ime

advanced tools production

UM nxevolutian

excellent evac ]
migliore finitura
excellent surface finishing
forti avanzamenti
high feeds

maggiore profondita di taglio
great depth of cut
maggiore produlttivita
great productivity

piu vita dell'utensile
improved tool life

—
Frese in metallo duro integrale
ad elevate prestazioni per
lavorazione di acciai alto legati,
inox, leghe di titanio e leghe HRSA

High performance micrograin carbide
end mills for high alloy steels, inox,
titanium & HRSA alloys
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FRESE AD ALTE PRESTAZIONI HPC-HDC
FORI DI LUBRIFICAZIONE INTERNA

+ Divisione irregolare e elica
variabile particolarmente
indicata per acciai inox, in-
conel, duplex e leghe di

titanio.

+ Fori interni di lubrificazione

HPC-HDC

END MILLS

+ Irregular division and helix
flute with internal coolant

holes

+ Strongly suggested for
stainless steel, inconel,
duplex and titanium alloys

NORMALE

NORM TIPO-TYPE

STANDARD

@

Rime
ULTRA 3 || [T
MICRO E 38° || DIN
GRAIN 653
IRREGULAR
HPC || ay %-’ DIN
HDC || /4 || 5% ||

® Da g8 a g10 disponibili con codolo
cilindrico. Weldon solo a richiesta.

@ Da g11 a 816 disponibili solo con codolo Weldon.

® From @8 to @10 with straight shank.
Weldon upon requirement.
@ From 11 to 816 with Weldon.

COATING SUPREME

-

*A richiesta/ On request
COATING PRODIGE
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CODE
HTQ41-IC/.../S

CODE
HTQ41-IC/.../P
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HTQ41-1C/08
HTQ41-1C/10
HTQ41-1C/12
HTQ41-IC/16

HTQ41-IC

8 20
10 22
12 26
16 32

64 27
72 32
83 37
92 a4

INTERNAL
COOLANT
HOLES

11,5
15,4

8 0,01
10 0,15
12 0,15
16 0,2
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SUPER LEGHE - TITANIO
SUPERALLOYS - TITANIUM
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6 Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
; Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung
CONSIGLIATO
LEGHE LEGGERE MATERIALI NON FERROS GRAFITE RECOMMENDED
LIGHT ALLOYS NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCETTABILE
ACCEPTABLE
D D D SCONSIGLIATO
NOT RECOMMENDED




IDEALE PER LAVORAZIONI IN TROCOIDALE

“Mm(evolution FRESE ALTE PRESTAZIONI HDC-HPC

Divisione irregolare elica va- NORM TIPO-TYPE

riabile
Taglio interrotto.

STANDARD

NORMAL
LONG
EXTRA-LONG

+ Geometria ottimizzata per Rime

lavorazioni in trocoidale

ULTRA M

HDC-HPC END MILLS MICRO l45” 5
+ Irregular division and helix GRAIN

flute
+ Helix flutes with interrupted HPC NFR

chip-breaker HDC || 15~ %"
+ Geometry studied for tro-

choidal machining

SUPREME PRODIGE

HTQ45/06 e 6 13 58 20 5,8 6 0,075 5 - 8 - @
2XD HTQ45/08 e 8 19 64 27 7,7 8 0,1 5 - 8 - 8
HTQ45/10 e 10 22 72 32 9,6 10 0,15 5 - 8 - 8
HTQ45/12 e 12 26 83 37 11,5 12 0,15 5 - 8 - 8
HTQ45/16 o 16 34 92 44 15,4 16 0,2 5 - 8 - 8
HTQ45/20 e 20 42 104 52 19,2 20 0,25 5 - @ - @

HTQ45L

e HTQ45L06 « 6 20 65 27 5,8 6 0075 5 - @ - o
3XD HTQ4sL08 6 8 26 80 35 7.7 8 0,1 5 - @ - @
HTQ45L/10 o 10 32 80 40 9,6 10 0,15 5 - @ -
HTQ45U12 @ 12 38 100 48 11,5 12 0,15 5 - @ - o
HTQ45U/14 o 14 45 115 60 13,5 14 02 5 - o -8
HTQ45L/16 o 16 50 120 65 15.4 16 02 5 . - @
HTQ45L/20 @ 20 62 125 72 19,2 20 0,25 5 - ® - @

HTQ45XL SUPREME PRODIGE

HTQ45XL/08 e 8 36 100 46 7,7 8 0,1 5 - B - B
AXD  HrQ4sxvi0 e 10 45 100 55 9,6 10 0,15 5 - 8 - @8
HTQ45X/12 @ 12 54 120 65 11,5 12 0,15 5 - 8 - B
. . HTQ45XL/16 o 16 72 150 82 15,4 16 0,2 5 - 8 - B
® Da g6 a g 8 disponibili con codolo
cilindrico (DIN 8535 HA). Weldan solo a richiesta. HTQ45XL/20 e 20 85 150 95 19,2 20 0.25 5 - @ - 8
@ Da 910 a @20 disponibili solo con codolo Weldon

(DIN 6535 HB).

@ From @6 to @ 8 with straight shank (DIN 6535 HA).
Weldon upon requirement.
@ From @10 to 820 with Weldon (DIN 6535 HB).

EI IC-I(%E45.../.../S
EI EC%E%.../.../P

W ™ 8 ==

Apertura cava Contornatura Copia 3D Trocoidale Assiale Rampa
Slotting Side milling 3D copy Trochoidal Axial Diagonal plung.
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CONSIGLIATO
=W
T ACCIAI GHISE ACCIAI TEMPRATI ACCIAIINOSSIDABILI ~ SUPER LEGHE-TITANIO  LEGHE LEGGERE  MATERIALI NON FERROS| GRAFITE RECOMMENDED
== STEELS CAST IRON <56 HRC HaRDENED STEELS >56 HRC ~ STAINLESSSTEELS ~ SUPERALLOYS-TITANIUM.  LIGHTALLOYS ~ NON FERROUS MATERIAL GRAPHITE ACCETTABILE
Ly ACCEPTABLE
S © SCONSIGLIATO
== | | O O | | O O O NOT RECOIMENDED

Rime




FRESE IN METALLO DURO






