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N1.1 60 550 3 12 005 0.09 0.05
80 55 3 16 006 0.11 0.06 Cut“ng Data
100 550 3 20 007 0.13 0.07
120 550 3 24 0.08 0.15 0.08
160 550 3 32 012 0.16 0.12
» 200 550 3 40 018 0.22 0.18
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N1.4 60 50 3 12 005 0.09 0.05
80 500 3 16 006 0.11 0.06
100 50 3 20  0.07 0.13 0.07
120 500 3 24 008 0.15 0.08
@ 160 50 3 32 012 0.16 0.12
S 200 50 3 40 018 0.22 0.18
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N1.5 60 400 3 12 005 0.09 0.05
80 400 3 16 0.06 0.11 0.06
100 400 3 20 007 0.13 0.07
120 400 3 24 008 0.15 0.08
= | 160 400 3 32 012 0.16 0.12
& 200 400 3 40 018 0.22 0.18
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60 300 3 12 005 0.09 0.05 EI
80 30 3 16 006 0.11 0.06
100 300 3 20 007 0.13 0.07 Drilling ApxD
120 300 3 24 008 0.15 0.08
160 300 3 32 012 0.16 0.12 ’
200 300 3 40 0.8 0.22 0.18
//
Slotting Ap1xD
en Ae1xD
60 180 3 12 005 0.09 0.05
80 180 3 16 0.06 0.11 0.06
100 180 3 20 007 0.13 0.07 /
A
120 180 3 24 008 0.15 0.08
160 180 3 32 012 0.16 0.12
20.0 180 3 40 0.18 0.22 0.18 Contour Ap<1,5xD
en Ae<0,5xD
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