THM912 - FACE END MILLS, Z =4

AP L

Al Grey cast iron
H
<1450 N / mm <180 HB

@Dbh10

Cutting data

ae=0,2xD
Kod

THM912-0200-RS03-AP
THM912-0250-RS03-AP
THM912-0300-AP
THM912-0350-RS04-AP
THM912-0400-AP
THM912-0450-RS05-AP
THM912-0500-AP
THM912-0550-RS06-AP
THM912-0600-AP
THM912-0650-RS08-AP
THM912-0700-RS08-AP
THM912-0750-RS08-AP
THM912-0800-AP
THM912-0850-RS10-AP
THM912-0900-RS10-AP
THM912-1000-AP
THM912-1100-RS12-AP
THM912-1200-AP
THM912-1300-RS14-AP
THM912-1400-AP
THM912-1500-RS16-AP
THM912-1600-AP
THM912-1800-AP
THM912-2000-AP
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Side milling
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Steels <800 N/mm2 (Vc=
165 - 185 m/min)

fz
[mm/z]

0,006
0,008
0,01
0,013
0,015
0,018
0,021
0,023
0,026
0,028
0,030
0,032
0,034
0,035
0,037
0,041
0,043
0,045
0,048
0,050
0,052
0,054
0,057
0,059

Steels <1000 N/mm2
Grey castiron <180 HB
(Vc=130- 150 m/min)

fz
[mm/z]

0,005
0,007
0,010
0,0m
0,013
0,016
0,019
0,021
0,024
0,026
0,028
0,030
0,032
0,033
0,035
0,039
0,01
0,043
0,046
0,048
0,050
0,052
0,054
0,057

Steels <1450 N/mm2 (Vc =
100 - 120 m/min)

fz
[mm/z]

0,004
0,006
0,008
0,009
0,01
0,014
0,017
0,019
0,022
0,024
0,026
0,028
0,030
0,031
0,033
0,037
0,039
0,041
0,043
0,046
0,048
0,050
0,052
0,055



