Ce=r—irm

Composites Milling - Working P arCim e s A ——

S s o DC=2mm DC=3mm DC=4mm DC=5mm DC=6mm DC =8 mm DC=10mm DC=12mm DC =14 mm DC=16mm DC =20 mm DC =24 mm DC =44 mm
% 023 o Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
2 e = g1 8] g 8| 8] 8| g 8] 8| g| 8| 8] 8| 8| 8| 8] 8| g 8] 8| g| 8| 8] 8| g 8| 8] 8| 8| 8| 8| g| 8| 8] 8| g| 8] 8| 8
5 = 5 83| 83| 85| 83| 83| 8S| 83| 83|85 |85 |85 85|85 |85 85|85 |83|8S| 83|83 |8S|83|83|85|8S 83|85 |8 |85 (85|83 |85 |85|83|835|8S| 83|83 8S
2 5 £ 2 - -4 = = -4 = = 3 -4 - =3 - T = - - 3 - - = - = 3 - - = - = = - = = - = = - = = S
& S| g S| 3 & 3| 3] 3| 5| 3] & 5| 3| & 5| 2| & 5| S| & 3| 3| 35| 3| 3| 3| 5| 23| & 5| 2| & 5| 3| & 5| | & 3| &3] 3
(s}
Material Ve [m/min]

6BDX/68SX
68TD/68RDX* *
68SU/104PH

106/108/109
FM6)

655U/663U

*fin mm per turn
** Ball nose end mills: calculate n[rpm] as per Tab.K
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DC=2+29 DC=3+:59 DC=6+89 DC=9+12

Ve [m/min] * [mm] * [mm] * [mm] * [mm]

Tool 1SO Material

Strenght [MPa] N. Designation

165C
217

18

1658T

* fin mm per turn

n[rpm] = Kx Ve[m/min] x 1000 / (Dc[mm] x 3,14)
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Tool 1SO Material Strenght [MPa]| N. Designation Ve [m/min] [ap max x DC fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] 2 [mm]
640
640R*
640sP
Sulphured sfainless steel 14305 XBCNiS18-9 | X 0,012 | 0,009 | 0,007 | 0018 | 0,014 | 0,010 , 0,020 | 0,014 | 0,036 | 0027 | 0,018 | 0043 | 0,032 | 0,021 | 0,054 | 0,041 | 0027 | 0,068 | 0,051 | 0,034 | 0072 | 0,055 | 0,043 | 0,094 | 0,077 | 0,060
Ferritic sfainless steel <750 1.4510 X3Crmi7 100 | 80 10 | 05 0012 | 0,009 | 0,007 | 0,018 | 0014 | 0010 | 0027 | 0,020 | 0,014 | 0,036 | 0,027 | 0,018 | 0,043 | 0,032 | 0,021 | 0054 | 0,041 | 0,027 | 0,068 | 0,051 | 0,034 | 0,072 | 0,055 | 0,043 | 0,094 | 0,077 | 0.060
M Martensitic stainless steel <900 1.4034 X46Cr13 85 70 10 | 05 0012 | 0,009 | 0,007 | 0,018 | 0014 | 0010 | 0027 | 0,020 | 0,014 | 0,036 | 0,027 | 0,018 | 0,043 | 0,032 | 0,021 | 0054 | 0,041 | 0,027 | 0,068 | 0,051 | 0,034 | 0,072 | 0,055 | 0,043 | 0,094 | 0,077 | 0.060
Fenitic martensitic stainless steel <1100 14313 X3CiN113.4 100 | 80 10 | 05 0012 | 0,009 | 0,007 | 0,018 | 0014 | 0010 | 0027 | 0,020 | 0,014 | 0,036 | 0,027 | 0,018 | 0,043 | 0,032 | 0,021 | 0054 | 0,041 | 0,027 | 0,068 | 0,051 | 0,034 | 0,072 | 0,055 | 0,043 | 0,094 | 0,077 | 0.060
Austenitic/feritic martensitic stainless <850 1,4460 X8CrNiMo27 & 100 | 80 10 | 05 0012 | 0,009 | 0,007 | 0,018 | 0014 | 0010 | 0027 | 0,020 | 0,014 | 0,036 | 0,027 | 0,018 | 0,043 | 0,032 | 0,021 | 0054 | 0,041 | 0,027 | 0,068 | 0,051 | 0,034 | 0,072 | 0,055 | 0,043 | 0,094 | 0,077 | 0,060
Austenitic stainless steel <750 1,4301 X5CrNi18-10 100 | 80 10 | 05 0012 | 0,009 | 0,007 | 0,018 | 0014 | 0010 | 0027 | 0,020 | 0,014 | 0,036 | 0,027 | 0,018 | 0,043 | 0032 | 0,021 | 0054 | 0,041 | 0,027 | 0,068 | 0,051 | 0,034 | 0,072 | 0,055 | 0,043 | 0,094 | 0,077 | 0,060
642(F) M Heat resistant steel <1100 14747 X80CNiS120 26 20 1.0 0,007 | 0,005 0,012 | 0,009 | 0,0221| 0,016 | 0,011 | 0,0289 | 0,022 | 0,014 | 0,034 | 0,025 | 0,017 [ 0,0425| 0,032 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 0,044 | 0,034 0,055 | 0,043
Lamellar graphite cast iron 100350 0,6010 GG10 170 | 135 | 10 | 05 0,024 | 0019 | 0014 | 0036 | 0028 | 0020 | 0051 | 0038 | 0026 | 0,061 | 0,045 | 0030 | 0,072 | 0,054 | 0,036 | 0093 | 0,069 | 0046 | 0,112 | 0,083 | 0,056 | 0,135 | 0,103 | 0,080 | 0,152 | 0,124 | 0,09
Grey graphite cast iron 300-1000 0,6030 GG30 140 | 110 | 1.0 | 05 0,018 | 0014 | 0,010 | 0,036 | 0028 | 0020 | 0051 | 0038 | 0026 | 0,061 | 0,045 | 0,030 | 0,072 | 0,054 | 0,036 | 0093 | 0,069 | 0046 | 0,112 | 0,083 | 0,056 | 0,135 | 0,103 | 0,080 | 0,152 | 0,124 | 0,09
Spheroidal cast iron 300-500 0,7040 GGG40 160 | 130 | 1.0 | 05 0,018 | 0014 | 0,010 | 0029 | 0022 [ 0016 | 0043 | 0,032 | 0022 | 0,053 | 0,039 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,080 | 0,060 | 0,040 | 0,096 | 0,072 | 0,048 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0,126 | 0,103 | 0,080
64633* X Spheroidal cast iron 550-800 0,7060 GGG60 130 [ 100 | 1.0 | 05 0018 | 0,014 | 0,010 | 0,029 | 0022 | 0016 | 0043 | 0,032 | 0,022 | 0,053 | 0,039 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0080 | 0,060 | 0,040 | 0,096 | 0,072 | 0,048 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0.126 | 0,03 | 0.080
6405P Tempered white cast iron 350450 0,8035 GTW35 150 | 120 | 1.0 | 05 0018 | 0,014 | 0,010 | 0,029 | 0022 | 0016 | 0043 | 0,032 | 0,022 | 0,053 | 0,039 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0080 | 0,060 | 0,040 | 0,096 | 0,072 | 0,048 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0,126 | 0,103 | 0,080
Tempered white cast iron 500650 0,8055 GTW55 140 | 110 | 1.0 | 05 0018 | 0,014 | 0,010 | 0,029 | 0022 | 0016 | 0043 | 0,032 | 0,022 | 0,053 | 0,039 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0080 | 0,060 | 0,040 | 0,09 | 0,072 | 0,048 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0,126 | 0,103 | 0,080
Tempered black cast iron 350450 08135 GTS35 150 | 120 | 1,0 | 05 0018 | 0,014 | 0,010 | 0,029 | 0022 | 0016 | 0043 | 0,032 | 0,022 | 0,053 | 0,039 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,080 | 0,060 | 0,040 | 0,096 | 0,072 | 0,048 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0,126 | 0,103 | 0,080
Tempered black cast iron GTS55
102PH
1021C
102TCL
102rC*
102RCL*
303
642(F)
641(F)

* Balll nose end mills: calculate n[rpm] as per Tab.K pag. 36



