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MMC Hitachi Tool

ABPE | Recommended Cutting Conditions

D10 | D12 D16 D 20

Recommend grade & | § .
Target hardness (HRC) 2| Fa—— Semi Finishing Wﬂ&eml Finishing VV| Semi Finishing VV/ Semi Finishing Wm&zml Finishing Wﬂ
& Ao q>
General [High feed Finishing | General nghieed Finishing | General General High feed| Finishing General High feed| Finishing
HEEEN V [wmin | 175| 265| 350| 175 265| 350| 175| 265| 350| 185| 280 | 30| 185| 280| 370| 185| 280] 370
Carbon- e[« [e]n |min" | 6960 [10540 [13930 | 5570 | 8440 |11140 | 4640 | 7030 | 9280 | 3680 | 5570 | 7360 | 2940 | 4460 | 5890 | 2360 | 3570 | 4710
1| Steel f, [mmit 02| 04| o1| 02| 04| o12| 02| 04| 015] 02| 04| 02| 02| 04| 025 02| 04| 03
Il | Alloy-Steel V, |mm/min | 2790 | 8440 | 2790 | 2230 | 6750 | 2670 | 1860 | 5620 | 2790 | 1470 | 4460 | 2940 | 1180 | 3570 | 2940 | 940 | 2850 | 2830
<30HRC a, |mm 02] 01| o2| os5] 02| o2| 06| 03] 02| 08| 04| 02 1| 06| 02| 12| 08| o2
a, [nm 043| 043 0.15] 0.85] 085 017 1 1] 018 1.35] 1.35] 021 18] 18| 025 2.25] 225] 03
V. Jvmin_ | 160 220 10| 160 220] 310| 160| 220| 310| 170| 235| 325 170| 235| 325| 170 235] 325
| peisE | o[eeln [min" | 6370 875012330 | 5090 | 7000 | 9870 | 4240 | 5840 | 8220 | 3380 | 4680 | 6470 [ 2710 | 3740 | 5170 | 2160 | 2990 | 4140
" ;‘gglysst;‘f' f, nmt | 015] 025| 01| 015 025] 012| 015| 025| 015| 015] 025| 02] 0.15] 025] 025| 015| 025 03
o V. |mm/min | 1910 | 4380 | 2470 | 1530 | 3500 | 2370 | 1270 | 2920 | 2470 | 1010 | 2340 | 2590 | 810 | 1870 | 2590 | 650 | 1500 | 2480
a, [nm 02| 01| 02| 05| 02| 02| 06| 03] 02| 08| 04| o2 1] 06] 02| 12] o8] o2
a, [mm 043 043 0.15] 085] 085 017 1 1] 018 1.35] 1.35] 021 18] 18| 025 225] 225 03
V. [wmin | 110| 175| 265| 110 175| 265| 110| 175| 265| 115| 185| 280 115| 185| 280| 115| 185] 280
Pre- p e[« [e]n |min" | 4380 6960 [10540 | 3500 | 5570 | 8440 | 2920 | 4640 | 7030 | 2290 | 3680 | 5570 | 1830 | 2940 | 4460 | 1460 | 2360 | 3570
W gggf”e“ o[ [e ]t [mma 041 015 01| 01| 015] 012 01| 015] 015] 01| 015] 02| 01| 015] 025 0.1] 015] 03
T Steel V. [mm/min | 880 | 2090 | 2110 | 700 | 1670 | 2020 | 580 | 1390 | 2110 | 460 | 1100 | 2230 | 370| 880 | 2230 | 290 710] 2140
40-50HRC a, [nm 02| 01| o1| 04| 02| o1 05| 03| oi1| 06] 04| 01| 08| 05| 01 1| 06| o1
a, [nm 043| 043 0.15] 085| 085 017 i 1] 018 1.35] 1.35] 021 18| 18| 025 225] 225| 03
V. [m/min 90| 130 220 90| 130| 220] 90| 130] 220| 95| 140 235| 95| 140| 235| 95| 140| 235
Hardened n [min" [ 3580 | 5170 | 8750 | 2860 | 4140 | 7000 | 2390 | 3450 | 5840 | 1890 | 2790 | 4680 | 1510 | 2230 | 3740 | 1210 1780 | 2990
v st o[eelt [mma 0] 015 01| o1 015 o12| 01| 015] 015] 04| 015] 02| o1 015] 025 01| 015] 03
Tool-Steel v, |mm/min | 720 | 1550 | 1750 | 570 | 1240 | 1680 | 480 | 1030 | 1750 | 380 | 840 | 1870 300| 670 | 1870 | 240 530 1800
50-55HRC a, [nm 02 o1 o1| o3| 02 o1 o4 02| oi| o5] 03] o1| o6] 04| o1 o8] 05[] o
a, [m 043 043 0.15| 085] 085 017 1 1] 018 1.35| 1.35] 021| 18| 18| 025 225| 225| 03
V. [m/min 70| 105] 175 70| 105| 175| 70| 105| 175| 75| 115| 185| 75| 115| 185| 75| 115] 185
Hardened n |min'_ | 2790 | 4180 | 6960 | 2230 | 3340 | 5570 | 1860 | 2790 | 4640 | 1490 | 2290 | 3680 | 1190 | 1830 | 2940 | 950 | 1460 | 2360
v |see o[ [e ]t [mmt 04| 015] 01| 01| 015] 012 01| 015] 015] 01| 015| 02| 01| 015| 025 0.1] 015| 03
Tool-Steel V. [mm/min | 560 | 1250 | 1390 | 450 | 1000 | 1340 370 | 840 1390 | 300 | 690 | 1470 | 240| 550 | 1470 | 190 440 1410
> 55HRC a, |mm 02| 01| 01| 03] 02| o1| o4 02| o1 o5 03| o1| 06| 04| 01| o8] 05| o1
a, [m 043| 043 05| 085] 085 017 1 1] 018 1.35] 1.35] 021| 18| 18| 025 225] 225| 03
V. [min_ | 175| 265| 350 175| 265| 350| 175| 265| 850 | 185| 280 | 70| 185| 280 370 | 185| 280] 870
Castron p e[« [e]n |min" | 6960 10540 [13930 | 5570 | 8440 | 11140 | 4640 | 7030 | 9280 | 3680 | 5570 | 7360 | 2940 | 4460 | 5890 | 2360 | 3570 | 4710
vin |66 ofefelt [mma | 015] o02] 01| 015] 02| o012] o015 02] 015| 015] 02| 02| 015 02| 025| 015] 02| 03
EN-JL10" v, |mm/min | 2090 | 4220 | 2790 | 1670 | 3370 | 2670 | 1390 | 2810 | 2790 | 1100 | 2230 | 2940 | 880 | 1780 | 2940 | 710 1430 | 2830
EN-GJL- a, |mm 02| o1] o2 o5] o2 o2 06| 03] o2 o8] 04| o2 1] 06| 02| 12| o8] o2
a, [nm 043 043] 0.15| 085| 085 017 1 1] 018 1.35] 1.35] 021 18] 18| 025| 225 225 03
V. [wmin | 110| 175| 265| 110 175| 265| 110| 175| 265| 115| 185| 280 115| 185| 280| 115| 185] 280
Castlron p o[« [e]n |min" | 4380 6960 [10540 | 3500 | 5570 | 8440 | 2920 | 4640 | 7030 | 2290 | 3680 | 5570 | 1830 | 2940 | 4460 | 1460 | 2360 | 3570
vin 666 oo [e ]t [mmi 01| 015 01| o1 015] 012 01| 015] 015] 01| 015| 02| 01| 015] 025 0.1] 015| 03
EN-JS10°* V. [mm/min | 880 | 2090 | 2110 | 700 | 1670 | 2020 | 580 | 1390 | 2110 | 460 | 1100 | 2230 | 370| 880 | 2230 | 290 710 2140
EN-GJS- 3, |mm 02] 01| 02| o5 02| 02| 06| 03] 02| 08 04| 02 1] 06| 02| 12| o8] 02
a, [m 043 043 0.15] 085] 085 017 i 1] 018 1.35| 1.35] 021| 18| 18| 025 225] 225 03
V. [wmin_ | 110 175| 265| 110 175| 265| 110| 175| 265| 115| 185| 280 115| 185| 280 | 115| 185] 280
Stainless p oo eln [min" | 4380 | 6960 10540 | 3500 | 5570 | 8440 | 2920 | 4640 | 7030 | 2290 | 3680 | 5570 | 1830 | 2940 | 4460 | 1460 | 2360 | 3570
w |Sees eo[elt, [nmt | 015] 025| 01| 0.15] 025| 012| 015| 0.25| 0.15| 015| 025| 02| 0.15| 025| 025| 015| 0.25] 03
High alloy v, |mm/min | 1310 | 3480 | 2110 | 1050 | 2790 | 2020 | 880 | 2320 | 2110 | 690 | 1840 | 2230 | 550 | 1470 | 2230 | 440 1180 2140
Steels 3, [mm 02| 01| o2 o5] 02| 02| 06| 03] 02 08| 04| 02 1] 06| 02| 12| 08| 02
a, [nm 043] 043 0.15] 085] 085 017 1 1] 018 1.35] 1.35] 021 18] 18| 025 225] 225] 03
For our carbide and steel shanks please check our P50QuickFinder
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