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The corner radius of the replaceable insert
is particularly important in finish machi-
ning. Large corner radii (e.g. R = 0.8 mm
or larger) allow high feed rates with good
surface quality.

The expected surface quality can be 
estimated roughly using the following rule
of thumb as a function of corner radius
and feed rate.

The larger the corner radius and the shorter
the feed, the better surface quality will be.

Economical machining times 
and good surface quality are 

achieved in finish machining if 
the feed is approx. 1/3 of the

corner radius.

However, by selecting corner radii that are
too large, the resulting passive forces in 
the radial direction increases, which can 
negatively affect dimensional accuracy. 
Furthermore, large corner radii require 
correspondingly high values for the depth 
of cut ap.

Lors de la finition, une importance particuliè-
re est accordée au rayon de pointe de la 
plaquette de coupe. De grands rayons de
pointe (par ex. R = 0,8 mm ou plus grand)
permettent de hautes avances avec de 
bonnes qualités de surface.

La qualité de surface souhaitée peut être 
définie en gros avec la formule empirique 
suivante en fonction du rayon de pointe et de
l'avance.

Plus le rayon de pointe est grand et plus
l'avance est petite, meilleure est la qualité de
surface.

Des durées d'usinage économiques
et de bonnes qualités de surface

sont atteintes lors de la finition
lorsque l'avance s'élève à env.

1/3 du rayon de pointe.

Le choix de grands rayons de pointe permet
en effet d'augmenter la force passive engen-
drée dans le sens radial où la stabilité dimen-
sionnelle peut être perturbée. En 
outre, de grands rayons de pointe nécessi-
tent des valeurs suffisamment élevées pour
la profondeur de coupe ap.

Notes Regarding Technical Applications
Indications techniques d’application
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Depth of cut ap:

             Depth of cut ap should have at least the same 
               size as the corner radius itself.
                  This minimizes the radial forces and no frictional effect is
created on the wall of the drilled hole.

Profondeur de coupe ap :

     La profondeur de coupe ap devrait avoir au moins la 
     même taille que le rayon de pointe même.
    La force radiale est ainsi restreinte et aucun effet de friction

n'est engendré sur la paroi d'alésage.

Notes Regarding Technical Applications
Indications techniques d’application

General formulae:

Cutting speed: 

Vc  =    D x π x n                           [m/min.]          
1000

RPM:

n =     Vc x 1000                          [min-1]          
D x π

Feed speed:

Vf =    f x n                                  [mm/min.]

D =     Machining Ø                     [mm]

f =      Feed                                 [mm/u]

Vc =    Cutting speed                   [m/min.]

n =     RPM                                 (min-1)

Formules générales :

Vitesse de coupe :

Vc  =    D x π x n                           [m/min.]          
1000

Vitesse de rotation :

n =     Vc x 1000                          [min-1]          
D x π

Vitesse d'avance :

Vf =    f x n                                  [mm/min.]

D =     Ø d'usinage                      [mm]

f =      Avance                             [mm/u]

Vc =    Vitesse de coupe              [m/min.]

n =     Vitesse de rotation            (min-1)

Calculations:
   HP  =  (DOC x W x IPM) / K
 IPM  =  APT x T x RPM
     S  =  (0.262 x d x RPM)
MRR  =  DOC x W x IPM
 APT  =  IPM/ (RPM x T)
  KW  =  1.34 HP
RPM  =  3.82 x SFM / d
APR  =  IPM / RPM

Abbreviations:
     S  =  SFM (Ft/Min)
DOC  =  Depth of Cut (Inches)
    W  =  Width of Cut (Inches)
 IPM  =  Feed (In/Min)
     K  =  Cu”/HP (Cu In/HP)
 APT  =  Advance Per Tooth (In/Tooth)
     T  =  Number of effective teeth
RPM  =  Rev/min
     d  =  Diameter of cuttier (inches)
MRR  =  Material removal rate (Cu In/Min)
APR  =  Advance/Revolution Steel (Inches)

Material “K” Factors:
                 Aluminum  =  4.0
                Brass-soft  =  3.0
               Brass-hard  =  2.0
             Bronze-hard  =  1.4
      Bronze very hard  =  0.065
   Cast Iron 200 BHN  =  1.50
 Cast Iron >200 BHN  =  1.50
     High Temp Alloys  =  1.00
          Stainless Steel  =  0.80-1.00
                  100 BHN  =  1.00
                  150 BHN  =  0.85
                  200 BHN  =  0.70
                  250 BHN  =  0.60
                  400 BHN  =  0.50



N1

N2
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WBN 450

PKD D30

PKD D17
PKD D30

PKD D50

WBN 300

WBN 200

Pearlitic cast iron 
(grey cast iron)
Fonte perlitique (fonte grise)

Aluminium alloys
Alliages d’aluminium

7 – 12% Si

Aluminium wrought alloys,
Aluminium alloys
< 7% Si
Alliages forgés d’aluminium
Alliages d’aluminium

Aluminium alloys > 12% Si,
MC materials, CFRP, GRP
Alliages d'aluminium > 12 %
Si, matériaux MC, CFK, GFK

Machining after heat trading
Usinage dur

58 – 64 HRC

Machining after heat trading
Usinage dur

58 – 64 HRC

SFM (m/min.) 656-3280 (500-1000)

IPR (mm/rev.) .0006-.0156 (0,15-0,4)

ap Inch (mm) .004-.016 (0,1-0,4)

SFM (m/min.) 2624-6560 (800-2000)

IPR (mm/rev.) .0016-.0078 (0,04-0,2)

ap Inch (mm) .004-.016 (0,1-0,4)

SFM (m/min.) 2624-6560 (800-2000)

IPR (mm/rev.) .0016-.0078 (0,04-0,2)

ap Inch (mm) .004-.016 (0,1-0,4)

SFM (m/min.) 1640-3281 (500-1000)

IPR (mm/rev.) .0016-.0078 (0,04-0,2)

ap Inch (mm) .004-.016 (0,1-0,4)

SFM (m/min.) 328-525 (100-160)

IPR (mm/rev.) .0016-.0078 (0,04-0,2)

ap Inch (mm) .004-.016 (0,1-0,4)

SFM (m/min.) 362-460 (80-140)

IPR (mm/rev.) .0016-.0078 (0,04-0,2)

ap Inch (mm) .004-.016 (0,1-0,4)

 Main machining group      Work material                            Cutting material                         Speeds and feeds
 Classe d’usinage                 Matériau à usiner                        Materiaux de coupe                      Valeur de coupe
 
 – DIN/ISO 513

Reference values for roughing and finish machining with CBN and PCD
Valeurs indicatives pour ébauche et finition avec CBN et PKD
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Materials                                                                                                                   
Synoptique matériaux

                               Work material                                                       Hardnes    Examples
              

                               Matériau à usiner                                                     Dureté      Exemples
              

                                                                                                              HB 30
                                 Alloy steel/Cast steel              C < 0,25 %                     125        9 SMn 28, St 37.3, C 10, Ck 22, GS-16 Mn 5, 1010, 1213
                                 Acier/acier moulé non allié        
                                 

                                 Free cutting steel                   0,25 ≤ C < 0,55 %         190        35 S 20, GS-45, GS-52, St 52.3, C 25, C 45, Ck 45, Cf 53, 1025, 1045, 1050
                                 Acier de décolletage                                                         250
                                                                                 

                                                                                 0,55 % ≤ C                     220        GS-60, 60 S 20, C 60, Ck 67, C 60 W , Ck 75, C105 W1, C 110 W, 1060, 1070,
1080
                                                                                                                         300

                                 Low-alloy steel/cast steel                                              180        15 Cr 3, 16 MnCr 5, 17 CrNiMo 6, 25 CrMo 4, 29 CrNoV 9, 30 CrNiMo 8,
                                 Acier/acier moulé faiblement allié                                         275        31 Cr3, 42 CrMo 4, 51 CrV 4, 62 SiMnCr 4, 100 Cr 6, G-105 W1,
                                                                                                                                     300         105 WCr 6, 4130, 4140, 4142, 6145, 6150, 52100
                                                                                                                                     350

                                    High-alloy steel/cast steel, tool steel                                  200         X 210 Cr 12, X 40 CrMoV 5 1, X 30 WCrV 9 3, X 85 CrMoV 18 2,
                                    Acier/acier moulé fortement allié, acier à outil                         325         X 38 CrMoV 5 3, X 23 CrNi 17, X 155 CrVMo 12 1, S 6-5-2-5
                                                                                                                                                     D2, D3, H13, M35, 431, H11, H21

                                    Stainless steel/cast steel                                               200         1.4000, 1.4005, 1.4021, 1.4109, 1.4119, 1.4120, 1.4313, 1.4510, 1.4512, 1.4523
                                 Acier/acier moulé inoxydable                                             240        1.4002, 1.4006, 1.4024, 1.4542, 1.4548, 1.4923, 403, 405, 406, 409, 410, 
                                                                                                                            330         410S, 410, 416, 420, 17-4 PH, 17-7PH, 430Ti, 440A
                                    Stainless steel/cast steel                                               180         1.4301, 1.4401, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4568, 1.4571, 1.4573, 1.4580
                                 Acier/acier moulé inoxydable                                             230        1.4362, 1.4417, 1.4410, 1.4460, 1.4462, 1.4575, 1.4582
                                                                                                                         200        1.4465, 1.4505, 1.4506, 1.4529 (254SMO), 1.4539, 1.4563, 1.4577, 1.4586, 654SMO
                                                                                                                               330        1.4504, 1.4568, 304, 304H, 316, 321, 329, 347, 41500, 17-7 PH, 310MoLN, 
                                                                                                                                              316H, 317, 316, 316Nb, 316Ti, 904L, S31803, S32205, S32750

                                   Grey iron GG                                                                       180        GG-10, GG-15, GG170 HB
                                   Fonte grise GG                                                                     260        GG-20, GG-25, GG-30, GG-25Cr, 20B, 25B, 30B, 35B, 40B

                                   Nodular iron GGG                                                               160        GGG-35.3, GGG-40, GGG-50, GGV-30, 60-40-18, 65-45-12, 80-55-06, 80-60-03
                                   Fonte à graphite sphéroÏdale GGG                                        250        GGG-60 and higher - et susp., GGV-40

                                   Melleable iron GTS/GTW                                                   130        GTS-35-10, GTS-45-06, GTW-S-38-12, 32510, 40010, 50005, A220-70003
                                   Fonte melléabl GTS/GTW                                                     230        GTW-35-04, GTS-55-04, GTS-65-02

                                   Wrought aluminium alloys                                                 60          Al 99,5, AlMg 1, 2017, 2017A, 5005, 6351, 1050A
                                   Alliages forgés d’aluminium                                                 100        AlCuMg 1, AlMgSiPb, AlMgSi1

                                   Cast aluminium alloys             Si ≤ 12 %                           75          G-AlSi 10 Mg, G-AlSi12, G-AISI 12, G-AISI 17, G-AISI 23
                                   Alliages coulés d’aluminium                                                  90          G-AlCu 5 Si 3
                                                                                     Si > 12 %                         130        G-AlSi 17, G-AlSi 23

                                   Copper/copper alloys              PB > 1 %                          110        Free cutting brass - Laiton de décolletage, CuNi 18 Zn 19 Pb
                                   Cuivre/alliages de cuivre                                                        90          brass - laiton, red brass - laiton rouge, CuZn33, CuZn-/CuSnZn-Leg.
                                                                                                                               100        Bronze, electrolytic copper - cuivre électrolytique, CuNi 3 Si, CuSn-Leg.

                                   Nonmetallics                                                                                     Thermosetting plastics - past. thermodurciss., FVK, bakelite - bakélite
                                   Non-métaliques                                                                                   hard rubber - èbonite

                                   High-temperature alloys         Fe-base – base Fe             200        1.4864, 1.4865, 1.4876
                                   Alliages exotiques                                                                 280
                                   super alliages                             Ni/Co-base                        250        Inconel 718, Nimonic 80 A, Hasteloy, Udimet
                                                                                     base Ni-/Co                       350        330
                                                                                                                               320

                                   Titanium – Titan                       pure ti – Ti pur                                  Titan, 4906, 4920, 4928, 4965, 4967
                                   titanium alloys – alliage de Ti     α-/β-alloys/alliage                           TiAl 6 V 4

                                   Steel                                                                                 45 HRC      90 MnV 8, Hardox 400
                                   Acier TTH                                                                          55 HRC      Hardox 500
                                                                                                                            60 HRC      HSS, 90 MnV 8
                                                                                                                          < 62 HRC    

                                   Chill cast iron                                                                     400        G-X 260 Cr 27, G-X 260 NiCr 42, G-X 300 CrNiSi 9 5 2, G-X 330 NiCr 42
                                   Fonte coquillée                                                                   < 440       

                                   Cast iron                                                                          55 HRC      G-X 300 NiMo 3 Mg
                                   Fonte moulée                                                                  < 57 HRC
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DIN/ISO 513 VDI 3323

       1

       2

       3

       4

       5
       6
       7
       8
       9

    15
     16
     17
     18
     19
     20
     21
     22
     23
     24
     25
     26
     27
     28
     29
     30
     31
     32
     33
     34
     35
     36
     37

     10

     11

     12
     13.1
     13.2
     14.1
     14.2
     14.3
     14.4

     38.1
     38.2
     39.1
     39.2
     40.1
     40.2
     41.1
     41.2
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Reference Data for Roughing
Valeurs indicatives pour le pré-usinage

 
                                                                                                                                       Metal removal ap (radial)                                                                                                                                          F               
                                                                                                                                       Enlèvement de métal ap (radial)                                                                                                                                    P                   
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                        
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                
                                                                                                                                                                                                                                                                             B                              B                                    B                                    B                                    B  
                                                                                                                                                                                                                Cutting speed                                                                     C                      C                            C                            C                            C  
                             Material                                          Tensile strength/hardness       Cutting material                                                  Vitesse de coupe                                                         i                    m                   i                    m                        i                    m                        i                    m                        i                    m
                              Matière                                            Rr/Dureté                                    Matériaux de coupe                                                      SFM Vc (m/min)                                                     .            1   2                        1   4                        2   6                      3   1

                              unalloyed steel                                                                                 uncoated/non revêtue                                                  328-590 100-180                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              aciers non alliés laminés                                                                    coated/revêtue                                                             361-820 110-250                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       uncoated/non revêtue                                                  328-525 100-160                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                             361-721 110-220                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       Metal removal/Enlèvement de métal, ap                                                                                              .0394-.0689            .0590-.0984  1                  .0787-.1378  2                  .0984-.1968                   .1378-.3150  3

                              legierter Stahl und Stahlguss                                                         uncoated/non revêtue                                                  263-459 80-140                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              alloyed steel and cast steel                                                            coated/revêtue                                                             328-525 100-160                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              aciers alliés laminés et aciers                                                             uncoated/non revêtue                                                  230-393 70-120                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              moulés                                                                                              coated/revêtue                                                             328-525 100-160                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       Metal removal/Enlèvement de métal, ap                                                                                              .0394-.0689            .0590-.0984  1                  .0787-.1181  2                  .0984-.1575  2                  .1378-.2756  3

                              hochlegierter Stahl                                                                          uncoated/non revêtue                                                  230-393 70-120                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              high alloyed steel                                                                            beschichtet/coated/revêtue                                       295-492 90-150                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              aciers laminé fortement alliés                                                             uncoated/non revêtue                                                  197-328 60-100                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                             295-426 90-130                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       Metal removal/Enlèvement de métal, ap                                                                                              .0295-.0590            .0590-.0984  1                  .0787-.1181  2                  .0984-.1575  2                  .1378-.1575  3

                                                                                                                                       uncoated/non revêtue                                                  197-263 60-80                                                            .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                             263-393 80-120                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       uncoated/non revêtue                                                  131-263 40-80                                                            .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                             263-393 80-120                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       Metal removal/Enlèvement de métal, ap                                                                                              .0295-.0592            .0492-.0787  1                  .0590-.0984  1                  .0787-.1181  2                  .0984-.1575  2

                              Malleable cast iron/Fontes malléables                                              uncoated/non revêtue                                                  263-459 80-140                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                             393-590 120-180                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              Grey cast iron/Fontes grises                                                             uncoated/non revêtue                                                  393-590 120-180                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                             492-656 150-200                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              Grey cast iron/Fontes grises                                                             uncoated/non revêtue                                                  263-459 80-140                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                             393-590 120-180                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              Spheroidal graphite cast iron/Fontes sphéroidales                          uncoated/non revêtue                                                  263-459 80-140                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                             393-590 120-180                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       Metal removal/Enlèvement de métal, ap                                                                                              .0394-.0689            .0787-.1181  2                  .0984-.1575  2                  .1378-.2362  3                  .1378-.3150  3

                              Aluminium alloy                             < 12 % Si                                  uncoated/non revêtue                                                  328-1640 100-500                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              Alliages d’aluminium                        > 12 % Si                                  uncoated/non revêtue                                                  628-1181 100-360                                                        .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       Metal removal/Enlèvement de métal, ap                                                                                              .0394-.0689            .0787-.1181  2                  .0984-.1575  2                  .1378-.2362  3                  .1378-.3150  3

                              Inconel Hastelloy                                                                             uncoated/non revêtue                                                  66-197 20-60                                                            .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              Stellite etc./Stellite etc.                                                                     coated/revêtue                                                             263-393 80-120                                                          .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              Titanium and titanium alloy                                                            uncoated/non revêtue                                                  66-164 20-50                                                            .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                              Titane et alliages                                                                                coated/revêtue                                                             131-263 40-80                                                            .            .   0                  .   0                  .   0                  .   0

                                                                                                                                       Metal removal/Enlèvement de métal, ap                                                                                              .0295-.0592            .0492-.0787  1                  .0590-.0984  1                  .0787-.1181  2                  .0984-.1575  2

> 87.022 lbs/in2

> 600 N/mm2

≤ 130,534 lbs/in2

≤ 900 N/mm2

> 130,534 lbs/in2

> 900 N/mm2

> 135,037 lbs/in2

> 1000 N/mm2

> 135,037 lbs/in2

> 1000 N/mm2

ferritic/ferrique
martensitic/martensitique

austenitic
austénitique

HB < 200

HB > 200

heat-resistant stainless steel
aciers inoxydables

heat-resistant stainless steel
aciers inoxydables

≤ 87.022 lbs/in2

≤ 600 N/mm2
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Reference Data for Roughing
Valeurs indicatives pour le pré-usinage

 
                                                                                                                                                                                                                                                                                   Feed fz in mm per revolution related to boring range (double for twin cutter tools)
                                                                                                                                                                                                                                                                              Plages d’avance à utiliser pour outil d’alésage à tranchant unique. En cas d’outil à double tranchants, doubler l’avance indiquée.
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                        
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                
                                                                                                                                                                                                                                                                             Boring range                            Boring range                                  Boring range                                  Boring range                                  Boring range
                                                                                                                                                                                                                C                                                                       Capacité d’alésage                     Capacité d’alésage                           Capacité d’alésage                           Capacité d’alésage                           Capacité d’alésage
                             M                                          T        C                                                    V                                                            in                    mm                  in                    mm                        in                    mm                        in                    mm                        in                    mm
                              M                                            Rr                                    M                                                         S                                                      .768-.012 19,5-30,0           1.142-1.732   29-44                       1.693-2.598   43-66                       2.559-4.055   65-103                     3.937-1.988   100-505

                              u                                                                                  u                                                   3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                              a                                                                        c                                                             3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                                                                                                                                       u                                                   3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                                                                                                                                       c                                                             3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                                                                                                                                       M     ap                                                                                              .0394-.0689 1,00-1,75           .0590-.0984  1,50-2,50                 .0787-.1378   2,00-3,50                 .0984-.1968  2,50-5,00                 .1378-.3150  3,50-8,00

                              l                                                             u                                                   2                                                          .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                              a                                                                 c                                                             3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                              a                                                                 u                                                   2                                                          .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                              m                                                                                               c                                                             3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                                                                                                                                       M     ap                                                                                              .0394-.0689 1,00-1,75           .0590-.0984  1,50-2,50                 .0787-.1181   2,00-3,00                 .0984-.1575  2,50-4,00                 .1378-.2756  3,50-7,00

                              h                                                                            u                                                   2                                                          .0032-.0034 0,08-0,11           .0040-.0059  0,10-0,15                 .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0138  0,20-0,35

                              h                                                                               b                                       2                                                          .0032-.0034 0,08-0,11           .0040-.0059  0,10-0,15                 .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30

                              a                                                                u                                                   1                                                          .0024-.0035 0,06-0,09           .0032-.0051  0,08-0,13                 .0040-.0071  0,10-0,18                 .0059-.0086  0,15-0,22                 .0071-.0118  0,18-0,30

                                                                                                                                       c                                                             2                                                          .0024-.0035 0,06-0,09           .0032-.0047  0,08-0,12                 .0040-.0063  0,10-0,16                 .0059-.0086  0,15-0,22                 .0071-.0098  0,18-0,25

                                                                                                                                       M     ap                                                                                              .0295-.0590 0,75-1,50           .0590-.0984  1,50-2,50                 .0787-.1181   2,00-3,00                 .0984-.1575  2,50-4,00                 .1378-.1575  3,50-6,00

                                                                                                                                       u                                                   1                                                            .0032-.0034 0,08-0,11           .0040-.0051  0,10-0,15                 .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0138  0,20-0,35

                                                                                                                                       c                                                             2                                                          .0032-.0034 0,08-0,11           .0040-.0051  0,10-0,15                 .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30

                                                                                                                                       u                                                   1                                                            .0024-.0035 0,06-0,09           .0032-.0051  0,08-0,13                 .0040-.0071  0,10-0,18                 .0059-.0086  0,15-0,22                 .0071-.0118  0,18-0,30

                                                                                                                                       c                                                             2                                                          .0024-.0035 0,06-0,09           .0032-.0047  0,08-0,12                 .0040-.0063  0,10-0,16                 .0059-.0086  0,15-0,22                 .0071-.0098  0,18-0,25

                                                                                                                                       M     ap                                                                                              .0295-.0592 0,75-1,25           .0492-.0787  1,25-2,00                 .0590-.0984   1,50-2,50                 .0787-.1181  2,00-3,00                 .0984-.1575  2,50-4,00

                              M                                                 u                                                   2                                                          .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                                                                                                                                       c                                                             3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                              G                                                                u                                                   3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                                                                                                                                       c                                                             4                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                              G                                                                u                                                   2                                                          .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                                                                                                                                       c                                                             3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                              S                              u                                                   2                                                          .0032-.0043 0,08-0,11           .0040-.0051  0,10-0,15                 .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0138  0,20-0,35

                                                                                                                                       c                                                             3                                                        .0032-.0043 0,08-0,11           .0040-.0051  0,10-0,15                 .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30

                                                                                                                                       M     ap                                                                                              .0394-.0689 1,00-1,75           .0787-.1181  2,00-3,00                 .0984-.1575   2,50-4,00                 .1378-.2362  3,50-6,00                 .1378-.3150  3,50-8,00

                              A                              <                                    u                                                   3                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                              A                         >                                    u                                                   6                                                        .0040-.0059 0,10-0,15           .0051-.0079  0,13-0,20                 .0059-.0098  0,15-0,25                 .0079-.0118  0,20-0,30                 .0098-.0157  0,25-0,40

                                                                                                                                       M     ap                                                                                              .0394-.0689 1,00-1,75           .0787-.1181  2,00-3,00                 .0984-.1575   2,50-4,00                 .1378-.2362  3,50-6,00                 .1378-.3150  3,50-8,00

                              I                                                                               u                                                   6                                                            .0024-.0035 0,06-0,09           .0032-.0051  0,08-0,13                 .0040-.0071  0,10-0,18                 .0059-.0086  0,15-0,22                 .0071-.0118  0,18-0,30

                              S                                                                       c                                                             2                                                          .0024-.0035 0,06-0,09           .0032-.0047  0,08-0,12                 .0040-.0063  0,10-0,16                 .0051-.0086  0,13-0,22                 .0071-.0098  0,18-0,25

                              T                                                                u                                                   6                                                            .0024-.0035 0,06-0,09           .0032-.0051  0,08-0,13                 .0040-.0071  0,10-0,18                 .0059-.0086  0,15-0,22                 .0071-.0118  0,18-0,30

                              T                                                                                  c                                                             1                                                            .0024-.0035 0,06-0,09           .0032-.0047  0,08-0,12                 .0040-.0063  0,10-0,16                 .0051-.0086  0,13-0,22                 .0071-.0098  0,18-0,25

                                                                                                                                       M     ap                                                                                              .0295-.0592 0,75-1,25           .0492-.0787  1,25-2,00                 .0590-.0984   1,50-2,50                 .0787-.1181  2,00-3,00                 .0984-.1575  2,50-4,00
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                                                                                                                                              Metal removal ap (radial)                                                                                                                                                   F                     
                                                                                                                            Enlèvement de métal ap (radial)                                                                                                                                                                                                                                                       
                                                                                                                                                                          Cutting speed                                                               C                                  C                                  C                                  C   
                                                                                                                                                                                          Vitesse de coupe                                                                      R                                   R                                   R                                   R    
                             Material                                             Tensile strength/hardness      Cutting material                                                                                                                                                   i                         m                                   i                         m                                   i                         m                                   i                         m
                           Matière                                           Rr/Dureté                             Matériaux de coupe                                           SFM              Vc (m/min)                                                          .                   0                                 .                   0                                 .                   0                                 .                   0  

                                                                                                                                       Metal removal/Enlèvement de métal, ap                                                                                                                         .003-.006           0                         .004-.010           0                         .006-.014           0                         .008-.018           0

                              unalloyed steel                                  ≤ 87,022 lbs/in2                    uncoated/non revêtue                                            410-656         125-200                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              aciers non alliés laminés                     ≤ 600 N/mm2                         coated/revêtue                                                       459-820         140-250                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       Cermet/Cermet                                                      656-1148       200-350                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                        > 87,022 lbs/in2                    uncoated/non revêtue                                            361-590         110-180                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                        > 600 N/mm2                         coated/revêtue                                                       410-722         125-220                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       Cermet/Cermet                                                      656-984         200-300                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              alloyed steel and cast steel              ≤ 130,534 lbs/in2                  uncoated/non revêtue                                            361-590         110-180                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              aciers alliés laminés et aciers              ≤ 900 N/mm2                         coated/revêtue                                                       410-722         125-220                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              moulés                                                                                               Cermet/Cermet                                                      656-984         200-300                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                         > 130,534 lbs/in2                  uncoated/non revêtue                                            328-525         100-160                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                        > 900 N/mm2                         coated/revêtue                                                       361-590         110-180                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       Cermet/Cermet                                                      590-820         180-250                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              high alloyed steel                              ≤ 135,037 lbs/in2                  uncoated/non revêtue                                            262-410         80-125                                                                    .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              aciers laminé fortement alliés              ≤ 1000 N/mm2                       coated/revêtue                                                       361-492         110-150                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                                                               Cermet/Cermet/Cermet                                       590-820         180-250                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                         > 135,037 lbs/in2                  uncoated/non revêtue                                            230-393         70-120                                                                    .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                        > 1000 N/mm2                       coated/revêtue                                                       295-426         90-130                                                                    .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       Cermet/Cermet                                                      590-722         180-220                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       uncoated/non revêtue                                            197-295         60-90                                                                      .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                       262-393         80-120                                                                    .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       Cermet/Cermet                                                      525-722         160-220                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                      uncoated/non revêtue                                            131-262         40-80                                                                      .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                      coated/revêtue                                                       262-393         80-120                                                                    .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       Cermet/Cermet                                                      459-656         140-200                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              Malleable cast iron/Fontes malléables                                              uncoated/non revêtue                                            410-574         125-175                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                       492-656         150-200                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              Grey cast iron/Fontes grises                                                             uncoated/non revêtue                                            328-525         100-160                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       beschichtet/coated/revêtue                                 492-820         150-250                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              Grey cast iron/Fontes grises                                                             uncoated/non revêtue                                            328-459         100-140                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       coated/revêtue                                                       525-722         160-220                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              Spheroidal graphite cast iron                                                          uncoated/non revêtue                                            361-525         110-160                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              Fontes sphéroidales                                                                           coated/revêtue                                                       492-656         150-200                                                                  .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              Aluminium alloy                                
< 12 % Si

                              uncoated/non revêtue                                            328-3281       100-1000                                                                .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              Aliages d’aluminium                            
> 12 % Si

                              uncoated/non revêtue                                            328-2625       100-800                                                                  .        0                         .       0                         .       0                         .       0

                                                                                                                                       Cermet/Cermet                                                      1312-4921     400-1500                                                                .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                              Inconel Hastelloy                                                                             uncoated/non revêtue                                            66-197           20-60                                                                      .       0                         .       0                         .       0                         .       0

                           Stellite etc./Stellite etc.                                                              coated/revêtue                                                   131-393        40-120                                                              .                                   0                       .                                   0

                           Titanium and titanium alloy                                                      uncoated/non revêtue                                        66-164          20-50                                                                .                                   0                       .                                   0

                           Titane et alliages titane                                                               coated/revêtue                                                   131-328        40-100                                                              .                                   0                       .                                   0

Reference Data for Finishing
Valeurs indicatives pour l’usinage de finition

heat-resistant stainless steel
aciers inoxydables

heat-resistant stainless steel
aciers inoxydables

austenitic/
austénitique

ferritic/ferrique
martensitic/martensitique
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                                                                                                                                                                                                                                                                                                   Feed fz in mm per revolution related to cutting edge radius · Plages d’avance á utiliser pour outil d’alésage a tranchant unique
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       
                                                                                                                                                                          C                                                                Cutting edge radius                               Cutting edge radius                               Cutting edge radius                               Cutting edge radius
                                                                                                                                                                                          V                                                                         Rayon d’arête de coupe                                Rayon d’arête de coupe                                Rayon d’arête de coupe                                Rayon d’arête de coupe
                             M                                              T       C                                                                                                                                                    in                        mm                                   in                        mm                                   in                        mm                                   in                        mm
                           M                                            Rr                              M                                             S              V                                                           .004                  0,1                                .008                  0,2                                 .012                  0,3                                 .016                  0,4 

                                                                                                                                       M     ap                                                                                                                         .003-.006           0,08-0,15                         .004-.010           0,10-0,25                         .006-.014           0,15-0,35                         .008-.018           0,20-0,45

                              u                                   ≤                      u                                             4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              a                         ≤                           c                                                       4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       C                                                      6       2                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                        >                      u                                             3         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                        >                           c                                                       4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       C                                                      6         2                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              a                  ≤                    u                                             3         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              a                   ≤                           c                                                       4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              m                                                                                               C                                                      6         2                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                         >                    u                                             3         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                        >                           c                                                       3         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                                                                            5         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              h                                ≤                    u                                             2         8                                                                     .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              a                  ≤                         c                                                       3         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                                                               C                                       5         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                         >                    u                                             2         7                                                                     .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                        >                         c                                                       2         9                                                                     .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       C                                                      5         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       u                                             1         6                                                                       .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       c                                                       2         8                                                                     .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       C                                                      5         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                      u                                             1         4                                                                       .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                      c                                                       2         8                                                                     .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                                                                            4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              M                                                 u                                             4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       c                                                       4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              G                                                                 u                                             3         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       b                                 4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              G                                                                 u                                             3         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       c                                                       5         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              S                                                             u                                             3         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              F                                                                           c                                                       4         1                                                                   .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              A                                  
<   

                              u                                             3       1                                                                 .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              A                              
>   

                              u                                             3       1                                                                   .0008-0020        0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                                                                                                                                       C                                                      1     4                                                                 .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                              I                                                                               u                                             6           2                                                                       .0008-.0020       0,02-0,05                         .0016-.0031       0,04-0,08                         .0028-.0047       0,07-0,12                         .0039-.0063       0,10-0,16

                           S                                                                c                                                   1        4                                                               .0008-.0020       0,02-0,05                      .0016-.0031       0,04-0,08                      .0028-.0047       0,07-0,12                      .0039-.0063       0,10-0,16

                           T                                                         u                                          6          2                                                                 .0008-.0020       0,02-0,05                      .0016-.0031       0,04-0,08                      .0028-.0047       0,07-0,12                      .0039-.0063       0,10-0,16

                           T                                                                  c                                                   1        4                                                               .0008-.0020       0,02-0,05                      .0016-.0031       0,04-0,08                      .0028-.0047       0,07-0,12                      .0039-.0063       0,10-0,16

Reference Data for Finishing
Valeurs indicatives pour l’usinage de finition
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Practical Example 1
Exemple pratique 1

Machining of tool steel 1.2379 with 55 HRC in a slightly 
discontinuous cut. 
Bore holes with a diameter of 38.0 x 57.0 mm are to be produced
in components made of tool steel 1.2379 (X155 CrVMo 12 1). 
Particularity: high chromium content of 12%, slightly disconti-
nuous cut

Machine:                                    Machining center HSK63
                                                   Internal cooling 20 bar
Tool:                                            Wohlhaupter precision boring tool 
                                                   364 003 “Balance”
Replaceable insert:                    F101 04 GN 145 WHC111 
Cutting speed                            Vc = 70 m/min
Feed                                           f = 0.06 mm/rev. 
Chip removal                              ap = 0.4 mm
Machining time per bore hole    t = 95 s

Result:
Replaceable insert F101 04 GN 145 WHC111 is the optimal solu-
tion for this application. The fine grade carbide with a hardness
of approx. 2,000 HV results in high cutting-edge stability, even
when machining hardened steels. A long tool life and reduced
cutting forces are achieved in combination with the innovative
TiAlN-based coating and the high-performance cutting geo-me-
try 145. 
The resulting surface quality was Ra = 1.5 µm.
No wear was detectable after 25 holes.

Usinage dans acier à outillage 1.2379 55HRC avec coupe 
légèrement interrompue.
Dans les pièces en acier à outils 1.2379 (X155 CrVMo 12 1), 
aménager des alésages de diamètre 38,0 x 57,0 mm. 
Particularité : forte teneur en chrome de 12 %, coupe légèrement
interrompue

Machine :                                    Centre d’usinage HSK63
                                                Arrosage 20 bars

Outil :                                           Outil d’alésage de précision 
                                                Wohlhaupter 364 003 « Balance »

Plaquette de coupe :                   F101 04 GN 145 WHC111 
Vitesse de coupe                        Vc = 70 m/min
Avance                                       f = 0,06 mm/tr 
Profondeur de coupe                  ap = 0,4 mm
Temps par alésage                     t = 95 s

Résultat :
La plaquette F101 04 GN 145 WHC111 représente la solution op-
timale pour cette application. Le carbure à grains très fins d’une
dureté d’env. 2000 HV permet d’obtenir une stabilité très élevée
en termes d'arête de coupe, même pour l’usinage des aciers
trempés. Le revêtement innovant à base de TiAlN et la géométrie
145 optimisée permettent d’atteindre de bonnes tenues d’outils
et de réduire les efforts de coupe. 
La qualité de surface obtenue était d’env Ra = 1,5 my.
Pas d’usure visible au bout de 25 alésages.
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Practical Example 2
Exemple pratique 2

Machining bores 30H7

in construction steel St52-3

In workpieces made of construction steel St52-3 bores with a 
diameter of 30H7 x 65 mm are to be drilled. The parts have 
been pre-drilled to a diameter of 29.4. The maximum surface
roughness after finishing must be Rz 4.0.

Special feature: Because the machine must also be capable of
running in unmanned mode, high process reliability and short
chip breaking are required. Trials with various competitor geo-
metries failed because of the lack of chip control.

Machine:                                     Matsuura MAM72-25V, Vertical, 
                                                   BT40 
                                                   internal cooling 40 bar
Tool:                                           Wohlhaupter precision boring tool 
                                                   364 055 ”Balance”
Replaceable insert:                     F101 02MN109 WHC03 
Cutting speed:                            Vc = 225 m/min
Feed:                                          f = 0.06 mm/r 
Chip removal:                             ap = 0.3 mm

Result: The required surface quality could be achieved with a
feed of 0.06 mm per revolution. An average surface roughness
of Rz3.6 was reached. Geometry 109 with upstream V-shaped
disk cutter itself provides short helical chips of approx. 2 cm in
length at this reduced feed value. 
    

Usinage d’alésages 30H7

dans de l’acier de construction St52-3

Alésages de dimensions 30H7 x 65 mm à réaliser dans des pièces
en acier de construction St52-3/E36-3. Pièces pré-alésées au dia-
mètre de 29,4. La rugosité de surface ne doit pas excéder Rz 4,0
après finition.

Particularité : comme la machine doit pouvoir aussi travailler sans
personnel, une grande sûreté de process et des copeaux courts
sont demandés. Des essais avec diverses géométries concurren-
tes ont échoué en raison d’un manque de contrôle du copeau.

Machine :                                    Matsuura MAM72-25V, 
                                                   vertical, BT40
                                                   Arrosage interne 40 bars
Outil :                                          Outil d’alésage de précision 
                                                   Wohlhaupter 364 055  « Balance »
Plaquette :                                  F101 02MN109 WHC03 
Vitesse de coupe :                       Vc = 225 m/min
Avance :                                     f = 0,06 mm/tr 
Profondeur de passe                   ap = 0,3 mm

Résultat : La qualité de surface exigée a pu être atteinte pour 
une avance de 0,06 mm/tr. La rugosité moyenne atteinte est de
Rz 3,6. La géométrie 109 avec le brise-copeaux avancé en V a
permis de fournir des copeaux courts d’une longueur d’env. 2
cm, même avec cette valeur d’avance réduite. 
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097 253              WHC05              Y3
097 253              WHC18              Y3
097 254              WHC05              Y3
097 254              WHC18              Y3
097 255              WHC05              Y3
097 255              WHC18              Y3
097 256              WHC05              Y3
097 256              WHC18              Y3
097 257              WHC05              Y1
097 257              WHC18              Y1
097 258              WHC05              Y1
097 258              WHC18              Y1
097 259              WHC05              Y1
097 259              WHC18              Y1
097 260              WHC05              Y5
097 260              WHC18              Y5
097 261              WHC05              Y5
097 261              WHC18              Y5
097 262              WHC05              Y5
097 262              WHC18              Y5
097 294              WHC05              Y5
097 294              WHC18              Y5
115 531                                         S1, Y4
115 535                                         T8
115 537                                         T1, T2, W3, W4
115 590                                         C7, S1, T10, T9, 
                                                      X2, X3, Y2, Y4, Y6
115 591                                         C1, T8
115 664                                         C13, S2, T11, 
                                                      T12, X4, Z1
115 672                                         C13, S2, T11
115 673                                         C13, S2, T11, T12
115 676                                         C7, T10, T9, Y2
115 802                                         Y6
215 149                                         C17, C20, S3, S4,
                                                      X5
215 150                                         C17, C20, S3, S4,
                                                      X5, Y7, Z2
215 377                                         W3
215 387                                         T2
215 392                                         Y7
215 915                                         X2
215 985                                         X3
297 150              WHW03              Y7
297 151              WHW03              Y7
297 152              WHW03              Y7
297 154              WHW03              Y7
297 493              WHW03              Y7
297 937              WHC05              Y2
297 938              WHC05              Y2
297 939              WHC05              Y2
297 940              WHC05              Y2
297 941              WHC05              Y2
297 942              WHC05              Y4
297 943              WHC05              Y4
297 944              WHC05              Y6
297 945              WHC05              Y6
297 946              WHC05              Y6
297 947              WHC05              Y6
297 969              WHC05              Y8
297 970              WHC05              Y8
297 971              WHC05              Y8
297 972              WHC05              Y8
297 973              WHC05              Y8
297 974              WHC05              Y8
297 975              WHC05              Y8
297 976              WHC05              Y8
297 977              WHC05              Y8
297 978              WHC05              Y8
297 979              WHC05              Y8

315 320                                         Y9
315 321                                         Y9
315 322                                         Y9
315 323                                         T1
315 324                                         T1
415 277                                         C1
415 320                                         X4
415 507                                         T2, W3, W4
415 508                                         C1, T8
415 510                                         C13, S2, T11, 
                                                      T12, X4, Z1
415 514                                         C7, S1, T10, T9, 
                                                      X2, X3, Y2, Y4, Y6
415 543                                         C17, C20, S3, S4, 
                                                      X5, Y7, Z2
415 949                                         Z2
415 977                                         Z1
515 286                                         W4
F004 04 GL 880  WHC161            Z1
F004 04 GL 880  WHC198            Z1
F005 04 GL 880  WHC161            Z2
F005 04 GL 880  WHC198            Z2
F005 08 GL 880  WHC161            Z2
F005 08 GL 880  WHC198            Z2
F020 01GL610    WHC05              T6
F020 01GL610    WHC07              T6
F020 01GL650    WHT12               T7
F020 01GL650    WHW01              T7
F020 01GN144   WHC110            T6
F020 01GN745   WBN200            T8
F020 02GL640    WHC03              T6
F020 02GL640    WHC07              T6
F020 02GL640    WHC10              T6
F020 02GL650    WHT12               T7
F020 02GL650    WTC121             T7
F020 02GN128   WHC05              T6
F020 02GN128   WHC18              T6
F020 02GN128   WHW16              T6
F020 02GN144   WHC110            T6
F020 02GN144   WHT16               T6
F020 02GN720   PKDD17             T8
F020 02GN730   PKDD30             T8
F020 02GN730   PKDD50             T8
F020 02GN735   PKDD30             T8
F020 02GN741   WBN200            T8
F020 02GN742   WBN300            T8
F020 02GN748   WBN450            T8
F020 02GN768   WBN450            T8
F020 02GR840   WHC05              T7
F020 02GR840   WHT12               T7
F020 03GL640    WHC07              T6
F020 03GL650    WHC05              T7
F020 03GL650    WHW01              T7
F020 04GL640    WHC03              T6
F020 04GL640    WHC10              T6
F020 04GL650    WHT12               T7
F020 04GL650    WTC121             T7
F020 04GN128   WHC05              T6
F020 04GN128   WHC18              T6
F020 04GN128   WHW16              T6
F020 04GN144   WHC110            T6
F020 04GN730   PKDD30             T8
F020 04GN730   PKDD50             T8
F020 04GN735   PKDD30             T8
F020 04GN741   WBN200            T8
F020 04GN748   WBN450            T8
F021 02GL620    WHT12               T9
F021 02GL850    WHT12               T9
F021 03GL650    WHC05              T9
F021 03GL650    WHW01              T9

F021 04GL620    WHT12               T9
F047 01FL650    WHC20              T1
F047 01FL650    WHW01              T1
F047 02FL650    WHC20              T1
F047 02FL650    WHW01              T1
F064 04GN180   WHW01              T11
F064 04GN180   WHW20              T11
F101 01GL860    WHC05              C5
F101 01GL860    WHW01              C5
F101 01GL870    WTC121             C5
F101 02GL860    WHC05              C5
F101 02GL860    WHW01              C5
F101 02GL870    WHT12               C5
F101 02GL870    WTC121             C5
F101 02GN112   WHT32               C4
F101 02GN127   WHC18              C4
F101 02GN127   WHW16              C4
F101 02GN129   WHC05              C4
F101 02GN129   WHC18              C4
F101 02GN129   WHW16              C4
F101 02GN144   WHC111            C4
F101 02GN200   WHC79              C5
F101 02GN730   PKDD30             C6
F101 02GN730   PKDD50             C6
F101 02GN741   WBN200            C7
F101 02GN742   WBN300            C7
F101 02GN748   WBN450            C7
F101 02MN108  WHC98              C4
F101 02MN109  WHC03              C4
F101 02MN122  WHT10               C4
F101 02MN140  WHT99               C4
F101 02MN158  WHC111            C5
F101 02MN158  WHC79              C5
F101 02MN183  WHC119            C5
F101 02MN192  WHC19              C5
F101 02MN199  WHC114            C5
F101 02MN720  PKDD30             C6
F101 02MN735  PKDD30             C6
F101 02MN768  WBN110            C7
F101 04GN127   WHC18              C4
F101 04GN127   WHW16              C4
F101 04GN129   WHC05              C4
F101 04GN129   WHC18              C4
F101 04GN129   WHW16              C4
F101 04GN200   WHC111            C5
F101 04GN730   PKDD30             C6
F101 04GN730   PKDD50             C6
F101 04GN741   WBN200            C7
F101 04GN742   WBN300            C7
F101 04GN748   WBN450            C7
F101 04ML530   PKDD30             C6
F101 04ML548   WBN450            C7
F101 04MN108  WHC98              C4
F101 04MN109  WHC03              C4
F101 04MN112  WHT32               C4
F101 04MN122  WHT10               C4
F101 04MN158  WHC03W           C5
F101 04MN158  WHC79              C5
F101 04MN158  WHC111            C5
F101 04MN183  WHC119            C5
F101 04MN192  WHC19              C5
F101 04MN192  WHC44W           C5
F101 04MN192  WHC66W           C5
F101 04MN199  WHC114            C5
F101 04MN720  PKDD30             C6
F101 04MN735  PKDD30             C6
F101 04MN768  WBN110            C7
F101 04MR530   PKDD30             C6
F101 04MR548   WBN450            C7
F103 02GL830    WHC05              C11
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F103 02GN112   WHT32               C10
F103 02GN127   WHC18              C10
F103 02GN127   WHW16              C10
F103 02GN129   WHC05              C10
F103 02GN129   WHC18              C10
F103 02GN129   WHW16              C10
F103 02GN200   WHC111            C11
F103 02GN730   PKDD30             C12
F103 02GN730   PKDD50             C12
F103 02GN748   WBN450            C13
F103 02MN122  WHT10               C10
F103 02MN140  WHT99               C10
F103 02MN720  PKDD30             C12
F103 02MN735  PKDD30             C12
F103 04GL870    WHC05              C11
F103 04GL870    WHW01              C11
F103 04GN127   WHC18              C10
F103 04GN127   WHW16              C10
F103 04GN129   WHC05              C10
F103 04GN129   WHC18              C10
F103 04GN129   WHW16              C10
F103 04GN144   WHC111            C10
F103 04GN200   WHC111            C11
F103 04GN711   WCN05              C11
F103 04GN730   PKDD30             C12
F103 04GN730   PKDD50             C12
F103 04GN741   WBN200            C13
F103 04GN742   WBN300            C13
F103 04GN748   WBN450            C13
F103 04ML530   PKDD30             C12
F103 04ML548   WBN450            C13
F103 04MN108  WHC98              C10
F103 04MN109  WHC03              C10
F103 04MN112  WHT32               C10
F103 04MN122  WHT10               C10
F103 04MN140  WHT99               C10
F103 04MN158  WHC03W           C11
F103 04MN158  WHC79              C11
F103 04MN158  WHC111            C11
F103 04MN183  WHC119            C11
F103 04MN192  WHC19              C11
F103 04MN192  WHC44W           C11
F103 04MN192  WHC66W           C11
F103 04MN199  WHC114            C11
F103 04MN720  PKDD30             C12
F103 04MN735  PKDD30             C12
F103 04MN768  WBN110            C13
F103 04MR530   PKDD30             C12
F103 04MR548   WBN450            C13
F103 08MN108  WHC98              C10
F103 08MN109  WHC03              C10

F103 08MN158  WHC79              C11
F103 08MN199  WHC114            C11
F104 04GN127   WHC18              C16
F104 04GN127   WHW16              C16
F104 04MN108  WHC98              C16
F104 04MN109  WHC03              C16
F104 04MN158  WHC111            C16
F104 04MN158  WHC79              C16
F104 04MN199  WHC114            C16
F104 08GN711   WCN05              C17
F104 08ML860   WHC05              C17
F104 08ML860   WHW01              C17
F104 08MN108  WHC98              C16
F104 08MN109  WHC03              C16
F104 08MN158  WHC111            C16
F104 08MN158  WHC79              C16
F104 08MN192  WHC19              C16
F104 08MN199  WHC114            C16
F105 12MN158  WHC79              C20
F105 08ML860   WHC03              C20
F105 08ML860   WHW01              C20
F105 08MN126  WHC03              C20
F105 08MN158  WHC79              C20
F105 08MN170  WHC05              C20
F105 08MN170  WHC10              C20
F105 12MN126  WHC03              C20
F111 04GN180   WHC05              S1
F111 04GN180   WHW01              S1
F112 04GN127   WHW01              S2
F112 04MN108  WHC98              S2
F112 04MN160  WHC30              S2
F112 04MN176  WHC79              S2
F112 08GN145   WHC111            S2
F113 08GN127   WHW01              S3
F113 08GN145   WHC111            S3
F113 08MN108  WHC98              S3
F113 08MN158  WHC79              S3
F113 08MN160  WHC30              S3
F114 12MN170  WHC30              S4
F114 12MN170  WHW15              S4
F145 02GN129   WHC05              C1
F145 02GN129   WHC18              C1
F145 02GN129   WHW16              C1
F145 02GN136   WHC107            C1
F145 02GN136   WHT06               C1
F161 02GL850    WHT12               T10
F161 03GL620    WHW01              T10
F161 04MN122  WHT10               T10
F161 04MN176  WHC79              T10
F163 04GN180   WHW01              T12
F163 04GN180   WHW20              T12

F163 04MN158  WHC79              T12
F163 08MN185  WHW01              T12
F163 08MN185  WHW20              T12
F210 01GL620    WHC05              T2
F210 01GL620    WHT12               T2
F210 02GL620    WHT12               T2
F210 02GN748   WBN200            T2
F211 01GL650    WHC05              W2
F211 01GL650    WHC18              W2
F211 01GL650    WHT12               W2
F211 01GL650    WHW01              W2
F211 01GL748    WBN200            W3
F211 01GL748    WBN450            W3
F211 02GL650    WHC05              W2
F211 02GL650    WHT12               W2
F211 02GL730    PKDD30             W2
F211 02GL730    PKDD50             W2
F211 02GL735    PKDD30             W2
F211 02GL748    WBN200            W3
F211 02GL748    WBN450            W3
F325 01CN860   WHC20              Y9
F325 01CN860   WHW01              Y9
F337 01GL670    WHC107            W4
F337 01GL670    WHT12               W4
F337 01MN748  WBN200            W4
F337 02GN165   WHW01              W4
F337 02GN166   WHC125            W4
F337 02GN730   PKDD30             W4
F337 02GN735   PKDD30             W4
F394 04MN142  WHC35              X2
F394 04MN149  WHC35              X2
F394 04MN152  WHC102            X2
F394 04MN152  WHC35              X2
F394 04MN152  WHW15              X2
F395 06MN142  WHC35              X3
F395 06MN149  WHC35              X3
F395 06MN152  WHC102            X3
F395 06MN152  WHC35              X3
F395 06MN152  WHW15              X3
F396 08MN142  WHC35              X4
F396 08MN149  WHC35              X4
F396 08MN152  WHC102            X4
F396 08MN152  WHC35              X4
F396 08MN152  WHW15              X4
F397 08MN142  WHC35              X5
F397 08MN149  WHC35              X5
F397 08MN152  WHC102            X5
F397 08MN152  WHC35              X5
F397 08MN152  WHW15              X5
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Changes of any kind or printing errors in respect of technical data
or illustrations provide no entitlement to claims. Pictorial illustra-
tions are without obligation. Reprinting or duplication of text or 
illustrations or extracts thereof is not allowed without our prior
permission.

All dimensions in this catalogue are in mm.
The weights refer to the complete tools illustrated.
Warranty provisions can be implemented only in the event that 
original Wohlhaupter spare and accessory parts are used.

Les éventuelles erreurs d’impression, les modifications ultérieures des
détails techniques et les changements de quelque nature qu’ils soient,
ne pourront faire l’objet d’aucune réclamation. De même les schémas
sont sans obligations pour Wohlhaupter. Tout droit de reproduction ou
d’utilisation des textes ou images est réservé. Il ne pourra s’exercer
sans autorisation expresse de Wohlhaupter.

Toutes les dimensions indiquées dans ce catalogue sont en mm. 
Les données de poids correspondent à l’ensemble outil représenté.
Garantie et assurance qualité ne peuvent être prises en compte qu’à 
partir de l’utilisation de pièces de rechange et des accessoires d’origine
Wohlhaupter.
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  Precision boring 
Alésage finition 0.4 − 3255 mm.
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10542 Success Lane           Centerville, Ohio 45458
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