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857109300 KMX 3
857100400 KMX 4 16 ] 60 [],2 6 g
857100500 KMX 5 18 1 60 02 § 3
857100600 KMX 6 22 13 60 02 6 ¥
857100800 KMX 8 30 19 72 03 8 3
857101000 KMX 10 32 22 72 05 10 3
857101200 KMX 12 38 26 83 05 12 3
857101400 KMX 14 4 28 83 1 14 g
857101600 KMX 16 42 32 92 1 16 3
857102000 KMX 20 52 38 104 1 20 3
857102500 KMX 25 63 45 125 1 25 3

Metodo convenzionale | Metodo trocoidale
Conventional method | Trochoidal method
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¢ Base Titanio e Alluminio.

i |deale per la fresatura di SP UATERNA RADIALE
¢ materiali duri e tenaci. - Miglior finitura

: - Stabilita del filo tagliente

- Maggiore resistenza allusura
i Composition:

L Titanium and Aluminium based
i Milling of hard and - Better finishing

i tough materials. - Cutting edge stability

- Greater wear resistance
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Al Cava Contornatura Contornatura
Mate r|_aI| Slat‘t’ing Shouldering Shouldering
WEICIELS ap=1p ap=20|ae =030 ap =20 ae = 0150
gﬁ‘;ﬂg"aﬁgﬁﬁgﬂgﬂﬁn Ve (m/min.) Ve [m/min.) Ve (m/min.)
5 | o Foeestme 120 - 130 150 - 160 170 - 180
(e & 120 - 130 150 - 160 170 - 180
Modium Garban cormart 120 - 130 150 - 160 70 - 180
it EI 110 - 120 140 - 150 160 - 170
e 90 - 100 120 - 130 140 - 150
Accilo da stamut e merell 80 - 90 110 - 120 130 - 140
AIS| 304 - 416 - 420 50 - 60 - 80 -90
AIS] 316 - 440 40 - 50 - 70 - 80
i 74 PH 15-5 PH 40 - 50 - 40 - 50
5% “  legheCr-Co
fitd Cr - Coalloys 30-40 = 40 -50
Duplex F51 35-45 - 40 -50
‘Super Duplex F55 25-30 = 40 -50
e =HAHRC 50 - 60 - 60 - 70
i
@ >54HRC 30-40 - 40 - 50
§ % HRSA Hastelloy 25-30 - 40 - 50
gf% HRSA Inconel 625 25 -30) _ 40 - 50
%jg HRSA Inconel 718 25 _30) _ 40 - 50
H HRSA Nimonic 25-30 _ 40 -50
|, T 40- 60 - 60- 70
Liietgag?uggrtﬁ?p'so 40 - 60 - 60 - 70
D C Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mmy/tooth
3 0,005 0,005 0,007
4 0,006 0,006 0,008
5 0,007 0,007 0,009
6 0,009 0,009 0,010
8 0,012 0,012 0,014
10 0,017 0,017 0,019
12 0,025 0,025 0,027
14 0,028 0,028 0,030
16 0,030 U,OS_U 0,032 8 o
20 0,040 0,040 0,046 § 5
25 0,050 0,050 0,060 =1
@ consigliata/recommandad @ accattabile/acceptable  non consigliata/not recommanded 8 ‘;_
E consigliato l'utilizo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile. % |E
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tao! rigidity. =

wwwuopit 147


PC5
Highlight


HSC SOLID CARBIDE

La linea di prodotti in metallo duro Ultrafine HSC Top Class Line
comprende utensili con caratteristiche tecniche e geometriche
che li rendono adatti alle lavorazioni ad alta velocita di taglio
(High Speed Cutting) sulle pit moderne macchine utensili.

The Ultrafine Solid Carbide HSC Top Class Line includes tools
with technical and geometric characteristics suitable for High
Speed Cutting on the most modern milling machines.
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