Schnittdatenempfehlung VHM 441W R.. Ti08
Cutting Data Recommendations, Parametres de coupe, Parametri di taglio consigliabili

Y | HRC
KL

. D z Ve f; a ae n Vi Q
aP‘ e [mm] [m/min] [mm] [mfn] [mm] [min-1] [mm/min] | [cm3/min]
3 4 100  (60-120) 0,015 (0,005-0,030) 5 1,20 10.610 640 35

Hochi%?fri?lsmhl 4 4 100 (60-120) 0,018 (0,010-0,040) 6 1,60 7.960 570 55
- 5 4 100  (60-120) 0,030 (0,010-0,050) 8 2,00 6.370 760 11,4
~ae gﬁhaﬁfds;f;e’l 6 4 100 (60-120) 0,040 (0,020-0,060) 9 | 240 5310 850 184
Acier inoxydable 8 4 100  (60-120) 0,050 (0,020-0,070) 12 3,20 3.980 800 30,7
Acier fortement allié 10 4 100  (60-120) 0,060 (0,030-0,080) 15 4,00 3.180 760 456
Acciaio superiore 12 4 100  (60-120) 0,070 (0,030-0,080) 18 4,80 2.650 740 63,9
Acciaio di alta lega 16 4 100  (60-120) 0,080 (0,060-0,100) 24 6,40 1.990 640 98,3
20 4 100  (60-120) 0,100 (0,080-0,150) 30 8,00 1.590 640 153,6

3 4 50 (30-80) 0,015 (0,005-0,030) 5 1,20 5.310 320 1,7

Titanlegierungen 4 4 50  (30-80) 0,018 (0,010-0,040) 6 1,60 3.980 290 2,8
Titanium alloys 5 4 50 (30-80) 0,030 (0,010-0,050) 8 2,00 3.180 380 57
Alliages titane 6 4 50 (30-80) 0,040 (0,020-0,060) 9 2,40 2.650 420 9,1
Leghe di titanio 8 4 50  (30-80) 0,050 (0,020-0,070) 12 3,20 1.990 400 15,4
5300 HB 10 4 50  (30-80) 0,060 (0,030-0,080) 15 4,00 1.590 380 22,8
(2B. .. pex. pe. 12 4 50  (30-80) 0,070 (0,030-0,080) 18 4,80 1.330 370 32,0
TIAIVG) 16 4 50  (30-80) 0,080 (0,060-0,100) 24 6,40 990 320 49,2

20 4 50 (30-80) 0,100 (0,080-0,150) 30 8,00 800 320 76,8

Nickelbasislegierungen 3 4 30  (20-60) 0,015 (0,005-0,030) 5 1,20 3.180 190 1,0
aushartbar 4 4 30  (20-60) 0,018 (0,010-0,040) 6 1,00 2.390 170 1,0
Nickel-base alloys 5 4 30 (20-60) 0,030 (0,010-0,050) 8 1,25 1.910 230 22
hardenable 6 4 30 (20-60) 0,040 (0,020-0,060) 9 1,50 1.590 250 34
Alliages traitable 8 4 30 (20-60) 0,050 (0,020-0,070) 12 2,00 1.190 240 58
a base de nickel 10 4 30 (20-60) 0,060 (0,030-0,080) 15 2,50 950 230 8,6
Leghe a base di Nickel 12 4 30 (20-60) 0,070 (0,030-0,080) 18 3,00 800 220 11,9
(2B., e.g. p.ex. p.e. 16 4 30 (20-60) 0,080 (0,060-0,100) 24 4,00 600 190 18,2
Inconell 718) 20 4 30  (20-60) 0,100 (0,080-0,150) 30 5,00 480 190 28,5
Baustahl 3 4 120 (90-180) 0,015 (0,005-0,030) 5 1,20 12.730 760 41
Unlegierter Stahl 4 4 120  (90-180) 0,018 (0,010-0,040) 7 1,80 9.550 690 8,9
Structural steel 5 4 120 (90-180) 0,030 (0,010-0,050) 9 2,25 7.640 920 18,6
Unalloyed steel 6 4 120 (90-180) 0,040 (0,020-0,060) 11 2,70 6.370 1.020 29,7
Acier de construction 8 4 120 (90-180) 0,050 (0,020-0,070) 14 3,60 4.770 950 49,2
Acier non allié 10 4 120 (90-180) 0,060 (0,030-0,080) 18 450 3.820 920 745
Acciaio da costruzione 12 4 120  (90-180) 0,070 (0,030-0,080) 22 5,40 3.180 890 103,8
Acciaio non legato 16 4 120 (90-180) 0,080 (0,060-0,100) 29 7,20 2.390 760 157,6
<800 N/mm? 20 4 120 (90-180) 0,100 (0,080-0,150) 36 9,00 1.910 760 246,2

. D z Ve f; a ae n Vs Q
iatenal [mm] [m/min] fmm] [m?n] [mm] [min-1] [mm/min] | [cm3/min]

3 4 80 (60-120) 0,01 (0,005-0,030) 3 3 8.490 320 3,5

Hochllzedg?lzsrirrﬂsmhl 4 4 80 (60-120) 0,01 (0,005-0,030) 4 4 6.370 290 55
- 5 4 80 (60-120) 0,02 (0,010-0,050) 5 5 5.090 390 11,4
l_’,';g?”a%,’:;’eedss’f:e’, 6 4 80  (60-120) 0,03 (0,020-0,060) B 6 4.240 430 184
Acior inoxydable 8 4 80  (60-120) 0,03 (0,020-0,070) 8 8 3.180 400 30,7
Aeier fortement allié 10 4 80 (60-120) 0,04 (0,030-0,080) 10 10 2550 390 456
Acciaio superiore 12 4 80  (60-120) 0,04 (0,030-0,080) 12 12 2.120 380 63,9
Acciaio di alta lega 16 4 80 (60-120) 0,05 (0,030-0,080) 16 16 1.590 320 98,3
20 4 80  (60-120) 0,07 (0,030-0,100) 20 20 1.270 360 153,6

3 4 40  (30-80) 0,01 (0,005-0,030) 3 3 4.240 160 1,7

Titanlegierungen 4 4 40 (30-80) 0,01 (0,010-0,040) 4 4 3.180 140 2,8
Titanium alloys 5 4 40  (30-80) 0,02 (0,010-0,050) 5 5 2.550 190 57
Alliages titane 6 4 40  (30-80) 0,03 (0,020-0,060) 6 6 2.120 210 9,1
Leghe di titanio 8 4 40  (30-80) 0,03 (0,020-0,070) 8 8 1.590 200 15,4
5300 HB 10 4 40  (30-80) 0,04 (0,030-0,080) 10 10 1.270 190 22,8
(2B. 0.9, pex. pe. 12 4 40 (30-80) 0,04 (0,030-0,080) 12 12 1.060 190 32,0
TIAIVG) 16 4 40  (30-80) 0,05 (0,060-0,100) 16 16 800 160 49,2

20 4 40  (30-80) 0,07 (0,030-0,100) 20 20 640 180 76,8

Nickelbasislegierungen 3 4 30 (20-60) 0,01 (0,005-0,030) 3 3 3.180 120 11
aushartbar 4 4 30  (20-60) 0,01 (0,010-0,040) 4 4 2.390 110 18
Nickel-base alloys 5 4 30 (20-60) 0,02 (0,010-0,050) 5 5 1.910 140 3,5
hardenable 6 4 30 (20-60) 0,03 (0,020-0,060) 6 6 1.590 160 538
Alliages traitable 8 4 30 (20-60) 0,03 (0,020-0,070) 8 8 1.190 150 9,6
a base de nickel 10 4 30 (20-60) 0,04 (0,030-0,080) 10 10 950 140 14,0
Leghe a base di Nickel 12 4 30 (20-60) 0,04 (0,030-0,080) 12 12 800 140 20,2
(2.B., e.g. p.ex. p.e. 16 4 30 (20-60) 0,05 (0,060-0,100) 16 16 600 120 30,7
Inconell 718) 20 4 30  (20-60) 0,07 (0,030-0,100) 20 20 480 130 52,0
Baustahl 3 4 100 (90-150) 0,01 (0,005-0,030) 3 3 10.610 400 3,6
Unlegierter Stahl 4 4 100  (90-150) 0,01 (0,010-0,040) 4 4 7.960 360 5,8
Structural steel 5 4 100  (90-150) 0,02 (0,010-0,050) 5 5 6.370 480 12,0
Unalloyed steel 6 4 100  (90-150) 0,03 (0,020-0,060) 6 6 5.310 540 19,4
Acier de construction 8 4 100  (90-150) 0,03 (0,020-0,070) 8 8 3.980 500 32,0
Acier non allié 10 4 100 (90-150) 0,04 (0,030-0,080) 10 10 3.180 480 48,0
Acciaio da costruzione 12 4 100  (90-150) 0,04 (0,030-0,080) 12 12 2.650 470 67,7
Acciaio non legato 16 4 100  (90-150) 0,05 (0,060-0,100) 16 16 1.990 400 102,4
<800 N/mm? 20 4 100 (90-150) 0,07 (0,030-0,100) 20 20 1.590 450 180,0

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

The above-mentioned data 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 matiére.

| 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.



