CUTTING CONDITIONS
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PHC

High feed radius cutter

Insert Size
Tensile
. Vc SDMTO7... SDMTO09... SXMT12...
Work Material Strength / . Grade
(m/min) Feed per ap (mm Feed per ap (mm Feed per ap (mm
Hardness Tooth p (mm) Tooth pinin} Tooth p (mm)
fz(mm/)y L/D=2 L/D=3 L/D=4 tz(mm/y L/D=2 L/D=3 L/D=4 ¢z(mm/m) L/D=2 L/D=3 L/D=4
Mild Steel-Carbon Steel 180 0,7 038 1,25
(55400-5100) 180HB ©0~250)  (03-15 OB 0,6 04 ga1g 0,8 R 1,2 1 XP3035
Carbon Steel-Alloy Steel i 180 0,7 038 1,25
(550C-5CM440) 280HB 60~250)  (03-13) 0,8 0,6 0,4 0315 0,8 0,5 0,53) 1,2 1,2 1 XP3035
Die Steel 180 0,7 0,8 1,25
(SKD11-SKD61) 280HB 60~250) (0313 %6 05 03 ol 08 06 04 LT, 12 12 1 XP3035
Stainless Steel (Dry) i 160 0,4 0,5 1
(5U5304-5U5420} 250HB 80-2000 (0312 %8 0,5 03 o315 08 0,6 04 (05-25 12 1 1 XC5035
Stainless Steel (Coolant) . 120 04 0,5 1
(SUS304-5U5420) 250HB 60~180)  (03~12) %6 0,5 03 35 OB 0,6 04 o525 2 1 1 XP2040
Cast Iron 2 200 0,8 1 15
(FC250) 350N/mm (100~300)  (04-15 OB 0,6 04 o5e1g | 0,8 05  (o5e35 S 1,5 1 XC1015
Ductile Cast Iron 2 180 0,7 09 1,35
(FCD400) 800N/mm (100250)  (03-13 OB 0,6 04 o5e1s) ! 0,8 05 053 12 1,2 0,9 XC1015
Heat Resistant Alloys (Wet) _ 30 03 0,4 0,5
(Inconel 718) (25~60) 0.2-07) 0,4 0,4 0,3 0.2-08) 0,5 0,5 04 ©0,21) 1 1 0,8 XC5040
Titanium Alloy (Wet) _ 80 0,4 0,5 0,7
(Ti-6Al-4V) 50~120)  (0,3~0,8 % 0,4 03 oz 05 0,5 03 31 OB 0,8 04 XC5040
Pre-hardened Steel 120 0,4 0,5 0,8
(NAK80) 40~43HRC 40150 (02208 4 0,4 03 gy 05 0,5 03 o3i15 1 0,5 XP2040
Steel for Die Casting " 90 0,3 0,4 0,7
(DAC55-DH31) 43~48HRC 40-1200  (02-06 4 0,4 03 oo0g 05 0,5 03 o3a %7 07 05 XP2040
Hardened Steel 60 0.2 03 0,5
(skD1) S0-8SHRC @90 0205 > % 02 agp O3 03 02 o34 05 05 04 XP2040
Maximum Ramping Angle (E)
Insert Size SPMTO7... SDMTO9... SXMT12...
Ramping  Helical Milling(mm)  Helical Ramping  Helical Milling(mm)  Helical Ramping Helical Milling(mm)  Helical
D Angle Angle Angle Angle Angle Angle
E° D Min. D Max. p° E° D Min. D Max. p° E° D Min. D Max. p°
16 59 22 31 4,5 - - - o - - - R
17 49 24 33 36 - - 5 5 5 - . -
18 42 26 35 3,1 - - o 5 5 - - R
20 3.2 30 39 23 - - - = - - : -
21 2,8 32 41 2,0 - - - = - - - -
22 2,6 34 43 1,8 - - - s - - . B
25 2,0 40 49 13 36 35 48 3,1 - - - -
26 1,8 42 51 11 31 37 50 2,6 - - - -
28 1,6 46 55 1,0 2,6 4 54 2,1 - - - -
30 14 50 59 0,8 2,2 45 58 19 79 40 58 6,5
32 13 54 63 0,7 2,0 49 62 1,7 72 44 62 6,1
33 1,2 56 65 0,6 1,8 51 64 1,5 6,4 46 64 44
35 11 60 69 0,5 1,6 55 68 14 44 50 68 37
40 - - - - 1,2 65 78 1,0 29 60 78 2,5
50 - - - - 0,9 85 98 08 1,5 80 98 13
63 - - - - 0,8 1 124 0,7 11 106 124 09
80 - - - B = - o - 13 140 158 11
100 - - - - - - - - 07 180 198 0,6
:
% ¢D1
@D1 Do Max./Min.
Flute shape dimensions (for programming) R
Insert size R n?:x :{t z rt
SPMTO7-+ 0,5 0,8 1,2 0,35 @ 4
SDMT09- 0,8 1 2 0,7 "’ — z
SXMT12-- 1 2 3 115 —

For machining purposes:

create machining programs for the recommended simulated R.  Unit: mm




