CARBIDE

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
EMPFOHLENE SCHNEIDPARAMETER

(] " [ 5 V: P 384 FLUTE ROUGHING - SIDE CUTTING k2

FEED = mm/min.
VDI Material Diameter ()
I o A Ap [P
323
Ve 310 305 305 315 315 315
fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.1 0.113
e 03D 15D oy 16446 12136 9708 8356 6267 5013
Non-alloy steel FEED 2467 2439 2447 2507 2507 2266
Y Ve 245 245 250 240 255 240
fz 0023 0.030 0.028 0.033 0.040 0.039
5 03D 15D ooy 12998 9748 7958 6366 5073 3820
FEED 897 877 891 840 812 596
Ve 310 305 305 315 315 315
X-POWER fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.1 0.113
) 67 03D 15D ooy 16446 12136 9708 8356 6267 5013
END MILLS Low allov steel FEED 2467 2439 2447 2507 2507 2266
ow afloy stee Ve 245 245 250 240 255 240
TR 0.023 0.030 0.028 0033 0.040 0.039
) : RPM 12998 9748 7958 6366 5073 3820
FEED 897 877 891 840 812 596
Ve 310 305 305 315 315 315
fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.1 0.113
10 . 03D 15D ooy 16446 12136 9708 8356 6267 5013
ngf;tg'é?yed FEED 2467 2439 2447 2507 2507 2266
B e Ve 245 245 250 240 255 240
11.1 PR 0023 0.030 0.028 0.033 0.040 0.039
12 : : RPM 12998 9748 7958 6366 5073 3820
FEED 897 877 891 840 812 596
Ve 165 165 170 165 175 160
) fz 0.023 0.03 0.028 0034 0.039 0.038
M 141 Stainlesssteel 03D 1.5D RPM 8754 6565 e 4377 3482 2546
FEED 604 591 606 595 543 387
Ve 310 305 305 315 315 315
fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.1 0.113
03D 15D ooy 16446 12136 9708 8356 6267 5013
FEED 2467 2439 2447 2507 2507 2266
Ve 65 65 65 65 65 65
fz 0.026 0.033 0.036 0.039 0.034 0.038
0050 10D ooy 3448 2586 2069 1724 1293 1035
FEED 269 256 298 269 176 157
Ve 245 245 250 240 255 240
I 0.023 0.030 0.028 0033 0.040 0.039
: : RPM 12998 9748 7958 6366 5073 3820
FEED 897 877 891 840 812 596
Ve 65 65 65 65 65 65
fz 0.026 0.033 0.036 0.039 0.034 0.038
R e 3448 2586 2069 1724 1293 1035
FEED 269 256 298 269 176 157
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