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High Performance Cutting

€@ sezione QUADRA

La speciale sezione QUADRA aumenta
la rigidita della fresa e consente
un’eccellente evacuazione del truciolo

= T

@) ELICA & PASSO Differenziato

L’elica irregolare e il passo
differenziato consentono di
eliminare le vibrazioni.
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High Performance Cutting

K-Mill
@ Universal
‘ L ’- Square D (23~06) 0/-0,015

| _‘ KUS41 00 D (28~212) 0/-0,020
20 f _ _[ ————————— Ho« z D/ametro d he
Codice D | L d Tipo
KUS 4030 3 8 60 6 A
KUS 4040 4 11 cld 6 A
KUS 4050 5 13 60 6 A
KUS 4060 6 13 S 6 5
KUS 4080 8 19 £ 8 5
KUS 4100 10 22 20 10 5
KUS 4120 12 26 100 12 8
K-Mill




UNIVERSAL

High Performance Cutting

KUR | K-Mill Universal Radius
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R o el D (03~26) 0/-0,015
L | |- Radius D (¢8~012) 0/-0,020
—— ’ KUR4100 10 oy
o[ f—J————————— I oo 7 traveto Favgo d BRS
R
Codice D R I L d Tipo
KUR 4030-02 3 0,2 8 60 6 A
KUR 4030-05 3 0,5 8 60 6 A
KUR 4040-02 4 0,2 11 60 6 A
KUR 4040-05 4 0,5 11 60 6 A
KUR 4050-02 5 0,2 13 60 6 A
KUR 4050-05 5 0,5 13 60 6 A
KUR 4060-03 6 0,3 13 60 6 B
KUR 4060-05 6 0,5 13 60 6 B
KUR 4060-10 6 1,0 13 60 6 B
KUR 4080-03 8 0,3 19 75 8 B
KUR 4080-05 8 0,5 19 75 8 B
KUR 4080-10 8 1,0 19 75 8 B
KUR 4100-05 10 0,5 22 80 10 B
KUR 4100-10 10 1,0 22 80 10 B
KUR 4100-20 10 2,0 22 80 10 B
KUR 4120-05 12 0,5 26 100 12 B
KUR 4120-10 12 1,0 26 100 12 B
KUR 4120-20 12 2,0 26 100 12 B
K-Mill
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KUS | K-Mill Universal Square
KUR | K-Mill Universal Radius

High Performance Cutting

ae

CONDIZIONI DI TAGLIO

CAVA DAL PIENO

|l

23 g4 95 26 28 210 212
Vit [m/min] | Velocita di taglio 80 80 80 80 80 80 80
L ) N [g/min] | Numero di giri 8490 6370 5100 4250 3190 2550 2120
Acciaio al carbonio,
da costruzione Va [mm/min] | Avanzamento 850 890 1020 1020 1020 1020 930
e fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100 0,110
ap [mm] | Profond. di taglio 3 4 5 6 8 10 12
ae [mm] | Step laterale 3 4 5 6 8 10 12
Vt [m/min] | Velocita di taglio 70 70 70 70 70 70 70
N [g/min] | Numero di giri 7430 5570 4460 3720 2790 2230 1860
Acciaio legato Va [mm/min] | Avanzamento 590 670 710 740 730 760 670
(200 ~ 300 HB) fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,085 0,090
ap [mm] | Profond. di taglio 3 4 5 6 8 10 12
ae [mm] | Step laterale 3 4 5 6 8 10 12
Vt [m/min] | Velocita di taglio 40 40 40 40 40 40 40
Acciaio N [g/min] | Numero di giri 4250 3190 2550 2120 1590 1270 1060
bonificato Va [mm/min] | Avanzamento 250 320 320 320 320 320 300
(90~ 45 HRG) fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,015 0,025 0,031 0,038 0,050 0,063 0,070
ap [mm] | Profond. di taglio 1,5 2 2,5 3 4 5 6
ae [mm] | Step laterale 3 4 5 6 8 10 12
Vt [m/min] | Velocita di taglio 25 25 25 25 25 25 25
- - N [g/min] | Numero di giri 2650 1990 1590 1330 1000 800 660
Acciaio da utensili,
Acciaio temprato Va [mm/min] | Avanzamento 140 140 140 160 160 160 150
45 ~ 55 HRC) fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,013 0,018 0,022 0,030 0,040 0,050 0,055
ap [mm] | Profond. di taglio 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2 2,4
ae [mm] | Step laterale 3 4 5 6 8 10 12
Vt [m/min] | Velocita di taglio 45 45 45 45 45 45 45
N [g/min] | Numero di giri 4780 3580 2870 2390 1790 1430 1190
el el Va [mm/min] | Avanzamento 190 220 210 240 240 240 240
(20 ~ 40 HRC) fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,010 0,015 0,018 0,025 0,033 0,042 0,050
ap [mm] | Profond. di taglio 1,5 2 2,5 3 4 5 6
ae [mm] | Step laterale 3 4 5 6 8 10 12
Vt [m/min] | Velocita di taglio 30 30 30 30 30 30 30
N [g/min] | Numero di giri 3190 2390 1910 1590 1190 960 800
Acciaio resistente Va [mm/min] | Avanzamento 130 140 140 150 150 150 150
al calore, Titanio,
Leghe di Ni, Co legato fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,010 0,015 0,018 0,023 0,032 0,040 0,048
ap [mm] | Profond. di taglio 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3 3,6
ae [mm] | Step laterale 3 4 5 6 8 10 12
Vt [m/min] | Velocita di taglio 60 60 60 60 60 60 60
N [g/min] | Numero di giri 6370 4780 3820 3190 2390 1910 1590
Ghisa (GG). Va [mm/min] | Avanzamento 890 960 990 1020 1000 920 890
Ghisa malleabile (GGG) fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,035 0,050 0,065 0,080 0,105 0,120 0,140
ap [mm] | Profond. di taglio 1,5 2 2,5 3 4 5 6
ae [mm] | Step laterale 3 4 5 6 8 10 12
Vt [m/min] | Velocita di taglio 145 145 145 145 145 145 145
N [g/min] | Numero di giri 15390 11550 9240 7700 5770 4620 3850
- Va [mm/min] | Avanzamento 1540 1620 1850 1850 1850 1850 1690
Alluminio, Rame
fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100 0,110
ap [mm] | Profond. di taglio 3 4 5 6 8 10 12
ae [mm] | Step laterale 3 4 5 6 8 10 12
K-Mill
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High Performance Cutting

KUS | K-Mill Universal Square CONDIZIONI DI TAGLIO

CONTORNATURA
KUR | K-Mill Universal Radius
>Ap i
23 o4 25 96 28 210 212
Vt [m/min] | Velocita di taglio 155 155 155 155 155 155 155
- . N [g/min] | Numero di giri 16450 12340 9870 8230 6170 4940 4110
Acciaio al carbonio,
da costruzione Va [mm/min] | Avanzamento 2300 2470 2570 2630 2590 2370 2140
) fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,035 0,050 0,065 0,080 0,105 0,120 0,130
(fino 2 200 1) ap [mm] | Profond. ditagic| 4,5 6 75 9 12 15 18
ae [mm] | Step laterale 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2
Vt [m/min] | Velocita di taglio 125 125 125 125 125 125 125
N [g/min] | Numero di giri 13270 9950 7960 6640 4980 3980 3320
Acciaio legato Va [mm/min] | Avanzamento 1590 1590 1750 1860 1890 1830 1590
(200 ~ 300 HB) fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,030 0,040 0,055 0,070 0,095 0,115 0,120
ap [mm] | Profond. di taglio 45 6 7,5 9 12 15 18
ae [mm] | Step laterale 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2
Vt [m/min] | Velocita di taglio 95 95 95 95 95 95 95
N [g/min] | Numero di giri 10090 7560 6050 5040 3780 3030 2520
Acciaio bonificato Va [mm/min] | Avanzamento 850 850 850 910 830 790 760
(30 ~ 45 HRC) fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,021 0,028 0,035 0,045 0,055 0,065 0,075
ap [mm] | Profond. di taglio 45 6 75 9 12 15 18
ae [mm] | Step laterale 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2
Vt [m/min] | Velocita di taglio 75 75 75 75 75 75 75
- - N [g/min] | Numero di giri 7960 5970 4780 3980 2990 2390 1990
Acciaio da utensili,
Acciaio temprato Va [mm/min] | Avanzamento 480 480 480 530 530 530 480
fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,015 0,020 0,025 0,033 0,044 0,055 0,060
=Rl ap [mm] | Profond. di taglio 45 6 7,5 9 12 15 18
ae [mm] | Step laterale 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 105 105 105 105 105 105 105
N [g/min] | Numero di giri 11150 8360 6690 5570 4180 3340 2790
Acciaio inossidabile Va [mm/min] | Avanzamento 1340 1340 1470 1560 1590 1600 1450
(20 ~ 40 HRC) fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,030 0,040 0,055 0,070 0,095 0,120 0,130
ap [mm] | Profond. di taglio 45 6 75 9 12 15 18
ae [mm] | Step laterale 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 50 50 50 50 50 50 50
N [g/min] | Numero di giri 5310 3980 3190 2650 1990 1590 1330
Acciaio resistente Va [mm/min] | Avanzamento 320 320 320 320 320 320 320
al calore, Titanio,
Leghe di Ni, Co legato fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060
ap [mm] | Profond. di taglio 45 6 7,5 9 12 15 18
ae [mm] | Step laterale 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 155 155 155 155 155 155 155
N [g/min] | Numero di giri 16450 12340 9870 8230 6170 4940 4110
Ghisa (GG). Va [mm/min] | Avanzamento 2300 2470 2570 2630 2590 2370 2140
Ghisa malleabile (GGG) fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,035 0,050 0,065 0,080 0,105 0,120 0,130
ap [mm] | Profond. di taglio 45 6 75 9 12 15 18
ae [mm] | Step laterale 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2
Vt [m/min] | Velocita di taglio 210 210 210 210 210 210 210
N [g/min] | Numero di giri 22290 16720 13380 11150 8360 6690 5570
" Va [mm/min] | Avanzamento 3120 3340 3480 3570 3510 3210 2900
Alluminio, Rame
fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,035 0,050 0,065 0,080 0,105 0,120 0,130
ap [mm] | Profond. di taglio 45 6 7,5 9 12 15 18
ae [mm] | Step laterale 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2
K-Mill
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High Performance Cutting

KUS | K-Mill Universal Square CONDIZIONI DI TAGLIO

CONTORNATURA
KUR | K-Mill Universal Radius A
P *
g3 o4 g5 g6 g8 910 12
Vit [m/min] | Velocita di taglio 85 85 85 85 85 85 85
- . N [g/min] | Numero di giri 9020 6770 5410 4510 3380 2710 2260
Acciaio al carbonio,
da costruzione Va [mm/min] | Avanzamento 900 950 1080 1080 1080 1080 1000
e fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100 0,110
ap [mm] | Profond. di taglio 3 4 5 6 8 10 12
ae [mm] | Step laterale 1,5 2 2,5 3 4 5 6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 75 75 75 75 75 75 75
N [g/min] | Numero di giri 7960 5970 4780 3980 2990 2390 1990
el LG ) Va [mm/min] | Avanzamento 640 720 770 800 780 810 720
(200 ~ 300 HB) fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,085 0,090
ap [mm] | Profond. di taglio 3 4 5 6 8 10 12
ae [mm] | Step laterale 1,5 2 2,5 3 4 5 6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 45 45 45 45 45 45 45
Acciaio N [g/min] | Numero di giri 4780 3580 2870 2390 1790 1430 1190
bonificato Va [mm/min] | Avanzamento 290 360 360 360 360 360 330
(90~ 45 HRG) fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,015 0,025 0,031 0,038 0,050 0,063 0,070
ap [mm] | Profond. di taglio 1,5 2 2,5 3 4 5 6
ae [mm] | Step laterale 15 2 25 3 4 5 6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 30 30 30 30 30 30 30
- - N [g/min] | Numero di giri 3190 2390 1910 1590 1190 960 800
Acciaio da utensili,
Acciaio temprato Va [mm/min] | Avanzamento 170 170 170 190 190 190 180
GG fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,013 0,018 0,022 0,030 0,040 0,050 0,055
ap [mm] | Profond. di taglio 0,6 0,8 1 1,2 1,6 2 2,4
ae [mm] | Step laterale 15 2 2,5 3 4 5 6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 50 50 50 50 50 50 50
N [g/min] | Numero di giri 5310 3980 3190 2650 1990 1590 1330
el el Va [mm/min] | Avanzamento 210 240 230 270 260 270 270
(20 ~ 40 HRC) fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,010 0,015 0,018 0,025 0,033 0,042 0,050
ap [mm] | Profond. di taglio 1,5 2 2,5 3 4 5 6
ae [mm] | Step laterale 1,5 2 2,5 3 4 5 6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 35 35 35 35 35 35 35
N [g/min] | Numero di giri 3720 2790 2230 1860 1390 1120 930
Acciaio resistente Va [mm/min] | Avanzamento 150 170 160 170 180 180 180
al calore, Titanio,
Leghe di Ni, Co legato fz [mm/Z] | Avanz. per dente 0,010 0,015 0,018 0,023 0,032 0,040 0,048
ap [mm] | Profond. di taglio 0,9 1,2 1,5 1,8 2,4 3 3,6
ae [mm] | Step laterale 1,5 2 25 3 4 5 6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 65 65 65 65 65 65 65
N [g/min] | Numero di giri 6900 5180 4140 3450 2590 2070 1730
Ghisa (GG). Va [mm/min] | Avanzamento 970 1040 1080 1100 1090 990 970
Ghisa malleabile (GGG) fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,035 0,050 0,065 0,080 0,105 0,120 0,140
ap [mm] | Profond. di taglio 1,5 2 2,5 3 4 5 6
ae [mm] | Step laterale 1,5 2 2,5 3 4 5 6
Vt [m/min] | Velocita di taglio 160 160 160 160 160 160 160
N [g/min] | Numero di giri 16990 12740 10190 8490 6370 5100 4250
" Va [mm/min] | Avanzamento 1700 1780 2040 2040 2040 2040 1870
Alluminio, Rame
fz [mm/z] | Avanz. per dente 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100 0,110
ap [mm] | Profond. di taglio 3 4 5 6 8 10 12
ae [mm] | Step laterale 1,5 2 2,5 3 4 5 6
K-Mill
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