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SOLID CARBIDE CIRCULAR MILLING
TOOLS SYSTEM DC

OPTIMISED GEOMETRIES FOR SLOT,
THREAD AND CHAMEER MILLING
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THE DIFFERENCE:
MORE POSSIBILITIES

o BAN. RLYID. EWOIIIR®D
427y T KIEHhT
New dimensions in the groove, thread
and chamfer milling programme

e $hd—7F 1 > #4#&ERC25,RCA5DIxXH
THRLUWINT IS

Wide range of applications due to the
RC25 and RC45 grades

o AFERREREILL.
SH5ICHEREZRE
Better performance thanks to optimised
geometries



RLYIDA Y& —

DCG

(ph HORN ph)

Thread Milling Cutter
HA:ahS_L o
A\~ 23 |7 60° =§

B

Part number

DCG.3.M1.025.2.1.03

DCG.3.M11.025.2.1.03
DCG.3.M12.025.2.1.03
DCG.3.M14.030.2.1.03
DCG.3.M16.035.2.1.03
DCG.3.M18.035.2.1.03
DCG.3.M2.040.2.1.03

DCG.3.M22.045.2.1.03
DCG.3.M25.045.2.1.03

RL
Thread

M1
M1.1
M1,2
M1.4
M1,6
M1.8

M2
M2,2
M2,5

0,75
0,8
0,9
1.1
13
1,5
1,6
1,8
2,2

W W WwwWwwwwwow

0.25
0.25
0,25
0.3

0,35
0,35
0.4
0,45
0,45

0,7
0,75
0,8

1,18
1,38
1,53
1,68
1,98

W W WwwWwwwwwow

0,33
0,4
0,43
0,55
0,64
0,84
0,93
0,98
1,28

A TES
on stock
l'W |'3
34 2,5
34 2,75
34 8
34 4
34 4
34 4
34 6
34 6
34 8

22
22
22
22
22
22
22
22
22

HBREr1E

Carbide grades
A 4 3BfE

4 weeks




RLYIDHy2—
Thread Milling Cutter

DCG

(ph HORN ph)

AA

60°

ed,

B

Part number

DCG.3.M3.025.2.1.04
DCG.3.M3.035.2.1.04
DCG.3.M3.050.2.1.04
DCG.3.M35.050.2.1.04
DCG.3.M4.070.3.1.06
DCG.3.M5.050.3.1.06
DCG.3.M5.080.3.1.06
DCG.4.M6.100.3.1.06
DCG.4.M6.100.5.1.06
DCG.4.M8.075.5.1.08
DCG.4.M8.075.6.1.08
DCG.4.M8.075.7.1.08
DCG.4.M8.125.6.1.08
DCG.4.M8.125.8.1.08
DCG.4.M10.150.6.1.08
DCG.4.M10.150.8.1.08

4
2

_U{'\l

Q

RL D.. VA P

Thread

M3 2,1 3 0,25
M3 2,1 3 0,35
M3 2,1 8 0,5
M3,5 2,4 3 0,5
M4 2,9 3 0,7
M5 3,7 3 0,5
M5 3,7 & 0,8

Mé 4,3 4 1

Mé 4,3 4 1
M8-M10 56 4 0,75
M8-M10 5,6 4 0,75
M8-M10 5,6 4 0,75
M8-M10 5,6 4 1,25
M8-M10 5,6 4 1,25
M10-M12 6,9 4 1,5
M10-M12 6,9 4 1,5

0,6
0,75
0,75

1,25
1,25

1,5
1,5
1,75
1,75

2.3
2.8
3,6
3.6
4,2
4,2
5,5
5,5
5,5
5,5
5,5
6,8
6.8

~

0 0O 0O 0O 0O 0 W o~ 0~ 0~ - O &~ &~ &~

1,45
1,35
1,2
1,35
1,7
2,5
2.2
2,4
2,4
3,85
3,85
3,85
3.4
3.4
4,1
4,1

A TEEM

on stock
L, L,
39 8
39 8
39 9
39 9
50 10
50 10
50 10
63 10
63 16
63 16
63 20
77 25
63 20
77 30
63 20
77 30

22
22
22
22
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

HBREr1E

Carbide grades
A 4B

4 weeks

LO
N
O
o

RC45



RLYID Ay R— DCG (ph HorN piD)

Thread Milling Cutter

HA |21h5_L o
AN 1160 %lé
T
k |1
I4
o)
©
[
2
l, &£
(o]
HBEMTE
Carbide grades
A TEMR A 4B
on stock 4 weeks
Bz fal D, z P d, d, d, L L L
Part number Thread
DCG.3.M3.035.2.2.04 M3 2,1 8 0,35 2 4 1,4 39 8 22
DCG.3.M3.050.2.2.04 M3 2,1 3 0,5 2 4 1,25 39 8 22
DCG.3.M35.060.2.2.04 M3,5 2,4 3 0,6 2,3 4 1,45 39 9 22
DCG.3.M4.070.3.2.06 M4 2,9 3 0,7 2,8 6 1,9 50 10 36
DCG.3.M5.050.3.2.06 M5 3,7 3] 0,5 3,6 6 2,85 50 10 36
DCG.4.M6.075.5.2.06 Mé 4,3 4 0,75 4,2 6 3,1 63 16 36
DCG.4.M6.100.5.2.06 Mé 4,3 4 1 4,2 6 2,8 63 16 36
DCG.4.M8.125.5.2.08 M8 5,6 4 1,25 515 8 3,7 63 16 36
DCG.4.M10.100.6.2.08 M10 6,9 4 1 6,8 8 5,4 63 20 36
DCG.4.M10.100.7.2.08 M10 6,9 4 1 6,8 8 5,4 77 25 36
DCG.4.M10.150.6.2.08 M10 6,9 4 1,5 6,8 8 4,7 63 20 36
DCG.4.M12.100.6.2.10 M12 8,1 4 1 8 10 6,3 63 20 36
DCG.4.M12.125.8.2.10 M12 8,1 4 1,25 8 10 6,1 77 30 36
DCG.4.M12.125.9.2.08 M12 8,1 4 1,25 8 8 6,1 80 40 36
DCG.4.M12.175.6.2.10 M12 8,1 4 1,75 8 8 5,8 63 20 36
DCG.4.M12.175.8.2.10 M12 8,1 4 1,75 8 10 5.9 77 30 40
DCG.4.M12.175.9.2.08 M12 8,1 4 1,75 8 8 5,9 80 40 36




RLYIDHy2—
Thread Milling Cutter

DCG

(ph HORN ph)

W=t

UN| (8

B

Part number

DCG.3.60.1024.3.06
DCG.3.60.540.2.04
DCG.3.60.632.2.04
DCG.4.60.1213.7.08
DCG.4.60.1420.3.06
DCG.4.60.1428.3.06
DCG.4.60.3816.7.08
DCG.4.60.51618.3.06
DCG.4.60.71620.7.08

4
wy
&
©
Q
nu Dmin
Thread
#10 - 24UNC #12 - 24UNC 3,6
#5 - 40 UNC 2,4
#6 - 32UNC #8 - 32UNC 2,6
1/2" - 13 UNC 10,5
1/4" - 20 UNC 4,9
1/4" - 28 UNF 583
3/8" - 16 UNC 7,8
5/16" - 18 UNC 6,4
7/16" - 20 UNF 9.1

o R S R i S N CC BGV v )

1,058
0,635
0,794
1,953
1,27
0,907
1,588
1,411
1,27

2,2
7,9
3,9
315
9,5
4,2
7,2

o O~ 00 O~ O~ 00 B~ B~ B

1.1
1.1
1,05
5,3
1,7
2,15
3
2,25
5,35

39
39
39
77
63
63
77
63
77

22
22
22
36
36
36
36
36
36

HBREr1E

Carbide grades
A 4B

4 weeks



RLYID Ay R— DCG (ph HorN piD)

Thread Milling Cutter

B 20 |5 4

I1
4 Q{é)

mds

o
0 d2h5

HBEMTE
Carbide grades
A TEMR A 4B
on stock 4 weeks
B fal D,. z P d, d, d, L L L, B
Part number Thread S
x
DCG.4.55.614.6.10 G 1/4" 11,4 4 1,34 9,5 10 7.1 63 20 36
DCG.4.55.G18.5.08 G1/8" 8,5 4 0,91 6,6 8 5 63 16 36
DCG.4.55.G38.8.10 G 3/8" 14,9 4 1,34 9.8 10 7,4 77 30 40
M| e
N| | e
S| e



EAND Y2 — DCR (ph HORN D)

Groove milling cutter
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= BEHTE
X Carbide grades
A TTER A 4B
on stock 4 weeks
B z w t r d, d, d, L L ¥ @ | s
Part number D || &
x| @
DCR.3.40.10.05.1.06 3 1 0,5 0,5 4 6 2,75 50 4 36
DCR.3.50.10.05.2.06 3 1 0,75 0,5 5 6 3,2 50 6 36
DCR.3.60.10.05.1.06 3 1 1 0,5 6 6 3,7 50 4 36
DCR.3.60.10.05.2.06 3 1 1 0,5 6 6 3,7 63 6 36
DCR.3.60.15.75.2.06 3 1,5 1 0,75 6 6 3,7 63 6 36
DCR.3.70.10.05.2.08 3 1 1,25 0,5 7 8 4,2 63 10 36
DCR.4.80.10.05.5.08 4 1 1,5 0,5 8 8 4,6 63 16 36
DCR.4.80.15.75.3.08 4 1,5 1,5 0,75 8 8 4,6 63 8 36
DCR.4.80.15.75.5.08 4 1,5 1,5 0,75 8 8 4,6 63 16 36
DCR.4.80.20.10.3.08 4 2 1,5 1 8 8 4,6 63 8 36
DCR.4.80.20.10.5.08 4 2 1,5 1 8 8 4,6 63 16 36
DCR.4.100.10.05.6.10 4 1 2 0,5 10 10 55 77 20 40
DCR.4.100.15.75.6.10 4 1,5 2 0,75 10 10 5,9 77 20 40
DCR.4.100.20.10.6.10 4 2 2 1 10 10 585 77 20 40
DCR.4.100.25.12.6.10 4 2,5 2 1,25 10 10 5,9 77 20 40
DCR.4.100.30.15.6.10 4 3 2 1,5 10 10 545 77 20 40




BANH Yy 2— DCN (ph HorN piD)

Groove milling cutter
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Carbide grades
A TEMR A 4B
on stock 4 weeks
B z W LA I d1 dz da l1 ls lz. o | o
Part number S S
x| o
DCN.3.30.05.00.1.06 8 0,5 0,4 = 8 6 2 50 8 36
DCN.3.30.05.00.2.06 3 0,5 0,4 = 3 6 2 50 5 36
DCN.3.30.10.00.1.06 8 1 0,4 = 8 6 2 50 8 36
DCN.3.30.10.00.2.06 3 1 0,4 = 3 6 2 50 D 36
DCN.3.40.05.00.1.06 3 0,5 0,5 = 4 6 2,8 50 4 36
DCN.3.40.05.00.3.06 3 0,5 0,8 = 4 6 2,1 50 8 36
DCN.3.40.10.00.1.06 3 1 0,5 = 4 6 2,8 50 4 36
DCN.3.40.10.00.3.06 3 1 0,8 = 4 6 2,1 50 8 36
DCN.3.50.05.00.1.06 3 0,5 1 = 5 6 2,8 50 5 36
DCN.3.50.05.00.3.06 3 0,5 1 = 5 6 2,8 54 10 36
DCN.3.50.10.10.1.06 8 1 1 0,1 5 6 2,8 50 5 36
DCN.3.50.10.10.3.06 3 1 1 0,1 5 6 2,8 54 10 36
DCN.3.60.05.00.4.06 8 0,5 1,2 = 6 6 8.8 63 12 36
DCN.3.60.10.00.1.06 3 1 1,2 = 6 6 383 50 4 36
DCN.3.60.10.00.2.06 3 1 1,2 = 6 6 38 63 6 36
DCN.3.60.10.00.4.06 3 1 1,2 = 6 6 383 63 12 36
DCN.3.60.15.15.2.06 8 1,5 1,2 0,15 6 6 88 63 6 36
DCN.3.60.15.15.4.06 3 1,5 1,2 0,15 6 6 383 63 12 36
DCN.3.60.20.15.2.06 3 2 1,2 0,15 6 6 3,3 63 6 36
DCN.3.60.20.15.4.06 3 2 1,2 0,15 6 6 S 63 12 36
DCN.3.70.05.00.4.08 8 0,5 1,5 = 7 8 3,7 63 14 36
DCN.3.70.10.00.4.08 3 1 1,5 = 7 8 3,7 63 14 36
DCN.3.70.15.15.4.08 8 1,5 1,5 0,15 7 8 3,7 63 14 36
DCN.3.70.20.15.4.08 3 2 1,5 0,15 7 8 3,7 63 14 36
DCN.4.80.05.00.5.08 4 0,5 1,7 = 8 8 4,3 63 16 36
DCN.4.80.10.00.3.08 4 1 1,7 = 8 8 4,3 63 8 36
DCN.4.80.10.00.5.08 4 1 1,7 = 8 8 4,3 63 16 36
DCN.4.80.15.15.3.08 4 1,5 1,7 0,15 8 8 4,3 63 8 36
DCN.4.80.15.15.5.08 4 1,5 1,7 0,15 8 8 4,3 63 16 36
DCN.4.80.20.15.3.08 4 2 1,7 0,15 8 8 4,3 63 8 36
DCN.4.80.20.15.5.08 4 2 1,7 0,15 8 8 4,3 63 16 36
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BANH Yy 2— DCN (ph HorN piD)

Groove milling cutter
HA ghb
= AL
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HBrEMTE
Carbide grades
A TEMR A 4EfE
on stock 4 weeks
B z w t r d, d, d, L L, L, 3
Part number )
o
DCN.4.90.05.00.5.10 4 0,5 2 - 9 10 4,7 63 18 40
DCN.4.90.10.00.5.10 4 1 2 - 9 10 4,7 63 18 40
DCN.4.90.15.15.5.10 4 1,5 2 0,15 9 10 4,7 63 18 40
DCN.4.90.20.15.5.10 4 2 2 0,15 9 10 4,7 63 18 40
DCN.4.100.05.00.6.10 4 0,5 2,2 - 10 10 5, 77 20 40
DCN.4.100.10.00.6.10 4 1 2,2 - 10 10 583 77 20 40
DCN.4.100.15.00.6.10 4 1,5 2,2 - 10 10 583 77 20 40
DCN.4.100.20.15.6.10 4 2 2,2 0,15 10 10 583 77 20 40
DCN.4.100.25.15.6.10 4 2,5 2,2 0,15 10 10 5.3 77 20 40
DCN.4.100.30.15.6.10 4 3 2,2 0,15 10 10 583 77 20 40
DCN.4.110.05.00.6.12 4 0,5 2,5 - " 12 5,7 77 22 45
DCN.4.110.10.00.6.12 4 1 2,5 - 11 12 5,7 77 22 45
DCN.4.110.15.00.6.12 4 1,5 2,5 - 11 12 5,7 77 22 45
DCN.4.110.20.15.6.12 4 2 2,5 0,15 1M 12 5,7 77 22 45
DCN.4.110.25.15.6.12. 4 2,5 2,5 0,15 11 12 5,7 77 22 45
DCN.4.110.30.15.6.12 4 3 2,5 0,15 1 12 5,7 77 22 45
DCN.4.120.05.00.6.12 4 0,5 3 - 12 12 5,7 77 25 45
DCN.4.120.10.00.6.12 4 1 3 - 12 12 5,7 77 25 45
DCN.4.120.15.00.6.12 4 1,5 8 - 12 12 B, 77 25 45
DCN.4.120.20.15.6.12 4 2 3 0,15 12 12 5,7 77 25 45
DCN.4.120.25.15.6.12 4 2,5 8 0,15 12 12 5,7 77 25 45
DCN.4.120.30.15.6.12 4 3 3 0,15 12 12 5,7 77 25 45
M| e
N| e
S| e
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BEANAY 2 — DCX (ph HORN pl»)

Groove milling cutter

HA ghé
W= ||/
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Carbide grades
A EER A4 B
on stock 4 weeks
B z W LA d1 dz d3 l1 la la LO)
Part number )
o
DCX.6.20.050.2.05.10 6 0,5 7 20 10 5 64 6 40
DCX.6.20.100.2.05.10 6 1 7 20 10 B b4 6 40
DCX.6.20.150.2.05.10 6 1,5 7 20 10 5 b4 6 40
DCX.6.20.200.2.05.10 6 2 7 20 10 5 b4 6 40
DCX.6.20.250.2.05.10 6 2,5 7 20 10 5 b4 6 40
DCX.6.25.050.2.06.10 6 0,5 9 25 10 6 b4 6 40
DCX.6.25.100.2.06.10 6 1 9 25 10 6 b4 6 40
DCX.6.25.150.2.06.10 6 1,5 9 25 10 6 b4 6 40
DCX.6.25.200.2.06.10 6 2 9 25 10 6 64 6 40
DCX.6.25.250.2.06.10 6 2,5 9 25 10 6 b4 6 40
DCX.6.30.050.4.07.12 6 0,5 " 30 12 7 80 9 45
DCX.6.30.100.4.07.12 6 1 1" 30 12 7 80 9 45
DCX.6.30.150.4.07.12 6 1,5 11 30 12 7 80 9 45
DCX.6.30.200.4.07.12 6 2 1M 30 12 7 80 9 45
DCX.6.30.250.4.07.12 6 2,5 11 30 12 7 80 9 45
DCX.6.30.300.4.07.12 6 3 1 30 12 7 80 9 45
DCX.6.35.050.4.08.12 6 0,5 13 35 12 8 80 11 45
DCX.6.35.100.4.08.12 6 1 13 35 12 8 80 1 45
DCX.6.35.150.4.08.12 6 1,5 13 85 12 8 80 (N 45
DCX.6.35.200.4.08.12 6 2 13 35 12 8 80 1" 45
DCX.6.35.250.4.08.12 6 2,5 13 35 12 8 80 " 45
DCX.6.35.300.4.08.12 6 3 13 85 12 8 80 " 45
DCX.8.40.050.4.09.12 8 0,5 15 40 12 9 80 " 45
DCX.8.40.100.4.09.12 8 1 15 40 12 9 80 11 45
DCX.8.40.150.4.09.12 8 1,5 15 40 12 9 80 11 45
DCX.8.40.200.4.09.12 8 2 15 40 12 9 80 1 45
DCX.8.40.250.4.09.12 8 25 1% 40 12 9 80 11 45
DCX.8.40.300.4.09.12 8 3 15 40 12 9 80 11 45
M| e
N| o
S| e
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BANA Y 2— DCF (ph HorN piD)

Chamfer Milling Cutter

1 .

-|Qh9|-

od

Bz

Part number

DCF.3.20.4545.1.04
DCF.3.20.4545.3.04
DCF.3.30.4545.2.04
DCF.3.30.4545.4.04
DCF.3.40.4545.3.06
DCF.3.40.4545.6.06
DCF.3.50.4545.3.06
DCF.3.50.4545.5.06
DCF.3.60.4545.5.06
DCF.3.60.4545.6.06
DCF.3.60.4545.8.06
DCF.3.75.4545.6.08
DCF.3.75.4545.8.08
DCF.4.75.4545.8.08
DCF.4.80.4545.8.08
DCF.4.90.4545.8.10
DCF.4.100.4545.8.10

|
|
2
'ON
Q
HBEMTE
Carbide grades
A TEMR A 4B
on stock 4 weeks
VA w iz} b d, d, d, L L L
Chamfer
8 0,2 45° 0,3 2 4 1,25 39 4 28
3 0,2 45° 0,3 2 4 1,25 45 8 28
3 0,2 45° 0,3 3 4 2,1 39 6 28
3 0,2 45° 0,3 3 4 2,1 45 10 28
3 0,2 45° 0,75 4 [ 2,2 50 8 36
3 0,2 45° 0,75 4 6 2,2 54 12 36
3 0,2 45° 1 5 6 2,7 54 10 36
3 0,2 45° 1 5 6 2,7 63 15 36
8 0,2 45° 1,25 6 6 3,19 63 16 36
3 0,2 45° 1,25 6 6 3,15 63 20 36
8 0,2 45° 1,25 6 6 3,19 65 25 36
3 0,2 45° 18 /A5 8 4,1 63 20 36
8 0,2 45° 1,5 7.5 8 4,1 63 30 36
4 0,2 45° 1,5 7.5 8 4,1 77 30 36
4 0,2 45° 1,5 8 8 4,7 80 40 36
4 0,2 45° 1,75 9 10 52 90 40 40
4 0,2 45° 2 10 10 57 100 50 40

13



YIRS

Cutting Data

(ph HORN pl»)

W42

Material

P

Carbon steel

BEH(<5%)
Alloyed steel

2EEH (>5%)
high alloyed steel

51

Cast steel

B

Sintered steel

2T LR

Stainless steel

[Eydes

Hardened steels

14

~02%C

~ 0,4% C BEfiA4
annealed
~0,4% C BEAM
quenched
~0,6% C BEafits
annealed
~0,6% C BEAM
quenched

TREH

Free cutting steel

Bt
annealed
BEAKA
quenched

BEAR

quenched

BEAN

quenched

iz )

annealed

BEAR

hardened

Fas

unalloyed

=
alloyed

V7 hk

soft

RILVTae U1 R
771 MR
martensitic ferritic

F—=RTFA bR
751 L%
austenitic ferritic

FT—RTFA LR
austenitic

50-55 HRC
55-60 HRC
60-63 HRC

> 63HRC

eI -7
Material group

o

o
N

P1.3

P1.4

P1.5

P1.6

P2.1

P2.2

P23

P2.4

P3.1

P3.2

P41

P4.2

P5.1

H1.2

H1.3

H1.4

1) %)V (HB)
Hardness Brinell

125

190

210

190

300

220

180

280

350

430

200

350

180

220

220

200

300

230

iR

R [IN/mm?]
Tensile
Strength

430
610
640
610
1000
750
590
960
1250
1450
680
1200
590
750

570

680

1000

780

WHA45)
Example
Material

S15C

SPV355

SCMn3A

S55C

S58C

SUM22L

SUJ2

SNC415

SCM435

SUP9A

S$S430

SKD1

SCH2X2

SCH13

SMF5030

SUS431

SUS316Ti

SUS316LN

FIEERE ve (m/min) /
FsR{E
Cutting speed vc (m/min) /
Start values

ES1_
AN2_
AS4_ fz
250-180 0,01-0,03
220-160 0,01-0,03
200-140 0,01-0,03
180-120 0,01-0,03
150-90 0,01-0,03
250-180 0,01-0,03
200-140 0,01-0,03
150-90 0,01-0,03
140-80 0,01-0,03
140-80 0,01-0,03
180-120 0,01-0,03
140-80 0,01-0,03
250-180 0,01-0,03
220-160 0,01-0,03
0,01 -0,03
150-90 0,01-0,03
140-80 0,01-0,03
120-60 0,01-0,03



YIRS

Cutting Data

(ph HORN pl»)

il

Material

129 AR

Grey cast iron

AU A LK
graphite
cast iron

AR EE Rk
Malleable cast
iron

FT—RT>
JN—/ ADI
Ausferritic

spheroidal cast
iron / ADI

N
TIIZULER
Al-alloys
e
TILIZULER
Al-cast-alloy
HEe
Copper-alloys
28
Graphite

S
MZEAE E(Fe)
Heat resistant
alloy
MEASE
(Ni, Co)
Heat resistant
alloy

&3k

low tensile strength
=k

high tensile strength
751 MR

ferritic

N—Z1 b&R

perlitic

JIo1 %

ferritic
N—=Z1 R
perlitic

BEAM
quenched

BEAM

quenched

BEAM

quenched

JEHNESS

not heat treatable

BALIEES

heat treatable

< 6% Si

6-10% Si

10-15 % Si

L

Pure copper

B

Brass

}M7 ) —E&K
Lead-free brass
=&

high strength

S

annealed

BEAM

hardened

BEsAE

annealed

BEAR

hardened

MEIIN—F
Material group

2

2
o

K2.1

K2.1

K3.1

K3.2

Ké.1

K4.2

K4.3

N1.2

N2.1

N2.2

N2.3

N3.1

N3.2

N3.3

N3.4

N4.1

S1.1

S1.2

S2.1

52.2

V) RILEEE(HB)

Hardness Brinell

180

250

160

260

200

260

260

350

450

30

100

80

100

130

100

90

110

300

200

275

250

350

MRS

gl
R, (N/mma BHIHG
m xample
Tensile Material
Strength
250 FC250
350 FC350

400 FCD400-18

700 FCD600-3

400 FCMW45-07

700 FCMP540
800
1050
1400
A5005P

340 A6062
300 AC2A
320 AC4H
450 AC3A
340 L3R
310 C3501
430 C2800BE
1000 HBsC4
670
930
840 1>axI)

600
1200 = ‘/7?37\”/

YIHIERE ve (m/min) /
BRA(E

Cutting speed vc (m/min) /
Start values

EST_
AN2_
AS4

230-190

230-190

220-160

220-160

220-160

220-160

bis 1000

600-200

400-200

400-200

400-200

400-200

160-100

120-60

120-60

90-30

90-30

fz

0,01 -0,03

0,01-0,03

0,01 -0,03

0,01-0,03

0,01 -0,03

0,01-0,03

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04

0,02 - 0,04
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