
56

5
0

H
R
C

Acciai al 
carbonio, 
Acciai non 

legati

Carbon 
steels,

Steel non-
alloyed

Acciai per
utensili

altamente
legati

Tools steels 
high alloyed

Acciai temprati

Hardened Steels

Acciai 
inossidabili

Stainless 
steels

Ghisa,
Ghisa 
duttile

Cast iron,
Ductile 

cast iron

Leghe di 
alluminio

Alluminium 
alloys

Leghe 
di rame

Copper 
alloys

Grafite

Graphite

Leghe di
titanio

Titanium
alloys

Leghe
resistenti al 

calore

Heat-resisting 
alloy

~45HRC ~55HRC ~60HRC ~65HRC

� � � � � � � �

Roughing / Sgrossatura Finishing / Finitura Coolant EmulsionMQL (mist)Dry MachiningSemi-Finishing / Semi-Finitura

530°Z 2

422

CODE ØD l1 d L

Y422002001 2,0 8 2 40

Y422003001 3,0 9 3 40

Y422004001 4,0 10 4 50

Y422005001 5,0 12 5 50

173
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Milling Info

Hardness
150~200

HB
180~200

HB
200~250

HB
25~35 

HRC
35~50 

HRC
Metalli non ferrosi

Material non- ferrous

Ap
Ae

Vc
 m/min.

120~150 100~120 80~100 60~80 40~60 150~180

ØD Z rpm Fz rpm Fz rpm Fz rpm Fz rpm Fz rpm Fz

1 4 40000 0,008 35000 0,007 32000 0,007 25000 0,006 20000 0,006 40000 0,008
1,5 4 27000 0,010 24000 0,009 21000 0,009 16500 0,008 13000 0,008 33000 0,010
2 4 21000 0,015 18000 0,015 16000 0,015 12700 0,014 10000 0,013 26000 0,015
3 4 13800 0,022 11700 0,018 9600 0,018 7400 0,018 5300 0,018 17500 0,018
4 4 10400 0,026 8800 0,020 7200 0,020 5600 0,021 4000 0,021 13100 0,031
6 4 6900 0,044 5800 0,030 4800 0,030 3700 0,031 2700 0,031 8800 0,056
8 4 5200 0,051 4400 0,035 3600 0,035 2800 0,065 2000 0,065 6600 0,068
10 4 4100 0,060 3500 0,040 2900 0,040 2200 0,079 1600 0,079 5300 0,079
12 4 3500 0,070 2900 0,045 2400 0,045 1900 0,080 1300 0,080 4400 0,086
16 4 2600 0,080 2200 0,060 1800 0,060 1400 0,081 1000 0,081 3300 0,102
20 4 2100 0,080 1800 0,070 1400 0,070 1100 0,084 800 0,084 2600 0,114

Ae =  0.1 x D

Ap =  1.5 x D

Hardness
150~200

HB
180~200

HB
200~250

HB
25~35 

HRC
35~50 

HRC
Metalli non ferrosi

Material non- ferrous

Ap
Ae

Vc
 m/min.

120~150 100~120 80~100 60~80 40~60 150~180

ØD Z rpm Fz rpm Fz rpm Fz rpm Fz rpm Fz rpm Fz

1 2 40000 0,008 35000 0,007 32000 0,007 25000 0,005 20000 0,005 40000 0,008
1,5 2 27000 0,013 24000 0,010 21000 0,010 16500 0,008 13000 0,008 33000 0,010
2 2 20700 0,020 17500 0,015 14300 0,015 11100 0,018 8000 0,018 26300 0,015
3 2 14000 0,024 12000 0,017 10500 0,017 8500 0,020 6500 0,018 17000 0,025
4 2 10400 0,026 8800 0,020 7200 0,020 5600 0,021 4000 0,021 13100 0,031
6 2 6900 0,044 5800 0,030 4800 0,030 3700 0,031 2700 0,031 8800 0,056
8 2 5200 0,051 4400 0,035 3600 0,035 2800 0,065 2000 0,065 6600 0,068
10 2 4100 0,060 3500 0,040 2900 0,040 2200 0,079 1600 0,079 5300 0,079
12 2 3500 0,070 2900 0,045 2400 0,045 1900 0,080 1300 0,080 4400 0,086
16 2 2600 0,080 2200 0,060 1800 0,060 1400 0,081 1000 0,081 3300 0,102
20 2 2100 0,080 1800 0,070 1400 0,070 1100 0,084 800 0,084 2600 0,114

422 / 423 / 424 / 442 / 443 / 444 / 445 / 455
spallamento / shoulder / schulter / 切口边

Per questo tipo di lavorazioni è consigliato un minor numero di taglienti.
Modificare FZ rapportandolo al R per 445 e 455.

422 / 423 / 424 / 442 / 443 / 444 / 445 / 455
scanalatura / groove / nute / 沟槽铣削

Ae =  D

Ap =  0.1 x D

Ae =  D
Ap =  0.02 x D

Ae =  D
Ap =  0.5 x D

Per questo tipo di lavorazioni è consigliato un minor numero di taglienti.
Modificare FZ rapportandolo al R per 445 e 455.


