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Form C

Preforo
Prehole
Z Y¥26020300050 M3 | 050 | 58 1 35 | 27 2,80
=l Y26020400070 M4 0,70 EE 12 4,5 34 3,70
S Y26020500080 M5 | 080 | 70 14 8,0 49 4,65
Y26020600100 MB 1,00 80 18 6.0 4.9 5,55
Y26020800125 M8 1,25 90 18 8,0 86,2 7.45
Y26021000150 M10 1,50 100 20 10,0 8,0 8,35
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HB < 250 HB < 250 Allurninio
R < 850 N/mm? R < 850 N/mm? R < 400 N/mm?
emulsione / olio olio emulsione
Ve n Vf Ve n Vf Ve n Vf
1.0xd min-1 100% 1.0xd min-1 100% 1.0xd min-1 100%

M3 3 050 30 3185 (158300| 15 |18592| 78600 | 35 |3715 |1858,00
Ma 4 10,70 30 |2389|1672,00| 15 | 1194 | 836,00 | 35 |2787|1951,00
M5 5 |0,80| 30 | 1911 152900 15 | 955 | 764,00 | 35 |2229|1783,00
MB 6 1,00 | 30 1592 |1592,00| 15 | 796 | 796,00 | 35 | 1858 |1858,00
M8 8 1,25 | 30 | 1184 (149300, 15 | 897 | 746,00 | 35 1393 174100

M10| 10 1,50 | 30 | 855 |143300| 15 | 478 | 71700 | 35 | 1115 |1673,00

Il ! parametri sopra riportati si devono intendere validi per profondita di
filetto nella misura di 1,0 x D. Per profonditda diverse da questa, applicare
le seguenti riduzioni percentuali:
per profonditd di 1,5 x D ridurre la velocitd di taglio (Vc) del 20%
per profonditd di 2,0 x D ridurre la velocitda di taglio (Vc) del 40%.

BNz The cutting parameters indicated above are valid for 1.0xD thread
depth. For different dephts, the following percentage reductions should
be applied:
for 1.5 x D depth, reduce cutting speed (Vc) by 20%
for 2.0 x D depth, reduce cutting speed (Vc) by 40%.
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