


La TECHNO S.r.l. di Modena
vi offre la piu’vasta gamma di Frese a Filettare in
Contornatura oggi in commercio,
e |'esperienza per ogni vostra esigenza speciale

TECHNO S.r.l. offers you the most complete range of so-
lid carbide threading mills on the market, and gives you his
experience for your special requests
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| vantaggi della Fresa a Filettare in Contornatura

1)

2)

3)

4)

5)

6)

8)

9

The advantages of threading mill

Con lo stesso Utensile, si possono eseguire filettature Cieche e Passanti
With the same tool you can thread blind and through holes.

Con lo stesso Utensile, si possono eseguire filettature Destre e Sinistre.
With the same tool you can made right and left threading.

Con lo stesso Utensile, si possono eseguire filettature Interne e Esterne.
With the same tool you can made internal and external threading.

Con lo stesso Utensile, si possono eseguire varie filettature aventi
lo stesso passo.
With the same tool you can made different threading of the same pitch.

Si puo intervenire nella Correzione della Tolleranza e nella Compensazione
dell’Usura.

You can intervene on the correction of the tolerance and on the
compensation of the wear.

Assenza di Problemi di Truciolatura.
Absence of Chipping problems.

Tempi di esecuzione brevissimi con relativa riduzione dei Costi di Produzione.
Low execution times with reduction of production’s costs.

Minima pressione esercitata, ideale per spessori minimi.
Least exert pressure, ideal for least thicknesses.

Durata dell’'utensile di gran lunga superiore agli Utensili convenzionali.
Higher tool life in comparison to others.

10) Possibilita di creare Frese Speciali di varie tipologie per piu Funzioni.

TECHNO THRED

Possibility to create special threading mills for different workmanships.
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Guida alla Scelta dell’Utensile

Tools choice Guide

Ottimale - =
£ . 0 C
. > 2 2
Appropriata . = 4 | 0
L g o 0 0 0
i [33 = = =
23 |3: : :
O =
Materiale | Gruppo materiale at L&
; TIALN N.R. | TIALN| N.R. TIALN
1.1 Actlaio Dalee Magnetico - Magnetic Soft Iran <120 <400 . =] . ]
1.2 Acclaio da Costruzione - Structural Case Hardened Steel <200 <700 - -
1.3 Acciaio al Carbonio - Carbon Steel <250 <850 - -
- 1.4 Actlalo Legata - Aliay Stes| <250 <850 ] |
1.5 Acclale Legata Temprato - Alloy Heat Treated Steel <350 <1200 - -
1.6 Acciale Legate Temprato - Alloy Heat Treated Steel >350 >1200 - -
1.7 Acclaio Legato 45 HRC - Hardened Steel ta 45 HRC <400 | <1400 ] 1
1.8 Acciaio Legato 58 HRC - Hardened Steel ta 58 HRC <600 | <2200 =] ||
2.1 Acclaio Ingssidabile - Stainless steel <250 <850 . = E O
o 2.2 Austenico - Austenic 52 50 <850 . - - -
2.3 Fermico + Austenico - Fermitic Austenic <300 <1000 - - -
3.1 Ghisa fameliare - Grey Cast fron <150 | =500 | =] |
3.2 Ghisa lsmeltare trattata - Grey Cast Iron heat treated >350 5300 | =500 £1000 = O i |
3.3 Ghisa sfervidale - Spher Cast Iron 200-250|400-500 =] (€] 0
m 3.4 Ghisa sfervidale trattata - Sphere Cast Iran heat treated <200 <700 | |
3.5 Ghisa sfercidale trattata - Sphere Cast Iron heat treated >200 £300 | >700 1000 = =
3,6 Ghisa malleabile - Malleable [ron <200 | <700 o ]
3.7 Ghisa Malleabile trattata - Malleable lron treated >200 5300 | >700 £1000 = |
4.1 Titanio Non Legate - Pure Titanium $200 5?00 . - -
4.2 Titanio Legato - Titanium Alloys <270 <900 | a 0
4.3 Titania Legato - Titanium Alloys >200 5300 | >300 <1250 || E O
5.1 Nichel nan legata - Pure Nichel <150 <500 . | = ||
5.2 Nichel legata - Niche! allays heat resistant <270 <900 = [ | i |
5.3 Nichel legata - Nichel allays high heat resistant »200 £300 | >800 <1250 || || ||
6.1 Rame non legata - Nonwalloy coppar <100 <350 . O [m | i |
© 6.2 Ottane, Bronzo - Shart chip brass, bronze, red brass <200 <700 . | = |
6.3 Ottone a truciolo lunga - long chip brass <200 <700 . - - -
6.4 Bronzo alta resistenza - Cu-Al-Fe alloy (Ampea) <470 <500 - - -
7.1 Alluming MG non legato - Alu MG Non Alloy <100 <350 . B2
|72 Alluminio Legata < 5% Si - Alu Cast Alloy Si < 5% <180 <600 . a
P 7.3 Alluminio Legata > 5% <10 Si - Alu Cast Allay §i > 5% <10 <180 | <600 O =] =] 1
7.4 Alluminio Legato > 10% Si - Alu Cast Alloy §(>10% <180 <600 = EB = | [ |
|61 Termoplkastici - Thermaptastics - - -
m ; 6.2 Plastiche termoindurenti - Thermesattings plastics - - - - - -
6.3 Plastiche nnforzate - Fibre reinforced plastics - - - - - -
(Gruppi Materiali: 1- Acciaio 2 - Acciai Trattati 3- Ghise 4 - Leghe di Titanio 5 - Leghe di Nichel & - Leghe di Rame, Branza , Ottone 7 - Leghe di Alluminio & - Materie Plastiche
Groups: 1 - Steel 2 - Stinless Steel 3 - Cast Iron 4 -Titanum 5 - Nichel & Copper 7 - Al ium / b B - Plastics:

TECHNO THRED



Guida alla Scelta dell’Utensile

Tools choice Guide
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Ottimale - = UZ] > i
E [N I, T
Appropriata . & z 0 Ul F
z 2 g L L a)
Rs | §5 0 0 0
£S5 |58 1! L il
Materiale | Gruppo materiale et | = F F E
N.R. TIALN N.R. | TIALN N.R. TIALN
1.1 Acciaio Dolce Magnetico - Magnetic Soft lron <120 <400 . - . -
1.2 Acciaio da Costruzione - Structural Case Hardened Stest <200 <700 - -
1.3 Acciaio al Carbonio - Carbon Steel <250 | =850 | |
- 1.4 Accisio Legato - Alloy Steel <250 <850 | =]
1.5 Accialo Legato Temprato - Alloy Heat Treated Stee| <350 <1200 - -
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 HAC - Hardened Stes! o 58 HRC <600 | =2200 | a
2.1 Acciaio Inossidabile - Stainiess steel <250 <850 . ]
o 2.2 Austenico - Austenic <250 <850 . 0
2.2 Ferrico + Austenico - Ferritic Austenic <300 <1000 -
3.1 Ghisa lamedare - Grey Cast Iron <150 <500 | | B = . 0a
3.2 Ghisa lemellare trattata - Grey Cast iron heat treated #350 5300 | =500 51000 | O . |
3.3 Ghisa sferoidale - Spher Cast Iron 200-250]400-500 [ | . 0 . [
m 3.4 Ghisa sferoidale trattata - Sphere Cast lron heat treated <200 <700 - - -
3.5 Ghisa sferoidale trattata - Sphere Cast lron heat treated >200 =300 | »700 £1000 - -
3.6 Ghisa malleabile - Malleable Iron <200 <700 | = ® |
3.7 Ghisa Malleabile trattata - Mallezble Iron treated >200 5300 | >700 51000 jmm O
4.1 Titanio Mon Legato - Pure Titanium <200 <700 0
4.2 Titanio Legato - Titanium Alloys <270 <900 . [
4.3 Titanio Legato - Titanium Alloys >200 =300 | >800 £1250 . =]
5.1 Nichel non legato - Pure Nichel <150 <500 . [
5.2 Nichel legato - Niche! allays heat resistant <270 <900 @ ]
5.3 Nichel legata - Nichel alloys high heat resistant >200 =300 | >800 51250 . [ ]
6.1 Rame non legata - Non-alioy copper <100 <350 . -
© 6.2 Ottone, Bronzo - Shart chip brass, bronze, red brass <200 <700 . - . -
6.2 Cttene a truciolo lungo - bong chip brass <200 =700 . -
6.4 Bronza afta resistenza - Cu-Al-Fe allay (Ampco) <470 <500 - . -
7.1 Allumino MG nion legata - Als MG Mon Alioy <100 <350 ] a .
7.2 Alluminio Legato = 5% Si - Alu Cast Alloy Si £ 5% <180 <600 = | 6-—
~ 7.3 Mlluminio Legato = 5% <10 5 - AluCast Alloy S) 2 5% <10 <180 <600 . = [ [5 ]
| 7.4 Alluminio Legata = 10% S - Alu Cast Allay 81 210% <180 <600 . ] . &3
6.1 Termoplastici - Thermoplastics - - -
G‘D 6.2 Plastiche termoindurenti - Thermosettings plastics - - - -
6.3 Plastiche nnforzate - Fibre reinfarced plastics - - - -
Gruppi Materiahi 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 B - Materie Plastiche
Groups: 1 - Steel 2 - Stinkess Steel 3 - Cast Iron 4 -Titanium 5 - Nichel & -Copper 7 - Al £ ium & - Plastics
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Ottimale - = N Z )
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Appropriata . = 4 [ w
2 | @ 8] Onr
o2 8=
N©T L5 0 n- I
£S5 | g8 o FF
Materiale | Gruppo materiale AT lew F
N.R. TIALN N.R. | TIALN N.R. TIALN
1.1 Acciaio Dolce Magnetico - Magnetic Soft lron <120 <400 . -
1.2 Acciaio da Costruzione - Structural Case Hardened Stesf <200 <700 . -
1.3 Acciaio al Carbonio - Carbon Stee! <250 | =850 @) =]
1.4 Acrisio Legato - Alloy Steel <250 <850 . ||
- =
1.5 Accialo Legato Temprato - Alloy Heat Treated Stee| <3 50 <1200 . -
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 HAC - Hardened Stesl to 58 HRC <600 | =2200
2.1 Acciaio Inossidabile - Stainiess steel <250 <850
3] 2.2 Austenico - Austenic <250 <850
2.3 Ferrico + Austenico - Ferritic Austenic <300 <1000 . -
3.1 Ghisa lamedare - Grey Cast Iron <150 <500 | | Oa a . ||
3.2 Ghisa lamellar trateats - Grey Cast fron heat treated »3504300 | >500 <1000| [ =] [ ] [ |
3.3 Ghisa sferoidale - Spher Cast Iron 200-250]400-500 | [ . [
12} 3.4 Ghisa sferoidale trattata - Sphere Cast Iron heat treated <200 <700 | | 0 i | . |
3.5 Ghisa sferoidale trattata - Sphere Cast Iron heat treated >200 =300 | >700 <1000 - -
3.6 Ghisa malleabile - Malleable Iron <200 <700 = | =8
3.7 Ghisa Mlleabile trattata - Mallezble Iron treated =200 5300 | >700 51000 mm |
4.1 Titanio Mon Legato - Pure Titanium <200 <700
4.2 Titanlo Legato - Titanium Alloys <270 <900
4.3 Titanio Legato - Titanium Alloys >200 <300 | >900 <1250
5.1 Michel non legato - Pure Nichel <150 <500 || | O = .
5.2 Nichel legata - Niche! alloys heat resistant <270 <900 | = =] O
5.3 Nichel legata - Nichel alioys high heat resistant >200 5300 | >300 <1250 a a [ ]
6.1 Rame non legato - Non-alloy copper <100 $350 - . - -
© 6.2 Ottone, Bronzo - Shart chip brass, bronze, red brass <200 <700 - - - - . -
6.2 Ctiene a truciolo lungo - kong chip brass $200 =700 - - . -
6.4 Bronza afta resistenza - Cu-AlFe allay (Ampeo) <470 <500 - - - . -
7.1 Allumin MG non legata - Alu MG Non Alloy <100 <350 | B 0 [ ) i |
7.2 Aluminio Legata € 5% Si - Alu Cast Alloy Si < 5% <180 <600 [ = || O . ]
L 7.3 Aluminio Legato > 5% <10 §1 - Alu Cast Alloy Sl 2 5% <10 <180 <600 [ | [ Jus | [ . [ua ]
7.4 Alluminic Legate = 10% Si - Alu Cast Alloy Si 210% <180 <600 [ | 0 0 =] . [ i |
6.1 Termopikastic: - Thermaoplastics - - - - . -
m 6.2 Plastiche termoindurenti - Thermosettings plastics - - - - . -
6.3 Plastiche nnforzate - Fibre reinfarced plastics . - - - . -
(Gruppi Materiali; 1- Acciaio 2 - Acciai Trattati 3- Ghise 4 - Leghe di Titanio 5 - Leghe di Nichel & - Leghe di Rame, Bronzo , Ottone 7 - Leghe di Alluminio B - Materie Plastiche
Groups: 1 - Steel 2 - Stinkess Steel 3 - Cast Iron 4 -Titanium 5 - Nichel & -Copper 7 - Al ium / Mag & - Plastics
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Metodi di Fresatura di Filetti
Methods of Milling the Threads

Filetto Destro Esterno
Fresatura in Discordanza

Righthand thread
Discordance Milling

Filetto Sinistro Esterno
Fresatura in Discordanza

Lefthand thread
Discordance Milling

Filetto Destro Esterno
Fresatura in Concordanza

Righthand thread
Accordance Milling

Filetto Sinistro Esterno
Fresatura in Concordanza

Lefthand thread
Accordance Milling

t 'e '¢c/hin o

Filetto Destro Interno
Fresatura in Discordanza

Right-hand thread
Discordance Milling

Filetto Sinistro Interno
Fresatura in Discordanza

Lefthand thread
Discordance Milling

Filetto Destro Interno
Fresatura in Concordanza

Righthand thread
Accordance Milling

Filetto Sinistro Interno
Fresatura in Concordanza

Lefthand thread
Accordance Milling



Prefori di filettatura
Premilling Holes

FILETTATURA AMERICANA FILETTATURA WITHWORTH W FILETTATURA METRICA FILETTATURA METRICA
A PASSO GROSSO ISO A PASSO GROSSO ISO A PASSO FINE
Maschiatura diam. punta Maschiatura diam. punta Maschiatura diam. punta Maschiatura diam. punta
interno interno interno interno
max. diam. max. diam. max. diam. max. diam.
UNC mm. mm. w mm. mm. M mm. mm. M mm. mm.
4-40 2,385 2,35 3/32 x 48 1,910 1,85 1,6 x 0,35 1,321 1,25 3 x 035 2,721 265
5-40 2,697 2,65 1/8 x40 2590 2,55 1,8 x 0,35 1,521 1,45 4 x05 3599 35
6-32 2,806 2,85 5/32 x 32 3211 3.2 2 x04 1679 1,6 5 x05 4599 45
8-32 3531 35 3/16 x24 3,744 3,7 2 x 045 1,838 1,75 6 x 075 5378 52
10-24 3962 39 7/32 x24 4538 45 25 x 045 2,138 2,05 7 x075 6378 62
12-24 4597 4,5 1/4 x20 5,224 5,1 3 x05 2599 25 8 x 075 7153 72
1/4-20 5,268 5,1 5/16 x18 6,661 65 35 x 0,6 3010 29 8 x 1 7153 7
5/16-18 6,734 6,6 3/8 x16 8,052 79 4 x07 3422 33 9 x1 8,163 8
3/8-16 8,164 8 7/16 x14 9,379 9,2 45 x 0,75 3,878 3,7 10 x 0,75 9,378 9,2
7/16-14 9,550 9,4 1/2 x12 10,610 10,5 5 x 08 4334 42 10 x 1 9,163 9
1/2-13 11,013 10,8 9/16 x12 12,176 12 6 x1 5153 5 10 x 1,25 8912 88
9/16-12 12,456 12,2 5/8 x11 13,598 13,5 7 x1 6,163 6 11 x 1 10,153 10
5/8-11 13,868 13,5 3/4 x10 16,538 16,5 8 x 125 6912 68 12 x 1 11,1563 11
3/4-10 16,833 16,5 7/8 x9 19,411 19,25 9 x 125 7912 78 12 x 1,25 10,912 108
7/8-9 19,748 195 1 x8 22,185 22 10 x 1,5 8676 85 12 x 1,56 10676 105
17-8 22,598 22,25 11/8x7 24,879 24,75 11 x 15 9676 95 14 x 1 13,153 13
11/8-7 25,349 25 11/4%x7 28,054 28 12 x 1,75 10,441 10,2 14 x 1,256 12912 128
11/4-7 28524 28 13/8x6 30,555 30,5 14 x 2 12,210 12 14 x 15 12,676 125
13/8-6 31,120 305 11/2x6 33,730 335 16 x 2 14,210 14 15 x 1 14,153 14
11/2-6 34,295 34 15/8x5 35,921 335 18 x 25 15744 155 15 x 1,56 13,676 135
13/4-5 39814 395 13/4x5 39,096 39 20 x 25 17,744 175 16 x 1 15,163 15
2-41/2 45598 45 17/8x4 1/2 41,648 415 22 x 25 19,744 195 16 x 1,6 14,676 145
2) x4 1/2 44,823 44,5 24 x 3 21,252 21 18 x 1 17153 17
27 x 3 24,252 24 18 x 156 16,676 165
FILETTATURA AMERICANA FILETTATURA WITHWORTH W 30 X 35 26,771 26,5 18 x 2 16,210 16
A PASSO FINE 33 x 35 29771 295 20 x 1 19,153 19
Maschiatura diam. punta Maschiatura diam. punta 36 X 4 32270 32 20 X 15 18.676 185
interno interno ’ ’ ! ’
max.  diam. max.  diam. 39 x 4 35,270 35 20 X 2 18,210 18
UNF mm. mm. GAS mm. mm. 42 X 45 37,799 375 22 X 1 21,153 21
4-48 2,459 24 1/8 x28 8,848 8,8 45 X 45 40,799 40,5 22 X 15 20,676 20,5
5-44 2,741 2,7 1/4 x19 11,890 11,8 48 X 5 43,297 43 22 x 2 20,210 20
6-40 3,023 2,95 3/8 x19 15395 15,25 52 X5 47,297 47 24 X 1 23,1563 23
8-36 3,607 3,5 1/2 x14 19,172 19 24 X 15 22676 225
10-32 4,166 4,1 5/8 x14 21,128 21 24 x 2 22,210 22
12-28 4,724 4,7 3/4 x14 24,658 245 FILETTATURA 25 x 1 24,153 24
1/4-28 5580 55 7/8 x14 28418 28 GAS CONICA 25 x 1,6 23,676 235
5/16-24 7,038 6,9 1 x11 30,931 30,5 Maschiatura punta 26 x 1,5 24,676 24,5
3/8-24 8,626 85 11/4x11 39592 395 "n'fr'n“_- 27 x 15 25676 255
7/16-20 10,030 9,9 11/2x11 45,485 45 GAS 27 x 2 25210 25
1/2-20 11,618 11,5 13/4x11 51,428 51 28 x 1,5 26676 265
/8 x 28 8,10 30 x 1,5 28676 285
9/16-18 13,084 12,9 2 x11 57296 57 x 1, . ,
1/4 x 19 10,70
5/8-18 14,671 14,5 21/4x11 63,392 63,30 30 x 2 28,210 28
S/EMBEIC] [ER25 32 x 1,5 30,676 305
3/4-16 17,689 175 23/8x11 67080 67 172 x 14 1770 x 1, j .
7/8-14 20,663 20,5 21/2x11 72,866 72,8 - 33 x 2 31,210 31
3/4 x 14 23
=12 23,569 23,25 23/4x11 79216 79,1 35 x 15 33676 335
NN 25 36 x 1,5 34,676 345
11/8-12 26,744 265 3 x11 85566 855 eI : ,
11/4 x 11 376
11/4-12 29,919 295 31/4x11 91662 91,5 36 x 2 34,210 34
11/2x 11 435 36 x 3 33052 33
13/8-12 33,094 33 31/2x11 98,012 98 5 < 11 55 X ,
11/2-12 36,269 36 33/4x11 104,362 104 38 x 15 36676 365
4 x11 110,712 1105 39 x 3 36,252 36
40 x 1,5 38676 385
42 x 1,5 40676 405
45 x 1,5 43676 435
50 x 1,5 48676 485

FILETTATURA
CONICA NPT

Maschiatura punta
diam.
mm.
NPT
1/8 x 27 8,10
1/4 x 18 10,70
3/8 x 18 14,25
1/2 x 14 17,70
3/4 x 14 23
1 x 11 1/2 29
11/4 x 11 1/2 376
11/2x 11 1/2 435
2 x 11 1/2 55
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Tipologia e dimensionalita delle filettature
piu utilizzate
Dimensions of most common kind of threads

Filetti metrici ISO Filetti per tubi eletirici DIN 40 430
H =
8 BO° ‘H Iy
| | 5
E\l’ dg' ; : 4 "E-
f X253
H = 0.88603.P
ha = 0,61343.P ds = d-[2. ho) \gn
d= = d-[0,6495.P) roo= -EL =0,14434 . P Filetto esterno [tubo]
- 0,107 .P
P-254 | I g'sa5678.p
o o 7 L = A ° .
Filetti UNF - UNC H 08H=04767 . P

Filetti trapezoidali ISO DIN 103

TR MT
I

H = 0,86603.P da = d-[2.ha)
ha = 0,61343.P M = 0,10825.P )
do = d-(06495.P) re = 01443 .P sez| Wi/ 7
EC J ’
££ )
g8 |k : %%
° ° ° ge s Filetto masehio D,
Filetti Withworth BSW, BSF, BSPP  |is . 0
Q
H o—F ] 5
E ; o i 3
D = d-2H1=d-P Da = d+ 2ac
Hi = 05.P d3 = d-2hs
H Hi = Hh+8c=05.P+8c d2 = Do=d-2z2=d05,P
d hs = Hi+ac=05.P+ac ac = dJeu/Gioco
Y - - 0.25 =] =m R1 = max. 0.5 ac
2 Rz = max ac
H = 0,96048 . P da = d-(2.hy
hs = 0,64033.P r = 0.13733.P
de = d-ha
Filetti tondi DIN 405
Filetti americano GAS conici, NPT J
H
2
d EN
H
2
H = 0,B66025.P Y v
hs = 0,8000.P
B e H = 1,86603.P ds. = d-[2.hy
hs = 05.P r = 0,23851.P
d: = d-hs b = 0,68301.P
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Modifiche apportabili su richiesta
alla produzione Standard
Possible Modifications on Standard Production

Canaline di Lubrificazione - Cooling Ducts

Adatte per lavorazione fori passanti, permettono un miglior raffreddamento su
utensili filetta e smussa e fora filetta smussa.

For the workmanship of passing holes, they grants a better lubrication for

threading and chamfering tools, and on thrillers.

Scarico Assiale - Recessed Neck

~ Adatto per utensili che non smussano. Possibilita di ottenere lunghezze di
filettatura maggiori.
Only for tools that don't make chamfering operations. Suitable for longer depth

threads.

Viene realizzato alla fine della parte filettante, dalla parte del gambo. Elimina il filetto.
incompleto, e la bava all'uscita del filetto.

Made at the end of the threading, by the shank side. It removes the incompleat thread with
is burr.

Smusso Frontale - Face Chamfer

Smusso frontale per svasatura ad interpolazione del preforo, anche nel caso di un foro di fusione.
Realizzabile con taglienti in testa, per la fresatura piana circolare del fondo di un foro di fusione.
Face chamfer, for circular chamfering, of the thread hole and/or for precast holes.

Additional cutting face, for circular face milling and/hore for precasting holes.

Modifiche apportabili al Gambo - Shank Modifications

Weldon@ 6 - 20 Weldon @ 25 - 32 Wistle Notch

3 - % g%:ﬁ’_’ﬁg

-
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Fresa a filettare a suddivisione

irregolare dei denti
Threading mills with irregulat theet division

(270°) rE2rEe)

(o) (8E

Il VANTAGGI
« NON PIU VIBRAZIONI
« NON PIU DISTORSIONI
« NON PIU CONICITA

« PIU DURATA
* PIU PRECISIONE _
* PIU PRODUTTIVITA

La geometria HPT, verra-applicata alla maggior parte delle frese a filettare presenti a catalogo.
| prodotti con questa geometria sono indicati dal loge HPT presente in alto a sinistra della pagina.

B ADVANTAGES

* NO MORE VIBRATIONS
*NO MORE DISTORTIONS
* NO MORE TAPER

* LONGER TOOL LIFE
* MORE PRECISION
* MORE PRODUCTIVITY

HPT geometry will be applied to the biggest part of the threading mills at catalogue.
You can identify the products with this geometry, following the HPT logo at the left side
on the top of the page.

HIGH PERFORMANCE THReAD
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Fresa a filettare in MDI

Fresa a filettare per produrre filettature interne ed esterne Dx e Sx.
Per evitare errori sul profilo di filettature interne & necessario che il diametro della fresa
non sia maggiore dei 2/3 del diametro del filetto da fresare per i passi grossi, mentre & 3/4 per i passi fini.

I B CICLO DI LAVORO

CON FRESE A FILETTARE

= SEQUENCE WORK

WITH THREADING MILLS

H B Entrata in lavoro a 90°
L'entrata a 90° & consigliata dove ci sia un differenza

relativamente grande

tra il diametro del preforo e quello della fresa.

B B Entrata in lavoro a 180°
L'entrata a 180° garantisce in entrata di lavoro
un minor sforzo sulla fresa evitando cosi vibrazioni
e distorsioni nella geometria del filetto
poiché la parte di circonferenza della fresa
a contatto con il pezzo da lavorare forma un angolo
pil ampio. questa & la condizione ottimale di entrata.

Esempio di programmazione CNC per Frese a Filettare
Example of CNC program for threading mill

Filettatura da eseguire: M8 x 1,25
Lunghezza di Filettatura: 16,8 mm.
Utensile Utilizzato:

TECHNO THREAD d. 6 ISO-N P.1.25
F.C. TIALN Cod.TT06125000003
Materiale lavorato: Ghisa Lamellare
Vc: 80 mt.min

Fz: 0,04 mm

Filettatura in concordanza: Taglio destro
Tipo di Controllo numerico: DIN66025

PROGRAMMA CNC
N10 G54 G90 GOO X0 YO Z2 $S4244 T01 M03

Posizionamento dell’utensile sul foro
N20 G91 Z-19.1125 Inserimento dell’utensile nel foro
N30 GO1Y0.625 F509 Allontanamento dell’utensile dal centro

N40 G41 GO1 X3.375 YO Scostamento dellutensile verso il punto
di partenza

N50 G03 X-3.375 Y3.375 20.3125 1-3.375 JO Avvicinamento in entrata
N60 G03 X0 YO Z1.25 10 J-4 Fresatura a filettare

N70 G03 X-3-375 Y-3-375 Z0.3125 10 J-3-375 Uscita dal filetto

N80 GO0 G40 X3.375 Y-0.625 Scostamento dell’utensile verso il centro

N90 G90 Z2 Uscita dell’utensile dal foro
TECHNO THREAD
®
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Note tecniche
Technical notes

IR PRESUPPOSTI PER L’UTILIZZO DI FRESE F, FS, FFS
o Utilizzare una fresatrice CNC con controllo continuo del percorso in 3D.
* Utilizzare una macchina dotata di elevata stabilita.
¢ Utilizzare una macchina con elevato numero di giri (15000 giri/min).
¢ Utlizzare una macchina con concentricitd minore di 0,015 mm.
¢ Utilizzare una macchina con passaggio del lubrorefrigerante attraverso il mandrino.
¢ Utilizzare uno staffaggio del pezzo piv rigido possibile.

VANTAGGI

* Tempi di lavorazione ridotti grazie alle piv alte velocitd di taglio.

* Possibilita di realizzare filetti dello stesso passo su una vasta gamma di diametri.

* Possibilita di realizzare filetti destri e sinistri in fori ciechi e passanti con la stessa fresa.
* Possibilita di oftenere filettature di qualsiasi tolleranza.

® Eccellente finitura della superficie del filetto.

* Esatte profondita di filettatura.

* Possibilita di filettare fino alla massima profondita nei fori ciechi.

* Truciolo corto e quindi nessun problema di evacuazione

* Consumi energetici ridotti.

PRESUPPOSITIONS TO UTILIZE F,FS,FFS MILLINGS

* To utilize a CNC milling machine with continuos control in 3D path.

*To utilize a high stability milling machine.

*To utilize a milling machine with a high number of revolutions (15000 rev/min).
* To utilize a milling machine with a concentricity less than 0,015 mm.

* To utilize a milling machine with coolant throught the spindle.

* To utilize the most rigidity way fo clamp the workpiece.

ADVANTAGES

* Reduced working time thanks higher cutting speeds.

* Possibility to realize threads with the same pitch on a wide range of diameters.

* Possibility to realize right and left threads in blind and through holes with the same tool.
* Possibility to obtain all tolarance threads.

® Excellent thread finish surface.

* Precise thread depth.

® Possibility to thread up to the maximum depth.

* No chip removal problems becuse shot milling chips are produced.

* Saving on energy

TECHNO THREAD @



Problemi, possibili cause e possibili soluzioni

nell’vtilizzo di frese a filettare
Problems, possible causes and solutions in threading milling

PROBLEMA
PROBLEM

POSSIBILE CAUSA
POSSIBLE CAUSE

POSSIBILE SOLUZIONE
POSSIBLE SOLUTION

Vibrazioni durante
la lavorazione

Vibrations during
the workmanship

e Errati Parametri di taglio
® Bloccaggio dell’utensile non idoneo

e Errata geometria dell’utensile utilizzato

e Unsuitable cutting parameters
e Unsuitable tool holder
e Unsuitable tool geometry

e Controllare velocita di taglio e avanzamenti
e Controllare bloccaggio utensile
e Utilizzare utensile con geometria elicoidale

e Check cutfing speed and feed
e Check tool holder
4 Using spiro/ flutes helix tool

Scarsa qualita nella superfice
del filetto lavorato

Bad surface quality
on work piece

® Vibrazioni
e Parte filettata troppo lunga

* Errata geometria dell’utensile utilizzato

e Vibrations

e Tool overhang foo long
e Unsuitable tool holder

e Unsuitable tool geometry

* Aumentare velocita di taglio e ridurre
avanzamenti

* Controllare bloccaggio utensile

e Utilizzare utensile con geometria elicoidale
e parte filettata pit corta

® Increase cutfing speed and reduce feed
e Check tool holder

e Using spiral flutes helix tool and shorter
threading length

Il tampone passa-non passa
non si adatta alla filettatura

Thread go and non-go
gauging doesn't fit

e Filettatura troppo stretta
e Trucioli incollati nella parte filettata

e Thread too small
e Chips glued in thread

e Controllare programma di filettatura

* Ridurre la compensazione del raggio nel
programma di filettatura

* Migliorare la refrigerazione utensile

e Checking CNC tool program
e Reduce tool radius in CNC fool program
e Improve fool cooling

Filettatura conica

Tapered thread

® Bloccaggio dell’utensile non idoneo
¢ Avanzamento troppo elevato

e Unsuitable tool holder
e Thread milling Feed too high

e Controllare bloccaggio utensile
* Ridurre avanzamento

e Check tool holder
e Reduce thread milling feed

Eccessiva usura dell’utensile

Excessive fOO/ wear

¢ Bloccaggio dell’utensile non idoneo
e Errati parametri di taglio
e Parte filettata troppo lunga

e Unsuitable cutting parameters
e Unsuitable tool holder
e Tool overhang foo long

e Controllare bloccaggio utensile

e Ridurre velocita di taglio e aumentare
avanzamento

e Utilizzare utensile con parte filettata pit corta
e Utilizzare utensile rivestito

e Check tool holder

e Reduce cutting speed and increase feed
e Using tool with shorter threading length
e Using a coated tool

Trucioli di lavorazione incollati
al profilo utensile

Chips glued at thread profile

e Scarsa lubrificazione
e Errati parametri di taglio

e Poor Coolant
e Unsuitable cutting parameters

* Migliorare la lubrificazione

(utilizzando utensile con fori di lubrificazione
sul tagliente)

e Ridurre avanzamento

e Improve coolant situation
(using a tool with radial coolant holes)
e Reduce feed

22>
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Velocita di taglio e avanzamenti
Cutting speed and feed advance

Non rivestita - Uncoated Rivestita X-TOP - Coated X-TOP
Materiale | Gruppo materiale Ve Fz Ve Fz

1.1 Accigio Dolce Magnetico - Magretic Soft ion 40-80 0,04 0,10 70-140 0,04 0,10
1.2 Acciaio da Costruzione - Structural Case Hardened Steel 40-80 0,04 0,10 70-140 0,04 0,10
1.3 Accigio al Carbonia - Carbon Steel 30-60 0,03 0,08 50-100 0,03 0,08
1.4 Acciio Legata - Alloy Steel 30-60 0,03 0,08 40-80 0,03 0,08
- 1.5 Accigio Legato Temprato - Alloy Heat Treated Stesl 20-40 0,02 0,08 40-80 0,02 0,08
1.6 Accigio Legato Temprato - Alloy Heat Treated Stesl 20-40 0,02 0,05 40-80 0,02 0,05
1.7 Acciaio Legato 45 HRC - Hardened Steel to 45 HRC 20-40 0,02 0,05 40-80 0,02 0,05
1,8 Accisio Legato 58 HRE - Hardened Stesl to 58 HRC 20-40 0,02 0,05 40-80 0,02 0,05
2.1 Acciaio Inossidabile - Stainless steel 20-40 0,02 0,05 40-60 0,02 0,05
o 2.2 Austenico - Austenic 20-30 0,02 0,05 30-40 0,02 0,05
2.3 Ferrico + Austenico - Ferritic Austenic 20-30 0,02 0,05 30-40 0,02 0,05
3.1 Ghisa lameliare - Grey Cast Iron 70-100 0,04 0,10 80-150 0,04 0,10
3.2 Ghisa lamellare trattata - Grey Cast bron heat treated 70-100 0,04 0,10 80-150 0,04 0,10
3.3 Ghisa sferoidale - Spher Cast fron 70-100 0,04 0,10 80-120 0,04 0,10
L) 3.4 Ghisa sfercidale trattata - Sphere Cast Iran heat treated 60-80 0,03 0,08 70-100 0,03 0,08
3.5 Ghisa sfercidale trattata - Sphers Cast ron heat treated 60-80 0,03 0,08 70-100 0,03 0,08
3.6 Ghisa mallesbilz - Mallzable Iron 60-80 0,03 0,08 70-100 0,03 0,08
3.7 Ghisa Malleahile trattata - Malleable Iron treated 60-80 0,03 0,08 70-100 0,03 0,08
4,1 Titanio Man Legato - Pure Titanium 30-50 0,03 0,10 40-80 0,03 0,10
4,2 Titanio Legata - Titanium Alloys 20-40 0,03 0,08 30-70 0,03 0,08
4,3 Titanio Legata - Titanium Allays 20-40 0,03 0,08 30-70 0,03 0,08
5.1 Nichel nan legata - Pure Nichel 30-50 0,02 0,08 40-80 0,02 0,08
5.2 Niche! legate - Nichel alloys heat resistant 20-40 0,02 0,08 30-60 0,02 0,08
5.3 Nichel legata - Nichel alloys high heat resistant 15-25 0,02 0,08 20-40 0,02 0,08
6.1 Rame non legato - Non-alloy copper 100-200 0,05 0,12 140-300 0,05 012
© 6,2 Ottone, Branzo - Shart chip brass, bronze, red brass 100-200 0,05 012 140-300 0,05 012
6,3 Ottone a truciol lunga - long chip brass 100-200 0,05 0,14 140-400 0,05 0,14
6,4 Bronzo alta resistenza - Cu-Al-Fe allay (Ampco) 70-120 0,04 0,10 100-200 0,04 0,10
7.1 Alluming MG non legato - Alu MG Man Allay 100-300 0,03 0,12 100-400 0,03 012
7.2 Attuminio Legato < 5% Si - Alu Cast Alloy 5i 5 5% 100-300 0,03 012 100-400 0,03 0,12
it : 7.3 Alluminio Legato = 5% < 10 5i- Alu Cast Alloy Si 2 5% <10 100-250 0,03 0,12 100-350 0,03 0,12
7.4 Alluminic Legato = 10% Si - Alu Cast Allay 5i 210% 80-200 0,03 0,10 80-250 0,03 0,10
6.1 Termopikastici - Thermoplastics 80-100 0,04 0,10 90-120 0,04 0,10
9] 6.2 Plastiche termoindurenti - Thermasettings plastics 80-100 0,04 0,10 90-120 0,04 0,10
6.3 Plastiche rinforzate - Fibre reinforced plastics 40-60 0,04 0,10 60-80 0,04 0,10

VC=Velocita di taglio in mm. Fz=Avanzamento al dente in mm.
VC=Cutting speed in mm. Fz=Milin feed in mm/tooth.
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F fil in metall integral .. . ==l -
I} Fresea ettare in metallo duro integrale, o E//Y %bﬂ% .

senza foro di lubrificazione centrale, . = ;

per lavorazioni generiche. SRR 70 L’,,‘/ = ~
== Solid carbide threading mill, A Z77-4

without coolant hole,
for generic wokmanship.

T ] S S
2 ||I,||_“"1'J‘_I'“LL‘IJIIL_

m—i_“U““Hl II
AR r e —

ISO

Non rivestita Prezzo Rivestita X-TOP Prezzo

Pmm D2 D L L2 y 4 Zi Codice € Codice €
0,40 0,4 4 55 4,00 2 11 TT01504000001 101,00 TT01504000002 110,00
0,40 1,8 4 55 4,80 2 13 TT01804000001 101,00 TT01804000002 110,00
0,45 1,6 4 55 4,05 2 10 TT01604500001 101,00 TT01604500002 110,00
0,45 1,75 4 55 4,95 2 12 TT01754500001 101,00 TT01754500002 110,00
0,50 2,3 4 55 5,50 3 10 1702305000001 101,00 T1T02305000002 110,00
0,50 3 6 75 7,50 3 16 TT03050000001 112,00 T1T03050000002 123,00
0,50 4 6 75 10,00 3 21 TT04050000001 112,00 T1T04050000002 123,00
0.70 3 6 75 7,70 3 12 TT03070000001 112,00 T1T03070000002 123,00
0,75 3,5 6 75 9,75 3 14 TT03507500001 112,00 TT03507500002 123,00
0.80 4 6 75 12,00 g 16 TT04080000001 112,00 T1104080000002 123,00

1.0 4.8 6 75 16,00 3 17 TT04810000001 112,00 T17T04810000002 123,00
1.0 6 6 75 20,00 g 21 TT06100000001 109,00 TT06100000002 121,00
1.0 8 8 75 22,00 3 23 TT08100000001 124,00 TT08100000002 140,00
1.0 10 10 80 25,00 4 26 TT10100000001 153,00 TT10100000002 171,00
1.0 12 12 80 30,00 4 31 TT12100000001 203,00 TT12100000002 226,00
1.25 6 6 75 20,00 3 17 TT06125000001 109,00 TT106125000002 122,00
1.25 8 8 75 22,50 3 19 TT08125000001 124,00 T108125000002 139,00
1.25 10 10 80 25,00 4 21 TT10125000001 153,00 TT110125000002 171,00
1.50 6 6 75 19,50 3 14 TT06150000001 107,00 TT06150000002 118,00
1.50 8 8 75 22,50 3 16 TT08150000001 120,00 TT08150000002 134,00
1.50 10 10 80 25,50 4 18 TT10150000001 147,00 TT10150000002 163,00
1.50 12 12 80 30,00 4 21 TT12150000001 195,00 1712150000002 217,00
1.75 8 8 75 22,75 3 14 TT08175000001 120,00 T1T08175000002 134,00
2.0 8 8 75 22,00 3 12 TT08200000001 120,00 T1T08200000002 134,00
2.0 10 10 80 26,00 4 14 TT10200000001 147,00 T1T10200000002 163,00
2.0 12 12 80 30,00 4 16 TT12200000001 195,00 1712200000002 217,00

Nota: Z = numero dei taglienti - Zt = numero di creste utili per singolo tagliente

Altri diametri e misure a richiesta + Other size are available on request

TECHNO THREAD
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Frese a filettare in metallo duro integrale, N | (]
- senza foro di lubrificazione oentraI:,g g - E /’Y § ;ﬁ ; e,
_per lavorazioni generiche. g L 70 E = )
&= Solid carbide threading mill, £77-49
without coolant hole,
for generic wokmanship.
:'._II'. ..—l’}“u’”ﬂﬁ"‘“ﬁ_ ] 3
GAS
Non rivestita Prezzo Rivestita X-TOP Prezzo
filx1” D2 D L L2 Y 4 Z Codice € Codice €
28 6 6 75 19,95 3 23 TT06285500001 112,00 TT06285500002 123,00
19 8 8 75 21,39 3 17 TT08195500001 124,00 TT08195500002 139,00
19 10 10 80 25,40 4 20 TT10195500001 152,00 TT10195500002 171,00
19 12 12 80 29,41 4 23 TT12195500001 204,00 TT12195500002 226,00
14 12 12 80 30,84 4 18 TT12145500001 204,00 TT12145500002 226,00

Nota: Z = numero dei taglienti - Zt = numero di creste utili per singolo tagliente

Altri diametri e misure a richiesta + Other size are available on request

TECHNO THRED
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I B Frese a filettare in metallo duro integrale, . . . T -

. iy . - - /\/. = L
senza foro di lubrificazione centrale, Dj £ ;
per lavorazioni generiche. SRR 70 L/,l, = ~

== Solid carbide threading mill, A Z77-4

without coolant hole,
for generic wokmanship.

i HI'MWM_ -
e N _‘_L|||'|||| = STt T
J_THTTW%W?JCW |

A

UN

Non rivestita Prezzo Rivestita X-TOP Prezzo

filx1” D2 D L L2 y 4 Zi Codice € Codice €
32 3,3 6 75 7,94 3 11 TT03332600001 112,00 TT03332600002 123,00
32 3,8 6 75 9,58 3 13 TT03832600001 112,00 TT03832600002 123,00
28 4 6 75 11,79 3 14 TT04286000001 112,00 TT04286000002 123,00
27 6 6 75 19,76 3 22 TT06276000001 112,00 TT06276000002 123,00
24 3 6 75 11,64 3 12 TT03246000001 112,00 T1T03246000002 123,00
24 6 6 75 20,11 3 20 1106246000001 112,00 T1706246000002 123,00
20 4 6 75 11,43 3 10 TT04206000001 112,00 T17T04206000002 123,00
20 8 8 75 21,59 3 18 TT08206000001 124,00 T1708206000002 139,00
18 4.8 6 75 15,52 3 12 TT04818600001 112,00 T1704818600002 123,00
18 10 10 80 25,4 4 19 TT10186000001 153,00 T1710186000002 171,00
18 12 12 80 29,63 4 22 TT12186000001 204,00 TT12186000002 226,00
16 6 6 75 20,64 g 14 TT06166000001 107,00 TT06166000002 118,00
16 12 12 80 30,16 4 20 TT12166000001 204,00 TT12166000002 226,00
13 8 8 75 21,49 g 12 TT08136000001 120,00 T108136000002 134,00
14 8 8 75 21,77 3 13 TT08146000001 120,00 TT108146000002 134,00
12 10 10 80 25,4 4 13 TT10126000001 147,00 TT110126000002 163,00
11 10 10 80 25,4 4 12 TT10116000001 147,00 TT10116000002 163,00
10 12 12 80 30,48 4 13 TT12106000001 195,00 TT12106000002 217,00

Nota: Z = numero dei taglienti - Zt = numero di creste utili per singolo tagliente

Altri diametri e misure a richiesta + Other size are available on request
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HPT

I N Frese a filettare in metallo duro integrale,

con foro di lubrificazione centrale,

per lavorazioni generiche.

== Solid carbide threading mill,
with central coolant hole,
for generic workmanship.

ISO

Pmm D2 D L
0.80 4 o) 75
1.0 4.8 o) 75
1.0 6 6 75
1.0 8 8 75
1.0 10 10 80
1.0 12 12 80
1.0 14 14 100
1.0 16 16 100
1.0 20 20 105
1.25 6 6 75
1.25 8 8 75
1.25 10 10 80
1.50 6 o) 75
1.50 8 8 75
1.50 10 10 80
1.50 12 12 80
1.50 14 14 100
1.50 16 16 100
1.50 20 20 105
1.50 25 25 130
1.50 32 32 155
1.75 8 8 75
2.0 8 8 75
2.0 10 10 80
2.0 12 12 80
2.0 14 14 100
2.0 16 16 100
2.0 20 20 105
2.0 25 25 130
2.0 32 32 155
2.5 14 14 100
2.5 16 16 100
3.0 16 16 100
3.0 20 20 105
3.0 25 25 130
3.0 32 32 155
3.5 20 20 105
3.5 25 25 130
4.0 25 25 130

L2
12,00
16,00
20,00
22,00
25,00
30,00
35,00
38,00
41,00
20,00
22,50
25,00
19,50
22,50
25,50
30,00
34,50
37,50
40,50
49,50
65,00
22,75
22,00
26,00
30,00
34,00
38,00
42,00
50,00
66,00
35,00
37,50
39,00
42,00
51,00
66,00
42,00
49,00
48,00

OO UL LLULUULOOCCLUURNDNWWOOLOOULUOUANANWWLWONWWLWOLOUONDNWWWWN

Zt
16
17
21

23
26
31

36
39
42
17
19
21

14
16
18
21

24
26
28
34
44
14
12
14
16
18
20
22
26
34
15
16
14
15
18
23
13
15
13

70 %"’ ?. E_;
FRE: L-1-6
7 -\Wmamwwwlrf —
Non rivestita Prezzo Rivestita X-TOP Prezzo
Codice € Codice €

TT04080000000 116,00 TT04080000003 129,00
TT04810000000 116,00 TT104810000003 129,00
TT06100000000 115,00 TT06100000003 129,00
TTO8100000000 131,00 TT08100000003 146,00
TT10100000000 160,00 TT10100000003 178,00
TT12100000000 215,00 TT712100000003 239,00
TT14100000000 256,00 TT14100000003 286,00
TT16100000000 296,00 TT16100000003 329,00
TT20100000000 369,00 T720100000003 412,00
TT06125000000 116,00 TT06125000003 129,00
TT08125000000 132,00 TT08125000003 146,00
TT10125000000 160,00 TT10125000003 178,00
TT06150000000 112,00 TT06150000003 124,00
TT08150000000 127,00 TT08150000003 142,00
TT10150000000 154,00 TT10150000003 171,00
TT12150000000 215,00 TT712150000003 239,00
TT14150000000 256,00 TT114150000003 286,00
TT16150000000 296,00 TT16150000003 329,00
TT20150000000 369,00 T120150000003 412,00
TT25150000000 440,00 T125150000003 491,00
TT32150000000 618,00 T132150000003 686,00
TT08175000000 127,00 TT108175000003 142,00
TT08200000000 127,00 TT108200000003 142,00
TT10200000000 154,00 TT110200000003 171,00
TT12200000000 205,00 TT12200000003 228,00
TT14200000000 247,00 TT114200000003 274,00
TT16200000000 284,00 TT116200000003 317,00
TT20200000000 369,00 T720200000003 412,00
TT25200000000 440,00 T725200000003 491,00
TT32200000000 618,00 T732200000003 686,00
TT14250000000 247,00 TT714250000003 274,00
TT16250000000 284,00 TT116250000003 317,00
TT16300000000 273,00 TT16300000003 303,00
TT20300000000 354,00 T720300000003 394,00
TT25300000000 423,00 T725300000003 470,00
TT32300000000 594,00 TT132300000003 660,00
TT20350000000 343,00 TT120350000003 382,0