
DESCRIZIONE
MATERIALI

MATERIALS
DESCRIPTION

Neutro(K) TICN/TIALN

Vc
(m/min)

Vc
(m/min)

Esempi - Example 
Durezza
Hardness

(HB)

DATI ORIENTATIVI VELOCITA’ DI TAGLIO - INDICATIVE DATA OF CUTTING SPEED (Vc)

Acciaio, acciaio inossidabile ferritico e martensitico 

Acciai molto teneri al carbonio.

Acciai ferritici. 

Acciai non legati.

Acciai automatici. 

Acciai debolmente legati.

Acciai da costruzione.

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

Acciaio debolmente legati.

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

Acciai medio-duri per trattamenti termici. 

Acciai legati.

Acciai da utensili.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.  

Acciai da utensili di difficile lavorabilità. 

Acciai con elevata durezza.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.  

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex 

Acciai inossidabili di facile lavorabilità.

Acciai inossidabili austenitici.

Acciai inossidabili di media lavorabilità.

Acciai inossidabili austenitici e Duplex.  

Acciai inossidabili di difficile lavorabilità.

Acciai inox PH, Duplex e Super Duplex

Ghisa

Ghise malleabili. Ghise grigie. 

Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.  

Ghise a grafite compatta.

Ghise altamente legate di difficile lavorabilità. 

Ghise nodulari austemperate.  

Superleghe - Titanio

Leghe a base di ferro resistenti al calore

Leghe di nichel e leghe di cobalto resistente al calore

Titanio e leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata
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<120

<200

<250

<350 <450

<250 <350

>350

<49 HRC

>49 <55 HRC

>55 <60 HRC

>60 HRC

<250

<320

<200 <275

<250

>150 <300

<250

>300 <450

<280

>250 <450

<320

>300 <400

<450  

400 <700  

450 < 850

550 <850

700 <900  

900 <1500  

<1600

>1620

>1980

<850

<1100

<900

>500

>500 <1000

<700

>700 <1000

>500 <1200

>1000 <1450

<1100

>1100 <1400

Steel, ferritic and martensitic stainless steel

Soft carbon steel 

Free-machining steel

Low alloys steel

Constructions steels                                                                

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

Low alloys steel

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

Medium/High steel for heat treatment               

Alloys steel   

Tools steel                                                                                  

Ferritic and martensitic stainless steel                   

Tools steel of hard machinability

High hardness steel

Ferritic and martensitic stainless steel

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel and chilled iron

Stainless steel of easy machinability                                

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability                                

Austenitic stainless steel and Duplex 

Hard machinability stainless steel

Duplex, Super Duplex, Inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron

Low alloys cast iron. Nodular cast iron

Compacted-graphite cast iron

High alloys cast iron (hard to machine)            

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant

Titanium, Titanium alloys with meium hardness

Titanium alloys with high hardness

Rm 
(N/mm2)

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel  

Hardened steel and chilled ironAcciaio temprato e ghisa fusa  

Serie Lunga e serie Extralunga: diminuire la velocità di taglio del 20% 
Long series and Extra long series: please reduce the value of cutting speed of 20% 

FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING
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70-90  

60-80  

50-70

40-60

40-60 

30-50  

30-40

25-35

15-25

10-20

35-45

30-40

25-35

60-80

50-70

40-60

30-50

20-30

15-20

30-40

20-30

170-200  

140-170 

130-160

100-130

90-120  

70-100  

70-90

60-80

40-60

20-40

70-90

60-80

50-70

140-170

100-130

90-120

70-100

40-60

30-50

60-80

50-70

S235JR; S275J2G3; C10; 
C15; C20; C22; 
11 Mn 4Si

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

S355JR; C30E; C35E
C40E; C50E; C55E

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

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

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

X38CrMo16; X40CrMoV5-1; G-X300CrMo15-3

C35E;GX200CrNiMo14-1

C40E; C50E; 42CrMo4; 34CrNiMo6; X105CrMo17 (AISI 440C)

C55E; C60; G-X 300 CrMo 15 3

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

AISI 304L; AISI 309; AISI 310S
AISI 316; AISI 321; AISI 347 H

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

GJL-100; GJL-150; GJL-200

GJL-250; GJL-300; GJL-350

GJS-600-3; GJMB-650-2; GJS-700-2

GJS-800-2; GJSA-XNiCr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

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

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

TiCu2; Ti4; TiAl3V2,5

TiAl6V4; TiAl5Fe2 5; TiAl6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2



d

tipo di 
taglio

•••
cut 

situation

1 0,003 0,005 - - - - - - - 0,005
1,5 0,004 0,006 - - - - - - - 0,008
2 0,004 0,008 0,008 0,004 0,010 0,005 - - - 0,010
2,5 0,006 0,010 0,010 0,006 0,012 0,006 - - - 0,015
3 0,008 0,010 0,012 0,008 0,015 0,008 - - - 0,020
3,5 0,010 0,012 0,015 0,010 0,020 0,010 - - - 0,025
4 0,012 0,015 0,018 0,012 0,025 0,012 - - 0,015 0,030
4,5 0,012 0,020 0,020 0,012 0,025 0,015 - - - 0,030
5 0,015 0,020 0,020 0,015 0,030 0,018 0,020 0,030 0,018 0,035
6 0,018 0,025 0,025 0,018 0,035 0,020 0,025 0,035 0,022 0,040
7 0,020 0,030 0,030 0,020 0,040 0,025 0,030 0,040 - 0,045
8 0,022 0,030 0,030 0,022 0,045 0,028 0,030 0,045 0,025 0,050
9 0,025 0,035 0,035 0,025 0,050 0,030 0,035 0,045 - 0,055
10 0,028 0,040 0,040 0,028 0,060 0,035 0,040 0,050 0,030 0,060
12 0,030 0,045 0,045 0,030 0,065 0,040 0,045 0,060 0,035 0,065
14 0,035 0,050 0,050 0,035 0,075 0,045 0,050 0,070 0,040 0,070
16 0,040 0,055 0,055 0,040 0,080 0,050 0,060 0,080 0,050 0,080
18 0,045 0,065 0,065 0,045 0,090 0,055 0,070 0,090 0,060 0,090
20 0,050 0,075 0,075 0,050 0,100 0,060 0,080 0,100 0,070 0,100

TABELLA AVANZAMENTI (fz)  - VALORI INIZIALI ± 15%   -  TABLE ON FEEDS (fz) - STARTING RATES ± 15%
Serie Lunga: diminuire avanzamento del 40%  - Serie Extralunga: diminuire avanzamento del 60%

Long series: please reduce the value the feed of 40% - Extra long series: please reduce the value of the feed of 60%

FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING

METALLO DURO MICROGRANA/MICROGRAIN CARBIDE

COD. FRESE
END MILLS CODE

HM1 - HM2 
HM3 - HM7 

HM1 - HM2 
HM3 - HM7 

HM10 - HM11
HM12 - HM16

HM10 - HM11
HM12 - HM16

HM19 - HM20 
HM21 - HM25

HM19 - HM20 
HM21 - HM25

HM27 HM27 HM28

HM4-HM5-HM6
HM8-HM13-HM14
HM15-HM17- HM22
HM23-HM24-HM26
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FORMULE - FORMULAS

Ve = n • π • de
1000

n = Ve • 1000      
d • π

de = 2     ap (d - ap)    

d

de

ap

ae

d

VC = d • π • n
1000

n = Vc • 1000      
d • π

Vf
n

Q = 
ap • ae •  vf

1000

Vf = fz • n • z

fn = fz • z

fn =

ap z = n° denti - n° flutes
d  = diametro frese  -  End mill’s diameter 
Vc = velocità di taglio m/min - cutting speed m/min
Vf = avanzamento mm/min (F) - feed mm/min (F)
n = numero giri/min (S) - RPM (S)
fz = avanzamento per dente - feed x tooth
fn = avanzamento al giro - feed mm x rotation
ae = profondità radiale di passata - radial depth of cut
ap = profondità assiale di passata - axial depth of cut
Q = volume di truciolatura cm3/min - material removal rate cm3/min

d  = diametro fresa - End mill’s diameter
de = Diametro effettivo di taglio (mm) - Effective diameter of cutting (mm)
Ve = Velocità di taglio effettiva (m/min) - Effective cutting speed (m/min)
ap = profondità assiale di passata - axial depth of cut
n = n° giri del mandrino (giri/min) - RPM (S)
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Ideale per la fresatura di scanalature su ghise e

acciai ad alta resistenza fino a 1600N/mm2
Ideale per la fresatura di ghise e acciai ad alta resi-

stenza fino a 1600N/mm2

Ideal to mill slot in cast iron and high-strength steels

up 1600N/mm2
Ideal to mill cast iron and high-strength steels up

1600N/mm2

HM18C HM18

d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d f fn n f nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

ap=0,75xd

ap=0,75 -1xd  ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Slotting Slotting Heavy side milling

UMAXline UMAXline

3 0,020 900 14900 0,025 1275 17000 0,025 1430 19200

4 0,025 850 11200 0,035 1350 12800 0,035 1500 14400

6 0,040 900 7500 0,050 1280 8500 0,050 1440 9600

8 0,050 850 5600 0,065 1250 6400 0,060 1296 7200

10 0,060 870 4500 0,080 1230 5100 0,080 1380 5800

12 0,070 798 3800 0,090 1150 4300 0,090 1296 4800

14 0,080 770 3200 0,100 1100 3700 0,100 1230 4100

16 0,090 760 2800 0,110 1050 3200 0,120 1296 3600

20 0,100 670 2300 0,120 920 2600 0,130 1120 2900

3 0,020 580 9600 0,025 880 11700 0,020 770 12800

4 0,025 540 7200 0,030 790 8800 0,025 720 9600

6 0,030 430 4800 0,040 700 5900 0,035 670 6400

8 0,040 430 3600 0,050 660 4400 0,045 650 4800

10 0,050 430 2900 0,060 630 3600 0,055 630 3900

12 0,055 390 2400 0,065 570 3000 0,060 570 3200

14 0,060 370 2100 0,070 530 2600 0,065 530 2800

16 0,070 380 1800 0,085 560 2200 0,080 570 2400

20 0,090 390 1500 0,105 550 1800 0,100 570 2000

3 0,012 250 7000 0,015 360 8000 0,015 410 9100

4 0,015 230 5200 0,020 360 6000 0,020 410 6800

6 0,025 260 3500 0,035 420 4000 0,030 410 4600

8 0,035 270 2600 0,045 400 3000 0,040 410 3400

10 0,045 280 2100 0,050 360 2400 0,045 370 2800

12 0,050 260 1800 0,060 360 2000 0,050 340 2300

14 0,055 250 1500 0,065 330 1800 0,060 350 2000

16 0,065 250 1300 0,075 340 1500 0,070 360 1700

20 0,075 230 1100 0,085 310 1200 0,080 330 1400

d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava Contornatura pesante Contornatura leggera

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

ap=0,5-0,75xd

ap=d  ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

ap=0,75-1xd ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Slotting Heavy side milling Light side milling

3 0,018 805 14900 0,020 1020 1700 0,025 1440 19280

4 0,025 840 11200 0,025 960 12800 0,030 1300 14400

6 0,040 200 7500 0,040 1020 8500 0,045 1300 9600

8 0,050 840 5600 0,050 960 6400 0,055 1190 7200

10 0,060 810 4500 0,060 920 5100 0,065 1130 5800

12 0,070 800 3800 0,070 900 4300 0,075 1080 4800

14 0,080 770 3200 0,080 890 3700 0,085 1040 4100

16 0,090 755 2800 0,090 865 3200 0,100 1080 3600

20 0,100 690 2300 0,100 780 2600 0,120 1040 2900

3 0,017 490 9600 0,018 630 11700 0,020 770 12800

4 0,020 430 7200 0,020 530 8800 0,025 720 9600

6 0,035 500 4800 0,030 530 5900 0,035 670 6400

8 0,040 430 3600 0,035 460 4400 0,040 575 4800

10 0,045 390 2900 0,040 430 3600 0,050 585 3900

12 0,050 360 2400 0,045 405 3000 0,055 530 3200

14 0,055 345 2100 0,050 390 2600 0,060 505 2800

16 0,060 320 1800 0,060 395 2200 0,070 505 2400

20 0,070 315 1500 0,070 380 1800 0,080 480 2000

3 0,010 210 7000 0,012 290 8000 0,015 410 9100

4 0,015 235 5200 0,015 270 6000 0,020 410 6800

6 0,025 260 3500 0,025 300 4000 0,030 415 4600

8 0,030 235 2600 0,030 270 3000 0,035 355 3400

10 0,035 220 2100 0,035 250 2400 0,040 335 2800

12 0,040 215 1800 0,040 240 2000 0,045 310 2300

14 0,045 200 1500 0,045 240 1800 0,050 300 2000

16 0,050 195 1300 0,050 225 1500 0,060 305 1700

20 0,060 195 1100 0,060 215 1200 0,070 295 1400

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic and martensitic inox steels
Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB
Ghisa malleabile

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic and martensitic inox steels
Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB
Ghisa malleabile

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys,
medium hardness

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a 
freddo
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and Titanium alloys,
medium hardness

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a 
freddo
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

TICN TIALNSUPREME

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P4

P5

P6

K3

P6

K4

H1

S3

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P4

P5

P6

K3

P6

K4

H1

S3

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

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

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

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

Consigliato l’utilizzo
con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard
chuck or Weldon 
holder

Consigliato l’utilizzo
con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard
chuck or Weldon 
holder
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Ideale per la fresatura di ghise e acciai ad alta resi-

stenza fino a 1600N/mm2
Ideale per la fresatura in spallamento di ghise e acciai

ad alta resistenza fino a 1600N/mm2

Ideal to mill cast iron and slot in high-strength steels

up 1600N/mm2
Ideal for shouldering of cast iron and high-strength

steels up 1600N/mm2

HM18EVO HM18L

UMAXline UMAXline

d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava Contornatura pesante Contornatura leggera

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Slotting Heavy side milling Light side milling
Contornatura leggeraContornatura pesante

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Light side millingHeavy side milling

ap=d  ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

4 0,025 1120 11200 0,025 1275 12800 0,030 1720 14400

6 0,040 1190 7500 0,040 1360 8500 0,045 1720 9600

8 0,050 1120 5600 0,050 1275 6400 0,055 1580 7200

10 0,060 1070 4500 0,060 1225 5100 0,065 1490 5800

12 0,070 1040 3800 0,070 1190 4300 0,075 1435 4800

14 0,080 1020 3200 0,080 1165 3700 0,085 1395 4100

16 0,090 1005 2800 0,090 1150 3200 0,100 1440 3600

20 0,100 895 2300 0,100 1020 2600 0,120 1380 2900

ap=0,75 - 1xd ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

4 0,020 575 7200 0,020 700 8800 0,025 955 9600

6 0,035 670 4800 0,030 700 5900 0,035 890 6400

8 0,040 575 3600 0,035 615 4400 0,040 765 4800

10 0,045 515 2900 0,040 560 3600 0,050 765 3900

12 0,050 480 2400 0,045 525 3000 0,055 700 3200

14 0,055 450 2100 0,050 500 2600 0,060 655 2800

16 0,060 430 1800 0,060 525 2200 0,070 670 2400

20 0,070 400 1500 0,070 490 1800 0,080 610 2000

ap= 0,5 - 0,75xd ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

4 0,015 310 5200 0,015 360 6000 0,020 540 6800

6 0,025 345 3500 0,025 400 4000 0,030 540 4600

8 0,030 310 2600 0,030 360 3000 0,035 475 3400

10 0,035 290 2100 0,035 335 2400 0,040 435 2800

12 0,040 275 1800 0,040 320 2000 0,045 405 2300

14 0,045 265 1500 0,045 310 1800 0,050 390 2000

16 0,050 260 1300 0,050 300 1500 0,060 405 1700

20 0,060 248 1100 0,060 290 1200 0,070 380 1400

130 - 150 150 - 170

ap=2xd  ae=0,25xd ap=2,5xd  ae=0,10xd

3 0,015 620 13800 0,018 864 16000

4 0,017 530 10500 0,020 720 12000

6 0,025 520 6900 0,030 720 8000

8 0,030 470 5200 0,040 720 6000

10 0,035 440 4200 0,045 650 4800

12 0,040 420 3500 0,050 600 4000

14 0,045 400 3000 0,060 620 3500

16 0,050 390 2600 0,065 590 3000

20 0,060 375 2100 0,085 610 2400

d F Fn nfzfz

d F n F nfzfz

90 - 100 100 - 110

ap=2xd  ae=0,25xd ap=2,5xd  ae=0,10xd

3 0,011 315 9600 0,013 415 10700

4 0,015 320 7200 0,017 410 8000

6 0,020 290 4800 0,025 400 5300

8 0,022 240 3600 0,028 335 4000

10 0,025 220 2900 0,035 335 3200

12 0,030 215 2400 0,040 320 2700

14 0,035 215 2100 0,045 310 2300

16 0,040 215 1800 0,050 300 2000

20 0,045 200 1500 0,055 270 1600

d F n F nfzfz

60 - 70 70 - 80

ap=2xd  ae=0,25xd ap=2,5xd  ae=0,10xd

3 0,008 150 6400 0,011 245 7500

4 0,010 140 4800 0,014 235 5600

6 0,017 160 3200 0,020 220 3800

8 0,020 140 2400 0,025 210 2800

10 0,022 130 2000 0,028 190 2300

12 0,025 120 1600 0,032 180 1900

14 0,030 120 1400 0,035 170 1600

16 0,035 125 1200 0,042 175 1400

20 0,040 115 1000 0,050 170 1200

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic and martensitic inox
steels
Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB
Ghisa malleabile

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys,
medium hardness

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni 
a freddo
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic and martensitic inox
steels
Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB
Ghisa malleabile

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys,
medium hardness

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni 
a freddo
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza

SUPREME SUPREME

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P4

P5

P6

K3

P6

K4

H1

S3

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P4

P5

P6

K3

P6

K4

H1

S3

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

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

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

Consigliato l’utilizzo
con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard
chuck or Weldon 
holder

Consigliato l’utilizzo
con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard
chuck or Weldon 
holder
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Ideale per sgrossatura e semifinitura di  ghise e acciai

ad alta resistenza fino a 1600N/mm2
Ideale per sgrossatura e semifinitura di  ghise e acciai

ad alta resistenza fino a 1600N/mm2

Ideal for roughing and semifinishing of cast iron and

high-strength steels up 1600N/mm2
Ideal for roughing and semifinishing of cast iron and

high-strength steels up 1600N/mm2

HM18CNFR  HM18NFR

UMAXline UMAXline

d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

• velocità di taglio (m/min)

ap=0,75xd

ap=0,75 -1xd  ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Slotting Slotting Heavy side milling

Consigliato l’utilizzo
con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard
chuck or Weldon 
holder

• cutting speed (m/min)

d F Fn n F nfzfzfz

• velocità di taglio (m/min)

~0,3xd

~0,3xd

HPC

• cutting speed (m/min) 30 - 40 40 - 60 50 - 60

ap=0,5-0,75xd ap=0,25-0,5xd ap=0,75xd  ae=0,25xd

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant
- Inconel 
- Nimonic
- Hastelloy
- Rene
- Waspaloy
Acciai inox - Stainless steel
- Duplex
- Super  Duplex
- Inox PH
Leghe di titanio a
durezza elevata
Titanium alloys with high 
hardness

d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

ap=0,5-0,75xd

ap=d  ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

ap=0,75-1xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Slotting

6 0,040 900 7500 0,040 1020 8500 0,045 1300 9600

8 0,050 1120 5600 0,050 1275 6400 0,055 1580 7200

10 0,060 1070 4500 0,060 1225 5100 0,065 1490 5800

12 0,070 1040 3800 0,070 1190 4300 0,075 1435 4800

14 0,080 1020 3200 0,080 1165 3700 0,085 1395 4100

16 0,090 1005 2800 0,090 1150 3200 0,090 1290 3600

20 0,100 895 2300 0,100 1020 2600 0,120 1380 2900

6 0,035 500 4800 0,030 530 5900 0,035 670 6400

8 0,040 575 3600 0,035 615 4400 0,040 765 4800

10 0,045 515 2900 0,040 560 3600 0,050 765 3900

12 0,050 480 2400 0,045 525 3000 0,055 700 3200

14 0,055 450 2100 0,050 500 2600 0,060 655 2800

16 0,060 430 1800 0,060 525 2200 0,070 670 2400

20 0,070 400 1500 0,070 490 1800 0,080 610 2000

6 0,025 260 3500 0,025 300 4000 0,030 410 4600

8 0,030 310 2600 0,030 360 3000 0,035 475 3400

10 0,035 290 2100 0,035 335 2400 0,040 435 2800

12 0,040 275 1800 0,040 320 2000 0,045 405 2300

14 0,045 265 1500 0,045 310 1800 0,050 390 2000

16 0,050 260 1300 0,050 300 1500 0,060 405 1700

20 0,060 248 1100 0,060 290 1200 0,070 380 1400

d F Fn n F nfzfzfz

~0,3xd

~0,3xd

HPC

30 -50 40 - 60 50 - 70

ap=0,5xd ap=1,5xd ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

6 0,020 95 1600 0,020 130 2200 0,025 200 2700

8 0,025 120 1200 0,025 160 1600 0,030 240 2000

10 0,030 115 1000 0,030 155 1300 0,035 225 1600

12 0,035 110 800 0,035 150 1100 0,045 240 1400

14 0,040 110 700 0,040 145 1000 0,050 230 1200

16 0,045 135 600 0,045 180 800 0,060 300 1000

20 0,050 125 500 0,050 175 700 0,065 260 800

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant
- Inconel 
- Nimonic
- Hastelloy
- Rene
- Waspaloy
Acciai inox - Stainless steel
- Duplex
- Super  Duplex
- Inox PH
Leghe di titanio a
durezza elevata
Titanium alloys with high 
hardness

Contornatura pesante Contornatura leggera
Heavy side milling Light side milling

6 0,015 72 1600 0,020 190 2200 0,020 160 2700

8 0,025 120 1200 0,030 190 1600 0,030 240 2000

10 0,030 120 1000 0,035 180 1300 0,035 225 1600

12 0,035 110 800 0,040 175 1100 0,040 225 1400

14 0,045 125 700 0,050 200 1000 0,050 240 1200

16 0,055 130 600 0,060 190 800 0,060 240 1000

6 0,040 900 7500 0,050 1280 8500 0,050 1440 9600

8 0,050 1120 5600 0,065 1670 6400 0,060 1730 7200

10 0,060 1080 4500 0,080 1630 5100 0,080 1856 5800

12 0,070 1065 3800 0,090 1550 4300 0,090 1730 4800

14 0,080 1030 3200 0,100 1480 3700 0,100 1640 4100

16 0,090 1010 2800 0,110 1410 3200 0,120 1730 3600

6 0,030 430 4800 0,040 700 5900 0,035 670 6400

8 0,040 580 3600 0,050 880 4400 0,045 870 4800

10 0,050 580 2900 0,060 865 3600 0,055 860 3900

12 0,055 530 2400 0,065 780 3000 0,060 770 3200

14 0,060 505 2100 0,070 730 2600 0,065 730 2800

16 0,070 500 1800 0,085 750 2200 0,080 770 2400

6 0,025 260 3500 0,035 420 4000 0,030 410 4600

8 0,035 365 2600 0,045 540 3000 0,040 454 3400

10 0,045 380 2100 0,050 480 2400 0,045 505 2800

12 0,050 360 1800 0,060 480 2000 0,050 460 2300

14 0,055 330 1500 0,065 470 1800 0,060 480 2000

16 0,065 340 1300 0,075 450 1500 0,070 480 1700

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic-martensitic inox steels
Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB
Ghisa malleabile

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys
with medium hardness
Austenitic stainless steels

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai  per lavorazioni 
a freddo
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza
Acciaio inox austenitico

Austenitic stainless steels

Acciaio inox austenitico

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic-martensitic inox steels
Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB
Ghisa malleabile

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys
with medium hardness

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni 
a freddo
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza

SUPREME SUPREME

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P4

P5

P6

K3

P6

K4

H1

S3

M1

M2

S1

S2

S4

M3

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P4

P5

P6

K3

P6

K4

H1

S3

M1

M2

S1

S2

S4

M3

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

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

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

Consigliato l’utilizzo
con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard
chuck or Weldon 
holder
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Ideale per sgrossatura e semifinitura di  ghise e acciai

ad alta resistenza fino a 1600N/mm2

Ideal for roughing and semifinishing of cast iron and

high-strength steels up 1600N/mm2

HM18LNFR  

UMAXline

d F Fn n F nfzfzfz

110 - 130 130 - 150 150 - 170

d F Fn n F n

Apertura cava Contornatura pesante Contornatura leggera

50 - 60 60 - 70 70 - 80

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

80 - 90 90 - 100 100 - 110

ap=0,5-0,75xd

ap=0,75xd  ap=2xd ae=0,25xd ap=2,5xd  ae=0,10xd

ap=2xd ae=0,25xd ap=2,5xd ae=0,10xd

ap=0,75xd ap=2xd ae=0,25xd ap=2,5xd  ae=0,10xd

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Slotting Heavy side milling Light side milling

d F Fn n F nfzfzfz

~0,3xd

~0,3xd

HPC

25 - 40 30 - 45 40 - 55

ap=0,5xd ap=2xd ae=0,25xd ap=2,5xd  ae=0,10xd

6 0,020 85 1400 0,015 70 1600 0,020 130 2150

8 0,025 100 1000 0,020 95 1200 0,025 160 1600

10 0,030 95 800 0,025 95 950 0,030 160 1300

12 0,035 100 700 0,030 95 800 0,035 150 1050

14 0,040 95 600 0,035 95 690 0,040 160 1000

16 0,045 90 500 0,040 95 600 0,045 150 800

20 0,050 80 400 0,045 85 480 0,050 130 650

6 0,025 200 2700 0,017 160 3200 0,020 220 3800

8 0,030 340 2800 0,020 190 2400 0,025 280 2800

10 0,035 230 1600 0,022 176 2000 0,028 260 2300

12 0,040 210 1300 0,025 160 1600 0,032 240 1900

14 0,045 220 1200 0,030 170 1400 0,035 230 1600

16 0,050 200 1000 0,035 170 1200 0,042 240 1400

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

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant
- Inconel 
- Nimonic
- Hastelloy
- Rene
- Waspaloy
Acciai inox - Stainless steel
- Duplex
- Super  Duplex
- Inox PH
Leghe di titanio a
durezza elevata
Titanium alloys with high 
hardness

6 0,025 440 5900 0,025 520 8500 0,030 720 8000

8 0,035 620 4400 0,030 630 6400 0,040 960 6000

10 0,040 560 3500 0,040 670 5100 0,045 870 4800

12 0,045 540 3000 0,045 630 4300 0,050 800 4000

14 0,050 500 2500 0,050 600 3700 0,060 840 3500

16 0,055 490 2200 0,060 624 3200 0,080 960 3000

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

6 0,025 320 4300 0,020 290 4800 0,025 400 5300

8 0,035 450 3200 0,022 320 3600 0,028 450 4000

10 0,040 420 2600 0,025 290 2900 0,035 450 3200

12 0,045 400 2200 0,030 290 2400 0,040 430 2700

14 0,050 360 1800 0,035 300 2100 0,045 420 2300

16 0,055 350 1600 0,040 290 1800 0,050 400 2000

20 0,060 310 1300 0,045 270 1500 0,055 350 1600

Austenitic stainless steels

Acciaio inox austenitico

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic-martensitic inox steels
Grey cast iron >180 HB
Malleable cast iron

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa grigia >180 HB
Ghisa malleabile

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys
with medium hardness

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni 
a freddo
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza

SUPREME

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P4

P5

P6

K3

P6

K4

H1

S3

M1

M2

S1

S2

S4

M3

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

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

• velocità di taglio (m/min)
• cutting speed (m/min)

Consigliato l’utilizzo
con mandrini a forte
serraggio o Weldon
Suggested with hard
chuck or Weldon 
holder
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Tipo materiale Vc Vc Ø2 Ø3 Ø4 Ø5 Ø6 Ø8 Ø10 Ø12 Ø16

• acciai - steel     < 490 N/mm2 70-90 160-200 0,030-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090 0,100-0,120 0,130-0,140 0,170-0,180 0,210-0,230 0,250-0,270 0,330-0,360
• acciai - steel     490-850 N/mm2 50-70 120-150 0,030-0,050 0,050-0,070 0,070-0,090 0,100-0,120 0,130-0,140 0,170-0,180 0,210-0,230 0,250-0,270 0,330-0,360
• acciai - steel     700-900 N/mm2 40-60 90-120 0,030-0,040 0,045-0,060 0,060-0,070 0,070-0,085 0,085-0,095 0,120-0,125 0,150-0,180 0,180-0,210 0,200-0,230
• acciai - steel     900-1700 N/mm2 20-40 50-80 0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
• acciai inox - stainless steel 20-40 50-80 0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
• super leghe - super alloys 15-20 25-50 0,020-0,030 0,035-0,045 0,050-0,065 0,070-0,080 0,080-0,095 0,100-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
• ghise - cast iron     ≤ 180 HB 70-90 130-160 0,030-0,040 0,045-0,060 0,060-0,070 0,070-0,085 0,085-0,095 0,100-0,115 0,115-0,125 0,135-0,150 0,150-0,180
• ghise - cast iron   > 180 HB 50-70 100-130 0,020-0,030 0,035-0,045 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,095 0,110-0,125 0,125-0,135 0,165-0,190 0,200-0,230
• ottone - brass 60-80 150-200 0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
• bronzo e rame - brass and copper 50-70 150-200 0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
• alluminio - aluminium Si<10% 150-200 200-250 0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
• alluminio - aluminium  Si>10% 120-150 180-220 0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470
• materie plastiche - plastics materials 150-200 - 0,050-0,070 0,075-0,090 0,090-0,110 0,120-0,130 0,150-0,160 0,200-0,230 0,250-0,260 0,300-0,310 0,400-0,470

Vc= cutting speed m/min
fn = Feed mm x rotation

Vc= velocità taglio m/min
fn = avanzamento  mm al giro

P2 P3 P4

P1 P2

P6 H1 H2

P3 P4 P5

S

P5 P6 M

K3 K4

K1 K2

N4

N1 N2

N4

N5

N3

fnK TIALN

• parametri di lavorazione • cutting data • conditions de coupe • schnittdatenSERIE HM   

HM40 PUNTE CNC - CNC SPOTTING DRILLS

DIAMETRI -DIAMETERS
REFRIGERANTE
COOLANT

fino a 2 - up to 2 da 2 a 6 - from 2 to 6 da 6 a 10 - from 6 to 10 da 10 a 12 - from 10 to 12
Tipo materiale - Type of material Vc       refrigerante  sovrametallo         fn             sovrametallo          fn             sovrametallo           fn              sovrametallo          fn          

coolant        overmetal                                   overmetal                                   overmetal                                   overmetal                 

• acciai - steel     < 490 N/mm2 25-40 0,1 - 0,15 0,15 0,1 - 0,2 0,15 0,2 - 0,3 0,25 0,2 - 0,3 0,25
• acciai - steel     490-850 N/mm2 20-25 0,1 - 0,15 0,10 0,1 - 0,2 0,12 0,2 - 0,3 0,18 0,2 - 0,3 0,18
• acciai - steel     700-900 N/mm2 12-18 0,1 - 0,15 0,08 0,1 - 0,2 0,10 0,2 - 0,3 0,18 0,2 - 0,3 0,15
• acciai - steel     900-1700 N/mm2 10-15 0,1 - 0,15 0,08 0,1 - 0,2 0,09 0,2 - 0,3 0,15 0,2 - 0,3 0,15
• acciai inox - stainless steel 7-12 0,1 - 0,15 0,07 0,1 - 0,2 0,10 0,2 - 0,3 0,15 0,15 - 0,25 0,15
• super leghe - super alloys 6-10 0,1 - 0,15 0,07 0,1 - 0,2 0,10 0,2 - 0,3 0,15 0,15 - 0,25 0,15
• ghise - cast iron     ≤ 180 HB 20-30 0,1 - 0,15 0,10 0,1 - 0,2 0,12 0,2 - 0,3 0,20 0,2 - 0,3 0,20
• ghise - cast iron   > 180 HB 8-15 0,1 - 0,15 0,07 0,1 - 0,2 0,10 0,2 - 0,3 0,15 0,2 - 0,3 0,18
• ottone - brass 30-40 0,1 - 0,15 0,20 0,1 - 0,2 0,20 0,2 - 0,3 0,25 0,2 - 0,3 0,35
• bronzo e rame - brass and copper 25-35 0,1 - 0,15 0,12 0,1 - 0,2 0,18 0,2 - 0,3 0,25 0,3 - 0,4 0,30
• alluminio - aluminium Si<10% 40-60 0,1 - 0,15 0,12 0,1 - 0,2 0,15 0,2 - 0,3 0,25 0,3 - 0,4 0,30
• alluminio - aluminium  Si>10% 25-35 0,1 - 0,15 0,10 0,1 - 0,2 0,12 0,2 - 0,3 0,20 0,3 - 0,4 0,25
• materie plastiche dure - hard plastics 30-40 0,1 - 0,15 0,12 0,1 - 0,2 0,15 0,2 - 0,3 0,25 0,3 - 0,4 0,35

emulsione-emulsion
secco-dry
secco - aria compressa
dry-compressed air

Vc= velocità taglio m/min-cutting speed m/min
fn= avanzamento mm al giro - feed  mm x rotation

HM29 - HM29C ALESATORI - MACHINE REAMERS

P2 P3 P4

P1 P2

P6 H1

P3 P4 P5

S

P5 P6

K3 K4

K1 K2

N4

N1 N2

N4

N5

N3

fz
Tipo materiale Vc Vc Ø4 Ø6 Ø8 Ø10 Ø12

• acciai - steel     < 490 N/mm2 60-70 140-170 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
• acciai - steel     490-850 N/mm2 40-60 130-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
• acciai - steel     700-900 N/mm2 35-40 100-130 0,012 0,014 0,015 0,017 0,018
• acciai - steel     900-1700 N/mm2 30-35 60-90 0,012 0,014 0,015 0,016 0,017
• acciai inox - stainless steel 25-30 60-90 0,010 0,010 0,011 0,014 0,015
• super leghe - super alloys 15-20 30-60 0,010 0,010 0,011 0,013 0,015
• ghise - cast iron     ≤ 250 HB 35-40 100-130 0,012 0,013 0,014 0,015 0,017
• ghise - cast iron   > 250 HB 30-35 70-100 0,012 0,013 0,014 0,015 0,017
• ottone - brass 80-100 140-180 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
• bronzo e rame - brass and copper 60-80 120-160 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
• alluminio - aluminium Si<10% 120-150 200-250 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
• alluminio - aluminium  Si>10% 90-130 170-220 0,012 0,014 0,015 0,018 0,020
• materie plastiche - plastics materials 100-150 180-230 0,025 0,028 0,030 0,035 0,040

Vc= cutting speed m/min
fz= Feed x tooth

Vc= velocità taglio m/min
fz= avanzamento a dente

HM38: ap=0,05xd    d = Diametro del codolo - Shank diameter
HM39: ap=0,03xd    d = Diametro tagliente - Cutting diameter

P2 P3 P4

P1 P2

P6 H1 H2

P3 P4 P5

S

P5 P6 M

K3 K4

K1 K2

N4

N1 N2

N4

N5

N3

K TIALN

HM38 - HM39 - FRESE A SVASARE E SMUSSARE - COUNTERSINK END MILLS

ap

H2

M
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DESCRIZIONE
MATERIALI

MATERIALS
DESCRIPTION

Neutro(K) TICN/TIALN

Vc
(m/min)

Vc
(m/min)

Esempi - Example 
Durezza
Hardness

(HB)

DATI ORIENTATIVI VELOCITA’ DI TAGLIO - INDICATIVE DATA OF CUTTING SPEED (Vc)

Acciaio, acciaio inossidabile ferritico e martensitico 

Acciai molto teneri al carbonio.

Acciai ferritici. 

Acciai non legati.

Acciai automatici. 

Acciai debolmente legati.

Acciai da costruzione.

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

Acciaio debolmente legati.

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

Acciai medio-duri per trattamenti termici. 

Acciai legati.

Acciai da utensili.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.  

Acciai da utensili di difficile lavorabilità. 

Acciai con elevata durezza.

Acciai inossidabili ferritici, martensitici.  

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciaio temprato, ghisa fusa in conchiglia.

Acciai inossidabili automatici, austenitici e Duplex 

Acciai inossidabili di facile lavorabilità.

Acciai inossidabili austenitici.

Acciai inossidabili di media lavorabilità.

Acciai inossidabili austenitici e Duplex.  

Acciai inossidabili di difficile lavorabilità.

Acciai inox PH, Duplex e Super Duplex

Ghisa

Ghise malleabili. Ghise grigie. 

Ghise debolmente legate. Ghise nodulari.  

Ghise a grafite compatta.

Ghise altamente legate di difficile lavorabilità. 

Ghise nodulari austemperate.  

Superleghe - Titanio

Leghe a base di ferro resistenti al calore

Leghe di nichel e leghe di cobalto resistente al calore

Titanio e leghe di titanio a media durezza

Leghe di titanio a durezza elevata

1

2

3

4

5

6

1

2

3
4

1

2

3

1

2

3

4

1

2

3

4

p

H

M

K

S

<120

<200

<250

<350 <450

<250 <350

>350

<49 HRC

>49 <55 HRC

>55 <60 HRC

>60 HRC

<250

<320

<200 <275

<250

>150 <300

<250

>300 <450

<280

>250 <450

<320

>300 <400

<450  

400 <700  

450 < 850

550 <850

700 <900  

900 <1500  

<1600

>1620

>1980

<850

<1100

<900

>500

>500 <1000

<700

>700 <1000

>500 <1200

>1000 <1450

<1100

>1100 <1400

Steel, ferritic and martensitic stainless steel

Soft carbon steel 

Free-machining steel

Low alloys steel

Constructions steels                                                                

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

Low alloys steel

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

Medium/High steel for heat treatment               

Alloys steel   

Tools steel                                                                                  

Ferritic and martensitic stainless steel                   

Tools steel of hard machinability

High hardness steel

Ferritic and martensitic stainless steel

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel and chilled iron

Hardened steel and chilled iron

Stainless steel of easy machinability                                

Austenitic stainless steel

Stainless steel of medium machinability                                

Austenitic stainless steel and Duplex 

Hard machinability stainless steel

Duplex, Super Duplex, Inox PH

Cast iron

Malleable cast iron. Grey cast iron

Low alloys cast iron. Nodular cast iron

Compacted-graphite cast iron

High alloys cast iron (hard to machine)            

Super alloys - Titanium

Iron alloys heat-resistant

Nichel alloys and cobalt alloys heat-resistant

Titanium, Titanium alloys with meium hardness

Titanium alloys with high hardness

Rm 
(N/mm2)

Free-machining, austenitic and Duplex stainless steel  

Hardened steel and chilled ironAcciaio temprato e ghisa fusa  

Serie Lunga e serie Extralunga: diminuire la velocità di taglio del 20% 
Long series and Extra long series: please reduce the value of cutting speed of 20% 

FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING

70-90  

60-80  

50-70

40-60

40-60 

30-50  

30-40

25-35

15-25

10-20

35-45

30-40

25-35

60-80

50-70

40-60

30-50

20-30

15-20

30-40

20-30

170-200  

140-170 

130-160

100-130

90-120  

70-100  

70-90

60-80

40-60

20-40

70-90

60-80

50-70

140-170

100-130

90-120

70-100

40-60

30-50

60-80

50-70

S235JR; S275J2G3; C10; 
C15; C20; C22; 
11 Mn 4Si

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

S355JR; C30E; C35E
C40E; C50E; C55E

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

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

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

X38CrMo16; X40CrMoV5-1; G-X300CrMo15-3

C35E;GX200CrNiMo14-1

C40E; C50E; 42CrMo4; 34CrNiMo6; X105CrMo17 (AISI 440C)

C55E; C60; G-X 300 CrMo 15 3

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

AISI 304L; AISI 309; AISI 310S
AISI 316; AISI 321; AISI 347 H

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

GJL-100; GJL-150; GJL-200

GJL-250; GJL-300; GJL-350

GJS-600-3; GJMB-650-2; GJS-700-2

GJS-800-2; GJSA-XNiCr30-3
GJSA-XNi35; GMB 65

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

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

TiCu2; Ti4; TiAl3V2,5

TiAl6V4; TiAl5Fe2 5; TiAl6Sn2Zr4Mo2;
TiAl4Mo4Sn2



d

tipo di taglio
cut situation

(ap - ae)

METALLO DURO ULTRA MICROGRANA/EXTRA FINE MICROGRAIN CARBIDE

1 0,003 0,005 - - - - -
1,5 0,004 0,006 - - - - -
2 0,005 0,008 0,008 0,004 0,010 0,005 -
2,5 0,006 0,010 0,010 0,006 0,015 0,006 -
3 0,008 0,012 0,012 0,008 0,015 0,008 -
3,5 0,010 0,012 0,015 0,010 0,020 0,010 -
4 0,012 0,015 0,018 0,012 0,025 0,012 0,015
4,5 0,012 0,018 0,018 0,012 0,025 0,015 -
5 0,015 0,020 0,020 0,015 0,030 0,018 0,018
6 0,018 0,025 0,025 0,018 0,035 0,020 0,022
7 0,020 0,030 0,030 0,020 0,040 0,025 -
8 0,022 0,030 0,030 0,022 0,045 0,028 0,025
9 0,025 0,035 0,035 0,025 0,050 0,030 -
10 0,028 0,040 0,040 0,028 0,060 0,035 0,030
12 0,030 0,045 0,045 0,030 0,065 0,040 0,035
14 0,035 0,050 0,050 0,035 0,075 0,045 0,040
16 0,040 0,055 0,055 0,040 0,080 0,050 0,050
18 0,045 0,065 0,065 0,045 0,090 0,055 0,060
20 0,050 0,075 0,075 0,050 0,100 0,060 0,070

CODICE FRESE
END MILLS CODE HTQ1 HTQ1-HTQ10 HTQ2 HTQ2 HTQ3-HTQ4-HTQ10 HTQ3-HTQ4 HTQ8 HTQ11
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TABELLA AVANZAMENTI (fz)  - VALORI INIZIALI ± 15%   -  TABLE ON FEEDS (fz) - STARTING RATES ± 15%
Serie Lunga: diminuire avanzamento del 40%  - Serie Extralunga: diminuire avanzamento del 60%

Long series: please reduce the value the feed of 40% - Extra long series: please reduce the value of the feed of 60%

FRESATURA CONVENZIONALE - CONVENTIONAL MILLING

0,005
0,008
0,010
0,015
0,020
0,025
0,030
0,030
0,035
0,040
0,045
0,050
0,055
0,060
0,065
0,070
0,080
0,090
0,100

FORMULE - FORMULAS

Ve = n • π • de
1000

n = Ve • 1000      
d • π

de = 2     ap (d - ap)    

d

de

ap

ae

d

VC = d • π • n
1000

n = Vc • 1000      
d • π

Vf
n

Q = 
ap • ae •  vf

1000

Vf = fz • n • z

fn = fz • z

fn =

ap z = n° denti - n° flutes
d  = diametro frese  -  End mill’s diameter 
Vc = velocità di taglio m/min - cutting speed m/min
Vf = avanzamento mm/min (F) - feed mm/min (F)
n = numero giri/min (S) - RPM (S)
fz = avanzamento per dente - feed x tooth
fn = avanzamento al giro - feed mm x rotation
ae = profondità radiale di passata - radial depth of cut
ap = profondità assiale di passata - axial depth of cut
Q = volume di truciolatura cm3/min - material removal rate cm3/min

d  = diametro fresa - End mill’s diameter
de = Diametro effettivo di taglio (mm) - Effective diameter of cutting (mm)
Ve = Velocità di taglio effettiva (m/min) - Effective cutting speed (m/min)
ap = profondità assiale di passata - axial depth of cut
n = n° giri del mandrino (giri/min) - RPM (S)



CLASSIFICAZIONE
MATERIALI

MATERIALS
CLASSIFICATION

DATI ORIENTATIVI VELOCITA’ DI TAGLIO 
INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED 

FRESATURA AD ALTA VELOCITÀ ED A SECCO
HSC-HIGH SPEED CUTTING AND DRY MACHINING

Vc
m/min

RIV. PRODIGE  

DATI ORIENTATIVI VELOCITÀ DI AVANZAMENTO
INDICATIVE DATA ON FEED

DATI ORIENTATIVI VELOCITÀ DI AVANZAMENTO
INDICATIVE DATA ON FEED

INCLINAZIONE 
CONSIGLIATA 
SUGGESTED ANGLE

15° gradi

ap
Ls

PRODIGE COATING

200÷300

130÷200 

• Steels between  
750-1200 N/mm2

• Tempering steels
• Construction steels
• Nitriding steels
• Gray cast iron ≤ 180 HB

• Steels between 
1300-1500 N/mm2

• Tempering steels
• Stainless  and acid
resistant steels

• Tool steels for hot 
machinings
• Gray cast iron > 180 HB

Hardened
steels

• Acciai da 750-1200 N/mm2

• Acciai da bonifica
• Acciai da costruzione 
• Acciai da nitrurazione
• Ghisa grigia ≤ 180 HB

• Acciai da 1300-1500 N/mm2

• Acciai da bonifica
• Acciai inossidabili e resistenti
agli acidi
• Acciai da utensili per 
lavorazione a caldo
• Ghisa grigia > 180 HB

Acciai 
temprati

HRC  < 45

HRC  < 50

HRC  < 56

HRC  < 63

250÷300

200÷250

150÷200

70÷120

HRC  < 45

HRC  < 50

HRC  < 55

HRC  < 63

ae

d               Ls fz ap
mm              mmx dente/tooth mm

2 >35 0,010 ÷ 0,016 0,008 ÷ 0,013
<20 0,020 ÷ 0,035 0,030 ÷ 0,050

3 >40 0,025 ÷ 0,035 0,015 ÷ 0,030
<20 0,045 ÷ 0,055 0,040 ÷ 0,090

4 >50 0,035 ÷ 0,045 0,035 ÷ 0,055
<25 0,060 ÷ 0,075 0,070 ÷ 0,120

5 >50 0,050 ÷ 0,060 0,060 ÷ 0,080
<25 0,080 ÷ 0,090 0,095 ÷ 0,180

6 >55 0,060 ÷ 0,070 0,070 ÷ 0,110
<30 0,085 ÷ 0,095 0,090 ÷ 0,200

8 >60 0,070 ÷ 0,080 0,090 ÷ 0,150
<30 0,095 ÷ 0,120 0,200 ÷ 0,300

10 >65 0,080 ÷ 0,095 0,120 ÷ 0,180
<35 0,120 ÷ 0,180 0,250 ÷ 0,350

12 >70 0,090 ÷ 0,130 0,130 ÷ 0,200
<35 0,150 ÷ 0,220 0,250 ÷ 0,400

d Ls fz                              ap ae finitura      ae sgrossatura 
mm             mmx dente/tooth                  mm                        mm                      mm

2 >35 0,010 ÷ 0,016 0,020 ÷ 0,030 0,1 0,10 ÷ 0,15
<20 0,020 ÷ 0,035 0,030 ÷ 0,060 0,1 0,25 ÷ 0,40

3 >40 0,025 ÷ 0,035 0,030 ÷ 0,045 0,15 0,15 ÷ 0,30
<20 0,045 ÷ 0,055 0,045 ÷ 0,090 0,15 0,45 ÷ 0,75

4 >50 0,035 ÷ 0,045 0,040 ÷ 0,060 0,2 0,20 ÷ 0,40
<25 0,060 ÷ 0,075 0,060 ÷ 0,120 0,2 0,60 ÷ 1,00

5 >50 0,050 ÷ 0,060 0,050 ÷ 0,075 0,25 0,25 ÷ 0,50
<25 0,080 ÷ 0,090 0,075 ÷ 0,150 0,25 0,75 ÷ 1,25

6 >55 0,060 ÷ 0,070 0,070 ÷ 0,100 0,3 0,30 ÷ 0,60
<30 0,110 ÷ 0,150 0,150 ÷ 0,200 0,3 0,90 ÷ 1,50

8 >60 0,075 ÷ 0.095 0,090 ÷ 0,150 0,4 0,40 ÷ 0,80
<30 0,150 ÷ 0,200 0,200 ÷ 0,300 0,4 1,20 ÷ 2,00

10 >65 0.090 ÷ 0,120 0,150 ÷ 0,200 0,5 0,50 ÷ 1,00
<35 0,180 ÷ 0,280 0,250 ÷ 0,350 0,5 1,50 ÷ 2,50

12 >70 0,090 ÷ 0,150 0,150 ÷ 0,200 0,6 0,60 ÷ 1,20
<35 0.250 ÷ 0.450 0,300 ÷ 0,400 0,6 2,00 ÷ 3,00

SERIE HTQ   • parametri di lavorazione • cutting data • conditions de coupe • schnittdaten
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HTQ15 - HTQ17

HTQ11 - HTQ13  

ap

ae = 0,05 ÷ 0,3 x d ae = ap

ap
Ls Ls

P3 P4 P6P5 K1 K2 P3 P4 P6P5 K1 K2

H H

M1 M2P5 P6 K3 K4 M1 M2P5 P6 K3 K4



DATI ORIENTATIVI VELOCITÀ DI AVANZAMENTO
INDICATIVE DATA ON FEED

CLASSIFICAZIONE
MATERIALI

MATERIALS
CLASSIFICATION

RIV. PRODIGE  

1 0,018 ÷ 0,030

1,5 0,025 ÷ 0,035

2 0,040 ÷ 0,065

2,5 0,050 ÷ 0,070

3 0,055 ÷ 0,085

4 0,070 ÷ 0,120

5 0,090 ÷ 0,150

PRODIGE COATING
ap

 
l3 

ae = ap 

ap
ap

ae = 0,2÷0,5xd

ae = 0,05÷0,15xd

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

• Acciai da 750-1200 N/mm2

• Acciai da bonifica
• Acciai da costruzione 
• Acciai da nitrurazione
• Ghisa grigia ≤ 180 HB

• Acciai da 1300-1500 N/mm2

• Acciai da bonifica
• Acciai da utensili per 
lavorazione a caldo
• Ghisa grigia > 180 HB

Acciai 
temprati

N.B. Il valore ap (mm) varia  a
seconda dell’applicazione e della
profondità della scanalatura da
eseguire (l3). Per frese ø1÷ø1,5
mm con l3 che supera le 8/10 volte
il diametro è consigliato l’uso
della fresa in discordanza.

200÷250

150÷200

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

0,050xd
0,040xd
0,030xd
0,020xd

0,050xd
0,040xd
0,030xd
0,020xd

0,050xd
0,040xd
0,030xd
0,020xd

0,040xd
0,030xd
0,020xd
0,010xd

0,040xd
0,030xd
0,015xd
0,010xd

0,030xd
0,020xd
0,010xd
0,010xd

Vc
m/min

• Steels between  
750-1200 N/mm2

• Tempering steels
• Construction steels
• Nitriding steels
• Gray cast iron ≤ 180 HB

• Steels between 
1300-1500 N/mm2

• Tempering steels
• Tool steel for hot machinings
• Gray iron > 180 HB

Hardened
steels

N.B. The value ap (mm) is variable
according the application and depht of
the milling that will be made (l3). About
end mills ø1÷ø1,5 with l3 bigger than 8/10
times the diameter is suggested to use
the tools with the direction spinning
opposit to the feeding.

HRC  < 45

HRC  < 50

HRC  < 56

HRC  < 63

HRC  < 45

HRC  < 50

HRC  < 56

HRC  < 63

200÷250

170÷220

140÷180

70÷100

l3 
l3 

d            fz
mm x  dente/tooth

1 0,018 ÷ 0,030

1,5 0,025 ÷ 0,035

2 0,040 ÷ 0,065

2,5 0,050 ÷ 0,070

3 0,055 ÷ 0,085

4 0,070 ÷ 0,120

5 0,090 ÷ 0,150

d            fz
mm x  dente/tooth

1 0,020 ÷ 0,035

1,5 0,030 ÷ 0,040

2 0,045 ÷ 0,070

2,5 0,050 ÷ 0,080

3 0,055 ÷ 0,095

4 0,070 ÷ 0,130

5 0,090 ÷ 0,160

d            fz
mm x  dente/tooth

l3
mm

apmax
mm
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HTQ13 - HTQ20 - HTQ21 - HTQ25 - HTQ30 - HTQ35
DATI ORIENTATIVI VELOCITA’ DI TAGLIO 
INDICATIVE DATA ON CUTTING SPEED 

P3 P4 P6P5 K1 K2

P6P5 K3 K4 P6P5 K3 K4

P3 P4 P6P5 K1 K2

H H



ACCIAI TEMPRATI 
HARDENED STEELS

* dimezzare avanzamento per dente / half feed x tooth

d              fz
(mm x dente/tooth)

3 0,01 ÷ 0,03
4 0,02 ÷ 0,04
5 0,03 ÷ 0,05
6 0,04 ÷ 0,06
8 0,05 ÷ 0,07

10 0,06 ÷ 0,08
12 0,07 ÷ 0,09

HRC 35-42 120 -180

HRC 43-50 80 -110

HRC 52-56 50 - 80

HRC   * 58-63 25 - 45

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

ACCIAI BONIFICATI
GHISE > 180 HB

TEMPERING STEELS
CAST IRON > 180 HB

Vc
m/min

ap
mm

Vc
m/min

0,030÷0,035xd

0,020÷0,030xd

0,010÷0,020xd

0,020÷0,030xd

0,013÷0,020xd

0,010÷0,020xd

0,008÷0,015xd

• Rm 500÷750 N/mm2

• Rm 800÷1200 N/mm2

• Rm 1300÷1500 N/mm2

• HRC 35÷42

• HRC 43÷50

• HRC 52÷56

• HRC 58÷63

• Rm 500÷750 N/mm2

• Rm 800÷1200 N/mm2

• Rm 1300÷1500 N/mm2

• HRC 35÷42

• HRC 43÷50

• HRC 52÷56

• HRC 58÷63

250÷350

200÷300

150÷250

230÷300

160÷220

130÷160

70÷130

ACCIAI TEMPRATI HARDENED STEELS

ap

ae=0,4÷0,6xd

4 0,10 ÷ 0,15
5 0,12 ÷ 0,18
6 0,15 ÷ 0,22
8 0,20 ÷ 0,25

10 0,20 ÷ 0,30
12 0,25 ÷ 0,35

d
fz

(mm x dente/tooth)

SERIE HTQ   • parametri di lavorazione • cutting data • conditions de coupe • schnittdaten

94

HTQ6 - HTQ6R RIV. PRODIGE - PRODIGE COATING

HTQ7 RIV. PRODIGE - PRODIGE COATING

H

H H

P4 P6P5 K

P4 P6P5 K P4 P6P5 K

ACCIAI BONIFICATI
GHISE>180HB
TEMPERING 
STEELS 
CAST IRON>180HB

Rm    500÷750 N/mm2

Rm    800÷1200 N/mm2

Rm    1300÷1500 N/mm2

150-200

120-160

90-120

Vc m/min

ap
mm



d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava Contornatura pesante Contornatura leggera

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

d F Fn n F nfzfzfz

30 -50 40 - 60 50 - 70

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

ap= 0,5 - 0,75xd

ap=d  ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

ap=0,75 - 1xd ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

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

4 0,025 1120 11200 0,025 1275 12800 0,030 1720 14400

6 0,040 1190 7500 0,040 1360 8500 0,045 1720 9600

8 0,050 1120 5600 0,050 1275 6400 0,055 1580 7200

10 0,060 1070 4500 0,060 1225 5100 0,065 1490 5800

12 0,070 1040 3800 0,070 1190 4300 0,075 1435 4800

14 0,080 1020 3200 0,080 1165 3700 0,085 1395 4100

16 0,090 1005 2800 0,090 1150 3200 0,090 1290 3600

20 0,100 895 2300 0,100 1020 2600 0,120 1380 2900

4 0,020 575 7200 0,020 700 8800 0,025 955 9600

6 0,035 670 4800 0,030 700 5900 0,035 890 6400

8 0,040 575 3600 0,035 615 4400 0,040 765 4800

10 0,045 515 2900 0,040 560 3600 0,050 765 3900

12 0,050 480 2400 0,045 525 3000 0,055 700 3200

14 0,055 450 2100 0,050 500 2600 0,060 655 2800

16 0,060 430 1800 0,060 525 2200 0,070 670 2400

20 0,070 400 1500 0,070 490 1800 0,080 610 2000

4 0,015 310 5200 0,015 360 6000 0,020 540 6800

6 0,025 345 3500 0,025 400 4000 0,030 540 4600

8 0,030 310 2600 0,030 360 3000 0,035 475 3400

10 0,035 290 2100 0,035 335 2400 0,040 435 2800

12 0,040 275 1800 0,040 320 2000 0,045 405 2300

14 0,045 265 1500 0,045 310 1800 0,050 390 2000

16 0,050 260 1300 0,050 300 1500 0,060 405 1700

20 0,060 248 1100 0,060 290 1200 0,070 380 1400

4 0,010 95 2400 0,010 130 3200 0,015 240 4000

6 0,020 130 1600 0,020 170 2200 0,025 265 2700

8 0,025 120 1200 0,025 160 1600 0,030 240 2000

10 0,030 115 1000 0,030 155 1300 0,035 225 1600

12 0,035 110 800 0,035 150 1100 0,045 240 1400

14 0,040 110 700 0,040 145 1000 0,050 230 1200

16 0,045 105 600 0,045 145 800 0,060 240 1000

20 0,050 100 500 0,050 130 700 0,065 210 800

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Slotting Heavy side milling

cutting speed (m/min)

cutting speed (m/min)

cutting speed (m/min)

Consigliato l’utilizzo
con mandrini weldon 
o a forte serraggio

Suggested with
Weldon holder or
hard chuck

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic and martensitic
Malleable cast iron ≥ 180 HB

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa malleabile ≥ 180 HB 

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys
with medium hardness
Austenitic stainless steels

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a fred-
do
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza
Acciaio inox austenitico

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant
- Inconel 
- Nimonic
- Hastelloy
- Rene
- Waspaloy

Acciai inox - Stainless steel
- Duplex
- Super  Duplex
- Inox PH

Leghe di titanio a durezza
elevata
Titanium alloys with high 
hardness

Light side milling

Ideale per la fresatura di acciai ad alta resistenza,
acciai inossidabili e resistenti agli acidi, leghe a base
di titanio e nichel.

Ideale per la fresatura di acciai ad alta resistenza,
acciai inossidabili e resistenti agli acidi, leghe a base di
titanio e nichel

Ideal to mill high-strength steels, stainless steels, tita-
nium and nickel alloys

Ideal to mill high-strength steels, stainless steels, tita-
nium and nickel alloys

HTQ40  HTQ41

d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

d F Fn n F nfzfzfz

30 -50 40 - 60 50 - 70

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

ap=0,75xd

ap=0,75 -1xd  ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,5xd ap=0,25xd ap=0,75xd  ae=0,25xd

4 0,030 1340 11200 0,040 2040 12800 0,050 2890 14400

6 0,050 1490 7500 0,060 2040 8500 0,070 2675 9600

8 0,060 1340 5600 0,070 1785 6400 0,080 2295 7200

10 0,070 1250 4500 0,090 1835 5100 0,090 2065 5800

12 0,080 1190 3800 0,100 1700 4300 0,100 1915 4800

14 0,090 1150 3200 0,110 1605 3700 0,110 1805 4100

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

4 0,030 860 7200 0,030 1050 8800 0,030 1145 9600

6 0,040 765 4800 0,045 1055 5900 0,045 1150 6400

8 0,050 715 3600 0,050 875 4400 0,050 955 4800

10 0,060 690 2900 0,060 840 3600 0,060 920 3900

12 0,065 620 2400 0,070 820 3000 0,070 895 3200

14 0,070 575 2100 0,080 800 2600 0,080 875 2800

16 0,080 580 1800 0,090 790 2200 0,100 955 2400

20 0,100 575 1500 0,110 770 1800 0,120 920 2000

4 0,020 410 5200 0,025 595 6000 0,025 680 6800

6 0,030 415 3500 0,035 560 4000 0,035 635 4600

8 0,040 415 2600 0,050 600 3000 0,050 680 3400

10 0,050 410 2100 0,055 525 2400 0,060 650 2800

12 0,055 380 1800 0,060 480 2000 0,060 545 2300

14 0,060 355 1500 0,070 480 1800 0,070 540 2000

16 0,070 360 1300 0,080 475 1500 0,080 540 1700

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

4 0,015 145 2400 0,020 255 3200 0,020 320 4000

6 0,025 160 1600 0,030 260 2200 0,030 320 2700

8 0,030 145 1200 0,035 225 1600 0,035 280 2000

10 0,035 135 1000 0,040 205 1300 0,040 255 1600

12 0,045 145 800 0,050 212 1100 0,050 265 1400

14 0,050 135 700 0,060 220 1000 0,060 275 1200

16 0,060 145 600 0,070 225 800 0,070 280 1000

20 0,070 135 500 0,080 205 700 0,080 255 800

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

UMAXevolution UMAXevolution

Slotting Slotting Heavy side milling

Consigliato l’utilizzo
con mandrini weldon 
o a forte serraggio

Suggested with
Weldon holder or
hard chuck

cutting speed (m/min)

cutting speed (m/min) cutting speed (m/min)

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic and martensitic
stainless steels
Malleable cast iron ≥ 180 HB

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa malleabile ≥ 180 HB

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys
with medium hardness
Austenitic stainless steels

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a fred-
do
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza
Acciaio inox austenitico

cutting speed (m/min)

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant
- Inconel 
- Nimonic
- Hastelloy
- Rene
- Waspaloy

Acciai inox - Stainless steel
- Duplex
- Super  Duplex
- Inox PH

Leghe di titanio a durezza
elevata
Titanium alloys with high 
hardness

cutting speed (m/min)

95

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P4

P5

P6

K3

P6

K4

S3

M1

M2

S1

S2

S4

M3

P4

P5

P6

K3

P6

K4

S3

M1

M2

S1

S2

S4

M3

SUPREME SUPREME



Ideale per la fresatura di scanalature su acciai ad
alta resistenza, acciai inossidabili e resistenti agli
acidi, leghe a base di nichel e cromo
Ideal for slotting operation on high-strength steels,
stainless steels, nickel and crome alloys

HTQ43  

d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava Apertura cava Contornatura pesante

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

d F Fn n F nfzfzfz

30 - 40 40 - 50 50 - 60

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant
- Inconel 
- Nimonic
- Hastelloy
- Rene
- Waspaloy

Acciai inox - Stainless steel
- Duplex
- Super  Duplex
- Inox PH

Leghe di titanio a durezza
elevata
Titanium alloys with with
high  hardness

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

ap= 0,75xd

ap= 0,75-1xd  ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,5xd ap=d  ae=0,25xd

ap=0,75xd ap=0,5xd ap=d ae=0,25xd

ap= 0,75xd ap=0,5xd ap= 0,75xd ae=0,25xd

3 0,025 1115 14900 0,025 1275 17000 0,025 1435 19200

4 0,030 1005 11200 0,040 1530 12800 0,040 1720 14400

6 0,050 1115 7500 0,060 1530 8500 0,060 1720 9600

8 0,060 1005 5600 0,070 1340 6400 0,070 1505 7200

10 0,070 940 4500 0,090 1375 5100 0,090 1550 5800

12 0,080 895 3800 0,100 1275 4300 0,100 1435 4800

14 0,090 860 3200 0,110 1205 3700 0,110 1355 4100

16 0,100 840 2800 0,120 1150 3200 0,130 1400 3600

3 0,025 720 9600 0,025 880 11700 0,020 765 12800

4 0,030 645 7200 0,035 920 8800 0,030 860 9600

6 0,040 575 4800 0,045 790 5900 0,040 765 6400

8 0,050 540 3600 0,060 790 4400 0,050 720 4800

10 0,060 515 2900 0,070 740 3600 0,060 690 3900

12 0,070 500 2400 0,080 705 3000 0,070 670 3200

14 0,080 490 2100 0,090 680 2600 0,080 655 2800

16 0,090 485 1800 0,100 660 2200 0,090 645 2400

3 0,015 310 7000 0,015 360 8000 0,015 405 9100

4 0,020 315 5200 0,025 450 6000 0,025 510 6800

6 0,030 315 3500 0,040 480 4000 0,030 410 4600

8 0,040 310 2600 0,050 450 3000 0,040 410 3400

10 0,050 310 2100 0,060 430 2400 0,050 405 2800

12 0,060 315 1800 0,070 420 2000 0,060 405 2300

14 0,070 310 1500 0,080 410 1800 0,070 400 2000

16 0,080 300 1300 0,090 405 1500 0,080 400 1700

3 0,010 95 3200 0,010 130 4300 0,010 160 5400

4 0,015 105 2400 0,015 145 3200 0,015 180 4000

6 0,020 95 1600 0,025 160 2200 0,020 160 2700

8 0,030 110 1200 0,035 170 1600 0,030 180 2000

10 0,035 100 1000 0,045 170 1300 0,040 190 1600

12 0,040 95 800 0,050 160 1100 0,045 180 1400

14 0,045 90 700 0,060 165 1000 0,050 170 1200

16 0,055 100 600 0,070 165 800 0,060 180 1000

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

Consigliato l’utilizzo
con mandrini weldon 
o a forte serraggio

UMAXevolution
Ideale per la fresatura di acciai ad alta resistenza,
acciai inossidabili e resistenti agli acidi, leghe a base di
titanio e nichel
Ideal to mill high-strength steels, stainless steels, tita-
nium and nickel alloys

HTQ42

d F Fn n F nfzfzfz

140 - 160 160 - 180 180 - 200

d F Fn n F n

Apertura cava Contornatura pesante Contornatura leggera

65 - 75 75 - 85 85 - 95

fzfzfz

d F Fn n F nfzfzfz

90 - 100 110 - 120 120 - 130

d F Fn n F nfzfzfz

30 -50 40 - 60 50 - 70

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

velocità di taglio (m/min)

ap= 0,5 - 0,75xd

ap=d  ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

ap=0,75 - 1xd ap=1,5xd  ae=0,25xd ap=1,5xd  ae=0,10xd

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

4 0,025 1120 11200 0,025 1275 12800 0,030 1720 14400

6 0,040 1190 7500 0,040 1360 8500 0,045 1720 9600

8 0,050 1120 5600 0,050 1275 6400 0,055 1580 7200

10 0,060 1070 4500 0,060 1225 5100 0,065 1490 5800

12 0,070 1040 3800 0,070 1190 4300 0,075 1435 4800

14 0,080 1020 3200 0,080 1165 3700 0,085 1395 4100

16 0,090 1260 2800 0,090 1440 3200 0,090 1620 3600

20 0,100 1150 2300 0,100 1300 2600 0,120 1740 2900

4 0,020 575 7200 0,020 700 8800 0,025 955 9600

6 0,035 670 4800 0,030 700 5900 0,035 890 6400

8 0,040 575 3600 0,035 615 4400 0,040 765 4800

10 0,045 515 2900 0,040 560 3600 0,050 765 3900

12 0,050 480 2400 0,045 525 3000 0,055 700 3200

14 0,055 450 2100 0,050 500 2600 0,060 655 2800

16 0,060 540 1800 0,060 660 2200 0,070 840 2400

20 0,070 525 1500 0,070 630 1800 0,080 800 2000

4 0,015 310 5200 0,015 360 6000 0,020 540 6800

6 0,025 345 3500 0,025 400 4000 0,030 540 4600

8 0,030 310 2600 0,030 360 3000 0,035 475 3400

10 0,035 290 2100 0,035 335 2400 0,040 435 2800

12 0,040 275 1800 0,040 320 2000 0,045 405 2300

14 0,045 265 1500 0,045 310 1800 0,050 390 2000

16 0,050 325 1300 0,050 375 1500 0,060 510 1700

20 0,060 330 1100 0,060 360 1200 0,070 490 1400

4 0,010 95 2400 0,010 130 3200 0,015 240 4000

6 0,020 130 1600 0,020 170 2200 0,025 265 2700

8 0,025 120 1200 0,025 160 1600 0,030 240 2000

10 0,030 115 1000 0,030 155 1300 0,035 225 1600

12 0,035 110 800 0,035 150 1100 0,045 240 1400

14 0,040 110 700 0,040 145 1000 0,050 230 1200

16 0,045 135 600 0,045 180 800 0,060 300 1000

20 0,050 125 500 0,050 175 700 0,065 260 800

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

~0,3xd

~0,3xd

HPC

UMAXevolution

SlottingSlotting Slotting Heavy side millingHeavy side milling

cutting speed (m/min)

cutting speed (m/min)cutting speed (m/min)

cutting speed (m/min)cutting speed (m/min)

cutting speed (m/min)cutting speed (m/min)

cutting speed (m/min)

Suggested with
Weldon holder or
hard chuck

Consigliato l’utilizzo
con mandrini weldon 
o a forte serraggio
Suggested with
Weldon holder or
hard chuck

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic and martensitic
stainless steels
Malleable cast iron ≥180 HB

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys,
medium with hardness
Austenitic stainless steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Steels 500-850 N/mm2

Structural steels
Case-hardening steels

Grey cast iron <180 HB
Ductile cast iron

Quenched and tempered steels

Acciai da 500-850 N/mm2

Acciai da costruzione
Acciai da cementazione
Acciai da bonifica
Ghisa grigia <180 HB
Ghisa sferoidale

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa malleabile ≥180 HB

Steels 900-1300 N/mm2

Quenched and tempered steels
Nitriding steels
Tools steels
Ferritic and martensitic
stainless steels
Malleable cast iron ≥180 HB

Acciai da 900-1300 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai da nitrurazione
Acciai per utensili
Acciai inox ferritici e martensitici
Ghisa malleabile ≥180 HB

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a fred-
do
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza
Acciaio inox austenitico

Steels 1300-1600 N/mm2

Quenched and tempered steels
Steels for cold machining
Titanium and titanium alloys,
medium with hardness
Austenitic stainless steels

Acciai da 1300-1600 N/mm2

Acciai da bonifica
Acciai per lavorazioni a fred-
do
Titanio e leghe di titanio a 
media durezza
Acciaio inox austenitico

Leghe a base di Nichel e
Cromo resistenti al calore
Nickel and Chrome alloys,
heat resistant
- Inconel 
- Nimonic
- Hastelloy
- Rene
- Waspaloy

Acciai inox - Stainless steel
- Duplex
- Super  Duplex
- Inox PH

Leghe di titanio a durezza
elevata
Titanium alloys with with
high  hardness

Light side milling

SERIE HTQ   • parametri di lavorazione • cutting data • conditions de coupe • schnittdaten
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P4

P5

P6

K3

P6

K4

S3

M1

M2

S1

S2

S4

M3

P4

P5

P6

K3

P6

K4

S3

M1

M2

S1

S2

S4

M3

SUPREME SUPREME

P1

P2

P3

P4

K1

K2

P1

P2

P3

P4

K1

K2



SERIE   parametri di lavorazione • cutting data • conditions de coupe • schnittdaten

CLASSIFICAZIONE
MATERIALI

MATERIALS
CLASSIFICATION

FRESATURA AD ALTA VELOCITÀ ED A SECCO
HSC-HIGH SPEED CUTTING AND DRY MACHINING

Vc
m/min

RIV. PRODIGE  

ap
Ls

ap

ae = 0,05 ÷ 0,3 x d ae = ap

PRODIGE COATING

• Steels between  
750-1200 N/mm2

• Tempering steels
• Construction steels
• Nitriding steels
• Gray cast iron ≤ 180 HB

• Steels between 
1300-1500 N/mm2

• Tempering steels
• Annealed titanium alloys < 320 HB
• Stainless  and acid
resistant steels

• Tool steels for hot 
machinings
• Gray cast iron > 180 HB

Hardened
steels

• Acciai da 750-1200 N/mm2

• Acciai da bonifica
• Acciai da costruzione 
• Acciai da nitrurazione
• Ghisa grigia ≤ 180 HB

• Acciai da 1300-1500 N/mm2

• Acciai da bonifica
• Acciai inossidabili e resistenti

agli acidi
• Leghe di titanio ricotte < 320 HB
• Acciai da utensili per 

lavorazione a caldo
• Ghisa grigia > 180 HB

Acciai 
temprati

HRC  < 45

HRC  < 50

HRC  < 56

HRC  < 63

HRC  < 45

HRC  < 50

HRC  < 55

HRC  < 63

ae

ap
Ls Ls

200÷300

130÷200 

250÷300

200÷250

150÷200

70÷120

d Ls fz                               ap ae finitura      ae sgrossatura 
mm           mm x dente/tooth                  mm                         mm                     mm

1 >20 0,004 ÷ 0,008 0,010 ÷ 0,015 0,03 0,05 ÷ 0,08
<12 0,010 ÷ 0,015 0,015 ÷ 0,030 0,05 0,15 ÷ 0,25  

2 >35 0,010 ÷ 0,016 0,020 ÷ 0,030 0,1 0,10 ÷ 0,15
<20 0,020 ÷ 0,035 0,030 ÷ 0,060 0,1 0,25 ÷ 0,40

3 >40 0,020 ÷ 0,030 0,030 ÷ 0,045 0,15 0,15 ÷ 0,30
<20 0,040 ÷ 0,050 0,045 ÷ 0,090 0,15 0,45 ÷ 0,75

4 >50 0,030 ÷ 0,040 0,040 ÷ 0,060 0,2 0,20 ÷ 0,40
<25 0,055 ÷ 0,070 0,060 ÷ 0,120 0,2 0,60 ÷ 1,00

5 >50 0,040 ÷ 0,050 0,050 ÷ 0,075 0,25 0,25 ÷ 0,50
<25 0,070 ÷ 0,085 0,075 ÷ 0,150 0,25 0,75 ÷ 1,25

6 >55 0,050 ÷ 0,060 0,070 ÷ 0,100 0,3 0,30 ÷ 0,60
<30 0,095 ÷ 0,140 0,150 ÷ 0,200 0,3 0,90 ÷ 1,50

8 >60 0,065 ÷ 0,080 0,090 ÷ 0,150 0,4 0,40 ÷ 0,80
<30 0,120 ÷ 0.180 0.200 ÷ 0.300 0,4 1,20 ÷ 2,00

10 >65 0,075 ÷ 0,100 0,150 ÷ 0.200 0,5 0,50 ÷ 1,00
<35 0,160 ÷ 0,250 0,250 ÷ 0,350 0,5 1,50 ÷ 2,50

12 >70 0,080 ÷ 0,130 0,150 ÷ 0,200 0,6 0,60 ÷ 1,20
<35 0,250 ÷ 0,400 0,250 ÷ 0,400 0,6 2,00 ÷ 3,00

d               Ls fz ap
mm        mm x dente/tooth mm

1 >20 0,004 ÷ 0,008 0,004 ÷ 0,010
<12 0,010 ÷ 0,015 0,015 ÷ 0,025

2 >35 0,010 ÷ 0,016 0,008 ÷ 0,013
<20 0,020 ÷ 0,035 0,030 ÷ 0,050

3 >40 0,020 ÷ 0,030 0,015 ÷ 0,030
<20 0,040 ÷ 0,050 0,040 ÷ 0,090

4 >50 0,030 ÷ 0,040 0,035 ÷ 0,055
<25 0,055 ÷ 0,070 0,070 ÷ 0,120

5 >50 0,040 ÷ 0,050 0,060 ÷ 0,080
<25 0,070 ÷ 0.080 0,095 ÷ 0,180

6 >55 0,050 ÷ 0,060 0,070 ÷ 0,110
<30 0,075 ÷ 0,090 0,090 ÷ 0,200

8 >60 0,060 ÷ 0,075 0,090 ÷ 0,150
<30 0,090 ÷ 0,120 0,200 ÷ 0,300

10 >65 0,070 ÷ 0,090 0,120 ÷ 0,180
<35 0,110 ÷ 0,160 0,250 ÷ 0,350

12 >70 0,080 ÷ 0,110 0,150 ÷ 0,200
<35 0,130 ÷ 0,180 0,250 ÷ 0,400
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DATI ORIENTATIVI VELOCITÀ DI AVANZAMENTO
INDICATIVE DATA ON FEED

INCLINAZIONE 
CONSIGLIATA 
SUGGESTED ANGLE

15° gradi

HM72 - HM73 - HM74 - HM75

HM50 - HM51

P3 P4 P6P5 K1 K2 P3 P4 P6P5 K1 K2

H H

S3MP5 P6 K3 K4 S3MP5 P6 K3 K4



CLASSIFICAZIONE
MATERIALI

MATERIALS
CLASSIFICATION

RIV. PRODIGE  PRODIGE COATING

ap
 

l3 

ae = ap 

ap
ap

ae = 0,2÷0,5xd

ae = 0,05÷0,15xd

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

• Acciai da 750-1200 N/mm2

• Acciai da bonifica
• Acciai da costruzione 
• Acciai da nitrurazione
• Ghisa grigia ≤ 180 HB

• Acciai da 1300-1500 N/mm2

• Acciai da bonifica
• Acciai inossidabili e resistenti

agli acidi
• Leghe di titanio ricotte
• Acciai da utensili per 

lavorazione a caldo
• Ghisa grigia > 180 HB

Acciai 
temprati

N.B. Il valore ap (mm) varia  a
seconda dell’applicazione e della
profondità della scanalatura da
eseguire (l3). Per frese ø1÷ø1,5
mm con l3 che supera le 8/10 volte
il diametro è consigliato l’uso
della fresa in discordanza.

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

<4xd
<8xd
<12xd
>12xd

0,050xd
0,040xd
0,030xd
0,020xd

0,050xd
0,040xd
0,030xd
0,020xd

0,050xd
0,040xd
0,030xd
0,020xd

0,040xd
0,030xd
0,020xd
0,010xd

0,040xd
0,030xd
0,015xd
0,010xd

0,030xd
0,020xd
0,010xd
0,010xd

Vc
m/min

HRC  < 45

HRC  < 50

HRC  < 56

HRC  < 63

HRC  < 45

HRC  < 50

HRC  < 56

HRC  < 63

l3 
l3 

d            fz
mm x  dente/tooth

d            fz
mm x  dente/tooth

d            fz
mm x  dente/tooth

l3
mm

apmax

mm

0,5 0,005 ÷ 0,010

1 0,015 ÷ 0,025

1,5 0,020 ÷ 0,030

2 0,035 ÷ 0,055

2,5 0,040 ÷ 0,060

3 0,050 ÷ 0,075

4 0,060 ÷ 0,100

5 0,075 ÷ 0,120

6 0,085 ÷ 0,150

8 0,090 ÷ 0,180

200÷250

130÷180

200÷250

170÷220

140÷180

70÷100

0,5 0,005 ÷ 0,010

1 0,015 ÷ 0,025

1,5 0,020 ÷ 0,030

2 0,035 ÷ 0,055

2,5 0,040 ÷ 0,060

3 0,050 ÷ 0,075

4 0,060 ÷ 0,100

5 0,075 ÷ 0,120

6 0,085 ÷ 0,150

8 0,090 ÷ 0,180

0,5 0,005 ÷ 0,010

1 0,015 ÷ 0,030

1,5 0,020 ÷ 0,035

2 0,035 ÷ 0,060

2,5 0,045 ÷ 0,070

3 0,050 ÷ 0,085

4 0,065 ÷ 0,110

5 0,080 ÷ 0,130

6 0,090 ÷ 0,160

8 0,090 ÷ 0,180

• Steels between  750-1200 N/mm2

• Tempering steels
• Construction steels
• Nitriding steels
• Gray iron ≤ 180 HB

• Steels between 
1300-1500 N/mm2

• Tempering steels
• Annealed titanium alloys
• Stainless  and acid
resistant steels

• Tool steel for hot machinings
• Gray iron > 180 HB

Hardened
steels

N.B. The value ap (mm) is variable
according the application and depht of
the milling that will be made (l3). About
end mills ø1÷ø1,5 with l3 bigger than
8/10 times the diameter is suggested to
use the tools with the direction spinning
opposit to the feeding.
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DATI ORIENTATIVI VELOCITÀ DI AVANZAMENTO
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HM52 - HM70 - HM71 - HM78 - HM79 - HM80 - HM81 - HM84 - HM85 - HM86

P3 P4 P6P5 K1 K2 P3 P4 P6P5 K1 K2

S1 S3MP5 P6 K3 K4 S1 S3MP5 P6 K3 K4

H H



ACCIAI BONIFICATI
TEMPERING STEELS

Vc
m/min

ap
mm

0,10÷0,15R

0,10÷0,15R

0,05÷0,10R

0,05÷0,1R

0,05÷0,15R

0,04÷0,07R

0,04÷0,05R

ae
mm

Vc
m/min

ap
mm
ap
mm

ae
mm

0,3÷0,4d

0,3÷0,4d

0,2÷0,3d

0,3÷0,4d

0,2÷0,3d

0,2÷0,3d

0,2÷0,3d

• Rm 500÷700 N/mm2

• Rm 800÷1200 N/mm2

• Rm 1300÷1500 N/mm2

• HRC <49

• HRC >49 <55

• HRC >56 <60

• HRC >60

200÷250

150÷220

130÷180

150÷200

120÷170

90÷130

60÷90

ACCIAI TEMPRATI
HARDENED STEELS

ACCIAI INOX
STAINLESS STEELS

0,05÷0,1R

0,05÷0,1R

0,05÷0,15R

0,05÷0,15R

0,3÷0,4d

0,2÷0,3d

0,3÷0,4d

0,3÷0,4d

• Rm 700÷900 N/mm2

• Rm 850÷1500 N/mm2

•  <180HB

•  >180HB

90÷130

60÷100

170÷200

140÷170

GHISE
CAST IRON

20÷30%

40÷60%

20÷30%

40÷60%

• Ls ≥4xd

• Ls ≥6xd

Coeff. riduzione parametri
% decrease of parameters

Riduzione 
decrease

Riduzione 
decrease

Riduzione 
decrease

10-20%

20-30%

fzap - aeVc

ap
aeaeR

Ls
   

<4
x d

1,5 0,15 ÷ 0,25
2 0,20 ÷ 0,35
2 0,30 ÷ 0,45
3 0,35 ÷ 0,55

6
8

10
12

d R
fz

(mm x dente/tooth)

P5

P2 P3

P5 P6

P6 M3M2

H1

H2

H4

H3

P3 P4

P6P5

K3 K4

K1 K2
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ap
mm

ae
mm

Vc
m/min

ap
mm

ae
mm
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HM76 - HM76L Fresatura ad alto avanzamento - High feed milling



0,5 0,004-0,006
1,0 0,008-0,010
1,5 0,012-0,017
2,0 0,018-0,020
2,5 0,022-0,025
3,0 0,028-0,034
4,0 0,040-0,047
5,0 0,048-0,055
6,0 0,060-0,070
8,0 0,075-0,090

10,0 0,090-0,110
12,0 0,120-0,140

apap

ap

ae

ap

ae

ap

ae

d   fz

Sgrossatura
Roughing
Vc m/min 300-1200

0,5 0,004-0,006
1,0 0,008-0,010
1,5 0,012-0,017
2,0 0,018-0,020
2,5 0,022-0,025
3,0 0,025-0,028
4,0 0,030-0,036
5,0 0,040-0,045
6,0 0,050-0,055
8,0 0,065-0,070

10,0 0,085-0,090
12,0 0,090-0,100

d   fz

Sgrossatura
Roughing
Vc m/min 300-1200

0,5 0,004-0,006
1,0 0,010-0,012
1,5 0,015-0,017
2,0 0,020-0,022
2,5 0,025-0,027
3,0 0,027-0,032
4,0 0,045-0,053
5,0 0,060-0,068
6,0 0,075-0,080
8,0 0,100-0,108

10,0 0,125-0,133
12,0 0,120-0,160

d   fz

Finitura
Finishing
Vc m/min 300-1200

0,5 0,004-0,006
1,0 0,008-0,010
1,5 0,013-0,015
2,0 0,018-0,020
2,5 0,022-0,025
3,0 0,028-0,034
4,0 0,040-0,047
5,0 0,048-0,055
6,0 0,060-0,070
8,0 0,075-0,090

10,0 0,090-0,110
12,0 0,120-0,140

d   fz

Sgrossatura
Roughing
Vc m/min 300-1200

0,5 0,003-0,005
1,0 0,006-0,008
1,5 0,010-0,012
2,0 0,014-0,016
2,5 0,017-0,019
3,0 0,028-0,030
4,0 0,036-0,042
5,0 0,045-0,052
6,0 0,055-0,064
8,0 0,070-0,085

10,0 0,090-0,100
12,0 0,100-0,110

d   fz

Sgrossatura
Roughing
Vc m/min 300-1200

0,5 0,004-0,006
1,0 0,010-0,012
1,5 0,015-0,017
2,0 0,020-0,022
2,5 0,025-0,027
3,0 0,030-0,032
4,0 0,045-0,050
5,0 0,055-0,060
6,0 0,075-0,080
8,0 0,090-0,100

10,0 0,110-0,130
12,0 0,140-0,160

d   fz

Finitura
Finishing
Vc m/min 300-1200

ap

ap= 0,3 - 0,4 x d
ae= 0,5 - 0,6 x d

ap= 0,4 - 0,5 x d
ae= d

ap= 0,1 - 0,2 x d
ae= 0,1 - 0,2 x d

ap= 0,3 - 0,4 x d
ae= 0,5 - 0,6 x d

ap= 0,2 - 0,5 x d
ae= d

ap= 0,1 - 0,2 x d
ae= 0,1 - 0,2 x d
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~0,3xd

~0,3xd

HPC

Frese in metallo duro rivestite diamanteper lavorazione grafite - Carbide end mills diamond coated to machine graphite

INCLINAZIONE 
CONSIGLIATA 
SUGGESTED ANGLE

15° gradi

INCLINAZIONE 
CONSIGLIATA 
SUGGESTED ANGLE

15° gradi

INCLINAZIONE 
CONSIGLIATA 
SUGGESTED ANGLE

15° gradi


