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RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
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EMPFOHLENE SCHNEIDPARAMETER

6&8 FLUTE EXTRA LONG LENGTH- SIDE CUTTING },:ZCP{A"TE/‘%?“‘,“ A

FEED = mm/min.
ol WO | Materal |, L T Oomewr@ ]
Ve 60 60 60 60 60 60 60 60 60
fz 0.04 0.05 0.06 0.07 0.075 0.081 0.085 0.086 0.089
Non-alloysteel 001D 30D oy 3g3 5337 1910 1592 | 1364 1194 1061 955 764
FEED 764 716 688 669 614 580 721 657 544
Vc 60 60 60 60 60 60 60 60 60 X5070
fz 0.04 0.05 0.06 0.07 0.075 0.081 0.085 0.086 0.089 END MILLS
Lowalloysteel 001D 30D poy 3183 5337 1910 | 1592 | 1364 1194 1061 955 764
FEED 764 716 688 669 614 580 721 657 544
Ve 60 60 60 60 60 60 60 60 60
a2 fz 0.04 0.05 0.06 0.07 0.075 0.081 0.085 0.086 0.089
: : RPM 3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764
Highalloyed steel, FEED = 764 716 688 669 614 580 721 657 544
andtool steel Vc 60 60 60 60 60 60 60 60 60
aiia | e fz 0.03 0.04 0.05 0.061 0.066 0.071 0.08 0.09 0.08
RPM 3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764
FEED 573 573 573 583 540 509 679 688 489
Ve 60 60 60 60 60 60 60 60 60
aniia | 2 fz 0.03 0.04 0.05 0.061 0.066 0.071 0.08 0.09 0.08
: : RPM 3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764
FEED 573 573 573 583 540 509 679 688 489
Ve 50 50 50 50 50 50 50 50 50
i fz 0.03 0.04 0.05 0.06 0.066 0.071 0.081 0.091 0.081
01D 30D oy 2653 1989 1592 1326 1137 995 884 796 637
FEED 478 477 478 477 450 424 573 579 413
Ve 60 60 60 60 60 60 60 60 60
aws | 56s fz 0.03 0.04 0.05 0.061 0.066 0.071 0.08 0.09 0.08
RPM 3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764
FEED 573 573 573 583 540 509 679 688 489
Ve 60 60 60 60 60 60 60 60 60
i | 26w fz 0.03 0.04 0.05 0.061 0.066 0.071 0.08 0.09 0.08
: : RPM 3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764
FEED 573 573 573 583 540 509 679 688 489
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