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Hinweise

(J Hinweise zu Schnitt-

wertempfehlungen

Allgemeine Hinweise:

Die Angaben in den Tabellen sind
Richtwerte. In manchen Fallen wird
eine Erhdhung oder Herabsetzung
von Vorteil sein.

Die zu bearbeitenden Werkstoffe
mussen eine gleichméaRige Zerspan-
barkeit aufweisen.

Die Spanabfuhr darf durch Vorrich-
tungen nicht behindert werden.

Die Kuhimittelzufuhr muss ausrei-
chend sein.

Die Maschine soll eine ausreichende
Stabilitat, guten Allgemeinzustand
und eine gleichmatfig wirkende
Vorschubvarrichtung haben.

3 Remarks about

recommended
cutting conditions

General Remarks:

In some cases an increase or
decrease of the values will be of
advantage.

The materials must have a constant
machineability.

Devices must not hinder the remaval
of the chips.

The supply of coolant must he
adequate.

The machine should be sufficiently
stable, in good general condition and
the feed should be steady.

D Guida alla scelta della

velocita di taglio

Generalita:

| dati delle tabelle sono dei valori
indicativi. In alcuni casi un loro
aumento od una diminuzione potra
rappresentare un vantaggio.

| materiali da lavorare dovranno
essere omogenei.

Lo scarico dei trucioli non deve esse-
re impedito da attrezzature.

Il refrigerante deve essere adeguato.

La macchina utensile deve presen-
tare una adeguata rigidita statica,
essere in una buona condizione
generale ed essere attrezzata per un
avanzamento regolare e costante.

Ve = Schnittgeschwindigkeit in [m/min] | Cutting speed in [m/min] | Velocita di taglio in [m/min]

n = Spindeldrehzahl in [U/min] | Spindle speed in [rev/min] | Velocita di rotazione in [g/min]

iz = Varschuhb pro Zahn in [mm/Zahn] | Feed per tooth in [mm/tooth] | Avanzamento per dente in [mm/dente]
fin = Varschub pro Umdrehung in [mm/U] | Feed per revolution in [mm/rev] | Avanzamento per giro in [mm/qg]
Ve = Varschubgeschwindigkeit in [mm/min] | Feedrate in [mm/min] | Velocita di avanzamento in [mm/min]
ae = Schnittbreite in [mm)] | Cutting width in [mm)] | Larghezza di taglio [mm]

ap = Schnitttiefe in [mm] | Cutting depth in [mm] | Profondita di taglio [mm)]

D = Werkzeugdurchmesser in [mm] | Tool diameter in [mm] | Diametro utensile in [mm)]

z = Zahnezahl | Number of teeth | Numero di denti

Q = Zeitspanvalumen in [cm?/min) | Cutting valume in (cm?/min) | Tassi di rimozione del materiale (cm?/min]
hm = Spanmittendicke in (mm) | Average chip thickness in (mm] | Spessore del centro di serraggio (mm)

P = Maschinenleistung in [kw] | Machine power in [kw] | Rendimento della macchina in [kw]
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@ Remarks about
recommended

(J Hinweise zu Schnitt-
wertempfehlungen

cutting conditions

Berechnung der Spindeldrehzahl in [min™]

J Guida alla scelta della
velocita di taglio

[mm]

\ V- 1000
Calculation of the spindle speed in [min™* ]| Calcolo della velocita di rotazione in [min] = H—D
Beispiel | Example | Esempio n= o TaTs o) 594196 n = 5942 min’!
Berechnung der Schnittgeschwindigkeit in [m/min] m-D-n
Calculation of the cutting speed in [m/min] | Calcolo della velacita di taglio in [m/min] ’ VC =
1000
. ) I, (31415-12-504196] .. _
Beispiel | Example | Esempio Vo g - 2839 V, =224 m/min
Berechnung der Varschubgeschwindigkeit in [mm/min]
Calculation of the feedrate in [mm/min] | Calcolo della velocita di avanzamenta in [mm/min] ’ Vf =N-:Z- fZ
Beispiel | Example | Esempio Vi=5841,96 - 4 - 0,134 = 3184,8¢ V; = 3185 mm/min
Berechnung des Zahnvorschubes in [mm/Zahn] Vi
Calculation of the tooth feed in [mm/toath] | Calcolo dell'avanzamenta per dente in [mm/dente] ’ fz =
n-z
89
Beispiel | Example | Esempio Tog. - 013 f,=0,134 mm/Zahn
Berechnung des Vorschubes pro Umdrehung in [mm/U] ’ fo=z-1,
Calculation of the feed per revolution in [mm/rev] | Calcolo dell'avanzamento per giro in [mm/g]
Beispiel | Example | Esempio f=4.0134=0536 f,=0,536 mm/U
Ve
’ fn Yy
=053 f, = 0,536 mm/U n
Berechnung des Zeitspanvolumens in [cm®/min] v
' 3 . s " i 3 . - ae : aE : f
Calculation of the cutting volume in [cm®/min] | Calcolo dei tassi di rimozione del materiale in [cm?/min] Q = 1000
Beispiel | Example | Esempio Q 85,99¢ Q = 85,992 cm®/min
Berechnung der Spanmittendicke [mm] a
Calculation of the average chip thickness [mm] | Calcolo dello spessore del centro di serraggio [mm] hm = fZ : D
B a0 \JIS _ g
3eispiel | Example h,=0134- Y/ T 0,04 hy, = 0,047 mm
Berechnung der benatigten Maschinenleistung in [kW] v
_ e aE < Vg
Calculation of the required machine power in [kW] | Calcolo del rendimento della macchina necessario in [kW] P = 18[][]0

o [15-18-318489)
Beispiel | Example | Esempio T P=4,777 kW
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[ Ubersicht
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3 Overview
Salid carbide milling
cutters

={n[=]=]u]

Norm/ Standard

Typ/ Type/ Tipo

f Sommario
Frese in metallo duro
integrale

cut

Speed

Lange/Length/Lunghezza

kurz-freigestellt

kurz / short

kurz / short

kurz / short kurz / short

Schneidenanzahl /No. of flutes /Nr denti 3 3 4 4 4 4
Kopfform / Head type / Tipo di testa u
Drallwinkel / Spiral ang jlo elica 34-36° 34-36° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38°
Schaftform/ Shank type /Forma codalo DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB
Kthlkanale/ Coolant supply /Fori lubrificazione

Beschichtung / Coating / Rivestimento ALUNIT-S ®© ALUNIT-5 ® TWINDOUR TWINDUR ALUNIT-5 ® ALUNIT-S ®
0 mm 2-10 3-10 3-20 3-20 3-20 3-20
Code/Cocice 7367 7377 8207 8707 7207 7707
Seite/ Page / Pagina 18 18 20, 28, 52 20, 28, 52 24, 32, 56 24, 32, 56

Geeignet fUr/ Suitable for /Adatte per
Stahle < 400 N/mm?

Steels < 400 N/mm

ceial < 400 N/mm

Stahle < 850 N/mm?

Steels < 850 N/mm

Accial < 850 N/mm?

Stahle < 1.100 N/mm?

5t 1.100 N/mm

Acciai < 1.100 N/mm

Stahle < 1.300 N/mm?

300 N/mm?#
<1.300 N/mm?#

Stahle > 45 HRC

S 45 HRC

> 45 HRC

Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
Stainless steels < 850 N/mm?
Acciai ino ahili < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
Stainles > 850 N/mm
Acciai ir ahili > 850 N/mm
Grauguss, Temperguss

Cast iran, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleahile
Titan- und Titanlegierung
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing

Copper, brass

Rame, ottone

Aluminium

Aluminium

Alluminio

Kunststoffe

Plastics

Materie plastiche

Qtapla

J I I O
JI B I O A
JI I L O R
JI I B Y O
I I O A
JB I I O

Ideal / Ideal /Ideale

a7 Geeignet/Suitable /Adatte
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[ Ubersicht B Overview I Sommario
VHM-Fraser Salid carbide milling Frese in metallo duro
cutters integrale
Speed f cut Speed f cut

N N N N N N N N N N
kurz-freigestellt|kurz-freigestellt| lang / long lang / long lang / long lang / long lang / lang lang / long |lang-freigestellt/lang-freigestellt
4 4 4 4 3-4 4 3-4 4 4 4

Y, 7 % % 7 ¥ 7 ¥ 7 7
I:'HS” 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38°
DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 8535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 8535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB

ja/yes/si ja/yes/si ja/yes/si ja/yes/si

ALUNIT-5® | ALUNIT-5® | TWINOUR TWINDUR TWINOUR TWINDUR | ALUNIT-S® | ALUNIT-5° | TWINDUR TWINOUR
3-20 3-20 6-20 6-20 2-20 3-20 2-20 3-20 6-20 6-20
7387 7487 8507 8517 8217 8717 7217 7717 8527 8537

24, 32, 56 | 24, 32, 56 | 20, 28, 52 | 20, 28, 52 | 20, 28, 52 | 20, 28, 52 | 24, 32, 56 | 24, 32, 56 | 20, 28, 52 | 20, 28, 52

N R S O
B DR Y O
NI DR B O
I D S O R
rrrersr Nl
NI DR Y O
I R S O
I D S O R
rrrersr Nl
N DR S O

amw |deal/|deal/Ideale a7 Geeignet/Suitable /Adatte 9
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[ Ubersicht
VHM-Fraser

3 Overview

Salid carbide milling

cutters

Norm /Standard

cut

f Sommario

integrale

(={u=]=]u]

Frese in metallo duro

cut

Typ/ Type/ Tipo

Lange/Length/Lunghezza lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | XL-freigestellt | XL-freigestellt

Schneidenanzahl / No. of flutes /Nr. dent 4 4 4 4 4

Kopfform / Head type / Tipo di testa @ _’/4

Drallwinkel / Spiral angle /Anglo elica 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38°

Schaftform / Shank type /Forma codolo DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB
olant supply / Fori lubrificazione

Beschichtung / Cozting /Rivestimento TWINOUR TWINDOUR ALUNIT-5 ® ALUNIT-S ® TWINOUR TWINDUR

0 mm 3-20 3-20 3-25 3-25 5-20 5-20

Code/ 8317 8417 7317 7417 8237 8737

Seite / ’a 20, 28, 52 20, 28, 52 24, 32, 56 24, 32, 56 20, 28, 52 20, 28, 52

Geeignet fur ble for / Adatte per
>~ Stahle <400 N/mm?
I’ Ste < 400 N/mm:
cciai < 400 N/mm

771 Stahle <850 N/mm?
LAl Steels < 850 N/mm?

Acciai < 850 N/mm?

Y,
721 Stahle < 1.100 N/mm?
I’ Steels < 1.100 N/mm

Acciai < 1.100 N/mm

> Stahle < 1.300 N/mm?
I, Steels < 1.300 N/mm
Acciai < 1.300 N/mm?
77" Stahle > 45 HRC
DA Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
Stainless steels < 850 N/mm
LI Accial inossidabili < 850 N/mm
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
Stainles Is > 850 N/mm
Accial ir abili > 850 N/mm
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile

Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio

Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone

Aluminium
Aluminium
Alluminio

Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

NI DR O A
I DR O A

NI DR O A
I DR O A
NI DR O A

mmw |deal/|deal/Ideale

a7 Geeignet/Suitable /Adatte
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@ Ubersicht B Overview I Sommario
VHM-Fraser Salid carhide milling Frese in metallo duro
cutters integrale
Speed | J cut | Speedciit 4o

ﬁaykest% reroe
WN DIN FEE" Fu . — DIN FEE" =
N N N N N N N N
XL-freigestellt XL-freigestellt lang / long XL lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | XXL-freigestellt
4 4 6-8 6-8 4 3-4 4 4
7 7 73 4, g, g, ) )
35-38° 35-38° 45° 45° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38°

DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HA

ALUNIT-5 ® ALUNIT-5 © ALUNIT-5® ALUNIT-5® TWINDUR ALUNIT-5 © ALUNIT-5® ALUNIT-5®
5-20 5-20 4-20 4-20 6-12 2-20 4-20 3-16
7237 7737 7327 7337 8547 6447 7357 7857

24, 32, 56 24, 32, 56 58, 60 58, 60 34, 62 36, 64 36, 64 36, 64

J I B S O A
JI R B L O AR
N I I
N I O
JI B I O AR
JI R I O A

mmw |deal /|deal /|deale a7 Geeignet/Suitabls /Adatte 11
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[ Ubersicht
VHM-Fraser

3 Overview
Salid carbide milling

f Sommario
Frese in metallo duro

cutters integrale
f cut Speed f cut
Y inox | A A A
Typ/ Type/Tipo N N N N N N
Lange/Length/Lunghezza kurz-freigestellt | kurz-freigestellt | kurz-freigestellt | kurz-freigestellt lang / long lang / long
Schneidenanzahl /No. of futes /Nr denti 4 4 4 4 4 4
ad type/Tipo di testa 4 .’
niral angle /Anglo elica 38-4e° 39-42° 39-4e2° 39-4e° 39-4e° 38-42°
Shank type / Forma codalo DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB
Kthlkanale/ Coolant supply /Fori lubrificazione ja/yes/si ja/yes/si
Beschichtung / Coating / Rivestimento ULTRAOUR ULTRAOUR ALUNIT-S ® ALUNIT-S ® ULTRAOUR ULTRAOUR
0 mm 3-16 3-16 3-16 3-16 6-20 6-20
Code/ Codice 8397 8497 7397 7497 8557 8567
Seite / Page / Pagina 20 .28, 52 20, 28, 52 24, 32, 56 24, 32, 56 20, 28, 52 20, 28, 52
7727 Stahle < 400 N/mm?
I’ Ste 400 N/mm y & y &g y avg y avg y & y &
ial < 400 N/mm
2 Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm? A A y 4 y 4 A A
Acciai < 850 N/mm?
721 Stahle < 1.100 N/mm?
I’ Steels < 1.100 N/mm A A y 4 y 4 A A
Acciai < 1.100 N/mm
7 Stahle < 1.300 N/mm?
I’ Steels < 1.300 N/mm? A A y 4 y 4 A A
Acciai < 1.300 N/mm?
571 Stahle > 45 HRC
1 s 5 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
Stainless steels < 850 N/mm? A Ay Ay y 4 A A
RELLLE  Accial inossidahili < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
INOX  ESiealisl 0 A y 4 A y 4 A A
Acciai in
Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
Titanium and titanium alloys y & y &g y &g y a4 y v y &
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
m Copper, br:
Rame, ottone
Aluminium
D Aluminium - y e y e y a4 y v y e
Alluminio
Kunststoffe
- Plastics - " - " - " - " - " - "
Materie plastiche

W GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics

FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro

amw |deal/Ides!/Ideale

a7 Geeignet/Suitable /Adatte
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[J Ubersicht @ Overview 0 Sommario
VHM-Fraser Salid carbide milling Frese in metallo duro
cutters integrale
f cut Speed f cut Speed
AT A A AT A A A o
N N N N N N N N N N
lang / long lang / lang lang / lang lang / long |lang-freigestellt|lang-freigestellt|lang-freigestellt|lang-freigestellt{lang-freigestellt|lang-freigestellt
3-4 4 3-4 4 4 4 4 4 4
4] . 4
39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42°
DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB
jalyes/si | ja/yes/si
ULTRAOUR | ULTRADUR | ALUNIT-5® | ALUNIT-S°® | ULTRADUR | ULTRAOUR | ULTRAOUR | ULTRAOUR | ALUNIT-5°® | ALUNIT-5°®
2-20 3-20 2-20 3-20 6-20 6-20 3-20 3-20 3-20 3-20
8247 8747 7247 7747 8587 8597 8347 8447 7347 7447
20, 28, 52 [ 20, 28, 52 | 24, 32, 56 | 24, 32, 56 | 20, 28, 52 | 20, 28, 52 | 20, 28, 52 | 20, 28, 52 | 24, 32, 56 | 24, 32, 56
y o - - y o - - - y o - y &g
A A y 4 A A A y 4 A A A
y 4 A y 4 y 4 A A y 4 y 4 A A
y 4 y 4 y 4 y 4 A y 4 y 4 y 4 y 4 y 4
y 4 A y 4 y 4 A A y 4 y 4 A A
y 4 A y 4 y 4 A A y 4 y 4 A A
- - y _avg - - - y _avg - - -
y &g y & y avg y &g y &g y & y avg y &g y & y av
" | " " Y| " | " | Y | " | Y| a7
W GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics
FRP: plastica rinfarzata con fibra di vetro amw |deal/|deal/Ideale a7 Geeignet/Suitable /Adatte

13
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[ Ubersicht
VHM-Fraser

Norm/Standard

Overview

f Sommario

Salid carbide milling Frese in metallo duro
cutters integrale
cut Speed f cut Speed

N N

Typ/ Type/ Tipo N N N N
Lange/Length/Lunghezza XL-freigestellt | XL-freigestellt | XL-freigestellt | XL-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt
Schneidenanzahl / No. of ful Nr. denti 4 4 4 4 3-4
Kopfform / Head type / Tipo di testa M
Drallwinkel / Spiral anole /Anglo elica 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42°
1ank type / Forme DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HA
pply / Fori lubrificazione
Beschichtung / Coating /Rivestimento ULTRAOUR ULTRAOUR ALUNIT-5® ALUNIT-5® ULTRAOUR ALUNIT-5 ®
0 mm 5-20 5-20 5-20 5-20 5-16 2-20
Code/ Codice 8267 8767 7267 7767 8647 6547
Seite/ Page / Pagina 20, 28, 52 20, 28, 52 24, 32, 56 24, 32, 56 34, 62 36, 64

Stahle <400 N/mm2
Steels < 400 N/mm
Acciai < 400 N/mm
Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm?

3i < 850 N/mm?
Stahle < 1 100 N/mm?
Steels < 1.100 N/mm
Acciai < 1 100 N/mm
Stahle < 1.300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm?
/\cm:\ < 1.300 N/mm?

ccial > 45 HRC
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
teels < 850 N/mm
Acciai inossidabili < 850 N/mm
Rustfrele Stahle > BSD N/mm2

Acciai inossidabili > 8¢
Grauguss, Temperguss

Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
Titanium and titanium allays
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing

Copper, brass

Rame, ottone

Aluminium

Aluminium

Alluminio

Kunststoffe

Plastics

Materie plastiche

- - - -
y 4 y 4 y 4 y 4
y 4 y 4 y 4 y 4
y 4 y 4 y 4 y 4
y 4 y 4 y 4 y 4
y 4 y 4 y 4 y 4
- - - -
- - - -
- " - " - " - "

- -
y 4 y 4
y 4 y 4
y 4 y 4
y 4 y 4
y 4 y 4
- -
- -
- " - "

W GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics

FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro

Ideal / Ideal /Ideale

a7 Geeignet/Suitable /Adatte
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@ Ubersicht B Overview I Sommario
VHM-Fraser Salid carhide milling Frese in metallo duro
cutters integrale

H H H H W W W W W W W W
lang / long [XL-freigestellt XL lang-freigestellt| lang-freigestellt {lang-freigestelt | lang-freigestellt| lang-freigestellt )X L-freigestellt|XL-freigestellt| XX L-freigestellt| XX L-freigestellt
6-10 6-10 6-8 6-10 2 2 3-4 3-4 3 3 3 3
g |4 | %] |4 | %] | 8B |4 |4 |4 |4 |4 | L
50° 50° 50° 50° 43-45° 43-45° 34-38° 34-38° 34-38° 34-38° 34-38° 34-38°

DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HB|DIN 6535-HAIDIN 6535-HB|BIN 6535-HA[DIN 6535-HB|DIN 6535-HA|DIN 6535-HB)

ALUNIT-5 ®| ALUNIT-5 ® | ALUNIT-S © | ALUNIT-5 ©

4-20 4-20 12-16 4-20 3-20 3-20 3-25 3-25 3-20 3-20 3-20 3-20
7277 7287 7287 6647 7035 7135 7250 7950 7220 7920 7290 7930
66 66 66 66 68, 70 68, 70 72, 76 72, 76 72, 76 72, 76 72, 76 72, 78

y AVARRY SvERRY SVERRY SV
AN | AN S =
A | A S ==

<68 HRC <68 HRC <68 HRC <68 HRC

y AVARRY SAVAREY SvEANY SVARNY SVvARNY SVARNY SVeRNY Svi
A AN BN EEE BB @ EEm @ =
y 4

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics

FRP: plastica rinfarzata con fibra di vetro amw |deal/|deal/Ideale a7 Geeignet/Suitable/Adatte
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3 Ubersicht 3 Overview @ Sommario
VHM-Fraser Salid carbide milling Frese in metallo duro
cutters integrale

Alu Al Alu Alu Al Alu Alu Alu
Norm / Standard
Typ/ Type/ Tipo W W W | W WR WR WR WR
Lange/Length/Lunghezza lang-freigestellt] XL-freigestellt |lang-freigestellt) XXL-freigestellt|lang-freigestelltjlang-freigestellt| XL-freigestellt | XL-freigestellt
Schneidenanzahl /No. of flutes / Nr. denti 3 3 2 3 3 3 3
Kopfform / Head type / Tipo di testa !/‘ !/o
Drallwinkel / / o eli 34-38° 34-38° 43-45° 43-45° 35° 35° 35° 35°

e / Forma codolo DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|BIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HB|DIN 6535-HA|DIN 6535-HB]
nt supply / Fori lubrificazione

Schaftform
Kahlkanéle/ (
Beschichtung / Coating /Rivestimento
0 mm 3-16 3-20 3-20 3-20 6-20 6-20 6-20 6-20
Code/ Codice 7230 7080 7240 7260 7015 7115 7055 7155
Seite /Page / Pagina 74, 78 74, 78 74, 78 74, 78 68, 70 68, 70 68, 70 68, 70

Geeignet flir / Suitable for / Adatte per
7727 Stahle <400 N/mm?
I’ Steels < 400 N/mm

Acciai < 400 N/mm
21 Stahle < 850 N/mm?

Steels < 850 N/mm?

Acciai < 850 N/mm?
Stahle < 1.100 N/mm?
Steels < 1.100 N/mm
Acciai < 1.100 N/mm
Stahle < 1.300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm
Accial < 1.300 N/mm
Stahle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Acciai > 45 HRC
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
Stainles < 850 N/mm¢
Acciai ingssidabili < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?

Stainles 350 N/mir
Acciai ino ili > 850 N/mm
Grauguss, Temperguss

Cast iran, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile

Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio

Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone

Aluminium
Aluminium
Alluminio

Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

I
I

- -~ ~ | &
A @ EEm B e | ==
AN @ EEm B W = =

mmw |deal/|deal/Ideale a7 Geeignet/Suitable /Adatte
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[ Ubersicht B Overview I Sommario
VHM-Fraser Salid carbide milling Frese in metallo duro
cutters integrale

twister

Uni Uni Uni Uni Inox Inox
N N N N N N H H H H H H
kurz-freigestellt| kurz / shart |lang-freigestellt XL lang-freigestellt XL kurz / short| lang / long |kurz / short| lang / long | kurz & lang | kurz & lang
4 4 S 5 5 3-4 3-4 2 2 4 2-3
g 4] | 4] | 4] | [ CHICERC
35-38° 35-38° | 45°VARIO | 45°VARIO | 45° VARIO | 45° VARIO 30° 30° 30° 30° 30° 30°

DIN 6535-HA|DIN 6535-HB|DIN 6535-HB|DIN 6535-HB|DIN 6535-HB|DIN 6535-HB|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|BIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA)

ALUNIT-S ®|ALUNIT-S ®| TWINDOUR | TWINDUR |ULTRADUR | ULTRADOUR |KUPRADOUR|KUPRADUR|KUPRADUR|KUPRADUR|KUPRADUR|KUPRADUR

4-12 4-12 3-20 6-16 3-20 6-16 2-16 2-16 3-16 3-12 4-16 4-16
7627 7127 6117 6137 6107 6197 7110 7210 7060 7160 7030 7010
26, 38 26, 38 40, 44 48, 50 40, 44 48, 50 80 80 80 80 80 82
y 4 y 4 y 4 y avg y avg
y 4 = y 4 y 4 y 4
Y 4 y 4 y 4 y 4 y 4
y 4 = y 4 y 4 y 4

) AVARRY AVARRY AVARRY ASAVARRY SVERNY Sv
A AN S | s
A AN B S = ==

=68 HRC =68 HRC <60 HRC =60 HRC =68 HRC <60 HRC

vrrer st
L
i
|
L

mmw |deal/|deal/Ideale &~ Geeignet/Suitable/Adatie 17
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Universal, Dreischneider, Schruppen-Nut
Universal, three flutes, roughing-slot
Universal, 3 taglienti, cave di sgrossat

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 9520,9SMnPb28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 C22,C35Ck35 L+E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218,1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 15CrNi 6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E
<850 N/mm? AT e C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6,X 36 CrMo 17 | L+E
Werkzeugstahle 8 e
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255, 1.3265 §$6-5-2,S18-1-2-5, S 18-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
R o o 1.4000, 1.4417, 1.4845 X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, GX2
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ . ; o ’ E
Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [VAA]
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, XBCrNiMoTil7-12-2 E
Rostfreie Stahle, martensitisch
’ 1.4057,1.4310, 2.4632, X17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti
Stainless steels, martensitic <1100 N/mm 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3 E
Acciai inox martensitici
2uzgizl'llzlgl:;er:ngen <1200 N/mm2 2.4634, 2.4602, NiCo20Cr15MoAITi (Nimonic 105), NiCr21 Mo14W £
P VS 2.4668 [Hastelloy C22]), NiCr19NbMo (Inconell 718)
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114, Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
o S 3.7124
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180HB 0.7040,0.7060,0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

U Beispiele | Examples | Esempi

E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



210 0,012 0,018 0,023 0,032 0,036 0,045 0,059
170 0,011 0,016 0,023 0,027 0,032 0,045 0,054
170 0,011 0,016 0,023 0,027 0,032 0,045 0,054
160 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,050
165 0012 0,018 0,023 0,032 0,036 0,045 0,059
165 0,011 0,016 0,023 0,027 0,032 0,045 0,054
165 0,010 0,014 0018 0,023 0,027 0,036 0,050
160 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,050
140 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045
210 0012 0,018 0,023 0,032 0,036 0,045 0,059
160 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,050
140 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045
160 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,050
140 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,032 0,041
170 0,012 0,018 0,018 0,023 0,027 0,036 0,050
160 0,010 0,014 0,016 0,020 0,023 0,032 0,045
95 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045
95 0,008 0,011 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036
115 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,050
110 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045
95 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045
80 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045
85 0,008 0,011 0,014 0,018 0,023 0,082 0,041
65 0,010 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045
145 0,011 0,016 0,021 0,027 0,036 0,045 0,068
115 0,011 0,016 0,023 0,027 0,032 0,036 0,054
115 0,011 0,016 0,023 0,027 0,032 0,036 0,054
95 0,011 0,016 0,023 0,027 0,032 0,036 0,054

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7367/7377

Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]

Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

V)
9p
S % e
ag=10xdl
a,=10xdl

These cutting values are guideline valugs.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing

19
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Universal und Inox, Vierschneider, Schruppen-Nut
Universal and Inox, four flutes, roughing-slot
Universal e Inox, 4 taglienti, cave di sgrossatura

Allgemeine Baustahle <500 N/mmg? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? | 1.0728 60820 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 1.1167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L= (2
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mmg? 1.0401, 1.1141 C15,¢Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 1.2312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mmg? 1.5023,1.7176,1.8159 38Si7,55Cr3,50Crvy L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

. A - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ o T ’ E
Stainless stesls, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
et it LS <850 N/mm? 1.4005,1.4021, 14571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, XBCrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz g::slls.rr;’l:rrtt::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310,2.4632, | X17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
. L 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . . n n
) NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W
2

Special alluys. <1200 N/mm 2.4634, 2.4602, 2.4668 (Hastelloy G22], NiCr19NbMo [Inconell 718) E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm?2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 -
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleahile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-B5 E

! Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

242 441 | 0,013 0,022 | 0,020 0,032 | 0,025 0,041 0,035 0,058 | 0,040 0,065 | 0,050 0,081

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
196 357 | 0,012 0,020)0,018 0,029 0,025 0,041 0,030 00480035 0,058 0,050 0,081 Feed per tooth [mm/t]

Avanzamento per dente [mm/d]

196 357 | 0,012 0,020)0,018 0,029 | 0,025 0,041 0,030 0,048 0,035 0,058 |0,050 0,081

184 336 | 0,011 0,018 0,015 0,025 0,020 0,032 0,025 0,041 | 0,030 0,049 | 0,040 0,065

190 347 | 0,013 00220020 0,032 0,025 0,041|0,035 0,058 0,040 0,065 0,050 0,081

190 347 | 0,012 0,020)0,018 0,029 0,025 0,041 |0,030 0,049| 0,035 0,058 | 0,050 0,081

180 347 | 0,011 0,018 |0,015 0,025 0,020 0,032 0,025 0,041 | 0,030 0,049 | 0,040 0,065 Y
184 336 | 0011 0,018 0,015 0,025]|0,020 0,032 | 0,025 0,041 | 0,030 0,049 | 0,040 0,065 ap
161 294 |0011 0,018 0,015 0,025]|0,020 0,032 | 0,025 0,041 | 0,030 0,049 | 0,040 0,065 ae
242 441 |0,013 0,022 0,020 0,032 |0,025 0,041 0,035 0,058 0,040 0,065 0,050 0,081 —
ae=10xdl
ap = 10xdl
184 336 | 0011 0,018 0,015 0,024 |0,020 0,032 | 0,025 0,041 | 0,030 0,049 | 0,040 0,065
161 2984 |0011 0,018 0,015 0,025|0,020 0,032 | 0,025 0,041 | 0,030 0,049 | 0,040 0,065 Beispie\e 3
Examples ¥ | Esempio ¥
184 336 |0011 0018|0015 0025|0020 0,032 0,025 0,041|0,030 0,049 | 0,040 0,065
11731 - 16 MnCr 5 1.4305 - X8 CrNiS 18-3

161 284 | 0,011 0,018 )0,015 0,025| 0,020 0,032 |0,025 0,041 0,030 0,049 | 0,035 0,058

o

107
180 m/min

nm
T
0,08 mr
T
T

s

186 357 | 0,013 0,022 0,020 0,032 0,020 0,032 | 0,025 0,041 | 0,030 0,048 | 0,040 0,065
.
.

o o
[l
i
@
D<o
[l
e

184 336 |0011 0,018 0,015 0,025]|0,018 0,029 | 0,022 0,036 | 0,025 0,041 | 0,035 0,058

These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing

108 200 | 0,011 0,018 0,015 0,025|0,020 0,032 | 0,025 0,041 | 0,030 0,048 | 0,040 0,065

108 200 | 0,008 00140012 0020|0015 0,025|0,020 0,032 | 0,025 0,041 )0,030 0,049

132 242 | 0,011 0,018 )0,015 0,025| 0,020 0,032 |0,025 0,041 0,030 0,049 | 0,040 0,065

127 231 | 0011 00180015 0,024 0,020 0,032 0,025 0,041 0,030 0,049 | 0,040 0,065

108 200 | 0011 00180015 0025|0020 0,032 0,025 0,041 0,030 0,049 | 0,040 0,065

92 168 | 0,011 0,018 | 0,015 0,025)0,020 0,032 0,025 0,041 0,030 0,043 0,040 0,065

75 137 | 0,009 0,014 )0,012 0,020 0,015 0,025 0,020 0,032 | 0,025 0,041 | 0,035 0,058 I 4
69 126 | 0,011 0,018 | 0,015 0,025|0,020 0,032 | 0,025 0,041 | 0,030 0,049 | 0,040 0,065 ﬁ rx
g g
= i
167 305 |0,012 0,020 0,018 0,029 |0,023 0,038 | 0,030 0,049 | 0,040 0,065 | 0,050 0,081 E
132 242 | 0012 0020|0018 0,029 0,025 0,041 0,030 0,049 0,035 0,058 | 0,040 0,065 E
1]
132 242 | 0,012 0,020)0,018 0,029 0,025 0,041|0,030 0,043 0,035 0,058 )0,040 0,065 E 4
109 200 |0,012 0,020 0,018 0,029 | 0,025 0,041 0,030 0,049 | 0,035 0,058 | 0,040 0,065 @ E
T S ——
* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 8207/8217/8237/8247/8267/8317/8347/8387/8417/8447/8497/8507/8517/8527 Fortsetzung / Continuation / Continuazione b 21

8537/8557/8567/8587/8587/8707/8717/8737/8747/8767
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Universal und Inox, Vierschneider, Schruppen-Nut
Universal and Inox, four flutes, roughing-slot
Universal e Inox, 4 taglienti, cave di sgrossatura

Allgemeine Baustahle <500 N/mmg? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? | 1.0728 60820 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 1.1167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L= (2
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mmg? 1.0401, 1.1141 C15,¢Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 1.2312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mmg? 1.5023,1.7176,1.8159 38Si7,55Cr3,50Crvy L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

. A - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ o T ’ E
Stainless stesls, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
et it LS <850 N/mm? 1.4005,1.4021, 14571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, XBCrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz g::slls.rr;’l:rrtt::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310,2.4632, | X17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
. L 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . . n n
) NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W
2

Special alluys. <1200 N/mm 2.4634, 2.4602, 2.4668 (Hastelloy G22], NiCr19NbMo [Inconell 718) E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm?2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 -
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleahile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-B5 E
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242 441 0,065 0,106 | 0,079 0130 | 0,085 0155 | 0114 0,187 | 0,129 0,211
196 357 0,058 0087 | 0075 0122 | 0,088 0146 | 0,105 0171 | 0,119 0,184
196 357 0,058 0087 | 0069 0113 | 0,088 0146 | 0,105 0171 | 0,119 0,184
184 336 0,055 0,080 | 0,065 0106 | 0,079 0130 | 0,088 0,162 | 0,114 0,187
190 347 0,085 0,106 | 0079 0130 | 0,085 0155 | 0114 0187 | 0,129 0211
190 347 0,062 0101 | 0075 0122 | 0,088 0146 | 0,105 0,171 | 0,119 0,184
190 347 0,055 0,080 | 0,065 0106 | 0,079 0130 | 0,088 0162 | 0,114 0,187
184 336 0,055 0,080 | 0,058 0087 | 0,079 0130 | 0,088 0,162 | 0,114 0,187
161 294 0,050 0,081 | 0,055 0080 | 0,058 0,087 | 0,079 0,130 | 0,095 0,155
242 441 0,065 0,106 | 0,079 0130 | 0,084 0154 | 0,114 0187 | 0,129 0211
184 336 0,055 0,080 | 0,065 0106 | 0,079 0130 | 0,088 0,162 | 0,114 0,187
161 294 0,050 0,081 | 0059 0097 | 0,068 0113 | 0,078 0130 | 0,105 0171
184 336 0,055 0080 | 0065 0106 | 0,079 0130 | 0,088 0162 | 0,114 0,187
161 294 0,045 0,074 | 0050 0081 | 0,058 0,097 | 0,079 0,130 | 0,095 0,155
196 357 0,055 0,080 | 0,065 0106 | 0,079 0130 | 0,088 0,162 | 0,114 0,187
184 336 0,050 0,081 | 0059 0097 | 0,068 0113 | 0,088 0,146 | 0,105 0171
108 200 0,050 0081 | 0059 0097 | 0,069 0113 | 0,088 0,146 | 0,105 0171
108 200 0,040 0,065 | 0,045 0074 | 0,050 0,081 | 0,068 0,113 | 0,079 0,130
132 242 0,055 0,080 | 0,065 0106 | 0,079 0130 | 0,088 0,146 | 0,105 0171
127 231 0,050 0,081 | 0059 0097 | 0,068 0113 | 0,079 0,130 | 0,095 0,155
108 200 0,050 0,081 | 0059 0097 | 0,068 0113 | 0,079 0,130 | 0,095 0,155
92 168 0,050 0081 | 0,062 0101 | 0,068 0113 | 0,079 0,130 | 0,095 0,155
75 137 0,045 0,074 | 0,050 0,081 | 0,065 0106 | 0,078 0,130 | 0,095 0,155
69 126 0,050 0081 | 0059 0097 | 0,068 0113 | 0,088 0146 | 0,105 0171
167 305 0,075 0122 | 0089 0146 | 0,108 0178 | 0,128 0211 | 0,139 0,227
132 242 0,058 0087 | 0065 0106 | 0,078 0130 | 0,088 0162 | 0,129 0,211
132 242 0,059 0,097 | 0,065 0106 | 0,079 0,130 | 0,088 0,162 | 0,128 0,211
108 200 0,058 0,087 | 0,065 0106 | 0,079 0130 | 0,088 0,162 | 0,124 0,203

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 8207/8217/8237/8247/8267/8317/8347/8387/8417/8447/8497/8507/8517/8527
8537/8557/8567/8587/8587/8707/8717/8737/8747/8767

Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]

Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [
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Universal und Inox, Vierschneider, Schruppen-Nut
Universal and Inox, four flutes, roughing-slot
Universal e Inox, 4 taglienti, cave di sgrossatura

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E

Structural steels

Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E

Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh28,35S 20 L+E

Free cutting steels

Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 L+E
<700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E

Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati

Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels

Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? | 1.7147,1.7262 20 MnCr 5,15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels

Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm?2 C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-8, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,S18-1-2-10 L+E

Acciai rapidi

Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,

Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? 0 Tt E

Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)

Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005, 1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMaTil7-12-2 E

g;nasit:lr:: S::;I:'n:]:::::iltt;:[:h <1200 Nfmmm? 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
s SR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3

Acciai inox martensitici

Sonderlegierungen . - . .

Sheaisllaliay <1200 N/mm? 24634, 2.4602, 2.4668 NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W £

[ R [Hastelloy C22]), NiCr19NbMo (Inconell 718)

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025, 3.7114, 3.7124 Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio

Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron

Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron

Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E
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ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

210 0,012 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,059 | 0,072 | 0,086 | 0,104 | 0,117

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]

170 | 0,011 | 0,016 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,081 | 0,095 | 0,108 Avanzamento per dente [mm/d]

170 0,011 | 0,016 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081 | 0,085 | 0,108

160 | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,058 | 0,072 | 0,080 | 0,104

165 0,012 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,059 | 0,072 | 0,086 | 0,104 | 0,117

165 0,011 | 0,016 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081 | 0,085 | 0,108

165 | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,072 | 0,090 | 0,104 Y
160 | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,104 4P
140 | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,050 | 0,054 | 0,072 | 0,086 ag
210 | 0012 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,058 | 0,072 | 0,086 | 0,104 | 0,117 ag=10xdl
ap=10xdl
160 | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,072 | 0,090 | 0,104
140 | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,095 Thess cutting values are guideline values

The ideal application values for each case
should be adjusted during processing

160 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,059 | 0,072 | 0,080 | 0,104

140 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,041 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,086

170 | 0,012 | 0,018 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,058 | 0,072 | 0,080 | 0,104

160 | 0,010 | 0,014 | 0,016 | 0,020 | 0,023 | 0,032 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,081 | 0,085

95 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,081 | 0,095

95 0,008 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,041 | 0,045 | 0,063 | 0,072

115 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,058 | 0,072 | 0,081 | 0,095

110 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,086

95 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,086

80 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,072 | 0,086

65 0,008 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,041 | 0,045 | 0,058 | 0,072 | 0,086

65 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,081 | 0,095

145 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,068 | 0,081 | 0,089 | 0,117 | 0,126

115 0,011 | 0,016 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,054 | 0,059 | 0,072 | 0,080 | 0,117

115 0,011 | 0,016 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,054 | 0,059 | 0,072 | 0,090 | 0,117

95 0,011 | 0,016 | 0,023 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,054 | 0,058 | 0,072 | 0,090 | 0,113

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7207/7217/7237/7247/7267/7317/7347/7387/7397/7417 /7447 /748774977707 25
7717]7737[7747/7767



Universal, Vierschneider, Schruppen-Nut
Universal, four flutes, roughing-slot
Universal, 4 taglienti, cave di sgrossat

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E

Structural steels

Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E

Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh28,35S 20 L+E

Free cutting steels

Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 L+E
<700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E

Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati

Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels

Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? | 1.7147,1.7262 20 MnCr 5,15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels

Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm?2 C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-8, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,S18-1-2-10 L+E

Acciai rapidi

Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417, 1.4845, | X6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, 6X2

Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? f i E

Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 CrNiM01810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)

Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X12CrS13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E

g?:it:lr:: S::;I:‘n:]:::::ifif[:h <1200 Nfmmm? 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
s SR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3

Acciai inox martensitici

Sonderlegierungen . - . .

Sheaisllaliay <1200 N/mm? 24634, 2.4602, 2.4668 NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W £

[ R [Hastelloy C22]), NiCr19NbMo (Inconell 718)

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025, 3.7114, 3.7124 Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio

Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron

Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron

Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E
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Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

210 0,023 0,036 0,045 0,058 0,072
f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
170 0,023 0,032 0,045 0,054 0,068 Feed per tooth [mm/t]
170 0,023 0,032 0,045 0,054 0,063 Avanzamento per dente [mm/d]
160 0,018 0,027 0,036 0,050 0,059
165 0,023 0,036 0,045 0,058 0,072
165 0,023 0,032 0,045 0,056 0,068
165 0,018 0,027 0,036 0,050 0,059 ¢
160 0,018 0,027 0,036 0,050 0,054 ap
140 0,018 0,027 0,036 0,045 0,050 ae
210 0,023 0,036 0,045 0,058 0,072 ag = 1,0xdl
ap = 1L0xdl
160 0,018 0,027 0,036 0,050 0,059
140 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054 These cutting values are guideline values.
3 ’ 3 ’ 0 The ideal application values for each case
160 0,018 0,027 0,036 0,050 0,059 should be adjusted during processing
140 0,018 0,027 0,032 0,041 0,045
170 0,018 0,027 0,036 0,050 0,059
160 0,016 0,023 0,032 0,045 0,054
95 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
g5, 0,014 0,023 0,027 0,036 0,041
115 0,018 0,027 0,036 0,050 0,059
110 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
95 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
80 0,018 0,027 0,036 0,045 0,056
65 0,014 0,023 0,032 0,041 0,045
60 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
145 0,021 0,036 0,045 0,068 0,081
115 0,023 0,032 0,036 0,054 0,059
115 0,023 0,032 0,036 0,054 0,058
95 0,023 0,032 0,036 0,054 0,058

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7127/7627 27
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Universal und Inox, Vierschneider, Schruppen-Kontur
Universal and Inox, four flutes, roughing-contour
Universal e Inox, 4 taglienti, contorno di sgrossatura

Allgemeine Baustahle <500 N/mmg? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 1.1167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L= (2
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mmg? 1.0401, 1.1141 C15,¢Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm?2 | 1.8519 31CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 1.2312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mmg? 1.5023,1.7176,1.8159 38Si7,55Cr3,50Crvy L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 1.4104,1.4305,1.4301 | X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

. A - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ o T ’ E
Stainless stesls, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
et it LS <850 N/mm? 1.4005,1.4021, 14571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, XBCrNiMoTi17-12-2 E
gs;:‘lr:slz S:::::,;ﬂ::::ssilttilsch <1100 N/mme 1.4057,1.4310,2.4632, | X17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
. L 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . . n n
) NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W
2

Special alluys. <1200 N/mm 2.4634, 2.4602, 2.4668 (Hastelloy G22], NiCr19NbMo [Inconell 718) E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm?2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 -
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleahile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-B5 E

! Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



252 452 | 0,014 00220021 00330026 0043|0037 0059)0,041 0,067 0,052 0,083
204 366 | 0,013 0020|0018 00300026 0043|0031 0050|0037 0,059 0052 0,083
204 366 | 0,013 0,020 0,018 00300026 0043|0031 0050|0037 0,059 0052 0,083
192 344 | 0012 0,019 0,016 0026|0021 0033|0026 0043]0,031 0,050 |0,041 0,067
198 355 | 0,014 00220021 00330026 0043|0037 0059|0041 0,067 0052 0,083
198 355 | 0,013 0020|0018 0030|0026 00430031 00500037 0059|0052 0,083
198 355 | 0,012 0019|0016 0,026 0021 00330026 0043|0031 0050|0041 0,087
192 344 | 0012 0,019 0,016 0026|0021 0033|0026 0043]|0,031 0,050 |0,041 0,067
168 301 | 0012 0,019 0016 0,026 0,021 0033|0026 0,043)|0,031 0,050 |0,041 0,067
252 452 | 0,014 0022|0021 00330026 0043|0037 0059|0041 0,067 0,052 0,083
192 344 | 0012 0,019 0,016 00250021 0033|0026 0,043)|0,031 0,050 |0,041 0,067
168 301 | 0012 0019|0016 0,026 0,021 0033|0026 0,043]|0,031 0,050 0,041 0,067
192 344 | 0012 0,019 |0016 0026|0021 0033|0026 0,043]0,031 0050|0041 0,087
168 301 | 0012 0019|0016 0026|0021 00330026 0043|0031 0050|0037 0,059
204 366 | 0,014 0022|0021 0033|0021 0033|0026 0043]|0,031 0,050 0,041 0,067
192 344 | o012 0019|0016 0,026 | 0,018 0030|0023 0037|0026 0,043 |0,037 0,059
114 204 | 0012 0019|0016 0026|0021 00330026 0043|0031 0050|0041 0,087
114 204 | 0,009 0015|0013 0,020 0,016 0,026 | 0,021 0033|0026 0,043 |0,031 0,050
138 247 | 0012 0019|0016 0,026 0021 00330026 0043|0031 0050|0041 0,087
132 237 | 0012 0,019 0016 00250021 0033|0026 0,043]|0,031 0,050 0,041 0,067
114 204 |0012 0019|0016 0,026 0,021 0033|0026 0,043)|0,031 0,050 0,041 0,067
96 172 | 0012 0019|0016 00260021 00330026 0043|0031 0050|0041 0,087
78 140 | 0,009 0015|0013 0,020 0016 0026|0021 0033|0026 0043|0037 0,059
72 129 |0012 0019|0016 00260021 00330026 0043|0031 0050|0041 0,087
174 312 | 0,013 0,020 0,018 0,030 0,024 0039|0031 0050|0041 0,067 |0,052 0,083
138 247 | 0,013 0,020 0,018 0,030 0,026 0043|0031 0050|0037 0,059 |0,041 0,067
138 247 | 0,013 0020|0018 0030|0026 00430031 00500037 0059|0041 0,087
114 204 | 0,013 0020|0018 0030|0026 0,043 0,031 00500037 0059|0041 0,087

* gultig far Code: valid for code: valido per il codice: 8207/8217/8237/8247/8267/8317/8347/8397/8417/8447/8497/8507/8517/8527/
8537/8557/8567/8587/8597/8707/8717/8737/8747/8767

Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ok

ae = 05xdl
ap,=10xdl

Beispiele ¥
Examples ¥ | Esempio ¥

14571 - X6CrNiMoTil7-12-2  1.0037 - St37-2

o

16 mm
242 m/min
013 mm
L5mm
18 mm

o
W
v
on

s
-~
=
M

o o
o o
v

o w

These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing
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Fortsetzung / Continuation / Continuazione B

29



30

Universal und Inox, Vierschneider, Schruppen-Kontur
Universal and Inox, four flutes, roughing-contour
Universal e Inox, 4 taglienti, contorno di sgrossatura

Allgemeine Baustahle <500 N/mmg? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? | 1.0728 60820 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 1.1167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L= (2
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mmg? 1.0401, 1.1141 C15,¢Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 1.2312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mmg? 1.5023,1.7176,1.8159 38Si7,55Cr3,50Crvy L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

. A - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ o T ’ E
Stainless stesls, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
et it LS <850 N/mm? 1.4005,1.4021, 14571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, XBCrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz g::slls.rr;’l:rrtt::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310,2.4632, | X17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
. L 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . . n n
) NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W
2

Special alluys. <1200 N/mm 2.4634, 2.4602, 2.4668 (Hastelloy G22], NiCr19NbMo [Inconell 718) E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm?2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 -
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleahile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-B5 E

! Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



252 452 | 0068 0109 | 0083 0133 | 0,099 0159 | 0120 0,192 | 0135 0216
204 366 | 0,062 0,100 | 0078 0,126 | 0,093 0150 | 0,109 0,176 | 0,124 0,200
204 366 | 0062 0,100 | 0072 0,117 | 0,093 0150 | 0,108 0,176 | 0,124 0,200
192 344 | 0058 0093 | 0088 0,109 | 0,083 0133 | 0,104 0,167 | 0120 0,192
198 355 | 0068 0109 | 0083 0,133 | 0,093 0159 | 0120 0,192 | 0,135 0,216
198 355 | 0,064 0104 | 0078 0126 | 0,093 0150 | 0,109 0,176 | 0,124 0,200
198 355 | 0058 0093 | 0,088 0,09 | 0,083 0133 | 0,104 0,167 | 0,120 0,192
192 344 | 0058 0093 | 0082 0,100 | 0,083 0133 | 0,104 0,167 | 0,120 0,192
168 301 | 0052 0083 | 0,058 0,093 | 0,062 0100 | 0,083 0,133 | 0,098 0,159
252 452 | 0,068 0,109 | 0,083 0,133 | 0,098 0158 | 0120 0,192 | 0,135 0,216
192 344 | 0058 0093 | 0088 0,109 | 0,083 0133 | 0,104 0,167 | 0,120 0,192
168 301 | 0052 0083 | 0,082 0,00 | 0,072 0117 | 0083 0,133 | 0,108 0176
192 344 | 0058 0093 | 0088 0,09 | 0,083 0133 | 0104 0167 | 0,120 0,192
168 301 | 0,047 0076 | 0052 0,083 | 0,062 0100 | 0,083 0,133 | 0,093 0159
204 366 | 0,058 0,093 | 0,068 0,109 | 0,083 0133 | 0,104 0,167 | 0,120 0,192
192 344 | 0052 0083 | 0082 0,00 | 0,072 0117 | 0,033 0,150 | 0,108 0176
114 204 | 0052 0083 | 0082 0100 | 0,072 0117 | 0093 0,150 | 0,09 0176
114 204 | 0041 0067 | 0047 0076 | 0,052 0083 | 0072 0117 | 0,083 0,133
138 247 | 0058 0093 | 0088 0,109 | 0,083 0133 | 0,033 0,150 | 0,109 0176
132 237 | 0052 0083 | 0082 0,100 | 0,072 0117 | 0083 0,133 | 0,098 0,159
114 204 | 0052 0083 | 0082 0,00 | 0,072 0117 | 0083 0,133 | 0,098 0,159
96 172 | 0,052 0083 | 0,064 0104 | 0072 0117 | 0,083 0133 | 0,099 0,159
78 140 | 0,047 0076 | 0052 0,083 | 0,068 0109 | 0,083 0133 | 0,099 0,159
72 129 | 0052 0083 | 0,062 0100 | 0072 0117 | 0,083 0150 | 0,108 0176
174 312 | 0078 0126 | 0,093 0,150 | 0,114 0183 | 0,135 0,216 | 0,45 0,233
138 247 | 0062 0,100 | 0,088 0,09 | 0,083 0133 | 0,104 0,167 | 0,135 0216
138 247 | 0062 0100 | 0,088 0,109 | 0,083 0133 | 0104 0167 | 0135 0216
14 204 | 0062 0100 | 0088 0,09 | 0,083 0133 | 0,104 0,167 | 0,130 0,209

* gultig far Code: valid for code: valido per il codice: 8207/8217/8237/8247/8267/8317/8347/8397/8417/8447/8497/8507/8517/8527/
8537/8557/8567/8587/8597/8707/8717/8737/8747/8767

Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ok

@, =0,5xdl
ap,=10xdl

Beispiele ¥
Examples ¥ | Esempio ¥

14571 - X6CrNiMoTil7-12-2  1.0037 - St37-2

o

16 mm
242 m/min
013 mm
L5mm
18 mm

o

12mm

10 m/mir
0,127 mm

3mm

12mm

o o<
[l

o o<
WS

These cutting values are guideline valugs.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing
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Universal und Inox, Vierschneider, Schruppen-Kontur
Universal and Inox, four flutes, roughing-contour
Universal e Inox, 4 taglienti, contorno di sgrossatu

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 9520,9SMnPb28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501, 1.1180 C22,C35Ck35 L+E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218,1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5919,1.7012,1.7131 15CrNiB, 13 Cr2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E
<850 N/mm? AT e C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6,X 36 CrMo 17 | L+E
Werkzeugstahle 8 e
TlsEEs 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
At Gl il 1100-1400 N/mmz2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
R o o 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, GX2
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mm? ’ ’ : v e ’ E
Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 CrNiM01810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005, 1.4021, 1.4571 X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, XBCrNiMoTil7-12-2 E
E;J:itrflr:;z S:::::‘n:]:::::iltt;:[:h <1200 Nfmmm? 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
s SR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . - . .
. NiCo20Cr15MoAITi (Nimonic 105), NiCr21 Mo14W
2
Special allulysl <1200 N/mm 2.4634, 2.4602, 2.4668 (Hastelloy G22], NiCr19NbMo [Inconell 718) E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025, 3.7114, 3.7124 Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

U Beispiele | Examples | Esempi

E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



v Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

235 0,013 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,085 | 0,115 | 0,130

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]

190 | 0,012 | 0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,105 | 0,120 Avanzamento per dente [mm/d]

190 0,012 | 0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,090 | 0,105 | 0,120

180 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,115

185 | 0,013 | 0,020 | 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,085 | 0,115 | 0,130

185 0,012 | 0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,090 | 0,105 | 0,120

185 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,115 ap
180 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,115
155 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,080 | 0,085 da
e
235 | 0,013 | 0,020 | 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,085 | 0,115 | 0,130 -
ae = 0,5xdl
ap = 10xdl

180 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,115

The listed cutting speeds are related to all type of
155 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,105 STt e e i

end mills in XL st ve recommend to reduce
the cutting speed by 30%.

180 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,115

155 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,085

130 | 0,013 | 0,020 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,115

180 | 0,011 | 0,015 | 0,018 | 0,022 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,105

105 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,105

105 | 0,008 | 0,012 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,070 | 0,080

130 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,105

120 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,095

105 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,095

S0 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,085

70 0,009 | 0,012 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,085 | 0,08 0,085

70 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,105

160 | 0,012 | 0,018 | 0,023 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,075 | 0,080 | 0,110 | 0,130 | 0,140

130 | 0,012 | 0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,130

130 0,012 | 0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,130

105 0,012 | 0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,125

* qultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 7207/7217/7237/7247/7267/7317/7347/7387/7387 /74177447 /7487 /7497 7707/ 33
7717]7737[7747]7767
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Universal und Inox, Radiusfraser, Schruppen-Kontur
Universal and Inox, ball nose end mills, roughing-contaur
Universal e Inox, freseraggiate, contorno di sgrossatura

Allgemeine Baustahle <500 N/mmg? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E
Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 1.1167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L= (2
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mmg? 1.0401, 1.1141 C15,¢Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E
<850 N/mm? 1;§g igg% C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 8 bed
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mmg? 1.5023,1.7176,1.8159 38Si7,55Cr3,50Crvy L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt . _
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 14104, 14305, 1.4301 | X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, 3
o ) X5CrNi18-10
Acciai inox solforati
. A - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X6 Cr13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, GX2
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ o o ’ E
Stainless stesls, austenitic 14404, 1.4541 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A]
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X12CrS13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTil7-12-2 E
gs;t:lr:slz S:::II:. rl'::rrtt::ssilttilsch <1100 N/mme 1.4057,1.4310, 2.4632, | X17CrNi16-2,X10CrNi18-8,NiCr20Co18Ti E
. L 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen NiCo20Cr15MoAITi (Nimonic 105, NiCr21
Special alloys <1200 N/mm? 2.4634, 2.4602, 2.4668 | Mol4W [Hastelloy C22), NiCr19NbMo E
Leghe speciali (Inconell 718)
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm?2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 -
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

! Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

259 0,014 0,022 0,028 0,041 0,056 0,075 0,098 0,124 0,143

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
209 0013 | 0020 | 0028 | o041 | 0056 | 0075 | 0099 | 0124 | 0149 Avanzamento per dente [mm/d]

209 0,013 0,020 0,028 0,041 0,056 0,075 0,099 0,124 0,149

198 0,012 0,017 0,018 0,028 0,035 0,043 0,056 0,075 0,088

204 0,014 0,022 0,028 0,041 0,056 0,075 0,098 0124 0,148

204 0,013 0,020 0,028 0,041 0,056 0,075 0,098 0,124 0,149
204 0,012 0,017 0,018 0,028 0,035 0,043 0,056 0,075 0,099 ap
198 0,012 0,017 0,018 0,028 0,035 0,043 0,056 0,075 0,099 V
171 0,012 0,017 0,015 0,025 0,031 0,037 0,050 0,068 0,080 ae
e
259 0,014 0,022 0,028 0,041 0,056 0,075 0,099 0,124 0,149 a = 0,06 x dl
ap=10xd1

198 0,012 0,017 0,018 0,028 0,035 0,043 0,056 0,075 0,088

171 | o012 | 0017 | 0015 | 082s | 0031 | 0037 | 0050 | 0868 | 0,080 Beispiele ¥
Examples ¥ | Esempio ¥

198 0,012 0,017 0,018 0,028 0,035 0,043 0,056 0,075 0,099

14571 - X6CrNiMoTil7-12-2 17225 - 42 CrMo 4
171 0,012 0,017 0,015 0,025 0,031 0,037 0,050 0,068 0,080

o

10 mm
36 m/min
mm
)6 mm
10 mm

o

s

s

208 0,014 0,022 0,018 0,028 0,035 0,043 0,056 0,075 0,088

o o
o o

198 0,012 0,017 0,015 0,025 0,031 0,037 0,050 0,068 0,080

These cutting values are guideline values
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing.

116 0,012 0,017 0,015 0,025 0,031 0,037 0,050 0,088 0,080

116 0,010 0,013 0,015 0,025 0,031 0,037 0,050 0,068 0,080

143 0,012 0,017 0,018 0,031 0,037 0,050 0,062 0,068 0,111

132 0,012 0,017 0,018 0,031 0,037 0,050 0,062 0,068 0,111

116 0,012 0,017 0,014 0,021 0,031 0,040 0,056 0,075 0,082

99 0,012 0,017 0,014 0,021 0,031 0,040 0,056 0,075 0,092
77 0,010 0,013 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062 0,075 0,087 ! /
77 0,012 0,017 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062 0,075 0,087

176 0,013 0,020 0,025 0,037 0,050 0,062 0,075 0,099 0,124

143 0,013 0,020 0,025 0,037 0,050 0,062 0,075 0,099 0,124

143 0,013 0,020 0,025 0,037 0,050 0,062 0,075 0,098 0,124

116 0,013 0,020 0,025 0,037 0,050 0,062 0,075 0,098 0,124

* gultig fur Code: valid for code: valida per il codice: 8547/8647 35



Universal und Inox, Radiusfraser, Schruppen-Kopieren
Universal and Inox, ball nose end mills, roughing-copying
Universal e Inox, freseraggiate, sgrossatura a copiare

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E

Structural steels

Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E

Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh28,35S 20 L+E

Free cutting steels

Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 L+E
<700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E

Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati

Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels

Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? | 1.7147,1.7262 20 MnCr 5,15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels

Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm?2 C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-8, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,S18-1-2-10 L+E

Acciai rapidi

Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,

Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? 0 Tt E

Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)

Acciai inox austenitici < 850 N/mm2, 1.4005, 1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMaTil7-12-2 E

E;Jasitrl:lr:;z S:::::‘n:]:::::ilttif[:h <1200 Nfmmm? 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
s SR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3

Acciai inox martensitici

Sonderlegierungen . - . .

Sheaisllaliay <1200 N/mm? 24634, 2.4602, 2.4668 NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W £

[ R [Hastelloy C22]), NiCr19NbMo (Inconell 718)

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025, 3.7114, 3.7124 Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio

Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron

Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron

Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

36 v Beispiele | Examples | Esempi 2 E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



235 0013 | 0020 | 0025 | 0037 | 0051 | o068 | 0030 | 0113 | 0135
190 0012 | 0018 | 0025 | 0037 | 0os1 | ooes | 0030 | 0113 | 0135
190 0012 | 0018 | 0025 | 0037 | 0051 | oos8 | 0030 | 0113 | 0135
180 0011 | 0015 | 0016 | 0025 | 0032 | 0033 | 0051 | 0068 | 0090
185 0013 | 0020 | 0025 | 0037 | 0051 | ooe8 | 0030 | 0113 | 0135
185 0012 | 0018 | 0025 | 0037 | 0os1 | ooes | 0030 | 0113 | 0135
185 0011 | 0015 | 0016 | 0025 | 0032 | 0033 | 0051 | 0068 | 0090
180 0011 | 0015 | 0016 | 0025 | 0032 | 0033 | 0051 | 0068 | 0090
155 0011 | 0015 | 0014 | 0023 | 0028 | 0034 | 0045 | 0062 | 0073
235 0013 | 0020 | 0025 | 0037 | 0051 | o068 | 0030 | 0113 | 0135
180 0011 | 0015 | 0016 | 0025 | 0032 | 0033 | 0051 | 0068 | 0090
155 0011 | 0015 | 0014 | 0023 | 0028 | 0034 | oo4s | ooee | 0073
180 0011 | 0015 | 0016 | 0025 | 0032 | 0033 | 0051 | 0068 | 0090
155 0011 | 0015 | 0014 | 0023 | 0028 | 0034 | 0045 | 0062 | 0073
190 0013 | 0020 | 0016 | 0025 | 0032 | 0033 | 0051 | 0068 | 0090
180 0011 | 0015 | 0014 | 0023 | 0028 | 0034 | 0045 | 0062 | 0073
105 0011 | 0015 | 0014 | 0023 | 0028 | 0034 | 0045 | 0062 | 0073
105 0009 | o012 | 0014 | 0023 | 0028 | 0034 | 0045 | 0062 | 0073
130 0011 | 0015 | 0017 | 0028 | 0034 | ooss | 0056 | 0062 | o101
120 0011 | 0015 | 0017 | 0028 | 0034 | ooss | 0056 | 0062 | o101
105 0011 | 0015 | 0013 | 0019 | 0028 | 0036 | 0051 | 0068 | 0084
90 0011 | 0015 | 0013 | 0019 | 0028 | 0036 | 0051 | 0068 | 0084
70 0009 | 0012 | o018 | 0027 | 0036 | oo4s | 0058 | ooes | 0079
70 0011 | 0015 | 0018 | 0027 | 0036 | o045 | 0056 | 0068 | 0079
160 0012 | 0018 | 0023 | 0034 | 0045 | 0056 | 0088 | 0090 | 0113
130 0012 | 0018 | 0023 | 0034 | 0045 | 0056 | 0088 | 0080 | 0113
130 0012 | 0018 | 0023 | 0034 | 0045 | 00s6 | 0088 | 0090 | 0113
105 0012 | 0018 | 0023 | 0034 | 0045 | 00s6 | 0088 | 0090 | 0113

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: B447/6547/7357/7857 | VC fur Code 7857(-30%)

v Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

> & 8

ae = 0,06 xdl
ap =006 xdl

The listed cutting speeds are related to all type of
tools according to DIN 6527K resp. DIN 6527L. For
end mills in XL series we recommend to reduce
the cutting speed by 30%.

ve -30%
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Universal, Vierschneider, Schruppen-Kontur
Universal, four flutes, roughing-contour
Universal, 4 taglienti, contorno di sgrossatu

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20

<700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E

Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati

Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels

Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? | 1.7147,1.7262 20 MnCr 5,15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels

Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm?2 C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-8, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,S18-1-2-10 L+E

Acciai rapidi

Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417, 1.4845, | X6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, 6X2

Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? f i E

Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 CrNiM01810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)

Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005, 1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMaTil7-12-2 E

g;nasit:lr:: S::;I:'n:]:::::iltt;:[:h <1200 Nfmmm? 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
s SR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3

Acciai inox martensitici

Sonderlegierungen . - . .

Sheaisllaliay <1200 N/mm? 24634, 2.4602, 2.4668 NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W £

[ R [Hastelloy C22]), NiCr19NbMo (Inconell 718)

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025, 3.7114, 3.7124 Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio

Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron

Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron

Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

38  Beispiele | Examples | Esempi 2 E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

231 0,025 0,040 0,050 0,065 0,078
f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
187 0,025 0,035 0,050 0,059 0,075 Feed per tooth [mm/t]
Avanzamen rdente [mm
187 0,025 0,035 0,050 0,058 0,068 anzamento per dente | /]
176 0,020 0,030 0,040 0,055 0,065
182 0,025 0,040 0,050 0,065 0,078
182 0,025 0,035 0,050 0,062 0,075
182 0,020 0,030 0,040 0,055 0,085 ap
176 0,020 0,030 0,040 0,055 0,058
154 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 da
€«
231 0,025 0,040 0,050 0,085 0079 a,= 05 x dl
ap = 1L.0xdl
176 0,020 0,030 0,040 0,055 0,065
154 0,020 0,030 0,040 0,050 0,059 These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
176 0,020 0,030 0,040 0,055 0,065 should be adjusted during processing
154 0,020 0,030 0,035 0,045 0,050
187 0,020 0,030 0,040 0,055 0,065
176 0,018 0,025 0,035 0,050 0,058
105 0,020 0,030 0,040 0,050 0,058
105 0,015 0,025 0,030 0,040 0,045
127 0,020 0,030 0,040 0,055 0,065
121 0,020 0,030 0,040 0,050 0,058
105 0,020 0,030 0,040 0,050 0,058
88 0,020 0,030 0,040 0,050 0,062
72 0,015 0,025 0,035 0,045 0,050
66 0,020 0,030 0,040 0,050 0,058
160 0,023 0,040 0,050 0,075 0,088
127 0,025 0,035 0,040 0,059 0,065
127 0,025 0,035 0,040 0,058 0,085
105 0,025 0,035 0,040 0,058 0,065

* giltig far Cade: valid for code: valido per il cadice: 7127/7627 39
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Universal und Inox, Finfschneider, Kontur-Statisch 3xD
Universal and Inax, five flutes, contour-static 3xD
Universal e Inox, 5 taglienti,

contorno-statico 3x0

Allgemeine Baustahle <500 N/mm?2 1.0037 St 37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S 20,9 SMnPh 28,35 S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 Lar(2

<700 N/mm? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E
Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm? 1.0503, 1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm?2 11167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm?2 | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck15 L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5919,1.7012,1.7131 | 15CrNi6,13Cr2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm2 | 1.8519 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
;“”'. S.t:e'st '|' 850-1100N/mme, | 1.2363, X100 CrMoV 51,

ceial da utensill 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176,1.8159 | 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 1.4104,1.4305,1.4301 | X 14 CrMoS 17 X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21
IReEiSifelD S, C e < O R 14404, 14541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A) E
Stainless steels, austenitic
eciliioisten el < 850 N/mm2 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz z:::ll:.:nﬂ::::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
L o 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . - . .
. NiCo20Cr15MoAlTi [Nimonic 105), NiCr21 Mol4W
2

SPECiEl it < AT R 2834, 2.4802, 24688 | 11\-telloy C22), NCrLONBMo (Inconell 718 E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114,3.7124 | Ti1, TiAl5Sn 2,5, TiCu 2 E

Titanio, leghe di Titanio

Y Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria ¥ Unter optimalen Bedingungen | Under ideal conditions | In condizioni ottimali



315 525 | 0,025 0,054 0,032 0,068 0,045 0,096 0,050 0,108 0,063 0,135)0,083 0,177
255 425 | 0,022 0,048 0,032 0,068 0,038 0,081 | 0,045 0,086 0,063 0,135)0,076 0,162
255 425 | 0,022 0,048 | 0,032 0,068 | 0,038 0,081 | 0,045 0,096 | 0,063 0,135 0,076 0,162
240 400 | 0,020 0,042 0,025 0,054|0,032 0,069 |0,038 0081|0050 0,108 )0,070 0,150
248 413 | 0,025 0,054 | 0,032 0,068 0,045 0,096 0,050 0108|0063 0,135)0,083 0,177
248 413 | 0,022 0,048 0,032 0,068 0,038 0,081 | 0,045 0,086 0,063 0,135)0,078 0,168
248 413 | 0,020 0,042 0,025 0,054|0,032 0,069 | 0,038 0,081 0,050 0,108 0,070 0,150
240 400 | 0,020 0,042 0,025 0,054 0,032 0,069 |0,038 0,081 0,050 0,108 0,070 0,150
210 350 | 0,020 0,042 0,025 0,054 0,032 0,069 0,038 0081|0050 0,108 0,063 0,135
315 525 | 0,025 0,054 0,032 0,069 0,045 0,096 0,050 0,108 | 0,063 0,135)0,083 0,177
240 400 | 0,019 0,041 0,025 0,054|0,032 0,069 |0,038 0,081 0,050 0,108 0,070 0,150
210 350 | 0,020 0,042 0,025 0,054 0,032 0,069 |0,038 0,081 0,050 0,108 |0,063 0,135
240 400 | 0,020 0,042 0,025 0,054|0,032 0,069 0,038 0081|0050 0,108 0,070 0,150
210 350 | 0,020 0,042 0,025 0,0540,032 0,069 0,038 0081|0045 0,086 |0,057 0,123
255 425 | 0,025 0,054 0,025 0,0540,032 0069|0038 0081|0050 0,108 0,070 0,150
240 400 | 0,020 0,042 0,022 0,048 | 0,028 0,060 | 0,032 0,069 | 0,045 0,096 | 0,063 0,135
143 238 | 0,020 0,042 0,025 0,054 0,032 0,069 |0,038 0,081 0,050 0,108 |0,063 0,135
143 238 | 0,015 0,033 0,020 0,042 | 0,025 0,054 | 0,032 0,068 | 0,038 0,081 )0,050 0,108
173 288 | 0,020 0,042 0,025 0,054|0,032 0,069 0,038 0,081 0,050 0,108 0,070 0,150
165 275 | 0,018 0,041 |0,025 0,054 0,032 0,069 |0,038 0,081 0,050 0,108 | 0,063 0,135
143 238 | 0,020 0,042 | 0,025 0,054 0,032 0,069 | 0,038 0,081 | 0,050 0,108 | 0,063 0,135
120 200 | 0,020 0,042 0,025 0,054 0,032 0,069 |0,038 0,081 0,050 0,108 |0,063 0,135
98 163 | 0,015 0,033 | 0,020 0,042 | 0,025 0,054 | 0,032 0,069 | 0,045 0,096 | 0,057 0,123
90 150 | 0,020 0,042 0,025 0,054 |0,032 0,068 0,038 0,081 0,050 0,108 | 0,063 0,135

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 6107/6117

4

v Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

f; Vorschub pro Zahn [mm/Z]

Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ap = 3xD

Beispiele ¥
Examples *| Esempio ¥

1.7130 - 16 MnCr5 1.7225 - 42CrMo4

D= 16 mm D=
V= 500 m/min Vo=
f= 0,3 mm f=
a,= 1 mm a,=
a,= 18 mm a,=

1.7225 - 42CrMod4 1.4571 - XBCrNi-

MoTil7-12-2
D 16 mm D Bmm
Ve V= 276 m/min
f, f= 018mm
a, m a, mm
a 48 mm a, 48 mm

These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing.

The choice of the right chuck is a decisive factor
in trochoidal machining. The best results were
achieved with an IC Weldon tool holder. Balance

quality G2.5/18000 rpm

Fortsetzung / Continuation / Continuazione B q1

FRNNN
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Allgemeine Baustahle <500 N/mm?2 1.0037 St 37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S 20,9 SMnPh 28,35 S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 Lar(2

<700 N/mm? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E
Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm? 1.0503, 1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm?2 11167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm?2 | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck15 L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5919,1.7012,1.7131 | 15CrNi6,13Cr2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm2 | 1.8519 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
;“”'. S.t:e'st '|' 850-1100N/mme, | 1.2363, X100 CrMoV 51,

ceial da utensill 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176,1.8159 | 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 1.4104,1.4305,1.4301 | X 14 CrMoS 17 X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21
IReEiSifelD S, C e < O R 14404, 14541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A) E
Stainless steels, austenitic
eciliioisten el < 850 N/mm2 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz z:::ll:.:nﬂ::::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
L o 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . - . .
. NiCo20Cr15MoAlTi [Nimonic 105), NiCr21 Mol4W
2

SPECiEl it < AT R 2834, 2.4802, 24688 | 11\-telloy C22), NCrLONBMo (Inconell 718 E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114,3.7124 | Ti1, TiAl5Sn 2,5, TiCu 2 E

Titanio, leghe di Titanio

Y Beispiele | Examples | Esempi

2 E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria ® Unter optimalen Bedingungen | Under ideal conditions | In condizioni ottimali



315 525 0,101 0,216 0,120 0,258 0,146 0312 0,03xD  0,14xD
255 425 0,085 0,204 0,113 0,243 0,133 0,285 0,03xD  0,14xD
255 425 0,088 0,183 0,113 0,243 0,133 0,285 0,03xD  0,14xD
240 400 0,083 0,177 0,101 0,216 0,126 0,270 0,03xD  0,14xD
248 413 0,101 0,216 0,120 0,258 0,146 0,312 0,03xD  0,14xD
248 413 0,085 0,204 0,113 0,243 0,133 0,285 0,03xD  0,14xD
248 413 0,083 0,177 0,101 0,216 0,126 0,270 0,03xD  0,14xD
240 400 0,076 0,162 0,101 0,216 0,126 0,270 0,03xD  0,14xD
210 350 0,070 0,150 0,076 0,162 0,101 0,216 0,03xD  0,14xD
315 525 0,101 0,216 0,120 0,257 0,146 0,312 0,03xD  0,14xD
240 400 0,083 0,177 0,101 0,216 0,126 0,270 0,03xD  0,14xD
210 350 0,076 0,162 0,088 0,188 0,101 0,216 0,03xD  0,14xD
240 400 0,083 0,177 0,101 0,216 0,126 0,270 0,03xD  0,14xD
210 350 0,063 0,135 0,076 0,162 0,101 0,216 0,03xD  0,14xD
255 425 0,083 0,177 0,101 0,216 0,126 0,270 0,03xD  0,14xD
240 400 0,076 0,162 0,088 0,183 0,113 0,243 0,03xD  0,14xD
143 238 0,076 0,162 0,088 0,188 0,113 0,243 0,03xD  0,14xD
143 238 0,057 0,123 0,063 0,135 0,088 0,188 0,03xD  0,14xD
173 288 0,083 0,177 0,101 0,216 0,113 0,243 0,03xD  0,14xD
165 275 0,076 0,162 0,088 0,183 0,101 0,216 0,03xD  0,14xD
143 238 0,076 0,162 0,088 0,183 0,101 0,216 0,03xD  0,14xD
120 200 0,078 0,168 0,088 0,188 0,101 0,216 0,03xD  0,14xD
98 163 0,063 0,135 0,083 0,177 0,101 0,216 0,03xD  0,14xD
90 150 0,076 0,162 0,088 0,188 0,113 0,243 0,03xD  0,14xD

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 6107/6117

v Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

f; Vorschub pro Zahn [mm/Z]

Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ap = 3xD

Beispiele ¥
Examples *| Esempio ¥

1.7130 - 16 MnCr5 1.7225 - 42CrMo4

D= 16 mm D= m
V= 500 m/min V= 1/mir
f= 0,3 mm f,= m
a,= 1 mm a,= m
a,= 18 mm a,= T

1.7225 - 42CrMod4 1.4571 - XBCrNi-

MoTil7-12-2
D D 16 mm
v, 276 m/min

f, 0,18 mm
a, mm
a, 48 mm

b

These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing.

The choice of the right chuck is a decisive factor
in trochoidal machining. The best results were
achieved with an IC Weldon tool holder. Balance
quality G2.5/18000 rpm

FNNN
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4y

Universal und Inox, Finfschneider, Kontur-Dynamisch 3xD
Universal and Inox, five flutes, contour-dynamic 3xD
Universal e Inox, 5 taglienti,

contorno-dinamico 3x0

Allgemeine Baustahle <500 N/mm?2 1.0037 St 37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S 20,9 SMnPh 28,35 S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 Lar(2

<700 N/mm? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E
Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm? 1.0503, 1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm?2 11167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm?2 | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck15 L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5919,1.7012,1.7131 | 15CrNi6,13Cr2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm2 | 1.8519 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
;“”'. S.t:e'st '|' 850-1100N/mme, | 1.2363, X100 CrMoV 51,

ceial da utensill 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176,1.8159 | 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 1.4104,1.4305,1.4301 | X 14 CrMoS 17 X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21
IReEiSifelD S, C e < O R 14404, 14541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A) E
Stainless steels, austenitic
eciliioisten el < 850 N/mm2 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz z:::ll:.:nﬂ::::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
L o 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . - . .
. NiCo20Cr15MoAlTi [Nimonic 105), NiCr21 Mol4W
2

SPECiEl it < AT R 2834, 2.4802, 24688 | 11\-telloy C22), NCrLONBMo (Inconell 718 E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114,3.7124 | Ti1, TiAl5Sn 2,5, TiCu 2 E

Titanio, leghe di Titanio

Y Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria ¥ Unter optimalen Bedingungen | Under ideal conditions | In condizioni ottimali



315 567 | 0,027 0,059 0,035 0,076 0,048 0,106 | 0,054 0,118 | 0,068 0,149 | 0,088 0,185
255 459 | 0,024 0053|0035 0,076 0,041 0,089 | 0,048 0,106 0,068 0,149 )0,081 0,178
255 459 | 0,024 0,053 0,035 0,076 | 0,041 0,089 | 0,048 0,106 | 0,068 0,148 | 0,081 0,178
240 432 | 0,021 0,046 | 0,027 0,058 0,035 0,076 | 0,041 0,089 0,054 0,118 )0,075 0,165
248 446 | 0,027 0,059 0,035 0,076 0,048 0,106 | 0,054 0,118 | 0,068 0,149 ) 0,088 0,185
248 446 | 0,024 0,053 0,035 0,076 0,041 0,089 | 0,048 0,106 | 0,068 0,149 | 0,084 0,185
248 446 | 0,021 0,046 0,027 0,058 0,035 0,076 0,041 0,089 0,054 0,118 0,075 0,165
240 432 | 0,021 0,046 | 0,027 0,058 0,035 0,076 | 0,041 0,089 0,054 0,118 0,075 0,165
210 378 | 0,021 0,046 0,027 0,058 0,035 0,076 0,041 0,089 | 0,054 0,118 ) 0,068 0,149
315 567 | 0,027 0,059 0,035 0,076 0,048 0,106 | 0,054 0,118 | 0,068 0,149 | 0,089 0,185
240 432 | 0,020 0,045 0,027 0,058 0,035 0,076 0,041 0,089 0,054 0,118 | 0,075 0,165
210 378 | 0,021 0,046 | 0,027 0,058 0,035 0,076 | 0,041 0,089 0,054 0,119 | 0,068 0,149
240 432 | 0,021 0,046 0,027 0,058 0,035 0,076 0,041 0,089 0,054 0,118 )0,075 0,165
210 378 | 0,021 0,046 0,027 0,058 0,035 0,076 0,041 0,089 0,048 0,106 | 0,062 0,135
255 459 | 0,027 0,059 0,027 0,058 0,035 0076|0041 0,089 0,054 0,118 0,075 0,165
240 432 | 0,021 0,046 | 0,024 0,053 | 0,030 0,066 | 0,035 0,076 | 0,048 0,106 | 0,068 0,149
143 257 | 0,021 0,046 0,027 0058|0035 0076|0041 0,089 0,054 0,119 0,068 0,149
143 257 | 0,017 0,036 | 0,021 0,046 | 0,027 0,059 | 0,035 0,076 | 0,041 0,083 | 0,054 0,119
173 311 | 0,021 0,046 0,027 0,058 0,035 0,076 0,041 0,089 0,054 0,118 )0,075 0,165
165 297 | 0,020 0,045 0,027 0,059 | 0,035 0,076 | 0,041 0,089 | 0,054 0,118 | 0,068 0,149
143 257 | 0,021 0,046 | 0,027 0,059 | 0,035 0,076 | 0,041 0,089 | 0,054 0,118 | 0,068 0,149
120 216 | 0,021 0,046 0,027 0,058 0,035 0,076 0,041 0,089 0,054 0,118 |0,068 0,149
98 176 | 0,017 0,036 0,021 0,046 | 0,027 0,058 |0,035 0,076 | 0,048 0,106 | 0,062 0,135
90 162 | 0,021 0,046 | 0,027 0,059 |0,035 0,076 0,041 0,089 0,054 0118|0068 0,148

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 6107/6117

4

v Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min] i

i

f; Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ap = 3xD

Beispiele ¥
Examples ¥ | Esempio ¥

1.7130 - 16 MnCr5 1.7225 - 42CrMo4

D= 16 mm D=
V= 500 m/min Vo=
f= 0,3 mm f,=
a,~ 1 mm a,=
a,= 18 mm a,= 36 mm

1.7225 - 42CrMo4d 1.4571 - XBCrNi
MoTil7-12-2

D= 16 mm
A 276 m/min
f,= 0,18 mm
a,~ 1 mm
a,= 48 mm a,= 18 mm

These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing.

The choice of the right chuck is a decisive factor
in trochoidal machining. The best results were
achieved with an IC Weldon tool holder. Balance
quality G2.5/18000 rpm

NN,

Fortsetzung / Continuation / Continuazione B 4s
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Universal und Inox, Finfschneider, Kontur-Dynamisch 3xD
Universal and Inox, five flutes, contour-dynamic 3xD
Universal e Inox, 5 taglienti,

contorno-dinamico 3x0

Allgemeine Baustahle <500 N/mm?2 1.0037 St 37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S 20,9 SMnPh 28,35 S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 Lar(2

<700 N/mm? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E
Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm? 1.0503, 1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm?2 11167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm?2 | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck15 L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5919,1.7012,1.7131 | 15CrNi6,13Cr2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm2 | 1.8519 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
;“”'. S.t:e'st '|' 850-1100N/mme, | 1.2363, X100 CrMoV 51,

ceial da utensill 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176,1.8159 | 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 1.4104,1.4305,1.4301 | X 14 CrMoS 17 X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21
IReEiSifelD S, C e < O R 14404, 14541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A) E
Stainless steels, austenitic
eciliioisten el < 850 N/mm2 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz z:::ll:.:nﬂ::::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
L o 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . - . .
. NiCo20Cr15MoAlTi [Nimonic 105), NiCr21 Mol4W
2

SPECiEl it < AT R 2834, 2.4802, 24688 | 11\-telloy C22), NCrLONBMo (Inconell 718 E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114,3.7124 | Ti1, TiAl5Sn 2,5, TiCu 2 E

Titanio, leghe di Titanio

Y Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria ¥ Unter optimalen Bedingungen | Under ideal conditions | In condizioni ottimali



v Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min] i

315 567 0,108 0,238 0,129 0,284 0,156 0,343 | 0,03xD  0,14xD f; Vorschub pro Zahn [mm/Z] {,
Feed per tooth [mm/t]
255 459 0,102 0,224 0,122 0,267 0,143 0,314 0,03xD  0,14xD Avanzamento per dente [mm/d]
255 459 0,095 0,208 0,122 0,267 0,143 0,314 0,03xD  0,14xD
240 432 0,089 0,195 0,108 0,238 0,135 0,297 0,03xD  0,14xD
248 446 0,108 0,238 0,128 0,284 0,156 0,343 0,03xD  0,14xD
248 446 0,102 0,224 0,122 0,267 0,143 0,314 0,03xD  0,14xD
248 446 0,089 0,195 0,108 0,238 0,135 0,297 0,03xD  0,14xD
240 432 0,081 0,178 0,108 0,238 0,135 0,297 0,03xD  0,14xD ap = 3xD
210 378 0,075 0,165 0,081 0,178 0,108 0,238 0,03xD  0,14xD
Beispiele ¥
315 567 0,108 0,238 0,128 0,282 0,156 0,343 0,03xD  0,14xD Examples *| Esempio ¥
1.7130 - 16 MnCr5 1.7225 - 42CrMo4
240 432 0,089 0,195 0,108 0,238 0,135 0,297 0,03xD  0,14xD D- 16 mm D=
V= 500 m/min V=
210 378 0081 0178 | 0095 0208 | 0108 0238 | 003xD 014xD fa . ? o fa .
= 18 mm :7 36 mm
240 432 | 0083 0185 | 0108 0238 | 0135 0297 | 003D 014D ! " ! "
1.7225 - 42CrMo4d 1.4571 - XBCrNi
210 378 0,068 0,149 0,081 0,178 0,108 0,238 0,03xD  0,14xD 5 'E]"DT‘17'1‘2"2
- - B mm
V= A 276 m/min
255 459 0,089 0,195 0,108 0,238 0,135 0,297 0,03xD  0,14xD f= f= 0 ‘T i
a,= a,~ mm
a,= 48 mm a,= 18 mm
240 432 0,081 0,178 0,095 0,208 0,122 0,267 0,03xD  0,14xD
These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing.
143 257 0,081 0,178 0,095 0,208 0,122 0,267 0,03xD  0,14xD
The choice of the right chuck is a decisive factor
in trochoidal machining. The best results were
achieved with an IC Weldon tool holder. Balance
143 257 | 0062 0135 | 0068 0149 | 0035 0208 | 003D 0,14xD quality 625/18000 rpm
v
173 311 0,089 0,195 0,108 0,238 0,122 0,267 0,03xD  0,14xD 4
0
165 297 0,081 0,178 0,085 0,208 0,108 0,238 0,03xD  0,14xD ?
/
143 257 0,081 0,178 0,085 0,208 0,108 0,238 0,03xD  0,14xD /
/
120 216 0,084 0,185 0,095 0,208 0,108 0,238 0,03xD  0,14xD P
98 176 0,068 0,149 0,089 0,195 0,108 0,238 0,03xD  0,14xD
90 162 0,081 0,178 0,095 0,208 0,122 0,267 0,03xD  0,14xD

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 6107/6117
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Universal und Inox, Finfschneider, Kontur-Statisch 5xD
Universal and Inax, five flutes, contour-static 5xD
Universal e Inox, 5 taglienti,

contorno-statico 5x0

Allgemeine Baustahle <500 N/mm?2 1.0037 St 37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S 20,9 SMnPh 28,35 S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 Lar(2

<700 N/mm? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E
Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm? 1.0503, 1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm?2 11167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm?2 | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck15 L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5919,1.7012,1.7131 | 15CrNi6,13Cr2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm2 | 1.8519 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
;“”'. S.t:e'st '|' 850-1100N/mme, | 1.2363, X100 CrMoV 51,

ceial da utensill 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176,1.8159 | 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 1.4104,1.4305,1.4301 | X 14 CrMoS 17 X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21
IReEiSifelD S, C e < O R 14404, 14541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A) E
Stainless steels, austenitic
eciliioisten el < 850 N/mm2 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz z:::ll:.:nﬂ::::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
L o 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . - . .
. NiCo20Cr15MoAlTi [Nimonic 105), NiCr21 Mol4W
2

SPECiEl it < AT R 2834, 2.4802, 24688 | 11\-telloy C22), NCrLONBMo (Inconell 718 E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114,3.7124 | Ti1, TiAl5Sn 2,5, TiCu 2 E

Titanio, leghe di Titanio

Y Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria ¥ Unter optimalen Bedingungen | Under ideal conditions | In condizioni ottimali



231 504 | 0,050 0,010,063 0,126 | 0,083 0,165 0,101 0,202 | 0,120 0,241 |0,03xD 0,14xD
187 408 | 0,045 0,090 0,063 0,126 0,076 0,151|0,085 0,180 0,113 0,227 |0,03xD 0,14xD
187 408 | 0,045 0,090 | 0,063 0,126 | 0,076 0,151 | 0,088 0,176 | 0,113 0,227 |0,03xD 0,14xD
176 384 | 0,038 0,076 0,050 0,101 0,070 0,140 0,083 0,165 0,101 0,202 |0,03xD 0,14xD
182 396 | 0,050 0,101 0,063 0,126 0,083 0,165 0,101 0,202 0,120 0,241 |0,03xD 0,14xD
182 396 | 0,045 0,090 0,083 0,126 0,078 0,157 0,085 0,180 0,113 0,227 |0,03xD 0,14xD
182 396 | 0,038 0,076 0,050 0,101|0,070 0,140 0,083 0,165 0,101 0,202 |0,03xD 0,14xD
176 384 | 0,038 0076|0050 0,101 0,070 0,140 0,076 0,151 0,101 0,202 |0,03xD 0,14xD
154 336 | 0,038 0,076 0,050 0,101 0,063 0,126 | 0,070 0,140 | 0,076 0,151 |0,03xD 0,14xD
231 504 | 0,050 0,101 0,063 0,126 | 0,083 0,165 0,101 0,202 | 0,120 0,239 |0,03xD 0,14xD
176 384 | 0,038 0,076 0,050 0,101 0,070 0,140 0,083 0,165 0,101 0,202 |0,03xD 0,14xD
154 336 | 0,038 0076|0050 0,101 0,063 0,126 | 0,076 0,151 0,088 0,176 |0,03xD 0,14xD
176 384 | 0,038 0076|0050 0,101|0,070 0,140 0,083 0,165 0,101 0,202 |0,03xD 0,14xD
154 336 | 0,038 0076|0045 0,090|0,057 0,115 0,063 0,126 | 0,076 0,151 |0,03xD 0,14xD
187 408 | 0,038 0,076 | 0,050 0,101 0,070 0,140 0,083 0,165 0,101 0,202 |0,03xD 0,14xD
176 384 | 0,032 0,064 0,045 0,090 0,063 0,126 | 0,076 0,151 0,088 0,176 |0,03xD 0,14xD
105 228 | 0,038 0076|0050 0101|0063 0,126 0,076 0,151 |0,088 0,176 |0,03xD 0,14xD
105 228 | 0,032 0,064 0,038 0,076 0,050 0,101 0,057 0,115 0,063 0,126 |0,03xD 0,14xD
127 276 | 0,038 0076|0050 0,101 0,070 0,140 0,083 0,165|0,101 0,202 |0,03xD 0,14xD
121 264 | 0,038 0,076 0,050 0,101 0,063 0,126 | 0,076 0,151 | 0,088 0,176 |0,03xD 0,14xD
105 228 | 0,038 0,076 0,050 0,101 0,063 0,126 | 0,076 0,151 | 0,088 0,176 |0,03xD 0,14xD
88 192 | 0,038 0,076 | 0,050 0,101 | 0,063 0,126 | 0,078 0,157 | 0,088 0,176 |0,03xD 0,14xD
72 156 | 0,032 0,064 | 0,045 0,090 | 0,057 0,115 0,063 0,126 | 0,083 0,165 |0,03xD 0,14xD
66 144 | 0,038 0,076 | 0,050 0,101 | 0,063 0,126 | 0,076 0,151 | 0,088 0,176 |0,03xD 0,14xD

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 6137/6197

v Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

f; Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]

Avanzamento per dente [mm/d]

ap = oxD

Beispiele ¥
Examples ¥ | Esempio ¥

1.7130 - 16 MnCr5

D= 16 mm
Vo= 400 m/min
f=  02mm
a,~ 1 mm
a,= 0 mm

1.7225 - 42CrMod4

D= 12mm
V= 300 m/min
f,= 0,2mm
a,= 03 mm
a,= 60 mm

1.7225 - 42CrMod

1.4571 - X6CrNiMo-

Til7-12-2

D= 16 mm
A 226 m/min
f=  046mm
a,= 04mm
a,= 80 mm

o

These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing

The choice of the right chuck is a decisive factor
in trochoidal machining. The best results were
achieved with an IC Weldon tool holder. Balance

quality G2.5/18000 rpm

A N NSNS
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Universal und Inox, Finfschneider, Kontur-Dynamisch 5xD
Universal and Inox, five flutes, contour-dynamic 5xD
Universal e Inox, 5 taglienti,

contorno-dinamico 5x0

Allgemeine Baustahle <500 N/mm?2 1.0037 St 37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S 20,9 SMnPh 28,35 S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 Lar(2

<700 N/mm? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E
Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm? 1.0503, 1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm?2 11167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm?2 | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck15 L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5919,1.7012,1.7131 | 15CrNi6,13Cr2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm2 | 1.8519 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
;“”'. S.t:e'st '|' 850-1100N/mme, | 1.2363, X100 CrMoV 51,

ceial da utensill 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176,1.8159 | 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 1.4104,1.4305,1.4301 | X 14 CrMoS 17 X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21
IReEiSifelD S, C e < O R 14404, 14541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A) E
Stainless steels, austenitic
eciliioisten el < 850 N/mm2 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz z:::ll:.:nﬂ::::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
L o 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . - . .
. NiCo20Cr15MoAlTi [Nimonic 105), NiCr21 Mol4W
2

SPECiEl it < AT R 2834, 2.4802, 24688 | 11\-telloy C22), NCrLONBMo (Inconell 718 E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114,3.7124 | Ti1, TiAl5Sn 2,5, TiCu 2 E

Titanio, leghe di Titanio

Y Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria ¥ Unter optimalen Bedingungen | Under ideal conditions | In condizioni ottimali



231 525 | 0,050 0,104 0,063 0131|0083 0171|0101 0,208 0,120 0,249 |0,03xD 0,14xD
187 425 | 0,045 0,093 0,063 01310076 0157|0085 0187|0113 0,235 |0,03xD 0,14xD
187 425 | 0,045 0,093 | 0,063 0,131|0,076 0,157 | 0,088 0,183 | 0,113 0,235 |0,03xD 0,14xD
176 400 | 0,038 0,078 0,050 0,104 0,070 0,145 0,083 0,171]0,101 0,209 |0,03xD 0,14xD
182 413 | 0,050 0,104 | 0,063 01310083 0171|0101 0,208 |0,120 0,249 |0,03xD 0,14xD
182 413 | 0,045 0,093 0,063 0131|0078 0,162 0,085 0187|0113 0,235 |0,03xD 0,14xD
182 413 | 0,038 0,078 0,050 0,104|0,070 0,145|0,083 0171|0101 0,209 |0,03xD 0,14xD
176 400 | 0,038 0,078 0,050 0,104 0,070 0,145 0,076 0,157 0,101 0,209 |0,03xD 0,14xD
154 350 | 0,038 0,078 0,050 0,104 0,063 0,131 0,070 0,145]0,076 0,157 |0,03xD 0,14xD
231 525 | 0,050 0,104 0,063 0131|0083 0,171 0,101 0,209 0,120 0,248 |0,03xD 0,14xD
176 400 | 0,038 0,078 0,050 0,104 0,070 0,145|0,083 0,171 0,101 0,209 |0,03xD 0,14xD
154 350 | 0,038 0,078 0,050 0,104 0,063 0,131 0,076 0,157 0,088 0,183 |0,03xD 0,14xD
176 400 | 0,038 0078|0050 0104|0070 0,145|0,083 0,171|0,101 0,209 |0,03xD 0,14xD
154 350 | 0,038 0078|0045 0,093 0,057 0119|0063 0131|0076 0,157 |0,03xD 0,14xD
187 425 | 0,038 0,078 | 0,050 0,104 0,070 0,145 0,083 0,171 0,101 0,209 |0,03xD 0,14xD
176 400 | 0,032 0,067 | 0,045 0,093 | 0,063 0,131 0,076 0,157 | 0,088 0,183 |0,03xD 0,14xD
105 238 | 0,038 0078|0050 0104|0063 0131|0076 0,157 |0,088 0,183 |0,03xD 0,14xD
105 238 | 0,032 0,067 |0,038 0,078 0,050 0,104 0,057 0,118 0,063 0,131 |0,03xD 0,14xD
127 288 | 0,038 0078|0050 0,104|0,070 0,145|0,083 0171|0101 0,209 |0,03xD 0,14xD
121 275 | 0,038 0,078 0,050 0,104 0,063 0,131 0,076 0,157 | 0,088 0,183 |0,03xD 0,14xD
105 238 | 0,038 0,078 0,050 0,104 0,063 0,131 0,076 0,157 | 0,088 0,183 |0,03xD 0,14xD
88 200 | 0,038 0,078 | 0,050 0,104 | 0,063 0,131 0,078 0,162 | 0,088 0,183 |0,03xD 0,14xD
72 163 | 0,032 0,067 | 0,045 0,093 | 0,057 0,119 0,063 0,131 0,083 0,171 |0,03xD 0,14xD
66 150 | 0,038 0,078 | 0,050 0,104 | 0,063 0,131 0,076 0,157 | 0,088 0,183 |0,03xD 0,14xD

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 6137/6197

v Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

f; Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ap = 5xD

Beispiele ¥
Examples *| Esempio ¥

1.7130 - 16 MnCr5

17225 -

D=
ve= 3

42CrMo4

16 mm
50 m/min

f,= 03mm
3= 0.6 mm

ab’

14571 -

80 mm

X6CrNiMo-

Til7-12-2
16 mm

D=

0,46 mm

a,= 0.4 mm

80 mm

These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing

The choice of the right chuck is a decisive factor
in trochoidal machining. The best results were
achieved with an IC Weldon tool holder. Balance

quality G2.5/18000 rpm

A N NSNS

/

i
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Universal und Inox, Vierschneider, Schlichten-Kontur
Universal and Inox, four flutes, finishing-contour
Universal e Inox, 4 taglienti, contorno di finitura

Allgemeine Baustahle <500 N/mmg? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? | 1.0728 60820 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 1.1167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L= (2
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mmg? 1.0401, 1.1141 C15,¢Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 1.2312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mmg? 1.5023,1.7176,1.8159 38Si7,55Cr3,50Crvy L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

. A - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ o T ’ E
Stainless stesls, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
et it LS <850 N/mm? 1.4005,1.4021, 14571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, XBCrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz g::slls.rr;’l:rrtt::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310,2.4632, | X17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
. L 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . . n n
) NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W
2

Special alluys. <1200 N/mm 2.4634, 2.4602, 2.4668 (Hastelloy G22], NiCr19NbMo [Inconell 718) E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm?2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 -
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleahile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-B5 E

! Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



252 378 | 0,012 00220018 00320023 0041|0032 0058|0036 0,085 0,045 0,081
204 306 | 0,011 0020|0016 0,029 0,023 0041|0027 0049|0032 0,058 |0,045 0,081
204 306 | 0,011 0020|0016 0,029 0,023 0041|0027 0049|0032 0,058 |0,045 0,081
192 288 | 0,010 0,018 0,014 00250018 0032|0023 0041|0027 0,049 | 0,036 0,065
198 297 | 0012 0022|0018 00320023 0041|0032 0058|0036 0,085 0045 0,081
198 297 | 0011 0020|0016 0029|0023 0,041 0,027 0043|0032 0058|0045 0,081
198 297 | 0,010 0018|0014 0025|0018 0032|0023 00410027 0049|0036 0,085
192 288 | 0,010 0,018 0,014 0,025 0,018 0032|0023 0041|0027 0,049 | 0,036 0,065
168 252 | 0,010 0,018 0,014 0,025 0,018 0032|0023 0041|0027 0,049 | 0,036 0,065
252 378 | 0,012 0022|0018 00320023 0041|0032 0058|0036 0,085 0,045 0,081
192 288 | 0,010 0,018 0,014 0024 0,018 0032|0023 0041|0027 0,049 | 0,036 0,065
168 252 | 0,010 0,018 0,014 0,025 | 0,018 0032|0023 0041|0027 0,049 | 0,036 0,065
192 288 | 0,010 0018|0014 0025|0018 0032|0023 0041|0027 0049|0036 0085
168 252 | 0,010 0018|0014 0025|0018 0032|0023 00410027 0049|0032 0058
204 306 | 0012 0022|0018 00320018 0032|0023 0041|0027 0,049 | 0,036 0,085
192 288 | 0,010 0,018 0,014 0,025 0,016 0,029 | 0,020 0036|0023 0,041 |0,032 0,058
114 171 | 0010 0018|0014 0025|0018 0032|0023 00410027 0049|0036 0,085
114 171 | 0008 0014|0011 00200014 0025|0018 0032|0023 0,041 |0,027 0,049
138 207 | 0,010 0018|0014 0025|0018 0032|0023 00410027 0049|0036 0,085
132 198 | 0,010 0,018 0,014 0024|0018 0032|0023 0041|0027 0,049 | 0,036 0,065
114 171 | 0010 00180014 0025|0018 0032|0023 0041|0027 0,049 | 0,036 0,065
96 144 | 0,010 0018|0014 00250018 00320023 0041|0027 0,049 |0,036 0,085
78 117 | 0008 0014|0011 00200014 00250018 0032|0023 0041|0032 0058
72 108 | 0010 0018|0014 00250018 00320023 0041|0027 0049|0036 00865
174 261 | 0,011 0,020 0,016 0,029 0,021 0038|0027 0049|0036 0,085 |0,045 0,081
138 207 | 0,011 0,020 0,016 0,029 0,023 0041|0027 0049|0032 0,058 |0,036 0,065
138 207 | 0011 0020|0016 0029|0023 00410027 0049|0032 0058|0036 0,085
114 171 | 0011 0020|0016 0029|0023 0,041 0,027 00490032 0058|0036 0,085

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: B207/8217/8237/8247/8267/8317/8347/8397/8417/8447/8497/8507/8517/8527/
8537/8557/8567/8587/8597/8707/8717/8737/8747/8767

ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ok

ae=01xdl
ap = 15xdl

Beispiele ¥

Examples ¥ | Esempio ¥

1.2312 - 40 CrMnMoS 8-6 1.0503 - C45

o
o

[
-

8mm 10 mm
30 m/min
0,08 mm
04 mm
12mm

Wy
(S

s

o o
[l
-
o=
o s
[l

The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to DIN 6527K resp. DIN 6527L.
For end mills in XL series we recommend to
reduce the cutting speed by 30%.

ESS

Fortsetzung / Continuation / Continuazione B

53



54

Universal und Inox, Vierschneider, Schlichten-Kontur
Universal and Inox, four flutes, finishing-contour
Universal e Inox, 4 taglienti, contorno di finitura

Allgemeine Baustahle <500 N/mmg? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? | 1.0728 60820 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 1.1167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L= (2
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mmg? 1.0401, 1.1141 C15,¢Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm? . . C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 1.2312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E

1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mmg? 1.5023,1.7176,1.8159 38Si7,55Cr3,50Crvy L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

. A - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ o T ’ E
Stainless stesls, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
et it LS <850 N/mm? 1.4005,1.4021, 14571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, XBCrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz g::slls.rr;’l:rrtt::ssiltt;:ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310,2.4632, | X17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
. L 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . . n n
) NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W
2

Special alluys. <1200 N/mm 2.4634, 2.4602, 2.4668 (Hastelloy G22], NiCr19NbMo [Inconell 718) E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm?2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 -
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleahile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-B5 E

! Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

252 378 0,059 0,106 | 0,072 0,130 | 0,086 0,155 | 0,104 0,187 | 0,117 0,211

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
204 306 0,054 0,097 | 0068 0,122 | 0,081 0,146 | 0,095 0171 | 0,108 0,194 Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

204 306 0,054 0,097 | 0,063 0,113 | 0,081 0146 | 0,085 0171 | 0,108 0,184

192 288 0,050 0,080 | 0,058 0,106 | 0,072 0130 | 0,090 0,162 | 0,104 0,187

198 297 0,058 0106 | 0072 0,130 | 0,086 0155 | 0,104 0,187 | 0117 0,211

198 297 0,056 0101 | 0,068 0,122 | 0,081 0146 | 0,095 0,171 | 0,108 0,194

198 297 0,050 0,090 | 0058 0,106 | 0,072 0130 | 0,080 0,162 | 0,104 0,187 ap
192 288 0,050 0,090 | 0,054 0097 | 0,072 0130 | 0,080 0,162 | 0,104 0,187
168 252 0,045 0,081 | 0,050 0,080 | 0,054 0097 | 0,072 0,130 | 0,086 0,155 da
e
252 378 0,058 0106 | 0072 0,130 | 0,086 0154 | 0,104 0,187 | 0,117 0,211 a,=0,1xdl
ap = 15xdl

192 288 0,050 0,090 | 0,058 0,106 | 0,072 0130 | 0,080 0,162 | 0,104 0,187

168 e52 | o045 0081 | 0054 0097 | 0063 0113 [ 0072 0130 | 0,085 0171 Beispiele ¥

Examples ¥ | Esempio ¥

192 288 0,050 0,090 | 0,058 0,106 | 0,072 0130 | 0,090 0,162 | 0,104 0,187

1.2312- 40CrMnMoS 8-6  1.0503 - C45
168 252 | 0,041 0,074 | 0,045 0081 | 0,054 0097 | 0,072 0,130 | 0,086 0,155

o

o

[
-

8mm
277 m/min
0,067 mm

)4 mm

12mm

10 mm
30 m/min
0,08 mm
04 mm
12mm

s

204 306 0,050 0,080 | 0,059 0106 | 0,072 0130 | 0,090 0,162 | 0,104 0,187

o o
o s
[l

192 288 0,045 0081 | 0,054 0,097 | 0,063 0113 | 0,081 0,146 | 0,085 0171
The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to DIN 8527K resp. DIN 6527L.

For end mills in XL series we recommend to
114 171 0,045 0,081 | 0,054 0,097 | 0,063 0,113 | 0,081 0,146 | 0,095 0,171 reduce the cutting speed by 30%

114 171 0,036 0,065 | 0,041 0074 | 0,045 0081 | 0,063 0,113 | 0,072 0,130

138 207 0,050 0,080 | 0,059 0106 | 0,072 0130 | 0,081 0,146 | 0,085 0171

132 198 0,045 0,081 | 0,054 0097 | 0,063 0113 | 0,072 0,130 | 0,086 0,155

114 171 0,045 0,081 | 0,054 0,087 | 0,063 0113 | 0,072 0,130 | 0,086 0,155

96 144 0,045 0,081 | 0056 0,101 | 0,063 0113 | 0,072 0,130 | 0,086 0,155

ESS

78 117 0,041 0074 | 0,045 0,081 | 0,059 0106 | 0,072 0,130 | 0,086 0,155

72 108 0,045 0,081 | 0,054 0097 | 0,063 0113 | 0,081 0,146 | 0,095 0,171

174 261 0,068 07122 | 0,081 0,146 | 0,099 0178 | 0,117 0,211 | 0,126 0,227

138 207 0,054 0,097 | 0,058 0,106 | 0,072 0130 | 0,080 0162 | 0117 0,211

138 207 0,054 0,087 | 0,059 0106 | 0,072 0130 | 0,090 0,162 | 0,117 0,211

S——

(;Wslmmﬂ:&r

114 171 0,054 0,097 | 0058 0,106 | 0,072 0130 | 0,080 0,162 | 0,113 0,203

* gultig fur Code: valid for code: valido per il cadice: 8207/8217/8237/8247/8267/8317/8347/8397/8417/8447/8437/8507/8517/8527/ 55
8537/8557/8567/8587/8597/8707/8717/8737/8747/8767



Universal und Inox, Vierschneider, Schlichten-Kontur
Universal and Inox, four flutes, finishing contour
Universal e Inox, 4 taglienti, contorno di finitura

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E

Structural steels

Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E

Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh28,35S 20 L+E

Free cutting steels

Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 L+E
<700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E

Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati

Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels

Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? | 1.7147,1.7262 20 MnCr 5,15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels

Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm?2 C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-8, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,S18-1-2-10 L+E

Acciai rapidi

Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417, 1.4845, | X6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, GX2

Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? i P E

Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [VAA]

Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005, 1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMaTil7-12-2 E

g;nasit:lr:: S::;I:'n:]:::::iltt;:[:h <1200 Nfmmm? 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
s SR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3

Acciai inox martensitici

Sonderlegierungen . - . .

Sheaisllaliay <1200 N/mm? 24634, 2.4602, 2.4668 NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W £

[ R [Hastelloy C22]), NiCr19NbMo (Inconell 718)

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025, 3.7114, 3.7124 Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio

Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron

Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron

Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E
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ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

270 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,059 | 0,072 | 0,080 | 0,104

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
212 | 0011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081 | 0,085 Avanzamento per dente [mm/d]

212 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,059 | 0,068 | 0,081 | 0,095

207 | 0,010 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,041 | 0,045 | 0,058 | 0,072 | 0,086

234 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,058 | 0,068 | 0,081 | 0,085

212 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,041 | 0,054 | 0,068 | 0,081 | 0,095

207 | 0,010 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,041 | 0,045 | 0,059 | 0,072 | 0,086 ap
188 | 0,010 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,041 | 0,045 | 0,058 | 0,072 | 0,086
171 | 0,010 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081 da
e
270 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,058 | 0,072 | 0,090 | 0,104 _
ag=01xdl
ap=15xdl

207 | 0,010 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,041 | 0,045 | 0,058 | 0,072 | 0,086

171 | 0010 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,088 | 0,081 The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to 8527K resp. BIN 65271

For end mills in XL series we recommend to
reduce the cutting speed by 30%.

207 0,010 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,041 | 0,045 | 0,059 | 0,072 | 0,086

171 | 0,010 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081

216 | 0,012 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,041 | 0,045 | 0,059 | 0,072 | 0,086

207 | 0,010 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081

117 | 0,010 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081

117 | 0,008 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081

144 0,010 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,032 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,072 | 0,086

126 | 0,010 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081

117 0,010 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081

104 0,010 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081

81 0,008 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,072

81 0,010 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,068 | 0,081

185 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,058 | 0,072 | 0,086 | 0,104 | 0,113

117 0,011 | 0,014 | 0,016 | 0,025 | 0,032 | 0,041 | 0,054 | 0,068 | 0,081 | 0,089 | 0,108

144 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,059 | 0,072 | 0,086 | 0,104 | 0,113

117 0,011 | 0,014 | 0,016 | 0,025 | 0,032 | 0,041 | 0,054 | 0,068 | 0,081 | 0,099 | 0,108

* qultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 7207/7217/7237/7247/7267/7317/7347/7387/7387 /74177447 /7487 /7497 7707/ 57
7717]7737[7747]7767



Universal, Mehrzahn Schlichtfraser, Schlichten-Kontur
Universal, multi flute finishing end mill, finishing-contour
Universal, fresa multitagliente per finitura, contarno di finitura

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E

Structural steels

Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E

Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh28,35S 20 L+E

Free cutting steels

Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 L+E
<700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E

Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati

Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels

Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? | 1.7147,1.7262 20 MnCr 5,15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels

Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm?2 C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-8, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,S18-1-2-10 L+E

Acciai rapidi

Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417, 1.4845, | X6 Cr13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, GX2

Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? . o E

Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 (V4A]

Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005, 1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMaTil7-12-2 E

g;nasit:lr:: S::;I:'n:]:::::iltt;:[:h <1200 Nfmmm? 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
s SR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3

Acciai inox martensitici

Sonderlegierungen . - . .

Sheaisllaliay <1200 N/mm? 24634, 2.4602, 2.4668 NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W £

[ R [Hastelloy C22]), NiCr19NbMo (Inconell 718)

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025, 3.7114, 3.7124 Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio

Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron

Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron

Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

58 Beispiele | Examples | Esempi E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

330 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,085 0,080 0,100

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
260 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,085 0,075 0,080 Feed per tooth [mm/t]
260 0020 | ooes | oo30 | oo4o | ooso | ooso | 0075 | o090 Avanzamento per dente [mm/d]
255 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080
290 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090
260 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,060 0,075 0,080
255 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080 ap
240 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080
210 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 da

€«

330 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 ae = 0,02 xdl

ap=15xdl
255 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080

The listed cutting speeds are related to all type
210 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 of tools according to DIN 8527K resp. DIN 65271

For end mills in XL series we recommend to
255 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080 reduce the cutting speed by 30%
210 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
265 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080
255 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
145 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
145 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
175 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080

Ve -30%

155 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
145 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
130 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
100 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,055 0,065
100 0,013 0,016 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
225 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,085 0,115
145 0,018 0,028 0,035 0,045 0,060 0,075 0,090 0,110
175 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
145 0,018 0,028 0,035 0,045 0,060 0,075 0,080 0,110

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7327/7337 | VC fur Code 7337(-30%) 59



60

Universal, Mehrzahn Schlichtfraser, Schlichten-Kontur .’

Universal, multi flute finishing end mill, finishing-contour ./'
Universal, fresa multitagliente per finitura, contorno di finitura

Aluminium, Al-Legierungen
Aluminium, Al-alloys <400 N/mm? 3.3561, 3.3535,3.3527 | G-AIMg 5, AIMg 3, AIMg 2 Mn 0,8 E
Alluminio, leghe di alluminio

AIum!n!um, Al-Gusslegierungen < EI.IM Si 3.2151, 3.2341,
Aluminium, Al-cast alloys < 10% Si <600 N/mm? 3938101
Alluminio, leghe ghisa alluminio < 10% Si : .

G-AlSi 6 Cu 4, G-AISi 5 Mg, G-AISi 10 Mg E

U Beispiele | Examples | Esempi  ? E: Emulsion | Emulsion | Emulsione



580 0,030

0,040

0,050

0,060

0,075

0,085

0,110

0,130

530 0,030

0,040

0,050

0,060

0,075

0,095

0,110

0,130

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 7327/7337

VC firr Code 7337(-30%)

Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ol

ag = 0,02 xdl
ap = 1,5xdl

The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to DIN 6527K resp. DIN 6527L.
For end mills in XL series we recommend to
reduce the cutting speed by 30%.

v. -30%
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Universal und Inox, Radiusfraser, Schlichten-Kontur
Universal and Inox, ball nose end mills, finishing-contour
Universal e Inox, freseraggiate, contorno di finitura

Allgemeine Baustahle <500 N/mmg? 1.0037 St37-2 L+E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 L+E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? | 1.0728 60820 L+E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E
Unlegierte Vergutungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 1.1167,1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L= (2
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mmg? 1.0401, 1.1141 C15,¢Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E
<850 N/mm? 1;233 igg% C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 8 bed
TlsEEs 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,518-1-2-10 L+E
Acciai rapidi
Federstahle
Spring steels <1200 N/mmg? 1.5023,1.7176,1.8159 38Si7,55Cr3,50Crvy L+E
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
. A - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, GX2
Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 N/mm2 g ’ : o o 4 E
Stainless stesls, austenitic 14404, 1.4541 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
Acciai inox austenitici <850 N/mm2 1.4005, 1.4021, 1.4571 | X 12CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
gs;t:lr:slz g:::II:.r:]’l:rrtt::ssilttiI:Ch <1100 N/mme 1.4057,1.4310,2.4632, | X17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
. L 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Sonderlegierungen . . n n
) NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W
2
Special alluys. <1200 N/mm 2.4634, 2.4602, 2.4668 (Hastelloy G22], NiCr19NbMo [Inconell 718) E
Leghe speciali
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm?2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron
Ghisa <180HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 -
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

! Beispiele | Examples | Esempi # E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

300 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120
235 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120 fz Vorsehub pro Zahn [mm/Z]
. . . . : . : Feed per tooth [mm/t]
235 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120 Avanzamento per dente [mm/d]
230 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113
260 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120
235 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120
230 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0113 8
220 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113 V
190 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090 3p
e
300 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120 ag = 0,06 x d1
ap =006 xdl
230 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113
190 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090 Beispiele ¥
Examples ¥ | Esempio ¥
230 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113
1.4571 - X6CrNiMoTi17-12-2  1.7225-42 CrMo 4
190 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090
D= 10 mm m
= 14smyr )
240 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0113 P .
a,= )6 mm m
a,= )6 mm m
230 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090
These cutting values are guideline valugs.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing
130 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090
130 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090
160 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,096 0,129
140 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,096 0,129
130 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,096 0,113
115 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,096 0113
90 0,007 0,023 0,036 0,034 0,061 0,079 0,118 ! /
90 0,007 0,023 0,036 0,034 0,061 0,079 0,118
205 0,023 0,030 0,061 0,081 0,100 0,120 0,141
130 0,023 0,030 0,061 0,081 0,100 0,120 0,141
160 0,023 0,030 0,061 0,081 0,100 0,120 0,141
130 0,023 0,030 0,061 0,081 0,100 0,120 0,141

* gultig fur Code: valid for code: valida per il codice: 8547/8647 63



Universal und Inox, Radiusfraser, Schlichten-Kopieren
Universal and Inox, ball nose end mills, finishing copying
Universal e Inox, freseraggiate, finitura di copiare

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 L+E

Structural steels

Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 L+E

Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh28,35S 20 L+E

Free cutting steels

Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 L+E
<700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 L+E

Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 L+E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 L+E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 L+E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 L+E

Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s L+E
Acciai da cementazione non legati

Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 L+E
Alloyed case hardening steels

Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? | 1.7147,1.7262 20 MnCr 5,15 CrMo 5 L+E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 L+E
Nitriding steels

Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 L+E

1.1730, 1.2067,

<850 N/mm?2 C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-8, X 36 CrMo 17 L+E
Werkzeugstahle 12312,1.2316
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, L+E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Schnellarbeitsstahle
High speed steels 850-1200 N/mm? | 1.3243,1.3255,1.3265 | S6-5-2,S18-1-2-5,S18-1-2-10 L+E

Acciai rapidi

Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176, 1.8159 38Si7,55Cr3,50Crv4 L+E
Acciai per molle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417, 1.4845, | X6 Cr13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21, GX2

Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? . o E

Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 (V4A]

Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E

g;nasit:lr:: S::;I:'n:]:::::iltt;:[:h <1200 Nfmmm? 1.4057,1.4310, 2.4632, | X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr 20 Co 18 Ti E
s SR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3

Acciai inox martensitici

Sonderlegierungen . - . .

Sheaisllaliay <1200 N/mm? 24634, 2.4602, 2.4668 NiCo20Cr15MoAITi (Nimanic 105), NiCr21 Mo14W £

[ R [Hastelloy C22]), NiCr19NbMo (Inconell 718)

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025, 3.7114, 3.7124 Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio

Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 -
Grey cast iron

Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron

Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

B4 v Beispiele | Examples | Esempi 2 E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

300 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
235 0,035 0,061 0,071 0,081 0,080 0,100 0,120 Feed per tooth [mm/t]
235 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0.100 0.120 Avanzemento per dente [mmy/d]
230 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113
260 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120
235 0,035 0,061 0,071 0,081 0,080 0,100 0,120
230 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113
220 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113
190 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090

» & Bp

300 0,035 0,061 0,071 0,081 0,090 0,100 0,120 ae = 0,03 xdl

ap=003xd1
230 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113

The listed cutting speeds are related to all type
190 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090 of tools according o DIN 6527K resp. DIN 65271

For end mills in XL series we recommend to
230 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113 reduce the cutting speed by 30%
190 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090
240 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,090 0,113
230 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,080
130 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090
130 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,079 0,090
160 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,096 0,129
140 0,025 0,041 0,051 0,061 0,071 0,096 0,129
130 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,096 0,113

Ve -30%

115 0,023 0,034 0,045 0,056 0,068 0,096 0,113
90 0,007 0,023 0,036 0,034 0,061 0,079 0,118
90 0,007 0,023 0,036 0,034 0,061 0,079 0,118
205 0,023 0,030 0,061 0,081 0,100 0,120 0,141
130 0,023 0,030 0,061 0,081 0,100 0,120 0,141
160 0,023 0,030 0,061 0,081 0,100 0,120 0,141
130 0,023 0,030 0,061 0,081 0,100 0,120 0,141

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 6447/8547/7357/7857 | VC fur Code 7857(-30%) 65
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Ultra Hard Steel 68 HRC, Mehrzahn Schlichtfraser, Schlichten-Kontur

Ultra Hard Steel 68 HRC, multi flute finishing end mi

, finishing-contour

Ultra Hard Steel 68 HRC, fresa multitagliente per finitura, contorno di finitura

‘ﬁirlksz;‘;?:tah'e 1100-1400 N/mm?, | 1.2080, 1.2344, 12378, | X210Cr 12, X40 CrMoV 51, X 185 CWMo 12-1, | | o
o - 1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Acciai da utensili
Toolox 44( 1250 - 45

40-48 HRC HRC ] Toolox 44 L
Gehartete Stahle
Hardened steel A-EBRIRE
Acciai temprati 55-60 HRC

60-68 HRC
Verschleif¥fester Konstruktionsstahl 1350 N/mmz2 Hardox 400 E
Wear-resisting structural steels
Acciai resistenti all'usura 1800 N/mm2 Hardox 500 E
Gusseisen <180HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 =
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 =
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 -
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

Y Beispiele | Examples | Esempi

2 E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria



Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

170 | o010 | 0015 | 0020 | oo2s | o030 | 0035 | 0035 | ooso | o045 f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]

Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

150 0,010 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,060

135 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,055

120 0,008 0,012 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050
80 0,008 0,012 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,035 0,040 ap
170 0,010 0,015 0,020 0,025 0,025 0,035 0,035 0,040 0,045
145 0,010 0,015 0,020 0,025 0,025 0,035 0,035 0,040 0,040 a
e
200 0,015 0,022 0,030 0,040 0,055 0,065 0,070 0,080 0,100 <
160 0,015 0,022 0,030 0,040 0,050 0,060 0,065 0,070 0,090 ag = 0,02 xdl
ap = 15xdl
190 0,015 0,022 0,030 0,040 0,055 0,065 0,070 0,080 0,100
170 0,015 0,022 0,030 0,040 0,050 0,060 0,085 0,070 0,090 The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to DIN 8527K resp. DIN 6527L.
* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: B647/7277/7287 For end mills in XL series we recommend ta
VC firr Code 7287(-30%) reduce the cutting speed by 30%

lvc -30% lvc -30%
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Aluminium, Zweischneider und Schruppfraser, Schruppen-Nut
Aluminium, two flutes and roughing end mills, roughing-slot
Aluminium, 2 taglienti, a sgrossare, cave di sgrossatura

Aluminium, Al-Legierungen

Aluminium, Al-alloys <400 N/mm? 3.3561, 3.3535,3.3527 | G-AIMg 5, AIMg 3, AlMg 2 Mn 0,8 E
Alluminio, leghe di alluminio

Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | <600 N/mm? 22321512341 G-AISi 6 Cu 4, G-AISi 5 Mg, G-AlSi 10Mg | E
Aluminium, Al-cast alloys < 10% Si . i

Al e )RR Ellmiin < 107 S || < g e 3.2581.01, 3.2583 G-AISi 12, G-AISi 12 Cu E
Kupfer, niedriglegiert

Copper, low alloyed <450 N/mm? 2.0070, 2.1020 SE-Cu, CuSn 6 E
Rame poco legato

Messing, kurzspanend

Brass, short chipping <600 N/mm? 2.0380, 2.0401 CuZn 39 Pb 2, CuZn 38 Pb 3 -
Ottone a truciolo corto

Messing, langspanend

Brass, long chipping <600 N/mm? 2.0250, 2.0280, 2.0332 | CuZn 20, CuZn 33, Cuzn 37 Pb 0,5 -
Ottone a truciolo lungo

Bronze, kurzspanend < 600 N/mm? 2.1090, 2.1170 CuSn7ZnPb, G-CuPb 5 Sn =
Bronze, short chipping

Bronzo a truciolo corto 650-850 N/mm? 2.0790 CuNi18Zn19Pb1 -
Bronze, langspanend <850 N/mm? 2.0916, 2.0960 CuAl 5, CuAl S Mn 2 E
Bronze, long chipping

Bronzo a truciolo lungo <850 N/mm? 2.1247 CuBe 2 E
Kunststoffe Thermoplastisch L=
Plastics

Materie plastiche Duroplastisch L+T

Y Beispiele | Examples | Esempi ? E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria - T: Trocken | dry | a secco



500 0,070 0,110 0,140 0,160 0,180 0,220 0,280 0,340
475 0,070 0,110 0,140 0,160 0,180 0,220 0,280 0,340
250 0,064 0,082 0,140 0,200 0,240 0,300 0,380 0,480
135 0,044 0,082 0,120 0,150 0,180 0,220 0,280 0,340
250 0,044 0,082 0,120 0,150 0,180 0,220 0,280 0,340
175 0,044 0,082 0,120 0,150 0,180 0,220 0,280 0,340
175 0,044 0,082 0,120 0,150 0,180 0,220 0,280 0,340
135 0,044 0,082 0,120 0,150 0,180 0,220 0,280 0,340
135 0,044 0,082 0,120 0,150 0,180 0,220 0,280 0,340
120 0,044 0,082 0,120 0,150 0,180 0,220 0,280 0,340
126 0,014 0,030 0,036 0,048 0,060 0,078 0,102 0,126
96 0,014 0,030 0,036 0,048 0,060 0,078 0,102 0,126

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 7015/7035/7055/7115/7135/7155

ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

v
9p
S % e
ag=10xdl
ap,=10xdl

These cutting values are guideline values.
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing
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Aluminium, Zweischneider und Schruppfraser, Schruppen-Kontur
Aluminium, two flutes and roughing end mills, roughing-contour
Aluminium, 2 taglienti a sgrossare, contorno di sgrossatura

Aluminium, Al-Legierungen

Aluminium, Al-alloys <400 N/mm? 3.3561, 3.3535,3.3527 | G-AIMg 5, AIMg 3, AlMg 2 Mn 0,8 E
Alluminio, leghe di alluminio

Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | <600 N/mm? ggégigfsﬁll G-AISi 6 Cu 4, G-AISi 5 Mg, G-AlSi 10 Mg E
Aluminium, Al-cast alloys < 10% Si i i

Al e )RR Ellmiin < 107 S || < g e 3.2581.01, 3.2583 G-AISi 12, G-AISi 12 Cu E
Kupfer, niedriglegiert

Copper, low alloyed <450 N/mm? 2.0070, 2.1020 SE-Cu, CuSn 6 E
Rame poco legato

Messing, kurzspanend

Brass, short chipping <600 N/mm? 2.0380, 2.0401 CuZn38Pb?2,CuZn39Ph 3 -
Ottone a truciolo corto

Messing, langspanend

Brass, long chipping <600 N/mm? 2.0250, 2.0280, 2.0332 | CuZn 20, CuZn 33, CuZn 37 Pb 0,5 -
Ottone a truciolo lungo

Bronze, kurzspanend < 600 N/mm? 2.1090,2.1170 CuSn7ZnPb, G-CuPb 5 Sn =
Bronze, short chipping

Bronzo a truciolo corto 650-850 N/mm? 2.0790 CuNi1l8Zn18Pb1 -
Bronze, langspanend <850 N/mm? 2.0916, 2.0960 CuAl 5, CuAI S Mn 2 E
Bronze, long chipping

Bronzo a truciolo lungo <850 N/mm? 2.1247 CuBe 2 E
Kunststoffe Thermoplastisch (ESATr
Plastics

Materie plastiche Duroplastisch L+T

“I Beispiele | Examples | Esempi ? E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria - T: Trocken | dry | a secco



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

580 0,105 0,132 0,168 0,192 0,216 0,264 0,336 0,408 f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]
530 0,105 0,132 0,168 0,192 0,216 0,264 0,336 0,408
290 0,096 0,110 0,168 0,240 0,288 0,360 0,456 0,576
160 0,066 0,098 0,144 0,180 0,216 0,264 0,336 0,408
ap
290 0,066 0,098 0,144 0,180 0,216 0,264 0,336 0,408
shee
e

205 0,066 0,098 0,144 0,180 0,216 0,264 0,336 0,408

ag = 0,5 xdl

ap=15xdl
205 0,066 0,098 0,144 0,180 0,216 0,264 0,336 0,408
170 0,066 0,098 0,144 0,180 0,216 0,264 0,336 0,408 These cutting values are guideline values.

The ideal application values for each case
170 0,066 0,098 0,144 0,180 0,216 0,264 0,336 0,408 should be adjusted during processing
145 0,066 0,098 0,144 0,180 0,216 0,264 0,336 0,408
250 0,022 0,050 0,064 0,080 0,100 0,120 0,164 0,200
250 0,022 0,050 0,084 0,080 0,100 0,120 0,164 0,200

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7015/7035/7055/7115/7135/7155
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Aluminium, Dreischneider Schruppen-Kontur
Aluminium, three flutes, roughing-contour
Aluminium, 3 taglienti, contorno di sgrossatura

Aluminium, Al-Legierungen

Aluminium, Al-alloys <400 N/mm? 3.3561, 3.3535,3.3527 | G-AIMg 5, AIMg 3, AlMg 2 Mn 0,8 E
Alluminio, leghe di alluminio

Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | <600 N/mm? 32321512341 G-AISi 6 Cu 4, G-AISi 5 Mg, G-AISi 10 Mg E
Aluminium, Al-cast alloys < 10% Si 3 i

Al e )RR Ellmiin < 107 S || < g e 3.2581.01, 3.2583 G-AISi 12, G-AISi 12 Cu E
Kupfer, niedriglegiert

Copper, low alloyed <450 N/mm? 2.0070, 2.1020 SE-Cu, CuSn 6 E
Rame poco legato

Messing, kurzspanend

Brass, short chipping <600 N/mm? 2.0380, 2.0401 CuZn 39 Pb 2, CuZn 38 Pb 3 -
Ottone a truciolo corto

Messing, langspanend

Brass, long chipping <600 N/mm? 2.0250, 2.0280, 2.0332 | CuZn 20, CuZn 33, CuZn 37 Pb 0,5 -
Ottone a truciolo lungo

Bronze, kurzspanend < 600 N/mm? 2.1090,2.1170 CuSn7ZnPb, G-CuPb 5 Sn =
Bronze, short chipping

Bronzo a truciolo corto 650-850 N/mm? 2.0790 CuNi18Zn19Pb1 -
Bronze, langspanend <850 N/mm? 2.0916, 2.0960 CuAl 5, CuAl 9 Mn 2 E
Bronze, long chipping

Bronzo a truciolo lungo <850 N/mm? 2.1247 CuBe 2 E
Kunststoffe Thermoplastisch L3210
Plastics

Materie plastiche Duroplastisch L+T

U Beispiele | Examples | Esempi ? E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria T: Trocken | dry | a secco



500 0,035 0,055 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,170
475 0,035 0,055 0,070 0,080 0,090 0,110 0,140 0,170
250 0,032 0,046 0,070 0,100 0,120 0,150 0,180 0,240
135 0,022 0,041 0,060 0,075 0,090 0,110 0,140 0,170
250 0,022 0,041 0,060 0,075 0,090 0,110 0,140 0,170
175 0,022 0,041 0,060 0,075 0,090 0,110 0,140 0,170
175 0,022 0,041 0,060 0,075 0,090 0,110 0,140 0,170
135 0,022 0,041 0,060 0,075 0,090 0,110 0,140 0,170
135 0,022 0,041 0,060 0,075 0,090 0,110 0,140 0,170
120 0,022 0,041 0,060 0,075 0,090 0,110 0,140 0,170
a7 0,018 0,240 0,048 0,060 0,084 0,108 0,144 0,192
96 0,018 0,036 0,048 0,060 0,084 0,108 0,144 0,192

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7220/7250/7290/7320/7950/7930
VC fur Code 7290(-30%)

ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ol

ag=05xdl
ap=15xdl

The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to DIN 8527K resp. DIN 6527L.
For end mills in XL series we recommend to
reduce the cutting speed by 30%

ve -30%
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Aluminium, Radiu

raser Schruppen-Kopieren

Aluminium, ball nose end mills, roughing-copying
Aluminium, freseraggiate, sgrossatura a copiare

Aluminium, Al-Legierungen

Aluminium, Al-alloys <400 N/mm? 3.3561, 3.3535,3.3527 | G-AIMg 5, AIMg 3, AlMg 2 Mn 0,8 E
Alluminio, leghe di alluminio

Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | <600 N/mm? 22321512341 G-AISi 6 Cu 4, G-AISi 5 Mg, G-AlSi 10Mg | E
Aluminium, Al-cast alloys < 10% Si 3 i

Al e )RR Ellmiin < 107 S || < g e 3.2581.01, 3.2583 G-AISi 12, B-AISi 12 Cu E
Kupfer, niedriglegiert

Copper, low alloyed <450 N/mm? 2.0070, 2.1020 SE-Cu, CuSn 6 E
Rame poco legato

Messing, kurzspanend

Brass, short chipping <600 N/mm? 2.0380, 2.0401 CuZn 39 Pb 2, CuZn 38 Pb 3 -
Ottone a truciolo corto

Messing, langspanend

Brass, long chipping <600 N/mm? 2.0250, 2.0280, 2.0332 | CuZn 20, CuZn 33, Cuzn 37 Pb 0,5 -
Ottone a truciolo lungo

Bronze, kurzspanend < 600 N/mm? 2.1090,2.1170 CuSn7ZnPb, G-CuPb 5 Sn =
Bronze, short chipping

Bronzo a truciolo corto 650-850 N/mm? 2.0790 CuNi18Zn19Pb1 -
Bronze, langspanend <850 N/mm? 2.0916, 2.0960 CuAl 5, CuAl 9 Mn 2 E
Bronze, long chipping

Bronzo a truciolo lungo <850 N/mm? 2.1247 CuBe 2 E
Kunststoffe Thermoplastisch (ES=Tr
Plastics

Materie plastiche Duroplastisch L+T

Y Beispiele | Examples | Esempi ? E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria - T: Trocken | dry | a secco



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

812 0,069 0,086 0,109 0,125 0,140 0172 0,218 0,265 f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]
742 0,068 0,086 0,109 0,125 0,140 0,172 0,218 0,265
406 0,062 0,072 0,109 0,156 0,187 0,234 0,296 0,374
224 0,043 0,084 0,094 0,117 0,140 0,172 0,218 0,265
406 0,043 0,064 0,084 0117 0,140 0,172 0,218 0,265
> & B¢
287 0,043 0,064 0,094 0,117 0,140 0,172 0,218 0,265
ae=01xdl
ap=01xdl
287 0,043 0,084 0,094 0117 0,140 0,172 0,218 0,265
238 0,043 0,064 0,094 0,117 0,140 0,172 0,218 0,265 The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to DIN 8527K resp. DIN 6527L.
238 0,043 0,084 0,094 0,117 0,140 0,172 0,218 0,265 For end mills in XL series we recommend to
reduce the cutting speed by 30%
203 0,043 0,064 0,094 0,117 0,140 0,172 0,218 0,265
196 0,023 0,044 0,059 0,073 0,103 0,131 0,176 0,221
112 0,023 0,044 0,058 0,073 0,103 0,131 0,176 0,221

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7090/7230/7240/7260
VC far Code 7090+7260(-30%)

( 240y SoesEcout 1@
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Aluminium, Dreischneider Schlichten-Kontur
Aluminium, three flutes, finishing-contour
Aluminium, 3 taglienti, contorno di finitura

Aluminium, Al-Legierungen

Aluminium, Al-alloys <400 N/mm? 3.3561, 3.3535,3.3527 | G-AIMg 5, AIMg 3, AIMg 2 Mn 0,8 E
Alluminio, leghe di alluminio

Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | <600 N/mm? 32321512341 G-AISi 6 Cu 4, G-AISi 5 Mg, G-AISi 10Mg | E
Aluminium, Al-cast alloys < 10% Si . i

Al e )RR Ellmiin < 107 S || < g e 3.2581.01, 3.2583 G-AISi 12, G-AISi 12 Cu E
Kupfer, niedriglegiert

Copper, low alloyed <450 N/mm? 2.0070, 2.1020 SE-Cu, CuSn 6 E
Rame poco legato

Messing, kurzspanend

Brass, short chipping <600 N/mm? 2.0380, 2.0401 CuZn 39 Pb 2, CuZn 38 Pb 3 -
Ottone a truciolo corto

Messing, langspanend

Brass, long chipping <600 N/mm? 2.0250, 2.0280, 2.0332 | CuZn 20, CuZn 33, CuZn 37 Pb 0,5 -
Ottone a truciolo lungo

Bronze, kurzspanend < 600 N/mm? 2.1090,2.1170 CuSn7ZnPb, G-CuPb 5 Sn =
Bronze, short chipping

Bronzo a truciolo corto 650-850 N/mm? 2.0790 CuNi18Zn19Pb1 =
Bronze, langspanend <850 N/mm? 2.0916, 2.0960 CuAl 5, CuAl S Mn 2 E
Bronze, long chipping

Bronzo a truciolo lungo <850 N/mm? 2.1247 CuBe 2 E
Kunststoffe Thermoplastisch L <=1
Plastics

Materie plastiche Duroplastisch L+T

Y Beispiele | Examples | Esempi

E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria  T: Trocken | dry | a secco



638 0,084 0,079 0,101 0,115 0,130 0,158 0,202 0,245
583 0,084 0,079 0,101 0,115 0,130 0,158 0,202 0,245
318 0,058 0,066 0,101 0,144 0,173 0,216 0,274 0,346
176 0,040 0,058 0,086 0,108 0,130 0,158 0,202 0,245
318 0,040 0,059 0,086 0,108 0,130 0,158 0,202 0,245
226 0,040 0,058 0,086 0,108 0,130 0,158 0,202 0,245
226 0,040 0,058 0,086 0,108 0,130 0,158 0,202 0,245
187 0,040 0,058 0,086 0,108 0,130 0,158 0,202 0,245
187 0,040 0,059 0,086 0,108 0,130 0,158 0,202 0,245
160 0,040 0,059 0,086 0,108 0,130 0,158 0,202 0,245
176 0,018 0,240 0,048 0,060 0,084 0,108 0,144 0,182
132 0,018 0,036 0,048 0,060 0,084 0,108 0,144 0,182

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7220/7250/7290/7920/7950/7930
VC fr Code 7290(-30%)

ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

ol

ag=01xdl
a,=15xdl

The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to DIN 8527K resp. DIN 6527L.
For end mills in XL series we recommend to
reduce the cutting speed by 30%

ve -30%
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Aluminium, Radiu

raser Schlichten-Kopieren

Aluminium, ball nose end mills, finishing copying
Aluminium, freseraggiate, finitura di copiare

Aluminium, Al-Legierungen

Aluminium, Al-alloys <400 N/mm? 3.3561, 3.3535,3.3527 | G-AIMg 5, AIMg 3, AlMg 2 Mn 0,8 E
Alluminio, leghe di alluminio

Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | <600 N/mm? ggégigfsﬁll G-AISi 6 Cu 4, G-AISi 5 Mg, G-AlSi 10 Mg E
Aluminium, Al-cast alloys < 10% Si i i

Al e )RR Ellmiin < 107 S || < g e 3.2581.01, 3.2583 G-AISi 12, G-AISi 12 Cu E
Kupfer, niedriglegiert

Copper, low alloyed <450 N/mm? 2.0070, 2.1020 SE-Cu, CuSn 6 E
Rame poco legato

Messing, kurzspanend

Brass, short chipping <600 N/mm? 2.0380, 2.0401 CuZn38Pb?2,CuZn39Ph 3 -
Ottone a truciolo corto

Messing, langspanend

Brass, long chipping <600 N/mm? 2.0250, 2.0280, 2.0332 | CuZn 20, CuZn 33, CuZn 37 Pb 0,5 -
Ottone a truciolo lungo

Bronze, kurzspanend < 600 N/mm? 2.1090,2.1170 CuSn7ZnPb, G-CuPb 5 Sn =
Bronze, short chipping

Bronzo a truciolo corto 650-850 N/mm? 2.0790 CuNi1l8Zn18Pb1 -
Bronze, langspanend <850 N/mm? 2.0916, 2.0960 CuAl 5, CuAI S Mn 2 E
Bronze, long chipping

Bronzo a truciolo lungo <850 N/mm? 2.1247 CuBe 2 E
Kunststoffe Thermoplastisch (ESATr
Plastics

Materie plastiche Duroplastisch L+T

"I Beispiele | Examples | Esempi ?) E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  L: Luft | Air | Aria - T: Trocken | dry | a secco



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

928 0,085 0,106 0,134 0,154 0,173 0,211 0,269 0,326 f, Vorschub pro Zahn [mm/Z]
Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]
848 0,085 0,106 0,134 0,154 0,173 0,211 0,269 0,326
4e4 0,077 0,088 0,134 0,192 0,230 0,288 0,365 0,461
256 0,053 0,078 0,115 0,144 0,173 0,211 0,269 0,326
4g4 0,053 0,078 0,115 0,144 0,173 0,211 0,269 0,326
> & Bg
328 0,053 0,078 0,115 0,144 0,173 0,211 0,269 0,326
ag = 0,05xdl
ap = 005xdl
328 0,053 0,078 0,115 0,144 0,173 0,211 0,269 0,326
272 0,053 0,078 0,115 0,144 0,173 0,211 0,269 0,326 The listed cutting speeds are related to all type
of tools according to DIN 8527K resp. DIN 6527L.
272 0,053 0,078 0,115 0,144 0,173 0,211 0,269 0,326 For end mills in XL series we recommend to
reduce the cutting speed by 30%
232 0,053 0,078 0,115 0,144 0,173 0,211 0,269 0,326
224 0,029 0,054 0,072 0,090 0,126 0,162 0,216 0,272
128 0,029 0,054 0,072 0,080 0,126 0,162 0,216 0,272

* gultig fur Code: valid for code: valido per il codice: 7090/7230/7240/7260
VC fir Code 7090+7260(-30%)
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HSC Torus and ballnose end mill
HSC toroidale e frese cilindrica raggliata

‘ﬁirlksz;‘;?:tah'e 1100-1400 N/mme, | 1.2080,1.2344,1.2378, | X 210 Cr 12, X 40 CrMoV 51, X 155 CrvMo 12-1,
o - 1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Acciai da utensili
Toolox 44

40-48 HRC (1250 - 45 HRC ] Toolox 44
Gehartete Stahle
Hardened steel A-EBRIRE
Acciai temprati 55-60 HRC

60-68 HRC
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15,66 20
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65

4 Beispiele | Examples | Esempi

2 T: Trocken | dry | & secco




ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

200 | 0015 | 0020 | 0030 | 0035 | 0040 | 0060 | 0080 | 0100 | o120 f, Varschub pro Zahn [mm/Z]

Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

180 0,012 0,018 0,028 0,035 0,040 0,060 0,080 0,080 0,110

160 0,005 0,015 0,025 0,035 0,040 0,060 0,080 0,080 0,100

140 0,005 0,012 0,020 0,032 0,040 0,055 0,070 0,080 0,090

100 0,005 0,010 0,015 0,025 0,030 0,040 0,060 0,070 0,080

200 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120

160 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120

130 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 > & B¢

170 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 ag = 0,05xdl
ap = 005xdl

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 7030/7060/7110/7160/7210

These cutting values are guideline values
The ideal application values for each case
should be adjusted during processing
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Werkzeugstahle
Tool steels

1100-1400 N/mm?

1.2080, 1.2344,1.2379,

X210 Cr 12, X 40 CrMoV 51, X 155 CrVMo 12-1,

Acciai da utensili 1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Toolox 44( 1250 - 45

40-48 HRC HRC ) Toolox 44
Gehartete Stahle
Hardened steel A1 lHIRE
Acciai temprati 55-60 HRC

60-68 HRC
Gusseisen <180HB 0.6015, 0.6020 GG 15,66 20
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65

Werkzeugstahle
Tool steels

1100-1400 N/mm?

1.2080, 1.2344,1.2379,

X210 Cr 12, X 40 CrMoV 51, X 155 CrVMo 12-1,

Acciai da utensili 1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Toolox 44( 1250 - 45

40-48 HRC HRC ) Toolox 44
Gehartete Stahle
Hardened steel A1 lHIRE
Acciai temprati 55-60 HRC

60-68 HRC
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15,66 20
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65

4 Beispiele | Examples | Esempi

2 T: Trocken | dry | a secco




ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

200 0,200 0,240 0,300 0,360 0,400 0,480 f, Varschub pro Zahn [mm/Z]

Feed per tooth [mm/t]
Avanzamento per dente [mm/d]

180 0,180 0,200 0,270 0,300 0,360 0,400

These cutting values are guideline values
160 0,160 0,160 0,240 0,240 0,320 0,320 The ideal application values for each case
should be adjusted during processing

140 0,120 0,100 0,180 0,180 0,240 0,240
100 0,040 0,080 0,060 0,080 0,080 0,120
240 0,200 0,400 0,300 0,600 0,400 0,800
180 0,200 0,360 0,300 0,500 0,400 0,700
220 0,160 0,300 0,240 0,450 0,320 0,600
190 0,160 0,260 0,240 0,380 0,320 0,500
200 0,500 0,600 0,600 0,720 0,800 0,900
180 0,450 0,500 0,540 0,600 0,700 0,800
160 0,400 0,400 0,480 0,480 0,640 0,640
140 0,300 0,300 0,360 0,360 0,480 0,450
100 0,150 0,150 0,120 0,180 0,160 0,260
240 0,500 1,000 0,600 1,200 0,800 1,600
180 0,500 0,900 0,600 1,100 0,800 1,450
220 0,400 0,800 0,480 0,950 0,640 1,400
190 0,400 0,700 0,480 0,850 0,640 1,200

* gultig fir Code: valid for code: valido per il codice: 7010
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(Speeddrill

B VHM-Hochleistungsbohrer 3xD - 30xD

B Solid carbide high performance drills 3xD - 30xD

ﬂ Punte MDI ad alto rendimento 3xD - 30xD
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Hinweise

(J Hinweise zu Schnitt-

V=

Ve

Vi

wertempfehlungen

Hinweise zum Einsatz unserer Speeddrill-
Hochleistungshohrer

Die Angaben in den Tabellen sind
Richtwerte. In manchen Fallen wird eine
Erhéhung oder Herabsetzung von Vorteil
sein. Ein kontrollierter Spanbruch sollte
erhalten bleiben.

Aufgrund der hohen Einsatzdaten der
Bohrer ist auf eine ausreichende Maschi-
nendimensionierung zu achten.

Auf einen Entspanungsvorgang sollte
verzichtet werden, da beim erneuten An-
fahren die Bruchgefahr durch verbleibende
bzw. in die Bohrung gespulte Spane sehr
grofd ist.

Bei unterbrochenem Schnitt, z.B. Austritt-
schragen oder Querbohrungen, sollte in
diesem Bereich mit reduzierten Vorschub-
werten gefahren werden.

Diese Werkzeuge sind aufgrund ihrer
geometrischen Auslegung zum Bohren ins
Volle geeignet. Arbeitsgange wie Anzent-
rieren, Vorbohren und Aufbohren sind nicht
erforderlich (Ausnahme: Pilothohrung bei
Tieflochbohrern).

Der Rundlauffehler beim rotierenden
Werkzeug sollte 0,015 mm nicht Uber-
schreiten.

Bei instabilen bzw. dinnwandigen Werkstu-
cken ist auf eine optimale Stlitzspannung
zu achten, da es sonst bei Werksttckdurch-
biegung bzw. Schwingungen am Werkstick
zum Bruch des Bohrers kommt.

d-ren
1000

_ vg1000 - Vf
n= dm f= n

Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velacita di taglio [m/min]

Vorschub [mm/U]
Feed [mm/rev]
Avanzamento [mm/giro]

Drehzahl [U/min]
Spindle speed [rev/min]
Velacita di rotazione [giri/min]

Vorschubgeschwindigkelt
[mm/min]

Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
[mm/min]

Durchmesser
Diameter
Diametro

3,141592

— min. Kihlmitteldruck | min. coolant pres

3 Remarks about

recommended
cutting conditions

Instructions on the use of our Speeddrill
high-performance drills

The data in the tables are guideline values.

In some cases, increasing or decreasing
them will be advantageous. Controlled
chip breaking should be maintained.

Because of the high use parameters of
these drills, you should ensure that the
machine dimensioning is big enough.

You should refrain from chip removal
process since there is a very high risk

of breakage due to remaining chips or
chips pushed into the hole when starting
up again.

With interrupted cross-sections e.g.
emergence at an angle or cross-holes,
you should use reduced feeds.

Thanks to their geometrical design, these
tools are entirely suited to drilling in

one operation. Work processes such as
centring, pre-drilling and core drilling are
not necessary. [Exception: pilot drill holes
with deep hole drills).

The concentricity error with the rotating
tool should not exceed 0.015 mm.

With unstable or thin-walled workpieces
you should ensure optimum clamping,
atherwise the drill may break if the work-
piece bends or vibrates.

Guida alla scelta della
parametri di taglio

Istruzioni per Iutilizzo delle nostre punte
ad alto rendimento Speeddrill

| dati nelle tabelle sono solo indicativi. In
alcuni casi aumentare o diminuire i dati
puo’ essere vantaggioso. Il controllo della
rottura del truciolo deve sempre essere
mantenuto.

A causa dei valori elevati dei parametri di
utilizzo di queste punte, bisogna assicurar-
si che la potenza della macchina utensile
sia sufficiente.

Astenersi dal rimuovere il truciolo fino

a quando non esiste veramente un alto
rischio di rottura dovuto ad intasamento
del truciolo o schiacciamento del truciolo
nel foro alla ripartenza della foratura.

Nel caso di taglio interotto, per esempio
fori di uscita negli angoli o fori che si
incrociano, gli avanzamenti devono essere
ridotti.

Grazie alla loro geometria questi utensili
sonao perfettamente idonei alla foratura in
un’unica operazione. Fasi di lavorazione
come fori di centratura o prefori non sono
necessari. (ad esclusione di forature pilota
con elevate profondita’).

Lerrore di concentricita’ dell'utensile in
rotazione non deve superare 0,015 mm.

Nel caso in cui il pezzo da lavorare sia in-
stahile o di piccolo spessore e’ necessario
garantire un fissaggio ottimale al fine di
evitare che la punta si rompa quando il
pezzo flette o vibra.

Richtwerte fiir Kithimittel (Emulsion) bei Tieflochbohrungen >16xD
Coolant instructions (emulsion] for deep hole drilling >16xD
Istruzioni per fluido di raffreddamento (emulsione) nelle forature profonde > 16xD

pressione max. fluido di raffreddamento

pressione min. fluido di raffreddamento

— min. Kihimittelmenge | min. coola

80
\ 40
70—
i =
z X /= E
o 60 \ / o
g N 30 ®
2 50 N / £
: N // o5 g
£ , g
) A 0 2
2 €
2 30 s
< 156
& e 4
= o0— 7\7 P
% {10 =
2 2
o 4/ 5
3 6 12 15 18
Nenndurchmesser / Nominal diameter / Diametro nominale (mm)
mmm max. Kihimitteldruck | max. coolant pr mmm max. Kihimittelmenge | max. coolant quantity

quantita max. fluido di raffred nto

t quantity
quantita min. fluido di raffreddamento
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() Tieflochbohranleitung
>16xD

1. Glatte Oberflache:

Planfrasen mit einem Schaftfraser -
rechtwinkelig zum Eintrittswinkel der
Bohrbearbeitung (Empfehlung Speedcut].

2. Pilotbohrung:

Bohrdurchmesser + 0,02 mm, Bohrtiefe
3xD (Empfehlung Speeddrill Code 6727)

3. Eintritt in die Pilotbohrung mit Tie-
flochbohrer:

Langsames Eintauchen mit einer Drehzahl
von n = 300 U/min und einem Vorschub
von ca. vf = 1.000 mm/min.

1-2 mm vor Erreichen des Bohrungs-
grundes der Pilotbohrung stoppen des
Vorschubes, erhéhen auf Solldrehzahl und
Kihlschmiermittel einschalten.

4. Tieflochbhohren:

Erhéhen des Vorschubes auf Sollge-
schwindigkeit und kontinuierliches Bohren
auf volle Bohrtiefe - ohne Entspanzyklus.
Bei Durchgangsbohrungen 2 mm vor dem
Austritt den Vorschub um 50% reduzieren.

5. Herausfahren des Bohrers:

Nach Erreichen der Bohrtiefe Verringe-
rung der Drehzahl auf n = 300 U/min,
Kihlschmiermittel ausschalten und mit
einem Vorschub von ca. 1.000 mm/min
herausfahren.

@ Deep hole drilling
Instructions > 16xD

1. Smooth surface:

Face mill with a milling cutter - at right
angles to the angle of entry of the dril-
ling work (Recommendation Speedcut).

2. Pilot drill hole:

Drill hole diameter + 0.02 mm, drill depth 3xD
[Recommendation Speeddrill Code 6727)

3. Putting the deep hole drill into the
pilot drill hole:

Penetrate slowly with a spindle speed of
n =300 rpm and feedrate of about
vf=1,000 mm/min.

1-2 mm before reaching the bottom of
the pilot drill hole, stop feed, increase
to target spindle speed and turn on
coolant.

4. Deep hole drilling:

Increase the feed to target speed and
continue drilling to full drill hole depth -
without an easing off cycle.

When drilling right through, reduce feed-
rate to 50% before breaking through.

5. Removing the drill:

After reaching the drill hole depth, re-
duce the spindle speed to n = 300 rpm,
turn off coolant and reverse with a feed
rate of about 1,000 mm/min.

@ Istruzioni per forature
profonde > 16xD

1. Superficie di finitura:

Spianatura con una fresa - con angoli di
entrata uguali all’angolo di foratura
(raccomandata Speedcut)

2. Foratura di con punta pilota:

Diametro foro + 0,02 mm, profondita di foratu-
ra 3xD (raccomandata Speeddrill Codice 6727)

3. Inserire la punta per foratura profon-
da nel foro pilota:

Forare lentamente con una velocita’ di rota-
zione di n = 300 giri/min ed avanzamento di
circa vf = 1.000 mm/min. 1-2 mm prima di
raggiungere il fondo del foro pilota stoppare
I'avanzamento aumentare la velocita’ di
rotazione fino al valore raccomandato ed
introdurre il fluido di taglio

4. Foratura profonda:

Aumentare I'avanzamento fino al valore
raccomandato e continuare a forare fino
alla profondita’ necessaria senza rallen-
tamento del ciclo. Durante la rimozione
della punta ridurre I'avanzamento del
50% fino alla fuoriuscita dal foro.

5. Rimozione della punta:

Dopo aver raggiunto la profondita’
necessaria ridurre la velocita’ di rotazio-
ne an =300 e ritorno con avanzamento
di circa vf = 1,000 mm/min.

Tieflochbohrer mussen beim Anbohren gefihrt werden, niemals mit valler Brehzahl frei im Maschinenraum bewegen!
Deep hale drills must be conducted for pilot drilling. Never move with full spindle speed in the machine room!

m e forature profonde devono esse

re eseguite con preforo. Mai avanzare can il regime di giri massima del mandrino!
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[ Ubersicht 3 Overview @ Sommario
VHM-Bohrer Salid carbide drills Metallo duro integrale
Speeddrill Speeddrill Speeddrill

Norm /Standard DIN 6537

Typ/ Type / Tipo N N N N N N
Bohrtiefe / Depth of drilling / Profondita foro 3xD 3xD 5xD 8xD 12xD 16xD
Kuhlkanale/ Coole ibrificazione ja /yes/ si ja /yes/si ja/yes/si ja/yes/si ja/yes/si
Beschichtung / Coating mente ALUNIT-5® ALUNIT-5® ALUNIT-5® ALUNIT-5® ALUNIT-5® ALUNIT-5®
Spitzenwinkel / L ip angle /Angolo affilatura 140° 140° 140° 135° 135° 135°

0 mm 0,90-20 1-16 2-20 3-16 3-16 3-16
Code/ Codice 6727 6717 6737 6747 6757 6777
Seite / Page / Pagin: 90 94 94 100 102 104

y 4 y 4 y 4 y 4 y 4 A
y 4 y 4 y 4 y 4 y 4 y 4
Sta le < 1 1[JD N/mm2
s <1.100 N/r y 4 y 4 y 4 y 4 y 4 y 4
<1100 N/mm?* 100 N/m
Stahle <1.300 N/mm2
A A A A A A
<1300 N/mm*
>USHRC
y v y v y v y v y v y v
<50 Ny [RNINSISIES
. St y v y v y v y v y v y v
> a0 wjmms [RNERSY
GRAUGUSS
CRSTRON y v y v y v y v y v y v
SR SRER sa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
itanium and titanium alloy y v y v y v y v
e leghe di Tita
Kupfer, Messmg
m ijr A A A y v y v y v
Rame, ottone
Aluminium
luminium y v y v y v y v y v y v
lluminio
Kunststnf‘fe
= 3 -

mmw |deal/Ideal/|deale a7 Geeignet/Suitable/Adatie
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@ Ubersicht B Overview I Sommario
VHM-Bahrer Salid carhide drills Metallo duro integrale
Speeddrill Speeddrill Speeddrill

AT AT Y uni | AT AT Pre | Alu
L ______________w_______________| onesn DIN B537K /
N N N N H W
20xD 25xD 30xD 3xD 3xD 5xD
ja/yes/si ja/yes/si ja/yes/si ja/yes/si ja/yes/si ja/yes/si
ALUNIT-5° ALUNIT-5° ALUNIT-5° ALUNIT-5° ALUNIT-5° ALUNIT-5° Z0X
135° 135° 135° 135° 135° 140° 135°
2-12 3-12 2-12 2-16 3-12,70 3-16 2,80-16
6787 6797 6807 6827 6837 6857 6847
106 108 110 96 96 92 98

A A A A A
A A A A A
A A A y o y o
A A A y A
A
< BB HRC
y A y A y A y 4 y 4
y o - - y 4 y 4
y A y A y A y A y A y A
y avg y avg
y A - - y 4
y avg y avg y avg y 4

amw |deal/|deal/Ideale a7 Geeignet/Suitable/Adatte

89



90

Universal, 3xd ochne Innenkihlung
Universal, 3xd without internal coolant supply
Universal, 3xd senza fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 E 105 0,060 23051 1383
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St60-2 E 90 0,060 19758 1185
Automatenstahle <850 N/mm? 13;; L7, gES gg,SSZSUMnPb £ 105 | 0,060 23051 1383
Free cutting steels . ’
Acciai automatici 850-1000 N/mm? | 1.0728 60S 20 E 90 | 0,060 19758 1185
, . i <700 N/mm? 1.0402,1.050L | 005 ¢35, 0k 35 E 85 | 0050 18660 933
Unlegierte Verglitungsstahle 11180
;";;!TﬁdnT:;;;’Ei;?:';;we's 700-850 N/mmz | 10503, 1.1191 | c 45, ck4s E 85 | 0050 18660 933
850-1000 N/mm? | 1.1167, 1.1221 36 Mn 5, Ck B0 E 85 0,030 18660 560
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? | 1.7003,1.7030 | 38Cr2,28Cr4 E 85 0,030 18660 560
Alloyed heat treatable steels K
e S f 1000-1200 N/ 1.7218,1.6582, | 25 CrMo 4, 34 CrNi-
Acciai legati bonificati —— 1.7925 Mo 6, 42 CrMo 4 E 80 | 0,030 17562 527
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck 15 E 100 | 0,060 21953 1317
Acciai da cementazione non legati
1.5919,1.7012, | 15CrNi6, 13 Cr2,
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 17131 16 MnCr 5 E 90 | 0060 19758 1185
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200N/mm? [ 17147,17262 | EDMACTS15 E 85 | 00s0 18e60 933
1.8504, 1.8506, 34 CrAl 6, 34 CrAIS
Nitrierstahle <1000 N/mm 1'ge07 5, 34 GrAlMo 5 E 85 | 0030 18660 560
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione L00D-1200N/ [ 1 gs1 31 CrMov 9 E 85 | 0030 18860 560
C45W,100Cr6,
<850 N/mm? 1171, L2, 40 CrMnMoS 8-6, X | E 65 0,030 14269 428
1.2312,1.2316
36 CrMo 17
Werkzeugstahle
Tool steels 850-1100N/mm2, | 1.2363, X100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm?, | 1.2080,1.2379, | X210Cr12,
1.2344, X155CrVMo12-1, | E 55 0,030 12074 362
X 40 CrMoV 51,
1080 [33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Federstahle )
Spring steels <1200 N/mm? 12223 L7178, ?;E\/SA 7.55Cr3,50 E 45 0,030 9879 296
Acciai per molle !
Gusseisen <180 HB 0.6015,0.6020 | GG 15,66 20 T/E 120 | 0,080 26344 2107
Grey cast iron
Ghisa <180HB D obes: 0.00%0. | 66 25, 65.30,66 40 [ /€ 100 | 0080 21953 1756
Kugelgraphit, Temperguss <180HB D70%D0.7060. | 55540, 66660 | ¢ 100 [ ooso 21953 1088
Spheroidal graphite, malleable cast iron -804 TW-4
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080,0.8165 | GGG-80, GTS-65 E 95 | 0050 20855 1043

U Beispiele | Examples | Esempi

E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  T: Trocken | dry | a secco



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

0,090 13642 1228 | 0,160 7511 1202 |0,220 4486 987 |0,280 3198 8396 |0,340 2313 786

f Vorschub [mm/U]
Feed [mm/rev]
Avanzamento [mm/giro]

0,080 11693 1052 | 0,160 6438 1030 |0,220 3845 846 |0,280 2742 768 |0,340 1983 674

0,090 13642 1228 | 0,160 7511 1202 | 0,220 4486 987 |0,280 3198 8396 |0,340 2313 786

n Drehzahl [U/min]
0,090 11693 1052 | 0,160 6438 1030 | 0,220 3845 846 |0,280 2742 768 |0,340 1883 674 Spindle speed [rev/min]

Velocita di rotazione [giri/min]

0,080 11044 883 |0,150 6080 912 |0,210 3632 763 |0,270 2583 699 |0,320 1872 599

v Vorschubgeschwindigkeit
0,080 11044 883 |0,150 6080 912 |0,210 3632 763 |0,270 2589 699 |0,320 1872 599

[mm/min]
0,050 11044 552 | 0,080 6080 486 |0,120 3632 436 |0,150 2583 388 |0,200 1872 374 Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
0,050 11044 552 |0,080 6080 486 | 0,120 3632 436 |0,150 2583 388 |0,200 1872 374 [mm/min]

0,050 10394 520 |0,080 5723 458 |0,120 3418 410 |0,150 2437 366 |0,200 1762 352

0,080 12993 1168 |0,160 7153 1145|0,220 4273 940 |0,280 3046 853 |0,340 2203 749

0,080 11693 1052 | 0,160 6438 1030 0,220 3845 846 |0,280 2742 768 |0,340 1983 674

0,080 11044 883 |0,150 6080 912 |0,210 3632 763 |0,270 2589 699 |0,320 1872 599

0,050 11044 552 |0,080 6080 486 |0,120 3632 436 |0,150 2583 388 |0,200 1872 374

0,050 11044 552 |0,080 6080 486 |0,120 3632 436 |0,150 2583 388 |0,200 1872 374

0,050 8445 422 |0,080 4650 372 0,120 2777 333 |0,150 1880 297 |0,200 1432 286

0,050 7146 357 |0,080 3934 315 0,120 2350 282 |0,150 1675 251 |0,200 1212 242

0,050 5847 292 |0,080 3218 258 0,120 1923 231 |0,150 1371 206 |0,200 991 198

0,130 15591 2027 | 0,200 8584 1717 | 0,250 5127 1282 |0,350 3655 1279 | 0,400 2643 1057

0,130 12993 1689 | 0,200 7153 1431 |0,250 4273 1068 |0,350 3046 1066 | 0,400 2203 881

0,080 12993 1038 |0,130 7153 930 |0,180 4273 769 |0,230 3046 701 |0,300 2203 661

0,080 12343 987 |0,130 6796 883 |0,180 4059 731 |0,230 2834 666 |0,300 2093 628
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Ultra Hard Steel, 68HRC 3xd chne Innenkihlung
Ultra Hard Steel, 68HRC 3xd without internal coolant supply
Ultra Hard Steel, BBHRC 3xd senza fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 E
<850 N/mm? AT e C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 | E
Werkzeugstahle 8 e
Toolsteels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
40-48 HRC Toolox 44 (1250-45 HRC) | Toolox 44 E
Gehartete Stahle 48-55 HRC E
Hardened steel
Acciai temprati 55-60 HRC E
60-68 HRC E
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? 1.5023,1.7176,1.8159 | 38Si7,55Cr3,50Crv4 E
Acciai per molle
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 T/E
Grey cast iron
Ghisa <180HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 T/E
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 GGG-40, GGG-60, GTW-40 E
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

Y Beispiele | Examples | Esempi E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  T: Trocken | dry | a secco
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ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

80 0,180 5723 1030 | 0,240 3418 820 | 0,300 2437 731 | 0350 1762 617

f Vorschub [mm/U]
Feed [mm/rev]

80 0,180 5723 1030 | 0,240 3418 820 | 0,300 2437 731 | 0350 1762 617 Avanzamento [mm/giro]

70 0,180 5007 901 | 0240 2891 718 | 0,300 2132 640 | 0,350 1542 540

70 0,180 5007 901 | 0240 2991 718 | 0300 2132 640 | 0,350 1542 540 n Drehzahl [U/min]
Spindle speed [rev/min]
Velocita di rotazione [giri/min]

65 0,150 4850 697 | 0,210 2777 583 | 0270 1980 535 | 0320 1432 458

65 0,150 4650 697 | 0,210 2777 583 | 0,270 1980 535 | 0,320 1432 458

65 | 0150 4650 697 | 0210 2777 583 | 0270 1980 535 | 0320 1432 458 ve Vorschubgeschwindigkeit

[mm/min]
65 0,150 4650 697 | 0,210 2777 583 | 0,270 1980 535 | 0,320 1432 458 Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
50 0,150 3577 536 | 0,210 2136 449 | 0,270 1523 411 | 0,320 1101 352 [mm/min]

75 0,180 5365 866 | 0,240 3205 769 | 0300 2285 685 | 0350 1652 578

70 0,180 5007 801 | 0,240 2881 718 | 0,300 2132 640 | 0,350 1542 540

65 0,160 4650 744 | 0220 2777 611 | 0280 1980 554 | 0,340 1432 487

65 0,150 4650 687 | 0,210 2777 583 | 0,270 1980 535 | 0,320 1432 458

65 0,150 4850 697 | 0,210 2777 583 | 0270 1980 535 | 0,320 1432 458

50 0,150 3577 536 | 0,210 2136 449 | 0270 1523 411 | 0320 1101 352

50 0,150 3577 536 | 0,210 2136 449 | 0,270 1523 411 | 0,320 1101 352

28 0,080 2003 160 | 0,090 1186 108 | 0,110 853 94 0130 617 80

20 0,080 1431 114 | 0,080 855 77 | 0110 609 67 0,130 441 57

16 0,080 1145 92 0,080 684 62 0,110 487 54 0,130 352 46

10 0,080 715 57 0,080 427 38 0,110 305 34 0,130 220 29

40 0,150 2861 428 | 0,210 1708 359 | 0270 1218 329 | 0320 881 282

75 0,230 5365 1234 | 0,340 3205 1090 | 0,430 2285 982 | 0,520 1652 858

70 0,230 5007 1152 | 0,340 2991 1017 | 0430 2132 917 | 0520 1542 802

75 0,200 5365 1073 | 0,250 3205 801 | 0350 2285 8OO | 0400 1652 661

70 0,200 5007 1001 | 0,250 2881 748 | 0,350 2132 746 | 0400 1542 617
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Universal, 3xd und Sxd mit Innenkuhlung
Universal, 3xd und 5xd with internal coolant supply
Universal, 3xd und 5xd con fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm?2 1.0037 St 37-2 E 125
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm? 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E 115
Automatenstahle < 850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S 20,9 S MnPh 28,35 S 20 E 115
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S20 = 115
) . ) < 700 N/mm? 1.0402,1.0501,1.1180 | C 22, C 35, Ck 35 E 115
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 E 110
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167, 1.1221 36 Mn 5, Ck B0 E 105
Legierte Vergltungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 E 110
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? 1.7218,1.6582,1.7225 | 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 E 100
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck15 E 115
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 B 110
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E 85
Nitrierstahle <1000 N/mmg? 1.8504,1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E 100
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? 1.8518 31CrMoV 9 E 95
1.1730, 1.2067, C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMosS 8-6, X
8 A b A , 2
SEHRHiTi 1.2312,12316 36CrMo 17 E &L
'I\{\/D?)rlkszt?ai?:tahle 850-1100 N/mm?, 1100~ 1.2363, 1.2080, X100 CrMoV 51, X 210 Cr 12, X 155 E 65
e m 1400 N/mm?, 1080 (33HRC) 1.2379, 1.2344, CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, Toolox 33
Acciai da utensili
850-1100 N/mm?2, 1100- 1.2080, 1.2344, X210Cr 12, X 40 CrMoV 51, X 155 £ 50
1400 N/mm2, 1080 [33HRC) 1.2379, Toolox 33 CrVMo 12-1, Toolox 33
Verschleif¥fester Konstruktionsstahl 1350 N/mm?2 Hardox 400 E 40
Wear-resisting structural steels
Acciai resistenti all'usura 1800 N/mm2 Hardox 500 E 30
Federstahle
Spring steels <1200 N/mm? LR, LA, 38Si7,55Cr3,50Crv4 E 60
L 1.8158
Acciai per molle
Rostfreie Stahle, geschwefelt .
R 1.4104, 1.4305, X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-8,
Stal.n!s?ss steels, su.lphuretted <700 N/mm?2 14301 X5CrNi18-10 E 60
Acciai inox solforati
1.4000, 1.4417, X6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12
Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 N/mm? 1.4845, 14404, CrNi 25-21, GX2 CrNiMo1810 2600, B 55
Stainless steels, austenitic 14541 X B CriiTi 18-10 (V4A)
Acciai inox austenitici iMo-
< 850 N/mm? 14005, 1.4021, 14571 X'12 CrS13, X 20 Cr 13, X6CrNiMo E 45
Til7-12-2
Rostfreie Stahle, martensitisch 1.4057, 1.4310 X 17 CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr
Stainless steels, martensitic <1100 N/mm? ! - . 20 Co 18 Ti (Nimonic 90), X2CrNiMoN | E 40
L . 2.4632, 1.4462
Acciai inox martensitici 22-5-3
Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 D/E 140
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025,0.6030,0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 D/E 120
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040,0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 E 120
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E 110
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? S, B I Ti 1, TiAl 5 Sn 2,5, TiCu 2 E 40

Titanio, leghe di Titanio

3.7124

U Beispiele | Examples | Esempi

E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  B: Druckluft | compressed air pressione ad aria



Speed

Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

0,060 27441 1646 |0,090 16241 1462 0,160 8342 1431|0,040 5341 214 |0,280 3808 1066)0,340 2754 936

f Vorschub [mm/U]
Feed [mm/rev]

0,060 25246 1515 0,090 14942 1345 0,160 8226 1316|0,220 4914 1081 0,280 3503 981 |0,340 2533 861 Avanzamento [mm/giro]

0,060 25246 1515)0,090 14942 1345|0,160 8226 1316(0,220 4914 10810,280 3503 981 |0,340 2533 861

0,060 25246 15150,090 14942 13450,160 8226 1316/0,220 4914 1081{0,280 3503 881 |0,340 2533 861 n Drehzahl [U/min]
Spindle speed [rev/min]
Velocita di rotazione [giri/min]

0,050 25246 12620,080 14942 11850,150 8226 12340,210 4914 1032|0,270 3503 846 |0,320 2533 811

0,050 24148 1207|0,080 14292 11430,150 7869 1180|0,210 4700 987 |0,270 3351 905 |0,320 2423 775

0,03023051 692 [0,05013642 682 |0,080 7511 601 |0,120 4486 538 [0,150 3198 480 [0,200 2313 463 Vi vorschubgeschwindigkelt

[mm/min]
0,030 24148 724 |0,05014292 715 |0,080 7869 629 |0,120 4700 564 |0,150 3351 503 |0,200 2423 485 Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
0,030 21953 659 |0,05012993 650 |0,080 7153 572 |0,120 4273 513 |0,150 3046 457 |0,200 2203 441 [mm/min]

0,060 25246 15150,090 14942 13450,160 8226 1316/0,220 4914 1081{0,280 3503 881 |0,340 2533 861

0,060 24148 14490,090 14292 1286 (0,160 7869 1259/0,220 4700 10340,280 3351 838 |0,340 2423 824

0,05018660 933 |0,08011044 883 0,150 6080 812 |0,210 3632 763 |0,270 2589 699 |0,320 1872 538

0,030 21853 658 |0,05012993 650 |0,080 7153 572 |0,120 4273 513 |0,150 3046 457 |0,200 2203 441

0,030 20855 626 |0,05012343 617 0,080 6796 544 |0,120 4058 487 {0,150 2894 434 |0,200 2083 418

0,030 17562 527 |0,050103%4 520 (0,080 5723 458 |0,120 3418 410 {0,150 2437 366 |0,200 1762 352

0,030 14269 428 |0,050 8445 422 |0,080 4650 372 0,120 2777 333 |0,150 1980 297 |0,200 1432 286

0,03010877 328 |0,050 6496 325 |0,080 3577 286 |0,120 2136 256 |0,150 1523 228 |0,200 1101 220

0,030 8781 263 |0,050 5187 260 |0,080 2861 229 |0,1201708 205 |0,150 1218 183 |0,200 881 176

0,030 6586 198 |0,050 3898 195 |0,080 2146 172 0,120 1282 154 |0,150 914 137 |0,200 661 132

0,03013172 385 |0,050 7796 390 |0,080 4292 343 |0,120 2564 308 |0,150 1828 274 |0,200 1322 264

0,03013172 385 |0,050 7796 390 |0,080 4292 343 |0,120 2564 308 |0,150 1828 274 |0,200 1322 264

0,030 12074 362 |0,050 7146 357 0,080 3934 315 |0,120 2350 282 |0,150 1675 251 |0,200 1212 242

0,030 9879 286 |0,050 5847 292 |0,080 3219 258 |0,1201923 231 {0,150 1371 206 |0,200 991 198

0,030 8781 263 |0,050 5187 260 |0,080 2861 228 |0,1201709 205 |0,150 1218 183 |0,200 881 176

0,080 30734 24590,130 18190 23650,200 10015 2003 0,250 5382 14950,350 4265 1493|0,400 3084 1234

0,080 26344 21070,130 15591 2027 0,200 8584 1717(0,250 5127 1282|0,350 3655 1279|0,400 2643 1057

0,050 26344 1317|0,080 15591 1247(0,130 8584 1116/0,180 5127 923 |0,230 3655 841 |0,300 2643 793

0,050 24148 1207|0,080 14292 11430,130 7869 1023|0,180 4700 846 {0,230 3351 771 |0,300 2423 727

0,010 8781 88 |0,020 5187 104 |0,040 2861 114 |0,0801708 137 (0,120 1218 146 |0,160 881 141
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Inox, 3xd und Sxd mit Innenkuhlung
Inox, 3xd und 5xd with internal coolant supply
Inox, 3xd und 5xd con fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St 37-2 E

Structural steels

Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E

Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,355 20 E

Free cutting steels

Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 E
<700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C35,Ck35 E

Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1181 C 45, Ck 4s E
Acciai non legati bonificati

850-1000 N/mm? 11167, 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 E

Legierte Vergltungsstahle
Alloyed heat treatable steels 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4d E
Acciai legati bonificati

Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck15 E
Acciai da cementazione non legati

Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5919,1.7012,1.7131 | 15CrNi6,13 Cr2, 16 MnCr 5 E
Alloyed case hardening steels

Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 | 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E
Nitriding steels

Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mmg? 1.8519 31CrMoV 9 E

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm? 1.4104,1.4305,1.4301 | X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati

1.4000, 1.4417,1.4845, | X6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,

Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mm . o E

Stainless steels, austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 (V4A)

Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E

gf;:lr:s': 2::;':::::::;‘;‘5”“ B 14057,1.4310, 24632, | X17CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, Ni Cr20Co 18Ti | ¢
e e 1.4462 [Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3

Acciai inox martensitici

Gusseisen <180 HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 D/E

Grey cast iron

Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 | GG 25, GG 30, GG 40 D/E

Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-60, GTW-40 E

Spheroidal graphite, malleable cast iron

Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm2 3.7025, 3.7114, 3.7124 Til, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E
Titanio, leghe di Titanio

U Beispiele | Examples | Esempi E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  D: Druckluft | compres air pressione ad aria
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Speed

Ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

100 |0,080 12993 1169 0,160 7153 11450,220 4273 940 |0,280 3046 853 |0,340 2203 749

f Vorschub [mm/U]
Feed [mm/rev]

100 |0,090 12993 1169 |0,160 7153 1145|0,220 4273 940 |0,280 3046 853 |0,340 2203 749 Avanzamento [mm/giro]

90 |0,090 11693 1052 |0,160 6438 1030|0,220 3845 846 |0,280 2742 768 |0,340 1883 674

90 |0,090 11693 1052 |0,160 6438 1030 )0,220 3845 846 |0,280 2742 768 |0,340 1983 674 n Drehzahl [U/min]
Spindle speed [rev/min]
Velocita di rotazione [giri/min]

85 |0,080 11044 883 |0,150 6080 812 |0,210 3632 763 |0,270 2583 698 0,320 1872 599

85 0,080 11044 883 |0,150 6080 912 |0,210 3632 763 |0,270 2589 699 |0,320 1872 599

v Vorschubgeschwindigkeit
[mm/min]
Feedrate [mm/min]

75 |0,050 9744 487 |0,080 5365 429 |0,120 3205 385 |0,150 2285 343 |0,200 1652 330 Velocita avanzamento

[mm/min]

75 |0,050 9744 487 |0,080 5365 429 |0,120 3205 385 |0,150 2285 343 |0,200 1652 330

95 |0,09012343 1111 0,160 6796 1087 |0,220 4059 893 |0,280 2894 810 |0,340 2093 712

85 0,080 11044 994 |0,160 6080 873 |0,220 3632 798 |0,280 2583 725 0,340 1872 637

75 |0,080 9744 780 |0,150 5365 805 |0,210 3205 673 |0,270 2285 617 |0,320 1652 529

75 0,050 9744 487 |0,080 5365 429 |0,120 3205 385 |0,150 2285 343 |0,200 1652 330

75 |0,050 9744 487 |0,080 5365 429 |0,120 3205 385 |0,150 2285 343 0,200 1652 330

75 |0,050 9744 487 |0,080 5365 4298 0,120 3205 385 |0,150 2285 343 |0,200 1652 330

70 0,050 9095 455 |0,080 5007 401 |0,120 2991 358 |0,150 2132 320 |0,200 1542 308

70 |0,050 9095 455 |0,080 5007 401 |0,120 2991 359 |0,150 2132 320 |0,200 1542 308

65 |0,050 8445 422 |0,080 4650 372 |0,120 2777 333 |0,150 1880 287 |0,200 1432 286

105 10,120 13642 1637 (0,200 7511 1502 (0,250 4486 1122 |0,350 3188 1119 0,400 2313 825

85 0,120 11044 13250,200 6080 12160,250 3632 908 0,350 2583 906 |0,400 1872 749

85 |0,070 11044 773 |0,130 6080 790 |0,180 3632 654 |0,230 2583 586 0,300 1872 562

80 |0,07010394 728 |0,130 5723 744 10,180 3418 615 |0,230 2437 560 |0,300 1762 529

40 |0,020 5187 104 |0,040 2861 114 |0,080 1709 137 |0,120 1218 146 |0,160 881 141
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Aluminium, Sxd mit Innenkihlung
Aluminium, 5xd with internal coolant supply
Aluminium, 5xd can fori lubrificazione
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Aluminium, Al-Legierungen

Aluminium, Al-alloys <400 N/mm? 3.3561, 3.3535,3.3527 | G-AIMg 5, AlMg 3, AIMg 2 Mn 0,8
Alluminio, leghe di alluminio

Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | <600 N/mm? g.g;:l,gl.esql, EE]A:ASi BEn L EARISINE) GIE
Aluminium, Al-cast alloys < 10% Si (2Rl 9

Al e )RR Ellmiin < 107 S || < g e 3.2581.01, 3.2583 G-AISi 12, G-AISi 12 Cu

Kupfer, niedriglegiert

Copper, low alloyed <450 N/mm? 2.0070, 2.1020 SE-Cu, CuSn 6

Rame poco legato

Messing, kurzspanend

Brass, short chipping <600 N/mm? 2.0380, 2.0401 CuZn 39 Pb 2, CuZn 39 Pb 3
Ottone a truciolo corto

Messing, langspanend

Brass, long chipping <600 N/mm? 2.0250, 2.0280, 2.0332 | CuZn 20, CuZn 33, CuZn 37 Pb 0,5
Ottone a truciolo lungo

Bronze, kurzspanend <600 N/mm? 2.1090,2.1170 CuSn7ZnPb, G-CuPb 5 Sn

Bronze, short chipping
Bronzo a truciolo corto

650-850 N/mm?

2.0790

CuNi18Zn19Pb1

Bronze, langspanend
Bronze, long chipping
Bronzo a truciolo lungo

<850 N/mm?2

2.0916, 2.0960

CuAl 5, CuAl S Mn 2

<850 N/mm?

2.1247

CuBe 2

Y Beispiele | Examples | Esempi ? E: Emulsion | Emulsion | Emulsione




ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

360 | 0,300 25752 7726 | 0,400 15382 6153 | 0,500 10866 5483 | 0,600 7930 4758 f  Vorschub [mm/U]

Feed [mm/rev]
Avanzamento [mm/giro]

360 | 0,350 25752 9013 | 0,450 15382 6922 | 0,550 10966 6031 | 0,650 7930 5155

n Drehzahl [U/min]
350 | 0,300 25036 7511 | 0,400 14955 5982 | 0,500 10661 5331 | 0,600 7710 4626 Spindle speed [rev/min]

Velocita di rotazione [giri/min]

160 | 0,230 11445 2632 | 0,300 6836 2051 | 0,380 4874 1852 | 0,450 3525 1586
v Vorschubgeschwindigkeit

[mm/min]

Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
[mm/min]

200 | 0,230 14306 3290 | 0,300 8545 2564 | 0,380 6092 2315 | 0,450 4406 1883

200 | 0,230 14306 3290 | 0,300 8545 2564 | 0,380 6082 2315 | 0,450 4406 1983

200 | 0,230 14306 3290 | 0,300 8545 2564 | 0,380 6092 2315 | 0,450 4406 1983

200 | 0,230 14306 3290 | 0,300 8545 12564 | 0,380 6092 2315 | 0,450 4406 1883

200 | 0,230 14306 3290 | 0,300 8545 2564 | 0,380 6082 2315 | 0,450 4406 1983

200 | 0,230 14306 3290 | 0,300 8545 2564 | 0,380 6082 2315 | 0,450 4406 1983
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Universal, 8xd mit Innenkiihlung
Universal, 8xd with internal coolant supply
Universal, 8xd caon fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 E
<850 N/mm? el C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 | E
Werkzeugstahle i e
Tool steels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
. o - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ - T ’ E
Stainloss stes|S austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
z?:itrflr:;z S:::::‘nr?:::::iltt;:[:h <1100 NJmm? 1.4057,1.4310,2.4632, | X17CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
s SRR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Gusseisen <180HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 D/E
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 D/E
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-B0, GTW-40 E
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114,3.7124 | Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E

Titanio, leghe di Titanio

U Beispiele | Examples | Esempi

E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  B: Druckluft | compressed air pressione ad aria



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

110 | 0,160 7869 1259 | 0,220 4700 1034 | 0,280 3351 938 | 0,340 2423 824

f Vorschub [mm/U]
Feed [mm/rev]

110 | 0,160 7868 1259 | 0,220 4700 1034 | 0,280 3351 938 | 0,340 2423 824 Avanzamento [mm/giro]

100 | 0,160 7153 1145 | 0,220 4273 940 | 0,280 3046 853 | 0,340 2203 749

100 | 0,160 7153 1145 | 0,220 4273 940 | 0,280 3046 853 | 0,340 2203 749 n Drehzahl [U/min]
Spindle speed [rev/min]
Velocita di rotazione [giri/min]

95 0,150 6796 1019 | 0,210 4058 852 | 0270 2894 781 | 0,320 2093 670

95 0,150 6796 1019 | 0,210 4059 852 | 0,270 2894 781 | 0,320 2083 670

95 | 0080 6795 544 | 0120 4059 487 | 0150 2894 434 [0200 2093 419 ve Vorschubgeschwindigkeit

[mm/min]
95 0,080 6796 544 | 0,120 4059 487 | 0,150 2894 434 | 0,200 2083 418 Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
85 0,080 6080 486 | 0,120 3632 436 | 0,150 2583 388 | 0,200 1872 374 [mm/min]

95 0,160 6796 1087 | 0,220 4058 893 | 0,280 12894 810 | 0,340 2093 712

90 0,160 6438 1030 | 0,220 3845 846 | 0,280 2742 768 | 0,340 1983 674

85 0,150 6080 812 | 0,210 3632 763 | 0,270 2588 699 | 0,320 1872 588

90 0,080 6438 515 | 0,120 3845 461 | 0,150 2742 411 | 0,200 19883 397

85 0,080 6080 486 | 0,120 3632 436 | 0,150 2588 388 | 0,200 1872 374

75 0,080 5365 429 | 0,120 3205 385 | 0,150 2285 343 | 0,200 1652 330

65 0,080 4650 372 | 0,120 2777 333 | 0,150 1980 297 | 0,200 1432 286

75 0,080 5365 429 | 0,120 3205 385 | 0,150 2285 343 | 0,200 1652 330

70 0,080 5007 401 | 0120 2881 358 | 0150 2132 320 | 0,200 1542 308

70 0,080 5007 401 | 0120 2881 359 | 0150 2132 320 | 0,200 1542 308

65 0,080 4850 372 | 0120 2777 333 | 0150 1980 297 | 0,200 1432 286

130 | 0,200 8283 1860 | 0,250 5555 1389 | 0,350 3960 1386 | 0,400 2864 1146

110 | 0200 7868 1574 | 0,250 4700 1175 | 0,350 3351 1173 | 0,400 2423 969

110 | 0,130 7869 1023 | 0,180 4700 846 | 0230 3351 771 | 0,300 2423 727

110 | 0,130 7869 1023 | 0,180 4700 846 | 0,230 3351 771 | 0,300 2423 727

40 0,040 2861 114 | 0,080 1709 137 | 0120 1218 146 | 0,160 881 141
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Universal, 12xd mit Innenktuhlung
Universal, 12xd with internal coclant supply
Universal, 12xd caon fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 E
<850 N/mm? el C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 | E
Werkzeugstahle i e
Tool steels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
. o - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ - T ’ E
Stainloss stes|S austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
z?:itrflr:;z S:::::‘nr?:::::iltt;:[:h <1100 NJmm? 1.4057,1.4310,2.4632, | X17CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
s SRR 1.4462 (Nimonic 90}, X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Gusseisen <180HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 D/E
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 D/E
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-B0, GTW-40 E
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E
Titan, Titanlegierungen
Titanium, titanium alloys <850 N/mm? 3.7025,3.7114,3.7124 | Ti1, TiAI5Sn 2,5, TiCu 2 E

Titanio, leghe di Titanio

U Beispiele | Examples | Esempi

E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  B: Druckluft | compressed air pressione ad aria



ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

105 | 0,160 7511 1202 | 0,220 4486 987 | 0,280 3198 8396 | 0,340 2313 786

f Vorschub [mm/U]
Feed [mm/rev]

105 | 0,160 7511 1202 | 0,220 4486 987 | 0,280 3198 896 | 0,340 2313 786 Avanzamento [mm/giro]

90 0,160 6438 1030 | 0,220 3845 846 | 0,280 2742 768 | 0,340 1883 674

90 0,160 6438 1030 | 0,220 3845 846 | 0,280 2742 768 | 0,340 1983 674 n Drehzahl [U/min]
Spindle speed [rev/min]
Velocita di rotazione [giri/min]

85 0,150 6080 812 | 0,210 3632 763 | 0270 12588 699 | 0320 1872 598

85 0,150 6080 912 | 0,210 3632 763 | 0,270 2583 699 | 0,320 1872 598

85 |ooso e080 486 | 0120 3632 436 | 0150 2589 388 | 0200 1872 374 ve Vorschubgeschwindigkeit

[mm/min]
85 0,080 6080 486 | 0,120 3632 436 | 0,150 2583 388 | 0,200 1872 374 Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
80 0,080 5723 458 | 0,120 3418 410 | 0,150 2437 366 | 0,200 1762 352 [mm/min]

90 0,160 6438 1030 | 0,220 3845 846 | 0,280 2742 768 | 0,340 1983 674

85 0,160 6080 873 | 0,220 3632 799 | 0280 12588 725 | 0,340 1872 637

80 0,150 5723 858 | 0,210 3418 718 | 0,270 2437 658 | 0,320 1762 564

85 0,080 6080 486 | 0,120 3632 436 | 0,150 2583 388 | 0,200 1872 374

80 0,080 5723 458 | 0,120 3418 410 | 0,150 2437 366 | 0,200 1762 352

75 0,080 5365 429 | 0,120 3205 385 | 0,150 2285 343 | 0,200 1652 330

65 0,080 4650 372 | 0,120 2777 333 | 0,150 1980 297 | 0,200 1432 286

75 0,080 5365 429 | 0,120 3205 385 | 0,150 2285 343 | 0,200 1652 330

65 0,080 4650 372 | 0120 2777 333 | 0,150 1980 297 | 0,200 1432 286

65 0,080 4850 372 | 0120 2777 333 | 0150 1980 297 | 0,200 1432 286

60 0,080 4282 343 | 0,120 2564 308 | 0,150 1828 274 | 0,200 1322 264

110 | 0,200 7869 1574 | 0,250 4700 1175 | 0,350 3351 1173 | 0,400 2423 969

105 | 0,200 7511 1502 | 0,250 4486 1122 | 0,350 3198 1119 | 0,400 2313 925

105 | 0130 7511 976 | 0180 4486 808 | 0,230 3198 736 | 0,300 2313 694

105 | 0130 7511 976 | 0,180 4486 808 | 0,230 3198 736 | 0,300 2313 694

40 0,040 2861 114 | 0,080 1708 137 | 0120 1218 146 | 0,160 881 141
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Universal, 16xd mit Innenkthlung
Universal, 16xd with internal coclant supply
Universal, 16xd caon fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 E
<850 N/mm? el C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 | E
Werkzeugstahle i e
Tool steels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
. a - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ - T ’ E
Stainloss stes|S austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
zssitrflrele S:ahlle,;qnarrtte:silttilsch <1100 NJmm? 1.4057,1.4310,2.4632, | X17CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
ain ess steels, martensitic 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Gusseisen <180HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 D/E
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 D/E
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-B0, GTW-40 E
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

Y Beispiele | Examples | Esempi E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  D: Druckluft | compressed air pressione ad aria

Deep hole drilling instructions tr ons for 1t on C
m [struzioni per forature p oni per il fluido di raffreddamento a pagina 86

I Tieflochbohranleitung auf Seite 87, Richtwerte fur Kuhimittel auf Seite 86




ve Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Cutting speed [m/min]
Velocita di taglio [m/min]

110 | 0,140 7869 1102 | 0,200 4700 940 | 0270 3351 905 | 0,350 2423 848

f Vorschub [mm/U]
Feed [mm/rev]

110 | 0,140 7868 1102 | 0,200 4700 940 | 0,270 3351 905 | 0,350 2423 848 Avanzamento [mm/giro]

100 | 0,100 7153 715 | 0150 4273 641 | 0,200 3046 609 | 0,260 2203 573

100 | 0,100 7153 715 | 0,150 4273 641 | 0,200 3046 609 | 0,260 2203 573 n Drehzahl [U/min]
Spindle speed [rev/min]
Velocita di rotazione [giri/min]

95 0,140 6796 851 | 0,200 4058 812 | 0270 2894 781 | 0350 2093 732

95 0,140 6796 951 | 0,200 4059 812 | 0,270 2894 781 | 0,350 2083 732

95 |o0100 6796 680 | 0150 4053 609 | 0200 2834 579 | 0260 2093 544 ve Vorschubgeschwindigkeit

[mm/min]
95 0,100 6796 680 | 0,150 4059 609 | 0,200 2894 579 | 0,260 2093 544 Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
75 0,100 5365 536 | 0,150 3205 481 | 0,200 2285 457 | 0,260 1652 430 [mm/min]

105 | 0,140 7511 1052 | 0,200 4486 897 | 0275 3198 880 | 0,350 2313 810

100 | 0,140 7153 1001 | 0,200 4273 855 | 0,275 3046 838 | 0350 2203 771

95 0,100 6796 680 | 0,150 4058 609 | 0,200 2894 579 | 0,260 2093 544

95 0,100 6796 680 | 0,150 4059 609 | 0,200 2834 579 | 0,260 2093 544

95 0,100 6796 680 | 0,150 4058 609 | 0,200 2894 579 | 0,260 2093 544

75 0,100 5365 536 | 0150 3205 481 | 0,200 2285 457 | 0,260 1652 430

75 0,100 5365 536 | 0150 3205 481 | 0,200 2285 457 | 0,260 1652 430

75 0,080 5365 429 | 0120 3205 385 | 0,150 2285 343 | 0,200 1652 330

55 0,080 3934 315 | 0120 2350 282 | 0,150 1675 251 | 0,200 1212 242

55 0,080 3934 315 | 0120 2350 282 | 0,150 1675 251 | 0,200 1212 242

50 0,080 3577 286 | 0120 2136 256 | 0,150 1523 228 | 0,200 1101 220

105 | 0,230 7511 1728 | 0,335 4486 1503 | 0,425 3198 1359 | 0,520 2313 1203

100 | 0,230 7153 1645 | 0,335 4273 1431 | 0425 3046 1285 | 0,520 2203 1146

105 | 0,200 7511 1502 | 0,250 4486 1122 | 0,350 3198 1118 | 0,400 2313 925

100 | 0,200 7153 1431 | 0,250 4273 1068 | 0,350 3046 1066 | 0,400 2203 881
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Universal, 20xd mit Innenktuhlung
Universal, 20xd with internal coclant supply
Universal, 20xd caon fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 E
<850 N/mm? el C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 | E
Werkzeugstahle i e
Tool steels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
. a - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ - T ’ E
Stainloss stes|S austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
zssitrflrele S:ahlle,;qnarrtte:silttilsch <1100 NJmm? 1.4057,1.4310,2.4632, | X17CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
ain ess steels, martensitic 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Gusseisen <180HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 D/E
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 D/E
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-B0, GTW-40 E
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

U Beispiele | Examples | Esempi E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  D: Druckluft | compressed air pressione ad aria
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Speed

Ve Schnittgeschwindig-

keit [m/min]

Cutting speed
105 |0,100 13642 1364 |0,140 7511 1052 0,200 4486 897 |0,275 3198 880 0,350 2313 810 [m/min]

Velacita di taglio
95 |0,07512343 826 |0,100 6796 680 |0,150 4058 608 |0,200 2834 579 |0,260 2093 544 [m/min]

105 |0,010 13642 136 |0,140 7511 1052 |0,200 4486 897 |0,275 3198 880 |0,350 2313 810

f Vorschub [mm/U]
95 |0,07512343 926 0,100 6796 680 |0,150 4059 608 |0,200 2894 579 |0,260 2093 544 Feed [mm/rev]
Avanzamento
[mm/giro]

90 |0,100 11693 11690,140 6438 901 |0,200 3845 768 |0,275 2742 754 0,350 1883 694

90 |0,100 11693 1163 0,140 6438 901 |0,200 3845 768 |0,275 2742 754 |0,350 1883 694

n Drehzahl [U/min]

90 |0,07511693 877 |0,100 6438 644 |0,150 3845 577 |0,200 2742 548 |0,260 1883 515 X
Spindle speed

90 |0,07511693 877 |0,100 6438 644 |0,150 3845 577 |0,200 2742 548 |0,260 18983 515 [rev/min]

Velocita di rotazione
70 |0,075 9095 682 0,100 5007 501 |0,150 2991 448 |0,200 2132 426 |0,260 1542 401 [giri/min]
100 |0,100 12993 1299 0,140 7153 1001 0,200 4273 855 |0,275 3046 838 |0,350 2203 771 v¢ Vorschubgeschwind-

igkeit [mm/min]
Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento

90 |0,07511693 877 |0,100 6438 644 |0,150 3845 577 |0,200 2742 548 |0,260 1983 515 [mm/min]

85 |0,100 12343 1234 0,140 6796 851 |0,200 4058 812 |0,275 2884 786 0,350 2083 732

90 |0,07511693 877 |0,100 6438 644 |0,150 3845 577 |0,200 2742 548 |0,260 1883 515

80 |0,07511693 877 |0,100 6438 644 |0,150 3845 577 |0,200 2742 548 0,260 1883 515

70 |0,075 9085 682 |0,100 5007 501 |0,150 2891 449 |0,200 2132 426 |0,260 1542 401

70 |0,075 9095 682 |0,100 5007 501 |0,150 2991 448 |0,200 2132 426 0,260 1542 401

70 0,050 8095 455 |0,080 5007 401 |0,120 2991 358 |0,150 2132 320 |0,200 1542 308

50 |0,050 6496 325 |0,080 3577 286 |0,120 2136 256 0,150 1523 228 0,200 1101 220

50 |0,050 6496 325 |0,080 3577 286 |0,120 2136 256 0,150 1523 228 0,200 1101 220

45 |0,050 5847 292 |0,080 3218 258 |0,120 1823 231 |0,150 1371 206 |0,200 881 188

100 |0,150 12993 1949 |0,230 7153 1645(0,335 4273 1431 0,425 3046 1295)0,520 2203 1146

95 |0,150 12343 1851 |0,230 6796 1563 |0,335 4058 1360 |0,425 2894 1230 0,520 2093 1088

100 {0,125 12993 1624 |0,200 7153 1431 0,250 4273 1068 |0,350 3046 1066 |0,400 2203 881

95 0,125 12343 1543 |0,200 6796 1359 |0,250 4058 1015]0,350 2834 1013 0,400 2093 837
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Universal, 25xd mit Innenkuhlung
Universal, 25xd with internal coclant supply
Universal, 25xd can fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 E
<850 N/mm? el C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 | E
Werkzeugstahle i e
Tool steels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
. a - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ - T ’ E
Stainloss stes|S austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
zssitrflrele S:ahlle,;qnarrtte:silttilsch <1100 NJmm? 1.4057,1.4310,2.4632, | X17CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
ain ess steels, martensitic 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Gusseisen <180HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 D/E
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 D/E
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-B0, GTW-40 E
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

Y Beispiele | Examples | Esempi E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  B: Druckluft | compressed air pressione ad aria
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95 | 0140 6796 951 [0200 4059 812 | 00275 2894 796 | 0350 2093 732
85 | 0100 6080 608 [0150 3632 545 | 0,200 2589 518 | 0260 1872 487
95 | 0140 6796 951 |0200 4059 812 | 0275 2894 796 | 0350 2093 732
85 | 0100 6080 608 |0150 3632 545 | 0,200 2589 518 | 0,260 1872 487
80 | 0140 5723 801 |0200 3418 684 | 0275 2437 670 | 0350 1762 617
80 | 0140 5723 801 |0200 3418 684 | 0275 2437 670 | 0350 1762 617
80 | 0100 5723 572 [0150 3418 513 | 0,200 2437 487 | 0260 1762 458
80 | 0100 5723 572 | 0150 3418 513 | 0,200 2437 487 | 0260 1762 458
65 | 0100 4650 465 | 0150 2777 417 | 0200 1980 396 | 0260 1432 372
90 | 0140 6438 901 [0200 3845 769 | 0275 2742 754 | 0350 1983 634
85 | 0140 8080 851 [0200 3632 726 | 0275 2589 712 | 0350 1872 655
80 | 0100 5723 572 | 0150 3418 513 | 0200 2437 487 | 0260 1762 458
80 | 0100 5723 572 | 0150 3418 513 | 0200 2437 487 | 0260 1762 458
80 | 0100 5723 572 [0150 3418 513 | 0200 2437 487 | 0260 1762 458
65 | 0100 4850 465 [ 0150 2777 417 | 0200 1980 396 | 0260 1432 372
65 | 0100 4650 465 | 0150 2777 417 | 0200 1980 396 | 0260 1432 372
65 | 0080 4850 372 [0120 2777 333 | 0150 1980 297 | 0200 1432 286
50 | 0080 3577 286 [0120 2136 256 | 0150 1523 228 | 0200 1101 220
50 | 0080 3577 286 [0120 2136 256 | 0150 1523 228 | 0200 1101 220
45 | 0080 3219 258 [0120 1923 231 | 0150 1371 206 | 0200 991 198
90 | 0230 6438 1481 | 0,335 3845 1288 | 0425 2742 1165 | 0,520 1983 1031
85 | 0230 6080 1398 [ 0335 3632 1217 | 0425 2589 1100 | 0,520 1872 974
90 | o200 6438 1288 | 0,250 3845 961 | 0350 2742 960 | 0400 1983 793
85 | 0200 6080 1216 | 0250 3632 908 | 0,350 2589 906 | 0400 1872 749

Ve Schnittgeschwindig-

Vi

keit [m/min]
Cutting speed
[m/min]
Velacita di taglio
[m/min]

Varschub [mm/U]
Feed [mm/rev]
Avanzamento
[mm/giro]

Drehzahl [U/min]
Spindle speed
[rev/min]

Velocita di rotazione
[giri/min]

Vorschubgeschwind-
igkeit [mm/min]
Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento
[mm/min]
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Universal, 30xd mit Innenkthlung
Universal, 30xd with internal coclant supply
Universal, 30xd caon fori lubrificazione

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 1.0037 St37-2 E
Structural steels
Acciai da costruzione 500-850 N/mm?2 1.0050, 1.0060 St 50-2, St 60-2 E
Automatenstahle <850 N/mm? 1.0711,1.0718,1.0726 | 9S20,9 S MnPh 28,35S 20 E
Free cutting steels
Acciai automatici 850-1000 N/mm? 1.0728 60S 20 E
) . ) <700 N/mmz? 1.0402,1.0501,1.1180 | C22,C 35, Ck 35 E
Unlegierte Verguitungsstahle
Unalloyed heat treatable steels 700-850 N/mm?2 1.0503,1.1191 C 45, Ck 45 E
Acciai non legati bonificati
850-1000 N/mm? 11167 1.1221 36 Mn 5, Ck 60 E
Legierte Vergiitungsstahle 850-1000 N/mm? 1.7003, 1.7030 38Cr2,28Cr4 E
Alloyed heat treatable steels
Acciai legati bonificati 1000-1200 N/mm? | 1.7218, 1.6582, 1.7225 25 CrMo 4, 34 CrNiMo 6, 42 CrMo 4 E
Unlegierte Einsatzstahle
Unalloyed case hardening steels <750 N/mm? 1.0401, 1.1141 C15,Ck1s E
Acciai da cementazione non legati
Legierte Einsatzstahle <1000 N/mm? 1.5918,1.7012,1.7131 | 15CrNi6, 13 Cr 2, 16 MnCr 5 E
Alloyed case hardening steels
Acciai da cementazione legati 850-1200 N/mm? 1.7147,1.7262 20 MnCr 5, 15 CrMo 5 E
Nitrierstahle <1000 N/mm? 1.8504, 1.8506, 1.8507 34 CrAl 6, 34 CrAIS 5, 34 CrAIMo 5 E
Nitriding steels
Acciai da nitrurazione 1000-1200 N/mm? | 1.8518 31 CrMoV 9 E
<850 N/mm? el C 45 W, 100 Cr 6, 40 CrMnMoS 8-6, X 36 CrMo 17 | E
Werkzeugstahle i e
Tool steels 850-1100N/mm?, | 1.2363, X 100 CrMoV 51,
Acciai da utensili 1100-1400 N/mm2, | 1.2080, 1.2379, 1.2344, | X 210 Cr 12, X 155 CrVMo 12-1, X 40 CrMoV 51, E
1080 (33HRC) Toolox 33 Toolox 33
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Stainless steels, sulphuretted <700 N/mm?2 1.4104, 1.4305, 1.4301 X 14 CrMoS 17, X 8 CrNiS 18-9, X5CrNi18-10 E
Acciai inox solforati
. a - 1.4000, 1.4417, 1.4845, X 6 Cr 13, GX2CrNiMoN25-7-3, X 12 CrNi 25-21,
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mmg? ’ ’ ’ - T ’ E
Stainloss stes|S austenitic 14404, 1.4541 GX2 CrNiMo1810 2600, X 6 CrNiTi 18-10 [V4A)
Acciai inox austenitici < 850 N/mm? 1.4005,1.4021, 1.4571 | X 12 CrS 13, X 20 Cr 13, X6CrNiMoTi17-12-2 E
zssitrflrele S:ahlle,;qnarrtte:silttilsch <1100 NJmm? 1.4057,1.4310,2.4632, | X17CrNi16-2, X 10 CrNi 18-8, NiCr20Co 18 Ti E
ain ess steels, martensitic 1.4462 (Nimonic 90), X2CrNiMoN 22-5- 3
Acciai inox martensitici
Gusseisen <180HB 0.6015, 0.6020 GG 15, GG 20 D/E
Grey cast iron
Ghisa <180 HB 0.6025, 0.6030, 0.6040 GG 25, GG 30, GG 40 D/E
Kugelgraphit, Temperguss <180 HB 0.7040, 0.7060, 0.8040 | GGG-40, GGG-B0, GTW-40 E
Spheroidal graphite, malleable cast iron
Grafite sferoidale, ghisa malleabile > 260 HB 0.7080, 0.8165 GGG-80, GTS-65 E

Y Beispiele | Examples | Esempi E: Emulsion | Emulsion | Emulsione  D: Druckluft | compressed air pressione ad aria
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Speed

Ve Schnittgeschwindig-

keit [m/min]

Cutting speed
90 |0,100 11693 1169 |0,140 6438 901 10,200 3845 769 |0,275 2742 754 |0,350 1983 634 [m/min]

Velacita di taglio
80 |0,075103%4 780 |0,100 5723 572 |0,150 3418 513 |0,200 2437 487 |0,260 1762 458 [m/min]

90 |0,01011693 117 |0,140 6438 901 |0,200 3845 768 |0,275 2742 754 0,350 1883 694

f Vorschub [mm/U]
80 |0,07510394 780 |0,100 5723 572 |0,150 3418 513 |0,200 2437 487 |0,260 1762 458 Feed [mm/rev]
Avanzamento
[mm/giro]

75 |0,100 9744 974 |0,140 5365 751 |0,200 3205 641 |0,275 2285 628 |0,350 1652 578

75 0,100 9744 874 |0,140 5365 751 |0,200 3205 641 |0,275 2285 628 |0,350 1652 578

n Drehzahl [U/min]

75 0,075 9744 731 |0,100 5365 536 |0,150 3205 481 |0,200 2285 457 |0,260 1652 430 X
Spindle speed

75 |0,075 9744 731 |0,100 5365 536 |0,150 3205 481 |0,200 2285 457 |0,260 1652 430 [rev/min]

Velocita di rotazione
60 |0,075 7796 585 |0,100 4292 429 |0,150 2564 385 |0,200 1828 366 |0,260 1322 344 [giri/min]
85 |0,100 11044 1104 (0,140 6080 851 |0,200 3632 726 |0,275 2589 712 |0,350 1872 655 v¢ Vorschubgeschwind-

igkeit [mm/min]
Feedrate [mm/min]
Velocita avanzamento

75 |0,075 9744 731 |0,100 5365 536 |0,150 3205 481 |0,200 2285 457 0,260 1652 430 [mm/min]

80 |0,100 10394 1038 0,140 5723 801 |0,200 3418 684 |0,275 2437 670 0,350 1762 617

75 0,075 9744 731 |0,100 5365 536 |0,150 3205 481 |0,200 2285 457 |0,260 1652 430

75 |0,075 9744 731 |0,100 5365 536 |0,150 3205 481 |0,200 2285 457 0,260 1652 430

60 |0,075 7796 585 |0,100 4292 429 |0,150 2564 385 |0,200 1828 366 |0,260 1322 344

60 |0,075 7796 585 |0,100 4292 428 |0,150 2564 385 |0,200 1828 366 0,260 1322 344

60 |0,050 7796 390 |0,080 4292 343 |0,120 2564 308 |0,150 1828 274 |0,200 1322 264

45 |0,050 5847 292 |0,080 3218 258 10,120 1823 231 |0,150 1371 206 [0,200 881 188

45 |0,050 5847 292 |0,080 3218 258 10,120 1823 231 |0,150 1371 206 |0,200 881 188

40 |0,050 5187 260 |0,080 2861 229 |0,120 1708 205 |0,150 1218 183 |0,200 881 176

85 |0,150 11044 1657 |0,230 6080 1398 0,335 3632 1217 (0,425 2589 1100 {0,520 1872 974

80 |0,150 10394 1558 |0,230 5723 1316 0,335 3418 1145|0,425 2437 1036 0,520 1762 916

85 |0,12511044 1380 0,200 6080 1216|0,250 3632 908 |0,350 2583 906 |0,400 1872 749

80 |0,125103394 1289 |0,200 5723 1145|0,250 3418 855 |0,350 2437 853 |0,400 1762 705
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maykestag /s

(Speedtap

B Hochleistungsgewindewerkzeuge

B High performance threading tools

ﬂ Maschi per alto rendimento
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maykestag /i

[ Ubersicht

Maschinengewindehohrer

Speedtap

Norm / Standarc

f thread/Tipo di m
Tipo di fore
Tolleranza

Gewindeart / Type aschio
Lochart / Hole type
Toleranz / Tole
Anschnitt
Drallwinkel
Schneidstoff / Cutting
Beschichtung
0 mm

Code/Codice

ance
Chamfe!

Spiral angle

Coating

Stahle < 400 N/mm?

Stee 400 N/mm
. U Vv
saooNfmel  A\cciai < 400 N/mm ¢
S hle < 850 N/mm?
S O N/mm v
sssoNmmt \ccigi < 850 N/m ¢
Stahle <1.100 N/mmz
eels < 1.100 N/mm v
<1100 N/mm? ;\ ciai < 1.100 N/mm c
Stahle < 1.300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm v,
SsoNms  Acciai < 1.300 N/mm ¢
Stahle > 45 HRC
Steels > 45 HRC v
Sl \cciai > (5 HRC ¢

Rostfreie St“hle <850 N/mm2
INDX  EESIRERIIER S /
L Acclalino \\ < N/ Ve

Rostfreie Stahle > BSD N/mm2
Stainless steels N/mm

Vv
ccial inossidabil nm{ ¢
e — GraugussA Temperguss
CRSTIRON st iron, malleable cast iron "
SHERRER 3 grigia, ghisa malleabile c
Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys
Ve
Titanio di Titanio

¢ leghe

Kupfer, Messing
m Copper, b T
ame, otto <

Aluminium
Aluminium
Vv
Alluminio c
Kunststoffe
= Pla .
1 ¢ 3
™ e plastiche Ve

Ma

3 Overview
Machine taps
Speedtap

f Sommario
Maschi a macchina
Speedtap

1S02 6H 1S02 6H
B C
38°
HSS-CoS HSS-CoS
TiN TiN
M3-M16 M3-M20
4724 4754

y 4 y 4
20-40 20-40
y 4 y 4
20-40 20-40
y avg y avg
10-25 10-25
y 4 y 4
10-35 10-35
- -
15-40 15-40
y &g y &g
10-20 10-20

1S02 6H
B

HSS-Co5
TiN
M3-Me4
4734

N

20-40

n n
@ e
w =
o =]

15-25

o )

10-25

10-25

10-25

10-25

1S02 6H 1S02 6H 1S02 6H
C B B
38°
HSS-CoS HSS-Co5 HSS-Co5
TiN TiN ALUNIT-5°
M3-Me4 M2-M16 M2-M16
4764 4814 4834

y o y 4 y 4
20-40 20-40 20-40
y 4 y 4 y 4
20-40 20-40 20-40
y 4 y 4 y 4
20-30 20-30 20-30
y & y __avi y __avi
15-25 15-25 15-25
y 4 y 4 y 4
6-12 8-20 8-20
y o y 4 y 4
3-6 6-15 6-15
y & y __avi y __avi
10-25 10-25 10-25
y 4 y 4 y 4
10-25 15-35 15-35
y avg y 4 y 4
10-25 15-40 15-40
y & y __avi y __avi
10-25 10-25 10-25
Ideal / Ideal / Ideale a7 Geeignet/Suiteble

1S02 6H
C
45°
HSS-CoS
TiN
M3-M16
4844

15-35
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Maschinengewindebohrer

Speedtap

1502 6H 1S03 66
C B
45°
HSS-CaoS HSS-CaoS
ALUNIT-5° TiN
M3-M16 M3-M10
4874 4824

1S03 66
C
45°
HSS-Cao5
TiN
M3-M10
4854

3 Overview
Machine taps
Speedtap

1S02 BH BHX
£ c
45°
HSS-Co5  |VHM / Carbide / MD
ALUNIT-5° TiCN
M3-M16 | M4-M12
48B4 5014

HSS-E/PM

M5-M16
5114

# Sommario
Maschi a macchina
Speedtap

1S02 BH 1S02 BH BHX
B C C
38°
HSS-CoS HSS-Co5 HSS-Co5
TiN
M3-M10 M3-M10 M3-M16
4914 4924 4784

HSS-E/PM
TiN
M3-M16
4884

y 4 y 4
20-40 20-40
y 4 y 4
20-40 20-40
y 4 A
20-30 20-30
- -
15-25 15-25
y 4 y 4
8-20 8-15
y 4 A
6-15 6-12
y &g y &g
10-25 10-25
y 4 A
10-35 10-35
y 4 A
15-40 15-40
y &g y &g
10-25 10-25

n n o
@ e e
w = =
=] =] =]
n n o
@ e e
w = =
=] =] =]

15-25

i
= =
n w
i
)
(4]

10-25

y 4
10-35
y 4

15-40

y &g
10-25

15-25

y 4
<63 HRC
1-4

P
o
o

10-25

=
@
w
@

15-40

10-25

15-60

10-25

10-20

10-35

20-40

a7 Geeignet/Suitable/Adatte
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OSTERREICH
ALPEN-MAYKESTAG GmbH

Urstein Nord 67 | A-5412 Puch / Salzburg
Tel: +43(0)66244901-0

Fax: +43(0) 6624439 01-110

Fax Export: +43(0)66244301-130
verkauf@a-mk.com

export@a-mk.com

DEUTSCHLAND
ALPEN-MAYKESTAG GmbH

Hansaallee 201 | D-40549 Dusseldarf
Tel: +49(0)211537550-0

Fax: +49(0]211593573
verkauf@a-mk.com

ITALIA
ALPEN-MAYKESTAG s.r.l.

Via Volontari Del Sangue 54 | 1-20093 Cologno Monzese [MI)
Tel: +39(02) 48843038

Fax: +39(02]45701418

info@a-mk.it

CESKA REPUBLIKA
ALPEN-MAYKESTAG s.r.0.

U Koruny 414 | CZ-50002 Hradec Kralove
Tel. +4204955823 22

Fax +4204395582325

info@a-mk.cz

MAGYARORSZAG
ALPEN-MAYKESTAG Kft.
Gyar utca S | H-8500 Papa
Tel. +36(0)89511515
Fax +36(0)89511516
info@a-mk.hu

www.maykestag.com

maykestag

PERFORMANCE
IN PRECISION
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	Solid carbide high performance end mills
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	VHM-Hochleistungsbohrer 3xD - 30xD
	Solid carbide high performance drills 3xD - 30xD
	Punte MDI ad alto rendimento 3xD - 30xD
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	Maschi per alto rendimento
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