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QCmill AERO

Super Alloy Cutting

o SPECIALE SEZIONE RAGGIATA

Gli angoli di taglio ottimizzati

e una particolare sezione raggiata
consentono di ridurre il tagliente

di riporto e una perfetta evacuazione
del truciolo.

@) ELICA & PASSO Differenziato

L’elica irregolare e il passo
differenziato con 4 differenti

o F [+
angoli tra i taglienti consentono / \
di eliminare le vibrazioni. \- /

A : B
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Coefficiente
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mill AERO

Super Alloy Cutting
KAR | K-Mill Aero Radius

W=

R @ds K-Mill

— : KAR4100-40-10 R =002
o0 I—( | I J |ee ——— —— —— d h6
o Olyds Z Diametro  Utile  Raggio
Codice D R 12 §] ds L d Tipo
KAR4030-10-02 3 0,2 10 8 2,9 52 6 A
KAR4030-12-02 3 0,2 12 8 2,9 52 6 A
KAR4035-12-02 3,5 0,2 12 9 3,4 52 6 A
KAR4035-14-02 3,5 0,2 14 9 3,4 52 6 A
KAR4040-13-02 4 0,2 13 11 3,9 52 6 A
KAR4040-16-02 4 0,2 16 11 3,9 57 6 A
KAR4045-15-02 4,5 0,2 15 12 4.4 52 6 A
KAR4045-19-02 45 0,2 19 12 4.4 57 6 A
KAR4050-16-02 5 0,2 16 13 4,9 52 6 A
KAR4050-20-02 5 0,2 20 13 4,9 57 6 A
KAR4050-16-05 5 0,5 16 13 4,9 52 6 A
KAR4050-20-05 5 0,5 20 13 4,9 57 6 A
KAR4060-20 T s 0 20 14 5,9 52 6 B
KAR4060-20-02 6 0,2 20 14 5,9 52 6 B
KAR4060-25-02 6 0,2 25 14 5,9 57 6 B
KAR4060-20-05 6 0,5 20 14 5,9 52 6 B
KAR4060-25-05 6 0,5 25 14 5,9 57 6 B
KAR4060-20-08 6 0,8 20 14 5,9 52 6 B
KAR4060-25-08 6 0,8 25 14 5,9 57 6 B
KAR4060-20-10 6 1 20 14 5,9 52 6 B
KAR4060-25-10 6 1 25 14 5,9 57 6 B
KAR4060-20-15 6 1,5 20 14 5,9 52 6 B
KAR4060-25-15 6 1,5 25 14 5,9 57 6 B
KAR4060-20-20 6 2 20 14 5,9 52 6 B
KAR4060-25-20 6 2 25 14 5,9 57 6 B
KAR4080-26 GO s 0 26 18 7,8 63 8 B
KAR4080-26-05 8 0,5 26 18 7,8 63 8 B
KAR4080-32-05 8 0,5 32 18 7,8 68 8 B
KAR4080-26-08 8 0,8 26 18 7,8 63 8 B
K-Mill




mill AERO

Super Alloy Cutting
KAR | K-Mill Aero Radius

K-Mill
Aero
’-I—v Radius D h10

KAR4100-40-10 =00

Z Diametro  Utile  Raggio

Codice D R 12 n ds L d Tipo
KAR4080-32-08 8 0,8 32 18 7,8 68 8 B
KAR4080-26-10 8 1 26 18 7,8 63 8 B
KAR4080-32-10 8 1 32 18 7,8 68 8 B
KAR4080-26-15 8 1,5 26 18 7,8 63 8 B
KAR4080-32-15 8 1,5 32 18 7,8 68 8 B
KAR4080-26-20 8 2 26 18 7,8 63 8 B
KAR4080-32-20 8 2 32 18 7,8 68 8 B
KAR4080-26-25 8 2,5 26 18 7,8 63 8 B
KAR4080-32-25 8 2,5 32 18 7,8 68 8 B
KAR4080-26-30 8 3 26 18 7,8 63 8 B
KAR4080-32-30 8 3 32 18 7,8 68 8 B
KAR4100-32 << 10 0 32 22 9,8 72 10 B
KAR4100-32-08 10 0,8 32 22 9,8 72 10 B
KAR4100-40-08 10 0,8 40 22 9,8 80 10 B
KAR4100-32-10 10 1 32 22 9,8 72 10 B
KAR4100-40-10 10 1 40 22 9,8 80 10 B
KAR4100-32-15 10 1,5 32 22 9,8 72 10 B
KAR4100-40-15 10 1,5 40 22 9,8 80 10 B
KAR4100-32-20 10 2 32 22 9,8 72 10 B
KAR4100-40-20 10 2 40 22 9,8 80 10 B
KAR4100-32-25 10 2,5 32 22 9,8 72 10 B
KAR4100-40-25 10 2,5 40 22 9,8 80 10 B
KAR4100-32-30 10 3 32 22 9,8 72 10 B
KAR4100-40-30 10 3 40 22 9,8 80 10 B
KAR4120-38 Gy 12 0 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-38-08 12 0,8 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-50-08 12 0,8 50 26 11,7 95 12 B
KAR4120-38-10 12 1 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-50-10 12 1 50 26 11,7 95 12 B
K-Mill




mill AERO

Super Alloy Cutting
KAR | K-Mill Aero Radius

W=

R @ds K-Mill

e . KAR4100-40-10 R e
o0 I—( | I J |ee ——— —— —— d h6
o Olyds Z Diametro  Utile  Raggio

Codice D R 12 n ds L d Tipo
KAR4120-38-15 12 1,5 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-50-15 12 1,5 50 26 11,7 95 12 B
KAR4120-38-20 12 2 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-50-20 12 2 50 26 11,7 95 12 B
KAR4120-38-25 12 2,5 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-50-25 12 2,5 50 26 11,7 95 12 B
KAR4120-38-30 12 3 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-50-30 12 3 50 26 11,7 95 12 B
KAR4120-38-35 12 3,5 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-50-35 12 3,5 50 26 11,7 95 12 B
KAR4120-38-40 12 4 38 26 11,7 83 12 B
KAR4120-50-40 12 4 50 26 11,7 95 12 B
KAR4140-38-08 14 0,8 38 30 13,7 83 14 B
KAR4140-57-08 14 0,8 57 30 13,7 102 14 B
KAR4140-38-15 14 1,5 38 30 13,7 83 14 B
KAR4140-57-15 14 1,5 57 30 13,7 102 14 B
KAR4140-38-30 14 3 38 30 13,7 83 14 B
KAR4140-57-30 14 3 57 30 13,7 102 14 B
KAR4160-50 «aaE» 16 0 50 34 15,7 100 16 B
KAR4160-50-15 16 1,5 50 34 15,7 100 16 B
KAR4160-64-15 16 1,5 64 34 15,7 112 16 B
KAR4160-50-20 16 2 50 34 15,7 100 16 B
KAR4160-64-20 16 2 64 34 15,7 112 16 B
KAR4160-50-25 16 2,5 50 34 15,7 100 16 B
KAR4160-64-25 16 2,5 64 34 15,7 112 16 B
KAR4160-50-30 16 3 50 34 15,7 100 16 B
KAR4160-64-30 16 3 64 34 15,7 112 16 B
KAR4160-50-35 16 3,5 50 34 15,7 100 16 B
KAR4160-64-35 16 3,5 64 34 15,7 112 16 B
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mill AERO

Super Alloy Cutting
KAR | K-Mill Aero Radius

K-Mill
Aero
’-I—v Radius D h10

KAR4100-40-10 =00

Z Diametro  Utile  Raggio

Codice D R 12 n ds L d Tipo
KAR4160-50-40 16 4 50 34 15,7 100 16 B
KAR4160-64-40 16 4 64 34 15,7 112 16 B
KAR4160-50-50 16 5 50 34 15,7 100 16 B
KAR4160-64-50 16 5 64 34 15,7 112 16 B
KAR4200-62 <> 20 0 62 42 19,7 112 20 B
KAR4200-62-15 20 1,5 62 42 19,7 112 20 B
KAR4200-75-15 20 1,5 75 42 19,7 125 20 B
KAR4200-62-20 20 2 62 42 19,7 112 20 B
KAR4200-75-20 20 2 75 42 19,7 125 20 B
KAR4200-62-25 20 2,5 62 42 19,7 112 20 B
KAR4200-75-25 20 2,5 75 42 19,7 125 20 B
KAR4200-62-30 20 3 62 42 19,7 112 20 B
KAR4200-75-30 20 3 75 42 19,7 125 20 B
KAR4200-62-35 20 3,5 62 42 19,7 112 20 B
KAR4200-75-35 20 3,5 75 42 19,7 125 20 B
KAR4200-62-40 20 4 62 42 19,7 112 20 B
KAR4200-75-40 20 4 75 42 19,7 125 20 B
KAR4200-62-50 20 5 62 42 19,7 112 20 B
KAR4200-75-50 20 5 75 42 19,7 125 20 B
KAR4250-69-30 25 3 69 50 247 125 25 B
KAR4250-95-30 25 3 95 50 24,7 151 25 B
KAR4250-69-35 25 3,5 69 50 24,7 125 25 B
KAR4250-95-35 25 3,5 95 50 24,7 151 25 B
KAR4250-69-40 25 4 69 50 24,7 125 25 B
KAR4250-95-40 25 4 95 50 24,7 151 25 B
KAR4250-69-50 25 5 69 50 24,7 125 25 B
KAR4250-95-50 25 5 95 50 24,7 151 25 B
KAR4250-69-60 25 6 69 50 24,7 125 25 B
KAR4250-95-60 25 6 95 50 24,7 151 25 B
K-Mil




KAR

CONDIZIONI DI TAGLIO

FINITURA - Contornatura

03 |035| 04 |@45| 05 | 06 | @8 | @10 | B12 | @14 | @16 | @20 | @25
Vt [m/min] | Velocitaditagio | 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 110 | 110
iAr;zi:i:ab“e N [g/min] | Numero digiri | 11680 | 10000 | 8760 | 7780 | 7000 | 5840 | 4380 | 3500 | 2920 | 2500 | 2190 | 1750 | 1400
Va [mm/min] | Avanzamento | 1060 | 1060 | 1090 | 1080 | 1180 | 1260 | 1350 | 1440 | 1610 | 1730 | 1850 | 2020 | 1720
ﬁ:g:i‘;g fz [mm/2] | Avanz. per dente | 0,023 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,042 | 0,054 | 0,077 | 0,103 | 0,138 | 0,173 | 0,211 | 0,288 | 0,307
AlSI420 ap [mm] | Profond. di taglio| 4,5 5,25 6 6,75 75 9 12 15 18 21 24 30 37,5
ae [mm] | Step laterale 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 05 0,6
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
mi:izab“e N [g/min] | Numero digiri | 9020 | 7730 | 6770 | 6020 | 5410 | 4510 | 3380 | 2710 | 2260 | 1930 | 1690 | 1350 | 1080
Va [mm/min] | Avanzamento 820 | 820 | 840 | 840 | 910 | 970 | 1040 | 1120 | 1250 | 1330 | 1430 | 1550 | 1330
?;Sf;fl fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,023 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,042 | 0,054 | 0,077 | 0,103 | 0,138 | 0,173 | 0,211 | 0,288 | 0,307
17-4 PH ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 | 5,25 6 675 | 75 9 12 15 18 21 24 30 | 375
ae [mm] | Step laterale 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 0,5 0,6
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
N [g/min] | Numero digiri | 6900 | 5910 | 5180 | 4600 | 4140 | 3450 | 2590 | 2070 | 1720 | 1480 | 1290 | 1030 | 830
Leghe Va [mm/min] | Avanzamento 630 | 630 | 640 | 640 | 700 | 740 | 800 | 850 | 950 | 1020 | 1090 | 1190 | 1020
Cr-Co fz [mm/2] | Avanz. per dente | 0,023 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,042 | 0,054 | 0,077 | 0,103 | 0,138 | 0,173 | 0,211 | 0,288 | 0,307
ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 | 5,25 6 675 | 75 9 12 15 18 21 24 30 | 375
ae [mm] | Step laterale 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 0,5 0,6
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
N [g/min] | Numero digiri | 7430 | 6370 | 5570 | 4950 | 4460 | 3710 | 2790 | 2230 | 1860 | 1590 | 1390 | 1110 | 890
Duplex Va [mm/min] | Avanzamento 670 | 670 | 690 | 690 | 750 | 800 | 860 | 920 | 1030 | 1100 | 1170 | 1280 | 1090
F51 fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,023 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,042 | 0,054 | 0,077 | 0,103 | 0,138 | 0,173 | 0,211 | 0,288 | 0,307
ap [mm] | Profond. di taglio| 4,5 5,25 6 6,75 75 9 12 15 18 21 24 30 37,5
ae [mmy] | Step laterale 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 05 0,6
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
Super N [g/min] | Numero digiri | 5840 | 5000 | 4380 | 3890 | 3500 | 2920 | 2190 | 1750 | 1460 | 1250 | 1090 | 880 | 700
Duplex Va [mm/min] | Avanzamento 530 | 530 | 540 | 540 | 590 | 630 | 670 | 720 | 810 | 860 | 920 | 1010 | 860
rss fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,023 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,042 | 0,054 | 0,077 | 0,103 | 0,138 | 0,173 | 0,211 | 0,288 | 0,307
ap [mm] | Profond. di taglio| 4,5 5,25 6 6,75 75 9 12 15 18 21 24 30 37,5
ae [mm] | Step laterale 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 05 0,6
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
HRSA N [g/min] | Numero digiri | 5840 | 5000 | 4380 | 3890 | 3500 | 2920 | 2190 | 1750 | 1460 | 1250 | 1090 | 880 | 700
Hastelloy | Va [mm/min] | Avanzamento 530 | 530 | 540 | 540 | 590 | 630 | 670 | 720 | 810 | 860 | 920 | 1010 | 860
::gg::: gfg fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,023 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,042 | 0,054 | 0,077 | 0,103 | 0,138 | 0,173 | 0,211 | 0,288 | 0,307
Nimonic ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 | 5,25 6 675 | 75 9 12 15 18 21 24 30 | 375
ae [mm] | Step laterale 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 05 0,6
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85
N [g/min] | Numero digiri | 9020 | 7730 | 6770 | 6020 | 5410 | 4510 | 3380 | 2710 | 2260 | 1930 | 1690 | 1350 | 1080
I:g;: Va [mm/min] | Avanzamento 820 | 820 | 840 | 840 | 910 | 970 | 1040 | 1120 | 1250 | 1330 | 1430 | 1550 | 1330
di Titanio fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,023 | 0,026 | 0,031 | 0,035 | 0,042 | 0,054 | 0,077 | 0,103 | 0,138 | 0,173 | 0,211 | 0,288 | 0,307
ap [mm] | Profond. di taglio| 4,5 5,25 6 6,75 75 9 12 15 18 21 24 30 37,5
ae [mm] | Step laterale 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 05 0,6
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CONDIZIONI DI TAGLIO

SGROSSATURA - Contornatura

ae

7

23 23,5 g4 @45 a5 26 o8
>Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
i‘::g;‘gab“e N [g/min] | Numero digiri | 10090 | 10090 | 8640 | 8640 | 7560 | 7560 | 6720 | 6720 | 6050 | 6050 | 5040 | 5040 | 3780 | 3780
Va [mm/min] | Avanzamento 480 | 340 | 500 | 330 | 510 | 360 | 480 | 350 | 550 | 380 | 580 | 410 | 620 | 430
ﬁ:g:jg’g fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,012 | 0,008 | 0,014 | 0,010 | 0,017 | 0,012 | 0,018 | 0,013 | 0,023 | 0,016 | 0,029 | 0,020 | 0,041 | 0,029
AISI1420 ap [mm] | Profond. di taglio| 4,5 3 5,25 35 6 4 6,75 45 7,5 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step aterale 0,30 | 0,75 | 0,35 | 0,88 | 0,40 | 1,00 | 045 | 1,13 | 0550 | 1,25 | 0,60 | 1,50 | 0,80 | 2,00
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
mi:izab“e N [g/min] | Numero digiri | 6900 | 6900 | 5910 | 5910 | 5170 | 5170 | 4600 | 4600 | 4140 | 4140 | 3450 | 3450 | 2590 | 2590
Va [mm/min] | Avanzamento 330 | 230 | 340 | 230 | 350 | 250 | 330 | 240 | 380 | 260 | 400 | 280 | 420 | 300
?;3;3;3 fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,012 | 0,008 | 0,014 | 0,010 | 0,017 | 0,012 | 0,018 | 0,013 | 0,023 | 0,016 | 0,029 | 0,020 | 0,041 | 0,029
17-4 PH ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 5,25 3,5 6 4 6,75 4,5 75 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step laterale 0,30 | 0,75 | 0,35 | 0,88 | 0,40 | 1,00 | 0,45 | 1,13 | 0,50 | 1,25 | 0,60 | 1,50 | 0,80 | 2,00
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58
N [g/min] | Numero digii | 6160 | 6160 | 5280 | 5280 | 4620 | 4620 | 4100 | 4100 | 3690 | 3690 | 3080 | 3080 | 2310 | 2310
Leghe Va [mm/min] | Avanzamento 300 | 210 | 300 | 200 | 310 | 220 | 290 | 220 | 340 | 230 | 350 | 250 | 380 | 270
Cr-Co f2 [mm/2] | Avanz. per dente | 0,012 | 0,008 | 0,014 | 0,010 | 0,017 | 0,012 | 0,018 | 0,013 | 0,023 | 0,016 | 0,029 | 0,020 | 0,041 | 0,029
ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 [ 675 | 45 | 75 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step laterale 0,30 | 0,75 | 0,35 | 0,88 | 0,40 | 1,00 | 045 | 1,13 | 0550 | 1,25 | 0,60 | 1,50 | 0,80 | 2,00
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
N [g/min] | Numero digii | 5840 | 5840 | 5000 | 5000 | 4380 | 4380 | 3890 | 3890 | 3500 | 3500 | 2920 | 2920 | 2190 | 2190
EUEISX Va [mm/min] | Avanzamento 280 | 200 | 290 | 190 | 290 | 210 | 280 | 200 | 320 | 220 | 340 | 240 | 360 | 250
F51 fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,012 | 0,008 | 0,014 | 0,010 | 0,017 | 0,012 | 0,018 | 0,013 | 0,023 | 0,016 | 0,029 | 0,020 | 0,041 | 0,029
ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 [ 675 | 45 | 75 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step laterale 0,30 | 0,75 | 0,35 | 0,88 | 0,40 | 1,00 | 045 | 1,13 | 0,50 | 1,25 | 0,60 | 1,50 | 0,80 | 2,00
Vt [m/min] | Velocita di taglio | 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
Super N [g/min] | Numero digii | 4780 | 4780 | 4090 | 4090 | 3580 | 3580 | 3180 | 3180 | 2870 | 2870 | 2390 | 2390 | 1790 | 1790
Duplex Va [mm/min] | Avanzamento 230 | 160 | 240 | 160 | 240 | 170 | 230 | 170 | 260 | 180 | 270 | 190 | 290 | 210
Fss fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,012 | 0,008 | 0,014 | 0,010 | 0,017 | 0,012 | 0,018 | 0,013 | 0,023 | 0,016 | 0,029 | 0,020 | 0,041 | 0,029
ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 | 675 | 45 | 715 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step aterale 0,30 | 0,75 | 0,35 | 0,88 | 0,40 | 1,00 | 045 | 1,13 | 0,50 | 1,25 | 0,60 | 1,50 | 0,80 | 2,00
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 43 43 43 43 43 43 43 43 43 43 43 43 43 43
HRSA N [g/min] | Numero digii | 4560 | 4560 | 3910 | 3910 | 3420 | 3420 | 3040 | 3040 | 2740 | 2740 | 2280 | 2280 | 1710 | 1710
Hastelloy | Va [mm/min] | Avanzamento 220 | 150 | 220 | 150 | 230 | 160 | 220 | 160 | 250 | 170 | 260 | 190 | 280 | 200
:zzgzz:gfg fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,012 | 0,008 | 0,014 | 0,010 | 0,017 | 0,012 | 0,018 | 0,013 | 0,023 | 0,016 | 0,029 | 0,020 | 0,041 | 0,029
Nimonic ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 | 675 | 45 | 715 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step aterale 0,30 | 0,75 | 0,35 | 0,88 | 0,40 | 1,00 | 045 | 1,13 | 050 | 1,25 | 0,60 | 1,50 | 0,80 | 2,00
Vt [m/min] | Velocita di taglio | 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
N [g/min] | Numero digii | 6900 | 6900 | 5910 | 5910 | 5170 | 5170 | 4600 | 4600 | 4140 | 4140 | 3450 | 3450 | 2590 | 2590
I‘et;:j: Va [mm/min] | Avanzamento 330 | 230 | 340 | 230 | 350 | 250 | 330 | 240 | 380 | 260 | 400 | 280 | 420 | 300
di Titanio fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,012 | 0,008 | 0,014 | 0,010 | 0,017 | 0,012 | 0,018 | 0,013 | 0,023 | 0,016 | 0,029 | 0,020 | 0,041 | 0,029
ap [mm] | Profond. di taglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 | 675 | 45 | 75 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step aterale 0,30 | 0,75 | 0,35 | 0,88 | 0,40 | 1,00 | 045 | 1,13 | 0550 | 1,25 | 0,60 | 1,50 | 0,80 | 2,00
*Con la versione lunga ridurre 'avanzamento del 20%
K-Mill




CONDIZIONI DI TAGLIO

SGROSSATURA - Contornatura

ae

7

210 212 214 216 @ 20 Q2 25

>Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95

ﬁi‘::i?abne N [g/min] | Numero digiri | 3020 | 3020 | 2520 | 2520 | 2160 | 2160 | 1890 | 1890 | 1510 | 1510 | 1210 | 1210
Va [mm/min] | Avanzamento 670 460 740 520 800 560 850 600 930 652 790 560

::g:i‘;g fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,055 | 0,038 | 0,073 | 0,052 | 0,092 | 0,065 | 0,113 | 0,079 | 0,154 | 0,108 | 0,163 | 0,115
AISI420 ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25
ae [mm] | Step laterale 1,00 | 250 | 1,20 | 300 | 1,40 | 350 | 1,60 | 400 | 200 | 500 | 250 | 6,25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65

m‘:izab“e N [g/min] | Numerodigii | 2070 | 2070 | 1720 | 1720 | 1480 | 1480 | 1290 | 1290 | 1030 | 1030 | 830 830
Va [mm/min] | Avanzamento 460 320 500 350 550 380 580 410 630 440 540 380

g fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,055 | 0,038 | 0,073 | 0,052 | 0,092 | 0,065 | 0,113 | 0,079 | 0,154 | 0,108 | 0,163 | 0,115
17-4 PH ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25
ae [mm] | Step laterale 1,00 | 250 | 1,20 | 300 | 1,40 | 350 | 1,60 | 4,00 | 200 | 500 | 250 | 6,25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58

N [g/min] | Numerodigii | 1850 | 1850 | 1540 | 1540 | 1320 | 1320 | 1150 | 1150 | 920 920 740 740

e Va [mm/min] | Avanzamento 410 280 450 320 490 340 520 360 560 400 480 340
Cr-Co fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,055 | 0,038 | 0,073 | 0,052 | 0,092 | 0,065 | 0,113 | 0,079 | 0,154 | 0,108 | 0,163 | 0,115
ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25

ae [mm] | Step laterale 1,00 | 250 | 1,20 | 300 | 1,40 | 350 | 1,60 | 400 | 200 | 500 | 250 | 6,25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55

N [g/min] | Numerodigii | 1750 | 1750 | 1460 | 1460 | 1250 | 1250 | 1090 | 1090 | 880 880 700 700

LRI Va [mm/min] | Avanzamento 390 270 430 300 460 320 490 340 540 380 460 320
F51 fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,055 | 0,038 | 0,073 | 0,052 | 0,092 | 0,065 | 0,113 | 0,079 | 0,154 | 0,108 | 0,163 | 0,115
ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25

ae [mm] | Step laterale 1,00 | 250 | 1,20 | 300 | 1,40 | 350 | 1,60 | 400 | 200 | 500 | 250 | 6,25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45

Super N [g/min] | Numero digii | 1430 | 1430 | 1190 | 1190 | 1020 | 1020 | 900 900 720 720 570 570
Duplex Va [mm/min] | Avanzamento 320 220 350 250 380 260 410 280 440 310 370 260
Fos fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,055 | 0,038 | 0,073 | 0,052 | 0,092 | 0,065 | 0,113 | 0,079 | 0,154 | 0,108 | 0,163 | 0,115
ap [mm] | Profond. di taglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 37,5 25

ae [mm] | Step laterale 1,00 | 250 | 1,20 | 300 | 1,40 | 350 | 1,60 | 400 | 200 | 500 | 250 | 6,25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 43 43 43 43 43 43 43 43 43 43 43 43

HRSA N [g/min] | Numero digii | 1370 | 1370 | 1140 | 1140 | 980 980 860 860 680 680 550 550
Hastelloy Va [mm/min] | Avanzamento 300 210 330 230 360 250 390 270 420 290 360 250
::zg:::gfg fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,055 | 0,038 | 0,073 | 0,052 | 0,092 | 0,065 | 0,113 | 0,079 | 0,154 | 0,108 | 0,163 | 0,115
Nimonic ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25
ae [mm] | Step laterale 1,00 | 250 | 1,20 | 300 | 1,40 | 350 | 1,60 | 400 | 200 | 500 | 250 | 6,25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65

N [g/min] | Numerodigiri | 2070 | 2070 | 1720 | 1720 | 1480 | 1480 | 1290 | 1290 | 1030 | 1030 | 830 830

I:Z:': Va [mm/min] | Avanzamento 460 320 500 350 550 380 580 410 630 440 540 380
di Titanio fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,055 | 0,038 | 0,073 | 0,052 | 0,092 | 0,065 | 0,113 | 0,079 | 0,154 | 0,108 | 0,163 | 0,115
ap [mm] | Profond. di taglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 37,5 25

ae [mm] | Step laterale 1,00 | 250 | 1,20 | 300 | 1,40 | 350 | 1,60 | 400 | 200 | 500 | 250 | 6,25
*Con la versione lunga ridurre 'avanzamento del 20%
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CONDIZIONI DI TAGLIO

SGROSSATURA - Cava dal pieno

ae

23 23,5 g4 @45 a5 26 o8
>Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
i‘::g;‘gab“e N [g/min] | Numero digii | 7430 | 7430 | 6370 | 6370 | 5570 | 5570 | 4950 | 4950 | 4460 | 4460 | 3710 | 3710 | 2790 | 2790
Va [mm/min] | Avanzamento 180 | 210 | 180 | 210 | 160 | 210 | 170 | 210 | 190 | 230 | 200 | 250 | 210 | 270
ﬁ:g:jg’g fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,006 | 0,007 | 0,007 | 0,008 | 0,007 | 0,010 | 0,008 | 0,011 | 0,011 | 0,013 | 0,013 | 0,017 | 0,019 | 0,024
AISI420 ap [mm] | Profond. di taglio| 4,5 3 5,25 35 6 4 6,75 45 7,5 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step aterale 3 3 35 | 35 4 4 45 | 45 5 5 6 6 8 8
Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
i‘:;zi:izab“e N [g/min] | Numero digiri | 4780 | 4780 | 4090 | 4090 | 3580 | 3580 | 3180 | 3180 | 2870 | 2870 | 2390 | 2390 | 1790 | 1790
Va [mm/min] | Avanzamento 110 | 140 | 120 | 140 | 100 | 140 | 110 | 140 | 120 | 150 | 130 | 160 | 140 | 170
:\;3;3;3 fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,006 | 0,007 | 0,007 | 0,008 | 0,007 | 0,010 | 0,008 | 0,011 | 0,011 | 0,013 | 0,013 | 0,017 | 0,019 | 0,024
17-4 PH ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 5,25 3,5 6 4 6,75 4,5 75 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step laterale 3 3 35 35 4 4 4,5 45 5 5 6 6 8 8
Vt [m/min] | Velocita di taglio | 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
N [g/min] | Numero digii | 3710 | 3710 | 3180 | 3180 | 2790 | 2790 | 2480 | 2480 | 2230 | 2230 | 1860 | 1860 | 1390 | 1390
Leghe Va [mm/min] | Avanzamento 9 | 110 | 90 | 110 | 80 | 110 | 80 | 110 | 100 | 120 | 100 | 120 | 110 | 130
Cr-Co f2 [mm/2] | Avanz. per dente | 0,006 | 0,007 | 0,007 | 0,008 | 0,007 | 0,010 | 0,008 | 0,011 | 0,011 | 0,013 | 0,013 | 0,017 | 0,019 | 0,024
ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 | 675 | 45 | 75 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step laterale 3 3 35 | 35 4 4 45 | 45 5 5 6 6 8 8
Vt [m/min] | Velocita di taglio | 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
N [g/min] | Numero digii | 4250 | 4250 | 3640 | 3640 | 3180 | 3180 | 2830 | 2830 | 2550 | 2550 | 2120 | 2120 | 1590 | 1590
EUEISX Va [mm/min] | Avanzamento 100 | 120 | 100 | 120 | 90 | 120 | 90 | 120 | 110 | 130 | 110 | 140 | 120 | 150
F51 f2 [mm/z] | Avanz. per dente | 0,006 | 0,007 | 0,007 | 0,008 | 0,007 | 0,010 | 0,008 | 0,011 | 0,011 | 0,013 | 0,013 | 0,017 | 0,019 | 0,024
ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 | 675 | 45 | 715 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step laterale 3 3 35 | 35 4 4 45 | 45 5 5 6 6 8 8
Vt [m/min] | Velocita di taglio | 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Super N [g/min] | Numero digii | 3180 | 3180 | 2730 | 2730 | 2390 | 2390 | 2120 | 2120 | 1910 | 1910 | 1590 | 1590 | 1190 | 1190
Duplex Va [mm/min] | Avanzamento 80 90 80 90 70 90 70 90 8 | 100 | 80 | 110 | 90 | 110
Fss f2 [mm/z] | Avanz. per dente | 0,006 | 0,007 | 0,007 | 0,008 | 0,007 | 0,010 | 0,008 | 0,011 | 0,011 | 0,013 | 0,013 | 0,017 | 0,019 | 0,024
ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 | 675 | 45 | 715 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step laterale 3 3 3,5 3,5 4 4 45 4,5 5 5 6 6 8 8
Vt [m/min] | Velocita di taglio | 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
HRSA N [g/min] | Numerodigii | 2970 | 2970 | 2550 | 2550 | 2230 | 2230 | 1980 | 1980 | 1780 | 1780 | 1490 | 1490 | 1110 | 1110
Hastelloy | Va [mm/min] | Avanzamento 70 90 70 90 60 90 70 90 80 90 80 | 100 | 80 | 110
::22:::3f§ fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,006 | 0,007 | 0,007 | 0,008 | 0,007 | 0,010 | 0,008 | 0,011 | 0,011 | 0,013 | 0,013 | 0,017 | 0,019 | 0,024
Nimonic ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 | 675 | 45 | 75 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step aterale 3 3 35 | 35 4 4 45 | 45 5 5 6 6 8 8
Vit [m/min] | Velocita di taglio | 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
N [g/min] | Numero digii | 5310 | 5310 | 4550 | 4550 | 3980 | 3980 | 3540 | 3540 | 3180 | 3180 | 2650 | 2650 | 1990 | 1990
I:;:j: Va [mm/min] | Avanzamento 130 | 150 | 130 | 150 | 120 | 150 | 120 | 150 | 140 | 170 | 140 | 180 | 150 | 190
di Titanio fz [mm/z] | Avanz. per dente | 0,006 | 0,007 | 0,007 | 0,008 | 0,007 | 0,010 | 0,008 | 0,011 | 0,011 | 0,013 | 0,013 | 0,017 | 0,019 | 0,024
ap [mm] | Profond. ditaglio| 4,5 3 |52 | 35 6 4 | 675 | 45 | 75 5 9 6 12 8
ae [mm] | Step aterale 3 3 35 | 35 4 4 45 | 45 5 5 6 6 8 8
*Con la versione lunga ridurre 'avanzamento del 20%
K-Mill
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CONDIZIONI DI TAGLIO

SGROSSATURA - Cava dal pieno

ae

210 212 214 216 @ 20 Q2 25

>Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap >Ap <Ap

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70

Qﬁ;ﬁab“e N [g/min] | Numero digiri | 2230 | 2230 | 1860 | 1860 | 1590 | 1590 | 1390 | 1390 | 1110 | 1110 | 890 890
Va [mm/min] | Avanzamento 270 290 270 320 280 340 300 370 320 400 300 340

::g:i‘;g fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,030 | 0,032 | 0,036 | 0,043 | 0,044 | 0,054 | 0,054 | 0,066 | 0,072 | 0,090 | 0,084 | 0,096
AISI420 ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25
ae [mm] | Step laterale 10 10 12 12 14 14 16 16 20 20 25 25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45

ﬁiii:izabne N [g/min] | Numerodigii | 1430 | 1430 | 1190 | 1190 | 1020 | 1020 | 900 900 720 720 570 570
Va [mm/min] | Avanzamento 170 180 170 210 180 220 190 240 210 260 190 220

g fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,030 | 0,032 | 0,036 | 0,043 | 0,044 | 0,054 | 0,054 | 0,066 | 0,072 | 0,090 | 0,084 | 0,096
17-4 PH ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25
ae [mm] | Step laterale 10 10 12 12 14 14 16 16 20 20 25 25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35

N [g/min] | Numerodigii | 1110 | 1110 | 930 930 800 800 700 700 560 560 450 450

Leghe Va [mm/min] | Avanzamento 130 140 130 160 140 173 150 180 160 200 150 170
Cr-Co fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,030 | 0,032 | 0,036 | 0,043 | 0,044 | 0,054 | 0,054 | 0,066 | 0,072 | 0,090 | 0,084 | 0,096
ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25

ae [mm] | Step laterale 10 10 12 12 14 14 16 16 20 20 25 25

Vt [m/min] | Velocita di taglio 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40

N [g/min] | Numerodigii | 1270 | 1270 | 1060 | 1060 | 910 910 800 800 640 640 510 510

EUEIEX Va [mm/min] | Avanzamento 150 160 150 180 160 200 170 210 180 230 170 200
F51 fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,030 | 0,032 | 0,036 | 0,043 | 0,044 | 0,054 | 0,054 | 0,066 | 0,072 | 0,090 | 0,084 | 0,096
ap [mm] | Profond. ditaglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25

ae [mm] | Step laterale 10 10 12 12 14 14 16 16 20 20 25 25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

Super N [g/min] | Numero di giri 950 950 800 800 680 680 600 600 480 480 380 380
Duplex Va [mm/min] | Avanzamento 110 120 120 140 120 150 130 160 140 170 130 150
Fos fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,030 | 0,032 | 0,036 | 0,043 | 0,044 | 0,054 | 0,054 | 0,066 | 0,072 | 0,090 | 0,084 | 0,096
ap [mm] | Profond. di taglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 37,5 25

ae [mm] | Step laterale 10 10 12 12 14 14 16 16 20 20 25 25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28

HRSA N [g/min] | Numero di giri 890 890 740 740 640 640 560 560 450 450 360 360
Hastelloy Va [mm/min] | Avanzamento 100 110 110 130 110 140 120 150 130 160 120 140
::zg:::gfg fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,030 | 0,032 | 0,036 | 0,043 | 0,044 | 0,054 | 0,054 | 0,066 | 0,072 | 0,090 | 0,084 | 0,096
Nimonic ap [mm] | Profond. ditaglio| ~ 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 375 25
ae [mm] | Step laterale 10 10 12 12 14 14 16 16 20 20 25 25

Vt [m/min] | Velocita ditaglio | 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

N [g/min] | Numerodigii | 1590 | 1590 | 1330 | 1330 | 1140 | 1140 | 990 990 800 800 640 640

I:Z:-: Va [mm/min] | Avanzamento 190 210 190 230 200 250 210 260 230 290 210 250
di Titanio fz [mm/z] | Avanz. perdente | 0,030 | 0,032 | 0,036 | 0,043 | 0,044 | 0,054 | 0,054 | 0,066 | 0,072 | 0,090 | 0,084 | 0,096
ap [mm] | Profond. di taglio| 15 10 18 12 21 14 24 16 30 20 37,5 25

ae [mm] | Step laterale 10 10 12 12 14 14 16 16 20 20 25 25
*Con la versione lunga ridurre 'avanzamento del 20%
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