CUTTING CONDITIONS

Milling | Indexables | Cutting conditions

PSTW BORE

90° shoulder cutter

Work Material Tensile Strength / Hardness

Mild Steel-Carbon Steel

(55400-510C) ~180HB
Carb(c;rs\ ggseé-m% )Steel ~280HB
(SKllj)iﬁ %ﬁgsn ~280HB
et
ey
C(?élesfg)n ~350N/mm?
Duc(tFiICe Cast )lron ~800N/mm?
Aluminium Alloy ~13%Si
Superalloy (Wet) -
(Inconel®718)
Titanium Alloy _
(Ti-Al-4V)
Pre-h?me}&eo? Steel 40~43HRC
Ste(etl)/fxocrsgi-% Ela351t)ing 43~48HRC
Harc:se}?[e)ﬁigted 50~55HRC

Milling Speed
Vc (m/min)
180 (100~ 250)

180 (100 ~ 250)
150 (80 ~ 200)
150 (80 ~ 200)

80 (60 ~ 120)

200 (100~ 350)

180 (100~270)

300 (200~1.500)
35 (25 ~ 60)

40 (30 ~ 120)
100 (50~ 150)
80 (40 ~ 120)

60 (40 ~90)

TN*U09...

Feed per Tooth Depth of Cut
f / ap (mm)

'z (mm/t)

0,12 (0,05~0,2)

0,12 (0,05~0,2)

0,1(0,05~0,18)

0,08 (0,05~0,16)

0,08 (0,05~0,16)

0,15 (0,05~0,25)

0,12 (0,05~0,2)

0,12 (0,08~0,25)

0,06 (0,04~0,1)

0,06 (0,04~0,1)

0,08 (0,06~0,15)

0,06 (0,05~0,13)

0,05 (0,04~0,08)

Insert size

0,8

0,4

TN*U12...

Feefd er Tooth Depth of C)ut

'z (mm/t)

0,15 (0,05~0,25)

0,15 (0,05~0,25)

0,12 (0,05~0,2)

0,1(0,05~0,18)

0,1(0,05~0,18)

0,2(0,1~0,3)

0,15 (0,05~0,25)

0,15 (0,1~0,3)

0,08 (0,05~0,15)

0,08 (0,05~0,15)

0,1(0,08~0,2)

0,08 (0,06~0,15)

0,06 (0,05~0,1)

ap (mm




