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Built-in features to enable 

aggressive versatility.

AGGRESSIVE PRODUCTIVE VERSATILE

High-Performance Solid End Milling

VariMilI™ XTREME™

VariMill XTREME is for CNC machining companies seeking a 

versatile solution capable of machining a broad range of materials 

while ensuring a high productivity output to reduce manufacturing 

costs through aggressive machining conditions.

Improved chip evacuation and increased 

edge/corner strength to reduce any risk 

of breakage while pushing the cutting 

parameters to the limit.

Capable of machining a broad range 

of materials (steel, stainless steel, 

cast iron, super alloys), provides 

high-performance and tool life in a 

variety of operations including ramping, 

slotting, plunging, drilling, helical 

interpolation, and dynamic milling. 

VariMill XTREME will dominate the shop floor through 

productive output due to its versatile offering and ability 

to machine a broad range of materials in aggressive 

cutting conditions.

Exceeds expectations in aggressive cutting 

parameters.

Parabolic core for increased tool 
stability and reduced deflection 

and risk of breakage.

Non-linear chip gashes for 
improved chip evacuation, 

enabling the ramping function and 
z-axis machining.

Asymmetrical divided flute 
and variable helix angle 

for reduced vibrations.

Twisted end face to improve 
edge stability, which enables 

aggressive ramping angles and 
helical capability.
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PRODUCT INDUSTRY
SOLID CARBIDE END MILL

GRADE FLUTE

WS15PE 4

DIAMETER RANGE

APPLICATIONS

SIDE 

MILLING
SLOTTING

HELICAL 

INTERPOLATION
RAMPING

PLUNGINGDYNAMIC MILLING

DRILLING

Solid End Milling

AGGRESSIVE VERSATILITY

P M K S H

MATERIALS

METRIC

3–25mm
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WS15PE

WS15PE

Solid Carbide End Mills • VariMill™ XTREME™

VariMill XTREME • Series 4XNE • Radiused • 4 Flute • Necked • Cylindrical Shank • Metric

WS15PE

order #          catalogue # D1 D D3
length of cut 

Ap1 max L3
length 

L R ZU
6829317     4XNEM04002RAT 4,0 6 3,76 8,00 12,00 57 0,20 4
6829318     4XNEM04002RET 4,0 6 3,76 8,00 12,00 57 0,50 4
6829692     4XNEM05002RAT 5,0 6 4,70 10,00 15,00 57 0,20 4
6829693     4XNEM05002RET 5,0 6 4,70 10,00 15,00 57 0,50 4
6829697     4XNEM06002RAT 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 0,20 4
6829698     4XNEM06002RET 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 0,50 4
6829699     4XNEM06002RJT 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 1,00 4
6829883     4XNEM08003RAT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 0,20 4
6829884     4XNEM08003RET 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 0,50 4
6829885     4XNEM08003RJT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 1,00 4
6829886     4XNEM08003RKT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 1,50 4
6829890     4XNEM10004RCT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 0,30 4
6830071     4XNEM10004RET 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 0,50 4
6830072     4XNEM10004RJT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 1,00 4
6830073     4XNEM10004RKT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 1,50 4
6830077     4XNEM12005RET 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 0,50 4
6830079     4XNEM12005RKT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 1,50 4
6830080     4XNEM12005RMT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 2,00 4
6830281     4XNEM12005RPT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 3,00 4
6830286     4XNEM16006RET 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 0,50 4
6830288     4XNEM16006RKT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 1,50 4
6830289     4XNEM16006RPT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 3,00 4
6830471     4XNEM16006RQT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 4,00 4
6830474     4XNEM20007RET 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 0,50 4
6830476     4XNEM20007RKT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 1,50 4
6830477     4XNEM20007RPT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 3,00 4
6830478     4XNEM20007RRT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 5,00 4

Rε

Detail X

L

L3

Ap1 max

D1

X
D3

D

VariMill XTREME • Series 4XNE • Radiused • 4 Flute • Necked • Safe-Lock™ Shank • Metric

WS15PE

order #          catalogue # D1 D D3
length of cut 

Ap1 max L3
length 

L R ZU
6830078     4XNEM12005RJV 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 1,00 4
6830287     4XNEM16006RJV 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 1,00 4
6830475     4XNEM20007RJV 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 1,00 4

Rε

Detail X

L

L3

Ap1 max

D1

X D3

D

� first choice

� alternate choice

� first choice

� alternate choice
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Solid Carbide End Mills • VariMill™ XTREME™

VariMill XTREME • Side Milling and Slotting • Application Data • WS15PE • Metric

Material 
Group

Side Milling (A) 
and Slotting (B)

Recommended feed per tooth (fz = mm/th) for side milling (A). 
For slotting (B), reduce fz by 20%.

A B
WS15PE

D1 — DiameterCutting Speed — vc 
m/min

ap ae ap min Start max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

0 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
1 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 140 165 190 fz 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
3 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 120 140 160 fz 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
4 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 90 120 150 fz 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
5 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 60 80 100 fz 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
6 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 50 65 75 fz 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

M
1 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 90 100 115 fz 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
2 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 60 70 80 fz 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
3 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 60 65 70 fz 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

K
1 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 120 135 150 fz 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 110 125 140 fz 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
3 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 110 120 130 fz 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100

S

1 1,5 x D1 0,5 x D1 0,75 x D1 50 70 90 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 1,5 x D1 0,5 x D1 0,75 x D1 25 30 40 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 1,5 x D1 0,5 x D1 0,5 x D1 25 30 40 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 50 55 60 fz 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084

H
1 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 80 110 140 fz 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
2 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 70 90 120 fz 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

VariMill XTREME • Ramping • Application Data • WS15PE • Metric

Material 
Group

Helical 
Interpolation/

Ramping

0°–15°
WS15PE Recommended feed per tooth (fz = mm/z) for helical interpolation and ramping — fz x 2

Cutting Speed — vc 
m/min Diameter — D1 [Ømin – Ømax]

Max Depth min Start max

mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
min–
max

3,5–
5.7

4,6–
7,6

5,8–
9,5

6,9–
11,4

9,2–
15,2

11,5–
19,0

13,8–
22,8

16,1–
26,6

18,4–
30,4

20,7–
34,2

23,0–
38,0

28,8–
47,5

P

0 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
1 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 1,25 x D1 140 165 190 fz 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
3 1,25 x D1 120 140 160 fz 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
4 1,25 x D1 90 120 150 fz 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
5 1,25 x D1 60 80 100 fz 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
6 1,25 x D1 50 65 75 fz 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

M
1 1,25 x D1 90 100 115 fz 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
2 1,25 x D1 60 70 80 fz 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
3 1,0 x D1 60 65 70 fz 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

K
1 1,0 x D1 120 135 150 fz 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 1,0 x D1 110 125 140 fz 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
3 1,0 x D1 110 120 130 fz 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100

S

1 0,75 x D1 50 70 90 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 0,75 x D1 25 30 40 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 0,5 x D1 25 30 40 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 1,25 x D1 50 55 60 fz 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084

H
1 1,0 x D1 80 110 140 fz 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
2 1,0 x D1 70 90 120 fz 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

NOTE: See page B92 for more information on VARIMILL XTREME adjustment factors for feed calculations. 
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Solid Carbide End Mills • VariMill™ XTREME™

Material 
Group

Helical 
Interpolation/

Ramping

30°–45°
WS15PE Recommended feed per tooth (fz = mm/z) for helical interpolation and ramping — fz x 2

Cutting Speed — vc 
m/min Diameter — D1 [Ømin – Ømax]

Max Depth min Start max

mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
min–
max

3,5–
5.7

4,6–
7,6

5,8–
9,5

6,9–
11,4

9,2–
15,2

11,5–
19,0

13,8–
22,8

16,1–
26,6

18,4–
30,4

20,7–
34,2

23,0–
38,0

28,8–
47,5

P

0 1,25 x D1 140 150 165 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
1 1,25 x D1 140 150 165 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
2 1,25 x D1 140 150 165 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
3 1,25 x D1 105 115 120 fz 0,011 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
4 1,25 x D1 90 100 110 fz 0,011 0,014 0,018 0,022 0,030 0,036 0,041 0,046 0,051 0,055 0,058 0,064
5 1,25 x D1 70 75 80 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
6 1,25 x D1 55 60 65 fz 0,008 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047

M
1 1,25 x D1 75 85 90 fz 0,011 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
2 1,25 x D1 50 55 60 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
3 1,0 x D1 45 50 55 fz 0,008 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047

K
1 1,0 x D1 110 120 130 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
2 1,0 x D1 100 110 120 fz 0,011 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 1,0 x D1 90 100 110 fz 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060

S

1 0,75 x D1 80 85 90 fz 0,011 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
2 0,75 x D1 20 25 28 fz 0,006 0,008 0,011 0,013 0,017 0,021 0,025 0,028 0,031 0,033 0,036 0,040
3 0,5 x D1 20 25 28 fz 0,006 0,008 0,011 0,013 0,017 0,021 0,025 0,028 0,031 0,033 0,036 0,040
4 1,25 x D1 35 40 45 fz 0,008 0,010 0,014 0,017 0,024 0,029 0,034 0,038 0,042 0,046 0,049 0,055

H
1 1,0 x D1 75 80 85 fz 0,011 0,014 0,018 0,022 0,030 0,036 0,041 0,046 0,051 0,055 0,058 0,064
2 1,0 x D1 65 70 75 fz 0,008 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047

VariMill XTREME • Ramping • Application Data • WS15PE • Metric

Material 
Group

Helical 
Interpolation/

Ramping

15°–30°
WS15PE Recommended feed per tooth (fz = mm/z) for helical interpolation and ramping — fz x 2

Cutting Speed — vc 
m/min Diameter — D1 [Ømin – Ømax]

Max Depth min Start max

mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
min–
max

3,5–
5.7

4,6–
7,6

5,8–
9,5

6,9–
11,4

9,2–
15,2

11,5–
19,0

13,8–
22,8

16,1–
26,6

18,4–
30,4

20,7–
34,2

23,0–
38,0

28,8–
47,5

P

0 1,25 x D1 150 165 175 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
1 1,25 x D1 150 165 175 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
2 1,25 x D1 140 155 165 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
3 1,25 x D1 120 130 140 fz 0,014 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
4 1,25 x D1 90 105 120 fz 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,045 0,051 0,058 0,063 0,068 0,073 0,080
5 1,25 x D1 60 70 80 fz 0,012 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
6 1,25 x D1 50 55 65 fz 0,010 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059

M
1 1,25 x D1 90 95 100 fz 0,014 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
2 1,25 x D1 60 65 70 fz 0,012 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 1,0 x D1 60 62 65 fz 0,010 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059

K
1 1,0 x D1 120 130 135 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
2 1,0 x D1 110 120 125 fz 0,014 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
3 1,0 x D1 110 115 120 fz 0,012 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075

S

1 0,75 x D1 50 60 70 fz 0,014 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
2 0,75 x D1 25 27 30 fz 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,045 0,051
3 0,5 x D1 25 27 30 fz 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,045 0,051
4 1,25 x D1 50 52 55 fz 0,009 0,013 0,017 0,021 0,030 0,037 0,043 0,048 0,053 0,057 0,061 0,069

H
1 1,0 x D1 80 95 110 fz 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,045 0,051 0,058 0,063 0,068 0,073 0,080
2 1,0 x D1 70 80 90 fz 0,010 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059
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Solid Carbide End Mills • VariMill™ XTREME™

VariMill XTREME • Plunging/Drilling • Application Data • WS15PE • Metric

Material 
Group

Plunging/Drilling

Recommended feed per revolution (fn =mm/rev) for plunging and drilling

WS15PE
D1 — DiameterCutting Speed — vc 

m/min

Max Depth Applicable Coolant min Start max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

0 1,5 x D � Preferred 140 150 165 fn 0,033 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
1 1,5 x D � Required 140 150 165 fn 0,033 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
2 1,5 x D � Required 140 150 165 fn 0,033 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
3 1 x D � Required 105 115 120 fn 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
4 1 x D � Required 90 100 110 fn 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
5 0,5 x D � Required 70 75 80 fn 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
6 0,5 x D � Required 55 60 65 fn 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100

M
1 0,75 x D � Required 75 85 90 fn 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
2 0,5 x D � Required 50 55 60 fn 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
3 0,5 x D � Required 45 50 55 fn 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100

K
1 1,5 x D � Preferred 110 120 130 fn 0,033 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
2 1 x D � Required 100 110 120 fn 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
3 1 x D � Required 90 100 110 fn 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150

S

1 0,3 x D � Required 80 85 90 fn 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
2 0,1 x D � Required 20 25 28 fn 0,010 0,012 0,015 0,018 0,022 0,028 0,033 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070
3 0,1 x D � Required 20 25 28 fn 0,010 0,012 0,015 0,018 0,022 0,028 0,033 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070
4 0,2 x D � Required 35 40 45 fn 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100

H
1 0,3 x D � Required 75 80 85 fn 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
2 0,2 x D � Required 65 70 75 fn 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100

VariMill XTREME • Adjustment Factor Table for Feed Calculation

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 20% 30% 40% 50%

Speed factor Kv 2 1,5 1,45 1,4 1,35 1,25 1,2 1 1

Feed factor KFz 2,4 2,3 2,2 2 1,7 1,25 1,02 1 1

Metric

To calculate application-specific cutting data, please use Kv 
coefficient table to the right for adaptation of cutting speed and 
KFz for feed, respectively.

Vc new  = Vc * Kv

Fz new = IPT * KFz

Calculation example:

Application: D = 20mm; M2 material group; 

Ae = 2mm

Cutting data recommendation: Vc = 80 m/min; 

Fz = 0,089 mm/th

Adjustment coefficients: Ae = 2mm equals 10,0%; 

Kv = 1,35; KFz = 1,7

Final cutting data recommendation:

Vc new = 80 * 1,35 = 108 m/min

Fz new =  0,089 * 1,7 = 0,15 mm/min


