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Recommended cutting data for solid carbide end mills HSC/HHC/HPC

s Lo | iz

I 1.1-12-13-14-15 21-22-23-24-25-2.6-3.1-32
pynna marepnanos Yrnepoaucras ctanb / Unalloyed steels TepMuyecku ynyywaemas ctanb / Heat-treated steels
Material group < 850 H/mm? < 35 HRC (1200 H/mMm?)
Vf MM/MUH Vf MM/MUH
0,1 0,2 50.000 1.000 0,010 0,015 45.000 900 0,010 0,010
0,1 0,3 50.000 1.000 0,010 0,014 45.000 900 0,010 0,010
0,1 0,4 50.000 1.000 0,010 0,010 45.000 900 0,010 0,008
0,2 0,5 50.000 1.400 0,014 0,020 45.000 1.300 0,014 0,018
0,2 1 50.000 1.400 0,014 0,014 45.000 1.300 0,014 0,013
0,2 1,5 48.000 960 0,010 0,008 £40.000 800 0,010 0,006
0,2 2 42.000 840 0,010 0,008 36.000 720 0,010 0,006
0,3 1 48.000 1.800 0,018 0,018 43.000 1.550 0,018 0,018
0,3 1,5 45.000 1.620 0,018 0,018 41.000 1.400 0,017 0,015
0,3 2 43.000 1.500 0,017 0,012 39.000 1.250 0,016 0,010
0,3 2,5 41.000 1.312 0,016 0,010 37.000 1.100 0,015 0,008
0,3 B3 38.000 1.050 0,014 0,008 35.000 1.000 0,014 0,006
0,3 5 32.000 640 0,010 0,005 31.000 560 0,009 0,003
0,4 1 40.000 1.440 0,018 0,030 34.000 1.156 0,017 0,025
0,4 1,5 40.000 1.440 0,018 0,028 34.000 1.156 0,017 0,024
0,4 2 40.000 1.360 0,017 0,026 33.000 1.130 0,017 0,025
0,4 3 36.000 1.200 0,016 0,016 32.000 1.100 0,016 0,014
0,4 4 36.000 1.200 0,016 0,010 32.000 1.100 0,016 0,008
0,4 5 36.000 1.200 0,016 0,008 30.000 850 0,014 0,006
0,4 [} 36.000 1.200 0,016 0,005 26.000 680 0,013 0,003
0,5 1 42.000 2.100 0,025 0,035 36.000 1.900 0,025 0,028
0,5 2 35.000 1.600 0,022 0,018 36.000 1.750 0,024 0,026
0,5 3 35.000 1.600 0,022 0,018 34.000 1.570 0,023 0,018
0,5 4 35.000 1.600 0,022 0,016 33.000 1.460 0,022 0,018
0,5 5 35.000 1.600 0,022 0,013 31.000 1.300 0,021 0,012
0,5 6 31.000 1.200 0,020 0,011 28.000 1.130 0,020 0,010
0,6 2 35.000 2.000 0,028 0,022 38.000 2.300 0,030 0,030
0,6 83 35.000 2.000 0,028 0,022 38.000 2.300 0,030 0,025
0,6 4 35.000 2.000 0,028 0,022 32.000 1.800 0,028 0,020
0,6 5 35.000 2.000 0,028 0,015 32.000 1.800 0,028 0,016
0,6 6 35.000 2.000 0,028 0,015 32.000 1.800 0,028 0,014
0,6 8 35.000 2.000 0,028 0,010 29.000 1.500 0,025 0,017
0,7 4 £40.000 2.100 0,026 0,040 32.000 1.700 0,026 0,020
0,7 8 36.000 1.800 0,024 0,030 29.000 1.400 0,023 0,017
0,8 2 £40.000 1.800 0,024 0,045 36.000 1.700 0,024 0,055
0,8 4 40.000 1.800 0,024 0,040 36.000 1.700 0,024 0,050
0,8 5 40.000 1.800 0,024 0,038 36.000 1.700 0,024 0,050
0,8 6 40.000 1.800 0,024 0,034 32.000 1.400 0,022 0,028
0,8 7 40.000 1.800 0,024 0,032 32.000 1.400 0,022 0,028
0,8 8 40.000 1.800 0,024 0,030 32.000 1.400 0,022 0,018
0,8 10 35.000 1.500 0,022 0,022 29.000 1.150 0,020 0,012
0,9 6 30.000 2.000 0,030 0,035 32.000 1.400 0,022 0,028
0,9 12 28.000 1.600 0,028 0,025 26.000 1.000 0,020 0,020
1,0 2 37.000 2.600 0,035 0,090 33.000 2.350 0,035 0,070
1,0 3 36.000 2.500 0,035 0,065 32.000 2.300 0,035 0,060
1,0 4 36.000 2.500 0,035 0,065 32.000 2.300 0,035 0,060
1,0 5 32.000 2.100 0,032 0,040 29.000 1.900 0,030 0,035
1,0 6 32.000 2.100 0,032 0,040 29.000 1.900 0,030 0,035
1,0 7 32.000 2.100 0,032 0,040 29.000 1.900 0,030 0,035
1,0 8 32.000 2.100 0,032 0,040 29.000 1.900 0,030 0,035
1,0 9 32.000 2.100 0,030 0,025 29.000 1.900 0,025 0,022
1,0 10 32.000 2.100 0,030 0,025 29.000 1.900 0,025 0,022
1,0 12 28.000 1.600 0,028 0,025 25.000 1.500 0,028 0,022
1,0 15 28.000 1.500 0,024 0,015 25.000 1.500 0,028 0,018
1,0 20 22.000 1.000 0,022 0,010 19.000 950 0,025 0,009
1,0 25 22.000 1.000 0,022 0,008 18.000 720 0,020 0,005
1,0 30 18.000 650 0,018 0,006 16.000 520 0,016 0,003
1,2 6 32.000 2.100 0,032 0,040 29.000 1.900 0,030 0,035
1,2 8 32.000 2.100 0,032 0,040 29.000 1.900 0,030 0,035
1,2 10 32.000 2.100 0,030 0,025 29.000 1.900 0,025 0,022
1,2 12 28.000 1.600 0,028 0,025 25.000 1.500 0,028 0,022
1,2 15 28.000 1.500 0,024 0,015 25.000 1.500 0,028 0,018
1,2 20 22.000 1.000 0,022 0,010 19.000 950 0,025 0,009
1,2 25 18.000 540 0,015 0,008 17.000 650 0,020 0,005
1,4 8 32.000 2.100 0,032 0,045 29.000 1.900 0,030 0,035
1,4 15 28.000 1.500 0,028 0,030 25.000 1.500 0,028 0,022

MpuBepeHHbIe 3HaYeHNS yKa3aHbl B kayecTBe pekoMeHaaumn. PakTuyeckne napameTpbl pesku Bceraa fo/kHb 6bITb afjanTUpoBaHbl B COOTBETCTBUM C NpoLiec-
coM 06paboTku 1 ucnonb3yeMbiM obopynoBaHueM. Ecnu gonyctumas B Bawem cnyyae ckopocTb HUXe noka3aTenel, ykasaHHbIX B TabauLie, CKOPOCTb Nofaym
cnefyeT CHU3WUTb B TOW JKe MPOMOpPLMN.

These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
If the rpm available is lower than recommended please reduce the feed rate to the same ratio.




BbicokockopocTHas obpaboTka KE.F“E.E.:h®
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Recommended cutting data for solid carbide end mills HSC/HHC/HPC

r 1.1-12-13-14-15 21-22-23-24-25-26-3.1-3.2

pynna Matepuanos Yrnepogucrtas ctans / Unalloyed steels TepMmuuecku ynyywaemas cranb / Heat-treated steels
Material group < 850 H/MM? < 35 HRC (1200 H/mMM?)
d1 &) MuH' Vf MM/MUH fz MM EL MuH' Vf MM/MUH fz MM ap MM
"5 4 27.500 1.925 0,035 0,070 23.500 1.504 0,032 0,054
115 6 27.000 1.600 0,030 0,060 23.000 1.400 0,030 0,050
1,5 8 26.000 1.600 0,030 0,060 23.000 1.400 0,030 0,050
1,5 10 26.000 1.600 0,030 0,060 23.000 1.400 0,030 0,050
1,5 12 25.000 1.600 0,030 0,060 22.000 1.400 0,030 0,050
1,5 14 23.500 1.410 0,030 0,043 22.000 1.240 0,028 0,030
1,5 15 22.000 1.200 0,028 0,037 21.000 1.130 0,027 0,034
1,5 16 22.500 1.305 0,029 0,036 21.000 1.130 0,027 0,030
1,5 18 22.500 1.305 0,029 0,036 20.000 1.040 0,026 0,030
1,5 20 22.000 1.200 0,028 0,037 20.000 960 0,024 0,034
{5, 25 20.000 1.000 0,025 0,030 19.000 840 0,022 0,020
1,5 30 18.000 720 0,020 0,025 16.000 580 0,018 0,015
1,6 8 26.000 1.600 0,030 0,060 23.000 1.400 0,030 0,050
1,6 15 22.000 1.200 0,028 0,037 20.000 1.100 0,028 0,034
1,8 10 26.000 1.600 0,030 0,060 23.000 1.400 0,030 0,050
1,8 20 22.000 1.200 0,028 0,035 20.000 1.100 0,028 0,034
2,0 4 21.000 3.070 0,073 0,200 20.000 2.800 0,070 0,150
2,0 6 21.000 2.800 0,067 0,200 19.000 2.500 0,060 0,180
2,0 8 21.000 2.720 0,065 0,140 19.000 2.500 0,060 0,120
2,0 10 20.000 2.400 0,060 0,100 17.000 2.000 0,060 0,070
2,0 12 19.000 2.300 0,060 0,080 17.000 2.000 0,060 0,070
2,0 15 19.000 2.300 0,060 0,080 17.000 2.000 0,060 0,070
2,0 20 19.000 2.300 0,060 0,050 17.000 2.000 0,060 0,040
2,0 25 17.000 1.800 0,050 0,025 15.000 1.600 0,050 0,020
2,0 30 17.000 1.800 0,050 0,016 15.000 1.600 0,050 0,015
2,5 10 20.000 2.400 0,060 0,100 17.000 2.000 0,060 0,070
2,5 15 19.000 2.300 0,060 0,080 17.000 2.000 0,060 0,070
2,5 20 19.000 2.300 0,060 0,050 17.000 2.000 0,060 0,040
2,5 25 17.000 1.800 0,050 0,025 15.000 1.600 0,050 0,020
3,0 5 16.000 2.100 0,066 0,300 14.000 1.900 0,065 0,250
3,0 10 16.000 2.100 0,066 0,210 14.000 1.900 0,065 0,250
3,0 15 16.000 2.100 0,066 0,120 14.000 1.900 0,065 0,100
3,0 20 14.000 1.700 0,060 0,120 13.000 1.600 0,060 0,100
3,0 25 14.000 1.700 0,060 0,100 13.000 1.600 0,060 0,080
3,0 30 14.000 1.700 0,060 0,080 13.000 1.600 0,060 0,070
4,0 10 12.000 2.400 0,100 0,300 11.000 2.100 0,100 0,310
4,0 15 12.000 2.400 0,100 0,250 11.000 2.100 0,100 0,310
4,0 20 11.000 1.900 0,090 0,200 11.000 2.100 0,100 0,200
4,0 25 11.000 1.900 0,090 0,150 9.500 1.700 0,090 0,140
4,0 30 9.000 1.600 0,090 0,100 7.000 1.300 0,090 0,080
5,0 10 10.000 3.000 0,150 0,400 9.000 2.340 0,130 0,400
5,0 15 9.000 2.520 0,140 0,380 8.500 2.040 0,120 0,350
5,0 20 9.000 2.340 0,130 0,350 8.500 1.900 0,110 0,300
5,0 30 9.000 2.300 0,120 0,200 8.500 2.100 0,120 0,300
5,0 40 8.500 2.000 0,110 0,120 7.500 1.700 0,100 0,120
6,0 10 10.000 3.600 0,180 0,400 9.000 2.900 0,160 0,400
6,0 15 10.000 3.400 0,170 0,400 9.000 2.900 0,160 0,350
6,0 20 9.000 2.900 0,160 0,300 8.000 2.400 0,150 0,300
6,0 30 9.000 2.700 0,150 0,250 8.000 2.220 0,140 0,300
6,0 40 8.000 2.240 0,140 0,240 7.000 1.850 0,130 0,200
6,0 50 8.000 2.080 0,130 0,160 7.000 1.700 0,120 0,140
8,0 30 7.000 2.100 0,150 0,280 6.000 2.160 0,180 0,350

10,0 40 6.000 2.160 0,180 0,300 5.000 1.800 0,180 0,380

lpuBeneHHbIe 3HaYeHUs yKa3aHbl B kayecTBe pekoMeHaaLmn. akTuyeckne napamMeTpbl pe3ku Bceraa AoKHbI bbITb afanTUpoBaHbl B COOTBETCTBUM C MpoLec-
coM o6paboTku n ucnonb3yembiM obopyaoBaHueM. Ecnu fonyctumas B Bawem cnydyae ckopocTb HUdKE NoKasaTeneid, ykasaHHbIX B Tabnuue, ckopocTb noaayun
cnefyeT CHU3NTB B TOM XKe NPONopLmm.

These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
If the rpm available is lower than recommended please reduce the feed rate to the same ratio.
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. " el 8.1- 8.2-83

nna MaTepuanos k Las cTanb steels

p);dataeri:lzr:'oﬁpo ayc‘reerrHan/d)eppwruaa / austenitic/ferritic SakaneHHas Z;a_";s/ :'-I;Edened gizells SakaneHHas ;;a_";ol L-I;Edened Sl

35 - 45 HRC
MuH' Vf MM/MUH MuH' Vf MM/MUH MuH' Vf MM/MUH

0,1 0,2 48.000 960 0,010 0,010 44.000 880 0,010 0,010 42.000 672 0,008 0,010
0,1 0,3 48.000 960 0,010 0,010 44.000 880 0,010 0,010 42.000 672 0,008 0,008
0,1 0,4 48.000 960 0,010 0,008 44.000 704 0,010 0,008 42.000 672 0,008 0,006
0,2 0,5 42.000 1.100 0,012 0,015 38.000 850 0,012 0,011 35.000 700 0,010 0,011
0,2 1 42.000 1.100 0,012 0,010 38.000 850 0,012 0,009 35.000 700 0,010 0,008
0,2 i35, 40.000 800 0,010 0,006 35.500 710 0,010 0,005 33.000 528 0,008 0,005
0,2 2 36.000 720 0,010 0,006 31.000 620 0,010 0,005 30.000 480 0,008 0,005
0,3 1 41.000 1.100 0,014 0,016 36.000 850 0,012 0,014 34.000 680 0,010 0,012
0,3 1,5 38.000 1.064 0,014 0,013 34.000 816 0,012 0,012 32.000 640 0,010 0,009
0,3 2 36.000 1.000 0,014 0,010 32.000 800 0,012 0,008 30.000 620 0,010 0,006
0,3 2,5 34.000 952 0,014 0,008 30.000 720 0,012 0,006 28.000 560 0,010 0,005
0,3 3 32.000 800 0,014 0,006 29.000 700 0,012 0,005 27.000 550 0,010 0,004
0,3 5 28.000 500 0,010 0,003 25.000 500 0,010 0,003 24.000 380 0,008 0,002
0,4 1 34.000 1.088 0,016 0,022 30.000 900 0,015 0,020 28.000 730 0,013 0,018
0,4 1,5 34.000 1.088 0,016 0,022 30.000 900 0,015 0,018 28.000 730 0,013 0,018
0,4 2 34.000 1.100 0,016 0,022 30.000 900 0,015 0,018 28.000 680 0,012 0,017
0,4 3 30.000 1.000 0,016 0,012 27.000 800 0,015 0,010 25.000 600 0,012 0,010
0,4 4 30.000 1.000 0,016 0,008 27.000 800 0,015 0,007 25.000 600 0,012 0,005
0,4 5 30.000 700 0,012 0,006 24.000 480 0,010 0,004 22.000 440 0,010 0,003
0,4 6 25.000 500 0,010 0,003 24.000 380 0,008 0,002 - - - -
0,5 1 36.000 1.500 0,020 0,025 32.000 1.150 0,018 0,020 30.000 900 0,015 0,020
0,5 2 35.000 1.400 0,020 0,022 31.000 1.100 0,018 0,020 29.000 870 0,015 0,016
0,5 3 33.000 1.200 0,018 0,015 28.000 900 0,016 0,012 25.000 650 0,013 0,012
0,5 4 30.000 1.100 0,018 0,015 26.000 800 0,016 0,012 24.000 630 0,013 0,012
0,5 5 30.000 1.100 0,018 0,010 26.000 800 0,016 0,008 24.000 630 0,013 0,008
0,5 ] 26.000 700 0,014 0,010 23.000 600 0,013 0,008 21.000 500 0,012 0,006
0,6 2 36.000 1.800 0,025 0,028 32.000 1.400 0,022 0,020 30.000 1.050 0,018 0,020
0,6 B3 29.000 1.300 0,022 0,018 26.000 1.000 0,020 0,016 30.000 1.050 0,018 0,018
0,6 4 29.000 1.300 0,022 0,015 26.000 1.000 0,020 0,016 24.000 800 0,016 0,014
0,6 5 29.000 1.300 0,022 0,012 26.000 1.000 0,020 0,010 24.000 800 0,016 0,010
0,6 6 29.000 1.300 0,022 0,012 26.000 1.000 0,020 0,010 24.000 800 0,016 0,008
0,6 8 28.000 1.100 0,020 0,010 25.000 900 0,018 0,008 23.000 700 0,014 0,007
0,7 4 29.000 1.300 0,022 0,018 26.000 1.000 0,020 0,016 24.000 800 0,016 0,014
0,7 8 28.000 1.100 0,020 0,012 25.000 900 0,018 0,008 23.000 700 0,014 0,008
0,8 2 34.000 1.850 0,027 0,050 30.000 1.500 0,025 0,040 28.000 1.500 0,022 0,035
0,8 4 34.000 1.770 0,026 0,045 30.000 1.460 0,024 0,035 28.000 1.450 0,021 0,030
0,8 5 30.000 1.500 0,025 0,025 27.000 1.250 0,023 0,020 28.000 1.400 0,020 0,025
0,8 6 30.000 1.450 0,024 0,025 27.000 1.220 0,022 0,020 25.000 1.200 0,019 0,018
0,8 7 30.000 1.400 0,023 0,015 27.000 1.160 0,021 0,012 25.000 1.150 0,018 0,015
0,8 8 30.000 1.400 0,023 0,015 27.000 1.160 0,021 0,012 25.000 1.150 0,018 0,012
0,8 10 28.000 1.230 0,022 0,010 24.000 1.000 0,020 0,090 22.500 1.000 0,017 0,080
0,9 6 30.000 1.450 0,024 0,025 28.500 1.200 0,021 0,020 28.000 1.000 0,018 0,018
0,9 12 26.000 1.050 0,020 0,008 24.500 850 0,017 0,008 22.500 700 0,015 0,015
1,0 2 30.500 1.830 0,030 0,070 27.000 1.550 0,028 0,055 25.000 1.250 0,025 0,050
1,0 8 30.000 1.800 0,030 0,055 27.000 1.500 0,028 0,055 25.000 1.200 0,025 0,045
1,0 4 30.000 1.800 0,030 0,050 27.000 1.500 0,028 0,045 25.000 1.200 0,025 0,040
1,0 5 27.000 1.700 0,030 0,030 24.000 1.400 0,028 0,025 25.000 1.200 0,025 0,030
1,0 6 27.000 1.700 0,030 0,030 24.000 1.400 0,028 0,025 22.500 1.100 0,025 0,020
1,0 7 27.000 1.700 0,030 0,030 24.000 1.400 0,028 0,020 22.500 1.100 0,025 0,020
1,0 8 27.000 1.700 0,030 0,030 24.000 1.400 0,028 0,020 22.500 1.100 0,025 0,020
1,0 9 27.000 1.700 0,030 0,020 24.000 1.400 0,028 0,015 22.500 1.100 0,025 0,015
1,0 10 27.000 1.700 0,030 0,020 24.000 1.400 0,028 0,015 22.500 1.100 0,025 0,015
1,0 12 24.000 1.200 0,025 0,020 22.000 1.100 0,025 0,015 20.000 850 0,022 0,015
1,0 15 24.000 1.100 0,020 0,012 21.000 900 0,022 0,010 20.000 700 0,017 0,009
1,0 20 18.000 800 0,020 0,008 16.000 700 0,022 0,007 15.000 550 0,017 0,005
1,0 25 15.000 450 0,015 0,004 14.000 550 0,020 0,004 - - - -
1,0 30 12.000 250 0,010 0,003 12.000 350 0,015 0,003 - - - -
1,2 6 27.000 1.700 0,030 0,030 24.000 1.400 0,028 0,025 22.500 1.100 0,024 0,020
1,2 8 27.000 1.700 0,030 0,030 24.000 1.400 0,028 0,020 22.500 1.100 0,024 0,020
1,2 10 27.000 1.700 0,030 0,020 24.000 1.400 0,028 0,015 22.500 1.100 0,024 0,015
1,2 12 24.000 1.200 0,025 0,020 22.000 1.100 0,025 0,015 20.000 850 0,022 0,015
1,2 15 24.000 1.100 0,020 0,012 21.000 900 0,022 0,010 20.000 700 0,017 0,009
1,2 20 18.000 800 0,020 0,008 16.000 700 0,022 0,007 15.000 550 0,017 0,005

1,2 25 15.000 450 0,015 0,004 14.000 550 0,020 0,004 - - - -
1,4 8 27.000 1.700 0,030 0,030 24.000 1.400 0,028 0,025 22.500 1.100 0,024 0,020
1,4 15 24.000 1.100 0,020 0,012 21.000 900 0,022 0,010 20.000 700 0,017 0,009

MpuBepeHHble 3HaYeHUs YKa3aHbl B KayecTBe pekoMeHpaumu. PakTuyeckme napameTpbl pe3ku Bcerna Ao/mkHbI 6biTb aAanTUpoBaHbl B COOTBETCTBUM C NpoLiec-
coMm 06paboTku n ucnonbsyembimM obopynoBaHueM. Eciv fonyctumas B Baluem ciyyae ckopocTb HiKe nokasaTesieil, yka3aHHbIX B TabnuLe, ckopocTb nopaymn
cnepyeT CHU3MUTb B TOIA XK€ NPonopLuu.

These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
If the rpm available is lower than recommended please reduce the feed rate to the same ratio.
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; . 4.1-4.2-/&.3_ el 8.1- 8.2-83

nna Matepuanos Hep: was cranb / Stainless steels . ' ¥

p);llatiri:leg?'otajpo aycteHuTHas/deppuTHas / austenitic/ferritic SaKaneHHas z‘ga_n;s/ L-I;Edened izl SakaneHas sc;a_n'l;ul :;I;Edened gzl

35 - 45 HRC
MUH' Vf MM/MUH MuH' Vf MM/MUH MuH' Vf MM/MUH

1,5 4 23.500 1.457 0,031 0,050 20.500 1.230 0,030 0,040 19.000 950 0,025 0,040
1,5 6 21.000 1.300 0,030 0,050 20.000 1.200 0,030 0,040 18.500 900 0,025 0,040
1,5 8 21.000 1.300 0,030 0,045 19.000 1.000 0,028 0,035 17.500 850 0,024 0,035
1,5 10 21.000 1.300 0,030 0,045 19.000 1.000 0,028 0,035 17.500 850 0,024 0,032
1,5 12 21.000 1.300 0,030 0,045 19.000 1.000 0,028 0,035 17.500 850 0,024 0,032
1,5 14 20.000 1.080 0,027 0,036 18.000 936 0,026 0,028 16.800 773 0,023 0,025
1,5 15 19.000 900 0,025 0,030 17.000 850 0,025 0,025 16.000 700 0,022 0,022
1,5 16 19.000 950 0,025 0,030 17.000 850 0,025 0,025 16.000 704 0,022 0,022
1,5 18 19.000 950 0,025 0,030 17.000 850 0,025 0,025 16.000 704 0,022 0,020
1,5 20 19.000 900 0,025 0,030 17.000 850 0,025 0,025 16.000 700 0,022 0,020
1,5 25 18.000 800 0,022 0,025 16.000 640 0,020 0,020 14.000 500 0,018 0,015
1,5 30 16.500 680 0,020 0,015 14.000 500 0,018 0,010 - - - -
1,6 8 21.000 1.300 0,030 0,050 19.000 1.200 0,030 0,040 17.500 900 0,025 0,040
1,6 15 19.000 900 0,025 0,030 17.000 850 0,025 0,025 16.000 700 0,022 0,022
1,8 10 21.500 1.370 0,032 0,045 20.000 1.200 0,030 0,035 18.000 1.000 0,028 0,032
1,8 20 20.000 1.050 0,026 0,030 17.500 900 0,025 0,021 16.500 700 0,022 0,020
2,0 4 22.000 2.800 0,065 0,160 21.000 2.300 0,055 0,130 20.000 2.000 0,050 0,120
2,0 6 22.000 2.700 0,062 0,140 21.000 2.200 0,053 0,120 20.000 1.920 0,048 0,100
2,0 8 21.000 2.600 0,062 0,110 21.000 2.100 0,051 0,090 20.000 1.880 0,047 0,080
2,0 10 20.000 2.400 0,060 0,060 20.000 2.000 0,049 0,050 19.000 1.750 0,046 0,060
2,0 12 20.000 2.300 0,058 0,060 20.000 2.000 0,049 0,050 19.000 1.700 0,044 0,040
2,0 15 18.000 2.000 0,055 0,060 18.000 1.760 0,049 0,050 17.000 1.460 0,043 0,040
2,0 20 18.000 1.880 0,052 0,040 18.000 1.720 0,048 0,030 17.000 1.420 0,042 0,030
2,0 25 14.000 1.500 0,050 0,020 13.000 1.250 0,048 0,016 11.500 900 0,040 0,015
2,0 30 14.000 1.500 0,050 0,014 13.000 1.250 0,048 0,011 11.500 900 0,040 0,010
2,5 10 16.000 2.000 0,060 0,060 16.000 1.700 0,050 0,120 12.000 1.200 0,045 0,045
2,5 15 16.000 1.900 0,060 0,060 14.000 1.500 0,050 0,050 12.000 1.200 0,045 0,040
2,5 20 16.000 1.900 0,060 0,040 14.000 1.500 0,050 0,030 12.000 1.200 0,045 0,035
2,5 25 14.000 1.500 0,050 0,020 13.000 1.250 0,048 0,016 11.500 900 0,040 0,020
3,0 5 13.000 1.700 0,065 0,240 12.000 1.300 0,055 0,190 11.000 1.000 0,045 0,180
& 10 13.000 1.700 0,065 0,160 12.000 1.300 0,055 0,130 11.000 1.000 0,045 0,160
3,0 15 13.000 1.700 0,065 0,160 12.000 1.300 0,055 0,070 11.000 1.000 0,045 0,070
3,0 20 12.000 1.400 0,060 0,090 11.000 1.150 0,054 0,070 10.000 950 0,045 0,070
3,0 25 12.000 1.400 0,060 0,060 11.000 1.150 0,054 0,050 10.000 950 0,045 0,055
3,0 30 12.000 1.400 0,060 0,050 11.000 1.150 0,054 0,045 10.000 950 0,045 0,045
4,0 10 10.000 2.000 0,100 0,250 9.000 1.400 0,080 0,200 8.500 1.100 0,065 0,200
4,0 15 10.000 2.000 0,100 0,250 9.000 1.400 0,080 0,200 8.500 1.100 0,065 0,120
4,0 20 9.000 1.600 0,090 0,120 8.000 1.150 0,070 0,100 7.500 900 0,060 0,090
4,0 25 9.000 1.600 0,090 0,120 8.000 1.150 0,070 0,100 7.500 900 0,060 0,090
4,0 30 6.500 1.200 0,090 0,080 6.000 850 0,070 0,060 5.500 700 0,060 0,050
5,0 10 8.000 2.000 0,120 0,300 7.000 1.400 0,100 0,250 6.800 1.100 0,080 0,250
5,0 15 8.000 2.000 0,120 0,250 7.000 1.400 0,100 0,200 6.800 1.100 0,080 0,220
5,0 20 8.000 2.000 0,120 0,250 7.000 1.400 0,100 0,200 6.800 1.100 0,080 0,200
5,0 30 7.300 1.500 0,100 0,100 6.500 1.150 0,090 0,080 6.800 1.100 0,080 0,100
5,0 40 7.300 1.500 0,100 0,080 6.500 1.150 0,090 0,070 6.000 900 0,075 0,080
6,0 10 7.000 2.000 0,150 0,280 6.000 1.400 0,120 0,240 5.500 1.100 0,10 0,250
6,0 15 7.000 2.000 0,150 0,260 6.000 1.400 0,120 0,200 5.500 1.100 0,10 0,220
6,0 20 7.000 2.000 0,150 0,250 6.000 1.400 0,120 0,200 5.500 1.100 0,10 0,200
6,0 30 6.000 1.500 0,120 0,180 5.500 1.150 0,100 0,150 5.000 900 0,09 0,140
6,0 40 4.700 1.200 0,120 0,120 4.100 900 0,100 0,100 5.000 900 0,09 0,100
6,0 50 4.700 1.200 0,020 0,080 4.100 900 0,100 0,090 4.000 700 0,09 0,080

lpuBeneHHbIe 3HaYeHUs yKa3aHbl B kayecTBe pekoMeHaaLmn. akTuyeckne napamMeTpbl pe3ku Bceraa AoKHbI bbITb afanTUpoBaHbl B COOTBETCTBUM C MpoLec-
coM o6paboTku n ucnonb3yembiM obopyaoBaHueM. Ecnu fonyctumas B Bawem cnydyae ckopocTb HUdKE NoKasaTeneid, ykasaHHbIX B Tabnuue, ckopocTb noaayun
cnefyeT CHU3NTB B TOM XKe NPONopLmm.

These conditions are for general guidance; in actual machining conditions adjust the parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
If the rpm available is lower than recommended please reduce the feed rate to the same ratio.






