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CUTTING TOOLS MANUFACTURING

Standard endmills
HPC endmills

Endmills for tempered steels

T-slot cutters







C_er—irm

CUTTING TOOLS MANUFACTURING

We develop products and processes
fo propose advanced solutions

Since 1971 Cerin hus been uamonyg the ltaliun leaders in
precision engineering. For more than 50 years of activity
the compuny hus been closely involved in solid curbide
technologicul development as well as its many fields of
application, both traditional and highly innovative.

Toduay, Cerin provides its customers with the benefit of u lony
experience by offering u complete runyge of high performaunce
cutters dedicuted to the machining of ferrous muterials,
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Shank design (for drilling and milling tools) DIN 6535

Straight cylindrical shank - Shape HA

CHAMEFER

Cylindrical shank - Shape HB

one Weldon flat - d1 = 6 fo 20 mm

two Weldon flats - d1 = 25 to 32 mm
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Cylindrical shank - Shape HE

onhe slope flut - d1 = 6 fo 20 mm

one slope flat - d1 = 25 to 32 mm

dl bl el hl Il |2
hé (+005/0| 0/-1 | h11 | +2/0 | +1/0
6 | 42 ] 18 | 51| 36
8 | 55| 18 | 69 | 36
10 | 7 [ 20| 85| 40
12 | 8 | 225|104 45
14 | 8 | 225|127 45
16 | 10 | 24 | 142 48
18 | 10 | 24 [ 162 48
20 | 11 | 25 | 182 50
25 | 12 | 32 | 23 | 56 | 17
32 | 14 | 3 | 32| 60 | 19

4 . d, b)) | (b)) h, h) L I, I I
6 hé h1 +2/0/0/-1 [Nominall " ryin
S 6 | 43 5,1 36|25 18] 12
8 | 55 69 36 | 25| 18|12
¢ REECEER 8.5 40 | 28 | 20 | 12
<, 12 | 82 104 45 | 33 [ 225 1.2
I \ - o 14 | 8.1 12,7 45 | 33 | 225 12
16 | 10,1 14,2 48 | 36 | 24 | 16
18 | 10,8 16,2 48 | 36 | 24 | 16
20 (114 182 50 | 38 | 25 | 16
25 | 138 93 | 23 241 56 | 24 | 32 | 16
32 (15599 | 30 |312] 60 | 48 | 35 | 16




Steel Miling

Shank design (for drilling and milling tools) similar to DIN 6535

Cylindrical shank - Shape HEK
ohe slope flat - d1 = 6 to 20 mMm

onhe slope flat - d1 =25 to 32 mm

|5
hé | +2/0 | 0/-1 |Nominall h19 min.

6 36 25 18 | 83 | 1.2 | 13
8 36 25 18 | 7.1 12 | 15
10 40 28 20 | 89 | 12 | 1.8
12 45 33 [ 225|109 | 1.2 2

14 45 33 |225 124 12 | 25
16 48 36 24 | 145 | 16 | 25
18 48 36 24 | 162 | 16 | 28
20 50 38 25 | 182 | 1.6 3

25 56 44 32 23 1.6 | 3.7
32 60 48 35 30 16 | 45

Shank with drive tenon DIN 1809

d b | r \'%
from |upto | hl2 |£IT16’

3 35| 16 | 22 | 02 | 005

b je
»I | 35| 4 | 2 | 22|02 |005
N | 4 | 45| 22| 25| 02005

f 45 | 55 | 25 | 25| 02 | 005

55 | 65| 3 | 3 | 02005

Vv 65| 8 | 35| 35| 02 |006

8 | 95| 45| 45 | 04 | 006

95| 11| 5 | 5 | 04 |006

n | 13| 6| 6 |04]006

1315 7| 7 | 04008

15| 18| 8 | 8 | 04008

s 18 | 21| 10| 10| 04 |008
4 21 | 24 | 11 | 11 |06 | 01
24 | 27 | 13 ] 13 | 06| 01

27 | 30 | 14 ] 14 | 06| 01

30 | 34 | 16 | 16 | 06 | 01

34 38 18 18 | 06 | 0.1

38 42 20 19 | 06 | 0,15
42 46 | 22 20 1 0.15
46 50 | 24 | 22 1 0,15




Formulae of calculation

End mills - Tours cutters - Ball nose cutters Trace milling

. , V. x 1000
Revolution per minute =
D.x 3,14 D
ST Pc
o [ £
Dc x3,14x N
Cutting speed Ve = 000 D A
> W < > br <
y Ry Surfuce roughness
Feed per tooth f= ! b, Line offset
nX N D, Working diumeter
, ) De- 4/ DZ-b/7
Feed for revolution f=f,xZ, Roughness Rin = 5 T
Feed per minute Vi=1f,XZyxn Line offset br =24/ Rin ( De- Rin)
Averdge chip thickness hm =1, x\/% Working diameter Dw =24/ dy (De-4)

Formulae of calculation

Circular milling - Drill milling - Feed bused on movement of the cutter axis VM (MMm/min.)

V D -Dc
Internal profile Vi =%

Vix (D + De
Externul profile Viw = %




Steel Miling

—_— Standard endmills
e —— HPC endmills
L Endmills for tempered steel

—mi =g Deburring endmills

— 154 T-slot cutters
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Tools features

Radial relief:
Cutting edye strength suitauble for muchining medium-hard metals (65 HRC)
Increused core diumeter (> 60%) tfo withstund high bendiny stresses

TIAIN based coating

New geometries

INncreased core

Radial relief

Diameter relief




lest Report

Steel 1.2738
Tool: 64.060061357A
/=4, Diu, 6, radidl relief

Cutting data:

dp = 1xD (6 mm), ue =0,1xD (0,6 mm)
Ve =200 m/min

fz=0,1mm

Tool life: 340 meters

Tempered K110 (1.2379)
Tool: 7Z=4, radidl relief vs fucet relief

Tool life
radidl relief vs fucet relief

~+23%

/_ radial relief fucet relief

(64.060061357A vs 640W.060061357Y)




STANDARD MILLING

2 flutes endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

62

DC

OAL

ooy

HM

K20-K40

Microyrain
62.020020640A  62.020020640 2 6 10 40 2 1.9
62.020060350A  62.020060350 2 3 6.5 50 6 1.9
62.030030840A  62.030030840 3 8 11 40 3 29
62.030060757A  62.030060757 3 7 10,5 57 6 29
62.040041040A  62.040041040 4 10 13 40 4 3.9
62.040060857A  62.040060857 4 8 11 57 6 3.9
62.050051250A  62.050051250 5 12 186 50 5 49
62.060061057A  62.060061057 6 10 13 57 6 59
62.060061450A  62.060061450 6 14 17 50 6 59
62.080081663A  62.080081663 8 16 23 63 8 7.9
62.100101972A  62.100101972 10 19 26 72 10 9.8
62.120122283A  62.120122283 12 22 30 83 12 11.8
62.140142283A  62.140142283 14 22 30 83 14 13.8
62.160162692A  62.160162692 16 26 34 92 16 15.8
62.2002032104A  62.2002032104 20 32 45 104 20 19.6
62.2502545120A  62.2502545120 25 45 58 120 25 24,6

STANDARD MILLING i\ G o

2 flutes bull nose endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

HM
K20-K40
Micrograin

62R

62R.020020640A
62R.030030840A
62R.030060757A
62R.040041040A
62R.040060857A
62R.050051250A
62R.060061057A
62R.060061450A
62R.080081663A
62R.100101972A
62R.120122283A
62R.140142283A
62R.160162692A
62R.2002032104A
62R.2502545120A

62R.020020640
62R.030030840
62R.030060757
62R.040041040
62R.040060857
62R.050051250
62R.060061057
62R.060061450
62R.080081663
62R.100101972
62R.120122283
62R.140142283
62R.160162692
62R.2002032104
62R.2502545120

GamoomhhwwMEH
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DCON

_0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | _hé 10/-0,02/0/-0,05|
1

6 10 40 2 1.9
8 11 40 3 1.5 29
7 10,5 57 6 1.5 29
10 13 40 4 2 3.9
8 11 57 6 2 3.9
12 15 50 5 25 49
10 13 57 6 3 5.9
14 17 50 6 3 5.9
16 23 63 8 4 79
19 26 72 10 5 9.8
22 30 83 12 6 11,8
22 30 83 14 7 13.8
26 34 92 16 8 15.8
32 45 104 20 10 19.6
45 58 120 25 12,5 24,6



Steel Miling

STANDARD MILLING
2 flutes long endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

62L

HM | DC | APMX | LH | OAL [ DCON| DN |
tord | Coated _|_Uncoafed | _h10_| 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | _h6 | 0/-0,05
62L.030A 62L.030 3 18 23 60 3 29
62L.040A 621.040 4 20 25 60 4 3.9
62L.050A 62L.050 5 25 29 62 5 4,9
62L.060A 62L.060 6 30 34 70 6 59
62L.080A 62L.080 8 35 42 79 8 7.9
62L.100A 62L.100 10 40 47 89 10 9.8
62L.120A 62L.120 12 50 55 100 12 11.8
62L.140A 62L.140 14 58 76 125 14 13.8
62L.160A 62L.160 16 58 76 125 16 15.8
62L.200A 621.200 20 60 73 125 20 19.6
RE =
STANDARD MILLING ~ 8
2 flutes bull nose lonyg endmil 8T

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

i
T

62RL

HM .
62RL.030A 62RL.030 3 18 23 60 8 1.5 2.9
62RL.040A 62RL.040 4 20 25 60 4 2 3.9
62RL.050A 62RL.050 5 25 29 62 S 25 49
62RL.060A 62RL.060 6 30 34 70 6 S 59
62RL.080A 62RL.080 8 85 42 79 8 4 7.9
62RL.100A 62RL.100 10 40 47 89 10 5 9.8
62RL.120A 62RL.120 12 50 55 100 12 6 11,8
62RL.140A 62RL.140 14 58 76 125 14 7 13,8
62RL.160A 62RL.160 16 58 76 125 16 8 15,8
62RL.200A 62RL.200 20 60 73 125 20 10 19.6




STANDARD MILLING 3

2 flutes extra long endmill 87*§
——— [a]

PVD TiAIN CerT !

Also available without coating OAL

62XL

T | Coated | Uncoated |
Microyrain Coated Uncoated

62XL.030A 62XL.030 3 25 37 75 3 2.9
62XL.040A 62XL.040 4 32 39 75 4 3.9
62XL.050A 62XL.050 S) 38 58 100 5 4,9
62XL.060A 62XL.060 6 40 60 100 6 59
62XL.080A 62XL.080 8 45 63 100 8 79
62XL.100A 62XL.100 10 50 75 120 10 9.8
62XL.120A 62XL.120 12 60 100 150 12 118
62XL.140A 62XL.140 14 75 103 150 14 13.8
62XL.160A 62XL.160 16 75 100 150 16 15,8
62XL.200A 62XL.200 20 75 98 150 20 19.6
RE >
STANDARD MILLING N 5 o
2 flutes bull nose extra lony endmil Q %@
- [a]
PVD TIAIN CerT Ay |
Also available without coating OAL

62RXL

HM .
62RXL.030A 62RXL.030 3 25 37 75 & 1,5 2.9
62RXL.040A 62RXL.040 4 32 39 75 4 2 3.9
62RXL.050A 62RXL.050 S 38 58 100 5 25 49
62RXL.060A 62RXL.060 6 40 60 100 6 3 59
62RXL.080A 62RXL.080 8 45 63 100 8 4 7.9
62RXL.100A 62RXL.100 10 50 75 120 10 5 9.8
62RXL.120A 62RXL.120 12 60 100 150 12 6 11,8
62RXL.140A 62RXL.140 14 75 103 150 14 7 13,8
62RXL.160A 62RXL.160 16 75 100 150 16 8 15,8
62RXL.200A 62RXL.200 20 75 98 150 20 10 19.6



Steel Miling

STANDARD MILLING
3 flutes endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

HM | DC | APMX | LH | OAL | DCON | DN |
Caerd |__Coated | _Uncoated | _h10_|_0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | _hé_ _ 0/-0,05
63.020020640A  63.020020640 2 6 10 40 2 1.9
63.020060350A  63.020060350 2 3 6.5 50 6 1.9
63.030031040A  63.030031040 3 10 12 40 3 29
63.030060757A  63.030060757 3 7 10.5 57 6 29
63.040041140A  63.040041140 4 1 125 40 4 39
63.040060857A  63.040060857 4 8 1 57 6 3.9
63.050051350A  63.050051350 5 13 19 50 5 49
63.060061057A  63.060061057 6 10 19 57 6 59
63.060061650A  63.060061650 6 16 16 50 6 5.9
63.080081663A  63.080081663 8 16 23 63 8 79
63.100101972A  63.100101972 10 19 26 72 10 9.8
63.120122283A  63.120122283 12 22 34 83 12 1.8
63.140142283A  63.140142283 14 22 36 83 14 13,8
63.160162692A  63.160162692 16 26 42 92 16 15.8
63.2002032104A  63.2002032104 20 32 52 104 20 19.6
63.2502545120A  63.2502545120 25 45 58 120 25 24,6
RE =
STANDARD MILLING N 8} _
3 flutes bull nose endmill 8 *é
[a]

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

HM
K20-K40
Micrograin

63R

| Cod | bC |
| Coated | _Uncoated | h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | h6_[0/-0,02/0/-0.05

63R.020020640A
63R.030031040A
63R.030060757A
63R.040041140A
63R.040060857A
63R.050051350A
63R.060061057A
63R.060061650A
63R.080081663A
63R.100101972A
63R.120122283A
63R.140142283A
63R.160162692A
63R.2002032104A
63R.2502545120A

63R.020020640
63R.030031040
63R.030060757
63R.040041140
63R.040060857
63R.050051350
63R.060061057
63R.060061650
63R.080081663
63R.100101972
63R.120122283
63R.140142283
63R.160162692
63R.2002032104
63R.2502545120
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STANDARD MILLING °¢
3 flutes long endmill '

DC
]
|
|
|
DCON‘

PVD TiAIN CerT ‘

Also available without coating

HM Cod. | DC [ APMX | LH | OAL [DCON | DN |
Koo | Coated | Uncoated | h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | h6 |0/-0,05

63L.030A 63L.030 3 18 23 60 3 2.9

63L.040A 63L.040 4 20 25 60 4 39

63L.050A 63L.050 5 25 29 62 5 49

63L.060A 63L.060 6 30 34 70 6 59

63L.080A 63L.080 8 35 42 79 8 79

63L.100A 63L.100 10 40 47 89 10 9.8

63L.120A 63L.120 12 50 55 100 12 118

63L.140A 63L.140 14 58 76 125 14 13.8

63L.160A 63L.160 16 58 76 125 16 15,8

63L.200A 63L.200 20 60 73 125 20 196

RE >
STANDARD MILLING N 5| o
3 flutes ball hose long endmil ST' p— a
[a]
PVD TIAIN CerT APMX & |

Also available without coating

63RL

HM .
63RL.030A 63RL.030 3 18 23 60 8 1.5 2.9
63RL.040A 63RL.040 4 20 25 60 4 2 3.9
63RL.050A 63RL.050 5 25 29 62 S 25 49
63RL.060A 63RL.060 6 30 34 70 6 3 59
63RL.080A 63RL.080 8 85 42 79 8 4 7.9
63RL.100A 63RL.100 10 40 47 89 10 5 9.8
63RL.120A 63RL.120 12 50 55 100 12 6 11,8
63RL.140A 63RL.140 14 58 76 125 14 7 13,8
63RL.160A 63RL.160 16 58 76 125 16 8 15,8
63RL.200A 63RL.200 20 60 73 125 20 10 19.6



Steel Miling
STANDARD MILLING

|
3 flutes extra long endmill 8T*a
i — [a]
| | ‘
LH

PVD TiAIN CerT APMX

Also available without coating

OAL

63XL

HM | DC | APMX | LH | OAL | DCON | DN
o] | Coated _|_Uncoated | _h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | h6_|0/-0,05
63XL.030A 63XL.030 3 25 37 75 3 29
63XL.040A 63XL.040 4 32 39 75 4 39
63XL.050A 63XL.050 5 38 58 100 5 49
63XL.060A 63XL.060 6 40 60 100 6 5.9
63XL.080A 63XL.080 8 45 63 100 8 7.9
63XL.100A 63XL.100 10 50 75 120 10 9.8
63XL.120A 63XL.120 12 60 100 150 12 11.8
63XL.140A 63XL.140 14 75 103 150 14 13.8
63XL.160A 63XL.160 16 75 100 150 16 15.8
63XL.200A 63XL.200 20 75 98 150 20 19.6
RE >
STANDARD MILLING ™~ B o
3 flutes bull nose extru lony endmill 81%@
— o
PVD TIAIN CerT o

Also available without coating

OAL

63RXL

HM
63RXL.030A 63RXL.030 3 25 37 75 3 1,5 2.9
63RXL.040A 63RXL.040 4 32 39 75 4 2 3.9
63RXL.050A 63RXL.050 5 38 58 100 S 2,5 49
63RXL.060A 63RXL.060 6 40 60 100 6 3 59
63RXL.080A 63RXL.080 8 45 63 100 8 4 7.9
63RXL.100A 63RXL.100 10 50 75 120 10 5 9.8
63RXL.120A 63RXL.120 12 60 100 150 12 6 11,8
63RXL.140A 63RXL.140 14 75 103 150 14 7 13,8
63RXL.160A 63RXL.160 16 75 100 150 16 8 15,8
63RXL.200A 63RXL.200 20 75 98 150 20 10 19.6




STANDARD MILLING

4 flutes endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

HM
K20-K40
Micrograin

64

64.020020640A
64.020060450A
64.030031040A
64.030060857A
64.040041140A
64.040061157A
64.050051350A
64.060061357A
64.060061650A
64.080081963A
64.100102272A
64.120122683A
64.140142683A
64.160163292A
64.2002038104A
64.2502545120A

64.020020640
64.020060450
64.030031040
64.030060857
64.040041140
64.040061157
64.050051350
64.060061357
64.060061650
64.080081963
64.100102272
64.120122683
64.140142683
64.160163292
64.2002038104
64.2502545120
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STANDARD MILLING

4 flutes bull nose endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

HM
K20-K40
Micrograin

64R

64R.020020640A
64R.030031040A
64R.030060857A
64R.040041140A
64R.040061157A
64R.050051350A
64R.060061357A
64R.060061650A
64R.080081963A
64R.100102272A
64R.120122683A
64R.140142683A
64R.160163292A
64R.2002038104A
64R.2502545120A

64R.020020640
64R.030031040
64R.030060857
64R.040041140
64R.040061157
64R.050051350
64R.060061357
64R.060061650
64R.080081963
64R.100102272
64R.120122683
64R.140142683
64R.160163292
64R.2002038104
64R.2502545120

GamoomhhwwMEH

=
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o O o

DCON

_0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | _hé 10/-0,02/0/-0,05|
1

6 6 40 2 1.9
10 12 40 3 1.5 29
8 11,5 57 6 2 29
11 12,5 40 4 2 3.9
11 13 57 6 25 3.9
13 19 50 5 25 49
13 19 57 6 3 5.9
16 16 50 6 3 5.9
19 26 63 8 4 79
22 29 72 10 5 9.8
26 37 83 12 6 11,8
26 36 83 14 7 13.8
32 42 92 16 8 15.8
38 52 104 20 10 19.6
45 63 120 25 12,5 24,6



Steel Miling

Also available without coating

STANDARD MILLING T 5 I
4 flutes long endmil 9 E— R —
PVD TIAIN CerT ] APMX T‘

64L

HM | DC | APMX | LH | OAL | DCON | DN

o] | Coated _|_Uncoated | _h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | h6_|0/-0,05
64L.030A 641.030 3 18 23 60 3 29
64L.040A 641.040 4 20 25 60 4 39
641.050A 641.050 5 25 275 62 5 49
64L.060A 641.060 6 30 34 70 6 59
641.080A 641.080 8 35 42 79 8 7.9
64L.100A 641.100 10 40 47 89 10 9.8
64L.120A 641120 12 50 55 100 12 11.8
64L.140A 641.140 14 58 76 125 14 13,8
64L.160A 641160 16 58 76 125 16 15,8
641.200A 641.200 20 60 73 125 20 19.6

DCO

RE
N o
4 flutes bull hose lony endmill 8T‘Wj

PVD TiAIN CerT APMX

STANDARD MILLING Ei _
M‘.
LH

Also available without coating

OAL

64RL

HM .
0/:2 | 0/:2 | _he [0/0.020/0.05
64RL.030A 64RL.030 3 18 23 60 8 1.5 2.9
64RL.040A 64RL.040 4 20 25 60 4 2 3.9
64RL.050A 64RL.050 S 25 27.5 62 S 25 49
64RL.060A 64RL.060 6 30 34 70 6 S 59
64RL.080A 64RL.080 8 85 42 79 8 4 7.9
64RL.100A 64RL.100 10 40 47 89 10 5 9.8
64RL.120A 64RL.120 12 50 55 100 12 6 11,8
64RL.140A 64RL.140 14 58 76 125 14 7 13,8
64RL.160A 64RL.160 16 58 76 125 16 8 15,8
64RL.200A 64RL.200 20 60 73 125 20 10 19.6




STANDARD MILLING 3

X P a
PVD TIAIN CerT A |
Also available without coating OAL ‘

64XL

T | Coated | Uncoated |
Microyrain Coated Uncoated

64XL.030A 64XL.030 3 25 37 75 3 29
64XL.040A 64XL.040 4 32 39 75 4 3.9
64XL.050A 64XL.050 5 38 58 100 5 4.9
64XL.060A 64XL.060 6 40 60 100 6 59
64XL.080A 64XL.080 8 45 63 100 8 7.9
64XL.100A 64XL.100 10 50 75 120 10 9.8
64XL.120A 64XL.120 12 60 100 150 12 11,8
64XL.140A 64XL.140 14 75 103 150 14 13.8
64XL.160A 64XL.160 16 75 100 150 16 15.8
64XL.200A 64XL.200 20 75 98 150 20 19.6

STANDARD MILLING

4 flutes bull hose extra long endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

64RXL

HM Cod.
64RXL.030A 64RXL.030 3 25 37 75 3 1.5 29
64RXL.040A 64RXL.040 4 32 39 75 4 2 3.9
64RXL.050A 64RXL.050 5 38 58 100 5 25 4.9
64RXL.060A 64RXL.060 6 40 60 100 6 3 5.9
64RXL.080A 64RXL.080 8 45 63 100 8 4 7.9
64RXL.100A 64RXL.100 10 50 75 120 10 5 9.8
64RXL.120A 64RXL.120 12 60 100 150 12 6 11.8
64RXL.140A 64RXL.140 14 75 103 150 14 7 13.8
64RXL.160A 64RXL.160 16 75 100 150 16 8 15,8
64RXL.200A 64RXL.200 20 75 98 150 20 10 19.6
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Tools features

> Irregular division und uneven helix;

> Suituble for high feed und high Muterial Removul Rute;
» Vibrdtion free;

» Roughing und finishing with the sume tool;

» Excellent chips evacudtion thanks to flute geometry.

Multilayer AITIN based coating

Geometries, buse materiul, coutings are specificully developed for u wide range of ferrous muteridils,

0,02 mm




Steel Miling

Test Report

AlSI 304 stainless steel
Tool: 640.080081963Y
/=4, Diu. 8, fucet relief

Cutting data:

dp = 1xD (8 mm), ue = 0,6xD (4,8 mm)
Vc =70 m/min

fz=0,03 (up to 0,04)

Tool life: 46 meters

Facet relief sharpness reduces
typicdl chip sticking




HPC STEEL MILLING

HPC 4 flutes endmill

PVD TiAICIN Cer-Y

HM
K20-K40 I n
Micrograin Jf HA | HB

Al
o,
e
DIN .

6527
K/L/EL

640

640.030060550Y
640.030060857Y
640.030060870Y
640.040060854Y
640.040061157Y
640.040061170Y
640.050060954Y
640.050061357Y
640.050061370Y
640.060061054Y
640.060061357Y
640.060061370Y
640.080081258Y
640.080081963Y
640.080081980Y
640.100101466Y
640.100102272Y
640.100102294Y
640.120121673Y
640.120122683Y
640.1201226109Y
640.160162282Y
640.160163292Y
640.1601632132Y
640.200202692Y
640.2002038104Y
640.2002038154Y

640W.030060550Y
640W.030060857Y
640W.030060870Y
640W.040060854Y
640W.040061157Y
640W.040061170Y
640W.050060954Y
640W.050061357Y
640W.050061370Y
640W.060061054Y
640W.060061357Y
640W.060061370Y
640W.080081258Y
640W.080081963Y
640W.080081980Y
640W.100101466Y
640W.100102272Y
640W.100102294Y
640W.120121673Y
640W.120122683Y
640W.1201226109Y
640W.160162282Y
640W.160163292Y
640W.1601632132Y
640W.200202692Y
640W.2002038104Y
640W.2002038154Y

@ ®® 0 O OO 0 O O N DN DN W W

CHW x 45¢ | HW x 452

T@—g

APMX

OAL

12
15

15
20

17
25

21
30

27
40

32
50

38
64

44
80

54
100

50
57
70
54
57
70
54
57
70
54
57
70
58
63
80
66
72
94
73
83
109
82
92
132
92
104
154
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2.8
28

3.8
3.8

4.8
4.8

5.8
5.8

7.7
7.7

9.7
9.7

11,6
11,6

15,5
15,5

19.5
19.5

_m_mmmmmmm
-m-mmm

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.35
0,35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35



HPC STEEL MILLING
HPC 4 flutes bull hose endmill

PVD TIAICIN Cer-Y

HM
K20-K40 ! ‘ !

Micrograin HA

/|

A

35°/38°

DIN
6527
K/L

640R

640R.030060550Y
640R.030060857Y
640R.040060854Y
640R.040061157Y
640R.050060954Y
640R.050061357Y
640R.060061054Y
640R.060061357Y
640R.080081258Y
640R.080081963Y
640R.100101466Y
640R.100102272Y
640R.120121673Y
640R.120122683Y
640R.160162282Y
640R.160163292Y
640R.200202692Y
640R.2002038104Y

Cod.

640WR.030060550Y
640WR.030060857Y
640WR.040060854Y
640WR.040061157Y
640WR.050060954Y
640WR.050061357Y
640WR.060061054Y
640WR.060061357Y
640WR.080081258Y
640WR.080081963Y
640WR.100101466Y
640WR.100102272Y
640WR.120121673Y
640WR.120122683Y
640WR.160162282Y
640WR.160163292Y
640WR.200202692Y
640WR.2002038104Y

© 0 O O~ O O N N W W
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R
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APMX

50 6 1.5
57 6 2.8 1.5
54 6 2
57 6 3.8 2
54 6 25
57 6 4,8 25
54 6 3
57 6 5.8 3
58 8 4
63 8 7.7 4
66 10 5
72 10 9.7 5
73 12 6
83 12 11.6 6
82 16 8
92 16 15,5 8
92 20 10
104 20 19.5 10




HPC STEEL MILLING
HPC 4 flutes roughing endmill

PVD TIAICIN Cer-Y

HM l ‘ n
K20-K40
Micrograin HA | HB

va
B
B
35°/38°
a

K/L/EL

640SP

640SP.030060550Y
640SP.030060857Y
640SP.030060870Y
640SP.040060854Y
640SP.040061157Y
640SP.040061170Y
640SP.050060954Y
640SP.050061357Y
640SP.050061370Y
640SP.060061054Y
640SP.060061357Y
640SP.060061370Y
640SP.080081258Y
640SP.080081963Y
640SP.080081980Y
640SP.100101466Y
640SP.100102272Y
640SP.100102294Y
640SP.120121673Y
640SP.120122683Y
640SP.1201226109Y
640SP.160162282Y
640SP.160163292Y
640SP.1601632132Y
640SP.200202692Y
640SP.2002038104Y
640SP.2002038154Y

640WSP.030060550Y
640WSP.030060857Y
640WSP.030060870Y
640WSP.040060854Y
640WSP.040061157Y
640WSP.040061170Y
640WSP.050060954Y
640WSP.050061357Y
640WSP.050061370Y
640WSP.060061054Y
640WSP.060061357Y
640WSP.060061370Y
640WSP.080081258Y
640WSP.080081963Y
640WSP.080081980Y
640WSP.100101466Y
640WSP.100102272Y
640WSP.100102294Y
640WSP.120121673Y
640WSP.120122683Y
640WSP.1201226109Y
640WSP.160162282Y
640WSP.160163292Y
640WSP.1601632132Y
640WSP.200202692Y
640WSP.2002038104Y
640WSP.2002038154Y
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50
57
70
54
57
70
54
57
70
54
57
70
58
63
80
66
72
94
73
83
109
82
92
132
92
104
154
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N NN
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| Cod. | DC |APMX| LH | OAL |DCON| DN _
|___HAshank | HBshank | h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | hé |0/-0,05

2.8
28

3.8
3.8

4,8
4,8

5.8
5.8

7.7
7.7

9.7
9.7

11,6
11.6

15,5
15,5

19.5
19.5









for trempered sreel

Tools features

» Ultrafine micrograin curbide;

» Couting highly resistunt to ubrusive weur;

» hb5 shank tolerance to ussure tool-spindle precise coupling;
» Negutive cutting ungle;

» Core up to 80% of the diumeter to ussure stubility und vibrations reduction.



TEMPERED STEEL MILLING

2 flutes bull nose endmill

PVD TiAIN/TiSiN Cer-SA

HM
K10-K20

62RHR

I
Microyrain HA

62RHR.010060257SA
62RHR.010060280SA
62RHR.015062557SA
62RHR.015062580SA
62RHR.020060357SA
62RHR.020060380SA
62RHR.030060457SA
62RHR.030060480SA
62RHR.040060557SA
62RHR.040060580SA
62RHR.050060657SA
62RHR.050060680SA
62RHR.060060757SA
62RHR.060060780SA
62RHR.080080963SA
62RHR.0800809100SA
62RHR.100101172SA
62RHR.1001011100SA
62RHR.120121383SA
62RHR.1201213120SA

APMX

R : -

OAL

1

10
12
12

0/-0,05
2 57 4 6 0.9 0.5
2 80 7 6 0.9 0.5

25 57 55 6 14 0,75
25 80 10 6 14 0,75
3 57 7 6 1.9 1
3 80 13 6 1.9 1
4 57 10 6 28 1.5
4 80 19 6 28 1.5
5 57 13 6 3.7 2
5 80 25 6 3.7 2
6 57 16 6 4,6 25
6 80 31 6 4,6 25
7 57 19 6 5.5 3
7 80 37 6 5.5 3
9 63 25 8 74 4
9 100 49 8 74 4
11 72 31 10 9.2 5
11 100 61 10 9.2 5
13 83 37 12 11 6
13 120 73 12 11 6




TEMPERED STEEL MILLING

Multiflute torus radius endmill

PVD TiAIN/TiSiN Cer-SA

66THR

o
K10-K20
Micrograin HA
/)
W r= 8
i; ; -4°
5 40°

66THR.02006035705SA
66THR.020060357 10SA
66THR.02006038005SA
66THR.02006038010SA
66THR.03006045705SA
66THR.03006045710SA
66THR.03006048005SA
66THR.03006048010SA
66THR.04006055705SA
66THR.040060557 10SA
66THR.04006058005SA
66THR.04006058010SA
66THR.05006065705SA
66THR.050060757 10SA
66THR.05006068005SA
66THR.05006078010SA
66THR.06006075705SA
66THR.06006075710SA
66THR.06006078005SA
66THR.06006078010SA
66THR.08008096305SA
66THR.08008096310SA
66THR.080080910005SA
66THR.080080910010SA
66THR.10010117205SA
66THR.10010117210SA
66THR.100101110005SA
66THR.100101110010SA
66THR.12012138305SA
66THR.12012138310SA
66THR.120121312005SA
66THR.120121312010SA

| DC_|APMX| OAL | LH [DCON| DN | RE |
+/-0,02) 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | _h5_10/-0,05/0/:0015
7

OO O ®®®®WOoOOO U O OoOoINMDIDDIBDDOWWWOWNNDNN

—_
N NN DN O

P P P DT T TV VOVONNNNOOOO OO ONDNDNDNW®WW

57 6 1.9 0.2
57 7 6 1.9 04
80 13 6 1.9 0.2
80 13 6 1.9 04
57 10 6 28 0.3
57 10 6 2.8 0.6
80 19 6 2.8 0.3
80 19 6 2.8 0.6
57 13 6 3.7 04
57 13 6 3.7 0.8
80 25 6 3.7 04
80 25 6 3.7 0.8
57 16 6 4.6 0.5
57 16 6 4,6 1
80 31 6 4,6 0.5
80 31 6 4,6 1
57 19 6 55 0.5
57 19 6 55 1
80 37 6 5.5 0.5
80 37 6 5.5 1
63 25 8 74 0.5
63 25 8 74 1
100 49 8 74 05
100 49 8 74 1
72 31 10 9.2 0.5
72 31 10 9.2 1
100 61 10 9.2 0.5
100 61 10 9.2 1
83 37 12 11 0.5
83 37 12 11 1
120 73 12 11 0.5
120 73 12 11 1

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6







Deourmng
Namilis

Tools features

» CNC deburring tool;
» Neyutive rake to strengthen cutting edye;
» Crossed cut to dissipute mauchining heut;

» Also avdiluble with TIAIN bused couting.




DEBURRING ENDMILLS
Double cut endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

K20 K40 I
Micrograin

7 66M.030A
66M.040A
N 66M.050A
. i 66M.060A
K& 66M.080A
25°/-30° 66M.100A
66M.120A
66M.160A
66M.180A
66M.200A

66M.030
66M.040
66M.050
66M.060
66M.080
66M.100
66M.120
66M.160
66M.180
66M.200

© O 00 DN W

10
11
13

DC

| Cod. | Dbc [ APMX | LH | OAL | DCON
| Coated | Uncoated | _h10 | 0/+2 | 0/+2 | 0/+2 | __h6



DEBURRING ENDMILLS

Ball nose double cut endmill

PVD TiAIN CerT

Also available without coating

N

6MR

| Cod. |

66MR.030A
66MR.040A
66MR.050A
66MR.060A
66MR.080A
66MR.100A
66MR.120A
66MR.160A
66MR.180A
66MR.200A







=slot cutrers

Tools features

Endmill according to DIN 650 standard

Brazing areu

WC

Shank with Weldon to High strength steel
assure process stability

Multilayer AITIN based coating

Solid curbide heud
brazing and steel shank
dllow g combinution of
performunce and tool’s
ecohomy

0.02 mm

» Irregulur division und uneven helix;

» Vibration free;
Collects or bushings with slots for

improved intuke of cooling lubricunt
» Excellent chips evacuation thanks to flute geometry. dre highly recommended

» Rouyghiny und fihishing with the same tool;




T-SLOT CUTTER

Z6/710 right helix endmill

PVD TiAICIN Cer-Y

K20- K30
Micrograin
B
i ; 10°
S
35°

Cod

78.110100453,5Y
78.125100657Y
78.160100862Y
78.180120870Y
78.190120971Y
78.210120974Y
78.220121075Y
78.250161182Y
78.280161285Y
78.320161490Y
78.3602516103Y
78.4002518108Y

OAL

T e

| DC_|APMX| APMXTOL.| LH | OAL [DCON| DN | ZEFP |
_es | | 0/+2]0/+2] h6 0/+005 |

11
12,5
16
18
19
21
22
25
28
32
36
40

-0,105/-0,030
-0,105/-0,030
-0,130/-0,040
-0,130/-0,040
-0,130/-0,040
-0,130/-0,040
-0,130/-0,040
-0,160/-0,050
-0,160/-0,050
-0,160/-0,050
-0,160/-0,050
-0,160/-0,050

10,5
13
18
21
22
25
26
28
32
36
42
49

53,5
57
62
70
71
74
75
82
85
90
103
108

10
10

© 0 ® © O~ O O O 00 O O

o






Milling - Working parameters

2 o l2.|2. DC=2mm DC=3mm
2218828188 8| 8| 8| 8| 8| g| 8
52225252 55)53)33) 33| 33]33|33

Tool ISO Materidl Streght [MPd] N. Designation Ve [m/min] ap max x DC fz [mm] fz [mm]

Generdl construction steel <800 1,0037 St37-2 200 160 10 05 0,024 | 0,019 | 0,014 {0,029
Automatic steel <800 10719 9SMnPb28 210 170 10 05 0,024 | 0,019 | 0,014 {0,029
Unulloyed cuse hurdened steel <800 1,0401 C15 180 140 10 05 0,017 0,013 | 0,010 {0,029
Alloyed cuse hurdened steel <1000 1,7331 16MnCrb (EC80) 160 130 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 |0,029
Unalloyed unnedled steel <850 1,0603 C45 170 135 10 05 0,017 | 0,013 | 0,010 {0,029
Undlloyed unnedled steel <1000 1,0601 C60 160 130 10 05 0,018 [ 0,014 | 0,010 {0,029
p Alloyed unneuled steel <800 15131 50MnS14 160 130 10 05 0,018 [ 0,014 | 0,010 {0,029
Alloyed unneuled steel <1300 1,6755 3INICr14 140 115 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 |0,029
Cust steel <850 0,9650 G-X260Cr27 140 110 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Nitriding steel <1000 1,8504 34CrA16 160 130 10 05 0,018 [ 0,014 | 0,010 {0,029
Nitriding steel <1200 18515 31CrMo12 140 115 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 |0,022
Beuring steel <1200 1,3506 100Cr6 (W3) 160 130 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 |0,029
Tool steel (cold working) <1300 12312 | 40CrMnMoS8 6 150 120 10 05 0,017 {0,013 | 0,010 {0,029
6%?\% Tool steel (hot working) <1300 12343 | xa8cMovsl | 130 [ 100 [ 10 [ 05 0017 [ 0013 | 0,010 |0.029
640(W)SP Sulphured stuinless steel <850 14305 X8CrNiS18-9 110 90 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
Ferritic stuinless steel <750 14510 X3CrTi17 100 80 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
M Martensitic stuinless steel <900 1,4034 X46Cr13 85 70 10 05 0,012| 0,009 | 0,007 {0,018
Feriic martensitic stuinless steel <1100 14313 X3CiN113.4 100 80 10 05 0,012| 0,009 | 0,007 {0,018
Austenitic/ferritic martensitic stainless steel <850 14460 X8CrNiMo27 5 100 80 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
Austenitic stuinless steel <750 14301 X5CrNi18-10 100 80 10 05 0,012 | 0,009 | 0,007 {0,018
Lamellar graphite cust iron 100-350 0,6010 GGI10 170 135 10 05 0,024 10,019 | 0,014 {0,036
Grey graphite cust iron 300-1000 0,6030 GG30 140 110 10 05 0,018 0,014 | 0,010 {0,036
Spheroidul cust iron 300-500 0,7040 GGG40 160 130 10 05 0,018 0,014 | 0,010 {0,029
K Spheroidul cust iron 550-800 0,7060 GGGH0 130 100 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Tempered white cust iron 350-450 0,8035 GTW35 150 120 10 05 0,018 0,014 | 0,010 {0,029
Tempered white cust iron 500-650 0.8055 GTW55 140 110 10 05 0,018 0,014 | 0,010 {0,029
Tempered bluck cust iron 350-450 08135 GI336 150 120 10 05 0,018 | 0,014 | 0,010 {0,029
Tempered bluck cust iron 500-700 08155 GTS55 135 110 10 05 0,018 10,014 0010 0,029|
Generdl construction steel <800 1,0037 S$t37-2 200 160 10 05 [0,0120,009 | 0,007 | 002000150011 0,023
Automutic steel < 800 10719 9SMnPb28 210 170 10 05 [0,012]0,009 | 0007|0020 0015|0011 0,023
Unalloyed cuse hurdened steel <800 1,0401 C15 180 140 10 05 [0,010|0,008 |0,006|0014]0011 | 0,008 |0,023
Alloyed cuse hurdened steel <1000 1,7331 16MnCrb (EC80) 160 130 10 0,5 [0,009 | 0,007 | 0005|0010 0,008 | 0,005 0,023
Undlloyed unnedled steel <850 1,0603 C45 170 135 10 05 [0,010 0,008 |0,006|0014]0011 | 0,008 |0,023
Unulloyed unnedled steel <1000 1,0601 C60 160 130 10 05 [0,011]0,008|0,006|0015]0011 | 0,008 |0,023
p Alloyed unneuled steel <800 156131 50MnS14 160 130 10 05 |0,011]0,008|0,006|0015|0011 | 0,008 |0,023
Alloyed unnedled steel <1300 1,6755 31 NiCr14 140 1156 10 05 [0,009 | 0,007 |0,005|0,010| 0,008 | 0,005 0,023
Nifriding steel <1000 1,8504 34CrA16 160 130 10 05 [0011]0,008|0,006|0015]|0011 | 0,008 |0,023
Nitriding steel <1200 18515 31CriViol2 140 115 10 05 |0011]0,008|0,006|0015|0,011 | 0,008 |0,023
Cust steel <850 09650 G-X260Cr27 140 110 10 0,5 [0,008|0,006|0,004|0,010| 0,008 | 0005|0017
Beuring steel <1200 1,3506 100Cr6 (W3) 160 130 10 05 [0,011]0,008|0,006|0015]0011 | 0,008 |0,023
Tool steel (cold working) <1300 12312 | 40CrMnMoS8 6 150 120 10 05 [0,010|0,008 |0,006|0014]0011 | 0,008 |0,023
R Tool steel (hot working) <1300 12343 X38CrMoV 51 130 100 10 05 |0,010]0,008|0,006|0014|0011 | 0,008 |0,023
Sulphured stuinless steel <850 14305 X8CrNiS18 9 110 90 10 0,5 [0,007|0,005|0,004|0010] 0,008 | 0005|0015
Ferritic stuinless steel <750 14510 X3Cril7 100 80 10 0,5 [0,007|0,005|0,004|0010] 0,008 | 0005|0015
M Martensitic stuinless steel <900 1,4034 X46Cr13 85 70 10 05 |0,007|0,005|0,004|0,010 | 0,008 | 0,005]|0015
Ferritic/Martensific stuinless steel <1100 14313 X3CiN113.4 100 80 10 05 | 0,007 |0,005|0,004|0010 | 0,008 | 0005|0015
Ferritic/Martensitic stuinless steel <850 14460 X8CrNiMo27 5 100 80 10 05 | 0,007 |0,005|0,004|0,010 | 0,008 | 0005|0015
Austenitic stuinless steel <750 14301 X5CrNi18-10 100 80 10 05 |0,007|0,005|0,004|0,010 | 0,008 | 0,005]|0015
Lamellar graphite cust iron 100-350 0,6010 GG10 170 135 10 05 |0014]|0,011]0,008|0,020|0,015|0011 0,029
Grey graphite cust iron 300-1000 0,6030 GG30 140 110 10 05 |0012]0,009|0,007|0015|0011 | 0,008 |0,029
Spheroidul cust iron 300-500 0,7040 GGG40 160 130 10 05 [0011]0,008|0,006|0015]0011 | 0,008 |0,023
K Spheroidal cust iron 550-800 0,7060 GGG 130 100 10 05 |0,011]0,008|0,006|0015|0011 | 0,008 |0,023
Tempered white cust iron 350-450 0.8035 GTW35 150 120 10 05 [0,011]0,008|0,006|0015]0011 | 0,008 |0,023
Tempered white cust iron 500-650 0,8055 GTW55 140 110 10 05 [0,011]0,008|0,006|0015]0011 | 0,008 |0,023
Tempered bluck cust iron 350-450 08135 GIS35 150 120 10 05 |0011]0,008|0,006|0015|0,011 | 0,008 |0,023
Tempered bluck cust iron 500-700 08155 GTS55 135 110 10 05 |0,011]0,008|0,006|0015|0011 | 0,008 |0,023

* Ball hose end mills: calculate njrpm] as per Tab.K pay. 46



CUTTING TOOLS MANUFACTURING

Steel Miling

v
O
u

~
3
3

DC=5mm

DC=6mm

DC=8mm

DC

3
3

DC

3
3

DC=

=~
3
3

DC=

>
3
3

DC =20mm

DC=25mm

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
0304xDC | ©

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
0304xDC | N

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
03-04xDC

ue
06-10xDC

ue
0,1-02xDC

ue
0304xDC

ue
06-10xDC

~
3

m]

fz[mm

]

fz [mm

]

fz [mm

]

fz [mm

]

fz [mm]

fz [mm]

fz [mm]

fz [mm]

fz [mm]

0016

0,043

0,032

0,063

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0,072

0,108

0,083

0,064

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0.064

0,048

0,080

0.060

0096

0072

0,108

0,083

0,064

0.126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0,083

0,064

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0060

0,096

0,072

0,108

0,083

0,064

0,126

0,103

0016

0,043

0032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0.096

0072

0,108

0.083

0,064

0.126

0.103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0096

0072

0,108

0,083

0,064

0126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0060

0,096

0072

0,108

0,083

0,064

0126

0103

0016

0,043

0,032

0,063

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0,072

0,108

0,083

0,064

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0080

0,060

0,096

0072

0,108

0,083

0,064

0.126

0,103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0,083

0,064

0,126

0,103

0012

0,032

0,024

0,040

0,030

0,048

0,036

0,064

0,048

0,080

0060

0,081

0,062

0,048

0,101

0,083

0016

0.043

0032

0.053

0,039

0,064

0,048

0080

0.060

0.096

0072

0.108

0.083

0,064

0.126

0.103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0080

0,060

0,096

0072

0,108

0,083

0,064

0126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0060

0,096

0,072

0,108

0,083

0,064

0126

0,103

0,010

0,027

0,020

0,036

0,027

0,043

0,032

0,054

0,041

0,068

0,061

0,072

0,055

0,043

0,094

0,077

0,010

0,027

0,020

0036

0,027

0,043

0032

0.054

0.041

0,068

0,051

0072

0.055

0,043

0,094

0,077

0010

0,027

0,020

0,036

0,027

0,043

0,032

0,054

0,041

0,068

0,051

0,072

0,055

0,043

0,094

0,077

0010

0,027

0,020

0,036

0,027

0,043

0,032

0,054

0,041

0,068

0,051

0,072

0,055

0,043

0,094

0,077

0,010

0,027

0.020

0036

0.027

0,043

0,032

0.054

0,041

0.068

0,051

0072

0.055

0,043

0,094

0,077

0,010

0,027

0,020

0036

0,027

0,043

0,032

0,054

0,041

0,068

0,051

0072

0,055

0,043

0,094

0,077

0,020

0,051

0,038

0,061

0,045

0,072

0,054

0,093

0069

0,112

0,083

0,135

0103

0,080

0,152

0.124

0,020

0,061

0,038

0,061

0,045

0,072

0,054

0,093

0,069

0,112

0,083

0,135

0,103

0,080

0,152

0.124

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0,083

0,064

0126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0,083

0,064

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0,063

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0,072

0,108

0,083

0,064

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0096

0072

0,108

0,083

0,064

0.126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0072

0,108

0,083

0,064

0,126

0,103

0016

0,043

0,032

0,053

0,039

0,064

0,048

0,080

0,060

0,096

0,072

0,108

0,083

0,064

0126

0,103

0013

0035

0.026

0.042

0,031

0,051

0,038

0.064

0.048

0077

0,057

0,083

0.062

0,045

0,087

0.066

0,051

0,101

0.083

0,131

0.103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0.026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0.066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0.066

0,051

0,101

0.083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0.026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0.066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0,010

0026

0019

0,032

0,024

0,038

0.029

0,051

0,038

0,064

0,048

0.066

0.050

0,035

0.065

0,050

0,038

0,081

0.066

0,101

0.080

0,062

0013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0,008

0022

0016

0,029

0,021

0,034

0.025

0,044

0032

0.054

0,041

0,057

0.043

0,031

0,057

0,044

0,034

0075

0,061

0,092

0073

0,056

0,008

0,022

0016

0,029

0,021

0,034

0,025

0,044

0,032

0,054

0,041

0,057

0,043

0,031

0,057

0,044

0,034

0,075

0,061

0,092

0,073

0,056

0,008

0,022

0016

0,029

0,021

0,034

0,025

0,044

0,032

0,054

0,041

0,057

0,043

0,031

0,057

0,044

0,034

0,075

0,061

0,092

0,073

0,056

0,008

0,022

0016

0,029

0,021

0,034

0,025

0,044

0,032

0,054

0,041

0,057

0,043

0,031

0,057

0,044

0,034

0,075

0,061

0,092

0,073

0,056

0,008

0022

0016

0,029

0,021

0,034

0025

0,044

0032

0.054

0,041

0,057

0043

0,031

0,057

0,044

0,034

0075

0,061

0,092

0073

0,056

0,008

0,022

0016

0,029

0,021

0,034

0,025

0,044

0,032

0,054

0,041

0,057

0,043

0,031

0,057

0,044

0,034

0,075

0,061

0,092

0,073

0,056

0016

0,041

0,031

0,049

0,036

0,058

0,043

0,074

0,055

0,090

0,067

0,100

0,075

0,054

0,108

0,083

0,064

0,121

0,099

0,160

0.127

0,098

0016

0,041

0,031

0,049

0,036

0058

0,043

0074

0,055

0,090

0,067

0,100

0075

0,054

0,108

0.083

0,064

0,121

0.099

0.160

0.127

0,098

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0035

0.026

0,042

0,031

0,051

0.038

0.064

0.048

0077

0,057

0.083

0,062

0,045

0,087

0.066

0,051

0,101

0.083

0,131

0.103

0,080

0,013

0035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0.066

0,081

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080

0013

0,035

0,026

0,042

0,031

0,051

0,038

0,064

0,048

0,077

0,057

0,083

0,062

0,045

0,087

0,066

0,051

0,101

0,083

0,131

0,103

0,080




Milling - Working parameters

2 o l2.|2. DC=2mm DC=3mm
221821281528 8| g 8] g 8] g| 8
B2 £2|52) £2) 5553|5283 83)82 53

Tool ISO Materidl Streght [MPd] N. Designation Ve [m/min] ap max x DC fz [mm] fz [mm]

Generdl construction steel <800 1,0037 St37-2 200 160 10 05 |0,012]0,009|0,007 | 0020|0015 | 0011 0,023
Automatic steel <800 10719 9SMnPb28 210 170 1.0 05 [0012 0,009 |0,007|0,020|0015 | 00110023
Unulloyed cuse hurdened steel <800 1,0401 C15 180 140 10 05 0,010 0,008 {0,006 | 0,014 | 0011 | 0,008 0,023
Alloyed cuse hurdened steel <1000 1,7331 16MnCrb (EC80) 160 130 10 05 |0,009|0,007|0,005|0,010 | 0,008 | 0,005]0,023
Unalloyed unnedled steel <850 1,0503 C45 150 135 1.0 05 [0010 0,008 |0,006|0,014|0011 | 0008|0023
Unulloyed unneuled steel <1000 1,0601 C60 160 130 10 05 |0011]0,008 |0,006 0015|0011 0,008 0,023
o Alloyed unneuled steel <800 15131 50MnS14 160 130 10 05 |0011]0,008 |0,006 0015|0011 0,008 0023
Alloyed unneuled steel < 1300 1,5755 31INICr14 140 115 1.0 05 |0,009 |0,007 | 0,005| 0,010 | 0,008 | 0,005 0,023
Cust steel <850 0,9650 G-X260Cr27 140 110 1.0 05 [0011 0,008 |0,006|0,015|0011 | 0008|0023
Nitriding steel <1000 1,8504 34CrA16 160 130 10 05 |0011]0,008 |0,006 0015|0011 0,008 0,023
Nitriding steel <1200 18515 31CrMo12 140 115 10 05 | 0,008 |0,006|0,004|0,010 | 0,008 | 0005|0017
Beuring steel <1200 1,3505 100Cr6 (W3) 160 130 1.0 05 [0011 0,008 |0,006|0,015|0011 | 0008|0023
Tool steel (cold working) <1300 12312 | 40CrMnMoS8 6 150 120 10 05 0010 0,008 {0,006 | 0014|0011 0,008 0,023
Q2R)* Tool steel (hot working) <1300 1,2343 X38CrMoV 51 130 100 10 05 [0,010]0,008 [0,006|0,014]0011 |0,008 [0,023
63(R) Sulphured stuinless steel <850 14305 X8CrNiS18-9 110 90 10 05 |0,007|0,005|0,004|0,010 | 0,008 | 0005|0015
Ferritic stuinless steel <750 14510 X3Cri17 100 80 1.0 05 0,007 | 0,005 {0,004 | 0,010 | 0,008 | 0,005]0,015
" Martensitic stuinless steel <900 14034 X46Cr13 85 70 10 05 0,007 | 0,005 {0,004 | 0,010 | 0,008 | 0,005]0,015
Feriic martensitic stuinless steel <1100 14313 X3CiN113.4 100 80 10 05 | 0,007 |0,005|0,004|0010 | 0,008 | 0005|0015
Austenitic/fenitic martensitic stainless steel <850 14460 | X8CrNiMo27 5 100 80 1.0 05 0,007 0,005 {0,004 | 0,010 | 0,008 | 0,005]0,015
Austenitic stuinless steel <750 14301 X5CrNi18-10 100 80 10 05 0,007 | 0,005 |0,004 | 0,010 | 0,008 | 0,005]0,015
Lamellar graphite cust iron 100-350 0,6010 GGI10 170 135 10 05 |0014]|0,011]0,008|0,020|0,015|0011]0,029
Grey gruphite cust iron 300-1000 0,6030 GG30 140 110 1.0 05 [0012 0,009 |0,007|0,015|0011 | 0,008 |0.029
Spheroidul cust iron 300-500 0,7040 GGG40 160 130 10 05 |0011]0,008 |0,006 0015|0011 0,008 0,023
< Spheroidul cust iron 550-800 0,7060 GGG60 130 100 10 05 |0011]0,008 |0,006 0015|0011 0,008 0,023
Tempered white cust iron 350-450 0,8035 GTW35 150 120 10 05 |0,011]0,008|0,006|0015|0011 | 0,008 |0,023
Tempered white cust iron 500-650 0,8055 GTW55 140 110 1.0 05 [0011 0,008 |0,006|0,015|0011 | 0008|0023
Tempered bluck cust iron 350-450 08135 GT835 150 120 10 05 |0011]0,008 |0,006 0015|0011 0,008 0,023
Tempered bluck cust iron 500-700 08155 GTS55 135 110 10 05 |0,011]0,008|0,006|0015|0,011 | 0,008 |0,023

* Bull hose end mills: calculate n[rpm] as per Tab.K pay. 46



CUTTING TOOLS MANUFACTURING

Steel Miling

DC=4mm| DC=5mm DC=6mm DC=8mm DC=10mm DC=12mm DC=14mm DC=16mm DC=20mm DC=25mm
[&) (&} Q [&) (&} Q (&3 (&} Q [&3 Q Q Q (&} Q Q Q Q Q (&} Q Q (&} Q Q (&} Q Q (&)
(&) [a] [a} o [a] [a} o [a] [a} o [a] o (&) [a] o (&) [a] o o a [a} o a [a} o a [a} o a

g3 8| eS| 83| sa|eS|83|sa|es 83| sa|es|s3|sa|es|s3|sa|es|s3|sa|ss|s3|sa|ss|ss|%a|ss|s3]|8s

fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
0,018( 0,013 | 0,035 | 0,026 | 0,017 [ 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

s

0,018 0,013 | 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,067 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 0,101 [ 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018] 0,013 | 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 { 0,031 | 0,021 { 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 [ 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 { 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018/ 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,013] 0,010 0,026 | 0,019 ] 0,013 | 0,032 | 0,024 [ 0,016 | 0,038 | 0,029 [ 0,019 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,066 | 0,050 | 0,035 | 0,065 | 0,050 | 0,038 | 0,081 | 0,066 | 0,051 | 0,101 [ 0,080 | 0,062

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,011] 0,008 | 0,022 | 0,016 | 0,011 | 0,029 [ 0,021 [ 0,014 | 0,034 | 0,025 | 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 | 0,027 [ 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 | 0,092 [ 0,073 | 0,056

0,011] 0,008 [ 0,022 | 0,016 | 0,011 0,029 | 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 0,017 | 0.044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 | 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 ] 0,092 | 0.073 | 0,056

0,011] 0,008 [ 0,022 | 0,016 | 0,011 0,029 { 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 | 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 | 0,092 | 0.073 | 0,056

0,011] 0,008 | 0,022 | 0,016 ] 0,011 | 0,029 | 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 | 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 [ 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 | 0,092 [ 0,073 | 0,056

0,011] 0,008 [ 0,022 | 0,016 | 0,011 0,029 | 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 0,017 | 0.044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 | 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 | 0,092 | 0.073 | 0,056

0,011] 0,008 [ 0,022 | 0,016 { 0,011 0,029 { 0,021 | 0,014 | 0,034 | 0,025 0,017 | 0,044 | 0,032 | 0,022 | 0,054 | 0,041 | 0,027 | 0,057 | 0,043 | 0,031 | 0,057 | 0,044 | 0,034 | 0,075 | 0,061 | 0,048 | 0,092 | 0.073 | 0,056

0,022{ 0,016 | 0,041 | 0,031 ] 0,020 | 0,049 | 0,036 | 0,024 { 0,058 | 0,043 | 0,029 | 0,074 | 0,055 | 0,037 | 0,090 | 0,067 | 0,045 | 0,100 | 0,075 | 0,054 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0,121 | 0,099 [ 0,077 | 0,160 | 0,127 | 0,098

0,022 0,016 [ 0,041 | 0,031 | 0,020 | 0,049 | 0,036 | 0,024 | 0,058 | 0,043 ] 0,029 | 0.074 | 0,055 | 0,037 | 0,090 | 0,067 | 0,045 0,100 | 0,075 | 0,054 | 0,108 | 0,083 | 0,064 | 0,121 | 0,099 | 0,077 | 0,160 | 0,127 | 0,098

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018] 0,013 | 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 [ 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 [ 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 [ 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0.064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0.062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018 0,013 [ 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 [ 0,031 | 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 | 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 ] 0,131 | 0,103 | 0,080

0,018/ 0,013 ] 0,035 | 0,026 | 0,017 | 0,042 | 0,031 [ 0,021 | 0,051 | 0,038 | 0,026 | 0,064 | 0,048 | 0,032 | 0,077 | 0,057 [ 0,038 | 0,083 | 0,062 | 0,045 | 0,087 | 0,066 | 0,051 | 0,101 | 0,083 | 0,064 | 0,131 { 0,103 | 0,080




Milling - Working parameters

DC=1mm
ue max=0,1xDC
Tool 1SO Material Hardness [HRC] N. Designation V¢ [m/min] dp mux x DC fz [mm]
Unulloyed unneuled steel 1,0503 C45 120 01 0,002
Anneuled tool steel 59-61 1.2080 (K100) X210Cr12 70 01 0,002
62RHR* P Annedled tool steel 60-62 1.2379 (K110) X155CrVMo121 70 0,1 0,002
Annedl steel 58-60 1.2842 90OMnVCr8 70 0,1 0,003
Anneuled stuinless steel 52-54 12083 X40Cr14 100 01 0,002
* Ball nose end mills: culculate nrpm] us per Tub K puy. 46
DC=2mm
ue max=0,1xDC
Tool 1SO Muterial Hardness [HRC] N. Desighation Ve [m/min] dp mux x DC fz [mm]
Unalloyed unheuled steel 1,0503 C45 120 01 0,004
Anneuled tool steel 59-61 1.2080 (K100) X210Cr12 70 01 0,005
66THR p Annedled tool steel 60-62 1.2379 (K110) X155CrVMo121 70 0,1 0,005
Annedul steel 58-60 1.2842 90MnVCr8 70 0,1 0,006
Anneuled stuinless steel 52-54 12083 X40Cr14 100 01 0,004
DC=3mm DC=4mm
2 2 2 2 2 2 2
$S | 33| 32| 83| 83| 82| 88
Tool 1SO Muterial Streght [MPd] N. Designation | Vc [m/min]jap muxx DC fz [mm] fz [mm]
General construction steel <800 1,0037 St37-2 200 10 0014 | 0011 | 0008 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
Automutic steel <800 10719 9SMnPb28 210 10 0014 | 0011 | 0008 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Unulloyed cuse hurdened steel <800 1,0401 C15 180 10 0,010 | 0008 | 0005 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Alloyed cuse hurdened steel <1000 1,7331 16MnCrb (EC80) 160 10 0,007 | 0005 | 0004 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Undlloyed unnedled steel <850 1,0503 C45 170 10 0,010 | 0008 | 0005 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Undlloyed unneuled steel <1000 1,0601 C60 160 10 0,010 | 0008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
p Alloyed unneuled steel <800 15131 50MnS14 160 10 0,010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0,009 | 0,025
Alloyed unneuled steel <1300 15755 31INICr14 140 10 0,007 | 0005 | 0004 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Cust steel <850 0,9650 G-X260Cr27 140 10 0,010 | 0008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Nitriding steel <1000 1,8504 34CrA16 160 10 0,010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Nitriding steel <1200 18515 31CrMo12 140 10 0,007 | 0005 | 0004 | 0012 | 0009 | 0007 | 0018
Beuring steel <1200 1,3505 100Cr6 (W3) 160 10 0,010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Tool steel (cold working) <1300 1,2312 40CrMnMoS8 6 150 10 0,010 | 0008 | 0,005 | 0016 | 0013 | 0009 | 0,025
MR Tool steel (hot working) <1300 1,2343 X38CrMoV 51 130 10 0,010 | 0,008 | 0005 | 0016 | 0013 | 0,009 | 0,025
Sulphured stuinless steel <850 14305 X8CiNiS18-9 110 10 0,007 | 0005 | 0004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
Ferrific stuinless steel <750 14510 X3CrTi17 100 10 0,007 | 0005 | 0,004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
M Martensitic stainless steel <900 14034 X46Cr13 85 10 0,007 | 0005 | 0,004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
Ferritic martensific stuinless steel <1100 14313 X3CN113.4 100 10 0,007 | 0005 | 0004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
Austenitic/fentic martensitic stuinless steel < 850 14460 X8CrNiMo27 5 100 10 0,007 | 0005 | 0,004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
Austenitic stainless steel <750 1,4301 X5CrNi18-10 100 10 0,007 | 0,005 | 0004 | 0010 | 0008 | 0006 | 0015
Lamellar graphite cast iron 100-350 0,6010 GGI10 170 10 0014 | 0011 | 0008 | 0020 | 0016 | 0011 | 0029
Grey yruphite cust iron 300-1000 0,6030 GG30 140 10 0,010 | 0,008 | 0,006 | 0020 | 0016 | 0011 | 0029
Spheroidul cust iron 300-500 0,7040 GGG40 160 10 0,010 | 0008 | 0,006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
K Spheroidal cust iron 550-800 0,7060 GGG60 130 10 0,010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Tempered white cust iron 350-450 0,8035 GTW35 150 10 0,010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Tempered white cust iron 500-650 0,8055 GTW55 140 10 0,010 | 0008 | 0,006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Tempered bluck cust iron 350-450 08135 GTS35 150 10 0,010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0009 | 0025
Tempered bluck cust iron 500-700 08155 GIS65 135 10 0,010 | 0,008 | 0006 | 0016 | 0013 | 0,009 | 0,025

* Ball hose end mills: calculate nrpm] as per Tab K puy. 46
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CUTTING TOOLS MANUFACTURING

Steel Miling

DC=15mm DC=2mm DC=3mm DC=4mm DC=5mm DC=6mm DC=8mm DC=10mm DC=12mm
uemux =0,1 xDClue mux=0,1 x DC|ue max =0,1 x DC|ue mux = 0,1 x DC|ue mux =0,1 x DC|ue mux =0,1 x DC|ue mux = 0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
0,003 0,004 0,006 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,004 0,005 0,008 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,004 0,005 0,009 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,004 0,006 0,009 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,003 0,004 0,006 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
DC=3mm DC=4mm DC=5mm DC=6mm DC=8mm DC=10mm DC=12mm
uemux=0,1 xDClue mux=0,1 x DC|ue mux =0,1 x DC|ue mux =0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC|ue mux=0,1 x DC|{ue mux =0,1 x DC
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
0,006 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,008 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,009 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,009 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
0,006 0,014 0,021 0,026 0,031 0,051 0,061
DC=5mm DC=6mm DC=8mm DC=10mm DC=12mm DC=16mm DC=18mm DC=20mm
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 pat 2 pat 2 8 2 8 2 8 2 2 2
35| 35| 35| 35| 35| 35| 35| 35| 33| 35| 35| 33| 35| 35|33 | 35| s3] 83| 835|538l s3] ss
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]

0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0,072 | 0,054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 [ 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 [ 0030 | 0072 | 0054 | 0,036 | 0080 | 0061 [ 0047 [ 0087 [ 0069 [ 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0014 | 0009 | 0023 | 0017 | 0011 | 0027 | 0020 | 0014 | 0048 | 0,036 | 0024 | 0060 | 0,045 | 0030 | 0060 | 0046 | 0035 | 0067 | 0063 | 0041 | 0075 | 0,061 | 0,047
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0012 | 0008 | 0020 | 0015 | 0,010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0,051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044
0012 | 0,008 | 0020 | 0015 | 0010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0,041 | 0030 | 0020 | 0,051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044
0,012 | 0,008 | 0020 | 0015 | 0010 | 0,024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0,051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044
0012 | 0008 | 0020 | 0015 | 0,010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0,020 | 0,051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044
0012 | 0008 | 0020 | 0015 | 0010 | 0024 | 0018 | 0012 | 0041 | 0030 | 0020 | 0,051 | 0038 | 0026 | 0053 | 0041 | 0031 | 0,061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044
0,012 | 0,008 | 0020 | 0015 | 0,010 | 0,024 | 0018 | 0012 | 0,041 | 0030 | 0020 | 0,051 | 0038 | 0026 [ 0053 | 0041 | 0031 | 0061 | 0048 | 0037 | 0070 | 0057 | 0044
0,022 | 0015 | 0035 | 0026 | 0017 | 0041 | 0030 | 0020 | 0070 | 0,052 | 0,035 | 0,084 | 0063 | 0042 | 0,100 | 0076 | 0,059 | 0,107 | 0,084 | 0065 | 0,112 | 0092 | 0,071
0022 | 0015 | 0035 | 0026 | 0017 | 0041 | 0030 | 0020 | 0070 | 0,052 | 0,035 | 0084 | 0063 | 0042 | 0,100 | 0076 | 0,059 | 0,107 | 0084 | 0065 [ 0,112 | 0092 | 0071
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0,036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0,072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0,045 | 0,030 | 0072 | 0,054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0,072 | 0,054 | 0036 [ 0080 | 0061 | 0047 | 0,087 | 0,069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059
0018 | 0012 | 0030 | 0022 | 0015 | 0036 | 0027 | 0018 | 0060 | 0045 | 0,030 | 0072 | 0054 | 0036 | 0080 | 0061 | 0047 | 0087 | 0069 | 0053 | 0094 | 0076 | 0059




Milling - Working parameters

DC=11mm |DC=1256mm | DC=16mm
Tool 1SO Material Streght [MPd] N. Designution Ve [m/min] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
Generdl construction steel <800 1,0037 St37-2 80 0015 0,018 0,021
Automatic steel < 800 10719 9SMnPb28 84 0,015 0,018 0,021
Unulloyed cuse hardened steel <800 1,0401 CIf 72 0015 0,018 0,021
Alloyed cuse hurdened steel <1000 1,7331 16MnCr5 (EC80) 64 0,015 0,018 0,021
Undlloyed unneuled steel < 850 1,0503 C45 68 0,015 0,018 0,021
Unulloyed unneuled steel <1000 1,0601 C60 64 0015 0,018 0,021
p Alloyed unnedled steel <800 15131 50MnS14 64 0,015 0,018 0,021
Alloyed unnedled steel <1300 15755 3INiCr14 56 0,015 0,018 0,021
Cust steel < 850 09650 G-X260Cr27 56 0,015 0,018 0,021
Nitriding steel <1000 1.8504 34CrA16 64 0,015 0,018 0,021
Nitriding steel <1200 1,8515 31CrtMo12 56 0,011 0,014 0016
Beuriny steel <1200 1,3505 100Cr6 (W3) 64 0015 0,018 0,021
Tool steel (cold working) <1300 1,2312 40CrMnMoS8 6 60 0015 0,018 0,021
78 Tool steel (hot working) <1300 1,2343 X38CrMoV 51 60 0,015 0,018 0,021
Sulphured stainless steel <850 14305 X8CNiS18-9 44 0,010 0,012 0,014
Ferrific stuinless steel <750 1451 X3CrTi17 40 0,010 0,012 0,014
M Muartensitic stainless steel <900 14034 X46Cr13 34 0015 0,018 0,021
Feritic martensific stuinless steel <1100 14313 X3CN113.4 40 0015 0,018 0,021
Austenitic/fenitic martensitic stuinless steel <850 1446 X8CrNiMo27 5 40 0,015 0,018 0,021
Austenitic stuinless steel <750 14301 X5CNi18-10 40 0015 0,018 0,021
Lamellar graphite cust iron 100-350 0,601 GGI10 68 0,028 0,034 0,040
Grey ygraphite cust iron 300-1000 0,603 GG30 56 0,028 0,034 0,040
Spheroidul cust iron 300-500 0,704 GGG40 64 0012 0,014 0,017
K Spheroidal cust iron 550-800 0,706 GGGH0 52 0,012 0,014 0,017
Tempered white cust iron 350-450 08035 GTW35 60 0,015 0,018 0,021
Tempered white cust iron 500-650 0,8055 GTW55 56 0015 0,018 0,021
Tempered bluck cust iron 350-450 08135 G1535 60 0,015 0,018 0,021
Tempered black cust iron 500-700 08155 G1S55 54 0,015 0,018 0,021

* Reduce fz by 50% while upproucing the workpiece

Tab. K
gp  |DCx0,05) DCx0,1 [DCx0,15] DCx0.2 |DCx 0,25/ DCx0,3 | DCx04 | DCx 0.5
K 23 1.7 14 1.3 12 1.1 1.0 1.0

nlrom] = K x Ve[m/min] x 1000 / (Dc[mm] x 3,14)



Steel Miling

DC=18mm | DC=19mm | DC=21mm | DC=22mm | DC=25mm | DC=28mm | DC=32mm | DC=36mm | DC=40mm
fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz[mm] fz [mm] fz [mm]
0.025 0,028 0.030 0,030 0030 0.035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0025 0,028 0.030 0,030 0,030 0,035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0030 0,030 0030 0,035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0019 0,021 0.023 0,023 0,023 0,026 0,030 0.034 0,034
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0017 0019 0.020 0,020 0,020 0023 0,027 0.030 0,030
0017 0019 0,020 0,020 0,020 0,023 0,027 0,030 0,030
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0.025 0,028 0.030 0,030 0030 0.035 0,040 0.045 0,045
0025 0,028 0030 0,030 0,030 0,035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0,047 0,053 0,056 0,056 0.056 0,066 0,075 0,085 0,085
0.047 0,053 0.056 0,056 0056 0,066 0,075 0.085 0,085
0,020 0,022 0,024 0,024 0,024 0,028 0,032 0,036 0,036
0,020 0,022 0,024 0,024 0,024 0,028 0,032 0,036 0,036
0.025 0,028 0.030 0,030 0030 0,035 0,040 0.045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045
0,025 0,028 0,030 0,030 0030 0,035 0,040 0.045 0,045
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