VHM 478W HDO08

Schnittdatenempfehlung - Eckfrasen

Cutting Data Recommendations - Step Milling

Parametres de coupe - Dressage

Parametri di taglio consigliabili - Spallamento/Contornatura

A HRC. .
vvy || 32

) f
ap¢ LT [mDm] z [m)::\:in] [mfn] [rz?n] [rﬁﬁq [mir|l1-1] [mrrz:nin] [cm3c;min]

4 | 4 | 250 (225-275) 0,03 (0,03-0,03) 5,8 1,8 | 19.890 2.385 24,9

Baustahl 5 | 4 | 250 (225-275) 0,03 (0,04-0,04) 77 | 22 | 15920 1.910 324

Unlegierter Stahl 6 | 4 250 (225-275) 0,04 (0,04-0,05) | 10,5 2,7 | 13.260 2.120 60,1

—-—— Structural steel . . : : : :

ae Unalioyed stoel 8 | 4 | 250 (225-275) 0,05 (0,05-0,06) | 153 | 3,6 9.950 1.990 109,6

Acier de construction |10 | 4 | 250 (225-275) 0,07 (0,07-0,08) | 19,1 4,5 7.960 2.230 191,7

Acier non allié 12 | 4 | 250 (225-275) 0,08 (0,09-0,10) | 22,9 | 54 6.630 2.120 262,2

Acciaio di construzione| 14 | 4 | 250 (225-275) 0,09 (0,10-0,11) | 267 | 6,3 5.680 2.045 344,0

Acciaio non legato 16 | 4 | 250 (225-275) 0,11 (0,12-0,13) | 30,5 7,2 4.970 2.185 479,8

<800 N/mm? 20 | 4 | 250 (225-275) 0,13 (0,15-0,16) | 38,1 9,0 3.980 2.070 709,8

25 | 4 | 250 (225-275) 0,16 (0,17-0,19) | 496 | 11,2 3.180 2.035 | 1.130,5

e 4| 4 170 (145-195) 0,03 (0,03-0,03) 55 17 | 13530 1.625 15,2

Vergiitungsstahl 5 | 4 170 (145-195) 0,03 (0,04-0,04) 74 | 21 | 10.820 1.300 20,2

Tool steel 6 | 4 170 (145-195) 0,04 (0,04-005 | 102 | 25 9.020 1.445 36,8

e 8 | 4 | 170 (145-195) | 0,05 (0,05:0,05) | 148 | 3.4 | 6.760 1.350 67,9

';‘,g’gg,f,g,‘jt"t’hé%%gg’ 10 | 4 170  (145-195) 0,07 (0,07-0,08) | 186 4.2 5.410 1.515 118,4

Acier allié 12 | 4 170 (145-195) 0,08 (0,08-0,09) | 223 | 5.1 4.510 1.445 164,3

Acciaio dutensile, 14 | 4 170 (145-195) 0,09 (0,10-0,11) | 260 | 59 3.870 1.395 214,0

Acciaio bonificato, 16 | 4 170  (145-195) 0,11 (0,11-0,12) | 29,7 6,8 3.380 1.485 299,9

Acciaio legato

20 | 4 170 (145-195) 0,13 (0,14-0,16) | 37,2 | 85 2.710 1.410 4453

800-1.200 N/mm? 25 | 4 170  (145-195) 0,16 (0,17-0,19) | 483 | 10,6 2.160 1.380 706,5

4 | 4 160 (135-185) 0,03 (0,03-0,03) 55 17 | 12.730 1.530 14,3

5 | 4 160 (135-185) 0,03 (0,04-0,04) 74 | 21 | 10190 1.225 19,0

Gusseisen 6 | 4 160 (135-185) 0,04 (0,04-005) | 102 | 25 8.490 1.360 34,7

Cost lron 8 | 4 | 160 (135-185) 0,05 (0,05-0,05) | 14,8 | 3.4 6.370 1.275 64,2

Eonte 10 | 4 160 (135-185) 0,07 (0,07-0,08) | 186 | 4.2 5.090 1.425 11,3

s 12 | 4 160 (135-185) 0,08 (0,08-0,09) | 22,3 | 5.1 4.240 1.355 1541

c6(0) 14 | 4 160 (135-185) 0,09 (0,10-0,11) | 26,0 | 5,9 3.640 1.310 201,0

16 | 4 160 (135-185) 011 (0,11-0,12) | 29,7 | 68 3.180 1.400 282,7

20 | 4 160 (135-185) 0,13 (0,14-0,16) | 37,2 | 85 2.550 1.325 419,0

25 | 4 160 (135-185) 0,16 (0,17-0,19) | 48,3 | 10,6 2.040 1.305 668,1

4 | 4 120 (95-135) 0,03 (0,03-0,03) 5,2 15 9.550 1.145 8,9

5 | 4 120 (95-135) 0,03 (0,03-0,04) 6,9 1,9 7.640 915 12,0

Hoch,Eedg?f;tg';'Stahl 6 | 4 120 (95-135) 0,04 (0,04-0,04) 95 | 22 6.370 1.020 213

High grade steel 8 | 4 120 (95-135) 0,05 (0,05-0,05) | 139 | 3,0 4770 955 398

High alloyed steel 10 | 4 120  (95-135) 0,07 (0,07-007) | 17,3 | 38 3.820 1.070 70,3

Acier inoxydable 12 | 4 120 (95-135) 0,08 (0,08-0,09) | 20,8 | 45 3.180 1.020 955

Acier fortement allié |14 | 4 120 (95-135) 0,09 (0,090,10) | 243 | 53 2.730 985 126,9

'200’.3’9’"933’”3"”9 16 | 4 120 (95-135) 0,11 (0,11-0,12) | 27,8 6,1 2.390 1.050 1781
cciaio di alta lega

20 | 4 120  (95-135) 0,13 (0,13-0,15) | 34,7 7.6 1.910 995 262,4

25 | 4 120 (95-135) 0,16 (0,16-0,18) | 452 | 95 1,530 980 4208

Die aufgefiihrten Daten sind Richtwerte, die je nach Bearbeitung, Maschine und Werkstoff variieren kénnen.

Beim Trochoidal-Fréasen mit ae bis 0,2xD kénnen die Werte V¢ und fz um bis zu 50% erhéht werden.

The mentioned cutting parameters are standard values that may vary depending on processing, type of machine and material grade.
For trochoidal milling with ae up to 0,2 x D, the values V¢ and fz can be increased by up to 50%.

Les données mentionnées ci-dessus sont approximatives et peuvent varier selon I’'usinage, la machine et la matiére.

Lors d’usinages en trochoidal avec un ae de max 0,2xD les valeurs V¢ et fz peuvent étre augmentées de 50%.

| parametri di taglio sono indicativi. | parametri possono variare a seconda del tipo di macchina in uso, del pezzo da lavorare e del
tipo di fissaggio. Effettuando la fresatura in trocoidale con ae fino 0,2 X D si puo aumentare i parametri V¢ e fz fino al 50%.



VHM 478W HDO08

Schnittdatenempfehlung - Vollnuten

Cutting Data Recommendations - Full Slot Milling
Parameétres de coupe - Rainurage en pleine matiére
Parametri di taglio consigliabili - Scanalatura dal pieno

A4
vy | HRC

vvY | %2

. D 4 V, f; a a n Vi
ap <2 Lk [mm] [mlrr(:in] [mfn] [mrpn] [m?n] [min-1] [mm/:nin] [cm3/min]

1, 1 4 | 4 | 230 (205-255) | 0,02 (0,02-0,02) 53 | 40 | 18.300 1.465 311

Baustahl 5 | 4 | 230 (205-255) | 0,02 (0,02-0,03) 66 | 50 | 14.640 1.170 38,6

Unlegierter Stahl 6 | 4 230 (205-255) | 0,03 (0,03-0,03) 8,0 6,0 | 12.200 1.465 70,3

e Stool 8 | 4 | 230 (205-255) | 0,03 (0,03-0,04) 106 | 80 | 9150 1.100 93,3

Acier de construction |10 | 4 | 230 (205-255) | 0,04 (0,05-0,05) 13,0 | 10,0 7.320 1.170 152,1

Acier non allié 12 | 4 | 230 (205-255) | 0,05 (0,06-0,06) 156 | 12,0 6.100 1.220 2284

Acciaio di construzione| 14 | 4 | 230 (205-255) | 0,06 (0,07-0,07) 182 | 14,0 5.230 1.255 319,8

Acciaio non legato 16 | 4 230 (205-255) | 0,07 (0,08-0,08) 20,8 | 16,0 4.580 1.280 426,0

<800 N/mm? 20 | 4 | 230 (205-255) | 0,09 (0,10-0,11) 256 | 20,0 3.660 1.320 6758

25 | 4 | 230 (205-255) | 0,11 (0,11-0,13) 320 | 250 2.930 1290 |1.032,0

e 4 | 4 | 150 (125-175) | 0,02 (0,02-0,02) 51 40 | 11.940 955 19,5

Vergiitungsstahl 5 | 4 | 150 (125-175) | 0,02 (0,02-0,02) 63 | 50 9.550 765 241

Tool steel 6 | 4 | 150 (125-175) | 0,03 (0,03-0,03) 76 | 60 7.960 955 435

g 8 | 4 | 150 (125-175) | 0,03 (0,03-0,03) 101 | 80 | 5970 715 57,8

';‘rg’;?;;g,‘l’t”t’héﬁﬁggg’ 10 | 4 | 150 (125-175) | 0,04 (0,04-0,05) 124 | 100 | 4770 765 94.9

Acier allié 12 | 4 | 150 (125-175) | 0,05 (0,05-0,06) 149 | 12,0 3.980 795 142,1

Acciaio d"utensile, 14 | 4 | 150 (125-175) | 0,06 (0,06-0,07) 174 | 140 3.410 820 199,8

Acciaio bonificato, 16 | 4 150 (125-175) | 0,07 (0,07-0,08) 19,9 | 16,0 2.980 835 265,9

Acciaio legato

20 | 4 | 150 (125-175) | 0,09 (0,09-0,10) 244 | 20,0 2.390 860 419,7

800-1.200 N/mm? 25 | 4 150 (125-175) 0,11 (0,11-0,12) 30,5 | 250 1.910 840 640,5

4 | 4 | 140 (115-165) | 0,02 (0,02-0,02) 51 40 | 11.140 890 18,2

5 | 4 | 140 (115-165) | 0,02 (0,02-0,02) 63 | 50 8.910 715 225

Gusseisen 6 | 4 | 140 (115-165) | 0,03 (0,03-0,03) 76 | 60 7.430 890 40,6

Cost lron 8 | 4 | 140 (115-165) | 0,03 (0,03-0,03) 10,1 8,0 5570 670 54,1

Eonte 10 | 4 | 140 (115-165) | 0,04 (0,04-0,05) 124 | 10,0 4.460 715 88,7

s 12 | 4 | 140 (115-165) | 0,05 (0,05-0,06) 149 | 12,0 3.710 740 132,3

66 (0) 14 | 4 140 (115-165) | 0,06 (0,06-0,07) 174 | 14,0 3.180 765 186,4

16 | 4 | 140 (115-165) | 0,07 (0,07-0,08) 19,9 | 16,0 2.790 780 2484

20 | 4 | 140 (115-165) | 0,09 (0,09-0,10) 244 | 200 2.230 805 392,8

25 | 4 | 140 (115-165) | 0,11 (0,11-0,12) 305 | 250 1.780 785 598,6

4 | 4 | 100 (75-110) 0,02 (0,02-0,02) 47 | 40 7.960 635 11,9

5 | 4 | 100 (75-110) 0,02 (0,02-0,02) 58 | 50 6.370 510 14,8

Hochi%‘?frtgr"Stah, 6 | 4 | 100 (75-110) 0,03 (0,03-0,03) 70 | 60 | 5310 635 26,7

High grade steel 8 | 4 | 100 (75-110) 0,03 (0,03-0,03) 93 | 80 3.980 480 35,7

High alloyed steel 10 | 4 | 100 (75-110) 0,04 (0,04-0,05) 14 | 10,0 3.180 510 58,1

Acier inoxydable 12 | 4 | 100 (75-110) 0,05 (0,05-0,06) 13,7 | 12,0 2.650 530 87,1

Acier fortement allié |44 | "4 | 100 (75-110) 0,06 (0,06-0,07) 16,0 | 14,0 2.270 545 122,1

'j‘cc"?"‘? inossidabile 16 | 4 100 (75-110) 0,07 (0,07-0,08) 18,3 | 16,0 1.990 555 162,5
cciaio di alta lega

20 | 4 | 100 (75-110) 0,09 (0,09-0,09) 224 | 200 1.590 570 2554

25 | 4 | 100 (75-110) 0,11 (0,10-0,11) 280 | 250 1.270 560 392,0

Die aufgefiihrten Daten sind Richtwerte, die je nach Bearbeitung, Maschine und Werkstoff variieren kénnen.

The mentioned cutting parameters are standard values that may vary depending on processing, type of machine and material grade.
Les données mentionnées ci-dessus sont approximatives et peuvent varier selon I'usinage, la machine et la matiere.

| parametri di taglio sono indicativi. | parametri possono variare a seconda del tipo di macchina in uso, del pezzo da lavorare e del tipo
di fissaggio



VHM 478W HDO08

Schnittdatenempfehlung - Ramping

Cutting Data Recommendations - Ramping
Parameétres de coupe - Ramping

Parametri di taglio consigliabili - Fresatura in rampa

A HRC. .
vy || 32

Material D z Vc_ fz apmax.| ae |¢R ronax. L n P V§ .
[mm] [m/min] [mm] [mm] | [mm] [°1 [mm] [min-1] | [mm/min]

4 | 4 | 230 (205-255) | 0,02 (0,02-0,02) 30 | 40| 35 42 | 18300 | 1.465

Baustahl 5 | 4 | 230 (205-255) | 0,02 (0,02-0,03) 38 | 50| 35 54 | 14640 | 1.170
Unlegierter Stahl 6 | 4 | 230 (205-255) | 0,03 (0,03-0,03) 45 | 60| 35 6,4 | 12200 | 1.465
D e 8 | 4 | 230 (205-255)| 0,03 (0,03-0,04) 60 | 80| 35 85 | 9150 | 1.100
Acier de construction | 10 | 4 | 230 (205-255) | 0,04 (0,05-0,05) 75 | 100 35 10,7 7320 | 1.170
Acier non allié 12 | 4 | 230 (205-255)| 0,05 (0,06-0,06) 90 | 120 | 35 12,8 6.100 | 1.220
Acciaio di construzione| 14 | 4 | 230 (205-255) | 0,06 (0,07-0,07) 105 | 140 | 35 14,9 5230 | 1.255
Acciaio non legato  ["4g |4 | 230 (205-255) | 0,07 (0,08-0,08) 12,0 | 160 | 35 171 4580 | 1.280
<800 N/mm? 20 | 4 | 230 (205-255) | 0,09 (0,10-0,11) 150 |200| 35 214 3660 | 1.320
25 | 4 | 230 (205-255) | 0,11 (0,11-0,13) 188 | 250 | 35 26,8 2930 | 1290

e e 4 | 4 | 150 (125-175)| 0,02 (0,02-0,02) 27 | 40| 20 74 | 11.940 955
Vergiitungsstahl 5 | 4 | 150 (125-175) | 0,02 (0,02-0,02) 34 | 50| 20 9,3 9.550 765
Tool steel 6 | 4 | 150 (125-175) | 0,03 (0,03-0,03) 41 | 60| 20 11,2 7.960 955
gy 8 | 4 | 150 (125-175) | 0,03 (0,03-0,03) 54 | 80| 20 148 | 5970 715
’?rg’ﬁg;g,‘jf’t’hg‘%;gg’ 10 | 4 150 (125-175) | 0,04 (0,04-0,05) 6,8 | 10,0 20 18,6 4.770 765
Acier allié 12 | 4 | 150 (125-175) | 0,05 (0,05-0,06) 81 | 120 | 20 22,2 3.980 795
Acciaio d'utensile, | 14 | 4 | 150 (125-175)| 0,06 (0,06-0,07) 95 | 140 | 20 26,1 3.410 820
Acciaio bonificato, |46 | 4 | 150 (125-175) | 0,07 (0,07-0,08) 108 | 160 | 20 29,6 2.980 835

Acciaio legato

20 | 4 | 150 (125-175) | 0,09 (0,09-0,10) 135 |200| 20 37,0 2.390 860

800-1.200 N/mm? 25 | 4 150 (125-175) | 0,11 (0,11-0,12) 16,9 | 25,0 20 46,4 1.910 840
4 | 4 | 140 (115-165) | 0,02 (0,02-0,02) 27 | 40| 20 74 | 11.140 890

5 | 4 | 140 (115-165) | 0,02 (0,02-0,02) 34 | 50| 20 93 8.910 715

Gusseisen 6 | 4 | 140 (115-165) | 0,03 (0,03-0,03) 41 | 60| 20 11,2 7.430 890
Cost Iron 8 | 4 | 140 (115-165) | 0,03 (0,03-0,03) 54 | 80| 20 14,8 5.570 670
onte 10 | 4 | 140 (115-165) | 0,04 (0,04-0,05) 68 | 100 | 20 18,6 4.460 715
Ghisa 12 | 4 | 140 (115-165) | 0,05 (0,05-0,06) 81 | 120 | 20 22,2 3.710 740
6(0) 14 | 4 | 140 (115-165) | 0,06 (0,06-0,07) 95 | 140 | 20 26,1 3.180 765

16 | 4 | 140 (115-165) | 0,07 (0,07-0,08) 10,8 | 16,0 | 20 29,6 2.790 780

20 | 4 | 140 (115-165) | 0,09 (0,09-0,10) 135 | 200 | 20 37,0 2.230 805

25 | 4 | 140 (115-165) | 0,11 (0,11-0,12) 16,9 | 250 | 20 46,4 1.780 785

4 | 4 | 100 (75-110) 0,02 (0,02-0,02) 24 | 40 5 27,4 7.960 635

5 | 4 | 100 (75-110) 0,02 (0,02-0,02) 30 | 50 5 34,2 6.370 510

Hochidg‘?'esrtfe"r"smhl 6 | 4 | 100 (75-110) 0,03 (0,03-0,03) 36 | 60 5 41,1 5.310 635
High grade steel 8 | 4 [ 100 (75-110) 0,03 (0,03-0,03) 48 | 80 5 54,8 3.980 480
High alloyed steel | 10 | 4 | 100 (75-110) 0,04 (0,04-0,05) 6,0 | 10,0 5 68,5 3.180 510
Acier inoxydable 12 | 4 | 100 (75-110) 0,05 (0,05-0,06) 7.2 | 12,0 5 82,2 2.650 530
Acier fortement allié | 14 | 4 | 100 (75-110) 0,06 (0,06-0,07) 84 | 14,0 5 96,0 2.270 545
Acciaio inossidabile [ 46 [ 4 | 100 (75-110) 0,07 (0,07-0,08) 96 | 16,0 5 109,7 1.990 555

Acciaio di alta lega

20 | 4 | 100 (75-110) 0,09 (0,09-0,09) 12,0 | 20,0 5 1371 1.590 570

25 | 4 | 100 (75-110) 0,11 (0,10-0,11) 15,0 | 25,0 5 1714 1.270 560

Die aufgefiihrten Daten sind Richtwerte, die je nach Bearbeitung, Maschine und Werkstoff variieren kénnen.

Beim Bohren empfehlen wir den hier aufgefiihrten Ramping-Vorschub fz um 50% zu reduzieren.

The mentioned cutting parameters are standard values that may vary depending on processing, type of machine and material grade.
For boring operations, we recommend to reduce the obove mentioned ramping feed rate fz by 50%.

Les données mentionnées ci-dessus sont approximatives et peuvent varier selon I'usinage, la machine et la matiére.

Pour le pergage nous conseillons de réduire I'avance a la dent fz de 50%.

| parametri di taglio sono indicativi. | parametri possono variare a seconda del tipo di macchina in uso, del pezzo da lavorare e del tipo
di fissaggio. Effettuando lavorazioni in foratura si consiglia di ridurre I"avanzamento al dente (fz) di ca. 50%.



VHM 478W HDO08

Schnittdatenempfehlung - Helixfrasen

Cutting Data Recommendations - Helix Milling
Parameétres de coupe - Interpolation hélicoidale
Parametri di taglio consigliabili - Fresatura in elicoidale

Y | HRC
bR B

Material D z Vc. fz ap max./turn ae |@Zmax.| Bd n V§ :

[mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [°] [mm] | [min-'] [[mm/min]

4 | 4 | 230 (205-255) | 0,02 (0,02-0,02) 3,0 40 | 156 7,40 | 18.300 | 1.465

Baustahl 5 | 4 | 230 (205-255) | 0,02 (0,02-0,03) 3,8 5,0 16,0 9,20 | 14.640 | 1.170
Unlegierter Stahl

6 | 4 | 230 (205-255) | 0,03 (0,03-0,03) 45 60 | 156 | 11,10 | 12.200 | 1.465

ey ool 8 | 4 | 230 (205-255) | 0,03 (0,03-0,04) 6,0 80 | 156 | 14,80 | 9.150| 1.100

Acier de construction | 10 | 4 | 230 (205-255) | 0,04 (0,05-0,05) 75 10,0 | 156 | 18,50 | 7.320| 1.170

Acier non allié 12 | 4 | 230 (205-255) | 0,05 (0,06-0,06) 9,0 120 | 156 | 2220 | 6.100| 1.220

Acciaio di construzione| 14 | 4 | 230 (205-255) | 0,06 (0,07-0,07) 10,5 140 | 156 | 2590 | 5230| 1.255

Acciaio non legato 454 | 230 (205-255) | 0,07 (0,08-0,08) 12,0 16,0 | 156 | 29,60 | 4.580| 1.280

<800 N/mm? 20 | 4 | 230 (205-255) | 0,09 (0,10-0,11) 15,0 20,0 | 156 | 37,00 | 3.660 | 1.320

25 | 4 | 230 (205-255) | 0,11 (0,11-0,13) 18,8 250 | 157 | 46,20 | 2.930 | 1.290

Werkzeugstahl 4 | 4 | 150 (125-175) | 0,02 (0,02-0,02) 2,7 40 | 141 740 | 11.940 | 955

Vergiitungsstahl 5 | 4 | 150 (125-175) | 0,02 (0,02-0,02) 34 50 | 144 | 920 | 9550| 765

Tool steel 6 | 4 | 150 (125-175) | 0,03 (0,03-0,03) 41 60 | 143 | 11,10 | 7.960| 955

laEYes] 8 | 4 | 150 (125-175) | 0,03 (0,03-0,03) 5.4 80 | 141 | 1480 | 5970| 715

’?fa’gg;g,;‘t“t’héﬁﬁggg,’ 10 | 4 | 150 (125-175) | 0,04 (0,04-0,05) 6.8 10,0 | 142 | 1850 | 4770 765

Acier allié 12 | 4 | 150 (125-175)| 0,05 (0,05-0,06) 8,1 12,0 | 141 | 2220 | 3.980| 795

Acciaio d'utensile, | 14 | 4 | 150 (125-175) | 0,06 (0,06-0,07) 9,5 140 | 142 | 2590 | 3410| 820

Afgg,%",ggigﬁfo’ 16 | 4 | 150 (125-175) | 0,07 (0,07-0,08) 10,8 16,0 | 141 | 29,60 | 2.980 835

20 | 4 | 150 (125-175) | 0,09 (0,09-0,10) 13,5 20,0 | 141 | 37,00 | 2.390| 860

800-1.200 N/mm? 25 | 4 | 150 (125-175) | 0,11 (0,11-0,12) 16,9 250 | 142 | 4620 | 1.910 840

4 | 4 | 140 (115-165) | 0,02 (0,02-0,02) 2,7 40 | 141 740 | 11.140 | 890

5 | 4 | 140 (115-165) | 0,02 (0,02-0,02) 34 50 | 144 | 920 | 8910| 715

Gusseisen 6 | 4 | 140 (115-165) | 0,03 (0,03-0,03) 4.1 60 | 143 | 11,10 | 7.430| 890

ot from 8 | 4 | 140 (115-165) | 0,03 (0,03-0,03) 54 80 | 141 | 1480 | 5570| 670

Eonte 10 | 4 | 140 (115-165) | 0,04 (0,04-0,05) 6,8 10,0 | 14,2 | 1850 | 4.460| 715

Ghisa 12 | 4 | 140 (115-165) | 0,05 (0,05-0,06) 8.1 120 | 141 | 22,20 | 3710| 740

c6(0) 14 | 4 | 140 (115-165) | 0,06 (0,06-0,07) 9,5 140 | 142 | 2590 | 3.180| 765

16 | 4 | 140 (115-165) | 0,07 (0,07-0,08) 10,8 16,0 | 141 | 2960 | 2.790| 780

20 | 4 | 140 (115-165) | 0,09 (0,09-0,10) 13,5 20,0 | 141 | 37,00 | 2230| 805

25 | 4 | 140 (115-165) | 0,11 (0,11-0,12) 16,9 250 | 142 | 4620 | 1.780| 785

4 | 4 | 100 (75-110) | 0,02 (0,02-0,02) 2,4 40 | 126 740 | 7.960| 635

5 | 4 | 100 (75-110) | 0,02 (0,02-0,02) 3,0 50 | 128 | 920 | 6.370| 510

Hochi‘g?frttz?'smh, 6 | 4 | 100 (75-110) | 0,03 (0,03-0,03) 36 60 | 126 | 11,10 | 5310| 635

High grade steel 8 | 4 [ 100 (75-110) | 0,03 (0,03-0,03) 4,8 80 | 126 | 1480 | 3.980| 480

High alloyed steel | 10 | 4 | 100 (75-110) | 0,04 (0,04-0,05) 6,0 100 | 126 | 1850 | 3.180| 510

Acier inoxydable 12 | 4 | 100 (75-110) | 0,05 (0,05-0,06) 7,2 12,0 | 126 | 2220 | 2650| 530

Acier fortement allié |14 [ 4 | 100 (75-110) | 0,06 (0,06-0,07) 8,4 140 | 126 | 2590 | 2270| 545

'j\cc".a"? inossidabile 46| "4 [ 100 (75-110) | 0,07 (0,07-0,08) 9,6 160 | 126 | 2960 | 1.990| 555
cciaio di alta lega

20 | 4 | 100 (75-110) | 0,09 (0,09-0,09) 12,0 200 | 126 | 37,00 | 1590 | 570

25 | 4 | 100 (75-110) | 0,11 (0,10-0,11) 15,0 250 | 126 | 4620 | 1.270| 560

Die aufgefiihrten Daten sind Richtwerte, die je nach Bearbeitung, Maschine und Werkstoff variieren kénnen.
The mentioned cutting parameters are standard values that may vary depending on processing, type of machine and material grade.
Les données mentionnées ci-dessus sont approximatives et peuvent varier selon I'usinage, la machine et la matiere.
| parametri di taglio sono indicativi. | parametri possono variare a seconda del tipo di macchina in uso, del pezzo da lavorare e del tipo

di fissaggio
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