TYPHOON TA-HTA-4HTA

HIGH PERFORMANCE - GENERAL PURPOSE

# The tool of choice for multi-purpose drilling on ISO P, M, K
below 1100 N/mm?.

() La soluzione ideale per la foratura di materiali ISO P, M, K
sinoa 1100 N/mm?.

® Die optimale Lésung fur das Bohren der Materialien
ISO P, M, K bis zu 1100 N/mm?.

() La solution idéale pour le percage de matériaux ISO P, M, K
jusqu’a 1100 N/mm?.

© La solucién ideal para el taladro de materiales ISO P, M, K
hasta 1100 N/mm?

@ VlpeansHoe pelweruve Ans cBepieHVs MaTepuanos Mo
ISO P, M, K go 1100 H/mm?.
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TYPHOON TA-HTA-4HTA

R
-

TA-HTA

- Self-centering geometry for accurate holes
- Curved cutting edge for low cutting forces.
- High relief angle: reduces cutting forces,
improves chip shape and ejection

- Wide chip pocket: improves chip ejection
- Back taper geometry: improves the cutting
performance

- Modified oil holes: improves coolant feed
- Substrate and coating: specifically selected
for high wear resistance, long and reliable
life

O

TA-HTA

- Affilatura autocentrante per fori precisi

- Profilo del tagliente ondulato per basso
sforzo di taglio

- Geometria del tagliente con spoglia
accentuata per ridurre lo sforzo di taglio e
migliorare la forma e il controllo dei trucioli
- Gole ricurve e ampie per migliorare
I'evacuazione dei trucioli

- Geometria del corpo con conicita
posteriore per agevolare |'azione di taglio
- Fori di refrigerazione con geometria
modificata per un maggior apporto di
refrigerante

- Substrato e rivestimento specifici per
garantire durata e affidabilita

TA-HTA

- Selbstzentrierender Schliff fur prazise
Bohrungen

- Gewelltes Schneidkantenprofil fir
geringen Schneiddruck

- Geometrie der Schneidkante mit
ausgepragtem Hinterschliff zur Reduzierung
des Schneiddrucks und zur Verbesserung
der Spéneform und -kontrolle

- Gebogene und breite Nuten zur
Verbesserung der Spéaneabfiihrung

- Geometrie des Korpers mit konischem
hinteren Bereich zur Erleichterung des
Schnittvorgangs

- Kuhlsffnungen mit abgeanderter
Geometrie flr einen verbesserten
Kuhlmittelzufluss

- Spezielles Tragermaterial und spezielle
Beschichtung zur Gewahrleistung von
Standzeit und Zuverlassigkeit

HIGH PERFORMANCE - GENERAL PURPOSE

(L

TA-HTA

- Afftage autocentré pour un percage plus
précis

- Profil de I'aréte ondulé pour faible effort
de coupe

- Géométrie de I'aréte avec dépouille
accentuée pour réduire |'effort de coupe

et améliorer la forme et le contréle des
copeaux

- Goujoures recourbées et larges pour
améliorer |'évacuation des copeaux

- Géométrie du corps avec conicité arriére
pour faciliter la coupe

- Trous d'arrosage avec géométrie modifiée
pour apporter une lubrification plus
importante.

- Substrat et revétement spécifiques pour
garantir durée et fiabilité

-

TA-HTA

- Afilado autocentrante para agujeros
precisos

- Perfil del filo ondulado, para bajo esfuerzo
de corte

- Geometria del filo con salida acentuada
para reducir el esfuerzo de corte y mejorar
la formay el control de las virutas

- Ranuras curvadas y amplias para mejorar
la evacuacién de las virutas

- Geometria del cuerpo con conicidad
posterior para facilitar la accién de corte

- Agujeros de refrigeracién con geometria
modificada para una mayor aportacién de
refrigerante

- Sustrato y revestimiento especificos para
garantizar duracién y fiabilidad

®

TA-HTA

- CamoueHTpupytoLLasics 3aTo4ka s
CBEpJIEHNst OTBEPCTUIN BbICOKOM TOYHOCTH
- 3aKpyrieHHbIn Npodub pexyLLemn
KPOMKW O19 HU3KUX PEXYLLIIA yCUIA

- BonbLion yron HaknoHa cnvpanbHon
KaHaBKW A1t yMEHbLUEHWS CU Pe3aHns 1
YNYULLEHWS YCNOBUIA YAANEHWS CTPRYXKY

- LLinpokue cTpy>keyHble KaHaBKu A5
NyYLero BbIBOAA CTPYXKM

- [eomeTpusa c 0BpaTHbIM KOHYCOM AJ1s
MOBbILLEHWS MPOU3BOANTENILHOCTU

- Borbline oTBepcTUs: yBennyeHa
addexTusHocTb nogsoga COX

- CneumanbHoe NoKpbITUE [/15i NOBbILIEHWS
CTOMKOCTU MHCTPYMEHTa



TYPHOON - high performance solid carbide drills
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CUTTING PARAMETERS
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vasisiose | ][ e ]
Hardness/Rm < 800 N/mm? < 750 N/mm? 150-250 HB
Vc (m/min) 80-100 35-45 80-100 140-180
D n fn Vf n fn Vf n fn Vf n fn Vf
(mm) (rpm) | (mm/rev) |(mm/min)| (rpm) |(mm/rev)|(mm/min)| (rpm) |(mm/rev)|(mm/min)| (rpm) |(mm/rev)|(mm/min)
1 28660 | 0.050 1430 | 12740 | 0.035 450 28660 | 0.050 | 1430 | 50960 | 0.065 | 3310
2 14330 | 0.070 1000 6370 | 0.049 310 14330 | 0.070 1000 | 25480 | 0.091 2320
3 9550 | 0.086 820 4250 | 0.060 260 9550 | 0.086 820 16990 | 0.112 1900
4 7170 | 0.126 900 3180 | 0.088 280 7170 | 0.126 900 12740 | 0.164 | 2090
5 5730 | 0.131 750 2550 | 0.092 230 5730 | 0.131 750 10190 | 0.170 1740
6 4780 | 0.145 690 2120 | 0.102 220 4780 | 0.145 690 8490 | 0.189 1600
7 4090 | 0.165 670 1820 | 0.116 210 4090 | 0.165 670 7280 | 0.215 1560
8 3580 | 0.185 660 1590 | 0.130 210 3580 | 0.185 660 6370 | 0.241 1530
9 3180 | 0.205 650 1420 | 0.144 200 3180 | 0.205 650 5660 | 0.267 1510
10 2870 | 0.224 640 1270 | 0.157 200 2870 | 0.224 640 5100 | 0.291 1490
11 2610 | 0.244 640 1160 | 0.171 200 2610 | 0.244 640 4630 | 0.317 1470
12 2390 | 0.263 630 1060 | 0.184 200 2390 | 0.263 630 4250 | 0.342 1450
13 2200 | 0.282 620 980 0.197 190 2200 | 0.282 620 3920 | 0.367 1440
14 2050 | 0.302 620 910 0.211 190 2050 | 0.302 620 3640 | 0.393 1430
15 1910 | 0.315 600 850 0.221 190 1910 | 0.315 600 3400 | 0.410 1390
16 1790 | 0.336 600 800 0.235 190 1790 | 0.336 600 3180 | 0.437 | 1390
318N
e | mEeE s mm
Hardness/Rm < 800 N/mm? < 750 N/mm? 150-250 HB
Vc (m/min) 60-80 20-30 50-70 100-140
D n fn Vf n fn Vf n fn Vf n fn Vf
(mm) (rpm) | (mm/rev) |(mm/min)| (rpm) |(mm/rev) (mm/min)| (rpm) |(mm/rev)|(mm/min)| (rpm) |(mm/rev)|(mm/min)

1 22290 | 0.035 780 7960 | 0.025 200 19110 | 0.032 600 38220 | 0.046 1740
2 11150 | 0.050 560 3980 | 0.035 140 9550 | 0.045 430 19110 | 0.065 1240
3 7430 | 0.065 480 2650 | 0.046 120 6370 | 0.059 370 12740 | 0.085 | 1080
4 5570 | 0.080 450 1990 | 0.056 110 4780 | 0.072 340 9550 | 0.104 990
5 4460 | 0.095 420 1590 | 0.067 110 3820 | 0.086 330 7640 | 0.124 940
6 3720 | 0.110 410 1330 | 0.077 100 3180 | 0.099 310 6370 | 0.143 910
7 3180 | 0.125 400 1140 | 0.088 100 2730 | 0.113 310 5460 | 0.163 890
8 2790 | 0.140 390 1000 | 0.098 100 2390 | 0.126 300 4780 | 0.182 870
9 2480 | 0.155 380 880 0.109 100 2120 | 0.140 300 4250 | 0.202 860
10 2230 | 0.170 380 800 0.119 100 1910 | 0.153 290 3820 | 0.221 840
11 2030 | 0.185 380 720 0.130 90 1740 | 0.167 290 3470 | 0.241 830
12 1860 | 0.200 370 660 0.140 90 1590 | 0.180 290 3180 | 0.260 830
13 1710 | 0.215 370 610 0.151 90 1470 | 0.194 280 2940 | 0.280 820
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