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N1.1 60 45 3 6 0035 0.07 0.035
80 450 3 8 004 0.08 0.04 Cut“ng Data
10.0 450 3 10 0.05 0.10 0.05
12.0 450 3 12 0.06 0.11 0.06
16.0 450 3 16 0.09 0.12 0.09
o 20.0 450 3 20 0.13 0.16 0.13
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N1.4 6.0 40 3 6 0.035 0.07 0.035
8.0 400 3 8 0.04 0.08 0.04
10.0 400 3 10 0.05 0.10 0.05
12.0 400 3 12 0.06 0.11 0.06
& 16.0 400 3 16 0.09 0.12 0.09
g;‘ 20.0 400 3 20 0.13 0.16 0.13
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N1.5 6.0 300 3 6 0.035 0.07 0.035
8.0 300 3 8 0.04 0.08 0.04
10.0 300 3 10 0.05 0.10 0.05
12.0 300 3 12 0.06 0.11 0.06
> 16.0 300 3 16 0.09 0.12 0.09
‘c’;5 20.0 300 3 20 0.13 0.16 0.13
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6.0 200 3 6 0.035 0.07 0.035 |E_|
8.0 200 3 8 0.04 0.08 0.04
10.0 200 3 10 0.05 0.10 0.05 Drilling Ap1xD
12.0 200 3 12 0.06 0.11 0.06
16.0 2000 3 16 0.09 0.12 0.09 ’
20.0 200 3 20 0.13 0.16 0.13
//
Slotting Ap1xD
en Ae1xD
6.0 100 3 6 0.035 0.07 0.035
8.0 100 3 8 0.04 0.08 0.04
10.0 00 3 10 0.05 0.10 0.05 /
/l
12.0 00 3 12 0.06 0.11 0.06
16.0 100 3 16 0.09 0.12 0.09
20.0 00 3 20 0.13 0.16 0.13 Contour Ap<1,5xD
en Ae<0,5xD
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