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Long Neck
e AGD fgrzg)’gg/lclzloture Square Endmills with 9 400 BO909X 60-61
G AGE fgrzg)'ilgllérlzloture DP Square Endmills with 4 400 BO909X 62
L s8G fgggﬁzg’:('”'m”re Torus Endmills with 2 40° BO909X  63-68
L — 85 Eg‘ngoﬁl(e"g';'m“’e Balinoses with 2 30° BO909X  69-72
R HO3 DR MINI Oil Feed Miniature Twist Drills - 9 300 78090 88-89

135° Point Angle



MHPMT

ENDMILLS

ALU LINE

Wide range of carbide endmills



G638 XHPMT

AL SE MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B VHM AL SE Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zihne } é (

fl B Micro-frese AL SE, con collo conico lungo, 2 taglienti E
MG+ A=40° =
I B Micro-fraises AL SE avec cou long, 2 dents =
o m
BHBREAS AL SE R BB KRS
G68 mm
ZN
Or
D d2 £Z
=4
"
12
L
m
w
)
Order Number uc Order Number
I O DoDoEci
=
G68 0020 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0140 050 0400 - 50 - 4 ° g
G68 0020 050 0400 005 02 03 05 50 017 4 ° G68 0140 050 0400 060 6 50 13 4 o w
G68 0020 050 0400 010 : : 1 50 017 4 O G68 0140 050 0400 080 8 50 13 4 @ o
G68 0020 050 0400 015 15 50 017 4 ] G68 0140 050 0400 100 14 21 10 50 13 4 .
G68 0030 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0140 050 0400 120 12 50 13 4 °
G68 0030 050 0400 010 03 04 1 50 0.27 4 . G68 0140 050 0400 140 14 50 13 4 o %
G68 0030 050 0400 020 : : 2 50 027 4 . G68 0140 050 0400160  « 16 50 13 4 o =
G68 0030 050 0400 030 3 50 0.27 4 o G68 0150 050 0400 - 50 - 4 o E
G68 0040 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0150 050 0400 060 6 50 14 4 . <
G68 0040 050 0400 020 2 50 0.37 4 . G68 0150 050 0400 080 8 50 14 4 .
G68 0040 050 0400 030 04 06 3 50 037 4 ° G68 0150 050 0400 100 10 50 14 4 o
G68 0040 050 0400 040 4 50 0.37 4 ° G68 0150 050 0400 120 15 23 12 50 14 4 o »
G68 0040 050 0400 050 5 50 037 4 ® G68 0150 050 0400 140 : : 14 50 14 4 ° :
G68 0050 050 0400 - 50 - 4 o G68 0150 050 0400160 16 50 14 4 . (4]
G68 0050 050 0400 020 2 50 045 4 . G68 0150 060 0400 - 60 - 4 °
G68 0050 050 0400 040 05 07 4 50 045 4 ] G68 0150 060 0400 180 18 60 14 4 .
G68 0050 050 0400 060 6 50 045 4 ] G68 0150 060 0400 200 20 60 14 4 ° #
G68 0050 050 0400 080 8 50 045 4 . G68 0160 050 0400 - 50 - 4 o IS
G68 0060 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0160 050 0400 060 6 50 15 4 . ﬂ
G68 0060 050 0400 020 2 50 055 4 ° G68 0160 050 0400 080 8 50 15 4 o
G68 0060 050 0400 040 06 09 4 50 055 4 ] G68 0160 050 0400 100 10 50 15 4 o
G68 0060 050 0400 060 : : 6 50 055 4 . G68 0160 050 0400 120 16 24 12 50 15 4 o z
G68 0060 050 0400 080 8 50 055 4 ° G68 0160 050 0400 140 : i 14 50 15 4 ° =
G68 0060 050 0400 100 10 50 055 4 ° G68 0160 050 0400160  « 16 50 15 4 o 9
G68 0070 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0160 060 0400 - 60 - 4 ° D
G68 0070 050 0400 020 2 50 0.65 4 ° G68 0160 060 0400 180 18 60 15 4 o o
G68 0070 050 0400 040 07 10 4 50 0.65 4 . G68 0160 060 0400 200 20 60 15 4 o
G68 0070 050 0400 060 : : 6 50 0.65 4 o G68 0180 050 0400 - 50 - 4 o »
G68 0070 050 0400 080 8 50 065 4 ° G68 0180 050 0400 060 6 50 17 4 o m
G68 0070 050 0400 100 10 50 0.65 4 ° G68 0180 050 0400 080 8 50 17 4 o 8
G68 0080 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0180 050 0400 100 10 50 17 4 o
G68 0080 050 0400 040 4 50 0.75 4 ° G68 0180 050 0400 120 18 27 12 50 17 4 o
G68 0080 050 0400 060 08 12 6 50 075 4 ] G68 0180 050 0400 140 : i 14 50 17 4 ° »
G68 0080 050 0400 080 : i 8 50 0.75 4 o G68 0180 050 0400160 16 50 17 4 o ;
G68 0080 050 0400 100 10 50 0.75 4 © G68 0180 060 0400 = 60 = 4 @ o
G68 0080 050 0400 120 12 50 075 4 ] G68 0180 060 0400 180 18 60 17 4 o x
G68 0090 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0180 060 0400 200 20 60 17 4 o
G68 0090 050 0400 060 6 50 0.85 4 . G68 0200 050 0400 - 50 - 4 o
G68 0090 050 0400 080 0.9 14 8 50 0.85 4 ° G68 0200 050 0400 060 6 50 19 4 o % E
G68 0090 050 0400 100 10 50 0.85 4 ° G68 0200 050 0400 080 8 50 19 4 . N a‘
G68 0090 050 0400150 * 15 50 0.85 4 ° G68 0200 050 0400 100 10 50 19 4 J o 1
G68 0100 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0200 050 0400 120 12 50 19 4 .
G68 0100 050 0400 060 6 50 09 4 ° G68 0200 050 0400 140 14 50 19 4 °
G68 0100 050 0400 080 8 50 09 4 ° G68 0200 050 0400 160 2 3 16 50 19 4 . m
G68 0100 050 0400 100 10 15 10 50 09 4 ° G68 0200 060 0400 - 60 - 4 ° o
G68 0100 050 0400 120 12 50 09 4 ] G68 0200 060 0400 180 18 60 19 4 . o
G68 0100 050 0400 140 14 50 09 4 . G68 0200 060 0400 200 20 60 19 4 .
G68 0100 050 0400160  * 16 50 09 4 N G68 0200 075 0400 - 75 - 4 o
G68 0120 050 0400 - 50 - 4 ° G68 0200 075 0400 250 25 75 19 4 . H
G68 0120 050 0400 060 6 50 11 4 ° G68 0200 075 0400 300 30 75 19 4 . g
G68 0120 050 0400 080 12 18 8 50 11 4 ° G68 0250 050 0400 - 50 - 4 o
G68 0120 050 0400 100 10 50 11 4 ° G68 0250 050 0400 080 25 37 8 50 24 4 o
G68 0120 050 0400 120 12 50 11 4 ® G68 0250 050 0400 100 10 50 24 4 @ -
zE€
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G76 XHPMT

AL BN MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

M)  VHM Kleinst-Radiusfraser AL BN mit langem Hals, 2 Zahne _
E fl B Micro-frese sferiche AL-BN, con collo lungo, 2 taglienti L%J | @ \
= MG+ R+0/-0.02 A=30°
g I l Micro-fraises AL BN hémisphérique avec degagement, 2 dents
BAEREE AL BN R HuMR27] KR K HE 7T
L G76
w
23 .
=2 e
NE
R i
12
L
o
3]
w
»
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number Order Number
; [o e e T e (o e 0 e e
®
8 G76 0020 050 0400 = 50 = 4 ° G76 0150 050 0400 = 50 = 4 °
E G76 0020 050 0400 005 02 010 02 05 50 017 4 o G76 0150 050 0400 080 8 50 14 4 o
z G76 0020 050 0400 010 i : i 1 50 017 4 . G76 0150 050 0400 120 15 075 12 12 50 14 4 .
G76 0020 050 0400 015 15 50 017 4 . G76 0150 050 0400160 : i i 16 50 14 4 .
G76 0030 050 0400 - 50 - 4 o G76 0150 060 0400 - 60 - 4 °
g G76 0030 050 0400 010 03 015 03 1 50 0.27 4 o G76 0150 060 0400 180 18 60 14 4 o
s G76 0030 050 0400 020 : : : 2 50 0.27 4 L G76 0160 050 0400 = 50 = 4 °
= G76 0030 050 0400 030 3 50 0.27 4 o G76 0160 050 0400 080 8 50 15 4 o
% G76 0040 050 0400 - 50 - 4 ° G76 0160 050 0400 120 16 080 13 12 50 15 4 °
G76 0040 050 0400 010 1 50 0.37 4 . G76 0160 050 0400160 = : : : 16 50 15 4 o
G76 0040 050 0400 020 04 020 04 2 50 0.37 4 ° G76 0160 060 0400 - 60 - 4 °
0 G76 0040 050 0400 030 3 50 0.37 4 o G76 0160 060 0400 200 20 60 15 4 o
: G76 0040 050 0400 040 4 50 0.37 4 o G76 0180 050 0400 - 50 - 4 o
7] G76 0040 050 0400 050 5 50 0.37 4 . G76 0180 050 0400 080 8 50 17 4 o
G76 0050 050 0400 - 50 - 4 o G76 0180 050 0400 120 18 090 14 12 50 17 4 °
G76 0050 050 0400 020 2 50 045 4 o G76 0180 050 0400160 = : : : 16 50 17 4 °
ﬁ G76 0050 050 0400 030 3 50 045 4 ° G76 0180 060 0400 = 60 = 4 °
< G76 0050 050 0400 040 05 0.26 04 4 50 045 4 . G76 0180 060 0400 200 20 60 17 4 o
ﬁ G76 0050 050 0400 050 5 50 045 4 ° G76 0200 050 0400 - 50 - 4 .
G76 0050 050 0400 060 6 50 045 4 o G76 0200 050 0400 040 4 50 19 4 .
G76 0050 050 0400 080 8 50 045 4 ° G76 0200 050 0400 060 6 50 19 4 .
0 G76 0060 050 0400 - 50 - 4 o G76 0200 050 0400 080 8 50 19 4 .
g G76 0060 050 0400 020 2 50 055 4 o G76 0200 050 0400 100 10 50 19 4 .
Q G76 0060 050 0400 030 3 50 055 4 o G76 0200 050 0400 120 12 50 19 4 .
D: G76 0060 050 0400 040 06 030 05 4 50 055 4 ] G76 0200 050 0400 140 14 50 19 4 .
z G76 0060 050 0400 050 5 50 055 4 o G76 0200 050 0400 160 2 1 16 16 50 19 4 .
G76 0060 050 0400 060 6 50 055 4 L G76 0200 060 0400 = 60 = 4 °
G76 0060 050 0400 080 8 50 055 4 o G76 0200 060 0400 180 18 60 19 4 ]
8 G76 0080 050 0400 - 50 - 4 ° G76 0200 060 0400 200 20 60 19 4 .
w G76 0080 050 0400 020 2 50 0.75 4 . G76 0200 060 0400 220 22 60 - 4 .
G76 0080 050 0400 040 4 50 0.75 4 ° G76 0200 075 0400 - 75 19 4 °
G76 0080 050 0400 050 08 040 06 5 50 0.75 4 . G76 0200 075 0400 250 25 75 19 4 .
¢ G76 0080 050 0400 060 : ! : 6 50 075 4 o G76 0200 075 0400 300 30 75 19 4 .
8 G76 0080 050 0400 070 7 50 0.75 4 o G76 0300 050 0600 - 50 - 6 °
w G76 0080 050 0400 080 8 50 0.75 4 o G76 0300 050 0600 080 * 8 50 28 6 .
» G76 0080 050 0400 100 10 50 0.75 4 o G76 0300 050 0600 100 10 50 28 6 .
G76 0100 050 0400 = 50 = 4 ° G76 0300 060 0600 = 60 = 6 @
. G76 0100 050 0400 030 3 50 09 4 o G76 0300 060 0600 160 3 15 24 16 60 28 6 o
o 'Q G76 0100 050 0400 040 4 50 09 4 L G76 0300 060 0600 200 : ’ 20 60 28 6 .
E w G76 0100 050 0400 050 5 50 09 4 . G76 0300 075 0600 - 75 - 6 o
- G76 0100 050 0400 060 6 50 09 4 o G76 0300 075 0600 250 25 75 28 6 .
G76 0100 050 0400 070 7 50 09 4 o G76 0300 075 0600 300 30 75 28 6 .
G76 0100 050 0400 080 10 050 08 8 50 09 4 o G76 0300 075 0600 350 35 75 28 6 .
24 G76 0100 050 0400 090 : : ’ 9 50 09 4 . G76 0400 050 0600 - 50 - 6 o
S G76 0100 050 0400 100 10 50 09 4 o G76 0400 050 0600 100 10 50 37 6 °
n G76 0100 050 0400 120 12 50 09 4 . G76 0400 060 0600 - 60 - 6 o
G76 0100 050 0400 140 14 50 09 4 . G76 0400 060 0600 160 16 60 37 6 L
G76 0100 050 0400 160 16 50 09 4 o G76 0400 060 0600 200 20 60 37 6 .
3 G76 0100 060 0400 - 60 - 4 ° G76 0400 075 0600 - 75 - 6 °
w G76 0100 060 0400 200 20 60 09 4 . G76 0400 075 0600 250 4 2 32 25 75 37 6 .
= G76 0120 050 0400 - 50 - 4 ° G76 0400 075 0600 300 30 75 37 6 .
G76 0120 050 0400 060 6 50 11 4 4 G76 0400 075 0600 350 35 75 37 6 .
w G76 0120 050 0400 080 12 060 10 8 50 11 4 o G76 0400 100 0600 - 100 - 6 °
(O G76 0120 050 0400 100 10 50 11 4 ° G76 0400 100 0600 400 40 100 37 6 .
% E G76 0120 050 0400 120 12 50 11 4 o G76 0400 100 0600 450 45 100 37 6 °
E ! G76 0140 050 0400 - 50 - 4 o G76 0400 100 0600 500 50 100 37 6 o
G76 0140 050 0400 080 14 070 11 8 50 13 4 °
G76 0140 050 0400 120 . ) : 12 50 13 4 o
a G76 0140 050 0400160  « 16 50 13 4 o
<L
w
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Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

AL SE Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - G68

XHPMT

Ae

m Ap

Working Material Wrought Aluminium Cast Aluminium Copper alloy Thermoplastic
Properties Si< 9% Si2 9% = =
D Effective Length Ap Ve Fz Ap Ve Fz Ap Ve Fz Ap Ve Fz
05 0100 25 0008 23 0.008 0100 25 0.008 0100 24 0.008
0.2 10 0040 24 0.007 0040 21 0.007 0.040 22 0.007 0.040 22 0.007
15 0028 22 0007 0.028 20 0007 0.028 21 0.007 0028 21 0.007
10 0100 38 0010 0100 34 0.010 0100 36 0.0t 0100 36 0010
03 20 0.050 33 0009 0050 30 0009 0050 32 0.009 0050 31 0.009
30 0.030 28 0007 0.030 25 0008 0030 27 0.008 0030 26 0.007
20 0.080 47 [oXo)}} 0.080 42 oof 0080 45 0012 0080 45 0.0t
04 30 0058 44 0010 0058 39 oo 0058 42 0.012 0.058 42 0010
4.0 0.040 37 0009 0.040 33 0009 0.040 35 0.009 0040 35 0.009
5.0 0033 34 0008 0033 31 0008 0033 33 0.008 0.0833 32 0.008
20 0125 63 0014 0125 57 0014 0125 61 00156 0125 60 0014
4.0 0.063 51 00 0063 46 00N 0063 49 0.012 0.063 48 0.0t
08 6.0 0.043 42 0.009 0.043 38 0009 0043 4 0.009 0043 40 0.009
8.0 0033 34 0008 0033 31 0008 0033 33 0.008 0.033 33 0.007
20 0.200 75 0.017 0.200 68 0.017 0.200 73 0018 0.200 72 0017
4.0 0100 66 0.015 0100 59 0015 0100 63 0016 0100 62 0015
0.6 6.0 0.060 56 0013 0.060 50 0013 0.060 54 0014 0060 53 0013
8.0 0.045 51 [eXo}} 0.045 46 0012 0045 49 0013 0045 48 oot
100 0.038 4 0.009 0.038 37 0009 0038 40 0.009 0038 39 0.009
20 0.350 88 0019 0.350 79 0.019 0.350 85 0020 0.350 84 0019
4.0 0140 82 0.018 0140 74 0.018 0140 79 0019 0140 78 0018
07 6.0 0.088 71 0.015 0.088 64 0.015 0088 68 0.016 0088 67 0015
8.0 0.063 65 0014 0.063 59 0014 0.063 63 0015 0063 62 0.014
10.0 0050 54 0012 0.050 48 0012 0.050 51 0013 0050 51 0012
40 0160 94 0020 0160 85 0020 0160 91 0.021 0160 89 0.020
6.0 o115 87 0018 o115 79 0.018 o115 85 0.019 o115 83 0018
0.8 80 0080 74 0016 0080 67 0016 0.080 72 0017 0.080 7 00156
10.0 0068 68 0014 0.068 61 0014 0.068 65 0015 0.068 65 0.014
12.0 0.053 61 0013 0.053 55 0013 0.053 59 0014 0.053 58 0.013
6.0 0150 98 0020 0150 89 0.020 0150 95 0.021 0150 94 0020
80 oM3 91 0018 o113 82 0018 0113 88 0019 oM13 87 0.018
09 10.0 0083 84 0.017 0083 75 0017 0083 80 0018 0083 79 0017
15.0 0058 62 0.013 0.058 55 0013 0.058 59 0014 0.058 59 0013
cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition
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AL SE Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - G68 M

mm
Working Material Wrought Aluminium Cast Aluminium Copper alloy Thermoplastic ,E r?'l
Properties Si<9% Si2 9% = = !
D Effective Length Ap Ve Fz Ap Ve Fz Ap Ve Fz Ap Ve Fz
6.0 0168 109 0.022 0168 98 0022 0168 105 0.023 0168 104 0022 %
8.0 0125 101 0.020 0125 o1 0.020 0125 97 0.021 0125 96 0.020 g
10.0 0100 93 0019 0100 84 0019 0100 90 0020 0100 88 0.019
! 12.0 0083 85 0017 0.083 76 0017 0.083 81 0.018 0.083 81 0.017 z
14.0 0073 77 0015 0073 69 0015 0073 74 0016 0073 73 0015 g
16.0 0063 68 0014 0063 62 0014 0.063 66 0.015 0.063 65 0.014 8,
6.0 0.240 141 0028 0.240 127 0028 0.240 136 0029 0.240 134 0.028 o
12 8.0 0.200 131 0026 0.200 18 0026 0.200 126 0027 0.200 125 0026
10.0 0150 121 0024 0150 109 0024 0150 17 0025 0150 115 0024 %
12.0 0120 12 0022 0120 100 0.022 0120 107 0023 0120 106 0022 é‘
6.0 0.350 176 0034 0350 168 0.034 0.350 169 0.036 0.350 167 0034 c
8.0 0.280 165 0.032 0.280 148 0.032 0.280 158 0034 0.280 156 0.032 =
10.0 0.200 163 0030 0.200 138 0.030 0.200 148 0032 0.200 146 0.030
14 12.0 0175 142 0.027 0175 128 0027 0175 137 0028 0175 135 0027 r‘f’-.
14.0 0140 130 0025 0140 17 0025 0140 125 0026 0140 124 0025 a
16.0 0128 130 0.025 0128 117 0025 0128 125 0026 0128 124 0025
6.0 0375 189 0036 0375 170 0.036 0375 182 0.038 0.375 179 0.036 7
8.0 0.300 176 0034 0.300 159 0034 0300 170 0036 0300 167 0034 :
10.0 0.250 164 0.031 0.260 148 0031 0.260 158 0.033 0.260 156 0.031 Q
12.0 0188 162 0029 0188 137 0.029 0188 147 0.030 0188 144 0029
e 14.0 0168 162 0.029 0168 137 0.029 0168 147 0.030 0168 144 0029 4
16.0 0150 140 0027 0150 1256 0027 0150 134 0.028 0150 132 0.027 (E;
18.0 0125 127 0024 0125 15 0.024 0125 123 0025 0125 121 0024 g
20.0 [ox)1} 127 0024 o115 15 0.024 0115 123 0025 0115 121 0024 a
6.0 0533 201 0038 0533 181 0038 0533 194 0040 0533 191 0038
8.0 0.320 188 0036 0.320 169 0.035 0.320 181 0.037 0320 178 0.036 %
100 0.268 176 0033 0.268 157 0033 0.268 168 0.035 0.268 166 0.033 8
16 120 0.228 175 0033 0228 157 0033 0228 168 0035 0.228 166 0033
14.0 0.200 162 0.031 0.200 146 0.031 0.200 156 0033 0.200 154 0.031 »
16.0 0160 149 0028 0160 134 0028 0160 143 0029 0160 141 0.028 ;
18.0 0145 149 0028 0145 134 0.028 0145 143 0.029 0145 141 0028 g
20.0 0133 136 0026 0133 121 0026 0133 129 0027 0133 131 0.025
6.0 0.600 226 0.043 0600 204 0.043 0600 218 0045 0600 215 0043 o
80 0450 226 0.043 0450 204 0.043 0450 218 0045 0.450 215 0043 r‘{"l E
100 0.360 212 0040 0.360 191 0040 0.360 204 0042 0.360 201 0040 B‘ |°
12.0 0.300 197 0.037 0.300 177 0037 0.300 189 0039 0.300 187 0.037
18 14.0 0258 197 0037 0.258 177 0037 0.268 189 0039 0.268 187 0.037 »
16.0 0.225 182 0035 0.225 164 0035 0225 175 0037 0.225 173 0.035 g
18.0 0180 167 0032 0180 150 0.032 0180 161 0034 0180 159 0.032 o
20.0 0163 167 0032 0163 150 0032 0163 161 0034 0163 169 0.032
6.0 0668 251 0047 0.668 226 0047 0668 242 0049 0668 239 0.047 ;
8.0 0.500 251 0.047 0500 226 0047 0500 242 0.049 0500 239 0047 g
10.0 0400 235 0044 0.400 212 0.044 0400 227 0.046 0400 223 0044
12.0 0333 219 0041 0.333 197 0.041 0.333 211 0043 0333 208 0.041 -
2 14.0 0.285 219 0041 0.285 197 0041 0.285 21 0043 0.285 208 0041 's E
16.0 0.260 202 0.038 0260 182 0038 0.250 195 0.040 0.250 192 0038 =]
18.0 0223 202 0.038 0.223 182 0038 0223 195 0.040 0223 192 0038 m
200 0.200 186 0.035 0.200 167 0035 0.200 179 0037 0.200 177 0.035
25.0 0168 170 0032 0168 163 0032 0168 164 0034 0168 161 0.032 z %
30.0 0133 163 0029 0133 138 0029 0133 148 0.030 0133 146 0029 [ g
O
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Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

AL SE Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - G68

XHPMT

Ae

m Ap

Working Material Wrought Aluminium Cast Aluminium Copper alloy Thermoplastic
Properties Si< 9% Si2 9% = =
D Effective Length Ap Ve Fz Ap Ve Fz Ap Ve Fz Ap Ve Fz

80 0833 314 0.058 0.833 283 0.058 0.833 303 0.061 0.833 298 0058

10.0 0625 314 0.058 0625 283 0.058 0625 303 0.061 0625 298 0.058

12.0 0625 314 0.058 0625 283 0.058 0625 303 0.061 0625 208 0058

140 0500 294 0.054 0500 265 0.054 0500 284 0057 0500 279 0054

25 16.0 0418 273 0050 0418 246 0.050 0418 263 0053 0418 260 0.050
18.0 0.358 273 0.050 0.358 246 0.050 0.358 263 0053 0.358 260 0.050

200 0313 253 0.047 0313 228 0.047 0313 244 0.049 0313 240 0047

250 0.250 233 0043 0250 209 0.043 0.250 224 0.045 0.250 221 0043

30.0 0.208 212 0.039 0.208 191 0.039 0.208 204 0.041 0.208 202 0039

8.0 1500 377 0.068 1500 339 0.068 1500 363 0071 1600 358 0.068

10.0 1000 377 0068 1000 339 0.068 1000 363 0071 1000 358 0.068

12.0 0.750 377 0.068 0.750 339 0.068 0.750 363 0.071 0.750 358 0.068

14.0 0.750 377 0068 0.760 339 0.068 0.750 363 0.071 0.750 358 0.068

8 16.0 0600 3563 0064 0.600 318 0064 0.600 340 0.067 0.600 335 0.064
18.0 0500 328 0059 0500 205 0.059 0500 316 0062 0500 312 0.059

20.0 0500 328 0059 0500 205 0.059 0500 316 0062 0500 312 0.059

250 0375 304 0.055 0375 273 0.055 0375 292 0.058 0375 288 0055

100 2000 450 0096 2000 405 0096 2,000 433 0101 2.000 427 0.096

15.0 1333 450 0096 1333 405 0.096 1333 433 0101 1333 427 0.096

20.0 0.800 Al 0089 0.800 380 0089 0.800 407 0.093 0.800 400 0.089

4 25.0 0668 392 0083 0668 353 0083 0668 378 0.087 0668 372 0.083
300 0573 392 0083 0573 353 0083 0573 378 0.087 0573 372 0.083

400 0400 333 0.071 0400 300 0.071 0400 321 0.075 0400 317 0.071




Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

ol ]

AL BN Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flutes - G76

XHPMT

Ae

m Ap

Working Material Wrought Aluminium Cast Aluminium Copper alloy Thermoplastic
Properties Si<9% Si2 9% = =
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
05 0.029 50000 0.007 50000 0.007 0024 50000 0.006 0026 50000 0006
0.2 10 0020 50000 0.007 0018 50000 0.007 0017 50000 0.006 0.018 50000 0.006
15 0012 50000 0.007 oot 50000 0.007 0010 50000 0.006 0010 50000 0006
10 0030 50000 0.007 0028 50000 0.007 0025 50000 0.006 0027 50000 0006
0.3 20 0017 50000 0.006 0.016 50000 0.006 0014 50000 0.005 0016 50000 0.005
30 0012 50000 0.006 o.0f 50000 0.006 0010 50000 0005 0010 50000 0.005
10 0.058 50000 [oXo))] 0.053 50000 0010 0.048 50000 0.009 0.052 50000 0.010
20 0040 50000 0010 0.037 50000 0.009 0.034 50000 0008 0036 50000 0009
04 30 0.023 50000 0.008 0.021 50000 0.008 0019 50000 0007 0021 50000 0008
40 0014 50000 0.007 0013 50000 0.007 0012 50000 0006 0013 50000 0006
5.0 0012 50000 0.006 oot 50000 0.006 0010 50000 0005 0010 50000 0.005
20 0.050 50000 0014 0.046 50000 0.013 0.042 50000 0012 0045 50000 0.013
30 0043 50000 0013 0040 50000 0012 0.036 50000 [oXo}}} 0039 50000 0012
40 0.029 50000 0012 0026 50000 00t 0024 50000 0010 0026 50000 oo
08 5.0 0026 50000 001 0024 50000 0010 0022 50000 0.009 0023 50000 0010
6.0 0.019 50000 0010 0.017 50000 0.009 0016 50000 0008 0017 50000 0009
80 0012 50000 0.008 o0of 50000 0.008 0010 50000 0007 0010 50000 0008
20 0.091 50000 0024 0.083 50000 0022 0076 50000 0020 0.082 50000 0.022
30 0.059 50000 0.022 0.054 50000 0020 0.049 50000 0.018 0053 50000 0.019
40 0.037 50000 0020 0034 50000 0019 0.031 50000 0017 0.034 50000 0018
o6 5.0 0.029 50000 0017 0026 50000 0.015 0024 50000 0.014 0026 50000 0015
6.0 0022 50000 0016 0.020 50000 0014 0018 50000 0.013 0.019 50000 0.014
80 0022 50000 0014 0020 50000 0013 0018 50000 0012 0019 50000 0.013
20 0173 50000 0031 0158 50000 0029 0144 50000 0026 0156 50000 0.028
40 o112 50000 0030 0.103 50000 0028 0094 50000 0025 0101 50000 0027
5.0 0085 50000 0029 0.078 50000 0026 0.071 50000 0024 0076 50000 0.026
0.8 6.0 0.060 50000 0026 0.055 50000 0024 0.050 50000 0022 0.054 50000 0.024
70 0044 50000 0023 0041 50000 0021 0037 50000 0.019 0040 50000 0021
8.0 0.029 50000 0019 0026 50000 0.018 0024 49920 0.016 0026 50000 0.017
10.0 0.029 50000 0018 0026 50000 0017 0024 46000 0015 0026 49680 0016
30 0.288 50000 0032 0.264 50000 0.030 0.240 50000 0.027 0.269 50000 0.029
4.0 0.202 50000 0.031 0185 50000 0029 0168 50000 0026 0181 50000 0.028
1o 5.0 0130 50000 0.030 0119 50000 0028 0108 50000 0.025 o7 50000 0.027
6.0 0086 50000 0029 0.079 50000 0026 0072 50000 0024 0078 50000 0.026
cont'd »
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

ol ]

2
3
&' Ae
AL BN Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flutes - G76 M
w2
22 [ prong T
E % Working Material Wrought Aluminium Cast Aluminium Copper alloy Thermoplastic
Properties Si< 9% Si2 9% = =
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8 70 0.086 50000 0.028 0.079 50000 0.025 0.072 46660 0.023 0.078 50000 0.025
LJJJ 8.0 0.086 50000 0.028 0079 50000 0.025 0.072 46660 0023 0078 50000 0025
9.0 0.065 50000 0.026 0.059 50000 0.024 0.054 46660 0.022 0.058 50000 0.024
8 10 100 0.055 50000 0.025 0.050 50000 0.023 0.046 46660 0.021 0.049 50000 0.023
o 120 0.036 41470 0.025 0.033 38020 0.023 0.030 34560 0021 0.032 37330 0.023
:|<-E> 14.0 0.029 41470 0.025 0.026 38020 0.023 0.024 34560 0.021 0.026 37330 0.023
= 16.0 0.022 41470 0.024 0.020 38020 0.022 0.018 34560 0.020 0.019 37330 0.022
20.0 0.014 31100 0024 0013 28510 0022 0.012 25920 0020 0.013 27990 0022
g 6.0 0158 50000 0.034 0145 49420 0.031 0132 44930 0.028 0143 48520 0.030
= 8.0 0.086 50000 0.034 0.079 49280 0.031 0.072 44800 0.028 0.078 48380 0.030
E 12 10.0 0076 49760 0.029 0.070 45620 0.026 0.064 41470 0.024 0.069 44790 0.026
© 120 0.065 49760 0028 0.059 45620 0.025 0054 41470 0.023 0.058 44790 0.025
8.0 0158 47170 0.041 0145 43240 0.037 0132 39310 0.034 0143 42460 0.037
3 14 120 0.076 43550 0.032 0.070 39920 0.030 0.064 36290 0027 0.069 39190 0.029
g 16.0 0.050 32260 0.030 0046 29570 0.028 0042 26880 0.025 0.045 29030 0.027
8.0 0173 47170 0.043 0158 43240 0.040 0144 39310 0.036 0156 42460 0.039
é 15 120 0130 43550 0.036 019 39920 0.033 0108 36290 0.030 o7 39190 0.032
< 16.0 0.055 36000 0.034 0050 33000 0031 0.046 30000 0.028 0.049 32400 0.030
g 18.0 0.055 32260 0.032 0.050 29570 0.030 0.046 26880 0027 0.049 29030 0.029
8.0 0.317 50000 0.048 0.290 48050 0.044 0.264 43680 0.040 0.285 47170 0.043
g 16 12.0 0141 44880 0.038 0129 41140 0.035 018 37400 0.032 0127 40390 0.035
o 16.0 0.086 40440 0037 0079 37070 0034 0072 33700 0.031 0078 36400 0033
:g 200 0.058 29950 0.036 0.053 27460 0.033 0.048 24960 0.030 0.052 26960 0.032
z 8.0 0.374 48670 0.058 0.343 44620 0.053 0.312 40560 0.048 0.337 43810 0.052
18 12.0 0151 40440 0.043 0139 37070 0040 0126 33700 0.036 0136 36400 0039
8 16.0 0.098 38400 0.040 0.090 35200 0.036 0.082 32000 0.033 0.088 34560 0.036
w 200 0.065 29950 0.040 0.059 27460 0.036 0.054 24960 0.033 0.058 26960 0.036
4.0 0576 45360 0.090 0528 41580 0.083 0480 37800 0075 0518 40820 0.081
v 6.0 0576 45360 0.082 0528 41580 0.075 0480 37800 0.068 0518 40820 0.073
8 8.0 0403 45360 0.082 0.370 41580 0.075 0.336 37800 0.068 0.363 40820 0.073
"‘},J 100 0.302 42340 0.072 0.277 38808 0.066 0.252 35280 0.060 0272 38100 0.065
12.0 0017 38100 0067 0016 34930 0.062 0014 31750 0056 0.016 34290 0060
. 14.0 0173 38100 0.067 0158 34930 0.062 0144 31750 0.056 0156 34290 0.060
,‘2 IQ 20 16.0 0173 35380 0.043 0158 32430 0.040 0144 29480 0.036 0156 31840 0.039
E ﬁ 18.0 0130 32660 0042 019 29940 0.039 0108 27220 0035 o7 29400 0.038
200 0108 32660 0.042 0.099 29940 0.039 0.090 27220 0.035 0.097 29400 0.038
o« 220 0072 25700 0.041 0.066 23560 0.037 0.060 21420 0.034 0.065 23130 0.037
8 25.0 0072 24190 0.040 0.066 22180 0.036 0.060 20160 0033 0.065 21770 0.036
@ 300 0.043 24190 0.040 0.040 22180 0.036 0.036 20160 0.033 0.039 21770 0.036
8.0 0.720 32160 0134 0.660 29480 0123 0.600 26800 0112 0648 28940 0121
g 100 0.605 31800 0134 0554 29150 0123 0504 26500 012 0544 28620 0121
E 16.0 0454 31440 0097 0416 28820 0.089 0.378 26200 0.081 0408 28300 0087
3.0 200 0.2569 26950 0.080 0.238 24710 0074 0.216 22460 0.067 0.233 24260 0072
w 250 0173 25440 0.080 0158 23320 0074 0144 21200 0.067 0156 22900 0.072
g Q' 30.0 0173 23400 0.079 0158 21450 0073 0144 19500 0.066 0156 21060 0.071
3 E, 35.0 0115 18430 0077 0106 16900 0.070 0.096 15360 0.064 0104 16590 0.069
. 100 0.720 24840 0180 0.660 22770 0165 0.600 20700 0150 0648 22360 0162
16.0 0.605 24840 0180 0554 22770 0165 0504 20700 0150 0544 22360 0162
2 o 200 0454 21530 0144 0.416 19730 0132 0.378 17940 0120 0408 19380 0130
§ EI 250 0.346 19380 0130 0.317 17770 0119 0.288 16150 0108 0.311 17440 o7
L 4.0 300 0.230 17880 0107 0.211 16390 0.098 0192 14900 0.089 0.207 16090 0.096
35.0 0173 17880 0107 0158 16390 0.098 0144 14900 0089 0156 16090 0096
40.0 0144 17880 0107 0132 16390 0.098 0120 14900 0.089 0130 16090 0.096
450 05 13250 0102 0106 12144 0.094 0.096 11040 0.085 0104 11920 0.092
50.0 0115 13250 0102 0106 12144 0.094 0.096 11040 0.085 0104 11920 0092




MHPMT

ENDMILLS

NiTiCo 30

Manufacture to the highest standards

For material application < 45 HRC



G87 XHPMT

NITICO 30 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

=] VHM NiTiCo 30 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zshne ! é { 4 ) "4
E I B Micro-frese NiTiCo 30, con collo lungo, 2 taglienti “ G610
= MG (_ A\=40° } AICTN
3 fl B Micro-fraises NiTiCo 30 av ec cou long, 2 dents
<
BEHERSE NiTiCo 30 &5 MUME2I KATRHAT)
L G87
23 I -
Sg| o e —
NZ
ww
"
12
L
o
®
w
)
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number Order Number
3 I ICE N O R T Lo | n =]t ]|« am
8 G87 0020 050 0400 017 G87 0120 050 0400 - 50 11 4 o
E G87 0020 050 0400 005 02 03 05 50 017 4 o G87 0120 050 0400 060 6.0 50 11 4 .
z G87 0020 050 0400 010 i : 1 50 017 4 U G87 0120 050 0400 080 12 18 80 50 11 4 °
G87 0020 050 0400 015 15 50 017 4 o G87 0120 050 0400 100 10 50 11 4 ]
G87 0030 050 0400 - 50 0.27 4 ° G87 0120 050 0400 120 12 50 11 4 .
g G87 0030 050 0400 010 03 04 1 50 0.27 4 . G87 0140 050 0400 - 50 13 4 o
s G87 0030 050 0400 020 ! : 2 50 0.27 4 . G87 0140 050 0400 060 6.0 50 13 4 o
= G87 0030 050 0400 030 3 50 0.27 4 . G87 0140 050 0400 080 80 50 13 4 °
% G87 0040 050 0400 - 50 0.37 4 ° G87 0140 050 0400 100 14 21 10 50 13 4 °
G87 0040 050 0400 020 2 50 0.37 4 . G87 0140 050 0400 120 12 50 13 4 °
G87 0040 050 0400 030 04 06 3 50 0.37 4 ° G87 0140 050 0400 140 14 50 13 4 °
0 G87 0040 050 0400 040 4 50 0.37 4 . G87 0140 050 0400 160 =« 16 50 13 4 o
: G87 0040 050 0400 050 5 50 0.37 4 ° G87 0150 050 0400 = 50 14 4 °
) G87 0050 050 0400 - 50 045 4 ° G87 01560 050 0400 060 6.0 50 14 4 .
G87 0050 050 0400 020 2 50 045 4 . G87 0150 050 0400 080 80 50 14 4 .
G87 0050 050 0400 040 05 07 4 50 045 4 . G87 0150 050 0400 100 10 50 14 4 ]
é G87 0050 050 0400 060 6 50 045 4 . G87 0150 050 0400 120 15 23 12 50 14 4 .
< G87 0050 050 0400 080 8 50 045 4 . G87 0150 050 0400 140 : i 14 50 14 4 °
% G87 0060 050 0400 - 50 055 4 ° G87 0150 050 0400 160 16 50 14 4 ]
G87 0060 050 0400 020 2 50 055 4 . G87 0150 060 0400 - 60 14 4 °
G87 0060 050 0400 040 06 09 4 50 055 4 . G87 0150 060 0400 180 18 60 14 4 o
0 G87 0060 050 0400 060 6 50 055 4 . G87 0150 060 0400 200 20 60 14 4 .
g G87 0060 050 0400 080 8 50 055 4 ° G87 0160 050 0400 = 50 15 4 °
o G87 0060 050 0400 100 10 50 055 4 o G87 0160 050 0400 060 6.0 50 15 4 °
= G87 0070 050 0400 - 50 065 4 ° G87 0160 050 0400 080 80 50 15 4 °
=z G87 0070 050 0400 020 2 50 065 4 ° G87 0160 050 0400 100 10 50 15 4 o
G87 0070 050 0400 040 07 10 4 50 065 4 ° G87 0160 050 0400 120 16 24 12 50 15 4 °
o G87 0070 050 0400 060 6 50 065 4 ° G87 0160 050 0400 140 14 50 15 4 °
© G87 0070 050 0400 080 8 50 065 4 ° G87 0160 050 0400 160 = 16 50 16 4 o
g G87 0070 050 0400 100 10 50 065 4 o G87 0160 060 0400 - 60 15 4 °
G87 0080 050 0400 - 50 0.75 4 ° G87 0160 060 0400 180 18 60 16! 4 o
G87 0080 050 0400 040 4 50 0.75 4 . G87 0160 060 0400 200 20 60 15 4 °
P G87 0080 050 0400 060 08 12 6 50 0.75 4 U G87 0180 050 0400 = 50 17 4 °
8 G87 0080 050 0400 080 : : 8 50 0.75 4 o G87 0180 050 0400 060 6 50 17 4 o
w G87 0080 050 0400 100 10 50 0.75 4 ® G87 0180 050 0400 080 8 50 17 4 °
» G87 0080 050 0400 120 12 50 0.75 4 ° G87 0180 050 0400 100 10 50 17 4 o
G87 0090 050 0400 - 50 0.85 4 ° G87 0180 050 0400 120 18 27 12 50 17 4 o
\ G87 0090 050 0400 060 6 50 085 4 o G87 0180 050 0400 140 14 50 17 4 °
o R G87 0090 050 0400 080 09 14 80 50 0.85 4 o G87 0180 050 0400160 = 16 50 17 4 °
E w G87 0090 050 0400 100 10 50 0.85 4 o G87 0180 060 0400 - 60 17 4 °
=) * G87 0090 050 0400150 = 15 50 0.85 4 ° G87 0180 060 0400 180 18 60 17 4 o
G87 0100 050 0400 - 50 0.9 4 ° G87 0180 060 0400 200 20 60 17 4 °
G87 0100 050 0400 060 6.0 50 0.9 4 ° G87 0200 050 0400 = 50 19 4 °
o G87 0100 050 0400 080 80 50 0.9 4 . G87 0200 050 0400 060 6 50 19 4 ]
8 G87 0100 050 0400 100 10 15 10 50 09 4 U G87 0200 050 0400 080 2 3 8 50 19 4 .
w G87 0100 050 0400 120 12 50 0.9 4 ° G87 0200 050 0400 100 10 50 19 4 ]
G87 0100 050 0400 140 14 50 09 4 ° G87 0200 050 0400 120 12 50 19 4 .
G87 0100 050 0400160 = 16 50 0.9 4 ° G87 0200 050 0400 140 14 50 19 4 .
¢
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G87 XHPMT

NITICO 30 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B=|  VHM NiTiCo 30 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zzhne } é ( 4 ) "4
>
I B Micro-frese NiTiCo 30, con collo lungo, 2 taglienti @ G610 =
MG+ (_2=40° J AICTN s
fl B Micro-fraises NiTiCo 30 av ec cou long, 2 dents S
m

B =H@ERAS NITICo 30 R MR KAERHT]
G87 - E N
o di M O
D R —— £=
A 1 =5
~a
I ‘
f— 12 | ‘
L
! a
W
o
Dimension (mm) Dimension (mm)

Order Number Order Number
B N I A 7 IR

G87 0200 050 0400 160

G87 0200 060 0400 - 60 149 4 °
G87 0200 060 0400 180 18 60 19 4 °
G87 0200 060 0400 200 2 3 20 60 19 4 ]
G87 0200 075 0400 - 75 19 4 °

G87 0200 075 0400 250 25 75 19 4 ] %

G87 0200 075 0400 300 30 75 19 4 . =

G87 0250 050 0400 - 50 24 4 ° §

G87 0250 050 0400 080 8 50 24 4 . <
G87 0250 050 0400 100 10 50 24 4 .
G87 0250 050 0400 120 12 50 24 4 o

G87 0250 050 0400 140 14 50 24 4 . »

G87 0250 050 0400 160 25 37 16 50 24 4 ° :

G87 0250 060 0400 : . - 60 24 4 o (4]
G87 0250 060 0400 180 18 60 24 4 .
G87 0250 060 0400 200 20 60 24 4 .

G87 0250 060 0400 250 25 60 24 4 ° %

G87 0250 075 0400 - 75 24 4 o N

G87 0250 075 0400 300 30 75 24 4 ° >°<1
G87 0300 050 0600 - 50 28 6 °
G87 0300 050 0600 080 * 8 50 28 6 .

G87 0300 050 0600 100 10 50 28 6 . 4

G87 0300 050 0600 120 12 50 28 6 . El

G87 0300 050 0600 140 14 50 28 6 o 9

G87 0300 060 0600 3 45 - 60 28 6 ° D

G87 0300 060 0600 160 16 60 28 6 ] a
G87 0300 060 0600180 = 18 60 28 6 °

G87 0300 060 0600 200 20 60 28 6 L »

G87 0300 075 0600 - 75 28 6 ° m

G87 0300 075 0600 250 25 75 28 6 . g
G87 0400 060 0600 - 60 37 6 o
G87 0400 060 0600 100 10 60 37 6 °

G87 0400 060 0600 150 15 60 37 6 ° »

G87 0400 060 0600 200 4 45 20 60 37 6 ] ;

G87 0400 075 0600 : - 75 37 6 ° o

G87 0400 075 0600 250 25 75 37 6 ° x
G87 0400 075 0600 300 30 75 37 6 .
G87 0400 075 0600 400 40 75 37 6 °
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H56 XHPMT

NITICO 30 MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

|  VHM NiTiCo 30 Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 2 i g W
E fl B Micro-frese toroidali NiTiCo 30, con collo lungo, 2 taglienti G6110
= UF R$0.010 \__A\=40° ) AICIN
2 I l Micro-fraisesNiTiCo30 toriques av ec cou long, 2dents
<
BEEREE NiTiCo 30 RF #MZ7) KAES T
VL H56
g5 ced
NI . ————— ———
NE
R i
12
L
o
®
w
7]
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number Order Number
: BN 1 = Elw Bk e=w]
8 H56 0020 050 0400 = 50 017 4 0.05 o H56 0120 050 0400 - 50 11 4 010 o
E H56 0020 050 0400 005 02 03 05 50 017 4 0.05 ° H56 0120 050 0400 060 6 50 11 4 010 .
z H56 0020 050 0400 010 i : 1 50 017 4 0.05 ° H56 0120 050 0400 080 12 18 8 50 11 4 010 °
H56 0020 050 0400 015 15 50 017 4 0.05 ° H56 0120 050 0400 100 10 50 11 4 010 °
H56 0030 050 0400 = 50 027 4 005 © H56 0120 050 0400 120 12 50 11 4 010 O
g H56 0030 050 0400 010 03 04 1 50 027 4 0.05 ° H56 0140 050 0400 - 50 13 4 010 o
s H56 0030 050 0400 020 : . 2 50 027 4 0.05 © H56 0140 050 0400 060 6 50 13 4 010 ©
= H56 0030 050 0400 030 3 50 027 4 0.05 o H56 0140 050 0400 080 8 50 13 4 010 o
% H56 0040 050 0400 = 50 037 4 0.05 ® H56 0140 050 0400 100 14 21 10 50 13 4 010 ©
H56 0040 050 0400 020 2 50 037 4 0.05 o H56 0140 050 0400 120 12 50 13 4 010 o
H56 0040 050 0400 030 04 06 3 50 037 4 0.05 @ H56 0140 050 0400 140 14 50 13 4 010 ©
0 H56 0040 050 0400 040 4 50 037 4 0.05 ° H56 0140 050 0400160 + 16 50 13 4 010 °
< H56 0040 050 0400 050 5 50 037 4 0.05 o H56 0150 050 0400 = 50 14 4 0.20 °
I't}JJ H56 0050 050 0400 - 50 045 4 0.05 o H56 0150 050 0400 060 6 50 14 4 0.20 .
H56 0050 050 0400 020 2 50 045 4 0.05 ° H56 0150 050 0400 080 8 50 14 4 0.20 °
H56 0050 050 0400 040 05 07 4 50 045 4 0.05 . H56 0150 050 0400 100 10 50 14 4 0.20 .
ﬁ H56 0050 050 0400 060 6 50 045 4 0.05 O H56 0150 050 0400 120 15 23 12 50 14 4 0.20 o
< H56 0050 050 0400 080 8 50 045 4 0.05 ° H56 0150 050 0400 140 : i 14 50 14 4 0.20 o
"‘},‘ H56 0060 050 0400 = 50 055 4 0.05 ® H56 0150 050 0400 160 * 16 50 14 4 0.20 o
H56 0060 050 0400 020 2 50 055 4 0.05 . H56 0150 060 0400 - 60 14 4 0.20 o
H56 0060 050 0400 040 06 09 4 50 055 4 0.05 @ H56 0150 060 0400 180 18 60 14 4 0.20 ©
1) H56 0060 050 0400 060 6 50 055 4 0.05 . H56 0150 060 0400 200 20 60 14 4 0.20 .
g H56 0060 050 0400 080 8 50 055 4 0.05 o H56 0160 050 0400 = 50 15 4 0.20 °
Q H56 0060 050 0400 100 10 50 055 4 0.05 ° H56 0160 050 0400 060 6 50 15 4 0.20 °
E H56 0070 050 0400 = 50 065 4 010 o H56 0160 050 0400 080 8 50 15 4 0.20 o
=z H56 0070 050 0400 020 2 50 065 4 010 ° H56 0160 050 0400 100 10 50 15 4 0.20 °
H56 0070 050 0400 040 07 10 4 50 065 4 010 © H56 0160 050 0400 120 16 24 12 50 15 4 0.20 ©
H56 0070 050 0400 060 : : 6 50 065 4 010 o H56 0160 050 0400 140 : ! 14 50 15 4 0.20 o
8 H56 0070 050 0400 080 8 50 065 4 010 ® H56 0160 050 0400160 * 16 50 15 4 0.20 ©
g H56 0070 050 0400 100 10 50 065 4 010 o H56 0160 060 0400 - 60 15 4 0.20 o
H56 0080 050 0400 = 50 075 4 010 @ H56 0160 060 0400 180 18 60 15 4 0.20 ©
H56 0080 050 0400 040 4 50 075 4 010 . H56 0160 060 0400 200 20 60 15 4 0.20 °
¢ H56 0080 050 0400 060 08 12 6 50 075 4 010 O H56 0180 050 0400 = 50 17 4 0.20 o
8 H56 0080 050 0400 080 . i 8 50 075 4 010 . H56 0180 050 0400 060 6 50 17 4 0.20 °
w H56 0080 050 0400 100 10 50 075 4 010 o H56 0180 050 0400 080 8 50 17 4 0.20 o
» H56 0080 050 0400 120 12 50 075 4 010 ° H56 0180 050 0400 100 10 50 17 4 0.20 °
H56 0090 050 0400 = 50 085 4 010 © H56 0180 050 0400 120 18 27 12 50 17 4 0.20 ©
. H56 0090 050 0400 060 6 50 085 4 010 o H56 0180 050 0400 140 : . 14 50 17 4 0.20 o
o ,Q H56 0090 050 0400 080 09 14 8 50 085 4 010 ® H56 0180 050 0400160 * 16 50 17 4 0.20 ©
E w H56 0090 050 0400 100 10 50 085 4 010 o H56 0180 060 0400 - 60 17 4 0.20 o
a® H56 0090 050 0400 150 + 15 50 085 4 010 © H56 0180 060 0400 180 18 60 17 4 0.20 ©
H56 0100 050 0400 - 50 09 4 010 ° H56 0180 060 0400 200 20 60 17 4 0.20 °
H56 0100 050 0400 060 6 50 09 4 010 Q H56 0200 050 0400 = 50 19 4 0.20 °
o H56 0100 050 0400 080 8 50 09 4 010 . H56 0200 050 0400 060 6 50 19 4 0.20 .
8 H56 0100 050 0400 100 10 15 10 50 09 4 010 L H56 0200 050 0400 080 2 3 8 50 19 4 0.20 o
w H56 0100 050 0400 120 12 50 09 4 010 . H56 0200 050 0400 100 10 50 19 4 0.20 .
H56 0100 050 0400 140 14 50 09 4 010 ® H56 0200 050 0400 120 12 50 19 4 0.20 O
H56 0100 050 0400160 16 50 09 4 010 . H56 0200 050 0400 140 14 50 19 4 0.20 °
3
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H56 XHPMT

NITICO 30 MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B VHM NiTiCo 30 Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 2 i § 4 ) "4
>
I l Micro-frese toroidali NiTiCo 30, con collo lungo, 2 taglienti @ G6110 =
UF R$0.010 \_\=40° ) AICrN -
I l Micro-fraisesNiTiCo30 toriques av ec cou long, 2dents 3
m
B =4@EmEaS NITiCo 30 5 MR KFE R4
H56 - mm
ZN
o di L &
L ree £z
- ) - =m
R —/ roa
il ‘
— 12 | ‘
L
! A
w
o
Dimension (mm)

EIEIEEN U ﬂﬂﬂ-ﬂﬂ

H56 0200 050 0400 160 0.20

H56 0200 060 0400 - 60 1.9 4 0.20 °
H56 0200 060 0400 180 18 60 19 4 0.20 o
H56 0200 060 0400 200 2 3 20 60 19 4 0.20 .
H56 0200 075 0400 - 7b; 19 4 0.20 o

H56 0200 075 0400 250 25 75 19 4 0.20 . %

H56 0200 075 0400 300 30 75 19 4 0.20 ° =

H56 0250 050 0400 - 50 24 4 0.30 o <

H56 0250 050 0400 080 8 50 24 4 0.30 ° E
H56 0250 050 0400 100 10 50 24 4 0.30 o
H56 0250 050 0400 120 12 50 24 4 0.30 .

H56 0250 050 0400 140 14 50 24 4 0.30 o %)

H56 0250 050 0400 160 25 37 16 50 24 4 0.30 ] :

H56 0250 060 0400 : . - 60 24 4 0.30 ° o
H56 0250 060 0400 180 18 60 24 4 0.30 °
H56 0250 060 0400 200 20 60 24 4 0.30 .

H56 0250 060 0400 250 25 60 24 4 0.30 o %

H56 0250 075 0400 - 75 24 4 0.30 o D

H56 0250 075 0400 300 30 75 24 4 0.30 ° >°<1
H56 0300 050 0600 - 50 28 6 0.30 o
H56 0300 050 0600 080 * 8 50 28 6 0.30 .

H56 0300 050 0600 100 10 50 28 6 0.30 . z

H56 0300 050 0600 120 12 50 28 6 0.30 . EI

H56 0300 050 0600 140 14 50 28 6 0.30 ° g

H56 0300 060 0600 3 - 60 28 6 0.30 o 'S

H56 0300 060 0600 160 16 60 28 6 0.30 o o
H56 0300 060 0600 180« 18 60 28 6 030 o

H56 0300 060 0600 200 20 60 28 6 0.30 ] »

H56 0300 075 0600 45 = 75 28 6 0.30 © m

H56 0300 075 0600 250 25 75 28 6 0.30 o g
H56 0400 060 0600 - 60 37 6 040 o
H56 0400 060 0600 100 10 60 37 6 040 °

H56 0400 060 0600 150 15 60 37 6 040 ° n

H56 0400 060 0600 200 4 20 60 37 6 040 . ;

H56 0400 075 0600 - 76 37 6 040 o =)

H56 0400 075 0600 250 25 75 37 6 040 o x
H56 0400 075 0600 300 30 75 37 6 040 o

H56 0400 075 0600 400 40 75 37 6 040 o o
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G88 XHPMT

NITICO 30 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

#]|  VHM NiTiCo 30 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zzhne é ; % W
E I l Micro-frese sferiche NiTiCo 30, con collo lungo, 2 taglienti G6110
) MG+ R+0/-0.02 AICrN
E I l Micro-fraises NiTiCo 30 a bout hémisphérique av ec cou long, 2 dents
BRI A& NiTiCo 30 R HulME2TI KRBT
VL Gss
23 c
=Ta) D d2
NZ
i R
H
12 -
L
o z2
®
w
»
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number Order Number
3 I3 00 0 e = B Dn e =
®
8 G88 0020 050 0400 = 50 017 4 © G88 0150 050 0400 = 50 14 4 ©
E G88 0020 050 0400 005 02 010 02 05 50 017 4 ° G88 0150 050 0400 080 80 50 14 4 o
z G88 0020 050 0400 010 : i : 10 50 017 4 © G88 0150 050 0400 120 15 075 12 120 50 14 4 o
G88 0020 050 0400 015 15 50 017 4 . G88 0150 050 0400160  « : i : 16.0 50 14 4 .
G88 0030 050 0400 = 50 027 4 © G88 0150 060 0400 = 60 = 4 o
g G88 0030 050 0400 010 03 015 03 10 50 027 4 ° G88 0150 060 0400 180 180 60 14 4 o
s G88 0030 050 0400 020 : ! : 20 50 027 4 O G88 0160 050 0400 = 50 15 4 O
= G88 0030 050 0400 030 30 50 027 4 ° G88 0160 050 0400 080 80 50 15 4 °
% G88 0040 050 0400 = 50 037 4 ° G88 0160 050 0400 120 16 080 13 120 50 15 4 o
G88 0040 050 0400 010 10 50 037 4 ° G88 0160 050 0400160  « : : : 16.0 50 15 4 °
G88 0040 050 0400 020 04 020 04 20 50 037 4 0 G88 0160 060 0400 = 60 = 4 o
0 G88 0040 050 0400 030 ! i ! 30 50 037 4 d G88 0160 060 0400 200 200 60 15 4 o
: G88 0040 050 0400 040 40 50 037 4 ® G88 0180 050 0400 = 50 = 4 ©
n G88 0040 050 0400 050 50 50 037 4 o G88 0180 050 0400 080 80 50 17 4 o
G88 0050 050 0400 = 50 045 4 © G88 0180 050 0400 120 18 090 14 120 50 17 4 ©
G88 0050 050 0400 020 20 50 045 4 i G88 0180 050 0400160  « : ) ! 16.0 50 17 4 o
é G88 0050 050 0400 030 30 50 045 4 O G88 0180 060 0400 = 60 = 4 ©
< G88 0050 050 0400 040 05 025 04 40 50 045 4 . G88 0180 060 0400 200 20 60 17 4 °
"‘;,‘ G88 0050 050 0400 050 50 50 045 4 ° G88 0200 050 0400 = 50 19 4 °
G88 0050 050 0400 060 6.0 50 045 4 . G88 0200 050 0400 040 4 50 19 4 °
G88 0050 050 0400 080 80 50 045 4 ® G88 0200 050 0400 060 6 50 19 4 °
0 G88 0060 050 0400 - 50 055 4 o G88 0200 050 0400 080 8 50 19 4 o
g G88 0060 050 0400 020 20 50 055 4 © G88 0200 050 0400 100 10 50 19 4 o
(8] G88 0060 050 0400 030 30 50 055 4 . G88 0200 050 0400 120 12 50 19 4 .
E G88 0060 050 0400 040 06 030 05 40 50 055 4 O G88 0200 050 0400 140 14 50 19 4 o
z G88 0060 050 0400 050 50 50 055 4 o G88 0200 050 0400 160 2 1 16 16 50 19 4 o
G88 0060 050 0400 060 6.0 50 055 4 O G88 0200 060 0400 = 60 19 4 O
G88 0060 050 0400 080 80 50 055 4 ° G88 0200 060 0400 180 18 60 19 4 °
8 G88 0080 050 0400 = 50 075 4 ° G88 0200 060 0400 200 20 60 19 4 0
g G88 0080 050 0400 020 20 50 075 4 ° G88 0200 060 0400 220 22 60 19 4 °
G88 0080 050 0400 040 40 50 075 4 ® G88 0200 075 0400 = 75 19 4 °
G88 0080 050 0400 050 08 040 06 50 50 075 4 ° G88 0200 075 0400 250 25 75 19 4 °
¢ G88 0080 050 0400 060 6.0 50 075 4 o G88 0200 075 0400 300 30 75 19 4 ®
8 G88 0080 050 0400 070 70 50 075 4 o G88 0300 050 0600 - 50 28 6 o
w G88 0080 050 0400 080 80 50 075 4 © G88 0300 050 0600 080 * 8 50 28 6 ©
”n G88 0080 050 0400 100 100 50 075 4 o G88 0300 050 0600 100 10 50 28 6 .
G88 0100 050 0400 = 50 09 4 © G88 0300 060 0600 = 60 28 6 o
. G88 0100 050 0400 030 30 50 09 4 . G88 0300 060 0600 160 3 15 24 16 60 28 6 °
o ’Q G88 0100 050 0400 040 40 50 09 4 . G88 0300 060 0600 200 i 20 60 28 6 .
E w G88 0100 050 0400 050 50 50 09 4 . G88 0300 075 0600 - 75 28 6 .
- G88 0100 050 0400 060 6.0 50 09 4 . G88 0300 075 0600 250 25 75 28 6 o
G88 0100 050 0400 070 70 50 09 4 ° G88 0300 075 0600 300 30 75 28 6 .
G88 0100 050 0400 080 10 050 08 80 50 09 4 o G88 0300 075 0600 350 35 75 28 6 o
[+4 G88 0100 050 0400 090 90 50 09 4 o G88 0400 050 0600 - 50 37 6 4
8 G88 0100 050 0400 100 100 50 09 4 o G88 0400 050 0600 100 10 50 37 6 ©
] G88 0100 050 0400 120 120 50 09 4 . G88 0400 060 0600 - 60 37 6 4
G88 0100 050 0400 140 140 50 09 4 © G88 0400 060 0600 160 16 60 37 6 ©
G88 0100 060 0400 - 60 09 4 ° G88 0400 060 0600 200 20 60 37 6 °
5’ G88 0100 060 0400 200 200 60 09 4 ° G88 0400 075 0600 = 75 37 6 °
w G88 0120 050 0400 - 50 11 4 . G88 0400 075 0600 250 4 2 32 25 75 37 6 °
= G88 0120 050 0400 060 6.0 50 11 4 o G88 0400 075 0600 300 30 75 37 6 .
G88 0120 050 0400 080 12 060 10 80 50 11 4 ° G88 0400 075 0600 350 35 75 37 6 .
w G88 0120 050 0400 100 100 50 11 4 © G88 0400 100 0600 = 100 37 6 ©
o= G88 0120 050 0400 120 120 50 11 4 o G88 0400 100 0600 400 40 100 37 6 o
% E G88 0140 050 0400 = 50 13 4 © G88 0400 100 0600 450 45 100 37 6 ©
d ! G88 0140 050 0400 080 14 070 19 80 50 13 4 o G88 0400 100 0600 500 50 100 37 6 .
G88 0140 050 0400 120 . : . 120 50 13 4 ©
G88 0140 050 0400 160 + 160 50 13 4 °
[=]
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

: eEvEE (e 6
-
2 Ae
NiTiCo 30 Miniature Endmills with Long Neck, 2 Flutes - G87, H56 Ap
wa
23| [ souns T
-0
m E Working Material Grey Cast Iron Carbon Steel Alloy steel
Properties - - 520 < Rm <1200
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8 0.2 1.0 0.013 42750 0.007 45000 0.007 0.014 41400 0.007
L(})J 10 0020 38000 0.008 0.021 40000 0008 0021 36800 0.007
0.3 20 0.01 34200 0.006 0.012 36000 0.007 0.012 33120 0.006
o 30 0.008 34200 0.006 0.008 36000 0.007 0.008 33120 0.006
(3 20 0.027 30400 0.011 0028 32000 0.0t 0.028 29440 0010
iL:) 30 0.015 27360 0.010 0.016 28800 0.010 0.016 26500 0.009
2 o4 4.0 0.010 27360 0.010 0.010 28800 0.010 0.010 26500 0.009
5.0 0.010 24320 0.008 0.010 25600 0.009 0010 23550 0.008
g 20 0.033 30400 0.010 0.035 32000 0.011 0.035 29440 0.010
= 4.0 0.019 27360 0.010 0.020 28800 0.010 0.020 26500 0.009
E 08 6.0 0.012 24320 0.008 0.013 25600 0.009 0.013 23550 0.008
o 8.0 0.008 24320 0.007 0008 25600 0.008 0.008 23550 0.007
20 0.040 30400 0.015 0.042 32000 0.016 0.042 29440 0.015
uq_) 4.0 0.023 27360 0.014 0.024 28800 0.014 0.024 26500 0.013
ﬁ 0.6 6.0 0014 27360 0.014 0015 28800 0.014 0.015 26500 0.013
8.0 0.014 24320 0.012 0.015 25600 0.013 0.015 23550 0.012
< 10.0 0.009 24320 0.012 0.009 25600 0.013 0.009 23550 0.012
uﬂ" 20 0.067 30400 0015 0070 32000 0.016 0070 29440 0.015
ﬁ 4.0 0.047 27360 0.014 0.049 28800 0.014 0.049 26500 0.013
0.7 6.0 0.017 27360 0.014 0.018 28800 0.014 0.018 26500 0.013
1) 8.0 0.017 24320 0.012 0.018 25600 0.013 0.018 23550 0.012
g 10.0 0017 24320 0.012 0018 25600 0013 0018 23550 0012
:(E) 4.0 0.076 30400 0.015 0.080 32000 0.016 0.080 29440 0.015
z 6.0 0.053 30400 0.012 0.056 32000 0.013 0.056 29440 0.012
0.8 8.0 0.030 27360 0.014 0.032 28800 0.014 0.032 26500 0013
8 10.0 0.019 24320 0.012 0.020 25600 0.013 0.020 23550 0.012
g 120 0.0M 24320 0.012 0.012 25600 0.013 0.012 23550 0.012
6.0 0.034 27360 0016 0.036 28800 0.017 0036 26500 0016
5 09 8.0 0.022 27360 0.015 0.023 28800 0.016 0.023 26500 0.015
8 10.0 0.022 24320 0.012 0.023 25600 0.013 0.023 23550 0.012
",},J 15.0 0.017 23750 0.010 0.018 25000 0.010 0.018 23000 0.009
6.0 0038 24620 0019 0040 25920 0020 0040 23850 0019
. 8.0 0.038 24620 0.017 0.040 25920 0.018 0.040 23850 0.017
E E 10 10.0 0.024 23750 0.014 0.025 25000 0.015 0.025 23000 0.014
E » ’ 120 0024 21890 0018 0025 23040 0.019 0.025 21200 0017
14.0 0.024 21890 0.018 0.025 23040 0.019 0.025 21200 0.017
- 16.0 0.014 21890 0.012 0.015 23040 0.013 0.015 21200 0.012
8 6.0 0.080 24320 0.020 0.084 25600 0.021 0.084 23550 0.020
”n 12 8.0 0.046 21890 0.021 0.048 23040 0.022 0.048 21200 0.020
100 0.029 21890 0.021 0.030 23040 0.022 0.030 21200 0.020
g 120 0.029 21890 0.018 0.030 23040 0.019 0.030 21200 0.017
E 6.0 0095 21280 0024 0100 22400 0026 0100 20610 0.024
8.0 0.057 20950 0.023 0.060 22050 0.024 0.060 20290 0.022
w 14 100 0.048 19700 0.024 0.050 20740 0.025 0.050 19080 0.023
g ;' 12.0 0033 19150 0.020 0.035 20160 0022 0035 18550 0.020
3 E, 14.0 0.033 20430 0.019 0.035 21500 0.020 0.035 19780 0.019
& 16.0 0.026 18050 0.016 0.027 19000 0.017 0027 17480 0.016
6.0 0105 21280 0.025 [ex}[0] 22400 0.026 oo 20610 0.024
2 a 8.0 0.076 19150 0.026 0.080 20160 0027 0.080 18550 0.025
E § 100 0.057 19150 0.025 0.06 20160 0.026 0.06 18550 0.024
L 15 120 0.057 19150 0.020 0.060 20160 0.022 0.060 18550 0.020
14.0 0.036 19150 0.020 0.038 20160 0022 0038 18550 0020
16.0 0.036 17020 0.018 0.038 17920 0.019 0.038 16490 0.017
18.0 0.036 17020 0.018 0.038 17920 0.019 0.038 16490 0.017
200 0.036 17020 0.018 0038 17920 0.019 0.038 16490 0.017

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

eiv @S (TP 6 :
€
e >
m
NiTiCo 30 Miniature Endmills with Long Neck, 2 Flutes - G87, H56 Ap
2R
Working Material Grey Cast Iron Carbon Steel Alloy steel ,E %
Properties - - 520 < Rm <1200 !
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
6.0 0105 19760 0.027 oMo 20800 0.028 oMo 19140 0.026 %
8.0 0105 19760 0.026 0o 20800 0.028 0110 19140 0.025 8
10.0 0.081 17230 0.028 0.085 18140 0.030 0.085 16690 0027
12.0 0.076 17580 0.023 0.080 18500 0.024 0.080 17020 0.022
16 14.0 0.057 18240 0023 0060 19200 0024 0060 17660 0022
16.0 0.048 16150 0.020 0.050 17000 0.021 0.050 15640 0.019
18.0 0.043 16060 0.020 0.045 16900 0.021 0.045 15550 0.019
20.0 0.043 16010 0.020 0.045 16850 0021 0045 15500 0.019
6.0 0124 19760 0.027 0130 20800 0.029 0130 19140 0.026 %
8.0 0124 19760 0.026 0130 20800 0.028 0130 19140 0.025 E
100 014 17580 0.028 0120 18500 0.029 0120 17020 0.027 [=
120 0.076 16630 0.024 0.080 17500 0.026 0.080 16100 0.024 =
18 14.0 0.043 16150 0.025 0.045 17000 0.026 0.045 15640 0.024
16.0 0.060 15580 0.022 0.063 16400 0.023 0.063 15090 0.022 r‘ﬁ
18.0 0052 15110 0022 0.055 15900 0024 0.055 14630 0022 3
200 0.046 14730 0.021 0.048 15500 0.022 0.048 14260 0.020
6.0 0190 15960 0.032 0.200 16800 0.033 0.200 15460 0.031 7
8.0 0133 15960 0.033 0140 16800 0.035 0140 15460 0.032 :
100 0133 156960 0.033 0140 16800 0.035 0140 15460 0.032 >°2
120 0.095 15300 0.028 0100 16100 0.030 0100 14810 0.027
20 14.0 0.076 15300 0.028 0.080 16100 0.030 0.080 14810 0.027 z
16.0 0.076 14360 0.029 0.080 15120 0.030 0.080 13910 0.028 (—_.;
18.0 0.048 14360 0.029 0.050 15120 0.030 0.050 13910 0.028 4°>
200 0.048 14360 0.027 0.050 15120 0.029 0.050 13910 0.026 a
25.0 0.048 12770 0024 0.050 13440 0025 0.050 12360 0023
30.0 0.029 12770 0.024 0.030 13440 0.025 0.030 12360 0.023 %
8.0 o1 13680 0.045 0180 14400 0.047 0180 13250 0.043 8
10.0 0138 156390 0.038 0145 16200 0.040 0145 14900 0.037
120 0171 13680 0.041 0180 14400 0.043 0180 13250 0.040 »
14.0 0.090 14060 0.037 0.095 14800 0.039 0.095 13620 0.036 ;
25 16.0 0.095 12310 0.039 0100 12960 0.041 0100 1920 0.038 g
18.0 0.095 12310 0.036 0100 12960 0.038 0100 1920 0.035
200 0.095 12310 0.034 0100 12960 0.036 0100 1920 0.033 o
25.0 0.062 11400 0.030 0.065 12000 0.031 0.065 11040 0.029 r‘ﬁ E
30.0 0057 10940 0030 0060 1520 0.031 0.060 10600 0029 B‘ ?
8.0 0.285 12160 0.046 0.300 12800 0.048 0.300 11780 0.045
100 0147 15200 0.045 0155 16000 0.047 0155 14720 0.043 »
120 0.200 12160 0041 0.210 12800 0.043 0.210 11780 0.040 g
14.0 0.095 13300 0.033 0100 14000 0.035 0100 12880 0.032 o
8o 16.0 0143 10940 0.040 0150 1520 0.042 0150 10600 0.039
18.0 0128 10940 0.038 0135 1520 0.040 0135 10600 0.037 H
20.0 oM4 10940 0.038 0120 11520 0.039 0120 10600 0036 (hn
25.0 0.076 10940 0.038 0.080 1520 0.039 0.080 10600 0.036
10.0 0152 14920 0.057 0160 15700 0.060 0160 14440 0.055 -
15.0 0152 12350 0062 0160 13000 0.065 0160 1960 0.060 'g E
200 0.266 8040 0.095 0.280 8460 0100 0.280 7780 0.092 ,E 5
40 250 0152 8040 0.086 0160 8460 0.090 0160 7780 0.083 m
30.0 0152 8040 0.085 0160 8460 0.090 0160 7780 0.083
40.0 0.095 7240 0.085 0100 7620 0.090 0100 7010 0.083 z %
FE
O




Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

e vEE (.
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NiTiCo 30 Miniature Endmills with Long Neck, 2 Flutes - G87, H56 Ap
wa
zZs Slotting M
-0
m E Working Material Stainless steel Titanium Cobalt Alloy
Properties High Machinability - -
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8 0.2 10 0013 40500 0007 39600 0.004 0013 35640 0004
5)] 10 0019 36000 0.008 0019 35200 0004 0019 31680 0004
0.3 20 oof 32400 0006 00 31680 0004 0.0t 28510 0003
o 30 0007 32400 0006 0.007 31680 0004 0.007 28510 0003
(3 20 0025 28800 001 0025 28160 0006 0025 25340 0005
".':’ 30 0.014 25920 0010 0014 25340 0.006 0014 22810 0.005
2 04 4.0 0009 25920 0010 0.009 25340 0.006 0.009 22810 0.005
5.0 0009 23040 0009 0009 22530 0005 0009 20280 0004
g 20 0032 28800 [eXe}}} 0.032 28160 0.006 0032 25340 0.005
= 40 0018 25920 0010 0018 25340 0.006 0018 22810 0.005
E 08 6.0 0012 23040 0.009 0012 22530 0.005 0.012 20280 0004
° 8.0 0.007 23040 0008 0007 22530 0004 0.007 20280 0.004
20 0.038 28800 0.016 0038 28160 0.009 0.038 25340 0008
"‘q-7 4.0 0022 25920 0014 0022 25340 0.008 0.022 22810 0007
) 0.6 6.0 0014 26920 0014 0014 25340 0008 0014 22810 0007
8.0 0.014 23040 0.013 0014 22530 0.007 0014 20280 0.006
x 100 0008 23040 0.013 0.008 22530 0.007 0.008 20280 0006
uﬂ" 20 0063 28800 0016 0063 28160 0009 0063 25340 0008
& 4.0 0044 25920 0.014 0.044 25340 0.008 0044 22810 0007
0.7 6.0 0.016 25920 0014 0016 25340 0.008 0016 22810 0007
0 8.0 0016 23040 0.013 0.016 22530 0.007 0016 20280 0006
g 10.0 0016 23040 0013 0016 22530 0.007 0016 20280 0.006
:(E) 4.0 0072 28800 0.016 0.072 28160 0.009 0072 25340 0008
z 6.0 0050 25920 0014 0050 28160 0.007 0.050 25340 0006
0.8 8.0 0029 26920 0014 0029 25340 0008 0029 22810 0007
8 100 0018 23040 0.013 0.018 22530 0.007 0018 20280 0.006
g 12.0 o0of 23040 0013 [oXo}}} 22530 0.007 0.0t 20280 0006
6.0 0032 26920 0017 0032 25340 0009 0032 22810 0009
v 09 8.0 0.021 25920 0.016 0021 25340 0.009 0.021 22810 0.008
8 100 0.021 23040 0013 0021 22530 0.007 0.021 20280 0.006
",},‘ 15.0 0015 22500 0010 0015 22000 0.006 00156 19800 0.005
6.0 0036 23320 0021 0036 22810 001 0036 20530 0010
\ 8.0 0.036 23320 0.018 0036 22810 0010 0.036 20530 0.009
E R 100 0023 23000 0015 0023 22000 0.008 0023 19800 0007
g I'(;JJ 1o 12.0 0023 20730 0019 0023 20280 0010 0023 18250 0009
14.0 0023 20730 0.019 0.023 20280 0010 0023 18260 0.009
x 16.0 0014 20730 0014 0014 20280 0.007 0014 182560 0006
8 6.0 0.076 23040 0.023 0076 22530 0.012 0.076 20280 oot
”n 12 8.0 0043 20730 0022 0043 20280 0.012 0.043 18260 [oXo)1}
100 0.027 20730 0022 0027 20280 0012 0027 18260 o.0of
g 12.0 0.027 20730 0.019 0.027 20280 0010 0027 18250 0009
E 6.0 0.090 20160 0027 0090 19710 0014 0.090 17740 0.013
8.0 0054 22050 0022 0054 19400 0013 0.054 17460 0012
w 14 10.0 0040 18660 0.025 0.040 18250 0014 0040 16430 0013
g ; 120 0032 18140 0022 0032 17740 0012 0032 15970 0.0t
2 E, 14.0 0.033 19350 0020 0033 18920 oot 0.033 17030 0.010
& 16.0 0026 17000 0017 0026 16720 0.009 0026 15050 0008
6.0 0099 20160 0.028 0099 19710 0014 0.099 17740 0013
2 u 8.0 0.072 18140 0.028 0.072 17740 0015 0072 16970 0.014
§ § 10.0 0054 18140 0026 0054 17740 0014 0.054 16970 0.013
L 15 12.0 0054 18140 0022 0054 17740 0.012 0.054 16970 oof
14.0 0034 18140 0.021 0.034 17740 0012 0034 16970 001
16.0 0034 16130 0.019 0034 16770 0.010 0034 14190 0009
18.0 0034 16130 0019 0034 16770 0.010 0034 14190 0009
200 0034 16130 0019 0034 15770 0010 0034 14190 0009
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

eiv @S (F 6 :
c
Ae E
m
NiTiCo 30 Miniature Endmills with Long Neck, 2 Flutes - G87, H56 Ap
2R
Slotting M O
Working Material Stainless steel Titanium Cobalt Alloy ,E %
Properties High Machinability - - !
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
6.0 0.099 18720 0030 0099 18300 0016 0.099 16470 0014 A
8.0 0099 18720 0029 0.099 18300 0015 0099 16470 0.014 g
100 0.075 16320 0030 0075 15960 0016 0075 14370 0015
12.0 0060 16650 0.026 0.060 16280 0013 0.060 14650 0012
16 14.0 0050 17280 0024 0050 16900 0013 0050 15210 0012
16.0 0.045 15500 0022 0045 14960 0.0t 0.045 13460 0.010
18.0 0.045 15500 0022 0045 14870 0.0t 0.045 13380 0.010
200 0040 156500 0022 0040 14830 00M 0040 13350 0010
6.0 o017 18720 0.032 o7 18300 0016 o7 16470 0.014 %
8.0 o7 18720 0029 o7 18300 0015 o7 16470 0.014 é‘
100 0118 16650 0.029 o118 16280 0016 o118 14650 0014 [=
12.0 0075 156800 0027 0075 15400 0014 0075 13860 0.013 =
18 14.0 0040 16700 0.025 0.040 14960 0014 0040 13460 0013
16.0 0060 14200 0026 0.060 14430 0013 0.060 12990 0012 r‘ﬁ
18.0 0050 14100 0026 0050 13990 0013 0050 125690 0012 a
20.0 0043 14000 0026 0043 13640 0.012 0.043 12280 [oXo))}
6.0 0180 15120 0039 0180 14780 0018 0180 13310 0017 I
80 0126 15120 0036 0126 14780 0019 0126 13310 0017 :
10.0 0126 15120 0035 0126 14780 0019 0126 13310 0.017 >°2
12.0 0090 13610 0032 0.090 14170 0016 0090 12750 00156
20 14.0 0.072 13610 0.032 0072 14170 0016 0072 12750 00156 z
16.0 0072 13610 0.032 0.072 13310 0.017 0.072 1980 0015 (—_.;
18.0 0045 13610 0032 0045 13310 0017 0.045 11980 0015 g
20.0 0045 13610 0029 0045 13310 0016 0.045 11980 0.014 a
25.0 0045 12100 0025 0045 11830 0014 0045 10640 0012
30.0 0.027 12100 0025 0027 11830 0014 0027 10640 0012 %
80 0162 12960 0.044 0162 12670 0026 0162 1400 0.023 8
10.0 0140 14580 0040 0140 14260 0022 0140 12830 0020
12.0 0162 12960 0.043 0162 12670 0024 0162 1400 0.021 »
14.0 0080 13320 0033 0.080 13020 0.021 0080 11720 0.019 ;
25 16.0 0.090 11670 0.042 0.090 11400 0023 0090 10260 0020 g
18.0 0090 1670 0.039 0090 1400 0021 0.090 10260 0019
20.0 0.090 1670 0036 0.090 1400 0.020 0090 10260 0.018 o
250 0058 11000 0035 0058 10560 0017 0.058 9500 0015 % E
30.0 0054 10370 0031 0054 10140 0017 0054 9120 0016 5‘ |°
8.0 0.270 115620 0.052 0.270 11260 0027 0.270 10140 0.024
10.0 0150 14400 0047 0150 14080 0026 0150 12670 0.023 »
120 0189 11520 0043 0189 11260 0.024 0189 10140 0.021 g
14.0 0.095 10600 0.042 0.095 12320 0.019 0095 11090 0017 o
8o 16.0 0135 10370 0.042 0135 10140 0023 0135 9120 0.021
18.0 0120 10370 0.041 0120 10140 0022 0120 9120 0.020 b=
20.0 0.108 10360 0.040 0108 10140 0022 0108 9120 0020 (hn
250 0072 10360 0.040 0.072 10140 0.022 0072 9120 0.020
100 0155 14130 0054 0155 13820 0033 0155 12430 0030 -
15.0 0155 12000 0058 0155 11440 0036 0155 10300 0032 'g c
20.0 0.262 7620 0090 0.262 7440 0055 0.252 6700 0.049 E 5
40 25.0 0144 7620 0.081 0144 7440 0.050 0144 6700 0.045 m
30.0 0144 7610 0.081 0144 7440 0.049 0144 6700 0044
400 0.090 6850 0.081 0.090 6710 0.049 0.090 6040 0044 z g
FZ
o




Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

: eEvEE (e 6
=
:tl Ae
NiTiCo 30 Miniature Ballnose with Long Neck, 2 Flutes - G88 M
wa
25| [ rong N
-0
m E Working Material Grey Cast Iron Carbon Steel Alloy steel
Properties - 520 < Rm <1200
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
§ 02 1.0 0.013 47500 0.003 50000 0.004 0.014 46000 0.003
7] 20 0.008 47500 0.003 0008 50000 0003 0.008 46000 0.003
1.0 0.020 47500 0.005 0.021 50000 0.005 0.021 46000 0.005
o 0.3 20 0.0M 47500 0.004 0.012 50000 0.005 0.012 46000 0.004
(3 3.0 0.008 46170 0004 0008 48600 0005 0.008 44710 0.004
DL_:) 1.0 0.038 47500 0.008 0.040 50000 0.008 0.040 46000 0.008
= 20 0.027 47500 0.006 0.028 50000 0.006 0.028 46000 0.006
04 3.0 0.015 47500 0004 0.016 50000 0005 0.016 46000 0.004
g 4.0 0.010 44460 0.005 0.010 46800 0.005 0.010 43060 0.005
E 5.0 0.015 44460 0.005 0.016 46800 0.005 0.016 43060 0.004
'E 20 0.033 47500 0.0M 0.035 50000 0.012 0.035 46000 0.0M
° 3.0 0029 44460 0009 0030 46800 0.009 0030 43060 0.008
4.0 0.019 44460 0.007 0.020 46800 0.007 0.020 43060 0.006
uq_) 08 5.0 0.017 41040 0.007 0.018 43200 0.008 0.018 39740 0.007
ﬁ 6.0 0017 36940 0007 0018 38880 0.007 0.018 35770 0.006
8.0 0.008 36940 0.007 0.008 38880 0.007 0.008 36770 0.006
x 20 0.060 47500 0.021 0.063 50000 0.023 0.063 46000 0.021
uﬂ" 3.0 0.039 44460 0018 0.041 46800 0.019 0.041 43060 0018
ﬁ 06 4.0 0.025 41040 0.019 0.026 43200 0.020 0.026 39740 0.018
5.0 0.019 41040 0.014 0.020 43200 0.015 0.020 39740 0.013
1) 6.0 0.014 35570 0.0M 0.015 37440 0.012 0.015 34440 0.0M
g 8.0 0014 356570 0010 0015 37440 001 0015 34440 0010
:(E) 20 04 47500 0.026 0120 50000 0027 0120 46000 0.025
z 4.0 0074 41040 0.030 0.078 43200 0.031 0078 39740 0.029
5.0 0.056 39520 0028 0.059 41600 0.029 0059 38270 0027
8 0.8 6.0 0.040 36940 0.024 0.042 38880 0.025 0.042 36770 0.023
g 70 0.033 34580 0.020 0.035 36400 0.021 0.035 33490 0.019
8.0 0019 32830 0.019 0.020 34560 0020 0020 31800 0018
v 10.0 0.019 31920 0.014 0.020 33600 0.0156 0.020 30910 0.013
8 3.0 0190 41040 0.041 0.200 43200 0.043 0.200 39740 0.040
",},J 4.0 0133 40010 0.042 0140 42120 0.045 0140 38750 0.041
5.0 0.086 36940 0040 0090 38880 0042 0.090 356770 0039
. 6.0 0.057 32110 0.030 0.060 33800 0.032 0.060 3100 0.029
E IQ 70 0.057 30780 0.026 0.060 32400 0027 0.060 29810 0.025
E L‘}Jj 10 8.0 0057 30400 0.026 0.060 32000 0.027 0.060 29440 0.025
2.0 0.043 30400 0.026 0.045 32000 0027 0.045 29440 0.025
- 100 0.036 30400 0.026 0.038 32000 0027 0.038 29440 0.025
8 120 0024 27360 0.020 0025 28800 0.021 0.025 26500 0.020
n 14.0 0.019 27360 0.020 0.020 28800 0.021 0.020 26500 0.020
16.0 0.014 27360 0.020 0.015 28800 0.021 0.015 26500 0.020
g 200 0.010 21550 0.018 0.010 22680 0.019 0.010 20870 0.018
E 6.0 0.105 32830 0.036 o110 34560 0038 oMo 31800 0035
8.0 0.057 30400 0.032 0.060 32000 0.033 0.060 29440 0.031
w 12 100 0.050 31120 0.025 0.053 32760 0.026 0.053 30140 0.024
g ; 12.0 0.043 29450 0025 0.045 31000 0.026 0045 28520 0.024
3 E, 8.0 0105 31120 0.034 0110 32760 0.036 0110 30140 0.033
& 14 120 0.050 28730 0.026 0.053 30240 0.027 0.053 27820 0.025
16.0 0033 26680 0.019 0.035 28080 0.020 0.035 25830 0.019
2 a 8.0 0.086 30400 0.039 0.090 32000 0.041 0.090 29440 0.038
E § 15 120 0.086 28730 0.028 0.090 30240 0.030 0.090 27820 0.027
L 16.0 0.0361 26680 0.021 0.038 28080 0.022 0.038 25830 0.021
18.0 0036 21550 0026 0.038 22680 0028 0038 20870 0.025

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

=
c
[
b4
Ae A m
NiTiCo 30 Miniature Ballnose with Long Neck, 2 Flutes - G88 M
mm
ZN
F4
Working Material Grey Cast Iron Carbon Steel Alloy steel -=m
~a
Properties - 520 < Rm <1200
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8.0 0.209 30400 0.045 0.220 32000 0.048 0.220 29440 0.044 %
W
16 12,0 0093 31120 0.042 0098 32760 0044 0.098 30140 0.041 o
: 16.0 0.057 23340 0.034 0.060 24570 0.036 0.060 22600 0.033
200 0.038 20520 0.027 0.040 21600 0.029 0.040 19870 0.026
8.0 0.247 29930 0.049 0.260 31500 0052 0.260 28980 0.047
18 120 0100 26680 0.034 0105 28080 0.036 0105 25830 0.033
’ 16.0 0.065 21280 0.043 0.068 22400 0.045 0.068 20610 0.042
20.0 0043 19760 0.032 0.045 20800 0034 0.045 19140 0.031
4.0 0.380 29450 0072 0400 31000 0076 0.400 28520 0.070 %
6.0 0.380 29930 0.064 0.400 31500 0.068 0.400 28980 0.062 E
8.0 0.266 29930 0.064 0.280 31500 0.068 0.280 28980 0.062 E
10.0 0.200 27930 0057 0.210 29400 0060 0.210 27050 0.055
12.0 014 25140 0.057 0120 26460 0.060 0120 24340 0.055
20 14.0 o014 25140 0.049 0120 26460 0.052 0120 24340 0.048 r‘ﬁ
’ 16.0 o114 21280 0.038 0120 22400 0.039 0120 20610 0036 3
18.0 0.086 21280 0.035 0.090 22400 0.036 0.090 20610 0.034
200 0.071 19760 0.037 0.075 20800 0.039 0075 19140 0.036 7
m
220 0.048 16960 0032 0.050 17850 0034 0050 16420 0.031 IS
o
25.0 0.048 17780 0.029 0.050 18720 0.031 0.050 17220 0.028 x
300 0.029 16420 0.031 0.030 17280 0.033 0.030 15900 0.030
8.0 0570 22800 0107 0.600 24000 oM3 0.600 22080 0104 =z
10.0 0.399 22800 0107 0420 24000 o3 0420 22080 0104 (—_.;
16.0 0.299 21280 0077 0.315 22400 0.081 0.315 20610 0.075 g
30 200 01 17780 0.064 0180 18720 0.067 0180 17220 0.062 a
250 0114 15960 0.071 0120 16800 0.075 0120 15460 0.069
30.0 04 156960 0.066 0120 16800 0.069 0120 15460 0.064 m
35.0 0.076 12160 0.061 0.080 12800 0.064 0.080 11780 0.059 8
10.0 0570 16390 0143 0600 17250 0150 0.600 15870 0138
16.0 0.399 16390 0143 0420 17250 0150 0420 15870 0138 »
200 0.399 14200 o4 0.420 14950 0120 0420 13750 oMo ;
25.0 0.228 12780 0103 0.240 13460 0108 0.240 12380 0.099 g
4.0 30.0 0152 11800 0.086 0160 12420 0.090 0.160 1430 0083
35.0 0.095 1800 0.086 0100 12420 0.090 0100 11430 0.083 o
40.0 0.095 1800 0.086 0100 12420 0.090 0100 11430 0.083 r‘ﬁ E
N
45.0 0.095 8740 0.081 0100 9200 0085 0100 8460 0078 o ?
50.0 0.095 8740 0.081 0100 9200 0.085 0100 8460 0.078
(7]
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

: eEvEE (e 6
3
:tl Ae
NiTiCo 30 Miniature Ballnose with Long Neck, 2 Flutes - G88 M
w3
-0
m E Working Material Stainless steel Titanium Cobalt Alloy
Properties High Machinability - -
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
§ 02 1.0 0.013 50000 0.004 44000 0.002 0.013 39600 0.002
7] 20 0.007 50000 0003 0007 44000 0.002 0.007 39600 0.002
1.0 0.019 50000 0.005 0.019 44000 0.003 0.019 39600 0.002
o 03 20 0.0M 50000 0.004 o.0M 44000 0.002 0.0M 39600 0.002
(3 3.0 0.007 48600 0004 0007 42770 0002 0.007 38490 0.002
jt_f 1.0 0.036 50000 0.008 0.036 44000 0.005 0.036 39600 0.004
= 20 0.025 50000 0.006 0.025 44000 0.003 0.025 39600 0.003
04 3.0 0014 46800 0.005 0.014 41180 0.003 0.014 37070 0.002
g 4.0 0.009 45000 0.005 0.009 39600 0.003 0.009 35640 0.002
g 5.0 0.014 42120 0.005 0.014 37070 0.003 0.014 33360 0.002
E 20 0.032 50000 0.0M 0.032 44000 0.006 0.032 39600 0.006
o 3.0 0027 43200 0009 0.027 38020 0.005 0.027 34210 0004
4.0 0.018 42120 0.007 0.018 37070 0.004 0.018 33360 0.003
uq-’ 08 5.0 0.016 32400 0.009 0.016 28510 0.005 0.016 25660 0.004
LG}JJ 6.0 0.012 34990 0007 0012 30790 0.004 0.012 27710 0.003
8.0 0.007 34990 0.007 0.007 30790 0.004 0.007 27710 0.003
< 20 0.057 48600 0.023 0.057 42770 0.013 0.057 38490 0.0M
uﬂ‘) 3.0 0.037 43200 0021 0.037 38020 0.011 0037 34210 0.010
I't;)J 08 4.0 0.023 42120 0.020 0.023 37070 0.011 0.023 33360 0.010
5.0 0.018 38880 0.015 0.018 34210 0.008 0.018 30790 0.007
1) 6.0 0.014 33700 0.013 0.014 29650 0.007 0.014 26690 0.007
g 8.0 0014 33700 001 0014 29650 0.006 0014 26690 0.005
:‘é 20 0108 48600 0.028 0108 42770 0.015 0108 38490 0.014
z 4.0 0.070 40820 0.033 0.070 35930 0.018 0.070 32330 0.016
5.0 0.053 37440 0.032 0053 32950 0.018 0.053 29650 0016
8 0.8 6.0 0.038 34990 0027 0.038 30790 0.015 0.038 27710 0.013
g 70 0.250 32760 0.022 0.250 28830 0.012 0.250 25950 0.0M
8.0 0.018 31100 0.019 0.018 27370 0.011 0018 24630 0.010
v 100 0.018 31000 0.014 0.018 27280 0.008 0.018 24550 0.007
8 3.0 0180 32400 0.054 0180 28510 0.030 0180 25660 0.027
3 4.0 0126 32400 0.056 0126 28510 0.031 0126 25660 0.028
5.0 0.081 34990 0052 0.081 30790 0029 0081 27710 0026
. 6.0 0.054 31000 0.048 0.054 27280 0.026 0.054 24550 0.024
E IQ 70 0.054 30240 0.026 0.054 26610 0.014 0.054 23950 0.013
g L‘}Jj 10 8.0 0.054 30000 0.026 0054 26400 0014 0.054 23760 0013
9.0 0.041 30000 0.026 0.041 26400 0.014 0.041 23760 0.013
- 100 0.034 28800 0027 0.034 25340 0.015 0.034 22810 0.014
8 120 0.023 25920 0.021 0.023 22810 0.012 0.023 20530 0.0M
”n 14.0 0.018 25920 0.021 0.018 22810 0.012 0.018 20530 0.011
16.0 0.014 25920 0.021 0.014 22810 0.012 0.014 20530 0.01
g 20.0 0.009 20410 0.019 0.009 17960 0.010 0.009 16170 0.009
E 6.0 0099 31100 0040 0.099 27370 0022 0099 24630 0020
12 8.0 0.054 28350 0.037 0.054 24950 0.020 0.054 22450 0.018
w 100 0.048 29480 0.025 0.048 25950 0.014 0.048 23350 0.012
g : 120 0041 28350 0.026 0.041 24950 0.014 0.041 22450 0013
3 E, 8.0 0.099 29480 0.036 0.099 25950 0.020 0.099 23350 0.018
& 14 120 0.048 27220 0.027 0.048 23950 0.015 0.048 21560 0.013
16.0 0.032 25270 0.020 0.032 22240 0.0M 0.032 20020 0.010
2 a 8.0 0.081 28800 0.036 0.081 25340 0.020 0.081 22810 0.018
g EI 15 120 0.081 27220 0.030 0.081 23950 0.016 0.081 21560 0.015
L 16.0 0.034 25270 0.022 0.0342 22240 0.012 0.0342 20020 o.0oM
18.0 0034 20410 0028 0034 17960 0015 0034 16170 0014
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

DEvEEDR® :
c
[
Ae %
NiTiCo 30 Miniature Ballnose with Long Neck, 2 Flutes - G88 M
2R
Working Material Stainless steel Titanium Cobalt Alloy ,E %
Properties High Machinability - - !
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8.0 0198 28800 0.048 0198 25340 0.026 0198 22810 0.024 %
120 0.088 29480 0044 0.088 25950 0024 0088 23350 0022 g
16 16.0 0.054 22110 0.036 0.054 19460 0.020 0.054 17510 0.018
200 0.036 19440 0.029 0.036 17110 0.016 0.036 15400 0.014
8.0 0.234 28800 0.051 0.234 25340 0028 0234 22810 0.025
12.0 0.095 25270 0.036 0.095 22240 0.020 0.095 20020 0.018
18 16.0 0.061 20160 0.045 0.061 17740 0.025 0.061 15970 0.022
20.0 0.041 18720 0034 0041 16470 0.019 0.041 14830 0017
4.0 0.360 28350 0.075 0.360 24950 0.041 0.360 22450 0.037 %
6.0 0.360 28350 0.067 0.360 24950 0.037 0.360 22450 0.033 g
8.0 0.252 28350 0.067 0.252 24950 0.037 0.252 22450 0033 c
10.0 0189 26460 0.060 0189 23280 0033 0189 20960 0030 =
12.0 0108 23810 0.060 0108 20960 0.033 0108 18860 0.030
14.0 0108 23810 0.052 0108 20960 0.029 0108 18860 0.026 r‘ﬁ
20 16.0 0108 20160 0040 0108 17740 0022 0108 15970 0020 3
18.0 0.081 20110 0.037 0.081 17690 0.020 0.081 15920 0.018
200 0.068 18720 0.039 0.068 16470 0.022 0.068 14830 0.019 7
220 0045 16070 0034 0.045 14140 0.019 0045 12720 0017 :
25.0 0.045 16850 0.031 0.045 14830 0.017 0.045 13340 0.015 >°2
300 0027 15550 0.033 0.027 13690 0.018 0027 12320 0.016
8.0 0540 21600 03 0540 19010 0.062 0540 17110 0.056 =z
10.0 0378 21600 o3 0.378 19010 0.062 0.378 17110 0.056 (:_.;
16.0 0.284 20160 0.081 0.284 17740 0.045 0.284 15970 0.040 i
30 200 0162 16850 0.068 0162 14830 0.037 0162 13340 0.033 a
250 0108 15120 0.075 0108 13310 0.041 0108 1980 0037
30.0 0108 15120 0.069 0108 13310 0.038 0108 11980 0.034 %
35.0 0.072 1520 0.064 0.072 10140 0.035 0.072 9120 0.032 8
10.0 0540 15530 0150 0540 13660 0083 0540 12300 0.074
16.0 0.378 155630 0150 0.378 13660 0.083 0.378 12300 0074 »
200 0.378 13460 0120 0.378 11840 0.066 0.378 10660 0.059 ;
25.0 0.216 1210 0108 0.216 10660 0.059 0.216 9590 0.053 g
4.0 30.0 0144 11180 0090 0144 9840 0049 0144 8850 0045
35.0 0.090 M80 0.090 0.090 9840 0.049 0.090 8850 0.045 o
40.0 0.090 180 0.090 0.090 9840 0.049 0.090 8850 0.045 % E
45.0 0.090 8280 0.085 0.090 7290 0047 0.090 6560 0042 B‘ .o
50.0 0.090 8280 0.085 0.090 7290 0.047 0.090 6560 0.042
m
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MHPMT

ENDMILLS

SE 45

For general machining

For material application between 36 HRC to 50 HRC



883 /A01 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS, 2 FLUTES

|  VHM SE 45 Kleinstfraser, 2 Zahne M r 2
fl B Micro-frese SE 45, 2 taglienti @ B0819 B0909
fl B Micro-Fraises SE 45, 2 dents UF (2=40° ) (AN TiSiN
BKERA S SE 45 R5 #HuVE 27) FIEHET

ALU LINE

EZ LINE -
ENDMILL
o
H
I
—
N

o |

®

w

»

Dimension (mm) Dimension (mm)

Order Number B0819 Order Number B0909

g BN I N O T BN I N O T

8 883 0100 040 03 AO1 0100 040 03 °

E 883 0100 040 04 o1 02 40 4 . AO1 0100 040 04 o1 02 40 4 .

z 883 0150 040 03 02 04 40 3 ° AO1 0150 040 03 02 04 40 3 °
883 0150 040 04 i i 40 4 . AO1 0150 040 04 i i 40 4 o
883 0200 040 03 40 3 ° AO1 0200 040 03 40 3 °

g 883 0200 040 04 03 06 40 4 ] AO1 0200 040 04 03 06 40 4 o

s 883 0250 040 03 04 08 40 3 . AO1 0250 040 03 04 08 40 3 °

= 883 0250 040 04 i ) 40 4 . AO1 0250 040 04 i i 40 4 .

o

o 883 0300 05 10 40 3 . AO1 0300 05 10 40 3 .
883 0300 050 04 40 4 . AO1 0300 050 04 40 4 .
883 0300 050 06 40 3 ° AO1 0300 050 06 40 3 o
883 0400 06 12 40 4 . AO1 0400 08 12 40 4 °
883 0400 050 06 40 3 . AO01 0400 050 06 40 3 °
883 0500 07 4 40 4 o AO1 0500 07 4 40 4 .
883 0500 050 06 08 16 40 3 ° AO1 0500 050 06 08 16 40 3 °
883 0600 050 : ) 40 4 ] AO1 0600 050 : : 40 4 .

x 883 0600 060 40 3 ° AO1 0600 060 40 3 @

g 883 0800 08 | 18 40 4 . AO1 0800 09 | 18 40 4 o

ﬁ 8831000 070 10 2 40 3 ° A011000 070 10 2 40 3 .
8831000 075 11 22 40 3 . A011000 075 11 22 40 3 o
8831200 12 24 40 3 o A011200 12 24 40 3 .

0 8831200 13 26 40 3 ° A011200 13 26 40 3 .

g 8831200 14 28 40 3 . A011200 14 28 40 3 °

Q 8831400 15 3 40 3 . A011400 15 3 40 3 .

= 8831600 16 32 40 3 O A011600 16 32 40 3 °

z 8831800 17 34 40 3 . A011800 17 34 40 3 o
883 2000 18 36 40 3 ° AO012000 18 36 40 3 ]

o 883 2200 19 38 40 3 ° AO12200 19 38 40 3 o

© 883 2500 20 4 40 3 ° AO01 2500 20 4 40 3 o
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885 @ /A03

SE 45 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

|  VHM SE 45 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne
fl B Micro-frese SE 45, con collo lungo, 2 taglienti
fl B Micro-fraises SE 45 avec cou long, 2 dents
BHERES SE 45 R HUMRIKFFREST
885

Dimension (mm)
N N N O =
= 50

o017

Order Number

885 0020 050 0400

885 0020 050 0400 005 02 03 05 50

885 0020 050 0400 010 i : 1 50 017
885 0020 050 0400 015 15 50 017
885 0030 050 0400 = 50 =
885 0030 050 0400 010 03 04 1 50 027
885 0030 050 0400 020 2 50 027
885 0030 050 0400 030 3 50 027
885 0040 050 0400 = 50 =
885 0040 050 0400 020 2 50 037
885 0040 050 0400 030 04 06 3 50 037
885 0040 050 0400 040 4 50 037
885 0040 050 0400 050 5 50 037
885 0050 050 0400 - 50 -
885 0050 050 0400 020 2 50 045
885 0050 050 0400 040 05 07 4 50 045
885 0050 050 0400 060 6 50 045
885 0050 050 0400 080 8 50 045
885 0060 050 0400 = 50 =
885 0060 050 0400 020 2 50 055
885 0060 050 0400 040 06 09 4 50 055
885 0060 050 0400 060 6 50 055
885 0060 050 0400 080 8 50 055
885 0060 050 0400 100 10 50 055
885 0070 050 0400 = 50 =
885 0070 050 0400 020 2 50 065
885 0070 050 0400 040 07 10 4 50 065
885 0070 050 0400 060 : : 6 50 065
885 0070 050 0400 080 8 50 065
885 0070 050 0400 100 10 50 065
885 0080 050 0400 = 50 =
885 0080 050 0400 040 4 50 075
885 0080 050 0400 060 08 12 6 50 075
885 0080 050 0400 080 : : 8 50 075
885 0080 050 0400 100 10 50 075
885 0080 050 0400 120 12 50 075
885 0090 050 0400 = 50 =
885 0090 050 0400 060 6 50 0.85
885 0090 050 0400 080 09 14 8 50 0.85
885 0090 050 0400 100 10 50 0385
885 0090 050 0400150 15 50 0.85
885 0100 050 0400 - 50 -
885 0100 050 0400 060 4 15 6 50 09
885 0100 050 0400 080 : 8 50 09
885 0100 050 0400 100 10 50 09

* - DIN 6535

B0O819
4 o
4 .
4 .
4 o
4 o
4 o
4 .
4 o
4 o
4 .
4 o
4 o
4 o
4 o
4 .
4 .
4 o
4 .
4 o
4 .
4 .
4 o
4 o
4 .
4 °
4 o
4 o
4 o
4 o
4 o
4 o
4 .
4 .
4 o
4 .
4 .
4 o
4 o
4 o
4 o
4 o
4 o
4 .
4 .
4 .

Order Number

A03 0020 050 0400

A03 0020 050 0400 005
A03 0020 050 0400 010
A03 0020 050 0400 015
A03 0030 050 0400
A03 0030 050 0400 010
AO3 0030 050 0400 020
A03 0030 050 0400 030
AO3 0040 050 0400
A03 0040 050 0400 020
AO3 0040 050 0400 030
AO3 0040 050 0400 040
AO3 0040 050 0400 050
AO3 0050 050 0400
A03 0050 050 0400 020
A03 0050 050 0400 040
AO3 0050 050 0400 060
A03 0050 050 0400 080
AO3 0060 050 0400
A03 0060 050 0400 020
AO3 0060 050 0400 040
AO3 0060 050 0400 060
AO3 0060 050 0400 080
A03 0060 050 0400 100
A03 0070 050 0400

A03 0070 050 0400 020
AO3 0070 050 0400 040
AO3 0070 050 0400 060
AO3 0070 050 0400 080
A03 0070 050 0400 100
AO3 0080 050 0400
AO3 0080 050 0400 040
AO3 0080 050 0400 060
AO3 0080 050 0400 080
A03 0080 050 0400 100
AO3 0080 050 0400 120
AO3 0090 050 0400
AO3 0090 050 0400 060
AO3 0090 050 0400 080
A03 0090 050 0400 100
A03 0090 050 0400 150
AO3 0100 050 0400

AO3 0100 050 0400 060
AO3 0100 050 0400 080
AO03 0100 050 0400 100
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885 @ / A03 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

| VKM SE 45 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne ( ) W
w
z fl B Micro-frese SE 45, con collo lungo, 2 taglienti Q{ @ B0O819
o UF+ (2= 40° AITiN
g fl B Micro-fraises SE 45 avec cou long, 2 dents
BUERAS SE 45 BRI MM KIRFRHT)
L 885
25 i :
55| o ————————
NZ
ww
"
2
L
o
®
w
»
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0O819 Order Number B0909
g (o | ]iz] | @ aml Lo | ]| ] aml
8 885 0100 050 0400 120 12 50 09 4 ® AO3 0100 050 0400 120 12 50 09 4 °
E 885 0100 050 0400 140 1 15 14 50 09 4 . AO3 0100 050 0400 140 1 15 14 50 09 4 .
z 885 0100 050 0400 160 16 50 0.9 4 ] AO3 0100 050 0400 160 16 50 09 4 ]
885 0120 050 0400 - 50 - 4 . AO3 0120 050 0400 - 50 - 4 .
885 0120 050 0400 060 6 50 11 4 . AO3 0120 050 0400 060 6 50 1 4 .
= 885 0120 050 0400 080 12 18 8 50 11 4 . AO3 0120 050 0400 080 12 18 8 50 11 4 .
g 885 0120 050 0400 100 10 50 11 4 o AO3 0120 050 0400 100 10 50 11 4 .
= 885 0120 050 0400 120 12 50 11 4 ] AO3 0120 050 0400 120 12 50 11 4 o
% 885 0140 050 0400 - 50 - 4 . AO3 0140 050 0400 - 50 - 4 °
885 0140 050 0400 060 6 50 13 4 . AO3 0140 050 0400 060 6 50 13 4 °
885 0140 050 0400 080 8 50 13 4 . AO3 0140 050 0400 080 8 50 13 4 °
885 0140 050 0400 100 14 21 10 50 13 4 . AO3 0140 050 0400 100 14 21 10 50 13 4 °
885 0140 050 0400 120 12 50 13 4 ] AO3 0140 050 0400 120 12 50 13 4 o
885 0140 050 0400 140 = 14 50 13 4 . AO3 0140 050 0400 140 = 14 50 13 4 °
885 0140 050 0400 160 16 50 13 4 . AO3 0140 050 0400 160 16 50 13 4 o
885 0150 050 0400 - 50 - 4 . AO3 0150 050 0400 - 50 - 4 °
ﬁ 885 0150 050 0400 060 6 50 14 4 ° AO3 0150 050 0400 060 6 50 14 4 °
< 885 0150 050 0400 080 8 50 14 4 . AO3 0150 050 0400 080 8 50 14 4 ]
w 885 0150 050 0400 100 10 50 14 4 . A03 0150 050 0400 100 10 50 14 4 .
885 0150 050 0400 120 15 23 12 50 14 4 . AO3 0150 050 0400 120 15 23 12 50 14 4 .
885 0150 050 0400 140 : i 14 50 14 4 ] AO3 0150 050 0400 140 : i 14 50 14 4 .
0 885 0150 050 0400160 = 16 50 14 4 . AO3 0150 050 0400160 = 16 50 14 4 L
g 885 0150 060 0400 - 60 - 4 ] AO3 0150 060 0400 - 60 - 4 o
Q 885 0150 060 0400 180 18 60 14 4 . AO3 0150 060 0400 180 18 60 14 4 °
= 885 0150 060 0400 200 20 60 14 4 . AO3 0150 060 0400 200 20 60 14 4 .
z 885 0160 050 0400 - 50 - 4 . AO3 0160 050 0400 - 50 - 4 °
885 0160 050 0400 060 6 50 15 4 ° AO3 0160 050 0400 060 6 50 15 4 °
885 0160 050 0400 080 8 50 15 4 ] AO3 0160 050 0400 080 8 50 15 4 ]
8 885 0160 050 0400 100 10 50 15 4 . AO3 0160 050 0400 100 10 50 15 4 .
% 885 0160 050 0400 120 16 24 12 50 15 4 ] AO3 0160 050 0400 120 16 24 12 50 15 4 o
885 0160 050 0400 140 : i 14 50 15 4 . AO3 0160 050 0400 140 : i 14 50 16 4 °
885 0160 050 0400160 = 16 50 15 4 . AO3 0160 050 0400160 = 16 50 15 4 o
¢ 885 0160 060 0400 - 60 - 4 . AO3 0160 060 0400 - 60 - 4 o
8 885 0160 060 0400 180 18 60 15 4 . AO3 0160 060 0400 180 18 60 15 4 °
w 885 0160 060 0400 200 20 60 15 4 ] AO3 0160 060 0400 200 20 60 16 4 o
» 885 0180 050 0400 - 50 - 4 . AO3 0180 050 0400 - 50 - 4 °
885 0180 050 0400 060 6 50 17 4 ° AO3 0180 050 0400 060 6 50 17 4 °
. 885 0180 050 0400 080 8 50 17 4 ] AO3 0180 050 0400 080 8 50 17 4 .
o R 885 0180 050 0400 100 10 50 17 4 . AO3 0180 050 0400 100 10 50 17 4 °
E w 885 0180 050 0400 120 18 27 12 50 17 4 ] AO3 0180 050 0400 120 18 27 12 50 17 4 °
- 885 0180 050 0400 140 : . 14 50 17 4 o AO3 0180 050 0400 140 : : 14 50 17 4 °
885 0180 050 0400160 = 16 50 17 4 . AO3 0180 050 0400160 = 16 50 17 4 4
885 0180 060 0400 - 60 - 4 ] AO3 0180 060 0400 - 60 - 4 o
24 885 0180 060 0400 180 18 60 17 4 . AO3 0180 060 0400 180 18 60 17 4 .
8 885 0180 060 0400 200 20 60 17 4 . AO3 0180 060 0400 200 20 60 17 4 .
»
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885 @ / AO3 XHPMT

SE 45 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B|  VHM SE 45 Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 4 )
~ - | XY ] B | :
fl B Micro-frese SE 45, con collo lungo, 2 taglienti B0O819 B0909 =
UF+ ( 2=40° AITiN TiSiN e
fl B Micro-fraises SE 45 avec cou long, 2 dents s
o m
BHERES SE 45 R HUMRIKFFREST
885 mm
i &
D e — 2 £z
=m
~a
"
12
L
A
w
)
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0819 Order Number B0909
] [ e ST e e
=
885 0200 050 0400 = 50 = 4 ] A03 0200 050 0400 = 50 = 4 o g
885 0200 050 0400 060 6 50 19 4 . AO03 0200 050 0400 060 6 50 19 4 . W
885 0200 050 0400 080 8 50 19 4 . AO03 0200 050 0400 080 8 50 19 4 . (=]
885 0200 050 0400 100 10 50 19 4 . AO03 0200 050 0400 100 10 50 19 4 .
885 0200 050 0400 120 12 50 19 4 . A03 0200 050 0400 120 12 50 19 4 .
885 0200 050 0400 140 14 50 19 4 . AO03 0200 050 0400 140 14 50 19 4 ] %
885 0200 050 0400 160 2 3 16 50 19 4 L AO03 0200 050 0400 160 2 3 16 50 19 4 ° =
885 0200 060 0400 - 60 - 4 . AO03 0200 060 0400 - 60 - 4 o <
885 0200 060 0400 180 18 60 19 4 . AO03 0200 060 0400 180 18 60 19 4 ] E
885 0200 060 0400 200 20 60 19 4 . AO03 0200 060 0400 200 20 60 19 4 .
885 0200 075 0400 - 75 - 4 . A03 0200 075 0400 - 75 - 4 o
885 0200 075 0400 250 25 75 19 4 . AO03 0200 075 0400 250 25 75 19 4 .
885 0200 075 0400 300 30 75 19 4 . A03 0200 075 0400 300 30 75 19 4 .
885 0250 050 0400 - 50 - 4 . AO03 0250 050 0400 - 50 - 4 °
885 0250 050 0400 080 8 50 24 4 . A03 0250 050 0400 080 8 50 24 4 .
885 0250 050 0400 100 10 50 24 4 . AO03 0250 050 0400 100 10 50 24 4 .
885 0250 050 0400 120 12 50 24 4 L AO03 0250 050 0400 120 12 50 24 4 . #
885 0250 050 0400 140 14 50 24 4 . A03 0250 050 0400 140 14 50 24 4 . IS
885 0250 050 0400 160 25 37 16 50 24 4 L AO03 0250 050 0400 160 25 37 16 50 24 4 . Q
885 0250 060 0400 : i - 60 - 4 . A03 0250 060 0400 i . - 60 - 4 °
885 0250 060 0400 180 18 60 24 4 . AO03 0250 060 0400 180 18 60 24 4 °
885 0250 060 0400 200 20 60 24 4 . AO03 0250 060 0400 200 20 60 24 4 . =z
885 0250 060 0400 250 25 60 24 4 . A03 0250 060 0400 250 25 60 24 4 ° E|
885 0250 075 0400 - 75 - 4 . AO03 0250 075 0400 - 75 - 4 o g)
885 0250 075 0400 300 30 75 24 4 L A03 0250 075 0400 300 30 75 24 4 . D
885 0300 050 0600 - 50 - 6 . AO3 0300 050 0600 - 50 - 6 o o
885 0300 050 0600 080 8 50 28 6 L AO03 0300 050 0600 080 = 8 50 28 6 .
885 0300 050 0600 100 10 50 28 6 . AO03 0300 050 0600 100 10 50 28 6 .
885 0300 050 0600 120 12 50 28 6 o AO03 0300 050 0600 120 12 50 28 6 c %
885 0300 050 0600 140 14 50 28 6 . AO03 0300 050 0600 140 14 50 28 6 . 8
885 0300 060 0600 3 - 60 - 6 . AO03 0300 060 0600 3 - 60 - 6 °
885 0300 060 0600 160 16 60 28 6 . AO03 0300 060 0600 160 16 60 28 6 .
885 0300 060 0600180 * 18 60 28 6 . AO03 0300 060 0600 180 18 60 28 6 . n
885 0300 060 0600 200 20 60 28 6 . AO3 0300 060 0600 200 20 60 28 6 ° m
885 0300 075 0600 45 - 75 - 6 . A03 0300 075 0600 45 - 75 - 6 o 8
885 0300 075 0600 250 25 75 28 6 . AO03 0300 075 0600 250 25 75 28 6 . x
885 0400 060 0600 = 60 = 6 L AO03 0400 060 0600 = 60 = 6 °
885 0400 060 0600 100 10 60 37 6 . AO03 0400 060 0600 100 10 60 37 6 .
885 0400 060 0600 150 15 60 37 6 . AO03 0400 060 0600 150 15 60 37 6 . % E
885 0400 060 0600 200 4 20 60 37 6 . AO03 0400 060 0600 200 4 20 60 37 6 . N a‘
885 0400 075 0600 - 75 - 6 . AO03 0400 075 0600 - 75 = 6 @ o 1
885 0400 075 0600 250 25 75 37 6 . AO03 0400 075 0600 250 25 75 37 6 .
885 0400 075 0600 300 30 75 37 6 . A03 0400 075 0600 300 30 75 37 6 .
885 0400 075 0600 400 40 75 37 6 4 AO03 0400 075 0600 400 40 75 37 6 i m
[2]
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B66 /A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

| VHM SE 45R Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne } i § [ ) W
2 fl B Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti “ B0O819
= X . . UF+ R£0.010  »=40° ) AITiN
g I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents
BERAS SE45R RY BUMZ2TIKRTFIEHT]
. A79
s _
e
L R
]
12
L
o
®
w
»
Order Number BO819 § Order Number B0909
: [eflu] =] falmle] [eflw]a] e e lz=me]
8 B66 0020 050 0400 RO05 = 50 = 4 0.05 ° A79 0020 050 0400 RO05 = 50 = 4 0.05 °
E B66 0020 050 0400 005 RO0O5 05 50 017 4 0.05 ° A79 0020 050 0400 005 ROO5 05 50 017 4 0.05 °
z B66 0020 050 0400 010 RO0O5 02 03 10 50 017 4 0.05 ° A79 0020 050 0400 010 ROO5 02 03 10 50 017 4 0.05 o
B66 0020 050 0400 015 RO05 15 50 017 4 0.05 ° A79 0020 050 0400 015 RO0O5 15 50 017 4 0.05 °
B66 0020 050 0400 020 RO0O5 20 50 o017 4 0.05 o A79 0020 050 0400 020 RO05 20 50 o017 4 0.05 o
g B66 0030 050 0400 ROOS - 50 - 4 0.05 ° A79 0030 050 0400 ROO5 - 50 - 4 0.05 °
s B66 0030 050 0400 010 RO05 10 50 027 4 0.05 ® A79 0030 050 0400 010 RO0O5 10 50 027 4 0.05 o
= B66 0030 050 0400 015 RO0O5 15 50 027 4 0.05 o A79 0030 050 0400 015 RO0O5 15 50 027 4 0.05 o
% B66 0030 050 0400 020 ROO5 20 50 027 4 0.05 © A79 0030 050 0400 020 ROO5 20 50 027 4 0.05 o
B66 0030 050 0400 025 RO0O5 25 50 027 4 0.05 o A79 0030 050 0400 025 RO05 25 50 027 4 0.05 o
B66 0030 050 0400 030 RO05 03 | 04 30 50 027 4 0.05 © A79 0030 050 0400 030 ROO5 03 | 04 30 50 027 4 0.05 ©
B66 0030 050 0400 RO10 - 50 - 4 (0] ° A79 0030 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 °
B66 0030 050 0400 010 RO10 10 50 027 4 [0} ° A79 0030 050 0400 010 RO10 10 50 027 4 (o] °
B66 0030 050 0400 015 RO10 15 50 027 4 01 ° A79 0030 050 0400 015 RO10 15 50 027 4 01 °
B66 0030 050 0400 020 RO10 20 50 027 4 (o} o A79 0030 050 0400 020 RO10 20 50 027 4 [0} o
B66 0030 050 0400 025 RO10 25 50 027 4 (o] ° A79 0030 050 0400 025 RO10 256 50 027 4 01 °
é B66 0030 050 0400 030 RO10 30 50 027 4 (0] ® A79 0030 050 0400 030 RO10 30 50 027 4 01 ®
< B66 0040 050 0400 ROO5 - 50 - 4 0.05 o A79 0040 050 0400 ROO5 - 50 - 4 0.05 o
g B66 0040 050 0400 010 ROO5 10 50 037 4 0.05 © A79 0040 050 0400 010 RO05 10 50 037 4 0.05 ©
B66 0040 050 0400 015 RO0O5 15 50 037 4 0.05 o A79 0040 050 0400 015 RO0O5 15 50 037 4 0.05 o
B66 0040 050 0400 020 RO05 20 50 037 4 0.05 © A79 0040 050 0400 020 ROO5 20 50 037 4 0.05 o
1) B66 0040 050 0400 025 RO0O5 25 50 037 4 0.05 ° A79 0040 050 0400 025 RO05 25 50 037 4 0.05 °
g B66 0040 050 0400 030 ROO5 30 50 037 4 0.05 ° A79 0040 050 0400 030 ROO5 30 50 037 4 0.05 0
(] B66 0040 050 0400 035 RO0O5 35 50 037 4 0.05 o A79 0040 050 0400 035 RO0O5 35 50 037 4 0.05 °
E B66 0040 050 0400 040 ROO5 04 | 06 40 50 037 4 0.05 ° A79 0040 050 0400 040 ROO5 04 06 40 50 037 4 0.05 o
= B66 0040 050 0400 RO10 : : - 50 - 4 [0} ° A79 0040 050 0400 RO10 ! : - 50 - 4 01 °
B66 0040 050 0400 010 RO10 10 50 037 4 (0] ® A79 0040 050 0400 010 RO10 10 50 037 4 01 ®
B66 0040 050 0400 015 RO10 15 50 037 4 (o] ° A79 0040 050 0400 015 RO10 15 50 037 4 [o)] °
8 B66 0040 050 0400 020 RO10 20 50 037 4 01 © A79 0040 050 0400 020 RO10 20 50 037 4 01 ©
w B66 0040 050 0400 025 RO10 25 50 037 4 [0} o A79 0040 050 0400 025 RO10 25 50 037 4 (o] o
B66 0040 050 0400 030 RO10 30 50 037 4 01 © A79 0040 050 0400 030 RO10 30 50 037 4 01 ©
B66 0040 050 0400 035 RO10 35 50 037 4 01 ° A79 0040 050 0400 035 RO10 35 50 037 4 01 °
¢ B66 0040 050 0400 040 RO10 40 50 037 4 [0} o A79 0040 050 0400 040 RO10 40 50 037 4 (o] o
8 B66 0050 050 0400 ROOS - 50 - 4 0.05 o A79 0050 050 0400 ROO5 - 50 - 4 0.05 °
w B66 0050 050 0400 020 RO0O5 20 50 045 4 0.05 L A79 0050 050 0400 020 ROO5 20 50 045 4 0.05 ]
@ B66 0050 050 0400 040 ROO5 40 50 045 4 0.05 o A79 0050 050 0400 040 ROO5 40 50 045 4 0.05 .
B66 0050 050 0400 060 RO05 60 50 045 4 0.05 ® A79 0050 050 0400 060 RO05 60 50 045 4 0.05 o
. B66 0050 050 0400 080 RO05 05 07 80 50 0456 4 0.05 ° A79 0050 050 0400 080 ROO5 05 07 80 50 045 4 0.05 .
o 'Q B66 0050 050 0400 RO10 ’ = 50 = 4 01 © A79 0050 050 0400 RO10 : i = 50 = 4 01 ©
E w B66 0050 050 0400 020 RO10 20 50 045 4 [0} o A79 0050 050 0400 020 RO10 20 50 045 4 (o] .
i B66 0050 050 0400 040 RO10 40 50 045 4 [0} ® A79 0050 050 0400 040 RO10 40 50 045 4 01 ©
B66 0050 050 0400 060 RO10 60 50 045 4 01 ° A79 0050 050 0400 060 RO10 60 50 045 4 01 °
B66 0050 050 0400 080 RO10 80 50 045 4 [0} o A79 0050 050 0400 080 RO10 80 50 045 4 (o] o
o B66 0060 050 0400 RO10 - 50 - 4 (0] ° A79 0060 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 °
8 B66 0060 050 0400 020 RO10 20 50 055 4 (o} o A79 0060 050 0400 020 RO10 20 50 055 4 [0} o
» B66 0060 050 0400 040 RO10 06 | 09 40 50 055 4 (o] ° A79 0060 050 0400 040 RO10 06 | 09 40 50 055 4 01 .
B66 0060 050 0400 060 RO10 : : 60 50 055 4 (oX] o A79 0060 050 0400 060 RO10 : : 60 50 055 4 (o} ]
B66 0060 050 0400 080 RO10 80 50 055 4 [0} ° A79 0060 050 0400 080 RO10 80 50 055 4 [0} M
3 B66 0060 050 0400 100 RO10 100 50 055 4 [0} © A79 0060 050 0400 100 RO10 100 50 055 4 01 ©
w B66 0070 050 0400 RO10 - 50 - 4 [0} o A79 0070 050 0400 RO10 - 50 - 4 (o] o
= B66 0070 050 0400 020 RO10 20 50 065 4 [0} © A79 0070 050 0400 020 RO10 20 50 065 4 01 o
B66 0070 050 0400 040 RO10 07 10 40 50 065 4 01 o A79 0070 050 0400 040 RO10 07 10 40 50 065 4 01 *
w B66 0070 050 0400 060 RO10 : : 60 50 065 4 [0} o A79 0070 050 0400 060 RO10 i : 60 50 065 4 (o] 0
O B66 0070 050 0400 080 RO10 80 50 065 4 01 o A79 0070 050 0400 080 RO10 80 50 065 4 01 .
% E B66 0070 050 0400 100 RO10 100 50 065 4 01 © A79 0070 050 0400 100 RO10 100 50 065 4 01 ®
E 1
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B66 /A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

M|  VHM SE 45R Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zihne - )
R - DEIEAE
I l Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti BO819 B0909 =
UF+ R£0.010  A=40° ) AITiN TiSiN -
I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents >
m
BHERAS SE45R RY BUME2TI KATEHT]
A79 m ﬂ
ai o &c
0 | SiE——————————— 2 § z
R ~a
"
12
L
m
)
o
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0O819 Order Number B0909
o [ o foral o o[ o foral o
=
B66 0080 050 0400 RO05 = 50 = 4 0.05 ° A79 0080 050 0400 ROO5 = 50 = 4 0.05 o §
B66 0080 050 0400 040 RO05 40 50 075 4 0.05 ° A79 0080 050 0400 040 ROO5 40 50 075 4 0.05 ° ©
B66 0080 050 0400 060 RO05 60 50 075 4 0.05 o A79 0080 050 0400 060 RO0O5 60 50 075 4 0.05 ° =]
B66 0080 050 0400 080 RO0O5 80 50 075 4 0.05 ° A79 0080 050 0400 080 ROO5 80 50 075 4 0.05 °
B66 0080 050 0400 100 RO0O5 100 50 075 4 0.05 ° A79 0080 050 0400 100 ROO5 100 50 075 4 0.05 °
B66 0080 050 0400 120 RO0O5 08 | 12 120 50 075 4 0.05 ° A79 0080 050 0400 120 RO0O5 08 12 120 50 075 4 0.05 ° %
B66 0080 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 © A79 0080 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 © =
B66 0080 050 0400 040 RO10 40 650 075 4 (o) o A79 0080 050 0400 040 RO10 40 50 075 4 01 o =
B66 0080 050 0400 060 RO10 60 50 075 4 01 ® A79 0080 050 0400 060 RO10 60 50 075 4 01 o E
B66 0080 050 0400 080 R0O10 80 50 075 4 [eX] o A79 0080 050 0400 080 RO10 80 50 075 4 01 .
B66 0080 050 0400 100 RO10 100 50 075 4 [0} @ A79 0080 050 0400 100 RO10 100 50 075 4 01 o
B66 0080 050 0400 120 RO10 120 50 075 4 01 ° A79 0080 050 0400 120 RO10 120 50 075 4 01 °
B66 0090 050 0400 RO10 = 50 = 4 (o) ° A79 0090 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 °
B66 0090 050 0400 060 RO10 60 50 085 4 01 ° A79 0090 050 0400 060 RO10 60 50 085 4 01 °
B66 0090 050 0400 080 R0O10 09 14 80 ©50 085 4 01 o A79 0090 050 0400 080 RO10 09 14 80 ©50 085 4 01 °
B66 0090 050 0400 100 RO10 100 50 085 4 (o} ° A79 0090 050 0400 100 RO10 100 50 085 4 01 °
B66 0090 050 0400 150 RO10 150 50 085 4 01 © A79 0090 050 0400 150 RO10 150 50 085 4 01 © #
B66 0100 050 0400 RO10 - 50 - 4 (o) o A79 0100 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 o D
B66 0100 050 0400 040 RO10 40 50 09 4 01 ® A79 0100 050 0400 040 RO10 40 50 09 4 01 o Q
B66 0100 050 0400 060 RO10 60 50 09 4 [oX] . A79 0100 050 0400 060 RO10 60 50 09 4 01 .
B66 0100 050 0400 080 RO10 80 50 09 4 01 o A79 0100 050 0400 080 RO10 80 50 09 4 01 o
B66 0100 050 0400 100 RO10 100 50 09 4 01 . A79 0100 050 0400 100 RO10 100 50 09 4 01 . =z
B66 0100 050 0400 120 RO10 120 50 09 4 (o) o A79 0100 050 0400 120 RO10 120 50 09 4 01 . S
B66 0100 050 0400 140 RO10 140 50 09 4 01 ° A79 0100 050 0400 140 RO10 140 50 09 4 01 . g
B66 0100 050 0400 160 RO10 160 50 09 4 01 o A79 0100 050 0400 160 RO10  * 160 50 09 4 01 . 'S
B66 0100 060 0400 RO10 - 60 - 4 (o} ° A79 0100 060 0400 RO10 - 60 - 4 01 ° o
B66 0100 060 0400 200 RO10 200 60 09 4 01 © A79 0100 060 0400 200 RO10 200 60 09 4 01 ©
B66 0100 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 o A79 0100 050 0400 R020 - 50 - 4 0.2 o »
B66 0100 050 0400 040 RO20 40 50 09 4 0.2 © A79 0100 050 0400 040 R0O20 40 50 09 4 0.2 O m
B66 0100 050 0400 060 RO20 1 15 60 50 09 4 0.2 o A79 0100 050 0400 060 RO20 1 15 60 50 09 4 0.2 . 8
B66 0100 050 0400 080 R020 : 80 50 09 4 0.2 @ A79 0100 050 0400 080 RO20 : 80 50 09 4 0.2 -
B66 0100 050 0400 100 RO20 100 50 09 4 0.2 o A79 0100 050 0400 100 RO20 100 50 09 4 02 g
B66 0100 050 0400 120 RO20 120 50 09 4 0.2 Cl A79 0100 050 0400 120 RO20 120 50 09 4 0.2 O 7
B66 0100 050 0400 140 RO20 140 50 09 4 0.2 ° A79 0100 050 0400 140 RO20 140 50 09 4 0.2 ° ;
B66 0100 050 0400 160 RO20 * 160 50 09 4 0.2 o A79 0100 050 0400 160 RO20 + 160 50 09 4 0.2 . o
B66 0100 060 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 ° A79 0100 060 0400 R020 - 50 - 4 0.2 ° x
B66 0100 060 0400 200 RO20 200 50 09 4 0.2 ° A79 0100 060 0400 200 RO20 200 50 09 4 0.2 ]
B66 0100 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 o A79 0100 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 o
B66 0100 050 0400 060 RO30 60 50 09 4 03 ® A79 0100 050 0400 060 RO30 60 50 09 4 03 - m E
B66 0100 050 0400 100 RO30 100 50 09 4 03 o A79 0100 050 0400 100 RO30 100 50 09 4 0.3 o ] B‘
B66 0100 050 0400 160 RO30 * 160 50 09 4 03 @ A79 0100 050 0400 160 RO30 * 160 50 09 4 03 © o
B66 0100 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 ° A79 0100 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 o
B66 0100 060 0400 200 RO30 200 60 09 4 03 o A79 0100 060 0400 200 RO30 200 60 09 4 03 o
B66 0120 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 ° A79 0120 050 0400 RO10 - 50 - 4 01 ° r‘ﬁ
B66 0120 050 0400 060 RO10 60 50 11 4 01 o A79 0120 050 0400 060 RO10 60 50 11 4 01 . fo)
B66 0120 050 0400 080 RO10 12 18 80 50 11 4 01 ° A79 0120 050 0400 080 RO10 12 18 80 50 11 4 01 ° o
B66 0120 050 0400 100 RO10 100 50 11 4 01 ° A79 0120 050 0400 100 RO10 100 50 11 4 01 ]
B66 0120 050 0400 120 RO10 120 50 11 4 (o) o A79 0120 050 0400 120 RO10 120 50 11 4 01 .
B66 0140 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 ® A79 0140 050 0400 RO10 = 50 = 4 01 @© H
B66 0140 050 0400 060 RO10 60 50 13 4 [eX] o A79 0140 050 0400 060 RO10 60 50 13 4 01 o »
B66 0140 050 0400 080 RO10 80 50 13 4 01 @ A79 0140 050 0400 080 RO10 80 50 13 4 01 @ a
B66 0140 050 0400 100 RO10 14 21 100 650 13 4 01 o A79 0140 050 0400 100 RO10 14 21 100 50 13 4 01 o
B66 0140 050 0400 120 RO10 120 50 13 4 [0} Cl A79 0140 050 0400 120 RO10 120 50 13 4 01 o o
B66 0140 050 0400 140 RO10 140 50 13 4 01 ° A79 0140 050 0400 140 RO10 140 50 13 4 01 ° 'g E
B66 0140 050 0400 160 RO10 60 50 13 4 01 © A79 0140 050 0400 160 RO10  « 160 50 13 4 01 © =Z
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B66 /A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

| VHM SE 45R Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne } i § [ ) W
2 fl B Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti “ B0O819
= X . . UF+ R£0.010  »=40° ) AITiN
g I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents
BERAS SE45R RY BUMZ2TIKRTFIEHT]
. A79
s _
e
L w R
]
12
L
o
®
w
»
Order Number BO819 § Order Number B0909
: [eflu]a] e falemle] [eflu]a] e e z=me]
8 B66 0150 050 0400 RO10 = 50 = 4 (o} o A79 0150 050 0400 RO10 = 50 = 4 [0} o
E B66 0150 050 0400 060 RO10 60 50 14 4 01 ° A79 0150 050 0400 060 RO10 60 50 14 4 01 °
z B66 0150 050 0400 080 RO10 80 50 14 4 0d ° A79 0150 050 0400 080 RO10 80 50 14 4 [0} 0
B66 0150 050 0400 120 RO10 120 50 14 4 01 o A79 0150 050 0400 120 RO10 120 50 14 4 01 .
B66 0150 050 0400 160 RO10  « 160 50 14 4 (o} o A79 0150 050 0400 160 RO10 =+ 160 50 14 4 [0} .
g B66 0150 060 0400 RO10 - 60 - 4 [0} ° A79 0150 060 0400 RO10 - 60 - 4 (o) °
s B66 0150 060 0400 200 RO10 200 60 14 4 (0] ® A79 0150 060 0400 200 RO10 200 60 14 4 01 ©
= B66 0150 050 0400 R020 - 50 - 4 02 o A79 0150 050 0400 RO20 - 50 - 4 0.2 o
% B66 0150 050 0400 060 RO20 60 50 14 4 02 © A79 0150 050 0400 060 RO20 60 50 14 4 0.2 ©
B66 0150 050 0400 080 RO20 80 50 14 4 0.2 o A79 0150 050 0400 080 RO20 80 50 14 4 0.2 .
B66 0150 050 0400 100 RO20 15 23 100 50 14 4 02 © A79 0150 050 0400 100 RO20 15 23 100 50 14 4 0.2 o
B66 0150 050 0400 120 RO20 120 50 14 4 02 ° A79 0150 050 0400 120 RO20 120 50 14 4 0.2 .
B66 0150 050 0400 140 RO20 140 50 14 4 02 ° A79 0150 050 0400 140 R0O20 140 50 14 4 0.2 0
B66 0150 050 0400 160 RO20  « 160 50 14 4 0.2 o A79 0150 050 0400 160 RO20  « 160 50 14 4 0.2 .
B66 0150 060 0400 RO20 = 60 = 4 02 o A79 0150 060 0400 R020 = 60 = 4 0.2 o
B66 0150 060 0400 180 RO20 180 60 14 4 0.2 o A79 0150 060 0400 180 R0O20 180 60 14 4 0.2 °
é B66 0150 060 0400 200 R020 200 60 14 4 02 ® A79 0150 060 0400 200 RO20 200 60 14 4 02 o
< B66 0150 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 o A79 0150 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 o
g B66 0150 050 0400 080 RO30 80 50 14 4 03 © A79 0150 050 0400 080 RO30 80 50 14 4 03 ©
B66 0150 050 0400 160 RO30 160 50 14 4 03 o A79 0150 050 0400 160 RO30 = 160 50 14 4 03 o
B66 0150 060 0400 RO30 = 60 = 4 03 © A79 0150 060 0400 RO30 = 60 = 4 03 ©
10 B66 0150 060 0400 200 RO30 200 60 14 4 03 ° A79 0150 060 0400 200 RO30 200 60 14 4 03 °
g B66 0160 050 0400 RO10 = 50 = 4 [0} ° A79 0160 050 0400 RO10 = 50 = 4 (o] °
(] B66 0160 050 0400 060 RO10 60 50 15 4 01 o A79 0160 050 0400 060 RO10 60 50 15 4 01 °
E B66 0160 050 0400 080 RO10 80 50 15 4 (o} ° A79 0160 050 0400 080 RO10 80 50 156 4 [0} o
= B66 0160 050 0400 100 RO10 100 50 15 4 (o] ° A79 0160 050 0400 100 RO10 100 50 15 4 01 °
B66 0160 050 0400 120 RO10 16 24 120 50 15 4 (0] ® A79 0160 050 0400 120 RO10 16 24 120 50 15 4 01 ®
B66 0160 050 0400 140 RO10 : i 140 50 15 4 (o] o A79 0160 050 0400 140 RO10 : l 140 50 15 4 (o] °
8 B66 0160 050 0400 160 RO10  « 160 50 15 4 01 © A79 0160 050 0400 160 RO10  « 60 50 15 4 01 ©
w B66 0160 060 0400 RO10 - 60 - 4 [0} o A79 0160 060 0400 RO10 - 60 - 4 (o] o
B66 0160 060 0400 180 RO10 180 60 15 4 01 © A79 0160 060 0400 180 RO10 180 60 15 4 01 ©
B66 0160 060 0400 200 RO10 200 60 15 4 01 o A79 0160 060 0400 200 RO10 200 60 15 4 01 °
¢ B66 0180 050 0400 RO20 = 50 = 4 02 o A79 0180 050 0400 R020 = 50 = 4 0.2 o
8 B66 0180 050 0400 060 RO20 60 50 17 4 0.2 ° A79 0180 050 0400 060 RO20 60 50 17 4 0.2 .
w B66 0180 050 0400 080 R020 80 50 17 4 02 o A79 0180 050 0400 080 RO20 80 50 17 4 0.2 ]
@ B66 0180 050 0400 100 RO20 100 50 17 4 0.2 . A79 0180 050 0400 100 RO20 100 50 17 4 0.2 °
B66 0180 050 0400 120 R020 18 | 27 120 50 17 4 0.2 ° A79 0180 050 0400 120 RO20 18 | 27 120 50 17 4 0.2 U
. B66 0180 050 0400 140 RO20 : : 140 50 17 4 0.2 ° A79 0180 050 0400 140 RO20 : i 140 50 17 4 0.2 °
o 'Q B66 0180 050 0400 160 RO20 « 160 50 17 4 02 © A79 0180 050 0400 160 RO20  + 160 50 17 4 0.2 ©
E w B66 0180 060 0400 RO20 - 60 - 4 02 o A79 0180 060 0400 R020 - 60 - 4 0.2 o
i B66 0180 060 0400 180 RO20 80 60 17 4 02 ® A79 0180 060 0400 180 R0O20 180 60 17 4 0.2 ©
B66 0180 060 0400 200 RO20 200 60 17 4 0.2 o A79 0180 060 0400 200 RO20 200 60 17 4 0.2 °
B66 0200 050 0400 RO20 = 50 = 4 02 o A79 0200 050 0400 R020 = 50 = 4 0.2 o
o B66 0200 050 0400 060 RO20 60 50 19 4 0.2 . A79 0200 050 0400 060 RO20 60 50 19 4 0.2 .
8 B66 0200 050 0400 080 RO20 80 50 19 4 02 L A79 0200 050 0400 080 R020 80 50 19 4 0.2 ]
» B66 0200 050 0400 100 RO20 100 50 19 4 0.2 o A79 0200 050 0400 100 RO20 100 50 19 4 0.2 .
B66 0200 050 0400 120 R0O20 120 50 19 4 02 3 A79 0200 050 0400 120 RO20 120 50 19 4 02 ]
B66 0200 050 0400 140 RO20 140 50 19 4 0.2 M A79 0200 050 0400 140 RO20 140 50 19 4 0.2 M
3 B66 0200 050 0400 160 RO20 2 3 160 50 19 4 02 O A79 0200 050 0400 160 RO20 2 3 160 50 19 4 0.2 o
w B66 0200 060 0400 RO20 - 60 - 4 0.2 o A79 0200 060 0400 RO20 - 60 - 4 0.2 o
= B66 0200 060 0400 180 RO20 180 60 19 4 02 O A79 0200 060 0400 180 RO20 180 60 19 4 0.2 o
B66 0200 060 0400 200 RO20 200 60 19 4 0.2 ° A79 0200 060 0400 200 RO20 200 60 19 4 0.2 *
w B66 0200 075 0400 RO20 = 75 = 4 02 o A79 0200 075 0400 RO20 = 75 = 4 0.2 ©
(O B66 0200 075 0400 250 RO20 250 75 19 4 0.2 ° A79 0200 075 0400 250 RO20 250 75 19 4 0.2 °
% E B66 0200 075 0400 300 RO20 300 75 19 4 0.2 © A79 0200 075 0400 300 R0O20 300 75 19 4 0.2 ©
E 1
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B66/A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

®=|  VHM SE 45R Toruskleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne 4 )
e - wifss] ] = I
I l Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti BO819 B0909 =
UF+ R£0.010  A=40° ) AITiN TiSiN -
I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents >
m
BHERASE SE45R R BN KATESET
A79 m ﬂ
ot - 3 =
L e =z
R ~a
"
12
L
m
w
o
Order Number Order Number B0909
[=]a]e e falzme]
:!
B66 0200 050 0400 RO30 = 50 = 4 03 A79 0200 050 0400 RO30 = 50 = 4 03 ° g
B66 0200 050 0400 080 RO30 80 50 19 4 03 A79 0200 050 0400 080 RO30 80 50 19 4 03 ° ©
B66 0200 050 0400 160 RO30 160 50 19 4 03 A79 0200 050 0400 160 RO30 160 50 19 4 03 ° [S]
B66 0200 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 A79 0200 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 °
B66 0200 060 0400 200 RO30 200 60 19 4 03 A79 0200 060 0400 200 RO30 200 60 19 4 03 °
B66 0200 050 0400 RO50 - 50 - 4 05 A79 0200 050 0400 RO50 - 50 - 4 05 . %
B66 0200 050 0400 060 RO50 60 50 19 4 05 A79 0200 050 0400 060 RO50 60 50 19 4 05 @© =
B66 0200 050 0400 080 RO50 2 3 80 50 19 4 05 A79 0200 050 0400 080 RO50 2 3 80 50 19 4 05 . =
B66 0200 050 0400 120 RO50 120 50 19 4 05 A79 0200 050 0400 120 RO50 120 50 19 4 05 o E
B66 0200 050 0400 160 RO50 160 50 19 4 05 A79 0200 050 0400 160 RO50 160 50 19 4 05 .
B66 0200 060 0400 RO50 = 60 = 4 05 A79 0200 060 0400 RO50 = 60 = 4 05 @
B66 0200 060 0400 200 RO50 200 60 19 4 05 A79 0200 060 0400 200 RO50 200 60 19 4 05 .
B66 0200 075 0400 RO50 = 75 = 4 05 A79 0200 075 0400 RO50 = 75 = 4 05 o
B66 0200 075 0400 250 RO50 250 75 19 4 05 A79 0200 075 0400 250 RO50 250 75 19 4 05 .
B66 0200 075 0400 300 RO50 300 75 19 4 05 A79 0200 075 0400 300 RO50 300 75 19 4 05 °
B66 0250 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 A79 0250 050 0400 RO30 - 50 - 4 03 o
B66 0250 050 0400 080 RO30 80 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 080 RO30 80 50 24 4 03 O #
B66 0250 050 0400 100 RO30 100 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 100 RO30 100 50 24 4 03 . IS
B66 0250 050 0400 120 RO30 120 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 120 RO30 120 50 24 4 03 o Q
B66 0250 050 0400 140 RO30 140 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 140 RO30 140 50 24 4 0.3 o
B66 0250 050 0400 160 RO30 160 50 24 4 03 A79 0250 050 0400 160 RO30 160 50 24 4 03 o
B66 0250 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 A79 0250 060 0400 RO30 - 60 - 4 03 ° =z
B66 0250 060 0400 180 RO30 180 60 24 4 03 A79 0250 060 0400 180 RO30 180 60 24 4 03 o S
B66 0250 060 0400 200 RO30 200 60 24 4 03 A79 0250 060 0400 200 RO30 200 60 24 4 03 . 9
B66 0250 060 0400 250 RO30 250 60 24 4 03 A79 0250 060 0400 250 RO30 250 60 24 4 03 ° 'S
B66 0250 075 0400 RO30 25 37 - 75 - 4 03 A79 0250 075 0400 RO30 25 37 - 75 - 4 03 ° a
B66 0250 075 0400 300 RO30 300 75 24 4 03 A79 0250 075 0400 300 RO30 300 75 24 4 03 O
B66 0250 050 0400 RO50 - 50 - 4 05 A79 0250 050 0400 RO50 - 50 - 4 05 o »
B66 0250 050 0400 080 RO50 80 50 24 4 05 A79 0250 050 0400 080 RO50 80 50 24 4 05 O m
B66 0250 050 0400 120 RO50 120 50 24 4 05 A79 0250 050 0400 120 RO50 120 50 24 4 05 o g’
B66 0250 050 0400 160 RO50 160 50 24 4 05 A79 0250 050 0400 160 RO50 160 50 24 4 05 -
B66 0250 060 0400 RO50 - 60 - 4 05 A79 0250 060 0400 RO50 - 60 - 4 05 °
B66 0250 060 0400 200 RO50 200 60 24 4 05 A79 0250 060 0400 200 RO50 200 60 24 4 05 C] 7
B66 0250 060 0400 250 RO50 250 60 24 4 05 A79 0250 060 0400 250 RO50 250 60 24 4 05 ° ;
B66 0250 075 0400 RO50 = 75 = 4 05 A79 0250 075 0400 RO50 = 75 = 4 05 ° o
B66 0250 075 0400 300 RO50 300 75 24 4 05 A79 0250 075 0400 300 RO50 300 75 24 4 05 ° x
B66 0300 050 0600 RO20 = 50 = 6 02 A79 0300 050 0600 R020 = 50 = 6 02 ©
B66 0300 050 0600 080 RO20 80 50 28 6 0.2 A79 0300 050 0600 080 RO20 80 50 28 6 0.2 o
B66 0300 050 0600 100 RO20 100 50 28 6 0.2 A79 0300 050 0600 100 RO20 100 50 28 6 0.2 @ r(ﬁ E
B66 0300 050 0600 120 RO20 120 50 28 6 0.2 A79 0300 050 0600 120 R020 120 50 28 6 0.2 . ~ Bl
B66 0300 050 0600 140 RO20 140 50 28 6 0.2 A79 0300 050 0600 140 RO20 140 50 28 6 0.2 O o
B66 0300 060 0600 R0O20 - 60 - 6 02 A79 0300 060 0600 RO20 - 60 - 6 02 °
B66 0300 060 0600 160 RO20 160 60 28 6 0.2 A79 0300 060 0600 160 RO20 160 60 28 6 0.2 o
B66 0300 060 0600 180 RO20 « 180 60 28 6 0.2 A79 0300 060 0600 180 RO20 + 180 60 28 6 02 ° r‘ﬁ
B66 0300 060 0600 200 RO20 200 60 28 6 0.2 A79 0300 060 0600 200 RO20 200 60 28 6 0.2 . fo)
B66 0300 075 0600 RO20 3 45 - 75 - 6 0.2 A79 0300 075 0600 RO20 3 45 - 75 - 6 0.2 ° o
B66 0300 075 0600 250 RO20 260 75 28 6 02 A79 0300 075 0600 250 R020 26560 75 28 6 02 L
B66 0300 050 0600 RO30 - 50 - 6 03 A79 0300 050 0600 RO30 - 50 - 6 03 o
B66 0300 050 0600 080 RO30 * 80 50 28 6 03 A79 0300 050 0600 080 RO30 * 80 50 28 6 03 - H
B66 0300 050 0600 100 RO30 100 50 28 6 03 A79 0300 050 0600 100 RO30 100 50 28 6 0.3 o »
B66 0300 050 0600 120 RO30 120 50 28 6 03 A79 0300 050 0600 120 RO30 120 50 28 6 03 o o
B66 0300 050 0600 140 RO30 140 50 28 6 03 A79 0300 050 0600 140 RO30 140 50 28 6 03 °
B66 0300 060 0600 RO30 = 60 = 6 03 A79 0300 060 0600 RO30 = 60 = 6 03 C] o
B66 0300 060 0600 160 RO30 160 60 28 6 03 A79 0300 060 0600 160 RO30 160 60 28 6 03 . 'g E
B66 0300 060 0600 180 RO30 180 60 28 6 03 A79 0300 060 0600 180 RO30 =« 180 60 28 6 03 O =Z
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B66 /A79 XHPMT

SE 45R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

B=|  VHM SE 45R Toruskleinstfréser mit langem Hals, 2 Z&hne ( ) "4
y 4| XY
z fl B Micro-frese toroidali SE 45, con collo lungo, 2 taglienti B0819
= | ) i UF+ R£0.010  »=40° ) AITiN
g I l Micro-fraises SE 45 toriques avec cou long, 2 dents
BNERAE SE45R R BRI KRS
- A79 —
w=
zs . s e
=0 D | w [ d2
NE , -
R= 1
— 12 | ‘
L
3 |
®
w
)
Order Number B0819 Order Number B0909
o L L
: EN 52N A I 55 EN 0 T 2
3 B66 0300 060 0600 200 RO30 200 60 28 6 03 ° A79 0300 060 0600 200 RO30 200 60 28 6 03 .
= B66 0300 075 0600 RO30 - 75 - 6 03 ° A79 0300 075 0600 RO30 - 75 - 6 03 °
z B66 0300 075 0600 250 RO30 250 75 28 6 03 ° A79 0300 075 0600 250 RO30 250 75 28 6 03 .
B66 0300 050 0600 RO50 - 50 - 6 05 ° A79 0300 050 0600 RO50 - B0 - 6 05 °
B66 0300 050 0600 080 RO50 80 50 28 6 05 ° A79 0300 050 0600 080 RO50 * 80 50 28 6 05 °
g B66 0300 050 0600 100 RO50 00 50 28 6 05 ° A79 0300 050 0600 100 RO50 100 50 28 6 05 .
s B66 0300 050 0600 120 RO50 3 20 50 28 6 05 ° A79 0300 050 0600 120 RO50 3 20 50 28 6 05 °
= B66 0300 050 0600 140 RO50 40 5 28 6 05 ° A79 0300 050 0600 140 RO50 40 5 28 6 05 °
o) B66 0300 060 0600 RO50 - 60 - 6 05 ° A79 0300 060 0600 RO50 - 60 - 6 05 °
B66 0300 060 0600 160 RO50 60 60 28 6 05 ° A79 0300 060 0600 160 RO50 60 60 28 6 05 °
B66 0300 060 0600 180 RO50 80 60 28 6 05 ° A79 0300 060 0600 180 RO50 * 80 60 28 6 05 °
B66 0300 060 0600 200 RO50 200 60 28 6 05 ° A79 0300 060 0600 200 RO50 200 60 28 6 05 °
B66 0300 075 0600 RO50 - |7 | - 6 05 ° A79 0300 075 0600 RO50 - || - 6 05 °
B66 0300 075 0600 250 RO50 250 75 28 6 05 ° A79 0300 075 0600 250 RO50 250 75 28 6 05 °
B66 0400 060 0600 RO30 45 - 60 - 6 03 ° A79 0400 060 0600 RO30 45 - 60 - 6 03 °
B66 0400 060 0600 100 RO30 ® 100 60 37 6 03 ° A79 0400 060 0600 100 RO30 ® 100 60 37 6 03 °
% B66 0400 060 0600 150 RO30 60 60 37 6 03 ° A79 0400 060 0600 150 RO30 0 60 37 6 03 °
< B66 0400 060 0600 200 RO30 200 60 37 6 03 . A79 0400 060 0600 200 RO30 200 60 37 6 03 °
“ B66 0400 075 0600 RO30 - 75 - 6 03 ° A79 0400 075 0600 RO30 - 75 - 6 03 °
B66 0400 075 0600 250 RO30 260 75 37 6 03 ° A79 0400 075 0600 250 RO30 250 75 37 6 03 .
B66 0400 075 0600 300 RO30 300 75 37 6 03 ° A79 0400 075 0600 300 RO30 300 75 37 6 03 .
9 B66 0400 075 0600 400 RO30 4 40 75 37 6 03 ° A79 0400 075 0600 400 RO30 4 40 75 37 6 03 .
g B66 0400 060 0600 RO50 - 60 - 6 05 ° A79 0400 060 0600 RO50 - 60 - 6 05 °
Q B66 0400 060 0600 100 RO50 0 60 37 6 05 ° A79 0400 060 0600 100 RO50 i0 60 37 6 05 .
= B66 0400 060 0600 150 RO50 5 60 37 6 05 ° A79 0400 060 0600 150 RO50 5 60 37 6 05 .
z B66 0400 060 0600 200 RO50 20 60 37 6 05 ° A79 0400 060 0600 200 RO50 20 60 37 6 05 .
B66 0400 075 0600 RO50 - 75 - 6 05 ° A79 0400 075 0600 RO50 - 75 - 6 05 °
° B66 0400 075 0600 250 RO50 2% 75 37 6 05 ° A79 0400 075 0600 250 RO50 2% 75 37 6 05 .
© B66 0400 075 0600 300 RO50 30 75 37 6 05 ° A79 0400 075 0600 300 RO50 30 75 37 6 05 .
w B66 0400 075 0600 400 RO50 40 75 37 6 05 ° A79 0400 075 0600 400 RO50 40 75 37 6 05 .
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition
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SE 45 Miniature Long Neck Endmills, 2 Flutes - 885, AO3, A79, B66 Ap
w
E % Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8 05 0.013 34380 0004 38200 0004 0.008 27000 0.002 0006 16880 0.002 0.010 33750 0.002
Lt})] 0.2 10 0009 34430 0003 0.010 38250 0.003 0.006 27000 0002 0004 16880 0.002 0007 33750 0.002
15 0005 30990 0003 0.006 34430 0.003 0.003 24300 0002 0.002 15190 0.002 0004 30380 0.002
o 10 0014 30600 0.005 0015 34000 0.005 0008 24000 0.004 0.006 15000 0004 [oXo))} 30000  0.004
(2 03 20 0007 27540 0005 0008 30600  0.005 0.005 21600 0.003 0.004 13600 0003 0006 27000 0003
:|<'_:> 30 0005 27540 0005 0006 30600 0.005 0.003 21600 0.003 0002 13500 0003 0004 27000 0003
= 20 0018 24480 0.007 0020 27200 0.007 001 19200 0007 0008 12000 0.005 0014 24000 0.006
04 30 0010 22030 0006 oof 24480 0006 0.006 17280 0.006 0.005 10800 0005 0008 21600 0.005
% 4.0 0.006 22030 0.006 0007 24480 0006 0004 17280 0.006 0.003 10800 0005 0005 21600 0.005
= 5.0 0.006 19580 0005 0.007 21760 0005 0004 15360 0.005 0.003 9600 0.004 0005 19200 0.004
E 20 0023 24480 0.008 0.025 27200 0008 0.014 19200 0.008 o0t 12000 0.006 0.018 24000 0.007
© 05 4.0 0013 22030 0.007 0014 24480 0007 0008 17280 0007 0.006 10800 0.005 0010 21600 0.006
6.0 0.008 19580 0.006 0.009 21760 0.006 0005 15360 0006 0004 9600 0.005 0.007 19200 0.006
8.0 0.005 19580 0.005 0.006 21760 0005 0003 16360 0.005 0.002 9600 0.005 0.004 19200 0.005
20 0027 24480 0.009 0029 27200 0.009 0017 19200 0009 0013 12000 0.007 0.021 24000 0008
4.0 0016 22030 0.008 0017 24480 0.008 0010 17280 0008 0007 10800 0006 0.012 21600 0007
P 0.6 6.0 0010 22030 0.007 00M 24480 0007 0.006 17280 0.007 0.005 10800 0.005 0.008 21600 0.006
3 8.0 0010 19580 0007 o0t 21760 0.007 0.006 15360 0.006 0005 9600 0005 0,008 19200 0005
g 10.0 0005 19580 0006 0006 21760 0.006 0004 16360 0.006 0003 9600 0005 0.005 19200 0005
20 0046 24480 0.010 0049 27200 0.010 0028 19200 0010 0021 12000 0008 0.035 24000 0009
10 40 0.032 22030 0009 0034 24480 0.009 0020 17280 0.009 0.015 10800 0007 0025 21600 0.008
g 07 6.0 0012 22030 0008 0013 24480 0008 0.007 17280 0.009 0005 10800 0007 0009 21600 0.008
:g 80 0012 19580 0.008 0.013 21760 0008 0007 15360 0008 0005 9600 0.006 0.009 19200 0007
z 100 0012 19580 0.008 0013 21760 0.008 0.007 15360 0008 0.005 9600 0.006 0.009 19200 0007
40 0.036 24480 0012 0.039 27200 0.0t 0022 18660 0012 0017 1600 0009 0028 23200 0010
8 6.0 0021 22030 0012 0.022 24480 0.0t 0013 16640 0012 0010 10400 0009 0016 20800 0010
w 0.8 8.0 0013 22030 001 0014 24480 0.010 0008 16480 0010 0.006 10300 0.008 0010 20600 0.009
10.0 0.013 19580 0009 0.014 21760 0.009 0.008 156360 0.008 0.006 9600 0007 0.010 19200 0.008
5 12.0 0.007 19580 0008 0008 21760 0.009 0.005 16360 0.008 0.004 9600 0007 0006 19200 0.008
8 6.0 0023 22030 0.014 0025 24480 0013 0014 17280 0013 00f 10800 0012 0018 21600 0.013
"‘},‘ 09 8.0 0.015 22030 0.013 0.016 24480 0012 0.009 17280 0.012 0.007 10800 (eXo}}} 0012 21600 0.012
10.0 0015 19580 0.008 0016 21760 0008 0009 16360 0.008 0.007 9600 0.007 0012 19200 0.008
, 15.0 0015 19580 0.008 0.016 21760 0008 0009 15360 0.008 0.007 9600 0.007 0012 19200 0.008
,‘2 IQ 6.0 0028 23400 0014 0.032 26000 0.013 0.016 18400 0015 0.012 11500 0.012 0020 23000 0013
E ﬁ 8.0 0024 22500 0013 0028 25000 0.013 0.016 17520 0014 0012 10950 0.0t 0020 21900 0012
10 100 0.020 21600 0.012 0024 24000 0012 0010 16720 0013 0.008 10450 0.0t 0013 20900 0.012
o 12,0 0018 20700 0012 0.020 23000 0.012 0010 16920 0012 0.008 9950 0.010 0013 19900 001
8 14.0 0015 19800 0.012 0016 22000 001 0010 16120 0012 0008 9450 0.009 0013 18900 0.010
n 16.0 0.010 18900 0.0t oot 21000 0.0t 0.006 14320 (o101} 0005 8950 0009 0.008 17900 0.010
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition
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SE 45 Miniature Long Neck Endmills, 2 Flutes - 885, AO3, A79, B66 Ap
2R
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel ,E r?'l
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52 !
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
6.0 0055 20250 00156 0059 22500 0015 0034 15680 0.018 0025 9800 0014 0042 19600 0015 %
8.0 0048 19800 0015 0052 22000 0014 0022 16520 0017 0014 9700 0013 0030 19400 0014 8
12 100 0.041 19350 0014 0.045 21500 0014 0012 15360 0.015 0009 9600 0012 0.020 19200 0013
12.0 0.026 18900 0014 0030 21000 0013 0012 15200 0014 0009 9500 o0t 00156 19000 0012 z
6.0 0065 17820 0018 0070 19800 0018 0040 14000 0021 0030 8750 0015 0050 17500 0017 g
8.0 0050 17640 0.017 0.060 19600 0017 0.030 13840 0020 0020 8650 0.014 0040 17300 0.016 8)
10.0 0045 17460 0016 0.050 19400 0016 0020 13680 0018 0015 8550 0014 0030 17100 0015 ©
4 120 0035 17280 0015 0040 19200 0015 0016 13520 0017 0012 8450 0013 0018 16900 0014
14.0 0.025 17100 0014 0030 19000 0014 0014 13360 0016 0010 8350 0012 0015 16700 0.013 %
16.0 0015 16920 0013 0020 18800 0013 oot 13200 0015 0.009 8250 [oXo)}} 0012 16500 0012 é
6.0 0.070 17190 0020 0077 19100 0019 0044 13440 0018 0033 8400 0.016 0.055 16800 0018 c
8.0 0060 16740 0019 0070 18600 0.018 0.032 13280 0018 0024 8300 0016 0040 16600 0.018 =
10.0 0055 16380 0.018 0.062 18200 0.017 0024 12960 0018 0018 8100 0016 0030 16200 0018
12.0 0.045 16020 0017 0053 17800 0.017 0024 12640 0016 0018 7900 0014 0.030 16800 0015
18 14.0 0035 15750 0016 0044 17600 0017 0015 12240 0015 00M 7650 0014 0019 15300 0015
16.0 0.030 156300 0015 0035 17000 0.016 0015 11920 0012 oot 7450 0.0t 0.019 14900 0.012
18.0 0028 14850 0014 0.030 16500 0015 0015 1600 0012 o.0of 7250 0.0t 0019 14500 0012 7
200 0025 14400 0013 0027 16000 0013 0015 11040 0012 0.0t 6900 00M 0019 13800 0012 :
6.0 0084 16650 0.021 0.091 18500 0020 0.055 13120 0020 0040 8200 0017 0.065 16400 0.019 Q
8.0 0077 16200 0.020 0084 18000 0019 0045 13040 0.019 0030 8150 0016 0055 16300 0.018
10.0 0069 16020 0019 0.076 17800 0018 0.030 12880 0.018 0.023 8050 0015 0040 16100 0.017 4
12.0 0062 15840 0.018 0069 17600 0.018 0025 12720 0017 0.020 7950 0014 0035 15900 0016 g
16 14.0 0053 16660 0.017 0060 17400 0017 0020 12560 0.016 0018 7850 0014 0.030 156700 0015 :
16.0 0044 156480 0016 0.051 17200 0016 0.016 12400 00156 0013 7750 0013 0026 156500 0014 a
18.0 0039 156300 0015 0046 17000 0015 0016 12240 0014 0013 7650 0012 0023 15300 0013
20.0 0.036 15120 0014 0.043 16800 0014 0016 12080 0.013 0012 7550 [oXo))} 0.020 15100 0012 %
6.0 0105 156480 0023 0120 17200 0.021 0065 12240 0022 0050 7650 0018 0.075 16300 0020 8
80 0.095 15300 0022 o115 17000 0020 0055 12080 0021 0.040 7550 0018 0.065 156100 0020
10.0 0.085 15120 0.021 0105 16800 0019 0035 11920 0020 0030 7450 0.017 0.045 14900 0.019 »
18 12.0 0.080 14940 0020 o110 16600 0019 0.030 11760 0019 0.025 7350 0.016 0.035 14700 0.018 ;
14.0 0.080 14760 0.019 0100 16400 0018 0.020 11600 0018 0.019 7250 0015 0.021 14500 0017 g
16.0 0070 14580 0018 0.090 16200 0017 0020 1440 0017 0016 7150 0014 0021 14300 0016
18.0 0.060 14400 0017 0080 16000 0016 0018 11280 0016 0016 7050 0014 0021 14100 0.015 o
200 0.050 14220 0016 0070 15800 00156 0018 11120 0015 0014 6950 0.013 0020 13900 0014 r‘{"l E
6.0 0130 14400 0025 0145 16000 0023 0080 11520 0024 0060 7200 0019 0100 14400 0.021 B‘ |°
8.0 0120 14220 0024 0140 15800 0022 0.056 11360 0023 0042 7100 0.019 0070 14200 0.021
10.0 oo 14040 0023 0130 15600 0.021 0.056 11200 0.022 0042 7000 0.019 0070 14000 0.021 »
12.0 0100 13680 0022 0120 15200 0021 0040 10880 0.021 0.030 6800 0.019 0050 13600 0.021 g
14.0 0.090 13500 0022 o110 15000 0020 0032 10720 0.021 0024 6700 0.019 0.040 13400 0.021 o
20 16.0 0.080 13140 0.021 0100 14600 0020 0.032 10480 0019 0024 6550 0017 0.040 13100 0019
18.0 0.070 12870 0020 0.090 14300 0.019 0020 10240 0019 00156 6400 0017 0.025 12800 0019 ;
20.0 0.060 12600 0019 0080 14000 0019 0020 9920 0019 0.015 6200 0.017 0025 12400 0.019 g
250 0.050 12330 0018 0.070 13700 0.018 0020 9680 0.017 0015 6050 0015 0025 12100 0.017
30.0 0040 12150 0017 0.060 13500 0018 0012 9520 0.017 0009 5950 00156 00156 11900 0017 -
8.0 0130 11520 0031 0145 12800 0028 0100 9280 0030 0080 5800 0023 0120 11600 0026 'g c
10.0 0120 11390 003 0135 12650 0027 0.080 9120 0030 0060 5700 0023 0.095 11400 0.026 ﬁ 5
12.0 0105 1250 0029 0125 12500 0027 0.060 8960 0.029 0050 5600 0023 0.080 11200 0025 m
14.0 0.095 M120 0028 o115 12350 0026 0045 8800 0028 0.035 5500 0023 0065 11000 0024
25 16.0 0.085 10980 0027 0105 12200 0026 0.040 8560 0.027 0030 5350 0.021 0058 10700 0023 z %
18.0 0.075 10890 0026 0.095 12100 0025 0035 8480 0.026 0025 5300 0.020 0047 10600 0022 [ g
20.0 0067 10800 0025 0.085 12000 0025 0035 8400 0.026 0025 5250 0.020 0047 10500 0022 o
25.0 0055 10350 0024 0070 1500 0024 0030 8160 0025 0020 5100 0.019 0033 10200 0021
30.0 0.040 9900 0023 0.065 1000 0023 0015 7840 0024 0012 4900 0019 0.030 9800 0020
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition
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SE 45 Miniature Long Neck Endmills, 2 Flutes - 885, AO3, A79, B66 Ap
wd
E % Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8 8.0 0140 9790 0.036 0150 10880 0.034 0120 7920 0036 0090 4950 0028 0140 9900 0031
I't})J 10.0 0130 9760 0.036 0140 10840 0033 0100 7800 0.035 0080 4880 0028 0120 9750 0.031
12.0 o110 9720 0.035 0130 10800 0032 0085 7680 0034 0070 4800 0.026 0105 9600 0.029
8 20 14.0 0100 9680 0034 0120 10750 0032 0.070 7520 0033 0.060 4700 0025 0090 9400 0.028
o 16.0 0.090 9630 0.033 o110 10700 0032 0055 7360 0.032 0050 4600 0024 0.075 9200 0.027
:|<'_:> 18.0 0.080 9540 0.032 0100 10600 0.031 0.043 7240 0.031 0.040 4530 0.023 0.068 9050 0026
= 20.0 0075 9450 0.032 0090 10500 0029 0.038 7120 0.030 0036 4450 0.023 0060 8900 0026
250 0.062 9270 0.031 0070 10300 0029 0032 7000 0029 0.028 4380 0.023 0.040 8750 0.025
g 10.0 0150 7520 0.047 0160 8350 0.045 0140 6000 0042 0120 3750 0039 0150 7500 0.043
= 15.0 oo 7380 0046 0120 8200 0042 0100 5840 0040 0.084 3650 0037 oo 7300 0.041
E 200 0.090 7200 0045 0100 8000 0.041 0080 5720 0.038 0.070 3580 0036 0.090 7160 0.040
© 40 25.0 0075 6930 0.043 0.080 7700 0.039 0.060 5600 0.036 0.050 3500 0034 0070 7000 0038
30.0 0.065 6660 0038 0070 7400 0.035 0050 5440 0.030 0040 3400 0029 0.060 6800 0032
40.0 0055 5820 0033 0.060 6470 0.031 0040 4800 0026 0.030 3000 0.025 0.050 6000 0028
> Ae
3
w SE 45 Miniature Endmills, 2 Flutes - 883, AO1 Ap
g Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel Nickel Alloy Hardened steel
‘8 Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
4 D Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
od 0.010 50000  0.003 oot 0.003 0004 50000 0002 0003 44000 0.001 0005 50000 0002
8 0.2 0.013 36000  0.005 0014 39000 0.005 0008 30000 0004 0006 21000 0003 0.010 37500 0004
w 0.3 0014 32000 0006 0015 35000  0.006 0.008 27000 0005 0006 18000 0004 oot 33400 0005
04 0.018 25500 0008 0020 28000 0008 [oXoy)] 22000 0.007 0008 15500 0005 0014 28000  0.006
05 0.023 25000 0.010 0025 27800 0.010 0014 20000  0.008 001 14000 0.006 0018 26000 0007
§ 0.6 0.027 24700 0012 0029 27400 0012 0017 19500 0010 0.013 13600 0008 0.021 25000 001
L‘;)J 07 0.032 24650 0012 0.038 27200 0.012 0.021 19400 0.0t 0015 12800 0009 0025 24400 [oXo}}
0.8 0036 24500 0014 0040 27000 0015 0026 19000 0015 0017 12600 0010 0030 24000 0012
0.9 0040 22500 0.016 0045 25400 0.017 0029 18000 0016 0.019 12400 001 0034 22800 0.013
’é ,Q 10 0.048 22000 0.019 0050 24000 0020 0.030 17000 0018 0022 12000 0014 0038 22000 0.015
E ﬁ 12 0055 21000 0020 0060 23000 0.021 0.034 16000 0018 0.025 11200 0.015 0.042 19200 0.018
14 0065 20300 0021 0070 21200 0023 0040 15000 0019 0.030 10200 0017 0050 17600 0020
15 0072 19500 0022 0077 20800 0024 0044 14000 0.021 0033 10000 0018 0.055 17000 0.021
g 16 0078 19000 0023 0083 19800 0025 0048 13000 0023 0.036 9800 0.019 0.060 16500 0.022
ﬁ 18 0085 18000 0.025 0.091 19000 0.027 0052 12500 0024 0.039 9200 0.021 0.065 15500 0024
20 0102 17000 0027 0120 18000 0.029 0080 1500 0027 0.045 8900 0023 0.072 14500 0026
3
=
6o
z=
23
(=]
5d
E =




MHPMT

ENDMILLS

SE GR

Diamond coated end mills special for machining graphite and
composite reinforced plastic fiber glass (CRP)



752 XHPMT

SE GR MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

| VHM SE GR Fraser mit langem Hals, 2 Zahne, DIAMANT bzw. DLC beschichtet,
% zur Bearbeitung von Grafit
g I B Frese SE GR, con collo lungo, 2 taglienti, diamantate per lavorazioni in grafite MG
3 fl B Fraises SE GR, 4 dents, diamanté pour usinage de graphite
@ =EERAS SEGR R DLCHARENI AR KT EHT
1 d
w
Z>
=
NZ
L i ot
o T
3 i
w .—.‘ 12 ‘
@ | L
o
@
0
s
=z Order Number DCTO1
o | 2 | v | @ | @
s 752 0050 050 03 05 1 6 50 045 3 o
=]
E 752 0060 050 03 06 12 6 50 055 3 o
% 752 0080 050 03 0.8 16 8 50 0.75 3 °
752 0100 060 03 3 10 60 09 3 o
1
uq-’ 752 0100 060 04 3 10 60 09 4 .
w
@ 752 0200 060 04 2 65 20 60 19 4 .
752 0300 075 03 30 75 28 3 ]
x 3 9
3 752 0300 075 06 30 75 28 6 °
w
» 752 0400 100 04 4 40 100 37 4 o
25
752 0600 6 60 100 55 6 o
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753 XHPMT

SE GR MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

@™ VHM SE GR Fraser mit langem Hals, 4 Zéhne, DIAMANT bzw. DLC beschichtet,
zur Bearbeitung von Grafit >
Zé 4 =
I l Frese SE GR, con collo lungo, 4 taglienti, diamantate per lavorazioni in grafite MG )  \=40° ) E
I l Frese SE GR, con collo lungo, 4 taglienti, diamantate per lavorazioni in grafite %
@ =EERAS SEGR R DLCHAREM I A BT KT EHET
mm
ZN
Or
752 £z
: =
D e ————— p—
il f
.—»‘ 12 ‘ ‘ w
d L o
I
=z
:!
(2]
Dimens;i 'mm) o
753 0100 060 0300 100 10 60 o
753 0100 060 0300 120 12 60 . 3 )
753 0100 060 0300 160 1 3 16 60 09 3 © E
753 0100 060 0400 100 10 60 09 4 . c
753 0100 060 0400 120 12 60 09 4 ° <
753 0100 060 0400 160 16 60 09 4 .
753 0150 060 0300 100 10 60 14 3 .
753 0150 060 0300 160 16 60 14 3 ° r(ﬁ
753 0150 060 0300 180 15 45 18 60 14 3 ° IS
753 0150 060 0400 100 : : 10 60 14 4 . o
753 0150 060 0400 160 16 60 14 4 ]
753 0150 060 0400 180 18 60 14 4 ° »
753 0200 060 0300 100 10 60 19 3 ° m
753 0200 060 0300 160 16 60 19 3 . g
753 0200 060 0300 200 2 65 20 60 19 3 ° x
753 0200 060 0400 100 ! 10 60 19 4 ]
753 0200 060 0400 160 16 60 19 4 .
753 0200 060 0400 200 20 60 19 4 . z
753 0300 075 0300 150 15 75 28 3 . (—_.;
753 0300 075 0300 300 3 o 30 75 28 3 ° o
753 0300 075 0400 150 15 75 28 4 ° g
753 0300 075 0400 300 30 75 28 4 °
753 0400 075 0400 200 20 75 37 4 .
753 0400 075 0400 320 4 15 32 75 37 4 ° %)
753 0400 100 0400 250 25 100 37 4 ° g
753 0400 100 0400 320 32 100 37 4 o o
753 0600 075 0600 400 6 40 75 55 6 .
753 0600 100 0600 400 40 100 55 6 .
753 0800 100 0800 400 8 40 100 74 8 . %
753 0800 150 0800 400 25 40 150 74 8 ° o))
7531000 100 1000 400 10 40 100 92 10 ] g
7531000 150 1000 400 40 150 92 10 °
7531200 100 1200 400 1 40 100 il 12 o
7531200 150 1200 400 40 150 i 12 o »2
n3
P X=)
1
m
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a
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o
m
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J86 XHPMT

SE GR TORUS MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

| VHM SE GR Torusfraser mit langem Hals, 2 Zahne, DIAMANT bzw. DLC beschichtet, )
% zur Bearbeitung von Grafit
g fl B Frese toroidali SE GR, con collo lungo, 2 taglienti, diamantate per lavorazioni in grafite (" ™e r:0.010 ) (=407
:t' . l Fraises SE GR toriques avec cou long longues, 2 dents, diamanté pour usinage de
graphite
- BEEREAS SEGR R5 DLCHAEREM TR B2 KHTRHT
w
Z2=
=Ta)
N& 186
di —
L e——— e
o 4
3] R —/
w il
@ .—.‘ 12 ‘
d L
° |
®
0
Q
= 5 5
Order Number DCTO1
I T I T R TN
=
g 186 0050 050 0300 060 6 50 045 3 0.05 °
= 05 1
'E 186 0050 050 0400 060 6 50 045 4 0.05 o
o
J86 0060 050 0400 060 06 12 6 50 055 4 0.05 o
™ 186 0080 050 0300 080 8 50 075 3 0.05 o
<
w J86 0080 050 0400 080 8 50 0.75 4 0.05 o
* 08 16
186 0080 050 0300 150 15 50 075 3 005 °
é 186 0080 050 0400 150 15 50 0.75 4 0.05 o
<
w
»
19
<
<)
Q
E
z
o
©
w
»
x
o
©
w
»
)
er
E w
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)
<
w
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H86 XHPMT

SE GR TORUS MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

™ VHM SE GR Torusfréaser mit langem Hals, 4 Zéhne, DIAMANT bzw. DLC beschichtet,
zur Bearbeitung von Grafit Z 4
I l Frese toroidali SE GR, con collo lungo, 4 taglienti, diamantate per lavorazioni in grafite MG R0.010

. l Fraises SE GR toriques avec cou long longues, 4 dents, diamanté pour usinage de
graphite

B = ERAS SEGR RS DLCHAREN T AR4T KATRST

Dimension (mm)

I I - N N == I
10 60 09 3

H86 0100 060 0300 100 RO05 005 o
H86 0100 060 0400 100 RO05 10 60 09 4 005 o
H86 0100 060 0300 150 RO05 15 60 09 3 005 o
H86 0100 060 0400 150 RO05 15 60 09 4 005 o
H86 0100 060 0300 100 RO10 ! 3 10 60 09 3 01 o
H86 0100 060 0400 100 ROT0 10 60 09 4 01 o
H86 0100 060 0300 150 RO10 15 60 09 S 01 o
H86 0100 060 0400 150 RO10 15 60 09 4 01 o
H86 0150 060 0300 100 RO05 10 60 14 3 005 o
H86 0150 060 0400 100 ROO5 10 60 14 4 005 o
H86 0150 060 0300 150 RO05 15 60 14 3 005 B
H86 0150 060 0400 150 RO0O5 15 45 15 60 14 4 005 o
H86 0150 060 0300 100 RO10 : : 10 60 14 3 [0}] o
H86 0150 060 0400 100 RO10 10 60 14 4 01 o
H86 0150 060 0300 150 RO10 15 60 14 3 01 o
H86 0150 060 0400 150 RO10 15 60 14 4 01 o
H86 0200 060 0300 200 RO0O5 20 60 19 S 005 o
H86 0200 060 0400 200 ROO5 20 60 19 4 005 o
H86 0200 060 0300 300 RO0S 30 60 19 3 005 o
H86 0200 060 0400 300 RO0O5 2 65 30 60 19 4 005 o
H86 0200 060 0300 200 ROT0 : 20 60 19 3 o o
H86 0200 060 0400 200 RO10 20 60 19 4 01 o
H86 0200 060 0300 300 RO10 30 60 19 3 01 o
H86 0200 060 0400 300 RO10 30 60 19 4 01 o
H86 0300 060 0300 200 RO20 20 60 28 3 0.2 °
H86 0300 060 0400 200 RO20 20 60 28 4 0.2 o
H86 0300 075 0300 150 RO20 15 75 28 S 0.2 o
H86 0300 075 0300 150 RO50 15 75 28 3 05 .
H86 0300 075 0300 1560 RO20 3 ° 15 75 28 4 0.2 o
H86 0300 075 0300 150 RO50 15 75 28 4 05 .
H86 0300 075 0300 300 R020 30 75 28 3 02 o
H86 0300 075 0300 300 RO50 30 75 28 3 05 o
H86 0300 075 0400 300 RO20 30 75 28 4 0.2 o
H86 0300 075 0400 300 RO50 30 75 28 4 05 o
H86 0400 060 0400 200 RO30 30 60 37 4 03 o
H86 0400 075 0400 320 RO20 32 75 37 4 0.2 o
H86 0400 075 0400 320 RO30 12 32 75 37 4 03 o
H86 0400 075 0400 320 RO50 4 32 75 37 4 05 .
H86 0400 100 0400 400 RO20 40 100 37 4 0.2 o
H86 0400 100 0400 400 RO30 40 100 37 4 03 o
H86 0400 100 0400 400 RO50 40 100 37 4 05 o
H86 0600 075 0600 400 RO30 40 75 55 6 03 o
H86 0600 075 0600 400 RO50 6 40 75 55 6 05 o
H86 0600 100 0600 400 RO30 40 100 55 6 03 .
H86 0600 100 0600 400 RO50 25 40 100 55 6 05 .
H86 0800 100 0800 400 RO50 40 100 74 8 05 .
H86 0800 150 0800 400 RO50 8 40 150 74 8 05 o
H86 1000 100 1000 400 RO50 10 40 100 9.8 10 05 .
H86 1000 150 1000 400 RO50 40 150 9.8 10 05 o
H86 1200 100 1200 400 RO50 12 40 100 1 12 05 o
H86 1200 150 1200 400 RO50 40 150 i 12 05 °
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4533 Cutting Parameter
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

z
—
2
—
< Ao Ao
SE GR Miniature Endmills With SE GR Miniature Endmills With o
Ap Ap
e Long Neck, 2 Flutes - 752, J86 Long Neck, 4 Flutes - 753, H86
z
23
N& Side Milling Side Milling
Working Material Graphite Working Material Graphite
o Properties - Properties -
2 Cutting depth, ap 025xD Cutting depth, ap 100 x D
@ Cutting Width, ae 100 x D Cutting Width, ae 040 xD
D Ve Fz D Ve Fz
2 1 0005 1 0005
3 2 0013 2 0013
!é 3 150 0022 3 0022
4 0032 4 0033
160
6 0051 6 0052
E 8 0075
E 10 0096
) 12 0121
[Ts]
<
w
(7]
x
[Tr)
<
w
(7]
0
<
o
Q
E
z
o
©
w
(7]
x
o
©
w
(7]
Jo
R
25
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MHPMT

BALLNOSE

BN 45

For general machining

For material application between 36 HRC to 52 HRC



AGS XHPMT

BN 45 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK SHANK 6, 2 FLUTES

| VHM BN 45 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zahne I @ I W
I l Micro-frese sferiche BN 45, con collo lungo, codolo 6, 2 taglienti LSJ g

I l Micro-fraises BN 45 a bout hémisphérique avec cou long tige 6, 2 dents = = 2230
BMERAS BN 45 R fuVE27) KR HET] 0617

o
©
=z
o0

di —

3| ¢ e————

4 / o

M R= ‘

— 12 ‘
R L

P |

o

©

4

o

, Order Number B0909
38 N O O TN
4

E o AB5 0050 060 0600 025 05 0.25 05 25 60 045 6 .
AB5 0060 060 0600 060 06 03 06 6 60 055 6 .

g AB5 0080 060 0600 040 4 60 0.75 6 o

= 08 04 08

o AB5 0080 060 0600 080 8 60 075 6 o
AG5 0100 060 0600 050 5 60 09 6 .
AB5 0100 060 0600 080 10 05 15 8 60 09 6 o
AB5 0100 060 0600 120 12 60 09 6 o
AB5 0120 060 0600 060 12 06 18 6 60 11 6 .
AB5 0150 060 0600 080 8 60 14 6 .
AB5 0150 060 0600 120 15 0.75 23 12 60 14 6 .
AB5 0150 060 0600 160 16 60 14 6 o
AB5 0160 060 0600 160 16 0.8 24 16 60 14 6 o
AB5 0180 060 0600 160 18 09 27 16 60 17 6 o
AB5 0200 060 0600 120 12 60 19 6 .
AG5 0200 060 0600 160 20 1 3 16 60 19 6 B
AB5 0200 075 0600 200 20 75 19 6 o
AB5 0250 075 0600 125 25 1256 3 125 75 24 6 °
AB5 0300 075 0600 160 16 75 28 6 .

30 15 45
AB5 0300 075 0600 200 20 75 28 6 °
AB5 0400 075 0600 200 40 2 6 20 75 37 6 .
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B E 2 Cutting Parameter
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937 = /| A76 XHPMT

BN 45 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

#|  VHM BN 45 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zahne
BSIZIZEE
I l Micro-frese sferiche BN 45, con collo lungo, 2 taglienti B0909 B0819 F4
UF+ R+0/-0.02 TiSiN AITIN w
fl B Micro-fraises BN 45 & bout hémisphérique avec cou long, 2 dents ©
BNERSE BN 45 75 BuME27) KI8T
A76
di
D T ———————— d2
R w
H o g
L o
Dimension (mm) Dimension (mm) g
Order Number BO819 Order Number B0909 o
(o[ rlnliz] . |alem REN I D 0 I D §
937 0020 050 0400 - 50 - 4 ° A76 0020 050 0400 - 50 - 4 .
937 0020 050 0400 005 05 50 017 4 o A76 0020 050 0400 005 05 50 017 4 .
937 0020 050 0400 010 02 010 02 10 50 017 4 . A76 0020 050 0400 010 02 010 02 1.0 50 017 4 . g E
937 0020 050 0400 015 15 50 017 4 . A76 0020 050 0400 015 15 50 017 4 . N Bl
937 0030 050 0400 - 50 - 4 ° A76 0030 050 0400 - 50 - 4 . o3
937 0030 050 0400 010 03 015 03 10 50 0.27 4 . A76 0030 050 0400 010 03 015 03 10 50 0.27 4 .
937 0030 050 0400 020 20 50 0.27 4 . A76 0030 050 0400 020 20 50 027 4 U
937 0030 050 0400 030 30 50 0.27 4 o A76 0030 050 0400 030 30 50 0.27 4 . o
937 0040 050 0400 - 50 - 4 ° A76 0040 050 0400 - 50 - 4 . g
937 0040 050 0400 010 10 50 037 4 . A76 0040 050 0400 010 10 50 037 4 4 o
937 0040 050 0400 020 04 | 020 20 50 037 4 . A76 0040 050 0400 020 04 | 020 20 50 037 4 .
937 0040 050 0400 030 30 50 037 4 . A76 0040 050 0400 030 30 50 037 4 .
937 0040 050 0400 040 40 50 037 4 . A76 0040 050 0400 040 40 50 037 4 .
937 0040 050 0400 050 50 50 037 4 o A76 0040 050 0400 050 50 50 037 4 .
937 0050 050 0400 04 - 50 - 4 ° A76 0050 050 0400 04 - 50 - 4 .
937 0050 050 0400 020 20 50 045 4 . A76 0050 050 0400 020 20 50 045 4 .
937 0050 050 0400 030 30 50 045 4 U A76 0050 050 0400 030 30 50 045 4 °
937 0050 050 0400 040 05 | 025 40 50 045 4 ] A76 0050 050 0400 040 05 | 025 40 50 045 4 .
937 0050 050 0400 050 50 50 045 4 . A76 0050 050 0400 050 50 50 045 4 .
937 0050 050 0400 060 6.0 50 045 4 . A76 0050 050 0400 060 6.0 50 045 4 .
937 0050 050 0400 080 80 50 045 4 . A76 0050 050 0400 080 80 50 045 4 °
937 0060 050 0400 020 20 50 055 4 o A76 0060 050 0400 020 20 50 055 4 .
937 0060 050 0400 - 50 - 4 . A76 0060 050 0400 - 50 - 4 .
937 0060 050 0400 030 30 50 055 4 . A76 0060 050 0400 030 30 50 0.55 4 .
937 0060 050 0400 040 06 030 05 40 50 055 4 . A76 0060 050 0400 040 06 030 05 40 50 055 4 L
937 0060 050 0400 050 50 50 0.55 4 o A76 0060 050 0400 050 50 50 0.55 4 .
937 0060 050 0400 060 6.0 50 055 4 U A76 0060 050 0400 060 6.0 50 055 4 °
937 0060 050 0400 080 80 50 0.55 4 o A76 0060 050 0400 080 80 50 0.55 4 .
937 0080 050 0400 - 50 - 4 ° A76 0080 050 0400 - 50 - 4 .
937 0080 050 0400 020 20 50 0.75 4 . A76 0080 050 0400 020 20 50 0.75 4 .
937 0080 050 0400 040 4.0 50 0.75 4 o A76 0080 050 0400 040 40 50 0.75 4 .
937 0080 050 0400 050 50 50 0.75 4 . A76 0080 050 0400 050 50 50 0.75 4 .
937 0080 050 0400 060 08 | 040 | 08 6.0 50 0.75 4 . A76 0080 050 0400 060 08 | 040 | 08 6.0 50 0.75 4 .
937 0080 050 0400 070 70 50 0.75 4 ° A76 0080 050 0400 070 70 50 0.75 4 .
937 0080 050 0400 080 80 50 0.75 4 . A76 0080 050 0400 080 80 50 0.75 4 .
937 0080 050 0400 100 10.0 50 0.75 4 . A76 0080 050 0400 100 100 50 0.75 4 .
937 0100 050 0400 = 50 = 4 ° A76 0100 050 0400 = 50 = 4 °
937 0100 050 0400 030 30 50 0.9 4 o A76 0100 050 0400 030 30 50 0.9 4 ]
937 0100 050 0400 040 4 50 09 4 . A76 0100 050 0400 040 4 50 09 4 .
937 0100 050 0400 050 5 50 0.9 4 . A76 0100 050 0400 050 5 50 09 4 .
937 0100 050 0400 060 6 50 0.9 4 . A76 0100 050 0400 060 6 50 09 4 .
937 0100 050 0400 070 7 50 09 4 o A76 0100 050 0400 070 7 50 09 4 .
937 0100 050 0400 080 8 50 0.9 4 . A76 0100 050 0400 080 8 50 09 4 ]
937 0100 050 0400 090 10 080 | o8 9 50 0.9 4 ° A76 0100 050 0400 090 10 060 | 08 9 50 09 4 .
937 0100 050 0400 100 10 50 0.9 4 . A76 0100 050 0400 100 10 50 09 4 .
937 0100 050 0400 120 12 50 0.9 4 . A76 0100 050 0400 120 12 50 0.9 4 .
937 0100 050 0400 140 14 50 09 4 ° A76 0100 050 0400 140 14 50 09 4 °
937 0100 050 0400160 = 16 50 0.9 4 ] A76 0100 050 0400160 = 16 50 0.9 4 .
937 0100 060 0400 - 60 - 4 ° A76 0100 060 0400 - 60 - 4 ]
937 0100 060 0400 200 20 60 0.9 4 ° A76 0100 060 0400 200 20 60 09 4 .
937 0120 050 0400 - 50 - 4 o A76 0120 050 0400 - 50 - 4 °
937 0120 050 0400 060 6 50 11 4 o A76 0120 050 0400 060 6 50 11 4 .
937 0120 050 0400 080 12 060 10 8 50 11 4 o A76 0120 050 0400 080 12 060 @ 10 8 50 11 4 .
937 0120 050 0400 100 10 50 11 4 . A76 0120 050 0400 100 10 50 11 4 .
937 0120 050 0400 120 12 50 11 4 ° A76 0120 050 0400 120 12 50 11 4 .
937 0140 050 0400 - 50 - 4 o A76 0140 050 0400 - 50 - 4 o
937 0140 050 0400 080 14 070 11 8 50 13 4 o A76 0140 050 0400 080 14 070 11 8 50 13 4 .
937 0140 050 0400 120 ! i : 12 50 13 4 o A76 0140 050 0400 120 : i : 12 50 13 4 .
937 0140 050 0400160 = 16 50 13 4 o A76 0140 050 0400160 =« 16 50 13 4 .
* - DIN 6535 cont'd »
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937 = /| A76 XHPMT

BN 45 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

A

]  VHM BN 45 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zahne < ; ;j
8 fl B Micro-frese sferiche BN 45, con collo lungo, 2 taglienti L%J ‘ \ B0819
4 UF+ R+0/-0.02 AITiN
@ I l Micro-fraises BN 45 a bout hémisphérique avec cou long, 2 dents
BAEREE BN 45 R BUMZ27 KRB 7]
A76
di
S —— d2
o R
@ i o
E L
§ Dimension (mm) Dimension (mm)
© Order Number B0O819 Order Number B0909
: I ER I = I ER I =
937 0150 050 0400 - 50 - 4 ° A76 0150 050 0400 - 50 - 4 ]
, 937 0150 050 0400 080 8 50 14 4 . A76 0150 050 0400 080 8 50 14 4 .
2 'Q 937 0150 050 0400 120 15 075 12 12 50 14 4 ] A76 0150 050 0400 120 15 075 12 12 50 14 4 .
sz 937 0150 050 0400160 « 16 50 14 4 ° A76 0150 050 0400160 = 16 50 14 4 °
oo 937 0150 060 0400 - 60 - 4 ° A76 0150 060 0400 - 60 - 4 ]
937 0150 060 0400 180 18 60 14 4 . A76 0150 060 0400 180 18 60 14 4 .
937 0160 050 0400 = 50 = 4 ° A76 0160 050 0400 = 50 = 4 °
=4 937 0160 050 0400 080 8 50 15 4 ° A76 0160 050 0400 080 8 50 15 4 4
g 937 0160 050 0400 120 16 080 13 12 50 15 4 ° A76 0160 050 0400 120 16 080 13 12 50 15 4 .
) 937 0160 050 0400160 =« : . ) 16 50 15 4 ° A76 0160 050 0400160 = : . ! 16 50 15 4 ]
937 0160 060 0400 - 60 - 4 ° A76 0160 060 0400 - 60 - 4 °
937 0160 060 0400 200 20 60 15 4 o A76 0160 060 0400 200 20 60 15 4 .
937 0180 050 0400 - 50 - 4 ° A76 0180 050 0400 - 50 - 4 °
937 0180 050 0400 080 8 50 17 4 ° A76 0180 050 0400 080 8 50 17 4 .
937 0180 050 0400 120 18 090 14 12 50 17 4 ° A76 0180 050 0400 120 18 090 14 12 50 17 4 ]
937 0180 050 0400160 =« 16 50 17 4 . A76 0180 050 0400160 = 16 50 17 4 .
937 0180 060 0400 = 60 = 4 ° A76 0180 060 0400 = 60 = 4 ®
937 0180 060 0400 200 20 60 17 4 o A76 0180 060 0400 200 20 60 17 4 °
937 0200 050 0400 - 50 - 4 ° A76 0200 050 0400 - 50 - 4 .
937 0200 050 0400 040 4 50 19 4 o A76 0200 050 0400 040 4 50 19 4 ]
937 0200 050 0400 060 6 50 19 4 . A76 0200 050 0400 060 6 50 19 4 .
937 0200 050 0400 080 8 50 19 4 N A76 0200 050 0400 080 8 50 19 4 4
937 0200 050 0400 100 10 50 19 4 . A76 0200 050 0400 100 10 50 19 4 .
937 0200 050 0400 120 12 50 19 4 . A76 0200 050 0400 120 12 50 19 4 .
937 0200 050 0400 140 14 50 19 4 ] A76 0200 050 0400 140 14 50 19 4 ]
937 0200 050 0400 160 2 1 16 16 50 19 4 . A76 0200 050 0400 160 2 1 16 16 50 19 4 .
937 0200 060 0400 = 60 = 4 ° A76 0200 060 0400 = 60 = 4 °
937 0200 060 0400 180 18 60 19 4 ° A76 0200 060 0400 180 18 60 19 4 .
937 0200 060 0400 200 20 60 19 4 . A76 0200 060 0400 200 20 60 19 4 .
937 0200 060 0400 220 22 60 19 4 o A76 0200 060 0400 220 22 60 19 4 ]
937 0200 075 0400 - 75 - 4 ° A76 0200 075 0400 - 75 - 4 °
937 0200 075 0400 250 25 75 19 4 N A76 0200 075 0400 250 25 75 19 4 g
937 0200 075 0400 300 30 75 19 4 ] A76 0200 075 0400 300 30 75 19 4 ]
937 0300 050 0600 - 50 - 6 ° A76 0300 050 0600 - 50 - 6 °
937 0300 050 0600 080 8 50 28 6 ] A76 0300 050 0600 080 « 8 50 28 6 ]
937 0300 050 0600 100 10 50 28 6 . A76 0300 050 0600 100 10 50 28 6 ]
937 0300 060 0600 = 60 = 6 o A76 0300 060 0600 = 60 = 6 o
937 0300 060 0600 160 3 15 24 16 60 28 6 ° A76 0300 060 0600 160 3 15 24 16 60 28 6 ]
937 0300 060 0600 200 i 20 60 28 6 . A76 0300 060 0600 200 : ’ 20 60 28 6 .
937 0300 075 0600 - 75 - 6 o A76 0300 075 0600 - 75 - 6 °
937 0300 075 0600 250 25 75 28 6 . A76 0300 075 0600 250 25 75 28 6 .
937 0300 075 0600 300 30 75 28 6 N A76 0300 075 0600 300 30 75 28 6 L
937 0300 075 0600 350 36 75 28 6 . A76 0300 075 0600 350 36 75 28 6 .
937 0400 050 0600 - 50 - 6 ° A76 0400 050 0600 - 50 - 6 .
937 0400 050 0600 100 10 50 37 6 ° A76 0400 050 0600 100 10 50 37 6 .
937 0400 060 0600 - 60 - 6 ° A76 0400 060 0600 - 60 - 6 °
937 0400 060 0600 160 16 60 37 6 ° A76 0400 060 0600 160 16 60 37 6 .
937 0400 060 0600 200 20 60 37 6 ] A76 0400 060 0600 200 20 60 37 6 ]
937 0400 075 0600 - 75 - 6 ° A76 0400 075 0600 - 75 - 6 °
937 0400 075 0600 250 4 2 32 25 75 37 6 o A76 0400 075 0600 250 4 2 32 25 75 37 6 ]
937 0400 075 0600 300 30 75 37 6 . A76 0400 075 0600 300 30 75 37 6 .
937 0400 075 0600 350 35 75 37 6 4 A76 0400 075 0600 350 35 75 37 6 4
937 0400 100 0600 - 100 - 6 ° A76 0400 100 0600 - 100 - 6 °
937 0400 100 0600 400 40 100 37 6 o A76 0400 100 0600 400 40 100 37 6 .
937 0400 100 0600 450 45 100 37 6 o A76 0400 100 0600 450 45 100 37 6 ]
937 0400 100 0600 500 50 100 37 6 . A76 0400 100 0600 500 50 100 37 6 L
* - DIN 6535
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

v @S (1.

2
8
Ae
BN 45 Miniature Long Neck Ballnose Cutters, 2 Flutes - 937, A65, A76 M
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel
Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability g
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz g
0.5 0.000 45000 0.005 50000 0.005 0.010 34130 0.003
0.2 10 0.009 45000 0.004 0010 50000 0004 0007 34130 0.003 w
15 0.007 45000 0.003 0.008 50000 0.003 0.004 30380 0.004 =z
10 0.016 45000 0.005 0.018 50000 0.005 0.01 33750 0.005 g
03 20 0.011 45000 0.004 0.012 50000 0004 0.006 30380 0.004
30 0.007 45000 0.003 0.008 50000 0.003 0.004 30380 0.004
1.0 0.029 45000 0.006 0.032 50000 0.006 0.016 27000 0.006 E E
20 0020 45000 0.008 0.022 50000 0008 0015 27000 0.006 5‘ B‘
04 30 0.008 45000 0.007 0.009 50000 0.007 0.008 24300 0.005 I
4.0 0.004 45000 0.007 0.004 50000 0.007 0.005 24300 0.005
50 0.002 45000 0.006 0.002 50000 0.006 0.004 21600 0.004 g
20 0043 45000 0.009 0.048 50000 0009 0018 22500 0010 G’?
30 0.037 45000 0.008 0.041 50000 0.008 0.016 20250 0.009
4.0 0.031 45000 0.008 0.034 50000 0.008 0.021 20250 0.009
08 5.0 0.024 45000 0.007 0027 50000 0.007 0.009 20250 0.007
6.0 0.014 45000 0.007 0.016 50000 0.007 0.007 18000 0.009
8.0 0.007 45000 0.006 0.008 50000 0.006 0.004 18000 0.009
20 0.049 39600 0.010 0.054 44000 0.010 0022 22500 0.013
30 0.042 39600 0.010 0.047 44000 0.010 0.018 22500 0.013
4.0 0.036 38700 0.009 0.040 43000 0.009 0.012 20250 0.013
o6 5.0 0.030 37980 0.009 0.033 42200 0.009 0.010 20250 0.012
6.0 0022 37980 0009 0024 42200 0009 0.008 18000 0012
8.0 0.0M 37890 0.008 0.012 42100 0.008 0.008 18000 0.012
20 0.055 33300 0.014 0.061 37000 0.014 0.042 22500 0.017
4.0 0040 33300 0.014 0.045 37000 0.014 0.029 22500 0017
5.0 0.032 32400 0.013 0.036 36000 0.013 0.023 20250 0.0156
0.8 6.0 0.023 32400 0.013 0.026 36000 0.013 0.017 20250 0.015
70 0018 29700 0013 0.020 33000 0.013 0.013 18000 0016
8.0 0.014 29700 0.013 0.016 33000 0.013 0.010 18000 0.015
100 0.014 29700 0.012 0.016 33000 0.012 0.010 18000 0.014
3.0 0.050 27720 0.018 0.056 30800 0.018 0.052 20250 0.021
4.0 0.049 27540 0018 0.054 30600 0018 0036 20250 0021
5.0 0.047 27540 0.018 0.052 30600 0.018 0.034 20250 0.021
6.0 0.045 27270 0.017 0.050 30300 0.017 0.032 18230 0.021
70 0.043 26235 0.017 0048 29150 0.017 0.030 18230 0.021
8.0 0.041 26010 0.016 0.046 28900 0.016 0027 18230 0.020
1o 2.0 0.036 25830 0.016 0.040 28700 0.016 0.024 18230 0.020
100 0.032 25650 0.015 0.035 28500 0.015 0.021 18230 0.019
12.0 0.023 25470 0.015 0.025 28300 0.015 0.013 17250 0.019
14.0 0.020 25290 0.014 0.022 28100 0.014 0.010 16200 0.018
16.0 0.017 24750 0.014 0.019 27500 0.014 0.008 16200 0.018
20.0 0014 23850 0014 0015 26500 0014 0005 12150 0018
6.0 0.050 23400 0.021 0.056 26000 0.021 0.026 16200 0.024
8.0 0.047 22950 0.020 0.052 25500 0.020 0.021 15900 0.023
12 10.0 0.041 22500 0019 0.045 25000 0.019 0.018 15830 0022
12.0 0.034 22050 0.018 0.038 24500 0.018 0.016 15750 0.022
8.0 0.056 20610 0.025 0.062 22900 0.025 0.029 14180 0.026
14 12.0 0.038 19620 0.024 0.042 21800 0.024 0.018 14180 0.026
16.0 0.031 18900 0.023 0.034 21000 0.023 0.016 12600 0.025
8.0 0.070 19800 0.027 0.078 22000 0.027 0.050 14180 0027
15 12.0 0.045 19080 0.026 0.050 21200 0.026 0.031 13880 0027
16.0 0038 18360 0026 0042 20400 0026 0.020 12600 0025
18.0 0.029 18000 0.026 0.032 20000 0.026 0.018 12600 0.025

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

v @S (1.

8
3
Ae
BN 45 Miniature Long Neck Ballnose Cutters, 2 Flutes - 937, A65, A76 M
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless steel
8 Properties - 35 <HRC < 45 Low Machinability
% D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8.0 0.079 19170 0.030 0.088 21300 0.030 0.057 14630 0.032
= 16 12,0 0054 18270 0028 0060 20300 0028 0042 13160 0030
8 16.0 0.045 17901 0.027 0.050 19890 0.027 0.034 13160 0.030
% 200 0.036 17280 0.026 0.040 19200 0.026 0.026 11700 0.028
8.0 0.094 17550 0.035 0104 19500 0.035 0068 13200 0.036
, 18 120 0.072 16740 0.032 0.080 18600 0.032 0.054 12750 0.033
'Q R ’ 16.0 0.063 16380 0.031 0.070 18200 0.031 0.044 12300 0.033
E E 20.0 0.054 15912 0030 0.060 17680 0.030 0.028 11850 0.031
4.0 0144 16065 0.042 0160 17850 0.042 0104 12300 0.047
6.0 0144 15795 0.041 0160 17550 0.041 0104 12150 0.042
g 8.0 0101 15570 0.041 0112 17300 0.041 0.073 12000 0.042
E 10.0 0101 15390 0037 o2 17100 0037 0073 11810 0037
120 0.095 156210 0.036 0105 16900 0.036 0.067 11550 0.036
14.0 0.095 15120 0.036 0105 16800 0.036 0.067 11400 0.036
20 16.0 0.086 15030 0034 0.095 16700 0034 0.062 11250 0.034
18.0 0.086 14940 0.034 0.095 16600 0.034 0.042 11100 0.034
200 0072 14850 0.034 0.080 16500 0.034 0.042 10950 0.034
220 0.068 14580 0.033 0.075 16200 0033 0.026 10730 0032
25.0 0.068 14310 0.033 0075 15900 0.033 0.026 10500 0.032
30.0 0.045 13950 0.031 0.050 15500 0.031 0.016 10130 0.031
8.0 0.216 11340 0.062 0.240 12600 0.062 0156 8250 0.069
10.0 0151 1205 0.058 0168 12450 0058 0.109 8100 0.069
16.0 0126 10980 0.056 0140 12200 0.056 0109 7800 0.062
3.0 200 0104 10620 0.052 015 11800 0.052 0.062 7580 0.062
250 0.086 10260 0050 0.095 11400 0.050 0.042 7350 0.062
30.0 0.072 9900 0.046 0.080 11000 0.046 0.042 7200 0.062
35.0 0.058 9450 0.042 0.064 10500 0.042 0.042 7200 0.059
10.0 0.288 8798 0.090 0.320 9775 0.090 0.208 6470 0.094
16.0 0.202 8798 0.090 0.224 9775 0.090 0146 6470 0.094
200 0.202 8798 0.090 0.224 9775 0.090 0146 6470 0.094
25.0 0115 7918 0.081 0128 8798 0.081 0.083 5820 0.084
4.0 30.0 [ox}15} 7918 0.081 0128 8798 0.081 0083 5820 0.084
35.0 0.072 7918 0.081 0.080 8798 0.081 0.052 5820 0.084
40.0 0.072 7918 0.081 0.080 8798 0.081 0.052 5820 0.084
45.0 0.058 7038 0.076 0.064 7820 0076 0.052 5180 0.079
50.0 0.050 7038 0076 0.056 7820 0.076 0.052 5180 0.079




Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

v @S (1.

BN 45 Miniature Long Neck Ballnose Cutters, 2 Flutes e

- 937, A65, A76 : A{’

Working Material Nickel Alloy Hardened steel g
Properties - 45 < HRC < 52 8
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz

05 0000 22760 0003 45500 0.003 W
0.2 10 0.005 22750 0003 0009 45500 0.003 OZ,
15 0003 20250 0003 0005 40500 0.003 g

10 0.008 22500 0004 0.014 45000 0.004
0.3 20 0.005 20250 0003 0008 40500 0.004 w9
30 0003 20250 0003 0005 40500 0.004 E E
10 0.012 18000 0005 0020 36000 0.005 © |°

20 o0of 18000 0005 0.018 36000 0.005
04 30 0006 16200 0.004 0010 32400 0.004 w
40 0.004 16200 0004 0007 32400 0004 GZ)
50 0003 14400 0.004 0005 28800 0004 o

20 0014 15000 0008 0023 30000 0.009

30 0012 13500 0007 0020 27000 0.008

40 0.016 13600 0007 0026 27000 0.008

08 50 0007 13500 0006 0012 27000 0.007

6.0 0005 12000 0007 0.008 24000 0.008

80 0003 12000 0007 0005 24000 0.008

20 0016 16000 [oXe}}} 0.027 30000 0012

30 0013 15000 [eXo}} 0022 30000 0012

40 0.009 13500 0010 0016 27000 0012

06 50 0008 135600 0010 0.013 27000 0.0t

6.0 0006 12000 0010 0010 24000 00f

80 0006 12000 0.010 0.010 24000 oot

20 0.031 15000 0.014 0052 30000 0.015

40 0.022 15000 0014 0036 30000 0015

50 0018 13500 0012 0.029 27000 0014

0.8 6.0 0.012 13500 0012 0021 27000 0014

70 0.010 12000 0.013 0016 24000 0014

80 0008 12000 0012 0.013 24000 0014

100 0.008 12000 0.012 0013 24000 0013

30 0.039 13600 0.017 0065 27000 0.019

40 0027 13500 0017 0046 27000 0019

50 0026 13500 0.017 0043 27000 0.019

6.0 0024 12150 0.017 0.040 24300 0019

70 0022 12160 0017 0037 24300 0019

10 80 0.020 12150 0.016 0034 24300 0018

90 0018 12150 0.016 0030 24300 0018

100 0016 121560 0015 0026 24300 0017

120 0.010 1500 0015 0.016 23000 0017

14.0 0.008 10800 0014 0013 21600 0016

16.0 0006 10800 0014 0010 21600 0016

200 0004 8100 0014 0.007 16200 0016

6.0 0.020 10800 0020 0033 21600 0.022

80 0.016 10600 0.019 0026 21200 0.021

12 100 0014 10550 0018 0023 21100 0020

120 0012 10500 0.018 0020 21000 0020

80 0.021 9450 0022 0036 18900 0024

14 120 0014 9450 0021 0023 18900 0024

16.0 0012 8400 0020 0020 16800 0.022

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

v @S (1.

BN 45 Miniature Long Neck Ballnose Cutters, 2 Flutes e

- 937, A65, A76 E A{’

o
(3}
=z
[

8 Working Material Nickel Alloy Hardened steel
E Properties = 45 < HRC < 52
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz
» 80 0.037 9450 0022 0.062 18900 0024
8 120 0023 9250 0022 0039 18500 0024
E 18 16.0 0015 8400 0021 0.025 16800 0023
18.0 0013 8400 0021 0022 16800 0023
'o 80 0043 9750 0026 0.072 19500 0029
§ ; 16 120 0031 8780 0.024 0.052 17650 0027
oo ’ 16.0 0025 8780 0.024 0.042 17550 0027
200 0019 7800 0.023 0.032 16600 0025
@ 80 0.051 8800 0030 0085 17600 0033
g 18 120 0.041 8500 0027 0.068 17000 0030
a 16.0 0.033 8200 0.027 0.055 16400 0.030
200 0.021 7900 0.025 0035 16800 0028
40 0.078 8200 0039 0130 16400 0.043
6.0 0.078 8100 0034 0130 16200 0038
80 0.055 8000 0034 0.091 16000 0038
100 0.055 7880 0.031 0.091 15750 0.034
120 0.050 7700 0030 0084 15400 0033
14.0 0050 7600 0030 0084 16200 0033
20 16.0 0.047 7500 0.028 0078 15000 0.031
18.0 0.031 7400 0028 0052 14800 0.031
200 0031 7300 0.028 0.052 14600 0.031
220 0.020 7160 0026 0033 14300 0029
250 0.020 7000 0.026 0033 14000 0029
300 0012 6750 0.026 0020 13500 0028
80 o7 5500 0.057 0195 11000 0.063
100 0.082 5400 0.057 0137 10800 0.063
16.0 0.082 5200 0051 0137 10400 0.057
30 200 0.047 5050 0051 0078 10100 0057
250 0031 4900 0051 0.052 9800 0057
300 0.031 4800 0.051 0052 9600 0.057
350 0031 4800 0048 0.052 9600 0054
100 0156 4320 0077 0.260 8630 0085
16.0 0109 4320 0077 0182 8630 0085
200 0109 4320 0077 0182 8630 0085
250 0.062 3880 0068 0104 7760 0076
40 300 0.062 3880 0068 0104 7760 0076
35.0 0.039 3880 0068 0.065 7760 0076
400 0.039 3880 0068 0065 7760 0076
450 0.039 3450 0.065 0065 6900 0.072
50.0 0039 3450 0.065 0.065 6900 0072




MHPMT

BALLNOSE

BN 60

For general machining

For material application between 53 HRC to 68 HRC



A75 XHPMT

BN 60 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTES

=] VHM BN 60 Radiuskleinstschaftfriser, 2 Zihne é Q W
o
© ' . Micro-frese sferiche BN 60, 2 taglienti B0O909
E UF R+0/-0.02 A= 30° TiSiN
' . Micro-fraises BN 60 a bout hémisphérique, 2 dents
BAEREEBNCORT MBI T]27]- IR KE
1o
<
4
o
- "
o D I
© —_—
4
(-] R J " ‘
L
x
(=]
©
4
o
, Order Number B0909
88 L o | n | v | 2 | | am |
4
E = A75 0020 03 04 40 3 °
02 o1
A75 0020 04 04 40 4 °
& A75 0030 03 06 40 3 °
et 03 015
o A75 0030 04 06 40 4 °
A75 0040 03 08 40 3 °
04 02
A75 0040 04 08 40 4 °
A75 0050 03 12 40 3 °
05 025
A75 0050 04 12 40 4 °
A75 0060 03 14 40 3 °
06 03
A75 0060 04 14 40 4 °
A75 0070 03 16 40 3 °
07 035
A75 0070 04 16 40 4 °
A75 0080 03 18 40 3 °
08 04
A75 0080 04 18 40 4 °
A75 0090 03 2 40 3 °
09 045
A75 0090 04 2 40 4 °
01~07 0/-12
07~40 0/-20
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4832 Cutting Parameter

N N N NN RN o |[Poz  [Pos| wor oz (NG NSGEN [SGSN | wot [woo NN NESEN
o o



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

B

Ae
BN 60 Miniature Ballnose Cutters, 2 Flutes - A75 M
Profiling H
Working Material Hardened steel Hardened steel
Properties 45 < HRC < 52 652 <HRC <68
D Ap N Fz Ap N Fz
0.2 0.013 50000 0.003 42000 0.003
0.3 0014 50000 0.006 0013 42000 0004
04 0.014 50000 0.006 0.019 33600 0.005
05 0.023 50000 0.008 0.021 28000 0.008
06 0041 50000 0008 0025 28000 0.010
0.7 0.065 47500 0.009 0.037 28000 0.012
0.8 0.078 43000 0.010 0.048 28000 0.014
0.9 0.088 41000 0.0t 0.060 25200 0.018
Ae
BN 60 Taper Neck Ballnose Cutters, 2 Flutes - A77 m A{’
Profiling H
Working Material Hardened steel Hardened steel
Properties 45 < HRC < 52 62 <HRC <68
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz
10 20 0048 27000 0.016 0.042 25200 0015
40 0.028 24800 0.013 0.022 22300 0.010
20 0.052 18900 0.024 0.046 17200 0.023
18 40 0.032 17300 0.020 0.026 15000 0.016
20 0.065 14600 0.031 0059 13230 0.029
20 40 0.039 13500 0.028 0.033 11760 0.027
20 0.078 10100 0.046 0072 9000 0.044
3.0 40 0052 9600 0.040 0.046 8500 0.038
45 0.042 9200 0.035 0.036 8400 0.032
20 0.085 8630 0.055 0.080 6900 0.058
4.0 40 0.065 7760 0.050 0.060 6700 0.049
60 0.060 6900 0.040 0.060 6440 0.038
5.0 40 0.075 6350 0.062 0.070 5400 0.062
20 0100 5800 0.083 0.095 4700 0.087
40 0.080 5300 0075 0075 4600 0074
6o 60 0.070 4800 0.059 0.065 4400 0.058
80 0.050 4000 0.050 0.045 3600 0.045
25 0120 4360 o112 0110 3650 014
60 0.080 3700 0078 0.070 3400 0077
80 75 0.060 3200 0.065 0.050 2800 0.061
105 0040 2500 0.062 0035 2000 0.058
30 0130 3600 0137 0120 3000 0140
10.0 70 0.080 2700 0112 0.070 2300 0.082
75 0.070 2600 0.085 0.060 2200 0.082
35 0140 3100 0164 0130 2600 0164
120 70 0100 2400 0132 0.090 2000 0122
20 0.070 1850 0130 0.060 1500 0105

0€ N9

G N4

09 N9

-0ZNa X09 N9

[o74:]
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MHPMT

BALLNOSE

BN 60X

Designed to bring you premium features and benefits
For material application between 40 HRC to 60 HRC



A4S XHPMT

BN 60X MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

®=|  VHM BN 60 X Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zahne é ; % - v
fl B Micro-frese sferiche BN 60X, con collo lungo, 2 taglienti B0909 E
UF+ A= 30° TiSiN w
I l Micro-fraises BN 60X a bout hémisphérique avec cou long, 2 dents ©
BAEREE BN 60X R RuMR271 KIIKKHT]
A4s %
H
di - y , ol
5 - " - ;
R . w
- L :
72 °
Dimension (mm) Dimension (mm)
Order Number B0O909 § Order Number B0909
1N I I ) == EIEImE e e
A4S 0020 050 0400 = 50 = 4 O A4S 0150 050 0400 = 50 = 4 O
A4S 0020 050 0400 005 02 010 015 05 50 017 4 . A4S 0150 050 0400 080 8 50 14 4 . o
A4S 0020 050 0400 010 i ! i 1 50 017 4 . A4S 0150 050 0400 120 15 075 135 12 50 14 4 0 % 2
A4S 0020 050 0400 015 15 50 017 4 . A4S 0150 050 0400 160 : i : 16 50 14 4 . g 5‘
A4S 0030 050 0400 = 50 = 4 i A4S 0150 060 0400 = 60 = 4 . o7
A4S 0030 050 0400 010 03 016 023 1 50 027 4 . A4S 0150 060 0400 180 18 60 14 4 .
A4S 0030 050 0400 020 : : i 2 50 027 4 U A4S 0160 050 0400 = 50 = 4 .
A4S 0030 050 0400 030 3 50 027 4 . A4S 0160 050 0400 080 8 50 15 4 M @
A4S 0040 050 0400 = 50 - 4 . A4S 0160 050 0400 120 16 080 144 12 50 15 4 . Gz)
A4S 0040 050 0400 010 1 50 037 4 . A4S 0160 050 0400 160 : : : 16 50 15 4 . o
A4S 0040 050 0400 020 04 02 030 2 50 037 4 O A4S 0160 060 0400 = 60 = 4 .
A4S 0040 050 0400 030 : i : 3 50 037 4 . A4S 0160 060 0400 200 20 60 15 4 .
A4S 0040 050 0400 040 4 50 037 4 i A4S 0180 050 0400 = 50 = 4 .
A4S 0040 050 0400 050 5 50 037 4 . A4S 0180 050 0400 080 8 50 17 4 .
A4S 0050 050 0400 = 50 - 4 . A4S 0180 050 0400 120 18 090 162 12 50 17 4 .
A4S 0050 050 0400 020 2 50 045 4 . A4S 0180 050 0400 160 : : : 16 50 17 4 .
A4S 0050 050 0400 030 3 50 045 4 O A4S 0180 060 0400 = 60 = 4 .
A4S 0050 050 0400 040 05 025 035 4 50 045 4 . A4S 0180 060 0400 200 20 60 17 4 .
A4S 0050 050 0400 050 5 50 045 4 O A4S 0200 050 0400 = 50 = 4 O
A4S 0050 050 0400 060 6 50 045 4 . A4S 0200 050 0400 040 4 50 19 4 .
A4S 0050 050 0400 080 8 50 045 4 . A4S 0200 050 0400 060 6 50 19 4 0
A4S 0060 050 0400 - 50 - 4 . A4S 0200 050 0400 080 8 50 19 4 .
A4S 0060 050 0400 020 2 60 055 4 J A4S 0200 050 0400 100 10 50 19 4 .
A4S 0060 050 0400 030 3 50 055 4 . A4S 0200 050 0400 120 12 50 19 4 .
A4S 0060 050 0400 040 06 030 042 4 50 055 4 O A4S 0200 050 0400 140 14 50 19 4 .
A4S 0060 050 0400 050 5 50 055 4 . A4S 0200 050 0400 160 2 1 170 16 50 19 4 .
A4S 0060 050 0400 060 6 50 055 4 O A4S 0200 060 0400 = 60 = 4 .
A4S 0060 050 0400 080 8 50 055 4 . A4S 0200 060 0400 180 18 60 19 4 .
A4S 0080 050 0400 = 50 o 4 O A4S 0200 060 0400 200 20 60 19 4 O
A4S 0080 050 0400 020 2 50 075 4 . A4S 0200 060 0400 220 22 60 19 4 .
A4S 0080 050 0400 040 4 50 0.75 4 0 A4S 0200 075 0400 = 75 = 4 0
A4S 0080 050 0400 050 08 040 048 5 50 075 4 . A4S 0200 075 0400 250 25 75 19 4 .
A4S 0080 050 0400 060 : ! : 6 50 0.75 4 J A4S 0200 075 0400 300 30 75 19 4 .
A4S 0080 050 0400 070 7 50 0.75 4 . A4S 0300 050 0600 - 50 - 6 .
A4S 0080 050 0400 080 8 50 0.75 4 . A4S 0300 050 0600 080 8 50 28 6 .
A4S 0080 050 0400 100 10 50 0.75 4 . A4S 0300 050 0600 100 10 50 28 6 .
A4S 0100 050 0400 = 50 - 4 . A4S 0300 060 0600 = 60 - 6 O
A4S 0100 050 0400 030 3 50 09 4 . A4S 0300 060 0600 160 16 60 28 6 .
A4S 0100 050 0400 040 4 50 09 4 O A4S 0300 060 0600 200 3 15 240 20 60 28 6 O
A4S 0100 050 0400 050 5 50 09 4 . A4S 0300 075 0600 - 75 - 6 .
A4S 0100 050 0400 060 6 50 09 4 O A4S 0300 075 0600 250 25 75 28 6 0
A4S 0100 050 0400 070 7 50 09 4 . A4S 0300 075 0600 300 30 75 28 6 .
A4S 0100 050 0400 080 10 050 080 8 50 09 4 i A4S 0300 075 0600 350 35 75 28 6 .
A4S 0100 050 0400 090 : : : 9 50 09 4 . A4S 0400 050 0600 - 50 - 6 .
A4S 0100 050 0400 100 10 50 09 4 O A4S 0400 050 0600 100 10 50 37 6 .
A4S 0100 050 0400 120 12 50 09 4 . A4S 0400 060 0600 - 60 - 6 °
A4S 0100 050 0400 140 14 50 09 4 O A4S 0400 060 0600 160 16 60 37 6 .
A4S 0100 050 0400 160 16 50 09 4 . A4S 0400 060 0600 200 20 60 37 6 .
A4S 0100 060 0400 = 60 o 4 O A4S 0400 075 0600 = 75 = 6 O
A4S 0100 060 0400 200 20 60 09 4 . A4S 0400 075 0600 250 4 2 300 25 75 37 6 .
A4S 0120 050 0400 = 50 = 4 O A4S 0400 075 0600 300 30 75 37 6 O
A4S 0120 050 0400 060 6 50 1 4 . A4S 0400 075 0600 350 35 75 37 6 .
A4S 0120 050 0400 080 12 060 108 8 50 1 4 i A4S 0400 100 0600 = 100 = 6 L
A4S 0120 050 0400 100 10 50 1 4 . A4S 0400 100 0600 400 40 100 37 6 .
A4S 0120 050 0400 120 12 50 1 4 J A4S 0400 100 0600 450 45 100 37 6 .
A4S 0140 050 0400 - 50 - 4 . A4S 0400 100 0600 500 50 100 37 6 .
A4S 0140 050 0400 080 8 50 13 4 .
A4S 0140 050 0400 120 14 070 | 126 12 50 13 4 .
A4S 0140 050 0400 160 16 50 13 4 .
+0.000
@<3 -0012
+0.000
@>3 -0020
Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4BiE3E Cutting Parameter

I N N RGN (GEH o [ voa (v wor wor (16N 50 8 [ver [vor [REH IR oo
[ ] [<]



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

e (e %
8
Ae
BN 60X Miniature Long Neck Ballnose Cutters, 2 Flutes - A4S M ©
S
Profiling P H a
Working Material Prehardened steel Hardened steel Hardened steel
Properties 35 <HRC < 45 45 < HRC < 62 52 <HRC < 68 %
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz 8
05 0.016 50000 0.003 45500 0.003 0.012 42000 0.003
0.2 10 0.011 50000 0.003 0.009 45500 0003 0.008 42000 0.003
15 0.006 45900 0.003 0.005 40500 0.003 0.005 37800 0.002
10 0.017 50000 0.005 0.014 45000 0.004 0.013 42000 0.004
0.3 20 0.010 45900 0.004 0.008 40500 0.004 0.007 37800 0.004
30 0.006 45900 0.004 0.005 40500 0.004 0.005 37800 0.004
1.0 0.032 50000 0.007 0.026 46800 0.007 0.024 43680 0.007 % E
20 0.022 50000 0.005 0.018 46800 0.005 0.017 43680 0.005 5‘ a‘
04 30 0.013 36720 0.005 0.010 32400 0.005 0.010 36288 0.004 I
4.0 0.008 36720 0.005 0.007 32400 0.005 0.006 36288 0.004
50 0.006 32640 0.005 0.005 32400 0.005 0.005 26880 0.004 %
20 0.028 44200 0016 0023 39000 0.0t 0021 36400 0.009 G’?
30 0.024 39780 0.008 0.020 35100 0.008 0.018 25200 0.008
4.0 0.016 30600 0.008 0.013 32400 0.008 0.012 25200 0.008
08 50 0.014 30600 0.008 0.012 32400 0.008 0.01 25200 0.008
6.0 0.010 27200 0.008 0.008 24000 0.007 0.008 22400 0.007
8.0 0.006 27200 0.008 0.005 24000 0.007 0.005 22400 0.007
20 0.050 50000 0.019 0.041 48000 0.018 0.038 44800 0.015
30 0.033 50000 0.016 0.027 48000 0.014 0.025 44800 0.011
4.0 0.021 48960 0.015 0.017 43200 0.013 0.016 40320 0.009
oe 50 0.016 39780 0.012 0.013 35100 0.01 0.012 32760 0.009
6.0 0.012 39780 0.012 0.010 35100 0.0t 0.009 32760 0.009
8.0 0.012 27200 0.0M 0.010 24000 0.010 0.009 22400 0.008
20 0.096 50000 0.024 0.078 48000 0.027 0.072 44800 0.021
4.0 0.062 50000 0.024 0.051 48000 0.027 0.047 44800 0.021
5.0 0.047 48960 0.022 0.038 43200 0.025 0.035 40320 0.019
0.8 6.0 0.034 42840 0.020 0.027 37800 0.019 0.025 35280 0.018
70 0.025 39100 0.017 0.020 34500 0.016 0.019 32200 0.016
8.0 0.016 35360 0.015 0.013 31200 0.014 0.012 29120 0.013
100 0.016 27200 0.013 0.013 24000 0.013 0.012 22400 0.012
3.0 0160 45900 0.033 0130 43200 0.032 0120 37800 0.030
4.0 012 45900 0.033 0.091 43200 0.032 0084 37800 0.030
5.0 0.072 39780 0.032 0.059 43200 0.029 0.054 32760 0.028
6.0 0.048 38556 0.030 0.039 38880 0.029 0.036 29484 0.023
70 0.048 33048 0.020 0.039 31590 0.021 0.036 27216 0.020
8.0 0.048 33048 0.020 0.039 31590 0.021 0.036 27216 0.018
1o 2.0 0.036 33048 0.020 0.029 31590 0.021 0027 27216 0.018
100 0.030 33048 0.020 0.025 31590 0.021 0.023 27216 0.018
12.0 0.020 24480 0.019 0.016 21600 0.018 0.015 20160 0.017
14.0 0.016 24480 0.019 0.013 21600 0.018 0.012 20160 0.017
16.0 0.012 24480 0.019 0.010 21600 0.018 0.009 20160 0.017
20.0 0.008 18360 0018 0.007 16200 0.016 0.006 15120 0.016
6.0 0.088 31824 0.032 0.072 30240 0.034 0.066 26208 0.020
8.0 0.048 31824 0.032 0.039 30240 0.034 0.036 26208 0.020
12 100 0.042 29376 0.022 0.034 27000 0.020 0.032 24192 0.018
12.0 0.036 29376 0.022 0.029 25920 0.020 0027 24192 0.018
8.0 0.088 27846 0.032 0.072 24570 0.031 0.066 22932 0.030
14 120 0.042 25704 0.024 0.034 22680 0.023 0.032 21168 0.022
16.0 0.028 19040 0.023 0.023 16800 0.022 0.021 15680 0.021
8.0 0072 27846 0.033 0.059 24570 0.029 0.054 22932 0027
15 120 0072 25704 0.027 0.059 22680 0.025 0.054 21168 0.027
16.0 0.030 19040 0.025 0025 16800 0.023 0.023 15680 0.021
18.0 0.030 19040 0.025 0.025 16800 0.023 0.023 15680 0.021

cont'd »



BN 60X BN 60 BN 45 BN 30

DM70 -

BN GR

BN 70

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

L w [P

BN 60X Miniature Long Neck Ballnose Cutters, 2 Flutes - A4S

XHPMT

Ae

m Ap

Profiling P
Working Material Prehardened steel Hardened steel Hardened steel
Properties 35 <HRC < 45 45 < HRC < 52 52 <HRC < 68
D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz Ap N Fz
8.0 0176 30940 0.040 0143 27300 0.039 0132 23660 0034
12.0 0078 27846 0039 0.064 24570 0.038 0059 21294 0030
16 16.0 0048 23868 0.028 0039 21060 0027 0.036 19656 0025
20.0 0032 17680 0026 0026 156600 0025 0024 14560 0024
80 0208 28730 0.042 0169 25350 0040 0156 23660 0.036
12.0 0084 23868 0.032 0068 21060 0.030 0.063 19656 0.027
18 16.0 0054 23868 0.032 0.044 21060 0.030 0041 19656 0027
200 0.036 17680 0.029 0029 15600 0025 0027 14560 0025
4.0 0320 26775 0067 0.260 23625 0.064 0.240 22050 0.060
6.0 0320 26775 0.060 0.260 23625 0057 0.240 22050 0.054
80 0224 26775 0.060 0182 23625 0057 0168 22050 0.054
10.0 0168 24990 0.054 0137 22050 0.051 0126 19110 0039
12.0 0096 22491 0054 0078 19845 0.051 0072 17199 0038
14.0 0096 22491 0047 0078 18428 0044 0072 15876 0.032
20 16.0 0096 20885 0.032 0078 18428 0040 0072 15876 0029
18.0 0.072 19278 0032 0059 18428 0.037 0.054 15876 0.029
20.0 0.060 19278 0032 0.049 18428 0030 0.045 156876 0.029
220 0.040 16173 0.030 0033 13388 0028 0030 14994 0.027
25.0 0.040 14280 0.030 0033 12600 0028 0030 1412 0.026
30.0 0024 14280 0.030 0020 12600 0028 0.018 1412 0026
80 0480 20400 0100 0.390 18000 0.085 0.360 16800 0.090
10.0 0.336 20400 0100 0.273 18000 0.085 0.252 16800 0090
16.0 0.262 19040 0.080 0.205 16800 0.068 0189 14560 0.065
30 200 0144 15912 0.060 o7 14040 0.056 0108 12096 0054
250 0096 15912 0.060 0078 14040 0.056 0072 12096 0054
30.0 0096 14668 0.060 0078 12960 0.055 0.072 12096 0054
35.0 0064 10880 0057 0052 9600 0.053 0048 10752 0050
10.0 0.480 14663 0134 0.390 12938 0125 0.360 12075 o119
16.0 0.336 14663 0134 0.273 12938 0125 0.262 12075 o119
200 0.336 12708 0108 0273 1213 0101 0.262 10465 0100
250 0192 1437 0.098 0156 10092 0101 0144 9419 0086
40 30.0 0128 10558 0.081 0104 9316 0077 0.096 8694 0072
35.0 0.080 10558 0.081 0.065 9316 0077 0.060 8694 0.072
40.0 0.080 10558 0081 0.065 9316 0077 0.060 8694 0.072
45.0 0.080 7820 0.076 0.065 6900 0070 0.060 6440 0067
50.0 0.080 7820 0.076 0.065 6900 0070 0.060 6440 0.067
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The high performance series for Die & Mold applications
materials from 50 up to 70 HRC



AGD =3 XHPMT

SE 70X MINIATURE SQUARE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

|  SE 70X Miniatur-Vierkantfraser Mit Langem Hals, 2 Zahne Q
8 I l Frese Miniatura Quadrate SE 70X Con Collo Lungo, 2 Taglienti 9
E I l Fraises Miniatures Carrées SE 70X A Col Long, 2 Dents \__UF+ | \=40°
SE 70X #{RAMIIHT] (REED , 2 #7)
u"" A6D
z di
D e 3 d2 D ’—‘} } d2
2 M & 12 i
% L
z2
é Dimension (mm) Dimension (mm)
© Order Number Order Number
= ol nle ]« lam] B ERERENED
ABD 0010 050 0400 - 50 - 4 o AGD 0050 050 0400 0400 4 50 0.46 4 A
A6D 0010 050 0400 0030 0.3 50 0.085 4 o AGD 0050 050 0400 0450 45 50 0.46 4 A
A6D 0010 050 0400 0050 041 0.08 0.5 50 0.085 4 o AGD 0050 050 0400 0500 5 50 0.46 4 A
ABD 0010 050 0400 0075 0.75 50 0.085 4 o AABD 0050 050 0400 0600 . 04 6 50 0.46 4 A
A6D 0010 050 0400 0100 1 50 0.085 4 o ABD 0050 050 0400 0700 7 50 0.46 4 A
A6D 0015 050 0400 - 50 - 4 o ABD 0050 050 0400 0800 8 50 0.46 4 A
% A6D 0015 050 0400 0030 0.3 50 013 4 o ABD 0050 050 0400 0900 9 50 0.46 4 A
E A6D 0015 050 0400 0050 015 012 05 50 0.13 4 o A6D 0050 050 0400 1000 10 50 0.46 4 A
A6D 0015 050 0400 0075 0.75 50 0.13 4 o A6D 0060 050 0400 - 50 - 4 A
ABD 0015 050 0400 0100 1 50 0.3 4 o ABD 0060 050 0400 0150 15 50 0.56 4 °
ABD 0015 050 0400 0150 15 50 0.13 4 o ABD 0060 050 0400 0200 2 50 0.56 4 A
A6D 0020 050 0400 - 50 - 4 o A6D 0060 050 0400 0300 3 50 0.56 4 A
ABD 0020 050 0400 0050 05 | 5 | o1 | 4 | o ||aepoosoosoosoooaoo| °° | ©° 4 | 50 [ o6 | 4 | a
A6D 0020 050 0400 0075 0.75 50 0.18 4 o AGD 0060 050 0400 0500 5 50 0.56 4 o
A6D 0020 050 0400 0100 02 015 1 50 0.18 4 o AGD 0060 050 0400 0600 6 50 0.56 4 o
ABD 0020 050 0400 0150 15 50 018 4 o AABD 0060 050 0400 0800 8 50 0.56 4 o
A6D 0020 050 0400 0200 2 50 0.8 4 o A6D 0070 050 0400 - 50 - 4 o
A6D 0020 050 0400 0250 25 50 0.8 4 A AB6D 0070 050 0400 0200 2 50 0.66 4 o
A6D 0020 050 0400 0300 3 50 0.8 4 . A6D 0070 050 0400 0400 4 50 0.66 4 o
A6D 0030 050 0400 - 50 - 4 A ABD 0070 050 0400 0600 07 085 6 50 0.66 4 A
A6D 0030 050 0400 0100 1 50 0.28 4 A A6D 0070 050 0400 0800 8 50 0.66 4 A
A6D 0030 050 0400 0150 03 025 15 50 0.28 4 . A6D 0070 050 0400 1000 10 50 0.66 4 .
A6D 0030 050 0400 0200 2 50 0.28 4 A A6D 0080 050 0400 = 50 - 4 A
A6D 0030 050 0400 0250 25 50 0.28 4 o A6D 0080 050 0400 0300 3 50 0.76 4 A
ABD 0030 050 0400 0300 3 50 0.28 4 o AGD 0080 050 0400 0400 4 50 0.76 4 A
ABD 0040 050 0400 - 50 - 4 o AGD 0080 050 0400 0500 5 50 0.76 4 A
A6D 0040 050 0400 0100 1 50 0.37 4 o AGD 0080 050 0400 0600 o8 065 6 50 0.76 4 A
AABD 0040 050 0400 0150 15 50 0.37 4 o AABD 0080 050 0400 0800 8 50 0.76 4 A
A6D 0040 050 0400 0200 2 50 0.37 4 o /A6D 0080 050 0400 1000 10 50 0.76 4 A
ABD 0040 050 0400 0250 25 50 0.37 4 o /ABD 0080 050 0400 1200 12 50 0.76 4 A
ABD 0040 050 0400 0300 04 03 3 | 50 | 0.37 | 4 o AA6D 0100 050 0400 = | 50 | = | 4 A
A6D 0040 050 0400 0350 35 50 0.37 4 o A6D 0100 050 0400 0200 2 50 0.95 4 A
ABD 0040 050 0400 0400 4 50 0.37 4 o A6D 0100 050 0400 0300 3 50 0.95 4 .
ABD 0040 050 0400 0500 5 50 0.37 4 o A6D 0100 050 0400 0400 4 50 0.95 4 A
ABD 0040 050 0400 0600 6 50 0.37 4 A A6D 0100 050 0400 0500 5 50 0.95 4 .
A6D 0040 050 0400 0800 8 50 0.37 4 A A6D 0100 050 0400 0600 6 50 0.95 4 A
ABD 0040 050 0400 1000 10 50 0.37 4 A A6D 0100 050 0400 0700 7 50 0.95 4 A
A6D 0050 050 0400 - 50 - 4 . AGD 0100 050 0400 0800 ! o8 8 50 0.95 4 A
A6D 0050 050 0400 0100 1 50 0.46 4 A AGD 0100 050 0400 0900 9 50 0.95 4 A
AABD 0050 050 0400 0150 15 50 0.46 4 A AABD 0100 050 0400 1000 10 50 0.95 4 A
A6D 0050 050 0400 0200 05 04 2 50 0.46 4 . ABD 0100 050 0400 1200 12 50 0.95 4 o
A6D 0050 050 0400 0250 25 50 0.46 4 A /A6D 0100 050 0400 1400 14 50 0.95 4 o
A6D 0050 050 0400 0300 3 50 0.46 4 A A6D 0100 050 0400 1600 16 50 0.95 4 o
A6D 0050 050 0400 0350 35 50 0.46 4 A A6D 0100 060 0400 1800 - 60 0.95 4 o
cont'd »
<1 +0 ~ -0.005
1<D<25 +0 ~ -0.010
5<D<6 +0 ~ -0.015
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AGD =3 XHPMT

SE 70X MINIATURE SQUARE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

| Sk 70X Miniatur-Vierkantfraser Mit Langem Hals, 2 Zahne Q
I l Frese Miniatura Quadrate SE 70X Con Collo Lungo, 2 Taglienti 9 g
N \__UF+ (_ 2=40° @
fl } Fraises Miniatures Carrées SE 70X A Col Long, 2 Dents o
SE 70X #{RAGMIIHT] (REED , 2 #7)
A6D g
. d1 &
D e d2 D D : d2
n L 2 ] @
8 3
Z2
Dimension (mm) Dimension (mm) g
Order Number Order Number o
EEREN R ENED ElEREN R ENED g
A6D 0100 060 0400 2000 20 60 0.95 4 o A6D 0200 050 0400 1400 14 50 1.94 4 o
A6D 0100 060 0400 2200 ! 08 22 60 0.95 4 o A6D 0200 050 0400 1600 16 50 1.94 4 o
A6D 0120 050 0400 0 50 0 4 o A6D 0200 060 0400 0 60 0 4 o
A6D 0120 050 0400 0600 6 50 115 4 o A6D 0200 060 0400 1800 18 60 194 4 o
A6D 0120 050 0400 0800 12 J 8 50 115 4 o A6D 0200 060 0400 2000 20 60 1.94 4 o
A6D 0120 050 0400 1000 10 50 115 4 o A6D 0200 075 0400 0 75 0 4 o
A6D 0120 050 0400 1200 12 50 115 4 o A6D 0200 075 0400 2500 2 16 25 75 1.94 4 o g
A6D 0120 050 0400 1600 16 50 115 4 o A6D 0200 075 0400 3000 30 75 1.94 4 o G’?
A6D 0140 050 0400 0 50 0 4 A A6D 0200 075 0400 3500 35 75 1.94 4 o
A6D 0140 050 0400 0600 14 11 6 50 1.35 4 A A6D 0200 100 0400 0 100 0 4 o
A6D 0140 050 0400 1200 12 50 1.35 4 o A6D 0200 100 0400 4000 40 | 100 | 194 4 o
A6D 0150 050 0400 0 50 0 4 o A6D 0200 100 0400 5000 50 100 1.94 4 o
A6D 0150 050 0400 0400 4 50 145 4 o A6D 0250 050 0400 0 50 0 4 o
A6D 0150 050 0400 0600 6 50 145 4 A A6D 0250 050 0400 0800 8 50 24 4 o
A6D 0150 050 0400 0800 8 50 145 4 A A6D 0250 050 0400 1200 12 50 24 4 o
A6D 0150 050 0400 1000 10 50 145 4 A A6D 0250 050 0400 1600 16 50 24 4 o
A6D 0150 050 0400 1200 12 50 145 4 o A6D 0250 060 0400 0 60 0 4 o
A6D 0150 050 0400 1400 14 50 145 4 o A6D 0250 060 0400 2000 25 2 20 60 24 4 o
A6D 0150 050 0400 1600 15 12 16 50 145 4 o A6D 0250 075 0400 0 75 0 4 o
A6D 0150 060 0400 0 60 0 4 o A6D 0250 075 0400 3000 30 75 24 4 o
A6D 0150 060 0400 1800 18 60 145 4 o A6D 0250 100 0400 0 100 0 4 A
A6D 0150 060 0400 2000 20 60 145 4 o A6D 0250 100 0400 4000 40 100 24 4 A
ABD 0150 075 0400 0 75 0 4 o | |AeD 0250100 0400 5000 50 | 100 | 24 | 4 | .
A6D 0150 075 0400 2500 25 75 145 4 o A6D 0300 050 0600 0 50 0 6 A
A6D 0150 075 0400 3000 30 75 145 4 o A6D 0300 050 0600 0800 8 50 2.85 6 o
A6D 0150 075 0400 3500 35 75 145 4 o A6D 0300 050 0600 1200 12 50 2.85 6 o
A6D 0160 050 0400 0 50 0 4 o A6D 0300 050 0600 1600 16 50 2.85 6 o
A6D 0160 050 0400 0600 16 13 6 50 155 4 o A6D 0300 060 0600 3 45 0 60 0 6 o
A6D 0160 050 0400 0800 8 50 155 4 o A6D 0300 060 0600 2000 20 60 2.85 6 o
A6D 0180 050 0400 0 50 0 4 o A6D 0300 075 0600 0 75 0 6 o
A6D 0180 050 0400 0600 6 | 50 | 175 | 4 | o A6D 0300 075 0600 2500 25 75 2.85 6 o
A6D 0180 050 0400 0800 8 50 175 4 o A6D 0300 075 0600 3000 30 75 2.85 6 o
A6D 0180 050 0400 1000 10 50 175 4 o
A6D 0180 050 0400 1200 18 14 12 50 175 4 o
A6D 0180 050 0400 1400 14 50 175 4 o
A6D 0180 050 0400 1600 16 50 175 4 A
A6D 0180 060 0400 0 60 0 4 A
A6D 0180 060 0400 1800 18 60 175 4 A
A6D 0200 050 0400 0 50 0 4 .
A6D 0200 050 0400 0400 4 50 194 4 A
A6D 0200 050 0400 0600 6 50 1.94 4 A
A6D 0200 050 0400 0800 2 16 8 50 1.94 4 A
A6D 0200 050 0400 1000 10 50 1.94 4 A
A6D 0200 050 0400 1200 12 50 1.94 4 o

Diameter (mm)

<1 +0 ~ -0.005
1sD<25 +0 ~-0.010
5<D<6 +0 ~ -0.015
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AGE ™= XHPMT

SE 70X MINIATURE DP SQUARE ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

| Sk 70X Miniatur DP Vierkantfraser Mit Langem Hals, 2 Zahne [
8 I l Frese Miniatura DP Quadrate SE 70X Con Collo Lungo, 2 Taglienti @
& fl B Fraises Miniatures DP Carrées SE 70X A Col Long, 2 Dents e 220
SE 70X #fRE! Dp RIRFEAMIIEET], 4 &7)
g AGE
&
- — — |
E 1 2 W
L
@ z4
é Dimension (mm) Dimension (mm)
© Order Number Order Number
g IEH KN N 0 I ) EREREN R ENET
AGE 0100 050 0400 = 50 0 4 o | |aeE 0300 050 0600 = 50 - 6 A
AGE 0100 050 0400 040 4 50 095 4 o | [aeE 0300 050 0600 080 8 50 285 6 .
AGE 0100 050 0400 060 1 08 6 50 | 095 4 o | |aeE 0300050 0600120 12 50 285 6 .
AGE 0100 050 0400 080 8 50 095 4 o | |A6E 0300060 0600 - 60 - 6 0
AGE 0100 050 0400 100 10 50 | 095 4 o | |A6E 03000600600 160 3 45 16 60 285 6 0
AGE 0120 050 0400 - 50 0 4 o | |A6E 0300060 0600 200 20 60 285 6 0
& AGE 0120 050 0400 060 6 50 115 4 o | |A6E 03000750600 = 75 5 6 0
z AGE 0120 050 0400 080 12 ! 8 50 115 4 o | |A6E 0300 075 0600 250 25 75 285 6 o
AGE 0120 050 0400 100 10 50 115 4 o | |A6E 0300 075 0600 300 30 75 285 6 o
AGE 0120 050 0400 120 12 50 115 4 o | |A6E 0400 050 0600 - 50 - 6 N
AGE 0150 050 0400 = 50 0 4 o | |A6E 0400050 0600120 2 | 50 | 38 | 6 |
AGE 0150 050 0400 060 6 50 145 4 o | |A6E 0400 060 0600 - 60 - 6 .
AGE 0150 050 0400080 | 0 8 | 50 | 145 | 4 | o | A6E0400 0600600160 16 60 38 6 A
AGE 0150 050 0400 100 10 50 145 4 o | [aeE 0400 060 0600 200 20 60 38 6 o
AGE 0150 050 0400 120 12 50 145 4 o | |aeE 0400075 0600 4 6 = 75 5 6 o
AGE 0150 050 0400 140 14 50 145 4 o | |A6E 0400 075 0600 250 25 75 38 6 °
AGE 0150 050 0400 160 16 50 145 4 o | |A6E 0400 075 0600 300 30 75 38 6 °
AGE 0180 050 0400 - 50 0 4 o | |A6E 0400 075 0600 350 35 75 38 6 °
AGE 0180 050 0400 060 6 50 174 4 o | |A6E 0400100 0600 = 100 5 6 °
AGE 0180 050 0400 080 8 50 174 4 o | |A6E 0400100 0600 400 40 100 38 6 °
AGE 0180 050 0400 100 10 50 174 4 o | |A6E 0500 060 0600 = 60 5 6 °
AGE 0180 050 0400 120 18 4 12 50 174 4 o | |A6E 0500 060 0600160 16 60 438 6 °
AGE 0180 050 0400 140 14 50 174 4 A | |A6E 0500075 0600 = 75 - 6 °
AGE 0180 050 0400 160 16 50 174 4 « | |A6E 0500 075 0600 250 5 75 2 75 438 6 o
AGE 0180 060 0400 180 18 60 174 4 A | |A6E 0500 075 0600 350 35 75 48 6 N
AGE 0200 050 0400 - 50 0 4 « | [a6E 0500100 0600 - 100 - 6 .
AGE 0200 050 0400 060 6 50 194 4 o | [a6E 0500100 0600 500 50 100 48 6 o
AGE 0200 050 0400 080 8 50 194 4 A | |AGE 0600 060 0600 - 60 - 6 o
AGE 0200 050 0400 100 10 | 50 | 194 | 4 | e |[A6E0600060 0600200 20 60 58 6 °
AGE 0200 050 0400 120 2 16 12 50 194 4 o | |AGE 0600 075 0600 - 75 - 6 o
AGE 0200 050 0400 140 14 50 194 4 o | [A6E 0600 075 0600 300 6 ) 30 75 58 6 o
AGE 0200 050 0400 160 16 50 194 4 A | [AGE 0600100 0600 B 100 - 6 °
AGE 0200 060 0400 180 18 60 194 4 A | |A6E 0600100 0600 400 40 100 58 6 °
AGE 0200 060 0400 200 20 60 194 4 « | |A6E 0600100 0600 500 50 100 58 6 o
AGE 0250 050 0400 = 50 0 4 N
AGE 0250 050 0400 080 8 50 24 4 o
AGE 0250 050 0400 120 12 50 24 4 o
AGE 0250 050 0400160 | ) 16 50 24 4 o
AGE 0250 060 0400 = 60 0 4 o
AGE 0250 060 0400 200 20 60 24 2 o
AGE 0250 075 0400 - 75 0 2 5
AGE 0250 075 0400 250 25 75 24 2 o

Diameter (mm)

<1 +0 ~ -0.005
1<D<25 +0 ~-0.010
5<D<6 +0 ~ -0.015

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4832

I 0 G0 G RG] vor vou | pos wor weo [S6A) [SERN SGR wor | vor JEGHN JGEEN
[ [ )



AGG ™= XHPMT

SE 70XR MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

] St 70XR Miniatur-Torus-Fréser Mit Langem Hals, 2 Zahne % [
I l Frese A Toroidale Miniatura SE 70XR Con Collo Lungo, 2 Taglienti 2
fl B Fraises Miniatures Torus SE 70XR A Col Long, 2 Dents o 2220 8
SE 70XR # R R BEIRMIHEET], 2 B7)
A6G %
d1 &
e o] H | o
1 \
R I ©
R 12 4
L
L o
22 ©
Dimension (mm) Dimension (mm) g
Order Number Order Number o
o [ nfe] o] am EEIE R EEET g
ABG 0020 050 0400 RO02 - 50 - 0.02 4 o ABG 0050 050 0400 R0O02 - 50 - 0.02 4 o
ABG 0020 050 0400 005 R002 0.5 50 0.18 0.02 4 o ABG 0050 050 0400 010 RO02 1 50 0.46 0.02 4 o
ABG 0020 050 0400 010 R002 1 50 0.18 0.02 4 o ABG 0050 050 0400 020 RO02 2 50 0.46 0.02 4 o
ABG 0020 050 0400 015 R002 15 | 50 | 018 | 002 | 4 o | |A6G 00500500400 030 RO02 3 50 | 046 | 002 | 4 °
ABG 0020 050 0400 020 RO02 2 50 0.18 0.02 4 o ABG 0050 050 0400 040 R0O02 4 50 0.46 0.02 4 o
ABG 0020 050 0400 RO05 02 015 - 50 - 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 050 RO02 5 50 0.46 0.02 4 o
ABG 0020 050 0400 005 ROO5 0.5 50 0.18 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 060 R0O02 6 50 ‘ 0.46 0.02 4 o g
ABG 0020 050 0400 010 RO05 1 50 0.18 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 RO05 - 50 - 0.05 4 o G’?
ABG 0020 050 0400 015 RO05 15 50 0.18 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 010 ROO5 1 50 0.46 0.05 4 o
ABG 0020 050 0400 020 RO05 2 50 0.18 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 020 ROO5 2 50 0.46 0.05 4 o
ABG 0030 050 0400 R002 - 50 - 0.02 4 o ABG 0050 050 0400 030R005| 0.5 04 3 50 0.46 0.05 4 o
ABG 0030 050 0400 010 RO02 1 50 0.28 0.02 4 o ABG 0050 050 0400 040 RO05 4 50 0.46 0.05 4 o
AGG 0030 050 0400 015 RO02 15 50 | 028 002 4 | o | A6GOO500500400050R005 5 | 50 046 | 005 4 | o
ABG 0030 050 0400 020 RO02 2 50 0.28 0.02 4 o ABG 0050 050 0400 060 RO05 6 50 0.46 0.05 4 o
AGG 0030 050 0400 025 R0O02 25 50 0.28 0.02 4 o ABG 0050 050 0400 RO10 - 50 - 01 4 o
ABG 0030 050 0400 030 RO02 3 50 028 002 | 4 o | |Aa6G 00500500400 010RO10 1 50 | 046 |01 4 o
ABG 0030 050 0400 RO05 03 025 - 50 - 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 020 RO10 2 50 0.46 0.1 4 o
ABG 0030 050 0400 010 ROO5 1 50 0.28 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 030 RO10 3 50 0.46 [oh] 4 o
/ABG 0030 050 0400 015 RO05 15 50 0.28 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 040 RO10 4 50 0.46 01 4 o
ABG 0030 050 0400 020 ROO5 2 50 0.28 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 050 RO10 5 50 0.46 [oh] 4 o
ABG 0030 050 0400 025 RO05 25 50 0.28 0.05 4 o ABG 0050 050 0400 060 RO10 6 50 0.46 0.1 4 o
ABG 0030 050 0400 030 RO05 3 50 0.28 0.05 4 o ABG 0060 050 0400 R002 - 50 - 0.02 4 o
ABG 0040 050 0400 R002 - 50 - 0.02 4 o ABG 0060 050 0400 020 RO02 2 50 0.56 0.02 4 o
ABG 0040 050 0400 010 RO02 1 50 0.37 0.02 4 o ABG 0060 050 0400 040 R002 4 50 0.56 0.02 4 o
ABG 0040 050 0400 015 R002 15 50 0.37 0.02 4 o ABG 0060 050 0400 060 R002 6 50 0.56 0.02 4 o
ABG 0040 050 0400 020 RO02 2 50 0.37 0.02 4 o ABG 0060 050 0400 080 R002 8 50 0.56 0.02 4 o
ABG 0040 050 0400 025 R002 25 50 0.37 0.02 4 o ABG 0060 050 0400 100 RO02 10 50 0.56 0.02 4 o
ABG 0040 050 0400 030 RO02 3 50 037 002 4 o | |A6G00600500400R005 - 50 - o005 | 4 o
ABG 0040 050 0400 040 R002 4 50 0.37 0.02 4 o A6G 0060 050 0400 020 RO05 2 50 0.56 0.05 4 o
ABG 0040 050 0400 RO05 - 50 - 0.05 4 o ABG 0060 050 0400 040 RO05 4 50 0.56 0.05 4 o
ABG 0040 050 0400 010 ROO5 1 | 50 | 0.37 | 0.05 | 4 | o ABG 0060 050 0400 060 RO05 06 05 6 | 50 0.56 | 0.05 | 4 | ©
ABG 0040 050 0400 015 R005 15 50 0.37 0.05 4 o ABG 0060 050 0400 080 RO05 8 50 0.56 0.05 4 o
ABG 0040 050 0400 020R005| 0.4 0.3 2 50 0.37 0.05 4 o ABG 0060 050 0400 100 ROO5 10 50 0.56 0.05 4 o
ABG 0040 050 0400 025 ROO5 25 50 0.37 0.05 4 o ABG 0060 050 0400 RO10 - 50 - 01 4 o
ABG 0040 050 0400 030 RO05 3 50 0.37 0.05 4 o ABG 0060 050 0400 020 RO10 2 50 0.56 01 4 o
ABG 0040 050 0400 040 ROO5! 4 50 0.37 0.05 4 o ABG 0060 050 0400 040 RO10 4 50 0.56 (o] 4 o
ABG 0040 050 0400 RO10 - 50 - 0.1 4 o ABG 0060 050 0400 060 RO10 6 50 | 056 (0] 4 o
ABG 0040 050 0400 010 RO10 1 50 0.37 04 4 o ABG 0060 050 0400 080 RO10 8 50 0.56 041 4 o
ABG 0040 050 0400 015 RO10 1.5 50 0.37 0.1 4 o ABG 0060 050 0400100 RO10 10 50 0.56 0.1 4 o
ABG 0040 050 0400 020 RO10 2 50 037 | O 4 o | |A6G 00700500400 RO02 - 50 - o002 4 °
ABG 0040 050 0400 025 RO10 25 50 0.37 01 4 o A6G 0070 050 0400 020 R002 07 055 2 50 0.66 0.02 4 o
ABG 0040 050 0400 030 RO10 3 50 0.37 0.1 4 o ABG 0070 050 0400 040 RO02 4 50 0.66 0.02 4 o
ABG 0040 050 0400 040 RO10 4 50 0.37 04 4 o A6G 0070 050 0400 060 RO02 6 50 0.66 0.02 4 o
cont'd »
D<25 +0.005 <1 +0 ~ -0.005
1<D<25 +0 ~-0.010

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4533

G G G0 G [KGE1 ror  vox von wor woo 66N (5681 (5681 wor wor [iGEH [6SEN
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AGG ™= XHPMT

SE 70XR MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

] St 70XR Miniatur-Torus-Fréser Mit Langem Hals, 2 Zahne Q
8 I l Frese A Toroidale Miniatura SE 70XR Con Collo Lungo, 2 Taglienti 9
& fl B Fraises Miniatures Torus SE 70XR A Col Long, 2 Dents (__UF+ | 7=40°
SE 70XR # R EBEIRMIHEET], 2 B7)
u;’ A6G
R |I. { .:I 11
e wr R 12 .
% L
z2
g
© Order Number
. o[ nle o] a]r|em
A6G 0070 050 0400 ROO5 - 50 0.66 0.05 4 o
A6G 0070 050 0400 020 RO05 2 50 0.66 0.05 4 o
A6G 0070 050 0400 040 RO05 4 50 0.66 0.05 4 o
ABG 0070050 0400060R005| | 6 50 | 066 @ 005 4 o
AA6G 0070 050 0400 RO10 - 50 0.66 041 4 o
/A6G 0070 050 0400 020 RO10 2 50 0.66 041 4 o
% AA6G 0070 050 0400 040 RO10 4 50 0.66 041 4 o
E /A6G 0070 050 0400 060 RO10 6 50 0.66 041 4 o
AA6G 0080 050 0400 R002 - 50 - 0.02 4 o
A6G 0080 050 0400 020 RO02 2 50 0.76 0.02 4 o
AGG 0080 050 0400 040 R002 4 | 50 o076 002 4 o
A6G 0080 050 0400 060 RO02 6 50 0.76 0.02 4 o
AABG 0080 050 0400 080 RO02 8 50 0.76 0.02 4 o
A6G 0080 050 0400 RO05 - 50 - 0.05 4 o
AAGG 0080 050 0400 020 RO05 2 50 0.76 0.05 4 o
AGG 0080 050 0400 040 RO05 4 50 | 076  0.05 4 o
AABG 0080 050 0400 060 RO05 6 50 0.76 0.05 4 o
/ABG 0080 050 0400 080 RO05 8 50 0.76 0.05 4 o
AABG 0080 050 0400 120 ROO5 12 50 0.76 0.05 4 o
A6G 0080 050 0400 RO10 0.8 0.65 - 50 - 041 4 o
AA6G 0080 050 0400 020 RO10 2 50 0.76 041 4 o
A6G 0080 050 0400 040 RO10 4 50 0.76 041 4 o
AABG 0080 050 0400 060 RO10 6 50 0.76 041 4 o
A6G 0080 050 0400 080 RO10 8 50 0.76 041 4 o
AAGG 0080 050 0400 120 RO10 12 50 0.76 041 4 o
A6G 0080 050 0400 R020 - 50 - 0.2 4 o
AA6G 0080 050 0400 020 RO20 2 50 0.76 0.2 4 o
/GG 0080 050 0400 040 RO20 4 50 | 076 | 02 4 o
AABG 0080 050 0400 060 RO20 6 50 0.76 0.2 4 o
ABG 0080 050 0400 080 RO20 8 50 0.76 0.2 4 o
AA6G 0080 050 0400 120 RO20 12 50 0.76 0.2 4 o
/A6G 0090 050 0400 RO10 - 50 - 041 4 o
A6G 0090 050 0400 040R010 | 0.9 07 4 50 0.85 041 4 o
A6G 0090 050 0400 080 RO10 8 50 0.85 041 4 o

Diameter (mm) Radies Tolerance Diameter (mm)
<1

D<25 +0.005 +0 ~ -0.005
1<D<25 +0 ~ -0.010

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4832
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SE 70XR MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

) St 70XR Miniatur-Torus-Fraser Mit Langem Hals, 4 Zahne [
I l Frese A Toroidale Miniatura SE 70XR Con Collo Lungo, 4 Taglienti 2
fl B Fraises Miniatures Torus SE 70XR A Col Long, 4 Dents i 8
SE 70XR # R EBEIRMIHEET], 4 &7)
A6G %
&
.- @ g e ‘ )
R ' ©
Y e L N L :
Z4 (=]
:
Order Number Order Number o
B EIE R ERENE (o [ nle ]l |em g
ABG 0100 050 0400 RO02 - 50 - 0.02 4 o ABG 0120 050 0400 100 RO10 10 50 114 0.1 4 o
ABG 0100 050 0400 020 R0O02 2 50 0.95 0.02 4 o ABG 0120 050 0400 RO20 - 50 - 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 030 RO02 3 50 0.95 0.02 4 o ABG 0120 050 0400 050 RO20 5 50 114 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 040 RO02 4 50 | 095 002 | 4 o | |A6G01200500400100R020 | 12 1 10 50 | 114 | 02 4 o
A6G 0100 050 0400 050 R002 5 50 0.95 0.02 4 o A6G 0120 050 0400 RO30 - 50 - 0.3 4 o
A6G 0100 050 0400 060 RO02 6 50 0.95 0.02 4 o ABG 0120 050 0400 050 RO30 5 50 114 0.3 4 o
ABG 0100 050 0400 080 R002 8 50 0.95 0.02 4 o ABG 0120 050 0400 100 RO30 10 50 114 0.3 4 o g
ABG 0100 050 0400100 RO02 10 50 0.95 0.02 4 o ABG 0150 050 0400 R002 - 50 - 0.02 4 o G’?
ABG 0100 050 0400 RO05 - 50 - 0.05 4 o ABG 0150 050 0400 030 R0O02 3 50 143 0.02 4 o
ABG 0100 050 0400 020 RO05 2 50 0.95 0.05 4 o ABG 0150 050 0400 040 R0O02 4 50 143 0.02 4 o
ABG 0100 050 0400 030 ROO5 3 50 0.95 0.05 4 o ABG 0150 050 0400 060 R002 6 50 143 0.02 4 o
ABG 0100 050 0400 040 ROO5 4 50 0.95 0.05 4 o ABG 0150 050 0400 080 R0O02 8 50 143 0.02 4 o
AGG 0100 050 0400 050 RO0S 5 | 50 095 005 | 4 | o | AGGO00500400120R002 12 | 50 | 143 | 002 4 | o
ABG 0100 050 0400 060 ROO5 6 50 0.95 0.05 4 A ABG 0150 050 0400 150 R002 15 50 143 0.02 4 o
A6G 0100 050 0400 080 ROO5 8 50 0.95 0.05 4 A ABG 0150 050 0400 ROO5 - 50 - 0.05 4 o
ABG 0100 050 0400 100 RO05 10 50 095 005 | 4 4 | |A6G 0150 050 0400 030 ROOS 3 50 143 | 005 | 4 o
ABG 0100 050 0400 ROT0 = 50 = 04 4 o | |A6G 01500500400 040 RO0S 4 50 | 143 | 005 | 4 o
ABG 0100 050 0400 020 RO10 2 50 0.95 0.1 4 A ABG 0150 050 0400 060 RO05 6 50 143 0.05 4 o
ABG 0100 050 0400 030 RO10 3 50 0.95 0.1 4 . ABG 0150 050 0400 080 RO05 8 50 143 0.05 4 A
ABG 0100 050 0400 040 RO10 4 50 0.95 01 4 A ABG 0150 050 0400 120 RO05 12 50 143 0.05 4 A
ABG 0100 050 0400 050 RO10 1 0.8 5 50 0.95 0.1 4 A ABG 0150 050 0400 150 RO05 15 50 143 0.05 4 A
ABG 0100 050 0400 060 RO10 6 50 0.95 01 4 A ABG 0150 050 0400 RO10 - 50 - 01 4 A
ABG 0100 050 0400 080 RO10 8 50 0.95 0.1 4 A ABG 0150 050 0400 030 RO10 3 50 143 01 4 .
ABG 0100 050 0400100 RO10 10 50 0.95 0.1 4 A ABG 0150 050 0400 040 RO10 4 50 143 01 4 A
ABG 0100 050 0400 RO20 - 50 - 0.2 4 A ABG 0150 050 0400 060 RO10 15 12 6 50 143 0.1 4 A
ABG 0100 050 0400 020 R0O20 2 50 0.95 0.2 4 A ABG 0150 050 0400 080 RO10 8 50 143 0.1 4 o
ABG 0100 050 0400 030 R020 3 50 0.95 0.2 4 . ABG 0150 050 0400 120 RO10 12 50 143 0.1 4 o
ABG 0100 050 0400 040 R020 4 50 @ 095 02 4 4 | |A6G 0150050 0400150 RO10 15 50 | 143 | O 4 o
A6G 0100 050 0400 050 R020 5 50 0.95 0.2 4 A A6G 0150 050 0400 R020 - 50 - 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 060 RO20 6 50 0.95 0.2 4 A ABG 0150 050 0400 030 R0O20 3 50 143 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 080 R020 8 | 50 | 0.95 | 0.2 | 4 | o ABG 0150 050 0400 040 R0O20 4 | 50 143 | 0.2 | 4 | o
ABG 0100 050 0400100 RO20 10 50 0.95 0.2 4 o ABG 0150 050 0400 060 R0O20 6 50 143 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 120 RO20 12 50 0.95 0.2 4 o ABG 0150 050 0400 080 R0O20 8 50 143 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 RO30 - 50 - 0.3 4 o ABG 0150 050 0400 100 RO20 10 50 143 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 020 RO30 2 50 0.95 0.3 4 o ABG 0150 050 0400 120 R020 12 50 143 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 030 RO30 3 50 0.95 0.3 4 o ABG 0150 050 0400 150 R020 15 50 143 0.2 4 o
ABG 0100 050 0400 040 RO30 4 50 0.95 0.3 4 o ABG 0150 050 0400 RO30 - 50 | - 0.3 4 o
ABG 0100 050 0400 050 RO30 5 50 0.95 0.3 4 o ABG 0150 050 0400 030 RO30 3 50 143 0.3 4 o
ABG 0100 050 0400 060 RO30 6 50 0.95 0.3 4 o ABG 0150 050 0400 040 RO30 4 50 143 0.3 4 o
ABG 0100 050 0400 080 RO30 8 50 @ 095 | 03 4 o | |A6G 0150050 0400 060 RO30 6 50 @ 143 | 03 4 o
A6G 0100 050 0400 100 RO30 10 50 0.95 0.3 4 o ABG 0150 050 0400 080 RO30 8 50 143 0.3 4 o
A6G 0120 050 0400 RO10 12 ] - 50 - 0.1 4 o ABG 0150 050 0400 120 RO30 12 50 143 0.3 4 o
ABG 0120 050 0400 050 RO10 5! 50 114 0.1 4 o ABG 0150 050 0400 150 RO30 15 50 143 0.3 4 o
cont'd »
D<25 +0.005 <1 +0 ~ -0.005
3<D<6 +0.010 1<D<25 +0 ~-0.010
D>6 +0.015 25<D<6 +0 ~-0.015

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B E 2
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SE 70XR MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

) St 70XR Miniatur-Torus-Fraser Mit Langem Hals, 4 Zahne pP
§ I l Frese A Toroidale Miniatura SE 70XR Con Collo Lungo, 4 Taglienti
Q fl B Fraises Miniatures Torus SE 70XR A Col Long, 4 Dents i
SE 70XR # R EBEIRMIHEET], 4 &7)
3 A6G
&
D — d2 ‘
. h
E o ) {\ 5
[ z4
© Order Number Order Number
g o[ nfe ]| ]a]am BRI EIE
A6G 0150 050 0400 RO50 - 50 . 05 4 o | |A6G 02000500400 080R030 8 50 191 | 03 4 o
ABG 0150 050 0400 030 ROS0 3 50 | 143 05 | 4 o | |A6G 0200 0500400120 RO30 2 | 50 191 | 03 | 4 o
ABG 0150 050 0400 040 RO50 4 50 | 143 05 | 4 o | |A6G 02000600400 RO30 = 60 - 03 4 A
AGG 0150 050 0400 060R050 | 15 | 12 6 50 | 143 | 05 | 4 o | |A6a 0200060 0400160 RO30 % | 60 191 | 03 @4 A
AGG 0150 050 0400 080 RO50 8 50 | 143 05 @ 4 4 | |A6G 0200060 0400200R030 20 | 60 191 @ 03 4 A
AGG 0150 050 0400 120 RO50 2 | 50 | 143 05 @ 4 A | [A6G 0200050 0400 RO50 - 50 - 05 4 A
& A6G 0150 050 0400 150 RO50 5 | 50 | 143 05 @4 4 | [A6G 02000500400 040R050| 2 16 4 50 | 191 | 05 4 .
z ABG 0200 050 0400 RO02 - 50 - 002 4 A | |A6G 0200050 0400 060 RO50 6 50 | 191 | 05 4 o
A6G 0200 050 0400 040 RO02 4 50 | 191 002 4 o | [A6G 02000500400 080 ROSO 8 50 | 191 05 4 o
A6G 0200 050 0400 060 RO02 6 50 | 191 | 002 4 A | |A6G 0200050 0400 120 RO50 2 | 50 191 | 05 4 o
A6G 0200 050 0400 080 RO02 8 50 | 191 | 002 4 o | [A6a 02000600400 R050 - 60 - 05 4 o
A6G 0200 050 0400 120 RO02 2 | 50 191 002 4 o | [a6a 0200 0600400160 ROS0 6 | 60 191 | 05 4 o
ABG 0200 060 0400 R002 - 60 - 002| 4 | o |[a6a02000600400200R050 20 60 191 05 4 | o
ABG 0200 060 0400 160 RO02 6 60 191 002 | 4 o | | A6G 02500500400 ROID - 50 - 04 4 o
ABG 0200 060 0400 200 RO02 20 | 60 | 191 o002 4 o | |A6G02500500400100 ROI0 10 | 50 | 239 01 4 o
AGG 0200 050 0400 RO05 - 50 - 005 | 4 o | |A6G 0250060 0400 ROI0 - 60 - 04 4 o
A6G 0200 050 0400 040 RO05 4 50 | 191 005 4 o | [A6G 0250060 0400200 R010 20 | 60 239  Oi 4 o
A6G 0200 050 0400 060 RO05 6 50 | 191 | 005 4 o | |A6a 0250075 0400 RO - 75 - 04 4 o
ABG 0200 050 0400 080 RO05 8 50 | 191 005 4 o | |a6a 0250075 0400 300 ROtO 30 | 75 239  Oi 4 o
A6G 0200 050 0400 120 RO05 2 | 50 191 005 4 o | |A6a 02500500400 RO20 - 50 - 02 4 o
A6G 0200 060 0400 R005 - 60 - 005 | 4 A | |A6G 0250050 0400100 R020 10 | 50 | 239 | 02 4 o
A6G 0200 060 0400 160 RO05 6 | 60 191 005 4 A | [A6G 0250060 0400 RO20 - 60 - 02 4 o
A6G 0200 060 0400 200 RO05 20 | 60 | 191 005 4 A | |A6G 02500600400 200 R020 20 | 60 | 239 | 02 4 o
A6G 0200 050 0400 ROI0 - 50 - 04 4 4 | [A6G 0250075 0400R020 - 75 - 02 4 o
ABG 02000500400 040R010 | 16 4 50 | 191 | 01 4 + | |A6G 0250075 0400300R00| , - ) 30 | 75 | 239 | 02 4 o
ABG 0200 050 0400 060 ROT0 6 50 | 191 | od 4 o | |A6G 02500500400 R030 - 50 - 03 4 o
ABG 0200 050 0400 080 ROI0 8 50 | 191 | od 4 o | |A6G02500500400100 RO30 10 50 239 03 4 o
ABG 0200 050 0400 120 ROT0 2 | 50 | 191 04 4 o | [A6G 02500600400 R030 - 60 - 03 4 o
ABG 0200 060 0400 RO10 - 60 - 01 4 o | [A6G 0250060 0400200 RO30 20 | 60 | 239 03 4 o
ABG 0200 060 0400160 RO10 6 | 60 191 | 01 4 o | |A6G02500750400R030 - 75 - 03 4 o
ABG 0200 060 0400 200 ROT0 20 | 60 | 191 | 01 | 4 | o ||A6G02500750400300R030 30 75 [ 239 03 | 4 | o
ABG 0200 050 0400 R020 - 50 - 02 4 « | [A6G 0250050 0400 ROS0 - 50 - 05 4 o
A6G 0200 050 0400 040 RO20 4 50 | 191 | 02 4 o | [A6G 0250050 0400100 ROSO 10 50 239 05 4 o
A6G 0200 050 0400 060 RO20 6 50 | 191 | 02 4 o | [A6G 0250 060 0400 ROS0 - 60 - 05 4 o
A6G 0200 050 0400 080 RO20 8 50 | 191 | 02 4 4 | |A6G 02500600400 200 RO50 20 | 60 | 239 | 05 | 4 o
A6G 0200 050 0400100 R020 10 5 191 02 4 « | [A6G 0250075 0400 ROS50 - 75 - 05 4 o
A6G 0200 050 0400 120 RO20 2 | 50 | 191 02 | 4 « | [A6G 0250075 0400 300 ROSO 30 | 75 | 239 05 | 4 o
ABG 0200 060 0400 R020 - 60 - 02 4 o | | A6G 0300050 0600 RO05 - 50 - 005 6 o
ABG 0200 060 0400 160 R020 6 60 191 02 4 o | |A6G 0300050 0600040 R005 4 50 | 285 | 005 6 o
AGG 0200 060 0400 200 R020 20 | 60 | 191 | 02 4 o | |A6G 03000500600 060 ROOS 6 50 | 285 | 005 6 o
ABG 0200 050 0400 RO30 = 50 - 03 4 > | [A6G03000500600080R005|  ° 25 3 50 | 285 | 005 6 o
AGG 0200 050 0400 040 RO30 4 50 | 191 | 03 4 o | |A6G 0300050 0600120 ROOS 2 | 50 28 | 005 6 o
A6G 0200 050 0400 060 RO30 6 50 | 191 @ 03 4 o | | A6G 03000600600 R005 = 60 - 005 6 o
cont'd »
D<25 +0.005 < +0 ~-0.005
3<Ds<6 £0.010 1<D<25 +0 ~ -0.010
D>6 +0.015 25<D<6 +0 ~ -0.015

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B2
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SE 70XR MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

) St 70XR Miniatur-Torus-Fraser Mit Langem Hals, 4 Zahne [
I l Frese A Toroidale Miniatura SE 70XR Con Collo Lungo, 4 Taglienti E
fl B Fraises Miniatures Torus SE 70XR A Col Long, 4 Dents i 8
SE 70XR # R EBEIRMIHEET], 4 &7)
A6G g
&
D — d2 ‘
. 4
Z4 (=]
Dimension (mm) Dimension (mm) g
Order Number Order Number o
(o[ nle v ]alr|am (o[ nfelcfalelams g
A6G 0300 060 0600 160 RO05 16 60 2.85 0.05 6 o A6G 0300 060 0600 RO50 - 60 - 0.5 6 o
ABG 0300 060 0600 200 ROO5 20 60 2.85 0.05 6 o ABG 0300 060 0600 160 RO50 16 60 2.85 0.5 6 o
ABG 0300 050 0600 RO10 - 50 - 0.1 6 0 ABG 0300 060 0600 200 RO50 20 60 285 0.5 6 o
ABG 0300 050 0600 040 ROT0 4 50 | 285 01 6 0 ABG 0300 075 0600 RO50 - 75 - 05 6 °
A6G 0300 050 0600 060 RO10 6 50 2.85 041 6 o A6G 0300 075 0600 250 RO50 26 75 2.85 0.5 6 o
A6G 0300 050 0600 080 RO10 8 50 2.85 0.1 6 o A6G 0300 075 0600 300 RO50 30 75 2.85 0.5 6 o
A6G 0300 050 0600 100 RO10 10 50 2.85 04 6 o A6G 0300 050 0600 Ri00 - 50 [ - 1 6 o %
A6G 0300 050 0600 120 RO10 12 50 2.85 0.1 6 o A6G 0300 050 0600 080 R100 3 25 8 50 2.85 1 6 o G’?
A6G 0300 060 0600 RO10 - 60 - 0.1 6 o A6G 0300 050 0600 120 RI00 12 50 2.85 1 6 o
A6G 0300 060 0600 160 RO10 16 60 2.85 0.1 6 o A6G 0300 060 0600 RI00 - 60 - 1 6 o
A6G 0300 060 0600 200 RO10 20 60 2.85 0.1 6 o A6G 0300 060 0600 160 R100 16 60 2.85 1 6 o
A6G 0300 075 0600 RO10 - 75 - 0.1 6 o A6G 0300 060 0600 200 RI00 20 60 2.85 1 6 o
ABG 0300 075 0600 250 ROT0 2% | 756 285 01 6 | o | A6G03000750600RI00 - -1 16 | o
ABG 0300 075 0600 300 RO10 30 75 2.85 041 6 o ABG 0300 075 0600 250 R100 25 75 2.85 1 6 o
A6G 0300 050 0600 RO20 - 50 - 0.2 6 o ABG 0300 075 0600 300 RiI00 30 75 2.85 1 6 o
ABG 0300 050 0600 040 R020 4 50 | 285 02 6 o ABG 0400 050 0600 RO10 - 50 - 01 6 °
A6G 0300 050 0600 060 R020 6 50 2.85 0.2 6 o A6G 0400 050 0600 080 RO10 8 50 38 041 6 o
A6G 0300 050 0600 080 R020 8 50 2.85 0.2 6 o A6G 0400 050 0600 120 RO10 12 50 38 041 6 o
A6G 0300 050 0600 100 R020 10 50 2.85 0.2 6 o A6G 0400 060 0600 RO10 - 60 - 041 6 o
A6G 0300 050 0600 120 R020 12 50 2.85 0.2 6 o A6G 0400 060 0600 160 RO10 16 60 38 041 6 o
A6G 0300 060 0600 R0O20 - 60 - 0.2 6 o A6G 0400 075 0600 RO10 - 75 - 041 6 o
A6G 0300 060 0600 160 R020 3 25 16 60 2.85 0.2 6 o A6G 0400 075 0600 240 RO10 24 75 38 041 6 o
A6G 0300 060 0600 180 R0O20 18 60 2.85 0.2 6 o A6G 0400 075 0600 320 RO10 32 75 38 041 6 o
A6G 0300 060 0600 200 RO20 20 60 2.85 0.2 6 o A6G 0400 050 0600 RO20 - 50 38 0.2 6 A
A6G 0300 075 0600 R020 - 75 - 0.2 6 o A6G 0400 050 0600 080 RO20 8 50 38 0.2 6 .
A6G 0300 075 0600 250 R020 25 75 2.85 0.2 6 0 ABG 0400 050 0600 120 RO20 12 50 3.8 0.2 6 A
A6G 0300 075 0600 300 RO20 30 75 2.85 0.2 6 o ABG 0400 060 0600 R020 - 60 - 0.2 6 .
ABG 0300 050 0600 RO30 - 50 - 0.3 6 o ABG 0400 060 0600 160 R020 16 60 38 | 02 6 o
A6G 0300 050 0600 040 RO30 4 50 2.85 0.3 6 o ABG 0400 075 0600 R020 = 75 - 0.2 6 o
A6G 0300 050 0600 060 RO30 6 50 2.85 0.3 6 o A6G 0400 075 0600 240 R0O20 4 82 24 75 38 0.2 6 o
A6G 0300 050 0600 080 RO30 8 | 50 | 285 03 | 6 | o ||A6G04000750600320R020 32 | 75 | 38 | 02 | 6 | a
A6G 0300 050 0600 120 RO30 12 50 2.85 0.3 6 o A6G 0400 050 0600 RO30 - 50 38 0.3 6 o
A6G 0300 060 0600 RO30 - 60 - 0.3 6 o A6G 0400 050 0600 080 RO30 8 50 38 0.3 6 o
A6G 0300 060 0600 160 RO30 16 60 2.85 0.3 6 o A6G 0400 050 0600 120 RO30 12 50 38 0.3 6 o
A6G 0300 060 0600 200 RO30 20 60 2.85 0.3 6 o A6G 0400 060 0600 RO30 - 60 - 0.3 6 o
A6G 0300 075 0600 RO30 - 75 - 0.3 6 o A6G 0400 060 0600 160 RO30 16 60 38 0.3 6 o
A6G 0300 075 0600 250 RO30 25 75 2.85 0.3 6 o A6G 0400 075 0600 RO30 - 7% - 0.3 6 o
A6G 0300 075 0600 300 RO30 30 75 2.85 0.3 6 o ABG 0400 075 0600 240 RO30 24 75 3.8 0.3 6 o
A6G 0300 050 0600 RO50 - 50 - 0.5 6 o ABG 0400 075 0600 320 RO30 32 75 3.8 0.3 6 o
ABG 0300 050 0600 040 ROS0 4 50 @ 285 | 05 6 o ABG 0400 050 0600 RO50 - 50 - 05 6 A
A6G 0300 050 0600 060 RO50 6 50 2.85 0.5 6 o A6G 0400 050 0600 080 RO50 8 50 38 0.5 6 .
A6G 0300 050 0600 080 RO50 8 50 2.85 0.5 6 o A6G 0400 050 0600 120 RO50 12 50 38 0.5 6 o
A6G 0300 050 0600 120 RO50 12 50 2.85 0.5 6 o ABG 0400 060 0600 RO50 = 60 = 0.5 6 o
cont'd »
D<25 +0.005 <1 +0 ~ -0.005
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Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B E 2

I G 0 G G0 vor vox ves wor woo GG [S6EN (GG v wor [GE 16
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SE 70XR MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

) St 70XR Miniatur-Torus-Fraser Mit Langem Hals, 4 Zahne pP
§ I l Frese A Toroidale Miniatura SE 70XR Con Collo Lungo, 4 Taglienti
Q fl B Fraises Miniatures Torus SE 70XR A Col Long, 4 Dents i
SE 70XR # R EBEIRMIHEET], 4 &7)

3 ABG

&
D — d2 ‘

° R

8 LI ) (\ 5

o0 z4

é Dimension (mm) Dimension (mm)

© Order Number Order Number

. (o[ nfelcfaleamn (o[ nfelcfa]r lame
ABG 0400 060 0600 160 ROSO 16 60 38 | 05 6 . ABG 0600 060 0600 RO10 - 60 - 01 6 0
ABG 0400 075 0600 ROS0 - 75 - 05 6 o A6G 0600 060 0600 120 RO10 2 60 | 57 od 6 0
ABG 0400 075 0600 240 ROSO 24 75 | 38 | 05 6 0 ABG 0600 075 0600 RO10 - 75 - 01 6 0
ABG 0400 075 0600 320 ROS0 32 75 | 38 | 05 6 0 A6G 0600 075 0600 180 RO10 18 75 57 | o1 6 0
ABG 0400 050 0600 RI00 = 50 - i 6 ° ABG 0600 075 0600 240 RO10 24 75 57 | o1 6 0

. ABG 0400050 0600 08ORI00 |, a2 8 50 | 38 1 6 ° ABG 0600100 0600 ROT0 - 100 - 01 6 0

] ABG 0400 050 0600 120 RI00 12 | 50 | 38 1 6 ° ABG 0600100 0600 480 RO10 48 | 100 57 | od 6 0

z ABG 0400 060 0600 RI00 - 60 - 1 6 ° ABG 0600 060 0600 R020 - 60 - 0.2 6 o
ABG 0400 060 0600 160 RI00 16 60 38 1 6 ° ABG 0600 060 0600 120 R020 12 60 | 57 02 6 0
ABG 0400 075 0600 RI00 - 75 - 1 6 ° ABG 0600 075 0600 R020 - 75 - 0.2 6 0
GG 0400 075 0600 240 RI00 24 | 75 38 1 6 o | [A6G0600075 0600180 R020 18 | 75 | 57 | 02 | 6 | o
ABG 0400 075 0600 320 RI00 32 75 | 38 1 6 ° ABG 0600 075 0600 240 R020 24 75 57 | 02 6 0
ABG 0500 060 0600 ROI0 - [0 | - [ o1 & | o ||Aec08001000600R020 - 100 - [o2 s °
ABG 0500 060 0600 50 RO10 15 60 | 475 | od 6 ° A6G 0600 100 0600 480 R020 48 | 100 | 57 @ 02 6 A
ABG 0500 075 0600 RO10 - 75 - 0. 6 o ABG 0600 060 0600 RO30 - 60 - 0.3 6 A
ABG 0500 075 0600 200 RO10 20 75 | 475 @ 01 6 o ABG 0600 060 0600120 RO30 12 60 | 57 | 03 6 .
ABG 0500 100 0600 RO10 - 100 - 0.1 6 o ABG 0600 075 0600 RO30 - 75 - 0.3 6 o
ABG 0500 100 0600 400 RO10 40 | 100 475 @ od 6 o ABG 0600 075 0600180R030 | 6 5 18 75 57 | 03 6 o
ABG 0500 060 0600 R020 - 60 - 0.2 6 o ABG 0600 075 0600 240 RO30 24 75 57 | 03 6 o
ABG 0500 060 0600 150 R020 15 60 | 475 02 6 o ABG 0600100 0600 RO30 - 100 - 0.3 6 o
ABG 0500 075 0600 R020 - 75 - 0.2 6 o ABG 0600 100 0600 480 RO30 48 | 100 57 | 03 6 A
ABG 0500 075 0600 200 R020 20 75 | 475 | 02 6 o ABG 0600 060 0600 RO50 - 60 - 0.5 6 .
ABG 0500 100 0600 R020 - 100 - 0.2 6 o ABG 0600 060 0600 120 RO50 12 60 57 05 6 A
ABG 0500 100 0600 400 R020 40 | 100 | 475 @02 6 0 ABG 0600 075 0600 RO50 - 75 - 0.5 6 0
ABG 0500 060 0600 RO30 - 60 - 03 6 o | |A6G 0800075 0600180 ROS0 18 | 75 | 67 | 05 | 6 | o
ABG 0500 060 0600 150 RO30 15 60 | 475 03 6 o A6G 0600 075 0600 240 RO50 24 75 57 | 05 6 o
A6G 0500 075 0600 RO30 5 . - 75 - 0.3 6 o ABG 0600100 0600 RO50 - 100 - 05 6 )
ABG 0500 075 0600 200 RO30 20 75 | 475 | 03 6 o ABG 0600100 0600 480 ROS0 48 | 100 | 57 | 05 6 A
ABG 0500 100 0600 RO30 - 100 | - 03 | 6 | o ABG 0600 060 0600 RI00 - 60 - 1 6 A
ABG 0500 100 0600 400 RO30 40 | 100 | 475 | 03 6 o ABG 0600 060 0600 120 RI00 12 60 57 1 6 A
ABG 0500 060 0600 RO50 - 60 - 05 6 o ABG 0600 075 0600 Ri00 - 75 - 1 6 )
ABG 0500 060 0600 150 RO50 15 60 | 475 | 05 6 0 ABG 0600 075 0600 180 RI00 18 75 5.7 1 6 o
ABG 0500 075 0600 RO50 - 75 - 0.5 6 o ABG 0600 075 0600 240 RI00 24 75 5.7 1 6 .
ABG 0500 075 0600 200 ROS0 20 75 | 475 @ 05 6 ° ABG 0600 100 0600 RI00 - 100 - 1 6 o
ABG 0500 100 0600 RO50 - 100 - 0.5 6 o A6G 0600100 0600 480 RI00 48 | 100 | 57 1 6 )
ABG 0500 100 0600 400 ROS0 40 | 100 | 475 | 05 6 °
ABG 0500 060 0600 RI00 - 60 - 1 6 o
ABG 0500 060 0600 150 RI00 15 60 | 475 1 6 o
ABG 0500 075 0600 RI00 - 75 - 1 6 o
ABG 0500 075 0600 200 RI00 20 75 | 475 1 6 °
ABG 0500 100 0600 RI00 - 100 - 1 6 o
ABG 0500 100 0600 400 RI00 40 | 100 | 475 1 6 o

Diameter (mm) Radies Tolerance Diameter (mm)

D<25 +0.005 <1 +0 ~ -0.005
3<D<6 +0.010 1<D<25 +0 ~-0.010
D>6 +0.015 25<D<6 +0 ~ -0.015
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BN 70X MINIATURE BALLNOSES WITH LONG NECK, 2 FLUTES

== pN7OX Miniatur-Kugelkdpfe Mit Langem Hals, 2 Zahne
I B BN 70X Mini Ballnoses Con Collo Lungo, 2 Taglienti g
fl B BN 70X Mini Ballnoses A Col Long, 2 Dents i 8
BN 70X ik fREKEEHEEE (RERD , 2 #7)
A6S g
di &
e = ' D C@ | d
R~1 1, R 2 2
L z
L 3
z2
Dimension (mm) Dimension (mm) g
Order Number Order Number o
B EIE R EIENET) EIEREN RN ET g
AGG 0300 060 0600 160 ROO5 6 | 60 285 005 6 o | |ABG 0300060 0600 ROS0 = 60 = 05 6 o
AGG 0300 060 0600 200 RO05 20 | 60 | 285 005 6 o | |A6G 0300060 0600160 RO50 16 60 | 285 05 6 o
AGG 0300 050 0600 ROT0 - 50 - 04 6 o | |A6G 0300060 0600200 RO50 20 | 60 | 285 | 05 6 o
AGG 0300 050 0600 040 ROT0 4 50 | 285 | 04 6 o | |A6G 03000750600 ROS0 - 75 - 05 6 o
AGG 0300 050 0600 060 ROT0 6 50 | 285 | 01 6 o | |A6G 0300075 0600250 RO50 25 | 75 | 285 05 6 °
AGG 0300 050 0600 080 ROT0 8 50 | 285 | 01 6 o | |A6G 03000750600 300 RO50 30 | 75 | 285 05 6 °
AGG 0300 050 0600100 RO10 10 50 | 285 | 04 6 o | |A6G03000500600RI00 = 50 | - 1 6 ° 2
AGG 0300 050 0600 120 RO10 12 50 | 285 | 04 6 o | |A6G03000500600080RI00 | 3 25 8 50 | 285 1 6 o e
AGG 0300 060 0600 RO10 = 60 = 04 6 o | |A6G 0300050 0600120 RI0O 12 50 | 285 1 6 o
AGG 0300 060 0600160 ROT0 6 | 60 | 285 | 01 6 o | |ABG 03000600600 RI00 - 60 - 1 6 o
AGG 0300 060 0600 200 RO10 20 | 60 | 285 01 6 o | |ABG 0300060 0600160 RI00 16 60 | 285 1 6 o
AGG 0300 075 0600 ROI0 - 75 - 04 6 o | |ABG 0300060 0600200 RI00 20 | 60 | 285 1 6 o
ABG 0300 075 0600 250 ROT0 2% | 756 285 01 6 | o | A6G03000750600RI00 - -1 16 | o
AGG 0300 075 0600 300 ROT0 30 75 | 285 Ol 6 o | |ABG 03000750600 250 RI0O 2% | 75 | 28 1 6 °
AGG 0300 050 0600 R020 - 50 - 02 6 o | |AB6G 03000750600 300 RI00 30 | 75 | 285 1 6 o
AGG 0300 050 0600 040 RO20 4 50 | 285 02 6 o | |A6G 04000500600 ROI0 - 50 - 01 6 °
AGG 0300 050 0600 060 R020 6 50 | 285 02 6 o | |A6G 0400050 0600080 ROIO 8 50 @ 38 | o1 6 o
AGG 0300 050 0600 080 R020 8 50 | 285 02 6 o | |ABG0400 0500600120 ROIO 12 50 | 38 | 01 6 °
AGG 0300 050 0600100 R020 10 50 | 285 02 6 o | |ABG04000600600RO0 = 60 = 01 6 o
AGG 0300 050 0600 120 R020 12 50 | 285 02 6 o | |ABG 0400060 0600160 ROIO 16 60 | 38 | o1 6 °
AGG 0300 060 0600 R020 = 60 = 02 6 o | |ABG 04000750600 ROI0 = 75 = 01 6 o
AGG 0300 060 0600160R020 | 3 25 | 16 | 60 | 285 02 6 o | |ABG 04000750600 240 ROO 24 | 75 | 38 | O 6 °
AGG 0300 060 0600180 R020 18 | 60 | 285 02 6 o | |ABG 04000750600 320 ROI0 32 | 75 | 38 | O 6 o
AGG 0300 060 0600 200 R020 20 | 60 | 285 02 6 o | |ABG 0400050 0600R020 - 50 | 38 | 02 6 A
AGG 0300 075 0600 R020 - 75 - 02 6 o | |ABG0400 0500600080 RO20 8 50 | 38 @ 02 6 .
AGG 0300 075 0600 250 R0O20 25 | 75 | 28 | 02 6 o | |ABG0400 0500600120 RO20 2 50 | 38 | 02 6 A
A6G 0300 075 0600 300 R020 30 | 75 | 285 02 6 o | |ABG 0400060 0600 R020 - 60 - 02 6 .
AGG 0300 050 0600 RO30 - 50 - 03 6 o | |A6G 0400060 0600160 R020 16 60 | 38 | 02 6 o
AGG 0300 050 0600 040 RO30 4 50 | 285 03 6 o | |A6G 04000750600 R020 = 75 - 02 6 o
AGG 0300 050 0600 060 RO30 6 50 | 285 | 03 6 o | [a6a04000750600240R020| 82 o T 38 | o2 6 o
AGG 0300 050 0600 080 RO30 8 | 50 | 285 03 | 6 | o ||A6G04000750600320R020 2 | 75 | 38 | 02 | 6 | a
AGG 0300 050 0600 120 RO30 2 50 | 285 | 03 6 o | |AG 04000500600 R030 - 50 | 38 | 03 6 °
AGG 0300 060 0600 RO30 = 60 = 03 6 o | |ABG 04000500600 080 RO30 8 50 @38 | 03 6 o
AGG 0300 060 0600 160 RO30 6 60 | 285 | 03 6 o | |ABG0400 0500600120 RO30 12 50 @38 | 03 6 °
AGG 0300 060 0600 200 RO30 20 | 60 | 285 03 6 o | |ABG 04000600600 RO30 = 60 = 03 6 o
AGG 0300 075 0600 RO30 - 75 - 03 6 o | |ABG 0400060 0600160 RO30 16 60 | 38 | 03 6 °
AGG 0300 075 0600 250 RO30 25 | 75 | 285 | 03 6 o | |ABG 04000750600 R030 = 75 | - 03 6 o
AGG 0300 075 0600 300 RO30 30 | 75 | 285 | 03 6 o | |ABG 0400 0750600240 RO30 24 | 75 | 38 | 03 6 o
AGG 0300 050 0600 RO50 - 50 - 05 6 o | |ABG 04000750600 320 RO30 32 | 75 | 38 | 03 6 o
AGG 0300 050 0600 040 RO50 4 50 | 285 | 05 6 o | |A6G 04000500600 RO50 - 50 - 05 6 A
AGG 0300 050 0600 060 RO50 6 50 | 285 05 6 o | |A6G 04000500600 080 RO50 8 50 | 38 | 05 6 .
AGG 0300 050 0600 080 RO50 8 50 | 285 | 05 6 o | |A6G 0400050 0600120 RO50 12 50 | 38 | 05 6 o
AGG 0300 050 0600 120 RO50 12 50 | 285 05 6 o | |AG 0400060 0600 ROS0 = 60 = 05 6 o
cont'd »
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D>6 +0.015 25<D<6 +0 ~ -0.015

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4 B E 2

I G 0 G G0  vor vox ves wor woo GG [66EN (GG v vor [GEH J6SEN
[ ] [ )



AGS ™= XHPMT

BN 70X MINIATURE BALLNOSES WITH LONG NECK, 2 FLUTES

== pN7OX Miniatur-Kugelkdpfe Mit Langem Hals, 2 Zahne
§ I B BN 70X Mini Ballnoses Con Collo Lungo, 2 Taglienti
Q fl B BN 70X Mini Ballnoses A Col Long, 2 Dents )
BN 70X ik fREKEEHEEE (REERD , 2 #7)
u"" AGS
zZ d1
e ' D G | d
g R7n rR—"1 2 )
z L
z2
.
© Order Number Order Number
g ElEN RN B RN ET X EREXEN R e
ABS 0070 050 0400 - 50 - 4 A AGS 0100 050 0600 0800 8 50 0.95 6 A
ABS 0070 050 0400 0200 2 50 0.66 4 A AGS 0100 050 0600 1000 10 50 0.95 6 A
ABS 0070 050 0400 0400 0.7 0.5 0.35 4 50 0.66 4 A ABS 0100 060 0400 - 60 - 4 o
A6S 0070 050 0400 0600 6 50 0.66 4 A ABS 0100 060 0400 2000 ! 078 05 20 60 0.95 4 o
ABS 0070 050 0400 0800 8 50 0.66 4 A ABS 0100 060 0600 - 60 - 6 o
ABS 0080 050 0400 - 50 - 4 A ABS 0100 060 0600 2200 22 60 0.95 6 o
% ABS 0080 050 0400 0200 2 50 0.76 4 ] ABS 0120 050 0400 0 50 - 4 o
E ABS 0080 050 0400 0300 3 50 0.76 4 A ABS 0120 050 0400 0240 24 50 115 4 o
ABS 0080 050 0400 0400 4 50 0.76 4 . ABS 0120 050 0400 0400 4 50 115 4 o
ABS 0080 050 0400 0500 5 50 0.76 4 A ABS 0120 050 0400 0600 6 50 115 4 o
ABS 0080 050 0400 0600 6 50 0.76 4 . ABS 0120 050 0400 0800 12 0.9 0.6 8 50 115 4 o
ABS 0080 050 0400 0700 08 06 04 7 50 0.76 4 A AGS 0120 050 0400 1000 10 50 115 4 o
ABS 0080 050 0400 0800 8 50 0.76 4 . AGS 0120 050 0400 1200 12 50 115 4 o
ABS 0080 050 0400 1000 10 50 0.76 4 A AGS 0120 050 0400 1400 14 50 115 4 o
ABS 0080 050 0400 1200 ’ 12 50 0.76 4 A ABS 0120 050 0400 1600 ‘ 16 50 115 4 o
ABS 0080 050 0600 - 50 - 6 o ABS 0140 050 0400 - 50 - 4 o
A6S 0080 050 0600 0200 ‘ 2 50 0.76 6 o ABS 0140 050 0400 0800 14 4 07 ‘ 8 50 1.35 4 o
ABS 0090 050 0400 - 50 - 4 o ABS 0140 050 0400 1200 : : 12 50 1.35 4 o
ABS 0090 050 0400 0200 ‘ 2 50 0.86 4 o ABS 0140 050 0400 1600 ‘ 16 50 1.35 4 o
ABS 0090 050 0400 0400 0.9 0.65 0.45 4 50 0.86 4 o ABS 0150 050 0400 - 50 - 4 A
ABS 0090 050 0400 0600 ‘ 6 50 0.86 4 o ABS 0150 050 0400 0300 ‘ 3 50 145 4 .
ABS 0090 050 0400 0800 8 50 0.86 4 o ABS 0150 050 0400 0400 4 50 145 4 A
ABS 0100 050 0400 ‘ - 50 - 4 A ABS 0150 050 0400 0600 ‘ 6 50 145 4 .
ABS 0100 050 0400 0200 2 50 0.95 4 A AGS 0150 050 0400 0800 8 50 145 4 .
ABS 0100 050 0400 0250 ‘ 25 50 0.95 4 A AGS 0150 050 0400 1000 ‘ 10 50 145 4 .
ABS 0100 050 0400 0300 3 50 0.95 4 . AGS 0150 050 0400 1200 12 50 145 4 .
ABS 0100 050 0400 0400 ‘ 4 50 0.95 4 . ABS 0150 050 0400 1400 ‘ 14 50 145 4 A
ABS 0100 050 0400 0500 5 50 0.95 4 . ABS 0150 050 0400 1600 15 11 0.75 16 50 145 4 .
ABS 0100 050 0400 0600 ‘ 6 50 0.95 4 . ABS 0150 060 0400 ‘ - 60 - 4 o
ABS 0100 050 0400 0700 7 50 0.95 4 A ABS 0150 060 0400 2000 20 60 145 4 o
ABS 0100 050 0400 0800 ‘ 8 ‘ 50 ‘ 0.95 ‘ 4 ‘ . ABS 0150 060 0400 2200 ‘ 22 ‘ 60 ‘ 145 ‘ 4 ‘ o
ABS 0100 050 0400 0900 9 50 0.95 4 A ABS 0150 075 0400 - 75 - 4 o
A6S 0100 050 0400 1000 4 075 05 10 50 0.95 4 . ABS 0150 075 0400 3000 30 75 145 4 o
ABS 0100 050 0400 1200 12 50 0.95 4 A ABS 0150 050 0600 - 50 - 6 o
ABS 0100 050 0400 1300 13 50 0.95 4 A ABS 0150 050 0600 0600 6 50 145 6 o
ABS 0100 050 0400 1400 14 50 0.95 4 A AGS 0150 050 0600 0800 8 50 145 6 o
A6S 0100 050 0400 1600 16 50 0.95 4 . AGS 0160 050 0400 - 50 - 4 o
ABS 0100 050 0400 1800 18 60 0.95 4 A AGS 0160 050 0400 0800 8 50 155 4 o
ABS 0100 050 0600 - 50 0.95 6 A ABS 0160 050 0400 1200 12 50 155 4 o
ABS 0100 050 0600 0300 3 50 0.95 6 A ABS 0160 050 0400 1600 16 12 08 16 50 155 4 o
ABS 0100 050 0600 0400 4 50 0.95 6 A ABS 0160 060 0400 - 60 - 4 o
A6S 0100 050 0600 0500 5 50 0.95 6 A ABS 0160 060 0400 2000 20 60 165 4 o
ABS 0100 050 0600 0600 6 50 0.95 6 A ABS 0200 050 0400 5 16 ’ - 50 - 4 A
ABS 0100 050 0600 0700 7 50 0.95 6 A ABS 0200 050 0400 0300 3 50 1.94 4 A
cont'd »
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BN 70X MINIATURE BALLNOSES WITH LONG NECK, 2 FLUTES

== pN7OX Miniatur-Kugelkdpfe Mit Langem Hals, 2 Zahne
I B BN 70X Mini Ballnoses Con Collo Lungo, 2 Taglienti g
fl B BN 70X Mini Ballnoses A Col Long, 2 Dents i 8
BN 70X ik fREKEEHEEE (RERD , 2 #7)
A6S g
d1 &
L ' 0| 5 | a
R~1 1, R 2 2
L z
g 3
z2
Dimension (mm) Dimension (mm) g
Order Number Order Number o
o[ n]rfe]|c]a]an EEI RN g
ABS 0200 050 0400 0400 4 50 | 194 4 A A6S 0300 060 0600 2000 20 60 | 285 6 .
ABS 0200 050 0400 0600 6 50 | 194 4 . ABS 0300 075 0600 - 75 - 6 A
ABS 0200 050 0400 0800 8 50 | 194 4 . ABS 0300 075 0600 2500 25 75 | 285 6 .
ABS 0200 050 0400 1000 10 50 | 194 4 . A6S 0300 075 0600 3000 3 25 | 15 30 75 | 285 6 .
ABS 0200 050 0400 1200 12 50 194 4 . A6S 0300 075 0600 3500 35 75 | 285 6 A
A6S 0200 050 0400 1300 13 50 @ 194 4 A A6S 0300 100 0600 - 100 - 6 A
ABS 0200 050 0400 1400 14 50 194 4 A A6S 0300 100 0600 4000 | 40 | 100 | 285 6 . 2
ABS 0200 050 0400 1600 16 50 | 194 4 . A6S 0350 060 0600 - 60 - 6 o )
A6S 0200 060 0400 - 60 - 4 A A6S 0350 060 0600 1500 [ 60 | 335 6 o
A6S 0200 060 0400 1800 18 60 | 194 4 A A6S 0350 060 0600 2000 20 60 | 3.35 6 o
AGS 0200 060 0400 2000 20 60 | 194 4 . A6S 0350 075 0600 [ - 75 - 6 o
ABS 0200 060 0400 2200 22 60 | 194 4 A A6S 0350 075 0600 2500 35 | 28 | 175 28 75 | 335 6 o
ABS 0200 075 0400 s |10 | - s - 4 o | |aes 0350 075 0600 3000 [30 [ 75 [835 6 | o
ABS 0200 075 0400 2500 25 75 | 194 4 o ABS 0350 075 0600 3500 35 75 | 335 6 o
ABS 0200 075 0400 3000 D 75 | 194 4 o ABS 0350 100 0600 [ - 100 - 6 o
ABS 0200 075 0400 3500 35 75 | 194 4 B A6S 0350 100 0600 4000 40 | 100 | 335 6 B
ABS 0200 075 0400 4000 | 40 75 | 194 4 o A6S 0350 100 0600 4500 45 | 100 335 6 o
A6S 0200 050 0600 - 50 - 6 A A6S 0400 060 0400 - 60 - 4 B
A6S 0200 050 0600 0400 | 4 50 | 194 6 N A6S 0400 060 0400 0800 8 60 | 38 4 o
A6S 0200 050 0600 0600 6 50 @ 194 6 . A6S 0400 060 0600 - 60 - 6 A
A6S 0200 050 0600 0800 | 8 50 | 194 6 A A6S 0400 060 0600 0800 8 60 | 38 6 .
ABS 0200 050 0600 1000 10 50 | 194 6 A A6S 0400 060 0600 1000 10 60 | 38 6 .
AGS 0200 060 0600 [ - 60 - 6 o A6S 0400 060 0600 1200 12 60 | 38 6 .
ABS 0200 060 0600 1600 16 60 | 194 6 B ABS 0400 060 0600 1400 14 60 | 38 6 A
ABS 0200 075 0600 [ - 75 - 6 o ABS 0400 060 0600 1600 16 60 | 38 6 .
ABS 0200 075 0600 2500 25 75 | 194 6 0 ABS 0400 060 0600 2000 4 3 2 20 60 | 38 6 .
ABS 0250 050 0400 [ - 50 - 4 ) ABS 0400 075 0600 - 75 - 6 A
ABS 0250 050 0400 0600 6 50 | 24 4 o A6S 0400 075 0600 2500 25 75 38 6 .
ABS 0250 050 0400 0800 HE 50 | 24 4 o A6S 0400 075 0600 3000 [ 30 | 75 38 6 .
A6S 0250 050 0400 1000 10 50 | 24 4 o A6S 0400 075 0600 3500 35 75 38 6 N
ABS 0250 050 0400 1500 [ 5 [ 50 | 24 [ 4 | o A6S 0400 100 0600 [ - 10 - [ 8 | o
A6S 0250 060 0400 25 | 230 | 125 - 60 - 4 o A6S 0400 100 0600 4000 40 | 100 | 38 6 o
A6S 0250 060 0400 2000 20 60 | 24 4 o A6S 0400 100 0600 4500 | 45 100 38 6 o
ABS 0250 075 0400 - 75 - 4 o A6S 0400 100 0600 5000 50 @ 100 | 38 6 o
A6S 0250 075 0400 2500 25 75 24 4 o A6S 0500 060 0600 [ - 60 - 6 o
ABS 0250 075 0400 3000 30 75 24 4 o ABS 0500 060 0600 1000 10 60 | 48 6 o
ABS 0250 075 0400 3500 35 75 24 4 o ABS 0500 060 0600 1500 [ 5 60 48 6 o
ABS 0300 060 0600 - 60 - 6 A ABS 0500 060 0600 2000 20 60 | 48 6 o
ABS 0300 060 0600 0600 6 60 | 285 6 . ABS 0500 075 0600 5 35 | 25 - 75 - 6 °
A6S 0300 060 0600 0800 8 60 | 285 | 6 . A6S 0500 075 0600 2500 25 75 | 48 6 °
A6S 0300 060 0600 1000 3 | 250 | 15 10 60 | 285 6 . A6S 0500 075 0600 3000 30 75 | 48 6 °
A6S 0300 060 0600 1200 12 60 | 285 | 6 N A6S 0500 100 0600 - 100 - 6 °
A6S 0300 060 0600 1400 14 60 | 285 6 N A6S 0500 100 0600 4000 40 | 100 | 48 6 °
A6S 0300 060 0600 1600 16 60 | 285 | 6 .
cont'd »
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BN 70X MINIATURE BALLNOSES WITH LONG NECK, 2 FLUTES

1 BN 70X Miniatur-Kugelképfe Mit Langem Hals, 2 Zshne

E I B BN 70X Mini Ballnoses Con Collo Lungo, 2 Taglienti
@ @ B BN 70X Mini Ballnoses A Col Long, 2 Dents =
BN 70X #{REKEEIEEE (RTEED , 2 87)
u"" AGS -
z d1
b il Idz ol LT d2
. *””h__‘_ N i —
g 2 R
S 1 | L |
o f |
:
© Order Number
g Bl E R BN e
A5S 0600 060 0600 - 60 - 6 A
A5S 0600 060 0600 1000 10 60 57 6 A
A5S 0600 060 0600 1500 15 60 57 6 o
A5S 0600 060 0600 2000 20 60 57 6 A
A5S 0600 075 0600 - 75 - 6 A
A5S 0600 075 0600 2500 25 75 5.7 6 A
g A5S 0600 075 0600 3000 6 6 3 30 75 5.7 6 A
E A5S 0600 075 0600 3500 35 75 57 6 A
A5S 0600 100 0600 - 100 - 6 o
A5S 0600 100 0600 4000 40 100 57 6 o
A5S 0600 100 0600 5000 50 100 57 6 o
A5S 0600 120 0600 - 120 - 6 o
A5S 0600 120 0600 6000 60 120 57 6 o

Diameter (mm) Radies Tolerance Diameter (mm) Tolerance

D<25 +0.005 <1 +0 ~ -0.005
3<Ds<6 +0.010 1<D<25 +0 ~-0.010
D>6 +0.015 25<D<6 +0 ~ -0.015
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

H :
tad 8
T
SE 70X Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - A6D 2
IS
Side Milling H a
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68 %
D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n(min) Fz (mm) Ap (mm) n(min”) Fz(mm) g
- 0.05 0.003 44000 0.001 0.002 40000 0.001
03 0.05 0.003 44000 0.001 0.002 40000 0.001 %
0.1 05 0.05 0.003 44000 0.001 0.002 40000 0.001 g
0.75 0.05 0.002 44000 0.001 0.001 40000 0.001
1 0.05 0.001 44000 0.001 0.001 40000 0.001
- 0.075 0.003 44000 0.002 0.002 40000 0.001
03 0.075 0.003 44000 0.002 0.002 40000 0.001
05 0.075 0.003 44000 0.001 0.002 40000 0.001
0 0.75 0.075 0.002 44000 0.001 0.001 40000 0.001
1 0.075 0.001 44000 0.001 0.001 40000 0.001
15 0.075 0.001 44000 0.001 0.001 40000 0.001
- 0.1 0.003 33000 0.003 0.003 30000 0.001
05 0.1 0.003 33000 0.003 0.003 30000 0.001
0.75 0.1 0.003 33000 0.002 0.003 30000 0.001
1 0.1 0.003 33000 0.002 0.003 30000 0.001
02 15 0.1 0.002 33000 0.001 0.002 30000 0.001
2 0.1 0.002 33000 0.001 0.002 30000 0.001
25 0.1 0.001 33000 0.001 0.001 25000 0.001
3 0.1 0.001 27500 0.001 0.001 25000 0.001
- 015 0.003 33000 0.006 0.003 30000 0.005
1 015 0.003 33000 0.005 0.003 30000 0.004
15 015 0.003 33000 0.003 0.003 30000 0.003
03 2 015 0.003 33000 0.002 0.003 30000 0.002
25 015 0.002 27500 0.002 0.002 25000 0.001
3 015 0.002 27500 0.001 0.002 25000 0.001
- 02 0.005 33000 0.006 0.005 30000 0.006
1 02 0.005 33000 0.005 0.005 30000 0.005
15 02 0.005 33000 0.005 0.005 30000 0.005
2 02 0.005 33000 0.005 0.005 25000 0.005
25 02 0.005 27500 0.005 0.004 25000 0.005
3 02 0.004 27500 0.005 0.003 20000 0.006
04 3.5 02 0.004 27500 0.004 0.003 20000 0.005
4 02 0.003 27500 0.004 0.002 20000 0.004
5 02 0.003 24200 0.004 0.002 20000 0.004
6 02 0.002 24200 0.003 0.002 18000 0.004
8 02 0.001 17600 0.003 0.001 14000 0.003
10 02 0.001 14300 0.003 0.001 12000 0.002

cont'd »



BN 60 BN 45 BN 30

BN 60X

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

XHPMT

H
A
Too
SE 70X Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - AGD
Side Milling H
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68
D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n(min) Fz(mm) Ap (mm) n(min”) Fz(mm)
0.25 0.01 27500 0.010 0.007 23000 0.0m
1 0.25 0.01 27500 0.009 0.007 23000 0.009
15 0.25 0.01 27500 0.008 0.007 23000 0.009
2 0.25 0.01 27500 0.008 0.007 23000 0.008
25 0.25 0.008 27500 0.007 0.006 23000 0.008
3 0.25 0.007 27500 0.006 0.005 23000 0.007
35 0.25 0.006 27500 0.006 0.003 23000 0.006
0.5 4 0.25 0.005 27500 0.005 0.003 23000 0.005
45 0.25 0.004 27500 0.004 0.003 20000 0.005
5 0.25 0.003 22000 0.005 0.003 18000 0.005
6 0.25 0.003 22000 0.005 0.002 18000 0.004
7 0.25 0.003 17600 0.005 0.002 14000 0.005
8 0.25 0.002 17600 0.005 0.002 14000 0.005
9 0.25 0.002 17600 0.004 0.001 14000 0.004
10 0.25 0.002 14300 0.005 0.001 12000 0.005
03 0.01 27500 0.0m 0.007 23000 0.010
15 03 0.01 27500 0.010 0.007 23000 0.010
2 03 0.01 27500 0.009 0.007 23000 0.008
3 03 0.007 27500 0.008 0.005 23000 0.007
06 4 03 0.005 27500 0.007 0.003 23000 0.006
5 03 0.003 22000 0.008 0.003 18000 0.006
6 03 0.002 22000 0.006 0.002 18000 0.005
8 03 0.002 17600 0.006 0.002 18000 0.002
04 0.03 27500 0.017 0.02 23000 0.018
3 04 0.03 27500 0.015 0.02 23000 0.016
4 04 0.025 27500 0.013 0.015 23000 0.0
5 04 0.02 25300 0.012 0.012 20000 0.0
08 6 04 0.02 22000 0.012 0.01 18000 0.0
8 04 0.007 17600 0.0m 0.005 14000 0.010
10 04 0.007 17600 0.0m 0.005 12000 0.012
1 04 0.005 14300 0.013 0.003 12000 0.0m
05 0.06 23000 0.022 0.05 18000 0.025
2 05 0.06 23000 0.022 0.05 18000 0.025
3 05 0.05 23000 0.022 0.04 18000 0.025
4 05 0.04 23000 0.020 0.03 18000 0.022
5 05 0.03 20000 0.020 0.02 16000 0.022
6 05 0.02 18000 0.019 0.01 14000 0.021
7 05 0.02 18000 0.018 0.01 14000 0.020
8 05 0.02 16000 0.019 0.01 12000 0.021
! 9 05 0.015 16000 0.017 0.007 12000 0.019
10 05 0.01 14000 0.018 0.007 10000 0.020
1 05 0.01 13000 0.015 0.005 10000 0.015
14 05 0.008 13000 0.014 0.005 10000 0.014
16 05 0.006 12000 0.013 0.004 9000 0.014
18 05 0.006 12000 0.010 0.004 8000 0.0
20 05 0.005 10000 0.008 0.003 7000 0.009
22 05 0.003 10000 0.008 0.002 6000 0.008

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

H :
e 8
[Too
SE 70X Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - AGD 2
IS
Side Milling H a
Working Material Hardened Steel
Properties 45 <HRC<52 52 <HRC<68 %
D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n(min) Fz (mm) Ap (mm) n (min) Fz(mm) 8
- 06 0.03 18000 0.019 0.02 14000 0.021
6 06 0.03 18000 0.019 0.02 14000 0.021 %
12 8 06 0.02 16000 0.019 0.01 12000 0.021 g
10 06 0.02 12000 0.021 0.01 10000 0.022
i 06 0.01 10000 0.025 0.007 9000 0.022
16 06 0.01 9000 0.017 0.005 8000 0.016
- 0.7 0.04 20000 0.020 0.03 18000 0.019
14 6 0.7 0.04 20000 0.020 0.03 18000 0.019
i 0.7 0.01 13000 0.019 0.007 1000 0.018
- 075 0.05 20000 0.023 0.04 18000 0.022
4 075 0.05 20000 0.023 0.04 18000 0.022
6 075 0.04 20000 0.020 0.03 18000 0.019
8 075 0.03 18000 0.017 0.03 14000 0.021
10 075 0.03 16000 0.016 0.02 14000 0.018
2 075 0.02 14000 0.018 0.02 12000 0.018
15 14 075 0.02 12000 0.017 0.01 10000 0.019
16 075 0.01 10000 0.018 0.007 9000 0.017
18 075 0.008 9000 0.018 0.005 8000 0.016
20 075 0.005 8000 0.018 0.004 7000 0.014
25 075 0.004 7000 0.014 0.003 6000 0.01B3
30 075 0.003 6000 0013 0.002 5000 0.0m
35 075 0.002 5000 0.0m 0.002 4500 0.010
- 08 0.04 19000 0.022 0.03 17000 0.022
1.6 6 08 0.04 19000 0.022 0.03 17000 0.022
8 08 0.03 17000 0.022 0.03 14000 0.021
- 09 0.05 18000 0.025 0.04 15000 0.025
6 09 0.05 18000 0.025 0.04 15000 0.025
8 09 0.04 16000 0.025 0.03 12000 0.025
10 09 0.04 14000 0.025 0.03 12000 0.021
18 2 09 0.03 12000 0.025 0.02 10000 0.025
14 09 0.03 12000 0.025 0.02 10000 0.022
16 09 0.02 10000 0.025 0.01 9200 0.022
18 09 0.02 9200 0.022 0.01 8500 0.022
- 1 0.08 18000 0.028 0.06 15000 0.027
4 1 0.08 18000 0.028 0.06 15000 0.027
6 1 0.06 18000 0.025 0.05 15000 0.025
8 1 0.05 16000 0.025 0.04 12000 0.025
10 1 0.05 14000 0.025 0.04 12000 0.021
2 1 0.04 12000 0.025 0.03 10000 0.025
14 1 0.03 12000 0.025 0.02 10000 0.022
2 16 1 0.03 10000 0.025 0.02 9200 0.022
18 1 0.02 9200 0.022 0.01 8500 0.022
20 1 0.02 9200 0.021 0.01 8500 0.020
25 1 0.015 8500 0.019 0.008 8000 0.019
30 1 0.01 7500 0.019 0.006 7000 0.018
35 1 0.008 6500 0.018 0.005 6000 0.017
40 1 0.005 5500 0.016 0.004 5000 0.015
50 1 0.004 4500 0.0m 0.003 4000 0.010

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

s H
S |he
Too
2 SE 70X Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - AGD
% Side Milling H
Working Material Hardened Steel
E Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68
M D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n(min?) Fz(mm) Ap (mm) n(min”) Fz(mm)
125 0.07 14000 0.029 0.05 10000 0.035
é 8 125 0.07 14000 0.029 0.05 10000 0.035
2 1 125 0.06 12000 0.029 0.04 9600 0.031
25 16 125 0.05 10000 0.030 0.02 8500 0.029
20 125 0.05 8200 0.030 0.02 7500 0.033
30 125 0.025 7000 0.021 0.015 6000 0.021
40 125 0.012 5500 0.018 0.01 5000 0.018
50 125 0.008 4500 0.013 0.005 4000 0.0
15 0.1 14000 0.032 0.07 10000 0.040
8 15 0.1 14000 0.032 0.07 10000 0.040
1 15 0.08 12000 0.033 0.06 9200 0.038
3 16 15 0.07 10000 0.035 0.05 8500 0.035
20 15 0.07 9000 0.039 0.04 7800 0.038
25 15 0.06 8200 0.037 0.03 7000 0.036
30 15 0.03 7000 0.043 0.02 6500 0.038




Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

H :
el 8
T
SE 70X Miniature Endmills With Long Neck, 4 Flutes - AGE 2
IS
Side Milling H a
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68 %
D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n(min) Fz (mm) Ap (mm) n (min) Fz(mm) g
- 05 0.04 25300 0.043 0.03 18000 0.056
4 05 0.04 25300 0.036 0.03 18000 0.044 %
1 6 05 0.02 19800 0.035 0.01 14000 0.045 g
8 05 0.02 17600 0.034 0.01 12000 0.044
10 05 0.01 15400 0.032 0.007 10000 0.040
- 06 0.03 19800 0.045 0.02 14000 0.054
6 06 0.03 19800 0.035 0.02 14000 0.043
12 8 06 0.02 17600 0.034 0.01 12000 0.042
10 06 0.02 13200 0.038 0.01 10000 0.043
2 06 0.01 11000 0.045 0.007 9000 0.044
- 075 0.04 22000 0.048 0.03 18000 0.053
6 075 0.04 22000 0.036 0.03 18000 0.039
8 075 0.03 19800 0.033 0.03 14000 0.043
15 10 075 0.03 17600 0.031 0.02 14000 0.036
2 075 0.02 15400 0.032 0.02 12000 0.035
14 075 0.02 13200 0.030 0.01 10000 0.038
16 075 0.01 11000 0.033 0.007 9000 0.033
- 09 0.05 19800 0.053 0.04 15000 0.060
6 09 0.05 19800 0.045 0.04 15000 0.050
8 09 0.04 17600 0.045 0.03 12000 0.050
10 09 0.04 15400 0.045 0.03 12000 0.042
18 2 09 0.03 13200 0.045 0.02 10000 0.050
14 09 0.03 13200 0.045 0.02 10000 0.043
16 09 0.02 11000 0.045 0.01 9200 0.043
18 09 0.02 10120 0.041 0.01 8500 0.044
- 1 0.06 19800 0.056 0.05 15000 0.060
6 1 0.06 19800 0.045 0.05 15000 0.050
8 1 0.05 17600 0.045 0.04 12000 0.054
10 1 0.05 15400 0.045 0.04 12000 0.050
2 1 1 0.04 13200 0.049 0.03 10000 0.055
14 1 0.03 13200 0.045 0.02 10000 0.048
16 1 0.03 11000 0.045 0.02 9200 0.046
18 1 0.02 10120 0.041 0.01 8500 0.044
20 1 0.02 10120 0.038 0.01 8500 0.040
- 125 0.07 15400 0.065 0.05 10000 0.088
8 125 0.07 15400 0.052 0.05 10000 0.070
2 125 0.06 13200 0.053 0.04 9600 0.063
2 16 125 0.05 11000 0.055 0.02 8500 0.059
20 125 0.05 9020 0.055 0.02 7500 0.067
25 125 0.03 7700 0.052 0.01 6500 0.052

cont'd »



BN 60 BN 45 BN 30

BN 60X

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

XHPMT

H
A
Too
SE 70X Miniature Endmills With Long Neck, 4 Flutes - AGE
Side Milling H
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68
D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n(min) Fz(mm) Ap (mm) n(min”) Fz(mm)

15 0.1 15400 0.065 0.07 10000 0.090

8 15 0.1 15400 0.058 0.07 10000 0.080

1 15 0.08 13200 0.061 0.06 9200 0.076

3 16 15 0.07 11000 0.068 0.05 8500 0.076
20 15 0.07 9900 0.071 0.04 7800 0.077

25 15 0.06 9020 0.072 0.03 7000 0.079

30 15 0.03 7700 0.078 0.02 6500 0.077

2 0.15 10450 0.110 0.08 8000 0.131

1 2 0.15 10450 0.096 0.08 8000 0.100

16 2 0.1 8800 0.085 0.06 7000 0.100

4 25 2 0.07 6600 0.106 0.04 5200 0.115
30 2 0.05 5280 0.095 0.03 4200 0.101

35 2 0.04 4620 0.095 0.02 3800 0.095

40 2 0.03 3960 0.091 0.01 3000 0.100

25 0.12 7700 0.149 0.08 5500 0.182

16 25 0.12 7700 0.117 0.08 5500 0.145

5 25 25 0.07 6380 0.110 0.05 4200 0143
35 25 0.05 4620 0.097 0.03 3500 0.114

50 25 0.03 3080 0.101 0.02 2500 0.100

3 0.18 7150 0.147 0.08 4500 0.1

20 3 0.18 7150 0.112 0.08 4500 0.156

6 30 3 0.12 4950 0.121 0.06 3500 0.143
40 3 0.08 3300 0.152 0.03 2500 0.160

50 3 0.05 2750 0.127 0.02 2000 0.125




Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

H :
tad 8
Too
SE 70XR Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - A6G z
IS
Side Milling H a
Working Material Hardened Steel
Properties 45 <HRC<52 52 <HRC<68 %
D (mm) Effective Length Ap (mm) n(min) Fz (mm) Ap (mm) n (min") Fz(mm) 8
- 0.003 30,000 0.003 0.003 30000 0.001
05 0.003 30,000 0.003 0.003 30,000 0.001 %
0.2 1 0.003 30,000 0.002 0.002 30,000 0.001 g
15 0.002 30,000 0.001 0.002 30,000 0.001
2 0.002 30,000 0.001 0.001 30,000 0.001
- 0.003 30,000 0.007 0.003 30,000 0.005
1 0.003 30,000 0.005 0.003 30,000 0.004
03 15 0.003 30,000 0.003 0.003 30,000 0.003
2 0.003 30,000 0.002 0.003 30,000 0.002
25 0.002 25,000 0.002 0.002 25,000 0.001
3 0.002 25,000 0.001 0.002 25,000 0.001
- 0.005 30,000 0.007 0.005 28,000 0.006
1 0.005 30,000 0.006 0.005 28,000 0.005
15 0.005 30,000 0.006 0.005 28,000 0.005
0.4 2 0.005 30,000 0.005 0.005 25,000 0.005
25 0.004 28,000 0.005 0.004 25,000 0.005
3 0.004 25,000 0.005 0.003 23,000 0.004
4 0.003 25,000 0.004 0.002 20,000 0.004
- 0.008 25,000 0.0n 0.006 23,000 0.0m
1 0.008 25,000 0.010 0.006 23,000 0.009
2 0.007 25,000 0.008 0.005 23,000 0.008
05 3 0.006 25,000 0.007 0.004 23,000 0.007
4 0.004 25,000 0.006 0.002 23,000 0.005
5 0.003 20,000 0.006 0.002 18,000 0.005
6 0.002 20,000 0.005 0.001 18,000 0.004
- 0.012 25,000 0.012 0.006 23,000 0.010
2 0.012 25,000 0.010 0.006 23,000 0.008
06 4 0.007 23,000 0.009 0.004 20,000 0.007
6 0.005 20,000 0.007 0.003 18,000 0.005
8 0.003 16,000 0.006 0.001 14,000 0.003
10 0.001 14,000 0.003 0.001 12,000 0.003
- 0.012 25,000 0013 0.006 23,000 0.0m
07 2 0.012 25,000 0.012 0.006 23,000 0.009
4 0.008 25,000 0.010 0.005 23,000 0.008
6 0.005 20,000 0.010 0.003 18,000 0.008
- 0.030 25,000 0.020 0.020 23,000 0.019
2 0.030 25,000 0.017 0.020 23,000 0.016
08 4 0.025 25,000 0.014 0.015 23,000 0.01B3
6 0.020 20,000 0013 0.010 18,000 0.012
8 0.010 16,000 0.012 0.005 14,000 0.010
2 0.005 14,000 0.014 0.003 12,000 0.012
- 0.030 25,000 0.017 0.020 20,000 0.018
0.9 4 0.030 25,000 0.014 0.020 20,000 0.014
8 0.010 16,000 0.015 0.008 14,000 0.01B3

cont'd »
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BN 60X

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

XHPMT

H
Ao
Too
SE 70XR Miniature Endmills With Long Neck, 4 Flutes - A6G
Side Milling H
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68
D (mm) Effective Length Ap (mm) n(min) Fz(mm) Ap (mm) n(min”) Fz(mm)
- 0.050 25000 0.023 0.040 21,000 0.025
2 0.050 25000 0.020 0.040 21,000 0.021
3 0.050 23000 0.021 0.040 20,000 0.022
4 0.040 21000 0.021 0.030 18,000 0.022
1 5 0.030 19000 0.021 0.020 16,000 0.022
6 0.020 16000 0.024 0.010 14,000 0.023
8 0.015 15000 0.020 0.008 13,000 0.020
10 0.010 13000 0.018 0.006 1,000 0.018
2 0.010 11000 0.020 0.006 9,000 0.020
- 0.045 20,000 0.023 0.030 17,000 0.022
12 5 0.045 20,000 0.017 0.030 17,000 0.017
10 0.030 13,000 0.018 0.010 1,000 0.019
- 0.050 23000 0.023 0.040 20,000 0.024
3 0.050 23000 0.020 0.040 20,000 0.021
4 0.050 21000 0.021 0.040 18,000 0.021
6 0.045 19000 0.021 0.030 16,000 0.021
1.5 8 0.040 16000 0.021 0.025 14,000 0.021
10 0.035 14500 0.019 0.023 12,500 0.021
2 0.030 13000 0.018 0.020 1,000 0.019
15 0.020 11000 0.015 0.007 9,000 0.015
- 0.060 20000 0.028 0.050 17,000 0.026
4 0.060 20000 0.024 0.050 17,000 0.023
6 0.060 18000 0.025 0.050 15,000 0.025
2 8 0.050 16000 0.025 0.040 14,000 0.024
10 0.045 14500 0.025 0.035 12,500 0.025
2 0.040 13000 0.026 0.030 1,000 0.025
16 0.030 11000 0.024 0.020 9,500 0.023
20 0.020 8000 0.023 0.010 7,000 0.024
- 0.070 15,000 0.033 0.050 1,000 0.040
25 10 0.070 13,000 0.030 0.050 1,000 0.032
20 0.040 9000 0.028 0.020 7500 0.033
30 0.010 5500 0.027 0.010 4500 0.033
- 0.100 15000 0.034 0.070 13,000 0.035
4 0.100 15000 0.032 0.070 13,000 0.032
6 0.100 13000 0.036 0.070 1,000 0.037
8 0.100 11000 0.041 0.070 9,500 0.042
10 0.090 11000 0.039 0.065 9,500 0.040
3 2 0.080 11000 0.038 0.060 9,500 0.039
16 0.070 10000 0.039 0.050 8500 0.040
18 0.060 9000 0.042 0.045 7500 0.043
20 0.050 8000 0.045 0.040 7,000 0.045
25 0.040 7500 0.044 0.020 6,500 0.043
30 0.030 6500 0.045 0.020 5500 0.045

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

H :
tad 8
[Too
SE 70XR Miniature Endmills With Long Neck, 4 Flutes - A6G z
IS
Side Milling H a
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68 %
D (mm) Effective Length Ap (mm) n(min) Fz (mm) Ap (mm) n(min”) Fz(mm) 8
- 0.150 10000 0.059 0.080 8,500 0.064
8 0.150 10000 0.049 0.080 8,500 0.053 %
4 12 0.150 10000 0.043 0.080 8,500 0.047 g
16 0.100 8000 0.048 0.060 7,000 0.050
24 0.080 6500 0.043 0.050 5500 0.045
32 0.040 5500 0.032 0.020 4,500 0.033
- 0.150 8,000 0.073 0.080 7,000 0.074
15 0.150 8,000 0.056 0.080 7,000 0.057
’ 20 0.100 6500 0.062 0.070 5500 0.065
40 0.050 4,000 0.056 0.020 3,500 0.057
- 0.180 6500 0.082 0.080 5500 0.087
12 0.180 6500 0.068 0.080 5500 0.071
6 18 0.180 5500 0.072 0.080 4,500 0.077
24 0.150 5000 0.070 0.070 4,000 0.076
48 0.050 2,500 0.070 0.030 2,000 0.062




BN 60 BN 45 BN 30

BN 60X

Recommended Cutting Data

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

BN 70X Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flutes - A6S

XHPMT

-

Profilling H
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68
D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n(min?) Fz(mm) Ap (mm) n(min?) Fz(mm)

- 0.005 0.003 40,000 0.003 0.002 40,000 0.001

01 0.2 0.005 0.003 40,000 0.002 0.002 40,000 0.001
03 0.005 0.003 40,000 0.002 0.002 40,000 0.001

05 0.005 0.002 40,000 0.001 0.001 40,000 0.001

- 0.008 0.003 40,000 0.003 0.002 40,000 0.002

03 0.008 0.003 40,000 0.002 0.002 40,000 0.001

o1 05 0.008 0.003 40,000 0.002 0.002 40,000 0.001
1 0.008 0.002 40,000 0.001 0.001 40,000 0.000

- 0.010 0.010 40,000 0.005 0.003 40,000 0.003

03 0.010 0.010 40,000 0.004 0.003 40,000 0.003

05 0.010 0.008 40,000 0.004 0.003 40,000 0.002

0.75 0.010 0.005 40,000 0.004 0.002 40,000 0.002

1 0.010 0.003 40,000 0.003 0.001 40,000 0.002

0.2 125 0.010 0.003 40,000 0.003 0.001 40,000 0.002
15 0.010 0.003 40,000 0.003 0.001 40,000 0.002

175 0.010 0.002 40,000 0.002 0.001 40,000 0.001

2 0.010 0.002 40,000 0.002 0.001 40,000 0.001

25 0.010 0.001 40,000 0.001 0.001 40,000 0.001

3 0.010 0.001 40,000 0.001 0.001 40,000 0.000

- 0.015 0.010 40,000 0.005 0.003 40,000 0.004

05 0.015 0.010 40,000 0.004 0.003 40,000 0.004

06 0.015 0.007 40,000 0.004 0.003 40,000 0.003

0.75 0.015 0.007 40,000 0.004 0.003 40,000 0.003

1 0.015 0.007 40,000 0.004 0.003 40,000 0.003

125 0.015 0.005 40,000 0.004 0.002 40,000 0.003

15 0.015 0.005 40,000 0.003 0.002 40,000 0.003

3 175 0.015 0.003 40,000 0.003 0.002 40,000 0.002
2 0.015 0.003 40,000 0.003 0.002 40,000 0.002

2.25 0.015 0.002 40,000 0.003 0.001 40,000 0.002

25 0.015 0.002 40,000 0.002 0.001 40,000 0.002

3 0.015 0.001 40,000 0.002 0.001 40,000 0.001

35 0.015 0.001 40,000 0.001 0.001 40,000 0.001

4 0.015 0.001 40,000 0.001 0.001 40,000 0.001

- 0.020 0.030 40,000 0.0m 0.009 40,000 0.008

05 0.020 0.030 40,000 0.010 0.009 40,000 0.007

08 0.020 0.020 40,000 0.009 0.008 40,000 0.007

1 0.020 0.020 40,000 0.009 0.008 40,000 0.007

15 0.020 0.010 40,000 0.008 0.005 40,000 0.006

2 0.020 0.010 40,000 0.007 0.005 40,000 0.005

0.4 25 0.020 0.007 40,000 0.007 0.003 40,000 0.005
3 0.020 0.007 40,000 0.006 0.003 40,000 0.004

35 0.020 0.005 40,000 0.005 0.002 40,000 0.004

4 0.020 0.005 30,000 0.005 0.002 30,000 0.004

45 0.020 0.003 30,000 0.004 0.001 30,000 0.003

5 0.020 0.002 30,000 0.003 0.001 30,000 0.002

6 0.020 0.001 30,000 0.001 0.001 30,000 0.001

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

H :
8
Ae Ap
BN 70X Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flutes - AGS &# ;
IS
Profilling H a
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68 %
D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n (min) Fz(mm) Ap (mm) n(min?) Fz(mm) 8
0.025 0.030 40,000 0.014 0.010 40,000 0.009
1 0.025 0.030 40,000 0.013 0.010 40,000 0.008 %
15 0.025 0.020 40,000 0.012 0.007 40,000 0.008 g
2 0.025 0.020 40,000 0.0m 0.007 40,000 0.007
25 0.025 0.010 40,000 0.0m 0.005 40,000 0.007
3 0.025 0.010 40,000 0.010 0.005 40,000 0.006
35 0.025 0.007 40,000 0.009 0.003 40,000 0.006
03 4 0.025 0.007 40,000 0.009 0.003 40,000 0.006
45 0.025 0.005 40,000 0.008 0.002 40,000 0.005
5 0.025 0.005 33,000 0.009 0.002 33,000 0.006
55 0.025 0.003 30,000 0.009 0.001 30,000 0.006
6 0.025 0.002 30,000 0.008 0.001 30,000 0.005
8 0.025 0.002 30,000 0.004 0.001 30,000 0.003
10 0.025 0.001 20,000 0.001 0.001 20,000 0.001
0.030 0.050 40,000 0.019 0.020 30,000 0.01B3
1 0.030 0.050 40,000 0.018 0.020 30,000 0.012
15 0.030 0.050 40,000 0.017 0.020 30,000 0.0m
2 0.030 0.050 40,000 0.016 0.020 30,000 0.0m
25 0.030 0.030 40,000 0.015 0.020 30,000 0.010
3 0.030 0.030 40,000 0.015 0.020 30,000 0.010
35 0.030 0.020 40,000 0.014 0.010 30,000 0.009
4 0.030 0.020 40,000 0.0 0.010 30,000 0.009
0.6 45 0.030 0.020 35,000 0.014 0.008 30,000 0.008
5 0.030 0.010 30,000 0.015 0.007 30,000 0.008
55 0.030 0.010 30,000 0.014 0.005 30,000 0.007
6 0.030 0.007 30,000 0.01B3 0.004 30,000 0.007
7 0.030 0.005 25,000 0.014 0.003 20,000 0.009
8 0.030 0.003 25,000 0.0mn 0.002 20,000 0.007
9 0.030 0.003 25,000 0.009 0.001 20,000 0.006
10 0.030 0.002 20,000 0.008 0.001 18,000 0.005
1 0.030 0.002 20,000 0.002 0.001 18,000 0.001
0.035 0.070 40,000 0.025 0.030 30,000 0.021
2 0.035 0.070 40,000 0.020 0.030 30,000 0.017
0.7 4 0.035 0.040 40,000 0.016 0.015 30,000 0.01B3
6 0.035 0.010 30,000 0.015 0.006 25,000 0.010
8 0.035 0.006 25,000 0.010 0.004 20,000 0.006
0.040 0.100 40,000 0.029 0.050 30,000 0.023
2 0.040 0.100 40,000 0.025 0.050 30,000 0.020
3 0.040 0.100 40,000 0.023 0.050 30,000 0.018
4 0.040 0.050 40,000 0.021 0.030 30,000 0.017
08 5 0.040 0.050 40,000 0.019 0.020 30,000 0.015
6 0.040 0.030 30,000 0.022 0.010 25,000 0.016
7 0.040 0.020 30,000 0.019 0.007 25,000 0.014
8 0.040 0.010 30,000 0.017 0.005 25,000 0.012
10 0.040 0.005 25,000 0.01B3 0.002 20,000 0.010
1 0.040 0.003 20,000 0.008 0.002 20,000 0.005

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

S H
3
Ae Ap
9 BN 70X Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flutes - AGS &#
4
@ Profilling H
Working Material Hardened Steel
8 Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68
% D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n(min?) Fz(mm) Ap (mm) n(min?) Fz(mm)
0.045 0.100 40,000 0.033 0.060 30,000 0.023
é 2 0.045 0.100 40,000 0.028 0.060 30,000 0.022
2 0.9 4 0.045 0.050 40,000 0.023 0.030 25,000 0.024
6 0.045 0.035 30,000 0.023 0.015 20,000 0.028
8 0.045 0.025 30,000 0.017 0.008 20,000 0.025
0.050 0.100 40,000 0.034 0.080 25,000 0.031
2 0.050 0.100 40,000 0.031 0.080 25,000 0.028
25 0.050 0.100 40,000 0.030 0.080 25,000 0.027
3 0.050 0.100 40,000 0.030 0.080 25,000 0.027
4 0.050 0.100 40,000 0.028 0.050 25,000 0.025
5 0.050 0.050 30,000 0.036 0.030 20,000 0.030
6 0.050 0.050 30,000 0.034 0.020 20,000 0.028
7 0.050 0.040 30,000 0.031 0.020 20,000 0.026
1 8 0.050 0.040 30,000 0.029 0.020 20,000 0.025
9 0.050 0.030 25,000 0.033 0.010 18,000 0.026
10 0.050 0.030 25,000 0.030 0.010 18,000 0.024
i 0.050 0.010 20,000 0.032 0.005 16,000 0.022
B 0.050 0.008 20,000 0.029 0.003 16,000 0.020
14 0.050 0.005 20,000 0.026 0.002 16,000 0.018
16 0.050 0.005 18,000 0.022 0.002 14,000 0.016
18 0.050 0.003 18,000 0.015 0.002 14,000 0.0m
20 0.050 0.003 16,000 0.009 0.002 12,000 0.007
22 0.050 0.002 14,000 0.002 0.001 10,000 0.002
0.060 0.100 30,000 0.048 0.050 25,000 0.037
24 0.060 0.100 30,000 0.042 0.050 25,000 0.032
4 0.060 0.100 30,000 0.037 0.050 25,000 0.029
6 0.060 0.070 30,000 0.032 0.030 20,000 0.030
12 8 0.060 0.050 30,000 0.027 0.020 20,000 0.025
10 0.060 0.030 20,000 0.032 0.010 18,000 0.022
12 0.060 0.020 20,000 0.025 0.007 18,000 0.016
14 0.060 0.020 18,000 0.019 0.005 16,000 0.0m
16 0.060 0.010 16,000 0.0m 0.003 14,000 0.005
0.070 0.120 30,000 0.059 0.030 20,000 0.039
8 0.070 0.120 30,000 0.042 0.030 20,000 0.025
1 12 0.070 0.070 20,000 0.044 0.015 18,000 0.020
16 0.070 0.020 17,000 0.030 0.008 16,000 0.014
0.075 0.150 30,000 0.055 0.100 25,000 0.044
3 0.075 0.150 30,000 0.050 0.100 25,000 0.040
4 0.075 0.150 30,000 0.048 0.100 25,000 0.039
6 0.075 0.150 30,000 0.045 0.100 25,000 0.036
8 0.075 0.100 25,000 0.049 0.050 20,000 0.041
10 0.075 0.100 25,000 0.045 0.050 20,000 0.037
1 12 0.075 0.050 20,000 0.051 0.020 18,000 0.037
14 0.075 0.050 20,000 0.045 0.020 18,000 0.033
16 0.075 0.030 18,000 0.044 0.010 16,000 0.033
20 0.075 0.010 16,000 0.036 0.007 14,000 0.027
22 0.075 0.010 14,000 0.034 0.007 12,000 0.026
30 0.075 0.005 10,000 0.004 0.003 8,000 0.003
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Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

H :
8
Ae Ap
BN 70X Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flutes - A6S &# ;
'S
Profilling H a
Working Material Hardened Steel
Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68 %
D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n (min) Fz(mm) Ap (mm) n(min?) Fz(mm) 8
0.080 0.100 25,000 0.077 0.050 18,000 0.069
8 0.080 0.100 25,000 0.050 0.050 18,000 0.044 %
16 2 0.080 0.070 20,000 0.045 0.030 14,000 0.042 g
16 0.080 0.030 16,000 0.023 0.015 12,000 0.031
20 0.080 0.010 14,000 0.018 0.010 10,000 0.015
0.100 0.200 25,000 0.065 0.150 20,000 0.054
3 0.100 0.200 25,000 0.060 0.150 20,000 0.050
4 0.100 0.200 25,000 0.058 0.150 20,000 0.049
6 0.100 0.200 25,000 0.055 0.150 20,000 0.046
8 0.100 0.200 20,000 0.065 0.100 16,000 0.054
10 0.100 0.100 18,000 0.068 0.100 14,000 0.058
2 0.100 0.100 16,000 0.072 0.050 12,000 0.064
B 0.100 0.080 16,000 0.069 0.040 12,000 0.061
2 14 0.100 0.070 16,000 0.067 0.030 12,000 0.059
16 0.100 0.070 16,000 0.062 0.030 12,000 0.055
18 0.100 0.050 14,000 0.065 0.020 10,000 0.060
20 0.100 0.050 14,000 0.060 0.020 10,000 0.055
22 0.100 0.030 14,000 0.054 0.020 10,000 0.050
25 0.100 0.030 12,000 0.053 0.010 8500 0.049
30 0.100 0.020 12,000 0.037 0.008 8500 0.034
35 0.100 0.010 10,000 0.025 0.005 6,800 0.023
40 0.100 0.005 10,000 0.005 0.002 6,800 0.004
0.125 0300 20,000 0.082 0.150 18,000 0.065
6 0.125 0300 20,000 0.070 0.150 18,000 0.056
8 0.125 0.250 20,000 0.066 0.120 18,000 0.052
10 0.125 0.200 20,000 0.062 0.100 18,000 0.049
25 15 0.125 0.100 18,000 0.058 0.050 14,000 0.053
20 0.125 0.070 16,000 0.052 0.030 10,000 0.059
25 0.125 0.050 14,000 0.045 0.020 8,000 0.056
30 0.125 0.030 12,000 0.036 0.010 7,000 0.044
35 0.125 0.020 10,000 0.023 0.007 6,200 0.026
0.150 0.200 20,000 0.086 0.200 14,000 0.082
6 0.150 0.200 20,000 0.075 0.200 14,000 0.071
8 0.150 0.200 20,000 0.071 0.200 14,000 0.068
10 0.150 0.200 20,000 0.068 0.100 14,000 0.064
1 0.150 0.200 20,000 0.064 0.100 14,000 0.060
14 0.150 0.100 18,000 0.067 0.100 12,000 0.066
} 16 0.150 0.100 18,000 0.063 0.100 12,000 0.062
20 0.150 0.100 18,000 0.054 0.100 12,000 0.053
25 0.150 0.100 16,000 0.049 0.050 10,000 0.051
30 0.150 0.070 14,000 0.043 0.030 8,600 0.045
35 0.150 0.050 12,000 0.034 0.020 7200 0.036
40 0.150 0.030 10,000 0.023 0.010 6,400 0.020

cont'd »



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

S H
F
Ae Ap
9 BN 70X Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flutes - A6S &#
4
@ Profilling H
Working Material Hardened Steel
8 Properties 45<HRC<52 52 <HRC<68
% D (mm) Effective Length Ae (mm) Ap (mm) n (min) Fz(mm) Ap (mm) n(min?) Fz(mm)
0.175 0.250 20,000 0.095 0.130 14,000 0.075
é 15 0.175 0.250 20,000 0.075 0.130 14,000 0.054
2 20 0.175 0.180 18,000 0.073 0.100 12,000 0.054
25 0.175 0.120 16,000 0.070 0.060 10,000 0.055
38 30 0.175 0.100 14,000 0.066 0.050 9,000 0.051
35 0.175 0.080 13,000 0.056 0.030 1500 0.048
40 0.175 0.070 1,000 0.049 0.020 7,000 0.037
45 0.175 0.060 10,000 0.035 0.015 6,000 0.027
0.200 0300 20,000 0.087 0.200 12,000 0.096
8 0.200 0300 20,000 0.075 0.200 12,000 0.083
10 0.200 0300 20,000 0.072 0.200 12,000 0.080
12 0.200 0300 20,000 0.069 0.200 12,000 0.077
14 0.200 0300 20,000 0.066 0.200 12,000 0.074
16 0.200 0.200 16,000 0.079 0.100 10,000 0.085
4 20 0.200 0.200 16,000 0.072 0.100 10,000 0.077
25 0.200 0.200 16,000 0.063 0.100 10,000 0.068
30 0.200 0.100 14,000 0.061 0.050 8,200 0.071
35 0.200 0.100 14,000 0.051 0.050 8,200 0.060
40 0.200 0.070 12,000 0.047 0.030 6,800 0.059
45 0.200 0.070 12,000 0.035 0.030 6,800 0.045
50 0.200 0.050 10,000 0.028 0.020 5500 0.038
0.250 0300 18,000 0.100 0.200 9,200 0.133
10 0.250 0300 18,000 0.083 0.200 9,200 0.109
15 0.250 0300 18,000 0.075 0.200 9,200 0.096
5 20 0.250 0300 15,000 0.080 0.150 8,000 0.097
25 0.250 0.200 15,000 0.070 0.100 700 0.092
30 0.250 0.200 12,000 0.075 0.100 6,400 0.086
40 0.250 0.100 10,000 0.060 0.050 5500 0.059
0300 0300 16,000 0.109 0.200 7,000 0.167
10 0300 0300 16,000 0.094 0.200 7,000 0143
15 0300 0300 16,000 0.086 0.200 7,000 0.131
20 0300 0300 16,000 0.079 0.200 7,000 0.119
6 25 0300 0300 16,000 0.071 0.150 7,000 0.106
30 0300 0.200 14,000 0.073 0.150 6,500 0.102
35 0300 0.200 13,000 0.069 0.120 5800 0.099
40 0300 0.200 12,000 0.065 0.100 5200 0.094
50 0300 0.100 8,200 0.066 0.050 4,000 0.080
60 0300 0.070 6,000 0.050 0.030 2,500 0.060




MHPMT

} DRILLS

For material application is up to 68 HRC



HO3 XHPMT

DR MINI OIL FEED MINIATURE TWIST DRILLS - 135° POINT ANGLE - 5 X @, 8X @, 12 X @, 15X @, 20X @, 25X @, 30X @

== VHM DR MINI Kihlkanalbohrer nach 135° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5 x &, 8x @,
'6 12 x @, 15x @, 20x G, 25x @, 30x @
& l . Punte elicoidali DR MINI, con foro di lubrificazione, angolo di punta 135°, codolo DIN 6535HA- MG
LZJ 5 x @, 8x @,12 x @, 15x @, 20x @, 25x @, 30x @
' . Forets hélicoidaux DR MINI a trous d'huile angle de pointe 135°, queue selon DIN 6535HA- 5 x
3, 8x D, 12 x B, 15x @, 20x G, 25x G, 30x
2 “ BAEREE DR MINI &5 RILFLEEK-HEETF27), #ERREDING6535HA, Tif135°5x @, 8x @, 12 X @,
o 15x @, 20X @, 25x @, 30x @
=)
HO3
1
w 4 DT 135° d2
o
N O Il
w 12 13
L
o
Q
E Dimension (mm) Dimension (mm)
24 Order Number T8090 § Order Number T8090
g e loen| 1 [z | o [am] el EEY I I )
HO3 0100 5 5xD 65 80 50 3 . HO3 0180 5 5xD "7 132 55 3 °
§ HO3 0100 8 8xD 95 1.0 50 3 ] HO3 0180 8 8xD 171 18.6 60 3 ]
@ HO3 0100 12 12xD 100 135 156.0 55 3 . HO3 0180 12 12xD 180 243 258 65 3 .
a HO3 0100 20 20xD ! 215 230 65 3 4 HO3 0180 20 20xD : 387 40.2 75 3 .
HO3 0100 25 25xD 265 28.0 70 3 ] HO3 0180 25 256xD 477 492 90 3 .
HO3 0100 30 30xD 315 330 75 3 . HO3 0180 30 30xD 56.7 582 100 3 .
u.’ HO3 0100 5 5xD 72 87 50 3 ] HO3 0190 5 5xD 124 139 55 3 ]
g HO3 0100 8 8xD 105 12.0 50 3 o HO3 0190 8 8xD 181 196 60 3 .
HO3 0100 12 12xD 110 149 164 55 3 ® HO3 0190 12 12xD 190 257 272 65 3 ®
HO3 0100 20 20xD : 237 2562 65 3 o HO3 0190 20 20xD : 409 424 75 3 o
HO3 0100 25 25xD 292 307 70 3 . HO3 0190 25 25xD 504 519 20 3 o
HO3 0100 30 30xD 347 36.2 75 3 o HO3 0190 30 30xD 599 614 100 3 o
HO3 0120 5 5xD 78 93 50 3 . HO3 0200 5 5xD 13.0 16.0 55 3 .
HO3 0120 8 8xD 14 129 50 3 L HO3 0200 8 8xD 19.0 220 60 3 ]
HO3 0120 12 12xD 120 16.2 177 55 3 ] HO3 0200 12 12xD 200 270 300 65 3 .
HO3 0120 20 20xD 258 273 65 3 . HO3 0200 20 20xD 430 460 82 3 .
5 HO3 0120 25 25xD 31.8 333 75 3 ] HO3 0200 25 256xD 53.0 56.0 90 3 .
x HO3 0120 30 30xD 378 39.3 75 3 . HO3 0200 30 30xD 63.0 66.0 100 3 .
a HO3 0130 5 5xD 85 100 50 3 . HO3 0210 5 5xD 137 16.9 55 3 .
HO3 0130 8 8xD 124 139 50 3 o HO3 0210 8 8xD 20.0 232 60 3 .
" HO3 0130 12 12xD 130 176 191 55 3 . HO3 0210 12 12xD 210 284 316 65 3 o
7} HO3 0130 20 20xD i 28.0 295 65 3 ] HO03 021020 = 20xD : 452 484 82 3 o
3 HO3 0130 25 25xD 345 36.0 75 3 . HO3 0210 25 25xD 557 588 100 3 .
@ HO3 0130 30 30xD 410 425 85 3 . HO3 0210 30 30xD 66.2 69.3 10 3 N
=] HO3 0140 5 5xD 91 106 50 3 . HO3 0220 5 5xD 14.3 176 55 3 .
HO3 0140 8 8xD 133 14.8 50 3 . HO3 0220 8 8xD 209 242 60 3 .
HO3 0140 12 12xD 140 18.9 204 55 3 ] HO3 0220 12 12xD 2920 297 33.0 65 3 .
8 HO3 0140 20 20xD ’ 3041 316 65 3 . HO3 0220 20 20xD " 473 506 82 3 .
[~4 HO3 0140 25 25xD 371 386 75 3 ° HO3 0220 25 25xD 583 616 100 3 ]
a HO3 0140 30 30xD 441 456 85 3 . HO3 0220 30 30xD 69.3 726 10 3 .
HO3 0150 5 5xD 9.8 1.3 50 3 ° HO3 0230 5 5xD 15.0 185 55 3 °
HO3 0150 8 8xD 14.3 16.8 50 3 ] HO3 0230 8 8xD 219 254 60 3 ]
HO3 0150 12 12xD 150 203 218 55 3 . HO3 0230 12 12xD 230 311 346 65 3 .
HO3 0150 20 20xD : 323 338 75 3 . HO3 0230 20 20xD - 495 53.0 100 3 o
HO3 0150 25 25xD 39.8 413 80 3 . HO3 0230 25 256xD 610 644 100 3 .
HO3 0150 30 30xD 473 488 85 3 . HO3 0230 30 30xD 725 759 10 3 .
HO3 0160 5 5xD 104 1.9 50 3 ] HO3 0240 5 5xD 15.6 19.2 65 3 ]
HO3 0160 8 8xD 16.2 16.7 50 3 . HO3 0240 8 8xD 2238 264 60 3 .
HO3 0160 12 12xD 160 216 231 65 3 . HO3 0240 12 12xD 240 324 36.0 75 3 .
HO3 0160 20 20xD : 344 369 75 3 . HO3 0240 20 20xD . 516 562 100 3 .
HO3 0160 25 25xD 424 439 80 3 o HO3 0240 25 25xD 63.6 672 100 3 ®
HO3 0160 30 30xD 504 519 90 3 ] HO03 024030 = 30xD 756 792 120 3 ]
HO3 0170 5 5xD i 126 55 3 . HO3 0250 5 5xD 16.3 201 55 3 .
HO3 0170 8 8xD 16.2 177 60 3 ] HO3 0250 8 8xD 238 276 60 3 ]
HO3 0170 12 12xD 170 230 245 65 3 ] HO3 0250 12 12xD 250 338 376 75 3 ]
HO3 0170 20 20xD 36.6 381 75 3 ° HO3 0250 20 20xD 538 576 100 3 .
HO3 0170 25 25xD 451 466 80 3 o HO3 025025 « 256xD 66.3 700 10 3 ]
HO3 0170 30 30xD 536 551 920 3 o HO3 0250 30 30xD 788 825 120 3 .
* - DIN 6535 cont'd »

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4832
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HO3 XHPMT

DR MINI OIL FEED MINIATURE TWIST DRILLS - 135° POINT ANGLE - 5 X @, 8X @, 12 X @, 15X @, 20X @, 25X @, 30X @

= VHM DR MINI Kihlkanalbohrer nach 135° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5 x @, 8x @,
212 x @, 15x @, 20x G, 25x G, 30x T %
l ' Punte elicoidali DR MINI, con foro di lubrificazione, angolo di punta 135° codolo DIN 6535HA- MG A= 30° %
5 x @, 8x @,12 x @, 16x @, 20x B, 25x @, 30x @ 9
. l Forets hélicoidaux DR MINI a trous d'huile angle de pointe 135° queue selon DIN 6535HA- 5 x
3, 8x 3,12 x 3, 15x @, 20x @, 25x J, 30x D
“ BAERSE DRMINI &5 RILFLEEK-HHETF27), #ERTEDING6535HA, TRA135°5x @, 8x 9, 12 X G, g
15x @, 20X @, 25x @, 30x @ z
c
HO3 P
e . 4]
D_[135° ) 1 d2 5 P
Il F %
- 2 , 13 '
L )
(=)
o
Dimension (mm) Dimension (mm) %
Order Number T8090 § Order Number T8090 o
e loen| 1 | 2 | L lee] e loen| 1 [ 12 | o [am] °
HO3 0260 5 5xD 16.9 208 55 3 .
HO3 0260 8 8xD 24.7 286 60 3 ] g
HO3 0260 12 12xD 351 390 75 3 .
260 s
HO3 0260 20 20xD 559 59.8 100 3 o >
HO3 0260 25 25xD 68.9 728 10 3 .
HO3 0260 30 30xD 819 868 120 3 .
HO3 0270 5 5xD 176 217 55 3 ] g
HO3 0270 8 8xD 257 298 60 3 . ¢',,
HO3 0270 12 12xD 270 365 406 75 3 e
HO3 0270 20 20xD : 581 622 100 3 .
HO3 0270 25 25xD 716 756 110 3 °
HO3 0270 30 30xD 851 891 130 3 ]
HO3 0280 5 5xD 18.2 224 55 3 .
HO3 0280 8 8xD 266 308 60 3 .
HO3 0280 12 12xD 280 378 420 75 3 .
HO3 0280 20 20xD i 60.2 644 100 3 .
HO3 0280 25 25xD 74.2 784 10 3 ] :U:
HO3 0280 30 30xD 882 924 130 3 . -
HO3 0290 5 5xD 89 | 233 55 3 . x
HO3 0290 8 8xD 276 320 60 3 .
HO3 0290 12 12xD 290 39.2 436 75 3 . o
HO3 0290 20 20xD i 614 65.8 100 3 ] o
HO3 0290 25 25xD 76.9 812 120 3 O P
HO3 0290 30 30xD 9l4 957 130 3 . A
HO3 0300 5 5xD 195 240 55 3 . @
HO3 0300 8 8xD 285 330 60 3 .
HO3 0300 12 12xD 300 405 450 76 3 ]
HO3 0300 20 20xD : 645 69.0 100 3 . g
HO3 0300 25 25xD 795 840 120 3 . o
HO3 0300 30 30xD 945 99.0 130 3 . ©

Material Group | Material-Gruppe | Groupe Matiere | Gruppo Materiali | #4833

Cutting Parameter
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Technische &nderungen ohne vorherige information vorbehalten 480



DR VA DR NiTiCo EZ LINE - DR ALU NC SPOT

DR-S

DR 45 SB DR-LX

DR 60

DRILL

Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

P EEE (RN

DR Mini Oil Feed Twist Drill - Point Angle 135°,5x D, 8 x D - HO3

Working Material
Wrought Aluminium Cast Aluminium Copper Alloy Grey Cast Iron Ductile Cast Iron Titanium alloy
Properties Si<9% Si> 9% = = = =
D Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn
10 0017 0018 0016 0018 0016 0013
15 0026 0026 0024 0027 0024 0019
20 145 0035 125 0035 1156 0032 85 0035 65 0.032 30 0025
25 0.043 0044 0.040 0.044 0.040 0031
30 0052 0053 0.049 0053 0.048 0.038

DR Mini Oil Feed Twist Drill - Point Angle 135°,5x D, 8 x D - HO3

Working Material P _
Carbon Steel Alloy Steel Prehardened Steel Stainless Steel Stainless Steel Nickel Alloy

Properties - 520 < Rm <1200 35 < HRC < 45 High Machinability Low Machinability =

D Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn

10 0017 0016 0014 0.015 0014 0.009

15 0026 0024 0022 0022 0021 0016

20 90 0035 80 0.031 65 0029 60 0029 40 0.028 20 0025

25 0.043 0.039 0.036 0036 0035 0.035

30 0052 0047 0.043 0044 0.042 0.045

DR Mini Oil Feed Twist Drill - Point Angle 135°,12 x D, 20 x D - HO3

Working Material
Wrought Aluminium Cast Aluminium Copper Alloy Grey Cast Iron Ductile Cast Iron Titanium alloy
Properties Si<9% Si2 9% = = = =
D Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn
10 0016 0016 00156 0014 0014 0.010
15 0025 0024 0.022 0.021 0.021 0016
20 130 0.033 115 0032 105 0029 80 0028 55 0028 30 0.021
25 0041 0.039 0037 0035 0035 0026
30 0.049 0.047 0.044 0042 0042 0031

DR Mini Oil Feed Twist Drill - Point Angle 135°,12 x D, 20 x D - HO3

Working Material P _
Carbon Steel Alloy Steel Prehardened Steel Stainless Steel Stainless Steel Nickel Alloy

Properties - 520 < Rm <1200 35 < HRC < 45 High Machinability Low Machinability -

D Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn

10 0014 0014 0010 0010 0.009 0.010

15 0.021 0020 0015 0015 0014 0016

20 85 0028 65 0027 55 0020 50 0020 40 0.019 15 0025

25 0035 0.034 0025 0025 0024 0.035

30 0042 0041 0.031 0.030 0028 0044

481



Recommended Cutting Data XHPMT

Note: These recommended cutting data indicators are just for reference. They should be adjusted according to the different cutting condition

(2]
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=
DR Mini Oil Feed Twist Drill - Point Angle 135°, 25 x D, 30 x D - HO3
O
X
Working Material ?3
Wrought Aluminium Cast Aluminium Copper Alloy Grey Cast Iron Ductile Cast Iron Titanium alloy (=
Properties Si< 9% Si> 9% = = = =
D Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn m
10 0014 0014 0.012 0010 0.013 0.006 5 [
15 0.021 0.021 0018 0015 0019 0009 = r%l
1
20 125 0028 105 0027 95 0024 75 0020 50 0.025 30 0013
25 0035 0.034 0.030 0.025 0.031 0015
30 0042 0.041 0.036 0.030 0037 0019 E’:
r4
=
(2]
-]
DR Mini Oil Feed Twist Drill - Point Angle 135°, 25 x D, 30 x D - HO3 2
5
P M =R
Working Material
Carbon Steel Alloy Steel Prehardened Steel Stainless Steel Stainless Steel Nickel Alloy o
Properties - 520 <Rm <1200 35 < HRC < 45 High Machinability Low Machinability = z
D Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn Ve fn
10 0010 0.0t 0.008 0.007 0.007 0.008
15 00156 0016 0.0t 0010 [oXo}} 0013
20 80 0.020 60 0.022 50 0.0156 45 0014 35 0014 15 0.021
25 0025 0027 0.019 0017 0.018 0.030
30 0.031 0033 0.022 0.021 0021 0.038
=]
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XHPMT — HPMT Subsidiaries @ — Distributors

o

MT

HPMT INDUSTRIES SDN BHD
5 Jalan Sungai Kayu Ara 32/39
Taman Berjaya, Seksyen 32

40460 Shah Alam,

Selangor Darul Ehsan, Malaysia

T +603 58700098

E info@hpmt-industries.com

W www.hpmt-industries.com

HERROZ SDN BHD MTC TOOLING SYSTEMSLTD  HPMT (SHEN ZHEN) LTD
5 Jalan Sungai Kayu Ara 32/39 801, 8/F., Workington Tower, 1223, Kerry Centre
Taman Berjaya, Seksyen 32 78, Bonham Strand East, 2008 Renminnan Road
40460 Shah Alam, Sheung Wan, Hong Kong Shenzhen China
Selangor Darul Ehsan, Malaysia 1+ 00852 2305 4838 T +86-75525181722
T +603 5870 0098 (selangor) F +00852 2798 8789 F +86-7552518 1728
+607 3519910 (johor) E info@mtc-tools.com E info@hpmt-industries.com.cn
F +607 355 2461 (ohor) W www.hpmt-industries.com.cn

E info@herroz.com
W www.herroz.com

Follow us:

Q000

Copyright © 2026 HPMT Industries Sdn Bhd. All rights reserved.

HPMT DEUTSCHLAND
GMBH

Vorkamp 6, D-23879 Mélin
T +49(0) 4542 /842110
F +49(0)4542 /842108
E info@hpmt-deutschland.de
W www.hpmt-deutschland.de




