CUTTING CONDITIONS
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PSFL

90° shoulder cutter
Insert Size
. Tensile Strength /
Work Material Hardness SD-T09... SD-T12...
Milling Speed Feed per Tooth Milling Speed Feed per Tooth
Vc (m/min) fz (mm/t) Vc (m/min) fz (mm/t)
Mild Steel-Carbon Steel ~180HB 160 0,25 160 03
(55400-510C) (100~ 200) (0,2~0,4) (100~ 200) (0,2~0,4)
Carbon Steel-Alloy Steel ~280HB 150 0,2 150 0,25
(S50C-SCM440) (100 ~ 200) (0,15 ~0,3) (100~ 200) 0,15~0,3)
Die Steel PR 130 0,2 130 0,25
(SKD11-SKD61) (80 ~ 180) (0,15~0,3) (80 ~180) (0,15~0,3)
Stainless Steel (Dry) ~250HB 150 0,12 150 0,15
(SUS304-5US420) (100 ~ 200) 01~0,3) (100 ~ 200) 01~0,3)
Stainless Steel (Coolant) ~250HB 80 0,12 80 0,15
(SUS304-5US420) (60 ~ 120) (0,1~0,3) (60 ~ 120) (0,1~0,3)
Cast Iron 2 160 0,2 160 0,25
(FC250) SR (100 ~ 300) (0,2 ~0,35) (100 ~ 300) (0,2~0,4)
Ductile Cast Iron 2 160 0,2 160 0,2
(FCD400) oo (100 ~ 250) (0,15~0,3) (100 ~ 250) (0,15~0,35)
300 0,25 300 03
- P , ,
G B (200~ 1.000) 01~0,4) (200~ 1.000) ©01~0,4)
Heat Resistant Alloys (Wet) _ 35 0,15 35 0,18
(Inconel 718) (25 ~ 60) (0,08~0,3) (25 ~60) 0,1~023)
Titanium Alloy (Wet) _ 40 0,15 40 0,18
(Ti-6Al-4V) (30~ 120) (0,08 ~0,3) (30~ 120) (0,1~0,3)
Pre-hardened Steel 100 0,15 100 0,18
NAK80) =L (40 ~ 150) (0,08~0,3) (40 ~ 150) 0,1~0,3)
Steel for Die Casting - 60 0,12 60 0,15
(DAC55-DH31) B (40 ~ 120) (0,05~0,2) (40~ 120) (0,05~0,2)
Ratio cutting depth
Depth of cut Maximum width of Cut Ratio to adjust cutting speed Ratio to adjust feed rate
ap (mm) ae (mm) vp P
~0,2D 1D 0,8 0,5
0,2~0,3D 0,7D 0,8 0,6
0,4~0,5D 0,5D 0,9 07
0,6 ~0,7D 0,3D 0,9 0,8
08~1D 0,2D 1 09
1,1 ~1,5D 0,1D 1 1




