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N1.1 Unalloyed and alloyed aluminum <3% Si √ √ √ 420 0,017 0,031 0,044 0,056 0,068 0,08 0,09 0,1 0,1075 0,115 860 0,03 0,052 0,074 0,096 0,0116 0,135 0,152 0,169 0,1825 0,196 1580 0,047 0,083 0,117 0,151 0,183 0,214 0,2405 0,267 0,2885 0,31

N1.2 Aluminum alloy ≤ 7% Si √ √ √ 280 0,018 0,032 0,046 0,059 0,072 0,084 0,0945 0,105 0,113 0,121 572 0,031 0,055 0,078 0,1 0,122 0,142 0,1595 0,177 0,1915 0,206 1050 0,049 0,087 0,123 0,159 0,192 0,224 0,2525 0,281 0,303 0,325

N1.3 Aluminum alloy> 7-12% Si √ √ √ 224 0,019 0,034 0,048 0,062 0,075 0,088 0,099 0,11 0,1185 0,127 456 0,032 0,057 0,082 0,105 0,128 0,149 0,1675 0,186 0,2005 0,215 840 0,051 0,091 0,129 0,166 0,202 0,235 0,2645 0,294 0,3175 0,341

N1.4 Aluminum alloy> 12% Si √ √ √ 160 0,021 0,037 0,053 0,068 0,082 0,096 0,108 0,12 0,1295 0,139 328 0,035 0,063 0,089 0,115 0,139 0,162 0,1825 0,203 0,219 0,235 605 0,056 0,099 0,141 0,181 0,22 0,256 0,2885 0,321 0,3465 0,372

N2.1 Unalloyed and low-alloyed copper ＜300 √ √ √ 160 0,014 0,025 0,035 0,045 0,055 0,064 0,072 0,08 0,086 0,092 328 0,024 0,042 0,059 0,076 0,093 0,108 0,1215 0,135 0,146 0,157 605 0,037 0,066 0,094 0,121 0,147 0,171 0,1925 0,214 0,231 0,248

N2.2 Copper alloy ＞300 √ √ √ 120 0,014 0,025 0,035 0,045 0,055 0,064 0,072 0,08 0,086 0,092 248 0,024 0,042 0,059 0,076 0,093 0,108 0,1215 0,135 0,146 0,157 455 0,037 0,066 0,094 0,121 0,147 0,171 0,1925 0,214 0,231 0,248

N2.3 Brass, bronze, copper ＜1200 √ √ √ 200 0,009 0,015 0,022 0,028 0,034 0,04 0,045 0,05 0,054 0,058 412 0,015 0,026 0,037 0,048 0,058 0,068 0,0765 0,085 0,0915 0,098 755 0,023 0,041 0,059 0,076 0,092 0,107 0,1205 0,134 0,1445 0,155
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ap≤1.D
(min-1) 16000 13000 12000 10600 10000 9500 9280 7000 5600

ae≤0.2D mm/min 650 850 1430 1530 1670 2050 2800 3000 3150

ap≤1.5D (min-1) 16000 13000 12000 10600 10000 9500 9280 7000 5600

ae≤0.2D (mm(min) 720 900 1200 1200 1500 1800 2225 2500 3000

ap≤0.5D (min-1) 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae≤1D (mm/min) 450 570 960 1050 1300 1500 1620 1680 1800

ap≤0.5D (min-1) 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae≤1D (mm/min) 450 520 860 830 960 1240 1500 1550 1510

N
(Si<12%)

150           

(60-350)

(<HB200) 

Copper alloy

150       

(60-350)

VT-REXROUALU

Z3 glodalo grubo za Alu 35°

DLC presvlaka

Aluminum alloy

Aluminum alloy (mm)

Vc    

m/min (mm) 1 2 4 6 8 10 12 16 20

N
(Si<12%)

150        

(60-350)

(<HB200) 

Copper alloy

150           

(60-350)



Tool length

length

short

long

Super long

Specialty

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

P1.1 Non-alloyed structural steel, free-cutting structural steel, carburized steel and quenched and tempered steel ＜700 √ √ √ 332 0,028 0,05 0,07 0,091 0,11 0,128 0,144 0,16 0,173 0,186

P1.2 Non-alloyed structural steel, free-cutting structural steel, carburized steel and quenched and tempered steel ＜1200 √ √ √ 272 0,026 0,046 0,066 0,085 0,103 0,12 0,135 0,15 0,162 0,173

P2.1 Alloy Nitrided Steel, Carburized Steel and Quenched and Tempered Steel ＜900 √ √ √ 304 0,028 0,05 0,07 0,091 0,11 0,128 0,144 0,16 0,173 0,186

P2.2 Alloy Nitrided Steel, Carburized Steel and Quenched and Tempered Steel ＜1400 √ √ 212 0,023 0,041 0,059 0,076 0,092 0,107 0,121 0,134 0,145 0,155

P3.1 Tool steel, bearing steel, spring steel and high-speed steel ＜900 √ √ √ 196 0,027 0,047 0,067 0,086 0,104 0,122 0,137 0,152 0,165 0,177

P3.2 Tool steel, bearing steel, spring steel and high-speed steel ＜1500 √ √ 168 0,024 0,043 0,061 0,079 0,095 0,111 0,125 0,139 0,150 0,161

P4 P4.1 Ferritic and martensitic stainless steel √ √ 136 0,019 0,033 0,047 0,06 0,073 0,085 0,096 0,107 0,116 0,124

P5 P5.1 Cast steel 204 0,027 0,048 0,068 0,088 0,106 0,124 0,140 0,155 0,168 0,18

P6 P6.1 Ferritic and Martensitic stainless cast steel √ 136 0,013 0,023 0,033 0,042 0,051 0,06 0,068 0,075 0,081 0,087

M1.1 Austenitic stainless steel ＜700 √ √ 92 0,016 0,029 0,041 0,053 0,064 0,075 0,0845 0,094 0,101 0,108

M1.2 Ferritic/austenitic (dual crystal) stainless steel ＜1000 √ 84 0,014 0,024 0,034 0,044 0,053 0,062 0,0695 0,077 0,0835 0,09

M2 M2.1 Austenitic stainless cast steel ＜700 √ √ 100 0,018 0,031 0,045 0,057 0,07 0,081 0,0915 0,102 0,11 0,118

M3 M3.1 Ferrite/austenite (double crystal) stainless cast steel ＜1000 √ 92 0,014 0,025 0,035 0,045 0,055 0,064 0,072 0,08 0,0865 0,093

K1 K1.1 Flake graphite cast iron (gray cast iron), GJL ＜300 √ √ √ 364 0,047 0,083 0,117 0,151 0,183 0,214 0,2405 0,267 0,149 0,031

K2.1 Nodular cast iron, GJS ＜500 √ √ √ 332 0,04 0,07 0,1 0,128 0,156 0,182 0,2045 0,227 0,245 0,263

K2.2 Nodular cast iron, GJS 500-800 √ √ √ 272 0,033 0,058 0,082 0,106 0,128 0,149 0,168 0,187 0,202 0,217

K2.3 Nodular cast iron, GJS ＞800 √ √ √ 152 0,019 0,033 0,047 0,06 0,073 0,085 0,096 0,107 0,1155 0,124

K3.1 Vermicular graphite cast iron, GJV; malleable cast iron, GJM ＜500 √ √ √ 240 0,033 0,058 0,082 0,106 0,128 0,149 0,168 0,187 0,202 0,217

K3.2 Vermicular graphite cast iron, GJV; malleable cast iron, GJM ＞500 √ √ √ 228 0,028 0,05 0,07 0,091 0,011 0,128 0,144 0,16 0,173 0,186

H1.1 Hardened steel/cast steel 45-55 √ √ √ 92 0,021 0,029 0,038 0,046 0,053 0,06 0,067 0,072 0,077

H1.2 Hardened steel/cast steel 55-64 √ √ √

H2 H2.1 Wear-resistant cast iron/chilled cast iron, GJN √ √
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P1.1 Non-alloyed structural steel, free-cutting structural steel, carburized steel and quenched and tempered steel ＜700 √ √ √ 332 0,028 0,05 0,07 0,091 0,11 0,128 0,144 0,16 0,173 0,186

P1.2 Non-alloyed structural steel, free-cutting structural steel, carburized steel and quenched and tempered steel ＜1200 √ √ √ 272 0,026 0,046 0,066 0,085 0,103 0,12 0,135 0,15 0,162 0,173

P2.1 Alloy Nitrided Steel, Carburized Steel and Quenched and Tempered Steel ＜900 √ √ √ 304 0,028 0,05 0,07 0,091 0,11 0,128 0,144 0,16 0,173 0,186

P2.2 Alloy Nitrided Steel, Carburized Steel and Quenched and Tempered Steel ＜1400 √ √ 212 0,023 0,041 0,059 0,076 0,092 0,107 0,121 0,134 0,145 0,155

P3.1 Tool steel, bearing steel, spring steel and high-speed steel ＜900 √ √ √ 196 0,027 0,047 0,067 0,086 0,104 0,122 0,137 0,152 0,165 0,177

P3.2 Tool steel, bearing steel, spring steel and high-speed steel ＜1500 √ √ 168 0,024 0,043 0,061 0,079 0,095 0,111 0,125 0,139 0,150 0,161

P4 P4.1 Ferritic and martensitic stainless steel √ √ 136 0,019 0,033 0,047 0,06 0,073 0,085 0,096 0,107 0,116 0,124

P5 P5.1 Cast steel 204 0,027 0,048 0,068 0,088 0,106 0,124 0,140 0,155 0,168 0,18

P6 P6.1 Ferritic and Martensitic stainless cast steel √ 136 0,013 0,023 0,033 0,042 0,051 0,06 0,068 0,075 0,081 0,087

M1.1 Austenitic stainless steel ＜700 √ √ 92 0,016 0,029 0,041 0,053 0,064 0,075 0,0845 0,094 0,101 0,108

M1.2 Ferritic/austenitic (dual crystal) stainless steel ＜1000 √ 84 0,014 0,024 0,034 0,044 0,053 0,062 0,0695 0,077 0,0835 0,09

M2 M2.1 Austenitic stainless cast steel ＜700 √ √ 100 0,018 0,031 0,045 0,057 0,07 0,081 0,0915 0,102 0,11 0,118

M3 M3.1 Ferrite/austenite (double crystal) stainless cast steel ＜1000 √ 92 0,014 0,025 0,035 0,045 0,055 0,064 0,072 0,08 0,0865 0,093

K1 K1.1 Flake graphite cast iron (gray cast iron), GJL ＜300 √ √ √ 364 0,047 0,083 0,117 0,151 0,183 0,214 0,2405 0,267 0,149 0,031

K2.1 Nodular cast iron, GJS ＜500 √ √ √ 332 0,04 0,07 0,1 0,128 0,156 0,182 0,2045 0,227 0,245 0,263

K2.2 Nodular cast iron, GJS 500-800 √ √ √ 272 0,033 0,058 0,082 0,106 0,128 0,149 0,168 0,187 0,202 0,217

K2.3 Nodular cast iron, GJS ＞800 √ √ √ 152 0,019 0,033 0,047 0,06 0,073 0,085 0,096 0,107 0,1155 0,124

K3.1 Vermicular graphite cast iron, GJV; malleable cast iron, GJM ＜500 √ √ √ 240 0,033 0,058 0,082 0,106 0,128 0,149 0,168 0,187 0,202 0,217

K3.2 Vermicular graphite cast iron, GJV; malleable cast iron, GJM ＞500 √ √ √ 228 0,028 0,05 0,07 0,091 0,011 0,128 0,144 0,16 0,173 0,186

S1 S1.1 Titanium, titanium alloy ＜400 √ 196 0,029 0,051 0,073 0,094 0,113 0,132 0,1485 0,165 0,1785 0,192

S2.1 Titanium, titanium alloy ＜1200 √ 176 0,024 0,042 0,059 0,77 0,093 0,108 0,1215 0,135 0,146 0,157

S2.2 Titanium, titanium alloy ＞1200 √ 116 0,021 0,037 0,053 0,068 0,082 0,096 0,108 0,12 0,1295 0,139

S3.1 Unalloyed and alloyed nickel ＜900 √ 76 0,026 0,046 0,066 0,085 0,103 0,12 0,135 0,15 0,162 0,174

S3.2 Unalloyed and alloyed nickel ＞900 √ 60 0,016 0,028 0,04 0,051 0,062 0,072 0,081 0,09 0,0975 0,105

S4 S4.1 Nickel-based, carbon-based and iron-based superalloys √ 60 0,013 0,023 0,033 0,043 0,052 0,06 0,0675 0,075 0,081 0,087

S5 S5.4 Tungsten alloy and molybdenum alloy. √ 60 0,021 0,037 0,053 0,068 0,082 0,096 0,108 0,12 0,1295 0,139

H1.1 Hardened steel/cast steel 45-55 √ √ √ 92 0,021 0,029 0,038 0,046 0,053 0,06 0,067 0,072 0,077

H1.2 Hardened steel/cast steel 55-64 √ √ √ 44 0,015 0,022 0,028 0,034 0,04 0,045 0,05 0,054 0,058

H2 H2.1 Wear-resistant cast iron/chilled cast iron, GJN √ √ 44 0,015 0,022 0,028 0,034 0,04 0,045 0,05 0,054 0,058
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P1.1 Non-alloyed structural steel, free-cutting structural steel, carburized steel and quenched and tempered steel ＜700 √ √ √ 212 0,041 0,058 0,075 0,091 0,105 0,119 0,132 0,143 0,153

P1.2 Non-alloyed structural steel, free-cutting structural steel, carburized steel and quenched and tempered steel ＜1200 √ √ √ 176 0,038 0,054 0,07 0,085 0,098 0,111 0,123 0,133 0,143

P2.1 Alloy Nitrided Steel, Carburized Steel and Quenched and Tempered Steel ＜900 √ √ √ 196 0,041 0,058 0,075 0,091 0,105 0,119 0,132 0,143 0,153

P2.2 Alloy Nitrided Steel, Carburized Steel and Quenched and Tempered Steel ＜1400 √ √ 136 0,034 0,048 0,062 0,075 0,088 0,099 0,11 0,119 0,127

P3.1 Tool steel, bearing steel, spring steel and high-speed steel ＜900 √ √ √ 128 0,039 0,055 0,071 0,086 0,1 0,113 0,125 0,135 0,145

P3.2 Tool steel, bearing steel, spring steel and high-speed steel ＜1500 √ √ 108 0,035 0,05 0,065 0,078 0,091 0,103 0,114 0,124 0,133

P4 P4.1 Ferritic and martensitic stainless steel √ √ 88 0,027 0,039 0,05 0,06 0,07 0,079 0,088 0,095 0,102

P5 P5.1 Cast steel 132 0,039 0,056 0,072 0,088 0,102 0,115 0,128 0,138 0,148

P6 P6.1 Ferritic and Martensitic stainless cast steel √ 88 0,019 0,027 0,035 0,042 0,049 0,056 0,062 0,067 0,071

M1.1 Austenitic stainless steel ＜700 √ √ 60 0,024 0,034 0,044 0,053 0,062 0,0695 0,077 0,083 0,089

M1.2 Ferritic/austenitic (dual crystal) stainless steel ＜1000 √ 56 0,02 0,028 0,036 0,044 0,051 0,0575 0,064 0,069 0,074

M2 M2.1 Austenitic stainless cast steel ＜700 √ √ 64 0,026 0,037 0,047 0,057 0,067 0,0755 0,084 0,0905 0,097

M3 M3.1 Ferrite/austenite (double crystal) stainless cast steel ＜1000 √ 60 0,02 0,029 0,037 0,045 0,053 0,0595 0,066 0,071 0,076

K1 K1.1 Flake graphite cast iron (gray cast iron), GJL ＜300 √ √ √ 232 0,068 0,097 0,124 0,151 0,176 0,198 0,22 0,2375 0,255

K2.1 Nodular cast iron, GJS ＜500 √ √ √ 212 0,058 0,082 0,106 0,128 0,149 0,168 0,187 0,202 0,217

K2.2 Nodular cast iron, GJS 500-800 √ √ √ 176 0,048 0,068 0,087 0,106 0,123 0,1385 0,154 0,166 0,178

K2.3 Nodular cast iron, GJS ＞800 √ √ √ 96 0,027 0,039 0,05 0,06 0,07 0,079 0,088 0,095 0,102

N1.1 Unalloyed and alloyed aluminum <3% Si √ √ √ 812 0,068 0,097 0,124 0,151 0,176 0,198 0,22 0,2375 0,255

N1.2 Aluminum alloy ≤ 7% Si √ √ √ 540 0,071 0,102 0,131 0,158 0,185 0,208 0,231 0,2495 0,268

N1.3 Aluminum alloy> 7-12% Si √ √ √ 432 0,075 0,106 0,137 0,166 0,193 0,2175 0,242 0,261 0,28

N1.4 Aluminum alloy> 12% Si √ √ √ 312 0,082 0,116 0,149 0,181 0,211 0,2375 0,264 0,285 0,306

N2.1 Unalloyed and low-alloyed copper ＜300 √ √ √ 312 0,054 0,077 0,1 0,121 0,141 0,1585 0,176 0,19 0,204

N2.2 Copper alloy ＞300 √ √ √ 232 0,054 0,077 0,1 0,121 0,141 0,1585 0,176 0,19 0,204

N2.3 Brass, bronze, copper ＜1200 √ √ √ 388 0,034 0,048 0,062 0,075 0,088 0,099 0,11 0,1185 0,127
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