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MATERIAL DISPLACEMENT
IN FORM KNURLING PROCESS

Our empirical values for enlargement of the workpiece diameter

GUIDELINES FOR CUTTING SPEED
AND FEED RATE

Cut knurling process

Knurling profile acc. to DIN 82: RAA (knurling profile on the workpiece)
Knurling wheels acc. to DIN 403: AA (knurling profile on knurling wheel)

‘ ‘ Pitch [mm]
‘ Workpiece @ ‘ Knurling wheel @ ol | Workpiece 7 07
Material piece nurling whee Material [mm] ,
‘ [mml ‘ ‘ Enlargement of the workpiece diameter [mm]
>0.5 ‘ 5 008 | 014 | 018 | 022 | 027 | 029 | 035 | 0,50 B B B
<10 FEse e 15 008 | 014 | 018 | 023 | 030 | 040 | 044 | 050 | 060 | 0656 | 0,70
See 25 008 | 0,15 | 023 | 024 | 028 | 035 | 044 | 053 | 062 | 0,70 | 098
<10 89/145/215 40 | 70 | 0.04 0.08 020 | 013 | 008 | 0.07 5 010 1 015 | 020 | 025 | 028 | 030 | 042 | 041 ~ — =
et 10 - 40 89/145/215/32/42] 50 | 90 | 0.05 0.10 028 | 018 | 014 | 0.10 Stainless 15 010 | 015 | 019 | 025 | 030 | 034 | 045 | 051 | 060 - -
! steel g 40 - 100 145/21.5/32/42 65 110 0.05 0.10 0.35 0.25 0.17 0.11 steel o5 0,10 0,14 0,20 026 0.31 033 043 0,50 0,62
100 — 250 21.5/32/42 65 110 | 0.05 0.10 0.42 0.28 0.18 0.13 5 0,08 0,12 0.18 0,20 0,21 0,22 0.25 0.28 _ _ _
> 250 32/42 80 | 100 | 0.05 0.10 0.45 0.29 0.20 0.14 Brass 15 0,10 0,14 0,20 0,26 0,28 0,29 0,35 0,41 0,44 0,48 0,55
<10 89/145/215 22 | 40 | 0.04 0.08 0.14 | 009 | 006 | 0.05 25 0,0 | 0,15 | 020 | 025 | 028 | 030 | 036 | 043 | 046 | 050 | 053
, 10 - 40 89/145/215/32/42] 30 | 50 | 0.05 0.10 020 | 013 | 010 | 007 5 009 | 015 | 0,19 | 023 | 028 | 030 | 041 | 040
Sti'tg‘eelss 40 - 100 14.5/21.5/32/42 35 | 60 | 0.05 0.10 025 | 018 | 0.12 | 008 Aluminium 15 0,0 | 015 | 0,19 | 026 | 029 | 033 | 045 | 051 | 057 | 0,65 -
100 - 250 21.5/32/42 35 | 60 | 0.05 0.10 029 | 020 | 013 | 009 25 009 | 015 | 0,19 | 026 | 029 | 032 | 045 | 052 | 059 | 0,65 | 0,75
> 250 32/42 45 | 55 | 0.05 0.10 031 | 021 | 014 | 010 _ _
<10 89/145/215 55 | 100 | 0.04 0.08 022 | 014 | 009 | 0.08 Y o
10 — 40 89/145/21.5/32 /42 70 125 0.05 0.10 031 0.20 0.15 0.11 Knurling proﬁle acc. to DIN 82: RBR30°/ RBL30° (knurling profi\e on the Workpiece) ﬁ 3 y 3
Brass 40 — 100 145/215/32/42 90 155 0.05 0.10 0.39 0.28 0.18 0.12 Knur\ing wheels acc. to DIN 403: BR30°/ BL30° (knurlmg proﬂ\e on knurlmg WheeD \- RBR30 j RBL30
100 - 250 215/32/42 90 | 155 | 0.05 0.10 046 | 031 | 020 | 0.14 \ Pitch [mm]
> 250 32/42 115 [ 140 | 005 | 010 | 049 | 032 | 022 | 015 Material ‘ Workpiece @ ‘ 03 ‘ ‘ 08 ‘
<10 89/145/215 70 | 120 | 0.04 0.08 012 | 008 | 005 | 0.04 [mm] : :
10-40 | 89/145/215/32/42 | 8 | 150 | 005 | 0.10 | 017 | 011 | 008 | 006 Enlargement of the workpiece diameter [mm]
100 - 250 21.5/32/42 110 | 160 | 005 | 010 | 025 | 017 | 0.1 | 0.8 Free-cutting 15 011 1 015 1 022 | 026 | 030 | 035 | 045 | 052 | 067 | 073 | 085
> 250 32/42 130 | 150 | 005 | 010 | 0.27 | 018 | 012 | 0.08 steel 25 0,1 | 014 | 023 | 025 | 028 | 036 | 045 | 056 | 070 | 0.72 | 0.90
Form knurling process Stainless 0 0,09 0,14 019 0,25 031 0,34 0.45 0,52 — — —
ool 15 012 | 020 | 023 | 031 | 035 | 040 | 051 | 062 | 066 | 0,73 | 097
‘ ¢ [mm/Ul 25 012 | 0,18 | 024 | 027 | 037 | 039 | 049 | 059 | 080 | 084 | 096
5 0,10 | 0,14 | 020 | 023 | 024 | 028 | 033 | 0,37 - - -
Axial Brass 15 010 | 0,15 | 021 | 023 | 024 | 031 | 041 | 047 | 053 | 055 | 0,63
Viatoria Workpiece @ | Knurling wheel @ Radial 25 011 | 0,15 | 022 | 022 | 025 | 030 | 040 | 045 | 055 | 061 | 0,68
‘ [mm] ‘ [mm] ‘ S - 5 012 | 0,14 | 021 | 024 | 029 | 034 | 041 | 051 - - -
Aluminium 15 0,12 | 018 | 023 | 026 | 036 | 040 | 050 | 056 | 056 | 0,61 | 0,75
25 012 | 018 | 025 | 028 | 037 | 039 | 050 | 058 | 0,77 | 082 | 0,96

p A Al

|
<10 10/15/20 20 50 0.04 0.08 0.14 0.09 0.06 0.05 Knur\lﬂg pI’OfI|e acc. to DIN 82: RGE 30"0(Kﬂur|mg pfoﬂ\e on the V\/Ofkp\ece) ﬁ .
steel 40 - 100 15/20/25 30 60 0.05 0.10 0.25 0.18 0.12 0.08 ‘ ) ‘ Pitch [mm]
100 - 250 20/25 30 60 0.05 0.10 0.30 0.20 0.13 0.09 Material \ Worm'neﬁe 7 0,7 10
<10 10/15/20 15 40 0.04 0.08 0.12 0.08 0.05 0.04 ‘ Enlargement of the workpiece diameter [mm]
Stainless 10-40 10/15/20/25 20 50 0.05 0.10 0.17 0.11 0.09 0.06
steel 40 - 100 15/20/25 25 50 0.05 0.10 0.21 0.15 0.10 0.07 Sieemeutiine 5 012 | 016 | 020 | 025 | 033 | 041 | 055 | 065 - - -
100 — 250 20/25 25 50 0.05 0.10 026 | 017 | o.11 0.08 steel 15 013 | 022 | 030 | 032 | 035 | 04l | 052 | 0,62 | 06/ | 08l | 095
<10 10/15/20 30 75 | 004 0.08 015 | 009 | 006 | 005 25 012z | 018 | 028 | 032 | 035 | 038 | 05 | 067 | 077 | 087 | 098
. 10— 40 10/15/20/25 | 40 | 8 | 005 0.10 021 | 014 | 011 | 007 Stainless 5 01l | 020 | 025 | 030 | 036 | 039 | 055 | 055 | - - -
40100 15/20/25 45 | 90 | 005 | 010 | 026 | 019 | 013 | 008 steel Lo 010 | 014 | 021 | 024 | 029 | 034 | 043 | 053 | 066 | 072 | 088
100 _ 250 20/ 25 45 | 90 | 005 | 010 | 032 | 02l | 014 | 009 29 01l | 013 | 020 | 025 | 028 | 032 | 044 | 052 | 06/ | 0/0 | 083
5 0,12 0,13 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 0,38 — — —
<10 10/15/20 25 60 0.04 0.08 0.18 0.11 0.08 0.06
Brass 15 0,12 0,16 0,18 0,24 0,28 0,30 0,39 0,40 0,48 0,52 0,63
. 10-40 10/15/20/25 30 65 0.05 0.10 0.25 0.16 0.13 0.09
Aluminium 20 - 100 15720/ 25 35 20 0.05 010 031 023 015 0.10 25 0,12 0,17 0,22 0,23 0,27 0,30 0,38 0,41 0,48 0,50 0,63
— : . . . : . 5 0,10 0,15 0,21 0,25 0,33 0,36 0,50 0,57 — - -
100 - 250 20725 35 | /0 | 005 0.10 038 | 025 | 016 | 01l Aluminium 15 0,11 | 0,14 | 020 | 025 | 028 | 033 | 043 | 054 | 067 | 071 | 089
Important notice: This information represents reference values. The optimal values 25 011 0.15 0.22 0.25 0.29 0.34 044 0.53 0.68 0.69 0.88
are to be found in the application. Ensure effective cooling/lubrication to prevent chips ! ! : : ! ! ! : : ! !
from being rolled into the profile and to prolong the life of the knurling wheels. Important notice: This information represents empirical values. Deviations are possible.



