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Exotic materials

Inox - Titanium » Aerospace industry
Increase productivity « Better tool life

Harder and thinner coating in order
to keep sharp cutting edge.




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL Z:4 - 42°

E=]  Fresa metal duro bola Z:4 - 42°

BN Fraise en carbure monobloc & bout hémisphérique Z:4 - 42°

= (Qpe3a KoHLEBaA chepuyeckan TBepAOCNIaBHas LenbHas Z:4 - 42°

[HEDR

L™

({04
1400
bl mim®

'

L

HSCJ [HPC‘ ke

Cod.
9164240600
9164240800
9164241000
9164241200

di d2 L1 L2
6 6 90 12
8 8 100 14
10 10 100 18
12 12 110 22

ORI O
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Cod.
9163020300
9163020400
9163020500
9163020600
9163020800
9163021000
9163021200

2,90
3,90
5,00
5,85
7,88
9,80
11,80

SOLID CARBIDE SQUARE END MILL Z:3 - 42°

E=  Fresa metal duro plana Z:3 - 42°
BB Fraise en carbure monobloc & bout carré Z:3 - 42°

= (pe3a KOHLIEBAA TBEPAOCMIABHAA LENbHAA C MIOCKAM TOPLIOM Z:3 - 420

L1

A
v

di

TITaHN
INEETHEL.

GGIG)

YOLCANG rﬁ?‘?ﬂ II\{""}
GOl

HsC [HPC‘ ]>

n (e [ e

L2 18 Z
8 15 3
10 15 3
12 3
12 20 3
19 26 3
22 32 3

3

e
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SOLID CARBIDE END MILL Z4

E&2 Fresa metal duro Z4
BN Fraise cylindrique en carbure Z4

mm  LlenbHble TBepgocniaBHble 4-x nepble KOHLEBbIE Gpe3bl

- el aull |
8 1155 oot JRERY A | 0 o it

Cod. di d2 d3 L1 L2 L3 Ch Z
9144720600 6 6 55 57 13 21 02 4
9144720800 8 8 75 63 19 27 02 4
9144721000 10 10 95 72 22 32 03 4
9144721200 12 12 115 83 26 38 03 4
9144721600 16 16 15 92 32 44 04 4
9144722000 20 20 19 104 38 52 04 4

~_
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Cod.
9154790300
9154790400
9154790500
9154790600
9154790700
9154790800
9154790900
9154791000
9154791200
9154791400
9154791600
9154792000

16

ds
2,80
3,60
4,60
5,50
6,50
7,50
8,50
9,50
11,50
13,50
15,50
19,50

SOLID CARBIDE END MILL Z4

=

(B |

-

Fresa metal duro Z4

Fraise cylindrique en carbure Z4

LlenbHble TBepgocniaBHble 4-X nepble KoHLeBble Gpe3bl

L1
57
57
57
57
63
63
72
72
83
83
92
104

yoLcAGE 1400 , ..‘f'.LIr_i.ll e JI% Lf__ Ul |

k). mim?

L2

11
13
13
19
1
22
22
26
26
32
38

L3
18
21
21
21
o7
27
32
32
38
42
44
54

Ch
0,13
0,18
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,40
0,50

N

A B DM MDD SMD DM DBD D

e
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SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILL Z:4 - 42°

B2 Fresa metal duro torica Z:4 - 42°

BB Fraise torique en carbure monobloc Z:4 - 42°

m=  (Dpesa KoHLEBasA pajnyCHan TBEPAOCTIABHAA LUenbHan Z:4 - 420

1400

k). mim?

GGG ferior.

Cod.
9164100405
9164100505
9164100605
9164100610
9164100805
9164100810
9164101005
9164101010
9164101205
9164101210

0,5
0,5
0,5
0,5

0,5

0,5

N

IO SO NG SO N N N N
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Cod.
9166140500
9166140600
9166140800
9166141000
9166141200
9166141600
9166142000

6
8
10
12
16
20

0.2
0.2
0.2
0.3
0.3
0.5
0.5

d2

10
12
16
20

SOLID CARBIDE ROUGHING END MILL Z:4-5 - 42°

E=  Fresa metal duro para desbaste Z:4-5 - 42°

BB Fraise d’ebauche en carbure monobloc Z:4-5 - 42°

mm  (pe3a KOHLEBaA TBEPAOCMIABHAA LiebHasA 1A YepPHOBOIA
00paboTku Z:4-5 - 42°

d1

WOLEAMG

500 '
1400 INGX
hf HRC |

L1 L2 2Z
50 13 4
60 13 4
70 19 4
7% 22 4
80 26 4
100 32 5
100 38 5

PCO@O -
1. |hsc lHPC‘!’]; TASK

o

e
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CUTTING CONDITIONS 91.6424 e NN

Finishing | Volcano coating
ap:0,1-0,2xd1 | ae: 0,1-0,2 x dl Ve
m/min
General Steel <700 N/mm?2 (<205 HB) 270

S General Steel <1000 N/mm?2 (<32 HRC) 220

High Alloyed Steel <1000 N/mm? (<32 HRC) 210

INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 220
INOX Stainless steel >700 N/mm2 (>205 HB) 190

Nickel alloys < 900 N/mm?2 75
Nickel alloys > 900 N/mm? 50
Titanium 900 N/mm?2 80
Inconel 718 65
Nimonic 28 65
Monel 400 65

fzmm

a1

8,00

fzmm

a1
10,00

fzmm

d1

12,00

fzmm

0,045 0,065 0,065 0,065

0,045

0,032

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.

0,065 0,065 0,065

0,040 0,045 0,045

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,045

Steel

MILL LINE - WORKING FOR YOUR SUCCESS
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CUTTING CONDITIONS 91.6302

Roughing | Volcano coating

ap: max 1,00 xd1 | ae: 1,00 x di Ve

i fzmm fzmm fzmm

General Steel <700 N/mm? (<205 HB) 110 0,017 0,017 0,029 0,029 0,063 0,063

General Steel <1000 N/mm? (<32 HRC) 90 0,013 0,013 0,021 0,021 0,044 0,044

High Alloyed Steel <1000 N/mm? (<32 HRC) 80 0,013 0,013 0,021 0,021 0,044 0,044

90

Grey Cast iron < 300HB - GG 0,017 0,029 0,029 0,063 0,063

INOX Stainless steel <700 N/mm? (<206 HB) 70 0,013 0,013 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044

INOX Stainless steel >700 N/mm? (>206 HB) 50 0,013 0,013 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044

=<ie | Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellite...) 38 0,011 0,011 0,013 0,017 0,021 0,027 0,030 [ =&l
UECIES Ti1/ Ti Alev4 38 0011 0011 0013 0017 0021 0027 0,030 [UEELES

Finishing | Volcano coating

ap: 2x di | ae: 0,25 x d1 T fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm

General Steel <700 N/mm? (<205 HB) 200 0,020 0,020 0,035 0,035 0,045 0,075 0,075

150

0,020 0,020 0,085 0,085 0,045 0,075 0,075

m? (<82 HRC) 150 0,020 0,020 0,035 0,035 0,045 0,075 0,075

135 0,020 0,020 0035 0085 0,045 0075 0075 [k

8 Grey Castiron < 300HB - GG
Iron Iron

INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 120 0,018 0,018 0,028 0,028 0,035 0,055 0,060
INOX Stainless steel >700 N/mma2 (>205 HB) 90 0,015 0,015 0,025 0,025 0,032 0,052 0,052

Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellite..) 65 0,013 0,013 0,015 0,022 0,025 0,032 0,035 [ |=ile

Exotic
0018 00fs 0022 0025 002 0035 s

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.

et
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CUTTING CONDITIONS 91.4472

Roughing
ap: 1,00 x d1 | ae: 1,00 x D2

6,00 7,00 800 900 1000 11,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 145 0,029 0,088 0,038 0,088 0,068 0,063 0,068 0,084 0,084 0,101 0,101
- General steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 103 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,044 0,069 0,059 0,071 0,071 Sl
ee ee|

Tempering steel <850 N/mm? (<25 HRC) 110 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,044 0,059 0,059 0,071 0,071

Tempering steel <1400 N/mm? (<44 HRC) 60 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,044 0,059 0,059 0,071 0,071

(o=l Malleable cast iron 95 0,029 0,038 0,088 0,038 0,068 0,063 0,063 0,084 0,084 0,101 0,101 [eEEHl{e}}

Exotic

materials Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellite..) 28 0,013 0,021 0,021 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,059 0,059

Finishing

ap: 1.00x d1 | a6 050 x D2 600 700 800 900 1000 11,00 1200 1400 1600 18,00 20,00

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 205 0,085 0,045 0,045 0,045 0,075 0,075 0,075 0,100 0,100 0,120 0,120

Sl General steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 145 0,025 0,082 0,082 0,032 0,062 0,052 0,062 0,070 0,0/0 0,084 0,084 Sl
tee tee

Tempering steel <850 N/mm? (<25 HRC) 185 0,025 0,082 0,032 0,032 0,052 0,052 0,052 0,070 0,070 0,084 0,084

Tempering steel <1400 N/mm? (<44 HRC) 85 0,025 0,032 0,032 0032 0,052 0,052 0,052 0,070 0,070 0,084 0,084
Tempering steel >1400 N/mm?  (>44 HRC) 60 0,025 0,032 0,032 0,032 0,052 0,052 0,052 0,070 0,070 0,084 0,084

ol Malleable cast iron 135 0,085 0,045 0,045 0,045 0075 0,075 0075 0,100 0,100 0,120 0,120 le A

Exotic

materials Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Steliite...) 40 0,016 0,026 0,025 0,025 0,032 0,032 0,032 0,052 0,052 0,070 0,070

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.

M_‘
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CUTTING CONDITIONS 91.5479

Roughing

ap: 1,00x c | ae: 1,00 x D2 300 4,00 500 600 7,00 800 9,00 10,00 11,00 12,00 13,00 14,00 16,00 18,00 20,00

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 163 0,013 0,025 0,044 0,044 0,059 0,059 0,059 0,092 0,092 0,092 0,126 0,126 0,126 0,151 0,151
S General steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 148 0,013 0,025 0,044 0,044 0,059 0,059 0,059 0,092 0,092 0,092 0,126 0,126 0,126 0,151 0,151
e

Tempering steel <850 N/mm? (<25 HRC) 156 0,013 0,025 0,044 0,044 0,059 0,059 0,059 0,092 0,092 0,092 0,126 0,126 0,126 0,151 0,151

Tempering steel <1400 N/mm? (<44 HRC) 78 0,008 0,013 0,021 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,044 0,059 0,059 0,059 0,071 0,071

(o[l Malleable cast iron 141 0,013 0,025 0,044 0,044 0,059 0,059 0,059 0,092 0,092 0,092 0,126 0,126 0,126 0,151 0,151

= ie | Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel,

. ’ 78 0,008 0,013 0,021 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,044 0,059 0,059 0,059 0,071 0,071
IMEICHERY Stellite...)

Finishing

ap: 1,00 x c1 | a6 0,50 x D2 300 400 500 600 7,00 800 9,00 10,00 11,00 12,00 13,00 14,00 16,00 18,00 20,00

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 0,015 0,030 0,052 0,052 0,070 0,070 0,070 0,110 0,110 0,110 0,150 0,150 0,150 0,180 0,180

General steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 0,015 0,030 0,052 0,052 0,070 0,070 0,070 0,110 0,110 0,110 0,150 0,150 0,150 0,180 0,180

Tempering steel <850 N/mm? (<25 HRC) 0,015 0,030 0,052 0,052 0,070 0,070 0,070 0,110 0,110 0,110 0,150 0,150 0,150 0,180 0,180

Tempering steel <1400 N/mm? (<44 HRC) 0,009 0,015 0,025 0,025 0,032 0,032 0,032 0,052 0,052 0,052 0,070 0,070 0,070 0,084 0,084

(o=}l Malleable cast iron 200 0,015 0,030 0,052 0,052 0,070 0,070 0,070 0,110 0,110 0,110 0,150 0,150 0,150 0,180 0,180

= e Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel,

. : 110 0,009 0,015 0,025 0,025 0,032 0,032 0,032 0,052 0,052 0,052 0,070 0,070 0,070 0,084 0,084
MEICERY Stellite...)

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.

M_‘
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CUTTING CONDITIONS 91.6410 e

a1 d1 d1 (o} d1

Roughing | Volcano coating 400 500 600 800 1000 12,00

ap: 1xdl | ae: 0,3 xdi Ve

m/min fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm

SICEIM Alloyed Steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 180 0,022 0,022 0,030 0,040 0,070 0,100

Grey Cast iron < 200HB - GG 0,035 0,085 0,038 0,063 0,063

Grey Cast iron < 300HB - GG 0,035 0,085 0,088 0,063 0,063

Nodular Cast iron < 350 HB - GGG 0,035 0,035 0,038 0,063 0,063

INOX Stainless steel <700 N/mm2 (<205 HB) 80 0,018 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044

INOX Stainless steel >700 N/mm2 (>205 HB) 70 0,018 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044
Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellte.) 60 0,011 0,013 0017 0021 0027 0,030
m

FICUE Tid / Ti Al6V4 60 0,011 0,018 0,017 0,021 0,027 0,030

ai d1

Steel

Exotic
materials

Finishing | Volcano coating 400 500 6,00 800 1000 1200

ap: 1,50 xd1 | ae: 0,15 x d1 Ve
m/min

S Alloyed Steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 250 0,085 0,085 0,045 0,055 0,065 0,065

Grey Cast iron < 200HB - GG 180 0,035 0035 0,045 0,075 0,070
Grey Cast iron < 300HB - GG 150 0,035 0,035 0045 0,065 0,065
Nodular Cast iron < 350 HB - GGG 130 0,035 0,035 0,045 0,065 0,065
INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 130 0,025 0,035 0,045 0055 0,065 0,065
INOX Stainless steel >700 N/mm? (>205 HB) 110 0,015 0,025 0,025 0,082 0,052 0,052
Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (inconel, Stelite..) 90 0,015 0021 0021 0,027 0044 0,050
MBS Ti 1/ Ti Al6v4 90 0015 0021 0021 0027 0044 0,050

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.
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CUTTING CONDITIONS 91.6614

Slotting | Volcano coating
ap: 1,50xd1 | ae: 1 xdi

m/min

General steels <700 N/mm?2 (<205 HB)

General steels <1000 N/mm? (<32 HRC)

Steel

Tempering steel <850 N/mm2 (<25 HRC)

Tempering steel <1400 N/mm?2 (<44 HRC)

Cast

Grey Cast iron < 300HB - GG
Iron

INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB)
INOX Stainless steel >700 N/mm? (>205 HB)

=)o Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellite...)
MECIES Ti 4/ Ti AlBV4

Side cutting | Volcano coating
ap: <2,00xdl | ae: <0,25 x d1

m/min

205 HB)

=

Ca

st
Iron

Grey Cast i

INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB)
INOX Stainless steel >700 N/mm? (>205 HB)

Ve

fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm

110 0,029 0,029 0,038 0,063 0,063 0,084 0,095

90 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044 0,059 0,071

Steel

100 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044 0,059 0,071

75 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044 0,059 0,071

90 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044 0,059 0,071 Cl:a

st

(elg]

70 0,029 0,029 0038 0,063 0063 0,070 0,080
60 0,021 0021 0,027 0044 0,044 0,059 0,071

42 0,018 0,018 0,025 0,035 0,040 0,050 0,060 H=eyie
42 0018 0018 0025 0,035 0,040 0,050 0,060 WECHEL

Ve
fzmm

190 0,035 0,075 0,076 0,100 0,120

130 FC'),OZS 0,052 0,062 0,070 0,084

0,052 0,062 0,070 0,084

0,052 0,062 0,070 0,084

025 0,025 0,052 0,052 0,070 0,084
100 0,035 0,035 0,050 0,060 0,060 0,090 0,120
90 0,025 0,025 0,052 0,062 0,070 0,084

0,032
3 0,080

0,070

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.
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