Karnasch
High Speed Cutting
30 6257 m CTaHaapTHbIe 3HaueHMs Ans UCMONb30BaHMs TBepaocnnasHbix pes KARNASCH ans o6pabotku HSC/HHC/HPC
30 6264 Recommended cutting data for solid carbide end mills HSC/HHC/HPC

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

pynna marepnanos Yrnepogucrtas ctans / Unalloyed steels TepMuyecku ynyywaemas ctanb / Heat-treated steels

Material group < 850 H/MMm? <35 HRC (1200 H/Mm?)

MuH' Vf MM/MuH  fz MM* MuH' Vf MM/MuH  fz MM*

0,1 0,2 50.000 1.000 0,010 0,010 0,030 45.000 900 0,010 0,010 0,025
0,1 0,3 50.000 1.000 0,010 0,010 0,020 45.000 900 0,010 0,009 0,020
0,1 0,4 50.000 800 0,008 0,010 0,011 45.000 900 0,010 0,007 0,010
0,2 0,5 50.000 2.250 0,023 0,020 0,060 45.000 2.000 0,022 0,018 0,050
0,2 1 50.000 2.250 0,023 0,020 0,040 45.000 2.000 0,022 0,012 0,030
0,2 1,5 50.000 2.300 0,023 0,020 0,020 45.000 1.800 0,020 0,010 0,025
0,3 1 50.000 2.250 0,023 0,020 0,060 45.000 2.000 0,022 0,018 0,050
0,3 1,5 50.000 2.200 0,022 0,015 0,045 45.000 1.800 0,020 0,015 0,040
0,3 2 50.000 2.000 0,020 0,012 0,035 45.000 1.800 0,020 0,010 0,030
0,3 2,5 50.000 1.900 0,019 0,010 0,025 36.000 1.440 0,020 0,008 0,025
0,3 3 40.000 1.400 0,018 0,008 0,020 36.000 1.300 0,018 0,006 0,020
0,3 5 30.000 480 0,008 0,005 0,005 30.000 700 0,012 0,003 0,010
0,4 1 40.000 2.400 0,030 0,030 0,080 36.000 2.520 0,035 0,030 0,070
0,4 1,5 40.000 2.400 0,030 0,030 0,080 36.000 2.160 0,030 0,025 0,070
0,4 2 40.000 2.400 0,030 0,025 0,080 36.000 2.100 0,029 0,025 0,070
0,4 3 36.000 2.000 0,026 0,015 0,045 32.500 1.700 0,025 0,014 0,040
4 0,4 4 32.000 1.500 0,024 0,010 0,030 29.000 1.400 0,024 0,008 0,025
0,4 5 28.000 850 0,015 0,008 0,020 25.000 1.000 0,010 0,005 0,015
0,4 [ 20.000 320 0,008 0,005 0,010 20.000 320 0,008 0,002 0,010
0,5 1 40.000 2.400 0,030 0,030 0,110 36.000 2.520 0,035 0,030 0,090
P 0,5 2 40.000 2.400 0,030 0,030 0,100 36.000 2.100 0,030 0,030 0,090
“_’. 0,5 B 36.000 1.900 0,027 0,030 0,090 32.500 1.600 0,025 0,025 0,080
0,5 4 36.000 1.900 0,027 0,020 0,050 32.500 1.600 0,025 0,018 0,050
0,5 5 32.000 1.500 0,024 0,015 0,045 29.000 1.400 0,024 0,015 0,045
0,5 6 32.000 1.500 0,024 0,012 0,035 29.000 1.400 0,024 0,012 0,035
0,6 2 £40.000 3.000 0,038 0,040 0,120 36.000 2.700 0,038 0,035 0,110
5 0,6 3 36.000 2.400 0,034 0,022 0,070 36.000 2.700 0,038 0,026 0,080
I 0,6 4 36.000 2.400 0,034 0,022 0,065 32.500 2.200 0,034 0,022 0,060
7 0,6 5 32.000 2.000 0,030 0,015 0,045 29.000 1.700 0,030 0,120 0,050
/] 0,6 6 32.000 2.000 0,030 0,015 0,040 29.000 1.700 0,030 0,120 0,030
//f 0,6 8 32.000 2.000 0,030 0,015 0,035 29.000 1.700 0,030 0,010 0,025
0,7 4 36.000 2.750 0,038 0,022 0,120 34.000 2.450 0,036 0,050 0,070
0,7 8 32.000 2.050 0,032 0,015 0,028 30.000 1.800 0,030 0,015 0,050
0,8 2 40.000 3.000 0,038 0,080 0,220 36.000 2.700 0,038 0,070 0,200
0,8 4 40.000 3.000 0,038 0,050 0,160 36.000 2.700 0,038 0,050 0,150
0,8 5 40.000 3.000 0,038 0,040 0,140 35.000 2.100 0,034 0,028 0,080
0,8 6 36.000 2.400 0,034 0,030 0,090 35.000 2.100 0,034 0,026 0,075
0,8 7 32.000 1.900 0,030 0,020 0,070 29.000 1.700 0,030 0,018 0,050
0,8 8 32.000 1.900 0,030 0,020 0,060 29.000 1.700 0,030 0,018 0,045
0,8 10 32.000 1.900 0,030 0,020 0,050 29.000 1.700 0,030 0,018 0,045
0,9 6 36.000 2.400 0,035 0,030 0,090 32.500 2.180 0,034 0,028 0,090
0,9 12 30.000 2.000 0,034 0,020 0,060 29.000 1.750 0,030 0,015 0,040
1,0 2 36.000 3.300 0,046 0,110 0,320 33.000 3.030 0,046 0,090 0,260
1,0 3 36.000 3.200 0,045 0,100 0,300 32.500 2.900 0,045 0,090 0,260
1,0 4 36.000 3.200 0,045 0,070 0,200 32.500 2.900 0,045 0,060 0,180
1,0 5 32.000 2.600 0,040 0,040 0,100 29.000 2.300 0,040 0,035 0,100
1,0 6 32.000 2.600 0,040 0,040 0,100 29.000 2.300 0,040 0,035 0,100
1,0 7 32.000 2.600 0,040 0,040 0,100 29.000 2.300 0,040 0,030 0,090
1,0 8 32.000 2.600 0,040 0,030 0,100 29.000 2.300 0,040 0,030 0,090
1,0 9 32.000 2.600 0,040 0,025 0,075 29.000 2.300 0,040 0,022 0,060
1,0 10 32.000 2.600 0,040 0,025 0,075 29.000 2.300 0,040 0,022 0,060
1,0 12 29.000 2.000 0,035 0,025 0,070 26.000 1.800 0,036 0,022 0,060
1,0 15 29.000 2.000 0,035 0,020 0,065 26.000 1.600 0,032 0,012 0,040
1,0 20 21.500 1.400 0,032 0,010 0,025 19.500 1.200 0,032 0,009 0,020
1,0 25 19.000 950 0,025 0,010 0,015 17.500 880 0,025 0,005 0,015
1,0 30 19.000 760 0,020 0,008 0,010 17.500 700 0,020 0,003 0,010
1,2 5 32.000 2.600 0,040 0,040 0,120 29.000 2.300 0,040 0,036 0,100
1,2 6 32.000 2.600 0,040 0,040 0,120 29.000 2.300 0,040 0,036 0,100
1,2 8 28.000 2.300 0,040 0,040 0,110 26.000 2.100 0,040 0,036 0,100
1,2 10 28.000 2.300 0,040 0,040 0,090 26.000 2.100 0,040 0,030 0,090
152 12 28.000 2.300 0,040 0,030 0,080 26.000 2.100 0,040 0,025 0,080
1,2 15 28.000 2.000 0,035 0,025 0,065 26.000 1.600 0,032 0,012 0,040
1,2 20 21.500 1.400 0,032 0,010 0,025 19.500 1.200 0,032 0,005 0,020
1,2 25 18.000 900 0,025 0,010 0,015 19.500 980 0,025 0,005 0,015
1,4 8 25.000 2.000 0,040 0,050 0,160 23.000 1.800 0,040 0,050 0,140
1.4 15 23.000 1.600 0,035 0,030 0,100 20.000 1.400 0,035 0,030 0,080

* 3HayeHue fz HyHo yMeHblUTb 10 70 % OT 3HaYeHWN, yKasaHHbIX A4Ns KOHLEBbIX ¢ppes ¢ 3 3ybbamu. / Please reduce fz to 70 % of the specified values for end mills with 3 teeth.

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.




Karmmasch’

BbicokockopocTHasi o6paboTka
High Speed Cutting

CTaHpapTHble 3HaYeHMs ANS UCMONb30BaHMs TBepaocnnaeHbix dpes KARNASCH ans obpabotkn HSC/HHC/HPC 30 6259
Recommended cutting data for solid carbide end mills HSC/HHC/HPC 30 6270

MuH! Vf MM/MUH MuH! Vf MM/MUH
1,5 29.000 2.900 0,050 0,120 0,300 28.000 2.800 0,050 0,090 0,240
1,5 6 28.000 2.500 0,045 0,100 0,250 25.000 2.200 0,045 0,080 0,240
1,5 8 25.000 2.000 0,040 0,060 0,160 23.000 1.800 0,040 0,050 0,150
1,5 10 25.000 2.000 0,040 0,060 0,150 23.000 1.800 0,040 0,050 0,150
1,5 12 25.000 2.000 0,040 0,050 0,140 23.000 1.800 0,040 0,050 0,120
1,5 14 23.000 1.610 0,035 0,035 0,100 20.000 1.440 0,036 0,040 0,100
1,5 15 22.000 1.540 0,035 0,035 0,100 20.000 1.400 0,035 0,030 0,100
{ii5 16 22.000 1.540 0,035 0,035 0,100 20.000 1.400 0,035 0,030 0,100
1,5 18 22.000 1.540 0,035 0,035 0,100 20.000 1.400 0,035 0,030 0,100
1,5 20 22.000 1.600 0,035 0,035 0,100 20.000 1.450 0,035 0,030 0,100
1,5 25 22.000 1.600 0,030 0,030 0,080 18.000 1.100 0,030 0,020 0,070
1,5 30 20.000 1.000 0,025 0,030 0,060 15.000 600 0,020 0,010 0,040
1,6 8 26.000 2.600 0,050 0,100 0,300 23.000 2.300 0,050 0,090 0,280
1,6 15 21.000 1.600 0,040 0,040 0,110 19.000 1.500 0,040 0,030 0,090
1,8 10 24.000 2.100 0,045 0,060 0,200 23.000 2.300 0,050 0,060 0,160
1,8 20 21.000 1.600 0,040 0,040 0,120 19.000 1.500 0,040 0,040 0,110
2,0 6 21.000 3.100 0,070 0,200 0,600 19.000 2.800 0,075 0,180 0,500
2,0 8 21.000 3.100 0,070 0,140 0,400 19.000 2.800 0,075 0,120 0,350
2,0 10 21.000 3.100 0,070 0,140 0,400 19.000 2.800 0,075 0,120 0,350
2,0 12 19.000 2.300 0,060 0,080 0,200 17.000 2.300 0,068 0,070 0,200
2,0 15 19.000 2.300 0,060 0,080 0,200 17.000 2.300 0,068 0,070 0,200
2,0 20 19.000 2.300 0,060 0,050 0,150 17.000 2.300 0,068 0,040 0,110
2,0 25 17.000 2.000 0,060 0,050 0,120 15.000 1.800 0,060 0,040 0,110
2,0 30 17.000 2.000 0,060 0,030 0,080 15.000 1.800 0,060 0,020 0,080
2,5 10 21.000 3.100 0,070 0,200 0,700 19.000 2.800 0,075 0,200 0,625
2,5 15 19.000 2.300 0,060 0,080 0,250 17.000 2.300 0,070 0,080 0,240
2,5 20 19.000 2.300 0,060 0,060 0,180 17.000 2.300 0,070 0,040 0,120
2,5 25 17.000 2.000 0,060 0,050 0,140 15.000 1.800 0,060 0,040 0,110
3,0 5 17.000 2.500 0,075 0,300 0,800 15.000 2.100 0,070 0,250 0,800
3,0 10 16.000 2.400 0,075 0,200 0,600 15.000 2.100 0,070 0,180 0,550
3,0 15 14.500 2.000 0,070 0,200 0,600 13.000 1.550 0,060 0,180 0,550
3,0 20 14.500 2.000 0,070 0,120 0,250 13.000 1.550 0,060 0,150 0,500
3,0 25 14.500 2.000 0,070 0,080 0,220 13.000 1.550 0,060 0,070 0,200
3,0 30 13.000 1.500 0,060 0,080 0,200 11.500 1.300 0,060 0,070 0,200
4,0 10 11.500 2.300 0,100 0,400 1,000 10.500 2.000 0,095 0,350 1,000
4,0 15 11.500 2.300 0,100 0,250 0,800 10.500 1.900 0,090 0,250 0,750
4,0 20 11.500 2.200 0,095 0,200 0,600 10.500 1.900 0,090 0,200 0,650
4,0 25 10.000 1.800 0,090 0,150 0,450 9.500 1.600 0,090 0,150 0,400
4,0 30 10.000 1.800 0,090 0,100 0,300 9.500 1.600 0,090 0,090 0,250
5,0 10 12.000 3.350 0,140 0,450 1,200 9.000 2.450 0,135 0,450 1,100
5,0 15 12.000 3.250 0,135 0,350 1,100 9.000 2.350 0,130 0,380 1,000
5,0 20 12.000 3.100 0,130 0,350 1,000 9.000 2.250 0,125 0,350 0,950
5,0 25 9.000 2.250 0,125 0,350 0,800 8.100 1.900 0,115 0,310 0,900
5,0 30 8.000 2.000 0,120 0,200 0,600 8.100 1.850 0,110 0,200 0,700
5,0 40 8.000 1.800 0,110 0,200 0,500 7.300 1.600 0,110 0,150 0,500
6,0 10 12.000 3.350 0,140 0,550 1,400 9.000 2.450 0,135 0,450 1,200
6,0 15 12.000 3.250 0,135 0,400 1,200 9.000 2.350 0,130 0,400 1,100
6,0 20 12.000 3.100 0,130 0,350 1,100 9.000 2.250 0,125 0,400 1,100
6,0 25 9.000 3.000 0,125 0,300 0,800 9.000 2.150 0,120 0,380 1,000
6,0 30 8.000 2.000 0,125 0,400 0,700 7.200 1.700 0,120 0,370 1,000
6,0 40 8.000 2.000 0,125 0,250 0,600 7.200 1.700 0,120 0,200 0,600
6,0 50 7.200 1.600 0,110 0,150 0,400 6.500 1.400 0,110 0,120 0,400

* 3HaueHne fz Hy>kHO yMeHbWMTb 40 70 % OT 3HaYeHNN, yKasaHHbIX Ans KOHLEBbIX ¢ppes ¢ 3 3ybbamu. / Please reduce fz to 70 % of the specified values for end mills with 3 teeth.

MpuBeaeHHbIe 3HaYeHNs YKa3aHbl B KayecTBe pekoMeHpaumn. PakTuyeckne napameTpbl pesku Bcerpa AoMKHbI 6biTb afanTMpoBaHbl B COOTBETCTBUM C NpoLec-
coM obpaboTiu 1 ncnonblyembiM obopynosaHveM. Ecnu ponyctumas B Bawem cnyyae ckopocTb HUXKE Moka3aTeneid, ykasaHHbIX B TabnuLe, ckopocTb noaayu
cnepyeT CHU3UTb B TOW XKe NMPOnopLum.

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.




KE.F“E.E.:h® BbicokockopocTHas obpaboTka
High Speed Cutting
m CraHgapTHbIe 3HauYeHUs 4s UCMoJib30BaHNs TBepaocnnaeHbix dpe3 KARNASCH ans o6pabotku HSC/HHC/HPC
Recommended cutting data for solid carbide end mills HSC/HHC/HPC

41-42-43

lpynna HepxaBetowas ctans / Stainless steels 8.1~ 8.2-83
MaTepuanos P i 3aKaneHHas ctanb / Hardened steels 3akaneHHas ctanb / Hardened steels
Materigl e aycreuwruan/d)eggTngz{?gusten|t|c/ferr|t|c 45 - 55 HRC 55 - 70 HRC
MuH' VEMM/MUH  fz MM* MuH’ Vf MM/MUH MuH' VEMM/MuH  fz MM*
0,1 0,2 | 45.000 900 0,010 0,010 0,030 | 40.000 720 0,009 0,008 0,015 § 40.000 640 0,008 0,008 0,013
0,1 0,3 | 45.000 900 0,010 0,008 0,020 | 40.000 720 0,009 0,006 0,013 | 40.000 640 0,008 0,006 0,011
0,1 0,4 | 45.000 900 0,010 0,005 0,010 | 40.000 720 0,009 0,004 0,010 § 40.000 640 0,008 0,004 0,008
0,2 0,5 | 43.000 1.700 0,020 0,015 0,045 | 38.000 1.350 0,018 0,012 0,035 | 38.000 1.350 0,018 0,012 0,030

0,2 1 43.000 | 1.700 0,020 0,010 | 0,030 | 38.000 1.350 | 0,018 | 0,008 0,030 | 38.000 | 1.350 0,018 0,008 | 0,025
0,2 1,5 | 43.000 | 1.700 0,020 0,008 | 0,025 | 38.000 1.350 | 0,018 | 0,006 0,025 | 38.000 | 1.350 0,018 0,006 | 0,020
0,3 1 43.000 | 1.700 0,020 0,015 | 0,040 | 38.000 1.350 | 0,018 | 0,014 0,040 | 37.500 | 1.350 0,018 0,012 | 0,040
0,3 1,5 | 43.000 | 1.700 0,020 0,012 | 0,030 | 38.000 1.350 | 0,018 | 0,010 0,030 | 37.500 | 1.350 0,018 0,010 | 0,030
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27.000 | 1.400 0,025 0,014 | 0,040 § 24.000 1.250 | 0,025 | 0,010 0,025 | 22.500 | 1.000 0,022 0,010 | 0,025
30.500 | 2.050 0,034 0,025 | 0,070 | 27.000 1.600 | 0,030 | 0,020 0,050 | 25.000 | 1.250 0,025 0,018 | 0,050
27.000 | 1.400 0,025 0,012 | 0,040 | 24.000 1.250 | 0,025 | 0,010 0,020 | 22.500 | 1.000 0,022 0,010 | 0,020
30.500 | 2.400 0,040 0,090 | 0,250 | 27.000 1.950 | 0,035 | 0,070 0,200 | 25.000 | 1.600 0,032 0,060 | 0,180
30.500 | 2.400 0,040 0,080 | 0,220 | 27.000 1.950 | 0,035 | 0,060 0,180 | 25.000 | 1.600 0,032 0,050 | 0,150
30.500 | 2.400 0,040 0,050 | 0,160 | 27.000 1.950 | 0,035 | 0,040 0,120 | 25.000 | 1.600 0,032 0,040 | 0,120
30.500 | 2.400 0,040 0,040 | 0,100 | 27.000 1.950 | 0,035 | 0,025 0,080 | 25.000 | 1.600 0,032 0,030 | 0,080
27.500 | 2.200 0,040 0,030 | 0,080 | 24.000 1.750 | 0,035 | 0,025 0,070 | 23.000 | 1.400 0,030 0,020 | 0,060
27.500 | 2.200 0,040 0,030 | 0,080 | 24.000 1.750 | 0,035 | 0,025 0,070 | 23.000 | 1.400 0,030 0,020 | 0,055
27.500 | 2.200 0,040 0,030 | 0,080 | 24.000 1.750 | 0,035 | 0,025 0,070 | 23.000 | 1.400 0,030 0,020 | 0,050
27.500 | 2.200 0,040 0,020 | 0,060 | 24.000 1.750 | 0,035 | 0,020 0,060 | 23.000 | 1.400 0,030 0,020 | 0,045
10 27.500 | 2.200 0,040 0,020 | 0,050 | 24.000 1.750 | 0,035 | 0,015 0,045 | 23.000 | 1.400 0,030 0,015 | 0,040
12 24.500 | 1.500 0,032 0,020 | 0,050 | 21.500 1.350 | 0,032 | 0,015 0,040 | 20.000 | 1.000 0,025 0,015 | 0,040
15 24.500 | 1.400 0,028 0,012 | 0,030 | 21.500 1.150 | 0,027 | 0,010 0,025 | 20.000 900 0,022 0,009 | 0,025

0,9

=

0,3 2 43.000 | 1.700 0,020 0,010 | 0,025 | 38.000 1.350 | 0,018 | 0,008 0,020 | 37.500 | 1.350 0,018 0,008 | 0,020
0,3 2,5 | 38.000 | 1.520 0,020 0,009 | 0,020 | 34.000 1.156 | 0,017 | 0,006 0,015 | 30.000 960 0,016 0,006 | 0,016
0,3 3 34.000 | 1.050 0,016 0,006 | 0,018 | 30.000 950 | 0,016 | 0,005 0,015 | 30.000 950 0,016 0,005 | 0,015
0,3 5 30.000 480 0,008 0,003 | 0,008 | 30.000 950 | 0,016 | 0,002 0,006 - - - - -
0,4 1 35.000 | 1.890 0,027 0,025 | 0,060 | 32.000 1.536 | 0,024 | 0,020 0,050 | 32.000 | 1.536 0,024 0,020 | 0,050
0,4 1,5 | 35.000 | 1.890 0,027 0,025 | 0,060 § 32.000 1.536 | 0,024 | 0,020 0,050 | 32.000 | 1.536 0,024 0,020 | 0,050
0,4 2 34.000 | 1.800 0,027 0,020 | 0,060 | 30.000 1.450 | 0,024 | 0,018 0,050 | 30.000 | 1.450 0,024 0,018 | 0,050
0,4 3 30.500 | 1.650 0,027 0,012 | 0,035 | 27.000 1.300 | 0,024 | 0,010 0,030 | 27.000 | 1.300 0,024 0,010 | 0,025
0,4 4 27.000 | 1.150 0,021 0,008 | 0,022 | 24.000 1.000 | 0,020 | 0,006 0,020 | 24.000 | 1.000 0,020 0,006 | 0,020
0,4 5 24.000 580 0,012 0,004 | 0,012 § 20.000 440 | 0,011 0,004 0,010 - - - - -
0,4 6 24.000 520 0,012 0,004 | 0,008 § 20.000 400 | 0,010 | 0,002 0,006 - - - - -
0,5 1 35.000 | 1.890 0,027 0,028 | 0,080 § 32.000 1.536 | 0,024 | 0,020 0,060 | 32.000 | 1.536 0,024 0,020 | 0,060
0,5 2 34.000 | 1.800 0,027 0,026 | 0,080 | 30.000 1.450 | 0,024 | 0,020 0,060 | 30.000 | 1.450 0,024 0,020 | 0,060
0,5 3 30.500 | 1.600 0,026 0,022 | 0,070 § 27.000 1.300 | 0,024 | 0,020 0,050 § 27.000 | 1.300 0,024 0,020 | 0,045
0,5 4 30.500 | 1.600 0,026 0,015 | 0,045 § 27.000 1.300 | 0,024 | 0,012 0,035 | 27.000 | 1.300 0,024 0,010 | 0,030
0,5 5 27.000 | 1.150 0,021 0,012 | 0,040 | 24.000 1.000 | 0,020 | 0,010 0,030 | 24.000 | 1.000 0,020 0,010 | 0,025
0,5 6 27.000 | 1.150 0,021 0,010 | 0,030 | 24.000 1.000 | 0,020 | 0,008 0,020 | 24.000 | 1.000 0,020 0,006 | 0,020
0,6 2 34.000 | 2.300 0,034 0,032 | 0,090 | 30.000 1.800 | 0,030 | 0,025 0,080 | 28.000 | 1.450 0,025 0,025 | 0,060
0,6 3 34.000 | 2.300 0,034 0,025 | 0,065 | 30.000 1.800 | 0,030 | 0,020 0,060 | 28.000 | 1.450 0,025 0,018 | 0,050
0,6 4 30.500 | 2.000 0,033 0,018 | 0,050 | 27.000 1.600 | 0,030 | 0,015 0,040 | 25.000 | 1.300 0,025 0,014 | 0,040
0,6 5 27.000 | 1.400 0,026 0,012 | 0,035 | 27.000 1.600 | 0,030 | 0,011 0,030 | 25.000 | 1.300 0,025 0,010 | 0,030
0,6 6 27.000 | 1.400 0,026 0,012 | 0,035 | 24.000 1.200 | 0,025 | 0,010 0,025 | 22.500 | 1.000 0,022 0,008 | 0,030
0,6 8 27.000 | 1.400 0,026 0,010 | 0,030 | 24.000 1.200 | 0,025 | 0,010 0,020 | 22.500 | 1.000 0,022 0,006 | 0,020
0,7 4 30.500 | 2.000 0,033 0,018 | 0,050 § 27.000 1.600 | 0,030 | 0,015 0,040 | 25.000 | 1.300 0,025 0,014 | 0,040
0,7 8 27.000 | 1.400 0,026 0,010 | 0,035 | 24.000 1.200 | 0,025 | 0,010 0,020 | 22.500 | 1.000 0,022 0,007 | 0,020
0,8 2 34.000 | 2.300 0,034 0,060 | 0,180 § 30.000 1.800 | 0,030 | 0,050 0,140 | 28.000 | 1.460 0,025 0,045 | 0,120
0,8 4 34.000 | 2.300 0,034 0,040 | 0,130 § 30.000 1.800 | 0,030 | 0,035 0,100 | 28.000 | 1.460 0,025 0,030 | 0,100
0,8 5 34.000 | 2.300 0,034 0,030 | 0,700 § 30.000 1.800 | 0,030 | 0,025 0,080 | 28.000 | 1.460 0,025 0,020 | 0,070
0,8 6 30.500 | 2.050 0,034 0,025 | 0,070 § 27.000 1.600 | 0,030 | 0,020 0,050 | 25.000 | 1.250 0,025 0,018 | 0,050
0,8 7 30.500 | 2.050 0,034 0,018 | 0,060 § 27.000 1.600 | 0,030 | 0,015 0,040 | 25.000 | 1.250 0,025 0,018 | 0,050
0,8 8 27.000 | 1.400 0,025 0,015 | 0,040 | 24.000 1.250 | 0,025 | 0,010 0,030 | 22.500 | 1.000 0,022 0,010 | 0,030
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18.000 | 1.000 0,028 0,008 0,020 | 16.000 800 0,025 0,006 0,018 | 15.000 700 0,022 0,006 0,015
25 18.000 | 1.000 0,028 0,004 | 0,010 | 16.000 800 0,025 | 0,004 0,012 = = = = =
30 18.000 | 1.000 0,028 0,003 0,006 | 16.000 800 0,025 | 0,002 0,006 -

5 26.000 | 2.600 0,050 0,040 | 0,140 | 21.500 1.500 | 0,035 | 0,025 0,070 | 20.000 | 1.300 0,032 0,020 | 0,080
6 26.000 | 2.600 0,050 0,030 | 0,700 § 21.500 1.500 | 0,035 | 0,025 0,070 | 20.000 | 1.300 0,032 0,020 | 0,080
8 24.500 | 2.000 0,040 0,030 | 0,090 § 21.500 1.500 | 0,035 | 0,025 0,070 | 20.000 | 1.250 0,032 0,020 | 0,070
10 24.500 | 2.000 0,040 0,025 | 0,080 § 21.500 1.500 | 0,035 | 0,020 0,060 | 20.000 | 1.250 0,032 0,015 | 0,060
12 24.500 | 2.000 0,040 0,022 | 0,070 § 21.500 1.500 | 0,035 | 0,020 0,050 | 20.000 | 1.250 0,032 0,015 | 0,050
15 19.000 | 1.100 0,030 0,020 | 0,060 § 18.000 720 [ 0,020 [ 0,015 0,030 | 16.000 850 0,027 0,020 | 0,060
20 19.000 | 1.100 0,030 0,010 | 0,040 § 18.000 720 | 0,020 | 0,010 0,015 | 16.000 850 0,027 0,020 | 0,060
25 19.000 | 1.100 0,030 0,005 | 0,020 - - - - - - - - -
8 24.500 | 2.000 0,040 0,040 | 0,110 § 19.000 1.350 | 0,035 | 0,032 0,100 | 17.500 | 1.100 0,032 0,030 | 0,080
15 19.000 [ 1.100 0,030 0,020 | 0,080 § 17.000 1.050 | 0,032 | 0,020 0,060 § 16.000 850 0,026 0,020 | 0,050

* 3HayeHue fz HyHo yMeHblUTb 10 70 % OT 3HaYeHWN, yKasaHHbIX A4Ns KOHLEBbIX ¢ppes ¢ 3 3ybbamu. / Please reduce fz to 70 % of the specified values for end mills with 3 teeth.
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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®
High Speed Cutting

CraHpapTHbIe 3HaYeHUs ANs MCMNob30BaHUA TBepaocnnasHbix ppes KARNASCH ans o6pabotkn HSC/HHC/HPC 30 6257 | 306259
Recommended cutting data for solid carbide end mills HSC/HHC/HPC 30 6264 | 306270
41-42-43
Tpynna Hep>xxaBelowas crans / Stainless steels 8. 82-83
MaTepuanos o A 3akaneHHas cranb / Hardened steels 3akaneHHas ctanb / Hardened steels
Materigl group aycreHwruaa/¢e;3)gv_lTl.HsaT{égustemtlc/ferrltlc 45 - 55 HRC 55 - 70 HRC

MuH' VEmm/Mun  fz MM* MuH' VEMM/MuH  fz MM* MuH' Vf MM/MUH

4 25.000 | 2.000 0,040 0,100 | 0,250 | 22.000 | 1.540 0,035 | 0,070 0,200 | 18.000 936 | 0,026 0,045 0,090
6 24.000 | 1.900 0,040 0,080 | 0,200 § 21.000 | 1.500 0,035 | 0,060 0,170 | 17.500 900 | 0,026 0,040 0,080
8 21.500 | 1.700 0,040 0,040 | 0,120 § 19.000 | 1.350 0,035 | 0,040 0,100 | 17.500 900 | 0,026 0,030 0,070
10 21.500 | 1.700 0,040 0,040 | 0,700 § 19.000 | 1.350 0,035 | 0,040 0,100 | 17.500 1.100 | 0,026 0,030 0,070
12 21.500 | 1.700 0,040 0,030 | 0,700 § 19.000 | 1.350 0,035 | 0,040 0,100 | 17.500 1.100 | 0,026 0,030 0,070
14 19.000 | 1.216 0,032 0,030 | 0,090 § 17.000 | 1.088 0,032 | 0,025 0,080 | 16.000 832 | 0,026 0,025 0,055
15 19.000 | 1.200 0,032 0,030 | 0,080 § 17.000 | 1.050 0,032 | 0,020 0,070 | 15.500 800 | 0,026 0,020 0,050
16 19.000 | 1.216 0,032 0,030 | 0,080 § 17.000 | 1.088 0,032 | 0,020 0,070 | 15.500 800 | 0,026 0,020 0,050
18 19.000 | 1.216 0,032 0,030 | 0,070 § 17.000 | 1.088 0,032 | 0,020 0,070 | 15.500 800 | 0,026 0,015 0,040
20 19.000 | 1.200 0,032 0,030 | 0,070 § 17.000 | 1.050 0,032 | 0,020 0,070 § 15.500 800 | 0,026 0,015 0,040
19.000 | 1.200 0,032 0,020 | 0,060 = = = = = = = = = =

30 19.000 | 1.200 0,032 0,020 | 0,050 - - - - - - - - -
8 22.000 | 2.000 0,045 0,080 | 0,250 § 19.500 | 1.550 0,040 | 0,060 0,200 | 18.000 1.250 | 0,035 0,060 0,160
15 18.000 | 1.200 0,033 0,030 | 0,080 § 15.500 | 1.100 0,035 | 0,020 0,060 § 14.500 850 | 0,024 0,060 0,070
10 20.000 | 1.800 0,045 0,050 | 0,150 § 17.500 | 1.400 0,040 | 0,040 0,120 § 16.000 1.150 | 0,030 0,040 0,110
20 18.000 | 1.200 0,035 0,030 | 0,100 § 15.500 | 1.100 0,035 | 0,025 0,080 § 14.500 850 | 0,030 0,025 0,070
6 18.000 | 2.600 0,072 0,150 | 0,450 § 16.000 | 1.900 0,060 | 0,120 0,350 § 14.500 1.500 | 0,050 0,100 0,300
8 18.000 | 2.600 0,072 0,100 | 0,300 § 16.000 | 1.900 0,060 | 0,080 0,250 | 14.500 1.500 | 0,050 0,080 0,250
10 18.000 | 2.600 0,072 0,100 | 0,300 § 16.000 | 1.900 0,060 | 0,080 0,250 | 14.500 1.500 | 0,050 0,070 0,240
12 16.000 | 2.100 0,065 0,060 | 0,180 § 14.000 | 1.700 0,060 | 0,050 0,140 § 13.000 1.300 | 0,050 0,040 0,140
15 16.000 | 2.100 0,065 0,050 | 0,150 § 14.000 | 1.700 0,060 | 0,050 0,140 § 13.000 1.300 | 0,050 0,040 0,140
2,0 20 16.000 | 2.100 0,065 0,040 | 0,120 § 14.000 | 1.700 0,060 | 0,030 0,080 § 13.000 1.300 | 0,050 0,030 0,080
2,0 25 14.000 | 1.400 0,050 0,040 | 0,120 § 12.500 | 1.300 0,050 | 0,030 0,080 | 11.500 1.050 | 0,045 0,030 0,070
2,0 30 14.000 | 1.400 0,050 0,020 | 0,070 § 12.500 | 1.300 0,050 | 0,020 0,050 | 11.500 1.050 | 0,045 0,016 0,050
2}, 10 18.000 | 2.600 0,072 0,150 | 0,500 § 16.000 | 1.900 0,060 | 0,120 0,260 | 14.500 1.500 | 0,050 0,080 0,150
2,5 15 16.000 | 2.100 0,065 0,060 | 0,200 § 14.000 | 1.700 0,060 | 0,050 0,140 | 13.000 1.300 | 0,050 0,040 0,120
2,5 20 16.000 | 2.100 0,065 0,050 | 0,180 § 14.000 | 1.700 0,060 | 0,030 0,090 | 13.000 1.300 | 0,050 0,030 0,100
2,5 25 14.000 | 1.400 0,050 0,050 | 0,160 § 12.500 | 1.300 0,050 | 0,030 0,085 | 11.500 1.050 | 0,045 0,030 0,080
3,0 5 13.500 | 1.800 0,068 0,220 | 0,700 § 12.000 | 1.450 0,060 | 0,180 0,500 | 11.000 1.150 | 0,052 0,125 0,310
3,0 10 13.500 | 1.800 0,068 0,160 | 0,500 § 12.000 | 1.450 0,060 | 0,120 0,400 | 11.000 1.150 | 0,052 0,120 0,300
3,0 15 12.000 | 1.500 0,060 0,160 | 0,450 § 11.000 | 1.300 0,060 | 0,120 0,400 | 10.000 1.050 | 0,052 0,120 0,300
3,0 20 12.000 | 1.500 0,060 0,120 | 0,400 § 11.000 | 1.300 0,060 | 0,050 0,120 § 10.000 1.050 | 0,052 0,060 0,200
3,0 25 12.000 | 1.500 0,060 0,060 | 0,200 § 11.000 | 1.300 0,060 | 0,050 0,120 | 10.000 1.050 | 0,052 0,045 0,120
3,0 30 11.000 | 1.100 0,050 0,050 | 0,180 9.500 | 1.000 0,050 | 0,050 0,120 9.000 800 | 0,045 0,045 0,100
4,0 10 10.000 | 1.700 0,090 0,300 | 0,900 8.500 | 1.400 0,080 | 0,250 0,700 8.000 1.100 | 0,070 0,220 0,600
4,0 15 10.000 | 1.600 0,080 0,200 | 0,600 8.500 | 1.400 0,080 | 0,150 0,500 8.000 1.100 | 0,070 0,130 0,500
4,0 20 10.000 | 1.600 0,080 0,150 | 0,450 7.500 | 1.200 0,080 | 0,120 0,350 8.000 1.100 | 0,070 0,110 0,300
4,0 25 9.000 | 1.600 0,090 0,120 | 0,350 7.500 | 1.200 0,080 | 0,100 0,280 7.000 1.000 | 0,070 0,090 0,250
4,0 30 9.000 | 1.600 0,090 0,080 | 0,200 7.500 | 1.200 0,080 | 0,080 0,150 7.000 1.000 | 0,070 0,070 0,180
5,0 10 8.500 | 2.500 0,150 0,350 | 1,000 7.500 | 1.800 0,120 | 0,280 0,900 6.300 1.000 | 0,080 0,350 0,800
5,0 15 8.500 | 2.500 0,150 0,300 | 0,900 7.500 | 1.800 0,120 | 0,200 0,800 6.300 1.000 | 0,080 0,300 0,700
5,0 20 8.500 | 2.500 0,150 0,300 | 0,900 7.500 | 1.800 0,120 | 0,200 0,700 6.300 1.000 | 0,080 0,250 0,600
5,0 25 7.500 | 1.800 0,120 0,250 | 0,800 6.500 | 1.300 0,100 | 0,200 0,600 6.300 1.000 | 0,080 0,200 0,600
5,0 30 7.500 | 1.800 0,120 0,200 | 0,600 6.500 | 1.300 0,100 | 0,150 0,450 6.300 1.000 | 0,080 0,150 0,400
5,0 40 7.000 | 1.500 0,110 0,150 | 0,400 6.000 | 1.200 0,100 | 0,120 0,350 5.500 1.000 | 0,080 0,100 0,350
6,0 10 7.000 | 2.250 0,160 0,450 | 1,250 6.000 | 1.200 0,100 | 0,425 1,100 6.200 1.000 | 0,080 0,400 0,900
6,0 15 7.000 | 2.250 0,160 0,400 | 1,100 6.000 | 1.200 0,100 | 0,375 1,000 6.200 1.000 | 0,080 0,350 0,900
6,0 20 7.000 | 2.250 0,160 0,350 1,100 6.000 | 1.200 0,100 | 0,325 0,950 6.200 1.000 | 0,080 0,300 0,800
6,0 25 7.000 | 2.250 0,160 0,300 | 1,000 6.000 | 1.200 0,100 | 0,300 0,750 6.200 1.000 | 0,080 0,250 0,700
6,0 30 7.000 | 1.700 0,125 0,300 1,000 6.000 | 1.200 0,100 | 0,250 0,700 5.500 1.000 | 0,080 0,250 0,700
6,0 40 7.000 | 1.700 0,125 0,150 | 0,600 6.000 | 1.200 0,100 | 0,125 0,400 5.500 1.000 | 0,080 0,100 0,350
6,0 50 6.100 | 1.350 0,110 0,110 | 0,320 5.400 | 1.050 0,100 | 0,080 0,250 5.000 1.000 | 0,080 0,080 0,200
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* 3HaueHne fz Hy>kHO yMeHbWMTb 40 70 % OT 3HaYeHNN, yKasaHHbIX Ans KOHLEBbIX ¢ppes ¢ 3 3ybbamu. / Please reduce fz to 70 % of the specified values for end mills with 3 teeth.

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.






