Rodeka™ 12

KZKENNAMETAIZ Recommended Starting Feeds
. 4 y 4 Ay sy
Recommended Starting Feeds [mm] Light B Heavy

Machining Purpose Machining

At 6,00 Axial Depth of Cut (ap)

Recommended Starting Feed per Tooth (Fz) in

Insert Relation to % of Radial Engagement (ae) Insert
Geometry 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometry
.F.LDJ 0,12 | 0,40 | 0,76 | 0,09 | 0,29 | 054 | 0,07 | 0,21 | 0,40 | 0,06 | 0,19 | 035 | 0,05 | 0,47 | 032 .F..LDJ
.E..LDJ 012 | 044 | 080 | 0,09 | 0,32 | 058 | 0,07 | 0,24 | 043 | 0,06 | 021 | 037 | 005 | 0,19 | 034 .E..LDJ
.E.LD 0,12 | 0,44 | 0,80 | 0,09 | 0,32 | 0,58 | 007 | 0,24 | 043 | 0,06 | 0,21 | 037 | 0,05 | 0,19 | 034 E.LD
.S..GDJ 023 | 0559 | 090 | 017 | 043 | 064 | 013 | 0,32 | 048 | 0,11 | 0,28 | 042 | 0,10 | 0,25 | 038 .S..GDJ
.S..GD 023 | 0559 | 090 | 0,17 | 0,43 | 0,64 | 0,13 | 0,32 | 048 | 0,11 | 0,28 | 0,42 | 0,10 | 0,25 | 0,38 .S..GD
.S.HD 023 | 059 | 0,80 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,13 | 0,32 | 048 | 0,11 | 0,28 | 042 | 0,70 | 0,25 | 0,38 .S.HD

At 2,00 Axial Depth of Cut (ap)

Recommended Starting Feed per Tooth (Fz) in

Insert Relation to % of Radial Engagement (ae) InSort
Geometry 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometry
.F..LDJ 017 | 0,53 | 1,08 | 0,12 | 0,38 | 0,783 | 0,09 | 0,29 | 0,54 | 0,08 | 0,25 | 047 | 007 | 0,23 | 043 .F..LDJ
.E..LDJ 0,17 | 0,60 | 1,09 | 0,12 | 0,43 | 0,77 | 0,09 | 0,32 | 0558 | 0,08 | 0,28 | 050 | 0,07 | 0,25 | 0,46 .E..LDJ
E.LD 0,17 | 0,60 | 1,09 | 0,12 | 0,43 | 0,77 | 0,09 | 0,32 | 0,58 | 008 | 0,28 | 0,50 | 0,07 | 0,25 | 0,46 .E.LD
.S..GDJ 032 | 0,80 | 1,22 | 023 | 057 | 086 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,15 | 0,37 | 056 | 0,14 | 0,34 | 051 .S..GDJ
.S..GD 0,32 | 080 | 1,22 | 023 | o557 | 086 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,15 | 0,37 | 056 | 0,14 | 0,34 | 0,51 .S..GD
.S.HD 032 | 0,80 | 1,22 | 023 | 057 | 0,86 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,15 | 0,37 | 0556 | 0,14 | 0,34 | 051 .S..HD

At 1,30 Axial Depth of Cut (ap)

Recommended Starting Feed per Tooth (Fz) in

Insert Relation to % of Radial Engagement (ae) e
Geometry 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometry
.F..LDJ 020 | 064 | 1,24 | 0,14 | 046 | 088 | 0,11 | 0,34 | 065 | 0,09 | 0,30 | 057 | 009 | 0,28 | 052 .F..LDJ
.E..LDJ 020 | 0,72 | 1,31 | 0,14 | 051 | 093 | 0,11 | 0,38 | 069 | 0,09 | 0,33 | 060 | 009 | 0,31 | 055 .E..LDJ
.E..LD 020 | 0,72 | 1,81 | 0,14 | 0,51 | 0,93 | 0,11 | 0,38 | 0,69 | 0,09 | 0,33 | 0,60 | 009 | 0,31 | 055 .E..LD
.S..GDJ 038 | 097 | 147 | 027 | 069 | 1,04 | 020 | 051 | 0,77 | 018 | 045 | 067 | 0,16 | 0,41 | 061 .S..GDJ
.S..GD 0,38 | 0,97 | 147 | 027 | 0,69 | 1,04 | 020 | 051 | 0,77 | 0,18 | 0,45 | 067 | 0,16 | 0,41 | 0,61 .S..GD
.S..HD 038 | 0,97 | 147 | 027 | 0,69 | 1,04 | 020 | 051 | 0,77 | 0,18 | 045 | 067 | 0,16 | 041 | 061 .S..HD

At 0,80 Axial Depth of Cut (ap)

Recommended Starting Feed per Tooth (Fz) in

Insert Relation to % of Radial Engagement (ae) [nSert
Geometry 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometry
.F..LDJ 025 | 0,81 | 1,56 | 0,18 | 0,58 | 1,10 | 0,13 | 0,43 | 081 | 0,12 | 0,37 | 0,71 | 0,11 | 0,34 | 0,65 .F..LDJ
.E..LDJ 025 | 0,90 | 1,65 | 0,18 | 0,64 | 1,17 | 0,13 | 0,48 | 086 | 0,12 | 042 | 0,75 | 0,11 | 0,38 | 0,69 .E..LDJ
.E.LD 0,25 | 0,90 | 165 | 0,18 | 0,64 | 1,17 | 0,13 | 048 | 086 | 012 | 0,42 | 0,75 | 0,11 | 0,38 | 0,69 .E.LD
.S..GDJ 047 | 1,21 | 1,86 | 0,34 | 0,86 | 1,30 | 0,26 | 0,64 | 096 | 022 | 056 | 084 | 020 | 0,51 | 0,76 .S..GDJ
.S..GD 0,47 | 1,21 | 1,86 | 034 | 0,86 | 1,80 | 0,26 | 0,64 | 096 | 022 | 056 | 0,84 | 020 | 0,51 | 0,76 .S..GD
.S.HD 047 | 1,21 | 1,86 | 034 | 0,86 | 1,30 | 026 | 0,64 | 096 | 022 | 056 | 0,84 | 020 | 051 | 0,76 .S..HD

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