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Standard Milling Condition for Carbide End Mills
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I GSMILL OV I xvo 2 8H Grooving Side Miling
GS MILL Long Neck Two Flutes
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el Ciiﬁojﬂn Steels gt:irijf]s Steels
Work Material | o, Steels Mold Steels
(150 ~ 250HB) (25 ~ 35HRC)
SN ELSS ElEE | EDRE YIbiAHE mm ElERH | EDRE t1DAHZE mm
Dia. of Mill| L1 Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
t)J (mm) (mm) (min!) | (mm/min) ap ae H (min’) | (mm/min) an ae H
‘ﬁlJ 0.2 05 50000 300 0.02 0.005 0.02 50000 270 0.02 0.005 0.02
0.2 1 50000 300 0.02 0.005 0.014 | 50000 270 0.02 0.005 0.013
% 0.2 15 50000 300 0.02 0.005 0.008 50000 270 0.02 0.005 0.007
14: 0.3 1 50000 500 0.03 0.005 0.021 50000 450 0.03 0.005 0.02
0.3 2 50000 500 0.03 0.005 0.012 50000 450 0.03 0.005 0.011
0.3 3 50000 500 0.03 0.005 0.009 50000 450 0.03 0.005 0.008
0.3 6 50000 500 0.03 0.005 0.006 50000 450 0.03 0.005 0.005
0.3 9 50000 500 0.03 0.005 0.003 50000 350 0.03 0.005 0.003
0.4 2 50000 750 0.04 0.01 0.028 50000 680 0.04 0.009 0.03
0.4 3 50000 750 0.04 0.01 0.016 50000 680 0.04 0.009 0.014
0.4 4 50000 750 0.04 0.008 0.012 50000 680 0.04 0.007 0.011
0.4 8 48000 550 0.04 0.006 0.008 38000 500 0.04 0.005 0.007
0.4 12 48000 450 0.04 0.005 0.004 | 38000 410 0.04 0.005 0.004
0.5 2 50000 900 0.1 0.02 0.035 | 43000 770 0.05 0.02 0.03
05 4 50000 900 0.1 0.015 0.02 43000 770 0.05 0014 0.02
0.5 6 48000 860 0.1 0.012 0.015 | 41000 730 0.05 0.011 0.014
05 8 38000 680 0.1 0.01 0.01 32000 580 0.05 0.009 0.009
05 10 38000 600 0.1 0.008 0.01 32000 510 0.05 0.007 0.009
05 15 38000 500 0.1 0.006 0.005 32000 430 0.05 0.005 0.005
06 2 50000 1000 0.12 0.02 0.04 43000 850 0.06 0.02 0.04
0.6 4 50000 1000 0.12 0.02 0.02 43000 850 0.06 0.02 0.02
06 6 42000 840 0.12 0.015 0.02 36000 710 0.06 0.014 0.016
0.6 8 32000 640 0.12 0.012 0.02 27000 540 0.06 0.011 0.016
06 10 32000 640 0.12 0.012 0.012 27000 540 0.06 0.011 0.011
0.6 12 32000 640 0.12 0.01 0.012 27000 540 0.06 0.009 0.011
06 18 32000 640 0.12 0.005 0.006 27000 540 0.06 0.005 0.005
0.7 2 45000 990 0.14 0.02 0.07 38000 840 0.07 0.02 0.06
0.7 4 45000 990 0.14 0015 0.03 38000 840 0.07 0.014 0.03
0.7 6 36000 790 0.14 0.015 0.02 31000 670 0.07 0.014 0.02
0.7 8 36000 790 0.14 0.01 0.02 31000 670 0.07 0.009 0.02
0.7 10 28000 620 0.14 0.005 0.014 | 24000 530 0.07 0.005 0.013
0.8 4 40000 1000 0.24 0.04 0.06 34000 850 0.08 0.04 0.05
0.8 6 40000 1000 0.24 0.03 0.03 34000 850 0.08 0.03 0.03
0.8 8 32000 800 0.24 0.02 0.02 27000 680 0.08 0.02 0.02
0.8 10 24000 600 0.24 0.02 0.02 20000 510 0.08 0.02 0.02
0.8 12 24000 600 0.24 0.015 0.016 20000 510 0.08 0.014 0.014
0.8 16 24000 600 0.24 0.01 0.016 20000 510 0.08 0.009 0.014
0.8 24 24000 600 0.24 0.008 0.008 20000 510 0.08 0.007 0.007
0.9 6 36000 1190 0.27 0.05 0.04 31000 1010 0.09 0.05 0.03
0.9 8 30000 990 0.27 0.03 0.03 26000 840 0.09 0.03 0.02
0.9 10 30000 990 0.27 0.02 0.03 26000 840 0.09 0.02 0.02
0.9 15 22000 730 0.27 0.01 0.02 19000 620 0.09 0.01 0.016
1 4 32000 1280 05 0.08 0.07 27000 900 0.1 0.07 0.06
1 6 32000 1280 05 0.06 0.04 27000 900 0.1 0.05 0.04
1 8 32000 1280 05 0.05 0.04 27000 900 0.1 0.05 0.04
1 10 26000 1040 05 0.04 0.03 22000 730 0.1 0.04 0.03
1 12 26000 1040 05 0.03 0.03 22000 730 0.1 0.03 0.03
1 16 19000 760 0.5 0.03 0.02 16000 530 0.1 0.03 0.02
1 20 19000 760 05 0.02 0.02 16000 530 0.1 0.02 0.02
1 25 19000 760 05 0.015 0.01 16000 530 0.1 0.014 0.009
1 30 19000 760 05 0.01 0.01 16000 530 0.1 0.009 0.009
1.2 6 26000 1170 0.6 0.12 0.08 22000 820 0.12 0.11 0.08
1.2 8 26000 1170 0.6 0.06 0.05 22000 820 0.12 0.05 0.04
1.2 10 22000 990 0.6 0.05 0.05 19000 690 0.12 0.05 0.04
1.2 12 22000 990 0.6 0.04 0.04 19000 690 0.12 0.04 0.03
1.2 16 16000 720 0.6 0.02 0.04 14000 500 0.12 0.02 0.03
1.2 20 16000 720 0.6 0.01 0.02 14000 500 0.12 0.01 0.02
15 6 21000 1130 0.75 0.12 0.11 18000 790 0.15 0.11 0.09
15 8 21000 1130 0.75 0.1 0.06 18000 790 0.15 0.09 0.05
15 10 21000 1130 0.75 0.08 0.06 18000 790 0.15 0.07 0.05
15 12 21000 1130 0.75 0.07 0.06 18000 790 0.15 0.06 0.05
15 14 17000 920 0.75 0.05 0.05 14000 640 0.15 0.05 0.04
15 16 17000 920 0.75 0.04 0.05 14000 640 0.15 0.04 0.04
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Attention on using the milling condition tables

1. Utilize the standard milling conditions shown in the catalogs just as the

general guide, when starting operation.

2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by

cutting.

3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the

CHEALEEV, Z0BA. EDEEDBRE ULERTTIFTIZE, feed rate.
TUIN— RV YN i
HREIAA
Work Material Pre-hardened Steels Hardened Steels
(35 ~ 45HRC) (45 ~ B55HRC)
Sz B MR Bl | XDRE fIbiAHE mm ElEnsy | EDEE tIbiAdE mm
Dia. of Mill L1 Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
(mm) (mm) (min'T) (mm/min) ap ae H (min'T) (mm/min) ap ae H
0.2 0.5 50000 240 0.02 0.004 0.014 50000 210 0.02 0.003 0.01
0.2 1 50000 240 0.02 0.004 0.01 50000 210 0.02 0.003 0.007
0.2 1.5 50000 240 0.02 0.004 0.006 50000 210 0.02 0.003 0.004
0.3 1 50000 400 0.03 0.004 0.015 42000 300 0.03 0.003 0.011
0.3 2 50000 400 0.03 0.004 0.008 42000 300 0.03 0.003 0.006
0.3 3 45000 400 0.03 0.004 0.006 42000 300 0.03 0.003 0.005
0.3 6 42000 400 0.03 0.004 0.004 42000 300 0.03 0.003 0.003
0.3 9 40000 300 0.03 0.004 0.002 42000 250 0.03 0.003 0.002
04 2 50000 560 0.04 0.007 0.02 34000 340 0.04 0.005 0.014
04 3 50000 560 0.04 0.007 0.011 34000 340 0.04 0.005 0.008
04 4 35000 560 0.04 0.006 0.008 34000 340 0.04 0.004 0.006
04 8 32000 410 0.04 0.004 0.006 34000 250 0.04 0.003 0.004
04 12 32000 340 0.04 0.004 0.003 34000 200 0.04 0.003 0.002
0.5 2 30000 450 0.05 0.014 0.02 25000 320 0.05 0.01 0.018
0.5 4 30000 450 0.05 0.011 0.014 25000 320 0.05 0.008 0.01
0.5 6 29000 430 0.05 0.008 0.011 24000 300 0.05 0.006 0.008
05 8 23000 340 0.05 0.007 0.007 19000 240 0.05 0.005 0.005
0.5 10 23000 300 0.05 0.006 0.007 19000 210 0.05 0.004 0.005
0.5 15 23000 250 0.05 0.004 0.004 19000 180 0.05 0.003 0.003
0.6 2 30000 500 0.06 0.014 0.03 25000 350 0.06 0.01 0.021
0.6 4 30000 500 0.06 0.014 0.02 25000 350 0.06 0.01 0.012
0.6 6 25000 420 0.06 0.011 0.013 21000 290 0.06 0.008 0.009
0.6 8 19000 320 0.06 0.008 0.013 16000 220 0.06 0.006 0.009
0.6 10 19000 320 0.06 0.008 0.008 16000 220 0.06 0.006 0.006
0.6 12 19000 320 0.06 0.007 0.008 16000 220 0.06 0.005 0.006
0.6 18 19000 320 0.06 0.004 0.004 16000 220 0.06 0.003 0.003
0.7 2 27000 500 0.07 0.014 0.05 23000 350 0.07 0.01 0.035
0.7 4 27000 500 0.07 0.011 0.02 23000 350 0.07 0.008 0.014
0.7 6 22000 400 0.07 0.011 0.015 18000 280 0.07 0.008 0.011
0.7 8 22000 400 0.07 0.007 0.015 18000 280 0.07 0.005 0.011
0.7 10 17000 310 0.07 0.004 0.01 14000 220 0.07 0.003 0.007
0.8 4 24000 500 0.08 0.03 0.04 20000 350 0.08 0.02 0.03
0.8 6 24000 500 0.08 0.02 0.02 20000 350 0.08 0.015 0.016
0.8 8 19000 400 0.08 0.014 0.02 16000 280 0.08 0.01 0.012
0.8 10 14000 300 0.08 0.014 0.02 12000 210 0.08 0.01 0.012
0.8 12 14000 300 0.08 0.011 0.011 12000 210 0.08 0.008 0.008
0.8 16 14000 300 0.08 0.007 0.011 12000 210 0.08 0.005 0.008
0.8 24 14000 300 0.08 0.006 0.006 12000 210 0.08 0.004 0.004
0.9 6 22000 600 0.09 0.04 0.03 18000 420 0.09 0.03 0.02
0.9 8 18000 500 0.09 0.02 0.02 15000 350 0.09 0.015 0.014
0.9 10 18000 500 0.09 0.014 0.02 15000 350 0.09 0.01 0.014
0.9 15 13000 370 0.09 0.007 0.013 11000 260 0.09 0.005 0.009
1 4 22000 640 0.1 0.06 0.05 11000 300 0.1 0.04 0.04
1 6 22000 640 0.1 0.04 0.03 11000 300 0.1 0.03 0.02
1 8 22000 640 0.1 0.04 0.03 11000 300 0.1 0.03 0.02
1 10 18000 520 0.1 0.03 0.02 9000 250 0.1 0.02 0.015
1 12 18000 520 0.1 0.02 0.02 9000 250 0.1 0.015 0.015
1 16 13000 380 0.1 0.02 0.014 9000 250 0.1 0.015 0.01
1 20 13000 380 0.1 0.014 0.014 9000 250 0.1 0.01 0.01
1 25 13000 380 0.1 0.011 0.007 9000 250 0.1 0.008 0.005
1 30 13000 380 0.1 0.007 0.007 9000 250 0.1 0.005 0.005
1.2 6 18000 590 0.12 0.08 0.06 9000 290 0.12 0.06 0.04
1.2 8 18000 590 0.12 0.04 0.03 9000 290 0.12 0.03 0.02
1.2 10 15000 500 0.12 0.04 0.03 8000 260 0.12 0.03 0.02
1.2 12 15000 500 0.12 0.03 0.03 8000 260 0.12 0.02 0.02
1.2 16 11000 360 0.12 0.014 0.03 8000 260 0.12 0.01 0.02
1.2 20 11000 360 0.12 0.007 0.02 8000 260 0.12 0.005 0.012
1.5 6 15000 570 0.156 0.08 0.07 7000 300 0.15 0.06 0.05
1.5 8 15000 570 0.15 0.07 0.04 7000 300 0.15 0.05 0.03
1.5 10 15000 570 0.15 0.06 0.04 7000 300 0.156 0.04 0.03
1.5 12 15000 570 0.15 0.05 0.04 7000 300 0.15 0.04 0.03
1.5 14 12000 460 0.15 0.04 0.03 6000 260 0.15 0.03 0.02
1.5 16 12000 460 0.15 0.03 0.03 6000 260 0.15 0.02 0.02
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Standard Milling Condition for Carbide End Mills

I GS MILL O T 2w 2 #H GS MILL Long Neck Two Flutes

BREREE ATV
el iﬁiﬂ Steels Sgt;rirz;ﬂfs Steels
Work Material | /)0, Steels Mold Steels
(150 ~ 250HB) (25 ~ 35HRC)
Sz B MR ElERE | XDRE fIbiAHE mm ClERgy | EDEE tIbiAdE mm
Dia. of Milll L1 Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut

(mm) (mm) (min'T) (mm/min) ap ae H (min'T) (mm/min) ap ae H
1.5 18 17000 920 0.75 0.03 0.05 14000 640 0.15 0.03 0.04
15 20 12800 690 0.75 0.03 0.05 11000 480 0.15 0.03 0.04
1.5 25 12800 690 0.75 0.02 0.03 11000 480 0.15 0.02 0.03
15 30 12800 690 0.75 0.02 0.03 11000 480 0.15 0.02 0.03
1.5 38 12800 690 0.75 0.015 0.015 11000 480 0.15 0.014 0.014
15 45 12800 690 0.75 0.01 0.015 11000 480 0.15 0.009 0.014
2 6 16000 1120 1 0.15 0.2 14000 780 0.2 0.14 0.18
2 8 16000 1120 1 0.12 0.14 14000 780 0.2 0.11 0.13
2 10 16000 1120 1 0.11 0.14 14000 780 0.2 0.1 0.13
2 12 16000 1120 1 0.1 0.08 14000 780 0.2 0.09 0.07
2 14 16000 1120 1 0.08 0.08 14000 780 0.2 0.07 0.07
2 16 16000 1120 1 0.08 0.08 14000 780 0.2 0.07 0.07
2 18 12000 840 1 0.07 0.06 10000 590 0.2 0.06 0.05
2 20 12000 840 1 0.05 0.06 10000 590 0.2 0.05 0.05
2 25 10000 700 1 0.03 0.06 9000 490 0.2 0.02 0.05
2 30 10000 700 1 0.03 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 35 10000 700 1 0.02 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 40 10000 700 1 0.02 0.04 9000 490 0.2 0.02 0.04
2 50 10000 700 1 0.015 0.02 9000 490 0.2 0.014 0.02
2 60 10000 700 1 0.01 0.02 9000 490 0.2 0.01 0.02
25 8 13000 1300 1.25 0.15 0.18 11000 910 0.25 0.14 0.16
25 10 13000 1300 1.25 0.12 0.18 11000 910 0.25 0.11 0.16
2.5 12 13000 1300 1.25 0.1 0.18 11000 910 0.25 0.09 0.16
25 14 13000 1300 1.25 0.07 0.1 11000 910 0.25 0.06 0.09
25 16 13000 1300 1.25 0.06 0.1 11000 910 0.25 0.05 0.09
25 18 13000 1300 1.25 0.05 0.1 11000 910 0.25 0.05 0.09
25 20 13000 1300 1.25 0.04 0.1 11000 910 0.25 0.04 0.09
25 25 10000 1000 1.25 0.03 0.08 9000 700 0.25 0.03 0.07
25 30 10000 1000 1.25 0.02 0.08 9000 700 0.25 0.02 0.07
25 40 8300 830 1.25 0.015 0.05 7000 580 0.25 0.014 0.05
25 50 8300 830 1.25 0.01 0.05 7000 580 0.25 0.01 0.05
3 8 11000 1760 1.5 0.15 0.3 9000 1230 0.3 0.14 0.27
3 10 11000 1760 1.5 0.13 0.21 9000 1230 0.3 0.12 0.19
3 12 11000 1760 15 0.12 0.21 9000 1230 0.3 0.11 0.19
3 14 11000 1760 15 0.11 0.21 9000 1230 0.3 0.1 0.19
3 16 11000 1760 15 0.1 0.12 9000 1230 0.3 0.09 0.11
3 18 11000 1760 15 0.08 0.12 9000 1230 0.3 0.07 0.11
3 20 11000 1760 15 0.07 0.12 9000 1230 0.3 0.06 0.11
3 25 8000 1280 15 0.06 0.09 7000 900 0.3 0.05 0.08
3 30 8000 1280 15 0.04 0.09 7000 900 0.3 0.04 0.08
3 40 6900 1100 15 0.02 0.09 6000 770 0.3 0.02 0.08
3 50 6900 1100 1.5 0.01 0.06 6000 770 0.3 0.01 0.05
4 12 8000 1440 2 0.15 0.4 7000 1010 0.4 0.14 0.36
4 20 8000 1440 2 0.1 0.28 7000 1010 04 0.09 0.25
4 25 8000 1440 2 0.07 0.16 7000 1010 0.4 0.06 0.14
4 30 8000 1440 2 0.05 0.16 7000 1010 04 0.05 0.14
4 35 6000 1080 2 0.04 0.12 5000 760 0.4 0.04 0.11
4 40 6000 1080 2 0.03 0.12 5000 760 04 0.03 0.11
4 45 6000 1080 2 0.02 0.12 5000 760 0.4 0.02 0.11
4 50 5200 940 2 0.015 0.12 4000 660 0.4 0.014 0.11
4 60 5200 940 2 0.01 0.08 4000 660 0.4 0.01 0.07
5 16 6400 1280 25 0.15 0.35 5000 900 0.5 0.14 0.32
5 25 6400 1280 25 0.1 0.35 5000 900 0.5 0.09 0.32
5 35 6400 1280 25 0.07 0.2 5000 900 05 0.06 0.18
5 50 4800 960 25 0.04 0.15 4000 670 0.5 0.04 0.14
5 60 4800 960 25 0.015 0.15 4000 670 0.5 0.014 0.14
6 20 5300 1170 3 0.15 0.42 5000 820 0.6 0.14 0.38
6 30 5300 1170 3 0.1 042 5000 820 0.6 0.09 0.38
6 40 5300 1170 3 0.07 0.24 5000 820 0.6 0.06 0.22
6 50 4000 880 3 0.04 0.18 3000 620 0.6 0.04 0.16
6 60 4000 880 3 0.015 0.18 3000 620 0.6 0.014 0.16
as
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Attention on using the milling condition tables

1. Utilize the standard milling conditions shown in the catalogs just as the
general guide, when starting operation.

2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by
cutting.

3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the
feed rate.

TUIN— RV EIN i
HRHEIA
Work Material Pre-hardened Steels Hardened Steels
(35 ~ 45HRC) (45 ~ B55HRC)
Sz B MR ElERE | XDRE fIbiAHE mm ClERgy | EDEE tIbiAHE mm
Dia. of Mill L1 Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
(mm) (mm) (min'T) (mm/min) ap ae H (min'T) (mm/min) ap ae H
1.5 18 12000 460 0.15 0.02 0.03 6000 260 0.15 0.015 0.02
1.5 20 9000 350 0.15 0.02 0.03 6000 260 0.15 0.015 0.02
1.5 25 9000 350 0.15 0.014 0.02 6000 260 0.15 0.01 0.015
1.5 30 9000 350 0.15 0.014 0.02 6000 260 0.15 0.01 0.015
1.5 38 9000 350 0.15 0.011 0.011 6000 260 0.15 0.008 0.008
1.5 45 9000 350 0.15 0.007 0.011 6000 260 0.15 0.005 0.008
2 6 11000 560 0.2 0.11 0.14 6000 360 0.2 0.08 0.1
2 8 11000 560 0.2 0.08 0.1 6000 360 0.2 0.06 0.07
2 10 11000 560 0.2 0.08 0.1 6000 360 0.2 0.06 0.07
2 12 11000 560 0.2 0.07 0.06 6000 360 0.2 0.05 0.04
2 14 11000 560 0.2 0.06 0.06 6000 360 0.2 0.04 0.04
2 16 11000 560 0.2 0.05 0.06 6000 360 0.2 0.04 0.04
2 18 8000 420 0.2 0.05 0.04 5000 300 0.2 0.04 0.03
2 20 8000 420 0.2 0.04 0.04 5000 300 0.2 0.03 0.03
2 25 7000 350 0.2 0.02 0.04 5000 300 0.2 0.01 0.03
2 30 7000 350 0.2 0.02 0.03 5000 300 0.2 0.01 0.02
2 35 7000 350 0.2 0.014 0.03 5000 300 0.2 0.01 0.02
2 40 7000 350 0.2 0.014 0.03 5000 300 0.2 0.01 0.02
2 50 7000 350 0.2 0.011 0.014 5000 300 0.2 0.008 0.01
2 60 7000 350 0.2 0.007 0.014 5000 300 0.2 0.005 0.01
2.5 8 9000 650 0.25 0.11 0.12 5000 400 0.25 0.08 0.09
25 10 9000 650 0.25 0.08 0.12 5000 400 0.25 0.06 0.09
2.5 12 9000 650 0.25 0.07 0.12 5000 400 0.25 0.05 0.09
25 14 9000 650 0.25 0.05 0.07 5000 400 0.25 0.04 0.05
25 16 9000 650 0.25 0.04 0.07 5000 400 0.25 0.03 0.05
25 18 9000 650 0.25 0.04 0.07 5000 400 0.25 0.03 0.05
25 20 9000 650 0.25 0.03 0.07 5000 400 0.25 0.02 0.05
25 25 7000 500 0.25 0.02 0.05 4000 320 0.25 0.015 0.04
25 30 7000 500 0.25 0.014 0.05 4000 320 0.25 0.01 0.04
25 40 6000 420 0.25 0.01 0.04 4000 320 0.25 0.008 0.03
25 50 6000 420 0.25 0.007 0.04 4000 320 0.25 0.005 0.03
3 8 8000 880 0.3 0.11 0.21 4000 450 0.3 0.08 0.15
3 10 8000 880 0.3 0.09 0.156 4000 450 0.3 0.07 0.11
3 12 8000 880 0.3 0.08 0.15 4000 450 0.3 0.06 0.11
3 14 8000 880 0.3 0.08 0.156 4000 450 0.3 0.06 0.11
3 16 8000 880 0.3 0.07 0.08 4000 450 0.3 0.05 0.06
3 18 8000 880 0.3 0.06 0.08 4000 450 0.3 0.04 0.06
3 20 8000 880 0.3 0.05 0.08 4000 450 0.3 0.04 0.06
3 25 6000 640 0.3 0.04 0.06 3000 330 0.3 0.03 0.05
3 30 6000 640 0.3 0.03 0.06 3000 330 0.3 0.02 0.05
3 40 5000 550 0.3 0.014 0.06 3000 330 0.3 0.01 0.05
3 50 5000 550 0.3 0.007 0.04 3000 330 0.3 0.005 0.03
4 12 6000 720 04 0.11 0.28 3000 420 04 0.08 0.2
4 20 6000 720 04 0.07 0.2 3000 420 0.4 0.05 0.14
4 25 6000 720 0.4 0.05 0.11 3000 420 04 0.04 0.08
4 30 6000 720 04 0.04 0.11 3000 420 04 0.03 0.08
4 35 4000 540 04 0.03 0.08 2500 350 0.4 0.02 0.06
4 40 4000 540 04 0.02 0.08 2500 350 04 0.015 0.06
4 45 4000 540 04 0.014 0.08 2500 350 0.4 0.01 0.06
4 50 4000 470 04 0.01 0.08 2500 350 04 0.008 0.06
4 60 4000 470 04 0.007 0.06 2500 350 0.4 0.005 0.04
5 16 4000 640 0.5 0.11 0.25 2000 360 0.5 0.08 0.18
5 25 4000 640 0.5 0.07 0.25 2000 360 0.5 0.05 0.18
5 35 4000 640 0.5 0.05 0.14 2000 360 0.5 0.04 0.1
5 50 3000 480 0.5 0.03 0.11 2000 360 0.5 0.02 0.08
5 60 3000 480 0.5 0.01 0.11 2000 360 0.5 0.008 0.08
6 20 4000 590 0.6 0.11 0.29 2000 400 0.6 0.08 0.21
6 30 4000 590 0.6 0.07 0.29 2000 400 0.6 0.05 0.21
6 40 4000 590 0.6 0.05 0.17 2000 400 0.6 0.04 0.12
6 50 3000 440 0.6 0.03 0.13 2000 400 0.6 0.02 0.09
6 60 3000 440 0.6 0.01 0.13 2000 400 0.6 0.008 0.09

SN2
1) BEUIIZTIE S e OIS DB, - hILT—Z AL T EE 0,
2) J—FBOMLIF, EOFEEZ 1/ 2 [CFFTLIEEL,
3) TAKBEDUEIROERAZESIIHLET,
4) BRSICAET, BTRSODEVBDEDIBRERLTLIZEL,
5) BREERCOMITIDT BFIFHRNZ 10 4 m UFICHMR T ZEL,

1) Use precise machine and holder.

2) When corner processing, reduce the feed rate by approximately half.

3) Recommend non water soluble cutting fluid.

4) To achieve flute depth. sequential use of each neck length is most
effective.

5) The run out of the end mill should be in 10 u m after chucking.
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