MILLING TOOLS
SUPER F-UT



KiSTOCK

Q
ISO-CODES w

- Steel, high-alloyed steel

M Stainless steel
- Grey cast iron, spheroidal and malleable cast iron
N Aluminium and other non-ferrous metals
S Special-, super- and Ti-alloys
H Hardened steel and hard cast iron

Recommendations regarding tool suitability for the following application groups
can be found on the following program pages:

@ optimal suitability
O limited suitability

Q
PICTOGRAMS w

TOOL MATERIAL .

Solid carbide
SURFACE FINISH | bright| AN | T rian| | A

@ TOLERANCE h10 e8

MILLING STRATEGY |fjoe

CUTTING DIRECTION ®

right-hand

SHANK FORM BHB DHA

36° 35° 30° 41° 45° 36° 40° 30° 39° 44°
HELIX ANGLE 38° 38° 32° 43° 38° 42° 29° 40° 45°
37° 45° 31° 41° 46°

STANDARD  |gs071

6527K ||WN

to Stock standard

TYPE N NX | [N-F |[N-3||N-5|| Ti H

VA | VA-X Vf\lix VA-XF| VA-IK| | Al | [AL-F ‘AL-3

|
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KiSTOCK

. M .. S H Type ngfr:k a':sllz(o Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. F’;rggg
SuperF-UT end mills NX

— ¢

e - . . Supe®UT  HA  36/38/37 |SONGIGAIBIE] TIAISN DING6527L 4.000-20.000 54590 518
e o o o o S”,e\{)f‘UT HB  36/38/37 |SONGIGAIBIG] TIAISN DING6527L 4.000-20.000 54591 519
SuperF-UT end mills N

-

. . Supert-UT g 35/38 _ TIAN  DIN6527K 6.000-20.000 64550 520
— S

5 . SuperE-UT— pa s5/38 |SONGGArbIdS] TIAN  DIN6527L 4.000-20000 54551 521
SN

. . SuperFUT g 35/ |SONGIGAIBIGS] TIAN  DIN6527L 4.000-25000 64551 522
. . SuperFUT— p s5/36  |Soliclcarbide] TAN  COTPAV  6000-20000 54562 523
AN

. . SupertUT g 35/38 _ TAN - C°MPAY  6000-20000 54563 524
M S

. . SupertUT a 35/38 _ TAN  C°MPAY 40000-25.000 54552 525
¥

. o o SwePUT  Ha 3032 |SOlidIGANBIEl TIAN  DING527L 6.000-25000 54566 526
O

. o o SwePUT  he 3032 |SONGGAMBIEl TIAN  DING527L 6.000-25000 54567 527
—— Y

e o e o ST U ha 414345 [SOlidlcamBidel TIAN  C°TPAY  3000-20.000 54564 528
e o e o SwePUT  HB 414345 [SOlidlCamBIGel TIAN  C°TPAY  3000-20.000 54565 529
e o o o supertUT A 45 |SOlidlearbids] TAN  COTPAY  4000-20000 54579 530
e o o o SuperfUT g 45  |SOlidlcarbide] TAN  COTPAY  4000-20000 54580 531
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SuperF-UT end mills FS

Shank
form

KiSTOCK

Helix
angle °

Tool material

Surface

Standard

d1/mm

Catalog no.

Progr.
page

SuperF-UT

o o L] o o L] FS

HA

44/45/46

TiAIN

Company
std.

8.000 - 25.000

64558

552

SuperF-UT

. ° FS

HB

44/45/46

TiAIN

Company
std.

8.000 - 25.000

64559

553

SuperF-UT end mills Ti

SuperF-UT
i

HA

35/38

AITiIN+

DIN 6527L

6.000 - 20.000

54560

532

—

SuperF-UT
Ti

HB

35/38

AITiN+

DIN 6527L

6.000 - 20.000

54561

533

SuperF-UT end mills H

SuperF-UT
H

HA

40/42

TIAISIN

DIN 6527L

6.000 - 20.000

54572

550

o o o Supel_rlF-UT

HB

40/42

TIAISIN

DIN 6527L

6.000 - 20.000

54573

551

SuperF-UT end mills VA-X

SuperF-UT
VA-X

HB

36/38

AITiN nano

DIN 6527K

4.000 - 20.000

54576

534

SuperF-UT
VA-X

HA

36/38

AITiN nano

DIN 6527L

3.000 - 25.000

54558

535

SuperF-UT
VA-X

HB

36/38

AITiN nano

DIN 6527L

3.000 - 25.000

54559

536

it

SuperF-UT
VA-X IK

HA

36/38

AITiN nano

DIN 6527L

6.000 - 25.000

54574

537

it

SuperF-UT
VA-X IK

HB

36/38

AITiN nano

DIN 6527L

6.000 - 25.000

54575

538

SuperF-UT
VA-XF

36/38

AITiN nano

DIN 6527L

6.000 - 25.000

54568

539

5

o

6



KiSTOCK

. M .. S H Type ngfr:k a':sllz(o Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. F;g)gg
SuperF-UT end mills VA-X
S
. . Spet)T  HB 3638 |SONGIGAMBIGEN AITIN nano DIN 6527L 6.000-25.000 54569 540
S — S
e o ° SwePUT ha 4042 |SONGIGARBIBEN ATTIN nano DIN 6527 4.000-20.000 54556 541
—— A
e o ° SweTUT  he 4042 |SONGIGAMBIGEN TIAN  DING527L 4.000-20.000 64557 542
— S
e o o Sue UT 1B 4042 |SONGIGAIBIE] TIAN  DING527L 6.000-20.000 64567 543
SuperF-UT end mills Al
=SS
. SuperF-UT 4042 | SONGIGAMBIGE] bright  DIN6527L 4.000-20000 74554 544
—yE——S S
. SuperF-UT g 4042 | SONGIGAMBIGE] bright  DIN6527L 4.000-20000 74555 545
. ST Ha 203031 [SOlidlGamBIBEl bright  C°TPAY  6000-25000 54570 546
. ST HB  2030/31 [SOliMICAIBIE] bright  C°TPAY  6000-25000 54571 547
. ST UT  Ha  3940/41 [SONGICAIBIEN bright  C°TPAY  3000-20.000 74552 548
. ST UT  HB 394041 [SOlGICAIBIEN bright  C°TPAY  3000-20.000 74553 549
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Application

by materials
Type Application  Non-ferrous metals, Steels Cast iron Stainless and acid- ’ . Hardened
el Aluminium resistant steels Nickel, Ti-alloys steels
Slot drilling
SuperF-UT NX %g? Roughing
Finishing
54563 o
54552 Finishing
SuperF-UT N-F %gg Roughing -
Finishing
Slot drilling
54564

SuperF-UT N-3 54565 Roughing

Slot drilling
SuperF-UT N-5 %;g Roughing
Finishing
Slot drilling
SuperF-UTFs 83538 Roughing
Finishing
Slot drilling
SuperF-UT Ti %g? Roughing
Finishing
Slot drilling
SuperF-UTH 24372 Roughing
Finishing
SuperF-UT 54576
54558 Roughing
VA-X 54559
Finishing
Slot driling
SuperF-UT 54574 .
VA-X IK 54575  houdhing
Finishing
e - -
SuperF-UT 54568 .
VA-XF 54569 ~ 1ouding
Finishing
Slot driling
54556
SuperF-UT VA 64557 Roughing
64567
Finishing -
Slot driling
SuperF-UT 74552 .
Al-3 74553  houghing
Fine finishing
Slot driling
SuperF-UT '
PAF 2487 Raughiing
Finishing
Slot drilling
SuperF-UT Al ;ﬁgg Roughing

. optimal . well suited
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by tensile strength

< 800 N/mm? 800 N/mm? 1000 N/mm? 1200 N/mm? 1400 N/mm? > 1400 N/mm? tough hard
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General recommendations

KiSTOCK

Stock SuperF-UT end mills are designed for application under optimal machining conditions, i.e.:

- high machine performance
- sufficient coolant supply
- rigid workpiece and tool clamping

If these conditions are not available, we advise the use of SuperF-UT end mills with roughing and finishing profile.
HPC- and HSC-machining are possible. More information on the following pages.

To machine steel materials (typically SuperF-UT type N) with a corner-radius end mill we suggest the SuperF-UT Ti,

catalog no. 54560 or 54561.
We recommend climb milling.

for drilling:

P reduce feed rate vs (mm/min.)

P additional pecking for drilling depths > 0.5 x D or
transition to radial machining

Attention: Danger of breakage through abrupt load
increase!

Oblique plunging up to 15° (preferred):
P reduction of feed rate v¢ (mm/min.) not required

Oblique plunging between 15° and 30°:
P reduce feed rate vs (mm/min.) in accordance with
the illustration on the right

Helical plunging:

2 for helical plunging on a milling cycle, we
recommend a feed of 0.1 to 0.2 per cycle

P reduce feed rate vs (mm/min.) in accordance with
the illustration on the right

P select preferred hole diameter 1.8 x D

Formulae:

Revolution per min. n [min-1]

n

_ Vc- 1000
n-D

Feed per min. vi [mm/min]

Vi

fz

=fz'n'Zc

= feed per tooth [mm/Z]

Z. = effective no. of teeth

D

= tool diameter [mm]

510

Drilling

f2-70 %

Chip volume Q [mm3/min]

Oblique plunging Helical plunging
<15° 15°...30°
\ | 2 «
<15° 15°...30°
fz =100 % f2 -30 % f2-15 %

ap.ae.vf

1000

Torque Mc [Nm]
Pc-30-103

Mc

Pc
Ve
ap
de
b

= Pi

T-n

cutting force [kW]
cutting speed [m/min]
cutting depth [mm]
cutting width [mm]




RAMPING

DRILLING

SLOTTING

ROUGHING

FINISHING

f @
v

SUPER F-UT NX

With extremely steep plunge angle up to 45°
Very good chip removal

Very good driling characteristics to 2xD
No separate pilot tool necessary
ldeal for pre-drilling tool for reamers

High feed rate for plunging and slotting

High metal removal rate and undersize diameter
for precision slots

High process reliability with smooth operation

Thanks to low power consumption also suitable
on less rigid machines

Up to 100% increased cutting speed in steel
High metal removal rate

Contours with high surface quality

Up to 100% increased tool life

High cutting parameters also in alloyed
heat-treatable steels



LiSTOCK
Strategy of HPC-Milling

High Performance Cutting (HPC) is a milling strategy with increased feed and speed rates and generally larger milling depth,
compared to regular milling processes.

Pros: Cons:
e less stress on tool and machine tool due to small e dynamic control on machine tool required when milling complex
cutting width contours

e less temperatures while milling
e use of entire length of cut possible
e thus, higher tool life

HPC conventional

ae No. 3, 2, 1

;|

Depth ap

Width ae _|

A
Q

©

=z
o
I

Conversion chart for HPC-Milling

ae factor fz factor ve Qin % Remarks:
100% 1.00 1.00 100 The basis for g\l cut‘tmg data converted to HPC-Milling are
those for slotting with SuperF-UT!
50% 1.00 1.20 59
40% 1.08 1.25 54 Example:
30% 1.20 1.30 45 Tool: SuperF-UT N @12, No. 54551
20% 1.48 1.35 39 Material: 42CrMo4
10% 2.00 150 27 Cutting data ,HPC Basis™:

Ve = 135 m/min
2z =0.065 mm/Z

Formula for HPC Application:

HPC-Cutting Data calculated on ae 10 % of dia.:
Ve = 135 m/min x 1,5 = 2038 m/min

HPC fz = 0,065 MM/Z x 2 = 0.13 mm/Z
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LiSTOCK
F-UT HPC-Milling Basic Cutting Data

Calculation for HPC-milling

Stable conditions: Unstable conditions: ae factor fz factor Ve Qin%
- good cooling - standard cooling 100% 1.00 1.00 100
- sufficient performance - average performance 50% 1.00 1.20 59
- short-chipping - medium- to long-chipping 40% 1.08 1.25 54
HP' : 30% 1.20 1.30 45
20% 1.48 1.35 39
10% 2.00 1.50 27
Hardness /| recom- Feed fz [mm/z] with nom. @
Material tensile | mended Type of Ve
strength [F-UT Type| conditions |[m/min]| 3 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25
P Struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels stable
1.0035 S185, 1.0486 P275N, 1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0070, 1.8937 ua% 50 o o | 00 Q]| 0t @RE) @) eleE) 1) 0
1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37
1.0402 C22, 1.1178 C30E, 1.0503 C45, 1.1191 C30E N/mm?2 N-F unstable |44, |0 013|0.025|0.032|0.042 |0.049 | 0.063|0.070 |0.105
1.0301 C10, 1.1121 C10E, 1.1750 C75W, 1.2076 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 conditions
P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels stable
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 46SPb20 18236 o o || 10D Q] AES)] 0 (BRED) Q07D L) e @
1.0601 C60, 1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4 3
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 N/mm? N-F unstable | 455 |0 013|0.025|0.032|0.042 |0.049|0.063|0.070 |0.105
1.8504 34CrAl6, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 conditions
P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels stable
1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Crd, 1.5710 36NiCr6, 1.7035 850- N | conditions | '3° |0-016/0.030/0.040/0.055/0.065/0.080/0.0950.140
41Cr4, 1.7225 42CrMo4, 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, |  1.400
1.2379 X155CtVMo12-1, 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 N/mm?2 N-F unstable 135 |0.011/0.021|0.028|0.039|0.046 |0.056 | 0.067 |0.098
Federstahl = 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 conditions
H Hardened steel stable
Tool steel, heat-treatable steel, spring steel, up to Y conditions 70 10.012/0.025/0.030/0.0400.045/ 0.060/0.070/|0.100
high-speed steel, case hardened steel, etc. 54 HRC
e.g.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMod4; N-F il 70 |0.0080.018|0.021 |0.028 |0.032 |0.042 |0.049 |0.070
1.2379 X155CrVMo12-1;1.2080 X210Cr12 1.3343 S 6-5-2 conditions
stable
M Stainless steel upto VAX | Cditons | 120 |0.015]0.030/0.040(0.050 |0.060/0.070|0.090|0.130
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 750 -
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F N/mm2 | ya-xF C“‘)’:‘Z;‘ioss 120 |0.011(0.021|0.028{0.035 [0.042|0.049 |0.063 | 0.091
) VA-X sitlblle 80 |0.015|0.0250.035 |0.045 |0.050 | 0.065 |0.080 [0.120
M stainless steel 750-850 conditions
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 N/mmz2 o)
USA =304, 304L, 420 VAXF | unstaole 80 [0.011/0.018(0.025|0.032|0.035 |0.046|0.056 |0.084
conditions
VA-X Sl 70 |0.012|0.025|0.030 |0.040|0.045 |0.060|0.070 |0.100
M stainless steel above conditions . . . . : . . .
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10 850 -
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317 N/mm2 | ya-xF cl:)r:\sdiztiior?s 70 |0.008|0.018(0.021|0.028|0.032 |0.042|0.049 |0.070
up to Ti cosr1t§ilt3i§ns 30 [0.010(0.015/0.020|0.025|0.030 [0.040 |0.050 |0.060
S special alloys (nickel based “Ni%) 1.300
Nimonic, Inconel, Monel, Hastello
4 N/mme2 |\ | unstable g4 1456716011 |0.014|0.018]0.021]0.028 0.035 | 0.042
conditions
. Ti sitblle 60 |0.015|0.0250.035 |0.045 [0.050 | 0.065 |0.080 [0.120
Ti Titanium alloys (“Ti“) $%5% conditions : . : : . : . .
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 .
3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TiAIBV4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5 N/mm2 N-F cl:;?jtietlitc))lr?s 60 |0.011/0.018/0.025(0.032|0.035|0.046 | 0.056 |0.084
stable
KCast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron up to Y conditions 160 | @0ED (0L a0 003 | 0L @) 010 0:1E
0.6010 EN-GL100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20), 240 HB 30 unstable
0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8535 EN-GJMW-350-4 (GTW35) N-F conditions | 160 |0.014/0.028/0.035|0.046 |0.056 0.067 0.077 | 0.112
stable
K cast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron above N conditions 140 10.0160.030]0.0400.0550.065 0.080|0.095/ 0140
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35), 240 HB 30 nstable
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) N-F conditions | 140 |0:011]0.021/0.028 0.039 |0.046 0.056 | 0.067 | 0.098
stable
N Aluminium, Al-wrought alloys, Al-alloys up to A conditions 500 10.02010.0400.05010.065|0.0800.095/0.110 0.160
3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AIMg1 3% Si
3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMgT1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 Al-F C‘;’;Zti?ik;lss 500 |0.014|0.028|0.035|0.046|0.056|0.067 [0.077]0.112
stable
N Atuminium-cast alloys sbove Al conditions | 230 |0:016{0.030/0.040 0.055 |0.065 0.080|0.0950.140
3.2131 G-AlISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 3% Si -
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AISi12CuNiMg Al-F ctér:\zi?io:s 230 |0.011[0.0210.028 |0.039|0.046 |0.0560.067 |0.098
stable
Al conditions | 180 |0:016{0.030/0.040 0.055 |0.065 | 0.080|0.0950.140
N Magnesium-alloys _
MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAl6Zn3
9 9 ¢ Al-F C‘;’:\Ztﬁ‘if’)'ss 180 |0.011(0.021|0.028|0.039 |0.046|0.056 |0.067 |0.098
N Non-ferrous metals (copper, short- or long-chipping brass) stable
2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb, 2.0380 Cuzn39Pb2, | Up 1o N | conshiens | 259 [@019)00Es | ks @0k 0LE:) 01 0|0
2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2, 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 850
2.0332 Cuzn37Pb0,5, 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, N/mm?2 Al-F unSt?.ble 250 |0.011]0.018|0.025(0.032|0.035|0.046 |0.056 |0.084
2.1176 CuPb10Sn, 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 conditions

ap=1xD-3xD
ae=0.1xD-0.5xD
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PLUNGING AND RAMPING

LiSTOCK
F-UT Type NX for Universal Milling Operations

Peripheral cooling recom-
mended for optimal chip
evacuation and tool life

Hardness /| Ramping | Ramping Feed fz [mm/z] with nom. @
Material tensile depth |max. angle Ve
strength | (ap max.) in° [m/min] 4 6 8 10 12 14 16 20
P struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels up to 850 1xD 45° 270 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060
1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6 N/mm?
P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels 850-1.200
s ’ 1xD 45° 24 1 15 | 0,021 0 0,041 ,045 | 0,0
1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7 N/mm2 X 2 g U | OIS | @Rl | @) @ies | 529 @ &
P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels 850-1.400 1xD 30° 200 0,007 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6 N/mm2
M stainless steel , upto780 |y, 10° 60  |0,007 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 N/mm2
M stainless steel , , 750980 1 pp 50 50 | 0,005|0,008 | 0,012 | 0,018 | 0,023 | 0,026 | 0,030 | 0,035
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 N/mm2
Ti Titanium alloys (“Ti*) , , up o1.300 | 5. 10° 45 | 0,005|0,008 | 0,012 |0,018 | 0,023 | 0,026 | 0,030 | 0,035
3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TiAl6Zr5, 3.7164 TiAI6V4 N/mm2
K cast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron above 1xD 45° 150 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70) 240HB
N Atuminium, Al-wrought alloys, Al-alloys , oot 1xD 30° 180  |0,010|0,015 0,020 |0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050
3.0255 AI99,5, 3.2315 AlMgSit, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si 3% Si
N Aluminium-cast alloys above
. 1xD 45° 140 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060
3.2131 G-AlSi5Cut, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 3% Si x
SLOTTING
Hardness /| Cutting Cutting Feed fz [nm/z] with nom. @
Material tensile depth width Ve
strength | (ap max.) | (ae max.) | [m/min] 4 6 8 10 12 14 16 20
P struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels up to 850 1xD 1xD 270 0.015 | 0.025 | 0.035 | 0.050 | 0.055 | 0.060 | 0.080 | 0.100
1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6 N/mm2
P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels 850-1.200 1xD 1xD 240 0.015 | 0.025 | 0.035 | 0.050 | 0.055 | 0.060 | 0.080 | 0.100
1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7 N/mm2
P Alloyed heat-treatable_, tool and high speed steels R4 1xD 1xD 200 0.015 | 0.025 | 0.030 | 0.045 | 0.050 | 0.055 | 0.070 | 0.085
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6 N/mm2
M stainless steel _ PLED | oo XD 120 |0.0150.020 | 0.030 | 0.045 | 0.055 | 0.060 | 0.065 | 0.075
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 N/mm2
M stainless steel 750-950
1xD 1xD .01 .02 .02: I .04 I X .07
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 N/mm?2 X X c S| G e | DD WD) Q)] DY) (W
Ti Titanium alloys (“Ti%) up to 1.300
1xD 1xD .01 .02 .02 4 .04 y Y .07/
3.7114 TIAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAlBV4 N/mm2 X X & D || GE | WP @) QHUID) (GESI0) (DAY | BHR
K castiron grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron above
¢ 4 1xD 1xD 160 0.015 | 0.025 | 0.035 | 0.050 | 0.055 | 0.060 | 0.080 | 0.100
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70) 240HB X X
N Atuminium, Al-wrought alloys, Al-alloys , upto 1xD XD 500 |0.025|0.030 |0.040 | 0.065 | 0.080 | 0.085 |0.095 | 0.110
3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si 3% Si
N Atuminium-cast alloys , , CLam 1xD 1XD 340 |0.015|0.020 | 0.030 | 0.055 | 0.065 0.07w0| 0.080 | 0.100
3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 3% Si
* for HSC machining the cutting speed can be increased by 50%, feed rate fz can be reduced depending on surface requirements.
HPC-ROUGHING AND HSC-FINISHING **for trochoidal miling and imachining with ae = 0,1 - 0.2xD the cutting speed vc and the feed rate can be increased by 50%
Hardness /| Cutting | Cutting Feed fz [nm/z] with nom. @
Material tensile depth width Ve
strength | (@ap max.) | (ae max.) | [m/min] 4 6 8 10 12 14 16 20
P struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels up to 850 oxD 0.4xD 350 0.020 | 0.030 | 0.045 | 0.060 | 0.075 | 0.080 | 0.090 | 0.110
1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6 N/mm?
P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels 850-1.200 o%D 0.4xD 290 0.020 | 0.030 | 0.045 | 0.060 | 0.075 | 0.080 | 0.090 | 0.110
1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7 N/mm2
P Altoyed heat-treatable, tool and high speed steels 8501400 | 5p 0.3xD 240 |0.015|0.025 | 0.030 | 0.050 | 0.065 | 0.075 | 0.085 | 0.100
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6 N/mm?
M stainless steel , upto780 | o5 0.3xD 140 |0.020 | 0.025 | 0.035 | 0.055 | 0.065 | 0.070 | 0.080 | 0.090
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 N/mm2
M stainless steel , , HEL LY 2xD 0.25xD 120 |0.015|0.020 | 0.030 | 0.040 | 0.050 | 0.060 | 0.065 | 0.075
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 N/mm2
Ti Titanium alloys (“Ti*) , , upto1.300 | 5 0.4xD 120 |0.015|0.020 | 0.030 | 0.040 | 0.050 | 0.060 | 0.065 | 0.075
3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TiAl6Zr5, 3.7164 TiAlI6V4 N/mm2
K castiron grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron above
’ ” 2xD 0.4xD 180 0.020 | 0.030 | 0.045 | 0.060 | 0.075 | 0.080 | 0.090 | 0.110
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70) 240 HB X X
N Atuminium, Al-wrought alloys, Al-alloys _ upto 2xD 0.5xD 600 | 0.025|0.040 | 0.060 | 0.080 | 0.100 | 0.110 | 0.120 | 0.150
3.0255 AI99,5, 3.2315 AlMgSit, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si 3% Si
N Aluminium-cast alloys above
. 2xD 0.4xD 420 0.020 | 0.030 | 0.045 | 0.060 | 0.075 | 0.080 | 0.090 | 0.110
3.2131 G-AlSi5Cut, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 3% Si X X
DRILLING
Hardness /|  Drilling i Feed fz [mm/z] with nom. @
Material tensile depth fi:::‘k:';% Ve
strength | (ap max.) [m/min] 4 6 8 10 12 14 16 20
P struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels up to 35230 2%xD Yes 270 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,045 | 0,050 | 0,060
1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6 N/mm
P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels 850-1.200 oD Vs 240 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,035 | 0,040 | 0,040 | 0,045 | 0,050
1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7 N/mm2
P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels 850-1 -4(2)0 1xD _ 200 0,005 | 0,010 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,030 | 0,035 | 0,040
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6 N/mm
K cast iron grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron above
¢ 4 2xD Yes 150 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,045 | 0,050 | 0,060
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70) 240 HB
N Aluminium Al-wrought alloys, Al-alloys up to
d 4 . 1xD - 180 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,035 | 0,040 | 0,040 | 0,045 | 0,050
3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si 3% Si X
N Awuminium-cast alloys . . Clae 1xD s 140 |0,015|0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,045 | 0,050 | 0,060
3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 3% Si
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F-UT Finishing / Fine finishing

a Stable conditions:
 — - good cooling
- sufficient performance
- short-chipping

* Milling cutters #54207,#54227 for fine finishing in hardened steels > 54 HRC

Hardness /| recom- Feed fz [mm/z] with nom. @
Material tensile | mended Type of Ve
strength [F-UT Type| conditions |[m/min]| 3 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25
P Struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels stable
1.0035 S185, 1.0486 P275N, 1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0070, 1.8937 up to NI || comglimrs | 220 |[QU1E] Q00| 00HD@0k | 00l 00 00k 01110
1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37 850
1.0402 C22, 1.1178 C30E, 1.0503 C45, 1.1191 C30E N/mma2 unstable -
1.0301 C10, 1.1121 C10E, 1.1750 C75W, 1.2076 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 conditions
P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels stable
0707 a0 32091 0798 60 S2O’V1_0757 65PD20 9 8s50- | N/FS | _liitions | 220 [0.016/0.030|0.0400.055|0.0650.080|0.095 |0.140
1.0601 C60, 1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4 1.200
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 N/mm2 unstable _
1.8504 34CrAl6, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 conditions
P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels stable
1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4, 1.5710 36NiCr6, 1.7035 850- NIFS | ot || 200 (@000 @D @00 006D 01D sy ey
41Cr4, 1.7225 42CrMo4, 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, | 1.400
1.2379 X155CrVMo12-1, 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 N/mm2 unstable B
Federstahl = 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 conditions
H Hardened steel stable
Tool steel, heat.treatable steel, spring steel, wpto N/FS | o nditions | 180 [0.015|0.030|0.0400.050 0.0600.070|0.090 0.130
high-speed steel, case hardened steel, etc. 54 HRC
e.g.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4; o/He | unstable 1616 007|0.017[0.024|0.030 |0.036 | 0.045 |0.057 | 0.065
1.2379 X155CrVMo12-1;1.2080 X210Cr12 1.3343 S 6-5-2 conditions ) ) ) ) ) ) ) ’
stable
M Sstainless steel upto |VAX/FS| " tions | 180 |0.016/0.030(0.040|0.055 0.065 |0.080|0.095|0.140
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 750
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F N/mm2 unstable _
conditions
stable
. VA-X/FS - 140 |0.015[0.030|0.040|0.050|0.060|0.070 |0.090 |0.130
M stainless steel 750-850 conditions
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 N/mm2
USA =304, 304L, 420 unstable _
conditions
VAX/Fs| Stable 120 |0.015|0.025|0.035 |0.045|0.050 |0.065 |0.080 |0.120
M stainless steel above conditions . . . . : : . .
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10 850
USA =310, 316, 316B, 316L, 317 N/mm?2 unstable _
conditions
N/FS siellte 45 |0.015|0.025(0.035 |0.0450.050 |0.065 | 0.080 |0.120
S . ) — up to conditions : : : : : : : :
) Special alloys (nickel based “Ni*) 1.300
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm?2 unstable _
conditions
. N/FS siglille 130 |0.016(0.030|0.040|0.055|0.065|0.080|0.095 |0.140
Ti Titanium alloys (“Ti“) up to conditions : . : : . : : .
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAlI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 1.300
3.7154 TiAIBZr5, 3.7164 TiAIBV4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5 N/mm2 unstable _
conditions
N/FS Sl 220 {0.018(0.035(0.045 |0.060|0.070|0.090|0.100|0.150
K Cast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron up to conditions : : : : : : : .
0.6010 EN-GL100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20), 240 HB 30
0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8535 EN-GJMW-350-4 (GTW35) unstable -
conditions
N/FS sildle 200 |0.018[0.035|0.045 |0.060|0.070|0.090|0.100|0.150
K Cast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron above conditions : : : : : : : :
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35), 240 HB 30
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) unstable -
conditions
Al/FS silille 1000 [0.018|0.035|0.045|0.060 |0.070|0.0900.100 |0.150
N Aluminium, Al-wrought alloys, Al-alloys up to conditions . : . . . . . .
3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AIMg1 3% Si
3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMgT, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 unstable -
conditions
Al/FS sitlte 350 [0.018/0.035|0.045(0.060 |0.070|0.0900.100 |0.150
N Aluminium-cast alloys above conditions : . : : : : : :
3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 3% Si
3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg unstable B
conditions
stable
AI/FS | itions | 280 [0.018|0.035|0.0450.060 (0.070|0.090|0.100 |0.150
N Magnesium-alloys _
MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 unstable .
conditions
N Non-ferrous metals (copper, short- or long-chipping brass) stable
2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb, 2.0380 CuznaoPb2, | upto | N/FS | ooitions | 400 |0.01610.03010.040/0.05510.065 0.0800.0950.140
2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2, 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 850
2.0332 CuzZn37Pb0,5, 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, N/mm2 unstable -
2.1176 CuPb10Sn, 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 conditions
Finishing: Fine finishing:
ap=1xD-2xD ap=1xD-3xD
a.=0.1xD-0.3xD a:=0.05xD-0.1xD
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F-UT Roughing

Stable conditions:

Unstable conditions:

- good cooling - standard cooling
p - sufficient performance - average performance
/Q - short-chipping - medium- to long-chipping
Hardness /| recom- Feed fz [mm/z] with nom. @
Material tensile | mended Type of Ve
strength [F-UT Type| conditions |[m/min]| 3 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25
P Struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels stable
1.0035 $185, 1.0486 P275N, 1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0070, 1.8937 up to ¥ caeliens | 20U |[QUE0|QET0) @] QD) @0 @100 @20 @i
1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37 850
1.0402 C22, 1.1178 C30E, 1.0503 C45, 1.1191 C30E N/mm?2 N-F unstable | 554 |0 014|0.028|0.039|0.049 0.060|0.070|0.084 |0.119
1.0301 C10, 1.1121 C10E, 1.1750 C75W, 1.2076 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 conditions
P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels stable
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 46SPb20 850~ N conditions | 180 |0:020)0.040/0.055/0.0700.085/0.100/0.1200.170
1.0601 C60, 1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4 1.200
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 N/mm2 | N.F unstable | yg5 19014 (0.028|0.039 |0.049|0.060 |0.070|0.084 |0.119
1.8504 34CrAl6, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 conditions
P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels stable
1.5131 50MnSid, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4, 1.5710 36NICr6, 1.7035 850- N o | U |G| D] e D) @ e @
41Cr4, 1.7225 42CrMo4, 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, | 1.400
1.2379 X155CrVMo12-1, 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 N/mm2 N-F unst_alble 160 |0.014(0.028|0.035(0.046|0.056|0.067 |0.077|0.112
Federstahl = 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51Crv4 conditions
H Hardened steel ) N sildle 110 |0.015/0.025|0.035|0.045 |0.050|0.065 |0.080 |0.120
Tool steel, heat-treatable steel, spring steel, up to conditions
high-speed steel, case hardened steel, etc. 54 HRC
e.g.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4; N-F unstable | 446 |0 011|0.018|0.025|0.032 [0.0350.046|0.056 |0.084
1.2379 X155CrVMo12-1 ;1.2080 X210Cr12 1.3343 S 6-5-2 conditions
stable
M stainless steel up to VA-X | Clitions | 140 |0.018/0.035|0.045|0.060 (0.070|0.090|0.100 (0.150
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 750 —
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F N/mm2 | ya-xF C‘gr;fji‘t’ioﬁs 140 |0.013|0.025|0.032|0.042 |0.049|0.063 |0.070 |0.105
. VA-X sitgllte 120 |0.016(0.030|0.040|0.055 |0.065|0.080 |0.095 |0.140
M stainless steel 750-850 conditions
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 N/mm2 oy
USA =304, 304L, 420 VA-XF | Unstabe 1450 10.011|0.021(0.028 |0.039|0.046 |0.056|0.067 |0.098
conditions
stable
M stainless steel oG VAX | Cditions | 100 |0.015]0.0250.0350.045|0.0500.065 | 0.080 |0.120
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10 850 —
USA =310, 316, 3168, 316L, 317 N/mm2 | yaxF | 2180 | 100 [0.011|0.018(0.025]0.032 (0.035|0.046 | 0.056 |0.084
up to Ti Cof]tjikt’i'gns 35 [0.010(0.020|0.030|0.035|0.040 [0.055 |0.065 |0.080
S Special alloys (nickel based “Ni“) 1.300
Nimonic, Inconel, Monel, Hastello!
4 N/mm?2 N-F uisille 35 |0.007|0.014|0.021|0.025|0.028 |0.039|0.046 |0.056
conditions
X stable
Ti Titanium alloys (“Ti¥) up to Ti conditions 90 |0.016|0.030|0.040 |0.055|0.065 |0.080 |0.095 |0.140
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 1.300
3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TiAIBV4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5 N/mm2 N-F unsc«jt_at{ble 90 |0.01110.021/0.0280.039 |0.046 |0.056 |0.067 | 0.098
condaitions
stable
KCast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron up to Y conditions 10 | @EED| (k) s 00y U 0100 0120|170
0.6010 EN-GL100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20), 240 HB 30
0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8535 EN-GJMW-350-4 (GTW35) N-F ””Zt.?.b'e 180 [0.014|0.028|0.039(0.049 |0.060 |0.070|0.084 |0.119
conaitions
stable
K cast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron above N conditions 160 10.02010.04010.050)0.0650.080)0.0950.1100.160
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35), 240 HB 30
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) N-F ””Zt.?.b'e 160 |0.014|0.028|0.035|0.046 |0.056|0.067 |0.077 |0.112
condaitions
stable
N Atuminium, Al-wrought alloys, Al-alloys w0 Al conditions | 600 |0.020(0.040/0.055|0.070 |0.085 |0.1000.120|0.170
3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSii, 3.3515 AIMg1 3% Si
3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 Al-F ””zt.i‘.b'e 600 |0.014 [0.028|0.039 |0.049 |0.060|0.070|0.084|0.119
condaitions
N - Al sidblle 280 |0.020|0.040|0.050|0.065 |0.080 |0.095|0.110|0.160
Aluminium-cast alloys above conditions
3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 3% Si
3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg Al-F ””Sc‘;‘.?.b'e 280 |0.014|0.028(0.035 [0.046 [0.056|0.067 |0.077 |0.112
condaitions
Al coitji?ifns 220 |0.020(0.040(0.050|0.065 |0.080|0.095 [0.110 |0.160
N Magnesium-alloys _
MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3
¢ ¢ ¢ Al-F unstable |5, |5 014|0.028|0.035|0.046 |0.056 | 0.067 | 0.077 |0.112
conditions
N Non-ferrous metals (copper, short- or long-chipping brass) stable
2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb, 2.0380 CuZn39Pb2, up to A caeiiens || SOV QUG @E) @00 @0 0 00k @ik
2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2, 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 850
2.0332 CuzZn37Pb0,5, 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, N/mm?2 Al-F unst_alble 300 |0.011]0.021|0.028(0.039|0.046|0.056 |0.067 |0.098
2.1176 CuPb10Sn, 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 conditions

ap==<1xD ap=1xD-2xD
a.=0.5-0.9xD f2=70%
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F-UT Slotting

Stable conditions:
- good cooling

- sufficient performance
- short-chipping

Unstable conditions:
- standard cooling

- average peﬁormance

- medium- to long-chipping

Hardness /| recom- Feed fz [mm/z] with nom. @
Material tensile | mended Type of Ve
strength [F-UT Type| conditions |[m/min]| 3 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25
P Struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels stable
1.0035 $185, 1.0486 P275N, 1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0070, 1.8937 up to =& caelies || 00 QU QES) @] QD @07 e @) @ik
1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37 850
1.0402 C22, 1.1178 C30E, 1.0503 C45, 1.1191 C30E N/mmz2 N-F unst.alble 180 |0.013/0.025|0.032|0.042|0.049|0.063|0.070/0.105
1.0301 C10, 1.1121 C10E, 1.1750 C75W, 1.2076 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 conditions
P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels stable
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 46SPb20 850- N-8 | conditions | 160 |0-018/0.035/0.045/0.06010.070/0.090/0.100/0.150
1.0601 C60, 1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4 1.200
1.6752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 N/mm?2 N-F unstable | 455 |6 013|0.025(0.032 0.042 [0.049| 0.063|0.070|0.105
1.8504 34CrAl6, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 conditions
P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels stable
1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4, 1.5710 36NiCr6, 1.7035 850- S o || 2D |G| Q) QL) @ | 0 (L) @M 01
41Cr4, 1.7225 42CrMo4, 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, | 1.400
1.2879 X155CrVMo12-1, 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 N/mm? N-F unst_alble 135 [0.011/0.021|0.028|0.039|0.046|0.056 |0.067 |0.098
Federstahl = 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 conditions
H Hardened steel ) N-3 siEiE 70 |0.012(0.025|0.0300.040 |0.045 | 0.060 |0.070|0.100
Tool steel, heat-treatable steel, spring steel, up to conditions
high-speed steel, case hardened steel, etc. 54 HRC
e.g.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4; N-F wiilfe 70 |0.008|0.018(0.021|0.028|0.032 |0.042|0.049 |0.070
1.2379 X155CrVMo12-1 ;1.2080 X210Cr12 1.3343 S 6-5-2 conditions
stable
M stainless steel up to VAX | itions | 120 |0:015]0.0300.0400.050{0.060|0.070 0.090 |0.130
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 750 —
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F N/mm2 | ya-xF cl:;rr]'n?:iietlior?s 120 |0.011(0.021|0.028(0.035 [0.042|0.049 |0.063 | 0.091
) VA-X sitlole 80 |0.015|0.025(0.035 |0.045|0.050 |0.065|0.080 |0.120
M stainless steel 750-850 conditions
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 N2 oy
USA =304, 304L, 420 VA-XF | unstabe 80 |0.011|0.018(0.025|0.032|0.035 |0.046|0.056 |0.084
conditions
stable
M stainless steel S VAX | ditions 70 |0.012]0.025|0.030 [0.040|0.045|0.060 |0.070 |0.100
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10 850 —
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317 N/mm2 | ya-xF C‘;’:;i?ioss 70 |0.008|0.018(0.021|0.028|0.032 |0.042|0.049 |0.070
) ) _ up to Ti coﬂgﬁ’i'gns 30 [0.010(0.015/0.020|0.025|0.030 [0.040 |0.050 |0.060
S Special alloys (nickel based “Ni“) 1.300
Nimonic, Inconel, Monel, Hastello!
4 N/mm?2 N-F kil 30 |0.007|0.011[0.014 |0.018|0.021 |0.028|0.035 |0.042
conditions
X stable
Ti Titanium alloys (“Ti¥) up to Ti conditions 60 |0.015|0.025|0.035 (0.045|0.050 |0.065 |0.080 |0.120
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAlI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 1.300
3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TiAIBV4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5 N/mm2 N-F unzt_ftl.ble 60 0.01110.018/0.0250.032 |0.035|0.046 |0.056 |0.084
conaitions
stable
KCast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable cast iron up to Y conditions 160 | @IED|ek) s 00E) D) @) 010|016
0.6010 EN-GL100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20), 240 HB 30
0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8535 EN-GJMW-350-4 (GTW35) N-F ””Zt.?.b'e 160 [0.014|0.028|0.0350.046 |0.056 |0.067 |0.077 |0.112
conditions
stable
K cast iron, grey cast iron, spheroidal graphite and malleable castiron | gpoye Y conditions 10 | QOB 0o 00 | 01Uss) ) 0B 0140
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35), 240 HB 30
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) N-F ””Zt.‘:.b'e 140 |0.011(0.021|0.028|0.039 |0.046|0.056 |0.067 |0.098
condaitions
stable
N Atuminium, Al-wrought alloys, Al-alloys wpto Al-3 conditions | 800 |0.020(0.040/0.0500.065 |0.080 |0.0950.110|0.160
3.0255 AI99,5, 3.2315 AlMgSii, 3.3515 AIMg1 3% Si
3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 Al-F unzt_’?ble 500 |0.014|0.028|0.035|0.046|0.056|0.067|0.077|0.112
condaitions
N - Al-3 sitblle 230 [0.016/0.030|0.040|0.055 |0.065 |0.080 |0.095 |0.140
Aluminium-cast alloys above conditions
3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 3% Si
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AISi12CuNiMg Al-F ””sg?t’.b'e 230 {0.011[0.021(0.028 |0.039|0.046 |0.056|0.067 |0.098
condaitions
Al-3 coitgikt’ifns 180 [0.016|0.030|0.0400.055 |0.065 |0.080 |0.095 |0.140
N Magnesium-alloys _
MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3
¢ ¢ ¢ Al-F unstable | yg5 |0 011|0.021|0.028|0.039 |0.046 |0.056 | 0.067 | 0.098
conditions
N Non-ferrous metals (copper, short- or long-chipping brass) stable
2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb, 2.0380 CuZn39Pb2, up to AR caeiiens || 220 QUS| QE23) 0itkE| @D @0ED) 005 @0 @i
2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2, 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 850
2.0332 CuzZn37Pb0,5, 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, N/mmz2 Al-F unzt_?ble 250 |0.011]0.018/0.025(0.032|0.035|0.046 |0.056 | 0.084
condaitions

2.1176 CuPb10Sn, 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10

ap=05xD-1xD ap=1xD-2xD

ae=1xD f,=70%
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KiSTOCK

SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills NX

36°
fa NX TIAISIN| | h10 O DHA 38°
ﬂ PC 65271 . iAIS R er

Catalog no. 54590 Applicati
9 P v K N s H foeaon
° ° ° ° ° 517

¢ adapted face and flute geometry for maximum cutting rates and very good
chip evacuation

® ramping up to 45° is possible

¢ long tool life thanks to extremely hard coating

* high process reliability with simultaneous reduction of machining times

e up to 1400 N/mm?

.g* C ® micro-corner protection
o - ® neck clearance
© © e centre cutting
* o e the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
[
1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4.000 6.000 3.700 57.000 11.000 18.000 0.040 4 4.000
5.000 6.000 4.700 57.000 13.000 18.000 0.050 4 5.000
5.700 6.000 5.400 57.000 13.000 20.000 0.060 4 5.700
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.060 4 6.000
7.700 8.000 7.200 63.000 19.000 26.000 0.080 4 7.700
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.080 4 8.000
9.700 10.000 9.200 72.000 22.000 31.000 0.100 4 9.700
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.100 4 10.000
11.700 12.000 10.900 83.000 26.000 35.500 0.120 4 11.700
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.120 4 12.000
13.700 14.000 12.900 83.000 26.000 35.500 0.140 4 13.700
14.000 14.000 13.200 83.000 26.000 36.000 0.140 4 14.000
15.600 16.000 14.800 92.000 32.000 41.400 0.160 4 15.600
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.160 4 16.000
19.500 20.000 18.500 104.000 38.000 51.300 0.200 4 19.500
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 0.200 4 20.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills NX

54591

Catalog no.

do

d4

d1 h10

4.000
5.000
5.700
6.000
7.700
8.000
9.700
10.000
11.700
12.000
13.700
14.000
15.600
16.000
19.500
20.000

d2 h6

6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000
10.000
10.000
12.000
12.000
14.000
14.000
16.000
16.000
20.000
20.000

d3
mm
3.700
4.700
5.400
5.500
7.200
7.500
9.200
9.200
10.900
11.200
12.900
13.200
14.800
15.000
18.500
19.000

KiSTOCK

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
63.000
72.000
72.000
83.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
104.000

firc

recomm. p. 513-

36°

NX | ls527L . TiAISIN| | h10 ® BHB Qgg:

P M - N S H Application
° ° ° ° ° 517

¢ adapted face and flute geometry for maximum cutting rates and very good
chip evacuation

® ramping up to 45° is possible
¢ long tool life thanks to extremely hard coating

* high process reliability with simultaneous reduction of machining times
e up to 1400 N/mm?
e micro-corner protection
® neck clearance
e centre cutting

 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm
18.000
18.000
20.000
20.000
26.000
26.000
31.000
30.000
35.500
36.000
35.500
36.000
41.400
42.000
51.300
52.000

mm x 45°

0.040
0.050
0.060
0.060
0.080
0.080
0.100
0.100
0.120
0.120
0.140
0.140
0.160
0.160
0.200
0.200

N

B R T Sl T S S S S A

Code no.

4.000
5.000
5.700
6.000
7.700
8.000
9.700
10.000
11.700
12.000
13.700
14.000
15.600
16.000
19.500
20.000
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KiSTOCK

SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills N

g ﬁ N | 527K . TiAIN| | h10 ® DHB %g:
Catalog no. 64550 P M _ S H  Application
recomm. p. 513-

° Y 517

 universal application

e short stable design

e up to 1600 N/mm?

® micro-corner protection
® neck clearance

® centre cutting

.g* C e the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
3 - -+
© °
Pk
[
I
di d2 d3 1 12 13 © z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6.000 6.000 5.500 54.000 10.000 17.000 0.150 4 6.000
8.000 8.000 7.500 58.000 12.000 21.000 0.150 4 8.000
10.000 10.000 9.200 66.000 14.000 24.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 11.200 73.000 16.000 26.000 0.200 4 12.000
14.000 14.000 13.200 75.000 18.000 28.000 0.250 4 14.000
16.000 16.000 15.000 82.000 22.000 32.000 0.350 4 16.000
18.000 18.000 17.000 84.000 24.000 34.000 0.400 4 18.000
20.000 20.000 19.000 92.000 26.000 40.000 0.450 4 20.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills N

Catalog no. 54551

-8* ¢
el el
b Ltk
[
I
di d2
mm mm
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

d3
mm
3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
13.200
15.000
17.000
19.000

KiSTOCK

1
mm
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

firc

6527 L

TiAIN

h10

T

f

35°
38°

P

w KD N s

 universal application

e up to 1600 N/mm?

e micro-corner protection

® neck clearance
e centre cutting
 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm
18.000
18.000
20.000
26.000
30.000
36.000
36.000
42.000
42.000
52.000

mm x 45°
0.100
0.100
0.150
0.150
0.200
0.200
0.250
0.350
0.400
0.450

N

B I S S S

H

Application
recomm. p. 513-

517

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
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KiSTOCK

SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills N

5 ﬁ N | les27L . TiAIN| | h10 ® DHB %22
Catalog no. 64551 P M _ S H  Application
recomm. p. 513-

° Y 517

 universal application

e up to 1600 N/mm?

e micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

5y ¢
kel |
Pk
[
I

di1 d2 d3 il 12 13 c z Code no.

mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4.000 6.000 3.700 57.000 11.000 18.000 0.100 4 4.000
5.000 6.000 4.700 57.000 13.000 18.000 0.100 4 5.000
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.150 4 6.000
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.150 4 8.000
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.200 4 12.000
14.000 14.000 13.200 83.000 26.000 36.000 0.250 4 14.000
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.350 4 16.000
18.000 18.000 17.000 92.000 32.000 42.000 0.400 4 18.000
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 0.450 4 20.000
25.000 25.000 23.500 121.000 45.000 63.000 0.600 4 25.000
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SuperF-UT end mills

SuperF-UT end mills N

KiSTOCK

Catalog no.

do

54562

d4

d1

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d2

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d3
mm

5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

1
mm
65.000
75.000
80.000
93.000
108.000
126.000

35°
ﬁpc N @ .TiAIN h10 @ DHA %38"
recomm. p. 513-

° Y 517

 universal application

e up to 1600 N/mm?

e micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

13 c z Code no.
mm mm x 45°
18.000 28.000 0.150 4 6.000
24.000 38.000 0.150 4 8.000
30.000 38.000 0.200 4 10.000
36.000 46.000 0.200 4 12.000
48.000 58.000 0.350 4 16.000
60.000 74.000 0.450 4 20.000
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KiSTOCK

SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills N

’ ﬁc N @ . TIAIN| | h10 @ DHB %gg:
Catalog no. 54563 P M _ S H  Application
recomm. p. 513-

° Y 517

 universal application

e up to 1600 N/mm?

e micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

5y ¢
kel |
Pk
[
I

di1 d2 d3 il 12 13 c z Code no.

mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6.000 6.000 5.500 65.000 18.000 28.000 0.150 4 6.000
8.000 8.000 7.500 75.000 24.000 38.000 0.150 4 8.000
10.000 10.000 9.200 80.000 30.000 38.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 11.200 93.000 36.000 46.000 0.200 4 12.000
16.000 16.000 15.000 108.000 48.000 58.000 0.350 4 16.000
20.000 20.000 19.000 126.000 60.000 74.000 0.450 4 20.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills N

KiSTOCK

Catalog no. 54552

'8* ¢
el el
b Ltk
[
I

di d2 d3

mm mm mm
10.000 10.000 9.200
12.000 12.000 11.200
14.000 14.000 13.200
16.000 16.000 15.000
18.000 18.000 17.000
20.000 20.000 19.000
25.000 25.000 23.500

1
mm
100.000
150.000
150.000
150.000
150.000
150.000
150.000

35°
ﬁc N @ .TiAIN h10 @ DHA %w
recomm. p. 513-

° Y 517

 universal application

e up to 1600 N/mm?

e micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

13 c z Code no.
mm mm x 45°
40.000 48.000 0.200 4 10.000
45.000 58.000 0.200 4 12.000
45.000 58.000 0.250 4 14.000
65.000 78.000 0.350 4 16.000
65.000 78.000 0.400 4 18.000
65.000 78.000 0.450 4 20.000
75.000 92.000 0.600 4 25.000
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SuperF-UT end mills

SuperF-UT end mills N-F

KiSTOCK

Catalog no. 54566

do,
d4

d1 d2

mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

526

d3
mm
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000
23.500

1
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000
121.000

N-F | lgs27L . TiAIN || h10 @ DHA ng:
[ ] O O

* up to 48 HRC, titanium- and nickel alloys
e also suitable for unstable and difficult machining conditions
e achievable surface finish Ra=2to 3 pm
® micro-corner protection
® neck clearance
® centre cutting

e the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm x 45°
20.000
26.000
30.000
36.000
42.000
52.000
63.000

mm
0.300
0.300
0.300
0.500
0.500
0.500
0.600

N

A DA S DBEDDDDD

Application
recomm. p. 513-
517

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000



SuperF-UT end mills

SuperF-UT end mills N-F

KiSTOCK

Catalog no. 54567

do,
d4

d1 d2

mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

d3
mm
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000
23.500

1
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000
121.000

N-F 6527L . TiAIN h10 @ BHB Qgg:
[ ] O O

* up to 48 HRC, titanium- and nickel alloys
e also suitable for unstable and difficult machining conditions
e achievable surface finish Ra=2to 3 pm
® micro-corner protection
® neck clearance
® centre cutting

e the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm x 45°
20.000
26.000
30.000
36.000
42.000
52.000
63.000

mm
0.300
0.300
0.300
0.500
0.500
0.500
0.600

N

A DA S DBEDDDDD

Application
recomm. p. 513-
517

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills N-3

41°
—— v Il e | @ BB

Catalog no. 54564 Applicati
9 P v K N s H foeaon
° o ° o 517

e 3-flute with increased flute space
e for the production of keyways
e up to 1400 N/mm?
® micro-corner protection
® neck clearance
® centre cutting
8 C ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

do
d4

di1 d2 d3 il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45° mm
3.000 6.000 2.700 57.000 8.000 15.000 0.050 3 3.000
3.500 6.000 3.200 57.000 10.000 15.000 0.050 3 3.500
3.700 6.000 3.400 57.000 11.000 15.000 0.050 3 3.700
4.000 6.000 3.700 57.000 11.000 18.000 0.050 3 4.000
4.500 6.000 4.200 57.000 11.000 18.000 0.050 3 4.500
4.700 6.000 4.400 57.000 13.000 18.000 0.050 3 4.700
5.000 6.000 4.700 57.000 13.000 18.000 0.050 3 5.000
5.500 6.000 5.200 57.000 13.000 19.300 0.050 3 5.500
5.700 6.000 5.400 57.000 13.000 19.500 0.050 3 5.700
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.050 3 6.000
6.500 8.000 6.000 63.000 16.000 24.300 0.100 3 6.500
7.000 8.000 6.500 63.000 16.000 24.700 0.100 3 7.000
7.500 8.000 7.000 63.000 19.000 25.100 0.100 3 7.500
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.100 3 8.000
8.500 10.000 8.000 72.000 19.000 29.300 0.100 3 8.500
9.000 10.000 8.500 72.000 19.000 29.700 0.100 3 9.000
9.500 10.000 9.000 72.000 22.000 30.100 0.100 3 9.500
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.100 3 10.000
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.100 3 12.000
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.150 3 16.000
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 0.150 3 20.000
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SuperF-UT end mills

SuperF-UT end mills N-3

Catalog no.

54565

do

—7

d4

d1

3.000
3.500
3.700
4.000
4.500
4.700
5.000
5.500
5.700
6.000
6.500
7.000
7.500
8.000
8.500
9.000
9.500
10.000
12.000
16.000
20.000

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
8.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d3
mm
2.700
3.200
3.400
3.700
4.200
4.400
4.700
5.200
5.400
5.500
6.000
6.500
7.000
7.500
8.000
8.500
9.000
9.200
11.200
15.000
19.000

KiSTOCK

1
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
63.000
63.000
63.000
72.000
72.000
72.000
72.000
83.000
92.000
104.000

ar
N-3 | |[wN . TiAIN| | e8 @ BHB Q:g:
P M - S H Application
recomm. p. 513-
° o ° o 517

e 3-flute with increased flute space

e for the production of keyways

e up to 1400 N/mm?

® micro-corner protection

® neck clearance

® centre cutting

¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

12 13 c z Code no.
mm mm x 45° mm

8.000 15.000 0.050 3 3.000
10.000 15.000 0.050 3 3.500
11.000 15.000 0.060 3 3.700
11.000 18.000 0.060 3 4.000
11.000 18.000 0.070 3 4.500
13.000 18.000 0.070 3 4.700
13.000 18.000 0.080 3 5.000
13.000 20.000 0.080 3 5.500
13.000 20.000 0.090 3 5.700
13.000 20.000 0.090 3 6.000
16.000 26.000 0.100 3 6.500
16.000 26.000 0.110 3 7.000
19.000 26.000 0.110 3 7.500
19.000 26.000 0.120 3 8.000
19.000 31.000 0.130 3 8.500
19.000 31.000 0.140 3 9.000
22.000 31.000 0.140 3 9.500
22.000 30.000 0.150 3 10.000
26.000 36.000 0.180 3 12.000
32.000 42.000 0.190 3 16.000
38.000 52.000 0.240 3 20.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills N-5

54579

Catalog no.

do

d1

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

530

d4

d3
mm
3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

KiSTOCK

1
mm
65.000
65.000
65.000
75.000
80.000
93.000
108.000
126.000

5(;’ N-5||(wN

G

T

%4?

H

Application
recomm. p. 513-
517

e greatest possible advantages with finishing and semi-roughing operations
specially under HPC conditions

* unequal flute spacing
e shorter dimension see F-UT FS with 6 teeth

® up to 1600 N/mm?

® micro-corner protection

® neck clearance
e centre cutting

12 13
mm mm
12.000 26.000
15.000 26.000
18.000 28.000
24.000 38.000
30.000 38.000
36.000 46.000
48.000 58.000
60.000 74.000

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150

N

[S B¢ NG BG, BNG, BN é) BN & ) |

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000



SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills N-5

Catalog no.

do

54580

d1

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d2

6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d4

d3
mm

3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

KiSTOCK

1
mm
65.000
65.000
65.000
75.000
80.000
93.000
108.000
126.000

5(;’ N-5||(wN

G

e

%4?

H

Application
recomm. p. 5
517

13-

e greatest possible advantages with finishing and semi-roughing operations
specially under HPC conditions

* unequal flute spacing
e shorter dimension see F-UT FS with 6 teeth

® up to 1600 N/mm?

® micro-corner protection

® neck clearance
e centre cutting

12 13
mm mm
12.000 26.000
15.000 26.000
18.000 28.000
24.000 38.000
30.000 38.000
36.000 46.000
48.000 58.000
60.000 74.000

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150

N

[S B¢ NG BG, BNG, BN é) BN & ) |

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
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Catalog no. 54560 Applicati
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* optimised cutting edge design for high-strength titanium-alloys and special
alloys

e can also be applied as SuperF-UT type N with corner radius

* with defined corner radii

® neck clearance

® centre cutting

_g* r ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
S 1
he] °
Pk
[
1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 r z Code no.
mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.800 4 6.008
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 2.000 4 6.020
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.800 4 8.008
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.800 4 10.008
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 1.500 4 10.015
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.800 4 12.008
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 4.000 4 12.040
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.800 4 16.008
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 4.000 4 20.040
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9 P v K N s H foeaon
° o ° 517

* optimised cutting edge design for high-strength titanium-alloys and special
alloys

e can also be applied as SuperF-UT type N with corner radius

* with defined corner radii

® neck clearance

® centre cutting

_gw r ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
S - 1
he] °
Pk
[
1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 r z Code no.
mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.800 4 6.008
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 2.000 4 6.020
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.800 4 8.008
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.800 4 10.008
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 1.500 4 10.015
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.800 4 12.008
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 4.000 4 12.040
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.800 4 16.008
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 4.000 4 20.040
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills VA-X

KiSTOCK

54576

Catalog no.

d4

Sy
el
b Ltk
I3
l1

d1 h10 d2 h6

mm mm
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

534

d3
mm
3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

firc

AITiN
nano

&

Toe

36°
38°

e adapted cutting edge geometry and coating

H

Application
recomm. p. 513-
517

e for the machining of stainless and acid-resistant steels as well as nick-
el-based alloys

e short stable design

® micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

* the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm
15.000
15.000
17.000
21.000
24.000
26.000
32.000
40.000

mm x 45°
0.150
0.150
0.200
0.250
0.300
0.350
0.500
0.600

N

B S S A

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000



SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills VA-X

54558

Catalog no.

do

d4

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

d2 h6

6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

d3
mm
2.700
3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
13.200
15.000
17.000
19.000
23.500

KiSTOCK

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

firc

AITiN
nano

&

i

36°
38°

e adapted cutting edge geometry and coating

H

Application

recomm. p. 513-

517

e for the machining of stainless and acid-resistant steels as well as nick-
el-based alloys
® micro-corner protection
® neck clearance
® centre cutting
¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm
15.000
18.000
18.000
20.000
26.000
30.000
36.000
36.000
42.000
42.000
52.000
63.000

mm x 45°

0.100
0.150
0.150
0.200
0.250
0.300
0.350
0.400
0.500
0.600
0.600
0.750

N

B I i e e

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills VA-X

54559

Catalog no.

do

d4

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

536

d2 h6

6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

d3
mm
2.700
3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
13.200
15.000
17.000
19.000
23.500

KiSTOCK

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

firc

AITiN
nano

&

Toe

36°
38°

e adapted cutting edge geometry and coating

H

Application
recomm. p. 513-
517

e for the machining of stainless and acid-resistant steels as well as nick-
el-based alloys
® micro-corner protection
® neck clearance
® centre cutting
¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm
15.000
18.000
18.000
20.000
26.000
30.000
36.000
36.000
42.000
42.000
52.000
63.000

mm x 45°

0.100
0.150
0.150
0.200
0.250
0.300
0.350
0.400
0.500
0.600
0.600
0.750

N

B I i e e

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000



SuperF-UT end mills

SuperF-UT end mills VA-X IK

51‘

d4

Catalog no. 54574
3\

o ____ ==-E <

o) I | LTSS
b Ltk
I3
l1

dih10 d2 hé

mm mm

6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

d3
mm
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000
23.500

KiSTOCK

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000
121.000

firc

AITiN
nano

&

i

36°
38°

e adapted cutting edge geometry and coating

H

Application
recomm. p. 513-
517

e for the machining of stainless and acid-resistant steels as well as nick-
el-based alloys

e with internal cooling for longer tool life and optimal chip evacuation
® micro-corner protection
® neck clearance
e centre cutting

* the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm
20.000
26.000
30.000
36.000
42.000
52.000
63.000

mm x 45°
0.200
0.250
0.300
0.350
0.500
0.600
0.750

N

A DA S DBEDDDDD

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000

537



SuperF-UT end mills

SuperF-UT end mills VA-X IK

51‘

54575

Catalog no.

* 64°
o T -_—
S| [f==n========== 222N
bk
I3
I
d1 h10 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

538

d3
mm
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000
23.500

KiSTOCK

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000
121.000

firc

AITiN
nano

&

Toe

36°
38°

e adapted cutting edge geometry and coating

H

Application
recomm. p. 513-
517

e for the machining of stainless and acid-resistant steels as well as nick-
el-based alloys

e with internal cooling for longer tool life and optimal chip evacuation
® micro-corner protection
® neck clearance
e centre cutting

* the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm
20.000
26.000
30.000
36.000
42.000
52.000
63.000

mm x 45°
0.200
0.250
0.300
0.350
0.500
0.600
0.750

N

A DA S DBEDDDDD

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000



SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills VA-XF

54568

Catalog no.

do

—d
/

d1 h10

6.000

8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

d2 h6

6.000

8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

d4

d3
mm

5.500
7.500
9.200
11.200
13.200
15.000
17.000
19.000
23.500

KiSTOCK

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

. 36°
AITIN .
VAXF 6527L . nano h1o ® DHA %38

recomm. p. 513-

° 'Y 517

e adapted cutting edge geometry and coating

e for the machining of stainless and acid-resistant steels as well as nick-
el-based alloys

e also suitable for unstable and difficult machining conditions

e achievable surface finish Ra=2to 3 pm

® micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

13 c z Code no.
mm x 45° mm

13.000 20.000 0.300 4 6.000

19.000 26.000 0.300 4 8.000

22.000 30.000 0.300 4 10.000
26.000 36.000 0.500 4 12.000
26.000 36.000 0.500 4 14.000
32.000 42.000 0.500 4 16.000
32.000 42.000 0.500 4 18.000
38.000 52.000 0.500 4 20.000
45.000 63.000 0.600 4 25.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills VA-XF

54569

Catalog no.

do

d4

d1 h10

6.000

8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

540

d2 h6

6.000

8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
20.000
20.000
25.000

d3
mm

5.500
7.500
9.200
11.200
13.200
15.000
17.000
19.000
23.500

KiSTOCK

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

\VA-XF

AITiN
nano

h10

e

i

36°
38°

e adapted cutting edge geometry and coating

H

Application
recomm. p. 513-
517

e for the machining of stainless and acid-resistant steels as well as nick-
el-based alloys
e also suitable for unstable and difficult machining conditions
e achievable surface finish Ra=2to 3 pm
® micro-corner protection
® neck clearance
e centre cutting
¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm x 45°
20.000
26.000
30.000
36.000
36.000
42.000
42.000
52.000
63.000

mm
0.300
0.300
0.300
0.500
0.500
0.500
0.500
0.500
0.600

N

A A DA PAEDEDEDEDDD

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000



SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills VA

Catalog no.

54556

do

d4

d1 h10

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d2 h6

6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d3
mm

3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

KiSTOCK

11
mm
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

ﬁc 6527L .

AITiN
nano

h10 ®

i

Eﬁ

40°
42°

e adapted cutting edge geometry and coating

e soft, long chipping materials
e micro-corner protection

® neck clearance
e centre cutting

H

 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

12 13
mm mm
11.000 18.000
13.000 18.000
13.000 20.000
19.000 26.000
22.000 30.000
26.000 36.000
32.000 42.000
38.000 52.000

mm x 45°
0.100
0.100
0.150
0.150
0.200
0.200
0.350
0.450

N

B S S S

Application

recomm. p. 513-

517

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

541



SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills VA

KiSTOCK

Catalog no.

64557

do

d4

542

Sy
b Ltk
I3
l1

d1 h10 d2 h6

mm mm
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

d3
mm

3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

firc

h10

e

40°
42°

e adapted cutting edge geometry and coating

e soft, long chipping materials
e micro-corner protection

® neck clearance
e centre cutting
 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm
18.000
18.000
20.000
26.000
30.000
36.000
42.000
52.000

mm x 45°
0.100
0.100
0.150
0.150
0.200
0.200
0.350
0.450

N

B S S S

H

Application
recomm. p. 513-
517

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000



SuperF-UT end mills

SuperF-UT end mills VA-IK

KiSTOCK

Catalog no.

64567

S
o1l | | S el
bk
I3
l4
d1 h10 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

d3
mm

5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

40°
ﬁPC VA-IK| |65071 . TiAIN| | h10 @ DHB %4?
recomm. p. 513-

° o o 517

e adapted cutting edge geometry and coating

e soft, long chipping materials

¢ with internal cooling for longer tool life and optimal chip evacuation
® micro-corner protection

® neck clearance

® centre cutting

e the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

13 c z Code no.
mm mm x 45°
13.000 20.000 0.150 4 6.000
19.000 26.000 0.150 4 8.000
22.000 30.000 0.200 4 10.000
26.000 36.000 0.200 4 12.000
32.000 42.000 0.350 4 16.000
38.000 52.000 0.450 4 20.000
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KiSTOCK

SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills Al

! Pm~ Al | les27L . bright| | h10 ® DHA Q:g:
Catalog no. 74554 p o _ s B iction
recomm. p. 513-

Y 517

® aluminium and aluminium-alloys as well as non-ferrous metals
e outstanding surface finish with fine finishing operations

e micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

5y ¢
kel 5|
Pk
[
I
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45° mm
4.000 6.000 3.700 57.000 11.000 18.000 0.100 4 4.000
5.000 6.000 4.700 57.000 13.000 18.000 0.100 4 5.000
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.150 4 6.000
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.150 4 8.000
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.200 4 12.000
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.350 4 16.000
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 0.450 4 20.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills Al

KiSTOCK

Catalog no. 74555

'8* ¢
el el
b Ltk
I3
l1

d1 h10 d2 h6

mm mm
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

d3
mm
3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

Al

DIN
6527L

bright

®

Toe

i

40°
42°

w KON s

H

Application
recomm. p. 513-

517

® aluminium and aluminium-alloys as well as non-ferrous metals
e outstanding surface finish with fine finishing operations
e micro-corner protection
® neck clearance
e centre cutting

 the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm x 45°
18.000
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26.000
30.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills Al-F
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Catalog no.

54570

do

— d
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546

d1 h10

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000

d2 h6

6.000

8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000

d4

d3
mm
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000
23.500

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000
121.000

30°
AL-F @ . bright| | h10 @ DHA Qgs;:
recomm. p. 513-

° 517

e 3-flute with increased flute space
e also suitable for unstable and difficult machining conditions
e achievable surface finish Ra=2to 3 pm

® aluminium and aluminium-alloys as well as other long-chipping non-ferrous
metals

® micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

13 c z Code no.
mm x 45° mm
13.000 20.000 0.300 3 6.000
19.000 26.000 0.300 3 8.000
22.000 30.000 0.300 3 10.000
26.000 36.000 0.500 3 12.000
32.000 42.000 0.500 3 16.000
38.000 52.000 0.500 3 20.000
45.000 63.000 0.600 3 25.000



SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills Al-F

KiSTOCK

Catalog no.

do

54571

d1 h10

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000

d2 h6

6.000

8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000

d4

d3
mm
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000
23.500

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000
121.000

30°
AL-F @ . bright| | h10 @ BHB Qgs;
recomm. p. 513-

° 517

e 3-flute with increased flute space
e also suitable for unstable and difficult machining conditions
e achievable surface finish Ra=2to 3 pm

® aluminium and aluminium-alloys as well as other long-chipping non-ferrous
metals

® micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

13 c z Code no.
mm x 45° mm
13.000 20.000 0.300 3 6.000
19.000 26.000 0.300 3 8.000
22.000 30.000 0.300 3 10.000
26.000 36.000 0.500 3 12.000
32.000 42.000 0.500 3 16.000
38.000 52.000 0.500 3 20.000
45.000 63.000 0.600 3 25.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills Al-3

; 39:

;——-M AL-3| |[WN . bright| | e8 @ DHA ngo
Catalog no. 74552 P M _ S H Application

recomm. p. 513-

° 517

e 3-flute with increased flute space
e mirror finish for optimal chip evacuation

© aluminium and aluminium-alloys as well as other long-chipping non-ferrous
metals

® micro-corner protection
® neck clearance
0 (¢} ® centre cutting
¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

do
g
d4

d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45° mm
3.000 6.000 2.700 57.000 8.000 15.000 0.030 3 3.000
4.000 6.000 3.700 57.000 11.000 18.000 0.040 3 4.000
5.000 6.000 4.700 57.000 13.000 18.000 0.050 3 5.000
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.060 3 6.000
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.080 3 8.000
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.100 3 10.000
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.120 3 12.000
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.160 3 16.000
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 0.200 3 20.000
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SuperF-UT end mills

SuperF-UT end mills Al-3

Catalog no.

74553

do

—7

d4

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d2 h6

6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d3
mm
2.700
3.700
4.700
5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

KiSTOCK

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

Application

AL-3| |[wN . bright| | e8 @ BHB QE;E

e 3-flute with increased flute space
e mirror finish for optimal chip evacuation
© aluminium and aluminium-alloys as well as other long-chipping non-ferrous

metals

® micro-corner protection
® neck clearance
e centre cutting

¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm x 45°

15.000
18.000
18.000
20.000
26.000
30.000
36.000
42.000
52.000

mm
0.030
0.040
0.050
0.060
0.080
0.100
0.120
0.160
0.200

N

W W Wwwowowowowow

recomm. p. 513-

517

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills H

H |lDIN TiAISI 40°

65271 iaIsiN| | h10 | (R HA |(A42

Catalog no. 54572 P M _ S H  Application
recomm. p. 513-

° Y ° 517

¢ roughing up to 1xD of materials up to 54 HRC
e finishing up to 2.5xD of materials up to 63 HRC
* long tool life thanks to extremely hard coating
e particularly stable thanks to re-inforced core
® micro-corner protection
® neck clearance

g& c e centre cutting

« - ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
° kel
Pk
I3
l1
di1 d2 d3 il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45° mm
6.000 6.000 5.500 57.000 13.000 20.000 0.150 4 6.000
8.000 8.000 7.500 63.000 19.000 26.000 0.150 4 8.000
10.000 10.000 9.200 72.000 22.000 30.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 11.200 83.000 26.000 36.000 0.200 4 12.000
16.000 16.000 15.000 92.000 32.000 42.000 0.350 4 16.000
20.000 20.000 19.000 104.000 38.000 52.000 0.450 4 20.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills H

KiSTOCK

Catalog no. 54573

-8* ¢
el el
b Ltk
[
I
di d2
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

d3
mm

5.500
7.500
9.200
11.200
15.000
19.000

1
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

DIN
v o)

TiAISiN| | h10

®

e

i

40°
42°

¢ roughing up to 1xD of materials up to 54 HRC

e finishing up to 2.5xD of materials up to 63 HRC
* long tool life thanks to extremely hard coating
e particularly stable thanks to re-inforced core

® micro-corner protection

neck clearance
centre cutting

H

¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

mm x 45°
20.000
26.000
30.000
36.000
42.000
52.000

mm
0.150
0.150
0.200
0.200
0.350
0.450

A A DDA DN

Application
recomm. p. 513-
517

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
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SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills FS

Catalog no.

64558

do

5562

d1

8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000

d4

d3
mm

7.500

9.200
11.200
15.000
19.000
23.500

KiSTOCK

1
mm
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000
121.000

44°

i h10 HA| |[A45°

(o7 ] v o | RO o [
recomm. p. 513-

° ° ° ° ° ° 517

e greatest possible advantages with finishing and semi-roughing operations
specially under HPC conditions

o for fine finishing in materials up to 50 HRC

¢ longer dimension see F-UT N-5 with 5 teeth

® micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

* the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

12 13 c z Code no.
mm mm mm x 45°

19.000 26.000 0.100 6 8.000

22.000 30.000 0.100 6 10.000
26.000 36.000 0.100 6 12.000
32.000 42.000 0.150 6 16.000
38.000 52.000 0.150 6 20.000
45.000 63.000 0.200 6 25.000



SuperF-UT end mills
SuperF-UT end mills FS

Catalog no.

64559

do

d1

8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000

d2

8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000

d4

d3
mm

7.500
9.200
11.200
15.000
19.000
23.500

KiSTOCK

1
mm
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000
121.000

a4°
i 45°
ﬁc FS ||lwN . TiAIN| | h10 @ DHB %49

recomm. p. 513-

° ° ° ° ° ° 517

e greatest possible advantages with finishing and semi-roughing operations
specially under HPC conditions

o for fine finishing in materials up to 50 HRC

¢ longer dimension see F-UT N-5 with 5 teeth

® micro-corner protection

® neck clearance

e centre cutting

* the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

13 c z Code no.
mm mm x 45°

19.000 26.000 0.300 6 8.000

22.000 30.000 0.300 6 10.000
26.000 36.000 0.500 6 12.000
32.000 42.000 0.500 6 16.000
38.000 52.000 0.500 6 20.000
45.000 63.000 0.600 6 25.000
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Q
ISO-CODES w

- Steel, high-alloyed steel

M Stainless steel
- Grey cast iron, spheroidal and malleable cast iron
N Aluminium and other non-ferrous metals
S Special-, super- and Ti-alloys
H Hardened steel and hard cast iron

Recommendations regarding tool suitability for the following application groups
can be found on the following program pages:

@ optimal suitability

O limited suitability

oo warerun. [l we

Solid carbide
SURFACE FINISH |bright| TiAIN gﬁj - ﬁ';:g ol
@ TOLERANCE e8 | |es/h10| | h8 h10 | | m8 | | js9 k10 |js12 | | k12
CUTTING DIRECTION ®
right-hand
SHANK FORM DHA BHB B
20° 30° 45° 55°
HELIX ANGLE
STANDARD  g597k] |6527L| |6528 | 327 | 844K/ |844L| |[WN
to Stock standard
TYPE w N NH H NF | | WR |  [NRf | HR ‘NR‘
AF-60| |AF-90| AF-120 |AD-90

556

Q
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Shank Helix q Progr.
. M .. S H Type i angle ° Tool material Surface  Standard di/mm Catalog no. page
Slot drills Alu
. w HB 45 _ bright DIN6527K 3.000-20.000 74204 584
—— -
. W HB 45  |SONGIGAIBIdE] bright  DIN6527L 3.000-20.000 74202 585
45  |SOiidlcarbide] orignt  C°TPAY  5000-16.000 74206 586
45 _ bright C°$ga”V 6.000-20.000 74479 587
30 _ bright  DIN6527K 2.000-20.000 74520 588
30 _ TIAN  DIN6527K 2.000-20.000 54520 589
30 _ TIAN  DIN6527L 2.000-20.000 54519 590
30 _ bright  DIN 6527L 2.000-20.000 74521 591
30 _ TIAN  DING6527L 2.000-20.000 54521 592
30 _ bright Cog;gany 3.000-20.000 74404 593
. e« o N HA 30 _ TAN - COmPAY 500020000 54404 594
Mini slot drills (3-fluted)
. . N HAHB 30 _ TIAN - COmPAY 030020000 64080 595
. . NH HAHB 45 _ TAN  COTRaNY  4000-10.000 64180 596
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Shank Helix q Progr.
. M .. S H Type i angle ° Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. page
Slot drills (3-fluted)
“'ﬂ
B - N HB 30 _ bright DIN6527K 2.000-20.000 74522 597
B . I . N HB 30 _ TIAN  DIN6527K 2.000-20.000 64522 598
B . . N HA 30 _ TIAN  DING6527L 2.000-20.000 54523 599
e o o o N HB 30 _ bright  DIN6527L 2.000-20.000 74523 600
e o o o o N HB 30 _ TIAN  DING6527L 2.000-20.000 64523 601
R e S
. o o N HA 30 _ bright  C°MPA"Y 3000-20000 74424 602
. e o N HA 30 _ TAN - COmPAY 300020000 54424 603
Slot drills NH (3-fluted)
e« o o NH HB 45 _ TIAN  DIN6527K 3.000-20.000 64570 604
e o o NH HA 45 _ bright  DIN6527L 3.000-20.000 74478 605
> .- B o NH HA 45 _ TIAN  DING527L 1.000-20.000 64478 606
B .- B o NH HB 45 _ TIAN  DIN6527L 3.000-20.000 64571 607
End mills (4-fluted)
5 - BB N HA 30 _ TIAN  DIN6527L 2.000-20.000 54524 608
S
o . S N HB 30 |SONGIGAIBIdE] bright  DIN6527L 3.000-20.000 74525 609
558
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. M .. S H Type ﬁgfr:k a':g:z(o Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. Fgggg
End mills (4-fluted)
B - B N HB 30 _ TIAN  DIN6527L 2.000-20.000 64525 610
. e o N HA 30 _ TAN  COmPAY 300020000 54444 611
End mills with corner radius
> - Y . N HA 30 _ TIAN  DING6527L 6.000-16.000 54522 612
e o o o o N HA 30 _ TIAN  DING6527L 6.000-20.000 54526 613
B .- B - - NH HA 45 _ TIAN  DIN6527L 6.000-20.000 54206 614
Finishing end mills (multiple fluted)
e o o o e o NH HA 45 _ TIAN - COmPAY 300020000 54205 615
e o o o e o NH HB 45 _ TAN  COTRAaNY  6000-20.000 54201 616
e o o o e o NH HA 45 _ TIAIN Coggany 6.000 - 20.000 54225 617
e o o o e o NH HB 45 _ TAN - C°mPAY 6000-20000 54221 618
Hard milling cutters (multi-fluted)
. . H HA 55 _ TSN+ COTPaY 300020000 54207 619
. . H HA 55 _ TSN+ COTPaY 600020000 54227 620
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Shank Helix q Progr.

. M .. S H Type i angle ° Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. page
Roughing end mills

B - e NF HB 30 _ TIAN  DIN6527L 6.000-25000 54496 621

B - e NF HB 45 _ TIAN  DIN6527L 6.000-25.000 54497 622

- Wuwl,"

. WR HB 30  |SONGIGAIBIdE] bright  DIN6527L 6.000-20.000 74203 623

. WR HB 30 _ bright  DIN6527L 6.000-20.000 74303 624

e o o NRf HB 30 _ TIAN  DING6527L 6.000-20.000 64495 625

. E . HR HB 20 _ TIASIN  DIN6527L 6.000-20.000 64497 626
Ball nose end mills

B . R N HA 30  |SONGIGAIBIdE] bright DIN6527L 3.000-20.000 74543 627

e o o o o N HA 30 _ TIAN  DING6527L 0.500-20.000 54541 628

e o o o o N HB 30 _ TIAN  DING6527L 1.000-20.000 64542 629

3 - e N HA 30  |SOlidlearbide] bright  C°TPAY  3000-12000 74545 630

¥ - B - N HA 30 _ TIAN - COmPAY 300012000 64545 631

Q\v—\ )

e o o o N HA 30  |SONGIGAIBIdE] bright  DING528  4.000-16.000 74531 632

e o o o o N HA 30 _ TIAN  DING6528 4.000-20.000 54531 633

e o o o o N HB 30 _ TIAN  DING6527L 3.000-20.000 64532 634

5
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. M .. S H Type ﬁgfr:k a':g:z(o Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. Zg’gg
Ball nose end mills
e o o o o N HA 30 _ TIAIN Coggany 3.000 - 12.000 64535 635
Torus end mills
e o o e H HA 30 _ TiAISIN - ©OTRaY  3000-16.000 54304 636
e o | o o o H HA 30 _ TiAISIN -+ COTPaY 600016000 54305 637
¥ .- Y - N HA 30 _ TiaisN - C°mPAY 500012000 54302 638
B - B N HA 30 _ TSN+ COTRaY 500012000 54308 639
Ball nose end mills
e o | o o o H HA 30 _ TiAISIN -+ COTPaY 050016000 54306 640
o . B o o H HA 30 _ TiAISIN -+ COTPaY  3000-16.000 54307 641
e o o o o© N HA 30 _ TIAISIN Coggany 2.000-12.000 54300 642
B - Y - N HA 30 _ TAISIN - COTPaY 500012000 54301 643
Pilot end mills
N . D, . N HA 30 _ ATiN+ DING527L 1.400-12.000 54700 644
Deburring end mills 60°
e o o o o SuperAF-60  HA o |Soidearmias] AT C°TPaY  4000-12000 53393 645
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. M .. S H Type %2?:1'( a':gllz(o Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. Z?gg
Deburring end mills 60°
e o o o o SuperAF-60  HB 0 _ ATIN - COTPAY 600012000 53394 646
Deburring end mills 90°
e o o o o SuperAF-90  HA 0 _ ATIN - COMPAY 400012000 53395 647
e o o o o SuperAF-90  HB o |Soidearbiae] AT C°TPAY  4000-12000 53396 648
Deburring end mills 120°
e o o o o ARPS HA 0 AITIN mPAY  4000-12.000 53307 649
e o o o o Alber HB 0 AITIN mPAY  6.000-12.000 53398 650
Front/back deburrer 90°
o o SuperAD-90  HA 0 _AITiN nano COMPANY  3000-12000 52365 651
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Shank Helix q Progr.
. M .. S H Type i angle ° Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. page
Slot drills (2-fluted)
\v\
o - s N B 30  [MEIN oight  DINB27  1.000-25000 74231 652
B . e N B 30 _ TIAIN  DIN327 1.000-20.000 64640 653
‘\?\
o . S N B 30  [MENN  bight  DIN844K  3.000-20000 74243 654
e o o o N B s0  [M&ENN TAN  DIN844K 3.000-20.000 64670 655
. o N B 30 [MENN oight  DINB4sL  3.000-20.000 74244 656
. . N B 30 _ TIAN  DIN844L 4.000-20.000 64671 657
Slot drills (3-fluted)
- \W

o . S N B 30  [MENN  bight  DIN327  2800-25000 74280 658
B . R N B 30 _ TIAN  DIN327 2.800-25.000 64604 659
o o o o N B 30 WM& bight  DIN844K  3.000-20.000 74282 660
B - e N B so  [MENN TAN  DIN844k 3.000-20000 64641 661
. o o N B 30 [MEN bight  DINB4dL 3.000-20000 74204 663
o . S N B 30 _ TIAN  DINB844L 4.000-18.000 54204 662
Mini slot drills (3-fluted)

2 - Y - N 30 _ TAN  COTRaNY  3000-10.000 54080 664
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. M .. S H Type %2?:1'( a':gllz(o Tool material Surface  Standard d1/mm Catalog no. Z?gg
Mini slot drills (3-fluted)
o e e e o N 30 _ TAN - COPAY 300010000 54180 665
End mills (multiple fluted)

-~ e
e o o o N B 30  [MENN  bight  DIN8B44K 2.000-25000 74617 666
B . e N B 30 _ TIAN  DIN844K 3.000-25.000 64667 667
S ———
e ol e o N B 30  [MEIN  bight  DINB4sL  3.000-25000 74847 668
e o o o N B 30 _ TIAN  DINB844L 3.000-32.000 54847 669

-
e o N B 30 M  oight  COTPAY 6000-20000 74800 670
Roughing/finishing end mills
. B NF B s0 M TAN  DIN844k 6000-25000 54815 671
Roughing end mills (3-fluted)

RIS

e o o NRf B 30 _ bright  DIN 844K 6.000-20.000 74825 672
o o o NRf B 30 _ TIAN  DIN844K 6.000-20.000 54825 673
Roughing end mills (4-fluted)

s
e o o NR B 30 _ bright  DIN 844K 6.000-30.000 74816 674
e o NR B 30 _ TIAN  DIN844K 6.000-32.000 54816 675
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Shank Helix q Progr.

. M .. S H Type i angle ° Tool material Surface  Standard di/mm Catalog no. page

Roughing end mills (4-fluted)

i ._,wlln "'}L \

o o o NRf B 30 |[JHSSEBMl bioht DINBa4K 6.000-25000 74845 676

e o o NRf B 30 _ TIAN  DIN844K 6.000-25.000 54845 677

e o o NR B 30  [MENN  bight  DINB4sL 6.000-25000 74836 678

e o o NR B 30 _ TIAN  DIN844L 6.000-25.000 54836 679

Ball nose end mills

e o o o N B so M TAN  DIN327  2000-20000 54275 680

e o o o N B 30 _ TIAN - COmPAY 300020000 54276 681
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Application recommendations for Carbide Slot Drills

Feed column

ae = Width of cut
ap = Cutting depth

Code-letter ~ H | J K L M N O P Q R S T u V W
2.00 0.001 0.001 0.001 0.002 0.002 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020
3.00 0.002 0.002 0.003 0.003 0.004 0.007 0.010 0.010 0.010 0.015 0.016 0.013 0.019 0.022 0.024 0.030
5.00 0.005 0.006 0.007 0.009 0.010 0.014 0.020 0.020 0.022 0.025 0.026 0.026 0.028 0.030 0.032 0.038 _,
E 6.00 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.017 0.024 0.025 0.027 0.031 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047 3T
e 8.00 0.010 0.012 0.014 0.016 0.019 0.024 0.032 0.032 0.035 0.042 0.042 0.047 0.053 0.052 0.058 0.064 i Bk
> 10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.0839 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080 g’ 8 a.=1.0xD
S 12,00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100 =
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120 ~—
20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0.100 0.110 0.120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.085 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190
Feed rate codes in bold are the preferred choice for the respective material group
Oblique plunging and slot milling Drilling
For oblique plunging the feed rate (vi = mm/min) should For drilling the feed rate (vi = mm/min) should be
be reduced as illustrated. reduced as illustrated.
In addition, chip evacuation is required for drilling In addition, chip evacuation is required for larger drill-
depths in excess of 1 x D. This also applies to the tran- ing depths in excess of 0.5 x D.
sition to radial machining
slot milling
ap = cut. depth 0.5 x D = f; 100%
ap = cut. depth 1.0 x D =, 75%
fz = -30%
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 | ] |
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |
_ 1.8504 34CrAl6 =850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 | |
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ] |
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
['Spring'stesls T 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HH
Hardened steels — <40-48 HRC | |
>48-60 HRC |
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 | |m]
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||
_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB ]
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB | |
[ Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 Il
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 | |m]
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 Il
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 | |
[Aluminium and Alalloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400 | |
["Alwroughtalloys ™ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 |
_ 3.2131 G-AlSi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 | |
[Magnesiumalloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450 |
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 [ | |
_ 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 L1
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 [ ] |
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ] |
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 u
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren - [
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO
Kevlar Kevlar - O
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK - O
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Catalog
no.

Tool mat.
Std.
Type
Page

Slot drilling

KiSTOCK

74204 74202 74479 74520 74522 g:ggg 64522 74521 74523 74478
- Solid carbide
6527 K 6527 L Stock std. 6527 K 6527 K 6527 L 6527 L
w w N N N NH
584 585 587 588 597 589/612 598 591 600 605
1/
%
Vo Feed Ve Feed Vo Vo Feed Vo Feed Vo Feed
m/min col. m/min col. m/min N m/min col. m/min col. m/min col.
73 o 120 o 63 N 63 N
69 M 115 N 60 L 60 L
73 M 120 N 63 L 63 L
53 N 90 (o) 47 M 47 M
73 M 120 N 63 L 63 I
65 M 108 N 57 L 57 L
53 N 90 (o) 47 M 47 M
65 N 108 (o] 57 M 57 M
53 N 90 (o) 47 M 47 M
76 M 127 N 66 L 66 L
65 M 108 N 57 L 57 L
46 N 76 (o) 40 M 40 M
73 M 120 N 63 L 63 L
65 L 108 M 57 L 57 L
65 M 108 N 57 L 57 L
53 L 90 M 47 B 47 B
39 N 64 o 33 M 33 M
64 M
64 M
39 N 64 (o} 33 M 33 M
35 L 58 M 30 L 30 L
31 M 51 N 27 L 27 L
92 M 152 N 80 L 80 L
84 L 140 M 73 B 73 B
76 M 127 N 66 L 66 L
69 L 115 M 60 L 60 L
46 L 76 M 40 L 40 L
39 M
39 L 64 M 33 I 33 L
31 L 51 M 27 L 27 L
363 R 436 T 343 (0] 570 P 297 N 297 N
440 R 528 T 418 (0] 697 P 363 N 363 N
176 Q 212 S 168 N 279 (0] 146 M 146 M
143 R 172 T 137 (0] 228 B 119 N 119 N
209 S 251 T 191 2 317 Q 165 O 165 O
99 R 119 T 92 (0] 152 P 80 N 80 N
88 R 106 T 76 (@] 127 P 66 N 66 N
83 Q 99 S 69 N 115 O 60 M 60 M
88 Q 106 S 76 N 127 O 66 M 66 M
77 P 93 S 61 M 102 N 53 L 53 L
77 Q 93 S 61 N 102 (0] 53 M 53
66 O 80 R 53 L 90 M 47 L 47
99 (0] 119 R 92 L 152 M 80 L 80
88 O 106 R 84 L 140 M 73 L 73
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Application recommendations for Carbide Slot Drills

Feed column

ae = Width of cut
ap = Cutting depth

Code-letter ~ H | J K L M N O P Q R S T u V W
2.00 0.001 0.001 0.001 0.002 0.002 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020
3.00 0.002 0.002 0.003 0.003 0.004 0.007 0.010 0.010 0.010 0.015 0.016 0.013 0.019 0.022 0.024 0.030
5.00 0.005 0.006 0.007 0.009 0.010 0.014 0.020 0.020 0.022 0.025 0.026 0.026 0.028 0.030 0.032 0.038 _,
E 6.00 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.017 0.024 0.025 0.027 0.031 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047 3T
e 8.00 0.010 0.012 0.014 0.016 0.019 0.024 0.032 0.032 0.035 0.042 0.042 0.047 0.053 0.052 0.058 0.064 i Bk
> 10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.0839 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080 g’ 8 a.=1.0xD
S 12,00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100 =
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120 ~—
20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0.100 0.110 0.120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.085 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190
Feed rate codes in bold are the preferred choice for the respective material group
Oblique plunging and slot milling Drilling
For oblique plunging the feed rate (vi = mm/min) should For drilling the feed rate (vi = mm/min) should be
be reduced as illustrated. reduced as illustrated.
In addition, chip evacuation is required for drilling In addition, chip evacuation is required for larger drill-
depths in excess of 1 x D. This also applies to the tran- ing depths in excess of 0.5 x D.
sition to radial machining
slot milling
ap = cut. depth 0.5 x D = f; 100%
ap = cut. depth 1.0 x D =, 75%
fz = -30%
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 | ] |
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |
_ 1.8504 34CrAl6 =850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 | |
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ] |
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
['Spring'stesls T 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HH
Hardened steels — <40-48 HRC | |
>48-60 HRC |
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 | |m]
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||
_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB ]
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB | |
[ Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 Il
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 | |m]
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 Il
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 | |
[Aluminium and Alalloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400 | |
["Alwroughtalloys ™ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 |
_ 3.2131 G-AlSi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 | |
[Magnesiumalloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450 |
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 [ | |
_ 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 L1
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 [ ] |
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ] |
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 u
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren - [
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO
Kevlar Kevlar - O
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK - O
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Slot drilling

Catalog 54521 54523 64570
no. 54519 64523 (Rt 64571
Tool mat. | ISOHGICATBIEEIN
Std. 6527 L 6527 L 6527 K/L
Type N NH
Page  592/590 599/601 606 604/607

74404

KiSTOCK

74424

Stock std.

593

N

602

54404

54424

Stock std.

594

N

603

64080 64180
Stock std. Stock std.
N NH
595 596

Vo Feed
N B 5 m/min col.
105 N 105 N 50 J 80 J 95 M 105 N
99 M 99 M 45 H 75 | 90 L 100 M
105 M 105 M 50 H 80 | 95 L 105 M
77 N 77 N 35 | 60 J 70 M 75 N
105 M 105 M 50 H 80 | 95 L 105 M
94 M 94 M 40 H 70 | 85 L 95 M
77 N 77 N 35 | 60 J 70 M 75 N
94 N 94 N 40 | 70 J 85 M 95 N
77 N 77 N 35 | 60 J
110 M 110 M 45 H 75 | 100 L 110 M
94 M 94 M 40 H 70 | 85 L 95 M
66 N 66 N 30 | 50 J
105 M 105 M 50 H 80 | 95 L 105 M
94 IR 94 L 40 H 70 H
94 M 94 M 40 H 70 | 85 L 95 M
77 IR 77 L 35 H 60 H 70 K 75 L
551 N 55 N 38 | 45 J 50 M 55] N
55 IR 551 L
55] L 58] L
55 N 55 N 50 M 55 N
50 L 50 L 45 K 50 L
44 M 44 M 40 L 45 M
132 M 132 M 60 H 105 | 120 L 130 M
121 B 121 L 1551 H 95 H 110 K 120 [
110 M 110 M 55] H 90 | 100 L 110 M
99 L 99 L 45 H 75 H 90 K 100 L
66 L 66 L 60 K 65 L
33 L 33 L 35 L
55) L 55) L 40 H 65 H 50 K 55] L
44 L 44 L 20 H 35 H 40 K 45 L
495 O 495 O 330 Q 330 Q
605 O 605 o 400 Q 400 Q
242 N 242 N 160 P 245 N
198 o 198 o 130 Q 200 (0]
275 P 275 2 185 R 185 R
132 o 132 o 90 Q 130 o
110 (0] 110 (0] 80 Q 110 (0]
99 N 99 N 70 P 73 P
110 N 110 N 80 P 110 N
88 M 88 M 70 (0] 90 M
88 N 88 N 70 P 70 P
77 L 77 L 60 N 60 N
132 L 132 L 90 N 90 N
121 L 121 L 80 N 80 N
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Application recommendations for Carbide Slot Drills and End Mills

ae = Width of cut

Feed column ap = Cutting depth

Code-letter ~ H | J K L M N o P Q R S T U vV W
2,00 0001 0001 0001 0002 0.002 0004 0005 0006 0007 0008 0010 0012 0014 0016 0018 0.020
3.00 0002 0002 0003 0003 0004 0.007 0010 0010 0010 0015 0016 0013 0019 0.022 0.024 0.030
5.00 0005 0.006 0007 0009 0010 0014 0020 0020 0022 0025 0026 0026 0028 0030 0032 0.038

E 6.00 0006 0008 0.009 0011 0013 0017 0024 0025 0.027 0.31 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047 3
s 8.00 0.010 0012 0014 0.016 0019 0024 0.032 0032 0035 0042 0.042 0047 0.053 0052 0.058 0064 3 g
> 10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.0839 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080 g’ 8 ae=0.1xD
S 12,00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100 =
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120
20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0.100 0.110 0.120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.085 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190
Feed rate codes in bold are the preferred choice for the respective material group
Oblique plunging and slot milling Drilling
For oblique plunging the feed rate (vi = mm/min) should For drilling the feed rate (vi = mm/min) should be
be reduced as illustrated. reduced as illustrated.
In addition, chip evacuation is required for drilling In addition, chip evacuation is required for larger drill-
depths in excess of 1 x D. This also applies to the tran- ing depths in excess of 0.5 x D.
sition to radial machining
slot milling
ap = cut. depth 0.5 x D = f; 100%
ap = cut. depth 1.0 x D =, 75%
fz = -30% .
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200
_ 1.8504 34CrAl6 =850-<1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000
[Spring SteslSM  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB
Hardened steels — <40-48 HRC
>48-60 HRC
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850

0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000

0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200

0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB
<350 HB
EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35)

EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6

| EEENR EEEE L 1] [ I = -]
bl L - ELLLLLLL e EELL LR LT L L L

EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200
[Aluminium and Alalloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400
["Alwroughtalloys ™ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
_ 3.2131 G-AlSi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600
[Magnesiumalloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
_ 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren -
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon -
Kevlar Kevlar =
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK -
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Fine finishing

Catalog 64525
no. 74525 54526 54524 74424 54444 74204 74202 74206 74479
Toolmat.  Solid carbide  Solid carbide  Solid carbide  Solid carbide  Solid carbide  Solid carbide  Solid carbide
Std. 6527 L 6527 L Stock std. Stock std. 6527 K 6527 L Stock std. Stock std.
Type N N N N w w w
Page 609 613 610/608 602 611 584 585 586 587

Ve Feed Vo Feed Vo Feed Ve Feed Vo Feed Vo Feed
m/min col m/min col m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col.
116 S 193 S 76 N 127 o
106 R 176 S 70 M 116 N
116 R 193 S 76 M 127 N
86 Q 143 R 60 L 99 M
116 R 193 S 76 M 127 N
106 R 176 S 66 M 110 N
86 Q 143 R 57 (L 94 M
103 Q 171 R 66 L 110 M
86 P 143 Q 57 (L 94 (L
129 R 215 S 73 M 121 N
103 R 171 S 66 M 110 N
76 Q 127 R 50 (L 83 M
116 R 193 S 76 M 127 N
106 P 176 Q 66 L 110 L
103 R 171 S 66 M 110 N
86 P 143 Q 57 L 94 L
66 Q 110 R 43 L 72 M
66 P 110 Q
39 N 55) o
66 Q 110 R
57 P 94 Q
53 Q 88 R
139 R 231 S 99 M 165 N
139 Q 231 R 90 L 149 M
126 R 209 S 83 M 138 N
106 Q 176 R 70 L 116 M
73 o 121 P
40 P 66 Q
66 P 110 Q 43 L 72 L
53 (o) 88 P 33 K 55 L
561 T 935 T 330 P 550 Q 418 U 330 P 523 [V}
528 S 880 T 396 o 660 P 506 T 396 (o] 633 T
274 S 457 S 165 N 275 (@] 203 T 165 N 253 T
225 S 374 T 132 o 220 P 165 T 132 P 207 T
317 T 528 T 198 P 330 Q 241 [V} 198 [V} 302 U
146 S 242 T 99 (6] 165 2 115 T 99 P 143 T
132 S 220 S 80 N 132 O 102 T 80 N 127 T
106 S 176 S 66 N 110 O 95 T 66 N 119 T
132 S 220 S 80 N 132 O 102 T 80 N 127 T
99 R 165 S 90 S 112 S
99 R 165 S 90 S 112 S
86 Q 143 R 76 S 95 S
146 Q 242 R 115 S 143 S
132 Q 220 R 102 S 127 S
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Application recommendations for Carbide Slot Drills and End Mills

Feed column

Code-letter ~ H | J K L M N o P Q R S T U vV W
2,00 0001 0001 0001 0002 0.002 0004 0005 0006 0007 0008 0010 0012 0014 0016 0018 0.020
3.00 0002 0002 0003 0003 0004 0.007 0010 0010 0010 0015 0016 0013 0019 0.022 0.024 0.030
5.00 0005 0.006 0007 0009 0010 0014 0020 0020 0022 0025 0026 0026 0028 0030 0032 0.038

ae = Width of cut
ap = Cutting depth

E 6.00 0006 0008 0.009 0011 0013 0017 0024 0025 0.027 0.31 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047 3
s 8.00 0.010 0012 0014 0.016 0019 0024 0.032 0032 0035 0042 0.042 0047 0.053 0052 0.058 0064 3 g
> 10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.0839 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080 g’ 8 a.=0.5xD
S 12,00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100 =
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120
20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0.100 0.110 0.120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.085 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190
Feed rate codes in bold are the preferred choice for the respective material group
Oblique plunging and slot milling Drilling
For oblique plunging the feed rate (vi = mm/min) should For drilling the feed rate (vi = mm/min) should be
be reduced as illustrated. reduced as illustrated.
In addition, chip evacuation is required for drilling In addition, chip evacuation is required for larger drill-
depths in excess of 1 x D. This also applies to the tran- ing depths in excess of 0.5 x D.
sition to radial machining
slot milling
ap = cut. depth 0.5 x D = f; 100%
ap = cut. depth 1.0 x D =, 75%
fz = -30% .
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200
_ 1.8504 34CrAl6 =850-<1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000
[Spring SteslSM  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB
Hardened steels — <40-48 HRC
>48-60 HRC
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850
0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200
0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB
<350 HB

EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35)
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6

EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200

[Aluminium and Alalloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400
[Alwroughtalloys | 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
3.2131 G-AISi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlISi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600
[Magnesium alloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400

_ 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2,.1050 CuSn10 <850
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon
Kevlar Kevlar
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK
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Roughing
Catalog 74478 64478  0aoT) 74204 74202 74479 74203 74303 54496 54497 64495 64497
Tool mat. [Solidicarbideli
Std. 6527 L 6527 L 6527 K/L 6527 K 6527 L Stock std. 6527 L 6527 L 6527 L 6527 L
Type NH NH w w WR NF NRf HR
Page 605 606 604/607 584 585 587 623 624 621 622 625 626
4
Vo Feed Vo Feed Vo Feed Vo Feed Vo Feed Ve Feed Feed
m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min . col. col.
90 S 149 T 110 N T
83 S 138 S 100 M S
90 S 149 S 110 M S
66 R 110 S 80 L S
90 S 149 S 110 M S
80 S 132 S 95 M S
66 R 110 S 80 L S
80 R 132 S 95 L S
66 Q 110 R 80 K R R
929 S 165 S 120 M S
80 S 132 S 95 M S S
60 R 99 S 70 L S S
90 S 149 S 110 M S S
80 Q 132 R 95 K R R
80 S 132 S 95 M S S
66 Q 110 R 80 K R R
50 R 83 S 65 S
83 R 65 R
24 (o] 39 Q 30 | P P
20 M M
50 R 83 S 60 L S S
43 Q 72 R 50 K R R
40 R 66 S 50 L S S
116 S 193 (] 140 (o] S S
106 R 176 S 130 N S S
96 S 160 S 115 (o] S S
83 R 138 S 100 N S S
57 P 94 Q 75 Q
50 R 35 M R R
50 Q 83 R 60 (L R
40 P 66 Q 50 K Q
363 R 455 T 550 S
440 R 550 T 638 S
176 P 220 S 264 R
143 Q 180 S 209 S
209 R 262 T 297 S
99 Q 125 S 143 S
88 P 110 S 132 R 130 o
83 B 104 S 121 R 105 o
88 P 110 S 127 R 130 (o]
77 o 97 R 110 Q 95 N
77 (o] 97 R 110 Q 95 N
66 N 83 Q 99 P 80 M
99 N 125 Q 138 P
88 N 110 Q 127 P
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Application recommend. for Carb. Slot Drills, End Mills, Ball Nose End Mills

Feed column e = \éVidth ofdcut .
ap = Cutting dept
Codeleter H | J K L M N O P Q R S T U V W P 9.aep
2.00 0.001 0.001 0.001 0.002 0.002 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020
3.00 0.002 0.002 0.003 0.003 0.004 0.007 0.010 0.010 0.010 0.015 0.016 0.013 0.019 0.022 0.024 0.030
5.00 0.005 0.006 0.007 0.009 0.010 0.014 0.020 0.020 0.022 0.025 0.026 0.026 0.028 0.030 0.032 0.038
6.00 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.017 0.024 0.025 0.027 0.031 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047
8.00 0.010 0.012 0.014 0.016 0.019 0.024 0.032 0.032 0.035 0.042 0.042 0.047 0.053 0.052 0.058 0.064
10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.039 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080
12.00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120

20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0:100 0:110 0:120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.035 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190

Feed rate codes in bold are the preferred choice for the respective material group. ae = 0.02 - 0.05x D

@'
8  2,=002-005xD

tool-@ mm
(ypooy/wiw)

Oblique plunging and slot milling Drilling

For oblique plunging the feed rate (vi = mm/min) should For drilling the feed rate (vi = mm/min) should be

be reduced as illustrated. reduced as illustrated.

In addition, chip evacuation is required for drilling In addition, chip evacuation is required for larger drill-
depths in excess of 1 x D. This also applies to the tran- ing depths in excess of 0.5 x D.

slot milling
ap = cut. depth 0.5 x D = f; 100%
ap = cut. depth 1.0 x D =, 75%

fz = -30%
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200
_ 1.8504 34CrAl6 >850-<1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000
[Spring SteslSM  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB
Hardened steels — <40-48 HRC
>48-60 HRC
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850

0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000

0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200

0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB
<350 HB
EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35)

EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6

| EEENR EEEE L 1] [ I = -]
bl L - ELLLLLLL e EELL LR LT L L L

EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200
[Aluminium and Alalloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400
["Alwroughtalloys ™ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
_ 3.2131 G-AlSi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600
[Magnesiumalloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
_ 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren -
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon -
Kevlar Kevlar =
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK -
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Super finishing Copy milling
Catalog 54201 64542 64532
no. 54205 54206 54225 54221 54207 54227 74543 74531 54541 54531 74545 64545 64535
Tool mat. [SGlidicarbideN
Std. Stock std. Stock std. Stock std. Stock std. 6527 L 6528 6527L 6528 Stock std. Stock std.
Type NH NH H N N N N
Page 615 616/614 617 618 619 627 632 629/628 634/633 630 631 635
/
Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed
m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col.
209 S 209 S 113 S 187 S 79 (o] 131 P
193 S 193 S 106 R 176 S 74 N 124 o
209 S 209 S 113 R 187 S 79 N 131 o
154 R 154 R 113 Q 187 R 79 M 131 N
209 S 209 S 99 R 165 S 70 N 116 (o]
187 S 187 S 99 R 165 S 70 N 116 o
154 R 154 R 86 Q 143 R 61 M 101 N
187 R 187 R 93 Q 154 R 65 M 108 N
154 Q 154 Q 113 P 187 Q 79 L 131 M
231 S 231 S 146 R 242 S 102 N 170 o
187 S 187 S 126 R 209 S 88 N 147 o
143 R 143 R 80 Q 132 R 55} M 93 N
209 S 209 S 106 R 176 S 74 N 124 o
187 Q 187 Q 99 P 165 Q 70 L 116 M
187 S 187 S 99 R 165 S 70 N 116 (o]
154 Q 154 Q 154 R 154 Q 86 P 143 Q 61 L 101 M
116 R 116 R 116 S 116 R 63 Q 105 R 44 N 74 N
116 Q 116 Q 116 R 116 Q 105 Q 44 L 74 M
61 (o] 61 (o] 61 [ 61 o 61 P 26 L 43 L
50 M 50 L
116 R 116 R 63 Q 105 R 44 M 74 N
99 Q 99 Q 57 P 94 Q 40 L 66 M
94 R 94 R 50 Q 83 R 36 M 59 N
66 Q 66 Q 37 P 61 Q 26 L 43 M
270 S 270 S 270 S 270 S 146 R 242 S 102 N 170 o
248 R 248 R 248 S 248 R 231 R 97 M 162 N
220 S 220 S 220 S 220 S 126 R 209 S 88 N 147 o
193 R 193 R 193 S 193 R 106 Q 176 R 74 M 124 N
121 Q 121 P 121 P 51 L 85 L
116 Q 116 Q
94 P 94 P
990 T 990 T 528 T 880 T 370 Q 616 R
880 T 880 T 627 T 1045 T 439 Q 732 R
495 S 495 S 251 S 418 S 176 (0] 293 [
396 T 396 T 212 S 352 T 148 P 247 Q
550 T 550 T 297 T 495 T 208 Q 347 R
264 T 264 T 132 S 220 T 93 P 154 Q
242 S 242 S 126 S 209 S 88 (0] 147 P
198 S 198 S 119 S 198 S 84 (0] 139 P
242 S 242 S 132 S 220 S 93 (0] 154 P
187 S 187 S 126 R 209 S 88 N 147 O
187 S 187 S 146 R 242 S 102 N 170 O
154 R 154 R 139 Q 231 R 97 M 162 N
264 R 264 R
242 R 242 R
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Application recommendations for Carbide Contour End Mills

Feed column

ae = Width of cut
ap = Cutting depth

Code-letter ~ H | J K L M N o P Q R S T U vV W
2,00 0001 0.001 0.001 0.002 0.002 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020
3.00 0.002 0.002 0.003 0.003 0.004 0.007 0.010 0.010 0.010 0.015 0.016 0.013 0.019 0.022 0.024 0.030 ap :m
5.00 0.005 0.006 0.007 0.009 0.010 0.014 0.020 0.020 0.022 0.025 0.026 0.026 0.028 0.030 0.032 0.038 _,
E 6.00 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.017 0.024 0.025 0.027 0.031 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047 3T ae
e 8.00 0.010 0.012 0.014 0.016 0.019 0.024 0.032 0.032 0.035 0.042 0.042 0.047 0.053 0.052 0.058 0.064 i Bk
> 10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.0839 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080 g’ 8
S 12,00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100 =
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120 ~—
20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0.100 0.110 0.120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.085 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190
The new european-wide definitions according to DIN EN for steel and cast are applied
for our material examples
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 | | |
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |
_ 1.8504 34CrAl6 >850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 | |
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ] |
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
[Spring SteslSM  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HH
Hardened steels — <40-48 HRC | |
>48-60 HRC |
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 | |
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||
_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB ]
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB | |
[ Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 Il
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 | |
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 Il
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 | |
[Aluminium and Al-alloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400 | |
["Alwroughtalloys ™ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 |
_ 3.2131 G-AlSi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 | |
[Magnesiumalloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450 |
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 [ | |
_ 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 L1
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 [ ] |
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ] |
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 u
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren - [
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO
Kevlar Kevlar - O
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK - O
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no.

Std.
Type
Page

High Speed Cutting

KiSTOCK

54300 54302
54301 54303
Tool mat. [IIINNNSclidicarbide NN - solidcarbide
Stock std. Stock std.
N N
642/643 638/639
[%] 2/3 4 6 8 10 12 [%] 4 6 8 10 12
Roughing Roughing
eff. @ * - 1.74 2.99 4.21 5.27 6.63 eff. @ * - - - - -
ap mm 0.10 0.20 0.40 0.60 0.75 1.00 ap mm 0.20 0.40 0.60 0.75 1.00
2e MM 0.15 0.30 0.50 0.75 1.00 1.50 2e MM 0.30 0.50 0.75 1.00 1.50
Fine finishing Fine finishing
eff. @* - 1.25 1.81 2.24 2.66 3.07 eff. @* - - - - -
ap mm 0.07 0.10 0.14 0.16 0.18 0.20 ap mm 0.10 0.14 0.16 0.18 0.20
2e MM 0.05 0.07 0.10 0.15 0.20 0.25 2e MM 0.07 0.10 0.15 0.20 0.25
Ve Ve fz fz fz fz fz fz Ve Ve fz fz fz fz fz
m/min m/min (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) m/min m/min (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
225 310 0,03 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1 225 310 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1
170 240 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 170 240 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
170 240 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 170 240 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
150 190 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 150 190 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
190 240 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 190 240 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
190 240 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 190 240 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
150 190 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 150 190 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
150 190 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 150 190 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
105 140 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 105 140 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
225 310 0,03 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1 225 310 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1
150 190 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 150 190 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
105 140 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 105 140 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
150 190 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 150 190 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
105 140 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 105 140 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
150 190 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 150 190 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
105 140 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 105 140 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
80 125 0,02 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08
80 125 0,02 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08
300 450 0,04 0,04 0,06 0,08 0,1 0,13 300 450 0,04 0,06 0,08 0,1 0,13
225 310 0,03 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1 225 310 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1
105 140 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 105 140 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
80 125 0,02 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08 80 125 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08
300 400 0,06 0,06 0,1 0,15 0,2 0,25 300 400 0,06 0,1 0,15 0,2 0,25
300 400 0,05 0,05 0,08 0,1 0,15 0,2 300 400 0,05 0,08 0,1 0,15 0,2
225 325 0,05 0,05 0,08 0,1 0,12 0,15 225 325 0,05 0,08 0,1 0,12 0,15
225 275 0,04 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 225 275 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12
65 80 0,02 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08 65 80 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08
80 125 0,02 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1 80 125 0,02 0,04 0,05 0,08 0,1
75 100 0,02 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08 75 100 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08
375 500 0,04 0,04 0,06 0,08 0,1 0,15 375 500 0,04 0,06 0,08 0,1 0,15
500 900 0,04 0,04 0,06 0,08 0,1 0,15 500 900 0,04 0,06 0,08 0,1 0,15
300 450 0,04 0,04 0,06 0,08 0,1 0,13 300 450 0,04 0,06 0,08 0,1 0,13
225 310 0,03 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1 225 310 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1
225 310 0,03 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1 225 310 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1
300 350 0,05 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 300 350 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2
225 300 0,04 0,04 0,06 0,1 0,12 0,15 225 300 0,04 0,06 0,1 0,12 0,15
225 325 0,05 0,05 0,08 0,1 0,12 0,15 225 325 0,05 0,08 0,1 0,12 0,15
225 275 0,04 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 225 275 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12
225 275 0,04 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 225 275 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12
150 225 0,03 0,03 0,05 0,08 0,1 0,12 150 225 0,03 0,05 0,08 0,1 0,12
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Application recommendations for Carbide Contour End Mills

Feed column

ae = Width of cut
ap = Cutting depth

Code-letter ~ H | J K L M N o P Q R S T U vV W
2,00 0001 0001 0.001 0.002 0.002 0.04 0.005 0.006 0.007 0.008 0.010 0.012 0.014 0016 0.018 0.020
3.00 0.002 0.002 0.003 0.003 0.004 0.007 0.010 0.010 0.010 0.015 0.016 0.013 0.019 0.022 0.024 0.030 ap :m
5.00 0.005 0.006 0.007 0.009 0.010 0.014 0.020 0.020 0.022 0.025 0.026 0.026 0.028 0.030 0.032 0.038 _,
E 6.00 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.017 0.024 0.025 0.027 0.031 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047 3T ae
e 8.00 0.010 0.012 0.014 0.016 0.019 0.024 0.032 0.032 0.035 0.042 0.042 0.047 0.053 0.052 0.058 0.064 i Bk
> 10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.0839 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080 g’ 8
S 12,00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100 =
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120 ~—
20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0.100 0.110 0.120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.085 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190
The new european-wide definitions according to DIN EN for steel and cast are applied
for our material examples.
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 | | |
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |
_ 1.8504 34CrAl6 >850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 | |
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ] |
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
[Spring SteslSM  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HH
Hardened steels — <40-48 HRC | |
>48-60 HRC |
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 | |
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||
_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB ]
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB | |
[ Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 Il
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 | |
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 Il
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 | |
[Aluminium and Al-alloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400 | |
["Alwroughtalloys ™ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 |
_ 3.2131 G-AlSi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 | |
[Magnesiumalloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450 []
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 [ | |
_ 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 L1
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 [ ] |
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ] |
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 u
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren - [
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO
Kevlar Kevlar - O
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK - O
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no.

Std.
Type
Page

High Speed Cutting

KiSTOCK

54306 54304
54307 54305
Tool mat. | NSGiacarEide M .~ solidcarbide
Stock std. Stock std.
N N
640/641 636/637
[%] 2/3 4 6 8 10 12 [%] 4 6 8 10 12
Roughing Roughing
eff. @ * 1.74 2.99 4.21 5.27 6.63 9.33 eff. @ * - - - - -
ap mm 0.20 0.40 0.60 0.75 1.00 1.50 ap mm 0.40 0.60 0.75 1.00 1.50
ae mm 0.30 0.50 0.75 1.00 1.50 2.50 2e MM 3.50 5.50 6.50 8.50 11.50
Fine finishing Fine finishing
eff. @* 1.25 1.81 2.24 2.66 3.07 3.97 eff. @* - - - - -
ap mm 0.10 0.14 0.16 0.18 0.20 0.25 ap mm 0.15 0.20 0.30 0.40 0.50
ae mm 0.07 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 2e MM 0.20 0.30 0.40 0.60 1.00
Ve Ve fz fz fz fz fz fz Ve Ve fz fz fz fz fz
m/min m/min (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) m/min m/min (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
200 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1
200 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1
200 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1
300 0,04 0,06 0.08 0.1 0.15 0,2 200 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1
200 0,04 0,06 0,08 0,1 0,13 0,15 160 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08
150 0,03 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 105 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
200 0,04 0,06 0,08 0,1 0,13 0,15 150 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1
150 0.02 0,04 0,05 0.08 0,1 0,12 75 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
300 0,06 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 300 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15
300 0,05 0,08 0,1 0,15 0,2 0,25 300 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15
250 0,05 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 250 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1
250 0,04 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 225 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08
150 0,03 0,05 0,08 0,1 0,12 0,15 150 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
400 0,06 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 400 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15
300 0,05 0,08 0,12 0,15 0,2 0,3 300 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15
275 0,04 0,06 0,1 0,12 0,15 0,2 275 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1
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Application recommendations for HSS End Mills

Feed column

ae = Width of cut
ap = Cutting depth

Code-letter ~ H | J K L M N O P Q R S T u V W
2.00 0.001 0.001 0.001 0.002 0.002 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020
3.00 0.002 0.002 0.003 0.003 0.004 0.007 0.010 0.010 0.010 0.015 0.016 0.013 0.019 0.022 0.024 0.030
5.00 0.005 0.006 0.007 0.009 0.010 0.014 0.020 0.020 0.022 0.025 0.026 0.026 0.028 0.030 0.032 0.038 _,
E 6.00 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.017 0.024 0.025 0.027 0.031 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047 3T
e 8.00 0.010 0.012 0.014 0.016 0.019 0.024 0.032 0.032 0.035 0.042 0.042 0.047 0.053 0.052 0.058 0.064 i Bk
> 10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.0839 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080 g’ 8 a.=1.0xD
S 12,00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100 =
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120 ~—
20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0.100 0.110 0.120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.085 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190
Feed rate codes in bold are the preferred choice for the respective material group
Oblique plunging and slot milling Drilling
For oblique plunging the feed rate (vi = mm/min) should For drilling the feed rate (vi = mm/min) should be
be reduced as illustrated. reduced as illustrated.
In addition, chip evacuation is required for drilling In addition, chip evacuation is required for larger drill-
depths in excess of 1 x D. This also applies to the tran- ing depths in excess of 0.5 x D.
sition to radial machining
slot milling
ap = cut. depth 0.5 x D = f; 100%
ap = cut. depth 1.0 x D =, 75%
fz = -30%
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 | ] |
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |
_ 1.8504 34CrAl6 =850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 | |
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ] |
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
['Spring'stesls T 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HH
Hardened steels — <40-48 HRC | |
>48-60 HRC |
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 | |m]
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||
_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB ]
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB | |
[ Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 Il
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 | |m]
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 Il
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 | |
[Aluminium and Alalloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400 | |
["Alwroughtalloys ™ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 |
_ 3.2131 G-AlSi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 | |
[Magnesiumalloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450 |
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 [ | |
_ 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 L1
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 [ ] |
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ] |
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 u
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren - [
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO
Kevlar Kevlar - O
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK - O
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Slot drilling

KiSTOCK

54275
Catalog 74231 74243 64670 54080
no. 74280 74282 64640 64641 54180 74244 74294 64671 54294 54276 54825 54845 74816 54816
64604
Tool mat. [ENENIMA2INNN
Std. 327D 844K 327D 844K Stock 844 L 844 L Stock 844 K 844 K 844 K
Type N N N N NRf NR NR
Page 652/658 654/660 680/653/659 655/661 664/665 656 663 657 662 681 673 677 674 675
|
| |
l , ' J J |
Vo Feed Feed Ve Feed Feed Vo Feed Vo Feed Feed Vo Feed Ve Feed Feed
m/min col. col. m/min col. col. m/min col. m/min col. col. m/min col. m/min col. col.
28 M 61 M 22 K 49 K 90 o 34 M 61 N
25 L 55] L 20 K 44 K 80 N 30 K 55] L
25 L 58] L 20 K 44 K 80 N 30 K 55} L
22 M 50 M 18 K 40 K 75 M 28 J 50 K
28 L 61 L 22 K 49 K 90 N 34 K 61 L
26 L 55] L 21 K 44 K 80 N 30 K 55] L
22 M 50 M 18 K 40 K 75 M 28 J 50 K
22 M 50 M 18 K 40 K 75 M 28 J 50 K
17 M 39 M 14 K 31 K 60 L 22 | 39 J
28 L 61 L 22 K 49 K 90 N 34 K 61 L
22 L 50 L 18 K 40 K 75 N 28 K 50 L
17 M 39 M 14 K 31 K 60 M 22 J 39 K
22 L 50 L 18 K 40 K 75 N 28 K 50 L
17 L 39 L 14 K 31 K 60 L 22 | 39 J
28 L 61 L 22 K 49 K 90 N 34 K 61 L
11 (L 28 L 9 K 22 K 40 (L 15 | 28 J
11 M 28 M 9 K 22 K 40 M 15 J 28 K
11 (L 22 L 33 (L 22 J
18 M 42 M 65 M 23 J 42 K
14 L 39 L 60 L 21 I 39 J
14 L 39 L 60 M 21 J 39 K
20 L 50 L 16 K 40 K 75 N 28 K 50 L
14 (L 42 L 11 K 34 K 65 M 42 K
20 L 50 L 16 K 40 K 75 N 28 K 50 L
14 L 42 L 11 K 34 K 65 M 42 K
11 L 31 L 45 K 311 |
5 L 9 L 14 L 9 J
11 I8 25 L 36 I 13 | 25 J
7 L 11 L 17 K 11 |
154 N 220 N
110 N 198 N
88 M 132 M
44 N 121 N
66 (0] 143 O
61 N 99 N
61 N 99 N
39 M 94 M
39 M 94 M
33 L 72 L
33 M 72 M
17 L 44 L
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KiSTOCK

Application recommendations for HSS End Mills

Feed column

ae = Width of cut
ap = Cutting depth

Code-letter ~ H | J K L M N O P Q R S T u V W
2.00 0.001 0.001 0.001 0.002 0.002 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.010 0.012 0.014 0.016 0.018 0.020
3.00 0.002 0.002 0.003 0.003 0.004 0.007 0.010 0.010 0.010 0.015 0.016 0.013 0.019 0.022 0.024 0.030
5.00 0.005 0.006 0.007 0.009 0.010 0.014 0.020 0.020 0.022 0.025 0.026 0.026 0.028 0.030 0.032 0.038 _,
E 6.00 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.017 0.024 0.025 0.027 0.031 0.029 0.033 0.039 0.036 0.041 0.047 3T
e 8.00 0.010 0.012 0.014 0.016 0.019 0.024 0.032 0.032 0.035 0.042 0.042 0.047 0.053 0.052 0.058 0.064 i Bk
> 10.00 0.013 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.038 0.0839 0.044 0.050 0.053 0.059 0.065 0.066 0.073 0.080 g’ 8 a.=0.5xD
S 12,00 0.010 0.018 0.022 0.026 0.030 0.036 0.046 0.048 0.052 0.059 0.063 0.072 0.079 0.085 0.090 0.100 =
16.00 0.020 0.023 0.027 0.032 0.038 0.045 0.054 0.058 0.063 0.071 0.079 0.088 0.095 0.100 0.110 0.120 ~—
20.00 0.023 0.028 0.033 0.038 0.045 0.057 0.066 0.073 0.080 0.090 0.097 0.100 0.110 0.120 0.130 0.140
25.00 0.030 0.085 0.040 0.045 0.055 0.065 0.075 0.100 0.120 0.130 0.140 0.150 0.165 0.170 0.180 0.190
Feed rate codes in bold are the preferred choice for the respective material group
a.=1.0xD
Oblique plunging and slot milling Drilling
For oblique plunging the feed rate (vi = mm/min) should For drilling the feed rate (vi = mm/min) should be
be reduced as illustrated. reduced as illustrated.
In addition, chip evacuation is required for drilling In addition, chip evacuation is required for larger drill-
depths in excess of 1 x D. This also applies to the tran- ing depths in excess of 0.5 x D.
sition to radial machining
slot milling
ap = cut. depth 0.5 x D = f; 100%
ap = cut. depth 1.0 x D =, 75%
fz = -30%
Lubricants:
cutting oil, highly activated m
soluble oil (emulsion) W
air only [
Material group Material; examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm?)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |
[URalloyed case hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 | ] |
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |
_ 1.8504 34CrAl6 =850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 | |
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ] |
[High'Speed stesls I 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
['Spring'stesls T 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HH
Hardened steels — <40-48 HRC | |
>48-60 HRC |
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 | |m]
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||
_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB ]
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB | |
[ Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 Il
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 | |m]
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 Il
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 | |
[Aluminium and Alalloys | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit1, 3.3515 AIMg1 <400 | |
["Alwroughtalloys ™ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 |
_ 3.2131 G-AlSi5Cuf, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |
3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 | |
[Magnesiumalloys | 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <450 |
['Copper, low alloyed | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 [ | |
_ 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 L1
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 [ ] |
_ 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ] |
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |
_ 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 u
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren - [
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO
Kevlar Kevlar - O
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK - O
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KiSTOCK

Finishing Roughing
Catalog 74816 54816
no. 74617 74847 64667 54847 74800 74825 74845 54825 54845 74836 54836 54815
Tool mat. [IEMAZ2INNN
Std. 844K 844 L 844K 844L Stock 844 K 844 K 844 K/L 844 K/L
Type N N NRf NRf NR NF
Page 666 667 669 670 672 676 673 677 674/678 675/679 671
|
1
J '
Vo Feed Vo Feed Vo Feed Ve Feed Vo Feed Vo Feed Vo Feed Vo Feed
m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col. m/min col.
28 M 31 N 68 o 19 L 57 o 102 P 38 N 68 o
24 L 27 M 61 N 16 K 51 N 92 o 33 L 61 M
24 L 27 M 61 N 16 K 51 N 92 o 33 I 61 M
22 K 25 L 5l M 15 K 46 M 83 N 31 L 515 L
28 I8 31 M 68 N 19 K 57 N 102 o 38 (L 68 M
25 L 28 M 61 N 17 K 51 N 92 o 33 I 61 M
22 K 25 L 55] M 15 K 46 M 83 N 31 L 55] L
22 K 25 L 5 M 15 K 46 M 83 N 31 L 55 L
17 J 19 L 43 L 11 K 36 L 65 M 24 K 43 L
28 L 31 M 68 N 19 K 57 N 102 (o) 38 L 68 M
22 L 25 M 55] N 15 K 46 N 83 o 31 L 55) M
17 K 19 (L 43 M 11 K 36 M 65 N 24 L 43 L
22 L 25 M 55] N 15 K 46 N 83 o 31 L 55) M
17 J 19 (L 43 (L 11 K 36 L 65 M 24 K 43 L
28 L 31 M 68 N 19 K 57 N 102 (o] 38 L 68 M
11 J 13 L 31 L 8 K 26 L 47 M 17 K 31 L
11 K 13 L 31 M 8 K 26 M 47 N 17 L 31 L
13 L 25 L 20 L 37 M 14 K 25 L
18 K 20 L 47 M 13 K 39 M 70 N 26 L 47 L
13 J 15 L 43 L 9 K 36 L 65 M 24 K 43 L
13 K 15 L 43 M 9 K 36 M 65 N 24 L 43 L
20 L 22 M 58] N 46 N 83 o 31 L 55 M
15 L 47 M 39 M 70 N 26 L 47 L
20 L 22 M 58] N 46 N 83 (o] 31 L 55 M
15 L 47 M 39 M 70 N 26 L 47 L
11 | 13 K 35 L 29 (L 52 L 19 K 35 K
5 L 10 L 9 L 16 M 6 K 10 L
11 J 13 L 27 L 22 L 40 M 15 K 27 L
8 K 13 L 10 L 19 L 7 K 13 K
155 (0] 170 P 242 Q
110 N 121 (0] 218 2
90 M 97 N 146 O
40 N 49 O 134 P
65 (0] 73 P 158 Q
62 N 68 O 109 B
62 M 68 N 109 O
40 M 43 N 104 O
40 M 43 N 104 (0]
33 L 37 M 80 N
33 L 37 M 80 N
17 K 19 L 49 M
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Solid carbide end mills
Slot drills Alu

KiSTOCK

Catalog no. 74204

c
S ko]
l2
I3
1
d1e8 d2 h6
mm mm

3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

584

mm
4.000
5.000
6.000
7.000
9.000
11.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

DIN
w il

bright

Toe

Qﬁ"

® extra short
e centre cutting

mm x 45°
0.030
0.030
0.030
0.030
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100

N

NDMNDNMNMNDNDNDNDNDNDND

Application
recomm. p. 570

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills
Slot drills Alu

KiSTOCK

“——

Catalog no. 74202

|
"

die8 d2 h6
mm mm
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

1
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
7.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

DIN
W | lgs27L

Toe

%45"

® centre cutting

mm x 45°
0.030
0.030
0.030
0.030
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100

N

NDMNDNMNMNDNDNDNDNDNDND

Application

recomm. p. 570

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

585



Solid carbide end mills
Slot drills Alu

KiSTOCK

Catalog no. 74206
] o kel
lo
I3
I
d1h10 d2 hé
mm mm
5.000 5.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000

586

11
mm
75.000
75.000
100.000
100.000
150.000
150.000

mm
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000
65.000

T

%45"

® extra long

® centre cutting

13
mm
47.000
39.000
64.000
60.000
105.000
102.000

mm x 45°
0.030
0.030
0.050
0.050
0.100
0.100

NDNDNDNDDNDN

Application
recomm. p. 570

Code no.

5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000



Solid carbide end mills
Slot drills Alu

KiSTOCK

; ——

Catalog no. 74479

5 e
G| |G N T
b Ltk
[
I
d1 h10 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

mm
10.000
16.000
19.000
22.000
26.000
32.000

T

%45"

Application

recomm. p. 570

¢ with internal cooling for longer tool life and optimal chip evacuation

® centre cutting

mm x 45°
1.000
1.000
1.500
1.500
2.000
2.500

W W wWwwwow

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

587



Solid carbide end mills
Slot drills (2-fluted)

Catalog no. 74520

|
/|

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
2.500 6.000
3.000 6.000
3.500 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
5.000 6.000
5.500 6.000
6.000 6.000
6.500 8.000
7.000 8.000
7.500 8.000
8.000 8.000
8.500 10.000
9.000 10.000
9.500 10.000
10.000 10.000
11.000 12.000
12.000 12.000
13.000 14.000
14.000 14.000
15.000 16.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

588

mm
3.000
3.000
4.000
4.000
5.000
5.000
6.000
7.000
7.000
8.000
8.000
9.000
9.000

10.000
10.000
11.000
11.000
12.000
12.000
14.000
14.000
16.000
16.000
18.000
20.000

KiSTOCK

v el

bright| | h10

Toe

Q30°

e extra short
e centre cutting
e universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150
0.150
0.150

N

NN NMNDMNODNDRPODPODNODNODNOMNODNOMNDNDNDNODNDNDNDNDNDNDNDND

Application
recomm. p. 566

Code no.

2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
5.500
6.000
6.500
7.000
7.500
8.000
8.500
9.000
9.500
10.000
11.000
12.000
13.000
14.000
15.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills
Slot drills (2-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54520

|
y

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

mm
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
9.000
11.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

DIN
v el

Toe

Q30°

e extra short
e centre cutting
e universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

NDNMNDNMNDMNDNDNDNDNDMNDNDND

Application

recomm. p. 566

Code no.

2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

589



Solid carbide end mills
Slot drills (2-fluted)

Catalog no. 54519

do
d4

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
2.800 6.000
3.000 6.000
3.800 6.000
4.000 6.000
4.800 6.000
5.000 6.000
5.750 6.000
6.000 6.000
6.750 8.000
7.000 8.000
7.750 8.000
8.000 8.000
8.700 10.000
9.000 10.000
9.700 10.000
10.000 10.000
11.700 12.000
12.000 12.000
14.000 14.000
15.700 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

590

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
63.000
63.000
63.000
72.000
72.000
72.000
72.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
6.000
7.000
7.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
13.000
13.000
16.000
16.000
16.000
16.000
19.000
19.000
22.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

KiSTOCK

v el

TiAIN | | h10

i

%30’

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

N MNODMNMDMNMDMNODNODNODNDNDNNNMNNDNDNDNDNDMNDMNDNDNDND

Application
recomm. p. 568

Code no.

2.000
2.800
3.000
3.800
4.000
4.800
5.000
5.750
6.000
6.750
7.000
7.750
8.000
8.700
9.000
9.700
10.000
11.700
12.000
14.000
15.700
18.000
20.000



Solid carbide end mills
Slot drills (2-fluted)

Catalog no. 74521

|
/|

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
2.500 6.000
3.000 6.000
3.500 6.000
3.800 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
4.800 6.000
5.000 6.000
5.750 6.000
6.000 6.000
6.750 8.000
7.000 8.000
7.750 8.000
8.000 8.000
8.700 10.000
9.000 10.000
9.700 10.000
10.000 10.000
11.700 12.000
12.000 12.000
14.000 14.000
15.700 16.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
63.000
63.000
63.000
72.000
72.000
72.000
72.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
92.000
104.000

mm
6.000
7.000
7.000
7.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
13.000
13.000
16.000
16.000
16.000
16.000
19.000
19.000
22.000
22.000
22.000
26.000
26.000
26.000
32.000

KiSTOCK

65271 . bright| | h10

Toe

Q30°

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150
0.150

N

NDNODMNDNDMNODNDNDNODNODNDNDNDNDNNNDNDNMNDNDNODNDMNDMNDNDNDND

Application

recomm. p. 566

Code no.

2.000
2.500
3.000
3.500
3.800
4.000
4.500
4.800
5.000
5.750
6.000
6.750
7.000
7.750
8.000
8.700
9.000
9.700
10.000
11.700
12.000
14.000
15.700
16.000
18.000
20.000

501



Solid carbide end mills
Slot drills (2-fluted)

Catalog no. 54521

do
d4

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
2.800 6.000
3.000 6.000
3.800 6.000
4.000 6.000
4.800 6.000
5.000 6.000
5.750 6.000
6.000 6.000
6.750 8.000
7.000 8.000
7.750 8.000
8.000 8.000
8.700 10.000
9.000 10.000
9.700 10.000
10.000 10.000
11.700 12.000
12.000 12.000
14.000 14.000
15.700 16.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

592

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
63.000
63.000
63.000
72.000
72.000
72.000
72.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
92.000
104.000

mm
6.000
7.000
7.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
13.000
13.000
16.000
16.000
16.000
16.000
19.000
19.000
22.000
22.000
22.000
26.000
26.000
26.000
32.000

KiSTOCK

v el

TiAIN | | h10

Toe

%30’

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150
0.150

N

NDMNODMNDMNDNODNPODNPODNDNDNNDNNDNDNDNDNDNODNDNDNDDNDNDND

Application
recomm. p. 568

Code no.

2.000
2.800
3.000
3.800
4.000
4.800
5.000
5.750
6.000
6.750
7.000
7.750
8.000
8.700
9.000
9.700
10.000
11.700
12.000
14.000
15.700
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills

Slot drills (2-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

74404

do

d4

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

d2 h6
mm
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

11
mm
75.000
75.000
75.000
75.000
100.000
100.000
150.000
150.000
150.000
150.000
150.000

mm
20.000
25.000
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000
45.000
65.000
65.000
65.000

T

Q30°

® extra long
® centre cutting
® universal application

13
mm
28.000
33.000
37.000
41.000
53.000
50.000
58.000
63.000
85.000
85.000
100.000

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

NDMNDNMNNDNNDNDNDNDND

Application
recomm. p. 568

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

593



Solid carbide end mills

Slot drills (2-fluted)

KiSTOCK

54404

Catalog no.

do

d4

d1 h10

5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
20.000

594

d2 h6
mm
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
20.000

11
mm
75.000
75.000
100.000
100.000
150.000
150.000
150.000
150.000

mm
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000
45.000
65.000
65.000

N@.

T

Q30°

® extra long
e centre cutting
e universal application

mm x 45°
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150

N

NDNDMNDNDDNDNDNDND

Application
recomm. p. 568

Code no.

5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
20.000



Solid carbide end mills
Mini slot drills (3-fluted)

- s—

Catalog no. 64080

)

l2
I3
1
d1e8 d2 h6
mm mm

0.300 3.000
0.400 3.000
0.500 3.000
0.600 3.000
0.800 3.000
1.000 3.000
1.200 3.000
1.500 3.000
1.800 3.000
2.000 6.000
2.500 6.000
3.000 6.000
3.500 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
5.000 6.000
5.500 6.000
5.750 6.000
6.000 6.000
6.750 8.000
7.000 8.000
7.750 8.000
8.000 8.000
8.700 10.000
9.000 10.000
9.700 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

d4

mm
1.000
1.000
1.500
1.500
2.000
2.000
2.000
2.000
2.000
4.000
5.000
5.000
6.000
7.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
11.000
11.000
11.000
11.000
13.000
15.000
15.000
18.000
20.000
22.000

KiSTOCK

WN

. TiAIN|| e8 @

HA/

HB

%30’

P

® extra short
e centre cutting
® optimal one-way milling cutter

w KN s
[ )

mm x 45°

0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

W W WwWwowowowowowowowowowowowowowowowaowaowowowowowowowowaowaowaowaow

Application

recomm. p. 568

Code no.

0.300
0.400
0.500
0.600
0.800
1.000
1.200
1.500
1.800
2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
5.500
5.750
6.000
6.750
7.000
7.750
8.000
8.700
9.000
9.700
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

595



Solid carbide end mills
Mini slot drills (3-fluted)

Catalog no. 64180
)
l2
I3
1
d1e8 d2 h6
mm mm
1.000 3.000
1.200 3.000
1.500 3.000
1.800 3.000
2.000 6.000
2.500 6.000
3.000 6.000
3.500 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
5.000 6.000
5.500 6.000
5.750 6.000
6.000 6.000
6.750 8.000
7.000 8.000
7.750 8.000
8.000 8.000
8.700 10.000
9.000 10.000
9.700 10.000
10.000 10.000

596

d4

mm
2.000
2.000
3.000
3.000
4.000
5.000
6.000
6.000
7.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
13.000
14.000
14.000
16.000
16.000

KiSTOCK

NH || WN . TIAIN|| e8 @ ng Qw
[} [ )

e solid design
e centre cutting
® optimal one-way milling cutter

mm x 45°
0.025
0.025
0.025
0.025
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100

N

W W W WWWOowowowaowowaowowowowowaowowaowaowaowow

Application
recomm. p. 568

Code no.

1.000
1.200
1.500
1.800
2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
5.500
5.750
6.000
6.750
7.000
7.750
8.000
8.700
9.000
9.700
10.000



Solid carbide end mills
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

= &~

Catalog no. 74522

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
5.500 6.000
6.000 6.000
7.000 8.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

mm
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
7.000
8.000
9.000

11.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

Toe

Q30°

e extra short
e centre cutting
e universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

W W WwWwWwowowowowaowowowowow

Application

recomm. p. 566

Code no.

2.000
3.000
4.000
5.000
5.500
6.000
7.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

597



Solid carbide end mills
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 64522

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
7.000 8.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
20.000 20.000

598

mm
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000

11.000
12.000
14.000
16.000
20.000

Toe

Q30°

e extra short
e centre cutting
e universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150

N

W W WwWwwWwwWwowowowaowaowow

Application
recomm. p. 566

Code no.

2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
20.000



Solid carbide end mills
Slot drills (3-fluted)

Catalog no. 54523

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
2.500 6.000
3.000 6.000
3.500 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

KiSTOCK

mm
6.000
7.000
7.000
7.000
8.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

i

Q30°

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

W W WWwWwowowowowowowowowowow

Application

recomm. p. 568

Code no.

2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

599



Solid carbide end mills
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

[ — -

Catalog no. 74523

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
2.500 6.000
3.000 6.000
3.500 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

600

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
6.000
7.000
7.000
7.000
8.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

Toe

Q30°

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

W W WWwWwowowowowowowowowowow

Application
recomm. p. 566

Code no.

2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills
Slot drills (3-fluted)

Catalog no. 64523

d1 h10 d2 h6
mm mm
2.000 6.000
2.500 6.000
3.000 6.000
3.500 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

KiSTOCK

mm
6.000
7.000
7.000
7.000
8.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

Toe

Q30°

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

W W WwWwWwowowowowowowowowowow

Application

recomm. p. 568

Code no.

2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

601



Solid carbide end mills
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 74424

d1 h10 d2 h6 11
mm mm mm
3.000 3.000 75.000
4.000 4.000 75.000
5.000 5.000 75.000
6.000 6.000 75.000
8.000 8.000 100.000
10.000 10.000 100.000
12.000 12.000 150.000
16.000 16.000 150.000
20.000 20.000 150.000

602

mm
20.000
25.000
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000
65.000
65.000

T

Q30°

® extra long
® centre cutting
® universal application

13
mm
47.000
47.000
47.000
39.000
64.000
60.000
105.000
102.000
100.000

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150

N

W W Wwwowowowowow

Application
recomm. p. 568

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000



Solid carbide end mills
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

54424

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

d2 h6
mm
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

11
mm
75.000
75.000
75.000
75.000
100.000
100.000
150.000
150.000
150.000

mm
20.000
25.000
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000
65.000
65.000

N@.

T

Q30°

® extra long
e centre cutting
e universal application

13
mm
47.000
47.000
47.000
39.000
64.000
60.000
105.000
102.000
100.000

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150

N

W W Wwwowowowowow

Application

recomm. p. 568

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

603



Solid carbide end mills
Slot drills NH (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 64570

d1 h10 d2 h6
mm mm
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

604

mm
4.000
5.000
6.000
7.000
9.000
11.000
12.000
16.000
18.000
20.000

45°
NH 62,‘}.',“,(. TIAIN| | h10 @ BHB Q
[ ] [ [ O

* high-performance end mill for universal use
® extra short
e centre cutting

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150

N

W W WwWwwwowowowow

Application
recomm. p. 568

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills
Slot drills NH (3-fluted)

KiSTOCK

74478

Catalog no.

4—‘—d2 |-

d1 h10

3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

d2 h6
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
7.000
7.000
8.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

NH 6527L. bright| | h10 @

T

Qﬁ"

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

 high cutting performance, very smooth operation
e high-performance end mill for universal use
e centre cutting

N

W W WwWwwWwwWwowowowowaowowow

Application

recomm. p. 566

Code no.

3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

605



Solid carbide end mills
Slot drills NH (3-fluted)

Catalog no. 64478

d2,
F

d1 h10 d2 h6
mm mm
1.000 3.000
1.500 3.000
2.000 6.000
2.500 6.000
3.000 6.000
3.500 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

606

11
mm
38.000
38.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

KiSTOCK

mm
2.000
3.000
6.000
7.000
7.000
7.000
8.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

TiAIN | | h10

T

Q%"

 high cutting performance, very smooth operation
e high-performance end mill for universal use

e centre cutting

mm x 45°
0.020
0.020
0.030
0.040
0.050
0.050
0.060
0.070
0.080
0.090
0.120
0.150
0.180
0.210
0.190
0.220
0.240

N

W W WWWwowowowowowowowowowowowow

Application
recomm. p. 568

Code no.

1.000
1.500
2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills
Slot drills NH (3-fluted)

Catalog no. 64571

d1 h10 d2 h6
mm mm
3.000 6.000
3.500 6.000
4.000 6.000
4.500 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
9.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

KiSTOCK

mm
7.000
7.000
8.000
8.000

10.000
10.000
16.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

TiAIN | | h10

Toe

Q%"

 high cutting performance, very smooth operation
e high-performance end mill for universal use

e centre cutting

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

W W WWwWowowowowaowowowowow

Application

recomm. p. 568

Code no.

3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
6.000
8.000
9.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

607



Solid carbide end mills

End mills (4-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

54524

do

d1 h10

2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

608

d2 h6
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000

104.000

mm
7.000
8.000

11.000
13.000
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

v el

T

Q30°

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

R I i i )

Application
recomm. p. 570

Code no.

2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills

End mills (4-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

74525

do

_——

d4

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

d2 h6
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
8.000
11.000
13.000
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

DIN

65271 . bright| | h10 @

Toe

Q30°

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

A AP DADN

Application

recomm. p. 570

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

609



Solid carbide end mills
End mills (4-fluted)

Catalog no. 64525

c
s — 1
o S
l2
[
I
d1 h10 d2 h6
mm mm

2.000 6.000

3.000 6.000
4.000 6.000

5.000 6.000
6.000 6.000

7.000 8.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

610

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
7.000
8.000

11.000
13.000
13.000
16.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

KiSTOCK

TiAIN | | h10

Toe

Q30°

® centre cutting
 universal application

mm x 45°
0.025
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

AABAEAPEAPEADADMBEAEDAEDSEDNDN

Application
recomm. p. 570

Code no.

2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills

End mills (4-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

54444

do

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

d2 h6
mm
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

mm
75.000
75.000
75.000
75.000

100.000
100.000
150.000
150.000
150.000
150.000
150.000

mm
20.000
25.000
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000
45.000
65.000
65.000
65.000

wn

T

Q30°

® extra long
e centre cutting
e universal application

13
mm
47.000
47.000
47.000
39.000
64.000
60.000
105.000
105.000
102.000
102.000
100.000

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

A A BAPAEDEDDDDMDADN

Application

recomm. p. 570

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

611



Solid carbide end mills

End mills with corner radius

54522

Catalog no.

do

) d,

[N
2

I3

612

d1 h10

6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000

d2 h6

6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000

d4

d3
mm
5.700
5.700
7.700
7.700
7.700
9.500
9.500
9.500
9.500
11.500
11.500
11.500
15.500
15.500

KiSTOCK

T

Q30°

® neck clearance
e centre cutting

mm
21.000
21.000
27.000
27.000
27.000
32.000
32.000
32.000
32.000
38.000
38.000
38.000
44.000
44.000

0.500
1.000
0.500
1.000
1.500
0.500
1.000
1.500
2.000
0.500
1.000
2.000
1.000
2.000

N

NN NMNDNDNDNDNDNDNDDNDDNDNDND

Application
recomm. p. 566

Code no.

6.005
6.010
8.005
8.010
8.015
10.005
10.010
10.015
10.020
12.005
12.010
12.020
16.010
16.020



Solid carbide end mills

End mills with corner radius

do

Catalog no. 54526
Sy
bk
I3
1

d1 h10 d2 hé

mm mm
6.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
8.000 8.000
8.000 8.000
8.000 8.000
10.000 10.000
10.000 10.000
10.000 10.000
10.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
12.000 12.000
12.000 12.000
12.000 12.000
12.000 12.000
16.000 16.000
16.000 16.000
20.000 20.000
20.000 20.000

d4

d3
mm
5.700
5.700
7.700
7.700
7.700
7.700
9.500
9.500
9.500
9.500
9.500
11.500
11.500
11.500
11.500
11.500
15.500
15.500
19.500
19.500

KiSTOCK

11
mm
57.000
57.000
63.000
63.000
63.000
63.000
72.000
72.000
72.000
72.000
72.000
83.000
83.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
104.000

6527L . TiAIN || h10 @ DHA %30
Application
M - S re?:%mm. p. 570
[ ° ¢) °
® neck clearance
e centre cutting
12 13 r z Code no.
mm mm
13.000 21.000 0.500 4 6.005
13.000 21.000 1.000 4 6.010
19.000 27.000 0.500 4 8.005
19.000 27.000 1.000 4 8.010
19.000 27.000 1.500 4 8.015
19.000 27.000 2.000 4 8.020
22.000 32.000 0.500 4 10.005
22.000 32.000 0.800 4 10.008
22.000 32.000 1.000 4 10.010
22.000 32.000 1.500 4 10.015
22.000 32.000 2.000 4 10.020
26.000 38.000 0.500 4 12.005
26.000 38.000 0.800 4 12.008
26.000 38.000 1.000 4 12.010
26.000 38.000 1.500 4 12.015
26.000 38.000 2.000 4 12.020
32.000 44.000 1.000 4 16.010
32.000 44.000 2.000 4 16.020
38.000 54.000 1.000 4 20.010
38.000 54.000 2.000 4 20.020

613



Solid carbide end mills

End mills with corner radius

-

Catalog no.

SR SR SR S

54206

do

614

d1 h10

6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
8.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000
20.000

d2 h6

6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
8.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000
20.000

d4

d3
mm
5.700
5.700
7.700
7.700
7.700
7.700
9.500
9.500
9.500
9.500
9.500
11.500
11.500
11.500
11.500
11.500
15.500
15.500
19.500
19.500

KiSTOCK

11
mm
57.000
57.000
63.000
63.000
63.000
63.000
72.000
72.000
72.000
72.000
72.000
83.000
83.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
104.000

NH | ool . TiAIN| | h10 @ DHA Qw
[} [} o ) [ ) O

® outstanding surface finish with fine finishing operations
® neck clearance
e centre cutting

mm
20.000
20.000
26.000
26.000
26.000
26.000
30.000
30.000
30.000
30.000
30.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
42.000
42.000
52.000
52.000

0.500
1.000
0.500
1.000
1.500
2.000
0.500
0.800
1.000
1.500
2.000
0.500
0.800
1.000
1.500
2.000
1.000
2.000
1.000
2.000

N

00O OO o oo,

Application
recomm. p. 574

Code no.

6.005
6.010
8.005
8.010
8.015
8.020
10.005
10.008
10.010
10.015
10.020
12.005
12.008
12.010
12.015
12.020
16.010
16.020
20.010
20.020



Solid carbide end mills

Finishing end mills (multiple fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

54205

do

dy No

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

d2 h6
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
8.000
11.000
13.000
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

NH @.

T

Qﬁ"

¢ outstanding surface finish

e centre cutting

e suitable for fine-finishing in materials up to 50 HRC

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

(el -Re > e I BNe) B> N> Mo ) RN ) N e))

Application

recomm. p. 574

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

615



Solid carbide end mills
Finishing end mills (multiple fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

54201

do

dy No

NN

7

616

d1 h10

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

d2 h6
mm
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

Toe

Qﬁ"

¢ outstanding surface finish

® centre cutting

e suitable for fine-finishing in materials up to 50 HRC

mm x 45°
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

0o oo,

Application
recomm. p. 574

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills
Finishing end mills (multiple fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54225

do
/)
w O

d1 h10 d2 h6 11
mm mm mm
6.000 6.000 75.000
8.000 8.000 100.000
10.000 10.000 100.000
12.000 12.000 150.000
16.000 16.000 150.000
20.000 20.000 150.000

mm
30.000
40.000
40.000
45.000
65.000
65.000

NH @.

T

Qﬁ"

¢ outstanding surface finish

e extra long
e centre cutting

e suitable for fine-finishing in materials up to 50 HRC

13
mm
39.000
64.000
60.000
105.000
102.000
100.000

mm x 45°
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150

0 oo oo o,

Application

recomm. p. 574

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

617



Solid carbide end mills
Finishing end mills (multiple fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54221

dy o

d1 h10 d2 h6 11
mm mm mm
6.000 6.000 75.000
8.000 8.000 100.000
10.000 10.000 100.000
12.000 12.000 150.000
16.000 16.000 150.000
20.000 20.000 150.000

618

mm
30.000
40.000
40.000
45.000
65.000
65.000

NH @.

Toe

Qﬁ"

¢ outstanding surface finish

e extra long
e centre cutting

e suitable for fine-finishing in materials up to 50 HRC

13
mm
39.000
64.000
60.000
105.000
102.000
100.000

mm x 45°
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150

0 oo oo o,

Application
recomm. p. 574

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000



Solid carbide end mills

Hard milling cutters (multi-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

54207

do

dy No

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

d2 h6
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
8.000
11.000
13.000
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

wn

. TIiAISiN| | h10 @

i

’AQSE"

w DK N s

¢ outstanding surface finish
e centre cutting

e suitable for hard-milling and fine-finishing in hardened materials up to 62 HRC
and more

mm x 45°
0.050
0.050
0.050
0.050
0.100
0.100
0.100
0.150
0.150
0.150
0.150

N

(el -Re > e I BNe) B> N> Mo ) RN ) N e))

Application

recomm. p. 574

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

619



KiSTOCK

Solid carbide end mills

Hard milling cutters (multi-fluted)

\ \ X 55°

AR H @.TiAISiN h10 ®DHA’Q

Catalog no. 54227 - M _ S H Application
recomm. p. 574

¢ outstanding surface finish

® extra long

e centre cutting

e suitable for hard-milling and fine-finishing in hardened materials up to 62 HRC

and more
c
e
3 SN\ E
lo
I3
I
d1 h10 d2 hé il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45°
6.000 6.000 75.000 30.000 39.000 0.050 6 6.000
8.000 8.000 100.000 40.000 64.000 0.100 6 8.000
10.000 10.000 100.000 40.000 60.000 0.100 6 10.000
12.000 12.000 150.000 45.000 105.000 0.100 6 12.000
16.000 16.000 150.000 65.000 102.000 0.150 6 16.000
20.000 20.000 150.000 65.000 100.000 0.150 8 20.000

620



Solid carbide end mills

Roughing end mills

KiSTOCK

Catalog no. 54496

do
d4

d1 h10 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000
25.000 25.000

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

mm
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000
45.000

30°
NF ngly,_. TiAIN|| h10 @ BHBQ
[ ] (@] [ ] (@]

e suitable for roughing operations in general steels
e centre cutting

mm x 45°
0.300
0.300
0.300
0.500
0.500
0.500
0.500
0.500
0.600

N

O DSBS DD DDD

Application

recomm. p. 572

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

621



Solid carbide end mills

Roughing end mills

KiSTOCK

Catalog no. 54497

do
d4

d1 h10 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000
25.000 25.000

622

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

mm
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000
45.000

Toe

Qﬁ"

o for roughing-finishing
e centre cutting

mm x 45°
0.300
0.300
0.300
0.500
0.500
0.500
0.500
0.500
0.600

N

[o23Ne> R0 >IN ) NG, IS, RN & BN & BN &) |

Application
recomm. p. 572

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000



Solid carbide end mills
Roughing end mills

KiSTOCK

“

~ _70:|m,h

Catalog no. 74203

WR
NS
el i<l
.
[
1
d1 h10 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

DIN
S

Toe

Q30°

Application

recomm. p. 572

* high metal removal rate in aluminium and non-ferrous metals through rough-

ing profile
e centre cutting

mm x 45°
0.300
0.300
0.300
0.500
0.500
0.500
0.500
0.500

N

WWwwwowowowow

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

623



Solid carbide end mills

Roughing end mills

KiSTOCK

Catalog no. 74303

d4

do

d1 h10 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

624

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

mm
10.000
16.000
19.000
22.000
26.000
32.000

WR | |oodh . bright| | h10 ®

Toe

Q30°

Application
recomm. p. 572

¢ with internal cooling for longer tool life and optimal chip evacuation
* high metal removal rate in aluminium and non-ferrous metals through rough-

ing profile
e centre cutting

13 €
mm mm x 45°
21.000 0.300
27.000 0.300
32.000 0.300
38.000 0.500
44.000 0.500
54.000 0.500

W W wWwwwow

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000



Solid carbide end mills
Roughing end mills

KiSTOCK

Catalog no. 64495

NRf c
| S— I~
s = 5
L|_2,
I3
l4
d1 h10 d2 hé
mm mm

6.000 6.000

8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

NRf

DIN

6527I_. TiAIN|| h10 @

Toe

Q30°

* fine tooth roughing profile
e centre cutting

mm x 45°
0.300
0.300
0.300
0.500
0.500
0.500
0.500
0.500

N

A DA S DA DD DD

Application

recomm. p. 572

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

625



Solid carbide end mills

Roughing end mills

KiSTOCK

Catalog no. 64497
HR
S = 5
} b !
l1
d1 h10 d2 hé
mm mm
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

626

11
mm
57.000
63.000
72.000
83.000
92.000
104.000

mm
13.000
19.000
22.000
26.000
32.000
38.000

DIN e 20°
HR ||gs27L TiaISiN| | h10 | (R HB

recomm. p. 572
[ ° [

* fine tooth roughing profile

e chip breaker geometry

e centre cutting

o for difficult-to-machine materials with 3° rake angle

¢ especially suitable for milling steel with high tensile strength, cast iron, grey
cast iron and hardened steel upto 56HRc

13 c z Code no.
mm mm x 45°
21.000 0.300 4 6.000
27.000 0.300 4 8.000
32.000 0.300 4 10.000
38.000 0.500 4 12.000
44.000 0.500 4 16.000
54.000 0.500 4 20.000



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

Catalog no.

74543

r
S| A 56

k]

I3

l1

d1h10 d2 h6
mm mm
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
7.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

DIN
v el

T

Q30°

® centre cutting
® ball nose

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000

N

DD MNMNNDNNDNDNDNDND

Application

recomm. p. 574

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

627



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

Catalog no.

54541

r
G| =4
k]
I3
I1

d1h10 d2 h6

mm mm
0.500 3.000
0.800 3.000
1.000 3.000
1.500 3.000
2.000 6.000
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

628

11
mm
38.000
38.000
38.000
38.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
1.000
1.000
2.000
3.000
6.000
7.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

KiSTOCK

T

Q30°

® centre cutting
® ball nose

0.250
0.400
0.500
0.750
1.000
1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000

N

NN NDNDNDNDMNDNDNDNDNDMNDNDNDND

Application
recomm. p. 574

Code no.

0.500
0.800
1.000
1.500
2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

Catalog no. 64542
r
s @i
k]
I3
l4

d1 h10 d2 hé

mm mm
1.000 3.000
1.500 3.000
2.000 6.000
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
38.000
38.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
2.000
3.000
6.000
7.000
8.000

10.000
10.000
16.000
19.000
22.000
22.000
26.000
26.000
32.000

KiSTOCK

Toe

Q30°

® centre cutting
® ball nose

0.500
0.750
1.000
1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000

N

NN NMNDNDNDPDNDNDNDDNDDNDNDND

Application

recomm. p. 574

Code no.

1.000
1.500
2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

629



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

L e
Q ~

Catalog no. 74545

do
di I
T

d1 h10 d2 h6 11
mm mm mm

3.000 3.000 75.000
4.000 4.000 75.000
5.000 5.000 75.000
6.000 6.000 75.000
8.000 8.000 100.000
10.000 10.000 100.000
12.000 12.000 150.000

630

mm
20.000
25.000
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000

T

Q30°

® extra long
® centre cutting
® ball nose

13
mm
47.000
47.000
47.000
39.000
64.000
60.000
105.000

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000

NDNDNDNDDND NN

Application
recomm. p. 574

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

Catalog no. 64545

r
S| A 5 5

k]

I3

l1
d1 h10 d2 hé
mm mm

3.000 3.000
4.000 4.000
5.000 5.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000

11
mm
75.000
75.000
75.000
75.000
100.000
100.000
150.000

mm
20.000
25.000
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000

T

Q30°

® extra long
® centre cutting
® ball nose

13
mm
47.000
47.000
47.000
39.000
64.000
60.000
105.000

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000

NDNDNDNDDND NN

Application

recomm. p. 574

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000

631



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

‘\‘!&“ 3

Catalog no. 74531

do
d4
T

d1 h10 d2 h6
mm mm
4.000 4.000
5.000 5.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000

632

mm
11.000
13.000
13.000
19.000
22.000
26.000
32.000

T

Q30°

® centre cutting

® ball nose

2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000

A DA S DA DD D

Application
recomm. p. 574

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

Catalog no. 54531

4—4‘*(12
di |
T

d1 h10 d2 h6
mm mm
4.000 4.000
5.000 5.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

11
mm
50.000
50.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
11.000
13.000
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

T

Q30°

® centre cutting
® ball nose

2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000

N

A DA DA DA™MD

Application

recomm. p. 574

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

633



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

Catalog no. 64532

[
1

d1 h10 d2 h6
mm mm
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 14.000
16.000 16.000
18.000 18.000
20.000 20.000

634

11
mm
57.000
57.000
57.000
57.000
63.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
8.000
11.000
13.000
13.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

Toe

Q30°

® centre cutting
® ball nose

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000

N

A AP DADN

Application
recomm. p. 574

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

64535

Catalog no.

4—4‘*(1 2

d1 h10

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000

d2 h6
mm
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000

11
mm
75.000
75.000
75.000
75.000
100.000
100.000
150.000

mm
20.000
25.000
30.000
30.000
40.000
40.000
45.000

T

Q30°

® extra long
e centre cutting
® ball nose

13
mm
47.000
47.000
47.000
39.000
64.000
60.000
105.000

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000

A A S DADDD

Application

recomm. p. 574

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000

635



Solid carbide end mills

Torus end mills

KiSTOCK

Catalog no. 54304
S r
N —
[I © O
P % e
2
I3
lg
l4
d1h8 d2 h6 d3
mm mm mm
3.000 6.000 2.800
4.000 6.000 3.800
5.000 6.000 4.800
6.000 6.000 5.700
8.000 8.000 7.700
10.000 10.000 9.500
12.000 12.000 11.500
16.000 16.000 15.500

636

TiAISIN

h8

i

’AQ30°

 short version
e centre cutting
o for the moulding-industry

¢ long tool life thanks to extremely hard coating

9.400
13.400
15.900
21.000
27.000
32.000
38.000
44.000

14

21.000
21.000
21.000
21.000
27.000
32.000
38.000
44.000

0.500
0.500
0.500
1.000
1.000
1.500
1.500
2.000

4.200
2.800
1.400

Application
recomm. p. 578

N

A DA S DA DD DD

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000



Solid carbide end mills

Torus end mills

KiSTOCK

Catalog no.

54305

dsz

d4

=
—
do

d1 h8

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

d2 h6
mm
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

d3
mm
5.700
7.700
9.500
11.500
15.500

11
mm
75.000
100.000
100.000
150.000
150.000

TiAISIN

h8

i

’AQ30°

 long version
e centre cutting

¢ with extra long reach for the moulding-industry
¢ long tool life thanks to extremely hard coating

13
mm
38.000
63.000
58.000
103.000
100.000

14
mm
39.000
64.000
60.000
105.000
102.000

1.000
1.000
1.500
1.500
2.000

Application
recomm. p. 578

A A DA D

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

637



KiSTOCK

Solid carbide end mills

Torus end mills

= o ] [l e | @ [ B
Catalog no. 54302 P M _ S H  Application
recomm. p. 576

e for roughing, finishing and fine finishing under HSC conditions in die and mold
making

e centre cutting

e suitable for hardened materials up to 40-54 HRC

¢ long tool life thanks to extremely hard coating

dsz

=
do
b,

d1 h8 d2 h6 d3 11 12 13 14 r B Z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm mm °
2.000 6.000 1.800 57.000 3.000 6.200 20.000 0.500 5.900 2 2.000
3.000 6.000 2.800 57.000 3.500 8.400 20.000 0.500 4.400 2 3.000
4.000 6.000 3.800 57.000 4.000 9.400 20.000 1.000 3.100 2 4.000
6.000 6.000 5.600 57.000 6.000 19.000 21.000 2.000 2 6.000
8.000 8.000 7.600 63.000 7.000 25.000 27.000 2.000 2 8.000
10.000 10.000 9.600 72.000 8.000 28.000 32.000 3.000 2 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 10.000 33.000 38.000 4.000 2 12.000

638



Solid carbide end mills

Torus end mills

Catalog no.

54303

dsz

d4

=
—
do

d1 h8

2.000
3.000
4.000
6.000
8.000
10.000
12.000

d2 h6

6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

d3
mm

1.800
2.800
3.800
5.600
7.600
9.600
11.500

11
mm
80.000
80.000
80.000
100.000
120.000
120.000
150.000

KiSTOCK

30°
N WN .TiAISiN h8 @ DHA’Q
recomm. p. 576

® extra long reach for roughing, finishing and super-finishing under HSC-condi-
tions in the mould and die industry

e centre cutting

e suitable for hardened materials up to 40-54 HRC

¢ long tool life thanks to extremely hard coating

12 13 14 r B z Code no.
mm mm mm mm °
3.000 8.000 40.000 0.500 2.900 2 2.000
3.500 12.000 40.000 0.500 2.200 2 3.000
4.000 20.000 40.000 1.000 1.500 2 4.000
6.000 59.000 60.000 2.000 1.000 2 6.000
7.000 74.000 75.000 2.000 0.800 2 8.000
8.000 68.000 70.000 3.000 0.900 2 10.000
10.000 95.800 100.000 4.000 1.200 2 12.000

639



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

Catalog no.

54306

dsz

=
—
do

d1 h8

0.500
0.800
1.000
1.500
2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

640

d2 hé

3.000
3.000
3.000
3.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

d3
mm
0.400
0.700
0.900
1.400
1.900
2.700
3.700
4.700
5.700
7.700
9.500
11.500
15.500

KiSTOCK

TiAISIN

h8

i

’AQ30°

 short version
e centre cutting

* long tool life thanks to extremely hard coating

2.600
3.500
4.000
5.500
9.400
11.600
14.500
17.300
20.000
26.000
30.000
36.000
42.000

0.250
0.400
0.500
0.750
1.000
1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000

7.400
6.600
6.100
4.700
5.800
4.400
3.100
1.600

H

Application
recomm. p. 578

N

NMNDMNDMNDMNDNDNDNDNDNDDNDDNDDN

Code no.

0.500
0.800
1.000
1.500
2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

Catalog no.

54307

dsz

=
—
do

d1 h8

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

d2 h6

6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

d3
mm
2.700
3.700
4.700
5.700
7.700
9.500
11.500
15.500

11
mm
75.000
75.000
75.000
75.000
100.000
100.000
150.000
150.000

TiAISIN

h8

i

’AQ30°

 long version
e centre cutting

¢ with extra long reach for the moulding-industry
¢ long tool life thanks to extremely hard coating

13
mm
20.000
20.000
20.000
38.000
63.000
58.000
103.000
100.000

14
mm
39.000
39.000
39.000
39.000
64.000
60.000
105.000
102.000

1.500
2.000
2.500
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000

2.300
1.600
0.800

Application
recomm. p. 578

N

NDNDNDNDNDNDDNDND

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000

641



Solid carbide end mills

Ball nose end mills

KiSTOCK

Catalog no.

54300

dsz

=
—
do

d1 h8

2.000
3.000
4.000
6.000
8.000
10.000
12.000

642

d2 h6

6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
10.000
12.000

d3
mm

1.800
2.800
3.800
5.600
7.600
9.600
11.500

TiAISIN

i

’AQ30°

® short version
e centre cutting
e suitable for hardened steels up to HRC 54

¢ long tool life thanks to extremely hard coating

6.200

8.400

9.400
19.000
25.000
28.000
33.000

14

20.000
20.000
20.000
21.000
27.000
32.000
38.000

1.000
1.500
2.000
3.000
4.000
5.000
6.000

6.100
4.700
3.200

Application
recomm. p. 576

NDNDMNDDNDDND NN

Code no.

2.000
3.000
4.000
6.000
8.000
10.000
12.000



KiSTOCK

Solid carbide end mills

Ball nose end mills

e ——— N | ) R v | RV [ 7
Catalog no. 54301 P M _ S H  Application
recomm. p. 576

 long version
e centre cutting

e extra long reach for roughing, finishing and super-finishing under HSC-condi-
tions in the mould and die industry

¢ long tool life thanks to extremely hard coating

=
—
do
dsz
%\-‘

d1 h8 d2 h6 d3 11 12 13 14 r B Z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm mm °
2.000 6.000 1.800 80.000 3.000 8.000 40.000 1.000 3.000 2 2.000
3.000 6.000 2.800 80.000 3.500 12.000 40.000 1.500 2.300 2 3.000
4.000 6.000 3.800 80.000 4.000 20.000 40.000 2.000 1.600 2 4.000
6.000 8.000 5.600 100.000 6.000 59.000 60.000 3.000 1.100 2 6.000
8.000 10.000 7.600 120.000 7.000 74.000 75.000 4.000 0.900 2 8.000
10.000 12.000 9.600 120.000 8.000 68.000 70.000 5.000 0.900 2 10.000
12.000 16.000 11.500 150.000 10.000 95.800 100.000 6.000 1.300 2 12.000

643



KiSTOCK

Solid carbide end mills
Pilot end mills

30°

— w | [ . [ e | G o 0
S H
[}

Catalog no. 54700 P M - N

o for spot-facing and pilot drilling on an angle

e also suitable in combination with gun drills or deep hole drills, type SuperV-T
or SuperV-NX

e centre cutting

do

d1 m8 d2 hé bl 12 13 © z Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45°
1.400 3.000 38.000 3.000 5.900 0.010 4 1.400
1.500 3.000 38.000 4.000 6.900 0.020 4 1.500
1.800 3.000 38.000 6.000 8.900 0.020 4 1.800
2.000 3.000 38.000 6.500 9.400 0.020 4 2.000
2.100 3.000 38.000 6.500 9.900 0.020 4 2.100
2.300 3.000 38.000 6.500 9.900 0.020 4 2.300
2.500 3.000 38.000 6.500 9.900 0.030 4 2.500
2.800 3.000 38.000 6.500 10.000 0.030 4 2.800
3.000 6.000 57.000 8.000 12.400 0.030 4 3.000
3.500 6.000 57.000 10.000 14.900 0.040 4 3.500
4.000 6.000 57.000 11.000 15.900 0.040 4 4.000
4.500 6.000 57.000 11.000 17.400 0.050 4 4.500
5.000 6.000 57.000 13.000 19.400 0.050 4 5.000
5.500 6.000 57.000 13.000 20.400 0.060 4 5.500
6.000 8.000 63.000 13.000 20.400 0.060 4 6.000
6.500 8.000 63.000 13.000 20.900 0.070 4 6.500
7.000 8.000 63.000 16.000 23.900 0.070 4 7.000
7.500 8.000 63.000 16.000 23.900 0.080 4 7.500
8.000 10.000 72.000 19.000 26.900 0.080 4 8.000
8.500 10.000 72.000 19.000 28.400 0.090 4 8.500
9.000 10.000 72.000 19.000 28.400 0.090 4 9.000
10.000 12.000 83.000 22.000 31.400 0.100 4 10.000
11.000 12.000 83.000 26.000 36.400 0.110 4 11.000
12.000 14.000 83.000 26.000 37.400 0.120 4 12.000

644



Deburring and chamfering tools

Deburring end mills 60°

KiSTOCK

Catalog no. 53393
S S
el
I
d1 js9 d2 hé
mm mm
4.000 4.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000

Super
AF-60

60

G

i

® deburring- and chamfering-mill to machine the hole entry with a 60° angle

A A D AED

Code no.

4.000
6.000
8.000
10.000
12.000

645



KiSTOCK

Deburring and chamfering tools

Deburring end mills 60°

——— o o N 25| (@ (e
Catalog no. 53394 - M _ s H

® deburring- and chamfering-mill to machine the hole entry with a 60° angle

|
=Y

d1 js9 d2 h6 1 12 Z Code no.
mm mm mm mm

6.000 6.000 57.000 5.200 4 6.000

8.000 8.000 63.000 7.000 4 8.000

10.000 10.000 72.000 8.700 4 10.000

12.000 12.000 83.000 10.400 4 12.000

646



Deburring and chamfering tools

Deburring end mills 90°

KiSTOCK

Catalog no. 53395
S S
el
I
d1 js9 d2 hé
mm mm
4.000 4.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000

Super
AF-90

90

G

i

® deburring- and chamfering-mill to machine the hole entry with a 90° angle

A A D AED

Code no.

4.000
6.000
8.000
10.000
12.000

647



KiSTOCK

Deburring and chamfering tools
Deburring end mills 90°

e o o N 57| (@ [l
Catalog no. 53396 - M _ s H

® deburring- and chamfering-mill to machine the hole entry with a 90° angle

|
=Y

d1 js9 d2 h6 1 12 Z Code no.
mm mm mm mm

4.000 4.000 50.000 2.000 4 4.000
6.000 6.000 57.000 3.000 4 6.000
8.000 8.000 63.000 4.000 4 8.000

10.000 10.000 72.000 5.000 4 10.000

12.000 12.000 83.000 6.000 4 12.000

648



Deburring and chamfering tools

Deburring end mills 120°

KiSTOCK

Catalog no. 53397
S S
el
I
d1 js9 d2 hé
mm mm
4.000 4.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000
12.000 12.000

Super
AF-120|

G

i

® deburring- and chamfering-mill to machine the hole entry with a 120° angle

A A D AED

Code no.

4.000
6.000
8.000
10.000
12.000

649



KiSTOCK

Deburring and chamfering tools

Deburring end mills 120°

—— ] B G
Catalog no. 53398 - M _ s H

® deburring- and chamfering-mill to machine the hole entry with a 120° angle

|
=Y

d1 js9 d2 h6 1 12 Z Code no.
mm mm mm mm

6.000 6.000 57.000 1.800 4 6.000
8.000 8.000 63.000 2.400 4 8.000

10.000 10.000 72.000 2.900 4 10.000

12.000 12.000 83.000 3.500 4 12.000

650



Deburring and chamfering tools
Front/back deburrer 90°

KiSTOCK

ﬂ

Catalog no.

52365

dy

8 // 3
I3 I
I4

di d2 hé d3 d5
mm mm mm mm
3.000 4.000 2.200 0.600
4.000 4.000 2.900 0.800
5.000 5.000 3.900 1.000
6.000 6.000 3.900 1.200
8.000 6.000 6.000 1.600
10.000 6.000 6.000 2.000
12.000 6.000 6.000 2.400

ds

1
mm
75.000
75.000
75.000
100.000
100.000
100.000
100.000

Super
AD-90

AITiN
nano

@ [

® de-burring and chamfer tool for the machining of bore entry and exit with a
90° chamfer angle

e for clamping in hydraulic and shrink fit chucks

e with shank to DIN 6535

mm
2.10
2.70
3.00
3.90
4.70
6.50
8.30

A DA S DS DD D

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000

651



High speed steel milling cutters
Slot drills (2-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 74231
S — S~ %
I

di

1.000
1.500
2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
5.500
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

652

Tolerance d1

h10
h10
e8
e8
e8
h10
e8
h10
e8
h10
e8
e8
e8
h10
e8
e8
e8
e8
e8
e8
e8

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000
25.000

DIN
327

e8/h10

L=

Q30°

e extra short
e centre cutting
o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

11
mm
47.000
47.000
48.000
49.000
49.000
50.000
51.000
51.000
52.000
52.000
52.000
60.000
61.000
61.000
63.000
73.000
73.000
79.000
79.000
88.000
102.000

mm
2.000
3.000
4.000
5.000
5.000
6.000
7.000
7.000
8.000
8.000
8.000

10.000
11.000
11.000
13.000
16.000
16.000
19.000
19.000
22.000
26.000

N

NN MNDMNDMNDNDNRODNODNDNNNDNDNDNDNDNDNDNDNDDND

Application
recomm. p. 580

Code no.

1.000
1.500
2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
5.500
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000



High speed steel milling cutters
Slot drills (2-fluted)

64640

Catalog no.

do

/|

d1

1.000
1.500
2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
5.500
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

Tolerance d1

h10
h10
e8
e8
e8
h10
e8
h10
e8
h10
e8
e8
e8
h10
e8
e8
e8
e8
e8
e8

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000

KiSTOCK

e8/h10

L=

Q30°

® extra short
e centre cutting

Application

recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

mm
47.000
47.000
48.000
49.000
49.000
50.000
51.000
51.000
52.000
52.000
52.000
60.000
61.000
61.000
63.000
73.000
73.000
79.000
79.000
88.000

mm
2.000
3.000
4.000
5.000
5.000
6.000
7.000
7.000
8.000
8.000
8.000

10.000
11.000
11.000
13.000
16.000
16.000
19.000
19.000
22.000

N

NN MNMMNDMNDNDNODNDNNDNDNDNDNDNDNDNDNDDND

Code no.

1.000
1.500
2.000
2.500
3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
5.500
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

653



High speed steel milling cutters
Slot drills (2-fluted)

KiSTOCK

e

Catalog no. 74243
el %\ °
2
l1
d1 Tolerance d1
mm
3.000 e8
3.500 h10
4.000 e8
4.500 h10
5.000 e8
5.500 h10
6.000 e8
7.000 e8
8.000 e8
10.000 e8
12.000 e8
14.000 e8
16.000 e8
18.000 e8
20.000 e8

654

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000

e8/h10

Q30°

® centre cutting

Application
recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

11
mm
52.000
54.000
55.000
55.000
57.000
57.000
57.000
66.000
69.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
8.000
10.000
11.000
11.000
13.000
13.000
13.000
16.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

N

NN MNMNDNDNDNODNDNDNDNDNDDNDNDND

Code no.

3.000
3.500
4.000
4.500
5.000
5.500
6.000
7.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



High speed steel milling cutters
Slot drills (2-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 64670
el %\ °
2
l1
d1 Tolerance d1
mm
3.000 e8
4.000 e8
5.000 e8
6.000 e8
8.000 e8
10.000 e8
12.000 e8
16.000 e8
18.000 e8
20.000 e8

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
12.000
16.000
16.000
20.000

e8/h10

Q30°

® centre cutting

Application

recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

11
mm
52.000
55.000
57.000
57.000
69.000
72.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
8.000
11.000
13.000
13.000
19.000
22.000
26.000
32.000
32.000
38.000

N

NN MNDNDNDNDNDNDDN

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
18.000
20.000

655



High speed steel milling cutters
Slot drills (2-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 74244
el %\ °
lo
l1
d1 Tolerance d1
mm
3.000 h10
4.000 h10
5.000 h10
6.000 h10
8.000 h10
10.000 h10
12.000 h10
14.000 h10
16.000 h10
18.000 h10
20.000 h10

656

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000

Q30°

® extra long
® centre cutting

Application
recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

11
mm
56.000
63.000
68.000
68.000
88.000
95.000
110.000
110.000
123.000
123.000
141.000

mm
12.000
19.000
24.000
24.000
38.000
45.000
53.000
53.000
63.000
63.000
75.000

N

NDNNDNMNDMNDNDNDNDNDNDDN

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



High speed steel milling cutters
Slot drills (2-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

64671

do

/|

di

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

Tolerance d1

h10
h10
h10
h10
h10
h10
h10
h10
h10
h10

d2
mm
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000

Q30°

® extra long
® centre cutting

Application

recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

11
mm
63.000
68.000
68.000
88.000
95.000
110.000
110.000
123.000
123.000
141.000

mm
19.000
24.000
24.000
38.000
45.000
53.000
53.000
63.000
63.000
75.000

N

NDNNDNNDNDMNDNDNDNDDN

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

657



High speed steel milling cutters
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

74280

do

658

— -
ko]
I
I
di di
mm
2.800 h10
3.000 e8
3.800 h10
4.000 e8
4.800 h10
5.000 e8
5.750 h10
6.000 e8
6.750 h10
7.000 e8
7.750 h10
8.000 e8
9.700 h10
10.000 e8
11.700 h10
12.000 e8
13.700 h10
14.000 e8
15.700 h10
16.000 e8
18.000 e8
20.000 e8
25.000 e8

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000
16.000
20.000
25.000

DIN
327

e8/h10

L=

QI‘)O"

e extra short
e centre cutting
o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

11
mm
49.000
49.000
51.000
51.000
52.000
52.000
52.000
52.000
60.000
60.000
61.000
61.000
63.000
63.000
70.000
73.000
73.000
73.000
79.000
79.000
79.000
88.000
102.000

mm
5.000
5.000
7.000
7.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
11.000
11.000
13.000
13.000
13.000
16.000
16.000
16.000
19.000
19.000
19.000
22.000
26.000

N

W W W wWwwWwowowowowowaowaowowowowowowowowaowaowaowow

Application
recomm. p. 580

Code no.

2.800
3.000
3.800
4.000
4.800
5.000
5.750
6.000
6.750
7.000
7.750
8.000
9.700
10.000
11.700
12.000
13.700
14.000
15.700
16.000
18.000
20.000
25.000



High speed steel milling cutters
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

64604

| S—
s | 5
I
I
di di
mm
2.800 h10
3.000 e8
3.800 h10
4.000 e8
4.800 h10
5.000 e8
5.750 h10
6.000 e8
7.000 e8
7.750 h10
8.000 e8
9.700 h10
10.000 e8
11.700 h10
12.000 e8
14.000 e8
16.000 e8
18.000 e8
20.000 e8
25.000 e8

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000
25.000

DIN
327

e8/h10

L=

Q30°

e extra short
e centre cutting
o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

11
mm
49.000
49.000
51.000
51.000
52.000
52.000
52.000
52.000
60.000
61.000
61.000
63.000
63.000
70.000
73.000
73.000
79.000
79.000
88.000
102.000

mm
5.000
5.000
7.000
7.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
11.000
11.000
13.000
13.000
13.000
16.000
16.000
19.000
19.000
22.000
26.000

N

W W Wwwwowowowowowowowowowowowowowowow

Application

recomm. p. 580

Code no.

2.800
3.000
3.800
4.000
4.800
5.000
5.750
6.000
7.000
7.750
8.000
9.700
10.000
11.700
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

659



High speed steel milling cutters
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

—

Catalog no.

74282

| S—
s | 5
I2
1
di di
mm
3.000 e8
4.000 e8
5.000 e8
5.750 h10
6.000 e8
6.750 h10
7.000 e8
7.750 h10
8.000 e8
9.700 h10
10.000 e8
11.700 h10
12.000 e8
13.700 h10
14.000 e8
15.700 h10
16.000 e8
18.000 e8
20.000 e8

660

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000
16.000
20.000

e8/h10

L=

Q30°

® centre cutting

Application
recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

11
mm
52.000
55.000
57.000
57.000
57.000
66.000
66.000
69.000
69.000
72.000
72.000
79.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
92.000
104.000

mm
8.000
11.000
13.000
13.000
13.000
16.000
16.000
19.000
19.000
22.000
22.000
22.000
26.000
26.000
26.000
32.000
32.000
32.000
38.000

N

W W Wwwwowowowowowowowowaowowowowowow

Code no.

3.000
4.000
5.000
5.750
6.000
6.750
7.000
7.750
8.000
9.700
10.000
11.700
12.000
13.700
14.000
15.700
16.000
18.000
20.000



High speed steel milling cutters
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

64641

| S—
s | 5
I2
1
di di
mm

3.000 e8
4.000 e8

4.800 h10
5.000 e8
6.000 e8
7.000 e8
8.000 e8
10.000 e8
12.000 e8
14.000 e8
16.000 e8
18.000 e8
20.000 e8

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000

e8/h10

L=

Q30°

® centre cutting

Application

recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

11
mm
52.000
55.000
57.000
57.000
57.000
66.000
69.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

mm
8.000
11.000
13.000
13.000
13.000
16.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

N

W W W wWwwWwowowowowowowowow

Code no.

3.000
4.000
4.800
5.000
6.000
7.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

661



High speed steel milling cutters
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54294

\— — I
s | 5
I
I
di di d2
mm mm
4.000 e8 6.000
5.000 e8 6.000
6.000 e8 6.000
8.000 e8 10.000
10.000 e8 10.000
12.000 e8 12.000
14.000 e8 12.000
16.000 e8 16.000
18.000 e8 16.000

662

Q30°

® extra long
® centre cutting

Application
recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

11
mm
63.000
68.000
68.000
88.000
95.000
110.000
110.000
123.000
123.000

mm
19.000
24.000
24.000
38.000
45.000
53.000
53.000
63.000
63.000

N

W W wwowowowowow

Code no.

4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000



High speed steel milling cutters
Slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

—— N

Catalog no. 74294

N/
s | 5
I
I

di di d2

mm mm
3.000 h10 6.000
4.000 h10 6.000
5.000 h10 6.000
6.000 h10 6.000
8.000 h10 10.000
10.000 h10 10.000
12.000 h10 12.000
14.000 h10 12.000
16.000 h10 16.000
18.000 h10 16.000
20.000 h10 20.000

Q30°

® extra long
® centre cutting

Application

recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

11
mm
56.000
63.000
68.000
68.000
88.000
95.000
110.000
110.000
123.000
123.000
141.000

mm
12.000
19.000
24.000
24.000
38.000
45.000
53.000
53.000
63.000
63.000
75.000

N

W W wwowowowowowowow

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

663



High speed steel milling cutters

Mini slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54080

do

664

S _
ko]
I
I
d1e8 d2
mm mm

3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000

Q30°

® extra short
® centre cutting

Application
recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

W W wwwow

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000



High speed steel milling cutters

Mini slot drills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54180

do

S _
ko]
I
I
d1e8 d2
mm mm

3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 8.000
10.000 10.000

Q30°

® centre cutting

Application

recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

W W wwwow

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000

665



High speed steel milling cutters

End mills (multiple fluted)

KiSTOCK

do

_
Catalog no. 74617
5
l2
l1
d1 k10 dz2
mm mm
2.000 6.000
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
8.000 10.000
9.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 12.000
15.000 12.000
16.000 16.000
18.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

666

1
mm
51.000
52.000
55.000
57.000
57.000
69.000
69.000
72.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

Q30°

® centre cutting
o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

N

O~ DD DMBAEDMNEDMSDDDDD

Application
recomm. p. 582

Code no.

2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
9.000
10.000
12.000
14.000
15.000
16.000
18.000
20.000
25.000



High speed steel milling cutters
End mills (multiple fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 64667

do

dy

d1 k10

3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
11.000
12.000
13.000
14.000
15.000
16.000
18.000
20.000
25.000

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000
25.000

1
mm
52.000
55.000
57.000
57.000
66.000
69.000
69.000
72.000
79.000
83.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

Q30°

® centre cutting

Application

recomm. p. 582

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1200 N/mm?

N

OB DAEDAEDAEDRDDDDIDD™MDADN

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
11.000
12.000
13.000
14.000
15.000
16.000
18.000
20.000
25.000

667



High speed steel milling cutters
End mills (multiple fluted)

KiSTOCK

sm=oosS

Catalog no. 74847

8 | s
l2
l1
d1 k10 d2
mm mm
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
7.000 10.000
8.000 10.000
9.000 10.000
10.000 10.000
11.000 12.000
12.000 12.000
14.000 12.000
15.000 12.000
16.000 16.000
18.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

668

1
mm
56.000
63.000
68.000
68.000
80.000
88.000
88.000
95.000
102.000
110.000
110.000
110.000
123.000
123.000
141.000
166.000

Q30°

 long version
® centre cutting

Application
recomm. p. 582

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

N

O~ BB DAEDAEDNEDASDDDDD

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
11.000
12.000
14.000
15.000
16.000
18.000
20.000
25.000



High speed steel milling cutters

End mills (multiple fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54847

) S— I
8 | s
l2
l1
d1 k10 d2
mm mm
3.000 6.000
4.000 6.000
5.000 6.000
6.000 6.000
7.000 10.000
8.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000
32.000 32.000

1
mm
56.000
63.000
68.000
68.000
80.000
88.000
95.000
110.000
123.000
141.000
166.000
186.000

Q30°

 long version
® centre cutting

Application

recomm. p. 582

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

12
mm
12.000
19.000
24.000
24.000
30.000
38.000
45.000
53.000
63.000
75.000
90.000
106.000

N

[o R I )

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000
25.000
32.000

669



High speed steel milling cutters
End mills (4-fluted)

KiSTOCK

‘EY\Q\Q_\ ~
Catalog no. 74800

8 | s
l2
l1
d1 js12 d2
mm mm
6.000 6.000
8.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 12.000
16.000 16.000
18.000 16.000
20.000 20.000

670

11
mm
79.000
105.000
112.000
125.000
125.000
141.000
141.000
163.000

Q30°

® extra long
® centre cutting

Application
recomm. p. 582

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

12
mm
40.000
56.000
63.000
71.000
71.000
80.000
80.000
100.000

N

A DA BA DA DDDD

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



High speed steel milling cutters

Roughing/finishing end mills

KiSTOCK

Catalog no. 54815

do
[
ds

d1 k12 d2
mm mm
6.000 6.000
8.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 12.000
16.000 16.000
18.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

1
mm
57.000
69.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

Q30°

o standard roughing-finishing design
® centre cutting

N

A A DA BA DD DDD

Application

recomm. p. 582

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

671



High speed steel milling cutters

Roughing end mills (3-fluted)

KiSTOCK

LSS

Catalog no. 74825

.. NRf
Sy
S | 5
bl
I3
I

d1 k10 d2 h6

mm mm
6.000 6.000
8.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 12.000
16.000 16.000
18.000 16.000
20.000 20.000

672

1
mm
57.000
69.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000

Q30°

* fine tooth roughing profile
® centre cutting

Application
recomm. p. 582

o for materials with tensile strengths of up to 1400 N/mm?

N

WWwwwowowowow

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000



High speed steel milling cutters

Roughing end mills (3-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54825

.. NRf
Sy
S | 5
bl
I3
I
d1 k10 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
20.000 20.000

1
mm
57.000
69.000
72.000
83.000
92.000
104.000

Q30°

* fine tooth roughing profile
® centre cutting

o for materials with tensile strengths of up to 1400 N/mm?

W W wwww

Application

recomm. p. 582

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

673



High speed steel milling cutters

Roughing end mills (4-fluted)

KiSTOCK

Catalog no.

do

74816

ds

674

d1js12
mm
6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
11.000
12.000
14.000
15.000
16.000
18.000
20.000
25.000
28.000
30.000

d2 h6

6.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000
25.000
25.000
25.000

1
mm
57.000
66.000
69.000
69.000
72.000
79.000
83.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000
121.000
121.000

Q30°

® coarse tooth roughing profile
® centre cutting

N

A AP BAEDAEDSEDDDDDD

Application
recomm. p. 582

Code no.

6.000
7.000
8.000
9.000
10.000
11.000
12.000
14.000
15.000
16.000
18.000
20.000
25.000
28.000
30.000



High speed steel milling cutters

Roughing end mills (4-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54816
NR
- ~
8
Io

d1 k12

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
22.000
25.000
28.000
30.000
32.000

d2 h6

6.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000
20.000
25.000
25.000
25.000
32.000

1
mm
57.000
69.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
104.000
121.000
121.000
121.000
133.000

Q30°

® coarse tooth roughing profile
® centre cutting

N

A DA BB AEDAEDNSDNDN

Application

recomm. p. 582

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
22.000
25.000
28.000
30.000
32.000

675



KiSTOCK

High speed steel milling cutters
Roughing end mills (4-fluted)

i NRF | o2k . bright| | k12 ® aB %300
Catalog no. 74845 _ Application
- M S H recomm. p. 582

* fine tooth roughing profile
® centre cutting
o for materials with tensile strengths of up to 1400 N/mm?

.. NRf
Sy
S | 5
bl
I3
I

d1 k12 d2 h6 bl 12 Z Code no.

mm mm mm mm

6.000 6.000 57.000 13.000 4 6.000
8.000 10.000 69.000 19.000 4 8.000
10.000 10.000 72.000 22.000 4 10.000
12.000 12.000 83.000 26.000 4 12.000
14.000 12.000 83.000 26.000 4 14.000
16.000 16.000 92.000 32.000 4 16.000
18.000 16.000 92.000 32.000 4 18.000
20.000 20.000 104.000 38.000 4 20.000
25.000 25.000 121.000 45.000 5 25.000

676



High speed steel milling cutters

Roughing end mills (4-fluted)

KiSTOCK

54845

Catalog no.

do

d1 k12

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

d4

d2 h6

6.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000
25.000

1
mm
57.000
69.000
72.000
83.000
83.000
92.000
92.000
104.000
121.000

Q30°

* fine tooth roughing profile
® centre cutting

Application

recomm. p. 582

o for materials with tensile strengths of up to 1400 N/mm?

N

OB DD DDD

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

677



High speed steel milling cutters

Roughing end mills (4-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 74836
NR
s @
b | !
4
d1 k12 d2 hé
mm mm
6.000 6.000
8.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
16.000 16.000
18.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

678

1
mm
68.000
88.000
95.000
110.000
123.000
123.000
141.000
166.000

o

® coarse tooth roughing profile
 long version
e centre cutting

N

A DA BA DA DD DD

Application
recomm. p. 582

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
18.000
20.000
25.000



High speed steel milling cutters

Roughing end mills (4-fluted)

KiSTOCK

Catalog no. 54836

do
[
ds

d1 k12 d2 h6
mm mm
6.000 6.000
8.000 10.000
10.000 10.000
12.000 12.000
14.000 12.000
16.000 16.000
18.000 16.000
20.000 20.000
25.000 25.000

1
mm
68.000
88.000
95.000
110.000
110.000
123.000
123.000
141.000
166.000

Q30°

® coarse tooth roughing profile
 long version
e centre cutting

N

A A DA SR DD DDD

Application

recomm. p. 582

Code no.

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
25.000

679



High speed steel milling cutters

Ball nose end mills

KiSTOCK

Catalog no.

54275

| S— I~
s | S8
Ll
l4
di1 d1
mm

2.000 e8
3.000 e8
4.000 e8
5.000 e8
6.000 e8
7.000 e8
8.000 e8
10.000 e8
12.000 e8

13.000 h10
14.000 e8

15.000 h10
16.000 e8
20.000 e8

680

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
12.000
16.000
20.000

DIN
327

e8/h10

L=

Q30°

® extra short
e centre cutting
® ball nose
o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

mm
48.000
49.000
51.000
52.000
52.000
60.000
61.000
63.000
73.000
73.000
73.000
73.000
79.000
88.000

mm
4.000
5.000
7.000
8.000
8.000

10.000
11.000
13.000
16.000
16.000
16.000
16.000
19.000
22.000

N

NDNONNDNDNDPDNDNDNDDNDDNDNDND

Application
recomm. p. 580

Code no.

2.000
3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
10.000
12.000
13.000
14.000
15.000
16.000
20.000



High speed steel milling cutters

Ball nose end mills

KiSTOCK

Catalog no.

54276

— 1
s S E
I
l1
di di
mm
3.000 h10
4.000 h10
5.000 h10
6.000 h10
7.000 h10
8.000 h10
10.000 h10
12.000 h10
14.000 h10
16.000 h10
18.000 h10
20.000 h10

d2
mm
6.000
6.000
6.000
6.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
16.000
16.000
20.000

Q30°

® centre cutting
® ball nose

Application

recomm. p. 580

o for materials with tensile strengths of up to approx. 1000 N/mm?

11
mm
56.000
63.000
68.000
68.000
80.000
88.000
95.000
110.000
110.000
123.000
123.000
141.000

mm
8.000
11.000
13.000
13.000
16.000
19.000
22.000
26.000
26.000
32.000
32.000
38.000

N

NDNNDNMNDMNDNDNDNDNDDNDDNDDN

Code no.

3.000
4.000
5.000
6.000
7.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000

681



