HSS/Co end mills OSAWA

CUTTING PARAMETERS

TAWLFR

WLFR (n and Vf = -20% + -30%)

Matlesgalsfgoup m E E M1 m m M2 m E M3

Hardness/Rm <700 N/mm? 600-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 900-1200 N/mm?
ap x ae 0.5D xD 0.5D xD 0.5D xD 0.3DxD

Vc (m/min) 35-45 25-35 20-30 10-20

D 4 n fz Vf n fz Vf n fz Vf n fz Vf

(mm) | (mm) (rpm) (mm/z) | (mm/min)| (rpm) (mm/z) |(mm/min)| (rpm) (mm/2) |(mm/min)| (rpm) (mm/z) |(mm/min)

[ 3 2120 0.014 90 1590 0.013 60 1330 0.011 45 800 0.011 25

8 3 1590 0.020 95 1190 0.018 65 1000 0.016 50 600 0.014 25
10 4 1270 0.025 125 960 0.022 85 800 0.020 65 480 0.017 35
12 4 1060 0.032 135 800 0.028 90 660 0.025 65 400 0.022 35
14 a4 910 0.039 140 680 0.035 95 570 0.031 70 340 0.027 35
16 4 800 0.046 145 600 0.041 100 500 0.036 75 300 0.032 40
18 4 710 0.053 150 530 0.047 100 440 0.042 75 270 0.037 40
20 a4 640 0.060 150 480 0.054 105 400 0.048 75 240 0.042 40
22 5 580 0.060 175 430 0.054 115 360 0.048 85 220 0.042 45
25 5 510 0.069 175 380 0.062 120 320 0.055 90 190 0.049 45
28 6 450 0.070 190 340 0.063 130 280 0.056 95 170 0.049 50
30 6 420 0.076 190 320 0.068 130 270 0.060 100 160 0.053 50
32 6 400 0.081 195 300 0.073 130 250 0.065 95 150 0.057 50
36 6 350 0.091 190 270 0.077 125 220 0.073 95 130 0.064 50
40 6 320 0.102 195 240 0.086 125 200 0.081 95 120 0.071 50

Matlc;galsfgoup m E m M1 m m M2 m E M3

Hardness/Rm < 700 N/mm? 600-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 900-1200 N/mm?
ap x ae 1.5D x 0.3D 1.5D x 0.3D 1.5D x 0.3D 1.5D x 0.2D

Ve (m/min) 40-50 30-40 25-35 10-20

D z n fz vf n fz Vf n fz Vf n fz vf

(mm) | (mm) | (rpm) (mm/z) | (mm/min)| (rpm) (mm/z) |(mm/min)| (rpm) (mm/z) |(mm/min)| (rpm) (mm/z) | (mm/min)

6 3 2390 0.017 120 1860 0.015 85 1590 0.013 65 800 0.012 30

8 3 1790 0.024 130 1390 0.022 90 1190 0.019 70 600 0.017 30
10 4 1430 0.029 170 1110 0.026 90 960 0.024 70 480 0.021 30
12 a4 1190 0.038 180 930 0.034 95 800 0.030 75 400 0.026 30
14 4 1020 0.046 190 800 0.042 100 680 0.037 75 340 0.032 35
16 4 900 0.055 195 700 0.049 105 600 0.044 80 300 0.038 35
18 a4 800 0.063 200 620 0.057 105 530 0.050 80 270 0.044 35
20 4 720 0.071 205 560 0.064 110 480 0.057 80 240 0.050 35
22 5 650 0.072 235 510 0.065 100 430 0.057 75 220 0.050 35
25 5 570 0.083 235 450 0.075 100 380 0.067 75 190 0.058 35
28 6 510 0.084 255 400 0.076 120 340 0.067 90 170 0.059 40
30 6 480 0.091 260 370 0.082 120 320 0.073 95 160 0.064 40
32 6 450 0.097 265 350 0.088 125 300 0.078 95 150 0.068 40
36 6 400 0.109 260 310 0.098 120 270 0.087 95 130 0.076 40
40 6 360 0.122 265 280 0.110 125 240 0.097 95 120 0.085 40

680



