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Structural Steels |Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Aluminum Alloys
Carbon Steels | PreHardensd Steels |Stainiess Steels| Titanium Alloys | C8St!OnS | Copber Alloys
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3 | 3700/ 180| 2700/ 110| 2100| 72| 1900| 64| 4200/ 490| 8500/ 900
5 | 2200/ 180| 1600/ 110| 1300| 69| 1100 52| 2600| 490| 5100, 870
6 | 1900/ 180| 1300 110| 1100 71| 930 54| 2100| 490| 4200, 890
8 | 1400/ 180| 1000/ 110/ 800| 71| 700/ 54| 1600| 490| 3200/ 890
10 | 1100/ 180! 800| 120/ 640/ 72| 560! 54| 1300/ 500/ 2500/ 910
12 | 930/ 180/ 660/ 120| 530/ 71| 460| 54| 1100/ 490/ 2100, 900
15 | 740, 180/ 530/ 110/ 420/ 71| 370/ B4/ 850 490, 1700/ 900
20 | seo| 170/ 400! 110/ 320/ 67/ 280 60| 640| 460  1300| 840
25 | 450/ 130/ 320/ 82| 250 51| 220 38| 510| 350/ 1000| 650
30 | 370| 100/ 270 66| 210/ 41| 190| 31| 420/ 280| 850 520
40 | 280/ 70| =200/ 45| 160| 28 140/ 21| 320/ 190| 640| 350
50 | 220/ @6/ 160/ 23| 130 14/ 110/ 11| 250/ 100/ 510/ 180
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1)In dry miling(recommend air blow), reduce the rotation and feed 10 70% of table vaives.
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2)Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
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