
Material D
[mm]

Z Vc
[m/min]

fz
[mm]

ap
[mm]

ae
[mm]

n
[min-1]

Vf
[mm/min]

Q
[cm3/min]

Baustahl
unlegierter Stahl

Structural steel
Unalloyed steel

Acier de construction 
Acier non allié

Acciaio di constuzione
Acciaio non legato

<800 N/mm²

4 4 270 (240-290) 0,03 (0,01-0,05) 6 1,80 21.490 2.580 27,9
5 4 270 (240-290) 0,03 (0,01-0,05) 8 2,25 17.190 2.065 37,2
6 4 270 (240-290) 0,04 (0,02-0,06) 11 2,70 14.320 2.290 68,0
8 4 270 (240-290) 0,05 (0,03-0,07) 16 3,60 10.740 2.150 123,8

10 4 270 (240-290) 0,07 (0,05-0,09) 20 4,50 8.590 2.405 216,5
12 4 270 (240-290) 0,08 (0,06-0,10) 24 5,40 7.160 2.290 296,8
14 4 270 (240-290) 0,09 (0,07-0,11) 28 6,30 6.140 2.210 389,8
16 4 270 (240-290) 0,11 (0,09-0,13) 32 7,20 5.370 2.365 544,9
20 4 270 (240-290) 0,13 (0,11-0,15) 40 9,00 4.300 2.235 804,6
25 4 270 (240-290) 0,16 (0,14-0,18) 52 11,25 3.440 2.200 1.287,0

Werkzeugstahl
Vergütungsstahl
Legierter Stahl

Tool steel, heat-treatable steel, 
alloyed steel

Acier à outil, acier par traitement 
thermique, acier allié

Acciaio d`utensile, acciaio 
bonificato, acciaio legato

800-1.200 N/mm²

4 4 180 (150-200) 0,03 (0,01-0,05) 6 1,80 14.320 1.720 18,6
5 4 180 (150-200) 0,03 (0,01-0,05) 8 2,25 11.460 1.375 24,8
6 4 180 (150-200) 0,04 (0,02-0,06) 11 2,70 9.550 1.530 45,4
8 4 180 (150-200) 0,05 (0,03-0,07) 16 3,60 7.160 1.430 82,4

10 4 180 (150-200) 0,07 (0,05-0,09) 20 4,50 5.730 1.605 144,5
12 4 180 (150-200) 0,08 (0,06-0,10) 24 5,40 4.770 1.525 197,6
14 4 180 (150-200) 0,09 (0,07-0,11) 28 6,30 4.090 1.470 259,3
16 4 180 (150-200) 0,11 (0,09-0,13) 32 7,20 3.580 1.575 362,9
20 4 180 (150-200) 0,13 (0,11-0,15) 40 9,00 2.860 1.485 534,6
25 4 180 (150-200) 0,16 (0,14-0,18) 52 11,25 2.290 1.465 857,0

Edelstahl
Hochlegierter Stahl

High grade steel
High alloyed steel

Acier noble 
Acier fortement allié

Acciaio superiore
Acciaio di alta lega

4 4 120 (90-140) 0,03 (0,01-0,05) 6 1,80 9.550 1.145 12,4
5 4 120 (90-140) 0,03 (0,01-0,05) 8 2,25 7.640 915 16,5
6 4 120 (90-140) 0,04 (0,02-0,06) 11 2,70 6.370 1.020 30,3
8 4 120 (90-140) 0,05 (0,03-0,07) 16 3,60 4.770 955 55,0

10 4 120 (90-140) 0,07 (0,05-0,09) 20 4,50 3.820 1.070 96,3
12 4 120 (90-140) 0,08 (0,06-0,10) 24 5,40 3.180 1.020 132,2
14 4 120 (90-140) 0,09 (0,07-0,11) 28 6,30 2.730 985 173,8
16 4 120 (90-140) 0,11 (0,09-0,13) 32 7,20 2.390 1.050 241,9
20 4 120 (90-140) 0,13 (0,11-0,15) 40 9,00 1.910 995 358,2
25 4 120 (90-140) 0,16 (0,14-0,18) 52 11,25 1.530 980 573,3

Gusseisen
GG(G)

Cast Iron GG(G)
Fonte GG(G)
Ghisa GG(G)

4 4 170 (140-190) 0,03 (0,01-0,05) 6 1,80 13.530 1.625 17,6
5 4 170 (140-190) 0,03 (0,01-0,05) 8 2,25 10.820 1.300 23,4
6 4 170 (140-190) 0,04 (0,02-0,06) 11 2,70 9.020 1.445 42,9
8 4 170 (140-190) 0,05 (0,03-0,07) 16 3,60 6.760 1.350 77,8

10 4 170 (140-190) 0,07 (0,05-0,09) 20 4,50 5.410 1.515 136,4
12 4 170 (140-190) 0,08 (0,06-0,10) 24 5,40 4.510 1.445 187,3
14 4 170 (140-190) 0,09 (0,07-0,11) 28 6,30 3.870 1.395 246,1
16 4 170 (140-190) 0,11 (0,09-0,13) 32 7,20 3.380 1.485 342,1
20 4 170 (140-190) 0,13 (0,11-0,15) 40 9,00 2.710 1.410 507,6
25 4 170 (140-190) 0,16 (0,14-0,18) 52 11,25 2.160 1.380 807,3

Titanlegierungen
Titanium alloys
Alliage titane

Leghe di titanio
>300 HB

(z.B., e.g., p.ex., p.e.
Inconell 718)

4 4 60 (30-80) 0,02 (0,01-0,04) 6 1,00 4.770 380 2,3
5 4 60 (30-80) 0,02 (0,01-0,04) 8 1,25 3.820 305 3,1
6 4 60 (30-80) 0,03 (0,01-0,05) 11 1,50 3.180 380 6,3
8 4 60 (30-80) 0,04 (0,02-0,06) 16 2,00 2.390 380 12,2

10 4 60 (30-80) 0,05 (0,03-0,07) 20 2,50 1.910 380 19,0
12 4 60 (30-80) 0,07 (0,05-0,09) 24 3,00 1.590 445 32,0
14 4 60 (30-80) 0,08 (0,06-0,10) 28 3,50 1.360 435 42,6
16 4 60 (30-80) 0,10 (0,08-0,12) 32 4,00 1.190 475 60,8
20 4 60 (30-80) 0,11 (0,09-0,13) 40 5,00 950 420 84,0
25 4 60 (30-80) 0,14 (0,12-0,16) 52 6,25 760 425 138,1

Beim Trochoidal-Fräsen mit ae bis 0,2xD können die Werte Vc und fz um bis zu 50% erhöht werden.
For trochoidal milling with ae up to 0,2 x D, the values Vc and fz can be increased by up to 50%.
Lors de l ´usinage trochoïdal avec un ae jusqu´à 0,2 X D les valeurs Vc et fz peuvent être augmentées de 50% 
Impiegando la fresatura con strategia trocoidale con impieghi ae fino 0,2 x D si prega di considerare che si puo 
aumentare la Vc e fz di ca. 50%!.

Schnittdatenempfehlung ECKFRÄSEN
Cutting Data Recommendation STEP MILLING, Paramètres de coupe DRESSAGE, Parametri di taglio 
consigliabili SPALLAMENTO RETTO

Jongen UNI-MILL VHM 474W Ti10



Beim Bohren empfehlen wir den Zahnvorschub fz um 50% zu reduzieren.
For drilling operations, we recommend to reduce fz (feed speed per tooth) by 50%.
Pour le perçage nous conseillons de réduire l´avance à la dent fz de 50%.
Effettuando lavorazioni in foratura si consiglia di ridurre l´avanzamento al dente (fz) di ca. 50%.

Material D
[mm]

Z Vc
[m/min]

fz
[mm]

ap
[mm]

ae
[mm]

n
[min-1]

Vf
[mm/min]

Q
[cm3/min]

Baustahl
unlegierter Stahl

Structural steel
Unalloyed steel

Acier de construction 
Acier non allié

Acciaio di constuzione
Acciaio non legato

<800 N/mm²

4 4 270 (240-290) 0,02 (0,01-0,04) 4 4,00 21.490 1.720 27,5
5 4 270 (240-290) 0,02 (0,01-0,04) 5 5,00 17.190 1.375 34,4
6 4 270 (240-290) 0,03 (0,01-0,05) 6 6,00 14.320 1.720 61,9
8 4 270 (240-290) 0,03 (0,01-0,05) 8 8,00 10.740 1.290 82,6

10 4 270 (240-290) 0,04 (0,02-0,06) 10 10,00 8.590 1.375 137,5
12 4 270 (240-290) 0,05 (0,03-0,07) 12 12,00 7.160 1.430 205,9
14 4 270 (240-290) 0,06 (0,04-0,08) 14 14,00 6.140 1.475 289,1
16 4 270 (240-290) 0,07 (0,05-0,09) 16 16,00 5.370 1.505 385,3
20 4 270 (240-290) 0,09 (0,07-0,11) 20 20,00 4.300 1.550 620,0
25 4 270 (240-290) 0,11 (0,09-0,13) 25 25,00 3.440 1.515 946,9

Werkzeugstahl
Vergütungsstahl
Legierter Stahl

Tool steel, heat-treatable steel, 
alloyed steel

Acier à outil, acier par traitement 
thermique, acier allié

Acciaio d`utensile, acciaio 
bonificato, acciaio legato

800-1.200 N/mm²

4 4 180 (150-200) 0,02 (0,01-0,04) 4 4,00 14.320 1.145 18,3
5 4 180 (150-200) 0,02 (0,01-0,04) 5 5,00 11.460 915 22,9
6 4 180 (150-200) 0,03 (0,01-0,05) 6 6,00 9.550 1.145 41,2
8 4 180 (150-200) 0,03 (0,01-0,05) 8 8,00 7.160 860 55,0

10 4 180 (150-200) 0,04 (0,02-0,06) 10 10,00 5.730 915 91,5
12 4 180 (150-200) 0,05 (0,03-0,07) 12 12,00 4.770 955 137,5
14 4 180 (150-200) 0,06 (0,04-0,08) 14 14,00 4.090 980 192,1
16 4 180 (150-200) 0,07 (0,05-0,09) 16 16,00 3.580 1.000 256,0
20 4 180 (150-200) 0,09 (0,07-0,11) 20 20,00 2.860 1.030 412,0
25 4 180 (150-200) 0,11 (0,09-0,13) 25 25,00 2.290 1.010 631,3

Edelstahl
Hochlegierter Stahl

High grade steel
High alloyed steel

Acier noble 
Acier fortement allié

Acciaio superiore
Acciaio di alta lega

4 4 120 (90-140) 0,02 (0,01-0,04) 4 4,00 9.550 765 12,2
5 4 120 (90-140) 0,02 (0,01-0,04) 5 5,00 7.640 610 15,3
6 4 120 (90-140) 0,03 (0,01-0,05) 6 6,00 6.370 765 27,5
8 4 120 (90-140) 0,03 (0,01-0,05) 8 8,00 4.770 570 36,5

10 4 120 (90-140) 0,04 (0,02-0,06) 10 10,00 3.820 610 61,0
12 4 120 (90-140) 0,05 (0,03-0,07) 12 12,00 3.180 635 91,4
14 4 120 (90-140) 0,06 (0,04-0,08) 14 14,00 2.730 655 128,4
16 4 120 (90-140) 0,07 (0,05-0,09) 16 16,00 2.390 670 171,5
20 4 120 (90-140) 0,09 (0,07-0,11) 20 20,00 1.910 690 276,0
25 4 120 (90-140) 0,11 (0,09-0,13) 25 25,00 1.530 675 421,9

Gusseisen
GG(G)

Cast Iron GG(G)
Fonte GG(G)
Ghisa GG(G)

4 4 170 (140-190) 0,02 (0,01-0,04) 4 4,00 13.530 1.080 17,3
5 4 170 (140-190) 0,02 (0,01-0,04) 5 5,00 10.820 865 21,6
6 4 170 (140-190) 0,03 (0,01-0,05) 6 6,00 9.020 1.080 38,9
8 4 170 (140-190) 0,03 (0,01-0,05) 8 8,00 6.760 810 51,8

10 4 170 (140-190) 0,04 (0,02-0,06) 10 10,00 5.410 865 86,5
12 4 170 (140-190) 0,05 (0,03-0,07) 12 12,00 4.510 900 129,6
14 4 170 (140-190) 0,06 (0,04-0,08) 14 14,00 3.870 930 182,3
16 4 170 (140-190) 0,07 (0,05-0,09) 16 16,00 3.380 945 241,9
20 4 170 (140-190) 0,09 (0,07-0,11) 20 20,00 2.710 975 390,0
25 4 170 (140-190) 0,11 (0,09-0,13) 25 25,00 2.160 950 593,8

Titanlegierungen
Titanium alloys
Alliage titane

Leghe di titanio
>300 HB

(z.B., e.g., p.ex., p.e.
Inconell 718)

4 4 60 (30-80) 0,01 (0,01-0,03) 4 4,00 4.770 190 3,0
5 4 60 (30-80) 0,01 (0,01-0,03) 5 5,00 3.820 155 3,9
6 4 60 (30-80) 0,02 (0,01-0,04) 6 6,00 3.180 255 9,2
8 4 60 (30-80) 0,02 (0,00-0,04) 8 8,00 2.390 190 12,2

10 4 60 (30-80) 0,03 (0,01-0,05) 10 10,00 1.910 230 23,0
12 4 60 (30-80) 0,03 (0,01-0,05) 12 12,00 1.590 190 27,4
14 4 60 (30-80) 0,04 (0,02-0,06) 14 14,00 1.360 220 43,1
16 4 60 (30-80) 0,05 (0,03-0,07) 16 16,00 1.190 240 61,4
20 4 60 (30-80) 0,06 (0,04-0,08) 20 20,00 950 230 92,0
25 4 60 (30-80) 0,07 (0,05-0,09) 25 25,00 760 215 134,4

Schnittdatenempfehlung VOLLNUTEN
Cutting Data Recommendation FULL SLOT MILLING, Paramètres de coupe RAINURAGE, Parametri di 
taglio consigliabili SCANALATURA



Beim Bohren empfehlen wir den Zahnvorschub fz um 50% zu reduzieren.
For drilling operations, we recommend to reduce fz (feed speed per tooth) by 50%.
Pour le perçage nous conseillons de réduire l´avance à la dent fz de 50%.
Effettuando lavorazioni in foratura si consiglia di ridurre l´avanzamento al dente (fz) di ca. 50%.

Material D
[mm]

Z Vc
[m/min]

fz
[mm]

ap max.
[mm]

ae
[mm]

φR max.
[°]

L
[mm]

n
[min-1]

Vf
[mm/min]

Baustahl
unlegierter Stahl

Structural steel
Unalloyed steel

Acier de construction 
Acier non allié

Acciaio di constuzione
Acciaio non legato

<800 N/mm²

4 4 270 (240-290) 0,02 (0,01-0,04) 4 4 45 4 21.490 1.720
5 4 270 (240-290) 0,02 (0,01-0,04) 5 5 45 5 17.190 1.375
6 4 270 (240-290) 0,03 (0,01-0,05) 6 6 45 6 14.320 1.720
8 4 270 (240-290) 0,03 (0,01-0,05) 8 8 45 8 10.740 1.290

10 4 270 (240-290) 0,04 (0,02-0,06) 10 10 45 10 8.590 1.375
12 4 270 (240-290) 0,05 (0,03-0,07) 12 12 45 12 7.160 1.430
14 4 270 (240-290) 0,06 (0,04-0,08) 14 14 45 14 6.140 1.475
16 4 270 (240-290) 0,07 (0,05-0,09) 16 16 45 16 5.370 1.505
20 4 270 (240-290) 0,09 (0,07-0,11) 20 20 45 20 4.300 1.550
25 4 270 (240-290) 0,11 (0,09-0,13) 25 25 45 25 3.440 1.515

Werkzeugstahl
Vergütungsstahl
Legierter Stahl

Tool steel, heat-treatable steel, 
alloyed steel

Acier à outil, acier par traitement 
thermique, acier allié

Acciaio d`utensile, acciaio 
bonificato, acciaio legato

800-1.200 N/mm²

4 4 180 (150-200) 0,02 (0,01-0,04) 4 4 30 7 14.320 1.145
5 4 180 (150-200) 0,02 (0,01-0,04) 5 5 30 9 11.460 915
6 4 180 (150-200) 0,03 (0,01-0,05) 6 6 30 10 9.550 1.145
8 4 180 (150-200) 0,03 (0,01-0,05) 8 8 30 14 7.160 860

10 4 180 (150-200) 0,04 (0,02-0,06) 10 10 30 17 5.730 915
12 4 180 (150-200) 0,05 (0,03-0,07) 12 12 30 21 4.770 955
14 4 180 (150-200) 0,06 (0,04-0,08) 14 14 30 24 4.090 980
16 4 180 (150-200) 0,07 (0,05-0,09) 16 16 30 28 3.580 1.000
20 4 180 (150-200) 0,09 (0,07-0,11) 20 20 30 35 2.860 1.030
25 4 180 (150-200) 0,11 (0,09-0,13) 25 25 30 43 2.290 1.010

Edelstahl
Hochlegierter Stahl

High grade steel
High alloyed steel

Acier noble 
Acier fortement allié

Acciaio superiore
Acciaio di alta lega

4 4 120 (90-140) 0,02 (0,01-0,04) 4 4 10 23 9.550 765
5 4 120 (90-140) 0,02 (0,01-0,04) 5 5 10 28 7.640 610
6 4 120 (90-140) 0,03 (0,01-0,05) 6 6 10 34 6.370 765
8 4 120 (90-140) 0,03 (0,01-0,05) 8 8 10 45 4.770 570

10 4 120 (90-140) 0,04 (0,02-0,06) 10 10 10 57 3.820 610
12 4 120 (90-140) 0,05 (0,03-0,07) 12 12 10 68 3.180 635
14 4 120 (90-140) 0,06 (0,04-0,08) 14 14 10 79 2.730 655
16 4 120 (90-140) 0,07 (0,05-0,09) 16 16 10 91 2.390 670
20 4 120 (90-140) 0,09 (0,07-0,11) 20 20 10 113 1.910 690
25 4 120 (90-140) 0,11 (0,09-0,13) 25 25 10 142 1.530 675

Gusseisen
GG(G)

Cast Iron GG(G)
Fonte GG(G)
Ghisa GG(G)

4 4 170 (140-190) 0,02 (0,01-0,04) 4 4 45 4 13.530 1.080
5 4 170 (140-190) 0,02 (0,01-0,04) 5 5 45 5 10.820 865
6 4 170 (140-190) 0,03 (0,01-0,05) 6 6 45 6 9.020 1.080
8 4 170 (140-190) 0,03 (0,01-0,05) 8 8 45 8 6.760 810

10 4 170 (140-190) 0,04 (0,02-0,06) 10 10 45 10 5.410 865
12 4 170 (140-190) 0,05 (0,03-0,07) 12 12 45 12 4.510 900
14 4 170 (140-190) 0,06 (0,04-0,08) 14 14 45 14 3.870 930
16 4 170 (140-190) 0,07 (0,05-0,09) 16 16 45 16 3.380 945
20 4 170 (140-190) 0,09 (0,07-0,11) 20 20 45 20 2.710 975
25 4 170 (140-190) 0,11 (0,09-0,13) 25 25 45 25 2.160 950

Titanlegierungen
Titanium alloys
Alliage titane

Leghe di titanio
>300 HB

(z.B., e.g., p.ex., p.e.
Inconell 718)

4 4 60 (30-80) 0,01 (0,01-0,03) 2 4 10 11 4.770 190
5 4 60 (30-80) 0,01 (0,01-0,03) 3 5 10 14 3.820 155
6 4 60 (30-80) 0,02 (0,01-0,04) 3 6 10 17 3.180 255
8 4 60 (30-80) 0,02 (0,00-0,04) 4 8 10 23 2.390 190

10 4 60 (30-80) 0,03 (0,01-0,05) 5 10 10 28 1.910 230
12 4 60 (30-80) 0,03 (0,01-0,05) 6 12 10 34 1.590 190
14 4 60 (30-80) 0,04 (0,02-0,06) 7 14 10 40 1.360 220
16 4 60 (30-80) 0,05 (0,03-0,07) 8 16 10 45 1.190 240
20 4 60 (30-80) 0,06 (0,04-0,08) 10 20 10 57 950 230
25 4 60 (30-80) 0,07 (0,05-0,09) 13 25 10 74 760 215

Schnittdatenempfehlung RAMPING
Cutting Data Recommendation RAMPING, Paramètres de coupe RAINURAGE EN PLONGÉE, Parametri 
di taglio consigliabili PENETRAZIONE IN RAMPA



Material D
[mm]

Z Vc
[m/min]

fz
[mm]

ap max./Umdr.
[mm]

ae
[mm]

φZ max.
[°]

Bd
[mm]

n
[min-1]

Vf
[mm/min]

Baustahl
unlegierter Stahl

Structural steel
Unalloyed steel

Acier de construction 
Acier non allié

Acciaio di constuzione
Acciaio non legato

<800 N/mm²

4 4 270 (240-290) 0,02 (0,01-0,04) 4 4 21 7 21.490 1.720
5 4 270 (240-290) 0,02 (0,01-0,04) 5 5 21 9 17.190 1.375
6 4 270 (240-290) 0,03 (0,01-0,05) 6 6 21 11 14.320 1.720
8 4 270 (240-290) 0,03 (0,01-0,05) 8 8 21 15 10.740 1.290

10 4 270 (240-290) 0,04 (0,02-0,06) 10 10 21 19 8.590 1.375
12 4 270 (240-290) 0,05 (0,03-0,07) 12 12 21 22 7.160 1.430
14 4 270 (240-290) 0,06 (0,04-0,08) 14 14 21 26 6.140 1.475
16 4 270 (240-290) 0,07 (0,05-0,09) 16 16 21 30 5.370 1.505
20 4 270 (240-290) 0,09 (0,07-0,11) 20 20 21 37 4.300 1.550
25 4 270 (240-290) 0,11 (0,09-0,13) 25 25 21 46 3.440 1.515

Werkzeugstahl
Vergütungsstahl
Legierter Stahl

Tool steel, heat-treatable steel, 
alloyed steel

Acier à outil, acier par 
traitement thermique, acier allié

Acciaio d`utensile, acciaio 
bonificato, acciaio legato

800-1.200 N/mm²

4 4 180 (150-200) 0,02 (0,01-0,04) 4 4 21 7 14.320 1.145
5 4 180 (150-200) 0,02 (0,01-0,04) 5 5 21 9 11.460 915
6 4 180 (150-200) 0,03 (0,01-0,05) 6 6 21 11 9.550 1.145
8 4 180 (150-200) 0,03 (0,01-0,05) 8 8 21 15 7.160 860

10 4 180 (150-200) 0,04 (0,02-0,06) 10 10 21 19 5.730 915
12 4 180 (150-200) 0,05 (0,03-0,07) 12 12 21 22 4.770 955
14 4 180 (150-200) 0,06 (0,04-0,08) 14 14 21 26 4.090 980
16 4 180 (150-200) 0,07 (0,05-0,09) 16 16 21 30 3.580 1.000
20 4 180 (150-200) 0,09 (0,07-0,11) 20 20 21 37 2.860 1.030
25 4 180 (150-200) 0,11 (0,09-0,13) 25 25 21 46 2.290 1.010

Edelstahl
Hochlegierter Stahl

High grade steel
High alloyed steel

Acier noble 
Acier fortement allié

Acciaio superiore
Acciaio di alta lega

4 4 120 (90-140) 0,02 (0,01-0,04) 4 4 21 7 9.550 765
5 4 120 (90-140) 0,02 (0,01-0,04) 5 5 21 9 7.640 610
6 4 120 (90-140) 0,03 (0,01-0,05) 6 6 21 11 6.370 765
8 4 120 (90-140) 0,03 (0,01-0,05) 8 8 21 15 4.770 570

10 4 120 (90-140) 0,04 (0,02-0,06) 10 10 21 19 3.820 610
12 4 120 (90-140) 0,05 (0,03-0,07) 12 12 21 22 3.180 635
14 4 120 (90-140) 0,06 (0,04-0,08) 14 14 21 26 2.730 655
16 4 120 (90-140) 0,07 (0,05-0,09) 16 16 21 30 2.390 670
20 4 120 (90-140) 0,09 (0,07-0,11) 20 20 21 37 1.910 690
25 4 120 (90-140) 0,11 (0,09-0,13) 25 25 21 46 1.530 675

Gusseisen
GG(G)

Cast Iron GG(G)
Fonte GG(G)
Ghisa GG(G)

4 4 170 (140-190) 0,02 (0,01-0,04) 4 4 21 7 13.530 1.080
5 4 170 (140-190) 0,02 (0,01-0,04) 5 5 21 9 10.820 865
6 4 170 (140-190) 0,03 (0,01-0,05) 6 6 21 11 9.020 1.080
8 4 170 (140-190) 0,03 (0,01-0,05) 8 8 21 15 6.760 810

10 4 170 (140-190) 0,04 (0,02-0,06) 10 10 21 19 5.410 865
12 4 170 (140-190) 0,05 (0,03-0,07) 12 12 21 22 4.510 900
14 4 170 (140-190) 0,06 (0,04-0,08) 14 14 21 26 3.870 930
16 4 170 (140-190) 0,07 (0,05-0,09) 16 16 21 30 3.380 945
20 4 170 (140-190) 0,09 (0,07-0,11) 20 20 21 37 2.710 975
25 4 170 (140-190) 0,11 (0,09-0,13) 25 25 21 46 2.160 950

Titanlegierungen
Titanium alloys
Alliage titane

Leghe di titanio
>300 HB

(z.B., e.g., p.ex., p.e.
TiAlV6)

4 4 60 (30-80) 0,01 (0,01-0,03) 2 4 11 7 4.770 190
5 4 60 (30-80) 0,01 (0,01-0,03) 3 5 11 9 3.820 155
6 4 60 (30-80) 0,02 (0,01-0,04) 3 6 11 11 3.180 255
8 4 60 (30-80) 0,02 (0,00-0,04) 4 8 11 15 2.390 190

10 4 60 (30-80) 0,03 (0,01-0,05) 5 10 11 19 1.910 230
12 4 60 (30-80) 0,03 (0,01-0,05) 6 12 11 22 1.590 190
14 4 60 (30-80) 0,04 (0,02-0,06) 7 14 11 26 1.360 220
16 4 60 (30-80) 0,05 (0,03-0,07) 8 16 11 30 1.190 240
20 4 60 (30-80) 0,06 (0,04-0,08) 10 20 11 37 950 230
25 4 60 (30-80) 0,07 (0,05-0,09) 13 25 11 46 760 215

Jongen Werkzeugtechnik GmbH
Siemensring 11  ·  47877 Willich  ·  Germany

www.jongen.de   ·  email: info@jongen.de

Alle aufgeführten Schnittdaten sind generell Richtwerte, die je nach Bearbeitung, Maschine und Werkstoff variieren können.
Irrtümer, Auslassungen und technische Modifikationen vorbehalten.

The mentioned cutting parameters are standard values that may vary depending on processing, type of machine and material grade.
Errors, omissions and technical modifications are reserved.

Les paramètres de coupe mentionnés sont approximatifs et peuvent varier selon l´usinage, la machine et la matière.
Sous réserve d´erreurs, d´omissions ou modifications techniques.

I parametri di taglio sono indicativi. I parametri possono variare a seconda del tipo di macchina in uso, 
del pezzo da lavorare e del tipo di fissaggio.

Salvo modifiche tecniche, errori di stampa ed omissioni
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Schnittdatenempfehlung HELIXFRÄSEN
Cutting Data Recommendation HELIX MILLING, Paramètres de coupe FRAISAGE CIRCULAIRE EN 
PLONGÉE, Parametri di taglio consigliabili PENETRAZIONE ELICOIDALE


