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8%Co-HSS

PM - HSS
Pulvermetall
HSSE Fritté
Acero sinterizado

Solide Carbide
Vollhartmetall
Carbure monobloc
Metal duro integral

GS-coating
GS-Beschichtung
Revétement GS
Recubrimiento GS
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SG-coating
SG-Beschichtung
Revétement SG
Recubrimiento SG

)

’ X’s-coating
X's X’s-Beschichtung
Revétement X’s
Recubrimiento X’s
DLC Diamond like carbon

Diamantahnliche Beschichtung
Revétement ressemblant diamant
Recubrimiento DLC

AG-coating
AG-Beschichtung
Revétement AG
Recubrimiento AG

AG

Diamond coating

DIA Diamond Beschichtung
Revétement Diamond
Recubrimiento de diamante

VG-coating
VG VG-Beschichtung
Revétement VG
Recubrimiento VG

Normal Helix

Normaler Seitenspanwinkel
Hélice normale

Hélice normal

Low Helix

Niedriger Seitenspanwinkel
Heélice basse

Hélice baja

High Helix

Hoher Seitenspanwinkel
Hélice rapide

Hélice elevada

Knuckle type fine pitch tooth
Feine Schruppkordelverzahnung
Brise-copeaux rounds fins

Gran Desbaste, paso fino

Knuckle type tooth
Schruppkordelverzahnung
Brise-copeaux rounds

Gran Desbaste, paso normal

Multi-thread nicks chip-breakers
Schrupp-Schlichtverzahnung
Brise-copeaux plats
Semi-desbaste
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Two flute with center cutting

Zweischneider, Stirnzéhne bis Mitte schneidend
2 dents coupe au centre

2 labios corte al centro

Two flute with center cutting

Zweischneider, Stirnzahne bis Mitte schneidend
2 dents coupe au centre

2 labios corte al centro

Three flute with center cutting

Dreischneider, Stirnzéhne bis Mitte schneidend
3 dents coupe au centre

3 labios corte al centro

Four flute with center cutting

Vierschneider, Stirnzéhne bis Mitte schneidend
4 dents coupe au centre

4 labios corte al centro

Four flute with center hole

Vierschneider, Stirnzahne nicht bis Mitte schneidend
4 dents sans coupe au centre

4 labios con centro

Five flute with center cutting

Flnfschneider, Stirnzédhne bis Mitte schneidend
5 dents coupe au centre

5 labios corte al centro

Five flute with center hole

Flnfschneider, Stirnzahne nicht bis Mitte schneidend
5 dents sans coupe au centre

5 labios con centro

Six flute with center cutting

Sechsschneider, Stirnzahne bis Mitte schneidend
6 dents coupe au centre

6 labios corte al centro

Six flute with center hole

Sechsschneider, Stirnzéhne nicht bis Mitte schneidend
6 dents sans coupe au centre

6 labios con centro

Six flute with center cutting for List 9286
Sechsschneider, Stirnzahne bis Mitte schneidend flr List 9286
6 dents coupe au centre pour List 9286

6 labios corte al centro para L9286

Eight flute with center cutting for List 9286
Achtschneider, Stirnzédhne bis Mitte schneidend flir List 9286
8 dents coupe au centre pour List 9286

8 labios corte al centro para L9286

Eight flute with center cutting for List 9434
Achtschneider, Stirnzéhne bis Mitte schneidend fiir List 9434
8 dents coupe au centre pour List 9434

8 labios corte al centro para L9434
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Selection Chart, Auswahltabelle, Tableau de sélection, Cuadro de seleccion

Pages
List No. Series : Size | Material | Coating
Page | Sutlg
6212 | SUPER HARD END MILLS LONG 4 FLUTES | 14 89 3-40
6230 | SUPER HARD END MILLS 2 FLUTES | 15 89 1-40
6232 | SUPER HARD END MILLS LONG 2 FLUTES | 16 90 3-40
6272 | NATAC END MILLS 2 FLUTES 17 90 2-20
6274 | NATAC END MILLS 4 FLUTES 18 91 2,5-20
6302 | ROUGHING END MILLS SHORT 19 | o ee || T
6304 | ROUGHING END MILLS MEDIUM 19 92 6-50
6306 | ROUGHING END MILLS LONG 20 92 12-50
6366 | HEAVY END MILLS 21 93 3-50
6368 | HEAVY END MILLS LONG 22 93 3-50
6402 | AG-mill HEAVY 23 94 3-30
6404 | AG-mill HEAVY LONG 24 94 3-50
6406 | AG-mill ROUGHING SHORT 25 95 6-50 HSS-E Co AG
6420 | AG-mill BALL 25 95 R0,5-R12,5
SNEWE 6422 | AG-mill ROUGHING RADIUS 26 | 9 6-25
6450 | DLC-HSS mill 27 96 1-20 HSS-Co DLC
6484 | AG-mill ROUGHING REGULAR LENGTH SHORT | 28 95 6-50
6486 | AG-mill ROUGHING MEDIUM 28 97 6-50
6488 | AG-mill ROUGHING LONG 29 97 6-50
6490 | AG-mill 2 FLUTES 30 98 1-20
6492 | AG-mill 2 FLUTES MEDIUM 32 98 190 |MSSECo) AG
6494 | AG-mill 2 FLUTES LONG ) 98 3-20
6496 | AG-mill 4 FLUTES 34 99 3-25
6498 | AG-mill 4 FLUTES LONG 35 99 3-20
7300P | SG-FAX ROUGHING END MILLS SHORTWITH NECK | 36 100 6-25
7302P | SG-FAX ROUGHING FINE PITCH MEDIUM 36 100 6-50
7304P | SG-FAX ROUGHING FINE PITCH LONG 37 101 6-50
FAX SG
7306P | SG-FAX ROUGHING END MILLS LONG SHANK | 37 101 16-25
7308P | SG-FAX ROUGHING LONG SHANK SLX 38 101 16-25
7310P | SG-FAX ROUGHING REGULAR LENGTH SHORT 38 100 6-50
7314P | SG-FAX ROUGHING LARGE PITCH MEDIUM 39 100 6-50
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Pages
List No. Series Size | Material | Coating
Page | ndifon
SNEWZ| 9120 | VGX-mill FOUR FLUTES 1D 4 102108 | 120
ZNeWZ| o122 | VGX-mill FOUR FLUTES 1.5D 40 |104-105 | 120
SNEWE| 9124 | VGX-mill FOUR FLUTES 2D 4 | 104105 | 120
ZREWZ| o126 | VGX-mill FOUR FLUTES 2.5D 42 | 106 120
SREWZ| o128 | VGX-mill FOUR FLUTES 3D | 106 1-20
ZNeWZ| 0130 | VGX-mill FOUR FLUTES 4D 3 | 107 1-20
ZNEWZ| o132 | VGX-mill TWO FLUTES 1.5D 4 | 108 120 .
ZREWZ| 9134 | VGX-mill TWO FLUTES 2D s | 108 1-20
{@:\Zv:% 9136 | VGX-mill TWO FLUTES 2.5D 45 109 0.2-20
ZNew=| o138 | VGX-mill TWO FLUTES 3D 46 | 100 1-20
SNEWE | om0 | VGX-mill TWO FLUTES 4D 46 | 10 120
SNEWZ| o142 | VGX-mill SLOT 1.5D a7 10111 | 116
ZNEW=| o144 |VGX-mill RADIUS FOUR FLUTES 1D | 48 |102103 | 3-20
ZNeW=| o146 | VGX-mill RADIUS FOUR FLUTES 2D | 49 |104-105 | 3-20
9302 | DLC-mill RADIUS 50 112 2-20 Garbide DLC
9316 | X’s-mill MULTI-FLUTES 51 |112113 | 20 |orened
9322 | X’s-mill GEO 52 113 2-20 Metal duro X’s
9324 | X’s-mill GEO RADIUS 53 113 3-20
9330 DLC-mill 54 112 1-20 DLC
9332 | X’s-mill GEO MICROBALL 54 | 114 | RO1-R2
9334 | X’s-mill GEO MICROBALL LONG NECK | 55 | 114 | R025-R2
9338 | X’s-mill GEO SLOT 55 115 2-16
9340 | X’s-mill GEO BALL REGULAR SHANK | 56 | 116 | RO5-R15
9342 | X’s-mill GEO BALL LONG SHANK 56 | 116 | RO5-R15 X’s
9344 | X’s-mill GEO BALL PENCIL NECK 57 116 R0,5-R6
9346 | X’s-mill GEO LONG SHANK 57 | 117 3-20
9348 | X’s-mill GEO RADIUS LONG SHANK | s8 | 117 3-20
9350 | X’s-mill GEO MEDIUM 59 117 2-20
9360 | DLC-mill BALL 59 118 R0,5-R10
9378 | DLC-mill SHARP CORNER 2 FLUTES | 60 119 1-20 DLC
9380 | DLC-mill LONG SHARP CORNER 2 FLUTES | 60 | 119 3-20
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List No. Series : Size | Material | Coating
Page |G iton
9382 | GS MILL 2 FLUTES 61 119 0,2-20
9384 | GS MILL 4 FLUTES 62 120 1-20 GS
9386 | GS MILL BALL 62 121 R0,5-R6
9388 | X’s-mill GEO LONG 63 122 3-20 X’s
9390 | DLC-mill SLOT LONG SHANK 63 | 123-125 2-20 DLC
9392 | DIAMOND COATED END MILLS 64 126 2-12
9394 | DIAMOND COATED BALL END MILLS REGULAR LENGTH | 64 126 R1-R6 Diamond

9396 | DIAMOND COATED BALL END MILLS LONG| 65 126 R1-R6

9398 | GS MILL HARD 66 127 1-20 GS
9410 | LONG NECK 2 FLUTES FOR COPPER 66 128 0,3x1-6x60

9412 | LONG NECK BALL FOR COPPER 68 129 10,1x0,5-3x50|  Garpide o
9414 | GS MILL LONG NECK 2 FLUTES 70 | 130134 | o026 | opred

9416 | GS MILL LONG NECK 4 FLUTES 78 | 135138 | 110 | MeAdu

9418 | GS MILL LONG NECK BALL 75 | 139-142 | RO,1-R1

9420 | GS MILL ROUGHING 79 143 6-12 o
9422 | GS MILL HARD BALL 79 144 R0,2-R6

9424 | GS MILL RADIUS 80 120  [3XR0,2-12XR2

9426 | CBN MOLD FINISH MASTER 81 144 R0,2-R1 CBN
9428 | GS MILL LONG NECK HARD BALL 82 | 145-146 | RO,1-R3

9430 | GS MILL HEAVY 86 | 146-147 6-20

9432 | GS MILL SLOT 86 | 147-148 3-16 GS
9434 | GS MILL HARD RADIUS 87 148 6-20

9436 | GS MILL ROUGHING RADIUS 87 149 6-20
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Technical Information

¢ Newly developed high alloy HSS
¢ AG coating by newly process

¢ High efficiency milling and
excellent cost performance

Wear resistance superior to competitor powder HSS in side milling.

(mm) 04
0.3 |
$ 02 foeooep—— L
(]
=
o
«
ORI i —
10
0 : : : .
AG-mill Roughing Radius Competitor
Tool: @ 20 R3 (AGRERS-R)
Cutting Speed: S =355 min~1 (V = 22 m/min.)
Feed: F =132 mm/min. (f = 0.093 mm / tooth)
Work Material: SKD11 (210HB)
Cutting Fluid:  Air blow

AG-mill Roughing reduces cutting force by adoption
of Fine Pitch nicks, and chip removal improves.
Stable milling is possible in heavy duty.

AG-mill Roughing/Semi-Finish

Chipping resistance and wear resistance superior in grooving.

(mm) 0.15

0.10

AG-mill Roughing Radius 81
{//,

Wear

0 | | |
1.2 2.4 3.6 (m) 20
Milling Length
Tool: @ 20 R3 (AGRERS-R) Work Material: S50C (180HB)
Cutting Speed: S =640 min-1 (V =40 m/min.) Cutting Fluid: ~ Wet
Feed: F =256 mm/min. (f = 0.1 mm / tooth)

Comparison of cutting chips

AG-mill Roughing Competitor

Early time

After 5 m cutting




AG-mill Roughing Series

NACHI

Super HSS of new development and
AG coating by a new process
Cost performance to rough, finish

Fine pitch nick and Heavy nick that
a chip break is good, and there is

high depth of cut.

Work Materials

e Carbon steels Alloy steels, Pre-Hardened steels, Stainless
steels, Nickel alloys, Cast Irons, Aluminum alloys

Performance

B Milling Condition
Tool : 220(AGRERS)

Cutting Fluid : Wet

20

7

20

Work Material : S50C(180HB)
Cutting Speed : V=40m/min
Feed : f=0.1mm/tooth

B Excellent chipping-resistant/Wear-resistant

AG-mill Roughing Competitor

(1 m)
150

AG RERS

(%)

100 [~

Wear

50 f------

Milling length

l:l Wear

@—e Chipping

12 2.4 3.6 12 24 36 m
AG-mill Roughing Competitor

100

80

60

Chipping
40

20

B Comparison of cutting chips

AG-mill Roughing

Competitor

early time

After 5m cutting

Technical Information: UK




Technical Information

.GS MILL HARD

High speed milling

“GS hard coat” of new development improves in Heat resistance /
Wear-resistant in super-high-speed milling.

Smooth chip flow, and frictional resistance reduced by smoothing
coat.

Bl GS HARD coated film

Al-Ti-Cr film
} Oxidation resistance

Film strength u
Ti-Al film g ub

Wear resistance

High hardness
tungsten carbide

Improvement of the durability

By micrograin alloy carbide for the high hardness, it restrains
micro-plastic deformation and improves by the durability.

It is compatible with chip removal in tool rigidity by an original new
form.

Performance

B Super-high-speed side milling o10mm (six flutes)

GS MILL Hard Competitor
(um)
160 [ Corner
[ Flank
P20 it ) B
[ Localized flank
g o ----—----—-—-—-—-—-—-—-——-- /.- ---------
=
40 [----- ] -------- -
0
GS MILL Hard Competitor

B Milling Condition
Tool : GSH6100SF
Cutting Speed : 800m/min(25,460min -1)
Feed : 10,500mm/min(0.07mm/tooth)
Work Material : SKD61(53HRC)
Cutting Fluid : Air Blow
Milling Length : 75m

10



GS MILL Hard Ball

NACHI

Durable tool life by newly
developed coating

Newly developed smooth coating makes kinetic friction smaller
and improves wear resistance.

Optimal for har dened steel milling
Ultra micro grain carbide with low Cobalt content suppresses
micro plastic deformation during milling and increase tool life.

High accuracy ball nose +3~-7 uym
Realize high accuracy ball nose by "One-Pass" grinding process
and precise milling is possible.

B Property of GS Hard Coat
GS Hard Coat 02

TiCN
(1 =0.3)

g

TIAIN O
(1 =0.5)
TIAISIN C TiSiN
(1 =0.55) © (11=0.6)

Heat resistance — good

GS Hard Coat

Smooth —» good

Performance

* One-Pass " grinding

B Wear comparison after 60m milling in SKD11(60HRC)
(mm)
0.15

0.1

Wear

0.05

GS MILL Hard Ball Competitor

H Milling Condition

Tool : R3 mm

Cutting Speed : 65m/min(3,450min -)
Feed : 414mm/min(0.06mm/tooth)
Work Material : SKD11(60HRC)
Cutting Fluid : Air Blow

Milling Length : 60m

0.3

GS MILL Hard Ball Competitor

11
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Technical Information

GS MILL Long Neck Hard Ball

Wonderful long tool life

Realized long tool lie by micro grain carbide substrate with high
TRS, high rigidity design, and complex multi-layer coating
excellent in wear resistance.

Excellent milling sur face precision
Highly precise milling is possible by original cutting edge
geometry and GS coat with smooth surface Sharpness to be
better by GS hard coat of droplet free

Original Ballnose Endmill form

Ball radius tolerance +3~-7um by “One-Pass” grinding process
between ballnose cutting edge and outside cutting edgeBack
taper of outside cutting edge reduces cutting force, and provide
better surface roughness

From 546 series items, the choice
is possible for ever y minute milling.

Performance

H Droplet free

GSBNH2

Competitor

B Ball cutting edge form

B Milling surface property of GS MILL Long Neck Ball

Cuttting length

Back taper

Seamless

Long neck ball has short cutting length.

Long neck ball Convention

Comparison of stand wall
surface roughness

GSBN2 Competitor

B Milling Condition

Tool : GSBN2 R0.5Xx12
Cutting Speed : 40m/min (12,700min-1)

Feed : 0.012mm/t (300mm/min)
Work Material : NAK80(40HRC)
Cutting Fluid : Air Blow

N\

0.02mm N

0.2mm

>
P

gl
Ep e

0.5mm
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DLC-MILL

NACHI

e Excellent surface finish.
“DLC” (Diamond like carbon)
coating has low friction.

e Designed for dry-milling.
Excellent chip control due to
special flute geometry.

Work Materials

Aluminums, Aluminum Alloys, Aluminum Alloy Casting,
Aluminum Alloy Die-casting, Copper Alloys

Performance

Milled with DLC coated endmill

Q\

Condition of tool
after operation

Excellent surface finish without burr

Milling Condition

Dia. of Mill : 10mm

Speed :10.000min* (1.030 SFM/ pieds par minute)

Feed :1.000mm/min/ mm/mn (39,4 IPM/ pouces/minute/ pulg/min)
Material ~ : AA5052

Coolant  :Dry

DLC mill maintains excellent surface finish!!

AA5052 DLC mill Non-coated carbide/

Surface Finish

Surface Roughness

Breakage

Milling with un-coated carbide

end mill

13
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Program, Programm, Programme, Programa

List 6212 SUPER HARD END MILLS LONG 4 FLUTES

SL4SE

(

JIS

) (

UK) This is general long end mill for long side milling.

Das ist ein langer Fréser fur langes Seitenfrasen.

9D B~=S_X

¢ od
L
D" ¢ L d N STOCK
28 90 160 | 25 4 o
29 90 160 | 25 4 o
30 90 160 | 25 4 o
31 | 105 190 | 32 4 o
32 | 105 190 | 32 4 o
33 | 105 190 | 32 4 o
34 | 105 190 | 32 4 o
35 | 105 190 | 32 4 o
3 | 105 190 | 32 4 o
37 | 125 210 | 32 4 o
38 | 125 210 | 32 4 o
39 | 125 210 | 32 4 o
40 | 125 210 | 32 4 o

F) Fraise pour rainurage.
E) Esta es una fresa frontal larga general para contorne-
ado largo.
unit: mm
D (4 L d N STOCK
3 15 60 6 4 o
4 20 60 8 4 o
5 25 65 8 4 o
6 25 65 8 4 o
7 35 80 10 4 o
8 35 80 10 4 o
9 45 95 10 4 o
10 45 95 10 4 o
11 55 105 12 4 o
12 55 105 12 4 o
118} 55 110 16 4 o
14 55 110 16 4 o
15 65 120 16 4 o
16 65 120 16 4 o
17 65 130 20 4 o
18 65 130 20 4 o
19 75 140 20 4 o
20 75 140 20 4 o
21 75 140 20 4 o
22 75 140 20 4 o
23 90 160 25 4 o
24 90 160 25 4 o
25 90 160 25 4 o
26 90 160 25 4 o
27 90 160 25 4 o

® stock in Germany O stock in Japan

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

) Tolerance: Up to

10 mm
10 =30 mm

Above 30 mm

+20 ~ 0 pm
+25 ~ 0 pm
+30 ~ 0 pm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK p.89 @D s. 89

14




Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI

Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI
List 6230 SUPER HARD END MILLS 2 FLUTES
“. HELIX
2SE 2
Cus )( )
UK) This is general end mill for grooving.
R oo SO R — 1}
. Dieser Fraser ist fUr Nutenfrasen geeignet. 0 = od
L%
F) Fraise pour rainurage.
E) Esta es una fresa frontal general para ranurado.
unit: mm
D" l L d N STOCK D ¢l L d N STOCK
1 2 50 6 2 (o} 32 60 145 32 2 o
1,5 3 50 6 2 (o) 35 60 145 32 2 o
2 7 50 6 2 (o} 40 65 150 32 2 o
2,5 7 50 6 2 (o)
8 9 50 6 2 o) N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
3.5 12 60 8 2 o ™ Tolerance: Up to 10 mm 0 ~ -20 ym
4 12 60 8 5 o 10-30mm 0~ -25pm
4,5 15 60 8 2 o Above 30 mm 0 ~ -30 ym
) 15 60 8 2 (o)
585 15 60 8 2 (o) When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
6 15 60 8 2 o Réafflter uniquement dans les goujures.
6,5 20 65 10 2 o Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
7 20 65 10 2 (o)
7,5 20 65 10 2 (o)
8 20 65 10 2 (o)
8,5 25 75 10 2 (o)
9 25 75 10 2 (o)
9,5 25 75 10 2 (o)
10 25 75 10 2 [}
11 30 80 12 2 (o)
12 30 80 12 2 (o)
13 35 90 16 2 [}
14 35 90 16 2 (o)
15 40 95 16 2 [}
16 40 95 16 2 (o)
17 40 105 20 2 (o)
18 40 105 20 2 [}
19 45 110 20 2 (o)
20 45 110 20 2 o
21 45 110 20 2 (o)
22 45 110 20 2 (o)
23 50 120 25 2 o
24 50 120 25 2 (o)
25 50 120 25 2 o
26 50 120 25 2 (o)
27 55 125 25 2 (o)
28 55 125 25 2 o
29 55 125 25 2 (o)
30 55 125 25 2 o
31 60 145 32 2 (o)

Cutting conditions:

LK) p.g9 @D s. 89

® stock in Germany O stock in Japan

15

Program: UK/D/F/E



Program, Programm, Programme, Programa

List 6232 SUPER HARD END MILLS LONG 2 FLUTES

SL2SE

(

JIS

) (

UK) This is general long end mill for deep grooving.

Dieser Fraser eignet sich zum tiefen Nutenfrasen.

2

o] PeEEE
L agd
L L
D" @ L d N STOCK
28 90 160 25 2 o
30 90 160 25 2 o
35 105 190 32 2 o
40 125 210 32 2 (o)

F) Fraise pour rainurage profond.
E) Esta es una fresa frontal larga general para taladrado
profundo.
unit: mm
D (4 L d N STOCK
3 15 60 6 2 o
4 20 60 8 2 o
5 25 65 8 2 o
6 25 65 8 2 o
7 35 80 10 2 o
8 35 80 10 2 o
9 45 95 10 2 o
10 45 95 10 2 o
11 55 105 12 2 o
12 55 105 12 2 o
118} 55 110 16 2 o
14 55 110 16 2 o
15 65 120 16 2 o
16 65 120 16 2 o
17 65 130 20 2 o
18 65 130 20 2 o
19 75 140 20 2 o
20 75 140 20 2 o
21 75 140 20 2 o
22 75 140 20 2 o
23 90 160 25 2 o
24 90 160 25 2 o
25 90 160 25 2 o
26 90 160 25 2 o
27 90 160 25 2 o

® stock in Germany O stock in Japan

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

 Tolerance: Up to

10 mm
10 =30 mm

Above 30 mm

0 ~ -20 pm
0~ -25pm
0 ~ -30 pm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

L pP.90 @D s. 9

16




® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fur alle tibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 6272 NATAC END MILLS 2 FLUTES

2NAC D

UK) This is general end mill for grooving.

oo} PESEEE

. Dieser Fraser ist fUr Nutenfrasen geeignet.

2 agd
L
. Cette fraise convient pour le rainurage.
. Esta es una fresa frontal general para ranurado.
unit: mm
D" ¢ L d N STOCK D" (4 L d N STOCK
2 4 50 6 2 () 18 35 105 20 2 o
2,5 5 50 6 2 (0] 19 40 110 20 2 (o)
3 6 50 6 2 () 20 40 110 20 2 o
3,5 8 60 8 2 (0]
4 8 60 8 2 o N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
™ Tolerance: Up to 10 mm 0 ~ -0,020 mm
451,5 18 28 g g g Above 10 mm 0 ~ -0,025 mm
9,5 12 60 8 2 o When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
6 12 60 8 2 o Nachschliff nur an den Spanflachen.
6,5 14 65 10 2 o Réaffliter uniquement dans les goujures.
7 14 65 10 5 o Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
7,5 14 65 10 2 o
8 14 65 10 2 (o]
8,5 18 70 10 2 (0]
9 18 70 10 2 (o]
9,5 18 70 10 2 (o]
10 18 70 10 2 o
10,5 22 80 12 2 (o]
11 22 80 12 2 (0]
12 22 80 12 2 (o]
13 26 90 16 2 (o]
14 26 90 16 2 (0]
15 30 95 16 2 (o]
16 30 95 16 2 (0]
17 35 105 20 2 (o]

Cutting conditions:

LK P.90 @D s. 92

® stock in Germany O stock in Japan

17



Program, Programm, Programme, Programa

List 6274 NATAC END MILLS 4 FLUTES

4NAC
(Jas )( )

UK) This is general end mill for side milling.

SO _
00 =X

. Dieser Fraser ist fUr Seitenfrasen geeignet. ) od
L
F) Cette fraise convient pour le contournage.
E) Esta es una fresa frontal general para contorneado.
unit: mm
D" l L d N STOCK D" l L d N STOCK
2,5 7 50 6 4 o 20 45 110 20 4 o
3 9 50 6 4 o
85 12 60 8 4 lo] N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
2 5 :]Ig 28 g i g ™ Tolerance: Up to 10 mm +0,020 ~ 0 mm
’ Above 10 mm +0,025 ~ 0 mm
5 15 60 8 4 o
5,5 15 60 8 4 o When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
6 15 60 8 4 o Nachschliff nur an den Spanflachen.
6,5 20 65 10 4 o Réafflter uniquement dans les goujures.
’ 20 65 10 4 o Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
7,5 20 65 10 4 o
8 20 65 10 4 o
8,5 25 75 10 4 o
9 25 75 10 4 o
9,5 25 75 10 4 o
10 25 75 10 4 o
11 30 80 12 4 o
12 30 80 12 4 o
13 35 90 16 4 o
14 35 90 16 4 o
15 40 95 16 4 o
16 40 95 16 4 o
17 40 105 20 4 o
18 40 105 20 4 o
19 45 110 20 4 o

Cutting conditions:

U pr.91 @ s.91

® stock in Germany O stock in Japan

18



Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

List 6302 ROUGHING END MILLS SHORT

Cus )( )

UK) This is general roughing end mill for most work piece material,
and is type of long shank length & short length of cut.

Materialien, und hat einen langen Schaft sowie
eine kurze Schneidenlange.

F Cette fraise d’ébauche convient pour la plupart des
matiéres, elle présente une queue longue et une lon-
gueur de tranchant réduite.

. Dieser Schruppfréser eignet sich fur die meisten

E ) Esta es una fresa frontal de desbaste general para la mayoria de
materiales de pieza y es del tipo de mango largo y filos cortos.

L
unit: mm

D® [4 L d N STOCK

6 15 60 6 4 o

8 20 65 10 4 o
10 25 75 10 4 (o)
12 30 80 12 4 o
14 35 90 16 4 o
15 35 90 16 4 o
16 40 95 16 4 o
18 40 105 20 4 o
20 45 110 20 4 o
22 45 110 20 4 o
24 50 120 25 4 o
25 50 120 25 4 o
28 55 125 25 4 o
30 55 140 32 4 o
32 60 145 32 5 o
35 60 145 32 5 o
40 65 150 32 5 o
45 70 155 42 6 o
50 70 160 42 6 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

) Tolerance: +/-100 pm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

K pr.91 @ s.91

® stock in Germany O stock in Japan

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 6304

MRE
Cus )( )

UK) This is general roughing end mill, and is type of long
shank length & medium length of cut.

ROUGHING END MILLS MEDIUM

[
ok

. Dieser Schruppfréaser hat einen langen Schaft und eine
mittlere Schneidenlange.

F Cette fraise d’ébauche présente une queue longue et
une longueur de tranchant moyenne.

E ) Esta es una fresa frontal de desbaste general y es del
tipo de mango largo y filos de longitud media.

o | SJ b

L
unit: mm

D" ¢ L d N STOCK

6 20 60 6 4 [e)

8 25 75 10 4 (o]
10 35 85 10 4 [e)
12 40 90 12 4 (o]
14 45 100 16 4 [e)
15 45 100 16 4 [e)
16 50 105 16 4 (o]
18 50 115 20 4 [e)
20 55 120 20 4 (o]
22 60 120 20 4 [e)
24 70 140 25 4 o
25 70 140 25 4 (o]
28 70 140 25 4 [e)
30 80 165 32 4 (o]
32 80 165 32 5 [e)
85 90 175 32 5 [e)
40 100 185 32 5) (o]
45 110 195 42 6 [e)
50 120 205 42 6 (o]

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

() Tolerance: +/-100 um

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

pr.92 @ s.92

® stock in Germany O stock in Japan

NACHI
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Program: UK/D/F/E



Program, Programm, Programme, Programa

List 6306 ROUGHING END MILLS LONG

Cas )( )

HELIX
2 l) =_1\
-O' ¥ )=
A
22 (Rs \|

This is general roughing end mill, and is type of long
shank length & long length of cut.

UK)
. Schruppfréser mit langem Schaft und langer
®
B

Schneidenlénge.

Fraise d’ébauche présentant une queue longue et une
longueur taillée importante.

Esta es una fresa frontal de desbaste general y es del
tipo mango largo y filos largos.

o | S3J b

L
unit: mm
D" ¢ L d N STOCK
12 55 105 12 4 o
14 55 110 16 4 o
15 65 120 16 4 o
16 65 120 16 4 o
18 65 130 20 4 o
20 75 140 20 4 o
22 75 140 20 4 o
24 90 160 25 4 o
25 90 160 25 4 o
28 920 160 25 4 o
30 105 190 32 4 o
32 105 190 32 5 o
35 115 200 32 5 o
40 125 210 32 5 o
45 130 230 42 6 o
50 140 250 42 6 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
() Tolerance: +/-100 pm
When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

wWr2 @ s

® stock in Germany O stock in Japan

20



® marked items are NACHI EUROPE stock products,
for all other sizes please contact us.

List 6366 HEAVY END MILLS

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
fur alle Ubrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

HV

(

Js_ ) ( )

UK
@
©
®

This is general roughing end mill for grooving & side
milling, and adaptable in work piece material from
Carbon Steels and Stainless Steels to Aluminum.

Das ist ein Schruppfréaser zum Nutenfrasen und
Seitenfrasen, und einsetzbar fir Materialien von
Kohlenstoffstahl und rostfreiem Stahl bis Aluminium.

Il s’agit d’une fraise d’ébauche destinée a fraiser des
rainures et au fraisage latéral, elle est utilisable pour
des matériaux allant de I’acier au carbone et de I'acier
inoxydable a I’'aluminium.

Esta es una fresa frontal de desbaste general para
ranurado y contorneado y admite materiales que van
desde los aceros al carbono y aceros inoxidables
hasta el aluminio.

unit: mm
D® [4 L d N STOCK
8 9 50 6 4 o
4 12 60 8 4 (o}
5 15 60 8 4 (o}
6 15 60 8 4 (o)
7 20 65 10 4 o
8 20 65 10 4 o
9 25 75 12 4 (o}
10 25 75 12 4 o
11 30 80 12 4 (o)
12 30 80 12 4 o
13 35 90 16 4 o
14 35 90 16 4 (o)
15 40 95 16 4 (o}
16 40 95 16 4 (o)
17 40 105 20 4 (o}
18 40 105 20 4 (o}
19 45 110 20 4 (o)
20 45 110 20 4 (o}
21 45 110 20 4 0
22 45 110 20 4 (o}
23 50 120 25 4 (o}
24 50 120 25 4 o
25 50 120 25 4 (o}
26 50 120 25 4 0
27 55 125 25 4 (o}
28 55 125 25 4 o
28 55 125 25 6 o
29 55 125 25 4 o
29 55 125 25 6 o
30 55 125 25 4 o
30 55 125 25 6 o
31 60 145 32 6 [o)
32 60 145 32 6 o
33 60 145 32 6 (o}
34 60 145 32 6 (o}
55 60 145 32 6 (o}
36 60 145 32 6 (o}
37 65 150 32 6 (o}
38 65 150 32 6 (o}
39 65 150 32 6 (o}

® stock in Germany O stock in Japan

HELIX
?"h‘/
.04
s N

L
D" ¢ L d N STOCK
40 65 150 32 6 o
41 65 155 32 6 o
42 65 155 32 6 o
42 65 155 42 6 [e]
43 65 155 42 6 o
44 65 155 42 6 o
45 70 160 32 6 o
45 70 160 42 6 o
46 70 160 42 6 (o)
a7 70 160 42 6 o
48 70 160 32 6 o
48 70 160 42 6 (o)
49 70 160 42 6 o
50 70 160 32 6 o
50 70 160 42 6 o
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
™ Tolerance: Upto 3 mm +25 ~ 0 pm
3—-6mm +30 ~ O ym

6 —10 mm +36 ~ 0 pm
10 =18 mm +43 ~ 0 pm
18 — 30 mm +52 ~ 0 pm
Above 30 mm +62 ~ 0 pm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffater uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

P93 @ 5.9
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Program: UK/D/F/E



Program, Programm, Programme, Programa

List 6368 HEAVY END MILLS LONG

SL HV

(

JIS

) (

UK) This is general roughing end mill for long milling.

Schruppfraser fiir eine lange Frasbearbeitung.

S
R’

HELIX

L
D" ¢ L d N STOCK
28 90 160 | 25 4 o
28 90 160 | 25 6 o
30 90 160 | 25 4 o
30 90 160 | 25 6 o
32 | 105 190 | 32 6 o
35 | 105 190 | 32 6 o
40 | 125 210 | 32 6 o
45 | 145 230 | 32 6 o
45 | 145 230 | 42 6 o
50 | 145 230 | 32 6 o
50 | 145 230 | 42 6 o

F) Fraise d’ébauche pour un usinage long par fraisage.
E) Esta es una fresa frontal de desbaste general para
contorneado profundo.
unit: mm

D (4 L d N STOCK

3 15 60 6 4 o

4 20 60 8 4 o

5 25 65 8 4 o

6 25 65 8 4 o

7 35 80 10 4 o

8 35 80 10 4 o

9 45 95 12 4 o
10 45 95 12 4 o
11 55 105 12 4 o
12 55 105 12 4 o
118} 55 110 16 4 o
14 55 110 16 4 o
15 65 120 16 4 o
16 65 120 16 4 o
17 65 130 20 4 o
18 65 130 20 4 o
19 75 140 20 4 o
20 75 140 20 4 o
22 75 140 20 4 o
25 90 160 25 4 o

® stock in Germany O stock in Japan

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

 Tolerance: Up to

3 mm

3 -6 mm
6 —10 mm
10 =18 mm
18 =30 mm

Above 30 mm

+25 ~ 0 ym
+30 ~ 0 ym
+36 ~ 0 ym
+43 ~ 0 ym
+52 ~ 0 ym
+62 ~ 0 ym

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado solo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

wr.93 @ 5.9

22




Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI °
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 6402 AG-mill HEAVY

AGHV
Cas ) ( ) GXEED

e

This end mill is suitable for high feed rough milling of
work piece material from Carbon Steels and Stainless
Steels to Aluminum.

UK)
. Dieser Fraser ist fur hohe Vorschiibe beim Schruppfrasen dI | (ﬁJD
@
®

geeignet und kann flr Materialien von Kohlenstoffstahl L —
und rostfreiem Stahl bis Aluminium eingesetzt werden.

Cette fraise convient pour des avances importantes lors
du fraisage d’ébauche, elle peut étre utilisée dans des
matériaux allant de I’acier au carbone et de I’acier inoxy-
dable a I'aluminium.

Esta fresa frontal es idonea para el fresado de desbaste
con avance elevado de materiales que van desde los
aceros al carbono y aceros inoxidables hasta el aluminio.

unit: mm
D" l L d N STOCK D® l L d N STOCK
8 9 50 6 4 ° 23 50 120 25 4 °
4 12 60 8 4 ° 24 50 120 25 4 °
5 15 60 8 4 ° 25 50 120 25 4 °
6 15 60 8 4 ° 26 50 120 25 4 °
7 20 65 10 4 ° 27 55 125 25 4 °
8 20 65 10 4 ° 28 55 125 25 6 °
9 25 75 12 4 ° 29 55 125 25 6 °
10 25 75 12 4 ° 30 55 125 25 6 °
11 30 80 12 4 ° 32 60 145 32 6 °
12 30 80 12 4 ° 35 60 145 32 6 o
13 35 90 16 4 ° 40 65 150 32 6 o
14 35 90 16 4 ° 45 70 160 32 6 o
15 40 95 16 4 ° 45 70 160 42 6 o
16 40 95 16 4 ° 50 70 160 32 6 o
17 40 105 20 4 ° 50 70 160 42 6 o
18 40 105 20 4 ° N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
19 45 110 20 4 °
3(1) ig :11::8 gg 2 ® ™ Tolerance: Upto 3 mm +0,025 ~ 0 mm
° 3-6mm +0,030 ~ 0 mm
& 45 I 20 - ° 6-10mm  +0,036 ~ O mm

10 — 18 mm +0,043 ~ 0 mm
18 =30 mm +0,052 ~ 0 mm
Above 30 mm +0,062 ~ 0 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffater uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

O P.9s @ s. 94

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 6404 AG-mill HEAVY LONG

AGLHV

(

JIS

) (

LY
@
©
®

of long side.

Dieser lange Fréser ist geeignet flr hohe Vorschiibe
beim Schruppfrasen.

Fraise pour avances rapide en ébauche.

Esta fresa frontal larga es idonea para el fresado de

) GEED

This long end mill is suitable for high feed rough milling

desbaste con avance elevado del lado largo de las

piezas.
unit: mm
D" l L d N STOCK
3 15 60 6 4 °
4 20 60 8 4 °
5 25 65 8 4 °
6 25 65 8 4 °
7 35 80 10 4 o
8 35 80 10 4 °
9 45 95 12 4 o
10 45 95 12 4 °
11 55 105 12 4 °
12 55 105 12 4 °
118} 55 110 16 4 o
14 55 110 16 4 °
15 65 120 16 4 °
16 65 120 16 4 °
17 65 130 20 4 °
18 65 130 20 4 °
19 75 140 20 4 o
20 75 140 20 4 °
22 75 140 20 4 °
25 90 160 25 4 °

® stock in Germany O stock in Japan

S

-‘ v
A\
.
3
P4
x

D" ¢ L d N STOCK
28 90 160 25 6 °
30 90 160 25 6 °
32 105 190 32 6 °
35 105 190 32 6 °
40 125 210 32 6 °
45 145 230 32 6 o
45 145 230 42 6 o
50 145 230 32 6 o
50 145 230 42 6 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

M Tolerance: Upto 3 mm
3 -6 mm
6 —10 mm
10 =18 mm
18 =30 mm
Above 30 mm

+0,025 ~ 0 mm
+0,030 ~ 0 mm
+0,036 ~ 0 mm
+0,043 ~ 0 mm
+0,052 ~ 0 mm
+0,062 ~ 0 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

W pr.94 @ s.94
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,
for all other sizes please contact us.

List 6406 AG-mill ROUGHING SHORT

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
flr alle Gibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage.

AGRES
(us )

is type of standard shank length & short length of cut.

¢ @ G

Cette fraise convient pour des avances importantes en fraisage

gueur de queue standard et une longueur de tranchant réduite.

@

d1

df -

) GEED

This end mill is suitable for high feed rough milling of work piece
material from Carbon Steels and Stainless Steels to Aluminum, and

Dieser Fréser ist fir hohe Vorschiibe beim Schruppfrésen geeignet und
kann von Kohlenstoffstahl und rostfreiem Stahl bis Aluminium eingesetzt
werden, er hat eine Standardschaftlénge und eine kurze Schneidenlange.

d’ébauche, elle peut étre utilisée dans des matériaux allant de I'acier au
carbone et de I'acier inoxydable a I'aluminium, et elle présente une lon-

Esta fresa frontal es idénea para fresado de desbaste con avance
elevado de materiales que van desde los aceros al carbono y aceros
inoxidables hasta el aluminio y es del tipo mango largo y filos cortos.

NACHI

List 6420 AG-mill BALL

2AGRE

(

JIS

) ( ) GEED

JK)

¢ @

e

@ &

This ball end mill is suitable for high-feed side mil-
ling of workpiece material from Steels and stainless
steels to aluminum.

Dieser Fréaser ist flr hohe Vorschiibe beim
Seitenfrasen empfehlenswert und kann in Materialien
aus Stahl, Edelstahl sowie Aluminium eingesetzt
werden.

Cette fraise boule est adaptée au contournage haute
avance de pieces en acier carbone, acier inoxydable
et aluminium.

Fresa de copiado de alta velocidad de avance en todo
tipo de materiales como aceros al carbono, inoxida-
bles, aluminio.

L1 R
L
d D
l
L
unit: mm
D® (4 L1 d1 L d N STOCK
6 11 = - 80 6 4 ° unit: mm
Tl - - | % 8| 4 . D | R ¢ L d | N | STock
8 17 - - 90 8 4 °
9 22 - - 100 10 4 °
10 22 - - 100 10 4 ° 1 0,5 2 55 6 2 o
2 1 4 60 6 2 )
11 26 = - 110 12 4 ° 3 1,5 6 70 6 2 °
12 26 - - 110 12 4 ° 4 2 8 80 6 2 [
13 26 - - 110 12 4 (o) 5 2,5 10 80 6 2 °
14 26 - - 110 12 4 °
15 | 26 | 45 | 133 | 125 | 16 4 ° 6 3 12 90 6 2 °
16 32 48 14.3 | 125 16 4 ° 7 3,5 14 100 6 2 (]
8 4 16 100 8 2 °
17 32 - - 125 16 4 o 9 4,5 18 110 8 2 °
18 32 - - 125 16 4 ° 10 5 20 110 10 2 °
20 38 60 | 18 140 20 4 °
22 38 - - 140 20 4 ° 11 55 22 120 10 2 °
24 45 - - 160 20 ) ° 12 6 24 120 12 2 [
25 45 75 | 23 160 25 5 ° 13 6,5 26 140 12 2 °
14 7 28 140 12 2 °
28 45 - - 160 25 5 ° 15 7,5 30 150 16 2 °
30 45 - - 160 25 5 °
32 53 95 | 29.5 | 180 32 6 ° 16 8 32 150 16 2 °
35 53 - - 180 32 6 o 18 9 36 150 16 2 [
40 63 — - 200 32 6 o 20 10 40 160 20 2 °
25 12,5 50 180 25 2 o
gg ?g : : ggg 23 g 8 R: Radius Radius Rayon Radio de redondeo
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
() Tolerance: +/- 0,1 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

K p.o5 @ s.95

® stock in Germany O stock in Japan

M Tolerance: 0 ~ -20 ym
@ Tolerance: 20 ~ =10 pm

Helix angle: 30°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffliter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

W p.95 @ sS.95

25
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Program, Programm, Programme, Programa

List 6422 AG-mill ROUGHING RADIUS

AGRERS-R S
Cas J( ) (D

This end mill is suitable for corner radius and contour milling
of hardened steels.

Dieser Schaftfréser eignet sich zum Eck- und Umrissfrésen
von gehértetem Stahl.

Cette fraise convient en fraisage efficace d‘ébauche avec
rayons et rainurage dans les matériaux allant de I‘acier au
carbone a l‘acier inoxydable.

€6 E

Esta fresa es adecuada para el fresado de desbaste con
alta eficiencia de radio de esquina y de ranurado en material
desde el acero carbono hasta el acero inoxidable.

€

dti
L1‘
L
unit: mm

D R [4 L d N STOCK

6 0,5 15 60 6 4 °

6 1 15 60 6 4 °

8 0,5 20 65 10 4 °

8 1 20 65 10 4 °
10 1 25 75 10 4 °
10 1,5 25 75 10 4 °
10 2 25 75 10 4 °
12 1 30 80 12 4 °
12 1,5 30 80 12 4 °
12 2 30 80 12 4 °
16 2 40 95 16 4 °
16 2,5 40 95 16 4 °
16 3 40 95 16 4 °
16 4 40 95 16 4 °
20 2,5 45 110 20 4 °
20 3 45 110 20 4 °
20 4 45 110 20 4 °
25 2,5 50 120 25 5 °
25 3 50 120 25 5 °
25 4 50 120 25 5 °

R: Radius Radius Rayon Radio de redondeo
N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes

™) Tolerance: +/- 0,1 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK p.os @D s. 9%

® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE.

Pour tout autre produit, nous contacter.

List 6450 DLC-HSS mill

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI °
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

2DLCHE

DLO
Dl

Designed for aluminum or aluminum alloy.

Al-Legierungen; auch zum Bohren geeignet.

Fraise 2 dents carbure monobloc avec revétement DLC

pour I'aluminium et alliages d’aluminium.

UK)
. Fur langspanende, weiche Werkstoffe, z.B. Aluminium,

Fresa de acero rapido con recubrimiento DLC para

aluminio y aleaciones de aluminio.

unit: mm

oo P

p

N

o

STOCK

4

[S )]

50
50
50
50
50

PN
Noo®® | ®UThWN

60
60
60
60
60

00 00 00 0o [eNe>Ne>NerNe)

[ )]

ONNO O ok~ bW WNN = =
[ [} [}

12
14
14
14
14

60
65
65
65
65

10
10
10

NN NN NN N NN N NN NN
0000

D™ (4 L d N STOCK
8,5 18 70 10 2 °
© 18 70 10 2 °
9,5 18 70 10 2 °
10 18 70 10 2 °
11 22 80 12 2 °
12 22 80 12 2 °
13 26 90 16 2 °
14 26 90 16 2 °
15 30 95 16 2 °
16 30 95 16 2 °
17 35 105 20 2 °
18 35 105 20 2 °
19 40 110 20 2 °
20 40 110 20 2 °

: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes

(1)

Dia. of mill

above

up to

Tolerance (um)

10

0~-20

10

0~-25

® stock in Germany O stock in Japan

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniguement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

LK P.95 @D s. 9%

27



Program, Programm, Programme,

List 6484  AG-mill ROUGHING REGULAR LENGTH SHORT

AGRERS
Cus  )(

This end mill is suitable for high feed rough milling of work piece
material from Carbon Steels and Stainless Steels to Aluminum, and
is type of standard shank length & short length of cut.

Dieser Fréser ist fiir hohe Vorschiibe beim Schruppfrésen geeignet und
kann von Kohlenstoffstahl und rostfreiem Stahl bis Aluminium eingesetzt
werden, er hat eine Standardschaftldnge und eine kurze Schneidenlange.
Cette fraise convient pour des avances importantes en fraisage
d’ébauche, elle peut étre utilisée dans des matériaux allant de I'acier au
carbone et de 'acier inoxydable a I'aluminium, et elle présente une lon-
gueur de queue standard et une longueur de tranchant réduite.

Esta fresa frontal es idonea para fresado de desbaste con avance
elevado de materiales que van desde los aceros al carbono y aceros
inoxidables hasta el aluminio y es del tipo mango largo y filos cortos.

) GEED

€ € G

€

|t
L
unit: mm

D" ¢ L d N STOCK

6 15 60 6 4 °

7 20 65 10 4 °

8 20 65 10 4 °

9 25 75 10 4 °
10 25 75 10 4 °
11 30 80 12 4 °
12 30 80 12 4 °
14 35 90 16 4 °
15 35 90 16 4 °
16 40 95 16 4 °
18 40 105 20 4 °
20 45 110 20 4 °
22 45 110 20 4 °
24 50 120 25 5, °
25 50 120 25 5 °
28 55 125 25 5 °
30 55 140 32 5 °
32 60 145 32 6 °
85) 60 145 32 6 °
40 65 150 32 6 °
45 70 155 42 6 °
50 70 160 42 6 °

N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes

() Tolerance: +/-0,1 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffater uniquement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK p.o5s @D s.95

® stock in Germany O stock in Japan

Programa

List 6486 AG-mill ROUGHING MEDIUM

AGREM
(us  )(

This end mill is suitable for high feed rough milling and
is type of long shank length & medium length of cut.

) D

Dieser Fraser ist flr hohe Vorschiibe beim
Schruppfrasen geeignet und hat einen langen Schaft
sowie eine mittlere Schneidenlange.

Cette fraise convient pour des avances importantes
lors du fraisage d’ébauche, elle présente une queue
longue et une longueur de coupe moyenne.

€ @G

Esta fresa frontal es idénea para el fresado de des-
baste con avance elevado y es del tipo mango largo y
filos de longitud media.

e

d1
df f—— ﬂ—w - 1o
|_1L—'
L

unit: mm
D® (4 L L1 di d N STOCK
6 16 80 - - 6 4 °
8 25 90 - - 8 4 °
10 32 100 - - 10 4 °
12 40 | 110 - - 12 4 °
14 40 110 - - 12 4 °
15 40 125 53 13,3| 16 4 °
16 48 | 125 | 56 14,3| 16 4 °
18 48 125 - - 16 4 °
20 56 | 140 | 70 18 | 20 4 °
22 56 | 140 - - 20 4 °
24 67 160 - - 20 5, o
25 67 | 160 | 88 23 | 25 5 °
28 67 | 160 - - 25 5 o]
30 67 | 160 - - 25 5 o
32 80 | 180 | 112 | 29,5| 32 6 o]
85 80 | 180 - - 32 6 o]
40 95 | 200 - - 32 6 o
45 95 | 200 - - 42 6 o]
50 | 112 | 220 - - 42 6 o]

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
() Tolerance: +/-0,1 mm
When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

K p.97 @D s. 97

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fur alle tibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 6488 AG-mill ROUGHING LONG

AGREL

UK) This end mill is suitable for high feed rough milling and
is type of long shank length & long length of cut.

&

Dieser Fréser ist flr hohe Vorschiibe beim
Schruppfrasen geeignet und hat einen langen Schaft
sowie eine lange Schneidenlange.

lors du fraisage d’ébauche, elle présente une queue
longue et une grande longueur de coupe.

Esta fresa frontal es idénea para el fresado de des-
baste con avance elevado y es del tipo mango largo y
filos largos.

. Cette fraise convient pour des avances importantes

L
unit: mm

D" l L d N STOCK

6 26 80 6 4 °

8 35 90 8 4 °
10 45 100 10 4 °
12 53 110 12 4 °
14 53 110 12 4 °
15 53 125 16 4 °
16 63 125 16 4 °
18 63 125 16 4 °
20 75 140 20 4 °
22 75 140 20 4 °
24 90 160 20 5 °
25 90 160 25 5 °
28 90 160 25 5 °
30 90 160 25 5 °
32 106 180 32 6 °
35 106 180 32 6 o
40 125 200 32 6 °
45 125 230 42 6 o
50 150 250 42 6 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

() Tolerance: +/-0,1 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

K p.97 @ s.97

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 6490 AG-mill 2 FLUTES

2AGE D
s ) ( ) GEED

This end mill is suitable for high-feed grooving of work-
piece material from carbon steels and stainless steels

f
/
!

Vorschiibe beim Nutenfrdsen von Werkzeugen aus
Kohlenstoffstahl, rostfreiem Stahl sowie Aluminium L
geeignet. Ausfiihrungen in kurz und lang lieferbar.

UK)
to aluminum.
I\
. Dieser 2 Schneider Fraser ist fiir sehr schnelle D] AN
F ) Cette fraise est adaptée au rainurage haute avance de
piéces en acier carbone, acier inoxydable et aluminium.
E) Adecuada pararanurados de alta velocidad de avance en
todo tipo de materiales como aceros al carbono, inoxida-
bles, aluminio.

unit: mm
D" ¢ L d N STOCK D" ¢ L d N STOCK
1 2 50 6 2 ° 5 10 60 8 2 °
1,1 2,5 50 6 2 o 5,1 12 60 8 2 o
1,2 2,5 50 6 2 o 5,2 12 60 8 2 o
1,3 3 50 6 2 o 5,3 12 60 8 2 o
1,4 3 50 6 2 o 5,4 12 60 8 2 o
1,5 3 50 6 2 ° 515 12 60 8 2 °
1,6 3,5 50 6 2 o 5,6 12 60 8 2 o
1,7 3,5 50 6 2 o 5,7 12 60 8 2 o
1,8 4 50 6 2 o 5,8 12 60 8 2 o
1,9 4 50 6 2 o 5,9 12 60 8 2 o
2 4 50 6 2 ° 6 12 60 8 2 °
2,1 4,5 50 6 2 o 6,1 14 65 8 2 o
2,2 4,5 50 6 2 o 6,2 14 65 8 2 o
2,3 5 50 6 2 o 6,3 14 65 8 2 o
2,4 5 50 6 2 o 6,4 14 65 8 2 o
2,5 5 50 6 2 ° 6,5 14 65 10 2 °
2,6 5,5 50 6 2 o 6,6 14 65 10 2 o
2,7 55 50 6 2 o 6,7 14 65 10 2 o
2,8 6 50 6 2 o 6,8 14 65 10 2 o
2,9 6 50 6 2 o 6,9 14 65 10 2 o
3 6 50 6 2 ° 7 14 65 10 2 °
3,1 6,5 50 6 2 o 71 14 65 10 2 o
3,2 6,5 50 6 2 o 7,2 14 65 10 2 o
8.8 7 50 6 2 o 7,3 14 65 10 2 o
3,4 7 50 6 2 o 7,4 14 65 10 2 o
3,5 8 60 8 2 ° 7,5 14 65 10 2 °
3,6 8 60 8 2 o 7,6 14 65 10 2 o
3,7 8 60 8 2 o 7,7 14 65 10 2 o
3,8 8 60 8 2 o 7,8 14 65 10 2 o
3,9 8 60 8 2 o 7,9 14 65 10 2 o
4 8 60 8 2 ° 8 14 65 10 2 °
41 9 60 8 2 o 8,1 18 70 10 2 o
4,2 9 60 8 2 o 8,2 18 70 10 2 o
4,3 10 60 8 2 o 8,3 18 70 10 2 o
4,4 10 60 8 2 o 8,4 18 70 10 2 o
4,5 10 60 8 2 ° 8,5 18 70 10 2 °
4,6 10 60 8 2 o 8,6 18 70 10 2 o
4,7 10 60 8 2 o 8,7 18 70 10 2 o
4,8 10 60 8 2 o 8,8 18 70 10 2 o
4,9 10 60 8 2 o 8,9 18 70 10 2 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI °
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 6490 AG-mill 2 FLUTES

unit: mm
D" l L d N STOCK D" l L d N STOCK
9 18 70 10 2 ° 158 30 95) 16 2 o)
9,1 18 70 10 2 o 16 30 95 16 2 °
9,2 18 70 10 2 o 16,5 35 105 20 2 o
918 18 70 10 2 o 17 35 105 20 2 °
9,4 18 70 10 2 o 17,5 35 105 20 2 o
iS5 18 70 10 2 ° 18 35 105 20 2 °
9,6 18 70 10 2 (o) 18,5 40 110 20 2 (o}
9,7 18 70 10 2 o 19 40 110 20 2 °
9,8 18 70 10 2 (o) 19,5 40 110 20 2 (o}
9,9 18 70 10 2 o 20 40 110 20 2 °
10 18 70 10 2 ° 21 45 110 20 2 o
10,1 22 80 12 2 o 22 45 110 20 2 °
10,2 22 80 12 2 (o) 23 50 120 25 2 o
10,3 22 80 12 2 o 24 50 120 25 2 °
10,4 22 80 12 2 (o) 25 50 120 25 2 °
10,5 22 80 12 2 ° 26 50 120 25 2 °
10,6 22 80 12 2 o 27 55 125 25 2 (o}
10,7 22 80 12 2 (o) 28 55 125 25 2 °
10,8 22 80 12 2 (o) 29 55 125 25 2 (o}
10,9 22 80 12 2 (o) 30 55 125 25 2 °
11 22 80 12 2 ° 3il 60 145 32 2 o
11,1 22 80 12 2 (o) 32 60 145 32 2 (o}
11,2 22 80 12 2 (o) 338 60 145 32 2 (o}
11,3 22 80 12 2 (o) 34 60 145 32 2 (o}
11,4 22 80 12 2 (o) 35 60 145 32 2 (o}
11,5 22 80 12 2 ° 36 60 145 32 2 o
11,6 22 80 12 2 o 37 65 150 32 2 (o)
11,7 22 80 12 2 (o) 38 65 150 32 2 (o}
11,8 22 80 12 2 o 39 65 150 32 2 (o)
11,9 22 80 12 2 (o) 40 65 150 32 2 o
12 22 80 12 2 ° 42 65 150 32 2 o
12,1 26 90 16 2 (o) 42 65 1565 42 2 (o}
12,2 26 90 16 2 (o) 45 70 155 32 2 (o}
12,3 26 90 16 2 (o) 45 70 160 42 2 (o}
12,4 26 90 16 2 o 48 70 155 32 2 o
12,5 26 90 16 2 ° 48 70 160 42 2 o
12,6 26 90 16 2 (o) 50 70 155 32 2 (o}
12,7 26 90 16 2 o 50 70 160 42 2 o
12,8 26 90 16 2 (o)
12,9 26 90 16 2 [o) N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
13 26 90 16 2 °
13,5 26 90 16 2 °
14 26 90 16 2 °
14,5 30 95 16 2 °
15 30 95 16 2 °
)
Dia. of mill When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Tolerance (um) Nachschliff nur an den Spanflachen.
above up to Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
10 0~-20
10 31 0~-25
3il 0~-30

Helix angle: 30°

Cutting conditions:

LK) p.9s @D s.98

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List

6492 AG-mill 2 FLUTES MEDIUM

2AGEM

(us )(

X AG

This end mill is suitable for high-feed grooving of
workpiece material from carbon steels and stainless
steels to aluminum.

Dieser 2 Schneider Fraser ist flir sehr schnelle

UK)
. Vorschiibe beim Nutenfrdsen von Werkzeugen aus @D 4\==|
Kohlenstoffstahl, rostfreiem Stahl sowie Aluminium ) ) od
geeignet. Ausflhrungen in kurz und lang lieferbar. L
F ) Cette fraise est adaptée au rainurage haute avance
de pieces en acier carbone, acier inoxydable et alu-
minium.
E) Adecuada pararanurados de alta velocidad de avance
en todo tipo de materiales como aceros al carbono,
inoxidables, aluminio.
unit: mm
D" l L d N STOCK D" ¢ L d N STOCK
1 3 50 6 2 ° 8,5 25 75 10 2 °
1,5 4,5 50 6 2 ° 9 25 75 10 2 °
2 7 50 6 2 ° 9,5 25 75 10 2 °
2,5 7 50 6 2 ° 10 25 75 10 2 °
3 9 50 6 2 ° 11 30 80 12 2 °
3,5 12 60 8 2 ° 12 30 80 12 2 °
4 12 60 8 2 ° 13 35 90 16 2 °
4,5 15 60 8 2 ° 14 35 90 16 2 °
5 15 60 8 2 ° 15 40 95 16 2 °
515 15 60 8 2 ° 16 40 95 16 2 °
6 15 60 8 2 ° 17 40 105 20 2 °
6,5 20 65 10 2 ° 18 40 105 20 2 °
7 20 65 10 2 ] 19 45 110 20 2 °
7,5 20 65 10 2 ° 20 45 110 20 2 °
8 20 65 10 2 °
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

® stock in Germany O stock in Japan

 Tolerance: Up to
Above 10 mm

Helix angle: 30°

10 mm

0 ~ -20 ym
0 ~ -25 ym

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK p.os @D s.98
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fur alle Ubrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 6494 AG-mill 2 FLUTES LONG

2AGEL D
Cus L AG

This end mill is suitable for high-feed grooving of
workpiece material from carbon steels and stainless
steels to aluminum.

JK)
@D | ive beim Nutenirasen von Werkoeugen aus oo BSSR — 1]
@
®

Kohlenstoffstahl, rostfreiem Stahl sowie Aluminium [} gd ‘
geeignet. Ausflihrungen in kurz und lang lieferbar. L

Cette fraise est adaptée au rainurage haute avance
de piéces en acier carbone, acier inoxydable et alu-
minium.

Adecuada para ranurados de alta velocidad de avan-
ce en todo tipo de materiales como aceros al carbo-
no, inoxidables, aluminio.

unit: mm
D" ¢ L d N STOCK D" ¢ L d N STOCK
3 15 60 6 2 ° 23 90 160 25 2 o
4 20 60 8 2 ] 24 90 160 25 2 (o)
5 25 65 8 2 ° 25 90 160 25 2 o
6 25 65 8 2 ° 26 90 160 25 2 (o)
7 35 80 10 2 ° 27 90 160 25 2 o
8 35 80 10 2 ° 28 90 160 25 2 o
9 45 95 10 2 ° 29 90 160 25 2 (o)
10 45 95 10 2 ° 30 90 160 25 2 o
11 55 105 12 2 ° 31 105 190 32 2 (o)
12 55 105 12 2 ° 32 105 190 32 2 o
13 55 110 16 2 ° 35 105 190 32 2 o
14 55 110 16 2 ° 34 105 190 32 2 (o)
15 65 120 16 2 ° 85 105 190 32 2 o
16 65 120 16 2 ° 36 105 190 32 2 o
17 65 130 20 2 ° 37 125 210 32 2 o
18 65 130 20 2 ° 38 125 210 32 2 o
19 75 140 20 2 ° 39 125 210 32 2 o
20 75 140 20 2 ° 40 125 210 32 2 o
21 75 140 20 2 o
22 75 140 20 2 [e} N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes
™ Tolerance: Up to 3 mm 0~ -15pm
Above 3 mm 0 ~ -30 pm

Helix angle: 30°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK p.9s @D s.98

® stock in Germany O stock in Japan
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List 6496 AG-mill 4 FLUTES

4AGE

(

) D

JS, K ) (

UK) This end mill is suitable for high-feed side milling of
workpiece material from Steels and stainless steels to
aluminum. @D §§‘5= B
. Dieser multifunktionelle 4 Schneider Fraser erlaubt 0 e B od
Hochgeschwindigkeitsnutenfrasen und sehr prazises L
Seitenfrasen bei hohen Vorschiben in Materialien
wie Stahl, Edelstahl sowie Aluminium. Verschiedene
Ausflihrungen in kurz oder lang lieferbar.
F) Cette fraise est adaptée au contournage haute avance
de piéces en acier carbone, acier inoxydable et alumi-
nium.
E) Adecuada para contorneados de alta velocidad de avance
en todo tipo de materiales como aceros al carbono, inoxi-
dables, aluminio.
unit: mm
D" l L d N STOCK D" ¢ L d N STOCK
2,5 7 50 6 4 ° 17,5 40 105 20 4 o
3} 9 50 6 4 ° 18 40 105 20 4 °
3,5 12 60 8 4 ° 18,5 45 110 20 4 o
4 12 60 8 4 ° 19 45 110 20 4 °
4,5 15 60 8 4 ° 19,5 45 110 20 4 o
5 15 60 8 4 ° 20 45 110 20 4 °
515 15 60 8 4 ° 21 45 110 20 4 o
6 15 60 8 4 ° 22 45 110 20 4 °
6,5 20 65 10 4 ° 23 50 120 25 4 o
7 20 65 10 4 ° 24 50 120 25 4 °
7,5 20 65 10 4 ° 25 50 120 25 4 °
8 20 65 10 4 ° 26 50 120 25 4 °
8,5 25 75 10 4 ° 27 55 125 25 4 o
9 25 75 10 4 ° 28 55 125 25 4 °
9,5 25 75 10 4 ° 29 55 125 25 4 o
10 25 75 10 4 ° 30 55 125 25 4 °
10,5 30 80 12 4 o 31 60 145 32 4 o
11 30 80 12 4 ° 32 60 145 32 4 °
11,5 30 80 12 4 o 33 60 145 32 4 o
12 30 80 12 4 ° 34 60 145 32 4 o
12,5 35 90 16 4 o 35 60 145 32 4 (o)
13 35 90 16 4 ° 36 60 145 32 4 o
18,5 35 90 16 4 o 37 65 150 32 4 (o)
14 35 90 16 4 ° 38 65 150 32 4 o
14,5 40 95 16 4 o 39 65 150 32 4 (o)
15 40 95 16 4 ° 40 65 150 32 4 o
188 40 95 16 4 o 42 65 150 32 4 o
16 40 95 16 4 ° 42 65 155 42 4 o
16,5 40 105 20 4 o 45 70 155 32 4 o
17 40 105 20 4 ° 45 70 160 42 4 o
48 70 155 32 4 (o)
48 70 160 42 4 o
50 70 155 32 4 (o)
50 70 160 42 4 o
N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes
[U)
Dia. of mill When res.harpening, it is recor?mended to grind the cutting face.
Tolerance (um) sz\ch?chllff r‘1ur an den SpanflacherT.
above up to Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.
10 0~-20
10 30 0~-25 Cutting conditions:
30 0 ~-30

Helix angle: 30°
® stock in Germany O stock in Japan

U pP.99 @D s. 99
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI °
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 6498 AG-mill 4 FLUTES LONG

4AGEL
Cas ) ( ) GEEED

UK) This end mill is suitable for high-feed side miling of

workpiece material from Steels and stainless steels

to aluminum. 3D \;= _ |>
. Dieser multifunktionelle 4 Schneider Fraser erlaubt [} od

Hochgeschwindigkeitsnutenfrasen und sehr prazises L

Seitenfrasen bei hohen Vorschiiben in Materialien
wie Stahl, Edelstahl sowie Aluminium. Verschiedene
Ausfuhrungen in kurz oder lang lieferbar.

F) Cette fraise est adaptée au contournage haute avan-
ce de pieces en acier carbone, acier inoxydable et
aluminium.

Adecuada para contorneados de alta velocidad de
avance en todo tipo de materiales como aceros al
carbono, inoxidables, aluminio.

e

unit: mm
D® ¢ L d N STOCK D® ¢ L d N STOCK
3 15 60 6 4 ° 28 90 160 25 4 o
4 20 60 8 4 ° 24 90 160 25 4 o
5 25 65 8 4 ° 25 90 160 25 4 o
6 25 65 8 4 ° 26 90 160 25 4 o
7 35 80 10 4 ° 27 90 160 25 4 o
8 35 80 10 4 ° 28 90 160 25 4 o
9 45 95 10 4 ° 29 90 160 25 4 o
10 45 95 10 4 ° 30 90 160 25 4 o
11 55 105 12 4 ° 31 105 190 32 4 o
12 55 105 12 4 ° 32 105 190 32 4 o
13 55 110 16 4 ° 86 105 190 32 4 o
14 55 110 16 4 ° 34 105 190 32 4 o
15 65 120 16 4 ° B85 105 190 32 4 o
16 65 120 16 4 ° 36 105 190 32 4 (o)
17 65 130 20 4 ° 37 125 210 32 4 o
18 65 130 20 4 ° 38 125 210 32 4 o
19 75 140 20 4 ° 39 125 210 32 4 o
20 75 140 20 4 ° 40 125 210 32 4 o
21 75 140 20 4 o
22 75 140 20 4 lo) N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
() Tolerance: Up to 3 mm 0 ~-15pm
Above 3 mm 0 ~ -30 pm

Helix angle: 30°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK P.99 @D s.99

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

) SG-FAX ROUGHING END
List 7300P MILLS SHORT WITH NECK

SGFRE
Cus.K ) ( ) D

UK) Premium powder FAX knuckle type fine
pitch roughing end mill with SG coating.
. Pulvermetall FAX mit Schruppkordelverzahnung
und SG-Beschichtung.
F) Fraise ébauche acier super fritté FAX avec brise
copeaux fins en revétement SG.
E) Fresade acero sinterizado FAX con recubrimiento SG
Serie gran desbaste y paso fino.
d1
N S N\
i
L1
L
unit: mm

D" ¢ L L1 d1 d STOCK

=z

6 | 11 -| - |8 | 6
7 | 17 -| - ]9 | 8
8 | 17 -| - ]9 | 8
9 | 22 -| - [100 | 10

10 | 22 -| - [100 | 10

11 | 26 -| - [110 | 12

12 | 26 -| - [110 | 12

13 | 26 - - [110 | 12

14 | 26 - 110 | 12

15 26 45 1 13,3 [ 125 16

16 32 48 | 14,3 (125 16
17 32 -| - |125 16
18 32 -1 - |125 16
19 38 57 |17 [140 | 20
20 38 60 | 18 (140 | 20

co0ooO® | OO oh | ARAADN | ARADRDD [ WOWWW
0O00O0O0 0O00O0O0 0O00O0O0 0O00O0O0 0O00O0O0

22 38 -| - |140 | 20
24 45 -| - |160 | 20
25 45 75|23 |160 | 25
28 45 -| - [160 | 25
30 45 -| - [160 | 25
32 53 88 | 29,5 (180 | 32
35 53 -| - [180 | 32
40 63 -| - |200 | 32
45 63 -| - (200 | 42
50 75 -| - [220 | 42

N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes

™ Tolerance: +/-100 pm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniqguement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK P. 100@D S. 100

® stock in Germany O stock in Japan

List 7302P  sG-FAX ROUGHING FINE PITCH MEDIUM

SGFREM
Cas ) XSG

UK) This end mill is suitable for high-feed rough milling and
is type of long shank length and medium length of cut.
. Ein Pulvermetall HSS Schaftfraser fiir Schnellfras-
operationen mit hohem Durchsatz bei normaler
Schneidenlange und langem Schaft. Er hat eine
SG Mehrfachbeschichtung.

F) Cette fraise est adaptée au fraisage d‘ébauge haute
avance et elle est de type queue longue et coupe
moyenne.

E) Fresa desgaste para alta velocidad de avance, serie
media longitud de mango largo.

dt
M=\
L1‘
L
unit: mm
D" ¢ L L1 d1 d N STOCK
6 16 80 - - 6 S o
8 25 90 - = 8 3 (o)

10 32 | 100 - - 10 S o

12 40 | 110 - = 12 4 o

14 40 | 110 - - 12 4 o

15 40 | 125 53 |13,3| 16 4 o

15 40 | 125 - = 16 4 (o)

16 48 | 125 56 | 14,3 | 16 4 o

16 48 | 125 - = 16 4 (o)

18 48 | 125 - - 16 4 o

20 56 | 140 70 | 18 20 4 o

20 56 | 140 - = 20 4 (o)

22 56 | 140 - - 20 4 o

24 67 | 160 - = 20 5 (o)

25 67 | 160 88 | 23 25 5 o

25 67 | 160 - = 25 5 o

28 67 | 160 - = 25 5 (o)

30 67 | 160 - = 25 5 o

32 80 | 180 | 112 [ 29,5 | 32 6 (o)

35 80 | 180 - = 32 6 o

40 95 | 200 - = 32 6 o

45 95 | 200 - = 42 6 (o)

50 (112 | 220 - = 42 6 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
) Tolerance: +/-100 pm Helix angle: 30°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK P. 100@D S. 100

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,
for all other sizes please contact us.

List 7304P

SGFREL
(us  )(

This end mill is suitable for high-feed rough milling and
is type of long shank length and long length of cut.

SG-FAX ROUGHING FINE PITCH LONG

) GEECID

Ein Pulvermetall HSS Schaftfraser fur Schnellfrés-
operationen mit hohem Durchsatz bei groBer
Schneidenlange und langem Schaft. Er hat eine
SG Mehrfachbeschichtung.

Cette fraise est adaptée au fraisage d‘ébauge haute
avance et elle est de type queue longue et coupe lon-
gue.

@ 66€

Fresa desbaste para alta velocidad de avance, serie
larga longitud de mango largo.

e

L
unit: mm

D® [4 L d N STOCK

6 26 80 6 3 [¢)

8 35 90 8 3 o
10 45 100 10 3 o)
12 53 110 12 4 o
14 53 110 12 4 o)
15 53 125 16 4 o)
16 63 125 16 4 o
18 63 125 16 4 o)
20 75 140 20 4 o
22 75 140 20 4 o)
24 90 160 20 5 o)
25 90 160 25 5) o
28 90 160 25 5 o)
30 90 160 25 5) o
32 106 180 32 6 [¢)
35 106 180 32 6 [¢)
40 125 200 32 6 o
45 125 230 42 6 [¢)
50 150 250 42 6 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

™ Tolerance: +/-100 pm Helix angle: 30°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK P. 101 @D s. 101

® stock in Germany O stock in Japan

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
flr alle Gibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage.

List 7306P

SGFREX
(Jas,L )(

This end mill is suitable for high-feed rough milling and

SG-FAX ROUGHING END MILLS LONG SHANK

) D

Ein Pulvermetall HSS Hochgeschwindigkeits-
Schruppfréser mit hohen Vorschiiben bei sehr langem
Schaft und kurzer Schneidenlange. Er hat eine SG
Mehrfachbeschichtung.

Cette fraise est adaptée au fraisage d‘ébauge haute
avance et elle est de type queue longue et coupe courte.

e €6

Fresa desbaste para alta velocidad de avance, serie
corta longitud de mango extra-largo.

d1
o] — H—*WD
L
L

unit: mm
D"| ¢ L (L1 |dl | d N | STOCK
16 32 72 | 14,3 | 200 16 4 o
20 38 90 | 18 225 20 4 (o]
25 45 [ 113 | 23 |250 25 5 o
30 45 - - 270 25 5) (o]
85 53 - - 1290 32 6 o
40 63 - - 1310 32 6 o
50 75 - - 350 42 6 (o]

N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes

) Tolerance: +/-100 um Helix angle: 30°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffater uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK P. 101 @D S. 101

® stock in Germany O stock in Japan

NACHI

is type of ultra long shank length and short length of cut.

37

Program: UK/D/F/E



Program, Programm, Programme, Programa

List 7308P  sG-FAX ROUGHING LONG SHANK SLX

SGFREU
(us  )(

This end mill is suitable for high-feed rough milling and

) GEECED

Ein Pulvermetall HSS Hochgeschwindigkeits-
Schruppfréser mit hohen Vorschiiben bei sehr langem
Schaft und kurzer Schneidenlange. Er hat eine SG
Mehrfachbeschichtung.

Cette fraise est adaptée au fraisage d‘ébauge haute
avance et elle est de type queue longue et coupe courte.

e @G

Fresa desbaste para alta velocidad de avance, serie
corta longitud de mango extra-largo.

df F—— W{D

———

L1

unit: mm
DM ¢ L L1 d1 d N STOCK
16 32 | 200 72 1143 | 16 4 o
20 38 | 225 | 90 |18 20 4 o
25 45 | 250 [ 113 | 28 25 5 o
30 45 | 270 - - 25 5 o
85) 53 | 290 - - 32 6 o
40 63 | 310 - - 32 6 o
50 75 | 350 - - 42 6 o

N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes
® Tolerance: +/-100 um
Helix angle: 30°
When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniguement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK p. 101 @D s. 101

® stock in Germany O stock in Japan

is type of ultra long shank length and short length of cut.

List 7310P  s6-FAX ROUGHING REGULAR LENGTH SHORT

SGFRERS
(JIS )( ) -
AR N

This end mill is suitable for high-feed rough milling, and
is type of standard shank length and short length of cut.

Ein Pulvermetall HSS Schaftfraser fir Schnellfras-
operationen mit hohem Durchsatz bei kurzer
Schneidenlange und Standartschaft. Er hat eine
SG Mehrfachbeschichtung.

Cette fraise est adaptée au fraisage d‘ébauge haute
avance et elle est de type queue normal et coupe courte.

Fresa desbaste para alta velocidad de avance, serie
corta longitud de mango estandar.

o | S3J b

|t

et

€e @G

L
unit: mm
D® l L d N STOCK
6 15 60 6 3 o
7 20 65 10 3 o
8 20 65 10 3 o
9 25 75 10 3 o
10 25 75 10 3 o
11 30 80 12 4 [e]
12 30 80 12 4 o
13 35 90 16 4 o
14 35 90 16 4 o
15 35 90 16 4 o
16 40 95 16 4 o
17 40 105 20 4 [e]
18 40 105 20 4 [e]
19 45 110 20 4 o
20 45 110 20 4 [e]
22 45 110 20 4 [e]
24 50 120 25 5 o
25 50 120 25 5 o
28 55 125 25 5) [e]
30 55 140 32 5 o
32 60 145 32 6 o
55 60 145 32 6 [e]
40 65 150 32 6 o
45 70 155 42 6 [e]
50 70 160 42 6 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

) Tolerance: +/-100 pm Helix angle: 30°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

K P.100@D S. 100

® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI o
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 7314P  sc-FAX ROUGHING LARGE PITCH MEDIUM

SGLREM

UK This end mill is suitable for high-feed rough grooving of
workpiece material from Carbon Steels and Stainless
steels to Aluminum.

=

Dieser Hochleistungs- Pulvermetall HSS Schruppfraser
ist fur die Bearbeitung von Werkstlicken aus
Kohlenstoffstahl, Edelstahl und Aluminium geeignet.

Cette fraise est adaptée au rainurage d‘ébauge haute
avance pour les pieéces en acier carbone, acier inoxy-
dable et I‘aluminium.

Fresa desbaste para ranurados de alta velocidad de
avance en todo tipo de materiales como aceros al
carbono, inoxidables, aluminio.

L
unit: mm

DM l L d N STOCK

6 16 80 6 3 o)

8 25 90 8 3 o
10 32 100 10 3 [¢)
12 40 110 12 4 o
14 40 110 12 4 [¢)
15 40 125 16 4 [¢)
16 48 125 16 4 o
18 48 125 16 4 [¢)
20 56 140 20 4 o
22 56 140 20 4 [¢)
24 67 160 20 4 [¢)
25 67 160 25 4 o
28 67 160 25 4 [¢)
30 67 160 25 4 o
32 80 180 32 5 [¢)
35 80 180 32 5 [¢)
40 95 200 32 5 o
45 95 200 42 6 [¢)
50 122 220 42 6 (o]

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
() Tolerance: +/-100 pm
Helix angle: 30°
When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

LK) P. 100@D s. 100

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9120 vGXx-mill FOUR FLUTES 1D

4VGX-1D I

=
E

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

Fréser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

Cee fraise fonconne avec arrosage pour I'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

€ € ¢ &

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

e

oo pESEE——T]
) agd
L
unit: mm

DO ¢ L d STOCK

1 1 40 4 °

1.5 1.5 40 4 °

2 2 40 4 °

2.5 2.5 40 4 °

3 3 45 6 °

3.5 3.5 45 6 °

4 4 45 6 °

4.5 4.5 50 6 °

5 5 50 6 °

5.5 5.5 50 6 °

6 6 50 6 °

7 7 60 8 °

8 8 60 8 °

9 9 70 10 °

10 10 70 10 °

12 12 75 12 °

14 14 90 16 °

15 15 90 16 °

16 16 90 16 °

20 20 100 20 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.
(1)

Dia. of mill
above B Tolerance (um)
8 0 ~-0.015
3 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

QK P 102-103 @D 8. 102103

® stock in Germany O stock in Japan

List 9122 vGX-mill FOUR FLUTES 1.5D

4VGX-1.5D S

=
E

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

Fraser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

Cee fraise fonconne avec arrosage pour I'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

€ € ¢ &

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

e

oo pESE=——]
I agd
L
unit: mm
D® l L d STOCK
1 1.5 40 4 °
1.5 2.3 40 4 °
2 3 40 4 °
2.5 3.8 40 4 °
3 4.5 45 6 °
3.5 5.3 45 6 °
4 6 45 6 .
4.5 6.8 50 6 °
5) 7.5 50 6 °
)3) 8.3 50 6 °
6 9 50 6 °
7 11 60 8 °
8 12 60 8 °
9 14 70 10 °
10 15 70 10 °
12 18 75 12 °
14 21 90 16 °
15 23 90 16 °
16 24 90 16 °
20 30 100 20 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.
(1)

Dia. of mill
above - Tolerance (um)
3 0 ~-0.015
8 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

QK p.104-105 @D 5. 104:105

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fur alle tibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 9124 vGx-mill FOUR FLUTES 2D

4VGX-2D S
VHM

HELIX

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

Fréser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

Cee fraise fonconne avec arrosage pour 'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

<<
T

€ ¢ € ¢ &

[} gd
L
unit: mm
D l L d STOCK
1 2 40 4 °
1.5 3 40 4 °
2 4 40 4 °
2.5 5 40 4 °
3 6 45 6 °
8.5 7 45 6 °
4 8 45 6 °
4.5 9 50 6 °
5 10 50 6 °
55 11 50 6 °
6 12 50 6 °
7 14 60 8 °
8 16 60 8 °
9 18 70 10 °
10 20 70 10 °
12 24 75 12 °
14 28 90 16 °
15 30 90 16 °
16 32 90 16 °
20 40 100 20 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK P 104105 @ 5. 104105

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9126 vGX-mill FOUR FLUTES 2.5D

4VGX-2.5D

L VHM

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

UK)
oo BSSE T
. Fraser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge- S
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen. 14 L 9d
F) Cee fraise fonconne avec arrosage pour |'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.
E ) Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.
unit: mm unit: mm
DM l L d STOCK D® [4 L d STOCK
1 2.5 40 4 ° 4.5 11.3 50 6 °
1.1 2.8 40 4 ° 4.6 11.5 50 6 °
1.2 3 40 4 ° 4.7 11.8 50 6 °
1.3 3.3 40 4 ° 4.8 12 50 6 °
1.4 3.5 40 4 ° 4.9 12.3 50 6 °
1.5 3.8 40 4 ° 5 12.5 50 6 °
1.6 4 40 4 ° 5.1 12.8 50 6 °
1.7 4.3 40 4 ° 5.2 13 50 6 °
1.8 4.5 40 4 ° 5.3 13.3 50 6 °
1.9 4.8 40 4 ° 54 13.5 50 6 °
2 5 40 4 ° 5.5 13.8 50 6 °
2.1 5.3 40 4 ° 5.6 14 50 6 °
2.2 5.5 40 4 ° 5.7 14.3 50 6 °
2.3 5.8 40 4 ° 5.8 14.5 50 6 °
2.4 6 40 4 ° 5.9 14.8 50 6 °
2.5 6.3 40 4 ° 6 15 50 6 °
2.6 6.5 40 4 ° 7 17.5 60 8 °
2.7 6.8 40 4 ° 8 20 60 8 °
2.8 7 40 4 ° 9 225 70 10 °
2.9 7.3 40 4 ° 10 25 70 10 °
3 7.5 45 6 ° 12 30 75 12 °
8.1 7.8 45 6 ° 13 325 75 12 °
3.2 8 45 6 ° 14 35 90 16 °
8.3 8.3 45 6 ° 15 37.5 90 16 °
3.4 8.5 45 6 ° 16 40 90 16 °
3.5 8.8 45 6 ° 18 45 100 20 °
3.6 9 45 6 ° 20 50 100 20 °
3.7 9.3 45 6 °
gg gg jg g : When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
i i Nachschliff nur an den Spanflachen.
4 10 45 6 ° Réafflter uniquement dans les goujures.
4.1 10.3 45 6 ° Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
4.2 10.5 45 6 °
4.3 10.8 45 6 °
4.4 11 45 6 °
[U)
Dia. of mill
above re Tolerance (um)
8 0 ~-0.015
3 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030 Cutting conditions:

® stock in Germany O stock in Japan

K p. 106 @D S. 106
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

List 9128 vGx-mill FOUR FLUTES 3D

4VGX-3D S

B

&

HELIX

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

c
A

Fraser zum Nassfrdsen in Rohmaterial, Hochge-
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

Cee fraise fonconne avec arrosage pour I'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

@ 6 G

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

@

unit: mm
Dm l L d STOCK
1 3 40 4 °
1.5 4.5 40 4 °
2 6 40 4 °
2.5 7.5 40 4 °
S 9 50 6 °
4 12 50 6 °
5 15 50 6 °
6 18 50 6 °
8 24 70 8 °
10 30 90 10 °
12 36 90 12 °
16 48 110 16 °
20 60 120 20 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniguement dans les goujures.

Reafilado sdélo en las caras de desprendimiento.

(1)

Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
3 0 ~-0.015
3 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

K p. 106 @D S. 106

® stock in Germany O stock in Japan

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 9130 vGx-mill FOUR FLUTES 4D

4VGX-4D fev

B

&

HELIX

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

c
A

Fraser zum Nassfrésen in Rohmaterial, Hochge-
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

Cee fraise fonconne avec arrosage pour 'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

@ 6 G

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

@

unit: mm

D® l L d STOCK

1 4 40 4 °

1.5 6 40 4 °

2 8 40 4 )

2.5 10 50 4 °

3 12 50 6 )

4 16 50 6 )

5 20 60 6 °

6 24 60 6 °

8 32 80 8 °

10 40 90 10 °

12 48 100 12 °

16 64 120 16 °

20 80 140 20 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

(1)

Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
3 0 ~-0.015
3 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

K p.107@D s. 107

® stock in Germany O stock in Japan

NACHI
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9132 vGx-mill TWO FLUTES 1.5D

2VGX-1.5D I
L VHM

62

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

Fréser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

Cee fraise fonconne avec arrosage pour I'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

U

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

e

|
2 od
L
unit: mm
D® l L d STOCK
1 1.5 40 4 °
1.5 2.3 40 4
2 3 40 4 °
2.5 3.8 40 4
3 4.5 45 6 °
BI5) 5.3 45 6
4 6 45 6 °
4.5 6.8 50 6
5 7.5 50 6 °
5.5 8.3 50 6
6 9 50 6 °
7 11 60 8
8 12 60 8 °
9 14 70 10
10 15 70 10 °
12 18 75 12 °
14 21 90 16
15 23 90 16
16 24 90 16 °
20 30 100 20 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réaffliter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
(1)

Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
8 0 ~-0.015
3 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

QK P. 108 @D s. 108

® stock in Germany O stock in Japan

List 9134 vGX-mill TWO FLUTES 2D

2VGX-2D S

%B

u This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

Fréser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

Cee fraise fonconne avec arrosage pour 'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

€ @6

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

L=

€

2 gd
L L
unit: mm
D® (4 L d STOCK
1 2 40 4 °
1.5 3 40 4
2 4 40 4 °
25 5 40 4
& 6 45 6 °
85 7 45 6
4 8 45 6 °
4.5 9 50 6
5 10 50 6 °
55 11 50 6
6 12 50 6 °
7 14 60 8
8 16 60 8 °
9 18 70 10
10 20 70 10 °
12 24 75 12 °
14 28 90 16
15 30 90 16
16 32 90 16 °
20 40 100 20 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.
(1)

Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
3 0 ~-0.015
8 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

K p. 108 @D s. 108

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,
for all other sizes please contact us.

List 9136 vGX-mill TWO FLUTES 2.5D

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
fur alle Ubrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

2VGX-2.5D

L VHM

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

. HELIX %
P

0| e

UK)
. Fréser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-
schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen. L . ad ‘
F) Cee fraise fonconne avec arrosage pour I'acier brut, -
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.
E) Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.
unit: mm unit: mm
D® “ L d STOCK D® l L d STOCK
0.2 0.5 40 4 ° &7 9.3 45 6 °
0.3 0.8 40 4 ° 3.8 9.5 45 6 °
0.4 1 40 4 ° 3.9 9.8 45 6 °
0.5 1.3 40 4 ° 4 10 45 6 °
0.6 1.5 40 4 ° 4.1 10.3 45 6 °
0.7 1.8 40 4 ° 4.2 10.5 45 6 °
0.8 2 40 4 ° 4.3 10.8 45 6 °
0.9 2.3 40 4 ° 4.4 11 45 6 °
1 25 40 4 ° 4.5 11.3 50 6 °
1.1 2.8 40 4 ° 4.6 11.5 50 6 °
1.2 3 40 4 ° 4.7 11.8 50 6 °
1.3 3.3 40 4 ° 4.8 12 50 6 °
1.4 3.5 40 4 ° 4.9 12.3 50 6 °
1.5 3.8 40 4 ] 5 12.5 50 6 °
1.6 4 40 4 ° 5.1 12.8 50 6 °
1.7 4.3 40 4 ° 5.2 13 50 6 °
1.8 4.5 40 4 ° 5.3 13.3 50 6 °
1.9 4.8 40 4 ° 5.4 13.5 50 6 °
2 5 40 4 ° 5.5 13.8 50 6 °
2.1 5.3 40 4 ° 5.6 14 50 6 °
2.2 5.5 40 4 ° 5.7 14.3 50 6 °
2.3 5.8 40 4 ° 5.8 14.5 50 6 °
2.4 6 40 4 ° 5.9 14.8 50 6 °
2.5 6.3 40 4 ° 6 15 50 6 °
2.6 6.5 40 4 ° 7 17.5 60 8 °
2.7 6.8 40 4 ° 8 20 60 8 °
2.8 7 40 4 ° 9 22.5 70 10 °
2.9 7.3 40 4 ° 10 25 70 10 °
3 7.5 45 6 ° 11 27.5 75 12 °
3l 7.8 45 6 ° 12 30 75 12 °
3.2 8 45 6 ° 13 325 75 12 °
3.3 8.3 45 6 ° 14 35 90 16 °
3.4 8.5 45 6 ° 15 37.5 90 16 °
3.5 8.8 45 6 ° 16 40 90 16 °
816 9 45 6 ° 18 45 100 20 °
20 50 100 20 °
0}
Dia. of mill When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Tolerance (um) Nachschliff nur an den Spanflachen.
above up to Reéaffliter uniquement dans les goujures.
3 0~ —0.015 Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
3 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

® stock in Germany O stock in Japan

Cutting conditions:

UK P.1090@D S. 109
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9138 vGx-mill TWO FLUTES 3D

2VGX-3D I

UK) This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

F Cee fraise fonconne avec arrosage pour I'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

. Fraser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-

E) Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

oo BSOSy ]
0 @d‘

L
unit: mm
D® l L d STOCK
1 3 40 4 °
1.5 4.5 40 4
2 6 40 4 °
2.5 7.5 40 4
3 9 50 6 °
4 12 50 6 °
5 15 50 6 °
6 18 50 6 )
8 24 70 8 °
10 30 90 10 °
12 36 90 12 °
16 48 110 16 °
20 60 120 20 )

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

1)

Dia. of mill
above - Tolerance (um)
3 0 ~-0.015
B 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

QK P. 100@D s. 109

® stock in Germany O stock in Japan

List 9140 vGX-mill TWO FLUTES 4D

2VGX-4D S

UK) This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

schwindigkeits-Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

F Cee fraise fonconne avec arrosage pour 'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

. Fraser zum Nassfrdsen in Rohmaterial, Hochge-

E ) Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

unit: mm
D® (4 L d STOCK
1 4 40 4 °
1.5 6 40 4
2 8 40 4 °
2.5 10 50 4
3 12 50 6 °
4 16 50 6 °
5 20 60 6 °
6 24 60 6 °
8 32 80 8 °
10 40 90 10 °
12 48 100 12 °
16 64 120 16 °
20 80 140 20 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

(1)

Dia. of mill
above - Tolerance (um)
3 0 ~-0.015
8 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

K P.110@D s. 110

® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI o
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 9142 vGX-mill SLOT 1.5D

VGXSLT-1.5D fen
VHM

HELIX

This end mill is available for grooving continuously into
slotting.

Fraser zum Eintauchen und Volinutfrasen.

Cee fraise permet d’usiner directement du percage au
rainurage en connu.

Fresa que permite la transicion del taladrado al ranurado
sin interrupcion.

QDﬁ ¢ jdiiilk

€ECecE

L

unit: mm

D ¢ L d STOCK

1 1.5 40 4 °

1.5 2.3 40 4 °

2 3 40 4 °

2.5 3.8 40 4 °

3 4.5 45 6 °

4 6 45 6 °

5 7.5 50 6 °

6 9 50 6 °

7 11 60 8 °

8 12 60 8 °

9 14 70 10 °

10 15 70 10 °

12 18 75 12 °

16 24 90 16 °

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniguement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

(1)

Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
3 0 ~-0.015
8 12 0 ~ -0.020
12 0 ~ -0.030

Cutting conditions:

QK P110-111 @B S 110-111

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9144 vGXx-mill RADIUS FOUR FLUTES 1D

4VGXR-1D

G GNP

UK
@
L
E)

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

Fraser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-

schwindigkeits — Trocken Frasen in harten Werkstoffen.

Cee fraise fonconne avec arrosage pour |'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour

de la maere plus dure.

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad

de materiales tratados.

unit: mm
[p)(tV R l L d STOCK
& 0,2 S 45 6 °
3 0,5 3 45 6 °
4 0,2 4 45 6 °
4 0,5 4 45 6 °
5 0,5 5 50 6 °
5 1 5 50 6 °
6 0,5 6 50 6 °
6 1 6 50 6 °
8 0,5 8 60 8 °
8 1 8 60 8 °
8 1,5 8 60 8 °
10 0,5 10 70 10 °
10 1 10 70 10 °
10 1,5 10 70 10 °
10 2 10 70 10 °
12 0,5 12 75 12 °
12 1 12 75 12 °
12 2 12 75 12 °
16 1 16 90 16 °
16 2 16 90 16 °
16 3 16 90 16 °
20 1 20 100 20 °
20 3 20 100 20 °

R: Radius Radius Rayon Radio punta

™ Tolerance: Upto 3 mm

-0,014 ~ -0,028 mm

3 -6 mm -0,020 ~ -0,038 mm
6 —10 mm -0,025 ~ -0,047 mm
Above 10 mm -0,032 ~ -0,059 mm
@ Tolerance: 0,2 +0,015 ~ 0 mm
0,3 +0,015 ~ 0 mm
0,5 +0,020 ~ 0 mm
1,0 +0,030 ~ 0 mm
2,0 +0,050 ~ 0 mm
3,0 +0,050 ~ 0 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.

Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

® stock in Germany O stock in Japan

N
SSSSN

;

Cutting conditions:

QK p.102-103 @D 5. 102-103
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fur alle tibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 9146 vGX-mill RADIUS FOUR FLUTES 2D

4VGXR-2D s

This end mill can be done from wet milling in raw mate-
rials to high-speed dry milling in hardened materials.

S
|w)
n
[/
ﬁ

schwindigkeits — Trocken Frasen in harten Werkstoffen. od

|3

Cee fraise fonconne avec arrosage pour |'acier brut,
comme pour usinage haute vitesse sans arrosage pour
de la maere plus dure.

Fresa para mecanizados con refrigeracion de todo tipo
de materiales y mecanizados en seco a alta velocidad
de materiales tratados.

UK)
. Fréser zum Nassfrasen in Rohmaterial, Hochge-

unit: mm
D" R [4 L d STOCK
3 0,2 6 45 6 °
3 0,5 6 45 6 °
4 0,2 8 45 6 °
4 0,5 8 45 6 °
5 0,5 10 50 6 °
5 1 10 50 6 °
6 0,5 12 50 6 °
6 1 12 50 6 °
8 0,5 16 60 8 °
8 1 16 60 8 °
8 1,5 16 60 8 °
10 0,5 20 70 10 °
10 1 20 70 10 °
10 1,5 20 70 10 °
10 2 20 70 10 °
12 0,5 24 75 12 °
12 1 24 75 12 °
12 2 24 75 12 °
16 1 82 90 16 °
16 2 32 90 16 °
16 3 32 90 16 °
20 1 40 100 20 °
20 3 40 100 20 °
R: Radius Radius Rayon Radio punta
™ Tolerance: Up to 3 mm -0,014 ~ -0,028 mm
3 -6 mm -0,020 ~ -0,038 mm
6 —10 mm -0,025 ~ -0,047 mm
Above 10 mm -0,032 ~ -0,059 mm
(@ Tolerance: 0,2 +0,015 ~ 0 mm
0,3 +0,015 ~ 0 mm
0,5 +0,020 ~ 0 mm
1,0 +0,030 ~ 0 mm
2,0 +0,050 ~ 0 mm
3,0 +0,050 ~ 0 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK P 104105 @ S 104105

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9302 bpLc-mill RADIUS

2DLCM R

(

JIS

) (

UK
@
B
®

) GEED

This end mill is suitable for used for corner radius

milling or copying of Aluminum.

Dieser Schaftfraser eignet sich fir das Frasen von

Eckenrundungen oder das Nachformen von Aluminum.

Cette fraise cylindrique convient pour le fraisage avec
angles ou le fraisage par reproduction de I'aluminium.

Esta fresa frontal es idénea para fresado de radio de
esquinas o para copiado de aluminio.

unit: mm
D® R® [4 L d N STOCK
2 0,2 6 40 4 2 (o]
3 0,2 8 45 6 2 (o]
3 0,5 8 45 6 2 (o]
4 0,2 11 45 6 2 (o]
4 0,5 11 45 6 2 (o]
5 0,2 13 50 6 2 (o]
5) 0,5 13 50 6 2 (o]
6 0,3 13 50 6 2 o)
6 0,5 13 50 6 2 (o]
6 1 13 50 6 2 (o]
7 0,3 16 60 8 2 (o]
7 0,5 16 60 8 2 (o]
7 1 16 60 8 2 (o]
8 0,3 19 60 8 2 (o]
8 0,5 19 60 8 2 o)
8 1 19 60 8 2 (o]
10 0,3 22 70 10 2 (o]
10 0,5 22 70 10 2 (o]
10 1 22 70 10 2 (o]
12 0,5 26 75 12 2 (o]

® stock in Germany O stock in Japan

€2

Q
1
-/

I

@d

unit: mm
D" R® l L d N STOCK
12 1 26 75 12 2 o
12 2 26 75 12 2 [}
16 0,5 32 90 16 2 (o}
16 1 32 90 16 2 [}
16 2 32 90 16 2 (o}
16 3 32 90 16 2 (o}
20 0,5 38 100 20 2 o
20 1 38 100 20 2 (o}
20 2 38 100 20 2 o
20 3 38 100 20 2 (o}

R: Radius Radius Rayon Radio punta
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

) Tolerance: Up to

@ Tolerance:

3 mm

3 -6 mm
6 —10 mm

Above 10 mm

0,2
0,3
0,5
1,0
2,0
3,0

-0,014 ~ -0,028 mm
-0,020 ~ -0,038 mm
-0,025 ~ -0,047 mm
-0,032 ~ -0,059 mm

+0,015 ~ 0 mm
+0,015 ~ 0 mm
+0,020 ~ 0 mm
+0,030 ~ 0 mm
+0,050 ~ 0 mm
+0,050 ~ 0 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.

Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

U P.112@D s. 112
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI o
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 9316 Xx’s-mill MULTI-FLUTES
XSMT

S"ﬁ ;&"2{—‘_ HELIX
SR H

UK) This provides ultra high-speed milling and ultra excel-
lent surface of workpiece materials from raw materials
to hardened materials.

Dieser Schaftfréaser ermdglicht das Frasen mit extrem
hoher Geschwindigkeit sowie eine extrem hochwer-
tige Oberflachenbearbeitung aller Werkstoffe vom
Rohmaterial bis zu gehérteten Materialien.

extrémement importante et de réaliser un usinage de
surface d’une trés haute qualité sur tous les matériaux
allant des matiéres premieres aux matériaux trempés.

Esta fresa frontal permite un fresado a una velocidad
ultraelevada y una superficie mecanizada ultraexcelente
para aplicaciéon en una amplia gama de materiales
hasta los materiales templados.

. Cette fraise cylindrique permet de fraiser a une vitesse

Q

lw)

-
8
/)
i

od
L i
unit: mm
D" l L d N STOCK
8 10 50 6 6 o
4 13 50 6 6 o
5 16 50 6 6 o
6 16 50 6 6 o
8 22 60 8 6 o
10 26 70 10 6 o
12 32 75 12 8 [e]
16 40 90 16 8 o
20 46 100 20 8 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

™ Tolerance: Up to 3 mm -0,014 ~ -0,028 mm
3-6mm -0,020 ~ -0,038 mm

6 —10 mm -0,025 ~ -0,047 mm

Above 10 mm -0,032 ~ -0,059 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK P.112113 @D 811213

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9322 x’s-mill GEO

UK) 4-flutes carbide end mill with X’s-coating for
grooving and sidemilling.

) GETED

rctne Sp— oo BSST T
. Vierschneider Vollhartmetallfrdser mit X’s-Beschichtung S NN
fur Nutenfrasen und Seitenfrasen. 2 gd
L
F) Fraise 4 dents carbure monobloc avec revétement X's ‘
pour le rainurage et le fraisage latéral.
E ) Fresas de metal duro integral (4 labios) con recubrimiento
X’s para ranurado y contorneado.
unit: mm
D ¢ | L |d| N [STOCK D ¢ | L | d| N |STOCK D”| ¢ | L | d| N |STOCK
2 6| 50| 4 4 ° 55|13 | 60| 6 4 o 9 [19] 90| 10 4 °
21| 6| 50| 4 4 o 56 (13| 60| 6 4 o 9,119 | 90 | 10 4 o)
22| 6| 50| 4 4 o 57113 | 60| 6 4 o 9,2(19 | 90 | 10 4 o]
23| 6| 50| 4 4 o 58 (13| 60| 6 4 o 9,319 | 90 | 10 4 o)
24| 8| 50| 4 4 o 59 (13| 60| 6 4 o 9,4(19 | 90 | 10 4 o]
25| 8| 50| 4 4 o 6 13| 60| 6 4 ° 9,5(19 | 90 | 10 4 (o)
26| 8| 50| 4 4 o 6,116 | 70| 8 4 o 9,6(22 | 90 | 10 4 o)
27| 8| 50| 4 4 o 62|16 | 70| 8 4 o 9,7(22 | 90 | 10 4 o]
28| 8| 50| 4 4 o 63|16 | 70| 8 4 o 9,8(22 | 90 | 10 4 o)
29| 8| 50| 4 4 o 6,416 | 70| 8 4 o 9,9(22 | 90 | 10 4 o]
3 8| 50| 6 4 ° 65|16 | 70| 8 4 o 10 |22 | 90 | 10 4 °
31| 8| 50| 6 4 (o) 66|16 | 70| 8 4 o 10,1122 | 90 | 12 4 o)
32| 8| 50| 6 4 o 6,7 |16 | 70 | 8 4 o 10,2122 | 90 | 12 4 o]
33| 8| 50| 6 4 o 68|16 | 70| 8 4 o 10,322 | 90 | 12 4 o
34|10 | 50 | 6 4 o 69|16 | 70| 8 4 o 10,4122 | 90 | 12 4 o]
35|10 | 50 | 6 4 o 7 16| 70| 8 4 ° 10,5122 | 90 | 12 4 o
36|10 | 50 | 6 4 o 71|16 | 70| 8 4 o 10,622 | 90 | 12 4 o
3,710 | 50 | 6 4 o 72|16 | 70| 8 4 o 10,7122 | 90 | 12 4 o]
38|11 | 50| 6 4 o 73|16 | 70| 8 4 o 10,822 | 90 | 12 4 o
39 (11| 50| 6 4 o 74|16 | 70| 8 4 o 10,9122 | 90 | 12 4 o]
4 11 ] 50| 6 4 ° 75|16 | 70| 8 4 o 11 (22| 90 | 12 4 °
41|11 | 50 | 6 4 o 76|19 | 80| 8 4 o 11,122 | 90 | 12 4 o
42 (11 | 50| 6 4 o 7,719 | 80| 8 4 o 11,2122 | 90 | 12 4 o]
43|11 | 50 | 6 4 o 78|19 | 80| 8 4 o 11,3(22 | 90 | 12 4 o
44111 | 50| 6 4 o 79 (19| 80| 8 4 o 11,4122 | 90 | 12 4 o]
45111 | 50| 6 4 (o) 8 19| 80| 8 4 ° 11,5122 | 90 | 12 4 o
46 |11 | 50| 6 4 o 81|19 | 90 | 10 4 o 11,626 | 90 | 12 4 o
4,7 111 | 50| 6 4 o 82 (19| 90 | 10 4 o 11,7126 | 90 | 12 4 o]
48 |13 | 50 | 6 4 o 83|19 | 90 | 10 4 o 11,8(26 | 90 | 12 4 o
49 (13 | 60 | 6 4 (o) 8,4 (19| 90 | 10 4 o 11,9126 | 90 | 12 4 o]
5 131 60| 6 4 ° 85 (19| 90 | 10 4 o 12 |26 | 90 | 12 4 °
51|13 | 60| 6 4 o 8,6 |19 | 90 | 10 4 o 14 |26 |110 | 16 4 o
52 (13 | 60| 6 4 (o) 8,7 (19| 90 | 10 4 o 15 |26 |110 | 16 4 o]
53|13 | 60| 6 4 o 8,8 |19 | 90 | 10 4 o 16 [32 |115 | 16 4 °
54 (13 | 60 | 6 4 (o) 89 (19| 90 | 10 4 o 18 |32 |120 | 20 4 °
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes 20 (38 (126 |20 | 4 °

(1)

Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
8 -14 ~ -28
3 6 -20 ~ -38
6 10 -25 ~ 47
10 -32 ~ -59

® stock in Germany O stock in Japan

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

U p. 113@D s. 113
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fur alle Ubrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 9324 x’s-mill GEO RADIUS

(Js,L )( ) X’s

Carbide end mill (4-flutes) with X’s-coating and corner
radius for grooving and sidemilling. t
@D

UK)
. Vollhartmetallfraser (Vierschneider) mit X’s-Beschichtung ' [} od
und Eckenradius fur Nutenfrasen und Seitenfrasen. L
NP
B

,/,_
7
/

Fraise 4 dents carbure monobloc avec revétement X’s et
rayon angulaire pour rainurage et fraisage latéral.

Fresa de metal duro integral (4 labios) con recubrimiento
X’s y con radio punta para ranurado y contorneado.

unit: mm
D | R| ¢ | L d N |[STOCK D" | R| ¢ | L d N |STOCK
3102 8| 50 6 4 ° 10 |05 22| 90| 10 4 °
3 (05 8| 50 6 4 ° 10 |1 22| 90| 10 4 °
4 10,2 11| 50 6 4 °
4 (0,5 11| 50 6 4 ° 10 |1,5] 22| 90| 10 4 °
4 1 11| 50 6 4 ° 10 |2 22| 90| 10 4 °
12 |0,5| 26| 90| 12 4 °
51(0,2| 13| 60 6 4 ° 12 |1 26| 90| 12 4 °
505 13| 60 6 4 ° 12 |1,5] 26| 90| 12 4 °
51 13| 60 6 4 °
6 103 13| 60 6 4 ° 12 (2 26| 90| 12 4 °
6 ([0,5] 13| 60 6 4 ° 12 |3 26| 90| 12 4 °
16 |1 32|115| 16 4 )
6 |1 13| 60 6 4 ° 16 | 1,5 32|115| 16 4 °
6 |15 13| 60 6 4 ° 16 |2 32(115| 16 4 °
8 (0,3| 19| 80 8 4 °
8 10,5 19| 80 8 4 ° 16 |3 32(115| 16 4 °
8 [1 19| 80 8 4 ° 20 |1 38|125| 20 4 °
20 |1,5| 38(125| 20 4 )
8 [1,5] 19| 80 8 4 ° 20 (2 38|125| 20 4 °
8 |2 19| 80 8 4 ° 20 |3 38(125| 20 4 °
10103 ) 20 4 e R: Radius Radius Rayon Radio punta
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
1)
Dia. of mill Tolerance (um) When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
above up to Dia. of Mill | Corner Radius Réaffiter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
3 -14 ~ 28
& 6 -20 ~ -38 +20 ~ 10
6 10 -25 ~ 47
10 -32 ~ -59

Cutting conditions:

) P.113@D S. 113

® stock in Germany O stock in Japan
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List 9330 bpLc-mill

2DLCM
(us, K )(
€3

DLC-coated carbide end mill for dry cutting
of aluminium and aluminium alloys.

Y bDLC

DLC-beschichteter Vollhartmetallfréser fir die Trocken-
bearbeitung von Aluminium und Aluminiumlegierungen.

Fraise carbure monobloc avec revétement DLC pour
I'usinage a sec de I'aluminium et d’alliages en aluminium.

Fresa de metal duro integral con recubrimiento DLC para
mecanizado en seco de aluminio y aleaciones de

UG

aluminio.
gD
unit: mm
(D)@ l L d N STOCK
1 3 40 4 2 °
1,5 4 40 4 2 o
2 6 40 4 2 °
2,5 8 40 4 2 o
3 8 45 6 2 °
3,5 10 45 6 2 o
4 11 45 6 2 °
4,5 11 50 6 2 o
5 13 50 6 2 °
5.5 13 50 6 2 o
6 13 50 6 2 °
7 16 60 8 2 °
8 19 60 8 2 °
9 19 70 10 2 °
10 22 70 10 2 °
11 22 75 12 2 °
12 26 75 12 2 °
16 32 90 16 2 °
20 38 100 20 2 °
N: Number of flutes Zéhnezahl Nombre de dents Numero de dientes
(U]
Dia. of mill
e up to Tolerance (um)
3 -14 ~ 28
S 6 -20 ~ -38
6 10 -25 ~ 47
10 -32 ~ -59

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffater uniguement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

U P. 112@D s. 112

® stock in Germany O stock in Japan

List 9332 x’s-mill GEO MICROBALL

GEOMR
(us, K )(

) X’s

Carbide end mill with X’s-coating for high precision
milling.

hochgenaues Frasen.

Fraise carbure monobloc avec revétement X’s pour un
fraisage de haute précision.

QIQ
. Vollhartmetallfraser mit X’s-Beschichtung fur
@®
®

Fresa de punta esférica de metal duro integral con
recubrimiento X’s para fresado a alta precision.

R

d | D

unit: mm
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Ball Radius(mm) Tolerance (um)

above up to Dia. of Mill Ball Radius

0,2 0. 15 0~-5

0,2 2,0 +10

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

O P. 114@D S. 114

® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

List 9334  x's-mill GEO MICROBALL LONG NECK

GEOMLNR
(Js,L )(

) X’s

Carbide end mill with X’s-coating for high precision
milling and a long neck.

hochgenaues Frasen und langem Schaft.

Fraise carbure monobloc avec revétement X’s pour un
fraisage de haute précision et avec arbre long.

Fresa de punta esférica de metal duro integral con
recubrimiento X’s para fresado a alta precision.
Tipo cuello largo.

JIK)
. Vollhartmetallfraser mit X’s-Beschichtung flr
©
®©

R
df | D
¢
L
unit: mm
D R [4 L d N STOCK
0,5 0,25 | 0,5 60 6 2 °
0,6 0,3 0,6 60 6 2 °
0,8 0,4 0,8 60 6 2 °
1 0,5 1 60 6 2 °
1,2 0,6 1,2 60 6 2 °
1,4 0,7 1,4 60 6 2 °
1,5 0,75 | 1,5 60 6 2 °
1,6 0,8 1,6 60 6 2 °
1,8 0,9 1,8 60 6 2 °
2 1 2 60 6 2 °
2,5 1,25 | 2,5 60 6 2 °
3 1,5 3 70 6 2 °
S5 1,75 | 3,5 70 6 2 °
4 2 4 70 6 2 °

R: Radius Radius Rayon Radio
Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

Tolerance (um)

Dia. of Mill Ball Radius
0~-15 +10

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

O P. 114@D S. 114

® stock in Germany O stock in Japan

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 9338 x’s-mill GEO SLOT

GEOSLT
(us, K )(

Carbide end mill (3-flutes) with X’s-coating for
efficient slotting.

) X’s

Vollhartmetallfraser (Dreischneider) mit
X’s-Beschichtung fir effizientes Langlochfrasen.

Fraise 3 dents carbure monobloc avec revétement X’s
pour rainurage efficace.

UG

Fresa de metal duro integral (3 labios) con
recubrimiento X’s para taladrado con interrupciones de
avance.

0 Dﬁ
£

L |

unit: mm
D" ¢ L d N | STOCK
2 6 50 4 3 °
2,5 8 50 4 3 o
2 8 S0 6 3 °
3,5 10 50 6 3 o
4 11 50 6 3 o
4,5 11 50 6 3 R
5,5 13 60 6 3 o
6,5 16 70 8 3 o
7 16 70 8 3 B
8 19 80 8 3 o
8,5 19 90 10 3 o
9 19 90 10 3 o
9,5 19 920 10 3 o
" 22 20 12 3 o
13 26 100 12 3 o
14 26 110 16 3 °
15 26 110 16 3 o
16 32 115 16 3 .
N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
(1)
Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
3 -14 ~ 28
g 6 20 ~ 38
9 10 25 - 47
10 32 - 59

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

U P.115@D S. 115

® stock in Germany O stock in Japan

55

NACHI

Program: UK/D/F/E
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List 9340 x's-mill GEO BALL REGULAR SHANK

(us, K )( ) X’s

UK) Carbide ball end mill with X’s-coating and regular
shank.

und normalem Schaft.

F Fraise hémisphérique carbure monobloc avec

‘ Vollhartmetallkugelfrdser mit X’s-Beschichtung
\') revétement X’s et.

E) Fresade punta esférica de metal duro integral con
mango normal y recubrimiento X’s.

R
d | D
l
L
unit: mm
D R ¢l L d N STOCK
1 0,5 1,5 50 4 2 °
1,5 0,75 | 2,5 50 4 2 o
2 1 3 60 6 2 °
2,5 125 | 4 60 6 2 °
3 1,5 4,5 80 6 2 L]
4 2 6 80 6 2 °
5 2,5 7,5 90 6 2 °
6 3 9 100 6 2 L]
7 3,5 11 100 8 2 °
8 4 12 100 8 2 °
9 4,5 14 120 10 2 °
10 5 15 120 10 2 L]
11 55 17 120 12 2 o
12 6 18 120 12 2 L]
13 6,5 20 160 16 2 o
14 7 21 160 16 2 o
15 7,5 23 160 16 2 o
16 8 24 160 16 2 o
18 9 27 180 20 2 L]
20 10 30 180 20 2 L]
25 12,5 38 200 25 2 o
30 15 45 200 32 2 o
R: Radius Radius Rayon Radio
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
Ball Radius(mm) Tolerance (um)
above up to Dia. of Mill Ball Radius
8 0~-30 +10
8 0 ~-40

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffater uniquement dans les goujures.

Reafilado sdlo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK p. 116 @D S. 116

® stock in Germany O stock in Japan

List 9342 x’s-mill GEO BALL LONG SHANK

2GEOLSR
(Js,L )(

Carbide ball end mill with X’s-coating and a
long shank.

) X’s

und einem langem Schaft.

UK)
. Vollhartmetallkugelfraser mit X’s-Beschichtung
F) Fraise hémisphérique carbure monobloc avec
revétement X’s et arbre long.
E) Fresa de punta esférica de metal duro integral con
mango largo y recubrimiento X’s.

R
df | D
¢
L
unit: mm
D R ¢ L d N STOCK
1 0,5 1,5 80 4 2 o
2 1 3 90 6 2 o
8 1,5 | 45 | 120 6 2 o
4 2 6 120 6 2 o
5 25 | 7,5 | 140 6 2 o
6 3 9 160 6 2 o
7 3,5 | 11 160 8 2 o
8 4 12 180 8 2 o
10 5 15 200 10 2 o
12 6 18 200 12 2 o
14 7 21 230 16 2 o
16 8 24 230 16 2 o
18 9 27 230 20 2 o
20 10 30 230 20 2 o
25 12,5 | 38 230 25 2 o
30 15 45 230 32 2 o

R: Radius Radius Rayon Radio
N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes

Ball Radius(mm) Tolerance (um)
above up to Dia. of Mill Ball Radius
8 0 ~-30 +10
8 0 ~-40

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

U p. 116 @D S. 116

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,
for all other sizes please contact us.

List 9344 x’s-mill GEO BALL PENCIL NECK

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
flr alle Gibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage.

2GEOPNR
(us, K )(

) X’s

Carbide ball end mill with X’s-coating and
pencil neck.

und einem schmalen Schaft.

Fraise hémisphérique carbure monobloc avec
revétement X’s et arbre étroit.

Fresa de punta esférica de metal duro integral con
recubrimiento X’s. Tipo cuello largo.

QIQ
. Vollhartmetallkugelfréaser mit X’s-Beschichtung
@
®

R
df | D
¢
L
unit: mm
D 14 L d N STOCK
1 1,5° 2,5 70 6 2 [e]
1 3,0° 2,5 80 6 2 o
1 5,0° 2,5 60 6 2 [e]
2 1,5° 5 70 6 2 o
2 3,0° 5 80 6 2 [e]
2 5,0° 5 60 6 2 [e]
3 1,5° 8 90 6 2 o
3 3,0° 8 70 6 2 [e]
4 1,5° 8 90 6 2 o
4 3,0° 8 70 6 2 [e]
5 1,5° 10 110 8 2 [e]
5 3,0° 10 90 8 2 o
6 1,5° 12 110 8 2 [e]
6 3,0° 12 90 8 2 o
8 1,5° 14 120 10 2 [e]
8 3,0° 14 100 10 2 [e]
10 1,5° 18 130 12 2 o
10 3,0° 18 110 12 2 [e]
12 1,5° 22 160 16 2 o
12 3,0° 22 140 16 2 [e]
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
Ball Radius(mm) Tolerance (um)
above up to Dia. of Mill Ball Radius
8 0~-30 +10
8 0~ -40

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

U p. 116 @D S. 116

® stock in Germany O stock in Japan

List 9346 x’s-mill GEO LONG SHANK

(Js,L ) ( ) X’s

UK) Carbide end mill (4-flutes) with X’s-coating and
long shank.

X’s-Beschichtung und langem Schaft.

F Fraise 4 dents carbure monobloc avec revétement X’s
et arbre long.

‘ Vollhartmetallfraser (Vierschneider) mit

E) Fresa de metal duro integral (4 labios) con mango largo
y recubrimiento X’s.

ﬁ }
) gd
L
unit: mm
D" ¢ L d N STOCK
3 4,5 60 6 4 o
4 6 60 6 4 o
5 7,5 60 6 4 o
6 9 60 6 4 o
7 10,5 80 6 4 o
8 12 80 8 4 o
9 13,5 90 8 4 o
10 15 100 10 4 o
11 16,5 120 10 4 o
12 18 120 12 4 o
13 19,5 130 12 4 o
16 24 160 16 4 o
17 25,5 170 16 4 o
20 30 200 20 4 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

1)

Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
3 -14 ~ -28
3 6 -20 ~ -38
6 10 -25 ~ -47
10 -32 ~ -59

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffliter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

W p.117@D S. 117

® stock in Germany O stock in Japan
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List 9348 x’s-mill GEO RADIUS LONG SHANK

)

UK) X’s-coated carbide end mill (4-flutes) with corner radius
and long shank.

mit Eckenradius und langem Schaft.

. X’s-beschichteter Vollhartmetallfraser (Vierschneider)

F Fraise 4 dents carbure monobloc avec revétement X’s,
rayon angulaire et arbre long.

E) Fresa de metal duro integral (4 labios), mango largo
con recubrimiento X’s y con radio punta.

N/

gd

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

unit: mm
D" | R “ L d N |STOCK D" | R l L d N |STOCK
3102|45 | 60 6 4 () 11 |1 [16,5|120| 10 4 o
3 (0,5(45 | 60 6 4 o 11 (1,5(16,5|120| 10 4 [e]
4102|6 60 6 4 o
4 10,5|6 60 6 4 o 12 (0,5(18 [120| 12 4 [e]
510275 | 60 6 4 () 12 |1 (18 |120| 12 4 o
12 (1,518 [120| 12 4 [e]
510575 | 60 6 4 () 13 |0,5(19,5|130| 12 4 o
6 1039 60 6 4 o 13 (1 [19,5(|130| 12 4 [e]
6 {0,5(9 60 6 4 o
7 10,3|10,5| 80 6 4 o 13 (1,5(19,5(|130| 12 4 [e]
7 10,5(10,5| 80 6 4 () 16 |1 (24 |160| 16 4 o
16 (1,524 |160| 16 4 [e]
8 |0,5(12 80 8 4 () 16 |2 (24 |160| 16 4 o
8 |1 (12 80 8 4 o 17 (1 [25,5|170| 16 4 o
9 (0,5(13,5| 90 8 4 o
9|1 |13,5| 90 8 4 o 17 ({1,5(25,5|170| 16 4 o
10 |0,5(15 |100| 10 4 () 17 |2 [25,5|170| 16 4 o
20 |1 |80 ([200| 20 4 [e]
10 |1 (15 |100| 10 4 () 20 {1,5|30 [200| 20 4 o
10 (1,515 |100| 10 4 o 20 |2 |30 ([200| 20 4 o
11 |0,5(16,5|/120| 10 4 o
R: Radius Radius Rayon Radio punta
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
U]
Dia. of mill Tolerance (um) Nachschliff nur an den Spanflachen.
e up to Dia. of Mill s Bedlus Réafflter uniquement dans les goujures.
& -14 ~ 28
3 6 -20 ~ -38 490 ~ 10
6 10 25 ~ 47
10 -32 ~ -59

® stock in Germany O stock in Japan

Cutting conditions:

) P. 117@D S. 117
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

List 9350 x’s-mill GEO MEDIUM

(us, K )( ) X's

UK) Carbide end mill (4-flutes) with X’s-coating.

X’s-Beschichtung.

F Fraise 4 dents carbure monobloc avec revétement X’s.

. Vollhartmetallfraser (Vierschneider) mit

E ) Fresa de metal duro integral (4 labios) con
recubrimiento X’s. Serie media.

unit: mm

pw [4 L d N STOCK

2 10 50 4 4 o

3 15 50 6 4 o

4 17 50 6 4 o

6 20 60 6 4 o

8 30 60 8 4 fo)

10 34 90 10 4 fo)

12 40 90 12 4 o

16 50 115 16 4 fo)

20 56 125 20 4 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

(1)

Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
3 —14 ~ 28
3 6 20 ~ 38
2 10 05 ~ 47
10 32 ~ 59

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado solo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

W P. 117@D s. 117

® stock in Germany O stock in Japan

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 9360 pLC-mill BALL

2DLCR
(us  )( Y bDLC

This end mill is used in profile milling of Aluminum.

Dieser Schaftfraser wird eingesetzt zum Profilfrasen
von Aluminum.

Cette fraise cylindrique est utilisée pour profiler
I’aluminium.

U CRC

Esta fresa frontal es idonea para fresado de perfil para

aluminio.
ol R
JE—— 13 10
¢
L L1
L

unit: mm

D R@ ¢ | L |[L1| a | d | N |STOCK
1 0,5 1,5| 50 3 | 10° 4 2 (o}
1,5 0,75 2,5 50 4 | 10° 4 2 o
2 1 8 60 5 | 15° 6 2 (o}
251,25 4 60 6 | 15° 6 2 o
3 1,5 4,5/ 80 8 | 15° 6 2 (o}
4 |2 6 80| 12 | 15° 6 2 (o}
5 |25 7,5 90| 14 | 15° 6 2 o
6 |3 9 [100| - - 6 2 (o}
7 |35 |11 100 | 20 | 20° 8 2 o
8 |4 12 | 100 | - - 8 2 (o}
9 (45 |14 | 120 | 25 | 20° | 10 2 (o}
10 |5 15 | 120 | - - 10 2 o
11 55 [ 17 | 120 | 30 | 20° | 12 2 (o}
12 |6 18 | 120 | - - 12 2 o
18 [6,5 |20 (160 | 35 | 20° | 16 2 (o}
14 |7 21 160 | 38 - 16 2 (o}
15 |75 |23 [ 160 | 40 | 20° | 16 2 o
16 | 8 24 | 160 | - - 16 2 (o}
18 |9 27 | 180 | 50 | 20° | 20 2 o
20 (10 30 | 180 | - - 20 2 (o}

R: Radius Radius Rayon Radio
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

™ Tolerance: Up to 8 mm
Above 8 mm
@ Tolerance: +/- 0,001 mm

0 ~ -0,03 mm
0 ~ -0,04 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

W p. 118 @D S. 118

® stock in Germany O stock in Japan

NACHI
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List 9378

2DLCSC
CJs )( J DLC

This end mill having sharp edge corner is suitable for
excellent cutting surface of Aluminum.

DLC-mill SHARP CORNER 2 FLUTES

Dieser Schaftfraser mit scharfkantigen Ecken
eignet sich hervorragend fur das Schneiden von
Aluminiumoberflachen.

Cette fraise cylindrique a arétes vives convient
remarquablement pour I'usinage de surfaces en
aluminium.

@ € G

Esta fresa con el afilado especial sobre la arista de
corte garantiza una alta precision de acabado para
aluminio.

€

oo SR 1]
4 od
L
unit: mm
D® l L d N STOCK
1 3 40 4 2 o
1,5 4 40 4 2 o
2 6 40 4 2 o
2,5 8 40 4 2 o
8 8 45 6 2 o
83 10 45 6 2 o
4 11 45 6 2 o
4,5 11 50 6 2 o
5 13 50 6 2 o
6 13 50 6 2 o
7 16 60 8 2 o
8 19 60 8 2 o
9 19 70 10 2 o
10 22 70 10 2 o
11 22 75 12 2 o
12 26 75 12 2 o
16 32 90 16 2 o
20 38 100 20 2 o

N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes

™ Tolerance: Upto 3 mm
3 -6 mm
6 —10 mm
Above 10 mm

-0,014 ~ -0,028 mm
-0,020 ~ -0,038 mm
-0,025 ~ -0,047 mm
-0,032 ~ -0,059 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffater uniquement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

) P. 119@D s. 119

® stock in Germany O stock in Japan

Programa

List 9380  DLC-mill LONG SHARP CORNER 2 FLUTES

SL2DLCSC
Cus )( Y DLC

This end mill having long flute is suitable for used in
deep grooving and long side milling of Aluminum.

Dieser Schaftfraser mit langen Rillen eignet sich fiir
Ziehriefen sowie zum Scheibenfrasen von Aluminium.

€ € ¢

Cette fraise cylindrique a longues rainures convient
pour le rainurage profond, de méme que pour le
fraisage trois tailles de I‘aluminium.

Esta fresa con corte largo es idénea para ranurado
profundo y contorneado profundo para aluminio.

@

o SR [}
ad

S

g

unit: mm
D" ¢ L d N STOCK
8 12 50 6 2 o
35 15 50 6 2 [e]
4 17 50 6 2 [e]
4,5 17 50 6 2 [e]
5 20 60 6 2 o
6 20 60 6 2 o
7 25 70 8 2 [e]
8 30 80 8 2 o
9 30 90 10 2 o
10 34 90 10 2 o
11 34 90 12 2 o
12 40 90 12 2 [e]
16 50 115 16 2 o
20 56 125 20 2 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

™ Tolerance: Upto 3 mm
3 -6 mm
6 —10 mm
Above 10 mm

-0,014 ~ -0,028 mm
-0,020 ~ -0,038 mm
-0,025 ~ -0,047 mm
-0,032 ~ -0,059 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK P.119@D s. 119

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fur alle Ubrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI
List 9382 Gs MILL 2 FLUTES

“. HELIX
2GS 2
Cos ¢ ) @D
UK) This end mill having sharp edge corner is suitable for
high-speed and long life milling of work piece
materials from raw materials to hardened materials, X
and is used in grooving. 0D
‘ Dieser Fraser hat eine scharfe Schneidkante und
ist fur Hochgeschwindigkeitsfrasen von Nuten ein-
setzbar und kann in Rohmaterialien bis geharteten
Materialien eingesetzt werden.
F) Cette fraise présente une aréte tranchante pronon-
cée, elle est destinée au fraisage a haute vitesse de
rainures et elle peut étre utilisée dans des matériaux
allant des Aciers ordinaires aux aciers traités.
E ) Esta fresa frontal con el afilado especial sobre la arista
de corte es idonea para fresado a alta velocidad y una
amplia gama de materiales desde materiales
pretemplados hasta materiales templados.
Se utiliza para ranurado.
unit: mm
D ¢ L d N |STOCK D® ¢ L d N |STOCK D ¢ L d N [STOCK
0,2 0,4 | 40 4 2 ° 32| 8 45 6 2 ° 8 [19 60 8 2 °
0,3 0,6 | 40 4 2 ° 33| 8 45 6 2 ° 9 (19 70 (10 2 °
0,4| 0,8 | 40 4 2 ° 3,4 (10 45 6 2 ° 10 |22 70 | 10 2 °
0,5 1,25( 40 4 2 ° 3,5(10 45 6 2 ° 11 (22 75 |12 2 °
0,6| 1,25| 40 4 2 ° 3,6 (10 45 6 2 ° 12 |26 75 |12 2 °
0,7| 1,5 | 40 4 2 ° 3,7 |10 45 6 2 ° 13 |26 75 |12 2 °
0,8 2 40 4 2 ° 3,8 (11 45 6 2 ° 14 |26 90 | 16 2 °
09| 2 40 4 2 ° 3,9 |11 45 6 2 ° 15 |26 90 |16 2 °
1 2,5 | 40 4 2 ° 4 (11 45 6 2 ° 16 (32 90 | 16 2 °
1,1 2,5 | 40 4 2 ° 4.1 |11 45 6 2 ° 18 |32 100 | 20 2 °
12| 3 40 4 2 ° 4.2 |11 45 6 2 ° 20 (38 100 | 20 2 °
1,3 3 40 4 2 ° 4,3 (11 45 6 2 °
14| 3 40 4 2 ° 4.4 111 45 6 2 °
16| 3,75/ 40 | 4 2 o 4,511 50 | 6 2 o ) STOCK
16| 4 40| 4 | 2] e 4611 |50 | 6 | 2| e DTl ¢ | L | d N
1,71 5 40 4 2 ° 4,7 |11 50 6 2 ° 0,5 1,25| 38 3 2 °
1,8 5 40 4 2 ° 4,8 (13 50 6 2 ° 1 2,5 | 38 3 2 °
19| 5 40 4 2 ° 49113 50 6 2 ° 1,5| 3,75| 38 3 2 °
2 5 40 4 2 ° 5 |13 50 6 2 ° 2 5 38 3 2 °
21| 6 40 4 2 ° 5,1(13 50 6 2 ° 25| 6,25| 38 3 2 °
22| 6 40 4 2 ° 52 (13 50 6 2 ° 3 7,5 | 38 3 2 °
23| 8 40 4 2 ° 5,313 50 6 2 ° 4 |11 45 4 2 °
24| 6 40 4 2 ° 5,4 (13 50 6 2 °
2,5| 6,25| 40 4 2 ° 5513 50 6 2 °
26| 7 40 4 2 ° 5,6 (13 50 6 2 °
2,7 7 40 4 2 ° 5,7 (13 50 6 2 °
28| 7 40 4 2 ° 5,8 (13 50 6 2 °
29| 7 40 4 2 ° 59 (13 50 6 2 °
3 7,5 | 45 6 2 ° 6 (13 50 6 2 °
3,1 8 45 6 2 ° 7 |16 60 8 2 °
N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
™ Tolerance: Up to 3 mm 0~ -15pm When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Above 3 mm 0 ~ -30 pm Nachschliff nur an den Spanflachen.

® stock in Germany O stock in Japan

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK P.119@D S. 119
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Program: UK/D/F/E



Program, Programm, Programme, Programa

List 9384 Gs MILL 4 FLUTES

4GS
CJus  )(

UK) This end mill having sharp edge corner is suitable for
high-speed and long life milling of work piece
materials from raw materials to hardened materials,
and is used in side milling.

Dieser Fraser hat eine scharfe Schneidkante und
ist fur Hochgeschwindigkeitsfrasen einsetzbar

in Materialien von Rohmaterial bis geharteten
Materialien beim Seitenfrasen.

¢ 6

Cette fraise présente une aréte tranchante pronon-
cée, elle est utilisable pour le fraisage a haute vitesse
dans des matériaux allant des Aciers ordinaires aux
aciers traités en fraisage latéral.

Esta fresa frontal con el afilado especial sobre la arista
de corte es idonea para fresado a alta velocidad y una
amplia gama de materiales desde materiales
pretemplados hasta materiales templados.

Se utiliza para contorneado.

€

) G

LE—
2 agd
L
unit: mm
D ¢ L d N STOCK
1 2,5 40 4 4 °
2 5 40 4 4 °
3 75 45 6 4 o
4 11 45 6 4 °
5 13 50 6 4 °
6 13 50 6 4 °
8 19 60 8 4 °
10 22 70 10 4 °
12 26 75 12 4 °
13 26 75 12 4 °
14 26 90 16 4 °
15 26 90 16 4 °
16 32 90 16 4 °
18 32 100 20 4 °
20 38 100 20 4 °
D ¢ L d N STOCK
1 2,5 38 3 4 °
2 5 38 3 4 °
3} 7,5 38 3 4 °
4 11 45 4 4 o
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
™ Tolerance: Up to 3 mm 0~-15pum
Above 3 mm 0 ~ -30 um

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniqguement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

LK) P. 120@D s. 120

® stock in Germany O stock in Japan

List 9386 Gs MILL BALL

2GSR
CJus ) (

) D

P

This end mill is suitable for high-speed and long life
milling, and is used in profile milling.

frasen und kann sehr gut beim Konturfrdsen verwen-
det werden.

Cette fraise est utilisable pour le fraisage a haute
vitesse et peut étre ulitlisée pour le contournage.

Esta fresa frontal es idénea para fresado a alta
velocidad y duradero.
Se utiliza para fresado de perfil.

UK)
. Dieser Fraser ist einsetzbar fiir Hochgeschwindigkeits-
NP
B

R
d | D
¢
L
unit: mm
D® R [4 L d N STOCK

1 0,5 1,5 50 4 2 °
1,5 0,75 25| 50 4 2 °
2 1 3 60 6 2 °
2,5 1,25 4 60 6 2 °
3 1,5 4,5 60 6 2 °
4 2 6 70 6 2 °
5 2,5 75| 80 6 2 °
6 3 9 80 6 2 °
8 4 12 90 8 2 °
10 5 15 | 100 10 2 °
12 6 21 110 12 2 °

R: Radius Radius Rayon Radio de redondeo
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

(M Tolerance: 0 ~ -30 mm +/- 10 ym

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

U p. 121 @D s. 121

® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.

Pour tout autre produit, nous contacter.

List 9388 x’s-mill GEO LONG

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI

EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

SL4GEO

(us )( ) X’s

e @G

Se utiliza para larga profundidad de corte.

This end mill having long fiute is suitable for high-speed
and long life milling, and is used in long side milling.

Dieser Schaftfrdser mit langen Schneiden eignet sich zum
Hochgeschwindigkeitsfrasen sowie zum Langzeitfrasen
und wird zum Frasen von Langsseiten eingesetzt.

Fraise carbure a longues rainures pour usinages a
vitesse rapide et continu Pour contournages longs.

Esta fresa frontal con corte largo es idénea para
fresado a alta velocidad y de larga duracion.

unit: mm

D" ¢ L d N STOCK
3 18 60 6 4 o
4 20 60 6 4 o
6 25 60 6 4 o
8 35 80 8 4 o

10 45 100 10 4 o

12 55 120 12 4 o

16 65 135 16 4 o

20 75 155 20 4 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

™ Tolerance: Up to 3 mm

-0,014 ~ -0,028 mm

3 -6 mm -0,020 ~ -0,038 mm
6 —10 mm -0,025 ~ -0,047 mm

Above 10 mm

-0,032 ~ -0,059 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.

Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK p. 122@D s. 122

® stock in Germany O stock in Japan

NACHI

List 9390 DLC-mill SLOT LONG SHANK

DLCSLTLS

( Jis

)

C

)

DLC

UK) This end mill is available for grooving continuously into
slotting of Aluminum Alloys, and is suitable for milling
in deep side face.

Riffelung beim Langlochfrédsen von Aluminiumlegierungen

und eignet sich zum Fréasen tiefer Unterschneidungen.

‘ Dieser Schaftfraser wird eingesetzt zur fortlaufenden
i

Fraise pouvant usiner continuellement en contourna-

ge au en rainurage dans l'alliage d’aluminium. Convient

pour contournage profond.

e

df -

Esta fresa frontal es idénea para ranurado continuo de
aleaciones de aluminio, y contorneado profundo.

L1
L
unit: mm
D W L | L1 | di d N | STOCK
2 3 50 8 1,9 4 3 o
3 4,5 60 12 2,9 6 3 o
4 6 60 | 16 3,8 6 3 o
5) 7,5 60 20 4,8 6 3 o
6 9 60 | 24 5,8 6 3 o
7 | 10,5 80 - - 6 3 o
8 12 80 34 7,7 8 3 o
9 | 13,5 90 - - 8 3 o
10 15 100 42 9,7 10 3 o
11 16,5 | 120 - - 10 3 o
12 | 18 120 | 50 | 11,7 | 12 3 o
13 19,5 | 130 - - 12 3 o
16 | 24 160 | 66 | 155 | 16 3 o
17 25,5 | 170 - - 16 3 o
20 | 30 200 | 82 | 195| 20 3 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

™ Tolerance: Up to

3 mm

3 -6 mm
6 —10 mm

Above 10 mm

-0,014 ~ -0,028 mm

-0,020 ~ -0,038 mm
-0,025 ~ -0,047 mm

-0,032 ~ -0,059 mm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

WK p.123-125 @D $.123-125

® stock in Germany O stock in Japan

63

Program: UK/D/F/E



Program, Programm, Programme, Programa

List 9392 DIAMOND COATED END MILLS

s ) GIIID @D
)

UK) This is the best end mill for graphite electrodes and
Aluminum Alloys. The life is over 10 times of
conventional carbide end mill.

Dieser Fraser ist der beste fir Graphitelektroden und
Aluminiumlegierungen. Die Standzeit ist tiber 10 mal so
hoch wie bei einem herkémmlichen Fraser.

Cette fraise est adoptée pour le graphite a électrode et
aluminium allié. La durée de vie est 10 fois superieur
a la fraise carbure conventionnelle.

¢ @

Esta fresa es ideal para mecanizar grafito y aleaciones
de aluminio. La duracion de la herramienta es 10 veces
mas que fresa de metal duro convencional.

di
d[f ———} IS ID
L |
L1
L
unit: mm
D [4 L L1 di d N STOCK
2 10 80 20 1,9 6 2 °
3 15 80 30 2,9 6 2 °
4 20 80 40 3,9 6 2 °
5 25 100 50 4,8 6 2 °
6 30 100 60 5,8 6 2 °
8 40 100 60 7,8 8 2
10 50 120 80 9,7 10 2 °
12 60 130 80 11,7 | 12 2 °
Discontinue

Cutting conditions:

UK p. 126 @D S. 126

® stock in Germany O stock in Japan

) DIAMOND COATED BALL
List 9394 END MILLS REGULAR LENGTH

(=) G GETND

UK) This is the best end mill for graphite electrodes and
Aluminum Alloys. The life is over 10 times of
conventional carbide end mill.

Dieser Fraser ist der beste fur Graphitelektroden und
Aluminiumlegierungen. Die Standzeit ist Giber 10 mal so
hoch wie bei einem herkémmlichen Fréser.

Cette fraise est adoptée pour le graphite a électrode et
aluminium allié. La durée de vie est 10 fois superieur
a la fraise carbure conventionnelle.

@ @

Esta fresa es ideal para mecanizar grafito y aleaciones
de aluminio. La duracién de la herramienta es 10 veces
mas que fresa de metal duro convencional.

Serie mango normal.

a1 R
L —
l
L1
L
unit: mm
R D ¢ L L1 | di d N |[STOCK
1 2 |10 80| 20 1,9 6 2 °
1,5 3| 15 80 | 30 2,9 6 2 °
2 4 | 20 80| 40 | 3,9 6 2 °
2,5 5|25 100 | 50 4.8 6 2 °
S 6 | 30 100 | 60 | 5,8 6 2 °
4 8 | 40 100 | 60 | 7,8 8 2 °
5) 10 | 50 120 | 80 9,7 10 2 °
6 12 | 60 130 | 80 (11,7 | 12 2 °
Discontinue

Cutting conditions:

W p. 126 @D S. 126

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fur alle tibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI

List 9396  DIAMOND COATED BALL END MILLS LONG

UK) This is the best end mill for graphite electrodes and
Aluminum Alloys. The life is over 10 times of
conventional carbide end mill.

Dieser Fraser ist der beste fiir Graphitelektroden und
Aluminiumlegierungen. Die Standzeit ist Gber 10 mal so
hoch wie bei einem herkdmmlichen Fréaser.

Cette fraise est adoptée pour le graphite a électrode et
aluminium allié. La durée de vie est 10 fois superieur
a la fraise carbure conventionnelle.

Esta fresa es ideal para mecanizar grafito y aleaciones
de aluminio. La duracién de la herramienta es 10 veces
mas que fresa de metal duro convencional.

Serie mango largo.

a1 R
I e S
¢
L1
L
unit: mm
R D ¢ L L1 | di d N |STOCK
1 2 | 10 100 20 | 1.9 6 2 °
1,5 3 |15 100 | 30 | 2.9 6 2 °
2 4 | 20 100 | 40 | 3.9 6 2 °
2,5 5 |25 125 | 50 | 4.8 6 2 °
3 6 | 30 130 | 60 | 5.8 6 2 °
4 8 | 40 150 | 80 | 7.8 8 2 °
5 10 | 50 170 | 80 | 9.7 | 10 2 °
6 12 | 60 190 | 80 (11.7 | 12 2 °
Discontinue

Cutting conditions:

L P. 126 @D s. 126

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9398 Gs miLL HARD
GSH
JIS ) (

This end mill is most suitable for super-high-speed
machining of hardened material by ,,GS Hard Coat*.

) @D

Dieser Fréaser ist einsetzbar fur eine ,Super-
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung” geharteter
Materialien durch die ,,GS Hart Beschichtung®.

Cette fraise deux tailles convient parfaitement bien
pour 'usinage a tres haute vitesse de matériaux trem-
pés grace au ,,GS Hard Coat” (,Revétement Dur GS*).

@ © 6@

Esta fresa frontal es idénea para fresado a alta
velocidad y materiales templado gracias a nuevo
recubrimiento “GS Hard”.

oo SN 1]
2 agd
L
unit: mm
D" ¢ L d N STOCK
1 3 50 6 4 °
1,5 4 50 6 4 °
2 6 50 6 4 °
3 8 50 6 6 °
4 11 50 6 6 °
5 13 50 6 6 °
6 13 50 6 6 °
8 19 60 8 6 °
10 22 70 10 6 °
12 26 75 12 6 °
16 32 90 16 8 °
20 38 100 20 8 °
N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
® Tolerance: Up to 3 mm 0~ -15pm
Above 3 mm 0 ~ -30 pm

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

K p. 127@D s. 127

® stock in Germany O stock in Japan

List 9410 LONG NECK TWO FLUTES

FOR COPPER

CURIB
( Jis

“. HELIX
D

JK)

) (

) CrN

This end mill is the best in micro milling of copper
electrode.

It can support every milling by abundant size
arrangements.

Dieser Zweischneider Schaftfraser ist am besten
geeignet flUr fein Frasen von Kupferelektroden.
Er kann jeden Frasvorgang durch eine vielféltige
GroBenanordnung unterstitzen.

Cette fraise est la plus adaptée pour le micro fraisa-
ge d‘électrodes en cuivre.Elle peut réaliser tous les
types de fraisage grace a I‘'abondante offre de son
programme.

e €

Microfresas cuello largo especificos para fresado de
electrodos de cobre. Amplia variedad de posibilidades
gracias a la gran cantidad de medidas.

0 Img:\f;gnce
T 12Y{1| d1 D . \
‘ d L1 ; | e
' L m[

66



Los articulos marcados @ son existencias en NACHI

Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE. °

Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 9410 LONG NECK TWO FLUTES FOR COPPER

unit: mm
DO L1 d ¢ L 0 Actual Effective Length in Incline angles STOCK

0,5° 1° 2° 3°

0,4 2 4 0,6 45 9,76 2,09 2,18 2,39 2,65 o
0,4 4 4 0,6 45 8,21 4,17 4,36 4,79 5,31 o
0,5 2 4 0,7 45 9,7 2,09 2,18 2,39 2,65 o
0,5 4 4 0,7 45 8,14 4,17 4,36 4,79 5,31 o
0,5 6 4 0,7 45 7,01 6,26 6,54 7,18 7,96 o
0,6 2 4 0,9 45 9,65 2,09 2,18 2,39 2,65 o
0,6 4 4 0,9 45 8,06 4,17 4,36 4,79 5,31 o
0,6 6 4 0,9 45 6,92 6,26 6,54 7,18 7,96 o
0,7 2 4 1 45 9,59 2,09 2,18 2,39 2,65 o
0,7 4 4 1 45 7,99 4,17 4,36 4,79 5,31 o
0,7 6 4 1 45 6,84 6,26 6,54 7,18 7,96 o
0,8 4 4 1,2 45 7,9 4,17 4,36 4,79 5,31 o
0,8 6 4 1,2 45 6,75 6,26 6,54 7,18 7,96 o
0,8 8 4 1,2 50 5,88 8,34 8,72 9,57 10,62 o
1 6 4 1,5 50 6,55 6,26 6,54 7,18 7,96 o
1 8 4 1,5 50 5,69 8,34 8,72 ©7 10,62 o
1 10 4 1,5 50 5,03 10,43 10,89 11,97 13,27 o
1 12 4 1,5 50 4,5 12,51 13,07 14,36 15,93 o
1 16 4 1,5 60 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 o
1,2 6 4 1,8 50 6,35 6,26 6,54 7,18 7,96 o
1,2 8 4 1,8 50 5,48 8,34 8,72 9,57 10,62 o
1,2 12 4 1,8 50 4,31 12,51 13,07 14,36 15,93 o
1,5 6 4 2,3 50 6,01 6,26 6,54 7,18 7,96 o
1,5 12 4 2,3 50 4 12,51 13,07 14,36 15,93 o
1,5 16 4 2,3 60 3,27 16,69 17,43 19,15 21,24 o
1,5 20 4 2,3 60 2,77 20,86 21,79 23,93 - o
2 8 4 3 50 4,5 8,34 8,72 9,57 10,62 o
2 12 4 3 50 3,43 12,51 13,07 14,36 15,93 o
2 16 4 3 60 2,77 16,69 17,43 19,15 - o
2 20 4 3 60 2,32 20,86 21,79 23,93 - o
2 25 4 3 70 1,93 26,07 27,24 = - o
3 12 6 4,5 50 4,5 12,51 13,07 14,36 15,93 o
3 20 6 4,5 60 3,17 20,86 21,79 23,93 26,54 o
3 25 6 4,5 70 2,68 26,07 27,24 29,91 - o
4 12 6 6 60 3,43 12,51 13,07 14,36 15,93 o
4 16 6 6 60 2,77 16,69 17,43 19,15 - o
4 20 6 6 60 2,32 20,86 21,79 23,93 - o
4 25 6 6 70 1,93 26,07 27,24 = - o
4 30 6 6 70 1,65 31,28 32,68 = - o
4 35 6 6 80 1,44 36,5 38,13 = - o

(M Tolerance: 0 ~ =20 ym

Back Taper Amount

Helix angle: 30°

Dia. of mill
D -d1 (mm
above up to (mm)
0,3 0,02
0,3 1,0 0,03
1,0 2,5 0,05
2,5 0,1

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.

Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réaffater uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

® stock in Germany O stock in Japan

Cutting conditions:

WK p.128@D S. 128
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9412 LONG NECK BALL FOR COPPER

CURIBR

(

Js_ ) ( ) D

HELIX

9 Interference

UK) This end mill is the best in micro milling of copper angle
electrode.
It can support every milling by abundant size 12Y7/\ di D ‘
arrangements. - R I B - %E 5 |
. . o - | P HRlEe
Dieser Zweischneider Schaftfraser ist am besten d L1 £ | irolined
. . . . - ‘ L R 2 9
geeignet flr fein Frasen von Kupferelektroden. &
Er kann jeden Frésvorgang durch eine vielfaltige
GroBenanordnung unterstitzen.
F) Cette fraise est la plus adaptée pour le micro fraisa-
ge d‘électrodes en cuivre.Elle peut réaliser tous les
types de fraisage grace a |‘abondante offre de son
programme.
E) Microfresas cuello largo especificos para fresado de
electrodos de cobre. Amplia variedad de posibilidades
gracias a la gran cantidad de medidas.
unit: mm d: 4 mm
R L1 d D ¢ L 0 Actual Effective Length in Incline angles STOCK
0,5° 1° 2° &
0,1 0,5 4 0,2 0,2 45 11,49 0,52 0,54 0,58 0,63 (o)
0,1 1 4 0,2 0,2 45 10,92 1,04 1,08 1,18 1,3 (o)
0,1 1,5 4 0,2 0,2 45 10,4 1,56 1,63 1,78 1,96 (o)
0,1 2 4 0,2 0,2 45 9,93 2,08 2,17 2,37 2,62 (o)
0,2 1 4 0,4 0,4 45 10,97 1,03 1,07 1,16 1,26 (o)
0,2 1,5 4 0,4 0,4 45 10,42 1,56 1,62 1,76 1,93 (o)
0,2 2 4 0,4 0,4 45 9,93 2,08 2,16 2,35 2,59 (o)
0,2 3 4 0,4 0,4 45 9,06 3,12 25 3,55 3,92 (o)
0,3 2 4 0,6 0,6 45 9,92 2,07 2,15 2,34 2,56 (o)
0,3 3 4 0,6 0,6 45 9,01 3,12 3,24 3,53 3,89 (o)
0,3 4 4 0,6 0,6 45 8,25 4,16 4,33 4,73 5,21 (o)
0,3 6 4 0,6 0,6 45 7,07 6,24 6,51 7,12 7,87 (o)
0,4 4 4 0,8 1,4 45 8,16 4,15 4,32 4,71 5,18 (o)
0,5 3 4 1 1,5 45 8,88 3,11 3,22 3,49 3,82 (o)
0,5 4 4 1 1,5 45 8,06 4,15 4,31 4,69 5,15 (o)
0,5 5 4 1 1,5 45 7,37 5,19 5,4 5,89 6,48 (o)
0,5 6 4 1 1,5 45 6,8 6,24 6,49 7,08 7,8 (o)
0,5 8 4 1 1,5 45 5,87 8,32 8,67 9,48 10,46 (o)
0,5 10 4 1 1,5 45 5,17 10,41 10,85 11,87 13,11 o
0,5 12 4 1 1,5 45 4,62 12,49 13,03 14,26 15,77 (o)
0,75 8 4 1,5 1,75 45 5,42 8,31 8,65 9,43 10,38 (o)
0,75 12 4 1,5 1,75 45 417 12,48 13,01 14,21 15,69 (o)
1 4 4 2 2 45 7,33 4,13 4,27 4,59 4,99 (o)
1 6 4 2 2 45 5,85 6,21 6,45 6,99 7,64 (o)
1 8 4 2 2 45 4,87 8,3 8,63 9,38 10,3 (o)
1 10 4 2 2 45 4,16 10,39 10,81 1,77 12,95 (o)
1 12 4 2 2 45 3,64 12,47 12,98 14,17 15,61 (o)
1 14 4 2 2 50 3,23 14,56 15,16 16,56 18,26 (o)
1 16 4 2 2 50 2,9 16,64 17,34 18,95 - (o)
1 20 4 2 2 55 2,41 20,81 21,7 23,74 - o
¢ Next page
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,

for all other sizes please contact us. fiir alle Gbrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI
List 9412 LONG NECK BALL FOR COPPER
unit: mm d: 6 mm
R® L1 d D®@ ¢ L 0 Actual Effective Length in Incline angles STOCK
0,5° 1° 2° 3°
0,1 0,5 6 0,2 0,2 50 11,66 0,52 0,54 0,58 0,63 o
0,1 1 6 0,2 0,2 50 11,27 1,04 1,08 1,18 1,3 (o]
0,1 1,5 6 0,2 0,2 50 10,9 1,56 1,63 1,78 1,96 o
0,1 2 6 0,2 0,2 50 10,56 2,08 2,17 2,37 2,62 (o]
0,2 1 6 0,4 0,4 50 11,32 1,03 1,07 1,16 1,26 o
0,2 1,5 6 0,4 0,4 50 10,94 1,56 1,62 1,76 1,93 o
0,2 2 6 0,4 0,4 50 10,58 2,08 2,16 2,35 2,59 (o]
0,2 3 6 0,4 0,4 50 9,93 3,12 3,25 3,55 3,92 o
0,3 2 6 0,6 0,6 50 10,6 2,07 2,15 2,34 2,56 (o]
0,3 3 6 0,6 0,6 50 9,93 3,12 3,24 3,53 3,89 o
0,3 4 6 0,6 0,6 50 9,33 4,16 4,33 4,73 5,21 o
0,3 6 6 0,6 0,6 50 8,34 6,24 6,51 7,12 7,87 o)
0,4 4 6 0,8 1,4 50 9,31 4,15 4,32 4,71 5,18 o
0,5 3 6 1 1,5 50 9,91 3,11 3,22 3,49 3,82 (o]
0,5 4 6 1 1,5 50 9,28 4,15 4,31 4,69 515 o
0,5 5 6 1 1,5 50 8,72 5,19 5,4 5,89 6,48 o
0,5 6 6 1 1,5 50 8,22 6,24 6,49 7,08 7,8 (o]
0,5 8 6 1 1,5 50 7,38 8,32 8,67 9,48 10,46 o
0,5 10 6 1 1,5 50 6,7 10,41 10,85 11,87 13,11 (o]
0,5 12 6 1 1,5 50 6,13 12,49 13,03 14,26 15,77 o
0,75 8 6 1,5 1,8 50 717 8,31 8,65 9,43 10,38 o
0,75 12 6 1,5 1,8 50 5,87 12,48 13,01 14,21 15,69 (o]
1 4 6 2 2 50 9,1 4,13 4,27 4,59 4,99 o
1 6 6 2 2 50 7,87 6,21 6,45 6,99 7,64 (o]
1 8 6 2 2 50 6,92 8,3 8,63 9,38 10,3 o
1 10 6 2 2 50 6,18 10,39 10,81 11,77 12,95 o
1 12 6 2 2 50 5,58 12,47 12,98 14,17 15,61 (o]
1 14 6 2 2 60 5,09 14,56 15,16 16,56 18,26 o
1 16 6 2 2 60 4,68 16,64 17,34 18,95 20,92 (o]
1 20 6 2 2 60 4,02 20,81 21,7 23,74 26,23 o
1,5 8 6 3 2,5 60 6,28 8,28 8,58 9,28 10,14 o
1,5 10 6 3 2,5 60 5,48 10,36 10,76 11,68 12,79 (o]
1,5 15 6 3 2,5 60 4,16 15,58 16,21 17,66 19,43 o
1,5 20 6 3 2,5 65 3,35 20,79 21,66 23,64 26,07 (o]
1,5 25 6 3 2,5 65 2,81 26,01 27,1 29,62 - o
2 15 6 4 3 65 3,22 15,56 16,16 17,56 19,27 o
2 20 6 4 3 65 2,52 20,77 21,61 23,55 - (o]
2 25 6 4 3 70 2,06 25,99 27,06 29,53 - o
2 30 6 4 S 70 1,75 31,2 32,51 - - (o]
2,5 20 6 5 3.5 70 1,44 20,75 21,57 - - o
3 30 6 6 6 80 - - - - - o
Tolerance (um)
“ Dia. of Mill @ Ball Radius
+6 ~-14 +3 ~-7
Back Taper Amount
Dia. of mill
above up to D - d1 (mm)
0,3 0,02
0,3 1,0 0,03
1,0 2,5 0,05
2,5 0,1

Helix angle: 30°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.

Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

® stock in Germany O stock in Japan

Cutting conditions:

UK P. 129@D S. 129
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9414 GS MILL LONG NECK 2 FLUTES

GSN2 D

(

Js ) (

) QD

4} Interference
n

UK) This end mill is the best in micro milling of die and angle
mold steels.
It can support every milling by abundant size 12Tf\ d1 D _ ‘
arrangements. + , 17 _F 4| ——== 4#5% ;, 2 ‘
. Dieser Schaftfraser ist am besten geeignet fiir fein ‘ d L1 J&« 3 e
Frasen von Modellform und GieBform. L fﬂ[
Er kann jeder Frasvorgang durch reichliche GréBen-
anordnungen unterstttzen.
F ) Cette fraize est la plus adaptee pour le micro
Fraisage dans les acieus a moules.
Elle est capable de repondue a de grand nombre de
cas dusinage grace a ces mombreuses cotes.
E ) Fresa idonea para microfresados de moldes y matrices
de acero. Soluciona cualquier tipo de fresado
gracias a la gran gama de medidas existentes.
unit: mm
pD® L1 d ¢ L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | sTOCK
0,5° 1° 2° 3°
0,2 0,5 4 0,3 45 0,18 11,38 0,52 0,54 0,60 0,66 °
0,2 1 4 0,3 45 0,18 10,82 1,04 1,09 1,20 1,33 °
0,2 1,5 4 0,3 45 0,18 10,32 1,56 1,63 1,79 1,99 °
0,3 1 4 0,4 45 0,28 10,79 1,04 1,09 1,20 1,33 °
0,3 2 4 0,4 45 0,28 9,81 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,3 3 4 0,4 45 0,28 8,98 3,13 3,27 3,59 3,98 °
0,3 6 4 0,4 45 0,28 717 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,3 9 4 0,4 45 0,28 5,97 9,39 9,81 10,77 11,95 °
0,4 2 4 0,6 45 0,37 9,76 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,4 3 4 0,6 45 0,37 8,92 3,13 3,27 3,59 3,98 °
0,4 4 4 0,6 45 0,37 8,21 4,17 4,36 4,79 5,31 °
0,4 8 4 0,6 45 0,37 6,24 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,4 12 4 0,6 45 0,37 5,03 12,51 13,07 14,36 15,93 °
0,5 2 4 0,7 45 0,47 9,70 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,5 4 4 0,7 45 0,47 8,14 417 4,36 4,79 5,811 °
0,5 6 4 0,7 45 0,47 7,01 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,5 8 4 0,7 50 0,47 6,15 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,5 10 4 0,7 50 0,47 5,48 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,5 15 4 0,7 50 0,47 4,31 15,64 16,34 17,95 19,91 °
0,6 2 4 0,9 45 0,57 9,65 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,6 4 4 0,9 45 0,57 8,06 417 4,36 4,79 5,8 °
0,6 6 4 0,9 45 0,57 6,92 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,6 8 4 0,9 50 0,57 6,07 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,6 10 4 0,9 50 0,57 5,40 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,6 12 4 0,9 50 0,57 4,86 12,51 13,07 14,36 15,93 °
0,6 18 4 0,9 50 0,57 3,74 18,77 19,61 21,54 23,89 °
0,7 2 4 1 45 0,67 9,59 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,7 4 4 1 45 0,67 7,99 417 4,36 4,79 5,31 °
0,7 6 4 1 45 0,67 6,84 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,7 8 4 1 50 0,67 5,98 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,7 10 4 1 50 0,67 5,81 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,8 4 4 1,2 45 0,77 7,90 417 4,36 4,79 SIS °
0,8 6 4 1,2 45 0,77 6,75 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,8 8 4 1,2 50 0,77 5,88 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,8 10 4 1,2 50 0,77 5,22 10,43 10,89 11,97 13,27 °

® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI °
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 9414 Gs MILL LONG NECK 2 FLUTES

unit: mm
D L1 d ¢ L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | sTOCK
0,5° 1° 2° 3°
0,8 12 4 1,2 50 0,77 4,68 12,51 13,07 14,36 15,93 °
0,8 16 4 1,2 50 0,77 3,89 16,69 17,43 19,15 21,24 °
0,8 24 4 1,2 60 0,77 2,91 25,03 26,15 28,72 = °
0,9 6 4 1,4 45 0,87 6,65 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,9 8 4 1,4 50 0,87 5,79 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,9 10 4 1,4 50 0,87 5,12 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,9 15 4 1,4 60 0,87 3,98 15,64 16,34 17,95 19,91 °
1 4 4 1,5 50 0,97 7,73 4,17 4,36 4,79 5,31 °
1 6 4 1,5 50 0,97 6,55 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1 8 4 1,5 50 0,97 5,69 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1 10 4 1,5 50 0,97 5,03 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1 12 4 1,5 50 0,97 4,50 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1 16 4 1,5 60 0,97 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1 20 4 1,5 60 0,97 3,17 20,86 21,79 23,93 26,54 °
1 25 4 1,5 70 0,97 2,68 26,07 27,24 29,91 = °
1 30 4 1,5 70 0,97 2,32 31,28 32,68 35,90 = °
1,2 6 4 1,8 50 1,15 6,35 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,2 8 4 1,8 50 1,15 5,48 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,2 10 4 1,8 50 1,15 4,82 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1,2 12 4 1,8 50 1,15 4,31 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,2 16 4 1,8 60 1,15 3,55 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,2 20 4 1,8 60 1,15 3,01 20,86 21,79 23,93 26,54 °
1,5 6 4 2,3 50 1,45 6,01 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,5 8 4 2,3 50 1,45 5,15 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,5 10 4 2,3 50 1,45 4,50 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1,5 12 4 23 50 1,45 4,00 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,5 14 4 2,3 60 1,45 3,60 14,60 115,25 16,75 18,58 °
1,5 16 4 2,3 60 1,45 3,27 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,5 18 4 2,3 60 1,45 3,00 18,77 19,61 21,54 23,89 °
1,5 20 4 2,3 60 1,45 2,77 20,86 21,79 23,93 = °
1,5 25 4 2,3 70 1,45 2,32 26,07 27,24 29,91 = °
1,5 30 4 2,3 70 1,45 2,00 31,28 32,68 35,90 = °
1,5 38 4 2,3 80 1,45 1,63 39,63 41,40 - = °
1,5 45 4 2,3 80 1,45 1,41 46,93 49,03 - = °
2 6 4 3 50 1,95 5,34 6,26 6,54 7,18 7,96 °
2 8 4 3 50 1,95 4,50 8,34 8,72 9,57 10,62 °
2 10 4 3 50 1,95 3,89 10,43 10,89 11,97 13,27 °
2 12 4 3 50 1,95 3,43 12,51 13,07 14,36 15,93 °
2 14 4 3 60 1,95 3,06 14,60 115,25 16,75 18,58 °
2 16 4 3 60 1,95 2,77 16,69 17,43 19,15 = °
2 18 4 3 60 1,95 2,52 18,77 19,61 21,54 = °
2 20 4 3 60 1,95 2,32 20,86 21,79 23,93 = °
2 25 4 3 70 1,95 1,93 26,07 27,24 - = °
2 30 4 3 70 1,95 1,65 31,28 32,68 - = °
2 35 4 3 80 1,95 1,44 36,50 38,13 - = °
2 40 4 3 90 1,95 1,28 41,71 43,58 - = °
2 50 4 3 100 1,95 1,05 52,14 54,47 - = °
2 60 4 3 110 1,95 0,89 62,57 = - = °
2,5 8 4 3,7 50 2,45 3,72 8,34 8,72 9,57 10,62 °
2,5 12 4 3,7 50 2,45 2,77 12,51 13,07 14,36 = °
2,5 16 4 3,7 60 2,45 2,20 16,69 17,43 19,15 = °
2,5 20 4 3,7 60 2,45 1,83 20,86 21,79 - = °
28 25 4 3,7 70 2,45 1,51 26,07 27,24 - = °
2,5 30 4 3,7 70 2,45 1,28 31,28 32,68 - = °
2,5 40 4 3,7 90 2,45 0,99 41,71 = - = °
2,5 50 4 3,7 100 2,45 0,80 52,14 = - = °
3 8 6 4,5 50 2,9 5,69 8,34 8,72 9,57 10,62 °
3 12 6 4,5 50 2,9 4,50 12,51 13,07 14,36 15,93 °
3 16 6 4,5 60 2,9 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 °
3 20 6 4,5 60 2,9 3,17 20,86 21,79 23,93 26,54 °
¢ Next page
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9414 Gs MILL LONG NECK 2 FLUTES

GSN2 E3
Cas ) ( ) (D

UK) This end mill is the best in micro milling of die and 8 'mgﬁfs{:me
mold steels.
It can support every milling by abundant size 12Tf\ d1 D _ ‘
arrangements. <H>,17,7*,4|,74+§“5% ;, 2 ‘
. Dieser Schaftfraser ist am besten geeignet fiir fein ‘ d L1 J&« 3 e
Frasen von Modellform und GieBform. L fﬂ[

Er kann jeder Frasvorgang durch reichliche GréBen-
anordnungen unterstitzen.

F ) Cette fraize est la plus adaptee pour le micro
Fraisage dans les acieus a moules.
Elle est capable de repondue a de grand nombre
de cas dusinage grace a ces mombreuses cotes.

E ) Fresa idonea para microfresados de moldes y matrices
de acero. Soluciona cualquier tipo de fresado
gracias a la gran gama de medidas existentes.

unit: mm
D® L1 d ¢ L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | STOCK
0,5° 1° 2° &P
3 25 6 4,5 70 2,9 2,68 26,07 27,24 29,91 = °
3 30 6 4,5 70 29 2,32 31,28 32,68 35,90 - °
3 40 6 4,5 90 2,9 1,83 41,71 43,58 - = °
3 50 6 4,5 100 29 1,51 52,14 54,47 - - °
4 12 6 6 50 3,9 3,43 12,51 13,07 14,36 15,93 °
4 16 6 6 60 3,9 2,77 16,69 17,43 19,15 = °
4 20 6 6 60 3,9 2,32 20,86 21,79 23,93 - °
4 25 6 6 70 3,9 1,98 26,07 27,24 - - °
4 30 6 6 70 3,9 1,65 31,28 32,68 - - °
4 35 6 6 80 3,9 1,44 36,50 38,13 - = °
4 40 6 6 90 3,9 1,28 41,71 43,58 - = °
4 45 6 6 90 3,9 1,15 46,93 49,03 - - °
4 50 6 6 100 3,9 1,05 52,14 54,47 - = °
4 60 6 6 110 3,9 0,89 62,57 - - - °
) 16 6 7,5 60 4,9 1,56 16,69 17,43 - = °
) 25 6 7,5 70 4,9 1,05 26,07 27,24 - = °
5 35 6 7,5 80 4,9 0,77 36,50 = - - °
) 50 6 7,5 110 4,9 0,55 52,14 = - = °
5 60 6 7,5 120 4,9 0,46 62,57 - - - °
6 20 6 9 80 5,9 = - = - = °
6 30 6 9 90 5,9 = - = - = °
6 40 6 9 100 5,9 = - = - = °
6 50 6 9 110 5,9 = - = - = °
6 60 6 9 120 5,9 = - = - = °
(1)
Dia. of mill
TN up to Tolerance (um)
0,4 0~-10
0,4 2,9 0~-15
2,9 0 ~-20
When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures. . .
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento. Cuttlng conditions:
QK 1313 @D 8130134

® stock in Germany O stock in Japan

72



® marked items are NACHI EUROPE stock products,
for all other sizes please contact us.

List 9416 @GS MILL LONG NECK 4 FLUTES

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,
flr alle Gibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage.

NACHI

GSN4

( Jis

) (

JK)

mold steels.

) QD

This end mill is the best in micro milling of die and

6
/ﬁ angle

Interference

It can support every milling by abundant size 12Y'7/\ d1 D
arrangements. + Ii o r 7| 7%% 5 !
. Dieser Schaftfraser ist am besten geeignet fiir fein ‘ d |_1+J£« g ‘ Inclined

Frasen von Modellform und Gie3form. L &

Er kann jeder Frasvorgang durch reichliche GroBen- e

anordnungen unterstitzen.

F ) Cette fraize est la plus adaptee pour le micro

Fraisage dans les acieus a moules.

Elle est capable de repondue a de grand nombre

de cas dusinage grace a ces mombreuses cotes.

E) Fresa idonea para microfresados de moldes y matrices
de acero. Soluciona cualquier tipo de fresado
gracias a la gran gama de medidas existentes.
unit: mm
pD® L1 d 1 L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | sTOCK
0,5° 1° 2° 3°
1 4 4 1,5 50 0,97 7,73 417 4,36 4,79 5,84 °
1 6 4 1,5 50 0,97 6,55 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1 8 4 1,5 50 0,97 5,69 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1 10 4 1,5 50 0,97 5,03 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1 12 4 1,5 50 0,97 4,50 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1 16 4 1,5 60 0,97 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,2 6 4 1,8 50 1,15 6,35 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,2 8 4 1,8 50 1,15 5,48 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,2 10 4 1,8 50 1,15 4,82 10,43 10,89 11,97 18,27 °
1,2 12 4 1,8 50 1,15 4,31 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,2 16 4 1,8 60 1,15 3,55 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,5 6 4 2,3 50 1,45 6,01 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,5 8 4 2,3 50 1,45 5,15 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,5 10 4 2,3 50 1,45 4,50 10,43 10,89 11,97 18,27 °
1,5 12 4 2,3 50 1,45 4,00 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,5 14 4 2,3 60 1,45 3,60 14,60 15,25 16,75 18,58 °
1,5 16 4 2,3 60 1,45 3,211 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,5 18 4 2,3 60 1,45 3,00 18,77 19,61 21,54 23,89 °
1,5 20 4 2,3 60 1,45 2,77 20,86 21,79 23,93 — °
2 6 4 3 50 1,95 5,34 6,26 6,54 7,18 7,96 °
2 8 4 3 50 1,95 4,50 8,34 8,72 9,57 10,62 °
2 10 4 3 50 1,95 3,89 10,43 10,89 11,97 18,27 °
2 12 4 3 50 1,95 3,43 12,51 13,07 14,36 15,93 °
2 14 4 3 60 1,95 3,06 14,60 15,25 16,75 18,58 °
2 16 4 3 60 1,95 2,77 16,69 17,43 19,15 = °
2 18 4 3 60 1,95 2,52 18,77 19,61 21,54 = °
2 20 4 3 60 1,95 2,32 20,86 21,79 23,93 — °
2 25 4 3 70 1,95 1,93 26,07 27,24 - = °
2 30 4 3 70 1,95 1,65 31,28 32,68 - - °
2,5 8 4 3,7 50 2,45 3,72 8,34 8,72 9,57 10,62 °
2,5 12 4 3,7 50 2,45 2,77 12,51 13,07 14,36 = °
2,5 16 4 3,7 60 2,45 2,20 16,69 17,43 19,15 - °
2,5 20 4 3,7 60 2,45 1,83 20,86 21,79 - = °
2,5 25 4 3,7 70 2,45 1,51 26,07 27,24 - - °
3 8 6 4,5 50 2,9 5,69 8,34 8,72 9,57 10,62 °
¢ Next page
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9416 GS MILL LONG NECK 4 FLUTES

GSN4
Cus ) ( ) GEED

UK) This end mill is the best in micro milling of die and 8 Interterence
mold steels. - ﬁ
It can support every milling by abundant size 12Yf\ d1 D ‘
arrangements. + Ii v 4' 7%% 5 ‘
. Dieser Schaftfréser ist am besten geeignet fir fein ‘ d |_1+J£« 2 ‘ Incined
Fréasen von Modellform und GieBform. L &
[

Er kann jeder Frasvorgang durch reichliche GréBen-
anordnungen unterstttzen.

F ) Cette fraize est la plus adaptee pour le micro
Fraisage dans les acieus a moules.
Elle est capable de repondue a de grand nombre
de cas dusinage grace a ces mombreuses cotes.

E ) Fresa idonea para microfresados de moldes y matrices
de acero. Soluciona cualquier tipo de fresado
gracias a la gran gama de medidas existentes.

unit: mm
Do L1 d ¢ L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | sTOCK
0,5° 1° 2° 3°

3 12 6 4,5 50 2,9 4,50 12,51 13,07 14,36 15,93 °
3 16 6 4,5 60 2,9 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 °
3 20 6 4,5 60 2,9 3,17 20,86 21,79 23,93 26,54 °
3 25 6 4,5 70 29 2,68 26,07 27,24 29,91 = °
3 30 6 4,5 70 2,9 2,32 31,28 32,68 35,90 = °
4 12 6 6 50 3,9 3,43 12,51 13,07 14,36 = °
4 16 6 6 60 3,9 2,77 16,69 17,43 19,15 = °
4 20 6 6 60 3,9 2,32 20,86 21,79 23,93 = °
4 25 6 6 70 3,9 1,93 26,07 27,24 - = °
4 30 6 6 70 3,9 1,65 31,28 32,68 - = °
4 35 6 6 80 3,9 1,44 36,50 38,13 - = °
4 40 6 6 90 3,9 1,28 41,71 43,58 - = °
4 45 6 6 90 3,9 1,15 46,93 49,08 - = °
4 50 6 6 100 3,9 1,05 52,14 54,47 - = °
5 16 6 7,5 60 4,9 1,56 16,69 17,43 - = °
5 25 6 7,5 70 4,9 1,05 26,07 27,24 - — °
) 35 6 7,5 80 4,9 0,77 36,50 = - = °
5 50 6 7,5 110 4,9 0,55 52,14 — - — °
6 20 6 9 80 5,9 = - = - = °
6 30 6 9 90 59 - - — - — °
6 40 6 9 100 59 — - — - — °
6 50 6 9 110 5,9 = - = - = °
8 30 8 12 100 7,8 — - — - - °
8 50 8 12 120 7,8 = - = - = °
8 60 8 12 130 7,8 — - — - — °

10 40 10 15 110 9,8 = - — - - °

10 60 10 15 130 9,8 = - = - = °

10 80 10 15 150 9,8 = - — - - °

(1)
Dia. of mill
above up to Tolerance (um)
2,9 0~-15
2,9 0 ~-20

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanfléachen. . .
Réafflter uniquement dans les goujures. CUttmg conditions:

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.
QK) P, 135138 @D S.15-1%
® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en @ sont disponibles en NACHI EUROPE. Los articulos marcados @ son existencias en NACHI °
Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 9418 Gs MILL LONG NECK BALL

GSBN2 D)
Cas ) ( ) =D

Interference

UK) This end mill is the best in micro milling of die and 6 angle
mold steels.
It can support every milling by abundant size 12vf d1 D ‘
arrangements. , _r i _ % 5 |
. o o g — D 1
. Dieser Schaftfraser ist am besten geeignet fiir fein ‘ d L1 l\ﬂ 3 ‘ eeed
Frasen von Modellform und GieBform. | L i
Er kann jeder Frasvorgang durch reichliche GroBen-
anordnungen unterstitzen.
F ) Cette fraize est la plus adaptee pour le micro
Fraisage dans les acieus a moules.
Elle est capable de repondue a de grand nombre
de cas dusinage grace a ces mombreuses cotes.
E) Fresa idonea para microfresados de moldes y matrices
de acero. Soluciona cualquier tipo de fresado
gracias a la gran gama de medidas existentes.
unit: mm d: 4 mm
R L1 d D 1 L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | sSTOCK
0,5° 1° 2° &
0,1 0,5 4 0,2 0,2 45 0,18 11,49 0,52 0,54 0,58 0,63 (o}
0,1 1 4 0,2 0,2 45 0,18 10,92 1,04 1,08 1,18 1,30 o
0,1 1,5 4 0,2 0,2 45 0,18 10,40 1,56 1,63 1,78 1,96 (o}
0,1 2 4 0,2 0,2 45 0,18 9,93 2,08 2,17 2,37 2,62 o
0,1 2,5 4 0,2 0,2 45 0,18 9,51 2,60 2,71 2,97 3,29 o)
0,1 3 4 0,2 0,2 45 0,18 9,11 3,12 3,26 3,57 3,95 (o}
0,15 1 4 0,3 0,3 45 0,28 10,94 1,04 1,08 1,17 1,28 (o]
0,15 1,5 4 0,3 0,3 45 0,28 10,41 1,56 1,62 1,77 1,94 o)
0,15 2 4 0,3 0,3 45 0,28 9,93 2,08 2,17 2,36 2,61 (o]
0,15 2,5 4 0,3 0,3 45 0,28 9,49 2,60 2,71 2,96 3,27 (o}
0,15 3 4 0,3 0,3 45 0,28 9,09 3,12 3,26 3,56 3,93 (o}
0,2 1 4 0,4 0,4 45 0,37 10,97 1,08 1,07 1,16 1,26 o)
0,2 1,5 4 0,4 0,4 45 0,37 10,42 1,56 1,62 1,76 1,93 o)
0,2 2 4 0,4 0,4 45 0,37 9,93 2,08 2,16 2,35 2,59 o)
0,2 2,5 4 0,4 0,4 45 0,37 9,48 2,60 2,71 2,95 3,25 (o}
0,2 3 4 0,4 0,4 45 0,37 9,06 3,12 3,25 3,55 3,92 (o}
0,2 4 4 0,4 0,4 45 0,37 8,34 4,16 4,34 4,75 5,25 o)
0,2 5 4 0,4 0,4 45 0,37 7,72 5,21 5,43 5,94 6,57 (o}
0,25 1,5 4 0,5 0,5 45 0,47 10,43 1,55 1,61 1,75 1,91 o)
0,25 2 4 0,5 0,5 45 0,47 9,92 2,07 2,16 2,34 2,57 (o}
0,25 3 4 0,5 0,5 45 0,47 9,04 3,12 3,25 3,54 3,90 o
0,25 4 4 0,5 0,5 45 0,47 8,30 4,16 4,34 4,74 5,23 o)
0,25 5 4 0,5 0,5 45 0,47 7,67 5,20 5,43 5,93 6,56 o
0,25 6 4 0,5 0,5 45 0,47 7,13 6,25 6,51 7,13 7,88 o)
0,25 8 4 0,5 0,5 45 0,47 6,24 8,33 8,69 9,52 10,54 (o}
0,3 2 4 0,6 0,6 45 0,56 9,92 2,07 2,15 2,34 2,56 (o}
0,3 3 4 0,6 0,6 45 0,56 9,01 3,12 3,24 3,53 3,89 o)
0,3 4 4 0,6 0,6 45 0,56 8,25 4,16 4,33 4,73 5,21 (o}
0,3 5 4 0,6 0,6 45 0,56 7,61 5,20 5,42 5,92 6,54 (o]
0,3 6 4 0,6 0,6 45 0,56 7,07 6,24 6,51 7,12 7,87 o
0,3 7 4 0,6 0,6 45 0,56 6,59 7,29 7,60 8,32 9,20 (o}
0,3 8 4 0,6 0,6 45 0,56 6,17 8,33 8,69 851 10,52 (o]
0,3 10 4 0,6 0,6 45 0,56 5,48 10,42 10,87 11,91 13,18 (o}
0,4 2 4 0,8 1,4 45 0,76 9,91 2,07 2,14 2,32 2,53 (o]
0,4 3 4 0,8 1,4 45 0,76 8,95 3,11 3,23 3,51 3,85 o
¢ Next page

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9418 GS MILL LONG NECK BALL

unit: mm d: 4 mm

R L1 d D ¢ L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | sTOCK
0,5° 1° 2° 3
0,4 4 4 0,8 1,4 45 0,76 8,16 4,15 4,32 4,71 5,18 o
0,4 5 4 0,8 1,4 45 0,76 7,50 5,20 5,41 5,91 6,51 o
0,4 6 4 0,8 1,4 45 0,76 6,94 6,24 6,50 7,10 7,84 o
0,4 7 4 0,8 1,4 45 0,76 6,45 7,28 7,59 8,30 9,16 o
0,4 8 4 0,8 1,4 45 0,76 6,03 8,33 8,68 9,50 10,49 o
0,4 10 4 0,8 1,4 45 0,76 5,33 10,41 10,86 11,89 13,14 o
0,5 3 4 1 1,5 45 0,96 8,88 3,11 3,22 3,49 3,82 o
0,5 4 4 1 1,5 45 0,96 8,06 4,15 4,31 4,69 5,15 o
0,5 5 4 1 1,5 45 0,96 7,37 5,19 5,40 5,89 6,48 o
0,5 6 4 1 1,5 45 0,96 6,80 6,24 6,49 7,08 7,80 o
0,5 7 4 1 1,5 45 0,96 6,30 7,28 7,58 8,28 9,13 o
0,5 8 4 1 1,5 45 0,96 5,87 8,32 8,67 9,48 10,46 o
0,5 9 4 1 1,5 45 0,96 5,50 9,36 9,76 10,67 11,79 o
0,5 10 4 1 1,5 45 0,96 5,17 10,41 10,85 11,87 13,11 o
0,5 12 4 1 1,5 45 0,96 4,62 12,49 13,03 14,26 15,77 o
0,5 14 4 1 1,5 50 0,96 4,17 14,58 15,21 16,66 18,42 o
0,5 16 4 1 1,5 50 0,96 3,80 16,66 17,39 19,05 21,08 o
0,5 18 4 1 1,5 55 0,96 3,49 18,75 19,57 21,44 23,73 o
0,5 20 4 1 1,5 55 0,96 3,23 20,83 | 21,74 23,84 26,39 o
0,5 22 4 1 1,5 60 0,96 3,01 22,92 23,92 26,23 29,04 o
0,6 6 4 1,2 1,6 45 1,15 6,64 6,23 6,48 7,06 7,77 o
0,6 8 4 1,2 1,6 45 1,15 5,70 8,32 8,66 9,46 10,43 o
0,6 10 4 1,2 1,6 45 1,15 5,00 10,40 10,84 11,85 13,08 o
0,6 12 4 1,2 1,6 45 1,15 4,44 12,49 13,02 14,24 15,74 o
0,6 16 4 1,2 1,6 50 1,15 3,64 16,66 17,38 19,03 21,04 [}
0,7 8 4 1,4 1,7 45 1,35 5,52 8,31 8,65 9,44 10,39 o
0,7 12 4 1,4 1,7 45 1,35 4,26 12,48 13,01 14,22 15,70 o
0,7 16 4 1,4 1,7 50 1,35 3,47 16,66 17,37 19,01 21,01 o
0,75 8 4 1,5 1,8 45 1,45 5,42 8,31 8,65 9,43 10,38 o
0,75 10 4 1,5 1,8 45 1,45 4,71 10,40 10,83 11,82 13,03 o
0,75 12 4 1,5 1,8 45 1,45 4,17 12,48 13,01 14,21 15,69 o
0,75 14 4 1,5 1,8 50 1,45 3,73 14,57 15,19 16,61 18,34 o
0,75 16 4 1,5 1,8 50 1,45 3,38 16,65 17,36 19,00 21,00 o
0,75 18 4 1,5 1,8 55 1,45 3,09 18,74 19,54 21,39 23,65 o
0,75 20 4 1,5 1,8 55 1,45 2,85 20,82 21,72 23,79 - o
0,8 8 4 1,6 1,8 45 1,55 5,32 8,31 8,64 9,42 10,36 o
0,8 12 4 1,6 1,8 45 1,55 4,07 12,48 13,00 14,20 15,67 o
0,8 16 4 1,6 1,8 50 1,55 3,29 16,65 17,36 18,99 20,98 o
0,8 20 4 1,6 1,8 55 1,55 2,76 20,82 21,72 23,78 - o
0,9 8 4 1,8 1,9 45 1,75 5,10 8,30 8,64 9,40 10,33 o
0,9 12 4 1,8 1,9 45 1,75 3,86 12,48 12,99 14,19 15,64 o
0,9 16 4 1,8 1,9 50 1,75 3,10 16,65 17,35 18,97 20,95 o
0,9 20 4 1,8 1,9 55 1,75 2,59 20,82 21,71 23,76 - o
1 4 4 2 2 45 1,95 7,33 4,13 4,27 4,59 4,99 o
1 6 4 2 2 45 1,95 5,85 6,21 6,45 6,99 7,64 o
1 8 4 2 2 45 1,95 4,87 8,30 8,63 9,38 10,30 o
1 10 4 2 2 45 1,95 4,16 10,39 10,81 11,77 12,95 o
1 12 4 2 2 45 1,95 3,64 12,47 12,98 14,17 15,61 o
1 14 4 2 2 50 1,95 3,23 14,56 15,16 16,56 18,26 o
1 16 4 2 2 50 1,95 2,90 16,64 17,34 18,95 - o
1 18 4 2 2 55 1,95 2,64 18,73 19,52 21,35 - o
1 20 4 2 2 55 1,85 2,41 20,81 21,70 23,74 - o
1 22 4 2 2 60 1,95 2,23 22,90 | 23,88 26,13 - o
1 25 4 2 2 65 185 1,99 26,08 | 27,15 = - o
1 30 4 2 2 70 1,95 1,70 31,24 | 32,60 = - o
¢ Next page
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,

for all other sizes please contact us.

List

9418 GS MILL LONG NECK BALL

fur alle Ubrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHi

GSBN2 D)

Cus J( ) (D

JK)

. ar e . . e . Interf
This end mill is the best in micro milling of die and 8 "Ens{sm

mold steels.
It can support every milling by abundant size 12Y7/\ di

arrangements. + 27 _r 4| %j%

Dieser Schaftfraser ist am besten geeignet fur fein L1
Frasen von Modellform und GieBform. | L

W)

Inclined
angle

g’/
Effective length

Er kann jeder Frasvorgang durch reichliche GréBen-

anordnungen unterstitzen.
F ) Cette fraize est la plus adaptee pour le micro

Fraisage dans les acieus a moules.

Elle est capable de repondue a de grand nombre

de cas dusinage grace a ces mombreuses cotes.

E ) Fresa idonea para microfresados de moldes y matrices
de acero. Soluciona cualquier tipo de fresado
gracias a la gran gama de medidas existentes.
unit mm A2 6 MM
R L1 d D 1 L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | STOCK
0,5° 1° 2° B
0,1 0,5 6 0,2 0,2 50 0,18 11,66 0,52 0,54 0,58 0,63 [}
0,1 1 6 0,2 0,2 50 0,18 11,27 1,04 1,08 1,18 1,30 [o}
0,1 1,5 6 0,2 0,2 50 0,18 10,90 1,56 1,63 1,78 1,96 o)
0,1 2 6 0,2 0,2 50 0,18 10,56 2,08 2,17 2,37 2,62 [o}
0,15 1 6 0,3 0,3 50 0,28 11,29 1,04 1,08 1,17 1,28 [}
0,15 1,5 6 0,3 0,3 50 0,28 10,92 1,56 1,62 1,77 1,94 [}
0,15 2 6 0,3 0,3 50 0,28 10,57 2,08 2,17 2,36 2,61 [o}
0,2 1 6 0,4 0,4 50 0,37 11,32 1,03 1,07 1,16 1,26 o)
0,2 1,5 6 0,4 0,4 50 0,37 10,94 1,56 1,62 1,76 1,93 [o}
0,2 2 6 0,4 0,4 50 0,37 10,58 2,08 2,16 2,35 2,59 o
0,2 2,5 6 0,4 0,4 50 0,37 10,25 2,60 2,71 2,95 3,25 o
0,2 3 6 0,4 0,4 50 0,37 9,93 3,12 3,25 3,55 3,92 [o}
0,25 1,5 6 0,5 0,5 50 0,47 10,95 1,55 1,61 1,75 1,91 [}
0,25 2 6 0,5 0,5 50 0,47 10,59 2,07 2,16 2,34 2,57 [o}
0,25 3 6 0,5 0,5 50 0,47 9,93 3,12 3,25 3,54 3,90 [}
0,25 4 6 0,5 0,5 50 0,47 9,35 4,16 4,34 4,74 5,23 [}
0,25 5 6 0,5 0,5 50 0,47 8,83 5,20 5,43 5,93 6,56 [o}
0,25 6 6 0,5 0,5 50 0,47 8,36 6,25 6,51 7,13 7,88 o
0,25 8 6 0,5 0,5 50 0,47 7,57 8,33 8,69 9,52 10,54 [o}
0,3 2 6 0,6 0,6 50 0,56 10,60 2,07 2,15 2,34 2,56 o
0,3 3 6 0,6 0,6 50 0,56 9,93 3,12 3,24 3,53 3,89 o
0,3 4 6 0,6 0,6 50 0,56 9,33 4,16 4,33 4,73 5,21 [o}
0,3 5 6 0,6 0,6 50 0,56 8,81 5,20 5,42 5,92 6,54 o
0,3 6 6 0,6 0,6 50 0,56 8,34 6,24 6,51 7,12 7,87 [o}
0,3 8 6 0,6 0,6 50 0,56 7,53 8,33 8,69 9,51 10,52 o
0,3 10 6 0,6 0,6 50 0,56 6,87 10,42 10,87 11,91 13,18 o
0,4 2 6 0,8 1,4 50 0,76 10,62 2,07 2,14 2,32 2,53 [o}
0,4 3 6 0,8 1,4 50 0,76 9,92 3,11 3,23 3,51 3,85 o
0,4 4 6 0,8 1,4 50 0,76 9,31 4,15 4,32 4,71 5,18 [o}
0,4 5 6 0,8 1,4 50 0,76 8,77 5,20 5,41 5,91 6,51 o
0,4 6 6 0,8 1,4 50 0,76 8,28 6,24 6,50 7,10 7,84 o
0,4 8 6 0,8 1,4 50 0,76 7,46 8,33 8,68 9,50 10,49 [o}
0,4 10 6 0,8 1,4 50 0,76 6,78 10,41 10,86 11,89 13,14 o
0,5 3 6 1 1,5 50 0,96 9,91 3,11 3,22 3,49 3,82 [o}
0,5 4 6 1 1,5 50 0,96 9,28 4,15 4,31 4,69 5,15 o
0,5 5 6 1 1,5 50 0,96 8,72 5,19 5,40 5,89 6,48 o
0,5 6 6 1 1,5 50 0,96 8,22 6,24 6,49 7,08 7,80 [o}
0,5 8 6 1 1,5 50 0,96 7,38 8,32 8,67 9,48 10,46 o
0,5 10 6 1 1,5 50 0,96 6,70 10,41 10,85 11,87 13,11 [o}
® stock in Germany O stock in Japan * Next page
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List 9418 @GS MILL LONG NECK BALL

unit: mm d: 6 mm
R L1 d D ¢ L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | STOCK
0,5° 1° 2° 3°
0,5 12 6 1 1,5 50 0,96 6,13 12,49 13,03 14,26 15,77 (o}
0,5 14 6 1 1,5 50 0,96 5,65 14,58 15,21 16,66 18,42 o
0,5 16 6 1 1,5 60 0,96 5,24 16,66 17,39 19,05 21,08 o
0,5 18 6 1 1,5 60 0,96 4,88 18,75 19,57 21,44 23,73 o
0,5 20 6 1 1,5 60 0,96 4,57 20,83 21,74 23,84 26,39 o
0,5 22 6 1 1,5 60 0,96 4,30 22,92 23,92 26,23 29,04 (o}
0,6 6 6 1,2 1,6 50 1,15 8,16 6,23 6,48 7,06 7,77 o
0,6 8 6 1,2 1,6 50 1,15 7,30 8,32 8,66 9,46 10,43 o
0,6 10 6 1,2 1,6 50 1,15 6,61 10,40 10,84 11,85 13,08 o
0,6 12 6 1,2 1,6 50 1,15 6,03 12,49 13,02 14,24 15,74 (o}
0,6 16 6 1,2 1,6 60 1,15 5,13 16,66 17,38 19,03 21,04 (o}
0,75 8 6 1,5 1,8 50 1,45 7,17 8,31 8,65 9,43 10,38 o
0,75 10 6 1,5 1,8 50 1,45 6,46 10,40 10,83 11,82 13,03 o
0,75 12 6 1,5 1,8 50 1,45 5,87 12,48 13,01 14,21 15,69 o
0,75 16 6 1,5 1,8 60 1,45 4,97 16,65 17,36 19,00 21,00 o
0,75 20 6 1,5 1,8 60 1,45 4,31 20,82 21,72 23,79 26,31 (o}
1 4 6 2 2 50 1,95 9,10 4,13 4,27 4,59 4,99 o
1 6 6 2 2 50 1,95 7,87 6,21 6,45 6,99 7,64 (o}
1 8 6 2 2 50 1,95 6,92 8,30 8,63 9,38 10,30 o
1 10 6 2 2 50 1,95 6,18 10,39 10,81 11,77 12,95 o
1 12 6 2 2 50 1,95 5,58 12,47 12,98 14,17 15,61 (o}
1 14 6 2 2 50 1,95 5,09 14,56 15,16 16,56 18,26 o
1 16 6 2 2 60 1,95 4,68 16,64 17,34 18,95 20,92 (o}
1 18 6 2 2 60 1,95 4,32 18,73 19,52 21,35 23,57 o
1 20 6 2 2 60 1,95 4,02 | 20,81 21,70 23,74 26,23 o
1 22 6 2 2 60 1,95 3,76 | 22,90 23,88 26,13 28,88 o
1 25 6 2 2 65 1,95 3,42 | 26,03 27,15 29,72 32,86 o
1 30 6 2 2 70 1,95 2,98 | 31,24 32,60 35,70 - o
1 35 6 2 2 80 1,95 2,64 | 36,46 38,04 41,69 - o
1,5 8 6 3 2,5 60 2,9 6,28 8,28 8,58 9,28 10,14 o
1,5 10 6 3 2,5 60 2,9 5,48 10,36 10,76 11,68 12,79 o
1,5 12 6 3 2,5 60 2,9 4,87 12,45 12,94 14,07 15,45 o
1,5 16 6 3 2,5 60 2,9 3,97 16,62 17,30 18,86 20,76 o
1,5 20 6 3 2,5 65 2,9 3,35 | 20,79 21,66 23,64 26,07 o
1,5 25 6 3 2,5 65 2,9 2,81 26,01 27,10 29,62 - o
1,5 30 6 3 2,5 70 2,9 2,41 31,22 32,55 35,61 - o
1,5 35 6 3 2,5 80 2,9 2,12 | 36,43 38,00 41,59 - o
2 10 6 4 3 65 3,9 4,47 10,34 10,72 11,58 12,64 o
2 12 6 4 3 65 3,9 3,87 12,43 12,90 13,97 15,29 o
2 16 6 4 3 65 3,9 3,05 16,60 17,25 18,76 20,60 o
2 20 6 4 3 65 3,9 2,52 | 20,77 21,61 23,55 - o
2 25 6 4 3 70 3,9 2,06 | 25,99 27,06 29,53 - o
2 30 6 4 3 70 3,9 1,75 | 31,20 32,51 = - o
2 35 6 4 3 80 3,9 1,52 | 36,41 37,95 = - o
2 40 6 4 3 85 3,9 1,34 | 41,63 43,40 = - o
2 45 6 4 3 90 3,9 1,20 | 46,84 48,85 = - o
2 50 6 4 3 100 3,9 1,09 | 52,06 54,30 = - o
2,5 20 6 5 3,5 70 4,9 1,44 | 20,75 21,57 = - o
2,5 25 6 5 3,5 70 4,9 1,15 | 25,96 27,01 = - o
2,5 30 6 5 3,5 80 4,9 0,96 | 31,18 - = - o
2,5 35 6 5 3,5 80 4,9 0,82 | 36,39 - = - o
3 30 6 6 6 80 5,75 - = - = - o
3 50 6 6 6 120 6,75 - = - = - o
Tolerance (um)
Dia. of Mill Ball Radius
+6 ~ -14 +3 ~ -7

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.

Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

® stock in Germany O stock in Japan

Cutting conditions:

SK) p.13-142 @D 5139142
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

List 9420 Gs MILL ROUGHING

GSRE
(us  )(

This end mill is suitable for high-speed rough milling
from raw materials to stainless steels.

) QD

Ein Hochgeschwindigkeits- Schruppfraser mit
Verwendung fir Werkstlicken aus Rohstoffen und
gehérteten Materialien.

Cette fraise est adaptée au fraisage d‘ébauche UGV
des aciers standards jusqu‘aux aciers inoxydables.

€ ¢ @G

Fresa desbaste alta velocidad para todo tipo de
materiales incluidos inoxidables.

oo ESSF )
) gd
L
unit: mm
D® [4 L d N STOCK
6 13 50 6 4 °
7 16 60 8 4 o
8 19 60 8 4 °
9 19 70 10 4 o
10 22 70 10 4 °
11 22 75 12 4 o
12 26 75 12 4 °
14 26 90 16 4 o)
16 32 90 16 4 °
18 32 100 20 4 o)
20 38 100 20 4 °

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
 Tolerance: Up to  +5 pm

Helix angle: 40°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK P. 143@D s. 143

® stock in Germany O stock in Japan

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 9422 Gs MILL HARD BALL

GSBH
Cus )(

Suitable for high efficiency and high precision finishing
of hardened die and mold.

) (D

Empfehlenswerter VHM Kugel Fraser flr sehr genaues
Bearbeiten von geharteten Modellformen und Gesenken.

Cette fraise est la plus adaptée pour le micro fraisage
de matiéres durs.

Adecuada para copiados de gran precisiéon en
materiales de alta dureza de moldes y matrices.

d - M‘/\H?{Z

UNUN G

unit: mm
D RM| ¢ L L1 o d N |[STOCK
0,41|0,2 0,4 50| 0,6 | 10° 4 2 o
0,6 0,3 06| 50| 0,9 | 10° 4 2 o
1 0,5 1 50| 1,5 | 10° 4 2 °
1,5|0,75| 1,5| 50| 2,3 | 10° 4 2 °
2 1 2 60 | 3 15° 6 2 °
251125 25| 60| 3,8 | 15° 6 2 °
3 [1,5 8 60 | 4,5 | 15° 6 2 °
4 2 4 70 | 6 15° 6 2 °
5 2,5 5 80| 7,5 | 15° 6 2 °
6 3 6 80 - - 6 2 °
8 4 8 90 - - 8 2 °

10 |5 10 100 | - - 10 2 °

12 6 12 110 - - 12 2 °

R: Radius Radius Rayon Radio
N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents Numero de dientes

() Tolerance: +0,003 ~ -0,007 mm
@ Tolerance: 0 ~ -0,005 mm

Helix angle: 25°
When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réaffliter uniquement dans les goujures.
Reafilado soélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

L P. 144 @D S. 144

® stock in Germany O stock in Japan
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List 9424 Gs MILL RADIUS

GS4R

() GEID GNP

This end mill having corner radius is used for corner
radius milling and copying. o DJ{J:

Ausrundungsradius ist bestens flr Eckradien oder L
Nachformen einzusetzen.

UK)
. Dieser Vollhartmetall Vierschneiden Schaftfraser mit
F ) Cette fraise dispose de rayons aux angles pour le
fraisage avec rayons et le copiage.
E ) Fresa térica para desbaste y acabado en operaciones de
ranurado, contorneado y copiado.

unit: mm unit: mm
D R [4 L d N STOCK D R 4 L d N STOCK

3 0,2 7,5 45 6 4 ° 10 0,2 | 22 70 10 4 °

8 0,5 7,5 45 6 4 ° 10 0,5 22 70 10 4 °
10 1 22 70 10 4 °

4 0,2 11 45 6 4 ° 10 1,5 22 70 10 4 °

4 0,5 11 45 6 4 ° 10 2 22 70 10 4 °

4 1 11 45 6 4 °
12 0,2 26 75 12 4 °

5 0,2 13 50 6 4 ° 12 0,5 26 75 12 4 °

5 0,5 13 50 6 4 o 12 1 26 75 12 4 °

5 1 13 50 6 4 ° 12 1,5 26 75 12 4 °
12 2 26 75 12 4 °

6 0,2 | 13 50 6 4 °

6 0,5 13 50 6 4 ® R: Radius Radius Rayon Radio punta

6 1 13 50 6 4 L4 N: Number of flutes Z&hnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

6 1,5 | 13 50 6 4 °

8 0,2 19 60 8 4 ° When resharpening, it is recor.r.1mended to grind the cutting face.

8 0,5 19 60 8 4 ° Nachschliff nur an den Spanflachen.

8 1 19 60 8 4 ° Réafflter uniquement dans les goujures.

8 1,5 19 60 8 4 ° Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Dia. of mill Tolerance (um)
above up to Dia. of Mill Corner Radius
3 0~-15
3 0- 30 +20 ~ =10

Helix angle: 30°

Cutting conditions:

QK P. 120@D S. 120

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products,

for all other sizes please contact us.

® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte,

flr alle Gibrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage.

List 9426 cBN MOLD FINISH MASTER

BNBP

of hardened die and mold.

de matiéres durs.

UG

R

o -—-Q—EH%

Suitable for high efficiency and high precision finishing

Empfehlenswerter VHM Kugel Fraser fiir sehr genaues
Bearbeiten von geharteten Modellformen und Gesenken.

Cette fraise est la plus adaptée pour le micro fraisage

Adecuada para copiados de gran precision en
materiales de alta dureza de moldes y matrices.

L1
L
unit: mm d: 4 mm
D" R®@| ¢ L L1 o d N |STOCK
04 (02 | 03| 50 (1,2 | 15°| 4 4 °
06 (03 | 04| 50 | 1,56 | 15°| 4 4 °
1 05 | 06| 50|25 | 15°| 4 4 °
1,56 10,75| 09 | 50 | 4 15°| 4 4 °
2 1 14| 50 | 55 | 15°| 4 4 °
unit: mm d: 6 mm
D" R®@| ¢ L L1 o d N |STOCK
04 (02 | 03| 50|12 | 15°| 6 4 °
06 (03 | 04| 50 |15 | 15°| 6 4 °
1 05 | 06| 50|25 | 15°| 6 4 °
1,56 10,75| 09| 50 | 4 15°| 6 4 °
2 1 14| 50 | 55 | 15°| 6 4 °

R: Radius Radius Rayon Radio

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.

Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réafflter uniquement dans les goujures.
Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

LK) P. 144 @D s. 144

® stock in Germany O stock in Japan

® stock in Germany O stock in Japan

NACHI
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9428 Gs MILL LONG NECK HARD BALL

GSBNH2
(us  )(

) QD

This end mill is the best in micro milling of hardened
material.

@ N

120

==

Frasen von Modelformen und GieBformen aus

gehérteten Materialien. ‘ d

L

di

e

D
L1 R

i

D

Cette fraise est la plus adaptée pour le micro fraisa-
ge de matieres durs.

Microfresas de copiado cuello largo para fresado de
materiales de alta dureza.

UK)
. Ein VHM Kugelfraser mit Langschaft fur feines
®©

B

unit: mm d: 4 mm

Effective length

|

9 Interference
angle

Inclined
angle

® stock in Germany O stock in Japan

R L1 d D ¢ L di 0 Actual Effective Length in Incline angles | sSTOCK
0,5° 1° 2° 3
0,1 0,5 4 0,2 0,2 45 0,18 11,49 0,52 0,54 0,58 0,63 ®
0,1 1 4 0,2 0,2 45 0,18 10,92 1,04 1,08 1,18 1,30 S
0,1 1,5 4 0,2 0,2 45 0,18 10,40 1,56 1,63 1,78 1,96 ®
0,1 2 4 0,2 0,2 45 0,18 9,93 2,08 2,17 2,37 2,62 e
0,1 2,5 4 0,2 0,2 45 0,18 9,51 2,60 2,71 2,97 3,29 ®
0,1 3 4 0,2 0,2 45 0,18 9,11 3,12 3,26 3,567 3,95 ®
0,15 1 4 0,3 0,3 45 0,28 10,94 1,04 1,08 1,17 1,28 ®
0,15 1,5 4 0,3 0,3 45 0,28 10,41 1,56 1,62 1,77 1,94 ®
0,15 2 4 0,3 0,3 45 0,28 9,93 2,08 2,17 2,36 2,61 ®
0,15 2,5 4 0,3 0,3 45 0,28 9,49 2,60 2,71 2,96 3,27 ®
0,15 3 4 0,3 0,3 45 0,28 9,09 3,12 3,26 3,56 3,93 ®
0,2 1 4 0,4 0,4 45 0,37 10,97 1,03 1,07 1,16 1,26 ®
0,2 1,5 4 0,4 0,4 45 0,37 10,42 1,56 1,62 1,76 1,93 ®
0,2 2 4 0,4 0,4 45 0,37 9,93 2,08 2,16 2,35 2,59 ®
0,2 2,5 4 0,4 0,4 45 0,37 9,48 2,60 2,71 2,95 3,25 ®
0,2 3 4 0,4 0,4 45 0,37 9,06 3,12 3,25 3,65 3,92 o
0,2 4 4 0,4 0,4 45 0,37 8,34 4,16 4,34 4,75 5,25 ®
0,2 5 4 0,4 0,4 45 0,37 7,72 5,21 5,43 5,94 6,57 o
0,25 1,5 4 0,5 0,5 45 0,47 10,43 1,65 1,61 1,75 1,91 ®
0,25 2 4 0,5 0,5 45 0,47 9,92 2,07 2,16 2,34 2,57 o
0,25 3 4 0,5 0,5 45 0,47 9,04 3,12 3,25 3,54 3,90 J
0,25 4 4 0,5 0,5 45 0,47 8,30 4,16 4,34 4,74 5,23 o
0,25 5 4 0,5 0,5 45 0,47 7,67 5,20 5,43 5,93 6,56 J
0,25 6 4 0,5 0,5 45 0,47 7,13 6,25 6,51 7,13 7,88 o
0,25 8 4 0,5 0,5 45 0,47 6,24 8,33 8,69 9,52 10,54 o
0,3 2 4 0,6 0,6 45 0,56 9,92 2,07 2,15 2,34 2,56 o
0,3 3 4 0,6 0,6 45 0,56 9,01 3,12 3,24 3,53 3,89 o
0,3 4 4 0,6 0,6 45 0,56 8,25 4,16 4,33 4,73 5,21 o
0,3 5 4 0,6 0,6 45 0,56 7,61 5,20 5,42 5,92 6,54 o
0,3 6 4 0,6 0,6 45 0,56 7,07 6,24 6,51 7,12 7,87 ®
0,3 7 4 0,6 0,6 45 0,56 6,59 7,29 7,60 8,32 9,20 ~
0,3 8 4 0,6 0,6 45 0,56 6,17 8,33 8,69 9,51 10,52 o
0,3 10 4 0,6 0,6 45 0,56 5,48 | 10,42 10,87 11,91 13,18 o
0,4 2 4 0,8 1,4 45 0,76 9,91 2,07 2,14 2,32 2,53 o
0,4 3 4 0,8 1,4 45 0,76 8,95 3,11 3,23 3,51 3,85 <
¢ Next page
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Los articulos marcados @ son existencias en NACHI

Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE. °

Pour tout autre produit, nous contacter. EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados. NACHI

List 9428 Gs MILL LONG NECK HARD BALL

unit: mm d: 4 mm

R L1 d D ¢ L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | STOCK
0,5° 1° 2° 3°
0,4 4 4 0,8 1,4 45 0,76 8,16 415 4,32 4,71 5,18 °
0,4 5 4 0,8 1,4 45 0,76 7,50 5,20 5,41 5,91 6,51 °
0,4 6 4 0,8 1,4 45 0,76 6,94 6,24 6,50 7,10 7,84 °
0,4 7 4 0,8 1,4 45 0,76 6,45 7,28 7,59 8,30 9,16 °
0,4 8 4 0,8 1,4 45 0,76 6,03 8,33 8,68 9,50 10,49 °
0,4 10 4 0,8 1,4 45 0,76 5,33 10,41 10,86 11,89 13,14 °
0,5 3 4 1 1,5 45 0,96 8,88 3,11 3,22 3,49 3,82 °
0,5 4 4 1 1,5 45 0,96 8,06 415 4,31 4,69 5,15 °
0,5 5 4 1 1,5 45 0,96 7,37 5,19 5,40 5,89 6,48 °
0,5 6 4 1 1,5 45 0,96 6,80 6,24 6,49 7,08 7,80 °
0,5 7 4 1 1,5 45 0,96 6,30 7,28 7,58 8,28 9,13 °
0,5 8 4 1 1,5 45 0,96 5,87 8,32 8,67 9,48 10,46 °
0,5 9 4 1 1,5 45 0,96 5,50 9,36 9,76 10,67 11,79 °
0,5 10 4 1 1,5 45 0,96 5,17 10,41 10,85 11,87 13,11 °
0,5 12 4 1 1,5 45 0,96 4,62 12,49 13,03 14,26 15,77 °
0,5 14 4 1 1,5 50 0,96 417 14,58 15,21 16,66 18,42 °
0,5 16 4 1 1,5 50 0,96 3,80 16,66 17,39 19,05 21,08 °
0,5 18 4 1 1,5 55 0,96 3,49 18,75 19,57 21,44 23,73 °
0,5 20 4 1 1,5 55 0,96 3,23 20,83 21,74 23,84 26,39 °
0,5 22 4 1 1,5 60 0,96 3,01 22,92 23,92 26,23 29,04 °
0,6 6 4 1,2 1,6 45 1,15 6,64 6,23 6,48 7,06 7,77 °
0,6 8 4 1,2 1,6 45 1,15 5,70 8,32 8,66 9,46 10,43 °
0,6 10 4 1,2 1,6 45 1,15 5,00 10,40 10,84 11,85 13,08 °
0,6 12 4 1,2 1,6 45 1,15 4,44 12,49 18,02 14,24 15,74 °
0,6 16 4 1,2 1,6 50 1,15 3,64 16,66 17,38 19,03 21,04 °
0,7 8 4 1,4 1,7 45 1,35 5,62 8,31 8,65 9,44 10,39 °
0,7 12 4 1,4 1,7 45 1,35 4,26 12,48 13,01 14,22 15,70 °
0,7 16 4 1,4 1,7 50 1,35 3,47 16,66 17,37 19,01 21,01 °
0,75 8 4 1,5 1,8 45 1,45 5,42 8,31 8,65 9,43 10,38 °
0,75 10 4 1,5 1,8 45 1,45 4,71 10,40 10,83 11,82 13,03 °
0,75 12 4 1,5 1,8 45 1,45 417 12,48 13,01 14,21 15,69 °
0,75 14 4 1,5 1,8 50 1,45 3,73 14,57 15,19 16,61 18,34 °
0,75 16 4 1,5 1,8 50 1,45 3,38 16,65 17,36 19,00 21,00 °
0,75 18 4 1,5 1,8 55 1,45 3,09 18,74 19,54 21,39 23,65 °
0,75 20 4 1,5 1,8 55 1,45 2,85 20,82 21,72 23,79 - °
0,8 8 4 1,6 1,8 45 1,55 5,32 8,31 8,64 9,42 10,36 °
0,8 12 4 1,6 1,8 45 1,55 4,07 12,48 13,00 14,20 15,67 °
0,8 16 4 1,6 1,8 50 1,55 3,29 16,65 17,36 18,99 20,98 °
0,8 20 4 1,6 1,8 55 1,55 2,76 20,82 21,72 23,78 - °
0,9 8 4 1,8 1,9 45 1,75 5,10 8,30 8,64 9,40 10,33 °
0,9 12 4 1,8 1,9 45 1,75 3,86 12,48 12,99 14,19 15,64 °
0,9 16 4 1,8 1,9 50 1,75 3,10 16,65 17,35 18,97 20,95 °
0,9 20 4 1,8 1,9 55 1,75 2,59 20,82 21,71 23,76 - °
1 4 4 2 2 45 1,95 7,33 413 4,27 4,59 4,99 °
1 6 4 2 2 45 1,95 5,85 6,21 6,45 6,99 7,64 °
1 8 4 2 2 45 1,95 4,87 8,30 8,63 9,38 10,30 °
1 10 4 2 2 45 1,95 4,16 10,39 10,81 11,77 12,95 °
1 12 4 2 2 45 1,95 3,64 12,47 12,98 14,17 15,61 °
1 14 4 2 2 50 1,95 3,23 14,56 15,16 16,56 18,26 °
1 16 4 2 2 50 1,95 2,90 16,64 17,34 18,95 - °
1 18 4 2 2 55 1,95 2,64 18,73 19,52 21,35 - °
1 20 4 2 2 55 1,95 2,41 20,81 21,70 23,74 - °
1 22 4 2 2 60 1,95 2,23 22,90 23,88 26,13 - °
1 25 4 2 2 65 1,95 1,99 26,03 27,15 - - °
1 30 4 2 2 70 1,95 1,70 31,24 32,60 - - °
* Next page

® stock in Germany O stock in Japan
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Program, Programm, Programme, Programa

List 9428 @GS MILL LONG NECK HARD BALL

unit: mm d: 6 mm
R L1 d D ¢ L d1 0 Actual Effective Length in Incline angles | STOCK
0,5° 1° 2° 3
0,1 0,5 6 0,2 0,2 50 0,18 11,66 0,52 0,54 0,58 0,63 °
0,1 1 6 0,2 0,2 50 0,18 11,27 1,04 1,08 1,18 1,30 °
0,1 1,5 6 0,2 0,2 50 0,18 10,90 1,56 1,63 1,78 1,96 °
0,1 2 6 0,2 0,2 50 0,18 10,56 2,08 2,17 2,37 2,62 °
0,15 1 6 0,3 0,3 50 0,28 11,29 1,04 1,08 1,17 1,28 °
0,15 1,5 6 0,3 0,3 50 0,28 10,92 1,56 1,62 1,77 1,94 °
0,15 2 6 0,3 0,3 50 0,28 10,57 2,08 2,17 2,36 2,61 b
0,2 1 6 0,4 0,4 50 0,37 11,32 1,03 1,07 1,16 1,26 °
0,2 1,5 6 0,4 0,4 50 0,37 10,94 1,56 1,62 1,76 1,93 o
0,2 2 6 0,4 0,4 50 0,37 10,58 2,08 2,16 2,35 2,59 °
0,2 2,5 6 0,4 0,4 50 0,37 10,25 2,60 2,71 2,95 3,25 °
0,2 3 6 0,4 0,4 50 0,37 9,93 3,12 3,25 3,55 3,92 ®
0,25 1,5 6 0,5 0,5 50 0,47 10,95 1,55 1,61 1,75 1,91 °
0,25 2 6 0,5 0,5 50 0,47 10,59 2,07 2,16 2,34 2,57 °
0,25 3 6 0,5 0,5 50 0,47 9,93 3,12 3,25 3,54 3,90 °
0,25 4 6 0,5 0,5 50 0,47 9,35 4,16 4,34 4,74 5,23 °
0,25 5 6 0,5 0,5 50 0,47 8,83 5,20 5,43 5,93 6,56 ®
0,25 6 6 0,5 0,5 50 0,47 8,36 6,25 6,51 7,13 7,88 °
0,25 8 6 0,5 0,5 50 0,47 7,57 8,33 8,69 9,52 10,54 °
0,3 2 6 0,6 0,6 50 0,56 10,60 2,07 2,15 2,34 2,56 °
0,3 3 6 0,6 0,6 50 0,56 9,93 3,12 3,24 3,53 3,89 °
0,3 4 6 0,6 0,6 50 0,56 9,33 4,16 4,33 4,73 5,21 ®
0,3 5 6 0,6 0,6 50 0,56 8,81 5,20 5,42 5,92 6,54 °
0,3 6 6 0,6 0,6 50 0,56 8,34 6,24 6,51 7,12 7,87 ®
0,3 8 6 0,6 0,6 50 0,56 7,53 8,33 8,69 9,51 10,52 °
0,3 10 6 0,6 0,6 50 0,56 6,87 10,42 10,87 11,91 13,18 °
0,4 2 6 0,8 1,4 50 0,76 10,62 2,07 2,14 2,32 2,53 °
0,4 3 6 0,8 1,4 50 0,76 9,92 3,11 3,23 3,51 3,85 °
0,4 4 6 0,8 1,4 50 0,76 9,31 4,15 4,32 4,71 5,18 °
0,4 5 6 0,8 1,4 50 0,76 8,77 5,20 5,41 5,91 6,51 ®
0,4 6 6 0,8 1,4 50 0,76 8,28 6,24 6,50 7,10 7,84 ®
0,4 8 6 0,8 1,4 50 0,76 7,46 8,33 8,68 9,50 10,49 °
0,4 10 6 0,8 1,4 50 0,76 6,78 10,41 10,86 11,89 13,14 °
0,5 3 6 1 1,5 50 0,96 9,91 3,11 3,22 3,49 3,82 °
0,5 4 6 1 1,5 50 0,96 9,28 4,15 4,31 4,69 5,15 °
0,5 5 6 1 1,5 50 0,96 8,72 5,19 5,40 5,89 6,48 °
0,5 6 6 1 1,5 50 0,96 8,22 6,24 6,49 7,08 7,80 °
0,5 8 6 1 1,5 50 0,96 7,38 8,32 8,67 9,48 10,46 o
0,5 10 6 1 1,5 50 0,96 6,70 | 10,41 10,85 11,87 13,11 °
0,5 12 6 1 1,5 50 0,96 6,13 | 12,49 13,08 14,26 15,77 °
0,5 14 6 1 1,5 50 0,96 5,65 | 14,58 15,21 16,66 18,42 o
0,5 16 6 1 1,5 60 0,96 5,24 | 16,66 17,39 19,05 21,08 °
0,5 18 6 1 1,5 60 0,96 4,88 | 18,75 19,57 21,44 23,73 °
0,5 20 6 1 1,5 60 0,96 4,57 | 20,83 21,74 23,84 26,39 °
0,5 22 6 1 1,5 60 0,96 4,30 | 22,92 23,92 26,23 29,04 ®
0,6 6 6 1,2 1,6 50 1,15 8,16 6,23 6,48 7,06 7,77 ®
0,6 8 6 1,2 1,6 50 1,15 7,30 8,32 8,66 9,46 10,43 °
0,6 10 6 1,2 1,6 50 1,15 6,61 10,40 10,84 11,85 13,08 ®
0,6 12 6 1,2 1,6 50 1,15 6,08 | 12,49 13,02 14,24 15,74 °
0,6 16 6 1,2 1,6 60 1,15 5,13 | 16,66 17,38 19,03 21,04 b
0,75 8 6 1,5 1,8 50 1,45 7,17 8,31 8,65 9,43 10,38 o
0,75 10 6 1,5 1,8 50 1,45 6,46 | 10,40 10,83 11,82 13,08 °
0,75 12 6 1,5 1,8 50 1,45 5,87 12,48 13,01 14,21 15,69 °
0,75 16 6 1,5 1,8 60 1,45 4,97 16,65 17,36 19,00 21,00 °
0,75 20 6 1,5 1,8 60 1,45 4,31 20,82 21,72 23,79 26,31 °
1 4 6 2 2 50 1,95 9,10 4,13 4,27 4,59 4,99 °
1 6 6 2 2 50 1,95 7,87 6,21 6,45 6,99 7,64 °
1 8 6 2 2 50 1,95 6,92 8,30 8,63 9,38 10,30 o
1 10 6 2 2 50 1,95 6,18 10,39 10,81 11,77 12,95 °
1 12 6 2 2 50 1,95 5,58 12,47 12,98 14,17 15,61 °
¢ Next page

® stock in Germany O stock in Japan
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® marked items are NACHI EUROPE stock products, ® Markierte Artikel sind NACHI EUROPE Standardprodukte, °
for all other sizes please contact us. fiir alle Gbrigen Produkte: Lieferzeit auf Anfrage. NACHI
List 9428 Gs MILL LONG NECK HARD BALL
unit: mm d: 6 mm
R L1 d D ¢ L d1 ] Actual Effective Length in Incline angles | STOCK
0,5° 1° 2° &
1 14 6 2 2 50 1,95 5,09 14,56 15,16 16,56 18,26 ®
1 16 6 2 2 60 1,95 4,68 16,64 17,34 18,95 20,92 °
1 18 6 2 2 60 1,95 4,32 18,73 19,52 21,35 23,57 ®
1 20 6 2 2 60 1,95 4,02 20,81 21,70 23,74 26,23 °
1 22 6 2 2 60 1,95 3,76 22,90 23,88 26,13 28,88 ®
1 25 6 2 2 65 1,95 3,42 26,03 27,15 29,72 32,86 ®
1 30 6 2 2 70 1,95 2,98 31,24 32,60 35,70 - L4
1 35 6 2 2 80 1,95 2,64 36,46 38,04 41,69 - °
1,5 8 6 3 2,5 60 2,9 6,28 8,28 8,58 9,28 10,14 ®
1,5 10 6 3 2,5 60 2,9 5,48 10,36 10,76 11,68 12,79 °
1,5 12 6 3 2,5 60 2,9 4,87 12,45 12,94 14,07 15,45 L4
1,5 16 6 3 2,5 60 2,9 3,97 16,62 17,30 18,86 20,76 L4
1,5 20 6 3 2,5 65 2,9 3,35 20,79 21,66 23,64 26,07 ®
1,5 25 6 3 2,5 65 2,9 2,81 26,01 27,10 29,62 - °
1,5 30 6 3 2,5 70 2,9 2,41 31,22 32,55 35,61 - ®
1,5 35 6 3 2,5 80 2,9 2,12 36,43 38,00 41,59 - °
2 10 6 4 8 65 3,9 4,47 10,34 10,72 11,58 12,64 °
2 12 6 4 & 65 3,9 3,87 12,43 12,90 13,97 15,29 °
2 16 6 4 8 65 3,9 3,05 16,60 17,25 18,76 20,60 L4
2 20 6 4 & 65 3,9 2,52 20,77 21,61 23,55 - °
2 25 6 4 & 70 3,9 2,06 25,99 27,06 29,53 - °
2 30 6 4 3 70 3,9 1,75 31,20 32,51 - - °
2 35 6 4 & 80 3,9 1,52 36,41 37,95 - - °
2 40 6 4 3 85 3,9 1,34 41,63 43,40 = - L4
2 45 6 4 3 a0 3,9 1,20 46,84 48,85 - - °
2 50 6 4 3 100 3,9 1,09 52,06 54,30 - - °
2,5 20 6 5 85 70 4,9 1,44 20,75 21,57 = - L
2,5 25 6 5 89 70 4,9 1,15 25,96 27,01 - - °
2,5 30 6 5 85 80 4,9 0,96 31,18 - = - L4
2,5 35 6 5 3,5 80 4,9 0,82 36,39 - - - °
3 30 6 6 6 80 8,13 - = - = - L4
3 50 6 6 6 120 8,0® - — - — - °
Tolerance (um)
Dia. of Mill Ball Radius
+6 ~ -14 +3 ~ 7
Helix angle: 25°
When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.
Réaffliter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

® stock in Germany O stock in Japan

Cutting conditions:

WK p.165145 @D S.145-146
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Program, Programm, Programme,

List 9430 Gs MILL HEAVY

GSHV
Cus  )(

This end mill is suitable for high-speed rough milling
and semi-finish milling.

) (D

Dieser Vollhartmetallfraser wird fir den Einsatz bei
einer Schruppbearbeitung oder Vorbearbeitung von
Halbfertigprodukten empfohlen.

Cette fraise est adaptée au fraisage d‘ébauche et
semi finition UGV.

Fresa para desbaste y semidesbaste a alta velocidad.

@€ ¢ €€

S TSI _
9D RS F

e ad
_ L

unit: mm

DO | ¢ L c d N STOCK
6 13 50 0,3 6 4 °
8 19 60 0,4 8 4 °

10 22 70 0,5 10 4 °

12 26 75 0,6 12 4 °

16 32 90 0,8 16 4 °

20 38 100 1 20 4 °

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes
(M Tolerance: 0 ~ -30 pm

Helix angle: 40°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sdélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK) P 146147 @D 8. 146147

® stock in Germany O stock in Japan

Programa

List 9432 Gs MILL sLOT

GSSLT
Js ) (

HELIX

UK This end mill is available for grooving continuously into
slotting.

) D

@h

Ein Hochgeschwindigkeits- Fraser fir kontinuierliche
Schlitzung beim Langlochfréasen.

Cette fraise est adaptée au rainurage en continu.

Fresa adecuada para taladrado, ranurado y
contorneado.

€6 6 ¢

ooﬁ ¢ fj:%

L
unit: mm
DO ¢ L d N STOCK
3 8 50 6 3 °
4 11 50 6 S °
5) 13 60 6 3 °
6 13 60 6 3 °
8 19 80 8 3 °
10 22 90 10 3 °
12 26 90 12 3 °
16 32 115 16 3 °

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents NUmero de dientes

(1)

Dia. of mill
Tolerance (um
above up to (bm)
3 0~-15
3 0~-30

Helix angle: 40°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

QK P 147-148 @D S.147-148

® stock in Germany O stock in Japan
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Produits en ® sont disponibles en NACHI EUROPE.
Pour tout autre produit, nous contacter.

List 9434 Gs MILL HARD RADIUS
GSH-R
Js ) (

)

) (D

AD
D

This end mill is suitable for high efficiency rough
milling of corner radius and contour milling from
carbon steels to stainless steels.

&

Dieser Schaftfraser eignet sich fir das hoch effiziente
Eck- und Umrissschruppen von Kohlenstoff- bis
Edelstéhlen.

Cette fraise est la plus adaptée pour fraisage avec
rayons et le rainurage de matériaux trempés.

Esta fresa es adecuada para el fresado de radio de
esquina y contorneado del acero endurecido.

€6 6

oo IS}
) gd
L
unit: mm

DV| r ¢ L d N STOCK

6 0,2 13 50 6 6 °

6 0,5 13 50 6 6 °

6 1 13 50 6 6 °

8 0,2 19 60 8 6 °

8 0,5 19 60 8 6 °

8 1 19 60 8 6 °
10 0,5 22 70 10 6 °
10 1 22 70 10 6 °
10 1,5 22 70 10 6 °
10 2 22 70 10 6 °
12 0,5 26 75 12 6 °
12 1 26 75 12 6 °
12 1,5 26 75 12 6 °
12 2 26 75 12 6 °
16 1 32 90 16 8 o
16 1,5 32 90 16 8 o
16 2 32 90 16 8 o
20 1 38 100 20 8 o
20 1,5 38 | 100 20 8 o
20 2 38 100 20 8 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
() Tolerance: 0 ~ -30 pm

Helix angle: 50°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK p. 148 @D s. 148

® stock in Germany O stock in Japan

Los articulos marcados @ son existencias en NACHI
EUROPE. Comunicarnos para otros articulos no marcados.

List 9436 Gs MILL ROUGHING RADIUS

GSRE-R
(us  )(

) GEESID

This end mill is suitable for high efficiency rough
milling of corner radius and slot milling from carbon
steel to stainless steel.

Eck- und Nutenschruppen von Kohlenstoff- bis
Edelstahlen.

Cette fraise convient en fraisage efficace d‘ébauche
avec rayons et rainurage dans les matériaux allant de
I‘acier au carbone a I‘acier inoxydable.

Esta fresa es adecuada para el fresado de desbaste
con alta eficiencia de radio de esquina y contornea-
do en material desde el acero carbono hasta el acero

QIQ
. Dieser Schaftfraser eignet sich fir das hoch effiziente
©
®

inoxidable.
T
2 agd
L
unit: mm

DO r [4 L d N STOCK

6 0,5 13 50 6 4 °

6 1 13 50 6 4 °

8 0,5 19 60 8 4 °

8 1 19 60 8 4 °
10 1 22 70 10 4 °
10 1,5 22 70 10 4 °
10 2 22 70 10 4 °
12 1 26 75 12 4 °
12 1,5 26 75 12 4 °
12 2 26 75 12 4 °
16 2 32 90 16 4 o
16 2,5 32 a0 16 4 o
16 3 32 90 16 4 o
16 4 32 a0 16 4 o
20 2,5 38 100 20 4 o
20 3 38 100 20 4 o
20 4 38 100 20 4 o

N: Number of flutes Zahnezahl Nombre de dents Numero de dientes
() Tolerance: 0 ~ £50 ym
Helix angle: 40°

When resharpening, it is recommended to grind the cutting face.
Nachschliff nur an den Spanflachen.

Réafflter uniquement dans les goujures.

Reafilado sélo en las caras de desprendimiento.

Cutting conditions:

UK P.149@D S. 149

® stock in Germany O stock in Japan

NACHI
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

Suggested Cutting Conditions of End Mills/Einsatz — Richtwerte fir Fraser

Calculation of Cutting Speed, Revolution, Feed and Feed per Tooth
Berechnung von Schnittgeschwindigkeit, Drehzahl, Vorschub und Vorschub pro Zahn

1000 v, n: Revolution (min-") n: Drehzahl (min-)
= ©-D v¢: Cutting Speed (m/min) (see Table 2) V¢: Schnittgeschwindigkeit (m/min) (siehe
m 3,14 Tabelle 2)
D: Diameter of End Mill (mm) n: 3,14
v.-D-F-E V;: Feed speed (mm/min) D: Schneidendurchmesser (mm)
Vs = Ca-—b F: Feed Factor (see Table 2) Vs Vorschub (mm/min)
E: End Mill Factor (see Table 1) F: Vorschubfaktor (siehe Tabelle 2)
a: Infeed in Axial Direction E: Fraserfaktor (siehe Tabelle 1)
b: Infeed in Radial Direction a: Einstich in Axialrichtung
V. f,: Feed per Tooth (mm/tooth) b: Einstich in Radialrichtung
f, = —lf\l N: No. of Flute f,» Vorschub pro Zahn (mm/Zahn)
n N: Anzahl der Schneiden
Example/Beispiel
: End Mill/Fréaser Infeed/Einstich Calculations/Berechnungen
Material Series Diameter [No. of Flute| b Vv N Vi f
Bezeichnung Durchmesser| Zahnezahl f z
Ck 45 End Mill/Schaftfraser 10 4 15 5 30 1000x80 _ 40|30x10x12,9x1.5 _ ool 77 _ 09
HB 220 Short/kurz nx10 15x5 955 x 4
Table 1: End Mill Factor, E/Fraserfaktor E
Type of End Mill No. of Flute, N/Anzahl der Schneiden, N
Bezeichnung, Ausfiihrung 2 3 4 ) 6
Short/kurz 1,0 1,25 1,5 - 2,0
HEAVY, Short/HEAVY, kurz - - 1,8 - 2,4
N HEAVY, Long/HEAVY, lang B - 1,1 . 1,45
. HSS - E Co8 Fine-Pitch Roughing, Short
a and SG coating fein Schrupofré - 2,3 2,9 3,2 3,6
> ppfraser, kurz
und SG-beschichtet Roughing. Short
a gning, - - 1,45 1,95| 2,3 2,6
Schruppfréser, kurz
Roughing, Long _ _
b { Schruppfraser, lang 1.4 1.6 1,85
% > - Shortkurz 125 15 B - | -
HEAVY, Short/HEAVY, kurz - - 2,2 - -
FAX and SG - FAX Fipe—Pitch Roq_ghing, Short _ 2.8 3,3 36 42
FAX und SG - FAX fein Schruppfraser, kurz
Fine-Pitch Roughing, Long 16 18
Schruppfraser, lang B - ’ ’ -
Carbide with X’s coating [Short/kurz 1,0 - 1,5 - -
VHM mit X’s-Beschichtung|Long/lang 0,6 z 0,9 z -
Table 2: Cutting speed and Feed Factor/Schnittgeschwindigkeit und Vorschubfaktor
Cutting Speed,/Schnittgeschwindigkeit, V (m/min) Feed Factor, F/Vorschubfaktor, F
Material HSS- | FAX |[SGandXs| VHM Diameter of End Mill, D/Schneidendurchmesser D (mm)
ECo SG und X’s 1|2 | 4|6 |8 |10 |12 |16 |20 |25 |30 [35 |40 |45 |50
o e P 0 o™ |25 - 30|35 - 45 45-55 [60-70| 1,4 | 2,4| 50 (7,6 [10,0/12,9153(21,0(23,9 |28,5(30,726,2|23,6 [20,5 [18,4
t. unlegiert bis 700 N/mm?
Alloy Steel up to 1000 N/mm?
St. legiert bis 1000 N/mm? 20-25[30-40 35-45 |50-60(1,3|22|45|6,8| 9,0(11,6(13,8|18,9|21,5(25,6(27,6|23,6/21,2|18,4 (16,5
Alloy Steel up to 1300 N/mm?
St. legiert bis 1300 N/mm? 12-18|20-30, 25-35 |40-50(1,0 | 1,7(3,5|5,3| 7,0|9,0|10,7 (14,7|16,7 [19,9(21,4(18,3|16,4 |14,3 |12,8
Formte Stanless Stee 1a|20 - 25[30 - 40| 35-45 [50-60| 1.3 | 2.2| 45 | 6,8 | 9,0/ 11,6138 [189(215 |25,6(27,6 |23,6(21,2 [18,4 [16.5
erritische rostfreie Stahle
Austenitic Stainless Steel
Austenitische rostireie Stanie| 10 - 19|15 -25] 20-30 |30-40 1,0 1,7| 35|53 | 7,0/ 9,0|10,7|14,7|16,7|19,9|21,4|18,3(16,4 14,3 |12,8
Special Alloy Steel _ _ _ _
e e g 5-10/10-15 15-20 |20-30(0,8| 1,4| 3,0|4,6| 6,0{7,7 | 9,2(12,6(14,3|17,0(18,3 (15,6 (14,1 [12,2 [11,0
Cast Iron/GuBeisen 30 - 4050 - 60 60-70 [70-80| 15| 2,6| 5,1 | 8,4|11,0{14,2|16,8 |23,1 (27,7 |34,1|37,4 32,0 (28,7 (24,9|22,4
Aluminium Alloy
Aluminium Legierung 50 - 60|70 - 90| 100 - 120 {100-120| 3,1 | 5,3 [11,0 (16,7 |22,0|28,4 (33,7 54,0(65,5|71,3 (60,9 (54,8 |47,5 |42,7|
Cooper/Kupfer 40 - 50|60 - 70| 90 - 100 | 90-100 2,6 | 4,4 | 9,0 {13,9(18,3|23,7|28,1 45,2 |55,0160,0 |51,3 [46,1 (40,4 |35,9
For dry cutting, reduce revolution at 20-30 %.
For finishing, reduce feed at 20-50 %.
Fora<0,5Dorb<0,1D, please calculateVz. a=0,5D or b=0,1D.

Fur Trockenanschneiden Drehzahl um 20-30 % reduzieren.
Fur Fertgfrdsen Vorschub um 20-50 % reduzieren.
Fira<0,5D oder b <0,1D, bitte rechnen Sie V;: a= 0,5 D oder b = 0,1 D.
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SUPER HARD END MILLS LONG 4 FLUTES 6212

NACHI

Work Material Structural Steels Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels | Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
) Baustéhle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstéhle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min?'  [mm/min| min®" |mm/min| min® |mm/min|{ min" [mm/min| min" |mMm/min| min' [ mm/min
8 2700 76 1900 48 1300 27 1100 18 3200 220 6400 400
5) 1600 74 1100 48 800 27 640 18 1900 220 3800 400
6 1300 76 930 48 660 27 530 18 1600 220 3200 400
8 1000 75 700 48 500 27 400 18 1200 220 2400 400
10 800 77 560 49 400 27 320 18 960 220 1900 410
12 660 77 460 48 330 27 270 18 800 220 1600 400
15 530 76 370 48 270 27 210 18 640 220 1300 400
20 400 72 280 45 200 25 160 17 480 210 960 380
25 320 55 220 35 160 19 130 13 380 160 760 290
30 270 44 190 28 130 15 110 11 320 130 640 230
40 200 30 140 19 100 11 80 7 240 87 480 160
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Seitenfrasen
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting. !
1. Beim Trockenfréasen (Geblése wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
0,1D
SUPER HARD END MILLS 2 FLUTES 6230
Work Material Structural Steels Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
) Baustéhle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
- Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Fréasendurchmesser (mm) min® [mm/min| min? |mm/min| min®" [mm/min| min" |mm/min| min® |mm/min| min® [ mm/min
2 4000 80 2800 51 2000 28 1600 19 4800 230 9600 420
3 2700 84 1900 53 1300 30 1100 20 3200 240 6400 450
) 1600 84 1100 53 800 30 640 20 1900 240 3800 450
6 1300 84 930 53 660 30 530 20 1600 240 3200 450
8 1000 84 700 53 500 30 400 20 1200 240 2400 450
10 800 86 560 54 400 30 320 20 960 250 1900 450
12 660 85 460 54 330 30 270 20 800 240 1600 450
15 530 85 370 54 270 30 210 20 640 240 1300 450
20 400 80 280 50 200 28 160 19 480 230 960 420
25 320 61 220 38 160 21 130 15 380 180 760 320
30 270 49 190 31 130 17 110 12 320 140 640 260
40 200 34 140 21 100 12 80 8 240 96 480 180
50 160 17 110 11 80 6 60 4 190 50 380 90
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Nutenfrasen Seitenfrasen
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Beim Trockenfréasen (Geblése wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
3
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

SUPER HARD END MILLS LONG 2 FLUTES 6232

Work Material Structural Steels Alloy Steel Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels | Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
) Baustahle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl | Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min?' | mm/min| min? |mm/min| min® |mm/min|{ min" [mMm/min| min" [mm/min| min? [ mm/min
3 2700 42 1900 26 1300 15 1100 10 3200 120 6400 220
5 1600 42 1100 26 800 15 640 10 1900 120 3800 220
6 1300 42 930 26 660 15 530 10 1600 120 3200 220
8 1000 42 700 26 500 15 400 10 1200 120 2400 220
10 800 43 560 27 400 15 320 10 960 120 1900 230
12 660 43 460 27 330 15 270 10 800 120 1600 220
15 530 42 370 27 270 15 210 10 640 120 1300 220
20 400 40 280 25 200 14 160 10 480 110 960 210
25 320 31 220 19 160 11 130 7 380 88 760 160
30 270 24 190 15 130 9 110 6 320 70 640 130
40 200 17 140 11 100 6 80 4 240 48 480 88
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Seitenfrasen
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting. [
1. Beim Trockenfréasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
g
0,1D
NATAC END MILLS 2 FLUTES 6272
Work Material Structural Steels Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels | Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
0 Baustahle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stéhle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®  |mm/min| min?' | mm/min| min®" [mm/min| min? |mm/min | min®" |[mm/min| min® [ mm/min
2 4000 96 2800 62 2100 34 1600 22 4800 280 9600 510
g 2700 100 1900 63 1300 36 1100 25 3200 290 6400 540
5 1600 100 1100 63 800 34 640 25 1900 290 3800 520
6 1300 100 930 63 660 35 530 25 1600 290 3200 530
8 1000 100 700 63 500 35 400 25 1200 290 2400 530
10 800 100 560 65 400 36 320 25 960 300 1900 550
12 660 100 460 64 330 36 270 25 800 290 1600 540
15 530 100 370 64 270 36 210 25 640 290 1300 540
20 400 96 280 60 200 33 160 23 480 280 960 500
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Nutenfrasen Seitenfrasen
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting. ‘
1. Beim Trockenfréasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
2
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NATAC END MILLS 4 FLUTES 6274

NACHI

Work Material Structural Steels Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels | Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
) Baustéhle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min?'  [mm/min| min®" |mm/min| min® |mm/min|{ min" |[mm/min| min" |mm/min| min?' [ mm/min
3 2700 130 1900 79 1300 45 1100 31 3200 360 6400 670
5) 1600 130 1100 79 800 44 640 31 1900 360 3800 650
6 1300 130 930 79 660 44 530 31 1600 360 3200 670
8 1000 130 700 79 500 44 400 31 1200 360 2400 670
10 800 130 560 81 400 45 320 31 960 370 1900 680
12 660 130 460 81 330 45 270 31 800 370 1600 670
15 530 130 370 80 270 45 210 31 640 370 1300 670
20 400 120 280 75 200 42 160 29 480 340 960 630
25 320 92 220 58 160 32 130 22 380 260 760 480
30 270 73 190 46 130 26 110 18 320 210 640 390
40 200 50 140 32 100 18 80 12 240 140 480 270
50 160 26 110 16 80 9 60 6 190 74 380 140
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Seitenfrasen
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
3
"0.25D
ROUGHING END MILLS SHORT 6302
Work Material Structural Steels Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
0 Baustéhle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl | Vorschub| Drehzahl|Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®  [mm/min| min? | mm/min| min®" [mm/min| min? |mm/min|{ min® |mm/min| min® [ mm/min
6 1300 130 930 79 660 44 530 31 1600 170 3200 670
8 1000 130 700 79 500 44 400 30 1200 170 2400 660
10 800 130 560 81 400 45 320 31 960 170 1900 680
12 660 130 460 81 330 45 270 31 800 170 1600 670
15 530 130 370 80 270 45 210 31 640 170 1300 670
20 400 120 280 75 200 42 160 29 480 170 960 650
25 320 110 220 72 160 40 130 27 380 160 760 630
30 270 100 190 64 130 36 110 24 320 150 640 570
40 200 67 140 42 100 23 80 16 240 98 480 370
50 160 48 110 30 80 17 64 11 190 70 380 270
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Nutenfrasen Seitenfréasen

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

1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des

Tabellenwerts reduzieren.

2. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

ROUGHING END MILLS MEDIUM 6304

Work Material Structural Steels Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels | Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
) Baustahle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min®' | mm/min| min?" |mm/min| min® |mm/min|{ min®" |[mMm/min| min" [mm/min| min?' [ mm/min
6 1300 100 930 63 660 35 530 25 1600 130 3200 530
8 1000 100 700 63 500 35 400 25 1200 130 2400 530
10 800 100 560 65 400 36 320 25 960 140 1900 550
12 660 100 460 64 330 36 270 25 800 130 1600 540
15 530 100 370 64 270 36 210 25 640 130 1300 540
20 400 96 280 60 200 33 160 23 480 130 960 520
25 320 91 220 57 160 32 130 22 380 130 760 500
30 270 82 190 52 130 29 110 20 320 120 640 460
40 200 53 140 33 100 18 80 13 240 77 480 300
50 160 37 110 23 80 13 64 9 190 54 380 200
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Nutenfrasen Seitenfrasen
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Beim Trockenfrésen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
/
]
7
D
ROUGHING END MILLS LONG 6306
Woﬁaﬁgﬁ:”al Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Stainless|  Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Aloys, Coper Aloys,
ngg&%ﬁeels igi:?t;dg?gr?le&:;!-s Steels/ Formstahle, | Titanium Alloys GuBeisen Nonferous Aloys/ Aluminiumlegierungen,
Milling Cpnditio Kohlenstoffstahle gehértete Stahle Rostfreie Stahle Ni_ckellegierungen Kupfgr\egier}]ngen,
Schnittwerte -, S- SCM ,NAK, HPM SKD, SUS Titanlegierungen FC, FCD Nichieisenlegierungen
Dia. of Mill Rotation | Feed | Rotation Feed Rotation | Feed | Rotation | Feed Rotation | Feed Rotation | Feed
. Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frfg\?:?durchmesser min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min
6 1300 76 930 48 660 27 530 18 1600 100 3200 400
8 1000 75 700 47 500 26 400 18 1200 100 2400 400
10 800 77 560 49 400 27 320 18 960 100 1900 410
12 660 77 460 48 330 27 270 18 800 100 1600 400
15 530 76 370 48 270 27 210 18 640 100 1300 400
20 400 72 280 45 200 25 160 17 480 100 960 390
25 320 68 220 43 160 24 130 16 380 98 760 380
30 270 61 190 39 130 21 110 15 320 90 640 340
40 200 39 140 25 100 14 80 9 240 57 480 220
50 160 28 110 18 80 10 64 7 190 41 380 160
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

Seitenfrasen

1. Beim Trockenfrésen (Geblése wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzie-

ren.

2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

3D

0,2D
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HEAVY END MILLS 6366

NACHI

Work Material Structural Steels Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels | Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
) Baustéhle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstéhle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®  [mm/min| min?' | mm/min| min® [mm/min| min? |mm/min| min® |mm/min| min® [ mm/min
8 2700 150 1900 95 1300 54 1100 37 3200 440 6400 810
5) 1600 150 1100 95 800 52 640 36 1900 430 3800 780
6 1300 150 930 95 660 53 530 37 1600 440 3200 800
8 1000 150 700 95 500 53 400 37 1200 440 2400 800
10 800 150 560 97 400 54 320 37 960 450 1900 820
12 660 150 460 97 330 54 270 37 800 440 1600 810
15 530 150 370 96 270 54 210 37 640 440 1300 810
20 400 140 280 90 200 50 160 34 480 410 960 760
25 320 110 220 69 160 38 130 26 380 320 760 580
30 270 120 190 74 130 41 110 28 320 340 640 620
40 200 80 140 51 100 28 80 19 240 230 480 420
50 160 41 110 26 80 14 64 10 190 120 380 220
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Nutenfrasen Seitenfrasen

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

1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des

Tabellenwerts reduzieren.

2. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

HEAVY END MILLS LONG 6368

Work Material Structural Steels Alloy Steels Mold Steels Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Alloys,Copper Alloys
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys
S Baustéhle Legierte Stahle Formstéhle Nickellegierungen Aluminiumlegierungen
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen Kupferlegierungen
Schnittwerte SS,SC SCM ,NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD Nichteisenlegierungen
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed

Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min?'  [mm/min| min® |mm/min| min®" |mm/min|{ min" |[mm/min| min" |[mm/min| min?' [ mm/min

3 2700 93 1900 58 1300 33 1100 22 3200 270 6400 490

5) 1600 91 1100 57 800 32 640 22 1900 270 3800 490

6 1300 93 930 58 660 32 530 22 1600 270 3200 490

8 1000 93 700 58 500 32 400 22 1200 270 2400 490

10 800 95 560 60 400 33 320 23 960 270 1900 500

12 660 94 460 59 330 33 270 22 800 270 1600 490

15 530 93 370 59 270 33 210 22 640 270 1300 490

20 400 88 280 55 200 31 160 21 480 250 960 460

25 320 67 220 42 160 23 130 16 380 190 760 350

30 270 73 190 46 130 26 110 18 320 210 640 390

40 200 50 140 32 100 18 80 12 240 140 480 270

50 160 26 110 16 80 9 64 6 190 74 380 140

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

Seitenfrasen
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

AG-mill HEAVY 6402

Work Material

Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Stainless|  Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Allys, Copper Allys,
C%rgl?snté%gels Eree-izrat[edg?glﬂeSt\?g:? Steels/ Formstahle, | Titanium Alloys GuBeisen Norferrous Aloys/Aluminiumlegierungen,
Milling Conditio Kohlenstoffstahle gehértete Stahle Rostfreie Stahle Ni.ckelleg.ierungen Kupfgriegieryngen,
Schnittwerte SS-, S-C SCM ,NAK, HPM SKD, SUS Titanlegierungen FC, FCD Nichteisenlegierungen
Dia. of Mill Rotation | Feed | Rotation Feed Rotation | Feed | Rotation Feed Rotation | Feed Rotation | Feed
FEeETel s Drehzahl Vorschl_Jb Drehzahl Vorschl_Jb Drehzahl Vorschl_Jb Drehzahl Vorschl_Jb Drehzahl Vorscht_Jb Drehzahl Vorschl_Jb
(mm) min-’ mm/min min- mm/min min-’ mm/min min-’ mm/min min-’ mm/min min-’! mm/min
3 5000 290 3800 190 3200 130 2500 90 5800 770 10800 1320
5 3000 290 2300 190 1900 130 1600 90 3500 770 6500 1320
6 2500 290 1900 190 1600 130 1300 90 2900 790 5400 1320
8 1900 290 1400 190 1200 130 1000 90 2200 790 4100 1320
10 1500 300 1200 200 1000 130 800 90 1700 800 3200 1320
12 1250 290 1000 200 800 130 600 90 1400 790 2800 1320
18 1000 290 800 200 600 130 500 90 1200 790 2200 1320
20 750 260 600 180 500 120 400 80 900 740 1700 1320
25 600 220 500 150 400 90 300 60 700 580 1300 980
30 500 200 400 120 300 80 250 50 600 510 1100 860
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
Nutenfrasen Seitenfrasen

1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.

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

1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des

Tabellenwerts reduzieren.

2. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

AG-mill HEAVY LONG 6404

Wol\rl‘l(agﬁtaﬁrial Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Stainless|  Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Aloys, Copper Aloys,
Cgborl__sr;tleels Ere'.H?trdg??ﬁl Steels | steels/ Formstahle, | Titanium Alloys GuBeisen Norfetrous Aloys/Auminumlegierungen,
Milling Conditio ausiae, egerte Stahe, Yor | Rostfreie Stahle Nickellegierungen Kupferlegierungen,
' Kohlenstoffstahle gehértete Stahle ) ) DS
Schnittwerte -, S- SCM ,NAK, HPM SKD, SUS Titanlegierungen FC, FCD Nichtelsenlegierungen
Dia. of Mill Rotation Feed | Rotation Feed Rotation Feed | Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
. Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frésendurchmesser . 5 ay: 5 ay 5 ap: 5 ay: 3 =S :
(mm) min mm/min min mm/min min mm/min min mm/min min mm/min min mm/min
3 5000 180 3800 120 3200 80 2500 50 5800 470 10800 840
5 3000 180 2300 120 1900 80 1600 50 3500 470 6500 840
6 2500 180 1900 120 1600 80 1300 50 2900 480 5400 840
8 1900 180 1400 120 1200 80 1000 50 2200 480 4100 840
10 1500 180 1200 120 1000 80 800 50 1700 490 3200 840
12 1250 180 1000 120 800 80 600 50 1400 480 2800 840
15 1000 180 800 120 600 80 500 50 1200 480 2200 800
20 750 160 600 110 500 70 400 50 900 460 1700 700
25 600 140 500 100 400 60 300 40 700 350 1300 600
30 500 120 400 90 300 60 250 40 600 300 1100 560
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

Seitenfrasen

1. Beim Trockenfréasen (Geblése wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzie-

ren.

2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

3D
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94




AG-mill ROUGHING SHORT 6406 / AG-mill ROUGHING REGULAR LENGTH SHORT 6484

NACHI

Work Material

Material Stéuctural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Stainless|  Nickel Alloys Cast Irons Auminum Allys, Copper Aloys,
ggﬁgfgge's Egigratgdg?;ﬂeSt\?gr'f Steels/ Formstahle, | Titanium Alloys GuBeisen Norros s g,
Milling Qonditio Kohlenstoffstihle gehiirtete Stahle Rostfreie Stahle Nlpkelleglerungen Kupfgriegwryngen,
Schnittwerte = & SCM ,NAK, HPM SKD, SUS Titanlegierungen FC, FCD Nichteisenlegierungen
DiaW Rotation | Feed | Rotation Feed Rotation | Feed | Rotation Feed Rotation | Feed Rotation | Feed
.. Drehzahl [Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl [Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frﬁﬁ%ndurchmesser min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min
6 2100 260 1600 180 1300 100 1100 75 2400 320 4500 1200
8 1600 280 1200 190 1000 120 800 80 1800 340 3400 1300
10 1300 280 960 190 800 120 640 80 1400 340 2700 1300
12 1100 280 800 190 660 120 530 84 1200 340 2300 1300
15 850 280 640 190 530 120 420 84 960 340 1800 1300
20 640 260 480 180 400 110 320 78 720 340 1400 1300
25 510 290 380 200 320 130 250 87 570 390 1100 1400
30 420 260 320 180 270 110 210 78 480 360 900 1300
40 320 170 240 110 200 74 160 51 360 230 680 840
50 250 110 190 71 160 46 130 32 290 150 540 520
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
Nutenfrasen Seitenfrasen

1. In dry milling(recommend air blow),reduce the rotation and feed to 70% of table

values.

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

1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des

Tabellenwerts reduzieren.

2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

AG-MILL BALL 6420

Work Material | Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
Ball Radius | \iing Coniio Baustéhlef' Legie"rte Stéhl:e, For.mstéhle," Nif:kelleg.ierungen, Aluminiumlggierungen,
Kugelradius Schvittwerte Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanlegierungen FC, FCD 'Kupflerlegler'ungen,
i) 'SS, SC SCM: NAK, HPM S'KD, SUS : ~'200HB Nlchte.|senleg|erungen
Depth of cut\ |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Schnitttiefe \ |Drehzahl|Vorschub|Drehzahl|Vorschub|Drehzahl[Vorschub|Drehzahl {Vorschub|Drehzahl|Vorschub|Drehzahl|Vorschub
aa pf\| min® |mm/min| min® |[mm/min| min®" |mm/min| min® | mm/min|{ min® |mm/min| min? | mm/min
R1 0,8 0,8| 7200 120 4800 74 4000 66 3200 42 7200 140 14000 410
o | R2 1,6 1,6 | 3600 140 2400 82 2000 75 1600 45 3600 150 6800 460
'-g, R3 2,4 2,4 | 2400 150 1600 88 1300 78 1100 50 2400 160 4500 480
é R5 4 4 1400 150 960 95 800 86 640 51 1400 170 2700 510
R8 6,4 6,4 900 150 600 93 500 87 400 52 900 170 1700 510
R10 8 8 720 150 480 91 400 86 320 51 720 170 1400 510
R12,5| 10 10 570 140 380 81 320 76 250 43 570 160 1100 490
R1 0,2 0,3 | 12000 600 8000 360 6600 260 5300 160 12000 630 23000 | 1400
R2 0,2 0,4| 8200 660 5500 400 4600 290 3700 180 8200 690 16000 | 1500
2| R3 0,5 0,5| 4300 470 2900 290 2400 210 1900 130 4300 500 8200 1100
- | R5 0,5 0,6 | 3300 590 2200 360 1800 260 1500 160 3300 620 6200 1300
E R18 0,5 0,8| 2600 730 1700 430 1400 310 1100 190 2600 760 4900 1600
R10 0,5 0,9| 2300 780 1500 460 1300 350 1000 210 2300 820 4300 1800
R12,5| 0,5 1 2000 840 1400 530 1100 370 910 230 2000 880 3900 | 2000

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1. Depth of cut (aa & Pf) is calculated to be 0.01mm (=h) in finishing process.
2. In dry milling (recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.

1. Schneidtiefen (aa & Pf) sind beim Fertigfrasen fir h=0,01mm (=h) vorgesehen.
2. Beim Trockenfrésen (Gebléase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

AG-MILL ROUGHING RADIUS 6422

Work Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
2 Baustéhle, Legierte Stéhle, Formstéhle, Nickellegierungen, Aluminiumlegierungen,
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen FC, FCD Kupferlegierungen,
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS ~200HB Nichteisenlegierungen
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Fréasendurchmesser (mm) min' | mm/min| min? | mm/min| min® |[mm/min| min? |mm/min|{ min® |[mm/min| min® [ mm/min
6 2100 260 1600 180 1300 100 1100 75 2400 320 4500 1200
8 1600 280 1200 190 1000 120 800 80 1800 340 3400 1300
10 1300 280 960 190 800 120 640 80 1400 340 2700 1300
12 1100 280 800 190 660 120 530 84 1200 340 2300 1300
15 850 280 640 190 530 120 420 84 960 340 1800 1300
20 640 260 480 180 400 110 320 78 720 340 1400 1300
25 510 290 380 200 320 130 250 87 570 390 1100 1400
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling (recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels.
3. Recommend use of non water soluble cutting fluid to Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Beim Trockenfrésen (Geblése wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
2. NaBbearbeitung bei rostfreien Stahlen.

DLC-HSS mill 6450

Work Material Aluminums Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloys
Werkstoff Aluminum Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen
Milling Condition Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
Schnittwerte 1070 4032, 6061 5052 7075
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®' | mm/min| min®" |mm/min| min® |mm/min|{ min® | mm/min
3 32000 800 5300 200 | 13000 400 | 27000 400
5 19200 1000 3200 250 8000 500 | 16000 500
6 16000 1000 2650 250 6500 500 | 13500 500
8 12000 1000 2000 300 5000 600 | 10000 600
10 9600 1200 1600 300 4000 600 8000 600
12 8000 1200 1300 350 3300 700 6600 700
16 6000 1200 1000 350 2500 700 5000 700
20 4800 1200 800 350 2000 700 4000 700
R aa 1,5D
Sanitote. | 02D
H 1D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

aArwWN =

a A W=

. Use in wet condition.
. Recommend ,,DLC-mill for aluminum® in milling of Aluminum Alloy Casting(AC4, ADC12).
. When grooving, reduce the rotation to 60%, and the feed to 40% of table values.

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

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

. Schnittwerte fir NaBbearbeitung.

. Empfehlung “DLC Fraser fir Aluminium” zum Fréasen von AluminiumdruckguB (AC4, ADC12).

. Beim Nutenfrasen, Reduzierung der Drehzahl auf 60% und des Vorschubes auf 40% der angege-
benen Werte erfoferlich.

. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, maximale Schnittgeschwindigkeit verwen-
den und den Vorschub anpassen.

. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

Grooving

Seitenfrasen

1,5D

0,25D

Nutenfrasen

Sidemilling
Seitenfrasen
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AG-mill ROUGHING MEDIUM 6486

NACHI

Work Material

Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Stainless|  Nickel Alloys Cast Irons Auminum Aloys, Copoer Aloys,
C%fgggtfglzels E;e'igﬁ;dg?gﬁe&fgf Steels/ Formstahle, | Titanium Alloys GuBeisen Nonfrous Aloys Aluminurlegierungen
Milling Cpnditio Kohlenstoffstahle g?ehéirtete Stahle Rostfreie Stahle Nipkellegierungen Kupfgrlegieryngen,
Schnittwerte st SCM ,NAK, HPM SKD, SUS Titanlegierungen FC, FCD Nichteisenlegierungen
Dia. of Mill Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
. Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub

Fréasendurchmesser L : L : L : L : L : L :
(mm) min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min
6 2100 180 1600 120 1300 75 1100 50 2400 220 4500 800

8 1600 200 1200 130 1000 80 800 55 1800 240 3400 900

10 1300 200 960 130 800 80 640 59 1400 240 2700 900

12 1100 200 800 130 660 86 530 59 1200 240 2300 920

15 850 200 640 130 530 86 420 59 960 240 1800 920

20 640 180 480 120 400 81 320 55 720 240 1400 890

25 510 190 380 130 320 85 250 58 570 260 1100 950

30 420 170 320 120 270 76 210 52 480 240 900 860

40 320 110 240 76 200 49 160 34 360 150 680 560

50 250 71 190 48 160 31 130 21 290 100 540 350

D: Dia. of Mill/Fréasendurchmesser Grooving Sidemilling
Nutenfrasen Seitenfrasen

1. In dry milling(recommend air blow),reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Adjust milling condition when unusual vibration,different sound occur by cutting.

1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des

Tabellenwerts reduzieren.

2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

AG-mill ROUGHING LONG 6488

Wo&(agﬁﬁrlal Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Stainless|  Nickel Alloys Cast Irons Aluminum Aloys, Coper Alys,
CaBrggs’](;]tlzels ireZin?tredg?;rlljleSt\?srl? Steels/ Formstahle, | Titanium Alloys GuBeisen Nonferrous Alloys/Aluminiumlegierungen,
Milling Cpnditio Kohlenstoffstahle gehértete Stahle Rostfreie Stahle Nipkellegierungen Kupfgrlegie(ungen,
Schnittwerte Y SCM ,NAK, HPM SKD, SUS Titanlegierungen FC, FCD Nichtelsenlegierungen
Dia. of Mill Rotation | Feed | Rotation Feed Rotation | Feed | Rotation | Feed Rotation | Feed Rotation | Feed
= Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl [Vorschub | Drehzahl |Vorschub| Drehzahl | Vorschub
I(:rr:?g)ndurchmesser min”' mm/min min! mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min
6 2100 130 1600 90 1300 60 1100 40 2400 170 4500 650
8 1600 150 1200 100 1000 65 800 45 1800 180 3400 700
10 1300 150 960 100 800 65 640 45 1400 180 2700 700
12 1100 150 800 100 660 65 530 45 1200 180 2300 700
15 850 150 640 100 530 66 420 45 960 180 1800 700
20 640 140 480 95 400 61 320 42 720 180 1400 670
25 510 150 380 98 320 64 250 44 570 200 1100 710
30 420 130 320 88 270 57 210 39 480 180 900 650
40 320 85 240 57 200 37 160 25 360 120 680 420
50 250 53 190 36 160 23 130 16 290 73 540 260
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling(recommend air blow),reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Adjust milling condition when unusual vibration,different sound occur by cutting.

Seitenfrasen

1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
2. Bei ungewodhnlichen Vibrationen oder Gerdauschen sind die Schnittwerte anzupassen.

1,5D

—
0,5D
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

AG-MILL 2 FLUTES

6490 / AG-MILL 2 FLUTES MEDIUM 6492

Work Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
= Baustahle, Legierte Stahle, Formstahle, Nickellegierungen, Aluminiumlegierungen,
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen FC, FCD Kupferlegierungen,
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS ~200HB Nichteisenlegierungen
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl Vorschub,
Fréasendurchmesser (mm) min® [ mm/min| min" | mm/min| min® [mm/min| min® |mm/min| min® | mm/min|{ min?' | mm/min
2 7900 180 6400 140 4000 70 3200 45 7200 420 14000 720
8 5300 200 4200 140 2700 70 2100 50 4800 440 9000 760
5 3200 200 2500 140 1600 70 1300 50 2900 430 5400 740
6 2600 200 2100 140 1300 70 1100 50 2400 440 4500 760
8 2000 200 1600 140 1000 70 800 50 1800 440 3400 760
10 1590 200 1270 140 800 70 640 50 1400 450 2700 770
12 1330 200 1060 140 660 70 530 50 1200 440 2300 760
15 1060 200 850 140 530 70 420 50 960 440 1800 760
20 800 190 640 130 400 65 320 45 720 410 1400 720
25 640 150 510 100 320 50 250 35 570 320 1100 550
30 530 120 420 80 270 40 210 30 480 250 900 440
40 400 80 320 60 200 30 160 20 360 170 680 300
50 320 40 250 30 160 15 130 10 290 90 540 140
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. In dry milling (recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Nutenfrasen Seitenfrasen
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels.
3. Recommend use of non water soluble cutting fluid to Nickel Alloys, Titanium Alloys.
1. Beim Trockenfréasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. NaBbearbeitung bei rostfreien Stéhlen.
o- // %
D 0.25D
AG-MILL 2 FLUTES LONG 6494
Work Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
2 Baustéhle, Legierte Stéhle, Formstéhle, Nickellegierungen, Aluminiumlegierungen,
Milling Condition Kohlenstoffstéhle | vorgehartete Stéhle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen FC, FCD Kupferlegierungen,
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS ~200HB Nichteisenlegierungen
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub|
Frasendurchmesser (mm) min?' | mm/min| min®" |mm/min| min® |mm/min|{ min®" |[mm/min| min' [ mm/min| min?' [mm/min
3 4200 80 3200 55 2700 35 2100 25 4800 220 9000 380
5 2500 80 1900 55 1600 35 1300 25 2900 220 5400 380
6 2100 80 1600 55 1300 35 1100 25 2400 220 4500 380
8 1600 80 1200 55 1000 35 800 25 1800 220 3400 380
10 1300 80 960 55 800 35 640 25 1400 220 2700 390
12 1100 80 800 55 660 35 530 25 1200 220 2300 380
15 850 80 640 55 530 35 420 25 960 220 1800 380
20 640 75 480 50 400 30 320 25 720 210 1400 360
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling (recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels.
3. Recommend use of non water soluble cutting fluid to Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Beim Trockenfréasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
2. NaBbearbeitung bei rostfreien Stéahlen.

Seitenfrasen
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AG-MILL 4 FLUTES

6496

NACHI

Work Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
= Baustéahle, Legierte Stahle, Formstéhle, Nickellegierungen, Aluminiumlegierungen,
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen FC, FCD Kupferlegierungen,
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS ~200HB Nichteisenlegierungen
- Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®  [mm/min| min' |mm/min| min® |[mm/min| min? |mm/min|{ min® |mm/min| min® [ mm/min
3 5300 250 4200 180 2700 90 2100 60 4800 550 9000 950
5 3200 250 2500 180 1600 90 1300 60 2900 550 5400 920
6 2600 250 2100 180 1300 90 1100 60 1400 550 4500 950
8 2000 250 1600 180 1000 90 800 60 1800 550 3400 950
10 1590 250 1270 180 800 90 640 60 1400 560 2700 970
12 1330 250 1060 180 660 90 530 60 1200 550 2300 950
15 1060 250 850 180 530 90 420 60 960 550 1800 950
20 800 240 640 170 400 85 320 55 720 520 1400 890
25 640 190 510 130 320 65 250 45 570 400 1100 690
30 530 150 420 100 270 50 210 35 480 320 900 550
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling (recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels.
3. Recommend use of non water soluble cutting fluid to Nickel Alloys, Titanium Alloys.

Seitenfrasen

1. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
2. NaBbearbeitung bei rostfreien Stahlen.

AG-MILL 4 FLUTES

LONG 6498

1,5D

0,25D

Work Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels |Pre-Hardened Steels| Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
= Baustéhle, Legierte Stéhle, Formstahle, Nickellegierungen, Aluminiumlegierungen,
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen FC, FCD Kupferlegierungen,
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS ~200HB Nichteisenlegierungen
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl Vorschub
Fréasendurchmesser (mm) min'  [mm/min| min?' |mm/min| min® [mm/min| min? |mm/min|{ min®" | mm/min| min® [mm/min
3 4200 110 3200 75 2700 45 2100 33 4800 290 9000 510
5 2500 110 1900 75 1600 45 1300 33 2900 290 5400 490
6 2100 110 1600 75 1300 45 1100 33 2400 290 4500 500
8 1600 110 1200 75 1000 45 800 33 1800 290 3400 500
10 1300 110 960 75 800 45 640 33 1400 300 2700 510
12 1100 110 800 75 660 45 530 33 1200 290 2300 510
15 850 110 640 75 530 45 420 33 960 290 1800 510
20 640 100 480 70 400 45 320 30 720 280 1400 480
25 510 80 380 55 320 35 250 25 570 210 1100 370
30 420 65 320 40 270 25 210 20 480 170 900 290
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling (recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels.
3. Recommend use of non water soluble cutting fluid to Nickel Alloys, Titanium Alloys.

Seitenfrasen

1. Beim Trockenfréasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
2. NaBbearbeitung bei rostfreien Stéhlen.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

SG-FAX ROUGHING END MILLS SHORT WITH NECK 7300P
SG-FAX ROUGHING REGULAR LENGTH SHORT 7310P

Work Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels | Pre-Hardened Steels |  Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
2 Baustéhle, Legierte Stahle, Formstéhle, Nickellegierungen, Aluminiumlegierungen,
Milling Condition Kohlenstoffstéhle | vorgehértete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen FC, FCD Kupferlegierungen,
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS ~200HB Nichteisenlegierungen
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub | Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl {Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min?' | mm/min| min®" |mm/min| min® |mm/min|{ min®" [mm/min| min' [mm/min| min?' [ mm/min
6 2100 230 1600 150 1300 100 1100 70 2400 290 4500 1100
8 1600 230 1200 150 1000 100 800 68 1800 280 3400 1100
10 1300 230 960 160 800 100 640 70 1400 290 2700 1100
12 1100 280 800 190 660 120 530 84 1200 340 2300 1300
15 850 280 640 190 530 120 420 84 960 340 1800 1300
20 640 260 480 180 400 110 320 78 720 340 1400 1300
25 510 290 380 200 320 130 250 87 570 390 1100 1400
30 420 260 320 180 270 110 210 78 480 360 900 1300
40 320 170 240 110 200 74 160 51 360 230 680 840
50 250 110 190 71 160 46 130 32 290 150 540 520
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Nutenfrasen Seitenfrasen
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels.
3. Recommend use of non water soluble cutting fluid to Nickel Alloys, Titanium Alloys.
1. Beim Trockenfrésen (Geblése wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. NaBbearbeitung bei rostfreien Stéhlen.
[a}
: 17
7

SG-FAX ROUGHING FINE PITCH MEDIUM 7302P / SG-FAX ROUGHING LARGE PITCH MEDIUM 7314P

0.5D

Work Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels | Pre-Hardened Steels |  Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
2 Baustéhle, Legierte Stahle, Formstéhle, Nickellegierungen, Aluminiumlegierungen,
Milling Condition Kohlenstoffstéhle | vorgehartete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanlegierungen FC, FCD Kupferlegierungen,
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS ~200HB Nichteisenlegierungen
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®' | mm/min| min®" |mm/min| min® |mm/min|{ min®" |[mm/min| min' [mm/min| min?' [ mm/min
6 2100 160 1600 100 1300 68 1100 47 2400 190 4500 730
8 1600 150 1200 100 1000 67 800 46 1800 190 3400 720
10 1300 160 960 110 800 69 640 47 1400 200 2700 740
12 1100 200 800 130 660 86 530 59 1200 240 2300 920
15 850 200 640 130 530 86 420 59 960 240 1800 920
20 640 180 480 120 400 81 320 55 720 240 1400 890
25 510 190 380 130 320 85 250 58 570 260 1100 950
30 420 170 320 120 270 76 210 52 480 240 900 860
40 320 110 240 76 200 49 160 34 360 150 680 560
50 250 71 190 48 160 31 130 21 290 100 540 350
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. In dry milling (recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values. Nutenfrasen Seitenfrasen

2. Use in wet condition in case of Stainless Steels.
3. Recommend use of non water soluble cutting fluid to Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Beim Trockenfrésen (Geblése wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des
Tabellenwerts reduzieren.
2. NaBbearbeitung bei rostfreien Stéhlen.
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SG-FAX ROUGHING FINE PITCH LONG 7304P

NACHI

Work Material Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Nickel Alloys, Cast Irons Aluminum Alloys,Copper
Werkstoff Carbon Steels | Pre-Hardened Steels |  Stainless Steels Titanium Alloys GuBeisen Alloys,Nonferrous Alloys
= Baustéhle, Legierte Stéhle, Formstéhle, Nickellegierungen, Aluminiumlegierungen,
Milling Condition Kohlenstoffstahle | vorgehértete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanlegierungen FC, FCD Kupferlegierungen,
Schnittwerte SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS ~200HB Nichteisenlegierungen
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl {Vorschub
Fréasendurchmesser (mm) min® | mm/min| min? |mm/min| min® |mm/min|{ min" [mMm/min| min" |[mm/min| min?' [ mm/min
6 2100 120 1600 82 1300 53 1100 37 2400 150 4500 570
8 1600 120 1200 81 1000 53 800 36 1800 150 3400 560
10 1300 120 960 84 800 54 640 37 1400 150 2700 580
12 1100 150 800 100 660 65 530 45 1200 180 2300 700
15 850 150 640 100 530 66 420 45 960 180 1800 700
20 640 140 480 95 400 61 320 42 720 180 1400 670
25 510 150 380 98 320 64 250 44 570 200 1100 710
30 420 130 320 88 270 57 210 39 480 180 900 650
40 320 85 240 57 200 37 160 25 360 120 680 420
50 250 53 190 36 160 23 130 16 290 73 540 260
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. In dry milling (recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels.
3. Recommend use of non water soluble cutting fluid to Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Beim Trockenfrésen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
2. NaBbearbeitung bei rostfreien Stéhlen.

Seitenfrasen

SG-FAX ROUGHING END MILLS LONG SHANK 7306P / SG-FAX ROUGHING LONG SHANK SLX TYPE 7308P

Wo&(axfit;rial Structural Steels, Alloy Steels, Mold Steels, Stainless|  Nickel Alloys Cast Irons Auminum Aloys, Copper Aloys,
Czla?:'bor](_'Sr;tleels Ere'.ngdg?Pﬁl Steels | steels/ Formstahle, | Titanium Alloys GuBeisen Nonferous Aloys/Aluminumlegierungen,
Milling Conditio ausien e, eglerte Stale: Yo' | Rostfreie Stahle Nickellegierungen Kupferlegierungen,
' Kohlenstoffstahle gehartete Stahle ) ) el
Schnittwerte -, S- SCM ,NAK, HPM SKD, SUS Titanlegierungen FC, FCD Nichteisenlegierungen
Dia. of Mill Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
~ Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frasendurchmesser L : L : L : L : L : L :
(mm) min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min
16 800 130 600 90 500 58 400 40 900 170 1700 620
20 640 130 480 86 400 56 320 38 720 170 1400 610
25 510 150 380 98 320 64 250 44 570 200 1100 710
30 420 130 320 88 270 57 210 39 480 180 900 650
35 360 120 270 79 230 51 180 35 410 160 770 580
40 320 85 240 57 200 37 160 25 360 120 680 420
50 250 53 190 36 160 23 130 16 290 73 540 260
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. When using SLX Type, reduce the feed to 80% of table values.
2. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
3. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

1. Beim Gebrauch des SLX Typs, Reduzierung des Vorschubes auf 80% der angegebenen Werte.
2. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70% des Tabellenwerts reduzieren.
3. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

Scheibenfrasen
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

VGX-mill FOUR FLUTES 9120/ 9144
Conventional Condition Side Milling/Herk6mmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SuUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub)
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® |mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min{ min?' [mm/min| min?' [mm/min|{ min?® | mm/min
1 26000 510 | 26000 510 | 24200 330 | 17700 220 | 13700 160 | 15800 150 | 13700 110
2 14000 630 | 14000 630 | 13600 430 | 10000 280 | 7600 190 | 8800 200 | 7600 140
4 7600 820| 7600 820 | 7200 550 | 5200 350 | 4000 250 | 4600 250 | 4000 160
6 5100 870| 5100 870 | 4800 580 | 3500 370 | 2700 260 | 3200 270 | 2700 180
8 3800 870| 3800 870 | 3600 580 | 2600 370 | 2000 260 | 2400 270 | 2000 180
10 3000 840| 3000 840| 2900 580 | 2100 370 | 1600 260 | 1900 270 | 1600 180
12 2500 840| 2500 840| 2500 580 | 1800 370 | 1400 260 | 1600 270 | 1300 180
16 1800 690 | 1800 690| 1800 470 | 1300 330 | 1000 210 | 1200 220 | 1000 150
20 1500 670 | 1500 670 | 1450 430 | 1050 310 800 190 950 190 800 120
Depth of cut | @p 1,0D 0,5D
Schnitttiefe Qe 0,05D 0,02D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

OO wWN =

S

VGX-mill FOUR FLUTES 9120/ 9144
Conventional Condition Grooving/Herkdmmliche Bedingungen bei der Nutenfréasen

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
Stabile Werkstiick, und Werkzeug-Spannung wahlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren

Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustahle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
SO Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SuUS304, 316
) Rotation| Feed [Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl{Vorschub| Drehzahl|Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min' [mm/min | min® [mm/min|{ min® [mm/min| min® |mm/min| min? |mm/min| min' | mm/min| min® | mm/min
1 26000 420 | 26000 510 | 24200 330 | 17700 220 | 13700 160 | 15800 110 | 8400 50
2 14000 500 | 14000 630 | 13600 430 | 10000 280 | 7600 190 | 8800 130 | 4600 60
4 7600 640 | 7600 820 | 7200 550 | 5200 350 | 4000 250 | 4600 160 | 2400 80
6 5100 690| 5100 870| 4800 580 | 3500 370 | 2700 260 | 3200 190 | 1600 100
8 3800 690 | 3800 870| 3600 580 | 2600 370 | 2000 260 | 2400 190 | 1200 100
10 3000 670 | 3000 840 | 2900 580 | 2100 370 | 1600 260 | 1900 190 | 1000 100
12 2500 670 | 2500 840 | 2500 580 | 1800 370 | 1400 260 | 1600 190 800 100
16 1800 550 | 1800 690 | 1800 470 | 1300 330 | 1000 210 | 1200 160 600 80
20 1500 530 | 1500 670| 1450 430 | 1050 310 800 190 950 130 500 75
Depthof cut | g, 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting. Nutenfrasen

OO WN =

XS FENTAY CP

. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstiick, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren
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VGX-mill FOUR FLUTES 9120 / 9144
High Speed Condition Side Milling/Hochgeschwindigkeitsschnittwerte beim Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® | mm/min| min® |mm/min| min? [mm/min{ min?' [mm/min| min® |mm/min| min® | mm/min
1 60000 | 1200| 60000 | 1200| 60000 850 | 60000 720 | 48000 500 | 32000 300 - -
2 47800 | 2200 47800 | 2200| 47800 | 1600 | 39800 | 1200 | 31800 900 | 15900 400 - -
4 23900 | 2600 | 23900 | 2600| 23900 | 1900 | 19900 | 1400 | 15900| 1100 | 8000 490 - -
6 16000 | 2700| 16000 | 2700| 16000 | 2000 | 13300 | 1500 | 10600 | 1200 | 5300 520 - -
8 12000 | 2700| 12000 | 2700| 12000 | 2000 | 10000 | 1500 | 8000| 1200 | 4000 520 - -
10 9600 | 2700| 9600| 2700| 9600| 2000| 8000| 1500 | 6400| 1200 | 3200 520 - -
12 8000 | 2700| 8000| 2700| 8000| 2000| 6700| 1500 | 5300| 1200 | 2700 520 - -
16 6000 | 2200| 6000| 2200| 6000| 1600| 5000| 1200 | 4000 900 | 2000 450 - -
20 4800 | 2000| 4800| 2000| 4800| 1400| 4000| 1100| 3200 750 | 1600 380 - -
Depth of cut | @ 1,0D 0,5D
Schnitttiefe Qe 0,05D 0,02D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

oOUTRWN =
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VGX-mill FOUR FLUTES 9120/ 9144
High Speed Condition Surface Milling/Hochgeschwindigkeitsschnittwerte Plan Fraser

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstlck, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren

Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehértete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
Ciee Kohlenstoffstahle, |Legierte Stéhle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen
Milling Condition SC,FC
Schnittwerte 55 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SuUS304, 316
) Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min?' | mm/min| min?' [mm/min | min® [mm/min| min® [mm/min| min® | mm/min| min® | mm/min
1 60000 | 1200| 60000 | 1200 | 60000 850 | 60000 720 | 48000 500 | 32000 300 | 22000 150
2 47800 | 2200 47800 | 2200| 47800 | 1600 | 39800 | 1200 | 31800 900 | 15900 400 | 11000 200
4 23900 | 2600 | 23900 | 2600| 23900 | 1900 | 19900 | 1400 | 15900| 1100 | 8000 490 | 5500 260
6 16000 | 2700| 16000 | 2700| 16000 | 2000 | 13300 | 1500 | 10600 | 1200 | 5300 520 | 3700 330
8 12000 | 2700| 12000 | 2700| 12000 | 2000 | 10000 | 1500 | 8000| 1200 | 4000 520 | 2800 330
10 9600 | 2700| 9600| 2700| 9600| 2000| 8000| 1500 | 6400| 1200 | 3200 520 | 2200 330
12 8000 | 2700| 8000| 2700| 8000| 2000| 6700| 1500 | 5300| 1200 | 2700 520 | 1900 330
16 6000 | 2200| 6000| 2200| 6000| 1600| 5000| 1200 | 4000 900 | 2000 450 | 1400 290
20 4800 | 2000| 4800| 2000| 4800| 1400| 4000| 1100| 3200 750 | 1600 380 | 1100 240
Depth of cut | @ 0,01D
Schnitttiefe Qe 0,8D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

OO WN =
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. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstlck, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

VGX-mill FOUR FLUTES 9122 /9124 / 9146
Conventional Condition Side Milling/Herk6mmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl{Vorschub| Drehzahl|Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® |mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min{ min?' [mm/min| min?' [mm/min|{ min® | mm/min
1 24000 470 | 24000 470 | 21000 290 | 14500 180 | 10500 120 | 12600 120 | 10500 85
2 12800 570 | 12800 570 | 12000 380 | 8300 230 | 6000 150 | 7200 160 | 6000 110
4 6800 730| 6800 730| 6400 490 | 4400 300 | 3200 200 | 3800 210 | 3200 130
6 4600 780 | 4600 780 | 4300 520 | 3000 320 | 2200 210 | 2650 220 | 2200 150
8 3400 780 | 3400 780 | 3200 520 | 2200 320 | 1600 210 | 2000 220 | 1600 150
10 2800 780 | 2800 780 | 2600 520 | 1800 320 | 1300 210 | 1600 220 | 1300 150
12 2300 780| 2300 780| 2200 520 | 1500 320 | 1100 210 | 1300 220 | 1100 150
16 1700 650| 1700 650| 1600 420 | 1100 280 800 170 | 1000 180 800 120
20 1350 600 | 1350 600| 1300 380 900 260 650 150 800 160 650 100
Depth of cut | 2@ 1,5D 1,0D
Schnitttiefe Qe 0,05D 0,02D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

OO wWN =
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VGX-mill FOUR FLUTES 9122 /9124 / 9146
Conventional Condition Grooving/Herkdmmliche Bedingungen bei der Nutenfréasen

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstuick, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren

Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustahle Cast Irons Hardened Steels | Gehértete Stéhle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
Siee Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl {Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub)
Frésendurchmesser (mm) min' [mm/min | min® [mm/min|{ min® [mm/min| min® |mm/min| min? |mm/min| min® | mm/min| min® | mm/min
1 24000 380 | 24000 470| 21000 290 | 14500 180 | 10500 120 | 12600 85| 5200 30
2 12800 460 | 12800 570 | 12000 380 | 8300 230 | 6000 150 | 7200 110 | 3000 40
4 6800 580 | 6800 730| 6400 490 | 4400 300 | 3200 200 | 3800 130 | 1600 55
6 4600 620 | 4600 780 | 4300 520 | 3000 320 | 2200 210 | 2650 160 | 1100 65
8 3400 620 | 3400 780 | 3200 520 | 2200 320 | 1600 210 | 2000 160 800 65
10 2800 620 | 2800 780 | 2600 520 | 1800 320 | 1300 210 | 1600 160 650 65
12 2300 620 | 2300 780| 2200 520 | 1500 320 | 1100 210 | 1300 160 550 65
16 1700 520| 1700 650| 1600 420 | 1100 280 800 170 | 1000 130 400 55
20 1350 480| 1350 600 | 1300 380 900 260 650 150 800 110 320 50
Depthof cut | g, 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting. Nutenfrasen

OO N =
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. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstiick, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren
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VGX-mill FOUR FLUTES 9122 / 9124 / 9146
High Speed Condition Side Milling/Hochgeschwindigkeitsschnittwerte beim Seitenfrasen

NACHI

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys

erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,

GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen

Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed

Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® | mm/min| min® |mm/min| min? [mm/min{ min?' [mm/min| min® |mm/min| min® | mm/min
1 60000 | 1200| 60000 | 1200| 60000 850 | 60000 720 | 48000 500 | 32000 300 - -

2 47800 | 2200 47800 | 2200| 47800 | 1600 | 39800 | 1200 | 31800 900 | 15900 400 - -

4 23900 | 2600 | 23900 | 2600| 23900 | 1900 | 19900 | 1400 | 15900| 1100 | 8000 490 - -

6 16000 | 2700| 16000 | 2700| 16000 | 2000 | 13300 | 1500 | 10600 | 1200 | 5300 520 - -

8 12000 | 2700| 12000 | 2700| 12000 | 2000 | 10000 | 1500 | 8000| 1200 | 4000 520 - -

10 9600 | 2700| 9600| 2700| 9600| 2000| 8000| 1500 | 6400| 1200 | 3200 520 - -

12 8000 | 2700| 8000| 2700| 8000| 2000| 6700| 1500 | 5300| 1200 | 2700 520 - -

16 6000 | 2200| 6000| 2200| 6000| 1600| 5000| 1200 | 4000 900 | 2000 450 - -

20 4800 | 2000| 4800| 2000| 4800| 1400| 4000| 1100| 3200 750 | 1600 380 - -

Depth of cut | @ 1,5D 1,0D
Schnitttiefe Qe 0,05D 0,02D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting. Seitenfrasen
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. Use highly rigid machining center and holder.

. Use an air blow for dry milling.

. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

O wWN =

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung

. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstlck, und Werkzeug-Spannung wéhlen

. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen

. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

VGX-mill FOUR FLUTES 9126 / 9128
Conventional Condition Grooving/Herkdmmliche Bedingungen bei der Nutenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl|Vorschub)
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® |mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min{ min?' [mm/min| min?' [mm/min|{ min® | mm/min
1 22000 240 | 22000 300 | 19000 180 | 13000 110 | 9500 75| 11300 55| 4700 20
2 11500 290 | 11500 360 | 11000 240 | 7500 140 | 5400 95 | 6500 70| 2700 25
4 6000 360 | 6000 460| 5800 310 | 4000 190 | 2900 120 | 3400 80| 1450 35
6 4200 390 | 4200 490 | 4000 330 | 2700 200 | 2000 130 | 2400 100 | 1000 40
8 3000 390| 3000 490| 2800 330 | 2000 200 | 1450 130 | 1800 100 720 40
10 2500 390 | 2500 490| 2350 330 | 1600 200 | 1200 130 | 1450 100 600 40
12 2100 390| 2100 490| 2000 330 | 1350 200 | 1000 130 | 1200 100 500 40
16 1500 330| 1500 410| 1450 260 | 1000 180 750 110 900 80 370 35
20 1200 300| 1200 380| 1150 240 800 160 600 95 700 70 300 30
Depth ofcut | 4, 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
1. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting. Nutenfrasen
2. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
3. Use highly rigid machining center and holder.
4. Use an air blow for dry milling.
5. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.
6. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.
1. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
2. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
3. Stabile Werkstiick, und Werkzeug-Spannung wéhlen
4. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen
5. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
6. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren

VGX-mill FOUR FLUTES 9126 / 9128
Conventional Condition Side Milling/Herkémmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustahle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
SO Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen
Milling Condition SC,FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SuUS304, 316
) Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl{Vorschub| Drehzahl|Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min® [mm/min | min?' |mm/min| min® [mm/min [ min® [mm/min| min® |mm/min| min® | mm/min| min? [ mm/min
1 22000 360 | 22000 360 | 19000 220 | 13000 140 | 9500 90 | 11300 90 | 9500 65
2 11500 440 | 11500 440 | 11000 290 | 7500 180 | 5400 110 | 6500 120 | 5400 85
4 6000 560 | 6000 560 | 5800 370 | 4000 230 | 2900 150 | 3400 160 | 2900 100
6 4200 600 | 4200 600 | 4000 400 | 2700 240 | 2000 160 | 2400 170 | 2000 120
8 3000 600 | 3000 600 | 2800 400 | 2000 240 | 1450 160 | 1800 170 | 1450 120
10 2500 600 | 2500 600 | 2350 400 | 1600 240 | 1200 160 | 1450 170 | 1200 120
12 2100 600 | 2100 600 | 2000 400 | 1350 240 | 1000 160 | 1200 170 | 1000 120
16 1500 500 | 1500 500 | 1450 320 | 1000 210 750 130 900 140 750 90
20 1200 460 | 1200 460| 1150 290 800 200 600 110 700 120 600 75
Depth of cut | 2 1,5D 1,0D
Schnitttiefe Qe 0,05D 0,02D
D: Dia. of Mill/Frdsendurchmesser Sidemilling

CUTARWN =
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. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstuck, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrdsen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren

Seitenfrasen
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VGX-mill FOUR FLUTES 9130
Conventional Condition Side Milling/Herkémmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

NACHI

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® | mm/min| min® |mm/min| min? [mm/min{ min?' [mm/min| min® |mm/min| min® | mm/min
1 19200 280 | 19200 280 | 16800 170 | 11600 110 | 8400 70 | 10000 70 | 8400 50
2 10000 340 | 10000 340 | 9600 230 | 6600 140 | 4800 90 | 5800 95| 4800 65
4 5400 440| 5400 440| 5100 290 | 3500 180 | 2550 120 | 3000 130 | 2550 80
6 3700 470| 3700 470| 3400 310 | 2400 190 | 1750 130 | 2100 140 | 1750 20
8 2700 470| 2700 470| 2600 310 1750 190 | 1300 130 | 1600 140 | 1300 20
10 2200 470| 2200 470 2100 310 | 1450 190 | 1050 130 | 1300 140 | 1050 90
12 1850 470| 1850 470 1750 310 | 1200 190 900 130 | 1050 140 900 920
16 1400 390 | 1400 390 | 1300 250 900 170 650 100 800 110 650 70
20 1100 360| 1100 360| 1050 230 700 160 500 90 650 100 500 60
Depth of cut | @ 3,5D 3,0D
Schnitttiefe | ae 0,02D | 0,01D 0,01D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting. Seitenfrasen
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. Use highly rigid machining center and holder.

. Use an air blow for dry milling.

. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

O wWN =

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung

. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstlck, und Werkzeug-Spannung wéhlen

. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen

. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

VGX-mill TWO FLUTES 9132 /9134
Conventional Condition Side Milling/Herk6mmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustahle Cast Irons Hardened Steels | Gehértete Stahle | Gehértete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub)
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® |mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min{ min?' [mm/min| min?' [mm/min|{ min® | mm/min
1 19600 250 | 19600 250 | 18300 180 | 12700 100 | 9000 60 | 11000 70| 9000 50
2 11200 340| 11200 340 | 10500 240 | 7300 130 | 5300 80 | 6400 90| 5300 70
4 6400 460 | 6400 460 | 6000 320 | 4200 180 | 3000 110 | 3600 120 | 3000 90
6 4600 560 | 4600 560 | 4300 400 | 3000 210 | 2200 130 | 2700 140 | 2200 100
8 3400 560 | 3400 560 | 3200 400 | 2200 210 | 1600 130 | 2000 140 | 1600 100
10 2800 560 | 2800 560 | 2600 400 | 1800 210 | 1300 130 | 1600 140 | 1300 100
12 2300 560 | 2300 560 | 2200 400 | 1500 210 | 1100 130 | 1300 140 | 1100 100
16 1700 450| 1700 450| 1600 320 | 1100 180 800 100 | 1000 110 800 85
20 1350 380| 1350 380| 1300 280 900 160 650 920 800 100 650 75
Depth of cut | 2@ 1,5D 1,0D
Schnitttiefe Qe 0,05D 0,02D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

OO wWN =
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VGX-mill TWO FLUTES 9132/ 9134
Conventional Condition Grooving/Herkdmmliche Bedingungen bei der Nutenfrédsen

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstuick, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren

Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustahle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
SO Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
) Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl{Vorschub| Drehzahl|Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min® [mm/min | min?' |mm/min| min® [mm/min [ min® [mm/min| min® |mm/min| min® | mm/min| min? [ mm/min
1 19600 200 | 19600 250 | 18300 180 | 12700 100 | 9000 60 | 11000 50 | 4500 20
2 11200 270| 11200 340 | 10500 240 | 7300 130 | 5300 80 | 6400 65| 2650 25
4 6400 370| 6400 460 | 6000 320 | 4200 180 | 3000 110 | 3600 80| 1500 35
6 4600 450 | 4600 560 | 4300 400 | 3000 210 | 2200 130 | 2650 100 | 1100 40
8 3400 450 | 3400 560 | 3200 400 | 2200 210 | 1600 130 | 2000 100 800 40
10 2800 450 | 2800 560 | 2600 400 | 1800 210 | 1300 130 | 1600 100 650 40
12 2300 450 | 2300 560 | 2200 400 | 1500 210 | 1100 130 | 1300 100 500 40
16 1700 360| 1700 450 1600 320 1100 180 800 100 | 1000 80 400 35
20 1350 300| 1350 380| 1300 280 900 160 650 90 800 70 320 30
Depthof cut | g, 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting. Nutenfrasen

CUTARWN =

O wWN =

. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstuck, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrdsen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren

108



VGX-mill TWO FLUTES 9136 / 9138
Conventional Condition Side Milling/Herkémmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

NACHI

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® | mm/min| min® |mm/min| min? [mm/min{ min?' [mm/min| min® |mm/min| min® | mm/min
1 16600 180 | 16600 180 | 15500 130 | 10500 70| 7500 45| 9400 50| 7500 35
2 9500 250 9500 250 | 9000 200 | 6200 100 | 4500 60 | 5400 70 | 4500 50
4 5400 330 | 5400 330| 5000 250 | 3400 120 | 2500 75| 3000 90 | 2500 65
6 4000 400 | 4000 400| 3700 300 | 2550 150 | 1900 100 | 2300 110 | 1900 80
8 3000 400 | 3000 400 | 2800 300 | 1900 150 | 1400 100 | 1700 110 | 1400 80
10 2400 400 | 2400 400| 2200 300 | 1500 150 | 1100 100 | 1300 110 | 1100 80
12 2000 400| 2000 400| 1850 300 | 1300 150 950 100 | 1100 110 950 80
16 1500 330| 1500 330 | 1400 250 950 120 700 75 850 85 700 60
20 1200 280| 1200 280 1100 220 750 110 550 65 650 75 550 55
Depth of cut | @ 2,5D 2,0D
Schnitttiefe | ae 0,02D 0,01D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

O wWN =

o WN =

VGX-mill TWO FLUTES 9136 / 9138
Conventional Condition Grooving/Herkémmliche Bedingungen bei der Nutenfrdsen

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstlck, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren

Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustahle Cast Irons Hardened Steels | Gehértete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
Eie© Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehartete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl {Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min® [mm/min | min?' |mm/min| min® [mm/min [ min® [mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min|{ min? | mm/min
1 16600 120 | 16600 150 | 15500 110 | 10500 60 | 7500 35| 9400 30| 3750 10
2 9500 160| 9500 200| 9000 140 | 6200 80| 4500 50 | 5400 40| 2250 15
4 5400 220| 5400 270| 5000 190 | 3400 110 | 2500 65 | 3000 50 | 1250 20
6 4000 270 | 4000 330| 3700 240 | 2550 120 | 1900 80 | 2200 60 950 25
8 3000 270 | 3000 330| 2800 240 | 1900 120 | 1400 80| 1700 60 700 25
10 2400 270| 2400 330| 2200 240 | 1500 120 | 1100 80| 1300 60 550 25
12 2000 270| 2000 330| 1850 240 | 1300 120 900 80| 1100 60 450 25
16 1500 210| 1500 270| 1400 190 950 110 700 60 850 50 350 20
20 1200 180| 1200 230| 1100 170 750 95 550 55 650 40 280 15
Depthof cut | g, 0,1D 0,2D 0,05D 0,1D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting. Nutenfréasen

ouhwN =

O wWN =

. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerduschbildung
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten
. Stabile Werkstlck, und Werkzeug-Spannung wéhlen
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrdsen empfohlen

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

VGX-mill TWO FLUTES 9140
Conventional Condition Side Milling/Herk6mmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl{Vorschub| Drehzahl|Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min® |mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min{ min?' [mm/min| min?' [mm/min|{ min® | mm/min
1 13700 130| 13700 130 | 12800 95| 9000 50| 6300 30| 7700 40| 6300 25
2 7800 180 | 7800 180 | 7400 120 | 5100 70| 3700 40 | 4500 50| 3700 35
4 4500 240| 4500 240| 4200 170 | 3000 95| 2100 60 | 2500 65| 2100 40
6 3200 300| 3200 300 | 3000 210 | 2100 110 | 1600 70 | 1900 70| 1600 50
8 2400 300 | 2400 300 | 2200 210 | 1600 110 | 1200 70| 1400 70| 1200 50
10 2000 300| 2000 300| 1800 210 | 1300 110 900 70| 1100 70 950 50
12 1600 300| 1600 300| 1550 210 | 1100 110 800 70 900 70 800 50
16 1200 240| 1200 240| 1100 170 800 95 600 50 700 60 600 45
20 950 200 950 200 900 150 650 85 450 45 550 50 480 40
Depth of cut | @ 3,5D 3,0D
Schnitttiefe Qe 0,01D | 0,005D 0,005D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

OO wWN =

oW =

VGX-mill SLOT 9142
Conventional Condition Side Milling/Herkémmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerduschbildung.
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten.
. Stabile Werkstiick, und Werkzeug-Spannung wéhlen.
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen.

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen.
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren.

Seitenfrasen

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustahle Cast Irons Hardened Steels | Gehértete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
SO Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl{Vorschub| Drehzahl|Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min® [mm/min | min?' |mm/min| min® [mm/min [ min® [mm/min| min® |mm/min| min® | mm/min| min? [ mm/min
1 19600 300 | 19600 300 | 18300 210 | 12700 130 | 9000 80 | 11000 90 | 9000 65
2 11200 410| 11200 410 | 10500 280 | 7300 170 | 5300 100 | 6400 120 | 5300 90
4 6400 550 | 6400 550 | 6000 370 | 4200 230 | 3000 140 | 3600 150 | 3000 120
6 4600 670 | 4600 670 | 4300 460 | 3000 270 | 2200 170 | 2700 180 | 2200 130
8 3400 670 | 3400 670 | 3200 460 | 2200 270 | 1600 170 | 2000 180 | 1600 130
10 2800 670 | 2800 670 | 2600 460 | 1800 270 | 1300 170 | 1600 180 | 1300 130
12 2300 670 | 2300 670 | 2200 460 | 1500 270 | 1100 170 | 1300 180 | 1100 130
16 1700 550 | 1700 550 | 1600 370 | 1100 230 800 140 | 1000 150 800 100
Depth of cut | 2@ 1,5D 1,0D
Schnitttiefe ae 0,05D 0,02D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

O wWN =

oW

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

. When chattering occurs, reduce the rotation and feed rate, or reduce the depth of cut.

. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerduschbildung.
. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten.
. Stabile Werkstiick, und Werkzeug-Spannung wéhlen.
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen.

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen.
. Bei Rattermarkenbildung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit anpassen oder Schnittiefe reduzieren.

Seitenfrasen
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VGX-mill SLOT 9142
Conventional Condition Grooving/Herkdmmliche Bedingungen bei der Nutenfrasen

NACHI

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustéhle Cast Irons Hardened Steels | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
erksto Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stéhle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® |mm/min| min? | mm/min| min? [mm/min | min® [mm/min| min® [mm/min| min® | mm/min| min® | mm/min
1 19600 240| 19600 300 | 18300 210 | 12700 130 | 9000 80 | 11000 65| 4500 25
2 11200 320 | 11200 410 | 10500 280 | 7300 170 | 5300 100 | 6400 85| 2650 35
4 6400 450 | 6400 550 | 6000 370 | 4200 230 | 3000 140 | 3600 100 | 1500 50
6 4600 540| 4600 670| 4300 460 | 3000 270 | 2200 170 | 2650 130 | 1150 55
8 3400 540 | 3400 670 | 3200 460 | 2200 270 | 1600 170 | 2000 130 800 55
10 2800 540 | 2800 670 | 2600 460 | 1800 270 | 1300 170 | 1600 130 650 55
12 2300 540 | 2300 670 | 2200 460 | 1500 270 | 1100 170 | 1300 130 500 55
16 1700 440( 1700 550 | 1600 370 | 1100 230 800 140 | 1000 110 400 45
Depthof cut | g, 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting.

OO WN =

SIS EN SN

VGX-mill SLOT 9142
Conventional Condition Slotting/Herk6mmliche Bedingungen Nuten frésen

. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Use highly rigid machining center and holder.
. Use an air blow for dry milling.
. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.
. Use step feed in drilling for stainless steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys. The amount of the step is 0.1D.

Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung.
Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten.
Stabile Werkstiick, und Werkzeug-Spannung wahlen.
. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfradsen empfohlen.

. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen.
. Bei der Bearbeitung von Rostfreien, Nickel und Titanlegierungen ist eine stufenweise, axiale Zustellung von
0,1 x D empfohlen.

Nutenfrasen
|

"
/

Work Material Structural Steels Carbon Steels, Alloy Steels, Pre- | Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Baustahle Cast Irons Hardened Steels | Gehértete Stahle | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
Eie© Kohlenstoffstahle, |Legierte Stahle vor- Nickellegierungen,
GuBeisen gehértete Stahle Titanlegierungen
Milling Condition SC, FC
Schnittwerte SS 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |[Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min® [mm/min| min' |mm/min| min® [mm/min [ min? [mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min|{ min? | mm/min
1 19600 70| 19600 90 | 18300 60 | 12700 40 | 9000 25| 11000 20 | 4500 10
2 11200 90| 11200 120 | 10500 80 | 7300 50 | 5300 30 | 6400 25| 2650 15
4 6400 130| 6400 160| 6000 110 | 4200 70 | 3000 40 | 3600 30 | 1500 20
6 4600 160 | 4600 200 | 4300 130 | 3000 80| 2200 50 | 2650 40| 1150 20
8 3400 160 | 3400 200| 3200 130 | 2200 80 | 1600 50 | 2000 40 800 20
10 2800 160 | 2800 200| 2600 130 | 1800 80 | 1300 50 | 1600 40 650 20
12 2300 160 | 2300 200 | 2200 130 | 1500 80| 1100 50 | 1300 40 500 20
16 1700 130 1700 160 | 1600 110 | 1100 70 800 40 | 1000 35 400 15
Depthofout | 4, 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
(o]
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser E
>
1. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occur by cutting. %
2. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate. c
3. Use highly rigid machining center and holder. o
4. Use an air blow for dry milling. =
5. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys. 'g
6. Use step feed in drilling for stainless steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys. The amount of the step is 0.1D. o
(3}
1. Reduzierung der Schnittdaten bei Vibrationen und hoher Gerauschbildung. o
2. Bei Einsatz auf normalen Maschinen mit max. Schnittgeschwindigkeit und reduziertem Vorschub arbeiten. £
3. Stabile Werkstiick, und Werkzeug-Spannung wéhlen. b=}
4. Druckluft zur Spaneabfuhr beim Trockenfrasen empfohlen. =}
5. Nassbearbeitung bei Rostfrei, Nickel- und Titan-Legierungen. o
6. Bei der Bearbeitung von Rostfreien, Nickel und Titanlegierungen ist eine stufenweise, axiale Zustellung von

0,1 x D empfohlen.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

DLC-mill RADIUS 9302

DLC-mill 9330
Work Material Aluminum Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloy Copper Alloys
Werkstoff Aluminum Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen Casting Kupferlegierungen
0 Aluminumgusslegierung
Milling Condition Si,Mg-Si Mg Zn-Mg
Schnittwerte 1070 4032, 6061 5052 7075 AC, ADC C1100
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min' |mm/min| min? |mm/min| min®" [mm/min| min? |mm/min|{ min®" [mm/min| min® [mm/min
2 50000 1000 | 11500 230 | 38000 760 | 38000 840 | 34000 750 | 15300 240
3 41000 1200 9600 300 | 32000 1000 | 32000 1100 | 29000 960 | 12700 300
5 25000 1300 5700 300 | 19000 1000 | 19000 1100 | 17000 960 7600 310
6 21000 1300 4800 300 | 16000 1000 | 16000 1100 | 14000 960 6400 310
8 16000 1300 3600 300 | 12000 1000 | 12000 1100 | 10700 960 4800 310
10 12000 1300 2900 300 9600 1000 | 10000 1100 8600 960 3800 310
12 10000 1300 2400 300 8000 1000 8000 1100 7200 960 3200 310
16 7800 1300 1800 300 6000 1000 6000 1100 5400 960 2400 310
20 6200 1300 1400 300 4800 1000 4800 1100 4300 960 1900 310
da 1,5D
Tpaeier o [ oo
H 0,5D(In dry-milling/beim Trockenfrasen) 1D(In wet-milling/beim Nassfrasen)
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
Nutenfrasen Seitenfrasen

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

feed rate.

- wnN

. In wet-milling, increase 1,25 times of feed.
. In groove milling, reduce the rotation by 70%, also reduce the feed by 25%.

. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung,muB3 die maximale

Schnittgeschwindigkeit gebraucht werden und der Vorschub ist anzupassen.

w N

reduziert werden.

X’s-mill MULTI-FLUTES 9316
Conventional Condition/Herkommliche Schnittwerte

. Beim NaBfrasen: 1,25-fach hoherer Vorschub.
. Beim Nutenfrasen muB die Drehzahl auf 70% und der Vorschub auf 25%

aa

7

Work Material Hardened Steels | Hardened Steels |Pre-Hardened Steels| Carbon Steels Stainless Steels Cast Irons
Werkstoff Gehartete Stéhle | Gehértete Stahle Mold Steels Alloy Steels Rostfreie Edelstahle GuBeisen
) Vorgehértete Stahle| Kohlenstoffstahle
Milling Condition Formstéhle Stahllegierungen
Schnittwerte 55~60HRC 45~55HRC 35~45HRC ~35HRC SUS304, SUS316 FC, FCD
Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min® |mm/min| min? | mm/min| min® |[mm/min| min? |mm/min|{ min® [mm/min| min® [ mm/min
8 3200 180 5300 400 | 10000 1500 3700 180 | 10000 1500
4 2400 180 4000 400 8000 1600 2800 180 8000 1600
5 1900 220 3200 490 6200 2000 2200 230 6200 2000
6 Recommend X's- 1600 250 2700 490 5300 2000 1900 230 5300 2400
8 mill Hard | 1900 280 | 2000 490 | 4000 | 2000 | 1400 230 | 4000 | 2400
Empfehlung X‘s-mill
10 Hard 1000 300 1600 490 3200 2000 1100 230 3200 2400
12 800 350 1300 630 2700 2100 930 300 2700 2400
16 640 220 1100 570 2000 1900 700 270 2000 2000
20 480 180 800 360 1600 1600 560 240 1600 1600
aa 1,5D 1,5D 1,5D 1,5D 1,5D
Depthof cut ™5 0,05D 01D 01D 01D 01D
H 0,05D Max. 0,1D 0,1D 0,1D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. Use in wet condition in case of Stainless Steels. Nutenfrasen Seitenfrasen
2. Recommend dry process in case of high speed milling.
3. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. NaBbearbeitung bei rostfreien Stahlen.
2. Trockenbearbeitung beim Hochgeschwindigkeitsfrdsen empfehlenswert.
3. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
I‘fi <
f 7 z .
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X’s-mill MULTI-FLUTES 9316
High Speed Condition/Hochgeschwindigkeitsschnittwerte

Sidemilling
Seitenfrasen

Work Material Hardened Steels |Pre-Hardened Steels| Carbon Steels
Werkstoff Gehartete Stahle Mold Steels Alloy Steels
) Vorgehértete Stahle| Kohlenstoffstéhle
Milling Condition Formstéhle Stahllegierungen
Schnittwerte 45~55HRC 35~45HRC ~35HRC
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min® [ mm/min | min® | mm/min| min® | mm/min
3 32000 3200 | 32000 4600 | 32000 4800
4 24000 3200 | 24000 4600 | 24000 4800
5 19200 4000 | 19200 5800 | 19200 6000
6 16000 4000 | 16000 5800 | 16000 6000
8 12000 4000 | 12000 5800 | 12000 6000
10 9500 4200 | 10000 5700 | 10000 6000
12 8000 4600 8000 5300 8000 7600
16 6000 4000 6000 5300 6000 7600 &
20 4800 3000 5000 5000 5000 7000 2
Depth of cut da 1~1,5D 1~1,5D 1~1,5D
Schnitttiefe | 5 0,02~0,05D 0,05D 0,1D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1. Recommend dry process in case of high speed milling.
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

1. Beim Frasen mit hoher Drehzahl wird Trockenprozess empfohlen.
2. Frasvoraussetzungen bei ungewdhnlicher Vibration oder Gerauschauffélligkeiten beim Schneiden anpassen.

X’s-mill GEO 9322 / X’s-mill GEO RADIUS 9324

ar

NACHI

Work Material

Material Carbon Steels, Cast Irons Alloy Steels, Tempered Steels Nickel Alloys,
Kotfrscfae, | Profardoned Slecs | Hardoned Sisss | staness sools | rianom Aloys
bl Cogelifsie 55 8.C.FC- | Voligehariete Stiinle | ~Geharteto Stahle Rostfreie Stahle Titanleglerungen.
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 40~50HRC 20~45HRC
- Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser(mm) min”' mm/min min-’ mm/min min-’ mm/min min”' mm/min min-’ mm/min
2 9000 720 6000 430 4000 320 5500 320 2600 120
4 6600 800 4500 450 3000 380 4000 320 2000 120
6 4800 960 3000 480 2500 380 3000 480 1200 120
8 3600 1000 2200 610 2000 400 2000 520 1000 140
10 2800 1000 1800 610 1500 400 1700 550 800 160
12 2400 950 1500 550 1200 380 1500 500 700 140
14 2200 880 1300 490 1000 360 1200 430 600 130
16 1800 650 1100 420 800 300 1000 360 500 120
18 1600 580 1000 360 750 270 900 340 450 110
20 1400 500 900 330 700 250 820 300 400 100
Depth of da 1,5D
Cut ar 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D
Schnittiefe | H 1D 0,2D 0,3D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
1. Use highly rigid machining center (BT50). Groovi_ng Sidemilling
§ Nutenfrasen

N —

“In grooving stainless steels, reduce the rotation by 60% and the feed by 40%.
. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occurs by cutting.

. Verwendung von Bearbeitungszentren (BT50) empfehlenswert.
. Beim Nutenfrésen von rostfreien Stahlen, Reduzierung der Drehzahl auf 60% und des
Vorschubs auf 40% der angegebenen Werte.
. Anpassung der Schnittwerte bei ungewoéhnlichen Vibrationen oder anderen
Gerauschen bei der Zerspanung erforderlich.

I
>
4

Seitenfrasen
|

aa
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

X’s-mill GEO MICROBALL 9332 / X’s-mill GEO MICROBALL LONG NECK 9334
Conventional Milling/Herk6mmliches Frasen

W&g\tﬂgﬁ?ﬁl Cast Irons g;;)rll!)%dnsstﬁeilss clll% gﬁzlui Pre-gtzgsned Stainless Steels | Hardened Steels | Hardened Steels

Milling GuBeisen Gewalzte Stahle | Legierungsstihle [Vorgehirtete Stahle Rostfreie Stahle | Gehartete Stahle | Gehartete Stahle

ity Kohlenstoffstahle|  Formstéhle 30~38HRC 38~45HRC 45~55HRC 55~60HRC
AT SS, SC SCM, SKD SKD, NAK SUS, SKD

Ball Rotation | Feed |[Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed

Radius Drehzahl |Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl| Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub

:gé?ﬁ;'(mm) min™’ mm/min | min’ mm/min | min’ mm/min | min”’ mm/min min™’ mm/min min™' mm/min| min™ mm/min
RO,1 32000 320 32000 320 | 32000 320 | 32000 300 | 32000 250 32000 160 32000 125
R0,15 32000 480 32000 480 | 32000 480 | 32000 450 | 32000 375 32000 240 32000 190
RO,2 32000 600 32000 600 | 32000 600 | 32000 520 | 32000 500 32000 320 32000 255
RO0,25 32000 750 32000 750 | 32000 650 | 32000 620 | 32000 600 32000 400 32000 320
RO,3 32000 900 32000 900 | 32000 750 | 32000 700 | 32000 640 32000 480 32000 380
RO,4 32000 | 1200 | 32000 | 1200 | 32000 1000 | 32000 920 | 32000 850 32000 640 25000 400
RO0,5 32000 | 1500 | 32000 | 1500 | 32000 1250 | 32000 1150 | 32000 | 1000 | 32000 800 20000 400
RO0,75 32000 | 2200 | 32000 | 2200 | 32000 1600 | 32000 1700 | 29500 | 1400 | 25500 950 13500 400
R1 32000 | 2900 | 32000 | 2900 | 28500 2100 | 25000 1800 | 22000 | 1400 19000 950 10000 400
R1,5 21000 | 2900 | 21000 | 2900 | 19000 2100 | 17000 1800 | 14500 | 1400 12500 950 6800 400
R2 16000 | 2900 | 16000 | 2900 | 14000 2100 | 12500 1800 | 11000 | 1400 9500 950 5000 400

gfegtuq aa 0,05D (R<0,5) 1D (R?0,5) 0,05D

Schnittiefe | Pf 0,2D 0,1D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1
2.

1. Beim Gebrauch der langen Ausfiihrung, Reduzierung des Vorschubes auf 40% der angegebenen Werte

erforderlich.

anpassen.

. When using Long Neck Type, reduce the feed by 40% of table value.
When using low speed machines, use the maximum speed an adjust the feed rate.

. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, max. Geschwindigkeit verwenden und den Vorschub

X’s-mill GEO MICROBALL 9332 / X’s-mill GEO MICROBALL LONG NECK 9334
High speed Milling/Hochleistungsfrasen

WOI(/II( Material |Rolled Steels, Carbon| ~ Alloy Steels, Pre-Hardened Steels| Stainless Steels | Hardened Steels | Hardened Steels
aterial Steels Cast Irons Mold Steels . " > " - ’ N
Milling Conditio Gewalzte Stahle, | Legierungsstéhle, Vorgehartete Stahle | Rostfreie Stahle Gehartete Stahle | Gehartete Stahle
g Kohlenstoffstahle Formstahle 30~38HRC 38~45HRC 45~55HRC 55~60HRC
Schnittwerte SS, SC, FC SCM, SKD SKD, NAK SUS, SKD
I Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Ball Radius Drehzahl (Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Kugelradius(mm) min’ mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-! mm/min
RO,1 60000 600 60000 600 60000 560 60000 480 48000 240 48000 180
RO,15 60000 900 60000 900 60000 840 60000 700 48000 360 48000 280
RO0,2 60000 1100 60000 1100 60000 1000 60000 940 48000 480 48000 380
RO0,25 60000 1200 60000 1200 60000 1150 60000 1100 48000 600 48000 480
RO,3 60000 1400 60000 1400 60000 1300 60000 1200 48000 720 48000 570
RO0,4 60000 1900 60000 1900 60000 1700 60000 1600 48000 960 48000 750
RO0,5 60000 2350 60000 2350 60000 2150 60000 1900 48000 1200 48000 950
RO0,75 60000 3000 60000 3000 55000 2900 51000 2400 42500 1600 32000 950
R1 48000 4350 45000 3300 41500 2900 38000 2400 32000 1600 24000 950
R1,5 32000 4350 30000 3300 27500 2900 25000 2400 21000 1600 16000 950
R2 24000 4350 22000 3300 20500 2900 19000 2400 16000 1600 12000 950
Depth of Cut| a@a 0,1R
Schnittiefe Pf 0,2R
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser R: Ball Radius/Kugelradius
1. When using Long Neck Type, reduce the feed by 40% of table value.
2. When using low speed machines, use the maximum speed an adjust the feed rate.

1. Beim Gebrauch der langen Ausfiihrung, Reduzierung des Vorschubes auf 40% der angegebenen Werte

erforderlich.

anpassen.

. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, max. Geschwindigkeit verwenden und den Vorschub

da
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X’s-mill GEO SLOT 9338
Side-milling & grooving/Seitenfrasen und Nutenfrasen

NACHI

Work Material Carbon Steels,Cast Irons Alloy Steels, Tempered Steels Nickel Alloys,
Material Kohlenstoffstahle, Prehardened Steels Hardened Steels Stainless Steels Titanium Alloys
- - Gusseisen Legierungsstahle, Angelassene Stéhle Rostfreie Stahle Nickellegierungen,
Milling Condition SS-, S-C, FC- Vollgehértete Stahle Gehértete Stahle Titanlegierungen
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 40~50HRC 20~45HRC
S Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser(mm) min”’ mm/min min-! mm/min min-’ mm/min min”’ mm/min min-! mm/min
2 9000 540 6000 320 4000 240 5500 240 2600 90
4 6600 600 4500 340 3000 280 4000 240 2000 90
6 4800 720 3000 360 2500 280 3000 360 1200 90
8 3600 750 2200 460 2000 300 2000 390 1000 100
10 2800 750 1800 460 1500 300 1700 410 800 120
12 2400 710 1500 410 1200 280 1500 380 700 100
14 2200 660 1300 370 1000 270 1200 320 600 95
16 1800 490 1100 320 800 230 1000 270 500 90
Depth of da 1,5D
Cut ar 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D
Schnittiefe | H 1D 02D 0.3D 0.2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
1. Use highly rigid machining center (BT50).
2. In grooving stainless steels, reduce the rotation by 60% and the feed by 40%.
3. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occurs by cutting.
1. Verwendung von Bearbeitungszentren (BT50) empfehlenswert.
2. Beim Nutenfrasen von rostfreien Stahlen, Reduzierung der Drehzahl auf 60% und des
Vorschubs auf 40% der angegebenen Werte.
3. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdéhnlichen Vibrationen oder anderen
Gerauschen bei der Zerspanung erforderlich.
X’s-mill GEO SLOT 9338
Slotting/Eintauchen
Work Material  |Carbon Steels,Cast Irons Alloy Steels, Tempered Steels Nickel Alloys,
Material Kohlenstoffstahle, Prehardened Steels Hardened Steels ; Titanium Alloys
. < > = Stainless Steels . g
- L Gusseisen Legierungsstahle, Angelassene Stéhle Rostfreie Stanl Nickellegierungen,
Milling Condition SS-, S-C, FC- Vollgehrtete Stahle |  Gehartete Stihle SRS G Titanlegierungen
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 40~50HRC 20~45HRC
. . Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | _Vorschub | prehzgh| | Vorschub | prehzgh| | Vorschub | prehzgh | Vorschub | prehzgh| | Vorschub
Durchmessermm)\| min"  ["wivmn | min' e | min' Prmvein ] mint [Pmminc] mint P amymin
2 9000 150 6000 100 4000 60 5500 60 2600 20
4 6600 250 4500 170 3000 80 4000 110 2000 40
6 4800 300 3000 200 2500 110 3000 120 1200 40
8 3600 300 2200 200 2000 120 2000 120 1000 50
10 2800 300 1800 200 1500 120 1700 130 800 50
12 2400 300 1500 200 1200 120 1500 130 700 50
14 2200 250 1300 150 1000 80 1200 100 600 40
16 1800 200 1100 120 800 60 1000 80 500 30

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1. Use highly rigid machining center (BT50).
2. In grooving stainless steels, reduce the rotation by 60% and the feed by 40%.
3. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occurs by cutting.

N —

Vorschubs auf 40% der angegebenen Werte.
3. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdhnlichen Vibrationen oder anderen
Gerauschen bei der Zerspanung erforderlich.

. Verwendung von Bearbeitungszentren (BT50) empfehlenswert.
. Beim Nutenfrésen von rostfreien Stahlen, Reduzierung der Drehzahl auf 60% und des
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

X’s-mill GEO BALL REGULAR SHANK 9340 / X’s-mill GEO BALL LONG SHANK 9342 / X’s-mill GEO BALL PENCIL NECK 9344
Conventional Milling/Herkémmliches Frasen

Work Material Carbon Steels, Alloy Steels,  |Pre-Hardened Steels| giainjess Steels | Hardened Steels | Hardened Steels
Material Cast Irons Mold Steels Angelassene Stahle Rostfreie Stahl Gehértete Stahl Gehértete Stahl
» } Kohlenstoffstahle, | Legierungsstihle, | Gehartete Stahle | MOStreie stanie EEMEIE SEE |- EEEEE SiElils
MI"Ing Conditions' Gusseisen Formenstahle 30~38HRC 38~45HRC 45~55HRC 55~60HRC
Schnittwerte SS-, S-C, FC- SCM, SKD SKD, NAK SUS, SKD
Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Ball Radius Drehzahl [Vorschub | Drehzahl [Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Kugelradius(mm) min® | mm/min [ min® | mm/min min® | mm/min | min® | mm/min min® [ mm/min min® | mm/min
R0,5 32000 820 31000 620 25000 440 22000 330 19000 240 14000 130
R1 16000 920 15000 680 13000 510 11000 380 9600 280 7200 160
R2 8000 1000 7600 760 6400 560 5600 430 4800 310 3600 170
R3 5300 1000 5100 770 4200 550 3700 420 3200 310 2400 170
R5 3200 1000 3100 780 2500 550 2200 420 1900 300 1400 170
R8 2000 920 1900 680 1600 510 1400 380 1200 280 900 160
R10 1600 820 1500 600 1300 460 1100 330 960 250 720 140
R15 1100 740 1000 530 850 390 700 280 640 220 480 120
Depth of Cut| ga 0,05D (R<0,5) 0,1D (R20,5) 0,05D
Schnittiefe Pf 0,2D 0,1D

* D: Dia. of Mill/Fraserdurchmesser

AN =

—_

angegebenen Werte erforderlich.

A WO

rend der Zerspanung.

R: Ball radius/Kugelradius

. When using Pencil Neck type endmills, reduce the feed speed by 70% of table values.

. When using Long Shank type endmills, reduce milling condition according to it’s over hang length.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occurs by cutting.

. Beim Gebrauch der langen Ausfiihrung Reduzierung der Schnittwerte erforderlich.
. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, maximale Schnittgeschwindigkeit verwenden und den

Vorschub anpassen.
. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdéhnlichen Vibrationen oder bei auBergewdhnlichen Gerduschen wah-

. Beim Gebrauch des Frasers mit ,Bleistiftschaft”, Reduzierung der Vorschubgeschwindigkeit auf 70% der

X’s-mill GEO BALL REGULAR SHANK 9340 / X’s-mill GEO BALL LONG SHANK 9342 / X’s-mill GEO BALL PENCIL NECK 9344
High speed Milling/Hochgeschwindigkeitsfrasen

Work Material Carbon Steels, Alloy Steels, |Pre-Hardened Steels| gy5injess Steels | Hardened Steels | Hardened Steels
Material Cast Irons Mold Steels Angelassene Stéhle Rostfreie Stahl Geha Stahl Geha Stahl
B ) Kohlenstoffstahle, | Legierungsstahle, | Gehartete Stihle | Rostireie Stahle ehartete Stahle | Gehartete Stahle
Milling Conditions’ Gusseisen Formstahle 30~38HRC 38~45HRC 45~55HRC 55~60HRC
Schnittwerte SS-, S-C, FC- SCM, SKD SKD, NAK SUS, SKD
) Rotation | Feed | Rotation | Feed Rotation | Feed | Rotation | Feed | Rotation| Feed | Rotation| Feed
Ball Radius Drehzahl |Vorschub | Drehzahl [Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl | Vorschub
Kugelradius(mm) min”' mm/min min”’' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min”' mm/min min’' mm/min
R0,5 60000 3600 60000 3600 60000 3000 60000 3000 60000 2400 48000 1900
R1 51000 5100 48000 4800 40000 3200 37000 3000 35000 2100 24000 1400
R2 25000 5000 24000 4800 20000 3200 18000 2500 18000 2200 12000 1400
R3 17000 4100 16000 3800 13000 2900 12000 2200 12000 1900 8000 1300
R5 10200 3100 9600 2500 8000 1900 7300 1500 7000 1400 4800 960
R8 6400 1900 6000 1800 5000 1200 4600 1000 4400 900 3000 600
R10 5100 1600 4800 1400 4000 1000 3700 890 3500 700 2400 480
R15 3400 1100 3200 960 2700 650 2400 600 2300 460 1600 320
Depth of Cut| aa 0,05D (R<0,5) 0,5mm (R30,5)
Schnittiefe Pf 0,1D 0,05D

* D: Dia. of Mill/Fraserdurchmesser

AN =

—_

angegebenen Werte erforderlich.

A WD

rend der Zerspanung.

R: Ball radius/Kugelradius

. When using Pencil Neck type endmills, reduce the feed speed by 70% of table values.
. When using Long Shank type endmills, reduce milling condition according to it’s over hang length.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.

. Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occurs by cutting.

. Beim Gebrauch des Frasers mit ,,Bleistiftschaft, Reduzierung der Vorschubgeschwindigkeit auf 70% der

. Beim Gebrauch der langen Ausfiihrung Reduzierung der Schnittwerte erforderlich.
. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, maximale Schnittgeschwindigkeit verwenden und den

Vorschub anpassen.
. Anpassung der Schnittwerte bei ungewohnlichen Vibrationen oder bei auBergewdhnlichen Gerduschen wah-
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X’s-mill GEO LONG SHANK 9346 / X’s-mill GEO RADIUS LONG SHANK 9348

NACHI

Work Material |carbon Steels, Cast Irons Alloy Steels, Tempered Steels Nickel Alloys,
Material Kohlenstoffstahle, Prehardened Steels Hardened Steels Stainless Steels Titanium Alloys
Milling Conditi Gusseisen Legierungsstahle, Angelassene Stahle st S Nickellegierungen,
i) ©eIme el SS-, S-C, FC- Vollgehértete Stahle Gehértete Stahle Titanlegierungen
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 40~50HRC 20~45HRC
SN Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser(mm) min”' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min”' mm/min min”’' mm/min
3 8500 520 5500 300 3800 260 5000 220 2500 80
4 6600 560 4500 320 3000 270 4000 220 2000 80
6 4800 670 3000 340 2500 270 3000 340 1200 80
8 3600 700 2200 430 2000 280 2000 360 1000 100
10 2800 700 1800 430 1500 280 1700 390 800 110
12 2400 670 1500 390 1200 270 1500 350 700 100
16 1800 460 1100 290 800 210 1000 250 500 80
20 1400 350 900 230 700 180 820 210 400 70
Depth of da 1,2D
Cut ar 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D
Schnittiefe | H 0.5D 0,1D 02D 0,1D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
1. Use highly rigid machining center (BT50). Grooving Sidemilling
2. In grooving stainless steels, reduce the rotation by 60% and the feed by 40%. Nutenfriasen Seitenfriasen
3.

Adjust milling condition when an unusual vibration, different sound occurs by cutting.

1. Verwendung von Bearbeitungszentren (BT50) empfehlenswert.

2. Beim Nutenfrasen von rostfreien Stahlen, Reduzierung der Drehzahl auf 60% und des
Vorschubs auf 40% der angegebenen Werte.

3. Anpassung der Schnittwerte bei ungewdhnlichen Vibrationen oder anderen
Gerauschen bei der Zerspanung erforderlich.

X’s-mill GEO MEDIUM 9350

aa

ar

Work Material Structural Steels,Carbon | Alloy Steels, Pre-Hardened Hardened Steels Stainless Steels Nickel Alloys
Werkstoff Steels, Cast Irons/Baustéahle,|  Steels/Legierte Stahle Gehartete Stahle Rostfreie Edelstéhle Titanium Alloys
) Kohlenstoffstéahle, GuBeisen vorgehartete Stahle Nickellegierungen
Milling Condition SS,SC, FC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 40~50HRC SUS304, 316 20~45HRC

) Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min-’ mm/min min' mm/min min-’ mm/min min-’' mm/min min' mm/min

2 9000 570 6000 340 4000 250 5500 250 2600 95

4 6600 640 4500 360 3000 300 4000 250 2000 95

6 4800 770 3000 380 2500 300 3000 380 1200 95

8 3600 800 2200 480 2000 320 2000 420 1000 110

10 2800 800 1800 480 1500 320 1700 440 800 130

12 2400 760 1500 440 1200 300 1500 400 700 110

14 2200 700 1300 390 1000 290 1200 340 600 100

16 1800 520 1100 330 800 240 1000 290 500 95

20 1400 400 900 260 700 200 820 240 400 80

aa 1,5D
Depth of cut ™5 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D
H 1D 0,2D 0,3D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser GrOOVing Sidemllllng
. Use highly rigid machining center (BT50). Nutenfrasen Seitenfrasen

. When grooving Stainless Steels, reduce the rotation to 60%, and the feed to 40% of table
values.

. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

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

AW N

. Extrem starres Bearbeitungszentrum verwenden.

. Beim Nutenfrésen von rostfreien Stéhlen, Reduzierung der Drehzahl auf 60% und des
Vorschubes auf 40% der angegebenen Werte erforderlich.

. Verwendung der Schnittwerte flr die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,
Nickellegierungen und Titanlegierungen.

. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

AW N=
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

DLC-mill BALL 9360
Conventional Condition/Herkommliche Schnittwerte

Work Material Aluminum Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloy Copper Alloys
Werkstoff Aluminum Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen Casting Kupferlegierungen
Aluminumgusslegierung
Milling Condition Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
Schnittwerte 1070 4032, 6061 5052 7075 AC, ADC C1100
Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Ball Radius Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Kugelradius (mm) min' | mm/min| min? |mm/min| min® [mm/min| min? |mm/min|{ min®" [mm/min| min® | mm/min
R0,5 41000 800 | 10000 200 | 32000 600 | 32000 700 | 29000 600 | 13000 200
R1 31000 1200 7000 300 | 24000 1000 | 24000 1100 | 21000 900 | 10000 300
R2 21000 1700 5000 400 | 16000 1300 | 16000 1400 | 14000 1200 6000 400
R3 14000 1700 3200 400 | 11000 1300 | 11000 1500 | 10000 1300 4000 400
R5 8000 1600 1900 400 6000 1200 6000 1300 6000 1300 2500 400
R8 5000 1600 1200 400 4000 1300 4000 1400 3600 1300 1600 400
R10 4000 1600 1000 400 3200 1300 3200 1400 2900 1300 1300 400
Depth of cut | @a 0,1D
Schnitttiefe Pf 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
R: Ball Radius/Kugelradius
1. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
2. In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
3. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting. g
1. 7

anzupassen.

w N

DLC-mill BALL 9360
High Speed Condition/Hochgeschwindigkeitsbedingungen

Beim Einsatz von langsamen Geréten ist die maximale Geschwindigkeit zu wahlen und die Vorschubleistung

. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

Pf

Work Material Aluminum Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloy Copper Alloys
Werkstoff Aluminum Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen Casting Kupferlegierungen
R Aluminumgusslegierung
Milling Condition Si, Mg-Si Mg Zn-Mg
Schnittwerte 1070 4032, 6061 5052 7075 AC, ADC C1100
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Ball Radius Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Kugelradius (mm) min' | mm/min| min? | mm/min| min® |[mm/min| min? |mm/min|{ min®" [ mm/min| min® | mm/min
RO0,5 62000 1200 | 19000 400 | 60000 1200 | 60000 1300 | 57000 1300 | 25000 400
R1 54000 2200 | 14000 600 | 48000 1900 | 48000 2100 | 43000 1900 | 19000 600
R2 47000 3800 | 11000 900 | 36000 2900 | 36000 3200 | 32000 2800 | 14000 900
R3 34000 4100 8000 1000 | 27000 3200 | 27000 3600 | 24000 3200 | 11000 1000
R5 21000 4200 4800 1000 | 16000 3200 | 16000 3500 | 14000 3100 6400 1000
R8 13000 4200 3000 1000 9900 3200 9900 3500 9000 3200 4000 1000
R10 10000 4000 2400 1000 8000 3200 8000 3500 7200 3200 3200 1000
Depth of cut Qa 0,05D
Schnitttiefe Pf 0,1D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
R: Ball Radius/Kugelradius

1.
2.
3.

1.
anzupassen.

wWN

When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
In dry milling(recommend air blow), reduce the rotation and feed to 70% of table values.
Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

Beim Einsatz von langsamen Geréten ist die maximale Geschwindigkeit zu wahlen und die Vorschubleistung

. Beim Trockenfrasen (Geblase wird empfohlen) Rotation und Vorschub auf 70 % des Tabellenwerts reduzieren.
. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
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DLC-mill SHARP CORNER 2 FLUTES 9378 / DLC-mill LONG SHARP CORNER 2 FLUTES 9380

NACHI

gebenen Werte.

. Beim Nutenfrasen, Reduzierung der Drehzahl auf 70% und Vorschub auf 25% der ange-

ar

Work Material Aluminum Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloy Copper Alloys
Werkstoff Aluminum Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen Casting Kupferlegierungen
— Aluminumgusslegierung
Milling Condition Si,Mg-Si Mg Zn-Mg
Schnittwerte 1070 4032, 6061 5052 7075 AC, ADC C1100
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschubj Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min?' [ mm/min|{ min® |mm/min| min® |mm/min|{ min®" |[mMm/min| min® |[mm/min | min? [mm/min
50000 1000 | 11500 230 | 38000 760 | 38000 840 | 34000 750 | 15300 240
41000 1200 9600 300 | 32000 1000 | 32000 1100 | 29000 960 | 12700 300
25000 1300 5700 300 | 19000 1000 | 19000 1100 | 17000 960 7600 310
21000 1300 4800 300 | 16000 1000 | 16000 1100 | 14000 960 6400 310
16000 1300 3600 300 | 12000 1000 | 12000 1100 | 10700 960 4800 310
12000 1300 2900 300 9600 1000 | 10000 1100 8600 960 3800 310
10000 1300 2400 300 8000 1000 8000 1100 7200 960 3200 310
7800 1300 1800 300 6000 1000 6000 1100 5400 960 2400 310
6200 1300 1400 300 4800 1000 4800 1100 4300 960 1900 310
el et Qa 1,5D(Long 3D/Lang 3D)
Sohnititiors |2 0,2D(Long 0,1D/Lang 0,1D) [ 0,1D(Long 0,05D/Lang 0,05D)
H 1D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. Use in MQL condition or wet condition in case of Sharp corner. Nutenfrasen Seitenfrasen
2. Reduce only the feed to 50% of table values in case of DLC-mill Long Sharp Corner.
3. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
4. When grooving, reduce the rotation to 70%, and the feed to 25% of table values.
5. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.
1. Im Falle scharfer Kanten in MQL oder in nassem Zustand verwenden.
2. Vorschub nur beim Frasen mit DLC-Fréser und langen scharfen Kanten auf 50 % des o i
Tabellenwerts reduzieren. T @
3. Beim Einsatz von langsamen Geraten ist die maximale Geschwindigkeit zu wahlen und die /// -7
Vorschubleistung anzupassen. -
4
5

GS MILL 2 FLUTES 9382
Conventional Condition/Herkdmmliche Schnittwerte

. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

Work Material Structural Steels,Carbon Alloy Steels Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys
Werkstoff Steels, Cast Irons/Baustéhle, | Pre-Hardened Steels| Gehértete Stahle | Gehartete Stéhle |Rostfreie Edelstéhle| Titanium Alloys
) Kohlenstoffstahle, GuBeisen |  Legierte Stahle Nickellegierungen
Milling Condition SS,S C, FC |vorgehartete Stahle Titanlegierungen
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
0 Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub | Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min' [ mm/min| min?' | mm/min | min® [ mm/min| min? | mm/min|{ min® |mm/min| min® [ mm/min
2 11200 340 | 10500 240 7300 130 5300 80 5300 90 3300 50
4 6400 460 6000 320 4200 180 3000 110 3000 130 1900 70
6 4600 550 4300 390 3000 210 2200 130 2200 150 1400 80
8 3400 550 3200 390 2200 210 1600 130 1600 150 1000 80
10 2800 560 2600 390 1800 210 1300 130 1300 150 800 80
12 2300 560 2200 400 1500 210 1100 130 1100 150 700 80
16 1700 450 1600 320 1100 180 800 100 800 110 500 60
20 1350 380 1300 280 900 160 650 90 650 100 400 50
Qa 1,5D 1D 1,5D 1D
Depthof cut |5, 0,1D 0,05D 0,02D 0,1D 0,05D
H 0,5D 0,3D 0,05D 0,5D 0,05D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. When grooving Stainless Steels, reduce the rotation to 60%, and the feed to 40% of table =~ Nutenfrdsen Seitenfrasen

values.

win

—_

Vorschub auf 40% der angegebenen Schnittwerte.

Nickellegierungen und Titanlegierungen.

. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.
. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

. Verwendung der Schnittwerte flr die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

. Beim Nutenfrasen von rostfreien Stahlen, Reduzierung der Drehzahl auf 60% und

. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

ar
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL 4 FLUTES 9384
GS MILL RADIUS 9424
Conventional Condition/Herkémmliche Schnittwerte

Work Material Structural Steels,Carbon Alloy Steels Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys
Werkstoff Steels, Cast Irons/Baustéhle, | Pre-Hardened Steels| Gehértete Stahle | Gehartete Stéhle |Rostfreie Edelstéhle| Titanium Alloys
S Kohlenstoffstahle, GuBeisen |  Legierte Stahle Nickellegierungen
Milling Condition SS,S C, FC |vorgehartete Stahle Titanlegierungen
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®' | mm/min| min?' |mm/min| min®" |mm/min [ min" [mm/min| min" [ mm/min| min? [mm/min
2 12800 570 | 12000 380 8300 230 6000 150 6000 130 3700 70
4 6800 730 6400 490 4400 300 3200 200 3200 170 2000 90
6 4600 770 4300 520 3000 320 2200 210 2200 180 1400 100
8 3400 770 3200 520 2200 320 1600 210 1600 180 1000 100
10 2800 780 2600 520 1800 320 1300 210 1300 180 800 100
12 2300 780 2200 530 1500 320 1100 210 1100 180 700 100
16 1700 650 1600 420 1100 280 800 170 800 150 500 80
20 1350 600 1300 380 900 260 650 150 650 140 400 75
Qa 1,5D 1D 1,5D 1D
Depth.of cut ™5, 0,1D 0,05D 0,02D 01D 0,05D
H 0,5D 0,2D 0,05D 0,3D 0,1D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
1. When grooving Stainless Steels, reduce the rotation to 60%, and the feed to 40% of table ~ Nutenfrasen Seitenfrasen
values.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys. ‘ ‘
3. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting. \ \
1. Beim Nutenfrasen von rostfreien Stahlen, Reduzierung der Drehzahl auf 60% und
Vorschub auf 40% der angegebenen Schnittwerte. | |
2. Verwendung der Schnittwerte flr die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen, ©
Nickellegierungen und Titanlegierungen. T ©
3. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen. /4
D aar

GS MILL 4 FLUTES 9384
GS MILL RADIUS 9424
High Speed Condition/Hochgeschwindigkeitsschnittwerte

Work Material Structural Steels,Carbon |Alloy Steels, Pre-Hardened|  Hardened Steels Hardened Steels Stainless Steels
Werkstoff Steels, Cast Irons/Baustahle,| Steels/Stahllegierungen Gehartete Stahle Gehartete Stahle Rostfreie Edelstahle
0 Kohlenstoffstahle, GuBeisen|  vorgehartete Stéhle
Milling Condition SS,SC, FC SCM, NAK, HPM
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
) Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min’' mm/min min”' mm/min min’' mm/min min’' mm/min min”' mm/min
2 47800 2200 47800 1600 39800 1200 31800 900 15900 400
4 23900 2600 23900 1900 19900 1400 15900 1100 8000 490
6 16000 2700 16000 2000 13300 1500 10600 1200 5300 510
8 12000 2700 12000 2000 10000 1500 8000 1200 4000 520
10 9600 2700 9600 2000 8000 1500 6400 1200 3200 520
12 8000 2700 8000 2000 6700 1500 5300 1200 2700 520
16 6000 2200 6000 1600 5000 1200 4000 900 2000 450
20 4800 2000 4800 1400 4000 1100 3200 750 1600 380
Depth of cut da 1,5D 1D 1,5D
Schnitttiefe | 5, 0,05D 0,02D 0,05D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1.
2.
3. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

1. Beim Einsatz von Maschinen mit geringer Leistung ist maximale Schnittgeschwindigkeit zu
verwenden und der Vorschub entsprechend anzupassen.

2. Verwendung der Schnittwerte flr die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

Nickellegierungen und Titanlegierungen.

Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

da

3. ar
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NACHI

GS MILL BALL 9386
Conventional Condition/Herkémmliche Schnittwerte

Work Material Carbon Steels,Cast Irons Alloy Steels Hardened Steels | Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys
Werkstoff Kohlenstoffstéhle |Pre-Hardened Steels| Gehartete Stahle | Gehértete Stahle |Rostfreie Edelstéhle| Titanium Alloys
0 GuBeisen Stahllegierungen Nickellegierungen
Milling Condition SS,SC,FC vorgehértete Stahle Titanlegierungen
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Ball Radius Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl [Vorschub
Kugelradius (mm) min®  [mm/min| min?" [mm/min| min? |[mm/min| min? | mm/min| min® | mm/min [ min® | mm/min
R1 19100 770 | 12800 370 | 10200 270 8900 190 8900 210 6400 120
R2 10800 1100 7200 550 5700 400 5000 280 5000 310 3600 180
R3 7700 1300 5200 660 4100 480 3600 330 3600 380 2600 210
R4 6000 1400 4000 700 3200 510 2800 360 2800 400 2000 230
R5 4800 1400 3200 700 2600 520 2300 370 2300 410 1600 230
R6 4000 1400 2700 710 2200 530 1900 370 1900 410 1400 240
Depth of cut Qa 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D
Schnitttiefe | pf 0,2D 0,1D 0,2D 0,1D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
R: Ball Radius/Kugelradius

1. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.
2. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

1. Verwendung der Schnittwerte fir die NaBbearbeitung bei rostfreien Stéhlen,
Nickellegierungen und Titanlegierungen.
2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

aa

GS MILL BALL 9386
High Speed Condition/Hochgeschwindigkeitsschnittwerte

Work Material Structural Steels,Carbon |Alloy Steels, Pre-Hardened Hardened Steels Hardened Steels Stainless Steels
Werkstoff Steels, Cast Irons/Baustahle,| Steels/Stahllegierungen Gehartete Stahle Gehartete Stahle Rostfreie Edelstahle
e Kohlenstoffstahle, GuBeisen vorgehartete Stéhle
Milling Condition SS,SC, FC SCM, NAK, HPM
Schnittwerte 150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC SUS304, 316
) Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Ball Radius Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Kugelradius (mm) min”' mm/min min”' mm/min min™ mm/min min’' mm/min min”' mm/min
R1 51000 2100 39800 1300 35700 960 23700 640 35700 960
R2 25500 2700 19900 1700 17900 1300 11900 830 17900 1300
R3 17000 3000 13300 1900 11900 1400 7900 920 11900 1400
R4 12800 3100 10000 2000 9000 1500 6000 960 9000 1500
R5 10200 3100 8000 2000 7200 1500 4800 960 7200 1500
R6 8500 3100 6700 2000 6000 1500 4000 960 6000 1500
Depth of cut da 0,05D 0,02D 0,05D
Schnitttiefe | pf 0,1D 0,05D 0,1D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
R: Ball Radius/Kugelradius

1. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.
3. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

1. Beim Einsatz von Maschinen mit geringer Leistung ist die maximale Schnitt- geschwindig-

keit zu verwenden und der Vorschub entsprechend anzupassen.
2. Verwendung der Schnittwerte flr die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,
Nickellegierungen und Titanlegierungen.
3. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

X’s-mill GEO LONG 9388
WOIUI( lt\/la_telrial Structural Steels, Carbon ~ [Alloy Steels, Pre-Hardened Nickel Alloys
ateria Steels, Cast Irons/Baustihle, | Steels/ Legierte Stahle, Hardened Steels Stainless Steels Titanium Alloys
Milling Condition Kohlenstoffstahle, GuBeisen vorgehartete Stéhle Gehéartete Stahle Rostfreie Edelstahle Nickellegierungen
9 SS-, S-C,FC- SCM, NAK, HPM 40~50HRC SUS304, 316 Titanlegierungen
Schnittwerte 150~250HB 25-35HRC 20~45HRC
L Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Durchmesser(mm) min-' mm/min min-t mm/min min-! mm/min min-! mm/min min-t mm/min
S 8500 370 5500 210 4000 180 5500 160 2600 60
4 6600 400 4500 220 3000 190 4000 160 2000 60
6 4800 480 3000 240 2500 190 3000 240 1200 60
8 3600 500 2200 300 2000 200 2000 260 1000 70
10 2800 500 1800 300 1500 200 1700 270 800 80
12 2400 470 1500 270 1200 190 1500 250 700 70
16 1800 320 1100 210 800 150 1000 180 500 60
20 1400 250 900 160 700 120 820 150 400 50
Depth of Cut | _aa 3D
Schnittiefe ar 0,05D 0,02D 0,05D | 0,02D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. Use highly rigid machining center (BT50).
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.
3. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

N —

Nickellegierungen und Titanlegierungen.
3. Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

. Extrem starres Bearbeitungszentrum (BT50) verwenden.
. Verwendung der Schnittwerte flr die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

Seiten‘fréisen

da

ar
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NACHI

DLC-mill SLOT LONG SHANK 9390
Conventional Condition Side Milling/Herkémmliche Bedingungen beim Seitenfrasen

Work Material Aluminums  [Aluminum Alloys [Aluminum Alloys [ Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloy [Aluminum Alloy| Copper Alloys
Werkstoff Aluminum  |Aluminiumlegierungen { Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen Castings Castings | Kupferlegierungen
- Aluminumgusslegierung|Aluminumgusslegierung|
Milling Condition Si Mg Mg-Si Cu,Zn-Mg Si~12% Si 12%
Schnittwerte 1070 4032 5052 6061 2014, 7075 | AC2A, AC8C ADC12 C1100
= Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed [Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frésendurchmesser (mm) \{ min™ | mm/min | min™ [ mm/min | min | mm/min | mMin™ | mm/min | min™ [ mm/min | mMin" | mm/min | Min™* | mm/min | min™ | mm/min
3 34500| 2400 |21300| 1300 |26600| 1700 [23900| 1440 |23400| 1330 |23900| 1440 [22600| 1290 | 10700| 480
4 25900| 3100 |16000| 1600 | 19900| 2200 |[18000| 1900 |17600| 1720 | 18000| 1900 |17000| 1660 | 8000| 700
6 17300| 3300 [10700| 1700 |13300| 2300 | 12000| 2000 [11700| 1810 | 12000| 2000 | 11300| 1740 | 5400| 700
8 13000| 3500 | 8000| 1800 [10000| 2400 | 9000| 2100 | 8800| 1910 | 9000| 2100 | 8500| 1840 | 4000| 700
10 10400| 3500 | 6400| 1800 | 8000| 2400 | 7200| 2100 | 7100| 1920 | 7200| 2100 | 6800| 1840 | 3200| 700
12 8700(| 3500 | 5400| 1800 | 6700| 2500 | 6000| 2100 | 5900| 1920 | 6000| 2100 | 5700| 1850 | 2700 700
13 7900| 3500 | 4800( 1800 | 6100| 2500 | 5500| 2100 | 5400( 1920 | 5500| 2100 | 5100| 1850 | 2400| 700
16 6500| 3300 | 4000| 1600 | 5000| 2300 | 4500| 1900 | 4400| 1800 | 4500( 1900 | 4200| 1700 | 2000| 600
17 6000| 3100 | 3700| 1580 | 4600| 2200 | 4200| 1900 | 4100| 1800 | 4200| 1900 | 4000| 1800 | 1900| 600
20 5200| 2700 | 3200| 1400 | 4000| 1900 | 3600| 1600 | 3500| 1500 | 3600| 1600 | 3400| 1500 | 1600| 500
Depth of cut | @a 1,2D
Schnitttiefe ar 0,2D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
2. When dry milling, reduce the rotation and feed by 70%.

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

1. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, maximale Schnittgeschwindigkeit wahlen
und den Vorschub anpassen.

2. Beim Trockenfrésen, Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes auf 70%.

3

. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

DLC-mill SLOT LONG SHANK 9390
Conventional Condition Grooving/Herkémmliche Bedingungen bei der Nutenfrasen

Work Material Aluminums  |Aluminum Alloys|Aluminum Alloys|Aluminum Alloys|Aluminum Alloys| Aluminum Alloy | Aluminum Alloy
Werkstoff Aluminum  |Aluminiumlegierungen|Aluminiumlegierungen|Aluminiumlegierungen|Aluminiumlegierungen Castings Castings
_— Aluminumgusslegierung | Aluminumgusslegierung
Milling Condition Si Mg Mg-Si Cu,Zn-Mg Si~12% Si 12%
Schnittwerte 1070 4032 5052 6061 2014, 7075 AC2A, AC8C ADC12
- Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed (Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min' [mm/min [ min® [mm/min|{ min® [mm/min| min? |mm/min| min?' | mm/min| min® [mm/min [ min® [ mm/min
8 34500 | 2100 | 21300 | 1100 | 26600 | 1500 | 23900 | 1230 | 23400 | 1140 | 23900 | 1230 | 22600 | 1100
4 25900 | 2300 | 16000 | 1200 | 19900 | 1600 | 18000 | 1400 | 17600 | 1240 | 18000 | 1400 | 17000 | 1200
6 17300 | 2400 | 10700 | 1200 | 13300 | 1700 | 12000 | 1400 | 11700 | 1290 | 12000 | 1400 | 11300 | 1250
8 13000 | 2500 8000 | 1300 | 10000 | 1700 9000 | 1500 8800 | 1340 9000 | 1500 8500 | 1290
10 10400 | 2500 6400 | 1300 8000 | 1700 7200 | 1500 7100 | 1350 7200 | 1500 6800 | 1290
12 8700 | 2500 5400 | 1300 6700 | 1700 6000 | 1500 5900 | 1340 6000 | 1500 5700 | 1300
13 7900 | 2500 4800 | 1300 6100 | 1700 5500 | 1500 5400 | 1340 5500 | 1500 5100 | 1300
16 6500 | 2300 4000 | 1200 5000 | 1600 4500 | 1400 4400 | 1300 4500 | 1400 4200 | 1200
17 6000 | 2300 3700 | 1100 4600 | 1500 4200 | 1300 4100 | 1200 4200 | 1300 4000 | 1200
20 5200 | 2100 3200 | 1000 4000 | 1400 3600 | 1200 3500 | 1100 3600 | 1200 3400 | 1100
Shneisa |

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1.
2.
3.

1.

wahlen und den Vorschub anpassen.

w N

When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
When dry milling, reduce the rotation and feed by 70%.
Adjust milling condition when unusual, different sound occur by cutting.

Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, maximale Schnittgeschwindigkeit

. Beim Trockenfrasen, Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes auf 70%.
. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

DLC-mill SLOT LONG SHANK 9390
High Speed Condition Side Milling/Hochgeschwindigkeitsschnittwerte beim Seitenfrasen

Work Material Aluminums |Aluminum Alloys | Aluminum Alloys | Aluminum Alloys|Aluminum Alloys| Aluminum Alloy | Aluminum Alloy |Copper Alloys
Werkstoff Aluminum  |Aluminiumlegierungen { Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen | Aluminiumlegierungen Castings Castings Kupferlegierungen
- Aluminumgusslegierung|Aluminumgusslegierung
Milling Condition Si Mg Mg-Si Cu,Zn-Mg Si~12% Si 12%
Schnittwerte 1070 4032 5052 6061 2014, 7075 | AC2A, AC8C ADC12 C1100
- Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl {Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl {Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frasendurchmesser (mm) \| min" | mm/min | min™ | mm/min | min* | mm/min [ mMin™ | mm/min | min™ [ mm/min | min* [ mm/min | Min™* | mm/min | min™ | mm/min
3 62100| 5200 |38200| 2600 |47800| 3700 |43000| 3090 |42100| 2870 |43000( 3090 |33500( 2280 | 19100| 1020
4 51800| 7400 |31900| 3800 |39800| 5200 |35900| 4500 |35100| 4100 |35900( 4500 |[27900| 3260 | 16000| 1500
6 38000| 8600 |23400| 4400 |29200| 6000 |26300| 5200 |25700| 4750 |26300| 5200 [20500| 3790 | 11700| 1700
8 31100| 9900 |19100| 5000 |23900| 6900 |21500| 5900 [21100| 5470 |21500| 5900 |16800| 4360 | 9600| 2000
10 24900( 9900 | 15300 5000 | 19100| 6900 |17200| 5900 |16900| 5480 | 17200| 5900 |13400| 4350 | 7700| 2000
12 20700( 9900 |12800| 5000 | 16000| 7000 |14400| 6000 |14100| 5490 | 14400| 6000 |11200| 4360 | 6400| 2000
13 19000| 9900 |[11700| 5000 |14600| 7000 | 13200| 6000 |13000| 5500 |13000| 6000 | 10000| 4400 | 5900| 2000
16 15500| 9300 | 9500| 4700 |11900| 6500 | 10700| 5600 |10500| 5200 |10700| 5600 | 8400| 4100 | 4800| 1800
17 13300| 8500 | 8200| 4300 |10300| 6000 | 9300| 5200 | 9100| 4700 | 9300| 5200 | 7200| 3800 | 4100| 1700
20 10300| 6500 | 6400| 3300 | 8000| 4600 | 7200| 3900 | 7000| 3600 | 7200| 3900 | 5600| 2900 | 3200| 1300
Depth of cut | @a 1,2D
Schnitttiefe ar 0,1D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
1. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
2. When dry milling, reduce the rotation and feed by 70%.
3. Adjust milling condition when unusual, different sound occur by cutting.
1. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, maximale Schnittgeschwindigkeit wahlen
und den Vorschub anpassen.
2. Beim Trockenfrésen, Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes auf 70%.
3. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
DLC-mill SLOT LONG SHANK 9390
High Speed Condition Grooving/Bedingungen bei der Nutenfrasen mit hoher Drehzahl
Work Material Aluminums  |Aluminum Alloys|Aluminum Alloys|Aluminum Alloys|Aluminum Alloys| Aluminum Alloy | Aluminum Alloy
Werkstoff Aluminum  [Aluminiumlegierungen [Aluminiumlegierungen|Aluminiumlegierungen|Aluminiumlegierungen Castings Castings
_— Aluminumgusslegierung | Aluminumgusslegierung
Milling Condition Si Mg Mg-Si Cu,Zn-Mg Si~12% Si 12%
Schnittwerte 1070 4032 5052 6061 2014, 7075 AC2A, AC8C ADC12
) Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub|Drehzahl [Vorschub|Drehzahl {Vorschub|Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl |Vorschub)
Fréasendurchmesser (mm) min' [mm/min | min® [mm/min|{ min® [mm/min| min® |mm/min| min? |mm/min| min® | mm/min| min® | mm/min
8 62100 | 3700 | 38200 | 1900 | 47800 | 2600 | 43000 | 2210 | 42100 | 2050 | 43000 | 2210 | 33500 | 1630
4 51800 | 4500 | 31900 | 2300 | 39800 | 3200 | 35900 | 2700 | 35100 | 2470 | 35900 | 2700 | 27900 | 1960
6 38000 | 5200 | 23400 | 2600 | 29200 | 3600 | 26300 | 3100 | 25700 | 2840 | 26300 | 3100 | 20500 | 2260
8 31100 | 5800 | 19100 | 2900 | 23900 | 4100 | 21500 | 3500 | 21100 | 3200 | 21500 | 3500 | 16800 | 2550
10 24900 | 5800 | 15300 | 2900 | 19100 | 4100 | 17200 | 3500 | 16900 | 3200 | 17200 | 3500 | 13400 | 2540
12 20700 | 5800 | 12800 | 3000 | 16000 | 4100 | 14400 | 3500 | 14100 | 3200 | 14400 | 3500 | 11200 | 2550
13 19000 | 6100 | 11700 | 3000 | 14600 | 4300 | 13200 | 3500 | 13000 | 3200 | 13000 | 3500 | 10000 | 2500
16 15500 | 5600 9500 | 2800 | 11900 | 3900 | 10700 | 3300 | 10500 | 3100 | 10700 | 3300 8400 | 2500
17 13300 | 5200 8300 | 2600 | 10300 | 3600 9300 | 3000 9100 | 2900 9300 | 3000 7200 | 2200
20 10300 | 4100 6400 | 2100 8000 | 2900 7200 | 2500 7000 | 2300 7200 | 2500 5600 | 1800
Qe |

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1.
2.
3.

1.

wahlen und den Vorschub anpassen.

W N

When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
When dry milling, reduce the rotation and feed by 70%.
Adjust milling condition when unusual, different sound occur by cutting.

. Beim Trockenfrasen, Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes auf 70%.
. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, maximale Schnittgeschwindigkeit
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NACHI

DLC-mill SLOT LONG SHANK 9390
Slotting/Eintauchen

Work Material Aluminums  |Aluminum Alloys|Aluminum Alloys{Aluminum Alloys|Aluminum Alloys| Aluminum Alloy | Aluminum Alloy
Werkstoff Aluminum  |Aluminiumlegierungen|Aluminiumlegierungen|Aluminiumlegierungen|Aluminiumlegierungen Castings Castings
_— Aluminumgusslegierung | Aluminumgusslegierung
Milling Condition Si Mg Mg-Si Cu,Zn-Mg Si~12% Si 12%
Schnittwerte 1070 4032 5052 6061 2014, 7075 AC2A, AC8C ADC12
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl|Vorschub{Drehzahl [Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl|Vorschub| Drehzahl [Vorschub:
Frésendurchmesser (mm) min® [mm/min| min?' |mm/min| min® [mm/min{ min® [mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min|{ min® |[mm/min
3 34500 | 1000 | 21300 | 500 | 26600 | 700 |23900| 550 |23400| 510 |23900| 550 | 18600 | 410
4 25900 | 1100 | 16000 | 600 | 19900 | 800 | 18000 | 700 | 17600 | 580 | 18000 | 700 | 14000 | 460
6 17300 | 1100 | 10700 | 600 | 13300 | 800 | 12000 | 700 | 11700 | 610 | 12000 | 700 | 9300 | 480
8 13000 | 1200 8000 | 600 | 10000 | 800 9000 | 700 8800 | 640 9000 | 700 7000 | 510
10 10400 | 1200 6400 | 600 8000 | 800 7200 | 700 7100 | 640 7200 | 700 5600 | 510
12 8700 | 1200 5400 | 600 6700 | 900 6000 | 700 5900 | 640 6000 | 700 | 4700 | 510
13 7900 | 1200 4800 | 600 6100 | 900 5500 | 700 5400 | 640 5500 | 700 | 4300 | 510
16 6500 | 1100 4000 | 500 5000 | 800 | 4500 | 600 | 4400| 600 | 4500 | 600 | 3500 | 500
17 6000 | 1000 3700 | 500 4600 | 700 | 4200 | 600 | 4100| 600 | 4200 | 600 | 3300 | 500
20 5200 | 900 3200 | 500 4000 | 600 3600 | 500 3500 | 500 | 3600 | 500 | 2800 | 400

Using slotting depth, under 1 time of end mill diameter. /Verwendung bei Schlitztiefen von weniger als dem Durchmesser des Schaftfrasers.

1. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
2. When dry milling, reduce the rotation and feed by 70%. In dry slotting, reduce the rotation to 70% , and the feed to 20% of table values.
3. Adjust milling condition when unusual, different sound occur by cutting.

1. Beim Gebrauch von Maschinen mit geringer Leistung, maximale Schnittgeschwindigkeit wahlen und den Vorschub anpassen.

2. Beim Trockenfrasen, Reduzierung der Drehzahl und des Vorschubes auf 70%. Beim trockenen Schlitzfrasen, Reduzierung der Drehzahl
auf 70% und des Vorschubes auf 20% der angegebenen Werte.

3. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

DIAMOND COATED END MILLS 9392

q Speed Feed Depth of cut
Wg\rllérli\(/lsei’gef;lal Geschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
(m/min) (mm/rev) (mm)
Graphite 100~400 0,02~0,25 0,3D
Aluminum Alloys
Aluminiumlegierungen 50~300 0,02~0,2 0,2D
Copper Alloys
Kupferlegierungen 50~300 0,02~0,25 02D
Cast Irons
GuBeisen 50~300 0,02~0,2 0,1D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
1. Use in wet condition except graphite. Grooving Sidemilling
Nutenfrésen Seitenfrasen

DIAMOND COATED BALL END MILLS REGULAR LENGTH 9394 / DIAMOND COATED BALL END MILLS LONG 9396

For ball radius is above R1.0

ar

. Speed Feed Depth of cut
W%Zrll\(/ggef?al Geschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
(m/min) (mm/rev) (mm)
Graphite 100~400 0,02~0,25 0,3D
Aluminum Alloys
Aluminiumlegierungen 50~300 0,02~0,2 0.2D
Copper Alloys
Kupferlegierungen 50~300 0,02~0,25 0,2D
gast irons 50~300 0,02~0,2 0,1D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
R: Ball Radius/Kugelradius

1. Use water soluble cutting fluid in milling Aluminum Alloys, Copper Alloys and Cast Irons.
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GS MILL HARD 9398
Conventional Milling/Herkémmliches Frasen

NACHI

Work Material Hardened Steels, Carbon  |Hardened Steels, Pre-Hardened] Hardened Steels | Hardened Steels | Hardened Steels | Hardened Steels
Werkstoff Steels, Alloy Steels/Gehértete| Steels, Miod Steels Gehartete Stahle | Gehartete Stéhle | Gehartete Stéhle | Gehartete Stahle
- Stéhle, Kohlenstoffstahle, Gehartete Stahle,
Milling Conditions! Legierte Stahle vorgehdrtete Stéhle, Formstahle SKD61 SKD11 SKH51 SKH55, PM
Schnittwerte ~35HRC 35~45HRC 45~55HRC 55~60HRC 60~65HRC 65HRC~
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min?'  [mm/min | min?’ |mm/min| min®" |mm/min | min" |[mm/min| min" [mm/min| min?' [mm/min
1 20000 540 20000 390 15600 260 12300 160 11100 140 7800 95
2 19000 | 1100 17200 770 13400 530 10500 320 9500 270 6700 190
8 15000 | 2150 13400 1540 10400 1050 8200 650 7400 540 5200 380
4 11200 | 2400 10000 1740 7800 1180 6100 730 5600 600 3900 420
5 9000 | 2700 8000 1930 6200 1300 4900 810 4400 670 3100 470
6 7500 | 2700 6700 1930 5200 1300 4100 810 3700 670 2600 470
8 5600 | 2700 5000 1930 3900 1300 3050 810 2800 670 1950 470
10 4500 | 2700 4000 1930 3100 1300 2450 810 2200 670 1550 470
12 3750 | 2700 3350 1930 2600 1300 2050 810 1850 670 1300 470
16 2800 | 2500 2500 1800 1950 1220 1530 760 1400 630 980 440
20 2250 | 2100 2000 1540 1550 1050 1230 650 1100 540 780 380
Qa 1~1,5D 1~1,5D 1~1,5D 1~1,5D 1~1,5D 1~1,5D
Depthof cut |5 0,1D 0,1D 0,05D 0,05D 0,02D 0,02D
H 0,1D 0,1D 0,05D 0,05D ~0,05D (R<0,5) ~0,05D (R<0,5)
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving Sidemilling
Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting. Nutenfrasen Seitenfrasen
Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen. PR L
! i
. 8
7 f
D aar

GS MILL HARD 9398
High-Speed Milling/Hochgeschwindigkeitsfrasen

Work Material Hardened Steels, Carbon |Hardened Steels, Pre-Hardened|  Hardened Steels Hardened Steels Hardened Steels
Werkstoff Steels, Alloy Steels/Gehéartete] Steels, Mlod Steels Gehartete Stahle Gehartete Stahle Gehartete Stahle
R Stahle, Kohlenstoffstahle, Gehartete Stéhle,
Milling Conditions Legierte Stahle vorgehértete Stahle, Formstahle| SKD61 SKD11 SKH51
Schnittwerte ~35HRC 35~45HRC 45~55HRC 55~60HRC 60~65HRC
) Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min’' mm/min min”' mm/min min’ mm/min min”’' mm/min min”' mm/min
1 48000 1250 48000 1250 48000 1250 48000 930 38000 700
2 48000 2850 48000 2850 48000 2850 36000 1600 24000 1000
3 32000 4900 32000 4900 32000 4900 24000 2740 16000 1700
4 24000 5200 24000 5200 24000 5200 18000 2900 12000 1800
5 19200 5800 19200 5800 19200 5800 14300 3200 9600 2000
6 16000 5800 16000 5800 16000 5800 12000 3200 8000 2000
8 12000 5800 12000 5800 12000 5800 9000 3200 6000 2000
10 9600 5800 9600 5800 9600 5800 7200 3200 4800 2000
12 8000 5800 8000 5800 8000 5800 6000 3200 4000 2000
16 6000 5400 6000 5400 6000 5400 4500 3000 3000 1900
20 4800 4600 4800 4600 4800 4600 3600 2580 2400 1600
Depth of cut Qa 1~1,5D 1~1,5D 1~1,5D 1~1,5D 1~1,5D
Schnitttiefe | 5 0,1D 0,05D 0,05D 0,02D 0,01D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

wn =

—_

. Beim Einsatz von Maschinen mit geringer Leistung ist die maximale

. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Recommend dry process in case of high speed milling.
. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

Schnittgeschwindigkeit zu verwenden und der Vorschub entsprechend anzupassen.

wnN

. Trockenfrésen bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung empfehlenswert.
. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

Seitenfrasen
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

LONG NECK TWO FLUTES FOR COPPER 9410

<l

‘l
L g |

D Neck Length Rotation Feed Depth of cut D Neck Length Rotation Feed Depth of cut
et L1 Drehzahl Vorschub Schnitttiefe et L1 Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
mm min”' mm/min H mm mm min-' mm/min H mm
1 0,021 6 0,105
2 500 0,012 8, 10, 12 21000 1150 0,06
0,3 |3 50000 0,009 14,16, 18 0,045
6 350 0,006 15 20 16000 880 0,045
9 0,003 25, 30 0,03
2 0,028 38, 45 14000 770 0,015
3 750 0,016 6, 8 0,112
04 |4 50000 0,012 16 10, 12 20000 1200 0,064
8 595 0,008 ’ 14, 16, 18 15000 900 0,048
12 0,004 20 13000 780 0,048
2 0,035 6, 8 0,119
7 50000 1000 0.02 17 [70.12 19000 1140 0.068
05 |6 48000 960 0,015 14, 16, 18, 20 14000 840 0,051
8 820 0,01 6, 8 0,126
15 41000 570 0,005 1,8 (10,12, 14 18000 170 0,072
2 50000 1000 0,042 16, 18, 20 13000 850 0,054
4 0,024 6, 8 17000 1100 0,133
06 6 40000 800 0,018 1,9 (10,12, 14 0,076
’ 8 680 0,018 16, 18, 20 13000 850 0,057
10, 12 34000 0,012 6, 8,10 16000 1200 0,14
18 480 0,006 12, 14, 16 0,08
i 45000 1350 gg:z 5 ;2 20 12000 1000 882
0.7 6,8 34000 1020 0,021 30, 35, 40 10000 200 0,04
10 30000 900 0,014 50, 60 0,02
4 0,056 8, 10, 12 0,175
A 40000 1200 0.032 ,e 14,16, 18, 20 13000 1610 01
08 8 30000 900 0,024 ’ 25, 30 10000 1240 0,075
’ 10 280 0,024 40, 50 8300 720 0,05
12,16 26000 0,016 8,10,12, 14 11000 1650 0,21
24 550 0,008 3 16, 18, 20 0,12
6 36000 1440 0,036 25, 30, 40 8000 1200 0,09
0,9 (8,10 27000 1080 0,027 50 6900 1030 0,06
15 23000 920 0,018 12,20 0,28
4 0,07 25 8000 1600 0,16
6, 8 32000 1280 0,04 4 30 0,16
1 10, 12 24000 960 0,03 35, 40, 45 6000 1200 0,12
16, 20 840 0,02 50 0,12
25, 30 21000 590 0,01 60 5200 1040 0,08
6 0,084 16, 25 0,35
8 27000 1210 0,048 5 35 6400 1600 02
1,2 |10,12 20000 900 0,036 50, 60 4800 1200 0,15
16 0,036 20, 30 0,42
20 17000 770 0.024 6 20 5300 1600 0.24
6 0,098 50, 60 4000 1200 0,18
14 [870 23000 1150 0.056
12,14, 16 17000 850 0,042
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LONG NECK BALL FOR COPPER 9412

NACHI

Uy
A
R D Neck Length| Rotation Feed Deg:tﬂ i R D Neck Length | Rotation Feed Degltﬂ &
L1 Drehzahl | Vorschub ey L1 Drehzahl | Vorschub Frinon
mm mm o ; Schnitttiefe mm mm . : Schnitttiefe
mm min’' mm/min et mm min”' mm/min 4] prore
1,15,2 0,028 20, 25 0,35
0,2 04 |25,3 50000 1000 0,016 25 ° 30, 35 8000 2000 0,2
4,5 0,012 3 6 30 6600 1980 0,42
2 0,035 50 5300 1590 0,18
4 50000 1250 0,02
0,25 05 56 0,015
8 48000 1200 0,01
2,3 0,042
4 50000 1500 0,024
0.3 0.6 56,7 0,018
8 40000 1200 0,018
2,4 50000 2000 0,056
04 08 5,6 0,032
’ ’ 7,8 40000 1600 0,024
10 30000 1200 0,024
3,4,5 0,07
6.7.8 40000 2000 0.04
0,5 1 9,10, 12 32000 1600 0,03
14 0,03
16,18, 20 24000 1200 0.02
6 0,084
0.6 12 [8 33000 1980 0.048
10, 12 27000 1620 0,036
07 14 8 28000 1960 0,056
’ ’ 12,16 23000 1610 0,042
8,10, 12 27000 2025 0,06
0,75 1,5 |14, 16,18 21000 1575 0,045
20 16000 1200 0,045
8 25000 2000 0,112
08 16 12 0,064
’ ’ 16 20000 1600 0,048
20 15000 1200 0,048
8 0,126
0,9 1,8 |12 22000 1980 0,072
16, 20 18000 1620 0,054
4,6,8 0,14
12,1416 20000 2000 0.08
1 2 18, 20, 22 16000 1600 0,06 a
25 0,06 ~
30 12000 1200 0.04 §
8,10 0,21 »
15 | 3 [16,20 13000 1950 0,12 5
25, 30, 35 11000 1650 0,09 %
10, 16, 20 0,28 c
, , 25,30 10000 2000 016 8
35, 40, 45 8000 1600 0,12 gﬁ
50 6000 1200 0,12 =
=2
(&]
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL LONG NECK 2 FLUTES 9414

Grooving Sidemilling
Nutenfrésen Seitenfrasen
ar
Y
|z ®
A
Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels Stainless Steels, Mold Steels
Milling Condition KohlenstoﬁgltggIe2,5LOeI§;|=3erungsstahle Rostfreiezstéhle, Formstéhle
Schnittwerte - S=ERlY
Dia. of Mil L1 Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut

: Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)

Durchmessermm) | - (mm) min" mm/min aa ar H min mm/min an ar H
0,2 0,5 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 1,5 50000 300 0,02 0,005 0,008 50000 270 0,02 0,005 0,007
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 8 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
0,5 4 50000 900 0,1 0,015 0,02 43000 770 0,05 0,014 0,02
0,5 6 48000 860 0,1 0,012 0,015 41000 730 0,05 0,011 0,014
0,5 8 38000 680 0,1 0,01 0,01 32000 580 0,05 0,009 0,009
0,5 10 38000 600 0,1 0,008 0,01 32000 510 0,05 0,007 0,009
0,5 15 38000 500 0,1 0,006 0,005 32000 430 0,05 0,005 0,005
0,6 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
0,6 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
0,6 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 0,071
0,6 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 0,015 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 0,5 0,08 0,07 27000 900 0,1 0,07 0,06
1 6 32000 1280 0,5 0,06 0,04 27000 900 0,1 0,05 0,04
1 8 32000 1280 0,5 0,05 0,04 27000 900 0,1 0,05 0,04
1 10 26000 1040 0,5 0,04 0,03 22000 730 0,1 0,04 0,03
1 12 26000 1040 0,5 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 0,5 0,02 0,02 16000 530 0,1 0,02 0,02
1 25 19000 760 0,5 0,015 0,01 16000 530 0,1 0,014 0,009
1 30 19000 760 0,5 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 0,71 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

¢ Next page
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NACHI

GS MILL LONG NECK 2 FLUTES 9414

Work Material
Material I\D/reil-har:d?tmtad SSteﬁlls garhdened Steels
e . ollgehartete Stahle 3 3
Miling Condition %85-45HRC o SRG
Schnittwerte
: i Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
Dia. of Mill | L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)
Durchmesser(mm) | - (mim) min-' mm/min 2a ar H min-' mm/min 2a ar 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 S 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
0,4 2 50000 560 0,04 0,007 0,02 34000 340 0,04 0,005 0,014
0,4 3 50000 560 0,04 0,007 0,011 34000 340 0,04 0,005 0,008
0,4 4 35000 560 0,04 0,006 0,008 34000 340 0,04 0,004 0,006
0,4 8 32000 410 0,04 0,004 0,006 34000 250 0,04 0,003 0,004
0,4 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
0,5 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
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL LONG NECK 2 FLUTES 9414

Work Material
Material < thartt)of? tS_jcﬁlels,l_Allg)y Steelst_.hI %tair#ess Ssteﬁlls, I\élold Steels
o " ohlenstoffstahle, Legierungsstahle ostfreie Stahle, a
M CoEe 150-350HB sossiRG
chnittwerte
. ) Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
Dia. of Mill | L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)

Durchmesserfm) | - (mm) min" mm/min an ar H min-" mm/min an ar H
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
1,5 6 21000 1130 0,75 0,12 0,11 18000 790 0,15 0,11 0,09
1,5 8 21000 1130 0,75 0,1 0,06 18000 790 0,15 0,09 0,05
1,5 10 21000 1130 0,75 0,08 0,06 18000 790 0,15 0,07 0,05
1,5 12 21000 1130 0,75 0,07 0,06 18000 790 0,15 0,06 0,05
1,5 14 17000 920 0,75 0,05 0,05 14000 640 0,15 0,05 0,04
1,5 16 17000 920 0,75 0,04 0,05 14000 640 0,15 0,04 0,04
1,5 18 17000 920 0,75 0,03 0,05 14000 640 0,15 0,03 0,04
1,5 20 12800 690 0,75 0,03 0,05 11000 480 0,15 0,08 0,04
1,5 25 12800 690 0,75 0,02 0,03 11000 480 0,15 0,02 0,03
1,5 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
1,5 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 5 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
2,5 8 13000 1300 1,25 0,15 0,18 11000 910 0,25 0,14 0,16
2,5 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 0,76
2,5 14 13000 1300 1,25 0,07 0,1 11000 910 0,25 0,06 0,09
2,5 16 13000 1300 1,25 0,06 0,1 11000 910 0,25 0,05 0,09
2,5 18 13000 1300 1,25 0,05 0,1 11000 910 0,25 0,05 0,09
2,5 20 13000 1300 1,25 0,04 0,1 11000 910 0,25 0,04 0,09
2,5 25 10000 1000 1,25 0,03 0,08 9000 700 0,25 0,03 0,07
2,5 30 10000 1000 1,25 0,02 0,08 9000 700 0,25 0,02 0,07
2,5 40 8300 830 1,25 0,015 0,05 7000 580 0,25 0,014 0,05
2,5 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 0,79
3 12 11000 1760 1,5 0,12 0,21 9000 1230 0,3 0,11 0,19
& 14 11000 1760 1,5 0,11 0,21 9000 1230 0,3 0,1 0,79
3 16 11000 1760 1,5 0,1 0,12 9000 1230 0,3 0,09 0,11
3 18 11000 1760 1,5 0,08 0,12 9000 1230 0,3 0,07 0,71
S 20 11000 1760 1,5 0,07 0,12 9000 1230 0,3 0,06 0,71
3 25 8000 1280 1,5 0,06 0,09 7000 900 0,3 0,05 0,08
& 30 8000 1280 1,5 0,04 0,09 7000 900 0,3 0,04 0,08
3 40 6900 1100 1,5 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 0,4 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 0,4 0,05 0,14
4 85 6000 1080 2 0,04 0,12 5000 760 0,4 0,04 0,71
4 40 6000 1080 2 0,03 0,12 5000 760 0,4 0,03 0,71
4 45 6000 1080 2 0,02 0,12 5000 760 0,4 0,02 0,71
4 50 5200 940 2 0,015 0,12 4000 660 0,4 0,014 0,71
4 60 5200 940 2 0,01 0,08 4000 660 0,4 0,01 0,07
5 16 6400 1280 2,5 0,15 0,35 5000 900 0,5 0,14 0,32
5 25 6400 1280 2,5 0,1 0,35 5000 900 0,5 0,09 0,32
5 35 6400 1280 2,5 0,07 0,2 5000 900 05 0,06 0,18
5 50 4800 960 2,5 0,04 0,15 4000 670 0,5 0,04 0,14
B 60 4800 960 2,5 0,015 0,15 4000 670 0,5 0,014 0,14
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Work Material
Material I;—’/re”-ha':q?tn?d SSt"er?IIS Hardened Steels
s i ollgeharte 4 4
Milling Condition I o SRG
Schnittwerte
: i Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
Dia. of Mill | L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)
Durchmesserfmm) | - (mm) min- mm/min 2a ar H min-' mm/min 2a ar

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 0,15 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 0,15 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

1,5 18 12000 460 0,75 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 0,074 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 0,071 0,011 6000 260 0,15 0,008 0,008

1.5 45 9000 350 0,75 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

2,5 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

2,5 14 9000 650 0,25 0,05 0,07 5000 400 0,25 0,04 0,05

2,5 16 9000 650 0,25 0,04 0,07 5000 400 0,25 0,03 0,05

2,5 18 9000 650 0,25 0,04 0,07 5000 400 0,25 0,03 0,05

2,5 20 9000 650 0,25 0,03 0,07 5000 400 0,25 0,02 0,05

2,5 25 7000 500 0,25 0,02 0,05 4000 320 0,25 0,015 0,04

2,5 30 7000 500 0,25 0,074 0,05 4000 320 0,25 0,01 0,04

2,5 40 6000 420 0,25 0,01 0,04 4000 320 0,25 0,008 0,03

2,5 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 0,15 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 0,15 4000 450 0,3 0,06 0,71

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 0,4 0,11 0,28 3000 420 0,4 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 0,4 0,04 0,08 a

4 30 6000 720 0,4 0,04 0,11 3000 420 0,4 0,03 0,08 ~

4 35 4000 540 0,4 0,03 0,08 2500 350 0,4 0,02 0,06 X

4 40 4000 540 0,4 0,02 0,08 2500 350 0,4 0,015 0,06 :

4 45 4000 540 0,4 0,014 0,08 2500 350 0,4 0,01 0,06 2

4 50 4000 470 0,4 0,01 0,08 2500 350 0,4 0,008 0,06 o

4 60 4000 470 0,4 0,007 0,06 2500 350 0,4 0,005 0,04 =

) 16 4000 640 0,59 0,11 0,25 2000 360 0,9 0,08 0,18 c

) 25 4000 640 0,5 0,07 0,25 2000 360 0,5 0,05 0,18 8

5 35 4000 640 0,5 0,05 0,14 2000 360 05 0,04 0,1 o

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 :g
(&
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL LONG NECK 2 FLUTES 9414

Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels Stainless Steels, Mold Steels

Milling Condition Kohlenstoffs_ltgglfz,sL:Fg'éerungsstahle Rostfrelezgtagé?_i ;grmstahle

Schnittwerte
. ) Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
Dia. of Mil L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)
Durchmesser(mm) | (mim) min-t mm/min aa ar H min-t mm/min aa ar H
6 20 5300 1170 3 0,15 0,42 5000 820 0,6 0,14 0,38
6 30 5300 1170 3 0,1 0,42 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
Work Material
Material Pre-hardened Steels Hardened Steels

Milling Condition VollgggirltseﬁeR%tahle Gezgr;tggeH%tghle

Schnittwerte
: ; Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
Dia. of Mill | L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)
Durchmesser(mm) |~ (mim) min- mm/min aa ar H min- mm/min aa ar H

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

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

. Recommend non water soluble cutting fluid.

. To achieve flute depth, sequential use of each neck length is most effective.
. The run out of the end mill should be in 10pm after chucking.

AN =

. Bei der Bearbeitung von Kanten ist die Vorschubleistung um ca. die Hélfte zu reduzieren.

. Es wird die Verwendung von nichtwasserldslichem Schneiddl empfohlen.

. Um die Rillentiefe zu erreichen, werden mit dem aufeinanderfolgenden Einsatz der einzelnen Langen optimale Ergebnisse erzielt.
. Der Auslauf des Schaftfrasers betragt 10 Mikrometer nach dem Einspannen.

AN =
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Grooving

Nutenfrasen

NACHI

Sidemilling
Seitenfrasen

ar

aa

Work Material
Material o |Cart;ofr}: tStﬁials,L Alloy Steels " %tain}l(ess %teills, l\élold Sterc]-:‘ls

o i ohlenstoffstahle, Legierungsstahle i dhle, a

Milling Condition 150-3501B e E
Schnittwerte

: i Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut

Dia. of Mill | L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)

Durchmesser(nm) |~ (mim) min-' mm/min 2a ar H min-' mm/min 2a ar
1 4 32000 1920 0,5 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
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
1,5 6 21000 1700 0,75 0,12 0,17 18000 1190 0,15 0,11 0,09
1,5 8 21000 1700 0,75 0,1 0,06 18000 1190 0,15 0,09 0,05
1,5 10 21000 1700 0,75 0,08 0,06 18000 1190 0,15 0,07 0,05
1,5 12 21000 1700 0,75 0,07 0,06 18000 1190 0,15 0,06 0,05
1,5 14 17000 1380 0,75 0,05 0,05 14000 970 0,15 0,05 0,04
1,5 16 17000 1380 0,75 0,04 0,05 14000 970 0,15 0,04 0,04
1,5 18 17000 1380 0,75 0,03 0,05 14000 970 0,15 0,03 0,04
1,5 20 12800 1040 0,75 0,03 0,05 11000 730 0,15 0,03 0,04
1,5 25 12800 1040 0,75 0,02 0,03 11000 730 0,15 0,018 0,03
1,5 30 12800 1040 0,75 0,02 0,03 11000 730 0,15 0,018 0,03
1,5 38 12800 1040 0,75 0,02 0,02 11000 730 0,15 0,014 0,014
1,5 45 12800 1040 0,75 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 o
2,5 8 13000 1950 1,25 0,15 0,18 11000 1370 0,25 0,14 0,16 E
2,5 10 13000 1950 1,25 0,12 0,18 11000 1370 0,25 0,11 0,16 )
2,5 12 13000 1950 1,25 0,1 0,18 11000 1370 0,25 0,09 0,16 7
2,5 14 13000 1950 1,25 0,07 0,1 11000 1370 0,25 0,06 0,09 g
2,5 16 13000 1950 1,25 0,06 0,1 11000 1370 0,25 0,05 0,09 =
2,5 18 13000 1950 1,25 0,05 0,1 11000 1370 0,25 0,05 0,09 'g
2,5 20 13000 1950 1,25 0,04 0,1 11000 1370 0,25 0,04 0,09 o
2,5 25 10000 1500 1,25 0,03 0,08 9000 1050 0,25 0,03 0,07 °
2,5 30 10000 1500 1,25 0,02 0,08 9000 1050 0,25 0,018 0,07 g’
2,5 40 8300 1250 1,25 0,015 0,05 7000 880 0,25 0,014 0,05 =
2,5 50 8300 1250 1,25 0,01 0,05 7000 880 0,25 0,01 0,05 =]
3 8 11000 2640 1,5 0,75 0,3 9000 1850 0,3 0,14 0,27 o
3 10 11000 2640 1,5 0,13 0,21 9000 1850 0,3 0,12 0,19
3 12 11000 2640 1,5 0,12 0,21 9000 1850 0,3 0,11 0,19
* Next page
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

Work Material
Material Pre-hardened Steels Hardened Steels
Milling Qondition VollgggfztgﬁeR%tahle Gegg[tgtseH%tghle
Schnittwerte
, ) Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
Dia. of Mill |~ L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)

Durchmesser{mm) |~ (mim) min-' mm/min aa ar H min-' mm/min aa ar 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 0,15 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
2,5 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
2,5 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
2,5 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
2,5 25 7000 750 0,25 0,02 0,05 4000 480 0,25 0,015 0,04
2,5 30 7000 750 0,25 0,01 0,05 4000 480 0,25 0,01 0,04
2,5 40 6000 630 0,25 0,01 0,04 4000 480 0,25 0,008 0,03
2,5 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
S 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
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NACHI

GS MILL LONG NECK 4 FLUTES 9416

Work Material
Material Ko ICarl?of? tStﬁ;els,L Alloy Steelst " SRtain]l‘ess SSte?wlls’ l\élold Steﬁls

AT - ohlenstoffstéhle, Legierungsstahle ostfreie Stéhle, 3

Milling Condition 150-2501B 2535HRG
Schnittwerte

: i Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut

Dia. of Mil L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)

Durchmesser(mm) |~ (mim) min-' mm/min 2a ar H min-' mm/min 2a ar H
S 14 11000 2640 1,5 0,11 0,21 9000 1850 0,3 0,1 0,19
3] 16 11000 2640 1,5 0,1 0,12 9000 1850 0,3 0,09 0,11
) 18 11000 2640 1,5 0,08 0,12 9000 1850 0,3 0,07 0,11
3 20 11000 2640 1,5 0,07 0,12 9000 1850 0,3 0,06 0,11
B 25 8000 1920 1,5 0,06 0,09 7000 1340 0,3 0,05 0,08
S 30 8000 1920 1,5 0,04 0,09 7000 1340 0,3 0,04 0,08
3 40 6900 1650 1,5 0,02 0,09 6000 1740 0,3 0,02 0,08
S 50 6900 1650 1,5 0,01 0,06 6000 1740 0,3 0,01 0,05
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 0,4 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 0,4 0,05 0,14
4 85 6000 1620 2 0,04 0,12 5000 1700 0,4 0,04 0,11
4 40 6000 1620 2 0,03 0,12 5000 1700 0,4 0,03 0,11
4 45 6000 1620 2 0,02 0,12 5000 1700 0,4 0,02 0,11
4 50 5200 1410 2 0,015 0,12 4000 1490 0,4 0,014 0,11
4 60 5200 1410 2 0,01 0,08 4000 1490 0,4 0,01 0,07
5 16 6400 1920 2,5 0,15 0,35 5000 2010 0,5 0,14 0,32
5 25 6400 1920 2,5 0,1 0,35 5000 2010 0,5 0,09 0,32
5 35 6400 1920 2,5 0,07 0,2 5000 2010 0,5 0,06 0,18
5 50 4800 1440 2,5 0,04 0,15 4000 1520 0,5 0,04 0,14
5 60 4800 1440 2,5 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 0,42 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
¢ Next page
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL LONG NECK 4 FLUTES 9416

Work Material
Material i’/re"-haﬁqﬁn?d SStt_gﬁls ga:]qened gtgﬁ:s
TF . ollgehértete Stahle
Milling Condition %5-45HRC iSRG
Schnittwerte
) ) Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
Dia. of Mill L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)

Durchmesser(mm) | (mim) min-t mm/min aa ar H min-t mm/min aa ar H
3 14 8000 1320 0,3 0,08 0,15 4000 680 0,3 0,06 0,11
8 16 8000 1320 0,3 0,07 0,08 4000 680 0,3 0,05 0,06
S 18 8000 1320 0,3 0,06 0,08 4000 680 0,3 0,04 0,06
S 20 8000 1320 0,3 0,05 0,08 4000 680 0,3 0,04 0,06
S 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
8 40 5000 1250 0,3 0,014 0,06 3000 500 0,3 0,01 0,05
S 50 5000 1250 0,3 0,007 0,04 3000 500 0,3 0,005 0,03
4 12 6000 1620 0,4 0,11 0,28 3000 630 0,4 0,08 0,2
4 20 6000 1620 0,4 0,07 0,2 3000 630 0,4 0,05 0,14
4 25 6000 1620 0,4 0,05 0,11 3000 630 0,4 0,04 0,08
4 30 6000 1620 0,4 0,04 0,11 3000 630 0,4 0,03 0,08
4 B5) 4000 1220 0,4 0,03 0,08 2500 530 0,4 0,02 0,06
4 40 4000 1220 0,4 0,02 0,08 2500 530 0,4 0,015 0,06
4 45 4000 1220 0,4 0,014 0,08 2500 530 0,4 0,01 0,06
4 50 4000 1070 0,4 0,01 0,08 2500 530 0,4 0,008 0,06
4 60 4000 1070 0,4 0,007 0,06 2500 530 0,4 0,005 0,04
5 16 4000 1440 0,5 0,11 0,25 2000 540 0,5 0,08 0,18
5 25 4000 1440 0,5 0,07 0,25 2000 540 0,5 0,05 0,18
5 85) 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

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

. Recommend non water soluble cutting fluid.

. To achieve flute depth, sequential use of each neck length is most effective.
. The run out of the end mill should be in 10pm after chucking.

AN =

. Bei der Bearbeitung von Kanten ist die Vorschubleistung um ca. die Hélfte zu reduzieren.

. Es wird die Verwendung von nichtwasserldslichem Schneiddl empfohlen.

. Um die Rillentiefe zu erreichen, werden mit dem aufeinanderfolgenden Einsatz der einzelnen Langen optimale Ergebnisse erzielt.
. Der Auslauf des Schaftfrasers betragt 10 Mikrometer nach dem Einspannen.

AN =
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GS MILL LONG NECK BALL 9418

Grooving
Nutenfrasen

\SZNR

NACHI

Sidemilling
Seitenfrasen

ar

aa

Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels Stainless Steels, Mold Steels

Milling Qondition KohIenstoffs1tgg[?ég_gﬂgerungsstahIe Rostfrelezgtja?r’wsl?_h:l‘zgrmstahIe

Schnittwerte

NN ) Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut

Bal Hgdlus Dia. of Mill - L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)
Kugeredusom) | Dwehnessefon) () min-' mm/min 2 ar H min-' mm/min aa ar
0,1 0,2 0,5 50000 410 0,005 0,005 0,02 50000 370 0,005 0,005 0,018
0,1 0,2 1 50000 410 0,005 0,005 0,014 50000 370 0,005 0,005 0,013
0,1 0,2 2 50000 280 0,005 0,005 0,006 50000 250 0,005 0,005 0,005
0,15 | 0,3 1 50000 600 0,005 0,005 0,02 50000 540 0,005 0,005 0,02
0,15 | 0,3 2 50000 600 0,005 0,005 0,01 50000 540 0,005 0,005 0,01
0,15 | 0,3 3 50000 450 0,005 0,005 0,01 50000 540 0,005 0,005 0,007
0,2 0,4 1 50000 900 0,02 0,05 0,04 50000 810 0,02 0,05 0,04
0,2 0,4 1,5 50000 900 0,02 0,03 0,03 50000 810 0,02 0,03 0,03
0,2 0,4 2 50000 800 0,01 0,02 0,03 50000 810 0,01 0,02 0,025
0,2 0,4 2,5 50000 800 0,005 0,01 0,016 50000 740 0,005 0,01 0,014
0,2 0,4 3 50000 800 0,005 0,01 0,016 50000 740 0,005 0,01 0,014
0,2 0,4 4 50000 800 0,005 0,005 0,01 50000 740 0,005 0,005 0,01
0,2 0,4 5 48000 480 0,005 0,005 0,01 46000 420 0,005 0,005 0,01
0,25 | 0,5 2 50000 1100 0,02 0,03 0,04 50000 990 0,02 0,03 0,03
0,25 | 0,5 4 50000 1100 0,01 0,01 0,02 50000 990 0,01 0,01 0,02
0,25 | 05 5 50000 1100 0,005 0,01 0,015 40000 790 0,005 0,01 0,014
0,25 | 0,5 6 50000 1100 0,005 0,005 0,013 40000 790 0,005 0,005 0,012
0,25 | 0,5 8 38000 480 0,005 0,005 0,01 34000 390 0,005 0,005 0,01
0,3 0,6 2 50000 1300 0,03 0,05 0,04 48000 1110 0,03 0,05 0,04
0,3 0,6 8 50000 1300 0,02 0,03 0,04 46000 1060 0,02 0,03 0,04
0,3 0,6 4 50000 1300 0,01 0,02 0,02 43000 990 0,01 0,02 0,02
0,3 0,6 5 42000 1090 0,01 0,02 0,02 38000 880 0,01 0,02 0,016
0,3 0,6 6 42000 1090 0,01 0,01 0,02 33000 760 0,01 0,01 0,016
0,3 0,6 8 42000 840 0,005 0,005 0,02 33000 600 0,005 0,005 0,016
0,3 0,6 10 32000 640 0,005 0,005 0,01 30000 550 0,005 0,005 0,01
0,4 0,8 2 48000 1750 0,1 0,1 0,08 36000 1180 0,1 0,1 0,07
0,4 0,8 4 48000 1750 0,05 0,1 0,06 36000 1180 0,05 0,1 0,05
0,4 0,8 5 40000 1460 0,05 0,1 0,03 30000 980 0,05 0,1 0,03
0,4 0,8 6 40000 1460 0,03 0,05 0,03 30000 980 0,03 0,05 0,03
0,4 0,8 7 32000 1120 0,01 0,02 0,02 24000 780 0,01 0,02 0,02
0,4 0,8 8 32000 1120 0,005 0,01 0,02 24000 780 0,005 0,01 0,02
0,4 0,8 10 24000 840 0,005 0,005 0,02 21000 680 0,005 0,005 0,02
0,5 1 3 38000 1710 0,2 0,3 0,1 29000 1160 0,2 0,3 0,09
0,5 1 4 38000 1710 0,2 0,3 0,07 29000 1160 0,2 0,3 0,06
0,5 1 5 38000 1710 0,1 0,3 0,07 29000 1160 0,1 0,3 0,06
0,5 1 6 32000 1440 0,1 0,3 0,04 24000 960 0,1 0,3 0,04
0,5 1 7 32000 1440 0,1 0,2 0,04 24000 960 0,1 0,2 0,04
0,5 1 8 32000 1440 0,05 0,1 0,04 24000 960 0,05 0,1 0,04
0,5 1 9 26000 1170 0,03 0,05 0,03 20000 800 0,03 0,05 0,03
0,5 1 10 26000 1170 0,01 0,01 0,03 20000 800 0,01 0,01 0,03
0,5 1 12 26000 1170 0,01 0,01 0,03 20000 800 0,01 0,01 0,03 o
0,5 1 14 20000 900 0,005 0,01 0,03 16000 640 0,005 0,01 0,03 ;
0,5 1 16 20000 900 0,005 0,01 0,02 16000 640 0,005 0,01 0,02 )
0,5 1 18 20000 900 0,005 0,005 0,015 16000 640 0,005 0,005 0,01 »
0,5 1 20 20000 900 0,005 0,005 0,075 16000 640 0,005 0,005 0,01 g
0,6 1,2 6 32000 1600 0,1 0,2 0,08 24000 1120 0,1 0,2 0,08 F=]
0,6 1,2 8 26000 1300 0,1 0,2 0,05 19500 910 0,1 0,2 0,04 'g
0,6 1,2 10 22000 1100 0,05 0,1 0,04 16500 770 0,05 0,1 0,03 o
0,6 1,2 12 22000 1100 0,03 0,05 0,04 16500 770 0,03 0,05 0,03 o
0,75 1,5 8 22000 1500 0,1 0,2 0,06 16500 1050 0,1 0,2 0,05 g’
0,75 1,5 10 22000 1500 0,1 0,2 0,06 16500 1050 0,1 0,2 0,05 :E
0,75 | 1,5 12 22000 1500 0,1 0,1 0,06 16500 1050 0,1 0,1 0,05 8
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

Work Material
Material I\D/re"-har:dstn?d SSteheIIs ga;dened gteﬁ:s
" e ollgehértete Stahle & a
Milling Condition %85-45HAC SIS S5HRG
Schnittwerte
N } Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
Ball Radius | Dia. of Mill L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)
Kugefedusfr) | Dchmesseon) (mm) min-' mm/min aa ar H min-' mm/min aa ar H
0,1 0,2 0,5 50000 320 0,005 0,005 0,015 50000 290 0,005 0,005 0,013
0,1 0,2 1 50000 320 0,005 0,005 0,01 50000 290 0,005 0,005 0,01
0,1 0,2 2 50000 220 0,005 0,005 0,004 50000 200 0,005 0,005 0,004
0,15 0,3 1 50000 360 0,005 0,005 0,02 50000 310 0,005 0,005 0,014
0,15 0,3 2 50000 360 0,005 0,005 0,01 50000 310 0,005 0,005 0,008
0,15 0,3 3 50000 330 0,005 0,005 0,006 50000 280 0,005 0,005 0,005
0,2 0,4 1 50000 720 0,02 0,05 0,03 50000 500 0,02 0,05 0,03
0,2 0,4 1,5 50000 720 0,02 0,03 0,02 50000 500 0,02 0,03 0,02
0,2 0,4 2 50000 640 0,01 0,02 0,02 50000 500 0,01 0,02 0,02
0,2 0,4 2,5 50000 640 0,005 0,01 0,01 50000 500 0,005 0,01 0,01
0,2 0,4 3 50000 640 0,005 0,01 0,01 50000 500 0,005 0,01 0,01
0,2 0,4 4 50000 640 0,005 0,005 0,008 50000 500 0,005 0,005 0,008
0,2 0,4 ) 44000 350 0,005 0,005 0,008 42000 290 0,005 0,005 0,008
0,25 0,5 2 45000 770 0,02 0,03 0,03 32000 500 0,02 0,03 0,02
0,25 0,5 4 40000 700 0,01 0,01 0,016 29000 450 0,01 0,01 0,01
0,25 0,5 5 40000 700 0,005 0,01 0,01 29000 450 0,005 0,01 0,01
0,25 0,5 6 31000 540 0,005 0,005 0,009 29000 450 0,005 0,005 0,008
0,25 0,5 8 31000 310 0,005 0,005 0,008 29000 270 0,005 0,005 0,007
0,3 0,6 2 37000 780 0,03 0,05 0,035 27000 520 0,03 0,05 0,03
0,3 0,6 3 35000 740 0,02 0,03 0,03 25000 480 0,02 0,03 0,03
0,3 0,6 4 33000 700 0,01 0,02 0,02 24000 460 0,01 0,02 0,016
0,3 0,6 5 30000 630 0,01 0,02 0,015 24000 440 0,01 0,02 0,01
0,3 0,6 6 26000 550 0,01 0,01 0,012 24000 440 0,01 0,01 0,01
0,3 0,6 8 26000 420 0,005 0,005 0,01 24000 330 0,005 0,005 0,01
0,3 0,6 10 26000 420 0,005 0,005 0,01 24000 330 0,005 0,005 0,007
0,4 0,8 2 28800 840 0,1 0,1 0,06 20000 500 0,1 0,1 0,05
0,4 0,8 4 28800 840 0,05 0,1 0,04 20000 500 0,05 0,1 0,04
0,4 0,8 ) 24000 700 0,05 0,1 0,08 18000 420 0,05 0,1 0,02
0,4 0,8 6 24000 700 0,03 0,05 0,024 18000 420 0,03 0,05 0,02
0,4 0,8 7 20000 560 0,01 0,02 0,02 18000 420 0,01 0,02 0,016
0,4 0,8 8 20000 560 0,005 0,01 0,016 18000 420 0,005 0,01 0,016
0,4 0,8 10 18000 500 0,005 0,005 0,016 16000 380 0,005 0,005 0,016
0,5 1 3 22800 770 0,2 0,3 0,08 16000 480 0,2 0,3 0,07
0,5 1 4 22800 770 0,2 0,3 0,06 16000 480 0,2 0,3 0,05
0,5 1 ) 22800 770 0,1 0,3 0,05 16000 480 0,1 0,3 0,04
0,5 1 6 19200 650 0,1 0,3 0,03 14500 435 0,1 0,3 0,03
0,5 1 7 19200 650 0,1 0,2 0,03 14500 435 0,1 0,2 0,03
0,5 1 8 19200 650 0,05 0,1 0,03 14500 435 0,05 0,1 0,03
0,5 1 9 15600 530 0,03 0,05 0,02 14500 435 0,03 0,05 0,02
0,5 1 10 15600 530 0,01 0,01 0,02 13000 390 0,01 0,01 0,02
0,5 1 12 15600 530 0,01 0,01 0,02 13000 390 0,01 0,01 0,02
0,5 1 14 12000 410 0,005 0,01 0,02 13000 390 0,005 0,01 0,02
0,5 1 16 12000 410 0,005 0,01 0,016 13000 390 0,005 0,01 0,01
0,5 1 18 12000 410 0,005 0,005 0,012 13000 390 0,005 0,005 0,01
0,5 1 20 12000 410 0,005 0,005 0,012 13000 390 0,005 0,005 0,01
0,6 1,2 6 19200 720 0,1 0,2 0,07 12800 480 0,1 0,2 0,05
0,6 1,2 8 15600 590 0,1 0,2 0,04 10400 390 0,1 0,2 0,03
0,6 1,2 10 13200 500 0,05 0,1 0,08 8800 330 0,05 0,1 0,02
0,6 1,2 12 13200 500 0,03 0,05 0,03 8800 330 0,03 0,05 0,02
0,75 1,5 8 13200 680 0,1 0,2 0,05 8800 450 0,1 0,2 0,04
0,75 1,5 10 13200 680 0,1 0,2 0,05 8800 450 0,1 0,2 0,04
0,75 1,5 12 13200 680 0,1 0,1 0,05 8800 450 0,1 0,1 0,04
¢ Next page
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NACHI

GS MILL LONG NECK BALL 9418

Work Material
Material Carbon Steels, Alloy Steels Stainless Steels, Mold Steels

Milling Qondition KohIenstoffs1tggI~e2,5l_0e|9|§rungsstahle RostfreleQE?:;uslﬁggrmstahle

Schnittwerte

[\ | Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut

Bl Rads | Dia. of Mil - L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)
Kugehedusfom) | Dwehmessefon) (rmm) min-' mm/min 2 ar H min-' mm/min 2 ar
0,75 1,5 14 17000 1160 0,05 0,1 0,05 12750 810 0,05 0,1 0,04
0,75 1,5 16 17000 1160 0,03 0,05 0,05 12750 810 0,03 0,05 0,04
0,75 1,5 18 17000 1160 0,02 0,038 0,05 12750 810 0,02 0,03 0,04
0,75 1,5 20 12800 870 0,01 0,02 0,05 9600 610 0,01 0,02 0,04
0,8 1,6 8 24000 1800 0,1 0,3 0,11 18000 1260 0,1 0,3 0,1
0,8 1,6 12 20000 1500 0,05 0,1 0,06 15000 1050 0,05 0,1 0,06
0,8 1,6 16 16000 1200 0,03 0,05 0,05 12000 840 0,03 0,05 0,04
0,8 1,6 20 12000 900 0,02 0,08 0,05 9000 630 0,02 0,03 0,04
1 2 4 19000 1710 0,3 0,5 0,2 14250 1200 0,3 0,5 0,18
1 2 6 19000 1710 0,2 0,5 0,2 14250 1200 0,2 0,5 0,18
1 2 8 19000 1710 0,1 0,3 0,14 14250 1200 0,1 0,3 0,13
1 2 12 16000 1440 0,1 0,2 0,08 12000 10710 0,1 0,2 0,07
1 2 14 16000 1440 0,1 0,2 0,08 12000 1070 0,1 0,2 0,07
1 2 16 16000 1440 0,1 0,1 0,08 12000 70710 0,1 0,1 0,07
1 2 18 12800 1150 0,1 0,1 0,06 9600 810 0,1 0,1 0,05
1 2 20 12800 1150 0,05 0,1 0,06 9600 810 0,05 0,1 0,05
1 2 22 12800 1150 0,03 0,05 0,06 9600 810 0,03 0,05 0,05
1 2 25 10000 900 0,02 0,038 0,06 7500 630 0,02 0,03 0,05
1 2 30 10000 900 0,01 0,02 0,04 7500 630 0,01 0,02 0,04
1,5 3 8 12800 2180 0,3 0,5 0,3 9600 1530 0,3 0,5 0,27
1,5 S 10 12800 2180 0,2 0,5 0,21 9600 1530 0,2 0,5 0,19
1,5 3 16 10600 1800 0,1 0,3 0,12 7950 1260 0,1 0,3 0,11
1,5 S 20 10600 1800 0,1 0,2 0,12 7950 1260 0,1 0,2 0,11
1,5 3 25 8500 1450 0,05 0,1 0,09 6375 7020 0,05 0,1 0,08
1,5 3 30 8500 1450 0,03 0,05 0,09 6375 1020 0,03 0,05 0,08
1,5 g 35 8500 1450 0,02 0,03 0,09 6375 7020 0,02 0,03 0,08
2 4 10 10000 2200 0,3 0,5 0,4 /500 1540 0,3 0,5 0,36
2 4 16 10000 2200 0,2 0,5 0,28 7500 1540 0,2 0,5 0,25
2 4 20 10000 2200 0,1 0,3 0,28 7500 1540 0,1 0,3 0,25
2 4 25 8000 1760 0,1 0,3 0,16 6000 1230 0,1 0,3 0,14
2 4 30 8000 1760 0,1 0,2 0,16 6000 1230 0,1 0,2 0,14
2 4 35 6400 1410 0,1 0,2 0,12 4800 990 0,1 0,2 0,11
2 4 40 6400 1410 0,05 0,1 0,12 4800 990 0,05 0,1 0,11
2 4 45 6400 1410 0,03 0,05 0,12 4800 990 0,03 0,05 0,11
2 4 50 4800 1060 0,02 0,08 0,12 3600 740 0,02 0,03 0,11
25 | 5 20 7700 1930 0,2 0,3 0,35 5775 1350 0.2 0.3 0.32
2,5 5 25 7700 1930 0,2 0,3 0,35 5775 1350 0,2 0,3 0,32
2,5 5 30 6400 1600 0,1 0,3 0,2 4800 1120 0,1 0,3 0,18
2,5 o) 35 6400 1600 0,1 0,3 0,2 4800 1120 0,1 0,3 0,18
3 6 30 6400 1860 0,3 0,5 0,42 4800 1300 0,3 0,5 0,38
3 6 50 4200 1220 0,2 0,3 0,18 3150 850 0,2 0,3 0,16
¢ Next page
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL LONG NECK BALL 9418

Work Material
Material Pre-hardened Steels Hardened Steels
Milling Condition VollgsegfztseﬁeR%tahle Geggr}gtseH%tghle
Schnittwerte
e o Rotation Feed Depth of cut Rotation Feed Depth of cut
BallRedius | Dia. of Mill - L1 Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm) Drehzahl | Vorschub Schnittiefe(mm)
Kugghediusmm) | Duchmessedom) (mim) min-' mm/min 2a ar H min”’' mm/min aa ar H
0,75 | 1,5 14 10200 520 0,05 0,1 0,04 6800 350 0,05 0,1 0,03
0,75 | 1,5 16 10200 520 0,03 0,05 0,04 6800 350 0,03 0,05 0,03
0,75 | 1,5 18 10200 520 0,02 0,03 0,04 6800 350 0,02 0,03 0,03
0,75 | 1,5 20 7680 390 0,01 0,02 0,04 5120 260 0,01 0,02 0,03
0,8 1,6 8 14400 810 0,1 0,3 0,09 9600 540 0,1 0,3 0,07
0,8 1,6 12 12000 680 0,05 0,1 0,05 8000 450 0,05 0,1 0,04
0,8 1,6 16 9600 540 0,03 0,05 0,04 6400 360 0,03 0,05 0,03
0,8 1,6 20 7200 410 0,02 0,03 0,04 4800 270 0,02 0,03 0,03
1 2 4 11400 770 0,3 0,5 0,16 7600 510 0,3 0,5 0,13
1 2 6 11400 770 0,2 0,5 0,16 7600 510 0,2 0,5 0,13
1 2 8 11400 770 0,1 0,3 0,11 7600 510 0,1 0,3 0,09
1 2 12 9600 650 0,1 0,2 0,06 6400 430 0,1 0,2 0,05
1 2 14 9600 650 0,1 0,2 0,06 6400 430 0,1 0,2 0,05
1 2 16 9600 650 0,1 0,1 0,06 6400 430 0,1 0,1 0,05
1 2 18 7680 520 0,1 0,1 0,05 5120 350 0,1 0,1 0,04
1 2 20 7680 520 0,05 0,1 0,05 5120 350 0,05 0,1 0,04
1 2 22 7680 520 0,03 0,05 0,05 5120 350 0,03 0,05 0,04
1 2 25 6000 410 0,02 0,03 0,05 4000 270 0,02 0,03 0,04
1 2 30 6000 410 0,01 0,02 0,03 4000 270 0,01 0,02 0,03
1,5 3 8 7680 980 0,3 0,5 0,24 5120 650 0,3 0,5 0,2
1,5 3 10 7680 980 0,2 0,5 0,17 5120 650 0,2 0,5 0,14
1,5 8 16 6360 810 0,1 0,3 0,1 4240 540 0,1 0,3 0,08
1,5 3 20 6360 810 0,1 0,2 0,1 4240 540 0,1 0,2 0,08
1,5 3 25 5100 650 0,05 0,1 0,07 3400 440 0,05 0,1 0,06
1,5 3 30 5100 650 0,03 0,05 0,07 3400 440 0,03 0,05 0,06
iS5 3 85 5100 650 0,02 0,03 0,07 3400 440 0,02 0,03 0,06
2 4 10 6000 990 0,3 0,5 0,32 4000 660 0,3 0,5 0,26
2 4 16 6000 990 0,2 0,5 0,22 4000 660 0,2 0,5 0,18
2 4 20 6000 990 0,1 0,3 0,22 4000 660 0,1 0,3 0,18
2 4 25 4800 790 0,1 0,3 0,13 3200 530 0,1 0,3 0,1
2 4 30 4800 790 0,1 0,2 0,13 3200 530 0,1 0,2 0,1
2 4 35 3840 630 0,1 0,2 0,1 2560 420 0,1 0,2 0,08
2 4 40 3840 630 0,05 0,1 0,1 2560 420 0,05 0,1 0,08
2 4 45 3840 630 0,03 0,05 0,1 2560 420 0,03 0,05 0,08
2 4 50 2880 480 0,02 0,03 0,1 1920 320 0,02 0,03 0,08
2,5 5 20 4620 870 0,2 0,3 0,28 3080 580 0,2 0,3 0,23
2,5 5 25 4620 870 0,2 0,3 0,28 3080 580 0,2 0,3 0,23
2,5 5 30 3840 720 0,1 0,3 0,16 2560 480 0,1 0,3 0,13
2,5 5 35 3840 720 0,1 0,3 0,16 2560 480 0,1 0,3 0,13
3 6 30 3840 840 0,3 0,5 0,34 2560 560 0,3 0,5 0,27
3 6 50 2520 550 0,2 0,3 0,14 1680 370 0,2 0,3 0,12
1. When corner processing, reduce the feed rate by approximately half.
2. Recommend non water soluble cutting fluid.
3. To achieve flute depth, sequential use of each neck length is most effective.
4. The run out of the end mill should be in 10um after chucking.

. Bei der Bearbeitung von Kanten ist die Vorschubleistung um ca. die Hélfte zu reduzieren.

. Es wird die Verwendung von nichtwasserloslichem Schneiddl empfohlen.

. Um die Rillentiefe zu erreichen, werden mit dem aufeinanderfolgenden Einsatz der einzelnen Langen optimale Ergebnisse erzielt.
. Der Auslauf des Schaftfrasers betragt 10 Mikrometer nach dem Einspannen.

AN =
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GS MILL ROUGHING 9420
Sidemilling/Seitenfrasen

NACHI

Work Material Structural Steels,Carbon Cast Irons Alloy Steels,Pre-hardened| Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Steels/Baustéhle, GuBeisen Steels/Legierte Stahle, | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
- Kohlenstoffstahle vorgehartete Stahle Nickellegierungen,
Milling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte (150~250HB) FC, FCD (25~35HRC) (45~50HRC) SUS304, 316 (20~45HRC)
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®  [mm/min| min? |mm/min | min®" [mm/min| min® [mm/min | min? |mm/min | min® [ mm/min
6 4800 1200 5800 1500 3200 380 2600 400 5300 250 1600 100
8 3600 1200 4500 1500 2400 380 2000 400 4000 250 1250 100
10 2800 1200 3500 1500 1900 380 1600 400 3200 250 1000 100
12 2400 1200 2900 1500 1600 380 1300 400 2600 250 800 100
16 1800 900 2200 1100 1200 360 1000 360 2000 210 600 90
20 1400 700 1700 850 850 340 800 300 1600 150 500 80
Depth of Cut | aa 1,5D
Schnitttiefe ar 0,5D 0,3D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. Use highly rigid machining center and holder.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Verwendung der Schnittwerte fur die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

Nickellegierungen und Titanlegierungen.

GS MILL ROUGHING 9420
Grooving/Nutenfrdsen

Seitenfrasen

Aa

z

Work Material Structural Steels,Carbon Cast Irons Alloy Steels,Pre-hardened| Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Steels/Baustéhle, GuBeisen Steels/Legierte Stéhle, | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
[ Kohlenstoffstéhle vorgehértete Stahle Nickellegierungen,
Milling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte (150~250HB) FC, FCD (25~35HRC) (45~50HRC) SUS304, 316 (20~45HRC)

. ] Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl Vorschub | Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min?' |mm/min | min® |mm/min|{ min® [mm/min| min®" |mm/min| min® |[mm/min| min' | mm/min

6 3600 900 4300 1100 2400 300 1700 260 4200 250 1100 65
8 2700 900 3400 1100 1800 300 1350 260 3200 250 800 65
10 2100 900 2600 1100 1400 300 1100 260 2500 250 650 65
12 1800 900 2200 1100 1200 300 900 260 2100 250 550 65
16 1350 700 1650 850 900 280 700 240 1600 210 400 60
20 1050 520 1350 700 700 260 550 220 1250 170 300 55
Depth of Cut Schnitttiefe| H 1,0D 0,3D 0,5D 0,3D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
1. Use highly rigid machining center and holder. Nutenfrasen
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.
1. Verwendung der Schnittwerte fur die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,
Nickellegierungen und Titanlegierungen.
I
_
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL HARD BALL 9422

Work Material Pre-Hardened Steels, Hardened Steels Hardened Steels Hardened Steels
Werkstoff Mold Steels Gehartete Stahle Gehartete Stahle Gehartete Stahle
= vorgehartete Stéhle,
Milling Condition Formstahle
Schnittwerte (40~50HRC) (50~55HRC) (55~60HRC) (60~65HRC)
) Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Ball Radius Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Kugelradius (mm) min-’ mm/min min-’ mm/min min-’ mm/min min-’ mm/min
R0,2 50000 500 50000 500 50000 500 50000 500
RO0,3 50000 800 50000 800 50000 800 50000 700
R0,5 50000 1400 50000 1400 50000 1300 42000 1000
R0,75 50000 2000 50000 2000 37300 1400 28000 1000
R1 38100 2100 38100 2100 28000 1400 21000 1000
R1,25 30500 2100 30500 2100 22400 1400 16800 1000
R1,5 25400 2100 25400 2100 18700 1400 14000 1000
R2 19100 2100 19100 2100 14000 1400 10500 1000
R2,5 15300 2100 15300 2100 11200 1400 8400 1000
R3 12700 2100 12700 2100 9300 1400 7000 1000
R4 9500 2100 9500 2100 7000 1400 5300 1000
R5 7600 2100 7600 2100 5600 1400 4200 1000
R6 6400 2100 6400 2100 4700 1400 3500 1000
Depth of Cut | ap 0,08D 0,05D
Schnitttiefe [P 0,25D 0,15D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
R: Ball Radius/Kugelradius

AN =

1. Beim Einsatz von Maschinen mit geringer Leistung ist die maximale Schnittgeschwindigkeit zu verwenden und der

. Recommend oil mist process.
. When depth of the cut is small, can increase feed speed more.
. When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
. Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

Vorschub entsprechend anzupassen.
2. Bei ungewohnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

CBN MOLD FINISH MASTER 9426

Work Material
Werkstoff
_ TerSto STAVAX, NAK80, SKD61 SKD11 SKH
40~52HRC 52~62HRC 60~70HRC
Milling Condition
Schnittwerte
. Depth of Cut . Depth of Cut . Depth of Cut
Rotation Feed [Schnitttiefe Rotation Feed [Schnitttiefe Rotation Feed [Schnitttiefe
Ball Radius Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
Kugelradius (mm) min-t mm/tooth | @a | Pf min-' mm/tooth | @a | Pf min- mm/tooth | @a | Pf
mm mm mm mm mm mm
R0,2 20,000~50,000 0,02 0,03 | 0,03 |20,000~50,000 0,02 0,010,02 |20,000~50,000{ 0,015 |0,01|0,02
R0,3 20,000~50,000 0,02 0,03 | 0,03 |20,000~50,000 0,02 0,010,02 |20,000~50,000{ 0,015 |0,01|0,02
R0,5 20,000~50,000 0,03 0,05 | 0,05 |20,000~50,000 0,03 0,03 0,04 [20,000~50,000( 0,02 0,02 0,03
R0,75 20,000~50,000 0,04 0,08 |0,1 |20,000~50,000 0,04 0,05 0,05 |20,000~50,000( 0,03 0,02|0,05
R1,0 20,000~50,000 0,05 0,1 [0,1 |17,000~50,000 0,05 0,05 0,05 |17,000~50,000( 0,03 0,03|0,05

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser
R: Ball Radius/Kugelradius

1. For stable machining, a more rigid machine is recommended.
2. Air blow or oil mist coolant is recommended.
3. Shorten overhang as much as possible.
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NACHI

GS MILL LONG NECK HARD BALL 9428
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Work Material
Material
” D Hardened Steels Hardened Steels Hardened steels, Prehardened Steels
Milling Condition (55~60HRC) (45~55HRC) (38~45HRC
Schnittwerte
T Rotation| Feed Depth of cut | Rotation| Feed Depth of cut | Rotation| Feed Depth of cut
KBugflal\raF;Egllrlnﬁ) D[lirlc?}nge%lrl;} (rrl;:n) Drehzahl |Vorschub| Schnittiefe(mm) | Drehzahl [Vorschub| Schnittiefe(mm) | Drehzahl|Vorschub| Schnittiefe(mm)
min' | mm/min| g, Pf min™ | mm/min ap Pf min" | mm/min ap Pf
0,1 0,2 0.5 | 50000 200 | 0,004 | 0,005 | 50000 260 | 0,005 | 0,005 | 50000 380 | 0,005 | 0,005
0,1 0,2 1 50000 180 | 0,004 | 0,005 | 50000 230 | 0,005 | 0,005 | 50000 340 | 0,005 | 0,005
0,1 0,2 1.5 | 45000 140 | 0,004 | 0,005 | 50000 220 | 0,005 | 0,005 | 50000 310 | 0,005 | 0,005
0,1 0,2 2 36000 110 | 0,004 | 0,005 | 41000 160 | 0,005 | 0,005 | 42000 230 | 0,005 | 0,005
0,1 0,2 2.5 | 34000 90 | 0,004 | 0,005 | 34000 110 | 0,005 | 0,005 | 35000 180 [ 0,005 | 0,005
01 0,2 3 34000 80 | 0,004 | 0,005 | 34000 100 | 0,004 | 0,005 | 35000 150 [ 0,004 | 0,005
0,2 0,4 1 50000 470 | 0,008 | 0,015 | 50000 550 | 0,01 0,02 50000 850 | 0,01 0,02
0,2 0,4 2 50000 370 | 0,008 | 0,015 | 50000 460 | 0,01 0,02 50000 660 | 0,01 0,02
0,2 04 3 42000 240 | 0,005 | 0,01 47000 350 | 0,008 | 0,015 | 47000 510 | 0,008 | 0,015
0,2 0,4 4 34000 180 | 0,005 | 0,005 | 39000 260 | 0,005 | 0,005 | 40000 390 [ 0,005 | 0,005
0,2 04 5 31000 130 | 0,004 | 0,005 | 34000 190 | 0,004 | 0,005 | 35000 280 | 0,004 | 0,005
0,25 | 05 2 50000 520 | 0,01 0,02 50000 650 | 0,015 | 0,03 50000 950 | 0,015 | 0,03
0,25 | 0,5 3 47000 430 | 0,01 0,02 50000 570 | 0,01 0,02 50000 890 | 0,01 0,02
0,25 | 0,5 4 42000 300 | 0,01 0,01 47000 430 | 0,01 0,02 47000 620 | 0,01 0,02
0,25 | 0,5 5 29000 190 | 0,005 | 0,01 32000 280 | 0,005 | 0,01 33000 420 | 0,005 | 0,01
0,25 | 05 6 24000 110 | 0,004 | 0,005 | 28000 170 | 0,004 | 0,005 | 29000 260 | 0,004 | 0,005
0,25 | 0,5 8 22000 110 | 0,004 | 0,005 | 23000 120 | 0,004 | 0,005 | 24000 160 | 0,004 | 0,005
0,3 0,6 2 50000 650 | 0,01 0,02 50000 820 | 0,08 0,05 50000 | 1200 | 0,03 0,05
0,3 0,6 3 50000 600 | 0,01 0,02 50000 750 | 0,02 0,03 50000 | 1100 | 0,02 0,03
0,3 0,6 4 42000 490 | 0,01 0,02 50000 740 | 0,01 0,02 50000 | 1060 [ 0,01 0,02
0,3 0,6 5 35000 400 | 0,01 0,02 48000 700 | 0,01 0,02 50000 | 1070 | 0,01 0,02
0,3 0,6 6 30000 350 | 0,01 0,02 42000 640 | 0,01 0,02 48000 | 1050 | 0,01 0,02
03 0,6 8 23000 190 | 0,005 | 0,01 33000 350 | 0,005 | 0,01 37000 560 | 0,005 | 0,01
0,3 06 | 10 19000 110 | 0,005 | 0,008 | 28000 180 | 0,005 | 0,008 | 31000 290 | 0,005 | 0,008
0,5 1 4 44000 | 1870 | 0,02 0,05 44000 | 2420 | 0,05 0,1 50000 | 3560 | 0,05 0,1
0,5 1 6 33000 | 1320 | 0,02 0,05 38000 | 1900 | 0,05 0,1 44000 | 2790 | 0,05 0,1
0,5 1 8 29000 | 1070 | 0,02 0,05 31000 | 1430 | 0,05 0,1 34000 | 2480 | 0,02 0,05
0,5 1 10 20000 580 | 0,01 0,02 26000 940 | 0,01 0,02 28000 | 1270 | 0,01 0,02
0,5 1 12 19000 450 | 0,01 0,01 22000 660 | 0,01 0,01 24000 910 | 0,01 0,01
0,5 1 14 17000 340 | 0,005 | 0,01 20000 510 | 0,005 | 0,01 21000 670 | 0,01 0,01
0,5 1 16 14000 220 | 0,005 | 0,01 18000 360 | 0,005 | 0,01 19000 480 | 0,005 | 0,01
0,5 1 18 13000 170 | 0,004 | 0,005 | 16000 270 | 0,005 | 0,005 | 17000 360 | 0,005 | 0,005
0,5 1 20 13000 150 | 0,004 | 0,005 | 15000 230 | 0,005 | 0,005 | 16000 350 | 0,005 | 0,005
0,5 1 22 13000 110 | 0,004 | 0,005 | 14000 130 | 0,005 | 0,005 | 14000 220 | 0,005 | 0,005
0,75 | 1,5 8 23000 | 1200 | 0,03 0,06 28000 | 1980 | 0,075 | 0,15 32000 | 2800 | 0,075 [ 0,15
075 | 15 | 10 23000 | 1100 | 0,03 0,06 26000 | 1630 | 0,075 | 0,15 26000 | 2060 | 0,075 | 0,15
075 | 15 | 16 11000 370 | 0,08 0,05 16000 690 | 0,05 0,1 18000 | 1410 | 0,05 0,1
0,75 | 1,5 | 20 10000 170 | 0,02 0,05 14000 310 | 0,02 0,05 15000 380 [ 0,02 0,05
1 2 4 44000 | 3960 | 0,05 0,1 50000 | 5640 | 0,1 0,2 50000 | 5600 | O, 0,2
1 2 6 33000 | 1980 | 0,05 0,1 39000 | 3010 | 01 0,2 40000 | 3110 | O,1 0,2
1 2 8 22000 | 1650 | 0,05 0.1 26000 | 2490 | 01 0,2 31000 | 2980 | O,1 0,2 (=]
1 2 10 19000 | 1560 | 0,05 0,1 22000 | 2320 | 01 0,2 25000 | 2750 | 0,1 0,2 ;
1 2 16 12000 | 1040 | 0,05 0,1 15000 | 1620 | 0,1 0,1 17000 | 1940 | 0,1 0,1 )
1 2 20 10000 710 | 0,05 0,1 13000 | 1160 | 0,05 0,1 14000 | 1400 | 0,05 0,1 »
1 2 25 8000 480 | 0,03 0,05 11000 830 | 0,03 0,03 11000 930 | 0,03 0,05 g
1 2 30 8000 260 | 0,02 0,05 10000 400 | 0,02 0,05 10000 840 | 0,08 0,05 =
1 2 35 7000 120 | 0,02 0,03 8000 150 | 0,02 0,03 8000 250 | 0,02 0,03 T
1,5 3 8 24000 | 2620 | 0,06 0,15 28000 | 3920 | 0,15 0,3 33000 | 4620 | 0,15 0,3 S
1,5 3 10 20000 | 2220 | 0,06 0,15 22000 | 3080 | 0,15 0,3 28000 | 4030 | 0,15 0,3 o
15 3 15 12000 | 1310 | 0,06 0,15 14000 | 1940 | 0,1 0,3 18000 | 2480 | 0,1 0,3 g’
1,5 3 20 11000 | 1100 | 0,06 0,15 12000 | 1750 | 0,1 0,2 15000 | 1820 | 0,1 0,2 =
15 3 25 9000 650 | 0,05 0,1 10000 910 | 0,05 0,1 13000 | 1190 | 0,05 0,1 =]
1,5 3 30 7000 470 | 0,08 0,05 8000 670 | 0,03 0,05 10000 840 | 0,08 0,05 ©
1,5 3 35 6000 360 | 0,02 0,05 7000 540 | 0,02 0,05 8000 610 | 0,02 0,05

¢ Next page
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL LONG NECK HARD BALL 9428

Work Material
Material

Hardened Steels

Hardened Steels

Hardened steels, Prehardened Steels

Milling Condition (65~60HRC) (45~55HRC) (38~45HRC)
Schnittwerte
T Rotation | Feed Depth of cut | Rotation| Feed Depth of cut | Rotation| Feed Depth of cut
Bal R,ad'unsl] Dia.of Mil | L1 \ | Drehzahl [Vorschub| Schnittiefe(mm) |Drehzahl [Vorschub| Schnittiefe(mm) |Drehzahl|Vorschub| Schnittiefe(mm)
Hogatis) Do) |- (M) \| i+ | mm/min ap Pf min" | mm/min|[" g, Pf min' | mm/min |~ g, Pf
2 4 10 20000 2560 0,08 0,2 22000 4840 0,2 0,5 28000 4700 0,2 0,5
2 4 115 13000 1730 0,08 0,2 18000 3040 0,2 0,5 22000 3740 0,2 0,5
2 4 20 9000 1130 0,08 0,2 15000 2460 0,2 0,4 18000 2930 0,2 0,4
2 4 25 7000 950 0,08 0,2 14000 2370 0,1 0,3 18000 2930 0,1 0,3
2 4 30 6000 760 0,08 0,2 13000 2060 0,1 0,2 15000 2360 0,1 0,2
2 4 35 5000 530 0,08 0,2 10000 1330 0,1 0,2 13000 1840 0,1 0,2
2 4 40 4500 450 0,05 0,1 9000 1130 0,05 0,1 10000 1330 0,05 0,1
2 4 45 4100 410 0,05 0,05 8000 1020 0,05 0,05 8000 1010 0,05 0,05
2 4 50 4000 310 0,02 0,05 7000 700 0,02 0,05 7000 710 0,02 0,05
2.5 5 20 9000 1460 0,1 0,25 14000 2910 0,25 0,5 22000 4290 0,25 0,5
2.5 5 25 7000 1120 0,1 0,25 13000 2600 0,2 0,3 17000 3400 0,2 0,3
2.5 ) 30 5600 730 0,1 0,25 12000 1960 0,1 0,3 15000 2460 0,1 0,3
2.5 5 35 4900 430 0,1 0,25 11000 1210 0,1 0,3 13000 1630 0,1 0,3
3 6 30 5400 1000 0,1 0,2 10000 2330 0,3 0,5 11000 2640 0,3 0,5
3 6 50 3500 560 0,1 0,2 8000 1600 0,2 0,3 8000 1710 0,2 0,3
1. For stable machining, a more rigid machine is recommended.
2. Air blow or oil mist coolant is recommended.
3. Shorten overhang as much as possible.
4. Cutting conditions should be adjusted according to machine rigidity.
5. It should be adjusted according to surface roughness required.
GS MILL HEAVY 9430
Sidemilling/Seitenfrasen
Work Material Structural Steels,Carbon Cast Irons Alloy Steels,Pre-hardened| Hardened Steels Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Steels/Baustahle, GuBeisen Steels/Legierte Stéhle, | Gehértete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
— Kohlenstoffstahle vorgehartete Stéhle Nickellegierungen,
Milling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte (150~250HB) FC, FCD (25~35HRC) (45~50HRC) SUS304, 316 (20~45HRC)
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min®  |mm/min| min? | mm/min| min® [mm/min| min? | mm/min | min® [mMm/min| min® [ mm/min
6 4800 800 5300 890 4200 510 2700 290 3200 230 1600 110
8 3600 800 4000 890 3200 510 2000 290 2400 230 1200 110
10 2800 800 3200 890 2500 510 1600 290 1900 230 950 110
12 2400 800 2700 890 2100 510 1300 290 1600 230 800 110
16 1800 740 2000 830 1600 460 1000 250 1200 190 600 100
20 1400 700 1600 780 1300 410 800 220 950 150 480 80
Depth of Cut Qa 1,5D 1,0D 1,5D 1,0D
Schnitttiefe ar 0,3D 0,2D 0,2D 0,1D
*Depth of Cut| aa 1,0D 0,6D 1,0D 0,6D
Schnitttiefe ar 0,05D 0,03D 0,01D 0,02D 0,01D
* It is depth of the cut when it used the #30 taper spindle machining center. Sidemilling

1. Use highly rigid machining center.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Verwendung von Bearbeitungszentren empfehlenswert.
2. Verwendung der Schnittwerte flr die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

Nickellegierungen und Titanlegierungen.

Seitenfrasen
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GS MILL HEAVY 9430
Grooving/Nutenfrdsen

NACHI

Work Material Structural Steels,Carbon Cast Irons Alloy Steels,Pre-hardened| Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Steels/Baustéhle, GuBeisen Steels/Legierte Stahle, | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
- Kohlenstoffstahle vorgehartete Stahle Nickellegierungen,
Milling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte (150~250HB) FC, FCD (25~35HRC) (45~50HRC) SUS304, 316 (20~45HRC)
- Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub|Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min® [ mm/min | min' | mm/min| min®" |[mm/min| min? |[mm/min| min® |mm/min| min' | mm/min
6 3700 620 4200 710 3200 380 1900 200 2700 190 1100 80
8 2800 620 3200 710 2400 380 1400 200 2000 190 800 80
10 2200 620 2600 710 1900 380 1100 200 1600 190 650 80
12 1900 620 2100 710 1600 380 900 200 1300 190 550 80
16 1400 580 1600 660 1200 340 700 180 1000 160 400 60
20 1100 540 1300 620 950 300 550 160 800 130 320 50
Depth of Cut Schnitttiefel H 0,7D 0,2D 0,3D 0,2D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
1. Use highly rigid machining center. Nutenfrasen

2. Grooving is not recommended use in #30 taper spindle machining center.
3. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Verwendung von Bearbeitungszentren empfehlenswert.
2. Verwendung der Schnittwerte fir die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

Nickellegierungen und Titanlegierungen.

GS MILL SLOT 9432
Side Milling, Grooving/Seitenfrasen, Nutenfrasen

Work Material Structural Steels,Carbon Cast Irons Alloy Steels,Pre-hardened| Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Steels/Baustéhle, GuBeisen Steels/Legierte Stéhle, | Gehértete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
[ Kohlenstoffstéhle vorgehértete Stahle Nickellegierungen,
Milling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte (150~250HB) FC, FCD (25~35HRC) (45~50HRC) SUS304, 316 (20~45HRC)
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min?' | mm/min| min® | mm/min|{ min? |[mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min| min® | mm/min
4 6000 500 6000 500 5800 350 3600 190 3300 130 2000 70
6 4600 580 4600 580 4300 390 2500 200 2200 140 1400 80
8 3400 580 3400 580 3200 390 1850 200 1600 140 1000 80
10 2800 590 2800 590 2600 390 1500 200 1300 140 800 80
12 2300 590 2300 590 2200 400 1250 200 1100 140 700 80
16 1700 470 1700 470 1600 380 900 190 800 130 500 70
aa 1,5D 1,0D 1,5D 1,0D
Dsecfﬁ:itct’;e(;gt a 0,1D 0,05D 0,01D 0,05D
H 1D 0,2D 0,3D 0,2D

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1. Use highly rigid machining center.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Verwendung von Bearbeitungszentren empfehlenswert.
2. Verwendung der Schnittwerte fir die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

Nickellegierungen und Titanlegierungen.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

GS MILL SLOT 9432
Slotting/Eintauchen

Work Material Structural Steels,Carbon Cast Irons Alloy Steels,Pre-hardened| Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Steels/Baustahle, GuBeisen Steels/Legierte Stahle, | Gehértete Stahle |Rostfreie Edelstdhle| Titanium Alloys
2 Kohlenstoffstahle vorgehértete Stahle Nickellegierungen,
Milling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte (150~250HB) FC, FCD (25~35HRC) (45~50HRC) SUS304, 316 (20~45HRC)
) Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub | Drehzahl [Vorschub
Fréasendurchmesser (mm) min' | mm/min| min?' | mm/min| min® [mm/min| min? |mm/min|{ min® [ mm/min | min® [ mm/min
4 4000 150 4000 150 2400 90 2000 60 2400 70 1600 40
6 2700 150 2700 150 1600 90 1300 60 1600 70 1100 40
8 2000 140 2000 140 1200 90 1000 60 1200 70 800 40
10 1600 130 1600 130 1000 80 800 50 1000 60 640 40
12 1300 110 1300 110 800 70 660 40 800 50 530 30
16 1000 100 1000 100 600 70 500 40 600 50 400 30

D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser

1. Use highly rigid machining center.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.
3. Drilling condition assumes use in thin sheet or #30 taper spidle machining center.

1. Verwendung von Bearbeitungszentren empfehlenswert.
2. Verwendung der Schnittwerte flr die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,
Nickellegierungen und Titanlegierungen.

GS MILL HARD RADIUS 9434
High-Speed Milling/Hochgeschwindigkeitsfrasen

Work Material Hardened Steels, Carbon |Hardened Steels, Pre-Hardened. ~ Hardened Steels Hardened Steels Hardened Steels
Werkstoff Steels, Alloy Steels/Gehartetel Steels, Mlod Steels Gehartete Stahle Gehartete Stahle Gehartete Stahle
e Stahle, Kohlenstoffstahle, Gehartete Stéhle,
Milling Conditions Legierte Stéahle vorgehartete Stéhle, Formstahle SKD61 SKD11 SKH51
Schnittwerte ~35HRC 35~45HRC 45~55HRC 55~60HRC 60~65HRC
) Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
Dia. of Mill Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min”' mm/min min”’' mm/min min”' mm/min min’' mm/min min”’' mm/min
1 48000 1250 48000 1250 48000 1250 48000 930 38000 700
2 48000 2850 48000 2850 48000 2850 36000 1600 24000 1000
8 32000 4900 32000 4900 32000 4900 24000 2740 16000 1700
4 24000 5200 24000 5200 24000 5200 18000 2900 12000 1800
5 19200 5800 19200 5800 19200 5800 14300 3200 9600 2000
6 16000 5800 16000 5800 16000 5800 12000 3200 8000 2000
8 12000 5800 12000 5800 12000 5800 9000 3200 6000 2000
10 9600 5800 9600 5800 9600 5800 7200 3200 4800 2000
12 8000 5800 8000 5800 8000 5800 6000 3200 4000 2000
16 6000 5400 6000 5400 6000 5400 4500 3000 3000 1900
20 4800 4600 4800 4600 4800 4600 3600 2580 2400 1600
Depth of cut | _@p 1~1,5D
Schnitttiefe | 4. 0,1D 0,05D 0,02D | 0,01D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1.
2.
3.

1. Beim Einsatz von Maschinen mit geringer Leistung ist die maximale
Schnittgeschwindigkeit zu verwenden und der Vorschub entsprechend anzupassen.

2
3.

. Trockenfrésen bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung empfehlenswert.
Bei ungewdhnlichen Vibrationen oder Gerduschen sind die Schnittwerte anzupassen.

When using low speed machines, use the maximum speed and adjust the feed rate.
Recommend dry process in case of high speed milling.
Adjust milling condition when unusual vibration, different sound occur by cutting.

Seitenfrasen
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GS MILL ROUGHING RADIUS 9436
Sidemilling/Seitenfrasen

NACHI

Work Material Structural Steels,Carbon Cast Irons Alloy Steels,Pre-hardened| Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Steels/Baustéhle, GuBeisen Steels/Legierte Stahle, | Gehartete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
- Kohlenstoffstahle vorgehartete Stahle Nickellegierungen,
Milling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte (150~250HB) FC, FCD (25~35HRC) (45~50HRC) SUS304, 316 (20~45HRC)
- Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed |Rotation| Feed |[Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl |Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frasendurchmesser (mm) min®  [mm/min| min? |mm/min|{ min®" |[mm/min| min®" [mm/min|{ min? |mm/min| min® [mm/min
6 4800 1200 5800 1500 3200 380 2600 400 5300 250 1600 100
8 3600 1200 4500 1500 2400 380 2000 400 4000 250 1250 100
10 2800 1200 3500 1500 1900 380 1600 400 3200 250 1000 100
12 2400 1200 2900 1500 1600 380 1300 400 2600 250 800 100
16 1800 900 2200 1100 1200 360 1000 360 2000 210 600 90
20 1400 700 1700 850 850 340 800 300 1600 150 500 80
Depth of Cut | & 1,5D
Schnitttiefe ae 0,5D 0,3D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Sidemilling

1. Use highly rigid machining center and holder.
2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Verwendung der Schnittwerte fur die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

Nickellegierungen und Titanlegierungen.

GS MILL ROUGHING RADIUS 9436
Grooving/Nutenfrdsen

Seitenfrasen

Aa

z

Work Material Structural Steels,Carbon Cast Irons Alloy Steels,Pre-hardened| Hardened Steels | Stainless Steels Nickel Alloys,
Werkstoff Steels/Baustéhle, GuBeisen Steels/Legierte Stéhle, | Gehértete Stahle |Rostfreie Edelstahle| Titanium Alloys
[ Kohlenstoffstéhle vorgehértete Stahle Nickellegierungen,
Milling Condition SS, SC SCM, NAK, HPM Titanlegierungen
Schnittwerte (150~250HB) FC, FCD (25~35HRC) (45~50HRC) SUS304, 316 (20~45HRC)

. ] Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed |Rotation| Feed
Dia. of Mill Drehzahl [Vorschub| Drehzahl |Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl [Vorschub| Drehzahl Vorschub| Drehzahl [Vorschub
Frésendurchmesser (mm) min?' |mm/min | min® | mm/min|{ min? [mm/min| min® |mm/min| min® [mm/min| min® | mm/min

6 3600 900 4300 1100 2400 300 1700 260 4200 250 1100 65
8 2700 900 3400 1100 1800 300 1350 260 3200 250 800 65
10 2100 900 2600 1100 1400 300 1100 260 2500 250 650 65
12 1800 900 2200 1100 1200 300 900 260 2100 250 550 65
16 1350 700 1650 850 900 280 700 240 1600 210 400 60
20 1050 520 1350 700 700 260 550 220 1250 170 300 55
Depth of Cut |

Schnitttiefe | 1,00 0.3D 0.5D 03D
D: Dia. of Mill/Frasendurchmesser Grooving
1. Use highly rigid machining center and holder. Nutenfrasen

2. Use in wet condition in case of Stainless Steels, Nickel Alloys, Titanium Alloys.

1. Verwendung der Schnittwerte fur die Nassbearbeitung bei rostfreien Stahlen,

Nickellegierungen und Titanlegierungen.
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Selection of End mills and Cutting Condition/Typenauswahl und Richtwerte

Guide for Milling-Problems/Stérungsbeseitigung bei Problemen mit Frasern

Remedial Points/Abhilfspunkte

Troubles Check Point
Stérungen Prifpunkte

Anzahl der Zéhne
Werkzeugauswahl
Resharpen Teeth
Scharfere Zéhne
Eliminate Scalling
Auszacken beseitigen
Reduce Flection
Ablenkung reduzieren
Werkzeughalter
Machine Maintenance
Maschinenwartung

Leichterer Schnitt
Tool Choice

Feed

Vorschub

Cutting Speed
Schnittgeschwindigkeit
Cutting Fluid
Schneidflussigkeit
Reduce cutting
No. of Teeth
Stabilitat

Tool Holder

—_

. Check the workpiece holdown
. Prifen Sie das niedergehaltene Werksttick

O

—_

Recheck cutting conditions of speed and feed
Uberpriifen Sie die Berechnungen fiir Geschwindigkeit und
Vorschub

NN

©)
©)
©)

Chatter 3. Check depth ot cut and deflexion of end mill
o 3. Priifen Sie die Tiefe des Fraserschnittes und untersuchen Sie den
Erschutterung Schnitt auf Anzeichen von Ablenkung

O
O

. Check tool or toolholder run - out O O

4
4. Werkzeug oder Werkzeughalter - Auslauf priifen
5
5

. Check spindle bearing O
. Das Spindellager prifen

1. Recheck the sharpness of end mill O
1. Uberpriifen Sie die Scharfe des Frésers

. Check width and depth of cut O O
. Prifen Sie die Breite und Tiefe des Schnittes

. Check diameter and length of end mill O

. Check quality of milling: down - out and up - cut

cutting
. Prifen Sie die Leistung in bezug auf Steigen/Gegenlauffrasen

Ungenauig-

2
2
3
Inaccuray in 3. Prifen Sie den Durchmesser und die Lange des Frasers
4
4
keit 5

. Check set up for rigidity and ensure that distorsion of the workpiece|
has not been induced by overclamping
5. Priifen Sie die Einrichtung auf Stabilitdt um sicher zu gehen, daB3 die
Deformation des Werkstiicks nicht durch eine zu feste Einspannung
verursacht wird

. Check misalignment
. Prufen Sie auf falsche Ausrichtung der Maschinenteile

o] O |00

o O

i

. Check feed per tooth
. Uberpriifen Sie die Vorschubberechnung pro Zahn O O O

i

_ . Check number of teeth of end mill
Rough finish| 2. priifen Sie die Anzahl der Zahne des Frésers O O O O

Schlechte

; . Check tool or toolholder (run-out) O O
Fertig-

. Prifen Sie Werkzeug - oder Werkzeughalter - Auslauf

bearbeitung | 4. check finished surface and also the end mill after resharpening

. Priifen Sie das Ergebnis der Bearbeitung durch den Fréaser und pru- O O
fen Sie auch die Oberflache des Frasers nach dem
Nachschérfen

AR OOWOW|NMN

1. Check diameter of end mill O
Multi flute 1. Prufen Sie den Fraserdurchmesser

Slotting  [Mehrschneider | 2. verify feed O O
problems 2. Uberpriifen Sie die Vorschubberechnung

StoB- 1. Check helix angel of end mill O
probleme Two flute 1. Prifen Sie den Spiralwinkel des Frasers

Zweischneider | 2. Verify feed
2. Uberpriifen Sie die Vorschubberechnung

O
©)

1. Verify speed, feed, and number of teeth
1. Uberpriifen Sie die Berechnungen fiir héhere Geschwindigkeit,
Production héheren Vorschub und maximale Z&hnezahl

O
O
O
O
©)

Produktion | 2. Check clamping of workpiece
2. Prifen Sie die Einklemmvorrichtung fur das Werkstiick und die O
Haltevorrichtung fur die Mehrfach - Einrichtung
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NACHI

Resharpening of End Mills/Das Nachschleifen der Fraser

N
Q\e\'\é\ 'o(‘?e(
@
e

Corner Wear
Corner Koérper

Timing for Resharping

Proper tooth profile must always be kept to
ensure a longer tool life so that a higher pro-
ductivity can be achieved.

Generally, a timing for the resharpening can
be observed by a wear on the peripheral pri-
mary relief as in shown above.

Ein angemessenes Fraserzahnprofil muf
immer vorhanden sein, um eine héhere

Standzeit und eine hohere Produktivitat der
Werkzeuge zu erreichen.

(A) Relief Grinding/Freiwinkelkdrper schleifen

(1) Concave/Konkav

(2) Flat/Flach

(8) Excentric/Exzentrisch

(C) is also required after 2-3 times of regrinding.
nach 2-3 mal ist Nachschleifen nétig.

(B) Tooth Face Grinding/Spanflache schleifen

In regrinding coated end mills, tooth face
(rake face) grinding is recommended.
Nachschleifen von beschichteten- und Schruppfrésern.

Relief Wear Kind of Cutting
Freiwinkelkorper Operation
(mm) Schneideoperation

Precision Cutting

0,1~0,15 Keyway Cutting
Schlichtfrésen, Nutenfrasen
0,3 General Cutting/Normalfrasen
0,5~0,7 Rough Cutting/Schruppfrasen

Resharpening methods of end mills are classified into:

(A) Peripheral Primary Relief Grinding for conventional
types of end mills and HEAVY.

(B) Tooth face (Rake Face) grinding for roughing end
mills, coated end mills and formed end mills.

(C) End Tooth Grinding for Keyway end mills and Ball
End Mill.

Das Nachscharfungsverfahren fir die Fraser ist in drei

Methoden klassifiziert:

(A) Abschleifen an dem Freiwinkel fiir den Schlichtfraser
und HEAVY typen.

(B) Die Spanflache schleifen bei Schruppfrasern und
beschichteten Frasern.

(C) Die Nebenschneide schleifen bei Radiusfrasern
und Bohrnutfrasern.

(C) End Tooth Grinding/Nebenschneide schleifen

2 - flute 4 - flute Ball
Y o
oD &
30° ~ 50°
P
30°~60° 5°.15° o,
.
S
o Id
P
o 300
90 ~ 500
«
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C) /60
A 50~ 12°
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