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GEOMETRICAL ACCURACY PLUS-LINE

Standard Processing

1 .l - g 5
" [ ¢
TYPE TOLERANCE 4 . '
EPL-CPR +/-0.005mm Iy .
o =

EPL-LN-EBD +/-0.005mm f

EPL-LN-EBD

Special transition radius to the shaft




EPL-HP-4FL NEW

Milling | Solid carbide

S

= Carbide end mill with WXL coating
» For general applications and exotic materials
= 4 flutes, variable helix and unequal spacing, corner radius

= \Weldon shank

PKCIN P G O K IO O)
~45 HRC ~S5HRC ~3SHRC | ~350HB

[ mm NN O (N
2 /
CARBIDE  \ovi 4143 HB

0~005 p.23
EDP V4 D R L I | d1 d Price
EP01930499 4 4 - 57 - 11 - 6
EP01930400 4 4 0,25 57 - 11 - 6
EP01930401 4 4 0,5 57 - 11 - 6
EP01930402 4 4 1 57 - 11 - 6
EP01930599 4 5 - 57 - 13 - 6
EP01930500 4 5 0,25 57 - 13 - 6
EP01930501 4 5 0,5 57 - 13 - 6
EP01930502 4 5 1 57 - 13 - 6
EP01930699 4 6 - 57 - 13 - 6
EP01930600 4 6 0,25 57 20 13 58 6
EP01930601 4 6 0,5 57 20 13 58 6
EP01930602 4 6 1 57 20 13 58 6
EP01930603 4 6 1,5 57 20 13 58 6
EP01930899 4 8 - 63 25 19 7.8 8
EP01930800 4 8 0,25 63 25 19 7.8 8
EP01930801 4 8 0,5 63 25 19 7.8 8
EP01930802 4 8 1 63 25 19 7.8 8
EP01930803 4 8 1,5 63 25 19 7.8 8
EP01931099 4 10 - 72 30 22 9,8 10
EP01931000 4 10 0,25 72 30 22 9,8 10
EP01931001 4 10 0,5 72 30 22 9,8 10
EP01931002 4 10 1 72 30 22 9,8 10
EP01931003 4 10 1,5 72 30 22 9,8 10
EP01931004 4 10 2 72 30 22 9,8 10
EP01931006 4 10 3 72 30 22 9,8 10
EP01931299 4 12 - 83 38 26 11,8 12
EP01931200 4 12 0,25 83 38 26 11,8 12
EP01931201 4 12 0,5 83 38 26 11,8 12
EP01931202 4 12 1 83 38 26 11,8 12
EP01931204 4 12 2 83 38 26 11,8 12
EP01931206 4 12 3 83 38 26 11,8 12
EP01931207 4 12 4 83 38 26 11,8 12
EP01931499 4 14 = 83 38 26 13,8 14
EP01931400 4 14 0,25 83 38 26 13,8 14
EP01931402 4 14 1 83 38 26 13,8 14
EP01931699 4 16 - 92 45 32 15,8 16
EP01931600 4 16 0,25 92 45 32 15,8 16
EP01931601 4 16 0,5 92 45 32 15,8 16
EP01931602 4 16 1 92 45 32 15,8 16
EP01931604 4 16 2 92 45 32 15,8 16
EP01931606 4 16 3 92 45 32 15,8 16
EP01931607 4 16 4 92 45 32 15,8 16




EPL-HP-4FL NEW

Milling | Solid carbide

= Carbide end mill with WXL coating
» For general applications and exotic materials
= 4 flutes, variable helix and unequal spacing, corner radius

= Weldon shank

P KCIN P G O] O) O O)
~ASHRC | | ~S5HRC ~ISHRC | ~350HB

[we mm N O (N
CARBIDE  yv) 4143 HB
~ 0~005 p.23

EDP z D R L I I d1 d Price

EP01932099 4 20 - 104 60 38 19,8 20

EP01932000 4 20 0,25 104 60 38 19,8 20

EP01932001 4 20 0,5 104 60 38 19,8 20

EP01932002 4 20 1 104 60 38 19,8 20

EP01932004 4 20 2 104 60 38 19,8 20

EP01932006 4 20 3 104 60 38 19,8 20

EP01932007 4 20 4 104 60 38 19,8 20




EPL-HP-5FL NEW

Milling | Solid carbide

= Carbide end mill with WXL coating
= For general applications and exotic materials
= 5 flutes, variable helix and unequal spacing, corner radius

= Weldon shank

P ICIE P KC Ol K IO O
~45HRC ~55 HRC ~ISHRC | ~350HB

. EEE ANN O

ARBIDE 5
e WXL  41°~43° T HB p.23-24
EDP z D R L i | d1 d Price
EP01940899 5 8 - 63 25 19 7.8 8
EP01940800 5 8 0,25 63 25 19 7.8 8
EP01940801 5 8 0,5 63 25 19 7.8 8
EP01940802 5 8 1 63 25 19 7.8 8
EP01940803 5 8 1,5 63 25 19 7.8 8
EP01941099 5 10 - 72 30 22 9,8 10
EP01941000 5 10 0,25 72 30 22 9,8 10
EP01941001 5 10 0,5 72 30 22 9,8 10
EP01941002 5 10 1 72 30 22 9,8 10
EP01941003 5 10 1,5 72 30 22 9,8 10
EP01941004 5 10 2 72 30 22 9,8 10
EP01941006 5 10 3 72 30 22 98 10
EP01941299 5 12 - 83 38 26 11,8 12
EP01941200 5 12 0,25 83 38 26 11,8 12
EP01941201 5 12 0,5 83 38 26 11,8 12
EP01941202 5 12 1 83 38 26 11,8 12
EP01941204 5 12 2 83 38 26 11,8 12
EP01941206 5 12 3 83 38 26 11,8 12
EP01941207 5 12 4 83 38 26 11,8 12
EP01941699 5 16 - 92 45 32 15,8 16
EP01941600 5 16 0,25 92 45 32 15,8 16
EP01941601 5 16 0,5 92 45 32 15,8 16
EP01941602 5 16 1 92 45 32 15,8 16
EP01941604 5 16 2 92 45 32 15,8 16
EP01941606 5 16 3 92 45 32 15,8 16
EP01941607 5 16 4 92 45 32 15,8 16
EP01942099 5 20 - 104 60 38 19,8 20
EP01942000 5 20 0,25 104 60 38 19,8 20
EP01942001 5 20 0,5 104 60 38 19,8 20
EP01942002 5 20 1 104 60 38 19,8 20
EP01942004 5 20 2 104 60 38 19,8 20
EP01942006 5 20 3 104 60 38 19,8 20
EP01942007 5 20 4 104 60 38 19,8 20




EPL-ETS

Milling | Solid carbide

2 ] )

(I I
11
L
= Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications
= 3 flutes, square
P ICIH P KO Ol K KO @ [|,HO
~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC
e - 4h O N
CARBIDE TIAIN
[ W o p.24
EDP z ) L | 1 d1 d Price

EP01860400 3 4 57 6 84 4 6

EP01860450 3 45 57 6,5 89 4,5 6

EP01860500 3 5 57 7.5 9,9 5 6

EP01860550 3 55 57 85 10,9 55 6

EP01860600 3 6 57 9 21 57 6

EP01860700 3 7 63 10,5 24 6,6 8

EP01860800 3 8 63 12 27 7.6 8

EP01860900 3 9 72 13,5 30 8,5 10

EP01861000 3 10 72 15 32 9,5 10

EP01861200 3 12 83 18 38 1,5 12

EP01861600 3 16 92 24 44 15 16




EPL-SB-EBD

Milling | Solid carbide

&= ) ~ @]

= Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications

= 2 flutes, ball nose

P KCIN P O O) O O O
~45HRC ~ISHRC | ~350HB ~60HRC

e CaRBIDE o N N
TIAN  30° 025
EDP Z D R L | 11 d Price
EP01190100 2 1 0,5 40 1,5 3 6
EP01190150 2 1,5 0,75 40 2 4 6
EP01190200 2 2 1 40 3 6 6
EP01190300 2 3 1,5 40 4 9 6
EP01190400 2 4 2 45 5 12 6
EP01190500 2 5 25 55 6 15 6
EP01190600 2 6 3 55 7 18 6
EP01190800 2 8 4 60 9 20 8
EP01191000 2 10 5 65 11 25 10
EP01191200 2 12 6 70 13 25 12
EP01191600 2 16 8 92 18 40 16
EP01192000 2 20 10 104 20 40 20




EPL-SB-LN-EBD

Milling | Solid carbide

&= ) P e =

= Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications

= 2 flutes, long neck, ball nose

P CIN P ©) O) O O O
~45HRC ~ISHRC | ~350HB ~G0HRC

Bt CaRBIDE o N N
TIAN  30° 026
EDP Z D R L | 11 d Price
EP01770100 2 1 0,5 75 1,5 3 6
EP01770150 2 1,5 0,75 75 2 4,5 6
EP01770200 2 2 1 75 3 6 6
EP01770300 2 3 1,5 60 4 9 6
EP01770301 2 3 1,5 75 4 9 6
EP01770400 2 4 2 60 5 12 6
EP01770401 2 4 2 90 5 12 6
EP01770500 2 5 25 90 6 15 6
EP01770600 2 6 3 90 7 18 6
EP01770800 2 8 4 100 9 24 8
EP01771000 2 10 5 100 11 30 10
EP01771200 2 12 6 110 13 36 12
EP01771600 2 16 8 150 18 40 16
EP01772000 2 20 10 150 20 40 20




EPL-SB-EBM

Milling | Solid carbide

e ) B :

= Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications

= 4 flutes, ball nose

P KN P O @ O O O
~45HRC ~3SHRC | ~350HB ~60HRC

b opppe N ANN (N
TiAIN 30° p.27
EDP z D R L | n d Price
EP01160400 4 4 2 50 5 12 4
EP01160500 4 5 2,5 57 6 15 6
EP01160600 4 6 3 57 7 18 6
EP01160800 4 8 4 63 9 24 8
EP01161000 4 10 5 72 n 30 10
EP01161200 4 12 6 80 13 36 12
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EPL-HI-EMS

Milling | Solid carbide

= Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications

» 4 flutes, variable helix and unequal spacing

P ICIH P KC O) @ O O O
~45HRC ~55 HRC ~35 HRC ~350HB ~60HRC

b opppe N ANN  ANN N
TiAIN 35° 38 p.28
EDP z D L | 11 d Price
EP00990400 4 4 57 11 = 6
EP00990500 4 5 57 13 - 6
EP00990600 4 6 57 13 20 6
EP00990800 4 8 63 19 25 8
EP00991000 4 10 72 22 30 10
EP00991200 4 12 83 26 38 12
EP00991600 4 16 92 32 45 16
EP00992000 4 20 104 38 60 20
EP01001000 4 10 100 40 60 10
EP01001200 4 12 150 45 65 12
EP01001600 4 16 150 65 100 16
EP01002000 4 20 150 65 100 20

11



EPL-HI-WEMS

Milling | Solid carbide

Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications
= 4 flutes, variable helix and unequal spacing

= Weldon shank

PEKCIN P G @ @ O O O
~45 HRC ~SSHRC | ~35HRC ~350HB ~60HRC

bt opppe N AN ANN (N
TiAIN 35° 38 p.28
EDP Z D L | I d Price
EP01010400 4 4 57 11 - 6
EP01010500 4 5 57 13 - 6
EP01010600 4 6 57 13 20 6
EP01010800 4 8 63 19 25 8
EP01011000 4 10 72 22 30 10
EP01011200 4 12 83 26 38 12
EP01011600 4 16 92 32 45 16
EP01012000 4 20 104 38 60 20
EP01181000 4 10 100 40 60 10
EP01181200 4 12 150 45 65 12
EP01181600 4 16 150 65 100 16
EP01182000 4 20 150 65 100 20

12



EPL-HI-CR-EMS

Milling | Solid carbide

» Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications

= 4 flutes, variable helix and unequal spacing, corner radius

e le Ol K IO ® LNO
~45HRC ~55 HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC

o [ P i M
TIAN 35 38 p28
EDP yA D R L | | d d2 Price

EP01760400 4 4 0,25 57 1 o 6 o

EP01760401 4 4 0,5 57 1 - 6 o

EP01760402 4 4 1 57 1 o 6 S

EP01760500 4 5 0,25 57 13 - 6 -

EP01760501 4 5 0,5 57 13 - 6 S

EP01760600 4 6 0,25 57 13 20 6 58
EP01760601 4 6 0,5 57 13 20 6 58
EP01760602 4 6 1 57 13 20 6 58
EP01760603 4 6 15 57 13 20 6 58
EP01760800 4 8 0,25 63 19 25 8 78
EP01760801 4 8 0,5 63 19 25 8 7,8
EP01760802 4 8 1 63 19 25 8 7.8
EP01760803 4 8 1,5 63 19 25 8 7.8
EP01761000 4 10 0,25 72 22 30 10 9,8
EP01761001 4 10 0,5 72 22 30 10 9,8
EP01761002 4 10 1 72 22 30 10 9,8
EP01761003 4 10 2 72 22 30 10 9,8
EP01761200 4 12 0,25 83 26 38 12 11,8
EP01761201 4 12 0,5 83 26 38 12 11,8
EP01761202 4 12 1 83 26 38 12 11,8
EP01761203 4 12 2 83 26 38 12 11,8
EP01761600 4 16 0,25 92 32 45 16 15,8
EP01761601 4 16 1 92 32 45 16 15,8
EP01761602 4 16 2 92 32 45 16 15,8

13



EPL-HI-CR-WEMS

Milling | Solid carbide

@ )

= Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications
= 4 flutes, variable helix and unequal spacing, corner radius

= Weldon shank

PN P G O K G ® O
~45 HRC ~SSHRC | ~35HRC ~350HB ~60HRC

e orpoe ™ AN MWW N
TIAN 35 38 p28
EDP 4 D R L | 1 d d2 Price

EP01020400 4 4 0,25 57 1 = 6 =

EP01020401 4 4 0,5 57 1 = 6 =

EP01020402 4 4 1 57 1 = 6 =

EP01020500 4 5 0,25 57 13 = 6 =

EP01020501 4 5 0,5 57 13 = 6 =

EP01020502 4 5 1 57 13 20 6 58
EP01020600 4 6 0,25 57 13 20 6 58
EP01020601 4 6 0,5 57 13 20 6 58
EP01020602 4 6 1 57 13 20 6 58
EP01020603 4 6 1,5 63 19 25 6 7,8
EP01020800 4 8 0,25 63 19 25 8 7,8
EP01020801 4 8 0,5 63 19 25 8 78
EP01020802 4 8 1 63 19 25 8 78
EP01020803 4 8 1,5 72 22 30 8 9,8
EP01021000 4 10 0,25 72 22 30 10 9,8
EP01021001 4 10 0,5 72 22 30 10 9,8
EP01021002 4 10 1 72 22 30 10 9,8
EP01021003 4 10 1.5 83 26 38 10 11,8
EP01021004 4 10 2 83 26 38 10 11,8
EP01021200 4 12 0,25 83 26 38 12 11,8
EP01021201 4 12 0,5 83 26 38 12 11,8
EP01021202 4 12 1 83 26 38 12 15,8
EP01021203 4 12 2 83 26 38 12 15,8
EP01021600 4 16 0,25 92 32 45 16 15,8
EP01021601 4 16 1 92 32 45 16 15,8
EP01021602 4 16 2 92 32 45 16 15,8
EP01022000 4 20 1 104 38 60 20 19,8
EP01022001 4 20 2 104 38 60 20 19,8

14



EPL-WRESF

Milling | Solid carbide

BSE e )

Carbide end mill with TIAIN coating
For general applications

4 flutes, roughing

Weldon shank
PICIE P G O
~45HRC ~55HRC ~35HRC
e campDE . Y HB R
TiAIN 30° p.29
EDP z D L | d Price
EP01200400 3 4 50 1 6
EP01200500 3 5 50 13 6
EP01200600 4 6 64 19 6
EP01200800 4 8 64 21 8
EP01201000 4 10 70 22 10
EP01201200 4 12 76 25 12
EP01201600 4 16 89 32 16
EP01202000 4 20 102 38 20
EP01202500 4 25 102 38 25

15



EPL-LN-EBD

Milling | Solid carbide

= —=] : D= — ©
‘ <
i
il
L
= Carbide end mill with TIAIN coating |
= For general applications L
o
= 2 flutes, long neck, ball nose —
0k
P KCIH P Ol K KO O| LLFO
~45HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC
. mmm AN K W N
CARBIDE q o
TiAIN 30 FIT +0.005 p3031
Le(a) Le(a) Le(a) Le(a) Le(a) Le(a) .
EDP z D R i L | d D1 Ok 0,50 10 1,50 20 2,50 30 Price

EP48165001 2 03 015 05 4 028 024 45 1422 052 054 056 058 06 062
EP48165002 2 03 015 1 4 028 024 45 1334 105 1,00 1,12 1,06 12 124
EP48165003 2 0,4 0,2 1 4 0,37 0,3 45 13,39 1,04 1,07 1,11 1,14 1,18 1,22
EP48165004 2 04 0.2 2 4 037 03 45 11,88 208 214 221 229 237 246
EP48165005 2 0,5 0,25 1 4 0,45 0,4 45 13,45 1,03 1,06 1,09 1,12 1,15 1,19
EP48165006 2 0,5 0,25 2 4 0,45 0,4 45 11,89 2,06 2,13 2,2 2,27 2,35 2,43
EP48165007 2 05 025 3 4 045 04 45 1065 3, 32 33 342 354 368
EP48165008 2 0,5 0,25 4 4 0,45 0,5 45 9,64 413 4,27 4,41 4,57 4,74 4,92
EP48165009 2 0,6 0,3 1 4 0,55 0,5 45 13,49 1,03 1,05 1,08 1,11 1,14 1,18
EP48165010 2 0,6 0,3 2 4 0,55 0,5 45 11,88 2,06 2,12 2,19 2,26 2,34 2,42
EP48165011 2 0,6 03 3 4 0,55 0,5 45 10,61 3,1 3,19 33 3,41 3,53 3,66
EP48165012 2 0,6 03 4 4 0,55 0,5 45 9,58 4,13 4,26 4,41 4,56 4,73 491
EP48165013 2 0,6 03 6 4 0,55 0,5 45 8,02 6,2 6,4 6,62 6,86 7,12 7,39
EP48165014 2 08 04 2 4 075 06 45 11,86 206 212 218 225 232 24
EP48165015 2 0,8 0,4 4 4 0,75 0,6 45 9,45 413 4,26 4,4 4,55 4,71 4,88
EP48165016 2 08 04 6 4 075 06 45 785 619 64 661 685 71 7,37
EP48165017 2 1 0,5 2,5 4 095 08 45 1109 257 264 272 281 29 3
EP48165018 2 1 0,5 3 4 095 08 45 1043 309 318 328 338 349 362
EP48165019 2 1 0,5 4 4 095 08 45 932 412 425 439 453 469 4386
EP48165020 2 1 05 5 4 095 08 45 841 516 532 549 568 588 6,1
EP48165021 2 1 05 6 4 095 08 45 767 619 639 66 68 708 735
EP48165022 2 1 05 8 4 095 08 45 652 826 853 882 913 947 983
EP48165023 2 1 05 10 4 095 08 45 566 1033 1067 1104 11,43 1186 1232
EP48165024 2 1 05 12 4 095 08 45 501 1239 1281 1325 1373 1425 1481
EP48165025 2 1,5 0,75 4 4 1,45 1,2 45 8,8 4,18 4,33 4,46 4,6 4,75 4,92
EP48165026 2 1,5 075 8 4 145 12 45 592 834 861 89 92 953 989
EP48165027 2 2 1 6 4 1,95 16 45 619 636 667 696 723 749 776
EP48165028 2 2 1 8 4 195 16 45 51 848 887 922 955 983 1024
EP48165029 2 2 1 10 4 1,95 1,6 45 4,33 10,59 11,05 11,45 11,85 12,27 12,73
EP48165030 2 2 1 12 4 1,95 1,6 45 3,77 12,69 13,21 13,67 14,15 14,66 15,22
EP48165031 2 2 1 14 4 1,95 1,6 50 3,33 14,78 15,36 15,89 16,45 17,05 17,7
EP48165032 2 2 1 16 4 1,95 1,6 50 2,98 16,88 17,51 18,1 18,75 19,44 -
EP48165033 2 2 1 20 4 1,95 1,6 55 2,47 21,05 21,78 22,54 23,34 - -
EP48165034 2 2 1 25 4 1,95 16 65 203 2624 2713 2808 29,09 = =
EP48165035 2 3 1,5 8 6 285 24 50 688 835 867 897 925 955 9,88
EP48165036 2 3 1,5 10 6 2,85 24 50 5,94 10,44 10,83 11,19 11,55 11,94 12,37
EP48165037 2 3 1,5 16 6 2,85 24 55 4,21 16,7 17,26 17,84 18,45 19,11 19,83
EP48165038 2 3 1,5 20 6 285 24 60 352 2086 2154 2227 2305 2389 248
EP48165039 2 4 2 10 6 385 32 60 474 1042 1079 11,3 11,48 1185 1225
EP48165040 2 4 2 16 6 385 32 60 318 1668 1723 1778 1838 19,02 19,71
EP48165041 2 4 2 20 6 385 32 65 26 2084 2151 2222 2298 238 =
EP48165042 2 4 2 25 6 385 32 70 212 2602 2686 27,76 2872 - =

16



EPL-PC-EBD

Milling | Solid carbide

= Carbide end mill with TIAIN coating
= For general applications

= 2 flutes, pencil neck, ball nose

P ICIN P Ol K IC Ol O
~45 HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC
. — (N
CARBIDE .
TiAIN p.32
EDP Z D R a L | I d Price
W0900958 2 1 0,5 0,9 55 3 10 6
W0900959 2 1 0,5 0,9 60 3 15 6
W0900960 2 1 0,5 0,9 65 3 20 6
W0900962 2 15 0,75 0,9 65 4 20 6
W0900963 2 15 0,75 0,9 70 4 30 6
W0900988 2 1,5 0,75 14 65 4 20 6
W0900964 2 2 1 0,9 65 6 20 6
W0900965 2 2 1 0,9 70 6 30 6
W0900989 2 2 1 14 65 6 20 6
W0900990 2 2 1 14 70 6 30 6
W0900991 2 2 1 14 80 6 40 6
W0900967 2 3 1,5 09 65 8 20 6
W0900968 2 3 1,5 0,9 70 8 30 6
W0900969 2 3 1,5 0,9 80 8 40 6
W0900992 2 3 1,5 14 65 8 20 6
W0900993 2 3 1,5 14 70 8 30 6
W0900994 2 3 1,5 1,4 80 8 40 6
W0900971 2 4 2 0,9 90 10 30 8
W0900972 2 4 2 0,9 100 10 40 8
W0900973 2 4 2 0,9 120 10 50 8
W0900974 2 4 2 0,9 120 10 60 8
W0900975 2 4 2 0,9 130 10 70 8
W0900995 2 4 2 1,4 100 10 40 8
W0900996 2 4 2 14 120 10 50 8
W0900997 2 4 2 14 120 10 60 8
W0900978 2 6 3 0,9 120 12 50 10
W0900979 2 6 3 0,9 120 12 60 10
W0900980 2 6 3 0,9 130 12 70 10
W0900981 2 6 3 0,9 130 12 80 10
W0900998 2 6 3 14 120 12 60 10
W0900984 2 8 4 09 150 20 60 10
W0900985 2 8 4 09 150 20 80 10
W0900999 2 8 4 14 150 20 60 12
W0901000 2 8 4 14 150 20 80 12

17



EPL-PC-EBD-DIA

Milling | Solid carbide

L —————— e ]

Carbide end mills with diamond coating
For steels and stainless steels

2 flutes, pencil neck, ball nose

PICIH P KC O K G O
~45HRC ~55 HRC ~35 HRC ~350HB

[T
e CARBIDE (N
DIA p31
EDP Z D R a L | I d Price
W0900961 2 1 0,5 09 80 3 35 6
W0900966 2 2 1 09 90 6 50 6
W0900970 2 3 1,5 09 100 8 60 6
W0900976 2 4 2 09 130 10 80 8
W0900977 2 4 2 09 160 10 110 8
W0900982 2 6 3 09 160 12 100 10
W0900983 2 6 3 09 220 12 150 12
W0900986 2 8 4 09 170 20 100 12
W0900987 2 8 4 09 220 20 150 12

18



EPL-CPR

Milling | Solid carbide

= Carbide end mills with TIAIN coating
= For general applications

= 2 flutes, long neck, corner radius

PEKIN P G ol K [ Ol e L
~45 HRC ~SSHRC | ~35HRC ~350HB ~60HRC

— line

A
\7

12°

t'?\-ﬂ-

| m
CARBIDE .
TiAIN p33-34
EDP V4 D R a L | i d Price
W0901001 2 2 0,5 0,9 65 6 20 6
W0901002 2 2 0,5 0,9 70 6 30 6
W0901003 2 3 0,5 0,9 65 8 20 6
W0901004 2 3 0,5 0,9 70 8 30 6
W0901005 2 3 0,5 0,9 80 8 40 6
W0901034 2 3 0,5 14 65 8 20 6
W0901035 2 3 0,5 14 70 8 30 6
W0901036 2 3 1 14 65 8 20 6
W0901037 2 3 1 14 70 8 30 6
W0901038 2 3 1 14 80 8 40 6
W0901006 2 3 1 09 65 8 20 6
W0901007 2 3 1 09 70 8 30 6
W0901008 2 3 1 09 80 8 40 6
W0901009 2 4 0,5 09 90 10 30 8
W0901010 2 4 0,5 0,9 100 10 40 8
W0901011 2 4 0,5 09 120 10 50 8
W0901039 2 4 0,5 1,4 100 10 30 8
W0901040 2 4 0,5 1,4 100 10 40 8
W0901041 2 4 1 1,4 100 10 30 8
W0901042 2 4 1 1,4 100 10 40 8
W0901012 2 4 1 0,9 90 10 30 8
W0901013 2 4 1 09 100 10 40 8
W0901014 2 4 1 0,9 120 10 50 8
W0901015 2 4 1 0,9 120 10 60 8
W0901018 2 6 0,5 0,9 120 12 50 10
W0901019 2 6 0,5 0,9 120 12 60 10
W0901020 2 6 0,5 0,9 130 12 70 10
W0901021 2 6 1 0,9 120 12 50 10
W0901022 2 6 1 0,9 120 12 60 10
W0901023 2 6 1 0,9 130 12 70 10
W0901024 2 6 1 09 130 12 80 10
W0901027 2 8 0,5 09 150 20 60 10
W0901028 2 8 0,5 09 150 20 80 10
W0901029 2 8 1 09 150 20 60 10
W0901030 2 8 1 0,9 150 20 80 10
W0901033 2 8 2 0,9 150 20 80 10

19
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EPL-CPR

Milling | Solid carbide

- = A‘ S| /\/150
Er—— “ = =
1
12
L

= Carbide end mills with TIAIN coating

= For general applications

= 2 flutes, long neck, corner radius

P ICIN P KC O H40 O @] |}
~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC
lre — (N
CARBIDE .
TiAIN p33-34
EDP z D R 1] d D1 | L Price

EP48166001 2 1 0,1 4 4 0,95 08 50
EP48166002 2 1 01 6 4 0,95 08 50
EP48166003 2 1 0,1 8 4 0,95 08 50
EP48166004 2 1 0.2 4 4 0,95 08 50
EP48166005 2 1 0,2 6 4 0,95 08 50
EP48166006 2 1 0.2 8 4 0,95 08 50
EP48166007 2 1 0,2 10 4 0,95 08 50
EP48166008 2 1 03 4 4 0,95 08 50
EP48166009 2 1 03 6 4 0,95 08 50
EP48166010 2 1 03 8 4 0,95 08 50
EP48166011 2 1 03 10 4 0,95 0,8 50
EP48166012 2 2 0,2 6 4 1,95 1,6 50
EP48166013 2 2 0,2 8 4 1,95 1,6 50
EP48166014 2 2 0.2 10 4 1,95 16 50
EP48166015 2 2 0.2 12 4 1,95 16 50
EP48166016 2 2 0.2 16 4 1,95 16 50
EP48166017 2 2 0,5 6 4 1,95 16 50
EP48166018 2 2 05 8 4 1,95 16 50
EP48166019 2 2 0,5 10 4 1,95 16 50
EP48166020 2 2 05 12 4 1,95 1,6 50
EP48166021 2 2 0,5 16 4 1,95 1,6 50
EP48166022 2 3 0.2 6 6 2,85 25 60
EP48166023 2 3 0.2 8 6 2,85 2,5 60
EP48166024 2 3 0.2 10 6 2,85 2,5 60
EP48166025 2 3 0.2 12 6 2,85 2,5 60
EP48166026 2 3 0.2 16 6 2,85 2,5 60
EP48166027 2 3 0,5 6 6 2,85 2,5 60
EP48166028 2 3 0,5 8 6 2,85 2,5 60
EP48166029 2 3 0,5 10 6 2,85 2,5 60
EP48166030 2 3 05 12 6 2,85 2,5 60
EP48166031 2 3 0,5 16 6 2,85 25 60
EP48166032 2 4 0,5 12 6 3,85 4 60
EP48166033 2 4 0,5 16 6 3,85 4 60
EP48166034 2 4 05 20 6 3,85 4 60
EP48166035 2 4 1 10 6 3,85 4 60
EP48166036 2 4 1 12 6 3,85 4 60
EP48166037 2 4 1 16 6 3,85 4 60
EP48166038 2 4 1 20 6 3,85 4 60
EP48166039 2 6 05 12 6 5,85 6 70
EP48166040 2 6 05 16 6 5,85 6 70
EP48166041 2 6 05 20 6 5,85 6 70
EP48166042 2 6 05 25 6 5,85 6 70




EPL-CPR

Milling | Solid carbide

|

= Carbide end mills with TIAIN coating
= For general applications

= 2 flutes, long neck, corner radius

P ICIH P KO O O O @ O
~45HRC ~S5HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC ~65HRC

[rne — (N
CARBIDE 3
TiAIN p33-34

EDP zZ D R I d D1 | L Price

EP48166043 2 6 1 12 6 5,85 6 70

EP48166044 2 6 1 16 6 5,85 6 70

EP48166045 2 6 1 20 6 5,85 6 70

EP48166046 2 6 1 25 6 585 6 70
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EPL-CPR-DIA

Milling | Solid carbide

= Carbide end mills with diamond coating
= For steels and stainless steels

= 2 flutes, long neck, corner radius

PP KC ®© |||@®

~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~60 HRC

T (N

CARBIDE
DIA p.35
EDP V4 D R a L | i d Price
W0901016 2 4 1 0,9 130 10 80 8
W0901017 2 4 1 09 160 10 110 8
W0901025 2 6 1 0,9 160 12 100 10
W0901026 2 6 1 09 220 12 150 12
W0901031 2 8 1 0,9 170 20 100 12
W0901032 2 8 1 0,9 220 20 150 12
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-HP-4FL

Slotting
Steels Ha"i%'%eﬁ{éee's Ha"ii';eﬁ Rséeels Stainless steel Titanium
St-52 - C45 - GG-25 42CrMo4 1.2379 1.4301 Ti6AIV4
Ve 120 120 70 60 50
m/min m/min m/min m/min m/min
g 7z S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz
(min1) | (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (Min1) | (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (Min1) | (mm/min) (mm)
4 4 9.549 1.146 0,030 9.549 1.146 0,030 5.570 668 0,030 4.775 382 0,020 3.979 318 0,020
5 4 7.639 1.146 0,038 7.639 1.146 0,038 4.456 668 0,038 3.820 382 0,025 3.183 318 0,025
6 4 6.366 1.146 0,045 6.366 1.146 0,045 3.714 668 0,045 3.183 382 0,030 2.653 318 0,030
8 4 4.775 1.146 0,060 4.775 1.146 0,060 2785 668 0,060 2.387 382 0,040 1.989 318 0,040
0 4 3.820 1.146 0,075 3.820 1.146 0,075 2228 668 0,075 1.910 382 0,050 1.592 318 0,050
12 4 3.183 1.146 0,090 3.183 1.146 0,090 1.857 668 0,090 1.592 382 0,060 1.326 318 0,060
14 4 2728 1.146 0,105 2728 1.146 0,105 1.592 668 0,105 1.364 382 0,070 1.137 318 0,070
16 4 2.387 1.146 0,120 2387 1.146 0,120 1.393 668 0,120 1.194 382 0,080 995 318 0,080
20 4 1.910 1.146 0,150 1.910 1.146 0,150 1.114 668 0,150 955 382 0,100 796 318 0,100
ap Fakt.
o P e e
Fif2) % a 1,0 0,7 The above stated application data are as per RED marked parameters.
Z X
correction ae L 05
2,0 03
EPL-HP-4FL
Side milling
Steels Harﬂ%r;eﬁi;éeels Hariigegséeels Stainless steel Titanium
Sl aeld g 42CrMo4 12379 14301 Ti6AIVA
Ve 140 140 80 70 60
m/min m/min m/min m/min m/min
S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz
2z (min-T) (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min-T) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-T) (mm/min) (mm)
4 4 11141 3.565 0,080 11.141 3.565 0,080 6.366 2.037 0,080 5.570 891 0,040 4.775 764 0,040
5 4 8.913 3.565 0,100 8913 3.565 0,100 5.093 2.037 0,100 4.456 891 0,050 3.820 764 0,050
6 4 7.427 3.565 0,120 7.427 3.565 0,120 4.244 2.037 0,120 3714 891 0,060 3.183 764 0,060
8 4 5.570 3.565 0,160 5.570 3.565 0,160 3.183 2.037 0,160 2785 891 0,080 2.387 764 0,080
0 4 4.456 3.565 0,200 4.456 3.565 0,200 2.546 2.037 0,200 2228 891 0,100 1.910 764 0,100
12 4 3714 3.565 0,240 3.714 3.565 0,240 2122 2.037 0,240 1.857 891 0,120 1.592 764 0,120
14 4 3.183 3.565 0,280 3.183 3.565 0,280 1.819 2.037 0,280 1.592 891 0,140 1.364 764 0,140
6 4 2.785 3.565 0,320 2785 3.565 0,320 1.592 2.037 0,320 1.393 891 0,160 1.194 764 0,160
20 4 2.228 3.565 0,400 2228 3.565 0,400 1.273 2.037 0,400 1.114 891 0,200 955 764 0,200
ap Fakt. ap Fakt.
apxd 05 13 05 12
ap “ 1,0 1,2 “ 1,0 1,0 The above stated application data
F(fz) Z 15 .0 15 07 are as per RED marked parameters.
. v ae ” o ” ),
correction 2,0 08 2,0 05
EPL-HP-5FL
Slotting
Steels Harg%r;egl‘séeels Hargir;eg;éeels Stainless steel Titanium
St-52 - C45 - GG-25 42CrMo4 1.2379 1.4301 Ti6AlV4
Ve 120 120 70 60 50
m/min m/min m/min m/min m/min
S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz
2z (min-T) (mm/min) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (min-T) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (minT) (mm/min) (mm)
8 5 4.775 1.432 0,060 4.775 1.432 0,060 2.785 836 0,060 2387 477 0,040 1.989 398 0,040
0 5 3.820 1.432 0,075 3.820 1.432 0,075 2.228 836 0,075 1.910 477 0,050 1.592 398 0,050
12 5 3.183 1.432 0,090 3.183 1.432 0,090 1.857 836 0,090 1.592 477 0,060 1.326 398 0,060
16 5 2387 1.432 0,120 2.387 1.432 0,120 1.393 836 0,120 1.194 477 0,080 995 398 0,080
20 5 1.910 1.432 0,150 1.910 1.432 0,150 1.114 836 0,150 955 477 0,100 796 398 0,100
ap Fakt.
apxd 0,5 1,0
7 ap ' /
Fif) 7 1,0 0,7 The above stated application data are as per RED marked parameters.
Z) X
correction ae 1 05
2,0 03
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-HP-5FL

Side milling
Steels Har(igrgegRséeels Ha"ﬁ?ﬁ Rséeels Stainless steel Titanium
St-52 - C45 - GG-25 42CrMo4 1.2379 1.4301 Ti6AIV4
Ve 140 140 80 70 60
m/min m/min m/min m/min m/min
g 7z S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz
(min1) | (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (Min1) | (mm/min) (mm) (min1) | (mm/min) (mm) (Min1) | (mm/min) (mm)
8 5 5.570 4.456 0,160 5.570 4.456 0,160 3.183 2.546 0,160 2785 1.114 0,080 2.387 955 0,080
0 5 4.456 4.456 0,200 4.456 4.456 0,200 2.546 2.546 0,200 2228 1.114 0,100 1.910 955 0,100
12 5 3.714 4.456 0,240 3.714 4.456 0,240 2122 2.546 0,240 1.857 1.114 0,120 1.592 955 0,120
16 5 2785 4.456 0,320 2.785 4.456 0,320 1.592 2.546 0,320 1.393 1.114 0,160 1.194 955 0,160
20 5 2228 4.456 0,400 2.228 4.456 0,400 1.273 2.546 0,400 1.114 1.114 0,200 955 955 0,200
d - ap Fakt. ap Fakt.
apx 05 13 05 12
ap “ ] 12 “ 10 10 The above stated application data
- 4 4 RED ked ters.
corl:éfczt)ion Z e > o 5 o7 are as per marked parameters
414_7 2 08 20 05
EPL-ETS
Side milling
C<0,2% - GG SCM - SK Sus 30~38 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC
E24 . XC48 - GG25 350NCD16 - 40CMD8 316 - 304 Z38CDVS5 - Z40CDV5 Z38CDV5 Z160CDV12
750 N/mm? ~30 HRC 800 N/mm? 30~38 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC
Vc 100 (m/min) 80 (m/min) 60 (Mm/min) 60 (m/min) 60 (Mm/min) 30 (m/min)
S F AZ S F AZ S F AZ S F AZ S F AZ S F AZ
2 (min1) | (mm/min) (mm) (min1) | (mm/min) (mm) (min1) | (mm/min) (mm) (min1) | (mm/min) (mm) (min1) | (mm/min) (mm) (min1) | (mm/min) (mm)
3 10.610 859 0,027 8.488 458 0,018 6.366 267 0,014 6.366 344 0,018 6.366 210 0,011 3.183 105 0,011
4 7.958 907 0,038 6.366 477 0,025 4.775 272 0,019 4.775 358 0,025 4.775 229 0,016 2.387 107 0,015
5 6.366 955 0,050 5.093 519 0,034 3.820 298 0,026 3.820 390 0,034 3.820 241 0,021 1.910 115 0,020
6 5.305 987 0,062 4.244 547 0,043 3.183 306 0,032 3.183 411 0,043 3.183 248 0,026 1.592 119 0,025
8 3.979 883 0,074 3.183 535 0,056 2.387 272 0,038 2387 401 0,056 2.387 222 0,031 1.194 107 0,030
10 3.183 793 0,083 2.546 519 0,068 1.910 24 0,042 1.910 390 0,068 1.910 195 0,034 955 95 0,033
12 2.653 796 0,100 2122 497 0,078 1.592 239 0,050 1.592 372 0,078 1.592 196 0,041 796 95 0,040
16 1.989 657 0,110 1.592 525 0,110 1.194 286 0,080 1.194 394 0,110 1.194 190 0,053 597 90 0,050
C<0,2% - GG SCM - SK Sus 30~38 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC
E24 . XC48 - GG25 350NCD16 - 40CMD8 316 - 304 Z38CDV5 - Z40CDV5 Z38CDV5 Z160CDV12
750 N/mm? ~30 HRC 800 N/mm? 30~38 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC
Ve 80 (m/min) 65 (m/min) 50 (m/min) 55 (m/min) 45 (m/min) 20 (m/min)
@ S F AZ S F AZ S F AZ S F AZ S F AZ S F AZ
(min-)  (mm/min) (mm) (min-) | (mm/min) (mm) (min-)  (mm/min) (mm) (min-) | (mm/min) (mm) (min-)  (mm/min) (mm) (min-) | (mm/min) (mm)
3 8.488 688 0,027 6.897 372 0,018 5.305 223 0,014 5.836 245 0,014 4.775 158 0,011 2122 70 0,011
4 6.366 726 0,038 5.173 388 0,025 3.979 227 0,019 4.377 249 0,019 3.581 172 0,016 1.592 72 0,015
5 5.093 764 0,05 4.138 422 0,034 3.183 248 0,026 3.501 273 0,026 2.865 180 0,021 1.273 76 0,02
6 4.244 789 0,062 3.448 445 0,043 2.653 255 0,032 2918 280 0,032 2.387 186 0,026 1.061 80 0,025
8 3.183 707 0,074 2.586 434 0,056 1.989 233 0,039 2.188 256 0,039 1.790 167 0,031 796 72 0,03
10 2.546 672 0,088 2.069 422 0,068 1.592 224 0,047 1.751 247 0,047 1.432 146 0,034 637 63 0,033
12 2122 637 0,1 1.724 403 0,078 1.326 215 0,054 1.459 236 0,054 1.194 147 0,041 531 64 0,04
16 1.592 573 0,12 1.293 388 0,1 995 239 0,08 1.094 263 0,08 895 142 0,053 398 60 0,05
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-SB-EBD

High speed milling roughing

25-30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
4 Ve (misn") (mm';min) (n:fn) Ve (miSn'W) (mm|/:min) <n§fn) Ve (miSn'W) (mmsmin) (n:fn) Ve (miSn'1) (mmsmin) (nﬁn)
1 120 38220 1530 0,02 120 38220 1530 0,02 110 35030  1.400 0,02 100 31850 1270 002
2 210 33440 2010 0,03 210 33440 2010 0,03 174 27660  1.720 0,03 160 25480 1530 003
3 290 30790  2.960 0,05 280 20720 2.850 0,05 250 26540 2550 0,05 220 23360 2240 0,05
4 340 27070 3.900 0,07 330 26270 3780 0,07 260 20700  2.980 0,07 230 18310 2640 0,07
5 380 24200 4360 0,09 380 24200 4360 0,09 300 19110 3.440 0,09 250 15920 2870 0,09
6 350 18580 4010 011 400 21230 4590 011 380 20170 4360 011 380 20170 4360 011
8 350 13930 4240 015 360 14330 4360 015 350 13930 4240 015 270 10750 3270 015
10 350 11150 4010 018 300 9.550 3.440 018 280 8.920 3210 018 250 7.960 2870 018
12 350 9.290 3.570 019 300 7.962 3.060 0,19 280 7430 2850 019 250 6.640 2.550 0,19
16 350 6970 3.120 0,22 300 5970 2680 0,22 280 5570 2,500 0,22 250 4,980 2.230 022
20 350 5.570 3.120 0,28 300 4780 2680 0,28 280 4460 2.500 028 250 3.980 2230 028
ap=0,05-0,07D ap=0,05-0,07 D ap=0,04-0,05D ap=0,03-0,04D
ae=0,25D ae=0,25D ae=0,22D ae=0,20D

High speed milling finishing

25 -30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
4 Ve (misn") (mmsmin) (n‘ffn) Ve (miSn'W) (mm|/:min) <n§fn) Ve (miSn'W) (mmsmin) (nrifn) Ve (miSn'1) (mmsmin) (nﬁn)
1 130 41400 1660 0,02 120 38220 1530 0,02 110 35030 1400 0,02 100 31850  1.270 0,02
2 220 35030 2100 0,03 210 33440 2010 0,03 174 27660 1720 0,03 160 25480  1.530 0,03
3 330 31850  3.060 0,05 280 20720 2.850 0,05 250 26540 2550 0,05 220 23360 2240 005
4 350 27870 4010 0,07 330 26270 3780 0,07 260 20700 2980 0,07 230 18310 2640 0,07
5 390 24840 4470 0,09 380 24200 4360 0,09 300 19110 3.440 0,09 250 15920 2870 0,09
6 360 19110 4130 011 400 21230 4590 0,11 380 20170 4360 0,11 380 20170 4360 0,11
8 360 14330 4360 015 360 14330 4360 0,15 350 13.930 4240 0,15 270 10750 3270 015
10 360 11470 4130 0,18 300 9550 3440 0,18 280 8920 3210 0,18 250 7960 2870 0,18
12 360 9550 3670 019 300 7962 3.060 0,19 280 7430 2850 0,19 250 6640 2550 019
16 360 7170 3210 0,22 300 5970 2680 0,22 280 5570 2500 022 250 4980 2230 022
20 360 5730 3210 0,28 300 4780 2680 0,28 280 4460 2500 0,28 250 3980 2230 0,28
ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,06D ap=0,02-0,04D
ae=0,03-0,10D ae=0,03-0,10D ae=0,02-0,08 D ae=0,02-0,08 D

Conventional roughing

25-30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
2 Ve min™) | (mm/min)  (mm) Ve min™) | (mm/min)  (mm) Ve min) | (mm/min)  (mm) Ve min") | (mm/min)  (mm)
1 60 19.110 760 0,02 60 19.110 760 0,02 55 17.520 700 0,02 50 15.920 640 0,02
2 105 16.720 1.000 0,03 105 16.720 1.000 0,03 90 14.330 860 0,03 80 12.740 760 0,03
3 145 15.390 1.480 0,05 140 14.860 1.430 0,05 125 13270 1.270 0,05 110 11.680 1.120 0,05
4 170 13.540 1.950 0,07 165 13.140 1.890 0,07 130 10.350 1.490 0,07 115 9.160 1.320 0,07
5 190 12100  2.180 0,09 190 12100  2.180 0,09 150 9550 1.720 0,09 125 7.960 1.430 0,09
6 175 9.290 2010 0,11 200 10610 2290 0,11 190 10.090 2180 0,11 190 1009  2.180 011
8 175 6.970 2.120 0,15 180 7.170 2180 0,15 175 6.970 2120 0,15 135 5370 1.630 0,15
10 175 5570 2,010 0,18 150 4.780 1.720 0,18 140 4.460 1.610 0,18 125 3.980 1.430 0,18
12 175 4640 1.780 0,19 150 3.980 1.530 0,19 140 3.720 1430 0,19 125 3320 1.270 0,19
16 175 3.480 1.560 0,22 150 2.990 1.340 022 140 2.790 1.250 022 125 2490 1120 0,22
20 175 2.790 1.560 028 150 2.390 1.340 028 140 2230 1.250 0,28 125 1.990 1.120 028
ap=0,05-0,07D ap=0,05-0,07D ap=0,04-0,06 D ap=0,02-0,04D
ae =0,02-0,10D ae =0,02-0,10D ae =0,02-0,08 D ae =0,02-0,08 D
Conventional finishing
25-30HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
4 Ve (min) | (mm/min)  (mm) Ve (min) | (mm/min)  (mm) Ve (min™") | (mm/min)  (mm) Ve (min") | (mm/min)  (mm)
1 65 20700 830 0,02 65 20.700 830 0,02 60 19.110 760 0,02 55 17.520 700 0,02
2 110 17.520 1.050 0,03 110 17.520 1.050 0,03 95 15.130 910 0,03 85 13.540 810 0,03
3 150 15.920 1.530 0,05 145 15.390 1.480 0,05 130 13.800 1330 0,05 115 12.210 1170 0,05
4 175 13930 2010 0,07 170 13.540 1.950 0,07 135 10.750 1.550 0,07 120 9550 1.380 0,07
5 195 12420 2240 0,09 195 12420 2240 0,09 155 9.870 1.780 0,09 130 8.280 1.490 0,09
6 180 9550 2.060 0,11 205 10880 2350 0,11 195 10.350 2240 0,11 195 10350 2240 011
8 180 7.170 2.180 0,15 185 7.360 2.240 0,15 179 7.120 2.180 0,15 140 5570 1.690 0,15
10 180 5730 2,060 0,18 155 4.940 1.780 0,18 145 4620 1.660 0,18 130 4.140 1.490 0,18
12 180 4780 1.830 0,19 155 4110 1.580 0,19 145 3.850 1.480 0,19 130 3450 1330 0,19
16 180 3.580 1610 0,22 155 3.090 1.380 022 145 2.890 1.290 022 130 2,590 1.160 0,22
20 180 2.870 1.610 028 155 2470 1.380 028 145 2310 1.290 0,28 130 2.070 1.160 028
ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,06 D ap=0,02-0,04D
ae =0,02-0,10D ae =0,03-0,10D ae =0,02-0,08 D ae =0,02-0,08 D
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-SB-LN-EBD

High speed milling roughing

25-30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
2 Ve min™) | (mm/min) (mm) Ve min™) | (mm/min) (mm) Ve minY) | (mm/min)  (mm) Ve min") | (mm/min)  (mm)
1 120 30580 1.220 0,02 120 30,580 1.220 0,02 110 28.020 1120 0,02 100 25.480 1.020 0,02
2 210 26750 1610 0,03 210 26.750 1610 0,03 174 22130 1.380 0,03 160 20380 1.220 0,03
3 290 24630 2370 0,05 280 23780 2280 0,05 250 21230 2.040 0,05 220 18.690 1.790 0,05
4 340 21660  3.120 0,07 330 21020 3.020 0,07 260 16.560 2380 0,07 230 14.650 2110 0,07
5 380 19360  3.490 0,09 380 19360  3.490 0,09 300 15290 2750 0,09 250 12.740 2300 0,09
6 350 14860 3210 0,11 400 16980  3.670 0,11 380 16.140 3.490 0,11 380 16.140 3.490 0,11
8 350 11140 3390 0,15 360 11460  3.490 0,15 350 11.140 3390 0,15 270 8.600 2620 0,15
10 350 8.920 3210 0,18 300 7.640 2750 0,18 280 7.140 25570 0,18 250 6.370 2300 0,18
12 350 7.430 2.860 0,19 300 6.370 2450 0,19 280 5.940 2280 0,19 250 5310 2.040 0,19
16 350 5.580 2,500 022 300 4780 2.140 022 280 4460 2.000 022 250 3.980 1.780 022
20 350 4.460 2,500 028 300 3.820 2.140 028 280 3,570 2.000 028 250 3.180 1.780 0,28
ap=0,05-0,07D ap=0,05-0,07D ap=0,04-0,06 D ap=0,02-0,04D
ae=0,25D ae=0,25D ae=0,22D ae=0,20D
High speed milling finishing
25-30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
2 Ve min™) | (mm/min)  (mm) Ve min™) | (mm/min)  (mm) Ve min) | (mm/min)  (mm) Ve min") | (mm/min)  (mm)
1 130 33120 1.330 0,02 120 30,580 1.220 0,02 110 28.020 1120 0,02 100 25.480 1.020 0,02
2 220 28.020 1.680 0,03 210 26.750 1610 0,03 174 22130 1.380 0,03 160 20380 1.220 0,03
3 300 25480 2450 0,05 280 23780 2280 0,05 250 21.230 2,040 0,05 220 18.690 1.790 0,05
4 350 22300 3210 0,07 330 21020  3.020 0,07 260 16.560 2380 0,07 230 14.650 2110 0,07
5 390 19870  3.580 0,09 380 19360 3.490 0,09 300 15290 2750 0,09 250 12740 2300 0,09
6 360 15290 3300 0,11 400 16980  3.670 0,11 380 16.140 3.490 0,11 380 16.140 3.490 0,11
8 360 11460  3.490 0,15 360 11460  3.490 0,15 350 11140 3390 0,15 270 8.600 2620 0,15
10 360 9.180 3300 0,18 300 7.640 2750 0,18 280 7.140 25570 0,18 250 6.370 2300 0,18
12 360 7.640 2940 0,19 300 6.370 2450 0,19 280 5.940 2280 0,19 250 5310 2.040 0,19
16 360 5.740 2570 022 300 4780 2.140 0,22 280 4.460 2.000 022 250 3.980 1.780 022
20 360 4.580 2570 028 300 3.820 2.140 028 280 3.570 2.000 028 250 3.180 1.780 0,28
ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,06D ap=0,02-0,04D
ae=0,03-0,10D ae =0,03-0,10D ae =0,02 - 0,08 D ae =0,02-0,08 D
Conventional roughing
25-30HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
2 Ve (min) | (mm/min)  (mm) Ve (min™) | (mm/min)  (mm) Ve (min™) | (mm/min)  (mm) Ve (min™) | (mm/min)  (mm)
1 60 15.290 610 0,02 60 15.290 610 0,02 55 14.020 560 0,02 50 12.740 510 0,02
2 105 13380 800 0,03 105 13.380 800 0,03 % 11.460 690 0,03 80 10.190 610 0,03
3 145 12.310 1.180 0,05 140 11.890 1.140 0,05 125 10.620 1.020 0,05 110 9340 900 0,05
4 170 10.830 1.560 0,07 165 10.510 1.510 0,07 130 8280 1.190 0,07 115 7.330 1.060 0,07
5 190 9.680 1.740 0,09 190 9,680 1.740 0,09 150 7.640 1.380 0,09 125 6370 1.140 0,09
6 175 7.430 1610 0,11 200 8.490 1.830 0,11 190 8.070 1.740 0,11 190 8.070 1.740 0,11
8 175 5,580 1.700 0,15 180 5.740 1.740 0,15 175 5,580 1.700 0,15 135 4300 1.300 0,15
10 175 4460 1.610 0,18 150 3.820 1.380 0,18 140 3,570 1.290 0,18 125 3180 1.140 0,18
12 175 3710 1.420 0,19 150 3.180 1.220 0,19 140 2.980 1.140 0,19 125 2.660 1.020 0,19
16 175 2.780 1.250 022 150 2390 1.070 022 140 2230 1.000 022 125 1.990 900 0,22
20 175 2.230 1.250 028 150 1.910 1.070 0,28 140 1.780 1.000 028 125 1.590 900 028
ap=0,05-0,07D ap=0,05-0,07D ap=0,04-0,06 D ap=0,02-0,04D
ae =0,02-0,10D ae=0,02-0,10D ae=0,02-0,08D ae =0,02-0,08 D
Conventional finishing
25-30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
4 Ve (min™) | (mm/min)  (mm) Ve (min) | (mm/min)  (mm) Ve (min") | (mm/min)  (mm) Ve (min") | (mm/min)  (mm)
1 65 16.560 660 0,02 65 16.560 660 0,02 60 15.290 610 0,02 55 14.020 560 0,02
2 110 14.020 840 0,03 110 14.020 840 0,03 95 12.100 730 0,03 85 10.830 650 0,03
3 150 12.740 1.220 0,05 145 12310 1.180 0,05 130 11.040 1.060 0,05 115 9.770 940 0,05
4 175 11.140 1610 0,07 170 10.830 1.560 0,07 135 8.600 1.240 0,07 120 7.640 1.100 0,07
5 195 9.940 1.790 0,09 195 9.940 1.790 0,09 155 7.900 1.420 0,09 130 6.620 1.190 0,09
6 180 7.640 1.650 0,11 205 8.700 1.880 0,11 195 8.280 1.790 0,11 195 8.280 1.790 0,11
8 180 5740 1.740 0,15 185 5.890 1.790 0,15 179 5.700 1.740 0,15 140 4460 1.350 0,15
10 180 4580 1.650 0,18 155 3.950 1.420 0,18 145 3.700 1.330 0,18 130 3310 1.190 0,18
12 180 3.820 1.460 0,19 155 3.290 1.260 0,19 145 3.080 1.180 0,19 130 2.760 1.060 0,19
16 180 2.860 1.290 022 155 2470 1.100 022 145 2310 1.030 0,22 130 2,070 930 0,22
20 180 2300 1.290 028 155 1.980 1.100 0,28 145 1.850 1.030 028 130 1.660 930 028
ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,06 D ap=0,02-0,04D

ae=0,03-0,70D

ae=0,03-0,70D

ae=0,02-0,08D

ae=0,02-0,08D




CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-SB-EBM

High speed milling roughing

25-30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC

S F fz S F fz S F fz S F fz
4 Ve min™) | (mm/min) (mm) Ve min™) | (mm/min) (mm) Ve minY) | (mm/min)  (mm) Ve min") | (mm/min)  (mm)
4 340 27070 5850 0,05 330 26270 5680 0,05 260 20700 4470 0,05 230 18310 3.960 005
5 380 24200 6540 0,07 380 24200 6540 0,07 300 19110 5.160 0,07 250 15920 4300 007
6 350 18580  6.020 0,08 400 21230 6880 0,08 380 20170 6540 0,08 380 20170 6540 0,08
8 350 13930 6350 011 360 14330 6540 011 350 13930 6350 0,11 270 10750 4900 0,11
10 350 11150 6.020 013 300 9550  5.160 014 280 8920 4820 014 250 7960 4300 014
12 350 9.290 5350 0,14 300 7.962 4590 014 280 7430 4.280 014 250 6.640 3.820 014

ap=0,05-0,07D ap=0,05-0,07 D ap=0,04-0,06 D ap=0,02-0,04D
ae=0,25D ae=0,25D ae=0,22D ae=0,20D

High speed milling finishing

25-30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
2 Ve (min™) | (mm/min)  (mm) Ve (min™) | (mm/min)  (mm) Ve (min™) | (mm/min)  (mm) Ve (min") | (mm/min)  (mm)
4 350 27.870 6.020 0,05 340 27.070 5.850 0,05 270 21.500 4.640 0,05 240 19.110 4.130 0,05
5 390 24.840 6.710 0,07 390 24.840 6.710 0,07 310 19.750 5.330 0,07 260 16.560 4.470 0,07
6 360 19.110 6.190 0,08 410 21.760 7.050 0,08 390 20.700 6.710 0,08 390 20.700 6.710 0,08
8 360 14.330 6.540 0,11 370 14.730 6.720 0,11 360 14.330 6.540 0,11 280 11.150 5.080 0,11
10 360 11.470 6.190 0,13 310 9.870 5.330 0,14 290 9.240 4.990 0,14 260 8.280 4.470 0,14
12 360 9.550 5.500 0,14 310 8.230 4.740 0,14 290 7.700 4.430 0,14 260 6.900 3.980 0,14
ap=0,02-0,10D ap=0,02-0,10D ap=0,02-0,10D ap=0,02-0,10D
ae=0,02-0,10D ae=0,02-0,0D ae=0,02-0,08D ae=0,02-0,08D
Conventional roughing
25-30HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
2 Ve (min") | (mm/min) (mm) Ve (min") | (mm/min) (mm) Ve (min™) | (mm/min) (mm) Ve (min") | (mm/min) (mm)
4 170 13.540 2920 0,05 165 13.140 2.840 0,05 130 10.350 2.240 0,05 115 9.160 1.980 0,05
5 190 12.100 3.270 0,07 190 12.100 3.270 0,07 150 9.550 2.580 0,07 125 7.960 2.150 0,07
6 175 9.290 3.010 0,08 200 10.620 3.440 0,08 190 10.090 3.270 0,08 190 10.090 3.270 0,08
8 175 6.970 3.180 0,11 180 7.170 3.270 0,11 175 6.970 3.180 0,11 135 5.370 2450 0,11
10 175 5.570 3.010 0,14 150 4,780 2.580 0,13 140 4460 2410 0,14 125 3.980 2,150 0,14
12 175 4.640 2.680 0,14 150 3.980 2.290 0,14 140 3.720 2.140 0,14 125 3.320 1.910 0,14
ap=0,05-0,07D ap=0,05-0,07D ap=0,04-0,06 D ap=0,02-0,04D
ae=0,02-0,10D ae=0,02-0,10D ae=0,02-0,08D ae=0,02-0,08D
Conventional finishing
25-30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC
S F fz S F fz S F fz S F fz
(2 Ve (min™) | (mm/min) | (mm) Ve (min™ | (mm/min) (mm) Ve (min™) | (mm/min) | (mm) Ve (min™) | (mm/min) | (mm)
4 175 13.930 3.010 0,05 170 13.540 2920 0,05 135 10.750 2320 0,05 120 9.550 2.060 0,05
5 195 12.420 3.350 0,07 195 12.420 3.350 0,07 155 9.870 2,670 0,07 130 8.280 2.240 0,07
6 180 9.550 3.100 0,08 205 10.880 3.530 0,08 195 10.350 3.350 0,08 195 10.350 3.350 0,08
8 180 7.170 3.270 0,11 185 7.370 3.360 0,11 180 7.170 3.270 0,11 140 5.570 2.540 0,11
10 180 5.730 3.100 0,14 155 4.940 2.670 0,14 145 4.620 2.490 0,13 130 4.140 2.240 0,14
12 180 4.780 2.750 0,14 155 4.110 2370 0,14 145 3.850 2.220 0,14 130 3.450 1.990 0,14
ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,07D ap=0,02-0,06 D ap=0,02-0,04D
ae=0,03-0,10D ae=0,02-0,10D ae=0,02-0,08D ae=0,02-0,08D
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-HI-EMS/EPL-HI-WEMS

T- .. - Carbon Steel / Allowed Steel / Tool Steel
~20 HRC 20-35HRC 35-45HRC
F fz S F fz S F fz
2 Ve (min) | (mm/min)  (mm) Ve (min) | (mm/min)  (mm) Ve (min)  (mm/min)  (mm)
4 180 14.320 1.720 0,03 160 12.730 1370 0,03 140 11.140 1.080 0,02
5 180 11.460 1.380 0,03 160 10.190 1.220 0,03 140 8.920 1.070 0,03
6 180 9.550 1.240 0,03 160 8.490 990 0,03 140 7.430 780 0,03
8 180 7.160 1.110 0,04 160 6370 890 0,03 140 5.570 700 0,03
10 180 5.730 1.110 0,05 160 5.090 890 0,04 140 4.460 700 0,04
12 180 4770 1.110 0,06 160 4240 890 0,05 140 3.710 700 0,05
16 180 3.580 1.020 0,07 160 3.180 820 0,06 140 2.790 640 0,06
20 180 2.860 960 0,08 141 2250 770 0,09 140 2.230 610 0,07
GG/ GGG/ GTW INOX Aluminium / Mg
Unalloyed ~20 HRC Wrought alloy
S F fz S F fz F fz
2 Ve (min-1) (mm/min) (mm) Ve (min-1) (mm/min) (mm) Ve (min-T) (mm/min) (mm)
4 145 11.540 1300 0,03 45 3.580 310 0,02 180 14.320 1.720 0,03
5 145 9.240 1.110 0,03 45 2.870 230 0,02 180 11.460 1.380 0,03
6 145 7.690 1.100 0,04 45 2.390 230 0,02 180 9.550 1.240 0,03
8 145 5.770 1.000 0,04 45 1.790 200 0,03 180 7.160 1.110 0,04
10 145 4620 1.000 0,05 45 1.430 200 0,03 180 5.730 1.110 0,05
12 145 3.850 1.000 0,06 45 1.190 200 0,04 180 4770 1.110 0,06
16 145 2.880 900 0,08 45 900 190 0,05 180 3.580 1.020 0,07
20 147 2.340 800 0,09 45 720 180 0,06 180 2.860 960 0,08
EPL-HI-CR-EMS / EPL-HI-CR-WEMS
< Carbon Steel / Alloyed Steel / Tool Steel GG-GGG-GTW INOX Aluminium / Mg
.
€5, ~20 HRC 20-35HRC 35-45HRC Unalloyed ~20HRC Wrought Alloy
Ve 180 160 140 145 45 180
m/min m/min m/min m/min m/min m/min
@ S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz
(min) | mm/min) | (Mm) | (MIin?) | mm/min) - (MM) | (Min?) | @mm/min) |- (mMm) | (Min?) | mm/ming - (Mm)  (Min?) | mm/min) | (mm) | (Min?) | (mm/min) - (Mm)
4 14320 1.720 0,03 12730 1370 0,03 11140 1.080 0,02 11.540  1.300 0,03 3.580 310 0,02 14320 1.720 0,03
5 11460  1.380 0,03 10190 1.220 0,03 8.920 1.070 0,03 9.240 1.110 0,03 2.870 230 0,02 11460  1.380 0,03
6 9.550 1.240 0,03 8.490 990 0,03 7.430 780 0,03 7.690 1.100 0,04 2390 230 0,02 9.550 1.240 0,03
8 7.160 1.110 0,04 6.370 890 0,03 5.570 700 0,03 5.770 1.000 0,04 1.790 200 0,03 7.160 1.110 0,04
10 5.730 1.110 0,05 5.090 890 0,04 4.460 700 0,04 4.620 1.000 0,05 1.430 200 0,03 5.730 1.110 0,05
12 4770 1.110 0,06 4240 890 0,05 3.710 700 0,05 3.850 1.000 0,06 1.190 200 0,04 4770 1.110 0,06
16 3.580 1.020 0,07 3.180 820 0,06 2.790 640 0,06 2.880 900 0,08 900 190 0,05 3.580 1.020 0,07
20 2.860 960 0,08 2250 770 0,09 2.230 610 0,07 2.340 800 0,09 720 180 0,06 2.860 960 0,08
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-WRESF

GG C<0,2% SCM - SKD 25-35HRC 35-45HRC
Vc 80 70 45 35 27
S F fz S F fz S F fz N F fz S F fz
@ (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm)
4 6.370 380 0,02 5.570 340 0,02 3.580 220 0,02 2.790 170 0,02 2.150 130 0,02
5 5.100 460 0,03 4460 270 0,02 2.870 170 0,02 2.230 160 0,02 1.720 100 0,02
6 4.250 430 0,03 3.720 370 0,02 2.390 240 0,03 1.860 190 0,03 1.430 90 0,02
8 3.190 510 0,04 2.790 510 0,05 1.790 290 0,04 1.390 220 0,04 1.080 90 0,02
10 2.550 610 0,06 2.230 610 0,07 1.430 340 0,06 1.120 270 0,06 860 100 0,03
12 2.120 680 0,08 1.860 680 0,09 1.190 380 0,08 930 300 0,08 720 120 0,04
16 1.590 700 0,11 1.390 700 0,13 900 390 0,11 700 310 0,11 540 130 0,06
20 1.270 710 0,14 1.120 710 0,16 720 400 0,14 560 290 0,13 430 140 0,08
25 1.020 650 0,16 890 650 0,18 570 370 0,16 450 290 0,16 340 140 0,10
ap ae
1D 0,5D
GG C<0,2% SCM - SKD 25-35HRC 35-45HRC
Ve 65 40 35 30 20
S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz
1] (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm)
4 5.180 310 0,02 3.180 190 0,02 2.790 170 0,02 2.390 140 0,02 1.590 70 0,01
5 4.140 250 0,02 2.550 150 0,02 2.230 130 0,02 1910 110 0,02 1.270 50 0,01
6 3.450 350 0,03 2.129 210 0,02 1.860 190 0,03 1.590 160 0,03 1.060 50 0,01
8 2.590 410 0,04 1.590 250 0,04 1.390 220 0,04 1.190 190 0,04 800 70 0,02
10 2.070 500 0,06 1.270 310 0,06 1.120 270 0,06 960 230 0,06 640 60 0,02
12 1.730 550 0,08 1.060 340 0,08 930 300 0,08 800 240 0,08 530 90 0,04
16 1.290 570 0,11 800 350 0,11 700 310 0,11 600 260 0,11 400 100 0,06
20 1.040 580 0,14 640 360 0,14 560 310 0,14 480 250 0,13 320 100 0,08
25 830 530 0,16 510 330 0,16 450 290 0,16 380 250 0,16 260 100 0,10
ap ae
1D 1D
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-LN-EBD

Standard milling
Cu < 32HRC 32-41HRC 42 -50 HRC
1 S F ap pf S F ap pf S F ap pf S F ap pf
R (mm) (min1)  (mm/min) (mm) (mm) (min1)  (mm/min) (mm) (mm) (min)  (mm/min) (mm) (mm) (min-) | (mm/min) (mm) (mm)
0,15 0,5 32.000 600 0,020 0,030 32.000 400 0,010 0,015 32.000 300 0,010 0,015 32.000 300 0,005 0,005
0,15 1 32.000 450 0,020 0,030 32.000 300 0,010 0,015 32.000 200 0,010 0,015 32.000 200 0,005 0,005
0,2 1 32.000 600 0,025 0,050 32.000 400 0,015 0,025 32.000 300 0,015 0,020 32.000 300 0,010 0,010
0,2 2 27.000 450 0,025 0,050 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,020 27.000 200 0,010 0,010
0,25 1 32.000 750 0,040 0,050 32.000 500 0,020 0,025 32.000 400 0,020 0,020 32.000 400 0,010 0,010
0,25 2 32.000 600 0,040 0,050 32.000 400 0,020 0,025 32.000 300 0,020 0,020 32.000 300 0,010 0,010
0,25 3 27.000 450 0,040 0,050 27.000 300 0,020 0,025 27.000 200 0,020 0,020 27.000 200 0,010 0,010
0,25 4 27.000 450 0,040 0,050 27.000 300 0,020 0,025 27.000 200 0,020 0,020 27.000 200 0,010 0,010
03 1 32.000 900 0,045 0,120 32.000 600 0,030 0,060 32.000 500 0,030 0,050 32.000 500 0,030 0,030
03 2 32.000 675 0,045 0,120 32.000 450 0,030 0,060 32.000 300 0,030 0,050 32.000 300 0,030 0,030
03 3 30.000 375 0,045 0,120 25.000 250 0,030 0,060 24.000 200 0,030 0,050 24.000 200 0,030 0,030
03 4 30.000 375 0,045 0,120 25.000 250 0,030 0,060 24.000 200 0,030 0,040 24.000 200 0,030 0,030
03 6 25.000 225 0,045 0,120 20.000 150 0,030 0,060 20.000 150 0,030 0,040 20.000 150 0,020 0,020
04 2 27.000 675 0,060 0,160 23.000 450 0,040 0,080 21.000 300 0,040 0,060 21.000 300 0,040 0,040
04 4 27.000 675 0,060 0,160 23.000 450 0,040 0,080 21.000 300 0,040 0,060 21.000 300 0,040 0,040
0,4 6 24.000 375 0,060 0,120 21.000 250 0,040 0,060 19.000 200 0,040 0,050 19.000 200 0,020 0,025
0,5 25 28.000 900 0,075 0,200 25.000 600 0,050 0,100 21.000 400 0,050 0,080 21.000 400 0,050 0,050
0,5 3 28.000 750 0,075 0,200 25.000 500 0,050 0,100 21.000 300 0,050 0,080 21.000 300 0,050 0,050
0,5 4 28.000 750 0,075 0,200 25.000 500 0,050 0,100 21.000 300 0,050 0,080 21.000 300 0,050 0,050
0,5 5 21.000 450 0,075 0,200 19.000 300 0,050 0,100 16.000 200 0,050 0,080 16.000 200 0,050 0,050
0,5 6 21.000 450 0,075 0,200 19.000 300 0,050 0,100 16.000 200 0,050 0,080 16.000 200 0,050 0,050
0,5 8 21.000 450 0,075 0,150 19.000 300 0,050 0,075 16.000 200 0,050 0,060 16.000 200 0,030 0,030
0,5 10 18.000 300 0,060 0,120 17.000 200 0,030 0,050 14.000 150 0,030 0,040 14.000 150 0,010 0,015
0,5 12 18.000 300 0,060 0,120 17.000 200 0,030 0,050 14.000 150 0,030 0,040 14.000 150 0,010 0,015
0,75 4 20.000 900 0,120 0,300 15.000 600 0,080 0,150 12.000 500 0,080 0,120 12.000 300 0,080 0,100
0,75 8 17.000 450 0,120 0,300 15.000 300 0,080 0,150 12.000 250 0,080 0,120 12.000 250 0,080 0,100
1 6 16.500 1.050 0,150 0,560 16.500 700 0,100 0,280 13.500 500 0,100 0,280 13.500 500 0,100 0,200
1 8 16.500 1.050 0,150 0,560 16.500 700 0,100 0,280 13.500 500 0,100 0,280 13500 500 0,100 0,200
1 10 14.000 750 0,150 0,560 13.000 500 0,100 0,280 10.000 300 0,100 0,280 10.000 300 0,100 0,200
1 12 14.000 750 0,150 0,560 13.000 500 0,100 0,280 10.000 300 0,100 0,280 10.000 300 0,100 0,200
1 14 14.000 750 0,150 0,560 13.000 500 0,100 0,280 10.000 300 0,100 0,280 10.000 300 0,100 0,200
1 16 14.000 750 0,150 0,420 13.000 500 0,100 0,210 10.000 300 0,100 0,180 10.000 300 0,060 0,100
1 20 11.000 375 0,150 0,420 10.000 250 0,100 0,210 8.000 200 0,100 0,180 8.000 200 0,060 0,100
1 25 11.000 375 0,150 0,420 10.000 250 0,100 0,210 8.000 200 0,100 0,180 8.000 200 0,060 0,100
1,5 8 12.000 900 0,200 0,840 9.500 600 0,150 0,420 7.500 400 0,150 0,360 7.500 400 0,150 0,300
1,5 10 12.000 900 0,200 0,840 9.500 600 0,150 0,420 7.500 400 0,150 0,360 7.500 400 0,150 0,300
1.5 16 10.000 450 0,200 0,840 8.500 300 0,150 0,420 6.500 250 0,150 0,360 6.500 250 0,150 0,300
1.5 20 10.000 450 0,200 0,840 8.500 300 0,150 0,420 6.500 250 0,150 0,360 6.500 250 0,150 0,300
2 10 9.000 900 0,500 1,280 7.500 600 0,200 0,640 6.000 400 0,200 0,600 6.000 400 0,200 0,400
2 16 9.000 900 0,500 1,280 7.500 600 0,200 0,640 6.000 400 0,200 0,600 6.000 400 0,200 0,400
2 20 7.000 600 0,500 1,280 6.000 400 0,200 0,640 5.000 250 0,200 0,600 5.000 250 0,200 0,400
2 25 7.000 600 0,500 1,280 6.000 400 0,200 0,640 5.000 250 0,200 0,600 5.000 250 0,200 0,400
2 30 7.000 600 0,400 1,280 6.000 400 0,200 0,640 5.000 250 0,200 0,560 5.000 250 0,120 0,200
3 10 7.000 1.500 0,750 2,400 5.500 1.000 0,300 1,200 4.500 800 0,300 0,960 4.500 800 0,300 0,600
3 12 7.000 1.500 0,750 2,400 5.500 1.000 0,300 1,200 4.500 800 0,300 0,960 4.500 800 0,300 0,600
3 20 7.000 1.200 0,750 2,400 5.500 800 0,300 1,200 4.500 600 0,300 0,960 4.500 600 0,300 0,600
3 30 5.000 600 0,750 2,400 4.000 400 0,300 1,200 4.000 300 0,300 0,960 4.000 300 0,300 0,600
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-LN-EBD

High speed milling
Cu < 32HRC 32-41HRC 42 -50 HRC
1 S F ap pf S F ap pf S F ap pf S F ap pf
R (mm) (min1)  (mm/min) (mm) (mm) (min1)  (mm/min) (mm) (mm) (min)  (mm/min) (mm) (mm) (min-) | (mm/min) (mm) (mm)
0,15 0,5 50.000 750 0,0075 0,020 50.000 620 0,005 0,010 50.000 600 0,005 0,010 50.000 600 0,005 0,010
0,15 1 50.000 730 0,0075 0,020 50.000 600 0,005 0,010 50.000 570 0,005 0,010 50.000 570 0,005 0,010
0,2 1 50.000 1.090 0,015 0,040 50.000 900 0,020 0,010 50.000 850 0,010 0,020 50.000 850 0,010 0,020
0,2 2 50.000 850 0,015 0,040 50.000 700 0,020 0,010 50.000 660 0,010 0,020 50.000 660 0,010 0,020
0,25 1 50.000 1.420 0,0225 0,045 50.000 1.100 0,015 0,030 50.000 1.050 0,010 0,030 50.000 1.050 0,015 0,030
0,25 2 50.000 1.400 0,0225 0,045 50.000 1.000 0,015 0,030 50.000 950 0,010 0,030 50.000 950 0,015 0,030
0,25 3 50.000 1.190 0,015 0,040 48.000 900 0,010 0,020 48.000 850 0,010 0,020 48.000 850 0,010 0,020
0,25 4 45.000 1.000 0,015 0,020 43.000 600 0,010 0,010 43.000 570 0,010 0,010 43.000 570 0,010 0,010
03 1 50.000 1.660 0,045 0,100 50.000 1.400 0,030 0,050 50.000 1.300 0,030 0,050 50.000 1.300 0,030 0,050
03 2 50.000 1.600 0,045 0,100 50.000 1.300 0,030 0,050 50.000 1.200 0,030 0,050 50.000 1.200 0,030 0,050
03 3 50.000 1.550 0,030 0,060 50.000 1.200 0,020 0,030 50.000 1.100 0,020 0,030 50.000 1.100 0,020 0,030
03 4 50.000 1.200 0,015 0,040 40.000 900 0,010 0,020 40.000 850 0,010 0,020 40.000 850 0,010 0,020
03 6 30.000 720 0,015 0,040 26.000 600 0,010 0,020 26.000 570 0,010 0,020 25.000 540 0,010 0,020
04 2 50.000 2.200 0,060 0,160 50.000 2.000 0,040 0,080 50.000 1.900 0,040 0,080 50.000 1.900 0,040 0,080
04 4 50.000 1.680 0,060 0,160 40.000 1.200 0,040 0,080 40.000 1.100 0,040 0,080 40.000 1.100 0,040 0,080
0,4 6 32.000 1.260 0,045 0,100 30.000 800 0,030 0,050 30.000 760 0,030 0,050 30.000 760 0,030 0,050
0,5 2,5 50.000 3.270 0,075 0,200 50.000 3.400 0,050 0,100 50.000 3.200 0,050 0,100 50.000 3.200 0,050 0,100
0,5 3 50.000 3.060 0,075 0,200 45.000 3.200 0,050 0,100 45.000 3.000 0,050 0,100 45.000 3.000 0,050 0,100
0,5 4 50.000 3.000 0,075 0,200 40.000 3.000 0,050 0,100 40.000 2.850 0,050 0,100 40.000 2.850 0,050 0,100
0,5 5 47.000 2.870 0,075 0,200 36.000 2.300 0,050 0,100 36.000 2.100 0,050 0,100 36.000 2.100 0,050 0,100
0,5 6 43.000 2.600 0,075 0,200 30.000 2.000 0,050 0,100 30.000 1.900 0,050 0,100 30.000 1.900 0,050 0,100
0,5 8 27.000 2.000 0,075 0,150 26.000 1.600 0,050 0,100 26.000 1.500 0,050 0,100 26.000 1.500 0,050 0,100
0,5 10 24.000 1.400 0,015 0,040 22.000 1.100 0,010 0,020 22.000 1.000 0,010 0,020 21.000 950 0,010 0,020
0,5 12 24.000 1.400 0,015 0,040 22.000 1.100 0,010 0,020 22.000 1.000 0,010 0,020 21.000 950 0,010 0,020
0,75 4 42.000 4.110 0,150 0,300 40.000 3.900 0,075 0,150 40.000 3.700 0,075 0,150 40.000 3.700 0,075 0,1005
0,75 8 30.000 2.650 0,150 0,300 24.000 2.300 0,075 0,150 24.000 2.100 0,075 0,150 24.000 2.100 0,075 0,1005
1 6 38.000 4.000 0,200 0,400 36.000 3.000 0,100 0,200 36.000 2.800 0,100 0,200 34.000 2.600 0,100 0,200
1 8 27.000 3.360 0,200 0,400 25.000 2.600 0,100 0,200 25.000 2.400 0,100 0,200 23.000 2.200 0,100 0,200
1 10 22.000 3.050 0,200 0,400 20.000 2.400 0,100 0,200 20.000 2.200 0,100 0,200 19.000 2.000 0,100 0,200
1 12 16.000 2.580 0,200 0,400 16.000 2.000 0,100 0,200 16.000 1.900 0,100 0,200 15.000 1.700 0,100 0,200
1 14 15.000 2.400 0,200 0,300 15.000 1.800 0,100 0,200 15.000 1.700 0,100 0,200 14.000 1.500 0,100 0,200
1 16 14.000 2.200 0,200 0,200 14.000 1.700 0,100 0,100 14.000 1.600 0,100 0,100 13.000 1.400 0,100 0,100
1 20 12.000 1.200 0,100 0,200 12.000 1.200 0,050 0,100 11.000 1.100 0,050 0,100 10.000 1.000 0 0,100
1 25 12.000 1.200 0,100 0,200 12.000 1.200 0,050 0,100 11.000 1.100 0,050 0,100 10.000 1.000 0 0,100
1.5 8 32.000 4.600 0,300 0,600 30.000 4.500 0,150 0,300 30.000 4.200 0,150 0,300 25.000 3.500 0,150 0,300
1,5 10 28.000 4.000 0,300 0,600 25.000 3.800 0,150 0,300 25.000 3.600 0,150 0,300 20.000 2.800 0,150 0,300
1,5 16 20.000 2.600 0,250 0,400 16.000 2.000 0,100 0,200 16.000 1.900 0,100 0,200 13.000 1.500 0,100 0,200
1,5 20 16.000 2.200 0,250 0,400 14.000 1.800 0,100 0,200 14.000 1.700 0,100 0,200 11.000 1.300 0,100 0,200
2 10 25.000 4.500 0,400 1,000 25.000 4.500 0,200 0,500 25.000 4.200 0,200 0,500 20.000 3.300 0,200 0,500
2 16 20.000 3.460 0,400 0,600 18.000 3.200 0,200 0,500 18.000 3.000 0,200 0,500 14.000 2.300 0,200 0,500
2 20 18.000 3.000 0,400 0,500 16.000 2.800 0,200 0,400 16.000 2.600 0,200 0,400 12.000 1.900 0,200 0,400
2 25 18.000 3.000 0,250 0,600 16.000 2.800 0,100 0,300 16.000 2.600 0,100 0,300 12.000 1.900 0,100 0,300
2 30 16.000 2.850 0,250 0,400 14.000 2.400 0,100 0,200 14.000 2.200 0,100 0,200 11.000 1.700 0,100 0,200
3 10 22.000 5.900 0,750 1,250 20.000 5.400 0,300 0,500 20.000 5.000 0,300 0,500 15.000 3.750 0,300 0,500
3 12 22.000 5.900 0,750 1,250 20.000 5.400 0,300 0,500 20.000 5.000 0,300 0,500 15.000 3.750 0,300 0,500
3 20 18.000 4.400 0,750 1,250 16.000 4.200 0,300 0,500 16.000 3.900 0,300 0,500 12.000 2.900 0,300 0,500
3 30 10.000 3.200 0,600 1,25 10.000 2.600 03 0,5 10.000 2.400 03 0,5 8.000 1.900 03 0,5

EPL-PC-EBD-DIA

o GF

2 n Ve (mi?H) (mmsmin) ap ae (n’%‘n)
1 35 53 16.800 320 0,05 0,10 0,01
2 50 84 13.300 500 0,10 0,20 0,02
3 60 84 8.900 510 0,15 0,30 0,03
4 130 95 7.550 580 0,20 0,40 0,04
4 160 92 7.350 560 0,2 0,4 0,04
6 160 130 6.900 700 0,30 0,60 0,05
6 220 105 5.550 640 0,30 0,60 0,06
8 170 127 5.040 770 0,40 0,80 0,08
8 220 116 4.600 700 04 0,8 0,08
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CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-PC-EBD

Standard milling

Cu <32 HRC 32-41 HRC 42 - 50 HRC
I s F a f S F a f s F a f s F a f

R @ (mm) (min) (mm{ ) m) (min) m:)/ ) mm) (ming (m]‘)/ ) m) (miny) ‘n“:m)/ ) (m)
05 0% 10 28000 750 0075 0200 25000 500 0050 0,00 21000 300 0050 0080  21.000 300 0050 0050
05 0% 15 21000 450 0075 0,450 19000 300 0050 0,00 16000 200 0050 0080 16000 200 0050 0050
05 0% 20 21000 450 0075 0150 17000 200 0030 0050 14000 150 0030 0040 14000 150 0010 0020
075  09° 20 17000 450 0,120 0240 15000 300 0080 0120 12000 250 0080 0100 12000 250 0075 0,100
075  09° 30 13000 300 0090 0200 12000 200 0060 0100 9500 150 0060 0100 9500 150 0030 0,100
075 14> 20 17000 450 0120 0300 15000 300 0080 0150 12000 250 0080 0150 12000 250 0080 0,150
1 09° 20 14000 750 0200 0560 13000 500 0100 0280 10000 300 0100 0280 10000 300 0,00 0,200

1 09° 30 11000 375 0150 0420 10000 250 0100 0210 8000 200 0100 0,180 8000 200 0080 0,100

1 14° 20 16500 1050 0200 0560 16500 700 0,100 0280 13500 500 0,00 0280 13500 500 010 0,200

1 14° 30 14000 750 0150 0560 13000 500 0,00 0280 10000 300 0,00 0280 10000 300 0,100 0,00

1 14° 40 11000 375 0150 0420 10000 250 0,00 0210 8000 200 0,00 0180 8000 200 0060 0,100
15 09 20 10000 900 0200 0840 9500 600 0150 0420 7500 400 0150 0360 7500 400 0150 0,300
15 09 30 10000 450 0200 0840 8500 300 0150 0420 6500 250 0150 0360 6500 250 0150 0,300
15 09 40 10000 450 0200 0840 8500 300 0150 0420 6500 250 0150 0300 6500 250 0090 0,50
15 14 20 10000 900 0300 0840 9500 600 0150 0420 7500 400 0150 0360 7500 400 0150 0,300
15 14 30 10000 450 0250 0840 8500 300 0150 0420 6500 250 0150 0360 6500 250 0150 0,300
15  14° 40 10000 450 0250 0840 8500 300 0150 0420 6500 250 0150 0360 6500 250 0150 0,300
2 09° 30 7000 600 0500 1280 6000 400 0200 0640 5000 250 0200 0600 5000 250 0200 0400
2 09° 40 7000 600 0400 1280 6000 400 0200 0640 5000 250 0200 056 5000 250 0120 0300
2 09° 50 7000 600 0400 1280 6000 400 0200 0640 5000 250 0200 056 5000 250 0,120 0,200
2 09° 60 5000 375 0350 1280 5000 250 0200 0640 4000 200 0200 056 4000 200 0120 0200
2 09 70 7000 600 0500 1280 6000 400 0200 0640 5000 250 0200 06 5000 250 0200 0400
2 14° 40 7000 600 0450 1280 6000 400 0200 0640 5500 350 0200 056 5500 350 0200 0300
2 14° 50 7000 600 0450 1280 6000 400 0200 0640 5500 350 0200 056 5500 350 0200 0300
2 14° 60 7000 600 0400 1280 6000 400 0200 0640 5500 350 0200 056 5500 350 0200 0300
3 09° 50 5000 600 0600 2400 6000 400 0200 0640 5500 350 0200 056 5500 350 0200 0,600
3 09° 60 5000 600 0600 2400 4000 400 0300 1200 4000 300 0300 096 4000 300 0300 0600
3 09° 70 5000 600 0600 2400 4000 400 0300 1200 4000 300 0300 096 4000 300 0300 0300
3 09° 8 5000 600 0450 2400 4000 400 0200 1200 4000 300 0200 096 4000 300 0200 0300
3 14° 60 5000 600 0600 2400 4000 400 0300 1200 4000 300 0300 096 4000 300 0300 0,600
4 09° 60 4000 550 0800 3,200 3000 350 0400 1600 3000 300 0400 124 3000 300 0400 0800
4 09° 80 4000 550 0800 3200 3000 350 0400 1,600 3000 300 0400 124 3000 300 0400 0,800
4 14° 60 4000 550 0900 3200 3000 350 0450 1600 3000 300 0450 124 3000 300 0450 0800
4 14° 80 4000 550 0900 3200 3000 350 0450 1600 3000 300 0450 124 3000 300 0450 0800

EPL-PC-EBD
High speed milling
Cu <32 HRC 32-41 HRC 42 - 50 HRC
I s F f S F a f s F al f s F a f

R @ (mm)  (minv) (r’:i’r?)/ ) m) (min) (mir:)/ o mm) (ming (mi’:‘“)/ ) m) (miny) (m{;‘)’ ) (om)
05 0% 10 30000 2350 0075 0150 27000 1700 0050 0,00 27000 1600 0050 0050 27000 1600 0050 0050
05 0% 15 24000 1400 0015 0040 22000 1100 0010 0020 22000 1000 0010 0020  21.000 950 0010 0020
05 09 20 24000 1000 0015 0040 22000 770 0010 0020 22000 700 0010 0020 21000 680 0010 0015
075  09° 20 24000 1400 0,120 0200 21000 1400 0075 0100 21000 1300 0075 0090 21000 1300 0050 0,060
075  09° 30 22000 1400 0070 0200 18000 1200 0050 0100 18000 1100 0050 0070 17000 1100 0030 0,030
075 14> 20 30000 2400 0,120 0300 24000 2000 0075 0150 24000 1900 0075 0120 24000 1900 0080 0,100
1 09° 20 15000 2400 0150 0300 15000 1800 0100 0200 15000 1700 0100 0200 14000 1500 0,100 0,200

1 09° 30 14000 2200 0150 0200 14000 1700 0100 0,100 14000 1600 0100 0,00 13000 1400 0070 0,100

1 14° 20 22000 3050 0200 0400 20000 2400 0,00 0200 20000 2200 0,00 0200 19000 2000 0,00 0,200

1 14° 30 15000 2200 0150 0200 14000 1700 0,100 0,100 14000 1600 0,00 0100 13000 1400 0,100 0,100

1 14° 40 12000 1200 04100 0200 12000 1200 0050 0,00  11.000 1100 0050 0100 10000  1.000 0050 0,100
15 09 20 22000 2900 0200 0600 18000 2700 0150 0300 18000 2500 0150 0300 15000 2000 0150 0,300
15 09 30 16000 2200 0200 0400 14000  1.800 0,100 0200 14000 1700 0100 0200 11000 1300 0100 0,200
15 09 40 16000 1800 0,125 0200 12000 1200 0050 0100 12000 1100 0050 0100 9000 80 0050 0,100
15 14° 20 22000 2900 0200 0600 18000 2700 0150 0300 18000 2500 0150 0300 15000 2000 0150 0,300
15 14> 30 20000 2600 0200 0400 16000 2000 0,100 0200 16000 1900 0100 0200 13000 1500 0100 0,200
15 14> 40 16000 2200 0200 0400 14000  1.800 0,100 0200 14000 1700 0100 0200 11000 1300 0100 0,200
2 09° 30 18000 3000 0400 0500 16000 280 0200 0400 16000 2600 0200 0400 12000 1900 0200 0,400
2 09° 40 18000 3000 0250 0600 16000 2800 0100 0300 16000 2600 0100 0300 12000 1900 0,100 0300
2 09° 50 14000 2200 0250 0400 12000 1800 0100 0300 12000 1700 0100 0200 9000 1700 0,00 0,200
2 09° 60 16000 180 0125 0200 12000 1200 0050 0,00 12000 1100 0050 0,00 9000 80 0050 0,100
2 09° 70 16000 1800 0120 0200 12000 1200 0050 0,100 12000 1100 0050 0,00 9000 80 0050 0,100
2 14° 40 18000 3200 0300 0600 16000 3200 0,50 0300 16000 3000 0,50 0300 12000 2200 0,150 0300
2 14° 50 18000 2800 0300 0400 12000 2200 0,50 0300 12000 2000 0,50 0300 9000 1600 0,150 0300
2 14° 60 16000 2400 0300 0200 12000 1600 0,00 0200 12000 15000 0,00 0200 9000 1200 0,100 0200
3 09° 50 9000 3000 0400 0100 9000 2300 0200 0400 9000 2100 0200 0400 7000 1600 0200 0,400
3 09° 60 9000 2800 0400 0750 9000 2000 0200 0300 9000 1900 0200 0300 7000 1400 0200 0400
3 09 70 7000 2300 0400 0750  7.000 1500 0200 0300  7.000 1500 0200 0300 5900 1100 0200 0300
3 09° 80 6000 2000 0300 0750 6000 1300 0150 0300 6000 1200 0150 0300 5000 900 0,50 0300
3 14° 60 9000 3200 0400 0750 9000 2400 0200 0400 9000 2200 0200 0400  7.000 2000 0200 0400
4 09° 60 7000 2400 0500 1,000 7000 1700 0400 0400  7.000 1500 0400 0400 5000 1100 0400 0400
4 09° 80 7000 2200 0450 1,000 6000 1500 0350 0400 6000 1300 0350 0400 4000 800 0350 0400
4 14° 60 7000 2800 0500 1,000 7000 2100 0400 0400 7000 1700 0400 0400 5000 1200 0400 0,400
4 14° 80 7000 2600 0450 1000 6000 1900 0350 0400 6000 1400 0350 0400 4000 900 0350 0,400




CUTTING CONDITIONS

Milling | Endmills | Cutting conditions

EPL-CPR

Regular milling

ae_
H <45 HRC 45-55 HRC 55-65 HRC
ap
‘- ap=120% ae=120% ap=100% ae=120% ap=60% ae=80%
max. depth of cut [i
%] ©° 11 P ae (misn-w) (mmsmin) (misn'w) (mmsmin) (misn'w) (mm';min)
RO,1 RO,2 RO,3 RO,5 R1 R2

1 0° 4 0,020 0,04 0,050 - - - 0,300 23.000 1.300 20.000 1.050 17.000 755
1 0° 6 0,010 0,02 0,025 - - - 0,210 20.500 1.050 18.000 835 15.500 605
1 0° 8 0,006 0,012 0,015 - - - 0,180 18.000 780 15.500 650 13.500 470
1 0° 10 - 0,008 0,010 - - - 0,090 16.500 650 14.500 530 12.500 380
2 0° 6 - 0,040 - 0,075 - - 0,600 15.000 1680 15.000 1500 11.500 1.000
2 0° 8 - 0,040 - 0,075 - - 0,600 13.000 1.450 13.000 1.300 11.500 1.000
2 0° 10 - 0,032 - 0,060 - - 0,510 12.000 1.300 12.000 1.150 11.000 905
2 0° 12 - 0,020 - 0,037 - - 0,420 11.500 1.150 11.500 1.050 10.000 810
2 0° 16 - 0,012 - 0,022 - - 0,360 10.000 900 10.000 800 8.900 630
2 0,9° 20 - - - 0,052 - - 0,540 13.000 1.300 13.000 1.150 11.500 910
2 09° 30 - - - 0,030 - - 0,240 11.500 1.050 11.500 920 10.000 720
3 0° 6 - 0,044 - 0,083 - - 0,990 11.700 2000 10.500 1530 7.650 825
3 0° 8 - 0,040 - 0,075 - - 0,900 9.550 1.500 8.600 1.150 7.650 825
3 0° 10 - 0,040 - 0,075 - - 0,900 9.550 1.500 8.600 1.150 7.650 825
3 0° 12 - 0,040 - 0,075 - - 0,900 9.550 1.500 8.600 1.150 7.650 825
3 0° 16 - 0,028 - 0,052 - - 0,720 8.500 1.200 7.650 910 6.800 660
3 0,9° 20 - - - 0,070 0,09 - 0,900 9.950 1.500 8.950 1.150 7.950 830
3 0,9° 30 - - - 0,050 0,07 - 0,810 9.550 1350 8.600 1.000 7.650 745
3 0,9° 40 - - - 0,040 0,05 - 0,522 8.900 1.150 8.000 890 7.150 650
3 1,4° 20 - - - 0,090 0,13 - 0,900 9.950 1.690 8.950 1.350 7.950 950
3 1,4° 30 - - - 0,070 013 - 0,810 9.550 1.550 8.600 1.200 7.650 850
3 1,4° 40 - - - - 0,13 - 0,522 8.900 1.350 8.000 1.040 7.150 700
4 0° 10 - - - - 0,13 - 1,320 8.750 2.770 7.900 2080 5.750 1.250
4 0° 12 - - - 0,075 0,12 - 1,200 8.350 2.400 7.500 1800 5.400 1.080
4 0° 16 - - - 0,075 0,12 - 1,200 7.150 2.050 6.450 1.550 5.000 965
4 0° 20 - - - 0,060 0,2 - 1,020 6.750 1.950 6.100 1.450 4.750 910
4 0,9° 30 - - - 0,050 0,09 - 1,120 7.550 1.500 7.150 1.300 6.400 950
4 0,9° 40 - - - 0,040 0,09 - 0,900 7.200 1.350 6.750 1.150 5.950 850
4 09° 50 - - - 0,030 0,07 - 0,810 7.150 1.300 6.600 1.050 5.800 750
4 09° 60 - - - - 0,05 - 0,522 6.800 1.150 6.400 950 5.600 700
4 14° 30 - - - 0,070 0,13 - 1,120 7.550 1.500 7.150 1.300 6.400 950
4 1,4° 40 - - - 0,060 0,13 - 0,900 7.200 1.400 6.750 1.150 5.950 850
6 0° 12 - - - 0,083 0,13 - 1,980 6.130 2.900 5.550 2200 3.850 900
6 0° 16 - - - 0,075 0,12 - 1,800 5.000 2170 4.540 1630 3.600 800
6 0° 20 - - - 0,075 0,12 - 1,800 5.000 2.170 4540 1630 3.350 700
6 0° 25 - - - 0,075 0,12 - 1,800 5.000 2170 4540 1630 3.180 650
6 09° 50 - - - 0,030 0,13 - 1,680 5.300 1.100 5.050 950 4250 700
6 0,9° 60 - - - 0,030 0,09 - 1,200 5.150 1.030 4.900 900 3.950 600
6 0,9° 70 - - - 0,020 0,07 - 1,200 4950 950 4750 800 3.800 550
6 09° 80 - - - - 0,07 - 1,020 4.750 850 4500 720 3.750 500
8 0,9° 60 - - - 0,070 0,13 - 2,160 4350 950 4.000 800 3.800 650
8 0,9° 80 - - - 0,050 0,09 02 1,920 4.150 830 3.800 700 3.550 550

roughness (um)

Corner
Radius R 0,10 0,25 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 3,25 4,00 5,00
(mm)
RO 0,009 0,014 0,024 0,028 0,032 0,035 0,037 0,040 0,045 0,049 = = =
RO,2 0,012 0,020 0,035 0,040 0,045 0,049 0,053 0,057 0,063 0,070 0,075 0,080 0,900
RO3 0,015 0,025 0,042 0,049 0,055 0,060 0,065 0,070 0,077 0,085 0,092 0,098 0,110
RO,5 0,020 0,032 0,055 0,065 0,070 0,078 0,084 0,090 0,100 0,110 0,118 0,125 0,141
R1 0,028 0,045 0,078 0,090 0,100 0,110 0,011 0,125 0,142 0,155 0,168 0,180 0,200

Surface roughness
(um)

Approximate offset
(mm)
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EPL-CPR

Side milling (Contour line finish)

ae
H <45HRC 45-55 HRC 55 - 65 HRC
ap
‘- ap=120% ae=120% ap=100% ae=120% ap=60% ae=80%
max. depth of cut [i
D ©° 11 P ae (misn-W) (mmsmin) (misn'w) (mmsmin) (misn'w) (mmsmin)
RO,1 RO,2 RO,3 RO,5 R1 R2
1 0° 4 0,015 0,020 0,03 - - - 0,030 27.000 1.500 24.500 1.250 22.500 995
1 0° 6 0,015 0,020 0,03 - - - 0,027 24.000 1.200 21.500 1.000 20.000 800
1 0° 8 0,009 0,012 0,018 - - - 0,021 21.000 950 19.000 790 17.500 620
1 0° 10 - 0,008 0,012 - - - 0,015 19.500 770 17.500 640 16.500 505
2 0° 6 - 0,020 - 0,05 - - 0,060 16.500 1850 16.000 1.600 15.000 1.350
2 0° 8 - 0,020 - 0,05 - - 0,060 16.500 1.850 16.000 1.600 15.000 1.350
2 0° 10 - 0,020 - 0,05 - - 0,060 15.500 1.650 15.500 1.450 14.500 1.200
2 0° 12 - 0,020 - 0,05 - - 0,054 14.500 1.500 14.500 1.300 13.500 1.050
2 0° 16 - 0,012 - 0,03 - - 0,042 13.000 1.150 12.500 1.000 12.000 830
2 0,9° 20 0,050 - - - - - 0,060 16.500 1.650 16.000 1.450 15.000 1.200
2 0,9° 30 0,040 - - - - - 0,048 14.500 1.300 14.500 1.150 13.500 950
3 0° 6 - 0,020 - 0,05 - - 0,080 12.600 2.100 11.400 1.500 10.000 1.100
3 0° 8 - 0,020 - 0,05 - - 0,080 12.000 2.000 11.000 1.400 10.000 1.100
3 0° 10 - 0,020 - 0,05 - - 0,080 12.000 2.000 11.000 1.400 10.000 1.100
3 0° 12 - 0,020 - 0,05 - - 0,080 12.000 2.000 11.000 1.400 10.000 1.100
3 0° 16 - 0,020 - 0,05 - - 0,080 10.500 1.600 9.600 1.150 9.000 875
3 0,9° 20 0,050 0,090 - - - - 0,080 12.500 2.000 11.500 1.450 10.500 1.100
3 0,9° 30 0,050 0,070 - - - - 0,080 12.000 1.800 11.000 1.300 10.000 985
3 0,9° 40 0,045 0,070 - - - - 0,064 11.000 1.550 10.000 1.100 9.450 860
3 14° 20 0,090 0,130 - - - - 0,080 12.500 2250 11.500 1.750 10.500 1.250
3 14° 30 0,070 0,130 - - - - 0,080 12.000 2.050 11.000 1.550 10.000 1.100
3 1,4° 40 - 0,130 - - - - 0,064 11.000 1.750 10.000 1.300 9.450 950
4 0° 10 - - - - 0,08 - 0,080 8300 2.700 7.550 2.200 7.600 1.650
4 0° 12 - - - 0,08 0,08 - 0,080 7.900 2.500 7.150 2.050 7.200 1.550
4 0° 16 - - - - 0,08 - 0,080 7.900 2.500 7.150 2.050 6.450 1.450
4 0° 20 - - - 0,05 0,08 - 0,080 7.450 2.400 6.750 1.950 6.100 1.350
4 0,9° 30 - - - 0,050 0,090 - 0,106 9.950 1.900 9.150 1.450 8.350 1.100
4 0,9° 40 - - - 0,040 0,090 - 0,106 9.600 1.750 8.800 1350 8.050 1.000
4 09° 50 - - - 0,030 0,070 - 0,085 9.500 1.600 8.500 1.200 7.750 850
4 09° 60 - - - - 0,050 - 0,085 9.150 1.450 8.350 1.100 7.550 750
4 14° 30 - - - 0,070 0,130 - 0,106 9.950 2.100 9.150 1.650 8.350 1.100
4 14° 40 - - - 0,060 0,130 - 0,106 9.600 1.950 8.800 1.500 8.050 950
6 0° 12 - - - 0,05 0,08 - 0,100 5.500 2.650 5.050 2.150 5.050 1.800
6 0° 16 - - - 0,05 0,08 - 0,100 5.250 2.500 4.750 2.050 4750 1.750
6 0° 20 - - - 0,05 0,08 - 0,100 5.250 2.500 4750 2.050 4500 1.750
6 0° 25 - - - 0,05 0,08 - 0,100 4.950 2.350 4.500 1.950 4250 1.600
6 0,9° 50 - - - 0,030 0,130 - 0,130 7.450 1.700 6.900 1.400 6.350 950
6 0,9° 60 - - - 0,030 0,090 - 0,130 7.200 1.600 6.700 1.300 6.150 850
6 0,9° 70 - - - 0,020 0,070 - 0,130 7.050 1.500 6.500 1.200 5.900 750
6 0,9° 80 - - - - 0,070 - 0,100 6.900 1.400 6.350 1.100 5.850 700
8 0,9° 60 - - - 0,070 0,130 - 0,192 6.350 1.550 5.950 1.250 5.550 900
8 0,9° 80 - - - 0,050 0,090 02 0,160 5.950 1.300 5.550 1.050 5.150
roughness (um)
Corner
Radius R 0,10 0,25 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 3,00 3,25 4,00 5,00
(mm)
RO, 0,009 0,014 0,024 0,028 0,032 0,035 0,037 0,040 0,045 0,049 - - -
RO,2 0,012 0,020 0,035 0,040 0,045 0,049 0,053 0,057 0,063 0,070 0,075 0,080 0,900
RO3 0,015 0,025 0,042 0,049 0,055 0,060 0,065 0,070 0,077 0,085 0,092 0,098 0,110
RO,5 0,020 0,032 0,055 0,065 0,070 0,078 0,084 0,090 0,100 0,110 0,118 0,125 0,141
R1 0,028 0,045 0,078 0,090 0,100 0,110 0,011 0,125 0,142 0,155 0,168 0,180 0,200

Surface roughness
(um)

Approximate offset é
(mm)
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EPL-CPR-DIA

& -

A GF

o
e : ve (mi?H) (mmsmin) ap ae (rrifn)
4 80 75 6.000 840 075 1,60 0,07
4 110 50 4,000 560 075 1,60 0,07
6 100 75 4,000 720 1,10 3,20 0,09
6 150 57 3.000 540 1,10 3,20 0,09
8 100 101 4,000 760 1,50 480 0,10
8 150 75 3.000 570 1,50 480 0,10
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