KZ Fix-Perfect” e Aluminium
KENNAMETAL Recommended Starting Speeds and Feeds e 90° Approach Angle

Recommended Starting Speeds [m/min]

Material K110M KC510M KD1410 KD1415
Group
1 — — — — — — — - — — - —
2 - - - — - - — — — — _ —
3 _ _ _ — _ — _ _ _ — _ _
4 — _ — — _ — — _ — — - —
5 — _ — — _ — — - — — - —
6 — _ — — _ — — - — — - —
1 — _ — — _ — — _ — — — —
2 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ - _
3 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ - _
1 _ _ _ _ _ _ _ _ _ — _ _
2 — _ — — _ — — _ — — _ —
3 — _ — — _ — — _ — — _ —
1-2 505 475 450 640 570 525 4010 3505 2990 4010 3505 2990
3 410 365 320 580 535 490 1600 1495 1400 1600 1495 1400
1 — —_ — — — — — — — — — —
2 — — — — _ — — - — — - —
3 — _ — — _ — — _ — — - —
4 _ _ _ — _ _ _ - _ _ - _
1 — _ — — _ — — _ — — _ —
NOTE: FIRST choice starting speeds are in bold type.
As the average chip thickness increases, the speed should be decreased.
Recommended Starting Feeds [mm] Light —— Heavy
Machining Purpose Machining
Programmed Feed per Tooth (fz)
Insert as a % of Radial Depth of Cut (ae) Insert
Geometry 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometry
S.LET 0,08 | 0,17 | 0,33 | 0,06 | 0,43 | 0,25 | 0,06 | O,41 | 0,22 | 0,05 | 0,40 | 0,20 | 0,05 | 0,10 | 0,20 S.LET
F.GG 0,08 { 0,17 | 0,33 | 0,06 | 0,43 | 0,25 | 0,06 | 0,41 | 0,22 | 0,05 | 0,40 | 0,20 [ 0,05 | 0,10 | 0,20 F.GG
.E.GGT 0,08 { 0,17 | 0,33 | 0,06 | 0,43 | 0,25 | 0,06 | 0,41 | 0,22 | 0,05 | 0,40 | 0,20 | 0,05 | 0,10 | 0,20 .E.GGT
T.GG 0,08 | 0,17 | 0,33 | 0,06 | 0,43 | 0,25 | 0,06 | O,41 | 0,22 [ 0,05 | 0,40 | 0,20 | 0,05 | 0,10 | 0,20 T.GG
T.HET 0,08 | 0,17 | 0,33 | 0,06 | 0,43 | 0,25 | 0,06 | 0,41 | 0,22 | 0,05 | 0,40 | 0,20 | 0,05 | 0,10 | 0,20 T.HET 2
NOTE: Use “Light Machining” values as starting feed rate. f
g
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