ime

advanced tools production

ALU20

miglio acuaz
excellent evacuation of the
migliore finitura
excellent surface finishing
forti avanzamenti

high feeds

maggiore profondita di taglio
greater depth of cut
maggiore produttivita
greater productivity

piu vita dell'utensile
improved tool life

Frese per alluminio, rame,
leghe leggere e

materie plastiche
End mills for aluminium, copper, light alloys
and plastic material




Frese in metallo duro inte-
grale per sgrossatura e fini-
tura di alluminio, leghe
leggere, rame, materie plasti-
che e materiali non ferrosi.
Tutte le frese sono lappate e,
in molti casi, con geometrie
evolute a divisione irregolare
ed elica variabile.

ALU2000

P
v |

Solid carbide end mills for
roughing and finishingsalu- 4
minium, light alloys, copper, &
plastics and non-férrous =
materials. & —
All end mills are/pé}!shed v
and you can find also ver-
sions with irregular division
and variable helix.

) ! *3
A

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 legna), Fibre e Compositi
For machining Aluminium and Aluminium alloys with Si<12%, Copper and Copper alloys, PreciousiMetals, 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

£



Frese per alluminio, rame, leghe leggere
e materie plastiche

End mills for aluminium, copper,
light alloys and plastics material
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& H\VI9
‘“.“2000 FRESE A DUE DENTI

FRESE A DUE DENTI FRESE A
DUE DENTI PER ALLUMINIO

« Codolo cilindrico

TWO FLUTES END MILLS @
* For aluminium STANDARD z
* Light alloys [ Ime
* Solid carbide l« >
* Straight shank 2 MICRO N
- .
GRAIN l 90 Y
S
Lappato
W LG | —
207 || YYYV || 6535 HA

NORMALE IO

HM9/01 2 10 38 2 2 . .m -
H I\/l 9 HM9/02 3 12 38 3 2 . @
HM9/03 4 12 40 4 2 5 a0 -
HM9/04 5 12 50 5 2 . e e
HM9/05 6 18 57 6 2 . T
HM9/06 7 18 60 7 2 . e .
HM9/07 8 18 63 8 2 . T
HM9/08 9 2 63 9 2 . -0 -
HM9/09 10 22 73 10 2 . S TS
HM9/10 12 25 83 12 2 . e m -
HMO/11 14 25 83 14 2 . e m o
HM9/12 16 32 92 16 2 . e |
HM9/13 18 32 92 18 2 . '
HM9/14 20 36 100 20 2 . o -

e s +0-0,03
__| DIGE___|
o /aP

COATING ZIRCON S5, RISHIESTA

‘=
B o
A8 1HMY/../SR 3 scrosinuea - roustive IO RE e =/ &/
P ) oz
[(Te)) !6 re Apesr‘iurg cava Csoslomelsltura ggpla 3D ;rocﬁldzlel A/:sla\le b Hamlpal
L [o)Fe)) - (o] otting ide milling copy rochoidal Xial iagonal plung.
) WELDON su richiesta 53 FINTURA - FINisHING [ ] 22
) DIN 6535 HB 0N request 3 — | N u ] | [ |
— CONSIGLIATO
=9 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED
r:“ .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
Yo ACCEPTABLE
=
R O O N N N N N | SCONSIGLATO
== NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

* Leghe di Al Si<0,5%
i © Leghe di Al 0,5%<Si<6%

* Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

i

o Leghe di Al 6%<Si<10%

e Leghe di Al alto contenuto di

. Si>10%

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)

o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

i

* Rame e leghe di rame (Ot-
tone, Bronzo)
e Leghe di magnesio

o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

e

o Materie plastiche termoindu-
renti (truciolo corto)

* Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

o Duroplastics (short-chipping)
o Thermolpastics
(long-chipping)

>

HM9

L]

Apertura cava

Slotting

300-350

L

Contornatura pesante
Heavy side milling

400-500

L

Contornatura leggera
Light side milling

400-500

=/

Rampa

Diagonal plunging

290-340

&7

Interpolazione elicoid.
Helical interpolation

300-350

=/

Foratura
Drilling

250-290

ap=05-1xd ap=15xd  ae=05-075xd |ap=15xd ae=015-025xd o=10-15° ae=d o=8° d=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 | 0,040 2550 31900 | 0,045 3825 42500 0,050 4250 42500 0,022 1380 30800 0,019 1215 31900, 0,029 26600
4 | 0050 2390 23900 | 0,055 3510 31900| 0,060 3830 31900/ 0,028 1295 23100 | 0,024 1140 23900, 0,036 19900
6 | 0,060 1920 16000 | 0,065 2770 21300 0,075 3195 21300 0,034 1035 15400 0,029 915 16000, 0,044 13300
8 | 0070 1680 12000 | 0,080 2560 16000 | 0,100 3200 16000 0,039 910 11600 | 0,033 800 12000, 0,051 10000
10 | 0,080 1535 9600 | 0,090 2305 12800/ 0,110 2815 12800/0,045 835 9300 0,038 730 9600/ 0,058 8000
12 | 0,095 1520 8000 | 0,105 2245 10700 0,130 2780 10700 0,053 820 7700 | 0,045 725 8000, 0,069 6700
14 | 0,705 1450 6900 | 0,115 2095 9100 0,760 2910 9100/0,059 775 6600 0,050 690 6900/ 0,076 5700
16 | 0,110 1320 6000 | 0,120 1920 8000 | 0,180 2880 8000 0,062 715 5800 0,052 630 6000 0,080 5000
18 | 0,720 1295 5400 | 0,130 1845 7100| 0,200 2840 7100/ 0,067 700 5200 | 0,057 615 5400 0,087 4500
20 | 0130 1250 4800 ' 0,145 1855 6400 0,230 2945 6400 0,073 685 4700 0062 595 4800 0,095 4000

200-300

250-350

250-350

190-290

200-300

160-250

ap=05-1xd ap=15xd  ae=05-075xd | ap=15xd ae=015-025d ox=1-10° ae=( o=5° d=06-0,90 ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz P n fn n
3 0035 1490 21300 | 0,040 2130 26600 0,045 2395 26600 0,020 790 20200 0,017 710 21300/ 0,025 17000
4 | 0,045 1440 16000 | 0,050 1990 19900 0,055 2190 19900 0,025 765 15200 0,021 685 16000/ 0,033 12800
6 | 0055 1175 10700 | 0,060 1595 13300| 0,070 1860 13300/ 0,031 620 10100 | 0,026 560 10700, 0,040 8500
8 | 0,065 1040 8000 | 0,075 1500 10000 0,095 1900 10000 0,036 555 7600 | 0,031 495 8000/ 0,047 6400
10 0075 960 6400 | 0,085 1360 8000| 0,105 1680 8000/ 0,042 510 6100 | 0,036 455 6400, 0,055 5100
12 1 0090 970 5400 | 0,700 1340 6700| 0,125 1675 6700/ 0,050 515 5100 | 0,043 465 5400 0,066 4300
14 | 0095 875 4600 | 0,705 1195 5700 0,150 1710 5700 0,053 470 4400 | 0,045 415 4600, 0,069 3700
16 | 0,700 800 4000 | 0,110 1100 5000| 0,170 1700 5000 0,056 425 3800 | 0,048 380 4000 0,073 3200
18 0110 790 3600 | 0,120 1080 4500 0,190 1710 4500 0,062 420 3400 | 0,052 375 3600/ 0,080 2900
20 | 0120 770 3200 | 0,135 1080 4000 0,220 1760 4000|0,067 415 3100 | 0,057 365 3200/ 0,087 2600

150-200

200-250

200-250

140-190

150-200

120-160

ap=05-1xd ap=15xd ae=05-075xd | ap=1.5xd ae=015-0.26d o=51° ae=d o=5° d=0,6-0,90f ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F 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
4 10040 960 12000 | 0,045 1440 16000 0,050 1600 16000 0,022 500 11200, 0,019 455 12000, 0,029 9600
6 0050 800 8000 | 0,050 1070 10700| 0,060 1285 10700/ 0,028 420 7500 | 0,024 380 8000, 0,036 6400
8 | 0055 660 6000 | 0,065 1040 8000 | 0,080 1280 8000 0,031 345 5600 0,026 315 6000, 0,040 4800
10 1 0065 625 4800 | 0,070 895 6400| 0,090 1150 6400/ 0,036 330 4500 | 0,031 295 4800 0,047 3900
12 1 0075 600 4000 | 0,085 920 5400/ 0,105 1135 5400/ 0,042 320 3800 | 0,036 285 4000 0,055 3200
14 | 0,085 595 3500 | 0,090 830 4600 0,130 1195 4600|0,048 305 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 | 0,095 515 2700 | 0,505 755 3600/ 0,160 1150 3600|0,053 265 2500 @ 0,045 245 2700/ 0,069 2200
20 | 0,00 480 2400 | 0115 735 3200 0,185 1185 3200|0,056 260 2300 | 0,048 230 2400/ 0,073 2000

200-350

250-450

250-450

190-340

200-350

160-290

ap=05-1xd ap=1,5xd ae=05-075xd | ap=15xd ae=015-025d o=10-15° ae=d ox=8° d=08-0.9x0f ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
3 | 0,045 1915 21300 | 0,060 2660 26600 | 0,055 2925 26600 0,025 1020 20200, 0,021 910 21300, 0,033 17000
4 | 0055 1760 16000 ' 0,060 2390 19900 0,065 2585 19900 0,031 935 15200 | 0,026 840 16000, 0,040 12800
6 | 0,065 1390 10700 | 0,070 1860 13300 0,085 2260 133000036 735 10100 0,031 660 10700 0,047 8500
8 | 0075 1200 8000 ' 0,090 1800 10000 0,110 2200 10000 0,042 640 7600 0036 570 8000, 0,055 6400
10 | 0,090 1150 6400 | 0,700 1600 8000 0,120 1920 8000 0,050 615 6100 0,043 550 6400/ 0,066 5100
12 10,05 1135 5400 | 0,115 1540 6700 0,145 1945 6700/ 0,059 600 5100 | 0,050 540 5400, 0,076 4300
14 | 0,115 1060 4600 | 0,125 1425 5700 0,175 1995 5700/ 0,064 565 4400 | 0,055 505 4600, 0,084 3700
16 | 0,120 960 4000 | 0,130 1300 5000 0,200 2000 5000 0,067 510 3800 0,057 455 4000 0,087 3200
18 /0,30 935 3600 | 0,145 1305 4500 0,220 1980 4500/ 0,073 495 3400 | 0,062 445 3600, 0,095 2900
20 | 0740 895 3200 | 0,160 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%

Ime



& HMISP

FRESE A DUE DENTI
ASPORTAZIONI GRAVOSE

ALU2000

FRESE A DUE DENTI
PER ALLUMINIO

« Codolo cilindrico

« Asportazioni gravose

TWO FLUTES END MILLS
« For aluminium 1
« Solid carbide l<

« Straight shank
- Fit to heavy roughing

d2

CODE di 12
NORMALE (K) mm h10 mm

HM9SP/03 3 10
H I\/l 9 S P HMOSP/04 4 12
HM9SP/05 5 15
HM9SP/06 6 18
HMOSP/07 7 2
HMO9SP/08 8 24
HM9SP/09 9 26
HM9SP/10 10 28
HM9SP/1 1 1 30
HMOSP/12 12 35
HMOSP/14 14 35
HMOSP/16 16 42
HMOSP/18 18 45
HM9SP/20 20 48

€W s 100,03
3 0DIGE |
PV YA
RS Tsser ime

COATING ZIRCON

100
104

STANDARD

TIPO-TYPE

@

Rime
MICRO N
GRAIN N& s

W % iy ||

15° 6535 HA

Zz K ALU PRODIGE ZIRCON
€ € €
2 ° . (1] .
2 . . (1] .
2 . . (1] .
2 . o .
2 . - o .
2 . o .
2 o e
2 . . (1] .
2 ° . I l 3
2 . . I I °
2 . . l ' .
2 . . 0 .
2 . . (1] .
2 . o .

=]
= (oXe)]
&S IHMISP/../SR Bl scrossimura - rovciine (NI NE £/ &/
lcT,) (o)) g f Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
o [o)]e)) - o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
WELDON su richiesta 83 FINTURA - FINsHING [ I =3
0 DIN 6535 HB ON request & k| [ | [ | | | [ | [ |
— CONSIGLIATO
= ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
o
gu ACCEPTABLE
=
R O O 4 4 4 N O O SCONSIGLIATO
== NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

HM9ISP
Liif LI bt = | = | =

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

ap=15-2d ap=1-15x ap=1,5-2,5xd ae=0,50,75xd o=10-15° ae=d ox=0° d=0,6-0,3x0f ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fn n

d

3 | 0035 2235 31900 0,040 2550 31900| 0,045 3825 42500 0,020 1205 30800 | 0,017 1065 31900/ 0,025 26600
4 | 0045 2150 23900 0,050 2390 23900 0,055 3510 31900 0,025 1165 23100 | 0,021 1025 23900, 0,033 19900
6
8

Cutting speed (m/min)

e

e Leghe di Al Si<0,5%

g e dAOcSicon 0055 1760 16000 | 0,080 1920 16000 0,065 2770 21300/ 0031 950 15400 | 0,026 840 16000, 0040 13300

- _ 0,085 1560 12000 | 0070 1680 12000| 0,085 2720 16000 0,036 845 11600 0031 745 12000 0047 10000
- o 2lore (<05 | 40| 0,075 1440 9600 | 0,080 1535 9600| 0,100 2560 12800 0,042 780 9300 | 0035 685 9600 0055 80D
(0,5%<5i<6%) 12 | 0085 1360 8000 | 0035 1520 8000|0120 2570 10700/ 0,048 735 7700 0040 645 8000 0062 6700
14 | 0095 1310 6900 | 0105 1450 6300|040 2550 91000053 700 6600 0045 625 6900 0069 5700
16 | 0,100 1200 6000 | 0110 1320 6000|050 2400 8000 005 650 5800 0048 570 6000 0073 5000
18 | 0110 1130 5400 | 0120 1295 5400 0,16 2270 7100/ 0062 640 5200 0052 565 5400 0080 4500
20 | 0120 1150 4800 | 0,130 1250 4800 0180 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

ap=152xd ap=1-15xd an=15-25ud ae=0,5-0,75xg x=10° ae=t ox=5° d=0,6-090f ap= ae=(

B d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
. _ 310030 1280 21300 | 0,035 1490 21300 0,040 2130 26600 0,017 680 20200 0014 610 21300, 0022 17000
° teghed!“‘ Eh<SiclO% 4 | 0,040 1280 16000 @ 0,045 1440 16000 0,050 1990 19900/ 0,022 680 15200 0019 610 16000 0,029 12800

e Leghe di Al alto contenuto di

W G200 6 | 0,050 1070 10700 | 0,055 1175 10700 0,060 1595 13300 0,028 565 10100 0024 510 10700 0,036 8500
8 | 0060 960 8000 0,065 1040 8000 0,080 1600 10000/ 0,034 510 7600 0029 455 8000 0,044 6400

o Alluminium alloys

(6%<5i<10%) 10 | 0070 895 6400 | 0075 960 6400 0095 1520 8000( 0,038 480 6100 0033 425 6400/ 0,051 5100
o Alluminium alloys (Si>10%) | 17 | gog0 865 5400 | 0,090 970 5400 0,115 1540 6700/ 0,045 455 5100| 0038 410 5400 0058 4300
14 | 0085 780 4600 | 0,095 875 4600 0130 1480 5700|0048 420 4400 0040 370 4600/ 0062 3700
16 | 0,030 720 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 | 0110 705 3200 | 0120 770 3200/ 0170 1360 4000/ 0,062 380 3100 0052 335 3200 0080 2600

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 150-200 200-250 140-190 150-200 120-160

ap=152d ap=1-15xd ap=1,5-2,5xd ae=0,5-0,75xd ox=57° ae=( ox=h° d=0,6-0,9xD ap=d ae=d

a i 2 F n £ F n f2 F n £ F n £ F n_ i 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 ?jﬂf;;%’;‘;di rame (Ot 4 | 0035 840 12000 | 0,040 960 12000 0,045 1440 16000|0,020 440 11200 | 0,017 400 12000/ 0,025 9600
o Leghe di magnesio 6 | 0045 720 8000 A 0,050 800 800O| 0,050 1070 10700 0,025 380 7500 | 0,021 345 8000/ 0,033 6400
« Copper, copper alloys (Brass 8 | 0050 600 6000 | 0,055 660 6000|0070 1120 8000 0,028 315 5600 0024 285 6000 0,036 4800
Bronze) 10 | 0060 575 4800 | 0,065 625 4800|0080 1025 6400|0034 300 4500 0029 275 4800 0,044 3900
* Magnesium alloys 12 | 0,070 560 4000 | 0,075 600 4000| 0,095 1025 5400/ 0,039 300 3800 0,033 265 4000 0,051 3200

14 1 0075 525 3500 | 0,085 595 3500| 0,110 1010 4600 0,042 270 3200 0036 250 3500 0,055 2800
16 | 0,080 480 3000 0090 540 3000|020 960 4000|0045 250 2800 0038 230 3000 0,058 2400
18 | 0090 485 2700 | 0,095 515 2700|0130 935 3600/ 0,050 250 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=152xd ap=1-15ud ap=1,5-2.5xd ae=0,5-0, 75xd ox=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n

0,040 1705 21300 | 0,045 1915 21300 0,050 2660 26600 0,022 905 20200 | 0,019 810 21300, 0,029 17000

d
3
[i§] © Materie plastiche termoindu- 4 10050 1600 16000 K 0,055 1760 16000 0,060 2390 19900 0,028 850 15200 | 0,024 760 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 K 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
° mi;mfrl]?:;::gs) 12 10,09 1025 5400 | 0,105 1135 5400 0,130 1740 6700|0053 545 5100 0,045 490 5400/ 0,069 4300
14 | 0,705 965 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 0,120 960 4000 0,165 1650 5000|0062 470 3800 0,052 420 4000, 0,080 3200
18 | 0,120 865 3600 | 0,13 935 3600 0,175 1575 4500|0067 455 3400 0,057 410 3600/ 0,087 2900
20 | 0130 830 3200 | 0,145 930 3200 0,200 1600 4000/ 0,073 450 3100 | 0,062 395 3200, 0,095 2600

Per frese rivestite aumentare la valocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 5C% m m e



o HMISPL
ALU2000 5. oo crmos

FRESE A DUE DENTI PER
ALLUMINIO

« Asportazioni gravose

@

TWO FLUTES END MILLS STANDARD

L
y

- For aluminium 1 Rime
Rttonoamrosig ( 3
>
\ | oo || 0
3N
W | L —
a5e || YYYV || 6535HA
I.UNGA CODE d1 12 1 13 d3 d2 z K ALU PRODIGE ZIRCON
(K) mmh10  mm mm mm mm mm h6 € € €
HMO9SPL/03 3 5 65 25 2,9 6 2 . . 1] .
H I\/l 9 S PL HMOSPL/04 4 6 65 25 39 6 2 . T
HMO9SPL/O5 5 7 65 30 4,8 6 2 . . (1] o
HMO9SPL/06 6 8 78 35 5,8 6 2 . . 0 o
HM9SPL/08 8 11 78 40 7.8 8 2 o o (1] o
HMOSPL/IO 10 13 100 45 9,6 10 2 . T
HMO9SPL/12 12 15 100 50 11,5 12 2 . . 1] .
HMOSPL/14 14 17 115 55 13 14 2 . . 1] .
HMOISPL/16 16 20 125 60 15 16 2 . . (1] o
HMOSPL/18 18 22 125 65 17 18 2 o . (1] .
HMOSPLI20 20 25 125 65 19 20 2 . T

€ W sl 400,03
_ DIGE |
ZAN HMOISPL/.../AP

COATING ZIRCON

=
= o
A8 JHMISPL./SR Bl scrossuruea - rousiine NI L 1™ @ &7 &7
= o (L~
[(Te)) !5 r Apesrlmr@ cava Csuslomellllura glu]p\a 3D ;roclgldadlel A/islalle b Hamlpal
o g [e)]e)} - (e} otting ide milling copy rochoidal Xial iagonal plung.
WELDON su richiesta 23 Fnimura - FiiskinG [ C] 2=
( DIN 6535 HB On request 2 — [ | [ | | | [ | [ |
— CONSIGLIATO
= ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED i
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
Ly prokanr BV |
T © M| O d d d [ | O M| SCONSIGLIATO |
>= NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

b1

 Leghe di Al Si<0,5%
. ® Leghe di Al 0,5%<Si<6%

o Alluminium alloys (Si<0,5%)

o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

i

o Leghe di Al 6%<Si<10%

e Leghe di Al alto contenuto di

. Si>10%

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)

 Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

i

* Rame e leghe di rame (Ot-
tone, Bronzo)
e Leghe di magnesio

o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

i

* Materie plastiche termoindu-
renti (truciolo corto)

e Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

e Duroplastics (short-chipping)
o Thermolpastics
(long-chipping)

>

HMISPL

L

Apertura cava
Slotting

300-350

L)

Apertura cava

Slotting

300-350

&/

Rampa
Diagonal plunging

290-340

&7

Interpolazione elicoid.
Helical interpolation

300-350

=/

Foratura

Drilling

250-290

an=( ap=0,5-0,75xd o=10-15° ae=(d o=8° d=0,6-0.9xDf ap=d ae=d
d| fz F n fz F 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 | 0,055 1760 16000 | 0,050 1600 16000 | 0,031 950 15400 | 0,026 840 16000 0,040 13300
8 | 0,065 1560 12000 | 0,055 1320 12000 | 0,036 845 11600 | 0,031 745 12000 0,047 10000
10 | 0,075 1440 9600 | 0,065 1250 9600 | 0,042 780 9300 | 0,036 685 9600 0,055 8000
12 | 0,090 1440 8000 | 0,080 1280 8000 | 0,050 775 7700 | 0,043 685 8000 0,066 6700
14 |1 0,095 1310 6900 | 0,080 1105 6900 | 0,053 700 6600 | 0,045 625 6900 0,069 5700
16 | 0,500 1200 6000 | 0,085 1020 6000 | 0,056 650 5800 | 0,048 570 6000 0,073 5000
18 | 0,110 1190 5400 | 0,095 1025 5400 | 0,062 640 5200 | 0,052 565 5400 0,080 4500
20 | 0,720 1150 4800 | 0,705 1010 4800 | 0,067 630 4700 | 0,057 550 4800 0,087 4000
200-250 200-250 190-290 200-300 160-250
ap=( ap=05-0,7hxd x=1-10° ae=d =5 d=0,60,90f ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
3 | 0,030 1280 21300 | 0,025 1065 21300 | 0,017 680 20200 | 0,014 610 21300 0,022 17000
4 | 0,035 1120 16000 | 0,030 960 16000 | 0,020 595 15200 | 0,017 535 16000 0,025 12800
6 | 0045 965 10700 | 0,040 855 10700 | 0,025 510 10100 | 0,021 460 10700 0,033 8500
8 | 0055 880 8000 0,045 720 8000 | 0,031 470 7600 | 0,026 420 8000 0,040 6400
10 | 0,060 770 6400 | 0,050 640 6400 | 0,034 410 6100 | 0,029 365 6400 0,044 5100
12 | 0070 755 5400 | 0,060 650 5400 | 0,039 400 5100 1 0,033 360 5400 0,051 4300
14 1 0075 690 4600 | 0,060 550 4600 | 0,042 370 4400 | 0,036 330 4600 0,055 3700
16 | 0,080 640 4000 | 0,065 520 4000 | 0,045 340 3800 0,038 305 4000 0,058 3200
18 | 0090 650 3600 | 0,075 540 3600 | 0,050 345 3400 | 0,043 310 3600 0,066 2900
20 | 0,700 640 3200 | 0,085 545 3200 | 0,056 345 3100 | 0,048 305 3200 0,073 2600
150-200 150-200 140-190 150-200 120-160
=i ap=05-0,7xd =571 ae=( ox=5° d=0,6-0,90f ap=( ae=d
d| fz F n fz F 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
4 | 0,035 840 12000 | 0,030 720 12000 | 0,020 440 11200 | 0,017 400 12000 0,025 9600
6 | 0045 720 8000 | 0,040 640 8000 | 0,025 380 7500 | 0,021 345 8000 0,033 6400
8 | 0050 600 6000 0,045 540 6000 | 0,028 315 5600 | 0,024 285 6000 0,036 4800
10 | 0,060 575 4800 | 0,060 480 4800 | 0,034 300 4500 | 0,029 275 4800 0,044 3900
12 | 0,070 560 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 | 0,045 250 2800 | 0,038 230 3000 0,058 2400
18 | 0,090 485 2700 | 0,075 405 2700 | 0,050 250 2500 | 0,043 230 2700 0,066 2200
20 | 0,095 455 2400 | 0,085 410 2400 | 0,053 245 2300 | 0,045 215 2400 0,069 2000
200-350 200-350 190-340 200-350 160-290
ap=d ap=05-0,7hxd ox=10-15° ae=d ox=0° d=06-0, 30 ap=0ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
3| 0040 1705 21300 | 0,035 1490 21300 | 0,022 905 20200 | 0,019 810 21300 | 0029 17000
4 | 0,050 1600 16000 @ 0,045 1440 16000 | 0,028 850 15200 | 0,024 760 16000 0,036 12800
6 | 0,060 1285 10700 | 0,055 1175 10700 | 0,034 680 10100 | 0,029 610 10700 | 0,044 8500
8 | 0070 1120 8000 | 0,060 960 8000 | 0,039 595 7600 A 0,033 535 8000 0,051 6400
10 | 0085 1090 6400 | 0,070 895 6400 | 0,048 580 6100 | 0,040 520 6400 | 0,062 5100
12 | 0,500 1080 5400 | 0,090 970 5400 | 0,056 570 5100 0,048 515 5400 0,073 4300
14 | 0,105 965 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 | 0,062 470 3800 | 0,052 420 4000 0,080 3200
18 | 0,120 865 3600 | 0,505 755 3600 | 0,067 455 3400 | 0,057 410 3600 0,087 2900
20 | 0,730 830 3200 | 0,115 735 3200 | 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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‘“.“2000 FRESE A TRE DENTI

FRESE A TRE DENTI PER ALLU-
MINIO

* Divisione irregolare

+ Codolo cilindrico

TIPO-TYPE

THREE FLUTES END MILLS A 2 @)
* For aluminium Rime
* Light alloys
* Irregular division MICRO Lappato
* Solid carbide GRAIN l45“ : Polished
* Straight shank A L

= IRREGULAR

© 1

40° y3 6535 HA

NORMALE CODE d1 12 11 d2 45° VA K  ALU PRODIGE ALU DIAMANT
(K) mm h10 mm mm mm h6 mm £ £ €
HM90/03 3 10 58 6 0,05 3 . - mn O |

H I\/l 9 0 HM90/04 4 12 58 6 0,05 3 . T || T |
HM90/05 5 15 58 6 0,075 3 . - 0 T ]
HM90/06 6 18 58 6 0,075 3 . - a °m
HM90/08 8 24 64 8 0,1 3 . - M
HM90/10 10 28 72 10 0,1 3 . ' M
HM90/12 12 32 83 12 0,1 3 . | ]
HMO90/14 14 34 83 14 0,15 3 . | | I ]
HM90/16 16 38 93 16 0,15 3 . o 0
HM90/18 18 42 100 18 0,15 3 . o ™
HM90/20 20 45 104 20 0,15 3 . - 0 « (B

Toll. reale sul @
(I i 40-0,03
EICODE
HM90/.../AP
COATING ALU DIAMANT | S5, RICHIESTA
CODE

‘=
HMo0/./AD [ 5%
a7 sGrossATURA - RouaHING IR ]C] NS
P ) oz
[(Te)) !6 re Apenurg cava anlomgt_ura Copia 30 Troculd_ale Ass!a\e . Rampa
WELDON su richiesta ggj FINITURA - FINISHING -...- 4 (e) Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
0 DIN 6535 HB ON request D &= [d | | d 4 [ |
(%]
=9 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECC(?G;‘IEHQES
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
Y ACCEPTABLE
=
Che 4 4 | N 4 N 4 4 SCONSIGLATO
== NOT RECOMMENDED
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Parametri di lavorazione ecutting data

HM90
W &t ¢ & = = = &

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

PEL DIl 300-350 400-500 450-550 300-350 290-340 300-350 250340  300-350

Cutting speed (m/min)

dp-d

. * Leghe di Al Si<0,5%
" ® Leghe di Al 0,5%<Si<6%

ap=05-Txd ap=d  ae=02505xd ap=152xd  ae=01-02xd | ap=15-2xd ae=max0,05xd ox=10-15° ae=d ox=0° d=0,6-0.9xDf ap=d ae=d an=150xd ae=0,1-0,1hud
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 6 0,034 1170 11600 0,029 1030 12000| 0,066 10000 0,080 12000
10 | 0,070 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

* Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys

(0,5%<Si<6%) 12 1 0080 1920 8000 | 0,720 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 | 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 | 0,100 1620 5400 | 0,160 3410 7100 0,200 4800 8000| 0,100 1620 5400 | 0,056 875 5200 0,048 770 5400, 0,709 4500 0,180 5400
20 | 0120 1730 4800 | 0,180 3455 6400| 0,230 4970 7200/ 0,120 1730 4800 | 0067 950 4700 0,057 825 4800, 0,131 4000 0,200 4800

ieer o R 200-300 250-350 300-400 200-300 190-290 200-300 160-250  200-300

ap=0,5-1xd ap=d  ae=025-05xd ap=152d  ae=01-0.2xd | ap=1,5-2xd ae=max0,05xd o=1-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d ap=15-Dud 3e=0,1-0,16nd

Cutting speed (m/min)
a i 2 F n 2 F n f2 F n £ F n 2 F n £ F n f n £ n
3 | 0025 1600 21300 | 0,040 3190 26600 0,045 4305 31900 0,025 1600 21300 | 0,014 850 20200/ 0,012 760 21300| 0,027 17000| 0,030 21300
B ° leghe diAl 6%<Si<10% 4 | 0035 1680 16000 | 0,050 2985 19900 | 0,055 3945 23900 0,035 1680 16000 | 0020 895 15200/ 0,017 800 16000 0,038 12800 0,040 16000
6
8

e Leghe diAl alto contenuto di
L) Si >10% 0,045 1445 10700 | 0,060 2395 13300| 0,070 3360 16000 0,045 1445 10700 | 0,025 765 10100/ 0,021 690 10700, 0,049 8500 0,060 10700
« Alluminium aloys 0,055 1320 8000 0,080 2400 10000 | 0,095 3420 12000 0,055 1320 8000 | 0,031 700 7600 0,026 630 8000/ 0,060 6400 | 0,080 8000
(6%<Si<10%) 10 | 0,065 1250 6400 | 0,095 2280 8000 | 0,105 3025 9600|0,065 1250 6400 0036 665 6100 0,031 595 6400, 0,071 5100| 0,100 6400
* Alluminium alloys (Si>10%) 12 1 0075 1215 5400 | 0,115 2310 6700 0,125 3000 8000|0075 1215 5400 0,042 645 5100 0,036 580 5400 0,082 4300| 0,120 5400
14 | 0,085 1175 4600 | 0,130 2225 5700 0,150 3105 6900| 0,085 1175 4600 | 0,048 630 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 0,050 575 3800 0,043 515 4000 0,098 3200| 0,150 4000
18 | 0,095 1025 3600 | 0,150 2025 4500 0,190 3080 5400|0095 1025 3600 | 0,053 545 3400 0,045 490 3600 0,104 2900 0,180 3600
20 | 0,110 1055 3200 | 0,170 2040 4000 0,220 3170 4800 0,110 1055 3200 0,062 575 3100/ 0,052 505 3200 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  150-200

ap=05-1xd ap=0 a=02505d |ap=152xd ae=0102d | ap=152d ae=max0,0bxd x=51° ae=( o=5° d=0,6-0,30f ap=( ae=d =152 ae=01-0,15xd
fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n

-4 :
3 0025 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 e leghe di rame (Ot- 4 10030 1080 12000 0,045 2160 16000 0,050 2985 19900 0,030 1080 12000 6 0,017 565 11200 0014 515 12000/ 0,033 9600 0,030 12000
6
8

. tLZI;?eBc;?K;g);nesio 0,040 960 8000 | 0,050 1605 10700 0,060 2395 13300/ 0,040 960 8000 0022 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 | 0,031 415 4500 0,026 375 4800| 0,060 3900 0,060 4800
* Magnesium alloys 12 | 0065 780 4000 | 0,095 1540 5400 0,105 2110 6700|0065 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 | 0,075 675 3000 | 0,120 1440 4000 | 0,145 2175 5000/ 0,075 675 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 | 0095 685 2400 0,145 1390 3200 0,185 2220 4000/ 0,095 685 2400 0053 365 2300 0045 325 2400 0,104 2000 0,150 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 250-450 250-450 300-500 250-450 250-450 200-370 250-450

ap=051xd =0 =020 |ap=152d ae=0102d | ap=152xd ae=maxl05xd =105 ae=d o=08° d=06-0,9x0f a=tdae=t0 | a=15Ddae=010150
B d fz F n fz F n fz 7 n fz F n fz F n fz B n fn n fz n
3 0035 2795 26600 | 0,050 3990 26600 0,055 5265 31900f0,035 2235 21300 | 0,020 1500 25500 0,017 1330 26600 0,038 21300 0,020 26600
[l Materie plastiche termoindu- 4 10,045 2685 19900 | 0,060 3580 19900 0,065 4660 23900 0,045 2160 16000 0,025 1445 19100 0,021 1280 19900, 0,043 16000 0,030 19900
6
8

. Eeiltiln(etrtuecrlnzfpfggi‘ZLe 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 0,075 1440 6400 | 0,042 970 7700 0036 855 8000| 0,082 6400 0,060 8000
° 52‘;;”‘31‘5’:;:"1;5) 12 | 0,090 1810 6700 | 0,130 2615 6700 0,145 3480 8000 0,090 1460 5400 | 0,050 970 6400 0,043 860 6700| 0,098 5400 0,070 6700
14 1 0,100 1710 5700 | 0,155 2650 5700 0,175 3625 6900 0,100 1380 4600 | 0,056 925 5500/ 0,048 815 5700| 0,109 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 | 0,130 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

a
Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50% I m e
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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ALU200Q  FRESE A TRE DENTI

FRESA A TRE DENTI LUNGHE
ED EXTRALUNGHE

* Per alluminio, leghe leggere
* Divisione irregolare m
* Metallo duro integrale mi-
crograna

- . STANDARD
+ Codolo cilindrico

Rime

THREE FLUTES END MILLS

* For aluminium, light alloys
* Irregular division

* Solid carbide

MICRO -
GRAIN lg @: polished

* Straight shank IR;EGULAR [
W ‘yz DIN
40° y3 6535 HA
LUNGA HM90L CODE d1 12 11 13 d3 d2 45° z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
(K) mm h10 mm mm mm mm mmh6 mm € € €

HM90L/03 3 15 65 20 2,9 6 0,05 3 o O (1] LI |

H I\/l 9 0 |_ HM90L/04 4 20 65 25 3,8 6 0,05 B o . (1] LI |
HM90L/05 5 25 65 28 4,38 6 005 3 . | | T

HM90L/06 6 32 80 42 5,8 6 0,075 3 . . (1] LI |

HM90L/08 8 40 100 50 7.7 8 0,1 3 o . (1] LI |

HM90L/10 10 42 100 52 9,6 10 0,1 3 o . (1] LI |

HM90L/12 12 50 120 60 11,5 12 0,1 3 o . (1] LI |

HM90L/16 16 65 125 75 15,4 16 0,15 3 o . (1] LI |

€W i 400,03
[ a
CODE
EIHI\/I%L/.../AP

COATING ALU DIAMANT S, RIHESTA

(7]
HM90L/.../AD = o o
ZLS 5l scrossarura - roucive IIICIC] NE @ @ D @ &/ &7
Filti1] o=
[(Te)) !6 re Apesr}urg cava Csoglom:?ltura ggpla 3D ;roc?dzlel A/:sla\le b Hamlpal
& g [o)Fe)) - (o] otting ide milling copy rochoidal Xial iagonal plung.
WELDON su richiesta o3 Fnimura - FiniskinG (IR 2=
0 DIN 6535 HB OnN request 2 — [d || | [d [d [d
— CONSIGLIATO
=9 ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
g9 ACCEPTABLE
=
Che 4 4 N N 4 N 4 4 SCONSIGLIATO
== NOT RECOMMENDED




Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

b1

® Leghe diAl Si<0,5%
® Leghe di Al 0,5%<Si<6%
Jiz|
o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

e Leghe di Al 6%<Si<10%
e Leghe di Al alto contenuto di
Si>10%

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

* Rame e leghe di rame (Ot-
tone, Bronzo)
e Leghe di magnesio

o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze)
o Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

e Materie plastiche termoindu-
renti (truciolo corto)

® Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

 Duroplastics (short-chipping)
o Thermolpastics
(long-chipping)

Parametri di lavorazione ecutting data

>

AM90L
L]

Apertura cava
Slotting

300-350

L

Contornatura pesante
Heavy side milling

350-450

L

Contornatura leggera
Light side milling

400-500

o

Contornatura leggera
Light side milling

250-300

=/

Rampa

Diagonal plunging

290-340

Interpolazione elicoid.

&7

Helical interpolation

300-350

&=/

Foratura
Drilling

250-290

Trocoidale
Trochoidal

300-350

13

200-250

250-300

300-350

200-250

190-240

200-250

160-200

ap=0,25-0.5xd ap=25-3xd ae=0,15-0,2xd ap=35hdae=000d | ap=35ud ae=maxd 02xd o=10-15° se=d o=8° d=06-0,9x0f a=dag=0 | p=L5ddae=01015ud
d| fz F n fz F n fz 7 n  fz B n fz F n fz F n fn n fz n
3 | 0,025 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
4 10,030 2150 23900 0,045 3765 27900| 0,060 4785 31900f 0,030 1790 19900 0,017 1165 23100/ 0,014 1025 23900, 0,033 19900 0,040 23900
6 | 0,035 1680 16000 | 0,050 2790 18600/ 0,060 3835 21300/ 0,035 1395 13300 0,020 905 15400/ 0,017 800 16000/ 0,038 13300| 0,060 16000
8 | 0,060 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
10 £ 0,065 1585 9600 | 0,080 2690 11200/ 0,090 3455 12800/ 0,055 1320 8000 | 0,031 860 9300f 0,026 755 9600/ 0,060 8000| 0,700 9600
12 |1 0,070 1680 8000 | 0,700 2790 9300/ 0,110 3530 10700/ 0,070 1405 6700 0,039 905 7700/ 0,033 800 8000, 0,076 6700| 0,120 8000
14 1 0,080 1655 6900 | 0,110 2640 8000| 0,130 3550 9100/ 0,080 1370 5700 0,045 885 6600/ 0,038 790 6900/ 0,087 5700| 0,130 6900
16 | 0,090 1620 6000 | 0,130 2730 7000/ 0,160 3840 8000/ 0,090 1350 5000 0,050 875 5800/ 0,043 770 6000/ 0,098 5000| 0,150 6000

200-250

150-200

200-250

200-250

150-200

140-190

150-200

120-160

ap=0,25-05xd ap=25-3xd ae=0,15-0,2xd ap=354xdae=005d | ap=35-4xd ae=maxd,02xd o=1-10° ge=d o=5° 0=0,6-0,9x0 ap=dae=d | a=L5ddae=01015x
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 1 0020 1280 21300 0,030 2395 26600 0,035 3350 31900/ 0,020 1280 21300/ 0,011 680 20200 0,010 610 21300 0,022 17000, 0,030 21300
4 10,025 1200 16000 | 0,040 2390 19900 0,045 3225 23900/ 0,025 1200 16000, 0,014 640 15200/ 0,012 570 16000, 0,027 12800, 0,040 16000
6 0030 965 10700 | 0,045 1795 13300| 0,055 2640 16000/ 0,030 965 10700| 0,017 510 10100 0,014 460 10700, 0,033 8500| 0,060 10700
8 | 0,045 1080 8000 | 0,065 1950 10000 0,075 2700 12000/ 0,045 1080 8000, 0,025 575 7600/ 0,021 515 8000, 0,049 6400 0,080 8000
10 £ 0,050 960 6400 0,075 1800 8000 0,085 2450 9600/ 0,050 960 6400 0,028 510 6100| 0,024 455 6400/ 0,055 5100| 0,700 6400
12 | 0,065 1055 5400 | 0,095 1910 6700| 0,105 2520 8000/ 0,065 1055 5400 0,036 555 5100/ 0,031 500 5400, 0,071 4300 0,120 5400
14 1 0,075 1035 4600 0,705 1795 5700 0,125 2590 6900/ 0,075 1035 4600 | 0,042 555 4400/ 0,036 495 4600/ 0,082 3700| 0,130 4600
16 | 0,085 1020 4000 | 0,925 1875 5000 0,155 2790 6000/ 0,085 1020 4000 0,048 545 3800/ 0,040 485 4000, 0,093 3200 0,150 4000

150-200

200-300

250-400

300-450

200-300

190-290

200-300

160-250

ap=0,25-0,5xd ap=25-3xd ae=0,15-0,2xd ap=35-xd ae=0,05xd ap=3,5-4xd ae=max0,02xd o=571° ge=t o=5° d=0,6-0,90f ap=d ae=d a=L53dae=01xd
d| fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 /0020 960 16000 0,030 1915 21300 0,030 1915 21300/ 0,020 960 16000 0,011 500 14900 0,010 455 16000 0,022 12800 0,020 16000
4 0025 900 12000 ' 0,035 1680 16000 0,040 1920 16000 0,025 900 12000 6 0,014 470 11200 0,012 430 12000/ 0,027 9600 0,030 12000
6 0030 720 8000 | 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
8 | 0040 720 6000 | 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
10 | 0,045 650 4800 ' 0,065 1250  6400| 0,070 1345 6400/ 0,045 650 4800 | 0,025 340 4500/ 0,021 310 4800| 0,049 3900 0,060 4800
12 | 0,055 660 4000 | 0,080 1295 5400| 0,090 1460 5400/ 0,055 660 4000, 0,031 350 3800/ 0,026 315 4000| 0,060 3200/ 0,070 4000
14 |1 0,065 685 3500 0,090 1240 4600 0,105 1450 4600 0,065 685 3500 | 0,036 350 3200/ 0,031 325 35000 0,071 2800/ 0,090 3500
16 | 0,070 630 3000 | 0,105 1260  4000| 0,130 1560 4000/ 0,070 630 3000, 0,039 330 2800/ 0,033 300 3000| 0076 2400| 0,100 3000

200-300

ap=025-05xd ap=25-3xd ae=0,150.2xd ap=15-4xd ae=0 05 ap=3,5-4xd ae=max0,02xd x=10-15° ae=d o=0° d=0,6-0,30f ap=d ae=d =05 ae=01xd
d fz F n fz F n fz B n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 0030 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
4 1003 1680 16000 H 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 | 0040 1285 10700 | 0,065 2195 13300 0,065 3120 16000|0,040 1285 10700 | 0,022 680 10100 0,019 610 10700 0,044 8500 0,040 10700
8 | 0,055 1320 8000 | 0,075 2250 10000 0,090 3240 12000|0,055 1320 8000/ 0,031 700 7600 0,026 630 8000 0,060 6400 0,050 8000
10 1 0,060 1150 6400 | 0,090 2160 8000 0,100 2880 9600|0,060 1150 6400 | 0,034 615 6100 0,029 550 6400, 0,066 5100 0,060 6400
12 10,075 1215 5400 | 0,110 2210 6700 0,120 2880 8000|0075 1215 5400 | 0,042 645 5100 0,036 580 5400, 0,082 4300 0,070 5400
14 1 0,090 1240 4600 | 0,720 2050 5700 0,145 3000 6900|0,090 1240 4600 | 0,050 665 4400 0,043 590 4600, 0,098 3700 0,090 4600
16 | 0,500 1200 4000 | 0,145 2175 5000 0,175 3150 6000 0,100 1200 4000 | 0,056 640 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%

Ime



i HIM90XL
ALU2000  FRESE A TRE E QUATTRO DENTI

FRESA ATRE E QUATTRO DENTI
LUNGHE ED EXTRALUNGHE
* Per alluminio, leghe leggere
* Metallo duro integrale mi- » 3
Crograna |1 STANDARD § .
+ Codolo cilindrico l< > Rime £
THREE AND FOUR FLUTES END %L ‘ 12
ato
MILLs — o || las || o ||
* For aluminium, light alloys : \— 3N
* Irregular division RREGULAR
* Solid carbide y1 —
* Straight shank W ‘Y? DIN
40° V3 6535 HA
CODE di1 12 I K} d3 d2 45° z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
EXTRA-LUNGA (K) mm h10 mm mm mm mm mmh6 mm £ £ £
HM90XL/10 10 55 120 65 9,6 10 0,1 3 . | e M
HM90XL HMoOXU12 12 70 150 80 11,5 12 0.1 3 . e m . m
HM90XL/16.3 16 80 150 90 15,4 16 0,15 3 . . 1] e (B
HM90XL/16 16 80 150 90 15,4 16 0,15 4 . . (1] LI | |
HM90XL/20.3 20 85 150 95 19,2 20 0,15 3 . . (1] LI |
HM90XL/20 20 85 150 95 19,2 20 0,15 4 . . (1] LI |

€W iz 400,03
| u
CODE
EIHM%XL/.../AP

COATING ALU DIAMANT S, RIHESTA

(4]
HMO9O0XL/.../AD = o
ZLS 5l scrossarura - roucive IIICIC] NE @ @ D @ &/ &7
=i} o2
[(Te)) !6 re Apesr}ura cava Csoglom:?ltura ggpla 3D ;roc?dzlel A/:sla\le Di Hamla|
L [o)Fe)) - [e) otting ide milling copy rochoida xial iagonal plung.
WELDON su richiesta o3 FiNTuRA - FinisHinG [ I IO 2=
0 DIN 6535 HB OnN request 2 — [d || | [d [d [d
— CONSIGLIATO
= ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED
EoNm STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ~ ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
g9 ACCEPTABLE
=
T 5 4 d | | 4 [ | d d SCONSIGLIATO
== NOT RECOMMENDED
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Parametri di lavorazione ecutting data

HM90XL
L L L Y | = & = &

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)

Cutting speed (m/min) 250-300 300-400 350-450 220-250 240-290 250-300 200-250 250-300
ap=0.25-05xd ap=3-35xdae=01-015xd | ap=45-bxdae=001-0,02xd | ap=0,5-5xd ae=max0,0ixd o=10-15" ae=d =8 d=0,6-0,90f ap=d ae=d an=25-3d ae=0,1-015nd

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 1 0,030 720 8000 | 0,045 1295 9600| 0,050 1680 11200|0,030 640 7100 0,017 390 7700 0,014 345 8000, 0,033 6400 0,700 8000

o 12| 0035 705 6700 0050 1200 8000 0055 1535 9300/ 0,035 620 5900 0020 375 6400 0,017 335 6700 0038 5400| 0,120 6700
m t:gp:g;ﬁ:g;‘}i;w 16 | 0040 800 5000 | 0,055 1320 6000| 0,060 1680 7000/ 0,040 705 4400 0022 430 4800 0019 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%)
© 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

Cutting speed (m/min)

ap=0,25-0,5xd ap=3-35xdae=01-015xd | ap=4,5-5xd ae=0,01-0,02xd | ap=4,5-5xd ae=max0,01xd ox=1-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d ap=05-3ud ae=01-0,15xd

@ d 2 F n |2 F n 2 F n| 2 F n 2 F n|fz F n | fn_n £ n

10 | 0,025 415 5500 | 0,040 850 7100 0,045 1080 8000/ 0,025 415 5500 0,014 215 5100/ 0,012 195 5500| 0,027 4200 0,100 5500

2. tggﬂgg:ﬁ:g{oﬁagufm 4 |12 /0030 415 4500 | 0045 795 5900|0050 1005 6700 0,030 415 4600 0,017 215 4300 0014 195 4600| 0033 3500 0,120 4600
L e 16 | 0035 475 3400 [ 0,050 880 4400 | 0,055 1100 5000 0,035 475 3400 | 0020 250 3200/ 0,017 225 3400 0051 2600 0,130 3400

20 | 0040 450 2800 H 0,055 790 3600 0,060 960 4000/ 0,040 450 2800 | 0022 235 2600 0,019 215 2800, 0,058 2100 0,150 2800

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 150-200 170-215 170-215 150-200 140-190 150-200 120-160 150-200
ap=0,25-0,5xd ap=3-35xd ae=0,1-0,15xd | ap=4.5-5xd ae=0,01-002xd | ap=4,5-bxd ae=max0,01xd =51 ae=( ox=h° d=0,6-0,9xD 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

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 {*;n”ge;n';gz*;?d' rame (Ot- 12 | 0,030 360 4000 | 0,040 550 4600 0,045 620 4600 0,030 360 4000 0017 190 3800/ 0,014 170 4000| 0,033 3200| 0,120 4000
« Leghe di magnesio 16 | 0030 360 3000 | 0,045 610 3400| 0,050 680 3400/ 0,030 360 3000 0017 190 2800/ 0,014 170 3000| 0,044 2400 0,130 3000

20 | 0,040 385 2400 0,050 560 2800 0,055 615 2800 0,040 385 2400 | 0,022 205 2300/ 0,019 185 2400, 0,058 2000| 0,150 2400
o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze)
o Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min) 170-250 220-350 250-400 170-250 160-240 170-250 140-210 170-250
ap=0,25-05xd an=3-35xd 3e=0,1-0,15xd ap=4,5-5xd ae=0,01-0,02xd ap=45-5xd ae=max0,0xd o=10-15" ae=d ox=0° d=0,6-0, 30 ap=( ae=d =053 ae=01xd

a d fz F n fz F n fz B n fz F n fz F n fz H n fn n fz n

10 1 0,035 580 5500 | 0,050 1065 7100 0,055 1320 8000/ 0,035 580 5500 | 0,020 300 5100/ 0,017 275 5500| 0,038 4500 0,100 5500

s :\giiieafugliz?gch?t;e)rmOindw 12 | 0040 550 4600 0055 975 5900 0,060 1205 6700|0040 550 4600 | 0,022 290 4300 0,019 265 4600| 0,044 3800 0,120 4600

e Resine termoplastiche 16 1 0,045 610 3400 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|0075 1200 4000 0055 615 2800 0,031 320 2600/ 0,026 295 2800| 0,080 2300 0,150 2800
e Duroplastics (short-chipping)

o Thermolpastics
(long-chipping)

a
Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50% I m e
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%



ALU2000

FRESE A TRE DENTI

PER ASPORTAZIONI GRAVOSE

FRESE ATRE DENTI

* Per alluminio, leghe leggere
* Divisione irregolare

* Elica variabile

* Per asportazioni gravose

+ Con e senza internal coolant

THREE FLUTES END MILLS

* For aluminium, light alloys
* Irregular division and helix
flutes

* Solid carbide

+ Straight shank

* Fit to heavy roughing

NORMALE

HM30SP

HMS0SP-IC

Toll. reale sul @
Real Tol. on @

HM90SP CODE d1 12 I
(K) mm h10 mm
HMO90SP/03 3 10 58
HM90SP/04 4 12 58
HM90SP/05 5 15 58
HMO90SP/06 6 18 58
HM90SP/08 8 24 64
HMO90SP/10 10 28 72
HMO9O0SP/12 12 32 83
HMO90SP/14 14 34 83
HMO90SP/16 16 38 93
HMO90SP/20 20 45 104

HM90SP-IC CODE d1 12 I
(K) mm h10 mm
HMO9O0SP-IC/06 6 18 65
HMO9O0SP-IC/08 8 24 75
HMO9O0SP-IC/10 10 28 80
HMO9O0SP-IC/12 12 32 94
HMO90SP-IC/16 16 38 100

HM905P-I1C

INTERNAL
COOLANT
HOLES

B
e

__ Y

d3 d2
mm mmh6
2,9 6
3,9 6
4,8 6
5,8 6
7,7 8
9,6 10
11,5 12
13,5 14
15,4 16
19,2 20
d3 d2
mm mmh6

5,8 6

7,7 8

9,6 10
11,5 12
15,4 16

NORM TIPO-TYPE 73-1C

STANDARD

@

Rime
MICRO A% 11 Lappato
. 41° Polished
GRAIN | 90 @ w || vy
IRREGULAR D
W ayz U |55
¥3 3N 6535 HA
z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
€ € €
3 C A | L |
3 c S @
3 c e 0 L |
3 . ° a0 @
3 . - a L |
3 y c a c @
3 . + a e
3 c - a - @
3 ° c a R |
3 y c a A |
z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
€ € €
3 C L | L |
3 c S @
3 c e 0 L |
3 . 0 -
3 . o o

+0-0,03

CODE

HMOO0SP......./AP

COATING ALU DIAMANT p 35 R ESR

EIE?VEI%OSP.../.../AD

[]E WELDON su richiesta
DIN 6535 HB On request

el
c C
L0
EQ
]
[ONe)]
DO
D5
S
(V2]

sGROSSATURA - RoUGHING [/ IINIRIN

FINTURA - FINisHING (NI ]

=
SO
N .S
ox
<)
==
—

Hit>0 ==

Apertura cava
Slotting

Contornatura
Side milling

Copia 3D
3D copy

O

Trocoidale
Trochoidal

Rampa
Diagonal plung,

Assiale
Axial

ACCIAI <500 N/mm?
STEELS <500 N/mm?

O

=
S
g8
=5
==

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

O

OTTONE - BRONZO
BRASS - BRONZE

RAME
COPPER

ALLUMINIO PURO
UNALLOYED ALUMINIUM

LEGHE DI ALLUMINIO
ALUMINIUM ALLOYS

MATERIALI PLASTICI
PLASTIC MATERIAL

MATERIALI COMPOSITI
COMPOSITE MATERIAL

O

O

CONSIGLIATO
RECOMMENDED
ACCETTABILE
ACCEPTABLE
SCONSIGLIATO

NOT RECOMMENDED



Parametri di lavorazione ecutting data

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

il

o Leghe di Al Si<0,5%
o Leghe di Al 0,5%<Si<6%

o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

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

-1

fid © Leghe diAl6%<Si<10%
 Leghe di Al alto contenuto di
W5 i0%

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

e

* Rame e leghe di rame (Ot-
tone, Bronzo)
o Leghe di magnesio

o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

* Materie plastiche termoindu-
renti (truciolo corto)

® Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

 Duroplastics (short-chipping)
® Thermolpastics
(long-chipping)

HMI0SP - HMI0SP-

C

L P =& = = &

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

300-350 300-350 400-500 290-340 300-350 250-290 300-350
=152 ap=0,75-Ixd ap=15-251d ae=05-0,75xd o=10-15" ae=tl oc=B° d=0,6:0,9x0f ap=dae=t | =157 ze=0 141510

d | fz F n fz F n | fz F n | fz F n | fz F n fn n | fz n
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 10035 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 | 0,045 2160 16000 | 0,050 2400 16000 0,065 4155 21300 0,025 1165 15400 | 0,021 1030 16000 0,043 13300 | 0,060 16000
8 | 0,055 1980 12000 | 0,060 2160 12000 0,085 4080 16000 0,031 1070 11600 0,026 940 12000 0,060 10000 | 0,080 12000
10 | 0,060 1730 9600 | 0,070 2015 9600 0,100 3840 12800/ 0,034 935 9300 0,029 825 9600 0,066 8000 | 0,100 9600
12 | 0,070 1680 8000 K 0,080 1920 8000| 0,120 3850 10700/ 0,039 905 7700 | 0,033 800 8000 0,076 6700 | 0,120 8000
14 | 0,080 1655 6900 | 0,090 1865 6900 0,140 3820 9100/ 0,045 885 6600 0,038 790 6900 0,087 5700 | 0,130 6900
16 | 0,085 1530 6000 K 0,095 1710 6000 | 0,150 3600 8000 0,048 830 5800 | 0,040 730 6000 0,093 5000 | 0,150 6000
18 | 0090 1460 5400 | 01 1620 5400 0,16 3410 7100/ 0050 785 5200| 0,043 695 5400/ 0,098 4500 | 0,180 5400
20 | 0,110 1585 4800 | 0,120 1730 4800 0,180 3455 6400 0,062 870 4700 0,052 755 4800 0,120 4000 | 0,200 4800

150-200

150-200

200-250

140-190

150-200

200-300 200-300 250-350 190-290 200-300 160-250 200-300

ap=15-2ud ap=0,75-Txd ap=1,5-25xd ae=0,5-0,75xd ox=1-10° ae=0 ox=5° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=d ap=15Du ae=0,1-015xd
d fz F n fz B n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 | 0020 1280 21300 | 0,025 1600 21300 0,040 3190 26600|0,011 680 20200 0,010 610 21300| 0,022 17000 | 0,030 21300
4 1 0,030 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 | 0,040 1285 10700 | 0,045 1445 10700 0,060 2395 13300 0,022 680 10100| 0,019 610 10700 0,044 8500 | 0,060 10700
8 | 0,050 1200 8000 | 0,055 1320 8000 | 0,080 2400 10000|0,028 640 7600 | 0,024 570 8000/ 0,055 6400 | 0,080 8000
10 | 0,060 1150 6400 0,065 1250 6400| 0,095 2280 8000 0,034 615 6100 0,029 550 6400| 0,066 5100 | 0,700 6400
12 1 0,070 1135 5400 | 0,075 1215 5400| 0,115 2310 6700/ 0,039 600 5100 | 0,033 540 5400/ 0,076 4300 | 0,120 5400
14 |1 0,080 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 1 0,085 1020 4000 | 0,090 1080 4000| 0,140 2100 5000/ 0,048 545 3800 | 0,040 485 4000/ 0,093 3200 | 0,150 4000
18 | 0,090 970 3600 0,095 1025 3600| 0,150 2025 4500/ 0,050 515 3400 | 0,043 465 3600| 0,098 2900 | 0,180 3600
20 | 0,100 960 3200 0,110 1055 3200 0,170 2040 4000 0,056 520 3100 0,048 455 3200/ 0,109 2600 | 0,200 3200

120-160

150-200

ap=15-2ud ap=0,75-Txd ap=1,5-25xd ae=0,5-0,7xd ox=571° ae=( ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d ap="5Dud ae=0,1-015vd
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 10020 960 16000 | 0,025 1200 16000/ 0,035 2235 21300|0,011 500 14900 | 0,010 455 16000/ 0,022 12800 | 0,020 16000
4 |1 0,030 1080 12000 | 0,030 1080 12000 0,045 2160 16000 0,017 565 11200 | 0,014 515 12000 0,033 9600 | 0,030 12000
6 003 840 8000 | 0,040 960 8000| 0,050 1605 10700|0,020 440 7500 | 0,017 400 8000| 0,038 6400 | 0,040 8000
8 | 0045 810 6000 0,000 900 6000 0,070 1680 8000 0,025 425 5600 | 0,021 385 6000 0,049 4800 | 0,050 6000
10 1 0,050 720 4800 | 0,055 790 4800| 0,080 1535 6400|0028 380 4500 | 0,024 345 4800/ 0,055 3900 | 0,060 4800
12 | 0,065 660 4000 A 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| 0,110 1520 4600/ 0,036 350 3200 | 0,031 325 3500/ 0,071 2800 | 0,090 3500
16 | 0,0/0 630 3000 0,075 675 3000| 0,120 1440 4000/ 0,039 330 2800, 0,033 300 3000| 0,076 2400 | 0,100 3000
18 | 0,070 565 2700 | 0,080 650 2700 0,130 1405 3600(0,039 295 2500 0,033 270 2700| 0,076 2200 | 0,130 2700
20 | 0090 650 2400 0,095 685 2400 0,145 1390 3200 0,060 350 2300 0,043 310 2400 0,098 2000 | 0,150 2400

200-350 200-350 250-450 190-340 200-350 160-290 200-350

an=15-2d an=0751xd ap=1,5-25xd ae=0,5-0,75xd acx=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0.9xD ap=d ae=d =152 ae=010,15xd
d| fz F n fz F n fz E n fz E n fz F n fn n fz n
3 10030 1915 21300 | 0,035 2235 21300 |0050 3990 26600| 0,017 1020 20200 | 0014 910 21300 0,033 17000 | 0,020 21300
4 | 0040 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 0,050 1605 10700 | 0,055 1765 10700 |0070 2795 133000028 850 10100 | 0,024 765 10700 0,055 8500 | 0,040 10700
8 | 0060 1440 8000 | 0,065 1560 8000 0,095 2850 10000 0,034 765 7600 0,029 685 8000 0,066 6400 | 0,050 8000
10 | 0065 1250 6400 | 0,075 1440 6400| 0,110 2640 8000/ 0,036 665 6100 0031 595 6400 0,071 5100 | 0,060 6400
12 1 0,075 1215 5400 0090 1460 5400 0,130 2615 6700|0042 645 5100| 0,036 580 5400/ 0,082 4300 | 0,070 5400
14 | 0,090 1240 4600 | 0,700 1380 4600 0,155 2650 5700/ 0,050 665 4400 0043 590 4600 0098 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 | 0,00 1080 3600 | 0,11 1190 3600 0,175 2365 4500|0056 570 3400 | 0,048 515 3600/ 0,109 2900 | 0,130 3600
20 | 0120 1150 3200 | 0,130 1250 3200 0,200 2400 4000 0,067 625 3100 0,057 550 3200/ 0,131 2600 | 0,950 3200

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%

Ime
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FRESE A TRE DENTI
nl-“znon PER ASPORTAZIONI GRAVOSE

FRESE A TRE DENTI
+ Per alluminio, leghe leggere

* Divisione irregolare
* Elica variabile NORM TIPO-TYPE Z3-1C
* Per asportazioni gravose -

+ Con e senza internal coolant STANDARD
ime

O
Q| .

THREE FLUTES END MILLS "
+ For aluminium, light alloys MICRO 3?0 Lappato
* Irregular division and helix GRAIN 0 ;OV'SW

flutes

+ Solid carbide

» Straight shank

* Fit to heavy roughing

IRREGULAR

a -
W w?. @" DIN
¥ 3N 6535 HA

LUNGA HM90SPL CODE d1 12 I 13 d3 d2 Z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
(K) mmhi0  mm mm mm mm mmh6 £ € €

HM90SPL/04 4 9 65 25 3,9 6 3 . N ]

H I\/l 9 0 S PL HM90SPL/0S 5 1 78 35 48 6 3 . en e m

HM90SPL/06 6 13 78 40 5,8 6 3 o . (1] o ]}

HM90SPL/08 8 19 100 50 7,7 8 3 o . 0 o ] ]

HI\/|908P|__|C HM90SPL/10 10 22 100 55 9,6 10 3 o . (1] o M

HM90SPL/12 12 26 120 65 11,5 12 3 o . (1] o M

HMO90SPL/16 16 32 125 70 15 16 3 o o 1] o M

HM90SPL/20 20 36 150 80 19 20 3 . - 0 ]

HM90SPL-IC CODE d1 12 I 13 d3 d2 Z K ALU PRODIGE ALU DIAMANT
(K) mmhi0  mm mm mm mm mmh6 € € €

HM90SPL-IC/06 6 13 78 40 58 6 3 . ' o - m

HMO9O0SPL-IC/08 8 19 100 50 7.7 8 3 . ] (1] . ] |

HM9O0SPL-IC/10 10 22 100 55 9,6 10 3 . . (1] T |

HM9O0SPL-IC/12 12 26 120 65 11,5 12 3 . o (1] o ] ]

INTERNAL
HMO90SPL-IC  COOLANT

HOLES

Q B 400,03
II
HM9OSPL.../.../AP

COATING ALU DIAMANT Jp S5 RICHIESTA

FINTURA - FINisHING [N 1]

YN e : gt
= o
AR _IHMIOSPL.../../AD Wl sorossimuma - roucrine NN H Y > ==
81 E f Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
o)) g (e} Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Dlagnnalplung.
2 ==
-

|m WELDON su richiesta
0 DIN 6535 HB On request

| | O 4 4 [ |

=]
c
[
S

=
[
o
o
=)

(%]

CONSIGLIATO

= ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI HECOMMENDED

IOHo STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ~ ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=

o ACCEPTABLE

p— ]

cc O O d d d [ | O O SCONSIGLIATO

== NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

HM90SPL - HM90SPL-IC
Liif Y @ | == = @

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=0,5-0,75xd ox=10-15° ae=( ox=0° d=0,8-0,9x0f ap=( ae=d ap=2,5-3xd ae=0,1-0,15xd
fz F n fz F n fz F n | fz F n fn n fz n

d

3 | 0020 1915 31900 0,025 2395 31900| 0,011 1035 30800/ 0,010 910 31900 | 0,022 26600 0,030 31900
4 10030 2150 23900 | 0,035 2510 23900| 0,017 1165 23100|0,014 1025 23900 0,033 19900 0,040 23900
6
8

Cutting speed (m/min)

-1

o Leghe di Al Si<0,5%

« Loshe diAI0,5%<5i<6% 0035 1680 16000 | 0,040 1920 16000| 0020 905 15400/ 0,017 800 16000 0038 13300 | 0060 16000

- A 0045 1620 12000 | 0050 1800 12000 0025 875 116000021 770 12000 0049 10000 | (0080 12000
Al 2l (5<05%) | 10 | 000 1440 9600 | 0055 1585 9600 0028 780 93000024 685 9600| 0055 800D | 0100 9600
(0,5%<Si<6%) 12 | 0060 1440 8000 | 0,065 1560 8000|0034 775 7700/0029 685 6000, 0066 6700 | 0120 800D
14 | 0065 135 6900 | 0,070 1450 6900|0036 720 6BOD 0031 640 6300, 0071 5700 | 0130 6900
16 | 0070 1260 6000 | 0,075 1350 6000|0039 680 58000033 600 6000, 0076 5000 | 0150 600D
18 | 0075 1215 5400 | 0085 1375 5400|0042 655 52000036 50 5400 0082 4500 | 0180 5400
20 | 0080 1150 4800 | 0090 1295 4300 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=1-1,5xd ap=0,5-0,75xd o=7-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d ap=25-3xd ae=0,1-0,15xd

@ d # F =n f F =n 2 F n f2 F =n @ n | £ =
310015 950 21300 | 0,020 1280 21300| 0,008 510 20200 0,007 455 21300 0016 17000 0030 21300
izl ’teghed!A'6%<5'<‘°% | 4| 0020 960 16000 0,025 1200 16000 0011 510 15200 0,010 455 16000 | 0,022 12800 0,040 16000

® Leghe di Al alto contenuto di

LT 6 | 0030 965 10700 | 0,035 1125 10700| 0,017 510 10100/ 0,014 460 10700 0,033 8500 0060 10700
8 | 0035 840 8000|0040 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 0022 410 6100/ 0,019 365 6400 0,044 5100 0,700 6400

* Alluminium alloys (51>10%) | 17 | 0050 810 5400 | 0,055 890 5400 0,028 430 5100|0024 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 | 0060 720 4000 | 0,065 780 4000 0,034 385 3800 0,029 345 4000 0,066 3200 015 4000
18 | 0080 650 3600 | 0,070 755 3600| 0,034 345 3400 0029 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)

G R 150-200 150-200 140-190 150-200 120-160 150-200
ap=1-15xd ap=05-0,75xd o=571° ae=d o=5° d=0,6-0,9x0f ap=( ae=d ap=25-3xd ae=0,1xd

B d fz F n fz F n fz F n fz F n fn n fz n
3 /0015 720 16000 | 0,020 960 16000 0,008 375 14900 0,007 345 16000 | 0,016 12800 0,020 16000
" f;n";e;“‘;gzgfd' 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 0,014 345 8000 | 0,033 6400 0,040 8000
+ Copper, copper alloys (Bass, 8 | 0035 630 6000 0,040 720 6000 0,020 330 5600 0,017 300 6000 | 0,038 4800 0,050 6000
Bronze) 10 | 0040 575 4800 | 0,045 650 4800|0022 300 4500 0,019 275 4800 | 0,044 3900 0,060 4800
* Magnesium alloys 12 | 0050 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 | 0,055 580 3500 0,028 270 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 6 0,060 2400 0,100 3000
18 | 0060 485 2700 | 0,070 565 2700 0,034 250 2500|0029 230 2700 0,066 2200 0,130 2700
20 | 0065 470 2400 A 0,070 505 2400 0,036 250 2300 0,031 225 2400 0,071 2000 0,150 2400

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (mymin) 200-350 200-350 190-340 200-350 160-290 200-350

ap=1-15xd ap=0,50,Toud o=10-15° ge=d o=0° d=0,6-0,9x0f ap=d ae=0 ap=253u 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
I ° Vaterie plastiche termoindu- 4 10035 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 0040 1285 10700 | 0,055 1765 10700| 0,022 680 10100 0,019 610 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 6100(0026 505 6400 0,060 5100 0,060 6400
. aﬁrgmfﬁ?;;ﬂ?) 12 | 0065 1055 5400 | 0,090 1460 5400 0036 555 5100|0031 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 0,042 480 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 | 0030 865 3200 | 0,115 1105 3200 0,050 470 3100/0,043 410 3200 0,098 2600 0,150 3200

a
Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50% I m e
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%



&l H\VISONFW
ALU2000  FRESE A SGROSSARE

FRESE A SGROSSARE
ATRE TAGLI

* Per alluminio, leghe leggere
S :
40

ROUGHING END MILLS STANDARD
* For aluminium, light alloys ‘ 1 Rime
+ Solid carbide n >

* Straight shank
Lappato
polished

MICRO I
GRAIN

=

P

o~
©
FWw
W = || ow
VVVIE T 6535 HA
NORMALE CODE d1 R 12 11 K] d3 d2 z K ALU PRODIGE
(K) mm h10 mm mm mm mm mm mm h6 £ £
HMOONFW/06 6 0,25 15 58 21 58 6 3 . e n
H I\/l 9 0 N FW HMOONFW/08 8 025 19 64 27 7,8 8 3 . e n
HMOONFW/10 10 0,50 22 72 32 97 10 3 . e n
HM9ONFW/12 12 0,50 26 83 37 11,5 12 3 . o
HMOONFW/16 16 1 32 93 44 155 16 3 . -0
HM9ONFW/20 20 1 38 104 52 192 20 3 . -0

(I s’ 400,05

‘=
c o=
ZAN HM9ONFW/.../AP = il scrossarura -roustivG (NI NE L=) L=
E o)) gf Apertura cava Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
— (o)ke)] - (e) Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
(C ) WELDON su richiesta o3 FINITURA - FINisHiNG [T 2=
d oness kg onrequest S 5 E ®E O O @ =
— CONSIGLIATO
S ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
Y ACCEPTABLE
=
Che O O 4 4 N N O O SCONSIGLIATO
== NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

o Leghe di Al Si<0,5%

o Alluminium alloys (Si<0,5%)

o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

fid © Leghe diAl6%<Si<10%

Si>10%

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)

o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

e

* Rame e leghe di rame (Ot-

tone, Bronzo)
o Leghe di magnesio

o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

* Materie plastiche termoindu-

renti (truciolo corto)
® Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

 Duroplastics (short-chipping)

* Thermolpastics
(long-chipping)

>

HMIONFW

L]

Apertura cava

Slotting

300-350

L

Apertura cava

Slotting

300-350

Ly

Contornatura pesante
Heavy side milling

400-500

&/

Rampa

Diagonal plunging

290-340

&7

Interpolazione elicoid.
Helical interpolation

300-350

=/

Foratura
Drilling

250-290

o Leghe di Al 0,5%<Si<6%

an=1-15xd ap=0,7-Ixd ap=15-2,5xd ae=0,5-0,75xd o=10-15° se=d oc=8° d=0,6-0,9x01 ap=d se=0
d| fz F n fz F n fz F n  fz F n fz F n fn n
6 | 0065 3120 16000 | 0,070 3360 16000 0,085 5430 21300 0,036 1680 15400 | 0,031 1485 16000, 0,071 13300
8 | 0,075 2700 12000 K 0,080 2880 12000/ 0,100 4800 16000 0,042 1460 11600/ 0,036 1285 12000/ 0,082 10000
10 | 0,085 2450 9600 | 0,095 2735 9600 0,120 4670 12800|0,048 1330 9300 | 0,040 1165 9600| 0,093 8000
12 |1 0,095 2280 8000 ' 0,905 2520 8000 | 0,140 4495 10700 0,053 1230 7700 | 0,045 1085 8000/ 0,104 6700
16 | 0,170 1980 6000 | 0,720 2160 6000 | 0,160 3840 8000|0,062 1070 5800 | 0,052 940 6000| 0,120 5000
20 | 0120 1730 4800 | 0,130 1870 4800 0,180 3455 6400 0,067 950 4700 | 0,057 825 4800, 0,131 4000

200-300

200-300

250-350

190-290

200-300

160-250

 Leghe di Al alto contenuto di

ap=1-15xd ap=0,75-1xd ap=1,5-2.5xd ae=0,5-0,7xd o=7-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d
d fz B n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
6 | 0,060 1925 10700 0,065 2085 10700/ 0,080 3190 13300 0,034 1020 10100, 0,029 915 10700/ 0,066 8500
8 | 0070 1680 8000 0,075 1800 8000 0,095 2850 10000/ 0,039 895 7600 0,033 800 800O| 0,076 6400
10 | 0,080 1535 6400 K 0,090 1730 6400 0,115 2760 8000 0,045 820 6100 | 0,038 730 6400f 0,087 5100
12 |1 0,085 1375 5400 | 0,095 1540 5400/ 0,130 2615 6700/0,048 730 5100 0,040 655 5400 0,093 4300
16 | 0,500 1200 4000 | 0,110 1320 4000 0,150 2250 5000/ 0,056 640 3800 | 0,048 570 4000f 0,109 3200
20 | 0110 1055 3200 | 0,920 1150 3200 0,170 2040 4000|0062 575 3100 | 0,052 505 3200, 0,120 2600

150-200

150-200

200-250

140-190

150-200

120-160

ap=1-15xd ap=0,75-1xd ap=1,5-2.5xd ae=0,5-0,75xd =571 ae=( ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d
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 | 0,024 570 8000/ 0,055 6400
8 | 0,080 1080 6000 0,065 1170 6000 0,080 1920 8000 0,034 565 5600 0029 515 6000/ 0,066 4800
10 | 0,070 1010 4800 | 0,075 1080 4800 0,095 1825 6400/ 0,039 530 4500 | 0,033 480 4800 0,076 3900
12 |1 0,075 900 4000 | 0,085 1020 4000|0110 1780 5400/0,042 480 3800 | 0,036 430 4000 0,082 3200
16 | 0,090 810 3000 | 0,095 855 3000 0,130 1560 4000/ 0,050 425 2800 | 0,043 385 3000/ 0,098 2400
20 | 0,095 685 2400 | 0,105 755 2400 0,145 1390 3200/ 0,053 365 2300 0,045 325 2400 0,104 2000

200-350

200-350

250-450

190-340

200-350

160-290

ap=1-15ud, ap=0,75-1xd ap=1,5-2.5xd ae=0,5-0,75xd ox=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0,9xDf ap=0 ae=d
d| fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
6 | 0070 2245 10700 | 0,075 2405 10700 0,095 3790 13300)/0,039 1190 10100 | 0,033 1070 10700, 0,076 8500
8 | 0,085 2040 8000 | 0,090 2160 8000 0,110 3300 10000 0,048 1085 7600/ 0,040 970 8000/ 0,093 6400
10 1 0,095 1825 6400 | 0,705 2015 6400 0,130 3120 8000|0053 975 6100 | 0,045 870 6400| 0,104 5100
12 | 0,705 1700 5400 | 0,115 1865 5400 0,155 3115 6700/ 0,059 900 5100 | 0,050 810 5400/ 0,115 4300
16 | 0,120 1440 4000 | 0,730 1560 4000 0,175 2625 5000|0067 765 3800 | 0,057 685 4000| 0,131 3200
20 | 0,130 1250 3200 | 0,145 1390 3200 0,200 2400 4000/ 0,073 675 3100, 0,062 595 3200, 0,142 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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ALU2000  FRESE TORICHE A DUE DENTI

FRESE A DUE TAGLI TORICHE
* Per alluminio, rame, materie

plastiche NORM TIPO-TYPE

TORIC END MILLS STANDARD z @
* For aluminium, copper and > n > Rime S

* Straight shank GRAIN

plastic material F 13 R+0,01
+ Solid carbide
id carbi v MICRO I 7R

S —
W gy |
~30°|| YYYV || 6535HA

NORMALE CODE d1 R d2 d3 11 12 K] VA 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 . LI | | .

H I\/l 9 ’I HM91/02.05 2 0,5 6 1,9 55 3 10 2 . - 0 .
HM91/03.01 3 0,1 6 29 55 4 15 2 . LI | | .
HM91/03.05 3 0,5 6 29 55) 4 15 2 o LI | | .
HM91/04.01 4 0,1 6 3,9 55 5 15 2 o LI | | o
HM91/04.05 4 0,5 6 3,9 55 5 15 2 . °n .
HM91/05.01 5 0,1 6 4,8 55) 7 20 2 . LI | | .
HM91/05.05 5] 0,5 6 4,8 55) 7 20 2 . LI | | .
HM91/06.01 6 0,1 6 5,8 55 8 20 2 . LI | | .
HM91/06.05 6 0,5 6 5,8 55) 8 20 2 o 0 .
HM91/06.10 6 1 6 5,8 55 8 20 2 o 0 o
HM91/08.01 8 0,1 8 7,8 64 10 25 2 . M .
HM91/08.05 8 0,5 8 7,8 64 10 25 2 . DI | | .
HM91/08.10 8 1 8 7,8 64 10 25 2 . LI | | .
HM91/08.20 8 2 8 7,8 64 10 25 2 . LI | | .
HM91/10.01 10 0,1 10 9,6 72 12 30 2 o LI | | .
HM91/10.05 10 0,5 10 9,6 72 12 30 2 o LI | | o
HM91/10.10 10 1 10 9,6 72 12 30 2 . - 0 .
HM91/10.15 10 1,5 10 9,6 72 12 30 2 . . 0 .
HM91/10.20 10 2 10 9,6 72 12 30 2 . e 0 .
HM91/10.25 10 2,5 10 9,6 72 12 30 2 . LI | | .
HM91/10.30 10 3 10 9,6 72 12 30 2 o LI | | o
HM91/12.015 12 0,15 12 11,5 84 14 35 2 o LI | | o
HMO91/12.10 12 1 12 115 84 14 35 2 . e 0 .
HMO91/12.15 12 1,5 12 115 84 14 35 2 . e 0 .
HM91/12.20 12 2 12 11,5 84 14 35 2 . LI | | .
HM91/12.25 12 2,5 12 11,5 84 14 35 2 . LI | | .
HM91/12.30 12 3 12 1,5 84 14 35 2 o - 0 o
HM91/16.015 16 0,15 16 15 93 18 40 2 o e Ml o
HMO91/16.15 16 1,5 16 15 93 18 40 2 . - 0 .
HM91/16.20 16 2 16 15 93 18 40 2 . 0N .
HM91/16.25 16 2,5 16 15 93 18 40 2 . LI | | .
HM91/16.30 16 3 16 15 93 18 40 2 . LI | | .
HM91/16.40 16 4 16 15 93 18 40 2 o LI | | .
- |1 -

, 152 - Izli 1 R+0,01
el I ——
I ... g 9

CODE From @2 to @5

HM91/.../AP

‘=
€ c —
0.8 55
COATING ZIRCON Jp SY RicHiESTA ™ IREREY scrossamuea -rousrinG [N NE £/ &7
ON REQUEST a (o)} g f Apertura cava Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
()] - (e) Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
Vvv CODE 2 FINTURA - FINisHING [ ] 22
ZAN HM91/.../SR 3 = | (4 | O | |
— CONSIGLIATO
= ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED i
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
Ly prekavr V|
Che O 4 | | | | | 4 SCONSIGLATO
== NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

M1

W ™» = = | =

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=0,25-0,5xd ae=0,Txd ap=0,1xd o=10-15° ae=d o=8° d=0,6-0,901 ap=d 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 | 0,040 2550 31900 | 0,045 2870 31900 | 0,022 1380 30800 | 0,019 1215 31900 0,029 26600
4 1 0,050 2390 23900 0,055 2630 23900 | 0,028 1295 23100 ' 0,024 1140 23900 0,036 19900
B
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 | 0,095 1825 9600 0,105 2015 9600 | 0,053 990 9300 | 0,045 870 9600 0,069 8000
12 | 0,505 1680 8000 0,115 1840 8000 | 0,059 905 7700 | 0,050 800 8000 0,076 6700
16 | 0,120 1440 6000 0,130 1560 6000 | 0,067 780 5800 | 0,057 685 6000 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 ox=5° t=0,6-0,9xDf ap=dae=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
e 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

-1

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 A 0,100 1280 6400 | 0,050 615 6700 | 0,043 550 6400 0,066 5100
12 1 0,09 1025 5400 0,105 1135 5400 | 0,053 545 5100 | 0,045 490 5400 0,069 4300
16 | 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=0,25-0,5xd ae=0,1xd ap=0,1xd ox=571° ae=d ox=5° 0=0,6-09x0f ap=( ae=d
d | fz F n | fz F n fz F n fz F n fn n
20025 1195 23900 | 0,030 1435 23900 | 0,014 625 22300 | 0012 570 23300 | 0,018 19100
e arons o feme (O 30030 960 16000 | 0,035 1120 16000 | 0,017 500 14900 | 0014 455 16000 | 0022 12800
* Leghe di magnesio 40040 960 12000 | 0,045 1080 12000 | 0,022 500 11200 | 0,019 455 12000 | 0,029 9600
5
6
8

-4

0050 960 9600 0,050 960 9600 | 0,028 505 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 0,070 840 6000 | 0036 410 5600 | 0,031 370 6000 0,047 4800
10 | 0,075 720 4800 A 0,085 815 4800 | 0,042 380 4500 | 0,036 345 4800 0,055 3900
12 | 0,085 680 4000 0,090 720 4000 | 0,048 360 3800 | 0,040 325 4000 0,062 3200
16 | 0,095 570 3000 0,105 630 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

an=0,25-0,5xd ae=01xd ap=0,1xd o=10-15° ae=d o=8° d=0,6-0,301 ap=0 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
o 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 1 0,105 1345 6400 0,115 1470 6400 | 0,059 715 6100 | 0,050 640 6400 0,076 5100
12 | 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)
o Thermolpastics
(long-chipping)

a
Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50% I m e
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%



‘“-“2000 FRESE TORICHE A DUE DENTI

FRESE TORICA A DUE TAGLI
* Per alluminio, rame, materie

plastiche m TIPOTYPE

TORIC END MILLS STANDARD

* For aluminium, copper and Rime 2

plastic material =
=N
N

* Solid carbide

le
R+0,01
+ ol E = | MICRO I
Straight shank ( %y—>ﬁ GRAIN

— 4
W g L —
~30°|| YYYVY || 6535 HA
LUNGA CODE d1 R d2 d3 I 12 13 YA 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 . mn .
H I\/l 92 HM92/02.05 2 0.5 6 1,9 65 3 20 2 . e n .
HM92/03.01 3 0,1 6 2,9 65 4 25 2 . T .
HM92/03.05 3 0,5 6 2,9 65 4 25 2 . n .
HM92/04.01 4 0,1 6 39 65 5 25 2 . N .
HM92/04.05 4 0,5 6 3,9 65 5 25 2 . | .
HM92/05.01 5 0,1 6 438 65 7 30 2 . N .
HM92/05.05 5 0,5 6 438 65 7 30 2 . B .
HM92/06.01 6 0,1 6 5,8 78 8 35 2 . T .
HM92/06.05 6 0,5 6 58 78 8 35 2 . 0 .
HM92/06.10 6 1 6 5,8 78 8 35 2 . O | .
HM92/08.01 8 0,1 8 7.8 78 10 35 2 . e n .
HM92/08.05 8 0,5 8 7.8 78 10 35 2 . e n .
HM92/08.10 8 1 8 7.8 78 10 35 2 . m .
HM92/08.20 8 2 8 7.8 78 10 35 2 . m .
HM92/10.01 10 0,1 10 926 100 12 45 2 . mn .
HM92/10.05 10 0,5 10 926 100 12 45 2 . 0 .
HM92/10.10 10 1 10 9,6 100 12 45 2 . T | ] .
HM92/10.15 10 1,5 10 9,6 100 12 45 2 . e 0 .
HM92/10.20 10 2 10 92,6 100 12 45 2 . | ] .
HM92/10.25 10 2,5 10 9,6 100 12 45 2 . N .
HM92/10.30 10 3 10 926 100 12 45 2 . B .
HM92/12.015 12 015 12 11,5 120 14 55 2 . T .
HM92/12.10 12 1 12 11,5 120 14 55 2 . B .
HM92/12.15 12 1,5 12 11,5 120 14 55 2 . | ] .
HM92/12.20 12 2 12 11,5 120 14 55 2 . 0 .
HM92/12.25 12 2,5 12 11,5 120 14 55 2 . | .
HM92/12.30 12 3 12 11,5 120 14 55 2 . - B .
HM92/16.015 16 015 16 15 125 18 60 2 . - 0 .
HM92/16.15 16 1,5 16 15 125 18 60 2 D - 0 .
HM92/16.20 16 2 16 15 125 18 60 2 . -0 .
HM92/16.25 16 2,5 16 15 125 18 60 2 . | ] .
HM92/16.30 16 3 16 15 125 18 60 2 . N .
HM92/16.40 16 4 16 15 125 18 60 2 . - 0 .
- |1 -
B
! 12 R+0,01
=il e ———

| i
) 3 =
DIGE | 8 s

CODE From @2 to @5

HM92/.../AP

=
g6 52
COATING ZIRCON | SY FICHIESTA gl scrossarura - roucriv NI NE L=) =)
ON REQUEST 5 o)) Ef Apertura cava Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
XA 2 CODE gg\ FINITURA - FINISHING ---.D g o Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
PN 37 Gl " E B 0 4 =
HM92/.../SR A
— CONSIGLIATO
=z ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED i
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
89 ACCEPTABLE 4
i O 4 | N N N N 4 SCONSIGUATO
== NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

b1

* Leghe di Al Si<0,5%
i ® Leghe di Al 0,5%<Si<6%

o Alluminium alloys (Si<0,5%)

o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

=

o Leghe di Al 6%<Si<10%
e Leghe di Al alto contenuto di
. Si>10%

o Alluminium alloys

(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-

* Rame e leghe di rame (Ot-
tone, Bronzo)
e Leghe di magnesio

o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

e

o Materie plastiche termoindu-
renti (truciolo corto)

* Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

o Duroplastics (short-chipping)
o Thermolpastics
(long-chipping)

>

HM92
L]

Apertura cava
Slotting

250-300

Copia 3D
3D copy

250-300

=/

Rampa
Diagonal plunging

240-290

&7

Interpolazione elicoid.
Helical interpolation

250-300

=/

Foratura

Drilling

200-250

150-200

150-200

140-190

150-200

ap=0,25-0,5xd ae=0,Txd ap=0,1xd o=10-15° ge=d oc=0° d=0,6-0,30f 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 | 0035 1395 19900 # 0,039 1530 19900 | 0,020 750 19100 K 0,017 665 19900 0,025 16000
5 | 0042 1345 16000 | 0,046 1455 16000 | 0,024 720 15300 | 0,020 640 16000 0,031 12800
6 | 0,049 1305 13300 # 0056 1490 13300 | 0,027 700 12800 0,023 620 13300 0,036 10700
8 | 0,056 1120 10000 @ 0,063 1260 10000 | 0,031 600 9600 A 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 | 0,074 985 6700 A 0,081 1080 6700 | 0,041 525 6400 | 0,035 470 6700 0,054 5400
16 | 0,084 840 5000 0091 910 5000 | 0,047 450 4800 | 0,040 400 5000 0,061 4000

120-160

125-175

125-175

115-165

125-175

ap=0,25-0,5xd ae=0,1xd ap=0,1xd ox=110° ae=d ox=5° 0=0,6-09x0f ap=t ae=d
d| fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0018 835 23900 | 0,021 1005 23900 | 0,010 435 22300 | 0,008 400 23900 0,013 19100
30025 785 16000 | 0,028 895 16000 | 0,014 410 14900 | 0,012 375 16000 0,018 12800
4 10032 755 12000 | 0,035 840 12000 | 0,018 395 11200 | 0,015 360 12000 0,023 9600
50039 740 9600 0042 805 9600 0022 390 9000 | 0,018 350 9600 0,028 7700
6 0046 730 8000 | 0,063 840 8000 | 0,025 380 7500 | 0,022 345 8000 0,033 6400
8 | 0053 630 6000 | 0060 715 6000 | 0,029 330 5600 0,025 300 6000 0,038 4800
10 | 0,063 605 4800 | 0,070 670 4800 | 0,035 320 4500 | 0,030 290 4800 0,046 3900
12 | 0,067 530 4000 | 0,074 590 4000 | 0,037 285 3800 | 0,032 255 4000 0,048 3200
16 | 0077 460 3000 | 0,084 505 3000 | 0,043 240 2800 | 0,037 220 3000 0,056 2400

100-140

150-300

150-300

140-290

150-300

ap=0,25-0,5xd ae=0,1xd ap=0,1xd o=57° ae=d ox=5° d=0,6-0,90f ap=d ae=d
d| fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0,015 595 19900 | 0,020 795 19900 | 0,008 310 18400 | 0,007 285 19900 0,011 16000
3 0020 530 13300 0,025 665 13300 | 0,011 275 12300 | 0,010 255 13300 0,015 10700
4 | 0,030 600 10000 | 0,030 600 10000 | 0,017 310 9200 | 0,014 285 10000 0,022 8000
51003 560 8000 0,035 560 8000 | 0,020 290 7400 | 0,017 265 8000 0,025 6400
6 | 0,040 535 6700 | 0,045 605 6700 | 0,022 280 6200 | 0,019 255 6700 0,029 5400
8 | 0,045 450 5000 | 0,060 500 5000 | 0,025 230 4600 0,021 215 5000 0,033 4000
10 | 0,065 440 4000 | 0,060 480 4000 | 0,031 230 3700 | 0,026 210 4000 0,040 3200
12 | 0,060 410 3400 | 0,065 440 3400 | 0,034 210 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

120-250

ap=0,25-0.5xd ae=0,1xd ap=0,1xd o=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0.9x0f ap=d ae=d
d| fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
2 | 0025 1195 23900 | 0,025 1195 23900 | 0,014 625 22300 | 0,012 570 23900 0,018 19100
3 0030 960 16000 | 0,035 1120 16000 | 0,017 500 14900 0,014 455 16000 0,022 12800
4 | 0,040 960 12000 | 0,040 960 12000 | 0,022 500 11200 | 0,019 455 12000 0,029 9600
5 10045 865 9600 0,050 960 9600 | 0,025 455 9000 | 0,021 410 9600 0,033 7700
6 | 0,055 880 8000 | 0,060 960 8000 | 0,031 460 7500 | 0,026 420 8000 0,040 6400
8 | 0060 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 | 0,036 345 4800 0,055 3900
12 | 0,080 640 4000 | 0,090 720 4000 | 0,045 340 3800 0,038 305 4000 0,058 3200
16 | 0,090 540 3000 | 0,700 600 3000 | 0,050 280 2800 | 0,043 255 3000 0,066 2400

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%

25



ALU2000  FRESE A TESTA SEMISFERICA

FRESE A TESTA SEMISFERICA
* Per alluminio, rame, materie
plastiche
BALL NOSED END MILLS pioAe 2
* For aluminium, copper and - n »> i
plastic material
* Solid carbide MICRO %.;
* Straight shank GRAIN 3N
S
ato 8
W ? bothed o
40° 6535 HA

NORMALE ALU PRODIGE  ZIRCON

HM94/02 2 1 6 19 55 3 10 2 . e n .
H I\/l 94 HM94/03 3 15 6 29 55 4 15 2 . o .
HM94/04 4 2 6 39 55 5 15 2 . | .
HM94/05 5 25 6 48 55 7 20 2 . o .
HM94/06 6 3 6 58 55 8 20 2 . T .
HMo4/08 8 4 8 78 64 10 25 2 . o .
HM94/10 10 5 10 96 72 12 30 2 . e 0 .
HM94/12 12 6 12 115 84 14 35 2 . - o .
i I
150 _ 137
¥ 12 _ . R£0,01
| T
Da 02 a 05 el

From @2 to @5

1 ODIGE |
S Tivioar. sae

=
e c —
9.9 55
COATING ZIRCON A scrossarura-rovsrin NININIC] NE &=y &7
5 fo)) gf Apertura cava Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
()] - (@) Slotting Side millin 3Dco Trochoidal Axial Dia unal lung.
W CODE 2 FINTURA - FINisHING [ ] =2 9 Py gonal plung
21N HM94/.../SR AV = (4 4 | O | 4
—wn CONSIGLIATO
= ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED i
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
L9 pretlocr gV |
i O 4 N N N N | 4 SCONSGLATO. =]
>= NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

AM94

N = | & | =

'|_|—[P0 di ;avorz:]z_iqne > Copia 3D Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
ype ofmachining 3D copy Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling
S 300-350 290-340 300-350 250-290
ae=0,1xd ap=0,1xd ox=10-15° ae=d ox=0° d=0,6-0,9xDf ap=( ae=d
de* fz F n fz F n | fz F n fn n

e

o Leghe di Al Si<0,5%
o Leghe di Al 0,5%<Si<6%

1,2 0035 5570 79600| 0,020 1810 77000 | 0,017 1590 79600 0,015 66400
1,8 0045 4780 53100| 0,025 2325 51300 | 0,021 2045 53100 0,029 44300
240055 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| 0,080 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
6,0 0105 3360 16000 0,059 5435 15400 0,050 4800 160001 0,229 13300
72 0115 3060 13300 0,064 5980 12900 0,055 5240 13300 0,301 11100

o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

N © © o U &~ w N[22
w
o

od 00-250 90-290 00-300 60-250

ae=0,Txd ap=0,1xd ox=7-10° ae=d ox=5° 0=0,6-0,9xDf ap=d ae=d

de* fz F n fz [F n fz F n fn n

12| 0030 3185 53100| 0,017 1015 50400/ 0,014 910 53100f 0,013 42500
18 0040 2830 35400| 0,022 1355 33600 0,019 1215 35400/ 0,026 28300
24| 0050 2660 26600 0,028 1695 25200 0,024 1520 26600, 0,044 21300
30 0060 2555 21300 0,034 2035 20200 0,029 1825 21300, 0,066 17000
36 0075 2655 17700 0,042 2540 16800 0,036 2275 17700, 0,098 14200
8| 48| 008 2260 13300 0,048 2880 12600 0,040 2585 13300 0,149 10700
10 | 60| 0,100 2140 10700 0,056 3395 10100 0,048 3055 10700, 0,218 8500
12| 72| 0,905 1870 8900| 0,059 3555 8400| 0,050 3205 8900 0,275 7100

Velocita di taglio (m/min)

-1

[ii] © Ramee leghe di rame (Ot-
tone, Bronzo)
® Leghe di magnesio

-1

o Leghe di Al 6%<Si<10%
o Leghe di Al alto contenuto di
. Si>10%

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

@D o~ W N2

Cutting speed (m/min) 150-200 140-190 150-200 120-160
ae=0,Tud ap=0,Ixd o=57° ae=d o=5° 0=06-0.9:0f ap=_ ae=d
de* fz F n fz F n fz F n fn n

12| 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, 0,039 1750 9300 0,033 1600 10000, 0,122 8000
10 | 6,0| 0,08 1360 8000 0,048 2140 7500| 0,040 1940 8000, 0,186 6400
12| 72| 0090 1205 6700 0,050 2250 6200| 0,043 2065 6700/ 0,236 5400

o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze)
* Magnesium alloys

o g A~ w N2

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed {m/min) 200-350 190-340 200-350 160-290
ae=0,Txd ap=0,1xd o=10-15° ae=d o=08° d=06-0,9x0f ap=dae=0
de* fz F n fz F n fz F n fn n

e

* Materie plastiche termoindu-
renti (truciolo corto)

 Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

1,2 0040 4250 53100 0,022 1355 50400 0,019 1215 53100/ 0,017 42500
18 0050 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 3185 17700 0,050 3050 16800| 0,043 2730 17700/ 0,118 14200
48 0100 2660 13300 0,056 3385 12600| 0,048 3040 13300/ 0,175 10700
6,0 0115 2460 10700 0,064 3905 10100| 0,055 3515 10700 0,251 8500
72| 0125 2225 8900 0070 4235 8400| 0,060 3815 8900, 0,328 7100

d * de = diametro
J— |2 effettivo di taglio -
7-&7 T effective diameter

dq of cutting

 Duroplastics (short-chipping)
o Thermolpastics
(long-chipping)

N © © o g B w N2
w
o

a
Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50% I m e
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%
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ALU2000  FRESE A TESTA SEMISFERICA

FRESE A DUE TAGLI
SEMISFERICA

* Per alluminio, rame, materie
plastiche m TIPO-TYPE

STANDARD

I Rime

MICRO
GRAIN U @;’

W s || B3

BALL NOSED END MILLS

+ For aluminium, copper and
plastic material

* Solid carbide

T
» Straight shank
o~
gl

y
Lo |

DIN
40° 6535 HA
LUNGA CODE d1 R d2 d3 11 12 K] z K  ALU PRODIGE ZIRCON
(K) mm h8 mm  mm h6 mm mm mm mm € € €
HM95/02 2 1 6 1,9 65 3 20 2 o . n o
H I\/l 9 5 HM95/03 3 15 6 2,9 65 4 25 2 . e .
HM95/04 4 2 6 3,9 65 5 25 2 o o n o
HM95/05 5 2,5 6 4,8 65 7 30 2 o o n o
HM95/06 6 3 6 5,8 78 8 35 2 o . 1] o
HMO95/08 8 4 8 7,8 78 10 35 2 . O
HM95/10 10 5 10 9,6 100 12 45 2 . o (1] .
HM95/12 12 6 12 11,5 120 14 55 2 . . (1] o
- |1 -
150 i 13
/ 2 R+0,01

i T o ' ]

%| ‘[ ] ] ‘_J

Da @2 a @5 3 °

From @2 to @5

1 ODIGE____
&Ii'/I)gS/.../AP

=]
c c —
58 £
TN 2 RE A scrossarura- rovsrine NI NE &=y &7
’qj o) E f Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
CODE (o)} ) FINITURA - FINISHING -..-D g (e) Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
[T 83 8=
68 |HM95../SR  KG = 4 4 L] L] 4 4
J—— CONSIGLIATO
= ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
o
gu ACCEPTABLE
=
R O 4 | | N N N 4 SCONSIBLATO
== NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

HM95

&y | = & &

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 (mfmin) 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=0,6-0.9xDf ap=d ae=d
de* fz F n fz P n  fz F n fn n

P

T Leghe di Al Si<0,5%
. o Leghe di Al 0,5%<Si<6%

12| 0025 3255 66400 0,014 1050 63700 0,012 930 66400, 0,011 53100
1810032 2790 44300| 0,018 1350 42500 | 0,015 1195 44300, 0,021 35400
0,039 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 22200 0,073 17700
48| 0063 2090 16600 0,035 2710 16000 0,030 2390 16600, 0,110 13300
6,0 | 0074 1955 13300 0,041 3160 12800 0,035 2790 13300| 0,161 10700
0,081 1785 11100| 0,045 3475 10700 | 0,038 11100 021 8900

o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

o o o O &~ w N |
N
ES

Velocita di taglio (m/min)

Cutting spoed (m/min] 150-200 140-190 150-200 120-160

ae=0,1xd ap=0,1xd o=1-10° ge=d =5 d=0,6-0,90f ap=d ae=d
de*| fz F n fz F n fz F n fn n

o Leghe di Al 6%<Si<10%
w * Leghe di Al alto contenuto di

d
2 |12 0021 1670 39800 0,012 525 37200 0010 475 39800| 0,009 31900
3

Si >10% 4124003 1395 19900/ 0,020 875 18600 0,017 795 19900| 0,031 16000
5
6
8

180028 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 | 720074 985 6700 0,041 1835 6200| 0,035 1690 6700, 0,193 5400

Velocita di taglio (m/min)

-1

d
2|12 0020 1330 33200( 0,011 410 30600| 0,010 380 33200, 0,009 26600
'meserfnggidi rame (Ot- 3180025 1110 22200| 0,014 515 20400 | 0,012 475 22200, 0,016 17700
-Legr{edimagnesio 4124 0030 995 16600 0,017 615 15300 0,014 570 16600, 0,026 13300
5
6
8

© Alluminium alloys
(6%<Si<10%)
o Alluminium alloys (Si>10%)

Cutting speed (m/min) 125-175 115-165 125-175 100-140
ae=0,1xd ap=0,1xd ox=57° ae=d o=h° d=06-09xDf ap=d ae=d
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
438 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

* Copper, copper alloys (Brass,
Bronze)
* Magnesium alloys

Velocita di taglio (m/

Cutting speed (m/|

il 150-300 140-290 150-300
ae=0,1xd ap=0,1xd o=10-15" ge=d d=0,6-09¢Df
d |de* fz F n fz F n | fz | F n fn n
2 |12|0025 1990 39800 0014 625 37200| 0,012 570 39800 0011 31900

w o xg;iegfurzlizﬁicgenze)rmoinduf 3|18|0035 1860 26600 0020 875 24800 0,017 800 26600 0023 21300
« Resine termoplastiche 4|24/ 0040 1590 19900 0022 1000 18600 | 0,019 910 19900, 0035 16000
5

6

8

{truciolo lungo) 30 0050 1600 16000/ 0,028 1250 14900 | 0,024 1140 16000, 0,055 12800
36| 0,060 1595 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| 0,080 1280 8000 0,045 2015 7500 0,038 1830 8000| 0175 6400
12| 72| 0030 1205 6700 0,050 2250 6200 0,043 2065 6700/ 0236 5400

d * de = diametro
[~ |a effettivo di taglio -

= T effective diameter

dq of cutting

* Duroplastics (short-chipp ng)
* Thermolpastics
(long-chipping)

a
Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50% I m e
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%



30 HI\/|96
ALU2000  TRESE A SGROSSARE

FRESE A SGROSSARE
ATRE DENTI
ROUGHING END MILLS STANDARD .
* For aluminium I m g
* Solid carbide le >
« Straight shank R£0,01% MICRO Lappato
GRAIN ‘ Polished
i — 40°
I W NRAL - ||
o I || 6535HA
'o
LUNGA CODE d1 R d2 d3 I 12 13 Z 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 o e 0 o
H I\/l 9 6 HMO96/08 8 05 8 7.8 78 11 25 3 . - o .
HM96/10 10 1 10 9,6 78 13 30 3 o 0 o
HM96/12 12 1 12 11,5 100 15 35 3 o LI | | o
HM96/16 16 1,5 16 15 100 20 38 3 . 0 .
HM96/20 20 1,5 20 19 104 25 45 3 . LI | | .

(I s’ 400,05

Raggio completo prima del rompitruciolo
Totaly radius before the chipbreakers begin

1 ODIGE____
Hi6.. /AP

COATING ZIRCON | & RICHESTA

‘=
ZAN HM96/.../SR gl scrossarura - roucring I NE L=) £=J
$ o)) gf Apertura cava Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
. (o)]e)) - (e) Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal p\ung.
[T WELDON surichiesta &3 FINTURA - FiNIsiNG (]I =2
b oives3siia on request I 5 E B O O ®E =
— @ CONSIGLIATO
S ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
e
Y ACCEPTABLE
=
Che O O 4 4 N N O 4 SCONSIGUATO
== NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

e

o Leghe di Al Si<0,5%

o Alluminium alloys (Si<0,5%)

o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

e

fid © LeghediAl 6%<Si<10%
W o Leghe di Al alto contenuto di

Si>10%

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)

o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

e

o Rame e leghe di rame (Ot-

tone, Bronzo)
 Leghe di magnesio

o Copper, copper alloys (Brass,

Bronze)
* Magnesium alloys

e

* Materie plastiche termoindu-

renti (truciolo corto)
 Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

 Duroplastics (short-chipping)

® Thermolpastics
(long-chipping)

HMI6
L]

Ll

L

&=/

&7

=/

o Leghe di Al 0,5%<Si<6%

> Apertura cava Apertura cava | Contornatura pesante Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Slotting Heavy side milling Diagonal plunging | Helical interpolation Drilling
300-350 300-350 400-500 290-340 300-350 250-290
an=( ap=05xd ap=d ae=050,75xd =105 =t o=8° d=06-0.90f =l ae=(
d fz F n fz P n fz F n | fz F n fz P n fn n
6 | 0,050 2400 16000 @ 0,060 2880 16000 0,060 3835 21300 0,028 1295 15400 0,024 1140 16000 0,055 13300
8 | 0,060 2160 12000 0,070 2520 12000 0,070 3360 16000 0,034 1170 11600 0,029 1030 12000 0,066 10000
10 | 0,070 2015 9600 | 0,080 2305 9600 0,080 3070 12800|0,039 1095 9300 | 0,033 960 9600, 0,076 8000
12 | 0,080 1920 8000 | 0,090 2160 8000 6 0,090 2890 10700|0,045 1035 7700 | 0,038 915 8000| 0,087 6700
16 | 0,090 1620 6000 | 0,500 1800 6000 0,100 2400 8000|0050 875 5800 | 0,043 770 6000, 0,098 5000
20 | 0,100 1440 4800 | 0,120 1730 4800 0,120 2305 6400 0,056 790 4700 0,048 685 4800 0,109 4000
200-300 200-300 250-350 190-290 200-300 160-250
ap=( ap=0,5xd ap=d ae=0,5-0,75xd o=71-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,9xD an=d ae=0
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
6 ' 0040 1285 10700 | 0,050 1605 10700 0,050 1995 133000022 680 10100 0,019 610 10700, 0,044 8500
8 | 0,050 1200 8000 K 0,060 1440 8000 0,060 1800 10000 0,028 640 7600 0,024 570 8000 0,055 6400
10 | 0,060 1150 6400 | 0,070 1345 6400|0070 1680 8000|0034 615 6100 | 0029 550 6400/ 0,066 5100
12 1 0070 1135 5400 | 0,080 1295 5400|0080 1610 6700|0039 600 5100 | 0,033 540 5400, 0,076 4300
16 | 0,080 960 4000 | 0,090 1080 4000 0,090 1350 5000|0,045 510 3800 0,038 455 4000/ 0,087 3200
20 | 0,090 865 3200 | 0,100 960 3200 0,500 1200 4000 0,050 470 3100 0,043 410 3200 0,098 2600
150-200 150-200 200-250 140-190 150-200 120-160
ap=d ap=0,5xd ap=d ae=05-0,75xd o=57° ae=d ox=5° 0=0,6-09x0f ap=d ae=(0
d fz F n fz F n fz F n | fz F n fz F n fn n
6 | 0040 960 8000 K 0,050 1200 8000 0,050 1605 10700/ 0,022 505 7500 0,019 455 8000 0,044 6400
8 | 0,050 900 6000 0055 990 6000 0,055 1320 80000028 470 5600 0,024 430 6000, 0,055 4800
10 | 0,055 790 4800 | 0,065 935 4800|0065 1250 6400|0031 415 4500 | 0,026 375 4800/ 0,060 3900
12 | 0,065 780 4000 | 0,070 840 4000 0,070 1135 5400|0036 415 3800 | 0031 370 4000/ 0,071 3200
16 | 0070 630 3000 0,080 720 3000|0080 960 4000|0039 330 2800 | 0,033 300 3000/ 0,076 2400
20 | 0080 575 2400 | 0,095 685 2400 0,095 910 3200 0,045 310 2300 0,038 275 2400 0,087 2000
00-350 00-350 0-450 90-340 00-350 60-290
ap=d ap=05xd ap=d ae=05-0,7oxd ox=10-15° ae=(l ox=8° d=0,6-0,9x0f an=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
6 | 005 1765 10700 | 0,065 2085 10700 0,065 2595 133000,031 935 10100 0,026 840 10700, 0,060 8500
8 | 0065 1560 8000 | 0,075 1800 8000 | 0,075 2250 10000/ 0,036 830 7600 | 0,031 745 8000, 0,071 6400
10 1 0,075 1440 6400 4 0,090 1730 6400 0,090 2160 8000|0042 770 6100 | 0,036 685 6400| 0,082 5100
12 | 0,090 1460 5400 | 0,500 1620 5400 0,700 2010 6700|0050 770 5100 | 0,043 695 5400/ 0,098 4300
16 | 0,500 1200 4000 | 0,710 1320 4000 0,110 1650 5000|0056 640 3800 | 0,048 570 4000f 0,109 3200
20 | 0,10 1055 3200 | 0,130 1250 3200 |0,130 1560 4000 0,062 575 3100 0,052 505 3200 0,120 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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@ (V97

ALU2000

FRESE TORICHE A TRE TAGLI
GAMBO COMPLETAMENTE SCARICATO

FRESE ATRE TAGLI

* Per alluminio, rame, materie

plastiche

+ Con gambo completamente

scaricato

TORIC END MILLS

* For aluminium, copper and

plasti
+ Solid carbide
* Reduced straight shank

LUNGA

HM9/

A oo ne

COATING ZIRCON
971 /SR

WELDON su richiesta
0 DIN 6535 HB ON request

i

CODE
(K)

HM97/06
HM97/08
HM97/10
HM97/12
HM97/16
HM97/20

=
€c
L0
EZ

£%
[URe)]
[e)fe)}
D5
Sh

(%]

d1

mm h8

6
8
10
12
16
20

R d2=d3 1
mm mm h6 mm

0,1 55
0,1 7.5
0,1 9
0,15 "
0,15 15
0,15 18

s6RossATURA - RouaHING [IINIRC]C]
FINTURA - FINisHING [ ]

=
S o
N.S
vz
90
7=
—

w
w w w w w w

STANDARD

a
=
S
2

Rime
MIcRO || | ZN
GRAIN || 1 s
W [ —
40° 6535 HA

K ALUPRODIGE  ZIRCON

€ €

<
a 0
a :
a 0
a °
a °
a °

Hit™>S0 ==

Copia 30 Trocoidale
3D copy Trochoidal

Aperturacava  Contornatura
Slotting Side milling

O

O

Assiale Rampa
Axial Diagonal plung.

(4 (4

= ACCIAI <500 N/mm?
S © STEELS <500 N/mm?
3o

=

£E O

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

|

OTTONE - BRONZO
BRASS - BRONZE

COPPER

RAME

ALLUMINIO PURO
UNALLOYED ALUMINIUM

LEGHE DI ALLUMINIO
ALUMINIUM ALLOYS

MATERIALI PLASTICI
PLASTIC MATERIAL

MATERIALI COMPOSITI
COMPOSITE MATERIAL

4

|

CONSIGLIATO
RECOMMENDED il
ACCETTABILE
ACCEPTABLE Iz
SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED



Parametri di lavorazione ecutting data

Tipo di lavorazione
Type of machining

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

-1

o Leghe di Al Si<0,5%
o Leghe di Al 0,5%<Si<6%
iz
o Alluminium alloys (Si<0,5%)
o Alluminium alloys
(0,5%<Si<6%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

e

fid © Leghe diAl6%<Si<10%

e Leghe di Al alto contenuto di

. Si>10%

o Alluminium alloys
(6%<Si<10%)

o Alluminium alloys (Si>10%)

Velocita di taglio (m/min)

Cutting speed (m/min)

b1

o Rame e leghe di rame (Ot-
tone, Bronzo)
 Leghe di magnesio

o Copper, copper alloys (Brass,
Bronze)
* Magnesium alloys

e

* Materie plastiche termoindu-
renti (truciolo corto)

® Resine termoplastiche
(truciolo lungo)

 Duroplastics (short-chipping)
o Thermolpastics
(long-chipping)

M9/

L

L

L

&/

&7

=/

> Apertura cava Contornatura pesante | Contornatura leggera Rampa Interpolazione elicoid. Foratura
Slotting Heavy side milling Light side milling Diagonal plunging Helical interpolation Drilling
300-350 300-350 400-500 290-340 300-350 250-290
ap=05xd ap=0 ae=0,25ud ap=d ae=0,10xd o=10-15° ge=d oc=0° d=0,6:0940f ap=d se=0
d| fz F n fz F n fz F n | fz F n fz F n fn n
6 | 0,050 2400 16000 | 0,045 2160 16000 | 0,055 3515 21300/0,028 1295 15400 | 0,024 1140 16000/ 0,055 13300
8 | 0,055 1980 12000 | 0,055 1980 12000 0,065 3120 16000 0,031 1070 11600 0,026 940 12000, 0,060 10000
10 | 0,065 1870 9600 | 0,075 2160 9600 | 0,080 3070 12800 0,036 1015 9300 | 0,031 890 9600/ 0,071 8000
12 | 0,070 1680 8000 ' 0,085 2040 8000 | 0,090 2890 107000039 905 7700 0,033 800 8000/ 0,076 6700
16 | 0,085 1530 6000 | 0,710 1980 6000 | 0,120 2880 8000 0,048 830 5800 | 0,040 730 6000| 0,093 5000
20 | 0,090 1295 4800 | 0,130 1870 4800 0,140 2690 6400 0,060 710 4700 | 0,043 615 4800, 0,098 4000

200-300 200-300 250-350 190-290 200-300 160-250
ap=0,5xd ap=( ae=0,25xd ap=( ae=0,10xd o=7-10° ae=d ox=5° d=0,6-0,9xDf ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn n
6 | 0040 1285 10700 H 0,040 1285 10700/ 0,045 1795 13300/0,022 680 10100 0,019 610 10700/ 0,044 8500
8 | 0,045 1080 8000 | 0,050 1200 8000 0,055 1650 10000/ 0,025 575 7600 0,021 515 8000, 0,049 6400
10 | 0,055 1055 6400 ' 0,065 1250 6400 | 0,070 1680 8000 | 0,031 565 6100 | 0,026 505 6400, 0,060 5100
12 | 0,060 970 5400 | 0,075 1215 5400/ 0,080 1610 6700 0,034 515 5100 | 0029 465 5400/ 0,066 4300
16 | 0,070 840 4000 | 0,700 1200 4000/ 0,910 1650 5000 0,039 445 3800 | 0,033 400 4000/ 0,076 3200
20 | 0075 720 3200 | 0,120 1150 3200 0,130 1560 4000|0042 390 3100 0,036 345 3200 0,082 2600
150-200 150-200 200-250 140-190 150-200 120-160
an=05ud ap=d ae=0,26xd ap=d ae=(,10xd o=57° =1 =57 d=05:0.90f an=d ae=d
d fz F n fz B n fz 7 n fz F n fz F n fn n
6 1 0040 960 8000 | 0,035 840 8000 0,045 1445 10700 0,022 1035 15400 0,019 915 16000, 0,044 13300
8 | 0045 810 6000 0,045 810 6000| 0,050 1200 8000|0,025 875 11600 0,021 770 12000/ 0,049 10000
10 1 0,050 720 4800 | 0,060 865 4800| 0,065 1250 6400 0028 780 9300 | 0024 685 9600| 0,055 8000
12 | 0,055 660 4000 0,070 840 4000|0070 1135 5400/0031 710 7700 0,026 630 8000/ 0,060 6700
16 1 0,070 630 3000 | 0,090 810 3000|0095 1140 4000 0,039 680 5800 0033 600 6000| 0,076 5000
20 | 0070 505 2400 | 0,105 755 2400 0,110 1055 3200/ 0,039 555 4700 | 0,033 480 4800, 0,076 4000
00-350 00-350 0-450 90-340 00-350 60-290
ap=05xd ap=d ae=0,25xd ap=d ae=0,10xd ox=10-15° ae=d ox=8° d=0,6-0,90f ap=d ae=d
d fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fn 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
8 | 0,060 1440 8000 | 0,060 1440 8000 0,070 2100 10000 0,034 765 7600 | 0,029 685 8000| 0,066 6400
10 | 0,070 1345 6400 | 0,085 1630 6400 0,090 2160 8000|0039 715 6100 0,033 640 6400/ 0,076 5100
12 10,075 1215 5400 A 0,095 1540 5400 0,100 2010 6700 0,042 645 5100 0,036 580 5400/ 0,082 4300
16 1 0,095 1140 4000 | 0,720 1440 4000 0,130 1950 5000/0,053 605 3800 0,045 545 4000/ 0,104 3200
20 | 0,00 960 3200 | 0,145 1390 3200 0,155 1860 4000 0,056 520 3100 0,048 455 3200, 0,109 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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HM99 -9391-99XL-99XXL

ALU2000  FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE

FRESE ELICOIDALI

MONOTAGLIENTE

* Per alluminio, leghe leggere,
materie plastiche STANDARD
+ Codolo cilindrico Rime

[ |
T

MICRO

k|—2> GRAIN

[so-
W ? b || £
~30°

X
3

ONE FLUTE END MILLS
* For aluminium, light alloys,
plastic material

|
’4

FINTURA - FINisHING [ ]
| | O O | |

+ Solid carbide DIN
* Straight shank 6535 HA
HM99 CODE d1 12 1 d2 z K ALU PRODIGE DL PLUS
(K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM99/02 2 10 38 2 1 . e N -
HM99/03 3 12 39 3 1 . | | - 0
|| I\/ 99 HM99/04 4 15 40 4 1 . - m -
HM99/05 5 16 50 5 1 . m U
HM99/06 6 20 57 6 1 . M e 0
- I\/ 99'_ HM99/08 8 22 63 8 1 . ‘M c 0
HM99/10 10 25 73 10 1 . O] | e 0
HM99/12 12 30 83 12 1 . O | | e 0
— I\/ 99)('_ HM99/16 16 35 92 16 1 . 0 - u
HM99L CODE d1 12 ] d2 VA K ALU PRODIGE DL PLUS
. I\/ 99XX|_ (K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM99L/02 2 15 52 2 1 . LI | | e 0
HM99L/03 3 18 55 3 1 . LI | | e
HM99L/04 4 22 60 4 1 . L | | e 0
HM99L/05 5 24 60 5 1 . ] | 0
HM99L/06 6 30 80 6 1 . ) | N
HM99L/08 8 32 80 8 1 . LI | | e 0
HM99L/10 10 34 80 10 1 . LI | | D
HM99L/12 12 42 100 12 1 . - 0 - 0
HM99XL CODE d1 12 1 d2 VA K ALU PRODIGE DL PLUS
(K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM99X1/03 3 24 70 3 1 o LI | | LI | |
HMO99XL/04 4 30 75 4 1 o L | | LI | |
HM99XL/05 5 32 80 5 1 . 0 L | |
HM99XL/06 6 40 100 6 1 . LI | | ‘@
HM99XL/08 8 42 100 8 1 . L | | LI | |
HM99XL/10 10 45 100 10 1 . LI | | L | |
HM99XL/12 12 52 120 12 1 3 LI | | LI | |
HM99XL/16 16 55 125 16 1 . L | | e @
HM99XXL CODE d1 12 1 d2 VA K ALU PRODIGE DL PLUS
(K) mm h10 mm mm mm h6 € € €
HM99XXL/06 6 20 100 6 1 . e N |
HM99XXL/08 8 25 120 8 1 . - 0O - O
@ ol eae sl 10 -0,03 HM9OXXL/10 10 28 120 10 1 o T . a
HM99XXL/12 12 30 150 12 1 . - 0 e 0
g SN REGLES,
CODE
e
o oo
[o)fe)} g (e Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
o5 =
32 3

Yy T

CONSIGLIATO

o) ACCIAI <500 N/mm ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIAL COMPOSIT] RECOMMENDED

S STEELS <500 N/mm STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM.~ ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL \CCETTABILE
=

Vo ACCEPTABLE

p— ]

o 4 4 [ [ N N 4 4 SCONSIBLIATO

== NOT RECOMMENDED




HM995X

ALU2000

FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE
ELICA SINISTRA

FRESE ELICOIDALI MONOTA-
GLIENTE ELICA SINISTRA

* Per alluminio, leghe leggere,
materie plastiche

ONE FLUTE END MILLS LEFT
HELIX

* For aluminium, light alloys,
plastic material

* Solid carbide - Straight shank

NORMALE

HIMI99SX

Toll. reale sul @
Real Tol. on &

+0-0,03
DIGE___|
CODE

HM99SX/.../AP

IB

TIPO-TYPE

NORM

STANDAHD

&

—_

A

MICRO
GRAIN

S |
vy

W % e || 2
~30° 6535 HA
CODE d1 12 I d2 VA K ALU PRODIGE
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM995X/02 2 10 38 2 1 . - 0O
HM995X/03 3 12 39 3 1 . - O
HM995X/04 4 15 40 4 1 . - 0
HM99SX/05 5 16 50 5 1 . - 0
HM995X/06 6 20 57 6 1 . e 0
HM995X/08 8 22 63 8 1 . e 0
HM995X/10 10 25 73 10 1 . - 0
HMO995X/12 12 30 83 12 1 . - O
HMO995X/16 16 35 92 16 1 . | |

ACCIAI INOSSIDABILI
STAINLESS STEELS

ACCIAI <500 N/mm?
STEELS <500 N/mm?

4 4

=
Y &
f
2g
T ©
==

=]
cc o=
9 5%
5l scrossarura - roucive IO NE &=y &7
= o o
[TRs)) = Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
gg\ FINITURA - FINISHING ---.D g § Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Dlagonalp\ung.
©
>
av ~ | | O O | |
CONSIGLIATO
OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED i
BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
ACCEPTABLE Iz
| | | | 4 4 SCONSIGLATO
NOT RECOMMENDED



Parametri di lavorazione ecutting data

HM99 - HM99SX HM99L
LS t = 1t t =

Es:ed;an‘:ggzilrﬁzg > Apertura cava Contornatura pesante Foratura Apertura cava Contornatura pesante Foratura
Slotting Heavy side milling Drilling Slotting Heavy side milling Drilling
b T 300-350 400-500 200-250 270-310 350-450 180-220
ap=0,5-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d ap=05-1xd ap=d ae=10,25-0,75xd 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 715 47800 | 0020 1275 63700 0010 31900 2| 0012 515 43000 0016 895 55800, 0008 28700
- 30030 955 31900 | 0040 1700 42500 0015 21300 3| 0024 690 28700| 0032 1190 37200, 0012 19100
N E 4 | 0040 955 23900 | 0,055 1755 31900| 0020 16000 40032 6% 21500 0044 1230 27900 0016 14400
u B _ 6 0050 800 16000 | 0065 1385 21300 0025 10700 6| 0040 575 14400| 0052 965 18600, 0,020 9600
e 2l G1<05%) | ' | 0060 720 12000 | 0,080 1280 16000| 0030 8000 8| 0048 520 10800 0064 895 14000 0024 7200
(0,5%<5i<6%) 10 | 0,080 770 9600 | 0,100 1280 12800 0,040 6400 10 | 0064 550 8600| 0,080 895 11200/ 0032 5800
12 | 0,00 800 8000 | 0,130 1390 10700 0,050 5400 12 0080 575 7200| 0104 965 9300/ 0,040 4800
14 | 0120 830 6900 | 0,50 1365 9100 0,080 4600 14| 0096 595 6200| 0120 960 8000| 0,048 4100
16 | 0160 960 6000 | 0,180 1440 8000 0,080 4000 16 | 0128 690 5400 07144 1010 7000/ 0064 3600
e 200-300 250-350 120-200 180-270 220-310 110-150
ap=05-1xd ap=( ae=0,25-0,75xd ap=( ae=d ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=( ae=d
a d £ F n fz F n  fn n d £ F =n f F n  f n
2 | 0020 640 31900 | 0,020 795 39800 | 0008 19100 2 0016 460 28700 | 0016 560 35100| 0006 17600
B oo omannodi | 3| 0025 535 21300 | 0030 800 26600 | 0012 12800 30020 380 19100 0024 560 23400 0010 11700
5i>10% 4003 560 16000 | 0,045 895 19900 | 0017 9600 4 0028 405 14400 | 0036 635 17600 0014 8800
« Aluminiom allys 6 | 0045 480 10700 | 0,060 800 13300 0020 6400 6 0036 345 9600 | 0048 560 11700 0,016 5300
(6%<5i<10%) 8 | 005 440 8000 | 0,070 700 10000 | 0025 4800 8 0044 315 7200 | 0056 495 8800| 0,020 4400
* Altaminium alloys (5&=10%) | 419 | 9070 450 6400 | 0,085 680 8000 0030 3900 10 | 005 325 5800 0068 485 7100 0,024 3600
12 | 0090 485 5400 | 0,110 735 6700 0040 3200 12 0072 345 4800 | 0088 520 5900 0,032 3000
14 | 0100 460 4600 | 0130 740 5700 0050 2800 14 0080 330 4100 0104 530 5100 0,040 2600
16 | 0140 560 4000 | 0,160 800 5000 | 0,070 2400 16 | 0112 405 3600 | 0128 565 4400 0,056 2200
e 150-200 200-250 100-150 130-180 180-220 90-150
ap=05-1xd ap=( ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d ap=05-1xd ap=d 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 0,010 16000 2| 0010 205 20700| 0015 430 28700 0005 14400
] ‘f;n";f;c')igzgd”a’"e“’" 30025 400 16000 | 0,030 640 21300 0010 10700 3| 0020 275 13800 0025 480 19100/ 0010 9500
o Leghe di magnesio 40030 360 12000 | 0,045 720 16000 0,015 8000 4| 0025 260 10400| 0035 505 14400 0015 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
« Copper,copper alloys (Brass, | 8 | 0,050 300 6000 | 0065 520 8000 | (0025 4000 8| 0040 210 50| 0050 360 7200/ 0020 3600
. EA’;’;?M oy 10 | 0065 310 4800 | 0,080 510 6400 0030 3200 10| 0050 210 4200 0065 375 5800 0025 2900
« Precious metals 12 | 0080 320 4000 | 0,105 565 5400 0040 2700 12| 0065 230 3500| 0085 410 4800 0030 2400
14 | 0095 335 3500 | 0,20 550 4600 0050 2300 14| 0075 225 3000 0095 390 4100 0040 2100
16 | 0130 390 3000 | 0,145 580 4000 0,065 2000 16| 0100 260 2600| 0115 415 3600 0050 1800
e o 200-350 250-450 120-250 180-300 220-400 110-220
ap=05-1xd ap=( ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d ap=05-1xd ap=d 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 10015 430 28700 | 0,020 700 35100 0010 17600
s Z‘ﬁ;ﬁ[‘;ﬂg‘izfgcc';tﬁ‘m"‘”d“' 3 /0035 745 21300 | 0,045 1195 26600 0,015 12800 3 10025 480 19100 | 0,035 820 23400 0015 11700
o Resine termoplastiche 4| 0045 720 16000 | 0,060 1195 19900 | 0,020 9600 4 0035 505 14400 | 0050 880 17600 | 0020 8800
(truciolo lungo) 6 | 005 580 10700 | 0,070 930 13300 0,030 6400 6 | 0045 430 9600 | 0055 645 11700 | 0020 5900
« Duroplastics (short-chiping) | 8 | 0,085 520 8000 | 0,090 900 10000 | 0035 4800 8 005 395 7200|0070 615 8800 0025 4400
° L’Q;‘gmc"g?;;}fgs) 10 | 0090 575 6400 | 0,110 880 8000 | 0,045 3900 10 | 0070 405 5800 0090 640 7100 0035 3600
120110 595 5400 | 0,145 970 6700 0055 3200 12 | 0090 430 4800 | 0115 680 5000 | 0045 3000
1410130 600 4600 | 0,165 940 5700 0065 2800 14 | 0105 430 4100 | 0130 665 5100 0055 2600
16 | 0175 700 4000 | 0200 1000 5000 0090 2400 16 | 0140 505 3600 | 0,160 705 4400 | 0070 2200

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%



HM99XL HM99XXL
Lilf Lt | = 1§ vt =

Apertura cava Contornatura pesante Foratura Apertura cava Contornatura pesante Foratura
Slotting Heavy side milling Drilling Slotting Heavy side milling Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min) 210-250 280-350 150-200 180-210 240-300 120-150

ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,7xd ap=t ae=d ap=0,5-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ae=(

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 410020 290 14400 0,028 525 19100 0,010 9600
6 6

8 8

Cutting speed (m/min)

b1

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 0025 240 9600 0,033 415 12800 0,013 6400

* Alluminium alloys (5i<0,5%) 003 300 8400 | 0048 540 11200 | 0018 6000 0030 215 7200 | 0040 385 9500 0015 4800

o Alluminium alloys

(0,5%<Si<6%) 10 | 0048 320 6700 | 0,060 540 9000 0,024 4800 10 | 0,040 230 5800 | 0,050 385 7700 0,020 3900
12 1 0060 335 5600 | 0,078 585 7500 0,030 4000 12 1 0,050 240 4800 | 0,065 415 6400 0,025 3200
14 | 0072 345 4800 | 0,090 575 6400 0,036 3500 14 | 0,060 245 4100 | 0,075 415 5500 0,030 2800
16 | 0096 405 4200 | 0,108 605 5600 0,048 3000 16 1 0,080 290 3600 | 0,090 430 4800 0,040 2400
Velocita di taglio (m/min
Cutting speed {mfmmi 140-200 180-250 80-140 120-180 150-200 70-120
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=(0

d| fz F n fz 7 n fn n d fz F n fz F n fn n
2 10012 270 22300 | 0,012 345 28700 0,005 12800 2| 0010 190 19100 | 0,010 240 23900 0,004 11500
3 10015 225 14900 | 0,018 345 19100 0,007 8500 3 0013 160 12800 0,015 240 16000 0,006 7700
4 | 0,021 235 11200 | 0,027 390 14400 0,010 6400 40018 170 9600 | 0,023 270 12000 0,009 5800
6 6

8 8

-1

o Leghe di Al 6%<Si<10%

o Leghe di Al alto contenuto di
LT
0,027 205 7500 | 0,036 345 9600 0,012 4300 0023 145 6400 | 0,030 240 8000 0,010 3900

o Alluminium alloys

(6%<5i<10%) 0033 185 5600 | 0,042 300 7200 | 0015 3200 0028 130 4800 | 0,035 210 6000 0,013 2900
* Alluminium alloys (5i>10%) | 10 | 0042 190 4500 | 0051 295 5800 0,018 2600 10| 0035 135 3900 0043 205 4800| 0015 2300
12 10054 205 3800 | 0,066 315 4800 | 0024 2200 12 0045 145 3200 | 0055 220 4000| 0,020 2000
14 10060 190 3200 | 0,078 320 4100 | 0030 1900 14| 0050 140 2800 | 0,065 230 3500 0,025 1700
1610084 235 2800 | 0,096 345 3600 | 0042 1600 16| 0070 170 2400 | 0,080 240 3000| 0,035 1500
e 100-150 200-250 70-100 90-120 120-150 60-90
ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ae=d ap=05-1xd ap=d ae=10,25-0,75xd ap=d ae=d
a d fz F n fz F n fn n d fz F n fz F n fn n
2 0005 80 16000 | 0,010 225 22300 | 0005 11200 2 |0005 70 14400 0010 190 19100 | 0,005 9600
L f;nfze;n'fngz*;?d' 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 40020 160 8000 | 0025 280 11200 | 0010 5600 4 0015 110 7200 (0020 190 9600 | 0010 4800
* Metall preziosi 610025 135 5400|0030 225 7500 | 0010 3800 6 (0020 95 4800 0025 160 6400 | 0010 3200
« Copper, copper alloys (Brass, | 8 | 0030 120 4000 | 0,040 225 5600 0015 2800 8 (0025 90 3600 0030 145 4800 | 0010 2400

Bronze) 10 | 0,040 130 3200 | 0,050 225 4500 | 0,020 2300 10 10030 85 2900 0040 155 3900 0,015 2000

* Magnesium alloys

o Precious metals 12 1 0050 135 2700 | 0,060 230 3800 | 0,025 1900 12 |0040 95 2400 0050 160 3200 | 0,020 1600
14 | 0060 140 2300 | 0,070 225 3200 0,030 1600 14 |0050 105 2100 (0060 170 2800 | 0025 1400
16 | 0075 150 2000 | 0,085 240 2800 | 0,040 1400 16 0065 115 1800 /0,070 170 2400 | 0,030 1200
Ly 140-200 180-300 120-200 150-250 70-150

ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0, 75xd ap=0d 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 | 0010 225 22300 | 0015 430 28700 | 0005 12800 2 | 0010 190 19100 | 0,010 240 23900 | 0005 11500
2 Zgﬁﬂfﬁ‘izﬁ“c@ﬁgm"‘”d”’ 3 /0020 300 14900 0,025 480 19100 | 0,010 8500 3 /0015 190 12800 | 0,020 320 16000 0,010 7700
o Resine termoplastiche 40025 280 11200 | 0,035 505 14400 | 0015 6400 40020 190 9600 | 0,030 360 12000 | 0,010 5800
(truciolo lungo) 6| 0035 265 7500 | 0,045 430 9600 0,015 4300 6 | 0030 190 6400 | 0,035 280 8000 | 0,015 3900
o Duroplastics (short-chipping) | 8 | 0,040 225 5600 | 0,055 395 7200 | 0020 3200 8 | 003 170 4800 | 0,045 270 6000 | 0,015 2900
: ggifgmfgf’pa’j};‘gs) 10 | 0055 250 4500 | 0,065 375 5800 0025 2600 10 | 0045 175 3900 | 0055 265 4800 0,020 2300
12 | 0065 245 3800 | 0,085 410 4800 | 0035 2200 12 1 0055 175 3200 0,070 280 4000 | 0,030 2000
14 0080 255 3200 | 0,100 410 4100 | 0040 1900 14 | 0065 180 2800 | 0,085 300 3500 | 0,035 1700
16 | 0,05 295 2800 | 0,120 430 3600 | 0,055 1600 16 | 0090 215 2400 | 0,100 300 3000 | 0,045 1500

a
Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50% I m e
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%



HM100C-HM100

‘“.“2000 FRESE ELICOIDALI MONOTAGLIENTE
ELEVATE ASPORTAZIONI - CODOLO RINFORZATO

FRESE ELICOIDALI

MONOTAGLIENTE

CODOLO RINFORZATO
* Per alluminio, leghe leggere,

materie plastiche STANDARD 2

* Elevate asportazioni Rime @
ONE FLUTE END MILLS L 11

* For aluminium, light alloys - > MICRO %_’

* Solid carbide - Straight 12 GRAIN L ~

shank k—' $

e || =3

d2
-
Ja

=
NS

YYVY || 8555
HM100C CODE d1 12 1 d2 Z K ALU DIAMANT
(K) mm h10 mm mm mm h6 € €
HM100C/01 1 3 40 6 1 . I |
Hl\/l ’l OOC HM100C/015 1,5 4 40 6 1 . ]
HM100C/02 2 6 50 6 1 . « (B
HM100C/03 3 7 50 6 1 . O |
H I\/l 1 00 HM100C/04 4 8 50 6 1 . O |
HM100C/05 5 10 50 6 1 . D |
HM100C/06 6 12 50 6 1 . O |
HM100C/08 8 15 60 8 1 . «
HM100C/10 10 18 67 10 1 . O |

HM100 CODE di ALU DIAMANT

(K)

HM100/01 1 5 50 6 1 O LI |
HM100/015 1.5 7 50 6 1 g - @
HM100/02 2 10 55 6 1 . «
HM100/03 3 12 55 6 1 o LI |
HM100/04 4 14 57 6 1 ° L |
HM100/05 5 16 57 6 1 o LI |
HM100/06 6 20 57 6 1 0 LI
HM100/08 8 22 63 8 1 . L |
HM100/10 10 25 73 10 1 o LI | |

R s 40003

COATING ALU DIAMANT| 3 RICHIESTA

=1
CODE cc = u
L0 R
A8 IHW100C - HM100/../AD IRl scrossaura-rouskive INIICIC] [ &/ &7
5 o)) gf Apertura cava Contornatura Copia 30 Trocoidale Assiale Rampa
o a (o)]e))] _ (e) Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
WELDON surichiesta SIS FnrurA - Finisine [NINININC ) =F
0 DIN 6535 HB on request AV 4 || || | | y | y |
— CONSIGLIATO
== ACCIAI <500 N/mm? ACCIAI INOSSIDABILI OTTONE - BRONZO RAME ALLUMINIO PURO LEGHE DI ALLUMINIO MATERIALI PLASTICI MATERIALI COMPOSITI RECOMMENDED i
g .© STEELS <500 N/mm? STAINLESS STEELS BRASS - BRONZE COPPER UNALLOYED ALUMINIUM ALUMINIUM ALLOYS PLASTIC MATERIAL COMPOSITE MATERIAL ACCETTABILE
=
Ly prolanr BV |
i O 4 N N N N 4 4 SCONSIGLATO
>= NOT RECOMMENDED




Parametri di lavorazione ecutting data

HM100C - HM100
1§ t =

Apertura cava Contornatura pesante Foratura
Slotting Heavy side milling Drilling

Tipo di lavorazione >
Type of machining

Velocita di taglio (m/min) 300-350 400-500 200-250

ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0, 15xd ap=d ae=d
fz F n fz F n fn n

d

2 | 0015 715 47800 | 0,020 1275 63700 | 0,010 31900
3 10030 955 31900 | 0,040 1700 42500 0015 21300
4
6
8

Cutting speed (m/min)

b1

o Leghe di Al Si<0,5%

~ Loohe diAl0.5%<5i<6% 0040 955 23300 | 0055 1755 31900 | 0,020 16000

- . 0050 800 16000 | 0065 1385 21300 0025 10700
i 2o Gi=02%) 0060 720 12000 | 0080 1280 16000 0,030 8000
(0,5%<Si<6%) 10 | 0080 770 9600 | 000 1280 12600 0040 6400
12 | 0100 800 8000 | 0130 13%0 10700 0050 5400
14 | 0120 830 6900 | 0150 1365 9100 0060 4600
16 | 0160 960 6000 | 0180 1440 8000 | 0080 4000

Velocita di taglio (m/min)

Citfingispaadinyil 200-300 250-350 125-200
ap=05-1xd ap=d ae=0,25-0,75xd ap=d ag=d
@ d 7 F n £z F n_ n
' . 2 10020 640 31900 | 0020 795 39800 0,008 19900
W - lechedMO<Si<l0% 3 |025 535 21300 | 0030 800 26600 | 0012 13300
e Leghe di Al alto contenuto di
B 520w 40035 560 16000 | 0,045 895 19900 0,017 10000
_. 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 (5i>10%) | 19 | 0070 450 6400 | 0,085 680 8000 0,030 4000
12 10090 485 5400 | 0,110 735 6700 | 0040 3400
14 10100 460 4600 | 0,130 740 5700 | 0050 2900
16 | 0,140 560 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=d ae=d
B d| fz F n fz F n fn n
2 | 0010 240 23900 | 0,015 480 31900 | 0,010 16000
] {*;rzze;rfngz’;fd' rame (Ot- 30025 400 16000 | 0,030 640 21300 0,010 10700
o Leghe di magnesio 40030 360 12000 | 0,045 720 16000 | 0,015 8000
* Metall preziosi 6 | 0,040 320 8000 | 0,05 535 10700 0020 5400
e Copper, copper alloys (Brass, 8 0050 300 6000 | 0,065 520 8000 0,025 4000
. ﬂggﬁimmauoys 10 | 0085 310 4800 0080 510 6400 0,030 3200
o Precious metals 12 10080 320 4000 | 0,105 565 5400 | 0,040 2700

14 1009 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

ap=05-Txd ap=d ae=0,25-0, 75xd ap=( ae=d
fz F n fz F n fn n

0,015 480 31900 | 0,020 795 39800 0,010 19900

d
2
g * Materie plastiche termoindu- | 3| 5035 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 0,030 6700
« Duroplastics (short-chipping) 0065 520 8000 | 0,090 900 10000 0,035 5000
* Thermolpastics 10 | 0,090 575 6400 | 0,110 880 8000 0045 4000
(long-chipping)

12 | 0110 535 5400 | 0,145 970 6700 0055 3400
14 | 0130 600 4600 | 0,165 940 5700 0065 2900
16 | 0175 700 4000 | 02 1000 5000, 009 2500

Per frese rivestite aumentare la velocita di taglio del 50%
For coated end mills please increase the cutting speed by 50%



40

CLASSIFICAZIONE MATERIALI - CLASSIFICATION OF MATERIALS

DESCRIZIONE (Nm ) H'Jaur[jenzezgs
MATERIALI HB)
“Leghe di Al Si<0,5% <500 <%0
Alluminium alloys (Si<0,5%)"

“Leghe di Al 05%<Si<6% <400 >10<100
Alluminium alloys (0,5%<Si<6%)"

"Leghe di Al 6%<Si<10% <400 >70<100
Alluminium alloys (6%<Si<10%)"

"Leghe di Al ad alto contenuto di Si >10% >200<320 >60<120
Alluminium alloys (Si>10%)"

"Rame e leghe di rame (Ottone, Bronzo) >200<650 >60<200

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"

Esempi - Example

Al995

AICuMg 2 (Avional 150)
AICuMgPb

AIMg 1 (Peraluman 080)
AIMg 1.5 (Peraluman 250)
AIMg4.5Mn (Peraluman 440)
AlMg 5 (Peraluman 500)
AIMgSi0.5 (Anticorodal 063)
EAIMgSi0.5 (Aldrey 051)

AICuSiMn (Avional 660)
AIMg1SiCu (Anticorodal 061)
AIMgSi1 (Anticorodal 100)
AlZnMgCu 1.5 (Ergal 55)

AISi6Cud
AISiTMg
AISi9Mg
AISi10Mg

AISi17CudMg
AISi17CudFeMg
AISi18CuNiMg
AISi21CuNiMg
AISi12

OF-Cu

CuAI10Ni5Fed (truciolo lungo/long-chipping)
CuPb10Sn (truciolo corto/short-chipping)
CuSn2 (truciolo lungo/long-chipping)

CuZn20 (truciolo lungo/long-chipping)
CuZn37 (truciolo lungo/long-chipping)
CuZn40AI2 (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
Alucohond

CFRP (Carbon Fiber Reinforced Polymer)
GFRP (Glass Fiber Reinforced Polymer)
AFRP (Aramidic Fiber Reinforced Polymer) - Kevlar

AISI/SAE

A1050
221
2030

5052
5083
5056
6101
2014
6061
6082
075
A356

A360

CA937

W.-Nr

3.0255
31355
31645
33315
3.3523
3.3547
3.3555
3.3206

31255
332m
32315
34365

N
3313
3.2381

20040
21176
20321
2,0550
2079
20330

35612
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Tool Explorer

Il nuovo strumento online multidevice per la
ricerca dell'utensile adatto alle tue esigenze
The new online system to find the perfect tool for your needs

» scegli 'utensile adatto * You choose the right tool

* consulta i parametri di lavorazione  « You download the cutting data

* scarica il file 2D o 3D dell'utensile * You download the 2D & 3 D files
* richiedi un preventivo * You send your inquiry

www.rime.net %

Rime

advanced tools production

via Ripe 35

25069 Pregno di Villa Carcina (Bs) - Italy
tel. +39 - 0308981693

www.rime.net - info@rime.net
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