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Standard Milling Condition for Carbide End Mills
2 BINTOES RIEMIOEE
I GSMILL OYIxvD 4 A Grooving Side Miling
GS MILL Long Neck Four Flutes
3R ATV LS
el iﬁﬁ Steels Sgt;ririﬂsﬁs Steels
Work Material | /oy Steels Mold Steels
(150 ~ 250HB) (25 ~ 35HRC)
HE B MR ElEE | XDRE fIbiAHFE mm ElEE | EDRE t1DAHZE mm
Dia. of Milll L1 Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut

t)J (mm) (mm) (min'1) | (mm/min) ap ae H (min!) | (mm/min) an ae H

‘ﬁU 1 4 32000 1920 05 0.08 0.07 27000 1340 0.1 0.07 0.06
1 6 32000 1920 0.5 0.06 0.04 27000 1340 0.1 0.05 0.04

% 1 8 32000 1920 0.5 0.05 0.04 27000 1340 0.1 0.05 0.04

{L-F 1 10 26000 1560 0.5 0.04 0.03 22000 1090 0.1 0.04 0.03
1 12 26000 1560 0.5 0.03 0.03 22000 1090 0.1 0.03 0.03
1 16 19000 1140 0.5 0.03 0.02 16000 800 0.1 0.03 0.02
1 20 19000 1140 0.5 0.02 0.02 16000 800 0.1 0.02 0.02
1 25 19000 1140 0.5 0.015 0.01 16000 800 0.1 0.014 0.01
1 30 19000 1140 0.5 0.01 0.01 16000 800 0.1 0.01 0.01
1.2 6 26000 1760 0.6 0.12 0.08 22000 1230 0.12 0.11 0.08
1.2 8 26000 1760 0.6 0.06 0.05 22000 1230 0.12 0.05 0.04
1.2 10 22000 1490 0.6 0.05 0.05 19000 1040 0.12 0.05 0.04
1.2 12 22000 1490 0.6 0.04 0.04 19000 1040 0.12 0.04 0.03
1.2 16 16000 1080 0.6 0.02 0.04 14000 760 0.12 0.02 0.03
1.2 20 16000 1080 0.6 0.01 0.02 14000 760 0.12 0.01 0.02
15 6 21000 1700 0.75 0.12 0.11 18000 1190 0.15 0.11 0.09
15 8 21000 1700 0.75 0.1 0.06 18000 1190 0.15 0.09 0.05
15 10 21000 1700 0.756 0.08 0.06 18000 1190 0.16 0.07 0.05
15 12 21000 1700 0.75 0.07 0.06 18000 1190 0.15 0.06 0.05
15 14 17000 1380 0.75 0.05 0.05 14000 970 0.16 0.05 0.04
15 16 17000 1380 0.75 0.04 0.05 14000 970 0.15 0.04 0.04
15 18 17000 1380 0.75 0.03 0.05 14000 970 0.15 0.03 0.04
15 20 12800 1040 0.75 0.03 0.05 11000 730 0.15 0.03 0.04
15 25 12800 1040 0.75 0.02 0.03 11000 730 0.15 0.018 0.03
15 30 12800 1040 0.75 0.02 0.03 11000 730 0.15 0.018 0.03
15 38 12800 1040 0.75 0.02 0.02 11000 730 0.16 0.014 0.014
15 45 12800 1040 0.756 0.01 0.02 11000 730 0.15 0.01 0.014
2 6 16000 1680 1 0.15 0.2 14000 1180 0.2 0.14 0.18
2 8 16000 1680 1 0.12 0.14 14000 1180 0.2 0.11 0.13
2 10 16000 1680 1 0.11 0.14 14000 1180 0.2 0.1 0.13
2 12 16000 1680 1 0.1 0.08 14000 1180 0.2 0.09 0.07
2 14 16000 1680 1 0.08 0.08 14000 1180 0.2 0.07 0.07
2 16 16000 1680 1 0.08 0.08 14000 1180 0.2 0.07 0.07
2 18 12000 1260 1 0.07 0.06 10000 880 0.2 0.06 0.05
2 20 12000 1260 1 0.05 0.06 10000 880 0.2 0.05 0.05
2 25 10000 1050 1 0.03 0.06 9000 740 0.2 0.02 0.05
2 30 10000 1050 1 0.03 0.04 9000 740 0.2 0.02 0.04
2 35 10000 1050 1 0.02 0.04 9000 740 0.2 0.018 0.04
2 40 10000 1050 1 0.02 0.04 9000 740 0.2 0.018 0.04
2 50 10000 1050 1 0.015 0.02 9000 740 0.2 0.014 0.018
2 60 10000 1050 1 0.01 0.02 9000 740 0.2 0.01 0.018
25 8 13000 1950 1.25 0.15 0.18 11000 1370 0.25 0.14 0.16
25 10 13000 1950 1.25 0.12 0.18 11000 1370 0.25 0.11 0.16
25 12 13000 1950 1.25 0.1 0.18 11000 1370 0.25 0.09 0.16
25 14 13000 1950 1.25 0.07 0.1 11000 1370 0.25 0.06 0.09
25 16 13000 1950 1.25 0.06 0.1 11000 1370 0.25 0.05 0.09
25 18 13000 1950 1.25 0.05 0.1 11000 1370 0.25 0.05 0.09
25 20 13000 1950 1.25 0.04 0.1 11000 1370 0.25 0.04 0.09
25 25 10000 1500 1.25 0.03 0.08 9000 1050 0.25 0.03 0.07
25 30 10000 1500 1.25 0.02 0.08 9000 1050 0.25 0.018 0.07
25 40 8300 1250 1.25 0.015 0.05 7000 880 0.25 0.014 0.05
25 50 8300 1250 1.25 0.01 0.05 7000 880 0.25 0.01 0.05
3 8 11000 2640 15 0.15 0.3 9000 1850 0.3 0.14 0.27
3 10 11000 2640 15 0.13 0.21 9000 1850 0.3 0.12 0.19
3 12 11000 2640 15 0.12 0.21 9000 1850 0.3 0.11 0.19
3 14 11000 2640 15 0.11 0.21 9000 1850 0.3 0.1 0.19
3 16 11000 2640 15 0.1 0.12 9000 1850 0.3 0.09 0.11
3 18 11000 2640 1.5 0.08 0.12 9000 1850 0.3 0.07 0.11
3 20 11000 2640 15 0.07 0.12 9000 1850 0.3 0.06 0.11
3 25 8000 1920 15 0.06 0.09 7000 1340 0.3 0.05 0.08
3 30 8000 1920 15 0.04 0.09 7000 1340 0.3 0.04 0.08
3 40 6900 1650 15 0.02 0.09 6000 1740 0.3 0.02 0.08
3 50 6900 1650 15 0.01 0.06 6000 1740 0.3 0.01 0.05
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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
1 4 22000 960 0.1 0.06 0.05 11000 450 0.1 0.04 0.04
1 6 22000 960 0.1 0.04 0.03 11000 450 0.1 0.03 0.02
1 8 22000 960 0.1 0.04 0.03 11000 450 0.1 0.03 0.02
1 10 18000 780 0.1 0.03 0.02 9000 370 0.1 0.02 0.015
1 12 18000 780 0.1 0.02 0.02 9000 370 0.1 0.015 0.015
1 16 13000 570 0.1 0.02 0.014 9000 370 0.1 0.015 0.01
1 20 13000 570 0.1 0.014 0.014 9000 370 0.1 0.01 0.01
1 25 13000 570 0.1 0.01 0.007 9000 370 0.1 0.008 0.005
1 30 13000 570 0.1 0.007 0.007 9000 370 0.1 0.005 0.005
1.2 6 18000 880 0.12 0.08 0.06 9000 440 0.12 0.06 0.04
1.2 8 18000 880 0.12 0.04 0.03 9000 440 0.12 0.03 0.02
1.2 10 15000 750 0.12 0.04 0.03 8000 390 0.12 0.03 0.02
1.2 12 15000 750 0.12 0.03 0.03 8000 390 0.12 0.02 0.02
1.2 16 11000 540 0.12 0.014 0.03 8000 390 0.12 0.01 0.02
1.2 20 11000 540 0.12 0.007 0.017 8000 390 0.12 0.005 0.01
1.5 6 15000 850 0.15 0.08 0.07 7000 450 0.15 0.06 0.05
1.5 8 15000 850 0.15 0.07 0.04 7000 450 0.15 0.05 0.03
1.5 10 15000 850 0.15 0.06 0.04 7000 450 0.15 0.04 0.03
1.5 12 15000 850 0.15 0.05 0.04 7000 450 0.15 0.04 0.03
1.5 14 12000 690 0.15 0.04 0.03 6000 390 0.15 0.03 0.02
1.5 16 12000 690 0.15 0.03 0.03 6000 390 0.15 0.02 0.02
1.5 18 12000 690 0.15 0.02 0.03 6000 390 0.15 0.015 0.02
1.5 20 9000 520 0.15 0.02 0.03 6000 390 0.15 0.015 0.02
1.5 25 9000 520 0.15 0.014 0.02 6000 390 0.15 0.01 0.015
1.5 30 9000 520 0.15 0.014 0.02 6000 390 0.15 0.01 0.015
1.5 38 9000 520 0.156 0.01 0.01 6000 390 0.15 0.008 0.008
1.5 45 9000 520 0.15 0.007 0.01 6000 390 0.15 0.005 0.008
2 6 11000 840 0.2 0.11 0.14 6000 540 0.2 0.08 0.1

2 8 11000 840 0.2 0.08 0.1 6000 540 0.2 0.06 0.07
2 10 11000 840 0.2 0.08 0.1 6000 540 0.2 0.06 0.07
2 12 11000 840 0.2 0.07 0.06 6000 540 0.2 0.05 0.04
2 14 11000 840 0.2 0.06 0.06 6000 540 0.2 0.04 0.04
2 16 11000 840 0.2 0.05 0.06 6000 540 0.2 0.04 0.04
2 18 8000 630 0.2 0.05 0.04 5000 450 0.2 0.04 0.03
2 20 8000 630 0.2 0.04 0.04 5000 450 0.2 0.03 0.03
2 25 7000 530 0.2 0.018 0.04 5000 450 0.2 0.013 0.03
2 30 7000 530 0.2 0.018 0.03 5000 450 0.2 0.013 0.02
2 35 7000 530 0.2 0.014 0.03 5000 450 0.2 0.01 0.02
2 40 7000 530 0.2 0.014 0.03 5000 450 0.2 0.01 0.02
2 50 7000 530 0.2 0.01 0.014 5000 450 0.2 0.008 0.01
2 60 7000 530 0.2 0.007 0.014 5000 450 0.2 0.005 0.01
2.5 8 9000 980 0.25 0.11 0.12 5000 600 0.25 0.08 0.09
25 10 9000 980 0.25 0.08 0.12 5000 600 0.25 0.06 0.09
2.5 12 9000 980 0.25 0.07 0.12 5000 600 0.25 0.05 0.09
25 14 9000 980 0.25 0.05 0.07 5000 600 0.25 0.04 0.05
2.5 16 9000 980 0.25 0.04 0.07 5000 600 0.25 0.03 0.05
25 18 9000 980 0.25 0.04 0.07 5000 600 0.25 0.03 0.05
2.5 20 9000 980 0.25 0.03 0.07 5000 600 0.25 0.02 0.05
25 25 7000 750 0.25 0.02 0.05 4000 480 0.25 0.015 0.04
25 30 7000 750 0.25 0.01 0.05 4000 480 0.25 0.01 0.04
25 40 6000 630 0.25 0.01 0.04 4000 480 0.25 0.008 0.03
25 50 6000 630 0.25 0.007 0.04 4000 480 0.25 0.005 0.03
3 8 8000 1320 0.3 0.11 0.21 4000 680 0.3 0.08 0.15
3 10 8000 1320 0.3 0.09 0.15 4000 680 0.3 0.07 0.11
3 12 8000 1320 0.3 0.08 0.15 4000 680 0.3 0.06 0.11
3 14 8000 1320 0.3 0.08 0.15 4000 680 0.3 0.06 0.11
3 16 8000 1320 0.3 0.07 0.08 4000 680 0.3 0.05 0.06
3 18 8000 1320 0.3 0.06 0.08 4000 680 0.3 0.04 0.06
3 20 8000 1320 0.3 0.05 0.08 4000 680 0.3 0.04 0.06
3 25 6000 960 0.3 0.04 0.06 3000 500 0.3 0.03 0.05
3 30 6000 960 0.3 0.03 0.06 3000 500 0.3 0.02 0.05
3 40 5000 1250 0.3 0.014 0.06 3000 500 0.3 0.01 0.05
3 50 5000 1250 0.3 0.007 0.04 3000 500 0.3 0.005 0.03
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Standard Milling Condition for Carbide End Mills

I GS MILL O T 2%w T 4 3 GS MILL Long Neck Four Flutes

R AFVURER
whoi Ceaﬁﬁ Steels Sgt;ririﬂsﬁs Steels
Work Material | N0y Steels Mold Steels
(150 ~ 250HB) (25 ~ 35HRC)
Sz B MR [ClEngy | EDEE fIbiAHFE mm ElEH | EDRE IbiAHE 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
4 12 8000 2160 2 0.15 0.4 7000 2270 0.4 0.14 0.36
4 20 8000 2160 2 0.1 0.28 7000 2270 04 0.09 0.25
4 25 8000 2160 2 0.07 0.16 7000 2270 0.4 0.06 0.14
4 30 8000 2160 2 0.05 0.16 7000 2270 04 0.05 0.14
t 4 35 6000 1620 2 0.04 0.12 5000 1700 0.4 0.04 0.11
)J 4 40 6000 1620 2 0.03 0.12 5000 1700 04 0.03 0.11
‘ﬁu 4 45 6000 1620 2 0.02 0.12 5000 1700 0.4 0.02 0.11
2 4 50 5200 1410 2 0.015 0.12 4000 1490 04 0.014 0.11
xx 4 60 5200 1410 2 0.01 0.08 4000 1490 04 0.01 0.07
14: 5 16 6400 1920 25 0.15 0.35 5000 2010 0.5 0.14 0.32
5 25 6400 1920 25 0.1 0.35 5000 2010 0.5 0.09 0.32
5 35 6400 1920 25 0.07 0.2 5000 2010 0.5 0.06 0.18
5 50 4800 1440 25 0.04 0.15 4000 1520 0.5 0.04 0.14
5 60 4800 1440 25 0.015 0.15 4000 1520 0.5 0.014 0.14
6 20 5300 1760 3 0.15 0.42 5000 1850 0.6 0.14 0.38
6 30 5300 1760 3 0.1 042 5000 1850 0.6 0.09 0.38
6 40 5300 1760 3 0.07 0.24 5000 1850 0.6 0.06 0.22
6 50 4000 1320 3 0.04 0.18 3000 1380 0.6 0.04 0.16
6 60 4000 1320 3 0.015 0.18 3000 1380 0.6 0.014 0.16
1
Gl
" —
| 4 V=)L 2 *513] Diamond Coated End Mills Two Flutes
Wl i ] BAUAHE (@p or Be)
. pee! ee ep or cu 3 5.0 5.0
Work Material G, (mm/rev) (mm) éﬁ;g]ﬂllwlmg)ban QPE?/E%]?}%D
I95T74 b~

100 ~ 400 0.02~0.25 0.3D

Graphite j:l_’i
),=— S ap ap
PIZIZULEE 50 ~ 300 0.02~0.2 0.2D Lo ae

Aluminum Alloys

| O
#HaE 50 ~ 300 0.02~0.25 0.2D
Copper Alloys D: IV RIJLAHE
e Dia. of Mill
50 ~ 300 0.02~0.2 0.1D
Cast Irons
\ —_ \
| 4+ =) A% 7 biamond Coated Stub End Mills
HHHI ZIW=ZOULEER BYUIAVTIVEZILEE . N
Work Material | Aluminum Alloys High Silicon Aluminum Alloys el
PASES [EIERE EDRE [ElERE EDRE
Dia. of Mill Rotation Feed Rotation Feed
(mm) (min1) (mm/min) (min'1) (mm/min) ap
1 20000 ~ 30000 100~ 240 20000 ~ 24000 100~ 190 ‘ D ‘
2 20000 ~ 30000 200 ~ 300 20000 ~ 24000 200~ 240 —
3 16000 ~ 30000 580~ 1100 16000 ~ 24000 580~ 860
5 10000 ~ 19000 700 ~ 1350 10000 ~ 15000 700 ~ 1000 AFENTOSS
6 8000 ~ 16000 700 ~ 1350 8000 ~ 12000 700 ~ 1000 b iling
8 6500 ~ 12000 700 ~ 1350 6500 ~ 9600 700 ~ 1000
10 5000 ~ 9500 700 ~ 1350 5000~ 7500 700 ~ 1000
12 4000 ~ 8000 700 ~ 1350 4000 ~ 6000 700 ~ 1000 E[
15 3200 ~ 6000 550 ~ 1050 3200 ~ 4800 550~ 850 ae
20 2500 ~ 4800 500 ~ 950 2500 ~ 3800 500~ 750
ap 1.5D AR Max. 1.5D AR Max.
AIENT ae 0.2D T Max. 0.1D IXF Max. DTy P S
BML | ap 0.2D U'F Max. 0.2D IR Max.
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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.

I GS MILL OV J 2w 4 #H 6S MILL Long Neck Four Flutes

TUIN— RV PN i
HREIA
Work Material Pre-hardened Steels Hardened Steels
(35 ~ 45HRC) (45 ~ 55HRC)
Sz B MR Clgngy | EDEE fIbiAHE mm ElEE | EDRE fIbiAHE 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
4 12 6000 1620 04 0.11 0.28 3000 630 0.4 0.08 0.2 =K
4 20 6000 1620 04 0.07 0.2 3000 630 04 0.05 0.14 %E'A
4 25 6000 1620 0.4 0.05 0.11 3000 630 0.4 0.04 0.08
4 30 6000 1620 04 0.04 0.11 3000 630 04 0.03 0.08
4 35 4000 1220 04 0.03 0.08 2500 530 04 0.02 0.06 t
4 40 4000 1220 04 0.02 0.08 2500 530 04 0.015 0.06 )J
4 45 4000 1220 0.4 0.014 0.08 2500 530 0.4 0.01 0.06 ‘ﬁu
4 50 4000 1070 04 0.01 0.08 2500 530 04 0.008 0.06 2
4 60 4000 1070 04 0.007 0.06 2500 530 0.4 0.005 0.04 S
5 16 4000 1440 0.5 0.11 0.25 2000 540 0.5 0.08 0.18 {q:
5 25 4000 1440 0.5 0.07 0.25 2000 540 0.5 0.05 0.18
5 35 4000 1440 0.5 0.05 0.14 2000 540 0.5 0.04 0.1
5 50 3000 1080 0.5 0.03 0.11 2000 540 0.5 0.02 0.08
5 60 3000 1080 0.5 0.01 0.11 2000 540 0.5 0.008 0.08
6 20 4000 1320 0.6 0.11 0.29 2000 600 0.6 0.08 0.21
6 30 4000 1320 0.6 0.07 0.29 2000 600 0.6 0.05 0.21
6 40 4000 1320 0.6 0.05 0.17 2000 600 0.6 0.04 0.12
6 50 3000 990 0.6 0.03 0.13 2000 600 0.6 0.02 0.09
6 60 3000 990 0.6 0.01 0.13 2000 600 0.6 0.008 0.09
GSN4

1) ZE U IZ(TIE D fe DR DB R - /LS —ZERL T fZE),
2) J—FBOMIF, EOEREZ 1/ 2 [CFFTLEEL,

3) TKBEDUEIROERAZHIITHULET,

4) BRSICATT, B MRTOBVLODIDIERERLTIZEL,

5) BREEICOMITI DT EWAHHRNZ 10 1 m UFICIR T ZE0,

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.

%' 4 ¥ 7R—)U =)L Diamond Coated Ball End Mills
—JLEZE R1 KL EDYIEISEHE  For ball radius is above R1.0

” BIHIRE EbE BRAIAHE (H)
HREIA

Work Material Spegd Feed Depth of cut

(m/min) (mm/rev) (mm) a
95774 k = NP
Graphite 100 ~ 400 0.02~0.25 0.3D Ei h
ZIL,=— P
2 “/-.\_'jL\Dﬁ 50 ~ 300 0.02~0.20 0.2D
Aluminum Alloys TS
RES _ _ R: fi— L2
Copper Alloys 50~300 0.02~0.25 0.2D Ball Radius
ik 50 ~ 300 0.02~0.2 0.1D
Cast Irons
» ’ s P
R—ILHF1E RO.95 LI TDOWYIHEISEHE  For ball radius is up to R0.95
" 155 EhE = AHE
i e a3 0 A

R (m/min) (mm/rev) (mm) [P h
I95T74 b
Graphite 50 ~ 300 0.02~0.15 0.3D o: ﬁy I\ﬁ{/ﬁ‘é

Ia. Of 1l

IO LEE _ _ R —JL¥E
Aluminum Alloys S0~ =Y 002~0.10 0.1D Ball Radius

2DCE/2DSE/DCRE
1) 95774 USAOWEIED T v MTITULTLEE L,
2) DCRE R—)L3#48 R0.95 UM FaE(CEEATEE B A,

1) Use in wet condition except graphite.
2) DCRE which radius is up to R0.95 are not applied in milling Copper Alloys
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