KSOM™ Mini

KZKENNAMETAI: Indexable Inserts
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e First choice for heavy roughing.
e -HB geometry with the strongest cutting
edge is the first choice for roughing
operations on steel and cast iron.
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Recommended Starting Feeds [mm] Light General Heavy =
Machining Purpose Machining
Recommended Starting Feed per Tooth (Fz) in
Relation to % of Radial Engagement (ae)
Insert Insert
Geometry 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometry
.F..LBJ 0,17 | 0,61 103 | 0,12 | 0,44 | 0,74 | 0,09 | 0,33 | 055 | 008 | 0,29 | 0,48 | 0,07 | 0,26 | 0,44 .F..LBJ
F.LNJ 0,17 0,61 1,03 012 | 0,44 | 0,74 0,09 0,33 | 0,55 0,08 | 0,29 | 0,48 0,07 0,26 | 044 F.LNJ
.E.LBJ 0,17 | 0,61 1,13 | 0,12 | 0,44 | 081 0,09 | 0,33 | 0,61 0,08 | 0,29 | 053 | 007 | 0,26 | 048 .E.LBJ
.E.LB 0,34 | 0,75 1,20 0,25 | 0,54 | 0,86 0,19 0,40 | 0,64 0,16 | 0,35 | 0,56 0,15 0,32 | 0,51 .E.LB
S.LB 0,34 | 0,73 1,30 025 | 0,53 | 0,93 0,19 | 0,39 | 0,69 0,16 | 0,34 | 0,60 0,15 | 0,32 0,55 S.LB
.E..GB 034 | 0,87 | 1,39 | 025 | 0,62 | 1,00 | 0,19 | 0,47 | 0,74 | 0,16 | 0,41 065 | 0,15 | 0,37 | 0,59 .E..GB
.S.HB 0,34 | 0,87 1,49 0,25 | 0,62 1,07 0,19 | 0,47 0,79 0,16 | 0,41 0,69 0,15 | 0,37 0,63 .S..HB

NOTE: Use “Light Machining” values as starting feed rate.
Please see pages X22—X37 for recommended starting speeds.
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