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422 [ 423 | 424 | 442 | 443 | 444 | 445 | 455
spallamento / shoulder / schulter / ] 1114

150~200 | 180~200 | 200~250 | 25~35 35~50 Metalli non ferrosi
Hardness HB HB HB HRC HRC Material non- ferrous
Ap Ae= 0.1xD
Ae Ap= 15xD —I
m\//rcnin. 120~150 | 100~120 | 80~100 60~80 40~60 |150~180
2D z mm Fz mm Fz mm Fz mm Fz mm Fz mm Fz
1 4 | 40000 | 0,008 | 35000 | 0,007 | 32000 | 0,007 | 25000 | 0,006 | 20000 | 0,006 | 40000 | 0,008
1.5 < | 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

Per questo tipo di lavorazioni & consigliato un minor numero di taglienti.
Modificare F, rapportandolo al R per 445 e 455.

422 | 423 | 424 | 442 | 443 | 444 | 445 | 455
scanalatura / groove / nute / V4 fE4EH|

150~200 | 180~200 | 200~250 25~35 35~50 Metalli non ferrosi
Hardness HB HB HB HRC HRC Material non- ferrous
Ap Ae=D % Ae=D Ae= D
Ae Ap= 0.1xD Ap= 0.02xD Ap=05xD
m\//rfwin. 120~150 | 100~120 | 80~100 680 ~80 40~60 | 150~180
gD Z | mm Fz Pem Fz Pem Fz em Fz em Fz em 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
[S] 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
18 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

Per questo tipo di lavorazioni & consigliato un minor numero di taglienti.
Modificare F, rapportandolo al R per 445 e 455.
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