
Cutting data's for form knurling
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Axial feed (mm/rev) (F) per Pitch (mm)
P0.3 - 0.6 P0.6 - 1.2 P1.2 - 1.6 P1.6 - 2.0

<10 mm 10 / 15 mm 20 - 50 0.15 0.10 0.08 0.07
10 - 50 mm 15 / 20 mm 25 - 55 0.20 0.15 0.13 0.10

50 - 100 mm 20 / 25 mm 30 - 60 0.25 0.20 0.15 0.13
100 - 200 mm 20 / 25 mm 30 - 60 0.25 0.20 0.15 0.13
200 - 300 mm 25 mm 30 - 60 0.25 0.20 0.15 0.13

<10 mm 10 / 15 mm 15 - 40 0.12 0.08 0.05 0.04
10 - 50 mm 15 / 20 mm 20 - 45 0.15 0.10 0.08 0.06

50 - 100 mm 20 / 25 mm 25 - 50 0.20 0.15 0.10 0.08
100 - 200 mm 20 / 25 mm 25 - 50 0.20 0.15 0.10 0.08
200 - 300 mm 25 mm 25 - 50 0.20 0.15 0.10 0.08

<10 mm 10 / 15 mm 15 - 40 0.12 0.08 0.05 0.04
10 - 50 mm 15 / 20 mm 20 - 45 0.15 0.10 0.08 0.06

50 - 100 mm 20 / 25 mm 25 - 50 0.20 0.15 0.10 0.08
100 - 200 mm 20 / 25 mm 25 - 50 0.20 0.15 0.10 0.08
200 - 300 mm 25 mm 25 - 50 0.20 0.15 0.10 0.08

<10 mm 10 / 15 mm 20 - 40 0.15 0.10 0.08 0.07
10 - 50 mm 15 / 20 mm 25 - 45 0.20 0.15 0.13 0.10

50 - 100 mm 20 / 25 mm 30 - 50 0.25 0.20 0.15 0.13
100 - 200 mm 20 / 25 mm 30 - 50 0.25 0.20 0.15 0.13
200 - 300 mm 25 mm 30 - 50 0.25 0.20 0.15 0.13

<10 mm 10 / 15 mm 25 - 45 0.12 0.08 0.05 0.04
10 - 50 mm 15 / 20 mm 30 - 50 0.20 0.15 0.10 0.06

50 - 100 mm 20 / 25 mm 35 - 60 0.25 0.20 0.15 0.13
100 - 200 mm 20 / 25 mm 35 - 60 0.25 0.20 0.15 0.13
200 - 300 mm 25 mm 35 - 60 0.25 0.20 0.15 0.13

<10 mm 10 / 15 mm 30 - 50 0.20 0.15 0.12 0.13
10 - 50 mm 15 / 20 mm 35 - 55 0.25 0.20 0.18 0.15

50 - 100 mm 20 / 25 mm 40 - 65 0.30 0.25 0.20 0.18
100 - 200 mm 20 / 25 mm 40 - 65 0.30 0.25 0.20 0.18
200 - 300 mm 25 mm 40 - 65 0.30 0.25 0.20 0.18

Brass

600 N/mm² steel

900 N/mm² steel

Stainless steel

Cast steel

Aluminium

0.05 - 0.10

0.05 - 0.10

0.05 - 0.10

0.04 - 0.08

0.04 - 0.08

0.05 - 0.10


