40 — 45 HRC), acciai da ce-
mentazione (~60 HRC), acciai per utensili (~68 HRC), ghise fuse (>50 HRC).
In finitura, il truciolo risulta abbastanza controllabile. Un problema riscon-
trabile potrebbe essere un'usura maggiore del tagliente ed una deforma-
zione plastica dello stesso. Le forze di taglio e le potenze richieste sono molto
elevate.

Hardened steels and cast irons (ISO H)
Quenched and tempered steels with a hardness >45<68 HRC are under this
group of materials. Structural steel (40-45 HRC), case hardened steel (~ 60
HRC), tool steel (~ 68 HRC), molten cast iron (> 50 HRC).

During the finishing the chip is quite controllable. A problem could be an im-
portant wear and a plastic deformation of the cutting edge. The cutting forces
and the required power are very high.

Esempio/Example

AISI/SAE

Acciai inossidabili (ISO P5/P6 e ISO M)

Gli acciai inossidabili hanno il ferro (Fe) come elemento principale, un tenore
di carbonio basso (C < 0,05 %) e un tenore di Cromo >12%.

Con aggiunte di nichel (Ni), cromo (Cr), molibdeno (Mo), niobio (Nb) e titanio
(Ti), & possibile ottenere caratteristiche diverse, come la resistenza alla cor-
rosione e la resistenza alle alte temperature.

Il cromo combinandosi con |ossigeno (O) crea uno strato passivante di Cr203
sulla superficie dell"acciaio, che rende il materiale resistente alla corrosione.
La lavorabilita dell"acciaio inossidabile varia a seconda degli elementi leganti,
dei trattamenti termici e dai processi di fabbricazione. In generale, la lavo-
razione genera truciolo lungo.

Gli acciai inossidabili si distinguono principalmente per il tipo di microstrut-
tura: ferritica, martensitica, austenitica, austeno-ferritica (duplex).

Il controllo truciolo & abbastanza buono nei materiali ferritici e martensitici
(lavorabilita 1SO P), mentre diventa piil problematico nelle versioni austeni-
tiche e duplex (ISO M).

La lavorazione genera forze di taglio elevate, tagliente di riporto, calore e su-
perfici incrudite.

Con un alto tenore di carbonio (>0,2%) I'usura sul fianco @ relativamente
accentuata.

La struttura austenitica ad alto tenore di azoto (N) determina una lavorabilita
inferiore, mentre si ha un maggiore incrudimento per deformazione.ll molib-
deno (Mo) e I'azoto (N) aumentano la resistenza alla corrosione e la resi-
stenza alle alte temperature, ma determinano una diminuzione della
lavorabilita.

Aggiungendo del Ni ad un acciaio inox ferritico a base di Cr si ottiene una
matrice a base mista contenente sia ferrite che austenite. Il materiale risul-
tante & detto duplex.

I materiali duplex hanno un’elevata resistenza sia a trazione sia alla corro-
sione, ma hanno una lavorabilita generalmente scarsa.

Stainless steel (ISO M and ISO P5/P6)

The main element of the stainless steel is the iron (Fe); stainless steel has
also a low content of carbon (C = 0.05%) and a content of Chrome >12%.
With additions of nickel (Ni), chromium (Cr), molybdenum (Mo), niobium (Nb)
and titanium (Ti), it is possible to obtain different characteristics, such as re-
sistance to corrosion and resistance to high temperatures.

The chromium combining with oxygen (0) creates a passivating layer of
Cr203 on the surface of the steel, which makes the material resistant to cor-
rosion.

The machinability of stainless steel varies depending on the alloying elements,
on heat treatments and on manufacturing process. In general, the process
generates long chips. Stainless steels are distinguished mainly by the type of
microstructure: ferritic, martensitic, austenitic, austenitic-ferritic (duplex).
The control of the chip is quite good in ferritic and martensitic steels (machi-
nability 1SO P), while is more problematic in austenitic and duplex (ISO M)
The process generates high cutting forces, built-up edge, heat and work-har-
dened surfaces.

X38 CrMo 16 1.2316 D-4
X40 CrMoV5-1 1.2344
G-X 300 CrMo 15-3 0.9635 A532
C35E 1.1181
GX200 CrNiMo 14-1 0.96
C40E 1.1186
C50E 1.1206
42 CrMo 4 1.7225 AISI 4140
34CrNiMo 6 1.6582 AlSI 4340
X105 CrMo 17 1.4125 AISI 440 C
C55E 1.1203
C60 1.0601 AISI 1060
G-X300 CrMo 15-3 0.9635 A532
U nIO ample A A
X 18 CrN 28 1.4749 AISI 446
X12Cr13 1.4006 AISI 410
X 17 CrNi16-2 1.4057 AISI 431
X6Cr13 1.4000 AISI 403
X6 CrAl 13 1.4002 AISI 405
X12CrS1-3 1.4005 AlSI 416
X6Cr17 1.4016 AISI 430
X6 CrMo 17-1 1.4113 AlSI 434
X3CrTi17 1.4510 AISI 439
X105 CrMo 17 1.4125 AlSI1 440 C
X20Cr13 1.4021 AISI 420
X30Cr13 1.4028 AISI 420
X39Cr13 1.4031 AISI 420
X46Cr13 1.4034 AISI 420
X70 CrMo 15 1.4109 AISI 440 A
X90 CrMoV18 1.4112 AlSI 440 B
X18 CrN 28 1.4749 AISI 446
X10CrNiS 189 1.4305 AISI 303
X5CrNi 189 1.4301 AISI 304
X5 CrNi 1812 1.4303 AISI 308
X4CrNi18 11 1.4303 AISI 305
X9CrNi 188 1.4310 AISI 301
X12CrNi 188 1.4300 AISI 302
X5CrNiNb 18 10 1.4546 AISI 348
X2CrNiMo 17132 1.4404 AISI 316L
X6 CrNiTi 18 10 1.4541 AISI 321
X2CrNiMo 1816 4 1.4438 AISI 317L
X2CrNi19 11 1.4306 AISI 304L
X 15 CrNiSi 20 12 1.4828 AISI 309
X5CrNiMo 18 10 1.4401 AISI 316
M X6 CrNiNb 18 10 1.4550 AISI 347 H
X 12 CrNi 25 21 1.4335 AISI 310 S
X2 CrNiMoN 22 5 1.4462 AISI 318
X 12 NiCrSi 35 16 1.4864 AISI 330
X8CrNiMo27 5 1.4460 AISI 329
X2CrNiMoN18 16 4 1.4438 AISI 317L
X6CrNiMoTi17 12 2 1.4571 AISI 316 Ti
X6CrNiMoNb17 12 2 1.4580 AISI 316Ch
X2CrNiMoN17 12 2 1.4406 AISI 316LN
X2CrNiMoN22 53 1.4462 AISI 329 LN
1.4504 17-7PH
X5CrNiCub16-4 1.4542 AISI 630-17-4PH
1.4545 15-5 PH
X7CrNiAl17-7 1.4564 17-7PH
330
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When carbon content is high (> 0.2%) the flank wear is important.

The austenitic structure with a high content of nitrogen (N) determines a
lower machinability, while it has a higher strain hardening.

The molybdenum (Mo) and nitrogen (N) determine a decrease in the ma-
chinability while increasing the resistance to high temperatures

By adding Ni to a ferritic stainless steel based on Cr is obtained a matrix
based mixed containing both ferrite and austenite. The resulting material is
called duplex.

The duplex materials have a high resistance both to the traction and corro-
sion, but generally they have a poor workability.

Ghisa (|SO K) Esempio/Example AISI/SAE
La ghisa & un composto di Fe-C con una percentuale di carbonio superiore )

al 2.06% e con una percentuale relativamente elevata di Si (1-3%). 1 gjt ::gg 838:(;
Il cromo (Cr), il molibdeno (Mo) e il vanadio (V) formano dei carburi, che 3 .
aumentano la resistenza e la durezza, riducendo pero la lavorabilita. GJL-200 0.6020
La lavorazione produce trucioli corti ed un buon controllo degli stessi nella

maggior parte delle condizioni. GJL-250 0.6025
La forza di taglio puo variare da 790 — 1350 N/mm?2. GJL-300 0.6030
Le lavorazioni a velocita elevate, specialmente nelle ghise con inclusioni di 2 GJL-350 0.6035
sabbia, provocano usura da abrasione. 3 :

Le ghise generalmente vengono lavorate a secco, ma possono essere uti-

lizzate anche in condizioni "umide”, sostanzialmente per ridurre al minimo GJS-600-3 0.7060
la contaminazione delle polveri dovuta al carbonio e al ferro. 3 GJMB-650-2 0.8165
Cast iron (ISO K) GJS-700-2 0.7070
Cast iron is made by Fe-C with a carbon percentage higher than 2.6% and _ann.

with a high percentage of Si (1-3%). The chromium (Cr), the molybdenum GJSA [;(.'{ISCSgg g 0.7030
(Mo) and the vanadium (V) creates carbides, which increase the strength ~ANILT 2

and hardness, while reducing the machinability. The process produces short 4 GJSA-XNi35 0.7683
chips and, in the majority of the cases, a good checking of them. The cutting GMB 65 0.8065

force can vary from 790 - 1350 N / mm 2. The machining at high speeds,
especially in cast irons with sand, causing abrasive wear. Usually cast irons
are dry processed, but can also be used in "wet", in order to minimize the
contamination of dust from carbon and iron.

Superleghe e leghe in titanio (ISO S) Esempio/Example : Al
Questo gruppo contiene Superleghe a base di ferro, nichel e cobalto, resi- Discalloy
stenti al calore (HRSA), e leghe di titanio. 1.4876 Incoloy 800
* Le superleghe hanno un’elevata resistenza alla corrosione e cio permette 1 Incoloy 909
di mantenere la loro durezza e resistenza alle alte temperature (fino a Lapelloy
1000°C). Custom 455
La versione a base di nichel & quella piu utilizzata. Tra i materiali induriti
per precipitazione figurano: Inconel, Waspalloy, Udimet. Tra i materiali in- 2 4665 Hastellov X
duriti per solubilizzazione (non temprabili) figura I'Inconel 625. ) Y
I materiali a base di ferro derivano dagli acciai inossidabili austenitici e sono 2.4640 Inconel 600
quelli che presentano la minore resistenza al calore. 2.4668 Inconel 718
La lavorabilita & migliore nel caso di leghe a base di ferro e risulta inferiore 2.4630 Ninomic 75
nel caso di leghe a base di nichel e a base di cobalto. Nimonic 90
Essendo materiali con un'elevata resistenza alle alte temperature durante 24634 e G
|a lavorazione si producono trucioli segmentati. )
La forza di taglio pud variare da 2400-3100 N/mmz. 2.6554 Waspalloy
La notevole resistenza, la tendenza ad incrudimento e ad indurimento per 2.4983 Udimet 500
adesione determinano fenomeni di usura per il tagliente. 2 2.4654 Rene 41
o ) L Stellite 31
e || titanio e le sue leghe hanno una lavorabilita scarsa rispetto agli acciai Hyanes 188
di tipo generico e agli acciai inossidabili.
Il titanio ha una scarsa conducibilita termica; mantiene la sua resistenza Mar-‘M302
alle alte temperature, il che genera forze di taglio elevate e calore in corri- Alacrite 601
spondenza del tagliente. 2.4670 Nimocast 713
| trucioli prodotti durante la lavorazione sono sottili e molto spezzettati, con 24360 Monel 400
tendenza ad escoriare la superficie lavorata, e generano forze di taglio con- Rene 95
centrate in prossimita del tagliente.
La forza di taglio puo variare da 1300-1400 N/mm?2. Rene 100
Rene 220
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Super alloys - HRSA and titanium
alloys (ISO S)

This group contains Super alloys based on heat-resistant iron, on nic-
kel and cobalt (HRSA) and on titanium alloys.

e The super alloys have a high resistance to corrosion and this allows
to maintain their hardness and resistance to high temperatures (up
to 1000 ° Q).

The nickel-based version is the most widely used. Among the precipi-
tation hardening materials we find: Inconel, Waspalloy, Udimet.
Among the hardened materials for solubilization (not hardenable) we
find Inconel 625.

The materials based on iron are derived from the austenitic stainless
steels and are those that have a weak resistance to heat.

The workability is improved in the case of alloys based on iron and is
lower in the case of alloys based on nickel and cobalt based.

As these materials have a high resistance to high temperatures during
processing are produced segmented chip.

The cutting force can vary from 2400-3100 N/mm 2.

The considerable resistance, the tendency to strain hardening and har-
dening cause the phenomena of adhesion wear of the cutting edge.

e The titanium and its alloys have a poor workability compared to ge-
neric type steels and stainless steels.

Titanium has a low thermal conductivity; it keeps its strength at high
temperatures, which generates high cutting forces and heat in corre-
spondence of the cutting edge.

The chips produced during machining are thin and very fragmented,
with a tendency to excoriate the machined surface and generate shear
forces close to the cutting edge.

The cutting force can vary from 1300-1400 N/mm 2.

dati tecnici @ technical data ® informations techniques e technische Daten

ISO Gr. Esempio/Example AISI/SAE
TiCu2 3.7124 R507000

Ti4 3.7065

3 TiIAIBV6SNn2 3.7174

TiAI3V2.5 3.7195
TiAI6Sn2Zr4Mo2 3.7144 R54620
TiAl6V4 3.7165 R56400

TiAI5Fe2,5 3.7110

4 TAISModSn2 | 3.7184

TiAIBZr5 3.7154

Ti6AI2Sn4Zr6Mo
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Leghe leggere/materiali non ferrosi e AISI/SAE
(ISO N)
Questo gruppo contiene metalli teneri, non ferrosi, con durezze infe- Al99.5 3.0255 1000
riori a 130 HB, ad eccezione dei bronzi ad alta resistenza (>225 HB) AICuMgPb 3.1645
Il gruppo piti consistente & rappresentato dalle leghe di alluminio (Al) 1 AlMg 1 3.3315 5005
con meno del 12-13% di silicio (Si), il rame e le sue leghe: ottone AlMg 5 3.3555
(Cuzn), bronzo (CuSn), leghe di magnesio ed infine i materiali pla-
stici. .
La lavorazione di queste leghe produce normalmente truciolo lungo. AIS'Q Mg 3.2313
La forza di taglio puo variare da 350-700 N/mm? 2 AISi17Cub
L'Alluminio puro é tendente all'incollamento e richiede taglienti affilati AISi10Mg
e alta velocita mentre |'alluminio eutettico con tenore di Si superiore AISi 7 Mg
al 12% & molto abrasivo.
La grafite e i compositi in carbone non sono materiali me- AI.Si17Cul!Mg
tallici. 3 AISi18CuNiMg

AISi21CuNiMg
Light alloys/non-ferrous materials

CuZn20

(ISO N) CuSn2
This group is made of soft metals, non-ferrous, with hardness less than 4 CuNi18Zn 19 Pb
130 HB, with the exception of the bronzes at high resistance (> 225 CuZn 36 Pb 1,5 2.0330
HB) CuZn 40 AI2 2.0550
The largest group is represented by alloys of aluminum (Al) with less

than 12-13% of silicon (Si), copper and its alloys: brass (CuZn), bronze

(CuSn), magnesium alloys and finally the plastic materials. Poliuretano (PU/PUR) - Baydur

Usually the processing of aluminium alloys produces long chip. Resina fenolica (PF) - Bachelite
The cutting force can vary from 350-700 N/mm 2 Poliimmide (PI) - Kapton
The Pure aluminum is tending to stick and requires sharp cutting Poliossimetilene (POM) - Derlin
edges and high speed while the eutectic aluminum with content of Si Polivinilcloruro (PVC)

o | .
more than 12% is very abrasive. Polietilene (PE) - Hostalen

The graphite and carbon composites are not metallic mate- 5 Polipropilene (PP)
rials. Polistirene (PS)
Politetrafluoroetilene (PTFE) - Teflon

Poliammide (PA) - Nylon

Acrilonitrile butilene stirene (ABS)
Polimetilmetacrilato (PMMA) - Plexiglas/Acrilico
Policarbonato (PC) - Makrolon

Carte/Paper
Legno/Wood
Hylite

6 Alucobond
CFRP (Carbon Fiber Reinforced Polymer)

GFRP (Glass Fiber Reinforced Polymer)

AFRP (Aramidic Fiber Reinforced Polymer) - Kevlar

Esempio/Example W.-Nr AISI/SAE

o K CKF
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CONITATT
CONIACTS

SEDE RIME srl
via Ripe 35
25069 Pregno di Villa Carcina (BS) - Italia

Scansiona per
vedere la mappa
Scan to see the
map

Tel. +39 030 8981693
Fax +39 030 8981471
info@rime.net

WWWRIME NET

O AL
| J L -

Scansiona per
andare al sito
Scan to go to the

[l nostro sito www.rime.net & sem- Our website www.rime.net is al-

pre aggiornato sui prodotti, sulle ways up-to-date on products,

vebs
e novita e sulle nostre attivita fieri- news and our trade fair and pro-

stiche o promozionali. motional activities.
Potrai scaricare i nostri cataloghl, You can download our catalogues,
le brochure delle novita in produ- brochures of new products and
zione e i file in 2D e 3D dei nostri the 2D - 3D files of our standard
prodotti. articles.

a

ime

advanced tools production

torna all'indice generale


kafka
Font monospazio
torna all'indice generale


CONDIZION! pr venpita
sates CONDITIONS

PREZZI: sono indicativi e non impegnativi. In ogni caso avranno valore quelli vigenti
al momento della spedizione.

SPEDIZIONI: la merce, salvo espressa pattuizione contraria, viene fornita franco no-
stro stabilimento o deposito; essa viaggia sempre in ogni caso ad esclusivo rischio
e pericolo del Committente.

Per esigenze di costi di magazzino e di fatturazione, non consegnamo merce per
importi inferiori a Euro 100 .

TERMINI DI CONSEGNA: sono approssimativi e comunque mai impegnativi. Essi
sono inoltre subordinati al normale rifornimento delle materie prime nonché ad
impedimenti di produzione per cause di forza maggiore. | giorni si intendono lavo-
rativi e decorrenti dalla data della nostra accettazione dell'ordine.

RECLAMI: dovranno pervenire per iscritto entro gli otto giorni dal ricevimento della
merce.

GARANZIA: in normale uso. Provwederemo a sostituire gratuitamente gli utensili da
noi riconosciuti difettosi. La stessa non si estende agli utensili che presentino una
normale usura, segni di manomissione o di errato impiego.

FORO COMPETENTE: per ogni controversia viene riconosciuta la esclusiva compe-
tenza del Foro di Brescia.

PRICES: are indicative and not binding. In any case the rate will be the one com-
monly in use at the sending time.

SHIPMENTS: the goods, except different agreement, is provided ex our works and
is transported at risk and danger of the purchaser. We don't deliver order less than
Euro 100 because of the invoicing and stock costs.

DELIVERY CONDITIONS: are approximated and not binding. The delivery is subjec-
ted to usual raw materials supplying and unforeseen event during the production.
COMPLAINTS: it must be written and sent withing 8 days since the goods receiving.
GUARANTEE: normally in use. Free replacement when the tool is acknowledged de-
fective. The guarantee doesn't apply in case of usual wear, wrong use and proof of
tampering.

JURISDICTION: any controversy is subjected to the Court of Brescia's jurisdiction.
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NORM TIPO-TYPE

STANDARD

FRESE A TRE DENTI A TESTA SEMISFERICA
CODOLO RINFORZATO

@

E
(1]

SERIE

HM - " ~

_ R 12 R+0,01 %/‘Ilgfﬁ U Z ;»
UTH ﬂ N % —)
~3

DIN
o | 6535HA

NORMALE CODE d1 12 I d2 Zz K TICN/TIALN

(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM17/01 2 5 40 3 3 25,90 3300 @@
H I\/l 1 7 HM17/02 2,5 6 40 3 3 25,90 3300 @@
HM17/016 2 5 50 6 3 39,00 4920 B @
HM17/026 2,5 6 50 6 3 38,30 4850 B8
HM17/03 3 7 50 6 3 36,90 4720 B @
[} Frese a TRE denti A TESTA SEMISFERICA HM17/04 3,5 7 50 6 3 36,90 47200 B @
- Codolo cilindrico rinforzato
B THREE FLUTES BALL-NOSED END MILLS HIM17/05 4 8 50 6 3 36,90 4720 @@
Solid carbide - Reinforced straight shank HM17/06 4.5 8 50 6 3 36,90 4720 B @
n ERAk\)SES ATRO\ijlDENTS HEMISPlHEEIQUE HM17/07 5 10 50 6 3 36,90 4720 B @
Carbure monobloc - Queue cylindriaue 117,08 55 10 50 6 3 36,90 4720 @@
™ HALBRUNDKOPFFRASER, DREI SCHNEI-
DEN - Vollhartmetall - Verstarktem Zylin-
derschaft
& FRESASTRES LABIOS HELICOIDALES CA-
BEZA SEMIESFERICA - Metal duro -
Mango cilindrico reforzado
B TRIBRITE KULOVE FREZY Tvrdokov - Zesi-

lend vélcova stopka
Ope3sa 3-x 3yban, TBeppocnnasHan. Che-
pUYECKNA TopeL. YCUNEHHbIA XBOCTO-
BviK. CpeaHaa cepus

L]

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

R8E-1 iz

k=
cCc —
; o Cwn
Parametri 2.3 oo
. €4 sGRossATURA - RouGHING NI ]] ‘NE (=7 [=7
Cutting data 7Y [CpE
g e B = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
pag. 72 § g FINITURA - FINISHING -..DD % §O Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
v |
a 4 4 | O 4 4
T 2 ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI  SUPER LEGHE - TITANIO LEGHE LEGGERE ~ MATERIALI NON FERROSI GRAFITE CONSIGLIATO
= .S STEELS CAST IRON <56 HRC HARDENED STEELS >56 HRC STAINLESS STEELS ~ SUPERALLOYS - TITANIUM LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE RECOMMENDED
(X ACCETTABILE
B ACCEPTABLE
©
2= | [ | 4 O 4 4 4 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED
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