PekomeHpyeMble napameTpbl pe3ku Ans KoHueBon Mukpodpesbl Karnasch

Recommended cutting data for Karnasch solid carbide micro end mills

Matepuaos
Material
group

Marepuan HRC H/mMMm?
Material HRC N/mm?

0,2x1,0 1 0,2x1,5

0,2x2,0

0,6x10

30 6266 M9
7

0,6x12

Karmmasch’

Pabovasi cranb < 35 HRC  fap= 0,015 0008 | 0005 | 0004 | 0030 | 0018 | 0008 | 0006 | 0005 | o000 | 0035 | o018 | om7 | 0014 | 0009 | 0004
23~ (1140 H/mmd) ae= 0065) 003 | ooms | o000 | oo | oos0 | o002 | ous | oos 0,12 0,01 005 0,05 004 | 005 | 0015
2.6 Tool steels < 35 HRC n= 42000| 44000 | 44000 | 39000 | 39.000 | 35000 | 35000 | 32000 | 30000 | 39.000 | 36000 | 36000 | 32000 | 32000 | 24000 | 20.000

(1140 N/mm?) f= 0022] 0020 | o000 | o020 | o030 | o000 | o008 | o027 | o025 | 0030 | 008 | o008 | o028 | 005 | o00% | o002
V= 2200 1900 | 1900 | 1700 | 2600 | 2100 | 2000 | 1800 | 1600 | 2700 | 2200 | 2000 | 1800 | 1600 | 1200 | 1000
Pabouas ctanb < 45 HRC  Jap= 0012] 0006 | 0005 | 0003 | 0027 | 0016 | 0006 | 0005 | 0004 | 0035 | 0030 | 0015 | 0015 ] 0012 ] 0008 | 0004
(1460 H/mm2) ae= 0060| 0020 | o016 | o010 | o0 | o5 | o0 | o016 | 001 0,10 009 005 005 003 | 0023 | 0012
8.1/8.4 Tool steels < 45 HRC n= 42000 40000 | 42000 | 37000 | 37000 | 33000 | 33000 | 29000 | 27.000 | 38.000 | 34000 | 33000 | 30000 | 30000 | 22000 | 19.000
(1460 N/mm?) f= 000| 0020 | 0017 | o018 | o030 | o030 | o0 | o002 | o002 | o005 o005 | o002 | o002 | o001 | 002 | o000
= 1800 1700 | 1500 | 1400 | 2200 | 2000 | 1700 | 100§ 1300 | 1800 | 2000 | 700 | 1e00 | 1400 | 1.000 900
3aKanenHan cranb < 55 HRC |ap= 001] 0005 | 0005 | 0003 | 0022 | 0012 | 0006 | 0006 | 0003 | 0030 | 00% | 0012 0012 0010 ] 0007 ] 0003
(1930 H/mm2) ae= 030 0015 | o012 | o007 | o065 | o0 | oovs | o003 | 0010 0,09 0,08 006 | 0035 | 00% | 0020 | o001
8.2 | Hardened steels <55 HRC |n= 37.000) 37.000 | 37000 | 32000 | 33000 | 30.000 | 30.000 | 26000 | 24000 | 34000 | 30000 | 29.000 | 27000 | 26000 | 20000 | 17.000
(1930 N/mm?) f= 0020| 0018 | 0016 | o018 | 005 | o005 | o003 | o003 | o002 | o002% | 00% | 0023 | 0023 | 002 | o000 | o000
V= 14000 1400 | 1400 | 1200 | 1700 | 1500 | 1500 | 13000 | 12000 | 1400 | 1600 | 1500 | 1300 | 1.100 900 700
3aKaneHas cTanb ap= 0009 0006 | 0003 | 0002 | 0020 0012 | 0005 0006 0003 | 0028 | 0025 | 0011 | 0010 | 0009 | 0005 0003
<70 HRC ae= 0025 0015 | 0012 | 0009 | o060 | o005 | ows | oo2| o010 0,08 007 003 | 0032 | 005 | o006 | o010
8.4 | Hardened steels n= 36000| 36000 | 34000 | 30000 | 30000 | 27000 | 27000 | 26000 | 22000 | 31000 | 28000 | 27.000 | 25000 | 25000 | 18.000 | 16,000
<70 HRC f= 005 0015 | 0014 | o015 | o022 | o002 | 00w | o0 | oo | o0 | o002 002 002 | o017 | o016 | 0015
vi= 12000 1100 | 1.000 900 | 1400 | 1200 ] 1200 | 1000 | oo | 1200 | 1200 | 1200 | 1.000 800 400 500
Rl Matepuan HRC H/mM?
M;::J:’al Material HRC N/mm?
Pabouas cranb < 35 HRC  |ap= 0,050| 0,040 002 | 0016 | 0015 005 005 003 | 005 | o8| o005 | 0014 | 0008
(1140 H/mm2) ae= 015] 012 007 005 | 0045 0,14 0,14 009 0,07 005 | 0045 006 | 0025
23= ool steels < 35 HRC n= 40000 36000 | 36000 | 32000 | 2000 | 33000 | 33000 | 32000 | 28000 | 22000 | 18000 | 17.000 | 17.000
2.6 | (1140 N/mm?) f= 0039 0035 | 0032 | 0030 | o008 0,04 0,04 0,04 004 | 0035 | 0033 003 0,03
V= 30000 2600 | 2500 | 2200 | 1400 | 2700 | 2700 | 2700 | 2500 | 1600 | 1300 | 1300 | 1300
Pabouas cranb < 45 HRC  |ap= 0,065| 0035 | 0020 | 0075 | 0013 0,04 006 | 0025 002 | 0055 | 00 | 00 | 0008
(1460 H/mm2) ae= 004 010 005 | 0045 0,04 012 012 0,08 0,06 0,04 0,04 0,04 0,02
8.1/8.4 Tool steels < 45 HRC n= 37000 33000 | 33000 | 30000 | 23000 | 30000 | 30000 | 30000 | 27.000 | 2to00 | 17000 | 17.000 | 17.000
(1460 N/mm?) fz= 0035) 003 003 | 0028 | 005 0,04 0,04 003 003 003 003 003 003
V= 2600f 2400 | 2200 | 1800 | 1200 | 2500 | 2500 | 2200 | 2000 | 1400 | 1200 | 1200 | 1200
3aKanenHan cranb < 55 HRC |ap= 0040] 0028 | 0015 | 0012 | 0010 003 003 002 | 0016 | 0012 | 000 [ 0010 | 0006
(1930 H/mm2) ae= 012] 008 005 | 0,040 003 001 001 0,06 005 0,04 003 003 0,02
8.2  Hardened steels <55 HRC |n= 33000 30.000 | 30000 | 26000 | 20000 | 27000 | 27.000 | 27.000 | 24000 | 18000 | 15000 | 15000 | 15000
(1930 N/mm?) f= 0030 003 | o008 | o026 | o005 | o005 | 0035 | 0035 | 003 003 003 003 0,03
V= 2100f 2000 | 1800 | 1700 | 1000 | 2000 | 2000 | 2000 | 1800 | 1.200 900 900 900
3aKaneHHas cTanb ap= 0035] 0020 | 0075 | 0011 | 0010 003 003 002 | 0016 | 0012 0009 0009 ] 0005
<70 HRC a= 010 007 004 | 003% | 0030 009 0,09 0,06 005 | 003 003 003 | 0015
8.4  Hardened steels n=230000] 27000 | 27000 | 25000 | 19.000 | 25000 | 25000 | 25000 | 22000 | 17000 | 14000 | 14000 | 14000
<70 HRC f= 0028 00% | 002 | o0 | o020 | o000 | 0030 003 003 | 005 | 0055 | 005 | 005
vi= 1700 1500 | 1400 | 1200 800 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 900 700 700 700
el Matepuan HRC H/mMm?
M;rgllj':’al Material HRC N/mm?
Pabouas cranb < 35 HRC  ap= 0,060 0060 | 0060 | 0060 | 0035 | 0025 012 008 0,08 0,06 006 0,04 0,04 003 | 0015
(1140 H/mm2) ae= 018] 018 018 0,12 010 | 0070 040 022 0,21 018 018 012 0,12 0,09 0,04
23= Tyl steels < 35 HRC n= 25.000] 25000 | 25000 | 25000 | 22000 | 22000 | 21000 | 19.000 | 19.000 | 18000 | 16000 | 16000 | 13000 | 13000 | 10.000
2.6 (1140 N/mm?) f= 0045 0045 | 0045 | 0040 | 0040 | 0040 008 0,07 007 0,0 006 006 0,06 0,06 005
V= 22000 2200 | 2200 | 2100 | 1900 | 1900 | 3200 | 2700 | 2600 | 2500 | 2200 | 2200 | 1500 | 1500 | 1300
Pabouas ctanb < 45 HRC  Jap= 0055 0055 | 0055 | 0035 | 0030 | 0020 0,12 0,07 0,07 005 005 003 003 | 005 012
(1460 H/mm2) ae= 016] 05 0,14 0,10 009 0,06 035 020 018 015 015 0,10 0,10 0,08 0,04
8.1/8.4 Tool steels < 45 HRC n= 26000 26000 | 26000 | 26000 | 21000 | 21000 | 20000 | 18000 | 18000 | 17000 | 16000 | 15000 | 12000 | 12000 | 10.000
(1460 N/mm?) f= 0060) 0040 | 0060 | 0035 | 003 | 0032 007 0,06 0,06 0,06 005 005 0,06 0,0 0,04
vi= 2000 2000 | 2000 | 1700 | 1500 § 1500 | 2800 | 2500 | 2400 | 2200 | 1900 | 1800 | 1300 | 1300 | 1100
3aKanenHas cranb < 55 HRC |ap= 0065] 0045 | 0045 | 0028 | 0025 | 0017 009 005 0,04 0,04 004 | 005 | 005 | 002 0,11
(1930 H/mm2) = 012) 0N 0,11 0,08 007 005 025 0,16 015 012 012 008 0,08 0,06 003
8.2 | Hardened steels <55 HRC |n= 21.000) 21000 | 21000 | 21000 | 19.000 | 18000 | 17.000 | 16000 | 16000 | 16000 | 13000 | 13000 | 11.000 | 11.000 | 8000
(1930 N/mm?) fz= 0035 0055 | 0035 | 0032 | 0030 | 0030 006 0,06 005 005 005 005 005 005 0,04
V= 1600 1600 | 1600 | 1500 | 1300 | 1300 | 2100 | 2000 | 1900 1800 | 1700 § 1700 | 100 | 1.0 900
3aKkaneHHan cranb ap= 0060] 0040 | 0045 | 0025 | 0022 | 0015 0,09 005 004 | 0038 | 0038 | 005 | 002 0,02 0,08
<70 HRC ae= 010 010 007 007 00 005 0,25 0,16 015 012 0,11 0,08 007 00 003
8.4  Hardened steels n= 20000] 20000 | 19.000 | 18000 | 17000 | 17.000 | 16000 | 15000 | 15000 | 15000 | 12000 | 12000 | 10.000 | 10.000 | 8000
<70 HRC f= 0030| 0030 | 008 | 0027 | o005 | o005 0,05 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 003
vi= 1300] 1300 | 1300 | 1200 | 1100 1100 | 1soo | 1600 | 1500 | 1400 | 1300 | 1300 800 800 700
il Matepuan HRC H/mm?
M;r:ﬂ)al Material HRC N/mm?
Pa6ouas ctanb < 35 HRC ~ Jap= 0,29 0,18 0,12 0,08 0,06 0,04 0,025
(1140 H/mm2) ae= 080 055 040 023 | 018 0,12 0,08
2.3= " Tool steels < 35 HRC n= 16000| 14000 | 14000 | 14000 | 12000 | 10.000 | 10.000 SRR WP SET O [0 s L
2.6 | (1140 N/mm2 = 008 007 0,06 006 006 0,05 0,05 Modification of the cutting conditions for copper
Vi= 2500) 2000 | 2000 | 2000 | 1.800 | 1.100 | 1100
Pabouas cranb < 45 HRC  |ap= 024| 0,17 0,11 007 | 005 006 | 002 _ g _ g
(1460 H/mm2) ae= 070) om0 | 03| 0w ow| o] o n=+25%/fz=+25%
8.1/8.4 Tool steels < 45 HRC n=15000{ 13000 | 13000 | 13000 | 12000 | 9.000 | 9.000
(1460 N/mm?) LZ: 201% 1%33 1%38 106;88 10583 100'38 Uggé Ecnu ponyctmas B Ballem ciyyae cKopocTb HikKe
Sakanenwan cranb <S5 HRC [ap= 020] 014 | 009 | 005 | 004 | 083 | 00 nokasarenev, ykasaHHeiX 8 TaG/MLE, CKOPOCTL MOAAY
(1930 H/mm?) ae= 060] 040 027 016 0,12 009 0,06 ChiEapfET EEE (250 5@ nDenepLfll
82  Hardened steels < 55 HRC |n= 13.000{ 12000 | 11.000 | 11.000 | 10000 | 8000 | 8000 If the rpm available in lower than recommended, reduce
(1930 N/mm?) f= 006) 005 | 0045 | 0065 | 0065 | 0040 | 0040 the feed rate to the same ratio.
Vi= 16000 1500 | 1400 | 1300 | 1.300 800 800
3aKaneHHas cTanb ap= 0,18 0,10 0,08 0,05 0,04 0,03 0,015
<70 HRC ae= 050 030 025 0,16 012 0,08 0,05
8.4  Hardened steels n=12.000{ 11000 | 11000 | 11000 | 10000 | 7.000 | 7.000
<70 HRC f= 0040 004 | 004 0,04 006 | 003 003
V= 1.300] 1200 | 1200 | 1100 | 1.000 400 500






