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per lavorazioni meccaniche (IAF 17) 7
Design, fe ing and ing of solid carbide tools for mechanical =

workmanship (IAF 17)
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TECHNO MILL
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Produttivita in continua evoluzione
Productivity evolving

La TECHNO S.r.l. vi offre un programma completo di frese ad alte prestazioni,
rivolto ad ottimizzare i clicli produttivi per la riduzione dei costi nelle lavorazioni meccaniche.

TECHNO S.r.l. offers you a complete program of high-performance mills, studied to
optimizing the producion processes for cost reduction in machining.
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SCeLTA UTENSILE tlelelnlnls

e
CONSIGLIATA: v 2 | §
5 5
z 2 }
P g |
a & MXA - ALLUMINIO| MXA - INOX MXA - DUPLEX
Materiale | Gruppo Materiale N.R. [TIALN| N.R. |[TIALN| N.R. [TIALN
1.1 Acciaio Dolce Magnetico - Magnetic Soft Iron <120 <400
1.2 Acciaio da Costruzione - Structural Case Hardened Steel <200 <700
1.3 Acciaio al Carbonio - Carbon Steel <250 <850
- 1.4 Acciaio Legato - Alloy Steel <250 <850
1.5 Acciaio Legato Temprato - Alloy Heat Treated Steel 5350 51 200
1.6 Acciaio Legato Temprato - Alloy Heat Treated Steel >350 >1 200
1.7 Acciaio Legato 45 HRC - Hardened Steel to 45 HRC <400 | <1400
1.8 Acciaio Legato 58 HRC - Hardened Steel to 58 HRC <600 <2200
2.1 Acciaio Inossidabile - Stainless steel 5250 5850 \/ \/
N 2.2 Austenico - Austenic <250 <850 v v
2.3 Ferrico + Austenico - Ferritic Austenic <300 <1000 \/ ‘/
3.1 Ghisa lamellare - Grey Cast Iron <150 <500
3.2 Ghisa lamellare trattata - Grey Cast Iron heat treated >350 <300 | >500 <1000
3.3 Ghisa sferoidale - Spher Cast Iron 200-250(400-500
i} 3.4 Ghisa sferoidale trattata - Sphere Cast Iron heat treated <200 <700
3.5 Ghisa sferoidale trattata - Sphere Cast Iron heat treated >200 <300 | >700 <1000
3.6 Ghisa malleabile - Malleable Iron <200 | <700
3.7 Ghisa Malleabile trattata - Malleable Iron treated >200 <300 | >700 <1000
4.1 Titanio Non Legato - Pure Titanium <200 <700
4.2 Titanio Legato - Titanium Alloys <270 <900
4.3 Titanio Legato - Titanium Alloys >200 <300 | >900 <1250
5.1 Nichel non legato - Pure Nichel <150 <500
5.2 Nichel legato - Nichel alloys heat resistant <270 <900
5.3 Nichel legato - Nichel alloys high heat resistant >200 <300 | >900 <1250
6.1 Rame non legato - Non-alloy copper <100 <350
© 6.2 Ottone, Bronzo - Short chip brass, bronze, red brass <200 <700
6.3 Ottone a truciolo lungo - long chip brass <200 <700
6.4 Bronzo alta resistenza - Cu-Al-Fe alloy (Ampco) <470 <500
7.1 Allumino MG non legato - Alu MG Non Alloy <100 <350 v
h 7.2 Alluminio Legato < 5% Si - Alu Cast Alloy Si < 5% <180 <600 v
7.3 Alluminio Legato = 5% < 10 Si - Alu Cast Alloy Si = 5% <10 <180 <600 v v
7.4 Alluminio Legato = 10% Si - Alu Cast Alloy Si >10% <180 <600 v v
8.1 Termoplkastici - Thermoplastics
© 8.2 Plastiche termoindurenti - Thermosettings plastics
8.3 Plastiche rinforzate - Fibre reinforced plastics
8,4 Carbonio - Carbon
Gruppi Materiali: 1- Acciaio 2 - Acciai Trattati 3- Ghise 4 - Leghe di Titanio 5 - Leghe di Nichel 6 - Leghe di Rame, Bronzo , Ottone 7 - Leghe di Alluminio 8 - Materie Plastiche
Groups: 1 - Steel 2 - Stinless Steel 3 - Cast Iron 4 -Titanium 5 - Nichel 6 -Copper 7 - Aluminium / Magnesium 8 - Plastics
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a & MXA - INCONEL | MXA - TITANIO [MXA - CARBONIO
Materiale | Gruppo Materiale N.R. [TIALN| N.R. |[TIALN| N.R. [TIALN
1.1 Acciaio Dolce Magnetico - Magnetic Soft Iron <120 <400
1.2 Acciaio da Costruzione - Structural Case Hardened Steel <200 <700
1.3 Acciaio al Carbonio - Carbon Steel <250 <850
- 1.4 Acciaio Legato - Alloy Steel <250 <850
1.5 Acciaio Legato Temprato - Alloy Heat Treated Steel 5350 51 200
1.6 Acciaio Legato Temprato - Alloy Heat Treated Steel >350 >1200
1.7 Acciaio Legato 45 HRC - Hardened Steel to 45 HRC <400 | <1400
1.8 Acciaio Legato 58 HRC - Hardened Steel to 58 HRC <600 <2200
2.1 Acciaio Inossidabile - Stainless steel <250 <850 v
) 2.2 Austenico - Austenic <250 <850 \/
2.3 Ferrico + Austenico - Ferritic Austenic <300 <1000 \/
3.1 Ghisa lamellare - Grey Cast Iron <150 <500
3.2 Ghisa lamellare trattata - Grey Cast Iron heat treated >350 <300 | >500 <1000
3.3 Ghisa sferoidale - Spher Cast Iron 200-250(400-500
L) 3.4 Ghisa sferoidale trattata - Sphere Cast Iron heat treated <200 <700
3.5 Ghisa sferoidale trattata - Sphere Cast Iron heat treated >200 <300 | >700 <1000
3.6 Ghisa malleabile - Malleable Iron <200 | <700
3.7 Ghisa Malleabile trattata - Malleable Iron treated >200 <300 | >700 <1000
4.1 Titanio Non Legato - Pure Titanium <200 <700
4.2 Titanio Legato - Titanium Alloys <270 <900 v v
4.3 Titanio Legato - Titanium Alloys >200 <300 | >900 <1250 v
5.1 Nichel non legato - Pure Nichel <150 <500 v
5.2 Nichel legato - Nichel alloys heat resistant <270 <900
5.3 Nichel legato - Nichel alloys high heat resistant >200 <300 | >900 <1250
6.1 Rame non legato - Non-alloy copper <100 <350
© 6.2 Ottone, Bronzo - Short chip brass, bronze, red brass <200 <700
6.3 Ottone a truciolo lungo - long chip brass <200 <700
6.4 Bronzo alta resistenza - Cu-Al-Fe alloy (Ampco) <470 <500
7.1 Allumino MG non legato - Alu MG Non Alloy <100 [ <330
= 7.2 Alluminio Legato < 5% Si - Alu Cast Alloy Si < 5% <180 <600
7.3 Alluminio Legato = 5% < 10 Si - Alu Cast Alloy Si =5% <10 <180 <600
7.4 Alluminio Legato = 10% Si - Alu Cast Alloy Si =10% <180 <600
8.1 Termoplkastici - Thermoplastics v
0 8.2 Plastiche termoindurenti - Thermosettings plastics v
8.3 Plastiche rinforzate - Fibre reinforced plastics 4
8,4 Carbonio - Carbon v

Groups: 1 - Steel 2 - Stinless Steel 3 - Cast Iron 4 -Titanium 5 - Nichel 6 -Copper 7 - Aluminium / Magnesium 8 - Plastics

Gruppi Materiali: 1- Acciaio 2 - Acciai Trattati 3- Ghise 4 - Leghe di Titanio 5 - Leghe di Nichel 6 - Leghe di Rame, Bronzo , Ottone 7 - Leghe di Alluminio 8 - Materie Plastiche
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MH ALLUMINIO 22 tleleulnlo

I B Fresa di nuova concezione, per lavorazioni di alluminio sia basse che alte velocita. Angoli
di taglio particolari che evitano le vibrazioni, gole lappate anti incollaggio del materiale

N

Bi= Solid carbide mill, for the workmanship of alloy at high and low speed. Innovative geometry
of cutting edge, to avoid vibration ,and mirror lapped grove to avoid paste of material
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d1 d2 d3 ap "1 12 I3 r Z €

4 6 3,50 19 54 8 11 0,15 2 28,00
S 6 4,50 21 54 10 11 0,15 2 28,00
6 6 5,50 23 54 12 11 0,15 2 28,00
8 8 7,40 28 63 15 13 0,15 2 36,00
10 10 9,20 33 72 20 13 0,2 2 48,00
12 12 11,20 40 83 24 16 0,2 2 64,00
14 14 13,20 46 90 28 18 0,35 2 86,00
16 16 15,20 48 96 30 18 0,35 2 118,00
20 20 19,20 56 108 34 22 0,45 2 160,00

Aliri diametri e misure a richiesta
Other diameters and lenght available on request
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MH ALLUMINIO 23
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I B Fresa di nuova concezione, per lavorazioni di alluminio sia basse che alte velocita. Angoli

di taglio particolari che evitano le vibrazioni, gole lappate anti incollaggio del materiale

EiE Solid carbide mill, for the workmanship of alloy at high and low speed. Innovative geometry
of cutting edge, to avoid vibration ,and mirror lapped grove to avoid paste of material

r i3 |
a2 A — — dle
e 13 4
12 Q—p—|———
1

di d2 d3 ap

6 6 5,50 20

6 6 5,50 20

8 8 7,40 27

8 8 7,40 27

10 10 9,20 34

10 10 9,20 34

10 10 9,20 34

12 12 11,20 41

12 12 11,20 41

12 12 11,20 41

12 12 11,20 41

14 14 13,20 47

14 14 13,20 47

14 14 13,20 47

16 16 15,20 55

16 16 15,20 55

16 16 15,20 55

20 20 19,20 63

20 20 19,20 63

20 20 19,20 63

Altri diametri e misure a richiesta

Other diameters and lenght available on request
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54
54
63
63
72
72
72
83
83
83
83
90
90
90
97
o)
97
108
108
108

I3
11
11
15
15
19
19
19
23
23
23
23
27
27
27
31
31
31
35
35
35

W W WWWwowowowowowowowowowaowowowowowowhN

40,80
44,00
58,50
68,00
79,00
86,00
94,00
99,00
110,00
119,00
128,00
164,00
173,00
188,00
195,00
209,00
221,00
258,00
276,00
318,00
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I B Fresa con geometrie di taglio specifiche per la lavorazione dei materiali INOX, con riduzione delle
delle vibrazioni con conseguente prolungamento della vita utensile

== Solid carbide mills with paricular cutting edge geometriy for the workmanship of INOX.
Reduction of vibration for a better tool life.
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di d2 d3 ap "1 12 r Z €

6 6 5,50 18 57 9 - 4 64,00

6 6 5,50 18 57 9 0,5 4 70,00

8 8 7,40 24 63 12 4 86,00

8 8 7,40 24 63 12 0,5 4 95,00

10 10 9,20 30 72 15 4 116,00

10 10 9,20 9,2 72 15 1 4 128,00

12 2 11,20 36 83 18 4 149,00

12 12 11,20 36 83 18 1 4 164,00

14 14 13,20 40 90 22 4 186,00

14 14 13,20 40 90 22 1 4 208,00

16 16 15,20 42 92 24 4 218,00

16 16 15,20 42 92 24 1 4 246,00

20 20 19,20 52 104 30 4 324,00

20 20 19,20 52 104 30 1 4 349,00

Aliri diametri e misure a richiesta
Other diameters and lenght available on request
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MH DUPLEN tleleulnlo

I B Fresa con geometrie di taglio specifiche per la lavorazione dei materiali DUPLEX, con riduzione delle
delle vibrazioni con conseguente prolungamento della vita utensile

== Solid carbide mills with paricular cutting edge geometriy for the workmanship of DUPLEX.
Reduction of vibration for a better tool life.

N

B3

b

d1 d2 d3 ap "1 12 r Z €
6 6 5,50 18 57 9 - 4 64,00
6 6 5,50 18 57 9 0,5 4 70,00
8 8 7,40 24 63 12 4 86,00
8 8 7,40 24 63 12 0,5 4 95,00
10 10 9,20 30 72 15 4 116,00
10 10 9,20 9,2 72 15 1 4 128,00
12 2 11,20 36 83 18 4 149,00
12 12 11,20 36 83 18 1 4 164,00
14 14 13,20 40 90 22 4 186,00
14 14 13,20 40 90 22 1 4 208,00
16 16 15,20 42 92 24 4 218,00
16 16 15,20 42 92 24 1 4 246,00
20 20 19,20 52 104 30 4 324,00
20 20 19,20 52 104 30 1 4 349,00

Aliri diametri e misure a richiesta
Other diameters and lenght available on request
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MM INCONEL tlelolnlu

I B Fresa con geometrie di taglio specifiche per la lavorazione dei materiali INCONEL, con riduzione delle
delle vibrazioni con conseguente prolungamento della vita utensile

B Solid carbide mills with paricular cutting edge geometriy for the workmanship of INCONEL.
Reduction of vibration for a better tool life.
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d1 d2 d3 ap "1 12 r Z €
6 6 5,50 18 57 9 - 4 64,00
6 6 5,50 18 57 9 0,5 4 70,00
8 8 7,40 24 63 12 4 86,00
8 8 7,40 24 63 12 0,5 4 95,00
10 10 9,20 30 72 15 4 116,00
10 10 9,20 9,2 72 15 1 4 128,00
12 2 11,20 36 83 18 4 149,00
12 12 11,20 36 83 18 1 4 164,00
14 14 13,20 40 90 22 4 186,00
14 14 13,20 40 90 22 1 4 208,00
16 16 15,20 42 92 24 4 218,00
16 16 15,20 42 92 24 1 4 246,00
20 20 19,20 52 104 30 4 324,00
20 20 19,20 52 104 30 1 4 349,00

Aliri diametri e misure a richiesta
Other diameters and lenght available on request
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MR TITANIO

BB Fresa con geometrie di taglio specifiche per la lavorazione del TITANIO, con riduzione delle
vibrazioni con conseguente prolungamento della vita utensile

Solid carbide mills with paricular cutting edge geometriy for the workmanship of TITANIUM.
Reduction of vibration for a better tool life.
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di d2 d3 ap 1 12 r y 4 €
6 6 5,50 21 57 10 0,5 4 56,00
8 8 7,40 27 63 16 0,5 4 72,00
10 10 9,20 30 72 22 1 4 94,00
12 12 11,20 38 83 26 1 4 126,00
14 14 13,20 40 a0 30 1 4 158,00
16 16 1,50 42 92 32 1,5 4 199,00
20 20 19,20 54 104 38 2 4 286,00

Aliri diametri e misure a richiesta
Other diameters and lenght available on request
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MH CARBONIO

N B Fresa per contornatura a sei tagli, con rompitruciolo e geometrie specifiche per lavorazione
CARBONIO, DUROPLASTIC, THERMOPLASTICS, POLYCARBONADE, PLEXIGLASS

Solid carbide mill, six theet with chip breaker, for the workmanship of
CARBON, DUROPLASTIC, THERMOPLASTICS, POLYCARBONADE, PLEXIGLASS

o

d1 d2
4 4
5 5
6 6
8 8
10 10
12 12

Altri diametri e misure a richiesta

Other diameters and lenght available on request

CTECHNO MILL . SILH=CUT
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40
50
50
63
72
83

15
16
18
20
25
30

Z
6
6
6
6
6
6

42,00
45,00
50,00
69,00
86,00
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114,00
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DATI DI LAVORO

LAVORAZIONE ALLUMINIO

ALL.-10% si VT 250-300

ALL.+10% si VT 180-250

D.6=0.18

D.8=0.20
D.10=0.25
D.12=0.30
D.14=0.35
D.16=0.40
D.20=0.45

D.6=0.12

D.8=0.15
D.10=0.18
D.12=0.20
D.14=0.25
D.16=0.30
D.20=0.35

LAVORAZIONE TITANIO
€ MATERIALI COMPOSITI

TITANIO VT45-50

D.6 =0.015-0.020

D.8 =0.020-0.025
D.10=0.030-0.035
D.12 = 0.040-0.045
D.14 = 0.045-0.050
D.16 = 0.055-0.060
D.20 =0.070-0.080

CARBONIO VT 120=400 D.6=0.15-0.20

E MATERIALI
COMPOSITI

D.8=0.20-0.30
D.10 =0.35-0.45
D.12 =0.45-0.50

CTECHNO MILL . S R=CUT
HIPT~
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LAVORAZIONE INOX
FERRITI / MARTENSITICI VT.50=70 D.6=0.020

AUSTENITICI  VT.45 =60

D.8=0.025
D.10=0.035
D.12=0.045
D.14=0.050
D.16 =0.060
D.20=0.080

D.6=0.015

D.8 =0.022
D.10=0.030
D.12=0.040
D.14 =0.045
D.16 =0.055
D.20=0.070

LAVORAZIONE INOK

DUPLEX VT.40=50

INCONEL VT.35=45

D.6 =0.015-0.020

D.8 =0.020-0.025
D.10=0.030-0.035
D.12 =0.040-0.045
D.14 =0.045-0.050
D.16 = 0.055-0.060
D.20=0.070-0.080

D.6 =0.015-0.020

D.8 = 0.020-0.025
D.10=0.030-0.035
D.12 =0.040-0.045
D.14 =0.045-0.050
D.16 = 0.055-0.060
D.20 =0.070-0.080
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TECHNO S.r.l.- Tecnologie in continua evoluzione
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