zw:'um'
A3 ) ;-’ &

LR

NOXENILARIUN=ACrOSPACE INAUSHRY,
INGREASE ProUUCHVILY = BetertaalHiie
al0er and thinner coatingin oraer:

10, keepssharp Cutting edge:
» e =




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILL Z4 - 42°

C1o] Hp= i

d2

HENNG 600
L G o e
N/mm*# HRC
@PC I P& = U

Fresa metal duro bola Z4 - 42°
Fraise en carbure monobloc & bout hémisphérique Z4 - 42°
Fresa in metallo duro a testa sferica 24 - 42°

(Dpesa KoHLeBas chepuyeckan TBepAOCNNaBHaA LenbHaa Z4 - 42°
Kati karbiir kiiresel ug freze Z4 - 42°
Bk A EmT] 74 427

Y

L1

_v

“HA {HSC’ {HPC’

3D

A‘AA‘A Y )
U x el
Y Y [} ‘

Cod.
9164240600
9164240800
9164241000
9164241200

di
6
8

10

12

8
10
12

o e

MILL LINE - WORKING FOR YOUR SUCCESS

91.6424
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MILL LINE

91.6302

Cod.
9163020300
9163020400
9163020500
9163020600
9163020800
9163021000
9163021200

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

SOLID CARBIDE SQUARE END MILL Z3 - 42°

Fresa metal duro plana Z3 - 42°

Fraise en carbure monobloc a bout carré Z3 - 42°

Fresa in metallo duro a testa quadrata Z3 - 42°

(Dpe3a KoHLeBas TBEPAOCNNABHAA LIENbHAA C NNOCKUM TOPLIOM Z3 - 420
Kati karbiir kare freze Z3 - 42°

TV EERET] 73 42

C1o] Hp= i

! L1

{E 600 I
N/mm* HRC

( IHA" {Hscﬁ {HPC“‘ Eljf

(N maL (= ! )
LD v o Qo

L L2 B Z
45 8 15 3
50 10 15 3
50 12 3
60 12 20 3
60 19 26 3
70 22 32 3
80 26 38 3

~_
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EXPLORING
THE FUTURE

ovi




MILL LINE

91.1479

Cod.
9114790300
9114790400
9114790500
9114790600
9114790800
9114791000
9114791200
9114791600
9114792000

d1
3,00
4,00
5,00
6,00
8,00
10,00
12,00
16,00
20,00

d2
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
10,00
12,00
16,00
20,00

SOLID CARBIDE END MILL Z4 - 35°/38°

Fresa metal duro Z4 - 35°/38°

Fraise cylindrique en carbure Z4 - 35°/38°

Fresa in metallo duro Z4 - 35°/38°

TBepAoCnnaBHble KOHLiEBble dpe3bl Z4 C nepemMeHHbIM YoM cnupany 35°/38°
Kati karbiir parca freze 74 - 35°/38°

WG YT 24 35/38

C1o] Hp= i

00 .
< REE |E
3 N/mm* HRC

o o ] 55 ]
PCoO® .

A

1,

3D
HSC (HpC (1

“‘:.‘t‘ {x =AIR @p-ﬂé
Y WS [

d3
2,80
3,60
4,60
5,50
7,50
9,50
11,50
15,50
19,50

L1 L2 L3 (H)] Z
60 8 18 013 4
60 11 21 018 4
60 13 21 020 4
60 13 21 020 4
60 19 27 020 4
70 22 32 020 4
80 26 38 030 4
9 32 44 040 4
105 38 54 050 4

~_
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91.4472

SOLID CARBIDE END MILL Z4 - 45°

C1o] Hp= i

50
RO W VOLCANO

lHA

@ {(

‘A“‘A‘

Cod.
9144720600
9144720800
9144721000
9144721200
9144721600
9144722000

Fresa metal duro Z4 - 45°

Fraise cylindrique en carbure Z4 - 45°

Fresa in metallo duro Z4 - 45°

LlenbHble TBEPAOCNNABHbIE 4-X NEPble KOHLIEBbIE Gpe3bl - 45°

Kati karbiir parca freze Z4 - 45°
HEPETT 24 45

d2| | Helion I m
|<—>

@*

A

&
¢

)

INOXH ,. [0

4

ﬁl

==
ve
()

‘il

ﬁ@ts

[)

N

R IR
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MILL LINE

91.5479  soLID CARBIDE END MILL Z4 - 40°

Fresa metal duro Z4 - 40°

Fraise cylindrique en carbure Z4 - 40°

Fresa in metallo duro Z4 - 40°

LlenbHble TBepAOCNNaBHble 4-X nepble KOHLEeBble dpe3bl - 40°
Kati karbiir parca freze Z4 - 40°

GEHT) 74 407

C1o] Hp= i

e ERE BEm
A EIE
nsc wec| 1, |3

008 (N (=l [Heon
i X = e Qs

Cod. d d2 d2 L1 L2 13 Ch Z
9154790300 3 6 280 &7 8 18 0,13 4
9154790400 4 6 360 57 11 21 0,18 4
9154790500 5 6 460 &7 13 21 0,20 4
9154790600 6 6 550 57 13 21 0,20 4
91564790700 7 8 650 63 19 27 0,20 4
9154790800 8 8 750 63 19 28 0,20 4
9154790900 9 10 850 72 22 32 0,30 4
91564791000 10 10 950 72 22 32 0,30 4
9154791200 12 12 1150 83 26 38 0,30 4
9154791400 14 14 1350 83 26 42 0,30 4
9154791600 16 16 1550 92 32 44 0,40 4
9154792000 20 20 1950 104 38 54 0,50 4

~_
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SOLID CARBIDE CORNER RADIUS END MILL Z4 - 42°

Fresa metal duro térica Z4 - 42°

Kati karbiir kose radius freze 74 - 42°
[FIINAEHET) 24 427

C1o] Hp= i

Fraise torique en carbure monobloc Z4 - 42°
Fresa in metallo duro a raggio angolare Z4 - 42°
(Dpe3a KoHLeBaA paduycHas TBePAOCNNaBHaA UenbHan Z4 - 42°

':LDO( VOLCANO 162000 45
N/mm? HRC

PCv e

L1 |

IN(@)

( IHA"\ \"Hsc" {HPC“‘ EI}D

MULTI
TASK

Cutter

§‘AA‘A Y
O x QL =R
Y VS [ é

Cod. d R d2 L1
9164100405 4 05 6 60
9164100505 5 05 6 60
9164100605 6 05 6 60
9164100610 6 10 6 60
9164100805 8 05 8 80
9164100810 8 10 8 8
9164101005 10 05 10 80
9164101010 10 1,0 10 80
9164101205 12 05 12 80
9164101210 12 1,0 12 80

A

-
N
N

n
o
A BB A B BB BB B

—/
- J:Ll»m

91.6410

[
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MILL LINE

91.6614 SOLID CARBIDE ROUGHING END MILL Z4-75 - 42°

Fresa metal duro para desbaste Z4-Z5 - 42°

Fraise d’ebauche en carbure monobloc Z4-Z5 - 42°

Fresa in metallo duro di sgrossatura Z4-Z5 - 42°

(Dpe3a KoHLeBas TBEPAOCNIABHAA LenbHas AN YepHOBOV 06paboTkn Z4-Z5 - 420
Kati karbir kaba parca freze Z4-5 - 42°

Mk AEHET] 24-25 427

C1o] Hp= i

d2

. J

| R |

TEEY 600 S
€ 1200 INOXE GG (G) l T,
N/mm* HRC

.. Hsc wec B R

Cutter
YUl ' i)
A‘A“A . .
baits
LIS W [

M‘l'- =AIR HELON \1J p-88

Cod. d R d L1 L2 Z
9166140500 5 02 6 50 13 4
9166140600 6 02 6 60 13 4
9166140800 8 02 8 70 19 4
9166141000 10 03 10 75 22 4
9166141200 12 03 12 80 26 4
9166141600 16 05 16 100 32 5
9166142000 20 05 20 100 38 5

~_
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MILL LINE

CUTTING CONDITIONS 91.6424 o Helion . EOQS

di di

Finishing | Volcano coating
ap:0,1-0,2xd1 | ae:0,1-0,2xd1

600 800 1000 12,00
m/liin fzmm fzmm  fzmm  fzmm
General Steel <700 N/mm? (<205 HB) 270 0,045 0,055 0,065 0,065

SO General Steel <1000 N/mm? (<32 HRC) 220 0045 0055 0065 0065 [N

High Alloyed Steel <1000 N/mm? (<382 HRC) 210 0,032 0,040 0,045 0,045

INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 220 0,032 0,040 0,045 0,045
INOX Stainless steel >700 N/mm? (>206 HB) 190 0,032 0,040 0,045 0,045

Nickel alloys < 900 N/mm?2 75 0,032 0,040 0,045 0,045

Nickel alloys > 900 N/mm?2 50 0,082 0040 0,045 0,045

Titanium 900 N/mm? 80 0,032 0040 0,045 0,045 |l=ieile
LEEES jnconel 718 65 0082 0040 0045 0,045 |ciel

Nimonic 28 65 0082 0040 0045 0,045

Monel 400 65 0032 0040 0045 0,045

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

~_
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CUTTING CONDITIONS 91.6302 e,

Roughing | Volcano coating
ap: max 1,00 xd1 | ae: 1,00 x d1

General Steel <700 N/mm?2 (<205 HB)
General Steel <1000 N/mm2 (<32 HRC)

High Alloyed Steel <1000 N/mm2 (<32 HRC) 80
Grey Cast iron < 200HB - GG

Grey Cast iron < 300HB - GG
Nodular Cast iron < 350 HB - GGG

INOX Stainless steel <700 N/mm?2 (<205 HB) 70
INOX Stainless steel >700 N/mm? (>205 HB] 50
Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellite...) 38
Ti1/ TiAl6V4 38

Finishing | Volcano coating
ap: 2xdl | ae: 0,25 x d1 Ve
m/min

General Steel <700 N/mm?2 (<205 HB) 200

Steel General Steel <1000 N/mm? (<32 HRC) 150

High Alloyed Steel <1000 N/mm2 (<32 HRC) 150

Grey Cast iron < 200HB - GG 185

92588 Grey Cast iron < 300HB - GG 135
S Nodular Gast iron < 350 HB - GGG 135
INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 120

INOX Stainless steel >700 N/mm? (>205 HB) 90

Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellte..) 65
WEEIEES i1/ Ti AleV4 65

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.

di di

1000 1200

fzmm fzmm  fzmm

0,063

0,063

0,063

0,018 0,013 0,021 0021 0,027 0,044 0,044

0,013 0,013 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044

0,011 0,011 0,013 0,017 0,021 0,027 0,030

0,011 0,011 0,013 0,017 0,021 0,027 0,030
d1 d1 d1 d1 d1 d1 di
3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00

fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm  fzmm

0,020 0,020 0,035 0,035 0,046 0,075 0,075

0,020 0,020 0,035 0,035 0,045 0,075 0,075

0,020 0,020 0,035 0,085 0,045 0,075 0,075

0,020 0,035 0,035 0,045 0,075
0,020 0,085 0,085 0,045 0,075
0,020 0,085 0,085 0,045 0,075
0,018 0,018 0,028 0,028 0,035 0,055 0,060
0,015 0,015 0,025 0,025 0,032 0,052 0,052
0,013 0,013 0,015 0,022 0,025 0,032 0,035
0,013 0,013 0,015 0,022 0,025 0,032 0,035

Exotic
materials

Steel

Exotic
materials

CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.
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MILL LINE

CUTTING CONDITIONS 91.4472 m

d1 di d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1

Roughi
Bl 600 700 800 900 1000 1100 1200 1400 1600 1800 20,00

ap: 1,00 xd1 | ae: 1,00 x d1

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 145 0,029 0,038 0,038 0,038 0,063 0063 0063 0084 0084 0,101 0,101
General steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 103 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,044 0,059 0,059 0,071 0,071
Tempering steel <850 N/mm? (<25 HRC) 110 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,044 0059 0,059 0,071 0,071

Tempering steel <1200 N/mm? (<44 HRC) 60 0,021 0,027 0,027 0,027 0044 0,044 0,044 0059 0,059 0,071 0,071

Cast iron <180HB 131 0,020 0038 0038 0038 0063 0063 0063 0084 0084 0101 0101
e s]| Malieable cast iron 95 0029 0,038 0038 0038 0,063 0063 0063 0084 0084 0101 0,101 [ouareY

Cast iron with nodular graphite 95 0029 0038 0038 0038 0,063 0063 0063 0,084 0084 0101 0,101

2‘;&;&%?““'SSiS‘a”‘S‘ee‘SdOON/’“mz 53 0007 0012 0012 0012 0021 0021 0021 0026 002 0043 0043

EXO. Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellite...) 28 0,013 0,021 0,021 0,021 0,027 0,027 0,027 0,044 0,044 0,059 0,059 =2 -
materials materials|

di di di di di di di di di di di

BnEnnd 600 700 800 900 1000 11,00 1200 1400 1600 1800 20,00

ap: 1,00xd1 | ae: 0,50 x d1

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 205 0,035 0,045 0,045 0,045 0075 0,075 0,075 0,100 0,100 0,120 0,120

S General steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 145 0,025 0,082 0,032 0,032 0052 0,052 0052 0,070 0,070 0,084 0,084
teel

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

Tempering steel <1200 N/mm? (<44 HRC) 85 0025 0,032 0,032 0032 0052 0052 0052 0,070 0,070 0,084 0,084

Cast iron <180HB 185 0085 0045 0045 0045 0075 0075 0075 0,100 0,100 0,120 0,120
fordio1] Malleable cast iron 1385 0085 0045 0045 0045 0,075 0,075 0,075 0,100 0,100 0,120 0,120 [erediey
Cast iron with nodular graphite 135 0035 0045 0045 0045 0075 0075 0075 0,100 0,100 0,120 0,120

i it 2
IR TG el sl SEED < TN 75 0009 0015 0015 0015 0025 0025 0025 0032 0032 0052 0052

(<205 HB)
Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stellite...) 40 0,015 0,025 0,025 0,025 0,032 0,032 0,032 0,062 0,052 0,070 0,070

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

~_
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cuTTING CoNDITIONS 91.5479  [ICSSSY

d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1 d1
Roughing

ap:1,00xd1 | ae: 1,00 x d1 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 1000 11,00 1200 1300 1400 16,00 20,00

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 0,0126 0,0252 0,0437 0,0437 0,0589 0,0589 0,0589 0,0925 0,0925 0,0925 0,1261 0,1261 0,1514
Tempering steel <1000 N/mm (<32 HRC) 141 0,0126 0,0252 0,0437 0,0437 0,0589 0,0589 0,0589 0,0925 0,0925 0,0925 01261 0,1261 0,1514
Grey Cast Iron <180HB GG 170 0,0126 0,0252 0,0437 0,0437 0,0589 0,0589 0,0589 0,0925 0,0925 0,0925 0,1261 0,1261 0,1261 0,1514
(o2l Grey Cast Iron <300HB GG 141 0,126 0,0252 0,0437 0,0437 0,0589 0,0589 0,0589 0,0025 0,0925 0,0925 0,1261 0,1261 0,1261 0,1514
Nodular Cast iron <350HB GGG 141 0,126 0,0252 0,0437 0,0437 0,0589 0,0589 0,0589 0,0925 0,0925 0,0925 0,1261 0,1261 0,1261 0,1514

Rust and acid resistant steels < 700N/mm?2

(<205 HB) 78 10,0076 0,0126 0,0210 0,0210 0,0269 0,0269 0,0269 0,0437 0,0437 0,0437 0,0589 0,0589 0,0589 0,0706

a1 @ dl A dl A Al dl d dl A dl dl dl dl
IS, 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1600 1800 2000
ap:1,00xd1 | ae: 0,50 x d1 W 4D o0 G0 wW D o W W B EED D 0 B0 e

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 0,0150 0,0300 0,0520 0,0520 0,0700 0,0700 0,0700 0,1100 0,1100 0,1100 0,1500 0,1500 0,1500 0,1800 0,1800

Tempering steel <1000 N/mm? (<32 HRC) 0,0150 0,0300 0,0520 0,0520 0,0700 0,0700 0,0700 0,1100 0,1100 0,1100 0,1500 0,1500 0,1500 0,1800 0,1800
Grey Cast Iron <180HB GG 240 0,0150 0,0300 0,0520 0,0520 0,0700 0,0700 0,0700 0,1100 0,1100 0,1100 0,1500 0,1500 0,1500 0,1800 0,1800
(e8| Grey Cast Iron <300HB GG 200 0,0150 0,0300 0,0520 0,0520 0,0700 0,0700 0,0700 0,1100 0,1100 0,1100 0,1500 0,1500 0,1500 0,1800 0,1800
Nodular Cast iron <350HB GGG 200 0,0150 0,0300 0,0520 0,0520 0,0700 0,0700 0,0700 0,1100 0,1100 0,1100 0,1500 0,1500 0,1500 0,1800 0,1800

Rust and acid resistant steels < 700N/mm?

(<205 HB) 110 0,0090 0,0150 0,0250 0,0250 0,0320 0,0320 0,0320 0,0520 0,0520 0,0520 0,0700 0,0700 0,0700 0,0840 0,0840

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

CUTTING CONDITIONS 91.1479 ===,

di dt d1 d1 d1 d1 di d1 d1
Roughing

ap: 1,00xd1 | ae: 1,00 x d1 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 0,101 0,0168 0,0294 0,0294 0,0378 00631 0,0631 0,0841 0,1009

Tempering steel <1000 N/mm2 (<32 HRC) 92 0,0076 0,0126 0,0210 0,0210 0,0269 0,0437 0,0437 0,0589 0,0706

Grey Cast Iron <180HB GG 127 0,0101 0,0168 0,0294 0,0294 0,0378 0,0631 0,0631 0,0841 0,1009
(o~ dllenll Grey Cast Iron <300HB GG 92 0,0101 0,0168 0,0294 0,0294 0,0378 0,0631 0,0631 0,0841 0,1009
Nodular Cast iron <350HB GGG 92 0,0101 0,0168 0,0294 0,0294 0,0378 0,0631 0,0631 0,0841 0,1009

i i 12
iésgsau‘gfc'd resistant steels < 70ON/MME 7 0075 00126 00210 00210 00269 00437 00437 00589 0,0706

i 1 2
Rust and acid resistant steels > 700N/mm® o7 4076 00126 00210 00210 00269 00437 00437 00589 00706

(<205 HB)
Titanium 35 0,0059 0,0076 0,0126 0,0126 0,0210 0,0269 0,0269 0,0437 0,0589
materials Inconel, Hastelloy, Nimonic, Monel 25 0,0059 0,0076 0,0126 0,0126 0,0210 0,0269 0,0269 0,0437 0,0589
IRl 6,00 8,00 10,00 12,00 6,00 20,00
ap: 1,00 xd1 | ae: 0,50 x d1 4 ! .
General steels <700 N/mm? (<205 HB) 200 0,015 0,030 0,062 0,052 0,070 0,110 0,110 0,150 0,180

Tempering steel <1000 N/mm? (<32 HRC) 130 0015 0030 0052 0052 0070 0,110 0,110 0,150 0,180

Grey Cast Iron <180HB GG 180 0015 0030 0052 0052 0070 0,110 0,110 0,150 0,180
(o4 ensl| Grey Cast Iron <300HB GG 130 0,015 0030 0052 0052 0070 0110 0,110 0,150 0,180

Nodular Cast iron <350HB GGG 130 0015 0030 0052 0052 0070 0,110 0,110 0,150 0,180

o ,
:1”;5;&%?0” resistant steels < 70ON/MME g5 65090 00150 00250 00250 00320 00520 00520 00700 00840

Rust and acid resistant steels > 700N/mm?
(<205 HB)

Titanium 50 0,0070 0,0090 0,0150 0,0150 0,0250 0,0320 0,0320 0,0520 0,0700

53 0,0090 0,050 0,0250 0,0250 0,0320 0,0520 0,0520 0,0700 0,0840

1S Inconel, Hastelloy, Nimonic, Monel 35 00070 00090 00150 00150 00250 0,0320 00320 0,0520 0,0700

CONDITIONS OF WORK GUIDELINES. MAY VARY ON EACH CONCRETE CASE.
CONDICIONES DE TRABAJO ORIENTATIVAS. PUEDEN VARIAR EN FUNCION DE CADA CASO CONCRETO.
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CUTTING CONDITIONS 91.6410 @‘ =

d1 d1 d1 d1 d1 d1
Roughing | Volcano coating 400 5,00 6,00 800 1000 12,00

ap: 1xd1 | ae: 0,3 xd1i Zmm  fmm fmm

Alloyed Steels <1000 N/mm? (<32 HRC)

Grey Cast iron < 200HB - GG 0,063
Grey Cast iron < 300HB - GG 0,063
Nodular Cast iron < 350 HB - GGG 0,063
INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 80 0,013 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044
INOX Stainless steel >700 N/mm? (>205 HB 70 0,018 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044

= Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (inconel, Stellte..) 60 0,011 0,013 0017 0021 0027 0030 | =...
CEEE Ti/ TiABv4 60 0011 0013 0017 0021 0027 0080 LIS

Finishing | Volcano coating 400 5,00 6,00 800 1000 1200

ap: 1,50 xd1 | ae: 0,15 x df m)lr(;in fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm

Alloyed Steels <1000 N/mm?2 (<32 HRC) 250 0,035 55 0,065 0,065 Steel

Grey Cast iron < 200HB - GG 180 0,035 0,035 0,045 0,075 0,070
Grey Cast iron < 300HB - GG 150 0,035 0,035 0,045 0,065 0,065
Nodular Cast iron < 350 HB - GGG 130 0,035 0,035 0,045 0,065 0,065
INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 130 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,065
INOX Stainless steel >700 N/mm?2 (>205 HB) 110 0,015 0,025 0,025 0,032 0,052 0,052

= Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stelite..) 90 0,015 0,021 0,021 0,027 0,044 0,050 Exotic
WEETES T/ Ti AlBv4 90 0015 0021 0021 0027 0044 0050 WECIHES

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

]
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MILL LINE

CUTTING CONDITIONS 91.6614

di d1 di di d1 di di

Slotting | Volcano coating 500 600 800 1000 1200 1600 20,00
ap: 1,50xd1 | ae: 1xd1

C
m/min Zmm - fzmm - fzmm  fzmm  fzmm  fzmm fzmm

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 110 0,029 0,029 0,038 0,063 0,063 0,084 0,095

General steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 90 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044 0,059 0,071

Sty
Tempering steel <850 N/mm? (<25 HRC) 100 0,021 0,021 0,027 0,044 0,044 0,059 0,071

Tempering steel <1200 N/mm? (<44 HRC) 75 0,021 0,021 0,027 0044 0,044 0,059 0,071

Grey Cast iron < 200HB - GG 0,029 0,038 0,063 0,068 0,084 0,095

Grey Cast iron < 300HB - GG 0,021 0,027 0,044 0,044 0,059 0,071

Nodular Cast iron < 350 HB - GGG 0021 0027 0044 0044 0059 0071

INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 70 0,020 0,029 0038 0,063 0063 0070 0,080

INOX Stainless steel >700 N/mm? (>206 HB) 60 0,021 0021 0027 0044 0044 0059 0,071

Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (inconel, Stelite..) 42 0,018 0,018 0025 0035 0,040 0,050 0,060
erials

WECEES T4 / Ti Albv4 42 0018 0018 0025 0035 0040 0050 0,060 /L

di d1 d1 di d1 di d1

Side cutting | Volcano coating 500 600 800 1000 1200 1600 20,00

5 2 Vi
ap: <2,00x d1 | ae:<0,25xd1 m/r$m fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm fzmm

General steels <700 N/mm? (<205 HB) 190 0,085 0,035 0,045 0,075 0,075 0,100 0,120

General steels <1000 N/mm? (<32 HRC) 130 0,025 0,025 0,032 0052 0052 0,070 0,084

Steel
Tempering steel <850 N/mm? (<25 HRC) 140 0,025 0,025 0,032 0052 0,052 0,070 0,084

Tempering steel <1200 N/mm? (<44 HRC) 100 0,025 0,025 0,032 0,052 0,052 0,070 0,084

Grey Cast iron < 200HB - GG 140 0,085 0,050 0,060 0,060 0,090 0,120

Grey Cast iron < 300HB - GG 120 0,025 0,032 0,052 0,052 0,070 0,084

Nodular Cast iron < 350 HB - GGG 120 0,025 0,032 0,052 0,052 0,070 0,084

INOX Stainless steel <700 N/mm? (<205 HB) 100 0,035 0,085 0,050 0,060 0,060 0,090 0,120

INOX Stainless steel >700 N/mm? (>205 HB) 90 0,025 0,025 0,032 0052 0,052 0,070 0,084

Titanium, Ti-, Ni-, Co- alloy (Inconel, Stelite...) 80 0,025 0,025 0,032 0,052 0,052 0,070 0,080
materials|

materials B A (WA V¥ 80 0,025 0025 0032 0,052 0052 0,070 0,080

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