N VA--——V/// ODHF
LFTA4T { LFTH4T tIE# = | Milling Conditions

” ; k=4l | $£4 : Carbon Steels / Cast Iron
i tlEI44 Work Material
AN S50C | Fe250 / SS400 : 1.1210 /0.6025 /1.0036 : 1050 / NO.35 / AS70 Gr45 (~HRc22)

LFTA‘T 241753 Coolant Type I Z=wr)l=lWnIQYA eI ETals J&IUEE] Wet coolant

Eﬁﬁﬂ . HHIERE EEEERE HEIGEE IIRE ITEE mIAs
xtension | (m/min) Speed eed (Aa) (Ap) Milling T
Length(mm) |CuttingSpeed  (min"1) {+(mm/min)- Depth of Cut -Width of Cut" 9 lype
LFTA LFTH 0204 20 65 10000~11000 700~900 5~15 0.03~0.04 fAIgk (SIDE MILLING)
0204 20 65 10000~11000 600~800 5~15 0.05~0.08 fAI# (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0304 25 65 6800~7300 600~800 10~20 0.03~0.05 fAI# (SIDE MILLING)
0304 25 65 6800~7300 600~800 10~20 0.06~0.1  fAI## (SIDE MILLING)
LFTA 0304B 25 65 6800~7300 600~800 10~15 0.03~0.05 fAI$ (SIDE MILLING)
0304B 25 65 6800~7300 700~900 10~15 0.06~0.12 {AI$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0404 30 65 5100~5400 500~700 15~25 0.04~0.06 fAI# (SIDE MILLING)
0404 30 65 5100~5400 600~800 15~25 0.07~0.13 {AI$# (SIDE MILLING)
LFTA 0404B 30 65 5100~5400 500~700 10~20 0.04~0.06 fAI$% (SIDE MILLING)
0404B 30 65 5100~5400 700~900 10~20 0.07~0.13 {AI#% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0504 33 65 4000~4300 500~700 20~30 0.04~0.07 fAI$ (SIDE MILLING)
0504 33 65 4000~4300 700~900 20~30 0.15~0.25 {Al$k (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0604 88 65 3100~3400 400~600 20~30 0.04~0.08 fAl$ (SIDE MILLING)
0604 33 65 3100~3400 700~900 20~30 0.2~0.3  {Al#% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0804 45 60 2300~2500 300~500 25~40 0.05~0.1 {8t (SIDE MILLING)
0804 45 60 2300~2500 700~900 25~40 0.3~0.4  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1004 47 80 2400~2700 300~500 25~40 0.05~0.1  {AI$k (SIDE MILLING)
1004 47 80 2400~2700 700~900 25~40 0.3~0.5  {Al#k (SIDE MILLING)
LFTA 1004L 55 80 2400~2700 300~500 25~50 0.05~0.1 {8k (SIDE MILLING)
1004L 58] 80 2400~2700 600~800 25~50 0.3~0.5  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1204 50 90 2300~2600 300~500 30~45 0.05~0.12 {AI$k (SIDE MILLING)
1204 50 85 2200~2400 600~800 30~45 0.3~0.5  {Al#% (SIDE MILLING)
LFTA 1204L 50 90 2300~2600 300~500 30~50 0.05~0.12 fAI$ (SIDE MILLING)
1204L 50 85 2200~2400 500~700 30~50 0.3~0.5  {Al#k (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1604 75 85 1600~1800 300~450 40~60 0.05~0.12 {AI#k (SIDE MILLING)
1604 75 85 1600~1800 500~700 40~60 0.4~0.6  {AI$k (SIDE MILLING)
LFTA 1604L 85 85 1600~1800 250~400 40~60 0.05~0.12 fAi$ (SIDE MILLING)
1604L 85 85 1600~1800 500~700 40~60 0.4~0.6  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 2004 70 85 1400~1600 250~400 40~60 0.05~0.12 {Al$% (SIDE MILLING)
2004 70 85 1250~1500 500~700 40~60 0.4~0.6  {AI$k (SIDE MILLING)
LFTA 2004L 85 85 1400~1600 200~350 40~60 0.05~0.12 fAI$ (SIDE MILLING)
2004L 85 85 1250~1500 400~600 40~60 0.4~0.6  {Al$% (SIDE MILLING)



opiF \WE=2ANTTTH
4T 4T pr ” "
L-FTA { L.FTH tIHIEEZR § Milling Conditions

. . A& T B/ BT A : Alloy Tool Steels / Carbon Tool Steels
#HEIEIRE Work Material =
2ULMEESEIN 1)) | ps / SK3 / SKDG1 / SKD11 : 1.2311 ] 1.1545 1 1.2379 ] 1.2344 : H13 / D2 (HRc23~32)

LFTA*T 4417520 Coolant Type [E=Zwrl[=IMnIgYA T\ LFTH* 24173 Coolant Type MER=ERNAlL=l MU Roelo EToNS

2 5 EEEERRE RE NIRE MIKE mIAs
xtension (m/min) Spfegd eed (Aa) . (Ap) Milling T
Length(mm) +Cutting'Speed*  (min"1) “(mmimin)~ Depth of Cut ~Widthof Gut- 9 Type
LFTA LFTH 0204 20 60 9500~10000 700~900 5~15 0.03~0.04 fAI$k (SIDE MILLING)
0204 20 60 9500~10000 500~700 5~15 0.05~0.08 fAl% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0304 25 60 6300~6600 600~800 10~20 0.03~0.05 it (SIDE MILLING)
0304 25 60 6300~6600 500~700 10~20 0.06~0.1  fAI%t (SIDE MILLING)
LFTA 0304B 25 60 6300~6600 600~800 10~15 0.03~0.05 fAl$k (SIDE MILLING)
0304B 25 60 6300~6600 500~700 10~15 0.06~0.12 {8l$ (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0404 30 60 4700~5100 400~600 15~25 0.04~0.06 {8l (SIDE MILLING)
0404 30 60 4700~5100 500~700 15~25 0.07~0.13  fAI%t (SIDE MILLING)
LFTA 0404B 30 60 4700~5100 400~600 10~20 0.04~0.06 fAi$ (SIDE MILLING)
0404B 30 60 4700~5100 600~800 10~20 0.07~0.13  {Al% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0504 33 60 3700~4000 400~600 20~30 0.04~0.07 f8I%t (SIDE MILLING)
0504 33 60 3700~4000 600~800 20~30 0.15~0.25 A%t (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0604 88 55 2800~3100 300~500 20~30 0.04~0.08 fAl$k (SIDE MILLING)
0604 33 60 3000~3300 600~800 20~30 0.2~0.3  {8i#% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0804 45 50 1700~2000 300~400 25~40 0.05~0.1 {8l (SIDE MILLING)
0804 45 60 2300~2500 600~800 25~40 0.3~0.4  {8I$ (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1004 47 80 2400~2700 300~500 25~40 0.05~0.1  fAI%t (SIDE MILLING)
1004 47 75 2200~2400 600~800 25~40 0.3~0.5  fBi$k (SIDE MILLING)
LFTA 1004L 65 80 2400~2700 300~500 25~50 0.05~0.1 {8l (SIDE MILLING)
1004L 55 75 2200~2400 500~700 25~50 0.3~0.5  fAIt (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1204 50 90 2300~2600 300~500 30~45 0.05~0.12 fAl$k (SIDE MILLING)
1204 50 85 2200~2400 500~700 30~45 0.3~0.5 {8k (SIDE MILLING)
LFTA 1204L 50 90 2300~2600 300~500 30~50 0.05~0.12 {8l (SIDE MILLING)
1204L 50 85 2200~2400 400~600 30~50 0.3~0.5  fAit (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1604 75 85 1600~1800 300~450 40~60 0.05~0.12 fAi$k (SIDE MILLING)
1604 75 85 1600~1800 400~600 40~60 0.4~0.6  fAl$k (SIDE MILLING)
LFTA 1604L 85 85 1600~1800 250~400 40~60 0.05~0.12 {8l (SIDE MILLING)
1604L 85 85 1600~1800 400~600 40~60 0.4~0.6  fAI$t (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 2004 70 85 1400~1600 250~400 40~60 0.05~0.12 fAl$k (SIDE MILLING)
2004 70 85 1250~1500 400~600 40~60 0.4~0.6  fB$k (SIDE MILLING)
LFTA 2004L 85 85 1400~1600 200~350 40~60 0.05~0.12 {8t (SIDE MILLING)
)

2004L 85 85 1250~1500 400~600 40~60 0.4~0.6 {8l (SIDE MILLING
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L FTA4T { L FT H4T IHIE#EZR | Milling Conditions
R ' SFES$R | aRESR : Prehardened Steels
NAKS0 : 1.2083 : AISI420 : M310 (HRc36~45)

LFTA‘T 241753 Coolant Type IEZ=wr)l=lWnIaYA eI ETals J&IUEE] Wet coolant

JEEHB . HHIERE EEEERE HEIGEE PNIRE ITEE mIA
xtension | (m/min) Speed eed (Aa) (Ap) Milling T
Length(mm) |CuttingSpeed  (min"1) {+(mm/min)- Depth of Cut -Width of Cut" 9 lype
LFTA LFTH 0204 20 60 9500~10000 600~800 5~15 0.03~0.04 fAIgk (SIDE MILLING)
0204 20 60 9500~10000 500~600 5~15 0.05~0.08 fAI# (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0304 25 60 6300~6600 400~600 10~20 0.03~0.05 fAl# (SIDE MILLING)
0304 25 60 6300~6600 500~600 10~20 0.06~0.1  fAl## (SIDE MILLING)
LFTA 0304B 25 60 6300~6600 500~700 10~15 0.03~0.05 fAI#k (SIDE MILLING)
0304B 25 60 6300~6600 500~600 10~15 0.06~0.12 {8I$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0404 30 60 4700~5100 300~500 15~25 0.04~0.06 fAI# (SIDE MILLING)
0404 30 60 4700~5100 500~600 15~25 0.07~0.13 {Al$k (SIDE MILLING)
LFTA 0404B 30 60 4700~5100 400~600 10~20 0.04~0.06 fAI$% (SIDE MILLING)
0404B 30 60 4700~5100 600~700 10~20 0.07~0.13 {AI$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0504 33 60 3700~4000 300~500 20~30 0.04~0.07 fAI$ (SIDE MILLING)
0504 33 60 3700~4000 600~700 20~30 0.15~0.25 {Al$k (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0604 88 50 2400~2700 350~450 20~30 0.04~0.08 fAl$ (SIDE MILLING)
0604 33 60 3000~3300 600~700 20~30 0.2~0.3  {Al#k (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0804 45 50 1700~2000 300~400 25~40 0.05~0.1 {8t (SIDE MILLING)
0804 45 60 2300~2500 600~700 25~40 0.3~0.4  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1004 47 80 2400~2700 300~500 25~40 0.05~0.1  {A$k (SIDE MILLING)
1004 47 80 2400~2700 600~700 25~40 0.3~0.5  {Al#k (SIDE MILLING)
LFTA 1004L 58] 80 2400~2700 300~500 25~50 0.05~0.1 {8t (SIDE MILLING)
1004L 58] 80 2400~2700 500~600 25~50 0.3~0.4  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1204 50 90 2300~2600 300~500 30~45 0.05~0.12 fAi#k (SIDE MILLING)
1204 50 90 2300~2600 500~600 30~45 0.3~0.5  {Al#k (SIDE MILLING)
LFTA 1204L 50 90 2300~2600 300~500 30~50 0.05~0.12 fAI$ (SIDE MILLING)
1204L 50 90 2300~2600 400~500 30~50 0.3~0.4  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1604 75 85 1600~1800 300~450 40~60 0.05~0.12 fAI#k (SIDE MILLING)
1604 75 85 1600~1800 400~500 40~60 0.4~0.6  {Al#k (SIDE MILLING)
LFTA 1604L 85 85 1600~1800 250~400 40~60 0.05~0.12 fAI$ (SIDE MILLING)
1604L 85 85 1600~1800 400~500 40~60 0.4~0.5  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 2004 70 85 1400~1600 250~400 40~60 0.05~0.12 {Al$% (SIDE MILLING)
2004 70 85 1250~1500 400~500 40~60 0.4~0.6  {AI#k (SIDE MILLING)
LFTA 2004L 85 85 1400~1600 200~350 40~60 0.05~0.12 fAI$ (SIDE MILLING)
2004L 85 85 1250~1500 400~500 40~60 0.4~0.6  {Al$% (SIDE MILLING)



opHF \\\NEE=Z=2ANEEE
L FTA4T { L FT H 4T tIHIE#ZER § Milling Conditions
e RN ] | S
kT ' SKEREHE R A5 - Stainless Steels
SUS304 : 1.4301 : AISI 304 (HRc28~32)

LFTA‘T 241753 Coolant Type IR=Eawsl= IRV Re T I LFTHT 241743 Coolant Type IR=Eawrl= AR ElplS

EEEERE EE INIRE MIKE
Extension ) Speed eed (Aa) (Ap)
Length(mm) Cutting Speed (min") ~(mm/min)  Depth of Cut Width of Cut-

LFTA LFTH 0204 20 60 9500~10000 600~800 5~15 0.03~0.04 fAI$k (SIDE MILLING)
0204 20 60 9500~10000 500~600 5~15 0.05~0.08 fl$ (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 0304 25 60 6300~6600 400~600 10~20 0.03~0.05 it (SIDE MILLING)
0304 25 60 6300~6600 500~600 10~20 0.06~0.1  fAI%k (SIDE MILLING)

LFTA 0304B 25 60 6300~6600 500~700 10~15 0.03~0.05 fAl#k (SIDE MILLING)
0304B 25 60 6300~6600 500~600 10~15 0.06~0.12 {Al% (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 0404 30 60 4700~5100 300~500 15~25 0.04~0.06 fB#t (SIDE MILLING)
0404 30 60 4700~5100 500~600 15~25 0.07~0.13  faI%t (SIDE MILLING)

LFTA 0404B 30 60 4700~5100 400~600 10~20 0.04~0.06 fAi$# (SIDE MILLING)
0404B 30 60 4700~5100 600~700 10~20 0.07~0.13  {Al$ (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 0504 33 60 3700~4000 300~500 20~30 0.04~0.07 fBI%t (SIDE MILLING)
0504 33 60 3700~4000 600~700 20~30 0.15~0.25 A%t (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 0604 88 50 2400~2700 350~450 20~30 0.04~0.08 fAl#k (SIDE MILLING)
0604 33 60 3000~3300 600~700 20~30 0.2~0.3  {8l#% (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 0804 45 50 1700~2000 300~400 25~40 0.05~0.1 {8l (SIDE MILLING)
0804 45 60 2300~2500 600~700 25~40 0.3~0.4  {8I$ (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 1004 47 80 2400~2700 300~500 25~40 0.05~0.1 fAI%t (SIDE MILLING)
1004 47 80 2400~2700 600~700 25~40 0.3~0.5  fBi$k (SIDE MILLING)

LFTA 1004L 55} 80 2400~2700 300~500 25~50 0.05~0.1 {8l (SIDE MILLING)
1004L 55 80 2400~2700 500~600 25~50 0.3~0.4  fAI$% (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 1204 50 90 2300~2600 300~500 30~45 0.05~0.12 fAi$k (SIDE MILLING)
1204 50 90 2300~2600 500~600 30~45 0.3~0.5  fB$k (SIDE MILLING)

LFTA 1204L 50 90 2300~2600 300~500 30~50 0.05~0.12 {8l (SIDE MILLING)
1204L 50 90 2300~2600 400~500 30~50 0.3~0.4  fAI$t (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 1604 75 85 1600~1800 300~450 40~60 0.05~0.12 fAi$k (SIDE MILLING)
1604 75 85 1600~1800 400~500 40~60 0.4~0.6  fBl$k (SIDE MILLING)

LFTA 1604L 85 85 1600~1800 250~400 40~60 0.05~0.12 {8t (SIDE MILLING)
1604L 85 85 1600~1800 400~500 40~60 0.4~0.5  fAI$t (SIDE MILLING)

LFTA LFTH 2004 70 85 1400~1600 250~400 40~60 0.05~0.12 fAi$k (SIDE MILLING)
2004 70 85 1250~1500 400~500 40~60 0.4~0.6  fB$k (SIDE MILLING)

LFTA 2004L 85 85 1400~1600 200~350 40~60 0.05~0.12 {8l (SIDE MILLING)
)

2004L 85 85 1250~1500 400~500 40~60 0.4~0.6 {8l (SIDE MILLING
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LFTA4T { LFTH4T T T —
S : #14F : Copper
€1100/2.0090 /B152C11000

LFTAYT 241753 Coolant Type IE=ERrIEI RN Eo oo E1 18l LFTH*T 241753 Coolant Type MER=Ewrl L=l MUV Reo I ETalS

JEEW@ . YIHIEE EEEERE HEIGEE MIFE ITEE mIA
xtension | (m/min) Speed eed (Aa) (Ap) Milling T
Length(mm) CuttingSpeed  (min"1) {(mm/min)- Depth of Cut -Width of Cut" 9 lype
LFTA LFTH 0204 20 110 17000~18000 1300~1600 5~15 0.04~0.06 fAI$ (SIDE MILLING)
0204 20 110 17000~18000 1200~1600 5=15 0.07~0.1  {8l$ (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0304 25 120 12000~13000 1000~1300 10~20 0.05~0.08 fAI# (SIDE MILLING)
0304 25 120 12000~13000 1200~1600 10~20 0.1~0.15  fAI# (SIDE MILLING)
LFTA 0304B 25 120 12000~13000 1000~1300 10~15 0.05~0.08 fAl$ (SIDE MILLING)
0304B 25 120 12000~13000 1400~1800 10~15 0.1~0.15 {8l% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0404 30 120 9500~10000 900~1200 15~25 0.05~0.08 fEI#k (SIDE MILLING)
0404 30 120 9500~10000 1200~1600 15~25 0.1~0.2  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA 0404B 30 120 9500~10000 900~1200 10~20 0.05~0.08 fAl$ (SIDE MILLING)
0404B 30 120 9500~10000 1400~1800 10~20 0.1~0.2 8% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0504 33 130 8200~8500 800~1000 20~30 0.05~0.1 {8t (SIDE MILLING)
0504 33 130 8200~8500 1400~1800 20~30 0.2~0.3  {Al#% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0604 88 135 6800~7200 800~1000 20~30 0.05~0.1 {Al$% (SIDE MILLING)
0604 33 135 6800~7200 1400~1800 20~30 0.2~0.35 {8l# (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 0804 45 150 5800~6200 700~900 25~40 0.05~0.1  fEI# (SIDE MILLING)
0804 45 150 5800~6200 1400~1800 25~40 0.4~0.5  {Al$% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1004 47 180 5500~6000 700~900 25~40 0.05~0.1 {Al$% (SIDE MILLING)
1004 47 195 6000~6500 1400~1800 25~40 0.6~0.7  f8#% (SIDE MILLING)
LFTA 1004L 58] 180 5500~6000 500~700 25~50 0.05~0.1  fEI# (SIDE MILLING)
1004L 58] 195 6000~6500 1000~1400 25~50 0.6~0.7 g% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1204 50 180 4500~5000 600~800 30~45 0.05~0.12 8%k (SIDE MILLING)
1204 50 185 4700~5200 1400~1800 30~45 0.7~0.8 A% (SIDE MILLING)
LFTA 1204L 50 180 4500~5000 600~800 30~50 0.05~0.12 {8I$% (SIDE MILLING)
1204L 50 185 4700~5200 1000~1400 30~50 0.7~0.8  fAlg% (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 1604 75 180 3500~3800 500~700 40~60 0.05~0.12 {8$% (SIDE MILLING)
1604 75 180 3500~3800 1100~1400 40~60 0.8~0.9 A% (SIDE MILLING)
LFTA 1604L 85 160 2800~3300 400~600 40~60 0.05~0.12 {8I$% (SIDE MILLING)
1604L 85 160 2800~3300 800~1100 40~60 0.8~0.9  {Al#k (SIDE MILLING)
LFTA LFTH 2004 70 180 2700~3000 400~600 40~60 0.05~0.12 f8l$% (SIDE MILLING)
2004 70 180 2700~3000 1100~1400 40~60 0.8~1 {BI$% (SIDE MILLING)
LFTA 2004L 85 160 2300~2700 300~500 40~60 0.05~0.12 {8I$% (SIDE MILLING)
2004L 85 160 2300~2700 700~900 40~60 0.8~1 {8I%% (SIDE MILLING)
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