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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

0 LUBRIFICAZIONE INTERNA

Micro punte forate per un efficace
evacuazione truciolo anche sui
materiali di difficile truciolabilita

@) GEOMETRIA

La nuova geometria di testa con tagliente
concavo € I'innovativo processo di onatura
sul tagliente principale consentono alle

punte micro evo una maggiore precisione di
processo, una riduzione delle forze assiali in
foratura e un notevole aumento di produttivita

9 SUBSTRATO E RIVESTIMENTO

La nuova composizione del metallo duro, combina
una micro grana ottimizzata e una aumentata tenacita
per supportare parametri di taglio elevati per la
massima vita utensile. Viceversa, il nuovo rivestimento
multistrato Kevo, ottenuto con PVD al plasma,
presenta una altissima durezza e un coefficiente

di frizione molto basso, per un elevata resistenza
all’ossidazione e una ottima evacuazione del truciolo.

¢) PUNTA PILOTA

La punta Micro 3xD con il suo specifico
angolo di testa e tolleranza maggiorata sul
diametro € ottimizzata per essere usata
come pilota per le punte 15xD e se
necessario per le 10xD
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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

METALLO
DURO

K-Drill

Micro
Evo
ﬂ—» Internal coolant

KMEIO100-03

N e e
Diametro  Profondita
Utile

Codie | pm |12 ] L ldme cosee | Dmr Lt [12] L [dne

KMEIO100-03 |1,00 [3xD | 40 55 38 KMEI0200-03 |2,00 | 3xD | 8,0 11 46
KMEIO105-03 |1,05 [3xD | 42 58 38 KMEI0205-03 | 2,05 [3xD | 82 11,3 46
KMEIO110-03 |1,10 | 3xD | 4,5 6,1 38 KMEIO210-03 | 2,10 |[3xD | 85 11,6 50
KMEIO115-03 1,15 |3xD | 47 64 38 KMEI0215-03 2,45 |3xD | 87 11,9 50
KMEIO120-03 1,20 |3xD | 48 6,6 38 KMEI0220-03 2,20 |3xD | 88 12,1 50
KMEIO125-03 1,25 |3xD | 5,0 6,9 38 KMEI0225-03 2,25 |[3xD | 9,0 12,4 50
KMEIO128-03 |1,28 |3xD | 52 7,1 38 KMEI0230-03 2,30 |[3xD | 9,3 12,7 50
KMEIO130-03 |1,30 [3xD | 53 7,2 38 KMEI0235-03 2,35 | 3xD | 9,5 13 50
KMEIO135-03 |1,35 |[5xD | 555 7,5 38 KMEI0238-03 2,38 [3xD | 95 13,1 50
KMEIO140-03 1,40 3xD | 56 7,7 46 KMEI0240-03 2,40 [3xD | 96 13,2 50
KMEIO145-03 | 1,45 3xD | 5,8 8 46 KMEI0245-03 2,45 [3xD | 9,8 13,5 50
KMEIO150-03 | 1,50 |3xD | 6,1 83 46 KMEI0250-03 | 2,50 |3xD | 10,1 13,8 50
KMEIO155-03 | 1,55 |3xD | 6,3 86 46 KMEI0255-03 | 2,55 |3xD | 10,3 14,1 50
KMEIO159-03 | 1,59 |3xD | 64 88 46 KMEI0260-03 | 2,60 |3xD | 10,4 14,3 50
KMEIO160-03 | 1,60 |[3xD | 6,4 88 46 KMEI0265-03 | 2,65 |[3xD | 10,6 14,6 50
KMEIO165-03 |1,65 3xD | 6,6 9,1 46 KMEIO270-03 | 2,70 |3xD | 10,9 14,9 50
KMEIO170-03 |1,70 |[3xD | 6,9 9,4 46 KMEI0275-03 | 2,75 |3xD | 11,1 152 50
KMEIO175-03 |1,75 |[3xD | 7,1 9,7 46 KMEI0278-03 | 2,78 |3xD | 11,1 153 50
KMEIO180-03 |1,80 [3xD | 7,2 99 46 KMEI0280-03 2,80 |3xD | 11,2 154 50
KMEIO185-03 |1,85 |3xD | 7,4 10,2 46 KMEI0285-03 2,85 |[3xD | 11,4 15,7 50
KMEIO190-03 1,90 |3xD | 7,7 10,5 46 KMEI0290-03 |2,90 |3xD |11,7 16 50
KMEIO195-03 1,95 |3xD | 7,9 10,8 46 KMEI0295-03 2,95 |3xD | 11,9 16,3 50
KMEIO198-03 1,98 |3xD | 7,9 10,9 46 KMEIO300-03 |3,00 |3xD | 12,0 16,5 50
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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

METALLO
DURO

K-Drill

Micro
Evo
ﬂ—» Internal coolant

KMEI0100-06

N e !
Diametro  Profondita
Utile

Cogie | Bmr | 1 [ k2 [ L [are codco

KMEIO100-06 1,00 6xD | 7,5 9 48 KMEI0205-06 | 2,05 |6XD | 154 185 61
KMEI0105-06 (1,056 |6XD | 7,9 95 48 KMEI0210-06 2,10 |6XD | 158 18,9 66
KMEIO110-06 | 1,10 6XD | 83 9,9 48 KMEI0215-06 | 2,15 |6XD | 16,2 19,4 66
KMEIO115-06 | 1,15 6XD | 8,7 10,4 48 KMEI0220-06 | 2,20 |6XD | 16,5 19,8 66
KMEI0120-06 |1,20 |6XD | 9,0 10,8 51 KMEI0225-06 | 2,25 |6XD | 16,9 20,3 66
KMEIO125-06 |1,25 |6XD | 9,4 11,3 51 KMEI0230-06 | 2,30 |6XD | 17,3 20,7 66
KMEIO130-06 |1,30 |6XD | 9,8 11,7 51 KMEI0235-06 | 2,35 |6XD | 17,7 212 66
KMEIO135-06 1,35 |6XD | 10,2 12,2 51 KMEI0238-06 |2,38 |6XD | 17,9 21,5 66
KMEI0140-06 1,40 6XD | 105 12,6 56 KMEI0240-06 | 2,40 6XD | 180 21,6 66
KMEIO145-06 | 1,45 |6XD | 10,9 13,1 56 KMEI0245-06 | 2,45 6XD 184 221 66
KMEIO150-06 1,50 |6XD 11,3 13,5 56 KMEI0250-06 | 2,50 |6XD | 18,8 22,5 66
KMEIO155-06 | 1,55 6XD | 11,7 14 56 KMEI0255-06 | 2,55 |6XD | 19,2 23 66
KMEIO159-06 | 1,59 6XD | 12,0 14,4 56 KMEI0260-06 | 2,60 |6XD | 19,5 23,4 71
KMEIO160-06 | 1,60 6XD | 12,0 14,4 56 KMEI0265-06 | 2,65 |6XD | 19,9 23,9 71
KMEIO165-06 | 1,65 6XD | 12,4 14,9 56 KMEI0270-06 | 2,70 |6XD | 20,3 243 71
KMEIO170-06 1,70 |6XD | 12,8 153 61 KMEIO275-06 | 2,75 |6XD |20,7 24,8 71
KMEIO175-06 | 1,75 |6XD | 13,2 158 61 KMEIO278-06 |2,78 |6XD |20,9 251 71
KMEIO180-06 |1,80 |6XD | 13,5 16,2 61 KMEI0280-06 | 2,80 |6XD | 21,0 252 71
KMEIO185-06 1,85 |6XD | 13,9 16,7 61 KMEI0285-06 2,85 6XD |21,4 257 71
KMEIO190-06 |1,90 |6XD | 14,2 17,1 61 KMEI0290-06 | 2,90 |6XD | 21,8 26,1 71
KMEI0195-06 |1,95 |6XD | 14,7 17,6 61 KMEI0295-06 | 2,95 |6XD |22,2 26,6 71
KMEIO198-06 |1,98 |6XD | 14,9 17,9 61 KMEI0300-06 | 3,00 |6XD |22,5 27 71
KMEI0200-06 | 2,00 |6XD | 150 18 61
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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

METALLO
DURO

K-Drill

Micro
Evo
Intema/ coolant

KMEI01 00-10

D/amerro Profand/ta
Utile

Codice

KMEI0100-10 1,00 10xD 11,5 13 48 3
KMEI0110-10 1,10 10xD 12,7 14,3 48 3
KMEI0120-10 1,20 10xD 13,8 15,6 51 3
KMEI0130-10 1,30 10xD 15,0 16,9 51 3
KMEI0140-10 1,40 10xD 16,1 18,2 56 4
KMEI0150-10 1,50 10xD 17,3 19,5 56 4
KMEI0160-10 1,60 10xD 18,4 20,8 56 4
KMEI0170-10 1,70 10xD 19,6 22,1 61 4
KMEI0180-10 1,80 10xD 20,7 23,4 61 4
KMEI0190-10 1,90 10xD 21,9 24,7 61 4
KMEI0200-10 2,00 10xD 23,0 26 61 4
KMEI0210-10 2,10 10xD 24,2 27,3 66 4
KMEI0220-10 2,20 10xD 25,3 28,6 66 4
KMEI0230-10 2,30 10xD 26,5 29,9 66 4
KMEI0240-10 2,40 10xD 27,6 31,2 66 4
KMEI0250-10 2,50 10xD 28,8 32,5 66 4
KMEI0260-10 2,60 10xD 29,9 33,8 71 4
KMEI0270-10 2,70 10xD 31,1 35,1 71 4
KMEI0280-10 2,80 10xD 32,2 36,4 71 4
KMEI0290-10 2,90 10xD 33,4 37,7 71 4
KMEI0300-10 3,00 10xD 34,5 39 71 4
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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

K-Dirill

Micro
Evo
lnterna/ coolant

KMEIO1OO 15

Drametm Profond:ta
Utile

Codice

KMEI0100-15 1,00 15xD 16,5 18 54 3
KMEIO110-15 1,10 15xD 18,2 19,8 54 3
KMEI0120-15 1,20 15xD 19,8 21,6 58 3
KMEI0130-15 1,30 15xD 21,5 23,4 58 3
KMEI0140-15 1,40 15xD 23,1 25,2 64 4
KMEI0150-15 1,50 15xD 24,8 27 64 4
KMEI0160-15 1,60 15xD 26,4 28,8 64 4
KMEI0170-15 1,70 15xD 28,1 30,6 71 4
KMEIO180-15 1,80 15xD 29,7 32,4 71 4
KMEI0190-15 1,90 15xD 31,4 34,2 71 4
KMEI0200-15 2,00 15xD 33,0 36 71 4
KMEI0210-15 2,10 15xD 34,7 37,8 79 4
KMEI0220-15 2,20 15xD 36,3 39,6 79 4
KMEI0230-15 2,30 15xD 38,0 41,4 79 4
KMEI0240-15 2,40 15xD 39,6 43,2 79 4
KMEI0250-15 2,50 15xD 41,3 45 79 4
KMEI0260-15 2,60 15xD 42,9 46,8 87 4
KMEI0270-15 2,70 15xD 44,6 48,6 87 4
KMEI0280-15 2,80 15xD 46,2 50,4 87 4
KMEI0290-15 2,90 15xD 47,9 52,2 87 4
KMEI0300-15 3,00 15xD 49,5 54 87 4
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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

FORO PILOTA

Eseguire foro pilota con la punta dalla geometria ottimizzata KMEI 3xD per preparare un preforo
preciso e autocentrante ed ottenere un ottimo allineamento della foratura profonda. Utilizzare lo
stesso diametro della punta lunga scelta ed eseguire il foro senza interruzioni dell’avanzamento

"/ -

2xD

INSERIMENTO PUNTA LUNGA

Inserire la punta KMEI nel preforo mantenendo giri e avanzamento ridotti e fermarsi 1 mm prima dal
fondo del foro pilota

i

—~

N max = 400 g/min

1.5xD Va max = 600 mm/min

FORATURA PROFONDA

Aumentare il numero di giri fino al valore raccomandato ed accendere la lubrificazione interna prima
di iniziare. Esequire la foratura profonda senza interruzioni dell’avanzamento

N =100%
Va = 100%

ESTRAZIONE

Al raggiungimento della profondita del foro desiderata spegnere lubrificazione interna e giri ed uscire
ad un avanzamento ridotto.

Va max = 1000 mm/min

o




MICRO EVS

Evo Micro Drilling

KMEI | K-Drill Micro Evo Internal coolant

CONDIZIONI DI TAGLIO

o1 01,2 014 | ©1,6 | 91,8 @2 02,2 @24 | @2,6 | 92,8 @3
ocio |, Ciitn| 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
pcododa ngmnl | 31850 | 26540 | 22750 | 19900 | 17690 | 15920 | 14480 | 13270 | 12250 | 11370 | 10620
::':Z“"e semmmnl 1660 | 1730 | 1820 | 1790 | 1770 | 1750 | 1740 | 1730 | 1720 | 1710 | 1700
aohe M9 | 0,052 | 0,065 | 0,080 | 0,000 | 0,100 | 0,110 | 0,420 | 0,130 | 0,140 | 0,150 | 0,160
PO v S £ 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
kgato  (NIomEl 1 23890 | 19900 | 17060 | 14930 | 13270 | 11940 | 10860 | 9950 | 9190 | 8530 | 7960
olnmmill 44190 | 1290 | 1280 | 1270 | 1190 | 1190 | 1190 | 1190 | 1190 | 1190 | 1190

simd .| 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,090 | 0,00 | 0,110 | 0,120 | 0,130 | 0,140 | 0,150
focio |, iitan| 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
pocio el 1| 15920 | 13270 | 11370 | 9950 | 8850 | 7960 | 7240 | 6630 | 6120 | 5690 | 5310
‘F‘" Valmmiminl| 7o) 730 740 700 710 720 720 660 610 630 640
woonmm (209 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,100 | 0,100 | 0,110 | 0,120
70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
rosso N9 | 22290 | 18580 | 15920 | 13930 | 12380 | 11150 | 10130 | 9290 | 8570 | 7960 | 7430
Martensitco |2 Imm/mnl| 760 780 760 750 800 810 810 820 830 880 890
simd .| 0,034 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,065 | 0,073 | 0,080 | 0,088 | 0,097 | 0,110 | 0,120
| 68 68 68 68 68 68 68 68 68 68 68
rosso 9T | 21660 | 18050 | 15470 | 13540 | 12030 | 10830 | 9840 | 9020 | 8330 | 7730 | 7220
Austenitico |2l 50 690 700 680 720 730 710 720 730 770 790

smd .| 0,032 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,067 | 0,072 | 0,080 | 0,088 | 0,100 | 0,110
s e TS 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
acioe N | 14150 | 9200 | 7960 | 6970 | 6190 | 5570 | 5070 | 4640 | 4290 | 3980 | 3720
Tiano  elmwmnl 440 160 180 190 200 190 200 200 200 210 230

Leghe di

waio 9" | 0,013 | 0,017 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,034 | 0,039 | 0,043 | 0,047 | 0,054 | 0,061

200~300 HB

e gl 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
drierelnigmnl | 6370 | 5310 | 4550 | 3980 | 3540 | 3180 | 2900 | 2650 | 2450 | 2270 | 2120
ol |pammimil) g 80 100 110 110 100 110 110 110 110 120

neerel ol | 0,013 | 0,016 | 0,022 | 0,027 | 0,030 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,045 | 0,049 | 0,056
o 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
. |Momin | 47770 | 39810 | 34120 | 29860 | 26540 | 23890 | 21710 | 19900 | 18370 | 17060 | 15920
Suming|ammmnl| 2870 | 2700 | 2730 | 2600 | 2650 | 2630 | 2610 | 2790 | 2760 | 2900 | 2870
e | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,150 | 0,170 | 0,180
leghed  vaomaaige| 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Soos  MEmn | 38990 | 31850 | 27300 | 23890 | 21230 | 19110 | 17370 | 15920 | 14700 | 13650 | 12740
teghe  lalmimill 3060 | 3030 | 3000 | 2870 | 2970 | 2870 | 2950 | 2870 | 2940 | 3000 | 3060

gsa —jolmd |\ 0080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,150 | 0,170 | 0,180 | 0,200 | 0,220 | 0,240

* Per la foratura di inossidabile e superleghe e raccomandato I'uso di olio intero.
* | parametri indicati sono valori medi orientativi. Si consiglia di adattarli ai singoli casi applicativi.

K-Drill
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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

KMEI | K-Drill Micro Evo Internal coolant

CONDIZIONI DI TAGLIO

o1 01,2 014 | ©1,6 | 91,8 @2 02,2 @24 | @2,6 | 92,8 @3
focio | ivan| 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95 95
pccdoda |nI™ | 30250 | 25210 | 21610 | 18910 | 16810 | 15130 | 13750 | 12610 | 11640 | 10810 | 10080
Ft ammmill 4270 | 1310 | 1300 | 1320 | 1340 | 1360 | 1380 | 1390 | 1400 | 1410 | 1460
aohe M9 | 0,042 | 0,052 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0410 | 0420 | 0,30 | 0,145
PO v S (0 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
egato  (NIUmn | 20090 | 18580 | 15920 | 13930 | 12380 | 11150 | 10130 | 9290 | 8570 | 7960 | 7430
el 890 890 830 860 870 890 910 930 940 960 970

simd .| 0,040 | 0,048 | 0,052 | 0,062 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 07120 | 0,130
focio |, iitan| 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
pocido el | 15920 | 13270 | 11370 | 9950 | 8850 | 7960 | 7240 | 6630 | 6120 | 5690 | 5310
‘F‘" Yalnmimil| 54y 600 570 580 550 560 580 | 600 | 580 570 580
woonmn (209 | 0032 | 0,045 | 0,050 | 0,058 | 0,062 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,095 | 0,100 | 0,110
| 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
rosso [\ | 20700 | 17250 | 14790 | 12940 | 11500 | 10350 | 9410 | 8630 | 7960 | 7390 | 6900
Martensitco (Y2 Il 500 520 440 490 530 540 600 600 590 620 610
smd .| 0,024 | 0,030 | 0,030 | 0,038 | 0,046 | 0,052 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084 | 0,089
| 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
rosso 9T | 19110 | 15920 | 13650 | 11940 | 10620 | 9550 | 8690 | 7960 | 7350 | 6820 | 6370
Austenitico Y2 Immminl| - 4.5 450 400 420 450 460 470 470 470 500 500

fmd .| 0,022 | 0,028 | 0,029 | 0,035 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,074 | 0,079
s e TS 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
acioe N | 44450 | 9200 | 7960 | 6970 | 6190 | 5570 | 5070 | 4640 | 4290 | 3980 | 3720
Tt elmmmnl 440 160 180 180 190 180 190 190 200 210 230

Leghe di

waio 9" | 0013 | 0,017 | 0,022 | 0,026 | 0,031 | 0,033 | 0,038 | 0,042 | 0,046 | 0,054 | 0,061

200~300 HB

e gl 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
drierelnigmil | 6370 | 5310 | 4550 | 3980 | 3540 | 3180 | 2900 | 2650 | 2450 | 2270 | 2120
ol |pammimil) g 80 100 100 100 100 100 110 110 110 120

reorelJislmmd | 0,013 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,029 | 0,031 | 0,036 | 0,041 | 0,045 | 0,049 | 0,055
e 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150
e, |Momn | 47770 | 39810 | 34120 | 29860 | 26540 | 23890 | 21710 | 19900 | 18370 | 17060 | 15920
o LAl 2390 | 2390 | 2390 | 2390 | 2390 | 2390 | 2390 | 2390 | 2390 | 2390 | 2390
smd,| 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0410 | 0420 | 01430 | 0140 | 0,150
leghed lvaomaaign] 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
Soos  Memn | 38990 | 31850 | 27300 | 23890 | 21230 | 19110 | 17370 | 15920 | 14700 | 13650 | 12740
teghe —{lalnmimill 2680 | 2710 | 2730 | 2630 | 2760 | 2680 | 2610 | 2550 | 2500 | 2870 | 2930

alluminio-

gsa —jolmd |\ 0070 | 0,085 | 0,00 | 0,110 | 0,130 | 0,40 | 0,150 | 0,60 | 0,170 | 0,210 | 0,230

* Per la foratura di inossidabile e superleghe &€ raccomandato I’'uso di olio intero.
* | parametri indicati sono valori medi orientativi. Si consiglia di adattarli ai singoli casi applicativi.
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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

KMEI | K-Drill Micro Evo Internal coolant

o1 01,2 ?1,4 21,6 21,8
10xD | 15xD | 10xD | 15xD | 10xD | 15xD | 10xD | 15xD | 10xD | 15xD
I Veoota e 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
Pt e 28660 | 28660 | 23890 | 23890 | 20470 | 20470 | 17910 | 17910 | 15920 | 15920
:’:::Z“”e Sl 860 660 960 670 960 700 930 720 990 730
200 HB g 0,030 | 0,023 | 0,040 | 0,028 | 0,047 | 0,034 | 0,052 | 0,040 | 0,062 | 0,046
e e 70 68 70 68 70 68 70 68 70 68
legato e 22290 | 21660 | 18580 | 18050 | 15920 | 15470 | 13930 | 13540 | 12380 | 12030
20300 B A 670 480 710 490 720 500 700 510 680 510
. 0,030 | 0,022 | 0,038 | 0,027 | 0,045 | 0,032 | 0,050 | 0,038 | 0,055 | 0,042
hocido Votocia daglo 48 45 48 45 48 45 48 45 48 45
Acclalo Ny 15290 | 14330 | 12740 | 11940 | 10920 | 10240 | 9550 | 8960 | 8490 | 7960
‘F’:]:‘:"s‘” Va lmm/min] 430 300 460 300 470 310 460 320 420 320
1400 N/mm T 0,028 | 0,021 | 0,036 | 0,025 | 0,043 | 0,030 | 0,048 | 0,036 | 0,050 | 0,040
S 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
el Ry 20700 | 20700 | 17250 | 17250 | 14790 | 14790 | 12940 | 12940 | 11500 | 11500
Martensitico e 480 460 500 450 460 430 470 450 530 520
e s 0,023 | 0,022 | 0,029 | 0,026 | 0,031 | 0,029 | 0,036 | 0,035 | 0,046 | 0,045
Sl 60 58 60 58 60 58 60 58 60 58
I gt 19110 | 18470 | 15920 | 15390 | 13650 | 13190 | 11940 | 11540 | 10620 | 10260
Austenitico ol 400 370 430 380 380 360 410 380 420 410
s 0,021 | 0,020 | 0,027 | 0,025 | 0,028 | 0,027 | 0,034 | 0,033 | 0,040 | 0,040
Accisio Veoath i gl 30 25 30 25 30 25 30 25 30 25
o ome Nuoero i 9550 | 7960 | 7960 | 6630 | 6820 | 5690 | 5970 | 4980 | 5310 | 4420
Titznio PN 110 100 130 110 150 120 160 120 160 130
eonediiienioiglnmal 0,012 | 0,012 | 0,016 | 0016 | 0,022 | 0,021 | 0,026 | 0,025 | 0,031 | 0,030
T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
tegne dinichel N [g/min] 5730 | 5730 | 4780 | 4780 | 4090 | 4090 | 3580 | 3580 | 3180 | 3180
ool nconel | almm/min] 70 70 70 70 80 80 90 90 90 90
e 0,012 | 0,012 | 0,015 | 0,015 | 0,020 | 0,020 | 0,026 | 0,025 | 0,029 | 0,028
R 140 130 140 130 140 130 140 130 140 130
e Nlo/miel 44500 | 41400 | 37150 | 34500 | 31850 | 29570 | 27870 | 25880 | 24770 | 23000
S luminio Va lmm/min] 1780 | 1320 | 1860 | 1210 | 1910 | 1180 | 1840 | 1290 | 1730 | 1380
fel T 0,040 | 0,032 | 0,050 | 0,035 | 0,060 | 0,040 | 0,066 | 0,050 | 0,070 | 0,060
Leghedi Veoata g 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
alluminio N lg/min) 35030 | 35030 | 29190 | 29190 | 25020 | 25020 | 21890 | 21890 | 19460 | 19460
Leghe Sy 2280 | 2100 | 2340 | 2190 | 2250 | 2000 | 2190 | 1970 | 2340 | 2140
slumniognss— ioinmal 0,065 | 0,060 | 0,080 | 0,075 | 0,090 | 0,080 | 0,100 | 0,090 | 0,120 | 0,110

* Per la foratura di inossidabile e superleghe e raccomandato I'uso di olio intero.
* | parametri indicati sono valori medi orientativi. Si consiglia di adattarli ai singoli casi applicativi.
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MICRO EVS

Evo Micro Drilling

SO S A\ SN

CONDIZIONI DI TAGLIO

Q2 2,2 22,4 2,6 22,8 a3
10xD | 15xD | 10xD | 15xD | 10xD | 15xD | 10xD | 15xD | 10xD | 15xD | 10xD | 15xD
90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90
14330 | 14330 | 13030 | 13030 | 11940 | 11940 | 11020 | 11020 | 10240 | 10240 9550 9550
1030 750 1150 810 1100 810 1080 820 1130 870 1150 910
0,072 0,052 0,088 0,062 0,092 0,068 0,098 0,074 0,110 0,085 0,120 0,095
70 68 70 68 70 68 70 68 70 68 70 68
11150 | 10830 | 10130 9840 9290 9020 8570 8330 7960 7730 7430 7220
720 540 760 570 790 590 810 580 800 620 820 650
0,065 0,050 0,075 0,058 0,085 0,065 0,095 0,070 0,100 0,080 0,110 0,090
48 45 48 45 48 45 48 45 48 45 48 45
7640 7170 6950 6510 6370 5970 5880 5510 5460 5120 5100 4780
460 330 500 350 510 350 530 360 520 380 510 400
0,060 0,046 0,072 0,053 0,080 0,058 0,090 0,065 0,095 0,074 0,100 0,083
65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65
10350 | 10350 9410 9410 8630 8630 7960 7960 7390 7390 6900 6900
540 520 590 560 590 580 580 570 610 590 610 630
0,052 0,050 0,063 0,060 0,068 0,067 0,073 0,072 0,083 0,080 0,088 0,092
60 58 60 58 60 58 60 58 60 58 60 58
9550 9240 8690 8400 7960 7700 7350 7100 6820 6600 6370 6160
450 420 470 450 460 440 460 440 500 460 500 490
0,047 0,045 0,054 0,053 0,058 0,057 0,063 0,062 0,073 0,070 0,078 0,080
30 25 30 25 30 25 30 25 30 25 30 25
4780 3980 4340 3620 3980 3320 3670 3060 3410 2840 3180 2650
160 130 160 140 170 140 170 140 180 150 190 160
0,033 0,032 0,038 0,038 0,042 0,042 0,045 0,045 0,053 0,053 0,060 0,060

18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
2870 2870 2610 2610 2390 2390 2200 2200 2050 2050 1910 1910
90 920 90 90 100 100 100 100 100 100 110 100

0,031 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,040 | 0,040 | 0,044 | 0,044 | 0,048 | 0,048 | 0,056 | 0,050
140 130 140 130 140 130 140 130 140 130 140 130
22290 | 20700 | 20270 | 18820 | 18580 | 17250 | 17150 | 15920 | 15920 | 14790 | 14860 | 13800
1780 1450 2030 | 14120 | 2040 | 14660 | 2060 | 15120 | 2070 1630 2080 1660
0,080 | 0,070 | 0,100 | 0,750 | 0,110 | 0,850 | 0,120 | 0,950 | 0,130 | 0,110 | 0,140 | 0,120
110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
17520 | 17520 | 15920 | 15920 | 14600 | 14600 | 13470 | 13470 | 12510 | 12510 | 11680 | 11680
2280 2100 2230 2070 2190 2040 2160 2020 2500 2130 2450 2100
0,130 | 0,120 | 0,140 | 0,130 | 0,150 | 0,140 | 0,160 | 0,150 | 0,200 | 0,170 | 0,210 | 0,180
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