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SUPPLEMENT 2021/2022
THE CATALOG TO THE CATALOG!

Your tool update is here: The General Catalog 2016 is for our customers
a reliable basis for their tool procurement. As an addition, our supplement
catalogs inform you regularly about new products in our program.

This is how you also get that with the 2021/2022 edition.

The complete add-on to the general catalog with all novelties

on more than 220 pages.




KiSTOCK

Shank Drilling q Catalogue Progr.
. M .. S H Type i depth Tool material Surface  Standard d1/mm o) page

SuperV drills without internal coolant

° . o o o  SuperV-U HB 3xD TiAIN nano DIN 6537K  3.000 - 20.000 51673 16
. ° O  SuperV-S HA 3xD TiAISIN  DIN 6537K  3.000 - 20.000 51750 18

(] (] o o o SuperV-U HB 5xD TiAIN nano DIN 6537L  3.000 - 20.000 51687 20

SuperV drills with internal cooling

. o . o o o SuperV-IK-U HB 3xD TiAIN nano DIN 6537K  3.000 - 20.000 51676 22
ot b

° o SuperV-VA HB 3xD AITiN nano DIN 6537K 3.000 - 20.000 51670 24
NS
. . O  SuperV-S HA 3xD TiAISIN  DIN 6537K  3.000 - 20.000 51752 26
N
. . O SuperV-S HE 3xD TIAISIN  DIN 6537K  3.000 - 20.000 51753 28

%)
=1

|

° SuperV-Al HA 5xD bright  DIN 6537L 3.000 - 20.000 71791 30

. o . o o o SuperV-IK-U HB 5xD TiAIN nano DIN 6537L  3.000 - 20.000 51681 32

(] o SuperV-VA HB 5xD AITiN nano DIN 6537L 3.000 - 20.000 51674 34

(] o o o O SuperV-X HA 5xD TiAIN nano DIN 6537L  3.000 - 20.000 51786 36

. ° o  SuperV-S HA 5xD TIAISIN ~ DIN 6537L  3.000 - 20.000 51754 38

. ° O  SuperV-S HE 5xD TiAISIN  DIN 6537L  3.000 - 20.000 51755 40

TiAIN nano  C°MPaY  3000-20.000 51791 42

(] o o o o  SuperV-X HA 7xD std

TiAISiN - COMPaY 300016000 51756 44

(] (] o  SuperV-S HA 7xD std



KiSTOCK

Shank Drilling q Catalogue Progr.
. M .. S H Type " depth Tool material Surface  Standard d1/mm o) page

SuperV drills with internal cooling

—— N - = S

e e e o o SuperV-T — HA 15xD AITiN 00353”3’ 3.000-16.000 51764 45
—_— e e S Sl

e e e o o SuperV-T — HA 20xD ATIN - COmPaY 360016000 51765 46

std

ATIN  COmPay 5644 46000 51766 47

. (] (] o o SuperV-T HA 25xD std

e e e o o SuperV-T HA 30xD AITIN 002;53”3’ 3.000-14.000 51767 48
e e e o o SuperV-T HA 40xD AITIN C°smtga”y 3.000-10.000 51768 49

TiAN nano  C°MPaY 4 000 -12.000 51290 50

o o o ° o N cyl. std

Twist drills with reinforced straight shank

o o . H HA ~3xD

AITiN DIN 6537K 2.600 - 14.100 51146 51

Gun drills, type SuperT-NXL

e o e o o o SuperT-NXLTBM-SEH PGEmiaell TN ComPa 5000-25000 65030 52
e o e o o o SuperT-NXLTBM-SEH _ TN COTPANY  5000-22.000 65031 53
e o e o o o SuperT-NXLTBM-SEH PUGEmiEe TN ComPaY 4000-22000 65082 54
e o e o o o SuperT-NXL TBM-SEH _ TiN 002‘153”3’ 5.000-22.000 65033 55
Stub drills

o e o o e vi8 oyl. -0 [[HSS:Co || ATZN DIN1897 1000-13000 61131 56




KiSTOCK

. M .. S H Type Sfr;?:]k %';Ig?r? Tool material ~ Surface  Standard d1/mm Catﬁ'é’_gue l:)':’ggé'
Jobber drills

e - -3

—_— s e

o e o o e V18 oyl. 50 [[HSSCo | ATIZN DIN338 1.000-13.000 61282 58

V16 Twist drills

e o o o e o Vi cyl. -5x0  [M42 W Bronze VAP DIN338  1.000-13.000 71018 60

V16 Set of twist drills

e o o o e o© V16 oyl. ~5XD _Bronze-VAP DIN 338 71019 62

V16-Pocket set (twist drills, taps and countersinks)

e o o o N cyl. Cornpany 71020 63

Aircraft extension drills, 6 inches long

. o o N oyl. _ bright NAS907 1.500-8500 71140 64
— T S
. o o N oyl. S ticed  nNasoo7  1500-8000 71142 65

Aircraft extension drills, 12 inches long

—_——
. . . N cyl.

E o o N oyl. B o NAsoo7  1500-8000 71143 67

bright NAS 907  1.500 - 8.500 71141 66



LISTOCK
M S H Type Form  100€rANCe g0 material  Surface  Standard d1 Catalogue  Progr.
Y class no. page

Taps for ISO metric threads

|

[LSTrrEr—

e o o o e Produkiv. g oix  [[UHsSE | amzn 2NV w2 w4z 53733 68
e ¢ o o o Produktiv g eix  [[UHSSE | amizn DNV m2-m30 53734 69
e ¢ o o o Produkiiv g orix  [NHSSTEBMN Amizn DNV m3-m20 53735 70
v

e o o o o Produkiiv g orix  [NHSSTEBMN Amizn  DNSTV M5 -wmso 53736 71
e o o0 o o Pr°,fl’_“Xk“V B 6H-+0,1 _ ATiZIN %'I';‘\l %7716/ M2 - M30 53737 72
e e o o o Produktiv g sax [[UHSSE | amzn DNV vz oMo 53738 73
e ¢ o o o Produktiv g oix  [[UHSSE | ATz CoTRAV 3. M2 53730 74
e -

e o o o o IntensivN-X  C oix  [[UHsSE | Tan-H 2NV m2-maz 53746 75
S

> - Y - IntensivN-X— ¢ oix  [[UHSSE | Tan-H  DNSTV vz oMo 53747 76
i -

e o o o o IntensivN-X  C 6HX _ TiaN-H - DIRSTV M3 - m20 53748 77
R — o

e o o o o IntensivN-X ~ C orix  [NHSSTERMN Tan-H QNS Ms-mso 53749 78
N

e o o o o IntensivN-X ~ E oix  [[UHSSE | Tan-H  DNSTV O m2-mso 53760 79
QR — AN A A TN

e e o o o IntensivN-X  C 6H+0,1 _ TiaN-H - DIRSTY M2~ m30 53750 80
i -

e o o o o IntensivN-X ~ C 6GX _ TiaN-H - DIRSTV M2 - m3o 53751 81
B —— =<

e o o o o IntensivN-X  C oix  [[UHSSE | TAN-H  CoTRAV 3. Mo 53752 82
e o o o PodukivN B isozed [HSSEL L Tn  DNSTY gm0 63033 83
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Taps for ISO metric threads

(]
[}
o
T

L]
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[e]
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Produktiv H

Produktiv H

Intensiv H

Intensiv H

Intensiv H

|

Intensiv H

° H

Produktiv
N-X

Produktiv
N-X

|

Produktiv
N-X

Produktiv
N-X

l

. . . o o Intensiv N-X
. . o o o Intensiv N-X

Form

KiSTOCK

Tolerance

o iy Tool material

6HX

6HX
1SO2/6H
1SO2/6H
1ISO2/6H
1SO2/6H
1SO2/6H
1SO2/6H

6HX

6HX

6HX

6HX
6GX
6HX

6HX

Surface

TiCN

TiCN

TiCN

TiCN

nitrided

nitrided

TiCN

TiAIN

TiCN

AITiZrN

AITiZrN

AITiZrN

AITiZrN

TiAIN-H

TiAIN-H

Standard

DIN 376

~DIN 376

DIN 371/
DIN 376

DIN 371/
DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371/
DIN 376

DIN 371/
DIN 376

DIN 371/
DIN 376

DIN 374

DIN 374

DIN 374

DIN 374

DIN 374

DIN 374

d1

M16 - M39

M16 - M39

M2 - M10

M3 - M16

M3 - M10

M12 - M20

M2 - M16

M4 - M20

M3 - M16

M3 x 0,35 - M24
X2

M8 x 1 - M24
x1,5

M8 x 1 - M24
x1,5

M6 x 0,75 - M24
x1,5

M3 x 0,35 - M24
x2

M8 x 1 - M24
x1,5

Catalogue Progr.

no. page
53646 84
53647 85
53642 86
53640 87
73661 88
73664 89
53661 90
53664 91
53676 92
53778 93
53789 94
53790 95
53779 96
53780 97
53791 98



KiSTOCK

. M .. S H Type Form To:g:;r;ce Tool material ~ Surface  Standard di Catﬁlcc:gue Fr’)lgger.
Taps for ISO metric fine threads
e e o o o IntensivN-X  C orix  [NHSSIEBMN TAN-H DiNa7a  MBXT M4 53795 g
e e o o o IntensivN-X ~ E oix [UHSSE | TAN-H DiNaza MEXOTE-M24 5779 400
e e o o o IntensivN-X  C 6GX _ TIAN-H - DIN374 MEXOT0-M24 - 5781 o
< ) . M8 x 0,75 - M24
1200 IntensvH ~ C  ISO2/6H - nitrided  DIN 374 7% 73647 102
Taps for UNC threads
Produktiv - DIN 371/
e o o o o du B ex  [[UmssE | amzn DNSTV 5.56-1-8 53782 103
e e o o o IntensivN-X  C ex  [[UHsSE | TanH DNSTV 5 56.1.5 53783 104
Taps for UNF threads
Produktiv - ~DIN 371/
e o o o o dul B 2ex  [[mssE | amzn DNV 2.64-1-12 53784 105
e o o o o Intensiv N-X  C ex  [[UhssE | manH DNV o 64112 53785 108
Taps for BSP threads
e e o o o IntensivN-X ~ E [ HSSE | TAN-H DIN5156  G1/16- G 53775 107
Fluteless taps for ISO metric threads
. . ~DIN 371/
e o o o e DurativN-X G arxerix [JHSSIEPMl Tion T2V M1 -m20 53630 108
. , ~DIN 371/
e o o o e DuratiyN-X ~ C sox [JHSSTERMN Tion  2NSTV m2-m20 53631 109




LiISTOCK
M S H Type Form  100€rANCe g0 material  Surface  Standard d1 Catalogue  Progr.
yP class no. page

Fluteless taps for ISO metric fine threads

M3 x 0,35 - M24

e o o o DurativN-X ~ C 6HX _ TICN  ~DIN 374 e 53632 110
Fluteless taps for UNC threads

L e

e o o o DurativN-X  C oex  [JHSSEBMN Tton DNV 4-40-34-10 53633 111
Fluteless taps for UNF threads

I r——

e o o o e DurativN-X G oo [JHSSEBMN Ttion DNV 4-48-34-16 53634 112
Fluteless taps for BSP threads

e o o o DurativN-X ~ C _ TICN  DIN2189  G1/8-G1/2 53635 113
Fluteless taps with coolant ducts for metric ISO threads

e

e o o o DurativN-X  C orix  [NHSSTEBMN Tton 2NV ms-m20 53610 114
e o o o e DurativN-X  E orix  [NHSSTERMN Tion 2NV m2-m20 53618 115
Fluteless taps with coolant ducts for ISO metric fine threads

e o o o DuratvN-X  C BHX TON  -DINg7a  MBX1-M20 53615 416
e o o o e DurativN-X ~ E BHX TON  -DIN374 M8X1 ‘5M2° 53619 117

Drill thread milling cutters

TSN COMPaY 1> M16x15 53948 118

° . . ° ® <66 TMD-NX std

Company UNF No 1 - UNF
std. 5/8

° . ° o ® <66 TMD-NX TiSIN 53949 119




LiSTOCK
M S H Type Form  'olerance  r,o material  Surface  Standard di Catalogue  Progr.
Y class no. page

Drill thread milling cutters

TiSiN Company  G1/16-G1/8 -

. . ° . e <66 TMD-NX std. G1/2-G5/8-G3/4

53950 120

Thread milling cutters with chamfer for ISO metric threads

(S

. . . o o TMC-NX SP

AICIN Cofs‘:gany M3-M16x1,5 53890 121

Thread milling cutters without chamfer for ISO metric threads

e o e e o <55 TMSP _ TiCN C°$gany M6 - M20 53860 122
e o o o e <55 TMUSP _ TICN C°$gany >10->30 73830 123

Thread milling cutters without chamfer for BSP threads

TicN  Company Gy Gass 53831 124

. o . ° o <55 TMSP std

Universal thread milling cutters for BSP threads

e e e e e <55 TMUSP _ TiCN 002153”3’ 21/4-21 53832 125
Micro thread milling cutters for ISO metric threads
e o o o e <55MTM-NXSP _ Tion  ComPany w16 M2o 53802 126
e o o o o T™M SP _ ToN  ComRaY w6 M1 53840 127
o e TMSP _ TAN - GomPay o 2 53850 128
Micro thread milling cutters for BSP-threads
. Company G1/16-G1/8 -

10



LiSTOCK
. M .. S H Type Shank form ~ Tool material ~ Surface Standard d1/mm Catﬁ'ggue I:)I:)ger.

SuperF-UT end mills Z

o o . SuperF-UT Z HB _ ATiN+  Company std. 3.000-20.000 54577 130
SuperF-UT end mills ZS
o o . SuperF-UT ZS HB _ ATiN+  Companystd. 3.000-20.000 54578 131
e o o o SuperF-UTZS-7  HB _ ATiN+ Companystd. 6.000-20.000 54581 133
Rx0,05
[
e o o o e SuperF-UT ZS-r  HB _ ATiN+  Company std. 6.000 -20.000 54555 132
SuperF-UT end mills N-5
e o o o o SuperF-UT N-5 HA _ TIAN  Companystd. 4.000-20.000 54583 134
e o o o o SuperF-UT N-5 He  |Solidearbidel TAN  Companystd. 4.000-20000 54584 135
SuperF-UT-milling cutter FS2
© e o e e o SuperF-UTFS? HB _ TIAZIN  Company std. 8.000-20.000 64560 136
SuperF-UT end mills NX-3
e o o o o SuperF-UTNX-3  HA _ TIAISIN  Company std. 3.000-20.000 54586 137
e o o o o SuperF-UTNX-3  HB _ TIAISIN  Company std. 3.000-20.000 54587 138
SuperF-UT end mills NX
e o o o o SuperF-UT NX HB _ TIAISIN  DIN6527K  3.000-20.000 54589 139

11



LiSTOCK
. M .. S H Type Shank form ~ Tool material ~ Surface Standard d1/mm Catﬁlc?gue F;)';’ger'

SuperF-UT end mills NX

SuperF-UT HB

NX-IK TiAISIN DIN 6527L  6.000 - 25.000 54585 140

SuperF-UT end mills NX Micro

—

SuperF-UT NX

° . . . . o Micro cyl. TiSIN Company std.  0.800 - 3.000 54594 141
e o o o o O S“p?\;l';g NX oyl. TSN Companystd. 1.000-3.000 54595 142

SuperF-UT end mills Ti

R£0,05
e ————, /

o o ° SuperF-UT Ti HA ZrN DIN 6527L  6.000 - 20.000 54560 143
R20,05

— e

o o ° SuperF-UT Ti HB ZrN DIN 6527L  6.000 - 20.000 54561 144

SuperF-UT end mills S

o o o o o SuperF-UT S HA AITiNnano  DIN 6527L  3.000 - 20.000 54556 145

SuperF-UT end mills N2

° o . o o o SuperF-UT N2 HB TIAIZIN DIN 6527L  3.000 - 25.000 64552 146

SuperF-UT end mills NL

° o o o o o  SuperF-UT NL HB TiAIN Company std. 6.000 - 25.000 54553 147

SuperF-UT end mills N-r

Rx0,05
- o 4

I
[oe]

° o o ° SuperF-UT N-r AICrN DIN 6527L  3.000 - 20.000 54550 148

12



KiSTOCK

Catalogue Progr.

. M .. S H Type Shank form  Tool material Surface Standard d1/mm o) page
SuperF-UT end mills VA-X?
o e o e Superf T e  |Solidlearbidel TIAIZN  DIN6527L  3.000-25.000 64553 150
SuperF-UT end mills VA-r
Rzx0,05
eSS oo
o e o e SuperF-UTVAr  HB _ TIASIN  DIN6527L  3.000-20.000 54542 151
SuperF-UT end mills Al-L
. SuperF-UT Al-L HB _ bright Company std. 5.000-20.000 74556 154
. Superf -UT HB _ bright  Company std. 6.000-20.000 74558 153
W-h— M Rz0,05
o R T - i 4
(] SuperF-UT Al-r HB _ bright  Company std. 6.000 - 25.000 74562 155
. SwerF-UTA-X  HB  |Solidlearbide] DLC  Companystd. 5000-20.000 54592 156

13



KiSTOCK

Catalogue Progr.

Type Shank form  Tool material Surface Standard d1/mm o) page

b STONC

A ..

(] . (] SuperF-UT Z HB AITiN+  Company std. 78882 157

(] o (] o o o SuperF-UT N2 HB TiAIZrN DIN 6527L 78883 158

o . . H HA TiAISIN  Company std. 1.000 - 16.000 54304 159
o o ° H HA TiAISIN  Company std. 1.000 - 16.000 54305 160
. ° . o . o NH HA TiAISIN  Company std. 0.500 - 12.000 54302 161

TiAIZrN  Company std.  6.000 - 20.000 53399 162

. . (] (] (] o SuperAF-90 HB

14



LiSTOCK
. M .. S H Type Shank form ~ Tool material ~ Surface Standard d1/mm Catﬁ'é’_gue nggé'

Solid carbide high-performance reamers

e o o e o SuperR-HSKS HA _AITiN nano Company std. 14.000 - 42.000 72874 163
e« o o e o SuperR-HS-KD HA  |SOlidiearbidel ATiN nano Company std. 14.000-42.000 72875 164

Shrink fit extensions

|

HA bright  Company std. 78719 165
90° Countersinks, spiral-fluted
e o o o o V-NX on. [ HSSCo | AT DIN335  6.300-40.000 52348 166
e o o o o V-NX 3-flats _ AITIN DIN335  6.300-40.000 52350 167

90° Countersink sets, spiral-fluted

V-NX cyl. _ AITiN DIN 335 52398 168

V-NX 3-flats _ AITIN DIN 335 52309 169

15



Catalogue no. 51673

tmax = 1o-1,5 X dy

t max

16

SSNS)

d1

3.000
3.100
3.170
3.200
3.250
3.300
3.400
3.500
3.570
3.600
3.700
3.800
3.900
3.970
4.000
4.040
4.100
4.200
4.300
4.370
4.400
4.500
4.600
4.650
4.700
4.760
4.800
4.900
5.000
5.100
5.110
5.160
5.200
5.250
5.300
5.400
5.410
5.500
5.550
5.560
5.600
5.700
5.800
5.900
5.950
6.000
6.100
6.200

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000

20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
34.000
34.000

KiSTOCK

v

¢ facet point grind
* main cutting edge form straight
* optimised cutting geometry

d1
mm
6.300
6.350
6.400
6.500
6.530
6.600
6.700
6.750
6.800
6.900
7.000
7.100
7.140
7.200
7.300
7.400
7.500
7.540
7.600
7.700
7.800
7.900
7.940
8.000
8.100
8.200
8.300
8.330
8.400
8.500
8.600
8.700
8.730
8.800
8.900
9.000
9.100
9.130
9.200
9.250
9.300
9.340
9.400
9.500
9.520
9.600
9.700
9.800

mm
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000

TiAIN

3xD| 537 . nano
w R

° o

140°

S

o

R GIE

H

o

34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000

Application
recommendations
page 172



d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
9.900 10.000 89.000 47.000 40.000 14.000 14.000 107.000 60.000 45.000
9.920 10.000 89.000 47.000 40.000 14.100 16.000 115.000 65.000 48.000
10.000 10.000 89.000 47.000 40.000 14.200 16.000 115.000 65.000 48.000
10.100 12.000 102.000 55.000 45.000 14.290 16.000 115.000 65.000 48.000
10.200 12.000 102.000 55.000 45.000 14.300 16.000 115.000 65.000 48.000
10.300 12.000 102.000 55.000 45.000 14.400 16.000 115.000 65.000 48.000
10.320 12.000 102.000 55.000 45.000 14.500 16.000 115.000 65.000 48.000
10.400 12.000 102.000 55.000 45.000 14.600 16.000 115.000 65.000 48.000
10.500 12.000 102.000 55.000 45.000 14.680 16.000 115.000 65.000 48.000
10.600 12.000 102.000 55.000 45.000 14.700 16.000 115.000 65.000 48.000
10.700 12.000 102.000 55.000 45.000 14.800 16.000 115.000 65.000 48.000
10.720 12.000 102.000 55.000 45.000 14.900 16.000 115.000 65.000 48.000
10.800 12.000 102.000 55.000 45.000 15.000 16.000 115.000 65.000 48.000
10.900 12.000 102.000 55.000 45.000 15.080 16.000 115.000 65.000 48.000
11.000 12.000 102.000 55.000 45.000 15.100 16.000 115.000 65.000 48.000
11.100 12.000 102.000 55.000 45.000 15.200 16.000 115.000 65.000 48.000
11.110 12.000 102.000 55.000 45.000 15.300 16.000 115.000 65.000 48.000
11.200 12.000 102.000 55.000 45.000 15.400 16.000 115.000 65.000 48.000
11.300 12.000 102.000 55.000 45.000 15.480 16.000 115.000 65.000 48.000
11.400 12.000 102.000 55.000 45.000 15.500 16.000 115.000 65.000 48.000
11.500 12.000 102.000 55.000 45.000 15.600 16.000 115.000 65.000 48.000
11.510 12.000 102.000 55.000 45.000 15.700 16.000 115.000 65.000 48.000
11.600 12.000 102.000 55.000 45.000 15.800 16.000 115.000 65.000 48.000
11.700 12.000 102.000 55.000 45.000 15.870 16.000 115.000 65.000 48.000
11.800 12.000 102.000 55.000 45.000 15.900 16.000 115.000 65.000 48.000
11.900 12.000 102.000 55.000 45.000 16.000 16.000 115.000 65.000 48.000
11.910 12.000 102.000 55.000 45.000 16.270 18.000 123.000 73.000 48.000
12.000 12.000 102.000 55.000 45.000 16.500 18.000 123.000 73.000 48.000
12.100 14.000 107.000 60.000 45.000 16.670 18.000 123.000 73.000 48.000
12.200 14.000 107.000 60.000 45.000 17.000 18.000 123.000 73.000 48.000
12.300 14.000 107.000 60.000 45.000 17.070 18.000 123.000 73.000 48.000
12.400 14.000 107.000 60.000 45.000 17.460 18.000 123.000 73.000 48.000
12.500 14.000 107.000 60.000 45.000 17.500 18.000 123.000 73.000 48.000
12.600 14.000 107.000 60.000 45.000 17.860 18.000 123.000 73.000 48.000
12.700 14.000 107.000 60.000 45.000 18.000 18.000 123.000 73.000 48.000
12.800 14.000 107.000 60.000 45.000 18.260 20.000 131.000 79.000 50.000
12.900 14.000 107.000 60.000 45.000 18.500 20.000 131.000 79.000 50.000
13.000 14.000 107.000 60.000 45.000 19.000 20.000 131.000 79.000 50.000
13.100 14.000 107.000 60.000 45.000 19.050 20.000 131.000 79.000 50.000
13.200 14.000 107.000 60.000 45.000 19.250 20.000 131.000 79.000 50.000
13.300 14.000 107.000 60.000 45.000 19.446 20.000 131.000 79.000 50.000
13.400 14.000 107.000 60.000 45.000 19.500 20.000 131.000 79.000 50.000
13.490 14.000 107.000 60.000 45.000 19.840 20.000 131.000 79.000 50.000
13.500 14.000 107.000 60.000 45.000 20.000 20.000 131.000 79.000 50.000
13.600 14.000 107.000 60.000 45.000
13.700 14.000 107.000 60.000 45.000
13.800 14.000 107.000 60.000 45.000
13.900 14.000 107.000 60.000 45.000
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web thinning = @ 3.000

relieved cone

main cutting edge form concave
very hard coating

double margin

tmax = 12-1,5 x dy
t max
o =)
© E @ ©
I3 I
l1
d1 d2 1 12 13 d1 d2 11 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 62.000 20.000 36.000 6.600 8.000 79.000 34.000 36.000
3.100 6.000 62.000 20.000 36.000 6.700 8.000 79.000 34.000 36.000
3.170 6.000 62.000 20.000 36.000 6.750 8.000 79.000 34.000 36.000
3.200 6.000 62.000 20.000 36.000 6.800 8.000 79.000 34.000 36.000
3.250 6.000 62.000 20.000 36.000 6.900 8.000 79.000 34.000 36.000
3.300 6.000 62.000 20.000 36.000 7.000 8.000 79.000 34.000 36.000
3.400 6.000 62.000 20.000 36.000 7.100 8.000 79.000 41.000 36.000
3.500 6.000 62.000 20.000 36.000 7.140 8.000 79.000 41.000 36.000
3.570 6.000 62.000 20.000 36.000 7.200 8.000 79.000 41.000 36.000
3.600 6.000 62.000 20.000 36.000 7.300 8.000 79.000 41.000 36.000
3.700 6.000 62.000 20.000 36.000 7.400 8.000 79.000 41.000 36.000
3.800 6.000 66.000 24.000 36.000 7.500 8.000 79.000 41.000 36.000
3.900 6.000 66.000 24.000 36.000 7.540 8.000 79.000 41.000 36.000
3.970 6.000 66.000 24.000 36.000 7.600 8.000 79.000 41.000 36.000
4.000 6.000 66.000 24.000 36.000 7.700 8.000 79.000 41.000 36.000
4.100 6.000 66.000 24.000 36.000 7.800 8.000 79.000 41.000 36.000
4.200 6.000 66.000 24.000 36.000 7.900 8.000 79.000 41.000 36.000
4.300 6.000 66.000 24.000 36.000 7.940 8.000 79.000 41.000 36.000
4.370 6.000 66.000 24.000 36.000 8.000 8.000 79.000 41.000 36.000
4.400 6.000 66.000 24.000 36.000 8.100 10.000 89.000 47.000 40.000
4.500 6.000 66.000 24.000 36.000 8.200 10.000 89.000 47.000 40.000
4.600 6.000 66.000 24.000 36.000 8.300 10.000 89.000 47.000 40.000
4.650 6.000 66.000 24.000 36.000 8.330 10.000 89.000 47.000 40.000
4.700 6.000 66.000 24.000 36.000 8.400 10.000 89.000 47.000 40.000
4.760 6.000 66.000 28.000 36.000 8.500 10.000 89.000 47.000 40.000
4.800 6.000 66.000 28.000 36.000 8.600 10.000 89.000 47.000 40.000
4.900 6.000 66.000 28.000 36.000 8.700 10.000 89.000 47.000 40.000
5.000 6.000 66.000 28.000 36.000 8.730 10.000 89.000 47.000 40.000
5.100 6.000 66.000 28.000 36.000 8.800 10.000 89.000 47.000 40.000
5.160 6.000 66.000 28.000 36.000 8.900 10.000 89.000 47.000 40.000
5.200 6.000 66.000 28.000 36.000 9.000 10.000 89.000 47.000 40.000
5.300 6.000 66.000 28.000 36.000 9.100 10.000 89.000 47.000 40.000
5.400 6.000 66.000 28.000 36.000 9.130 10.000 89.000 47.000 40.000
5.500 6.000 66.000 28.000 36.000 9.200 10.000 89.000 47.000 40.000
5.550 6.000 66.000 28.000 36.000 9.250 10.000 89.000 47.000 40.000
5.560 6.000 66.000 28.000 36.000 9.300 10.000 89.000 47.000 40.000
5.600 6.000 66.000 28.000 36.000 9.400 10.000 89.000 47.000 40.000
5.700 6.000 66.000 28.000 36.000 9.500 10.000 89.000 47.000 40.000
5.800 6.000 66.000 28.000 36.000 9.520 10.000 89.000 47.000 40.000
5.900 6.000 66.000 28.000 36.000 9.600 10.000 89.000 47.000 40.000
5.950 6.000 66.000 28.000 36.000 9.700 10.000 89.000 47.000 40.000
6.000 6.000 66.000 28.000 36.000 9.800 10.000 89.000 47.000 40.000
6.100 8.000 79.000 34.000 36.000 9.900 10.000 89.000 47.000 40.000
6.200 8.000 79.000 34.000 36.000 9.920 10.000 89.000 47.000 40.000
6.300 8.000 79.000 34.000 36.000 10.000 10.000 89.000 47.000 40.000
6.350 8.000 79.000 34.000 36.000 10.100 12.000 102.000 55.000 45.000
6.400 8.000 79.000 34.000 36.000 10.200 12.000 102.000 55.000 45.000
6.500 8.000 79.000 34.000 36.000 10.300 12.000 102.000 55.000 45.000
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d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.320 12.000 102.000 55.000 45.000 14.290 16.000 115.000 65.000 48.000
10.400 12.000 102.000 55.000 45.000 14.300 16.000 115.000 65.000 48.000
10.500 12.000 102.000 55.000 45.000 14.500 16.000 115.000 65.000 48.000
10.600 12.000 102.000 55.000 45.000 14.700 16.000 115.000 65.000 48.000
10.700 12.000 102.000 55.000 45.000 15.000 16.000 115.000 65.000 48.000
10.800 12.000 102.000 55.000 45.000 15.200 16.000 115.000 65.000 48.000
10.900 12.000 102.000 55.000 45.000 15.300 16.000 115.000 65.000 48.000
11.000 12.000 102.000 55.000 45.000 15.500 16.000 115.000 65.000 48.000
11.100 12.000 102.000 55.000 45.000 15.700 16.000 115.000 65.000 48.000
11.110 12.000 102.000 55.000 45.000 16.000 16.000 115.000 65.000 48.000
11.200 12.000 102.000 55.000 45.000 16.300 18.000 123.000 73.000 48.000
11.300 12.000 102.000 55.000 45.000 16.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.400 12.000 102.000 55.000 45.000 16.900 18.000 123.000 73.000 48.000
11.500 12.000 102.000 55.000 45.000 17.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.600 12.000 102.000 55.000 45.000 17.300 18.000 123.000 73.000 48.000
11.700 12.000 102.000 55.000 45.000 17.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.800 12.000 102.000 55.000 45.000 18.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.900 12.000 102.000 55.000 45.000 18.500 20.000 131.000 79.000 50.000
11.910 12.000 102.000 55.000 45.000 18.900 20.000 131.000 79.000 50.000
12.000 12.000 102.000 55.000 45.000 19.000 20.000 131.000 79.000 50.000
12.200 14.000 107.000 60.000 45.000 19.050 20.000 131.000 79.000 50.000
12.500 14.000 107.000 60.000 45.000 19.300 20.000 131.000 79.000 50.000
12.700 14.000 107.000 60.000 45.000 19.500 20.000 131.000 79.000 50.000
12.800 14.000 107.000 60.000 45.000 20.000 20.000 131.000 79.000 50.000
13.000 14.000 107.000 60.000 45.000
13.300 14.000 107.000 60.000 45.000
13.500 14.000 107.000 60.000 45.000
13.700 14.000 107.000 60.000 45.000
14.000 14.000 107.000 60.000 45.000
14.200 16.000 115.000 65.000 48.000
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Catalogue no. 51687

tmax = |2'1 :5 X dT

/

20

d1

3.000
3.100
3.170
3.200
3.250
3.300
3.400
3.500
3.570
3.600
3.700
3.800
3.900
3.970
4.000
4.100
4.200
4.300
4.370
4.400
4.500
4.600
4.650
4.700
4.760
4.800
4.900
5.000
5.100
5.160
5.200
5.300
5.400
5.500
5.550
5.560
5.600
5.700
5.800
5.900
5.950
6.000
6.100
6.200
6.300
6.350
6.400
6.500

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000

KiSTOCK

][5 e

TiAIN
nano

¢ facet point grind

O

* main cutting edge form straight
* optimised cutting geometry

d1
mm
6.600
6.700
6.750
6.800
6.900
7.000
7.100
7.140
7.200
7.300
7.400
7.500
7.540
7.600
7.700
7.800
7.900
7.940
8.000
8.100
8.200
8.300
8.330
8.400
8.500
8.600
8.700
8.730
8.800
8.900
9.000
9.100
9.130
9.200
9.250
9.300
9.400
9.500
9.520
9.600
9.700
9.800
9.900
9.920
10.000
10.100
10.200
10.300

mm
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000

il
mm
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
118.000
118.000
118.000

140°

S

O

R GIE

H

O

mm
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
71.000
71.000
71.000

Application
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d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.320 12.000 118.000 71.000 45.000 13.500 14.000 124.000 77.000 45.000
10.400 12.000 118.000 71.000 45.000 13.700 14.000 124.000 77.000 45.000
10.500 12.000 118.000 71.000 45.000 14.000 14.000 124.000 77.000 45.000
10.600 12.000 118.000 71.000 45.000 14.200 16.000 133.000 83.000 48.000
10.700 12.000 118.000 71.000 45.000 14.290 16.000 133.000 83.000 48.000
10.800 12.000 118.000 71.000 45.000 14.500 16.000 133.000 83.000 48.000
10.900 12.000 118.000 71.000 45.000 14.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.000 12.000 118.000 71.000 45.000 15.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.100 12.000 118.000 71.000 45.000 15.200 16.000 133.000 83.000 48.000
11.110 12.000 118.000 71.000 45.000 15.500 16.000 133.000 83.000 48.000
11.200 12.000 118.000 71.000 45.000 15.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.300 12.000 118.000 71.000 45.000 16.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.400 12.000 118.000 71.000 45.000 16.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.500 12.000 118.000 71.000 45.000 17.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.600 12.000 118.000 71.000 45.000 17.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.700 12.000 118.000 71.000 45.000 18.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.800 12.000 118.000 71.000 45.000 18.500 20.000 153.000 101.000 50.000
11.900 12.000 118.000 71.000 45.000 19.000 20.000 153.000 101.000 50.000
11.910 12.000 118.000 71.000 45.000 19.500 20.000 153.000 101.000 50.000
12.000 12.000 118.000 71.000 45.000 20.000 20.000 153.000 101.000 50.000
12.200 14.000 124.000 77.000 45.000
12.500 14.000 124.000 77.000 45.000
12.700 14.000 124.000 77.000 45.000
13.000 14.000 124.000 77.000 45.000
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Catalogue no. 51676

tmax = 1o-1,5 X dy

t max

22

SSNS)

d1

3.000
3.100
3.170
3.200
3.250
3.300
3.400
3.500
3.570
3.600
3.700
3.800
3.900
3.970
4.000
4.040
4.100
4.200
4.300
4.370
4.400
4.500
4.600
4.650
4.700
4.760
4.800
4.900
5.000
5.100
5.110
5.160
5.200
5.250
5.300
5.400
5.410
5.500
5.550
5.560
5.600
5.650
5.700
5.750
5.800
5.900
5.950
6.000

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000

20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000

KiSTOCK

TiAIN
S [
‘IK—U‘ 6537K nano | | 130
TR om KN
° o) ° e}

¢ facet point grind
* main cutting edge form straight
* optimised cutting geometry

d1
mm
6.100
6.200
6.300
6.350
6.400
6.500
6.530
6.600
6.700
6.750
6.800
6.900
7.000
7.100
7.140
7.200
7.300
7.400
7.450
7.500
7.540
7.600
7.700
7.800
7.900
7.940
8.000
8.100
8.200
8.300
8.330
8.400
8.500
8.550
8.600
8.700
8.730
8.800
8.900
9.000
9.100
9.130
9.200
9.250
9.300
9.340
9.400
9.500

mm
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000

S

O

R GIE

H

o

34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
41.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
47.000
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d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
9.520 10.000 89.000 47.000 40.000 14.680 16.000 115.000 65.000 48.000
9.600 10.000 89.000 47.000 40.000 14.700 16.000 115.000 65.000 48.000
9.700 10.000 89.000 47.000 40.000 14.800 16.000 115.000 65.000 48.000
9.800 10.000 89.000 47.000 40.000 14.900 16.000 115.000 65.000 48.000
9.900 10.000 89.000 47.000 40.000 15.000 16.000 115.000 65.000 48.000
9.920 10.000 89.000 47.000 40.000 15.080 16.000 115.000 65.000 48.000
10.000 10.000 89.000 47.000 40.000 15.100 16.000 115.000 65.000 48.000
10.100 12.000 102.000 55.000 45.000 15.200 16.000 115.000 65.000 48.000
10.200 12.000 102.000 55.000 45.000 15.300 16.000 115.000 65.000 48.000
10.300 12.000 102.000 55.000 45.000 15.400 16.000 115.000 65.000 48.000
10.320 12.000 102.000 55.000 45.000 15.480 16.000 115.000 65.000 48.000
10.400 12.000 102.000 55.000 45.000 15.500 16.000 115.000 65.000 48.000
10.500 12.000 102.000 55.000 45.000 15.600 16.000 115.000 65.000 48.000
10.600 12.000 102.000 55.000 45.000 15.700 16.000 115.000 65.000 48.000
10.700 12.000 102.000 55.000 45.000 15.800 16.000 115.000 65.000 48.000
10.720 12.000 102.000 55.000 45.000 15.870 16.000 115.000 65.000 48.000
10.800 12.000 102.000 55.000 45.000 15.900 16.000 115.000 65.000 48.000
10.900 12.000 102.000 55.000 45.000 16.000 16.000 115.000 65.000 48.000
11.000 12.000 102.000 55.000 45.000 16.100 18.000 123.000 73.000 48.000
11.100 12.000 102.000 55.000 45.000 16.200 18.000 123.000 73.000 48.000
11.110 12.000 102.000 55.000 45.000 16.270 18.000 123.000 73.000 48.000
11.200 12.000 102.000 55.000 45.000 16.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.300 12.000 102.000 55.000 45.000 16.670 18.000 123.000 73.000 48.000
11.400 12.000 102.000 55.000 45.000 16.900 18.000 123.000 73.000 48.000
11.500 12.000 102.000 55.000 45.000 17.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.510 12.000 102.000 55.000 45.000 17.070 18.000 123.000 73.000 48.000
11.600 12.000 102.000 55.000 45.000 17.200 18.000 123.000 73.000 48.000
11.700 12.000 102.000 55.000 45.000 17.300 18.000 123.000 73.000 48.000
11.800 12.000 102.000 55.000 45.000 17.400 18.000 123.000 73.000 48.000
11.900 12.000 102.000 55.000 45.000 17.460 18.000 123.000 73.000 48.000
11.910 12.000 102.000 55.000 45.000 17.500 18.000 123.000 73.000 48.000
12.000 12.000 102.000 55.000 45.000 17.600 18.000 123.000 73.000 48.000
12.100 14.000 107.000 60.000 45.000 17.700 18.000 123.000 73.000 48.000
12.200 14.000 107.000 60.000 45.000 17.860 18.000 123.000 73.000 48.000
12.300 14.000 107.000 60.000 45.000 17.900 18.000 123.000 73.000 48.000
12.400 14.000 107.000 60.000 45.000 18.000 18.000 123.000 73.000 48.000
12.500 14.000 107.000 60.000 45.000 18.260 20.000 131.000 79.000 50.000
12.600 14.000 107.000 60.000 45.000 18.300 20.000 131.000 79.000 50.000
12.700 14.000 107.000 60.000 45.000 18.500 20.000 131.000 79.000 50.000
12.800 14.000 107.000 60.000 45.000 18.900 20.000 131.000 79.000 50.000
12.900 14.000 107.000 60.000 45.000 19.000 20.000 131.000 79.000 50.000
13.000 14.000 107.000 60.000 45.000 19.050 20.000 131.000 79.000 50.000
13.100 14.000 107.000 60.000 45.000 19.250 20.000 131.000 79.000 50.000
13.200 14.000 107.000 60.000 45.000 19.300 20.000 131.000 79.000 50.000
13.300 14.000 107.000 60.000 45.000 19.446 20.000 131.000 79.000 50.000
13.400 14.000 107.000 60.000 45.000 19.500 20.000 131.000 79.000 50.000
13.490 14.000 107.000 60.000 45.000 19.840 20.000 131.000 79.000 50.000
13.500 14.000 107.000 60.000 45.000 19.900 20.000 131.000 79.000 50.000
13.600 14.000 107.000 60.000 45.000 20.000 20.000 131.000 79.000 50.000
13.700 14.000 107.000 60.000 45.000
13.800 14.000 107.000 60.000 45.000
13.900 14.000 107.000 60.000 45.000
14.000 14.000 107.000 60.000 45.000
14.100 16.000 115.000 65.000 48.000
14.200 16.000 115.000 65.000 48.000
14.290 16.000 115.000 65.000 48.000
14.300 16.000 115.000 65.000 48.000
14.400 16.000 115.000 65.000 48.000
14.500 16.000 115.000 65.000 48.000
14.600 16.000 115.000 65.000 48.000
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Catalogue no. 51670

tmax = 1o-1,5 X dy

t max

24

SSNS)

d1

3.000
3.100
3.170
3.200
3.250
3.300
3.400
3.500
3.570
3.600
3.700
3.800
3.900
3.970
4.000
4.100
4.200
4.300
4.370
4.400
4.500
4.600
4.650
4.700
4.760
4.800
4.900
5.000
5.100
5.160
5.200
5.300
5.400
5.500
5.550
5.560
5.600
5.700
5.800
5.900
5.950
6.000
6.100
6.200
6.300
6.350
6.400
6.500

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
20.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
24.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
34.000
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¢ facet point grind

* main cutting edge form straight

* optimised cutting geometry

e especially suitable for stainless steels

d1 d2 1 12 13

mm mm mm mm mm
6.600 8.000 79.000 34.000 36.000
6.700 8.000 79.000 34.000 36.000
6.750 8.000 79.000 34.000 36.000
6.800 8.000 79.000 34.000 36.000
6.900 8.000 79.000 34.000 36.000
7.000 8.000 79.000 34.000 36.000
7.100 8.000 79.000 41.000 36.000
7.140 8.000 79.000 41.000 36.000
7.200 8.000 79.000 41.000 36.000
7.300 8.000 79.000 41.000 36.000
7.400 8.000 79.000 41.000 36.000
7.500 8.000 79.000 41.000 36.000
7.540 8.000 79.000 41.000 36.000
7.600 8.000 79.000 41.000 36.000
7.700 8.000 79.000 41.000 36.000
7.800 8.000 79.000 41.000 36.000
7.900 8.000 79.000 41.000 36.000
7.940 8.000 79.000 41.000 36.000
8.000 8.000 79.000 41.000 36.000
8.100 10.000 89.000 47.000 40.000
8.200 10.000 89.000 47.000 40.000
8.300 10.000 89.000 47.000 40.000
8.330 10.000 89.000 47.000 40.000
8.400 10.000 89.000 47.000 40.000
8.500 10.000 89.000 47.000 40.000
8.600 10.000 89.000 47.000 40.000
8.700 10.000 89.000 47.000 40.000
8.730 10.000 89.000 47.000 40.000
8.800 10.000 89.000 47.000 40.000
8.900 10.000 89.000 47.000 40.000
9.000 10.000 89.000 47.000 40.000
9.100 10.000 89.000 47.000 40.000
9.130 10.000 89.000 47.000 40.000
9.200 10.000 89.000 47.000 40.000
9.250 10.000 89.000 47.000 40.000
9.300 10.000 89.000 47.000 40.000
9.400 10.000 89.000 47.000 40.000
9.500 10.000 89.000 47.000 40.000
9.520 10.000 89.000 47.000 40.000
9.600 10.000 89.000 47.000 40.000
9.700 10.000 89.000 47.000 40.000
9.800 10.000 89.000 47.000 40.000
9.900 10.000 89.000 47.000 40.000
9.920 10.000 89.000 47.000 40.000
10.000 10.000 89.000 47.000 40.000
10.100 12.000 102.000 55.000 45.000
10.200 12.000 102.000 55.000 45.000
10.300 12.000 102.000 55.000 45.000



d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.320 12.000 102.000 55.000 45.000 13.500 14.000 107.000 60.000 45.000
10.400 12.000 102.000 55.000 45.000 13.700 14.000 107.000 60.000 45.000
10.500 12.000 102.000 55.000 45.000 14.000 14.000 107.000 60.000 45.000
10.600 12.000 102.000 55.000 45.000 14.200 16.000 115.000 65.000 48.000
10.700 12.000 102.000 55.000 45.000 14.290 16.000 115.000 65.000 48.000
10.800 12.000 102.000 55.000 45.000 14.500 16.000 115.000 65.000 48.000
10.900 12.000 102.000 55.000 45.000 14.700 16.000 115.000 65.000 48.000
11.000 12.000 102.000 55.000 45.000 15.000 16.000 115.000 65.000 48.000
11.100 12.000 102.000 55.000 45.000 15.200 16.000 115.000 65.000 48.000
11.110 12.000 102.000 55.000 45.000 15.500 16.000 115.000 65.000 48.000
11.200 12.000 102.000 55.000 45.000 15.700 16.000 115.000 65.000 48.000
11.300 12.000 102.000 55.000 45.000 16.000 16.000 115.000 65.000 48.000
11.400 12.000 102.000 55.000 45.000 16.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.500 12.000 102.000 55.000 45.000 17.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.600 12.000 102.000 55.000 45.000 17.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.700 12.000 102.000 55.000 45.000 18.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.800 12.000 102.000 55.000 45.000 18.500 20.000 131.000 79.000 50.000
11.900 12.000 102.000 55.000 45.000 19.000 20.000 131.000 79.000 50.000
11.910 12.000 102.000 55.000 45.000 19.500 20.000 131.000 79.000 50.000
12.000 12.000 102.000 55.000 45.000 20.000 20.000 131.000 79.000 50.000
12.200 14.000 107.000 60.000 45.000
12.500 14.000 107.000 60.000 45.000
12.700 14.000 107.000 60.000 45.000
13.000 14.000 107.000 60.000 45.000
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web thinning = @ 3.000

relieved cone

main cutting edge form concave
very hard coating

double margin

tmax = 1o-1,5 X dy

]

Re]
|3 |2
Iy
di d2 1 12 13 di d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 62.000 20.000 36.000 6.600 8.000 79.000 34.000 36.000
3.100 6.000 62.000 20.000 36.000 6.700 8.000 79.000 34.000 36.000
3.170 6.000 62.000 20.000 36.000 6.750 8.000 79.000 34.000 36.000
3.200 6.000 62.000 20.000 36.000 6.800 8.000 79.000 34.000 36.000
3.250 6.000 62.000 20.000 36.000 6.900 8.000 79.000 34.000 36.000
3.300 6.000 62.000 20.000 36.000 7.000 8.000 79.000 34.000 36.000
3.400 6.000 62.000 20.000 36.000 7.100 8.000 79.000 41.000 36.000
3.500 6.000 62.000 20.000 36.000 7.140 8.000 79.000 41.000 36.000
3.570 6.000 62.000 20.000 36.000 7.200 8.000 79.000 41.000 36.000
3.600 6.000 62.000 20.000 36.000 7.300 8.000 79.000 41.000 36.000
3.700 6.000 62.000 20.000 36.000 7.400 8.000 79.000 41.000 36.000
3.800 6.000 66.000 24.000 36.000 7.500 8.000 79.000 41.000 36.000
3.900 6.000 66.000 24.000 36.000 7.540 8.000 79.000 41.000 36.000
3.970 6.000 66.000 24.000 36.000 7.600 8.000 79.000 41.000 36.000
4.000 6.000 66.000 24.000 36.000 7.700 8.000 79.000 41.000 36.000
4.100 6.000 66.000 24.000 36.000 7.800 8.000 79.000 41.000 36.000
4.200 6.000 66.000 24.000 36.000 7.900 8.000 79.000 41.000 36.000
4.300 6.000 66.000 24.000 36.000 7.940 8.000 79.000 41.000 36.000
4.370 6.000 66.000 24.000 36.000 8.000 8.000 79.000 41.000 36.000
4.400 6.000 66.000 24.000 36.000 8.100 10.000 89.000 47.000 40.000
4.500 6.000 66.000 24.000 36.000 8.200 10.000 89.000 47.000 40.000
4.600 6.000 66.000 24.000 36.000 8.300 10.000 89.000 47.000 40.000
4.650 6.000 66.000 24.000 36.000 8.330 10.000 89.000 47.000 40.000
4.700 6.000 66.000 24.000 36.000 8.400 10.000 89.000 47.000 40.000
4.760 6.000 66.000 28.000 36.000 8.500 10.000 89.000 47.000 40.000
4.800 6.000 66.000 28.000 36.000 8.600 10.000 89.000 47.000 40.000
4.900 6.000 66.000 28.000 36.000 8.700 10.000 89.000 47.000 40.000
5.000 6.000 66.000 28.000 36.000 8.730 10.000 89.000 47.000 40.000
5.100 6.000 66.000 28.000 36.000 8.800 10.000 89.000 47.000 40.000
5.160 6.000 66.000 28.000 36.000 8.900 10.000 89.000 47.000 40.000
5.200 6.000 66.000 28.000 36.000 9.000 10.000 89.000 47.000 40.000
5.300 6.000 66.000 28.000 36.000 9.100 10.000 89.000 47.000 40.000
5.400 6.000 66.000 28.000 36.000 9.130 10.000 89.000 47.000 40.000
5.500 6.000 66.000 28.000 36.000 9.200 10.000 89.000 47.000 40.000
5.550 6.000 66.000 28.000 36.000 9.250 10.000 89.000 47.000 40.000
5.560 6.000 66.000 28.000 36.000 9.300 10.000 89.000 47.000 40.000
5.600 6.000 66.000 28.000 36.000 9.400 10.000 89.000 47.000 40.000
5.700 6.000 66.000 28.000 36.000 9.500 10.000 89.000 47.000 40.000
5.800 6.000 66.000 28.000 36.000 9.520 10.000 89.000 47.000 40.000
5.900 6.000 66.000 28.000 36.000 9.600 10.000 89.000 47.000 40.000
5.950 6.000 66.000 28.000 36.000 9.700 10.000 89.000 47.000 40.000
6.000 6.000 66.000 28.000 36.000 9.800 10.000 89.000 47.000 40.000
6.100 8.000 79.000 34.000 36.000 9.900 10.000 89.000 47.000 40.000
6.200 8.000 79.000 34.000 36.000 9.920 10.000 89.000 47.000 40.000
6.300 8.000 79.000 34.000 36.000 10.000 10.000 89.000 47.000 40.000
6.350 8.000 79.000 34.000 36.000 10.100 12.000 102.000 55.000 45.000
6.400 8.000 79.000 34.000 36.000 10.200 12.000 102.000 55.000 45.000
6.500 8.000 79.000 34.000 36.000 10.300 12.000 102.000 55.000 45.000

26



d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.320 12.000 102.000 55.000 45.000 14.290 16.000 115.000 65.000 48.000
10.400 12.000 102.000 55.000 45.000 14.300 16.000 115.000 65.000 48.000
10.500 12.000 102.000 55.000 45.000 14.500 16.000 115.000 65.000 48.000
10.600 12.000 102.000 55.000 45.000 14.700 16.000 115.000 65.000 48.000
10.700 12.000 102.000 55.000 45.000 15.000 16.000 115.000 65.000 48.000
10.800 12.000 102.000 55.000 45.000 15.200 16.000 115.000 65.000 48.000
10.900 12.000 102.000 55.000 45.000 15.300 16.000 115.000 65.000 48.000
11.000 12.000 102.000 55.000 45.000 15.500 16.000 115.000 65.000 48.000
11.100 12.000 102.000 55.000 45.000 15.700 16.000 115.000 65.000 48.000
11.110 12.000 102.000 55.000 45.000 16.000 16.000 115.000 65.000 48.000
11.200 12.000 102.000 55.000 45.000 16.300 18.000 123.000 73.000 48.000
11.300 12.000 102.000 55.000 45.000 16.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.400 12.000 102.000 55.000 45.000 16.900 18.000 123.000 73.000 48.000
11.500 12.000 102.000 55.000 45.000 17.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.600 12.000 102.000 55.000 45.000 17.300 18.000 123.000 73.000 48.000
11.700 12.000 102.000 55.000 45.000 17.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.800 12.000 102.000 55.000 45.000 18.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.900 12.000 102.000 55.000 45.000 18.500 20.000 131.000 79.000 50.000
11.910 12.000 102.000 55.000 45.000 18.900 20.000 131.000 79.000 50.000
12.000 12.000 102.000 55.000 45.000 19.000 20.000 131.000 79.000 50.000
12.200 14.000 107.000 60.000 45.000 19.050 20.000 131.000 79.000 50.000
12.500 14.000 107.000 60.000 45.000 19.300 20.000 131.000 79.000 50.000
12.700 14.000 107.000 60.000 45.000 19.500 20.000 131.000 79.000 50.000
12.800 14.000 107.000 60.000 45.000 20.000 20.000 131.000 79.000 50.000
13.000 14.000 107.000 60.000 45.000
13.300 14.000 107.000 60.000 45.000
13.500 14.000 107.000 60.000 45.000
13.700 14.000 107.000 60.000 45.000
14.000 14.000 107.000 60.000 45.000
14.200 16.000 115.000 65.000 48.000
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web thinning = @ 3.000

relieved cone

main cutting edge form concave
very hard coating

double margin

tmax = |2'1 :5 X dT

=]

t max

S

lo

d1 d2 il 12 13 d1 d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 62.000 20.000 36.000 6.600 8.000 79.000 34.000 36.000
3.100 6.000 62.000 20.000 36.000 6.700 8.000 79.000 34.000 36.000
3.170 6.000 62.000 20.000 36.000 6.750 8.000 79.000 34.000 36.000
3.200 6.000 62.000 20.000 36.000 6.800 8.000 79.000 34.000 36.000
3.250 6.000 62.000 20.000 36.000 6.900 8.000 79.000 34.000 36.000
3.300 6.000 62.000 20.000 36.000 7.000 8.000 79.000 34.000 36.000
3.400 6.000 62.000 20.000 36.000 7.100 8.000 79.000 41.000 36.000
3.500 6.000 62.000 20.000 36.000 7.140 8.000 79.000 41.000 36.000
3.570 6.000 62.000 20.000 36.000 7.200 8.000 79.000 41.000 36.000
3.600 6.000 62.000 20.000 36.000 7.300 8.000 79.000 41.000 36.000
3.700 6.000 62.000 20.000 36.000 7.400 8.000 79.000 41.000 36.000
3.800 6.000 66.000 24.000 36.000 7.500 8.000 79.000 41.000 36.000
3.900 6.000 66.000 24.000 36.000 7.540 8.000 79.000 41.000 36.000
3.970 6.000 66.000 24.000 36.000 7.600 8.000 79.000 41.000 36.000
4.000 6.000 66.000 24.000 36.000 7.700 8.000 79.000 41.000 36.000
4.100 6.000 66.000 24.000 36.000 7.800 8.000 79.000 41.000 36.000
4.200 6.000 66.000 24.000 36.000 7.900 8.000 79.000 41.000 36.000
4.300 6.000 66.000 24.000 36.000 7.940 8.000 79.000 41.000 36.000
4.370 6.000 66.000 24.000 36.000 8.000 8.000 79.000 41.000 36.000
4.400 6.000 66.000 24.000 36.000 8.100 10.000 89.000 47.000 40.000
4.500 6.000 66.000 24.000 36.000 8.200 10.000 89.000 47.000 40.000
4.600 6.000 66.000 24.000 36.000 8.300 10.000 89.000 47.000 40.000
4.650 6.000 66.000 24.000 36.000 8.330 10.000 89.000 47.000 40.000
4.700 6.000 66.000 24.000 36.000 8.400 10.000 89.000 47.000 40.000
4.760 6.000 66.000 28.000 36.000 8.500 10.000 89.000 47.000 40.000
4.800 6.000 66.000 28.000 36.000 8.600 10.000 89.000 47.000 40.000
4.900 6.000 66.000 28.000 36.000 8.700 10.000 89.000 47.000 40.000
5.000 6.000 66.000 28.000 36.000 8.730 10.000 89.000 47.000 40.000
5.100 6.000 66.000 28.000 36.000 8.800 10.000 89.000 47.000 40.000
5.160 6.000 66.000 28.000 36.000 8.900 10.000 89.000 47.000 40.000
5.200 6.000 66.000 28.000 36.000 9.000 10.000 89.000 47.000 40.000
5.300 6.000 66.000 28.000 36.000 9.100 10.000 89.000 47.000 40.000
5.400 6.000 66.000 28.000 36.000 9.130 10.000 89.000 47.000 40.000
5.500 6.000 66.000 28.000 36.000 9.200 10.000 89.000 47.000 40.000
5.550 6.000 66.000 28.000 36.000 9.250 10.000 89.000 47.000 40.000
5.560 6.000 66.000 28.000 36.000 9.300 10.000 89.000 47.000 40.000
5.600 6.000 66.000 28.000 36.000 9.400 10.000 89.000 47.000 40.000
5.700 6.000 66.000 28.000 36.000 9.500 10.000 89.000 47.000 40.000
5.800 6.000 66.000 28.000 36.000 9.520 10.000 89.000 47.000 40.000
5.900 6.000 66.000 28.000 36.000 9.600 10.000 89.000 47.000 40.000
5.950 6.000 66.000 28.000 36.000 9.700 10.000 89.000 47.000 40.000
6.000 6.000 66.000 28.000 36.000 9.800 10.000 89.000 47.000 40.000
6.100 8.000 79.000 34.000 36.000 9.900 10.000 89.000 47.000 40.000
6.200 8.000 79.000 34.000 36.000 9.920 10.000 89.000 47.000 40.000
6.300 8.000 79.000 34.000 36.000 10.000 10.000 89.000 47.000 40.000
6.350 8.000 79.000 34.000 36.000 10.100 12.000 102.000 55.000 45.000
6.400 8.000 79.000 34.000 36.000 10.200 12.000 102.000 55.000 45.000
6.500 8.000 79.000 34.000 36.000 10.300 12.000 102.000 55.000 45.000
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d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.320 12.000 102.000 55.000 45.000 14.290 16.000 115.000 65.000 48.000
10.400 12.000 102.000 55.000 45.000 14.300 16.000 115.000 65.000 48.000
10.500 12.000 102.000 55.000 45.000 14.500 16.000 115.000 65.000 48.000
10.600 12.000 102.000 55.000 45.000 14.700 16.000 115.000 65.000 48.000
10.700 12.000 102.000 55.000 45.000 15.000 16.000 115.000 65.000 48.000
10.800 12.000 102.000 55.000 45.000 15.200 16.000 115.000 65.000 48.000
10.900 12.000 102.000 55.000 45.000 15.300 16.000 115.000 65.000 48.000
11.000 12.000 102.000 55.000 45.000 15.500 16.000 115.000 65.000 48.000
11.100 12.000 102.000 55.000 45.000 15.700 16.000 115.000 65.000 48.000
11.110 12.000 102.000 55.000 45.000 16.000 16.000 115.000 65.000 48.000
11.200 12.000 102.000 55.000 45.000 16.300 18.000 123.000 73.000 48.000
11.300 12.000 102.000 55.000 45.000 16.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.400 12.000 102.000 55.000 45.000 16.900 18.000 123.000 73.000 48.000
11.500 12.000 102.000 55.000 45.000 17.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.600 12.000 102.000 55.000 45.000 17.300 18.000 123.000 73.000 48.000
11.700 12.000 102.000 55.000 45.000 17.500 18.000 123.000 73.000 48.000
11.800 12.000 102.000 55.000 45.000 18.000 18.000 123.000 73.000 48.000
11.900 12.000 102.000 55.000 45.000 18.500 20.000 131.000 79.000 50.000
11.910 12.000 102.000 55.000 45.000 18.900 20.000 131.000 79.000 50.000
12.000 12.000 102.000 55.000 45.000 19.000 20.000 131.000 79.000 50.000
12.200 14.000 107.000 60.000 45.000 19.050 20.000 131.000 79.000 50.000
12.500 14.000 107.000 60.000 45.000 19.300 20.000 131.000 79.000 50.000
12.700 14.000 107.000 60.000 45.000 19.500 20.000 131.000 79.000 50.000
12.800 14.000 107.000 60.000 45.000 20.000 20.000 131.000 79.000 50.000
13.000 14.000 107.000 60.000 45.000
13.300 14.000 107.000 60.000 45.000
13.500 14.000 107.000 60.000 45.000
13.700 14.000 107.000 60.000 45.000
14.000 14.000 107.000 60.000 45.000
14.200 16.000 115.000 65.000 48.000
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e relieved cone

* main cutting edge is slightly concave
* optimised cutting geometry

e sharp cutting edges

N
o
I3 l2
I
d1 d2 1 12 13 d1 d2 11 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 66.000 28.000 36.000 6.600 8.000 91.000 53.000 36.000
3.100 6.000 66.000 28.000 36.000 6.700 8.000 91.000 53.000 36.000
3.170 6.000 66.000 28.000 36.000 6.750 8.000 91.000 53.000 36.000
3.200 6.000 66.000 28.000 36.000 6.800 8.000 91.000 53.000 36.000
3.250 6.000 66.000 28.000 36.000 6.900 8.000 91.000 53.000 36.000
3.300 6.000 66.000 28.000 36.000 7.000 8.000 91.000 53.000 36.000
3.400 6.000 66.000 28.000 36.000 7.100 8.000 91.000 53.000 36.000
3.500 6.000 66.000 28.000 36.000 7.140 8.000 91.000 53.000 36.000
3.570 6.000 66.000 28.000 36.000 7.200 8.000 91.000 53.000 36.000
3.600 6.000 66.000 28.000 36.000 7.300 8.000 91.000 53.000 36.000
3.700 6.000 66.000 28.000 36.000 7.400 8.000 91.000 53.000 36.000
3.800 6.000 74.000 36.000 36.000 7.500 8.000 91.000 53.000 36.000
3.900 6.000 74.000 36.000 36.000 7.540 8.000 91.000 53.000 36.000
3.970 6.000 74.000 36.000 36.000 7.600 8.000 91.000 53.000 36.000
4.000 6.000 74.000 36.000 36.000 7.700 8.000 91.000 53.000 36.000
4.100 6.000 74.000 36.000 36.000 7.800 8.000 91.000 53.000 36.000
4.200 6.000 74.000 36.000 36.000 7.900 8.000 91.000 53.000 36.000
4.300 6.000 74.000 36.000 36.000 7.940 8.000 91.000 53.000 36.000
4.370 6.000 74.000 36.000 36.000 8.000 8.000 91.000 53.000 36.000
4.400 6.000 74.000 36.000 36.000 8.100 10.000 103.000 61.000 40.000
4.500 6.000 74.000 36.000 36.000 8.200 10.000 103.000 61.000 40.000
4.600 6.000 74.000 36.000 36.000 8.300 10.000 103.000 61.000 40.000
4.650 6.000 74.000 36.000 36.000 8.330 10.000 103.000 61.000 40.000
4.700 6.000 74.000 36.000 36.000 8.400 10.000 103.000 61.000 40.000
4.760 6.000 82.000 44.000 36.000 8.500 10.000 103.000 61.000 40.000
4.800 6.000 82.000 44.000 36.000 8.600 10.000 103.000 61.000 40.000
4.900 6.000 82.000 44.000 36.000 8.700 10.000 103.000 61.000 40.000
5.000 6.000 82.000 44.000 36.000 8.730 10.000 103.000 61.000 40.000
5.100 6.000 82.000 44.000 36.000 8.800 10.000 103.000 61.000 40.000
5.160 6.000 82.000 44.000 36.000 8.900 10.000 103.000 61.000 40.000
5.200 6.000 82.000 44.000 36.000 9.000 10.000 103.000 61.000 40.000
5.300 6.000 82.000 44.000 36.000 9.100 10.000 103.000 61.000 40.000
5.400 6.000 82.000 44.000 36.000 9.130 10.000 103.000 61.000 40.000
5.500 6.000 82.000 44.000 36.000 9.200 10.000 103.000 61.000 40.000
5.550 6.000 82.000 44.000 36.000 9.250 10.000 103.000 61.000 40.000
5.560 6.000 82.000 44.000 36.000 9.300 10.000 103.000 61.000 40.000
5.600 6.000 82.000 44.000 36.000 9.340 10.000 103.000 61.000 40.000
5.700 6.000 82.000 44.000 36.000 9.400 10.000 103.000 61.000 40.000
5.800 6.000 82.000 44.000 36.000 9.500 10.000 103.000 61.000 40.000
5.900 6.000 82.000 44.000 36.000 9.520 10.000 103.000 61.000 40.000
5.950 6.000 82.000 44.000 36.000 9.600 10.000 103.000 61.000 40.000
6.000 6.000 82.000 44.000 36.000 9.700 10.000 103.000 61.000 40.000
6.100 8.000 91.000 53.000 36.000 9.800 10.000 103.000 61.000 40.000
6.200 8.000 91.000 53.000 36.000 9.900 10.000 103.000 61.000 40.000
6.300 8.000 91.000 53.000 36.000 9.920 10.000 103.000 61.000 40.000
6.350 8.000 91.000 53.000 36.000 10.000 10.000 103.000 61.000 40.000
6.400 8.000 91.000 53.000 36.000 10.100 12.000 118.000 71.000 45.000
6.500 8.000 91.000 53.000 36.000 10.200 12.000 118.000 71.000 45.000
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d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.300 12.000 118.000 71.000 45.000 14.100 16.000 133.000 83.000 48.000
10.320 12.000 118.000 71.000 45.000 14.200 16.000 133.000 83.000 48.000
10.400 12.000 118.000 71.000 45.000 14.290 16.000 133.000 83.000 48.000
10.500 12.000 118.000 71.000 45.000 14.300 16.000 133.000 83.000 48.000
10.600 12.000 118.000 71.000 45.000 14.400 16.000 133.000 83.000 48.000
10.700 12.000 118.000 71.000 45.000 14.500 16.000 133.000 83.000 48.000
10.800 12.000 118.000 71.000 45.000 14.700 16.000 133.000 83.000 48.000
10.900 12.000 118.000 71.000 45.000 14.800 16.000 133.000 83.000 48.000
11.000 12.000 118.000 71.000 45.000 15.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.100 12.000 118.000 71.000 45.000 15.100 16.000 133.000 83.000 48.000
11.110 12.000 118.000 71.000 45.000 15.200 16.000 133.000 83.000 48.000
11.200 12.000 118.000 71.000 45.000 15.300 16.000 133.000 83.000 48.000
11.300 12.000 118.000 71.000 45.000 15.500 16.000 133.000 83.000 48.000
11.400 12.000 118.000 71.000 45.000 15.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.500 12.000 118.000 71.000 45.000 15.800 16.000 133.000 83.000 48.000
11.600 12.000 118.000 71.000 45.000 16.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.700 12.000 118.000 71.000 45.000 16.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.800 12.000 118.000 71.000 45.000 16.700 18.000 143.000 93.000 48.000
11.900 12.000 118.000 71.000 45.000 16.900 18.000 143.000 93.000 48.000
11.910 12.000 118.000 71.000 45.000 17.000 18.000 143.000 93.000 48.000
12.000 12.000 118.000 71.000 45.000 17.500 18.000 143.000 93.000 48.000
12.100 14.000 124.000 77.000 45.000 17.700 18.000 143.000 93.000 48.000
12.200 14.000 124.000 77.000 45.000 18.000 18.000 143.000 93.000 48.000
12.500 14.000 124.000 77.000 45.000 18.500 20.000 153.000 101.000 50.000
12.600 14.000 124.000 77.000 45.000 18.900 20.000 153.000 101.000 50.000
12.700 14.000 124.000 77.000 45.000 19.000 20.000 153.000 101.000 50.000
12.800 14.000 124.000 77.000 45.000 19.050 20.000 153.000 101.000 50.000
12.900 14.000 124.000 77.000 45.000 19.300 20.000 153.000 101.000 50.000
13.000 14.000 124.000 77.000 45.000 19.500 20.000 153.000 101.000 50.000
13.100 14.000 124.000 77.000 45.000 20.000 20.000 153.000 101.000 50.000
13.300 14.000 124.000 77.000 45.000
13.400 14.000 124.000 77.000 45.000
13.500 14.000 124.000 77.000 45.000
13.700 14.000 124.000 77.000 45.000
13.800 14.000 124.000 77.000 45.000
14.000 14.000 124.000 77.000 45.000
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Catalogue no. 51681

tmax = |2'1 :5 X dT

=]

t max
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lo

5t

d1

3.000
3.100
3.170
3.200
3.250
3.300
3.400
3.500
3.570
3.600
3.700
3.800
3.900
3.970
4.000
4.100
4.200
4.300
4.370
4.400
4.500
4.600
4.650
4.700
4.760
4.800
4.900
5.000
5.100
5.160
5.200
5.300
5.400
5.500
5.560
5.600
5.700
5.800
5.900
5.950
6.000
6.100
6.200
6.300
6.350
6.400
6.500
6.600

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

12
mm
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000

KiSTOCK

TiAIN
oo o [ 2
‘IK—U‘ 6537L nano | | 130
TR om KN
° o) ° e}

¢ facet point grind
* main cutting edge form straight
* optimised cutting geometry

d1
mm
6.700
6.750
6.800
6.900
7.000
7.100
7.140
7.200
7.300
7.400
7.500
7.540
7.600
7.700
7.800
7.900
7.940
8.000
8.100
8.200
8.300
8.330
8.400
8.500
8.600
8.700
8.730
8.800
8.900
9.000
9.100
9.130
9.200
9.250
9.300
9.400
9.500
9.520
9.600
9.700
9.800
9.900
9.920
10.000
10.100
10.200
10.300
10.320

mm
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
12.000

il
mm
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
118.000
118.000
118.000
118.000

S

O

R GIE

H

o

mm
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
71.000
71.000
71.000
71.000

Application
recommendations
page 172



d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.400 12.000 118.000 71.000 45.000 13.700 14.000 124.000 77.000 45.000
10.500 12.000 118.000 71.000 45.000 14.000 14.000 124.000 77.000 45.000
10.600 12.000 118.000 71.000 45.000 14.200 16.000 133.000 83.000 48.000
10.700 12.000 118.000 71.000 45.000 14.290 16.000 133.000 83.000 48.000
10.800 12.000 118.000 71.000 45.000 14.500 16.000 133.000 83.000 48.000
10.900 12.000 118.000 71.000 45.000 14.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.000 12.000 118.000 71.000 45.000 15.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.100 12.000 118.000 71.000 45.000 15.200 16.000 133.000 83.000 48.000
11.110 12.000 118.000 71.000 45.000 15.500 16.000 133.000 83.000 48.000
11.200 12.000 118.000 71.000 45.000 15.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.300 12.000 118.000 71.000 45.000 16.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.400 12.000 118.000 71.000 45.000 16.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.500 12.000 118.000 71.000 45.000 17.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.600 12.000 118.000 71.000 45.000 17.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.700 12.000 118.000 71.000 45.000 18.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.800 12.000 118.000 71.000 45.000 18.500 20.000 153.000 101.000 50.000
11.900 12.000 118.000 71.000 45.000 19.000 20.000 153.000 101.000 50.000
11.910 12.000 118.000 71.000 45.000 19.050 20.000 153.000 101.000 50.000
12.000 12.000 118.000 71.000 45.000 19.500 20.000 153.000 101.000 50.000
12.200 14.000 124.000 77.000 45.000 20.000 20.000 153.000 101.000 50.000
12.500 14.000 124.000 77.000 45.000
12.700 14.000 124.000 77.000 45.000
13.000 14.000 124.000 77.000 45.000
13.500 14.000 124.000 77.000 45.000
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Catalogue no. 51674

tmax = 1o-1,5 X dy

t max

34

SSNS)

d1

3.000
3.100
3.170
3.200
3.250
3.300
3.400
3.500
3.570
3.600
3.700
3.800
3.900
3.970
4.000
4.100
4.200
4.300
4.370
4.400
4.500
4.600
4.650
4.700
4.760
4.800
4.900
5.000
5.100
5.160
5.200
5.300
5.400
5.500
5.550
5.560
5.600
5.700
5.800
5.900
5.950
6.000
6.100
6.200
6.300
6.350
6.400
6.500

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000

KiSTOCK

‘ VA ‘ 5xD| lgsa7L . no e || ™ ® BHB
- M - N S Application )
recommendations
° o page 172

¢ facet point grind

* main cutting edge form straight

* optimised cutting geometry

e especially suitable for stainless steels

d1 d2 1 12 13

mm mm mm mm mm
6.600 8.000 91.000 53.000 36.000
6.700 8.000 91.000 53.000 36.000
6.750 8.000 91.000 53.000 36.000
6.800 8.000 91.000 53.000 36.000
6.900 8.000 91.000 53.000 36.000
7.000 8.000 91.000 53.000 36.000
7.100 8.000 91.000 53.000 36.000
7.140 8.000 91.000 53.000 36.000
7.200 8.000 91.000 53.000 36.000
7.300 8.000 91.000 53.000 36.000
7.400 8.000 91.000 53.000 36.000
7.500 8.000 91.000 53.000 36.000
7.540 8.000 91.000 53.000 36.000
7.600 8.000 91.000 53.000 36.000
7.700 8.000 91.000 53.000 36.000
7.800 8.000 91.000 53.000 36.000
7.900 8.000 91.000 53.000 36.000
7.940 8.000 91.000 53.000 36.000
8.000 8.000 91.000 53.000 36.000
8.100 10.000 103.000 61.000 40.000
8.200 10.000 103.000 61.000 40.000
8.300 10.000 103.000 61.000 40.000
8.330 10.000 103.000 61.000 40.000
8.400 10.000 103.000 61.000 40.000
8.500 10.000 103.000 61.000 40.000
8.600 10.000 103.000 61.000 40.000
8.700 10.000 103.000 61.000 40.000
8.730 10.000 103.000 61.000 40.000
8.800 10.000 103.000 61.000 40.000
8.900 10.000 103.000 61.000 40.000
9.000 10.000 103.000 61.000 40.000
9.100 10.000 103.000 61.000 40.000
9.130 10.000 103.000 61.000 40.000
9.200 10.000 103.000 61.000 40.000
9.250 10.000 103.000 61.000 40.000
9.300 10.000 103.000 61.000 40.000
9.400 10.000 103.000 61.000 40.000
9.500 10.000 103.000 61.000 40.000
9.520 10.000 103.000 61.000 40.000
9.600 10.000 103.000 61.000 40.000
9.700 10.000 103.000 61.000 40.000
9.800 10.000 103.000 61.000 40.000
9.900 10.000 103.000 61.000 40.000
9.920 10.000 103.000 61.000 40.000
10.000 10.000 103.000 61.000 40.000
10.100 12.000 118.000 71.000 45.000
10.200 12.000 118.000 71.000 45.000
10.300 12.000 118.000 71.000 45.000



d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.320 12.000 118.000 71.000 45.000 13.500 14.000 124.000 77.000 45.000
10.400 12.000 118.000 71.000 45.000 13.700 14.000 124.000 77.000 45.000
10.500 12.000 118.000 71.000 45.000 14.000 14.000 124.000 77.000 45.000
10.600 12.000 118.000 71.000 45.000 14.200 16.000 133.000 83.000 48.000
10.700 12.000 118.000 71.000 45.000 14.290 16.000 133.000 83.000 48.000
10.800 12.000 118.000 71.000 45.000 14.500 16.000 133.000 83.000 48.000
10.900 12.000 118.000 71.000 45.000 14.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.000 12.000 118.000 71.000 45.000 15.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.100 12.000 118.000 71.000 45.000 15.200 16.000 133.000 83.000 48.000
11.110 12.000 118.000 71.000 45.000 15.500 16.000 133.000 83.000 48.000
11.200 12.000 118.000 71.000 45.000 15.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.300 12.000 118.000 71.000 45.000 16.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.400 12.000 118.000 71.000 45.000 16.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.500 12.000 118.000 71.000 45.000 17.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.600 12.000 118.000 71.000 45.000 17.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.700 12.000 118.000 71.000 45.000 18.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.800 12.000 118.000 71.000 45.000 18.500 20.000 153.000 101.000 50.000
11.900 12.000 118.000 71.000 45.000 19.000 20.000 153.000 101.000 50.000
11.910 12.000 118.000 71.000 45.000 19.500 20.000 153.000 101.000 50.000
12.000 12.000 118.000 71.000 45.000 20.000 20.000 153.000 101.000 50.000
12.200 14.000 124.000 77.000 45.000
12.500 14.000 124.000 77.000 45.000
12.700 14.000 124.000 77.000 45.000
13.000 14.000 124.000 77.000 45.000
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Catalogue no. 51786

tmax = 1o-1,5 X dy

t max
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SSNS)

d1

3.000
3.100
3.170
3.200
3.250
3.300
3.400
3.500
3.570
3.600
3.700
3.800
3.900
3.970
4.000
4.040
4.100
4.200
4.300
4.370
4.400
4.500
4.600
4.650
4.700
4.760
4.800
4.900
5.000
5.100
5.110
5.160
5.200
5.300
5.400
5.410
5.500
5.550
5.560
5.600
5.700
5.800
5.900
5.950
6.000
6.100
6.200
6.300

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000
8.000

28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
28.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
36.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
44.000
53.000
53.000
53.000

KiSTOCK

R ™
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3

6537L .

TiAIN
nano

relieved cone

(@]

main cutting edge form concave
optimised cutting geometry
double margin

d1
mm
6.350
6.400
6.500
6.530
6.550
6.600
6.700
6.750
6.800
6.900
7.000
7.100
7.140
7.200
7.300
7.400
7.500
7.540
7.550
7.600
7.650
7.700
7.800
7.900
7.940
8.000
8.100
8.200
8.300
8.330
8.400
8.500
8.600
8.700
8.730
8.800
8.900
9.000
9.100
9.130
9.200
9.250
9.300
9.340
9.400
9.500
9.520
9.550

mm
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000

il
mm
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
91.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000
103.000

140°

S

o

G

H

o

mm
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
53.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000
61.000

Application
recommendations
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d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
9.600 10.000 103.000 61.000 40.000 14.600 16.000 133.000 83.000 48.000
9.700 10.000 103.000 61.000 40.000 14.680 16.000 133.000 83.000 48.000
9.800 10.000 103.000 61.000 40.000 14.700 16.000 133.000 83.000 48.000
9.900 10.000 103.000 61.000 40.000 14.800 16.000 133.000 83.000 48.000
9.920 10.000 103.000 61.000 40.000 14.900 16.000 133.000 83.000 48.000
10.000 10.000 103.000 61.000 40.000 15.000 16.000 133.000 83.000 48.000
10.100 12.000 118.000 71.000 45.000 15.080 16.000 133.000 83.000 48.000
10.200 12.000 118.000 71.000 45.000 15.100 16.000 133.000 83.000 48.000
10.300 12.000 118.000 71.000 45.000 15.200 16.000 133.000 83.000 48.000
10.320 12.000 118.000 71.000 45.000 15.300 16.000 133.000 83.000 48.000
10.400 12.000 118.000 71.000 45.000 15.400 16.000 133.000 83.000 48.000
10.500 12.000 118.000 71.000 45.000 15.480 16.000 133.000 83.000 48.000
10.600 12.000 118.000 71.000 45.000 15.500 16.000 133.000 83.000 48.000
10.700 12.000 118.000 71.000 45.000 15.550 16.000 133.000 83.000 48.000
10.720 12.000 118.000 71.000 45.000 15.600 16.000 133.000 83.000 48.000
10.800 12.000 118.000 71.000 45.000 15.700 16.000 133.000 83.000 48.000
10.900 12.000 118.000 71.000 45.000 15.800 16.000 133.000 83.000 48.000
11.000 12.000 118.000 71.000 45.000 15.870 16.000 133.000 83.000 48.000
11.100 12.000 118.000 71.000 45.000 15.900 16.000 133.000 83.000 48.000
11.110 12.000 118.000 71.000 45.000 16.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.200 12.000 118.000 71.000 45.000 16.270 18.000 143.000 93.000 48.000
11.300 12.000 118.000 71.000 45.000 16.300 18.000 143.000 93.000 48.000
11.400 12.000 118.000 71.000 45.000 16.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.500 12.000 118.000 71.000 45.000 16.670 18.000 143.000 93.000 48.000
11.510 12.000 118.000 71.000 45.000 16.700 18.000 143.000 93.000 48.000
11.550 12.000 118.000 71.000 45.000 16.900 18.000 143.000 93.000 48.000
11.600 12.000 118.000 71.000 45.000 17.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.700 12.000 118.000 71.000 45.000 17.070 18.000 143.000 93.000 48.000
11.800 12.000 118.000 71.000 45.000 17.460 18.000 143.000 93.000 48.000
11.900 12.000 118.000 71.000 45.000 17.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.910 12.000 118.000 71.000 45.000 17.550 18.000 143.000 93.000 48.000
12.000 12.000 118.000 71.000 45.000 17.700 18.000 143.000 93.000 48.000
12.100 14.000 124.000 77.000 45.000 17.860 18.000 143.000 93.000 48.000
12.200 14.000 124.000 77.000 45.000 18.000 18.000 143.000 93.000 48.000
12.300 14.000 124.000 77.000 45.000 18.260 20.000 153.000 101.000 50.000
12.400 14.000 124.000 77.000 45.000 18.500 20.000 153.000 101.000 50.000
12.500 14.000 124.000 77.000 45.000 18.700 20.000 153.000 101.000 50.000
12.600 14.000 124.000 77.000 45.000 18.900 20.000 153.000 101.000 50.000
12.700 14.000 124.000 77.000 45.000 19.000 20.000 153.000 101.000 50.000
12.800 14.000 124.000 77.000 45.000 19.050 20.000 153.000 101.000 50.000
12.900 14.000 124.000 77.000 45.000 19.250 20.000 153.000 101.000 50.000
13.000 14.000 124.000 77.000 45.000 19.300 20.000 153.000 101.000 50.000
13.100 14.000 124.000 77.000 45.000 19.450 20.000 153.000 101.000 50.000
13.200 14.000 124.000 77.000 45.000 19.500 20.000 153.000 101.000 50.000
13.300 14.000 124.000 77.000 45.000 19.550 20.000 153.000 101.000 50.000
13.400 14.000 124.000 77.000 45.000 19.700 20.000 153.000 101.000 50.000
13.490 14.000 124.000 77.000 45.000 19.800 20.000 153.000 101.000 50.000
13.500 14.000 124.000 77.000 45.000 19.840 20.000 153.000 101.000 50.000
13.600 14.000 124.000 77.000 45.000 20.000 20.000 153.000 101.000 50.000
13.700 14.000 124.000 77.000 45.000
13.800 14.000 124.000 77.000 45.000
13.890 14.000 124.000 77.000 45.000
13.900 14.000 124.000 77.000 45.000
14.000 14.000 124.000 77.000 45.000
14.100 16.000 133.000 83.000 48.000
14.200 16.000 133.000 83.000 48.000
14.290 16.000 133.000 83.000 48.000
14.300 16.000 133.000 83.000 48.000
14.400 16.000 133.000 83.000 48.000
14.500 16.000 133.000 83.000 48.000
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web thinning = @ 3.000

relieved cone

main cutting edge form concave
very hard coating

double margin

tmax = 1o-1,5 X dy

]

Re]
|3 |2
Iy
di d2 1 12 13 di d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 66.000 28.000 36.000 6.600 8.000 91.000 53.000 36.000
3.100 6.000 66.000 28.000 36.000 6.700 8.000 91.000 53.000 36.000
3.170 6.000 66.000 28.000 36.000 6.750 8.000 91.000 53.000 36.000
3.200 6.000 66.000 28.000 36.000 6.800 8.000 91.000 53.000 36.000
3.250 6.000 66.000 28.000 36.000 6.900 8.000 91.000 53.000 36.000
3.300 6.000 66.000 28.000 36.000 7.000 8.000 91.000 53.000 36.000
3.400 6.000 66.000 28.000 36.000 7.100 8.000 91.000 53.000 36.000
3.500 6.000 66.000 28.000 36.000 7.140 8.000 91.000 53.000 36.000
3.570 6.000 66.000 28.000 36.000 7.200 8.000 91.000 53.000 36.000
3.600 6.000 66.000 28.000 36.000 7.300 8.000 91.000 53.000 36.000
3.700 6.000 66.000 28.000 36.000 7.400 8.000 91.000 53.000 36.000
3.800 6.000 74.000 36.000 36.000 7.500 8.000 91.000 53.000 36.000
3.900 6.000 74.000 36.000 36.000 7.540 8.000 91.000 53.000 36.000
3.970 6.000 74.000 36.000 36.000 7.600 8.000 91.000 53.000 36.000
4.000 6.000 74.000 36.000 36.000 7.700 8.000 91.000 53.000 36.000
4.100 6.000 74.000 36.000 36.000 7.800 8.000 91.000 53.000 36.000
4.200 6.000 74.000 36.000 36.000 7.900 8.000 91.000 53.000 36.000
4.300 6.000 74.000 36.000 36.000 7.940 8.000 91.000 53.000 36.000
4.370 6.000 74.000 36.000 36.000 8.000 8.000 91.000 53.000 36.000
4.400 6.000 74.000 36.000 36.000 8.100 10.000 103.000 61.000 40.000
4.500 6.000 74.000 36.000 36.000 8.200 10.000 103.000 61.000 40.000
4.600 6.000 74.000 36.000 36.000 8.300 10.000 103.000 61.000 40.000
4.650 6.000 74.000 36.000 36.000 8.330 10.000 103.000 61.000 40.000
4.700 6.000 74.000 36.000 36.000 8.400 10.000 103.000 61.000 40.000
4.760 6.000 82.000 44.000 36.000 8.500 10.000 103.000 61.000 40.000
4.800 6.000 82.000 44.000 36.000 8.600 10.000 103.000 61.000 40.000
4.900 6.000 82.000 44.000 36.000 8.700 10.000 103.000 61.000 40.000
5.000 6.000 82.000 44.000 36.000 8.730 10.000 103.000 61.000 40.000
5.100 6.000 82.000 44.000 36.000 8.800 10.000 103.000 61.000 40.000
5.160 6.000 82.000 44.000 36.000 8.900 10.000 103.000 61.000 40.000
5.200 6.000 82.000 44.000 36.000 9.000 10.000 103.000 61.000 40.000
5.300 6.000 82.000 44.000 36.000 9.100 10.000 103.000 61.000 40.000
5.400 6.000 82.000 44.000 36.000 9.130 10.000 103.000 61.000 40.000
5.500 6.000 82.000 44.000 36.000 9.200 10.000 103.000 61.000 40.000
5.550 6.000 82.000 44.000 36.000 9.250 10.000 103.000 61.000 40.000
5.560 6.000 82.000 44.000 36.000 9.300 10.000 103.000 61.000 40.000
5.600 6.000 82.000 44.000 36.000 9.400 10.000 103.000 61.000 40.000
5.700 6.000 82.000 44.000 36.000 9.500 10.000 103.000 61.000 40.000
5.800 6.000 82.000 44.000 36.000 9.520 10.000 103.000 61.000 40.000
5.900 6.000 82.000 44.000 36.000 9.600 10.000 103.000 61.000 40.000
5.950 6.000 82.000 44.000 36.000 9.700 10.000 103.000 61.000 40.000
6.000 6.000 82.000 44.000 36.000 9.800 10.000 103.000 61.000 40.000
6.100 8.000 91.000 53.000 36.000 9.900 10.000 103.000 61.000 40.000
6.200 8.000 91.000 53.000 36.000 9.920 10.000 103.000 61.000 40.000
6.300 8.000 91.000 53.000 36.000 10.000 10.000 103.000 61.000 40.000
6.350 8.000 91.000 53.000 36.000 10.100 12.000 118.000 71.000 45.000
6.400 8.000 91.000 53.000 36.000 10.200 12.000 118.000 71.000 45.000
6.500 8.000 91.000 53.000 36.000 10.300 12.000 118.000 71.000 45.000
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d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.320 12.000 118.000 71.000 45.000 14.290 16.000 133.000 83.000 48.000
10.400 12.000 118.000 71.000 45.000 14.300 16.000 133.000 83.000 48.000
10.500 12.000 118.000 71.000 45.000 14.500 16.000 133.000 83.000 48.000
10.600 12.000 118.000 71.000 45.000 14.700 16.000 133.000 83.000 48.000
10.700 12.000 118.000 71.000 45.000 15.000 16.000 133.000 83.000 48.000
10.800 12.000 118.000 71.000 45.000 15.200 16.000 133.000 83.000 48.000
10.900 12.000 118.000 71.000 45.000 15.300 16.000 133.000 83.000 48.000
11.000 12.000 118.000 71.000 45.000 15.500 16.000 133.000 83.000 48.000
11.100 12.000 118.000 71.000 45.000 15.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.110 12.000 118.000 71.000 45.000 16.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.200 12.000 118.000 71.000 45.000 16.300 18.000 143.000 93.000 48.000
11.300 12.000 118.000 71.000 45.000 16.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.400 12.000 118.000 71.000 45.000 16.900 18.000 143.000 93.000 48.000
11.500 12.000 118.000 71.000 45.000 17.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.600 12.000 118.000 71.000 45.000 17.300 18.000 143.000 93.000 48.000
11.700 12.000 118.000 71.000 45.000 17.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.800 12.000 118.000 71.000 45.000 18.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.900 12.000 118.000 71.000 45.000 18.500 20.000 153.000 101.000 50.000
11.910 12.000 118.000 71.000 45.000 18.900 20.000 153.000 101.000 50.000
12.000 12.000 118.000 71.000 45.000 19.000 20.000 153.000 101.000 50.000
12.200 14.000 124.000 77.000 45.000 19.050 20.000 153.000 101.000 50.000
12.500 14.000 124.000 77.000 45.000 19.300 20.000 153.000 101.000 50.000
12.700 14.000 124.000 77.000 45.000 19.500 20.000 153.000 101.000 50.000
12.800 14.000 124.000 77.000 45.000 20.000 20.000 153.000 101.000 50.000
13.000 14.000 124.000 77.000 45.000
13.300 14.000 124.000 77.000 45.000
13.500 14.000 124.000 77.000 45.000
13.700 14.000 124.000 77.000 45.000
14.000 14.000 124.000 77.000 45.000
14.200 16.000 133.000 83.000 48.000

39



KiSTOCK

5xD . TIAISIN U
S —— 55D e

G

Catalogue no. 51755 - M - N s H  Application
recommendations
° ° o page 174

web thinning = @ 3.000

relieved cone

main cutting edge form concave
very hard coating

double margin

tmax = |2'1 :5 X dT

=]

t max

S

lo

d1 d2 il 12 13 d1 d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 66.000 28.000 36.000 6.600 8.000 91.000 53.000 36.000
3.100 6.000 66.000 28.000 36.000 6.700 8.000 91.000 53.000 36.000
3.170 6.000 66.000 28.000 36.000 6.750 8.000 91.000 53.000 36.000
3.200 6.000 66.000 28.000 36.000 6.800 8.000 91.000 53.000 36.000
3.250 6.000 66.000 28.000 36.000 6.900 8.000 91.000 53.000 36.000
3.300 6.000 66.000 28.000 36.000 7.000 8.000 91.000 53.000 36.000
3.400 6.000 66.000 28.000 36.000 7.100 8.000 91.000 53.000 36.000
3.500 6.000 66.000 28.000 36.000 7.140 8.000 91.000 53.000 36.000
3.570 6.000 66.000 28.000 36.000 7.200 8.000 91.000 53.000 36.000
3.600 6.000 66.000 28.000 36.000 7.300 8.000 91.000 53.000 36.000
3.700 6.000 66.000 28.000 36.000 7.400 8.000 91.000 53.000 36.000
3.800 6.000 74.000 36.000 36.000 7.500 8.000 91.000 53.000 36.000
3.900 6.000 74.000 36.000 36.000 7.540 8.000 91.000 53.000 36.000
3.970 6.000 74.000 36.000 36.000 7.600 8.000 91.000 53.000 36.000
4.000 6.000 74.000 36.000 36.000 7.700 8.000 91.000 53.000 36.000
4.100 6.000 74.000 36.000 36.000 7.800 8.000 91.000 53.000 36.000
4.200 6.000 74.000 36.000 36.000 7.900 8.000 91.000 53.000 36.000
4.300 6.000 74.000 36.000 36.000 7.940 8.000 91.000 53.000 36.000
4.370 6.000 74.000 36.000 36.000 8.000 8.000 91.000 53.000 36.000
4.400 6.000 74.000 36.000 36.000 8.100 10.000 103.000 61.000 40.000
4.500 6.000 74.000 36.000 36.000 8.200 10.000 103.000 61.000 40.000
4.600 6.000 74.000 36.000 36.000 8.300 10.000 103.000 61.000 40.000
4.650 6.000 74.000 36.000 36.000 8.330 10.000 103.000 61.000 40.000
4.700 6.000 74.000 36.000 36.000 8.400 10.000 103.000 61.000 40.000
4.760 6.000 82.000 44.000 36.000 8.500 10.000 103.000 61.000 40.000
4.800 6.000 82.000 44.000 36.000 8.600 10.000 103.000 61.000 40.000
4.900 6.000 82.000 44.000 36.000 8.700 10.000 103.000 61.000 40.000
5.000 6.000 82.000 44.000 36.000 8.730 10.000 103.000 61.000 40.000
5.100 6.000 82.000 44.000 36.000 8.800 10.000 103.000 61.000 40.000
5.160 6.000 82.000 44.000 36.000 8.900 10.000 103.000 61.000 40.000
5.200 6.000 82.000 44.000 36.000 9.000 10.000 103.000 61.000 40.000
5.300 6.000 82.000 44.000 36.000 9.100 10.000 103.000 61.000 40.000
5.400 6.000 82.000 44.000 36.000 9.130 10.000 103.000 61.000 40.000
5.500 6.000 82.000 44.000 36.000 9.200 10.000 103.000 61.000 40.000
5.550 6.000 82.000 44.000 36.000 9.250 10.000 103.000 61.000 40.000
5.560 6.000 82.000 44.000 36.000 9.300 10.000 103.000 61.000 40.000
5.600 6.000 82.000 44.000 36.000 9.400 10.000 103.000 61.000 40.000
5.700 6.000 82.000 44.000 36.000 9.500 10.000 103.000 61.000 40.000
5.800 6.000 82.000 44.000 36.000 9.520 10.000 103.000 61.000 40.000
5.900 6.000 82.000 44.000 36.000 9.600 10.000 103.000 61.000 40.000
5.950 6.000 82.000 44.000 36.000 9.700 10.000 103.000 61.000 40.000
6.000 6.000 82.000 44.000 36.000 9.800 10.000 103.000 61.000 40.000
6.100 8.000 91.000 53.000 36.000 9.900 10.000 103.000 61.000 40.000
6.200 8.000 91.000 53.000 36.000 9.920 10.000 103.000 61.000 40.000
6.300 8.000 91.000 53.000 36.000 10.000 10.000 103.000 61.000 40.000
6.350 8.000 91.000 53.000 36.000 10.100 12.000 118.000 71.000 45.000
6.400 8.000 91.000 53.000 36.000 10.200 12.000 118.000 71.000 45.000
6.500 8.000 91.000 53.000 36.000 10.300 12.000 118.000 71.000 45.000
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d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10.320 12.000 118.000 71.000 45.000 14.290 16.000 133.000 83.000 48.000
10.400 12.000 118.000 71.000 45.000 14.300 16.000 133.000 83.000 48.000
10.500 12.000 118.000 71.000 45.000 14.500 16.000 133.000 83.000 48.000
10.600 12.000 118.000 71.000 45.000 14.700 16.000 133.000 83.000 48.000
10.700 12.000 118.000 71.000 45.000 15.000 16.000 133.000 83.000 48.000
10.800 12.000 118.000 71.000 45.000 15.200 16.000 133.000 83.000 48.000
10.900 12.000 118.000 71.000 45.000 15.300 16.000 133.000 83.000 48.000
11.000 12.000 118.000 71.000 45.000 15.500 16.000 133.000 83.000 48.000
11.100 12.000 118.000 71.000 45.000 15.700 16.000 133.000 83.000 48.000
11.110 12.000 118.000 71.000 45.000 16.000 16.000 133.000 83.000 48.000
11.200 12.000 118.000 71.000 45.000 16.300 18.000 143.000 93.000 48.000
11.300 12.000 118.000 71.000 45.000 16.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.400 12.000 118.000 71.000 45.000 16.900 18.000 143.000 93.000 48.000
11.500 12.000 118.000 71.000 45.000 17.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.600 12.000 118.000 71.000 45.000 17.300 18.000 143.000 93.000 48.000
11.700 12.000 118.000 71.000 45.000 17.500 18.000 143.000 93.000 48.000
11.800 12.000 118.000 71.000 45.000 18.000 18.000 143.000 93.000 48.000
11.900 12.000 118.000 71.000 45.000 18.500 20.000 153.000 101.000 50.000
11.910 12.000 118.000 71.000 45.000 18.900 20.000 153.000 101.000 50.000
12.000 12.000 118.000 71.000 45.000 19.000 20.000 153.000 101.000 50.000
12.200 14.000 124.000 77.000 45.000 19.050 20.000 153.000 101.000 50.000
12.500 14.000 124.000 77.000 45.000 19.300 20.000 153.000 101.000 50.000
12.700 14.000 124.000 77.000 45.000 19.500 20.000 153.000 101.000 50.000
12.800 14.000 124.000 77.000 45.000 20.000 20.000 153.000 101.000 50.000
13.000 14.000 124.000 77.000 45.000
13.300 14.000 124.000 77.000 45.000
13.500 14.000 124.000 77.000 45.000
13.700 14.000 124.000 77.000 45.000
14.000 14.000 124.000 77.000 45.000
14.200 16.000 133.000 83.000 48.000
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SSNS)

d1

3.000
3.100
3.170
3.200
3.250
3.300
3.400
3.500
3.570
3.600
3.700
3.800
3.900
3.970
4.000
4.040
4.100
4.200
4.300
4.370
4.400
4.500
4.600
4.650
4.700
4.760
4.800
4.900
5.000
5.100
5.110
5.160
5.200
5.300
5.400
5.410
5.500
5.550
5.560
5.600
5.700
5.800
5.900
5.950
6.000
6.100
6.200
6.300

d2

6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
6.000
8.000
8.000
8.000

il
mm
70.000
70.000
70.000
70.000
70.000
70.000
75.000
75.000
75.000
75.000
75.000
75.000
75.000
75.000
75.000
75.000
75.000
75.000
85.000
85.000
85.000
85.000
85.000
85.000
85.000
90.000
90.000
90.000
90.000
90.000
90.000
90.000
90.000
90.000
97.000
97.000
97.000
97.000
97.000
97.000
97.000
97.000
97.000
97.000
97.000
106.000
106.000
106.000

mm
30.000
30.000
30.000
30.000
30.000
30.000
35.500
35.500
35.500
35.500
35.500
37.500
37.500
37.500
37.500
37.500
37.500
37.500
45.000
45.000
45.000
45.000
45.000
45.000
45.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
50.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
57.000
66.000
66.000
66.000

KiSTOCK

7xD

3

Wi

TiAIN
nano

R ™
(] O

relieved cone

N.
o

main cutting edge form concave
optimised cutting geometry

double margin

d1
mm
6.350
6.400
6.500
6.530
6.550
6.600
6.700
6.750
6.800
6.900
7.000
7.100
7.140
7.200
7.300
7.400
7.500
7.540
7.600
7.700
7.800
7.900
7.940
8.000
8.100
8.200
8.300
8.330
8.400
8.500
8.600
8.700
8.730
8.800
8.900
9.000
9.100
9.130
9.200
9.250
9.300
9.340
9.400
9.500
9.520
9.600
9.700
9.800

mm
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000
8.000

10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000
10.000

il
mm
106.000
106.000
106.000
106.000
106.000
106.000
106.000
106.000
106.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
116.000
131.000
131.000
131.000
131.000
131.000
131.000
131.000
131.000
131.000
131.000
131.000
131.000
139.000
139.000
139.000
139.000
139.000
139.000
139.000
139.000
139.000
139.000
139.000
139.000

140°

S

o

G

H

o

mm
66.000
66.000
66.000
66.000
66.000
66.000
66.000
66.000
66.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
76.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
95.000
95.000
95.000
95.000
95.000
95.000
95.000
95.000
95.000
95.000
95.000
95.000

Application
recommendations
page 176



d1 d2 il 12 13 d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
9.900 10.000 139.000 95.000 40.000 13.890 14.000 182.000 133.000 45.000
9.920 10.000 139.000 95.000 40.000 14.000 14.000 182.000 133.000 45.000
10.000 10.000 139.000 95.000 40.000 14.100 16.000 204.000 152.000 48.000
10.100 12.000 155.000 106.000 45.000 14.200 16.000 204.000 152.000 48.000
10.200 12.000 155.000 106.000 45.000 14.290 16.000 204.000 152.000 48.000
10.300 12.000 155.000 106.000 45.000 14.300 16.000 204.000 152.000 48.000
10.320 12.000 155.000 106.000 45.000 14.500 16.000 204.000 152.000 48.000
10.400 12.000 155.000 106.000 45.000 14.700 16.000 204.000 152.000 48.000
10.500 12.000 155.000 106.000 45.000 14.800 16.000 204.000 152.000 48.000
10.600 12.000 155.000 106.000 45.000 15.000 16.000 204.000 152.000 48.000
10.700 12.000 155.000 106.000 45.000 15.100 16.000 204.000 152.000 48.000
10.720 12.000 155.000 106.000 45.000 15.300 16.000 204.000 152.000 48.000
10.800 12.000 155.000 106.000 45.000 15.480 16.000 204.000 152.000 48.000
10.900 12.000 155.000 106.000 45.000 15.500 16.000 204.000 152.000 48.000
11.000 12.000 155.000 106.000 45.000 15.700 16.000 204.000 152.000 48.000
11.100 12.000 163.000 114.000 45.000 15.800 16.000 204.000 152.000 48.000
11.110 12.000 163.000 114.000 45.000 15.870 16.000 204.000 152.000 48.000
11.200 12.000 163.000 114.000 45.000 16.000 16.000 204.000 152.000 48.000
11.300 12.000 163.000 114.000 45.000 16.300 18.000 223.000 171.000 48.000
11.400 12.000 163.000 114.000 45.000 16.500 18.000 223.000 171.000 48.000
11.500 12.000 163.000 114.000 45.000 16.700 18.000 223.000 171.000 48.000
11.510 12.000 163.000 114.000 45.000 16.900 18.000 223.000 171.000 48.000
11.600 12.000 163.000 114.000 45.000 17.000 18.000 223.000 171.000 48.000
11.700 12.000 163.000 114.000 45.000 17.500 18.000 223.000 171.000 48.000
11.800 12.000 163.000 114.000 45.000 17.700 18.000 223.000 171.000 48.000
11.900 12.000 163.000 114.000 45.000 18.000 18.000 223.000 171.000 48.000
11.910 12.000 163.000 114.000 45.000 18.500 20.000 244.000 190.000 50.000
12.000 12.000 163.000 114.000 45.000 18.900 20.000 244.000 190.000 50.000
12.100 14.000 182.000 133.000 45.000 19.000 20.000 244.000 190.000 50.000
12.200 14.000 182.000 133.000 45.000 19.050 20.000 244.000 190.000 50.000
12.300 14.000 182.000 133.000 45.000 19.500 20.000 244.000 190.000 50.000
12.400 14.000 182.000 133.000 45.000 19.800 20.000 244.000 190.000 50.000
12.500 14.000 182.000 133.000 45.000 20.000 20.000 244.000 190.000 50.000
12.600 14.000 182.000 133.000 45.000
12.700 14.000 182.000 133.000 45.000
12.800 14.000 182.000 133.000 45.000
12.900 14.000 182.000 133.000 45.000
13.000 14.000 182.000 133.000 45.000
13.100 14.000 182.000 133.000 45.000
13.490 14.000 182.000 133.000 45.000
13.500 14.000 182.000 133.000 45.000
13.700 14.000 182.000 133.000 45.000
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Catalogue no. 51756 - M - N s H  Application
[ )

recommendations
° o page 174

web thinning = @ 3.000

relieved cone

main cutting edge form concave
very hard coating

double margin

tmax = 1o-1,5 X dy

k]

Re]
|3 |2
Iy
di d2 1 12 13 di d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

3.000 6.000 70.000 30.000 36.000 9.250 10.000 139.000 95.000 40.000
3.250 6.000 70.000 30.000 36.000 9.400 10.000 139.000 95.000 40.000
3.300 6.000 70.000 30.000 36.000 9.500 10.000 139.000 95.000 40.000
3.400 6.000 75.000 35.500 36.000 10.000 10.000 139.000 95.000 40.000
3.500 6.000 75.000 35.500 36.000 10.200 12.000 155.000 106.000 45.000
3.700 6.000 75.000 35.500 36.000 10.400 12.000 155.000 106.000 45.000
4.000 6.000 75.000 37.500 36.000 10.500 12.000 155.000 106.000 45.000
4.200 6.000 75.000 37.500 36.000 10.800 12.000 155.000 106.000 45.000
4.300 6.000 85.000 45.000 36.000 11.000 12.000 155.000 106.000 45.000
4.500 6.000 85.000 45.000 36.000 11.300 12.000 163.000 114.000 45.000
4.650 6.000 85.000 45.000 36.000 11.400 12.000 163.000 114.000 45.000
5.000 6.000 90.000 50.000 36.000 11.500 12.000 163.000 114.000 45.000
5.100 6.000 90.000 50.000 36.000 12.000 12.000 163.000 114.000 45.000
5.200 6.000 90.000 50.000 36.000 12.500 14.000 182.000 133.000 45.000
5.500 6.000 97.000 57.000 36.000 13.000 14.000 182.000 133.000 45.000
5.550 6.000 97.000 57.000 36.000 13.100 14.000 182.000 133.000 45.000
6.000 6.000 97.000 57.000 36.000 13.500 14.000 182.000 133.000 45.000
6.500 8.000 106.000 66.000 36.000 14.000 14.000 182.000 133.000 45.000
6.750 8.000 106.000 66.000 36.000 14.500 16.000 204.000 152.000 48.000
6.800 8.000 106.000 66.000 36.000 15.000 16.000 204.000 152.000 48.000
6.900 8.000 116.000 76.000 36.000 15.100 16.000 204.000 152.000 48.000
7.000 8.000 116.000 76.000 36.000 15.500 16.000 204.000 152.000 48.000
7.400 8.000 116.000 76.000 36.000 16.000 16.000 204.000 152.000 48.000
7.500 8.000 116.000 76.000 36.000

7.800 8.000 116.000 76.000 36.000

8.000 8.000 116.000 76.000 36.000

8.500 10.000 131.000 87.000 40.000

8.600 10.000 131.000 87.000 40.000

8.800 10.000 131.000 87.000 40.000

9.000 10.000 131.000 87.000 40.000
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N . AITiN % h7 ® DHA
Catalogue no. 51764 - M - N s H  Application
[ ) [ [ )] O

———= e [ ] ‘ T ‘15xD w

recommendations
o page 176

web thinning = @ 3.000

relieved cone

tip coating

main cutting edge form concave
optimised flute design

maximum diameter of coolant ducts

e = Iz-1,5 x & e application in hydraulic chucks
1 max ¢ double margin
g = 5 e observe coolant pressure (see diagram “coolant recommendations”)
|3 |2
4
d1 d2 bl 12 13 d1 d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

3.000 6.000 95.000 55.000 36.000 7.800 8.000 183.000 143.000 36.000
3.100 6.000 106.000 66.000 36.000 7.940 8.000 183.000 143.000 36.000
3.170 6.000 106.000 66.000 36.000 8.000 8.000 183.000 143.000 36.000
3.200 6.000 106.000 66.000 36.000 8.330 10.000 204.000 160.000 40.000
3.300 6.000 106.000 66.000 36.000 8.500 10.000 204.000 160.000 40.000
3.500 6.000 116.000 76.000 36.000 8.730 10.000 204.000 160.000 40.000
3.570 6.000 116.000 76.000 36.000 8.800 10.000 204.000 160.000 40.000
3.700 6.000 116.000 76.000 36.000 9.000 10.000 204.000 160.000 40.000
3.800 6.000 116.000 76.000 36.000 9.130 10.000 221.000 177.000 40.000
3.970 6.000 116.000 76.000 36.000 9.520 10.000 221.000 177.000 40.000
4.000 6.000 116.000 76.000 36.000 9.800 10.000 221.000 177.000 40.000
4.200 6.000 133.000 93.000 36.000 9.920 10.000 221.000 177.000 40.000
4.300 6.000 133.000 93.000 36.000 10.000 10.000 221.000 177.000 40.000
4.370 6.000 133.000 93.000 36.000 10.320 12.000 247.000 198.000 45.000
4.500 6.000 133.000 93.000 36.000 10.500 12.000 247.000 198.000 45.000
4.600 6.000 133.000 93.000 36.000 10.720 12.000 247.000 198.000 45.000
4.760 6.000 133.000 93.000 36.000 11.000 12.000 247.000 198.000 45.000
4.800 6.000 133.000 93.000 36.000 11.110 12.000 263.000 214.000 45.000
5.000 6.000 133.000 93.000 36.000 11.510 12.000 263.000 214.000 45.000
5.100 6.000 150.000 110.000 36.000 11.800 12.000 263.000 214.000 45.000
5.160 6.000 150.000 110.000 36.000 11.910 12.000 263.000 214.000 45.000
5.410 6.000 150.000 110.000 36.000 12.000 12.000 263.000 214.000 45.000
5.500 6.000 150.000 110.000 36.000 12.300 14.000 297.000 248.000 45.000
5.560 6.000 150.000 110.000 36.000 12.500 14.000 297.000 248.000 45.000
5.800 6.000 150.000 110.000 36.000 12.700 14.000 297.000 248.000 45.000
5.950 6.000 150.000 110.000 36.000 13.000 14.000 297.000 248.000 45.000
6.000 6.000 150.000 110.000 36.000 13.100 14.000 297.000 248.000 45.000
6.300 8.000 167.000 127.000 36.000 13.490 14.000 297.000 248.000 45.000
6.350 8.000 167.000 127.000 36.000 13.890 14.000 297.000 248.000 45.000
6.500 8.000 167.000 127.000 36.000 14.000 14.000 297.000 248.000 45.000
6.750 8.000 167.000 127.000 36.000 14.290 16.000 333.000 281.000 48.000
6.800 8.000 167.000 127.000 36.000 15.000 16.000 333.000 281.000 48.000
7.000 8.000 167.000 127.000 36.000 15.870 16.000 333.000 281.000 48.000
7.140 8.000 183.000 143.000 36.000 16.000 16.000 333.000 281.000 48.000
7.500 8.000 183.000 143.000 36.000

7.540 8.000 183.000 143.000 36.000
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KiSTOCK

N . AITiN % h7 ® DHA
Catalogue no. 51765 - M - N s H  Application
[ ) [ [ )] O

I ¢ oo

recommendations
o page 176

web thinning = @ 3.000

relieved cone

tip coating

main cutting edge form concave
optimised flute design

maximum diameter of coolant ducts

e = Iz-1,5 x & e application in hydraulic chucks
1 max ¢ double margin
g = 5 e observe coolant pressure (see diagram “coolant recommendations”)
|3 |2
4
d1 d2 bl 12 13 d1 d2 il 12 13

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 110.000 70.000 36.000 8.000 8.000 223.000 183.000 36.000
3.100 6.000 123.000 83.000 36.000 8.330 10.000 249.000 205.000 40.000
3.200 6.000 123.000 83.000 36.000 8.500 10.000 249.000 205.000 40.000
3.300 6.000 123.000 83.000 36.000 8.730 10.000 249.000 205.000 40.000
3.500 6.000 136.000 96.000 36.000 8.800 10.000 249.000 205.000 40.000
3.570 6.000 136.000 96.000 36.000 9.000 10.000 249.000 205.000 40.000
3.700 6.000 136.000 96.000 36.000 9.130 10.000 271.000 227.000 40.000
3.800 6.000 136.000 96.000 36.000 9.520 10.000 271.000 227.000 40.000
3.970 6.000 136.000 96.000 36.000 10.000 10.000 271.000 227.000 40.000
4.000 6.000 136.000 96.000 36.000 10.200 12.000 302.000 253.000 45.000
4.200 6.000 158.000 118.000 36.000 10.320 12.000 302.000 253.000 45.000
4.300 6.000 158.000 118.000 36.000 10.500 12.000 302.000 253.000 45.000
4.370 6.000 158.000 118.000 36.000 10.720 12.000 302.000 253.000 45.000
4.500 6.000 158.000 118.000 36.000 11.000 12.000 302.000 253.000 45.000
4.600 6.000 158.000 118.000 36.000 11.110 12.000 323.000 274.000 45.000
4.760 6.000 158.000 118.000 36.000 11.510 12.000 323.000 274.000 45.000
4.800 6.000 158.000 118.000 36.000 11.800 12.000 323.000 274.000 45.000
5.000 6.000 158.000 118.000 36.000 11.910 12.000 323.000 274.000 45.000
5.100 6.000 180.000 140.000 36.000 12.000 12.000 323.000 274.000 45.000
5.160 6.000 180.000 140.000 36.000 12.500 14.000 367.000 318.000 45.000
5.410 6.000 180.000 140.000 36.000 12.700 14.000 367.000 318.000 45.000
5.500 6.000 180.000 140.000 36.000 13.000 14.000 367.000 318.000 45.000
5.560 6.000 180.000 140.000 36.000 13.490 14.000 367.000 318.000 45.000
5.800 6.000 180.000 140.000 36.000 14.000 14.000 367.000 318.000 45.000
5.950 6.000 180.000 140.000 36.000 14.290 16.000 413.000 361.000 48.000
6.000 6.000 180.000 140.000 36.000 15.000 16.000 413.000 361.000 48.000
6.350 8.000 202.000 162.000 36.000 15.870 16.000 413.000 361.000 48.000
6.500 8.000 202.000 162.000 36.000 16.000 16.000 413.000 361.000 48.000
6.750 8.000 202.000 162.000 36.000

6.800 8.000 202.000 162.000 36.000

7.000 8.000 202.000 162.000 36.000

7.140 8.000 223.000 183.000 36.000

7.500 8.000 223.000 183.000 36.000

7.540 8.000 223.000 183.000 36.000

7.800 8.000 223.000 183.000 36.000

7.940 8.000 223.000 183.000 36.000
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KiSTOCK

N . AITiN % h7 ® DHA
Catalogue no. 51766 - M - N s H  Application
[ ) [ [ )] O

R e[

recommendations
o page 176

web thinning = @ 3.000

relieved cone

tip coating

main cutting edge form concave
optimised flute design

maximum diameter of coolant ducts

e = Iz-1,5 x & e application in hydraulic chucks
1 max ¢ double margin
g = 5 e observe coolant pressure (see diagram “coolant recommendations”)
|3 |2
4
d1 d2 bl 12 13 d1 d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 125.000 85.000 36.000 6.800 8.000 237.000 197.000 36.000
3.100 6.000 141.000 101.000 36.000 7.000 8.000 237.000 197.000 36.000
3.200 6.000 141.000 101.000 36.000 7.140 8.000 263.000 223.000 36.000
3.300 6.000 141.000 101.000 36.000 7.500 8.000 263.000 223.000 36.000
3.500 6.000 156.000 116.000 36.000 7.540 8.000 263.000 223.000 36.000
3.570 6.000 156.000 116.000 36.000 7.940 8.000 263.000 223.000 36.000
3.700 6.000 156.000 116.000 36.000 8.000 8.000 263.000 223.000 36.000
3.800 6.000 156.000 116.000 36.000 8.330 10.000 294.000 250.000 40.000
3.970 6.000 156.000 116.000 36.000 8.500 10.000 294.000 250.000 40.000
4.000 6.000 156.000 116.000 36.000 8.730 10.000 294.000 250.000 40.000
4.200 6.000 183.000 143.000 36.000 8.800 10.000 294.000 250.000 40.000
4.300 6.000 183.000 143.000 36.000 9.000 10.000 294.000 250.000 40.000
4.370 6.000 183.000 143.000 36.000 9.130 10.000 321.000 277.000 40.000
4.500 6.000 183.000 143.000 36.000 9.520 10.000 321.000 277.000 40.000
4.600 6.000 183.000 143.000 36.000 10.000 10.000 321.000 277.000 40.000
4.760 6.000 183.000 143.000 36.000 10.720 12.000 359.000 310.000 45.000
4.800 6.000 183.000 143.000 36.000 11.000 12.000 359.000 310.000 45.000
5.000 6.000 183.000 143.000 36.000 11.110 12.000 386.000 337.000 45.000
5.100 6.000 210.000 170.000 36.000 12.000 12.000 386.000 337.000 45.000
5.160 6.000 210.000 170.000 36.000 12.300 14.000 437.000 388.000 45.000
5.410 6.000 210.000 170.000 36.000 12.700 14.000 437.000 388.000 45.000
5.500 6.000 210.000 170.000 36.000 13.000 14.000 437.000 388.000 45.000
5.560 6.000 210.000 170.000 36.000 13.100 14.000 437.000 388.000 45.000
5.800 6.000 210.000 170.000 36.000 13.490 14.000 437.000 388.000 45.000
5.950 6.000 210.000 170.000 36.000 13.890 14.000 437.000 388.000 45.000
6.000 6.000 210.000 170.000 36.000 14.000 14.000 437.000 388.000 45.000
6.300 8.000 237.000 197.000 36.000 14.290 16.000 493.000 441.000 48.000
6.350 8.000 237.000 197.000 36.000 15.000 16.000 493.000 441.000 48.000
6.500 8.000 237.000 197.000 36.000 15.870 16.000 493.000 441.000 48.000
6.750 8.000 237.000 197.000 36.000 16.000 16.000 493.000 441.000 48.000
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N . AITiN % h7 ® DHA
Catalogue no. 51767 - M - N s H  Application
[ ) [ [ )] O
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recommendations
o page 176

web thinning = @ 3.000

relieved cone

tip coating

main cutting edge form concave
optimised flute design

maximum diameter of coolant ducts

e = Iz-1,5 x & e application in hydraulic chucks
1 max ¢ double margin
= = 5 e observe coolant pressure (see diagram “coolant recommendations”)
|3 |2
4
d1 d2 bl 12 13 d1 d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

3.000 6.000 140.000 100.000 36.000 7.540 8.000 303.000 263.000 36.000
3.100 6.000 158.000 118.000 36.000 7.940 8.000 303.000 263.000 36.000
3.200 6.000 158.000 118.000 36.000 8.000 8.000 303.000 263.000 36.000
3.300 6.000 158.000 118.000 36.000 8.330 10.000 339.000 295.000 40.000
3.500 6.000 176.000 136.000 36.000 8.500 10.000 339.000 295.000 40.000
3.570 6.000 176.000 136.000 36.000 8.730 10.000 339.000 295.000 40.000
3.700 6.000 176.000 136.000 36.000 8.800 10.000 339.000 295.000 40.000
3.800 6.000 176.000 136.000 36.000 9.000 10.000 339.000 295.000 40.000
3.970 6.000 176.000 136.000 36.000 9.130 10.000 371.000 327.000 40.000
4.000 6.000 176.000 136.000 36.000 9.520 10.000 371.000 327.000 40.000
4.200 6.000 208.000 168.000 36.000 10.000 10.000 371.000 327.000 40.000
4.370 6.000 208.000 168.000 36.000 10.320 12.000 412.000 363.000 45.000
4.500 6.000 208.000 168.000 36.000 10.720 12.000 412.000 363.000 45.000
4.760 6.000 208.000 168.000 36.000 11.000 12.000 412.000 363.000 45.000
5.000 6.000 208.000 168.000 36.000 11.110 12.000 443.000 394.000 45.000
5.100 6.000 240.000 200.000 36.000 11.510 12.000 443.000 394.000 45.000
5.160 6.000 240.000 200.000 36.000 11.910 12.000 443.000 394.000 45.000
5.410 6.000 240.000 200.000 36.000 12.000 12.000 443.000 394.000 45.000
5.500 6.000 240.000 200.000 36.000 12.300 14.000 507.000 458.000 45.000
5.560 6.000 240.000 200.000 36.000 12.700 14.000 507.000 458.000 45.000
5.950 6.000 240.000 200.000 36.000 13.000 14.000 507.000 458.000 45.000
6.000 6.000 240.000 200.000 36.000 13.100 14.000 507.000 458.000 45.000
6.300 8.000 272.000 232.000 36.000 13.490 14.000 507.000 458.000 45.000
6.350 8.000 272.000 232.000 36.000 13.890 14.000 507.000 458.000 45.000
6.500 8.000 272.000 232.000 36.000 14.000 14.000 507.000 458.000 45.000
6.750 8.000 272.000 232.000 36.000

6.800 8.000 272.000 232.000 36.000

7.000 8.000 272.000 232.000 36.000

7.140 8.000 303.000 263.000 36.000

7.500 8.000 303.000 263.000 36.000
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Catalogue no. 51768 - M - N s H  Application
[ ) [ [ )] O

recommendations
fe) page 176

web thinning = @ 3.000

relieved cone

tip coating

main cutting edge form concave
optimised flute design

maximum diameter of coolant ducts

e = Iz-1,5 x & e application in hydraulic chucks
1 max ¢ double margin
= = 5 e observe coolant pressure (see diagram “coolant recommendations”)
|3 |2
4
d1 d2 bl 12 13 d1 d2 il 12 13
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 170.000 130.000 36.000 6.350 8.000 322.000 282.000 36.000
3.100 6.000 193.000 153.000 36.000 6.500 8.000 322.000 282.000 36.000
3.170 6.000 193.000 153.000 36.000 6.800 8.000 342.000 302.000 36.000
3.200 6.000 193.000 153.000 36.000 7.000 8.000 342.000 302.000 36.000
3.300 6.000 193.000 153.000 36.000 7.140 8.000 363.000 323.000 36.000
3.500 6.000 193.000 153.000 36.000 7.500 8.000 363.000 323.000 36.000
3.800 6.000 216.000 176.000 36.000 8.000 8.000 383.000 343.000 36.000
3.970 6.000 216.000 176.000 36.000 8.500 10.000 409.000 365.000 40.000
4.000 6.000 216.000 176.000 36.000 9.000 10.000 429.000 386.000 40.000
4.200 6.000 238.000 198.000 36.000 10.000 10.000 471.000 427.000 40.000
4.500 6.000 238.000 198.000 36.000
4.760 6.000 258.000 218.000 36.000
5.000 6.000 258.000 218.000 36.000
5.100 6.000 280.000 240.000 36.000
5.500 6.000 280.000 240.000 36.000
5.560 6.000 300.000 260.000 36.000
6.000 6.000 300.000 260.000 36.000
6.300 8.000 322.000 282.000 36.000
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Catalogue no. 51290 - M - N s H  Application
recommendations
o o o ° o page 178

facet point grind

main cutting edge form straight
increased wear resistance

structural and case hardened steels
free-cutting steels, heat-treatable steels
cast materials

brass

Al with high Si-content

RN ~) 5 * magnesium and magnesium alloys
| ¢ plastics and fiber reinforced plastics
2
l4
d1 1 12 di 11 12
mm inch mm mm mm inch mm mm

1.000 34.000 12.000 5.800 93.000 57.000
1.100 36.000 14.000 5.900 93.000 57.000
1.200 38.000 16.000 6.000 93.000 57.000
1.300 38.000 16.000 6.100 101.000 63.000
1.400 40.000 18.000 6.200 101.000 63.000
1.500 40.000 18.000 6.300 101.000 63.000
1.600 43.000 20.000 6.400 101.000 63.000
1.700 43.000 20.000 6.500 101.000 63.000
1.800 46.000 22.000 6.600 101.000 63.000
1.900 46.000 22.000 6.700 101.000 63.000
2.000 49.000 24.000 6.800 109.000 69.000
2.100 49.000 24.000 6.900 109.000 69.000
2.200 53.000 27.000 7.000 109.000 69.000
2.300 53.000 27.000 7.100 109.000 69.000
2.400 57.000 30.000 7.200 109.000 69.000
2.500 57.000 30.000 7.300 109.000 69.000
2.600 57.000 30.000 7.400 109.000 69.000
2.700 61.000 33.000 7.500 109.000 69.000
2.800 61.000 33.000 7.600 117.000 75.000
2.900 61.000 33.000 7.700 117.000 75.000
3.000 61.000 33.000 7.800 117.000 75.000
3.100 65.000 36.000 7.900 117.000 75.000
3.200 65.000 36.000 8.000 117.000 75.000
3.300 65.000 36.000 8.100 117.000 75.000
3.400 70.000 39.000 8.200 117.000 75.000
3.500 70.000 39.000 8.300 117.000 75.000
3.600 70.000 39.000 8.400 117.000 75.000
3.700 70.000 39.000 8.500 117.000 75.000
3.800 75.000 43.000 8.600 125.000 81.000
3.900 75.000 43.000 8.700 125.000 81.000
4.000 75.000 43.000 8.800 125.000 81.000
4.100 75.000 43.000 8.900 125.000 81.000
4.200 75.000 43.000 9.000 125.000 81.000
4.300 80.000 47.000 9.100 125.000 81.000
4.400 80.000 47.000 9.200 125.000 81.000
4.500 80.000 47.000 9.300 125.000 81.000
4.600 80.000 47.000 9.400 125.000 81.000
4.700 80.000 47.000 9.500 125.000 81.000
4.800 86.000 52.000 9.600 133.000 87.000
4.900 86.000 52.000 9.700 133.000 87.000
5.000 86.000 52.000 9.800 133.000 87.000
5.100 86.000 52.000 9.900 133.000 87.000
5.200 86.000 52.000 10.000 133.000 87.000
5.300 86.000 52.000 10.500 133.000 87.000
5.400 93.000 57.000 11.000 142.000 94.000
5.500 93.000 57.000 11.500 142.000 94.000
5.600 93.000 57.000 12.000 151.000 101.000
5.700 93.000 57.000
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Catalogue no. 51146

do

tmax = 12-1,5 x dy
t max
’X ko)
I3 I
l1
d1 d2 1 12
mm mm mm mm
2.600 6.000 62.000 20.000
3.000 6.000 62.000 20.000
3.400 6.000 62.000 20.000
4.000 6.000 66.000 24.000
4.300 6.000 66.000 24.000
5.000 6.000 66.000 28.000
5.100 6.000 66.000 28.000
5.600 6.000 66.000 28.000
6.000 6.000 66.000 28.000
6.900 8.000 79.000 34.000
7.100 8.000 79.000 41.000
8.000 8.000 79.000 41.000

KiSTOCK

‘ H ‘ ~3xD| |s537K . AITiN m7 ® DHA
120°
- M - N S Application )
recommendations

o o ° page 178

e main cutting edge form straight (after correction)

¢ facet point grind
d1 d2 1 12 13
mm mm mm mm mm
8.600 10.000 89.000 47.000 40.000
9.100 10.000 89.000 47.000 40.000
10.000 10.000 89.000 47.000 40.000
10.400 12.000 102.000 55.000 45.000
10.600 12.000 102.000 55.000 45.000
11.100 12.000 102.000 55.000 45.000
12.000 12.000 102.000 55.000 45.000
14.100 16.000 115.000 65.000 48.000
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Catalogue no. 65030 - M - N s H  Application
recommendations
° o ° o e} fe) page 180

¢ only suitable for deep hole drilling machines
e for universal application

® head form G

e overall length 800 mm

¢ bright rake face for improved chip formation

°
st
|3 |2
Iy
d1 d2 1 12 13 Code no.
mm mm mm mm mm

5.000 25.000 800.000 700.000 70.000 5.000
6.000 25.000 800.000 700.000 70.000 6.000

7.000 25.000 800.000 700.000 70.000 7.000
8.000 25.000 800.000 700.000 70.000 8.000
9.000 25.000 800.000 700.000 70.000 9.000
10.000 25.000 800.000 700.000 70.000 10.000
11.500 25.000 800.000 700.000 70.000 11.500
12.000 25.000 800.000 700.000 70.000 12.000
15.000 25.000 800.000 700.000 70.000 15.000
16.000 25.000 800.000 700.000 70.000 16.000
18.000 25.000 800.000 700.000 70.000 18.000
19.000 25.000 800.000 700.000 70.000 19.000
20.000 25.000 800.000 700.000 70.000 20.000
21.000 25.000 800.000 700.000 70.000 21.000
22.000 25.000 800.000 700.000 70.000 22.000
25.000 25.000 800.000 700.000 70.000 25.000
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Catalogue no. 65031 - M - N s H  Application
recommendations
° o ° o e} fe) page 180

¢ only suitable for deep hole drilling machines
e for universal application

® head form G

e overall length 1200 mm

¢ bright rake face for improved chip formation

Iy
d1 d2 1 12 13 Code no.
mm mm mm mm mm

5.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 5.000

6.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 6.000

7.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 7.000

8.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 8.000

9.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 9.000
10.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 10.000
11.500 25.000 1200.000 1100.000 70.000 11.500
12.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 12.000
15.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 15.000
16.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 16.000
18.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 18.000
19.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 19.000
20.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 20.000
22.000 25.000 1200.000 1100.000 70.000 22.000
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Catalogue no. 65032 - M - N s H  Application
recommendations
° o ° e} o fe) page 180

¢ only suitable for deep hole drilling machines
e for universal application

® head form G

e overall length 1600 mm

¢ bright rake face for improved chip formation

°
st
|3 |2
Iy
d1 d2 1 12 13 Code no.

mm mm mm mm mm

4.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 4.000
5.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 5.000
5.500 25.000 1600.000 1500.000 70.000 5.500
6.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 6.000
6.500 25.000 1600.000 1500.000 70.000 6.500
7.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 7.000
7.500 25.000 1600.000 1500.000 70.000 7.500
8.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 8.000
9.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 9.000
9.500 25.000 1600.000 1500.000 70.000 9.500
10.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 10.000
11.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 11.000
11.500 25.000 1600.000 1500.000 70.000 11.500
12.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 12.000
13.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 13.000
14.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 14.000
15.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 15.000
16.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 16.000
17.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 17.000
18.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 18.000
19.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 19.000
20.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 20.000
22.000 25.000 1600.000 1500.000 70.000 22.000
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Catalogue no. 65033 - M - N s H  Application
recommendations
° o ° o e} fe) page 180

¢ only suitable for deep hole drilling machines
e for universal application

® head form G

e overall length 2000 mm

¢ bright rake face for improved chip formation

Iy

d1 d2 1 12 13 Code no.

mm mm mm mm mm
5.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 5.000
6.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 6.000
7.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 7.000
8.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 8.000
9.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 9.000
10.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 10.000
11.500 25.000 2000.000 1900.000 70.000 11.500
12.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 12.000
15.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 15.000
16.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 16.000
18.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 18.000
19.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 19.000
20.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 20.000
22.000 25.000 2000.000 1900.000 70.000 22.000
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Catalogue no. 61131 - M - N s H  Application
recommendations
o) ° e} e} ° page 178

web thinning = @ 1.000
relieved cone

wide flutes

especially high wear resistance
especially high rigidity

SO N DD
lo
4

d1 il 12 di 1 12

mm inch mm mm mm inch mm mm

1.000 26.000 6.000 5.800 66.000 28.000
1.100 28.000 7.000 5.900 66.000 28.000
1.200 30.000 8.000 6.000 66.000 28.000
1.300 30.000 8.000 6.100 70.000 31.000
1.400 32.000 9.000 6.200 70.000 31.000
1.500 32.000 9.000 6.300 70.000 31.000
1.600 34.000 10.000 6.400 70.000 31.000
1.700 34.000 10.000 6.500 70.000 31.000
1.800 36.000 11.000 6.600 70.000 31.000
1.900 36.000 11.000 6.700 70.000 31.000
2.000 38.000 12.000 6.800 74.000 34.000
2.100 38.000 12.000 6.900 74.000 34.000
2.200 40.000 13.000 7.000 74.000 34.000
2.300 40.000 13.000 7.100 74.000 34.000
2.400 43.000 14.000 7.200 74.000 34.000
2.500 43.000 14.000 7.300 74.000 34.000
2.600 43.000 14.000 7.400 74.000 34.000
2.700 46.000 16.000 7.500 74.000 34.000
2.800 46.000 16.000 7.600 79.000 37.000
2.900 46.000 16.000 7.700 79.000 37.000
3.000 46.000 16.000 7.800 79.000 37.000
3.100 49.000 18.000 7.900 79.000 37.000
3.200 49.000 18.000 8.000 79.000 37.000
3.300 49.000 18.000 8.100 79.000 37.000
3.400 52.000 20.000 8.200 79.000 37.000
3.500 52.000 20.000 8.300 79.000 37.000
3.600 52.000 20.000 8.400 79.000 37.000
3.700 52.000 20.000 8.500 79.000 37.000
3.800 55.000 22.000 8.600 84.000 40.000
3.900 55.000 22.000 8.700 84.000 40.000
4.000 55.000 22.000 8.800 84.000 40.000
4.100 55.000 22.000 8.900 84.000 40.000
4.200 55.000 22.000 9.000 84.000 40.000
4.300 58.000 24.000 9.100 84.000 40.000
4.400 58.000 24.000 9.200 84.000 40.000
4.500 58.000 24.000 9.300 84.000 40.000
4.600 58.000 24.000 9.400 84.000 40.000
4.700 58.000 24.000 9.500 84.000 40.000
4.800 62.000 26.000 9.600 89.000 43.000
4.900 62.000 26.000 9.700 89.000 43.000
5.000 62.000 26.000 9.800 89.000 43.000
5.100 62.000 26.000 9.900 89.000 43.000
5.200 62.000 26.000 10.000 89.000 43.000
5.300 62.000 26.000 10.200 89.000 43.000
5.400 66.000 28.000 10.500 89.000 43.000
5.500 66.000 28.000 11.000 95.000 47.000
5.600 66.000 28.000 11.200 95.000 47.000
5.700 66.000 28.000 11.500 95.000 47.000
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d1 I 12 di 11 12
mm inch mm mm mm inch mm mm
11.800 95.000 47.000
12.000 102.000 51.000
12.500 102.000 51.000
13.000 102.000 51.000
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Catalogue no. 61232 - M - N s H  Application
recommendations
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web thinning = @ 1.000
relieved cone

wide flutes

especially high rigidity
especially high wear resistance

o NN NS
lo
l4
d1 il 12 di 1 12
mm inch mm mm mm inch mm mm
1.000 34.000 12.000 5.800 93.000 57.000
1.100 36.000 14.000 5.900 93.000 57.000
1.200 38.000 16.000 6.000 93.000 57.000
1.300 38.000 16.000 6.100 101.000 63.000
1.400 40.000 18.000 6.200 101.000 63.000
1.500 40.000 18.000 6.300 101.000 63.000
1.600 43.000 20.000 6.400 101.000 63.000
1.700 43.000 20.000 6.500 101.000 63.000
1.800 46.000 22.000 6.600 101.000 63.000
1.900 46.000 22.000 6.700 101.000 63.000
2.000 49.000 24.000 6.800 109.000 69.000
2.100 49.000 24.000 6.900 109.000 69.000
2.200 53.000 27.000 7.000 109.000 69.000
2.300 53.000 27.000 7.100 109.000 69.000
2.400 57.000 30.000 7.200 109.000 69.000
2.500 57.000 30.000 7.300 109.000 69.000
2.600 57.000 30.000 7.400 109.000 69.000
2.700 61.000 33.000 7.500 109.000 69.000
2.800 61.000 33.000 7.600 117.000 75.000
2.900 61.000 33.000 7.700 117.000 75.000
3.000 61.000 33.000 7.800 117.000 75.000
3.100 65.000 36.000 7.900 117.000 75.000
3.200 65.000 36.000 8.000 117.000 75.000
3.300 65.000 36.000 8.100 117.000 75.000
3.400 70.000 39.000 8.200 117.000 75.000
3.500 70.000 39.000 8.300 117.000 75.000
3.600 70.000 39.000 8.400 117.000 75.000
3.700 70.000 39.000 8.500 117.000 75.000
3.800 75.000 43.000 8.600 125.000 81.000
3.900 75.000 43.000 8.700 125.000 81.000
4.000 75.000 43.000 8.800 125.000 81.000
4.100 75.000 43.000 8.900 125.000 81.000
4.200 75.000 43.000 9.000 125.000 81.000
4.300 80.000 47.000 9.100 125.000 81.000
4.400 80.000 47.000 9.200 125.000 81.000
4.500 80.000 47.000 9.300 125.000 81.000
4.600 80.000 47.000 9.400 125.000 81.000
4.700 80.000 47.000 9.500 125.000 81.000
4.800 86.000 52.000 9.600 133.000 87.000
4.900 86.000 52.000 9.700 133.000 87.000
5.000 86.000 52.000 9.800 133.000 87.000
5.100 86.000 52.000 9.900 133.000 87.000
5.200 86.000 52.000 10.000 133.000 87.000
5.300 86.000 52.000 10.200 133.000 87.000
5.400 93.000 57.000 10.500 133.000 87.000
5.500 93.000 57.000 11.000 142.000 94.000
5.600 93.000 57.000 11.200 142.000 94.000
5.700 93.000 57.000 11.500 142.000 94.000
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d1

11.800
12.000
12.500
13.000

inch

1
mm
142.000
151.000
151.000
151.000

KiSTOCK

12 di
mm mm inch
94.000
101.000
101.000
101.000

mm
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Catalogue no. 71018 - M - N s H  Application
recommendations
° ° ° ° ° fe) page 178

web thinning = @ 1.000

optimised split point

8% cobalt-alloyed HSCO high speed steel for maximum tool life, high ther-
mal resistance and hardness

for stationary and mobile applications

unalloyed and high-alloyed steel materials

cast materials

non-ferrous metals

- \ \9 5 ~ e Titanium and Titanium alloys
lo
l4
d1 il 12 di 1 12
mm inch mm mm mm inch mm mm
1.000 34.000 12.000 4.900 86.000 52.000
1.100 36.000 14.000 5.000 86.000 52.000
1.200 38.000 16.000 5.100 86.000 52.000
1.300 38.000 16.000 5.160 13/64 86.000 52.000
1.400 40.000 18.000 5.200 86.000 52.000
1.500 40.000 18.000 5.300 86.000 52.000
1.590 1/16 43.000 20.000 5.400 93.000 57.000
1.600 43.000 20.000 5.500 93.000 57.000
1.700 43.000 20.000 5.560 7/32 93.000 57.000
1.800 46.000 22.000 5.600 93.000 57.000
1.900 46.000 22.000 5.700 93.000 57.000
1.980 5/64 49.000 24.000 5.800 93.000 57.000
2.000 49.000 24.000 5.900 93.000 57.000
2.100 49.000 24.000 5.950 15/64 93.000 57.000
2.200 53.000 27.000 6.000 93.000 57.000
2.300 53.000 27.000 6.100 101.000 63.000
2.380 3/32 57.000 30.000 6.200 101.000 63.000
2.400 57.000 30.000 6.300 101.000 63.000
2.500 57.000 30.000 6.350 1/4 101.000 63.000
2.600 57.000 30.000 6.400 101.000 63.000
2.700 61.000 33.000 6.500 101.000 63.000
2,780 7/64 61.000 33.000 6.600 101.000 63.000
2.800 61.000 33.000 6.700 101.000 63.000
2.900 61.000 33.000 6.800 109.000 69.000
3.000 61.000 33.000 6.900 109.000 69.000
3.100 65.000 36.000 7.000 109.000 69.000
3.170 1/8 65.000 36.000 7.100 109.000 69.000
3.200 65.000 36.000 7.140 9/32 109.000 69.000
3.250 65.000 36.000 7.200 109.000 69.000
3.300 65.000 36.000 7.300 109.000 69.000
3.400 70.000 39.000 7.400 109.000 69.000
3.500 70.000 39.000 7.500 109.000 69.000
3.570 9/64 70.000 39.000 7.540 19/64 117.000 75.000
3.600 70.000 39.000 7.600 117.000 75.000
3.700 70.000 39.000 7.700 117.000 75.000
3.800 75.000 43.000 7.800 117.000 75.000
3.900 75.000 43.000 7.900 117.000 75.000
3.970 5/32 75.000 43.000 7.940 5/16 117.000 75.000
4.000 75.000 43.000 8.000 117.000 75.000
4.100 75.000 43.000 8.100 117.000 75.000
4.200 75.000 43.000 8.200 117.000 75.000
4.300 80.000 47.000 8.300 117.000 75.000
4.400 80.000 47.000 8.330 21/64 117.000 75.000
4.500 80.000 47.000 8.400 117.000 75.000
4.600 80.000 47.000 8.500 117.000 75.000
4.700 80.000 47.000 8.600 125.000 81.000
4.760 3/16 86.000 52.000 8.700 125.000 81.000
4.800 86.000 52.000 8.730 11/32 125.000 81.000
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d1

8.800
8.900
9.000
9.100
9.130
9.200
9.300
9.500
9.520
9.600
9.700
9.800
9.900
9.920
10.000
10.100
10.200
10.300

inch

23/64

3/8

25/64

1
mm
125.000
125.000
125.000
125.000
125.000
125.000
125.000
125.000
133.000
133.000
133.000
133.000
133.000
133.000
133.000
133.000
133.000
133.000

KiSTOCK

mm
81.000
81.000
81.000
81.000
81.000
81.000
81.000
81.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000
87.000

di

10.320
10.500
10.720
10.800
11.000
11.110
11.500
11.510
11.910
12.000
12.200
12.300
12.500
12.700
12.800
13.000

inch
13/32

27/64

7/16

29/64

15/32

31/64

172

I
mm
133.000
133.000
142.000
142.000
142.000
142.000
142.000
142.000
151.000
151.000
151.000
151.000
151.000
151.000
151.000
151.000

12
mm
87.000
87.000
94.000
94.000
94.000
94.000
94.000
94.000
101.000
101.000
101.000
101.000
101.000
101.000
101.000
101.000
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Catalogue no. 71019

Code no. d1
mm
0.013 1.0-10.0
0.014 1.0-13.0

62
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optimised split point
8% cobalt-alloyed HSCO high speed steel
for stationary and mobile applications

Drills are available in the sets of popular sizes as shown. For more portable
use the box is recommended. Other drill set compositions on request.

increasing by Pieces/set
mm
0.5 19
0.5 25



KiSTOCK

o @

e consisting of taps catalogue no. 73046 (M3 / M4 / M5 / M6 / M8 / M10), twist
drills catalogue no. 71018 (3 2.5/3.3/4.2/5.0/ 6.8 / 8.5) and 90° counter-
sinks catalogue no. 72346 (J 6.3 / 12.4)

Catalogue no. 71020

Code no. Pieces/set

1.000 14
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¢ relieved cone

e Sheets from Al alloys

* |laminated plates (sandwiched materials)
¢ steel and cast iron

o NN NS
lo
l4
d1 il 12 di 1 12
mm inch mm mm mm inch mm mm

1.500 153.000 23.000 4.000 154.000 55.000
1.590 1/16 153.000 26.000 4.040 154.000 55.000
1.610 153.000 26.000 4.090 154.000 55.000
1.650 153.000 26.000 4.220 154.000 55.000
1.750 153.000 26.000 4.300 154.000 60.000
1.780 153.000 26.000 4.370 11/64 154.000 60.000
1.850 153.000 26.000 4.390 154.000 60.000
1.900 153.000 26.000 4.500 154.000 60.000
1.930 153.000 29.000 4.570 154.000 60.000
1.980 5/64 153.000 29.000 4.700 154.000 60.000
1.990 153.000 29.000 4.760 3/16 154.000 63.500
2.000 153.000 29.000 4.800 154.000 63.500
2.080 153.000 29.000 4.850 154.000 63.500
2.100 153.000 29.000 4.920 154.000 63.500
2.180 153.000 32.500 4.980 154.000 63.500
2.260 153.000 32.500 5.000 154.000 63.500
2.300 153.000 32.500 5.110 154.000 63.500
2.370 153.000 37.000 5.160 13/64 154.000 63.500
2.380 3/32 153.000 37.000 5.500 154.000 68.500
2.400 153.000 37.000 5.560 7/32 154.000 68.500
2.490 153.000 37.000 5.610 154.000 68.500
2.500 153.000 37.000 5.790 154.000 68.500
2.530 153.000 37.000 5.800 154.000 68.500
2.580 153.000 37.000 5.940 154.000 68.500
2.640 153.000 37.000 5.950 15/64 154.000 68.500
2.710 153.000 42.000 6.040 154.000 75.000
2.780 7/64 153.000 42.000 6.150 154.000 75.000
2.790 153.000 42.000 6.200 154.000 75.000
2.820 153.000 42.000 6.250 154.000 75.000
2.870 153.000 42.000 6.350 1/4 154.000 75.000
2.950 153.000 42.000 6.400 154.000 75.000
3.000 153.000 42.000 6.530 154.000 75.000
3.050 153.000 42.000 6.630 154.000 75.000
3.170 1/8 153.000 42.000 6.750 17/64 155.000 80.000
3.200 153.000 42.000 6.800 155.000 80.000
3.260 153.000 42.000 7.000 155.000 80.000
3.450 154.000 49.000 7.500 155.000 80.000
3.500 154.000 49.000 7.700 155.000 90.000
3.570 9/64 154.000 49.000 7.940 5/16 155.000 90.000
3.600 154.000 49.000 8.000 155.000 90.000
3.660 154.000 49.000 8.500 155.000 90.000
3.700 154.000 49.000

3.730 154.000 49.000

3.800 154.000 55.000

3.860 154.000 55.000

3.910 154.000 55.000

3.970 5/32 154.000 55.000

3.990 154.000 55.000
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Catalogue no. 71142 - M - N s H
[ ) [ ) [ ]

¢ relieved cone

e Sheets from Al alloys

* |laminated plates (sandwiched materials)
¢ steel and cast iron

o NN NS
lo
l4
d1 il 12 di 1 12
mm inch mm mm mm inch mm mm

1.500 153.000 23.000 4.390 154.000 60.000
1.590 1/16 153.000 26.000 4.500 154.000 60.000
1.700 153.000 26.000 4.570 154.000 60.000
1.750 153.000 26.000 4.620 154.000 60.000
1.780 153.000 26.000 4.700 154.000 60.000
1.900 153.000 26.000 4.760 3/16 154.000 63.500
1.980 5/64 153.000 29.000 4.800 154.000 63.500
2.000 153.000 29.000 4.850 154.000 63.500
2.300 153.000 32.500 4.920 154.000 63.500
2.380 3/32 153.000 37.000 4.980 154.000 63.500
2.400 153.000 37.000 5.000 154.000 63.500
2.490 153.000 37.000 5.060 154.000 63.500
2.500 153.000 37.000 5.110 154.000 63.500
2.530 153.000 37.000 5.160 13/64 154.000 63.500
2.580 153.000 37.000 5.410 154.000 68.500
2.640 153.000 37.000 5.500 154.000 68.500
2.710 153.000 42.000 5.560 7/32 154.000 68.500
2.780 7/64 153.000 42.000 5.610 154.000 68.500
2.790 153.000 42.000 5.790 154.000 68.500
2.820 153.000 42.000 5.800 154.000 68.500
2.870 153.000 42.000 5.940 154.000 68.500
2.950 153.000 42.000 5.950 15/64 154.000 68.500
3.000 153.000 42.000 6.040 154.000 75.000
3.050 153.000 42.000 6.150 154.000 75.000
3.170 1/8 153.000 42.000 6.200 154.000 75.000
3.200 153.000 42.000 6.250 154.000 75.000
3.260 153.000 42.000 6.350 1/4 154.000 75.000
3.450 154.000 49.000 6.450 154.000 75.000
3.500 154.000 49.000 6.530 154.000 75.000
3.570 9/64 154.000 49.000 6.750 17/64 155.000 80.000
3.600 154.000 49.000 6.800 155.000 80.000
3.660 154.000 49.000 7.000 155.000 80.000
3.700 154.000 49.000 7.700 155.000 90.000
3.800 154.000 55.000 7.940 5/16 155.000 90.000
3.970 5/32 154.000 55.000 8.000 155.000 90.000
3.990 154.000 55.000

4.000 154.000 55.000

4.040 154.000 55.000

4.090 154.000 55.000

4.220 154.000 55.000

4.300 154.000 60.000

4.370 11/64 154.000 60.000
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¢ relieved cone

e Sheets from Al alloys

* |laminated plates (sandwiched materials)
¢ steel and cast iron

o NN NS
lo
l4

d1 il 12 di 1 12
mm inch mm mm mm inch mm mm
1.500 306.000 23.000 4.300 308.000 60.000
1.590 1/16 306.000 26.000 4.370 11/64 308.000 60.000
1.780 306.000 26.000 4.390 308.000 60.000
1.850 306.000 26.000 4.500 308.000 60.000
1.900 306.000 26.000 4.570 308.000 60.000
1.930 306.000 29.000 4.620 308.000 60.000
1.980 5/64 306.000 29.000 4.700 308.000 60.000
1.990 306.000 29.000 4.760 3/16 308.000 63.500
2.000 306.000 29.000 4.800 308.000 63.500
2.060 306.000 29.000 4.850 308.000 63.500
2.080 306.000 29.000 4.920 308.000 63.500
2.100 306.000 29.000 4.980 308.000 63.500
2.180 306.000 32.500 5.000 308.000 63.500
2.260 306.000 32.500 5.160 13/64 308.000 63.500
2.380 3/32 306.000 37.000 5.220 308.000 63.500
2.440 306.000 37.000 5.410 308.000 68.500
2.490 306.000 37.000 5.500 308.000 68.500
2.500 306.000 37.000 5.560 7/32 308.000 68.500
2.530 306.000 37.000 5.790 308.000 68.500
2.580 306.000 37.000 5.800 308.000 68.500
2.640 306.000 37.000 5.950 15/64 308.000 68.500
2,780 7/64 306.000 42.000 6.000 308.000 68.500
2.790 306.000 42.000 6.040 308.000 75.000
2.820 306.000 42.000 6.150 308.000 75.000
2.950 306.000 42.000 6.200 308.000 75.000
3.000 306.000 42.000 6.250 308.000 75.000
3.050 306.000 42.000 6.350 1/4 308.000 75.000
3.170 1/8 306.000 42.000 6.530 308.000 75.000
3.200 306.000 42.000 7.000 310.000 80.000
3.260 306.000 42.000 7.700 310.000 90.000
3.450 308.000 49.000 7.940 5/16 310.000 90.000
3.500 308.000 49.000 8.000 310.000 90.000
3.570 9/64 308.000 49.000 8.500 310.000 90.000
3.600 308.000 49.000

3.660 308.000 49.000

3.700 308.000 49.000

3.800 308.000 55.000

3.970 5/32 308.000 55.000

4.000 308.000 55.000

4.040 308.000 55.000

4.090 308.000 55.000

4.220 308.000 55.000
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¢ relieved cone

e Sheets from Al alloys

* |laminated plates (sandwiched materials)
¢ steel and cast iron

o NN NS
lo
l4
d1 il 12 di 1 12
mm inch mm mm mm inch mm mm

1.500 306.000 23.000 4.220 308.000 55.000
1.590 1/16 306.000 26.000 4.290 308.000 60.000
1.780 306.000 26.000 4.300 308.000 60.000
1.900 306.000 26.000 4.370 11/64 308.000 60.000
1.980 5/64 306.000 29.000 4.390 308.000 60.000
2.000 306.000 29.000 4.500 308.000 60.000
2.300 306.000 32.500 4.570 308.000 60.000
2.380 3/32 306.000 37.000 4.620 308.000 60.000
2.490 306.000 37.000 4.700 308.000 60.000
2.500 306.000 37.000 4.760 3/16 308.000 63.500
2.530 306.000 37.000 4.800 308.000 63.500
2.580 306.000 37.000 4.850 308.000 63.500
2.640 306.000 37.000 4.920 308.000 63.500
2.710 306.000 42.000 4.980 308.000 63.500
2.780 7/64 306.000 42.000 5.000 308.000 63.500
2.790 306.000 42.000 5.060 308.000 63.500
2.820 306.000 42.000 5.110 308.000 63.500
2.870 306.000 42.000 5.160 13/64 308.000 63.500
2.950 306.000 42.000 5.500 308.000 68.500
3.000 306.000 42.000 5.560 7/32 308.000 68.500
3.050 306.000 42.000 5.790 308.000 68.500
3.170 1/8 306.000 42.000 5.940 308.000 68.500
3.200 306.000 42.000 5.950 15/64 308.000 68.500
3.260 306.000 42.000 6.000 308.000 68.500
3.450 308.000 49.000 6.040 308.000 75.000
3.500 308.000 49.000 6.150 308.000 75.000
3.600 308.000 49.000 6.200 308.000 75.000
3.660 308.000 49.000 6.250 308.000 75.000
3.700 308.000 49.000 6.350 1/4 308.000 75.000
3.730 308.000 49.000 6.530 308.000 75.000
3.800 308.000 55.000 6.800 310.000 80.000
3.970 5/32 308.000 55.000 7.000 310.000 80.000
3.990 308.000 55.000 7.700 310.000 90.000
4.000 308.000 55.000 7.940 5/16 310.000 90.000
4.040 308.000 55.000 8.000 310.000 90.000
4.090 308.000 55.000
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Catalogue no. 53733 - M - N S H Application recom-
mendations page
° ° ° fe) ° 182-203
o for through holes
¢ with spiral point
e chip evacuation in feed direction
e for universal application
e steel materials up to 1200 N/mm?
SW P e acid resist./stainless steels
I * non-ferrous metals
b={ ol S e cast materials
I
Is
l4
d1 P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M4,5 0.750 6.000 4.900 3.70 70.000 14.000 25.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M9 1.250 9.000 7.000 7.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M11 1.500 8.000 6.200 9.50 100.000 20.000 42.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
M33 3.500 25.000 20.000 29.50 180.000 40.000 91.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 200.000 50.000 102.000
M39 4.000 32.000 24.000 35.00 200.000 50.000 107.000
M42 4.500 32.000 24.000 37.50 200.000 56.000 112.000
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Catalogue no. 53734

SW
= S 5
I2
Is
I4
d1 P d2
mm mm
M2 0.400 2.800
M2,5 0.450 2.800
M3 0.500 3.500
M4 0.700 4.500
M5 0.800 6.000
M6 1.000 6.000
M8 1.250 8.000
M10 1.500 10.000
M12 1.750 9.000
M14 2.000 11.000
M16 2.000 12.000
M18 2.500 14.000
M20 2.500 16.000
M24 3.000 18.000
M30 3.500 22.000

KiSTOCK

SW
mm
2.100
2.100
2.700
3.400
4.900
4.900
6.200
8.000
7.000
9.000
9.000
11.000
12.000
14.500
18.000

N-XLH

ararel | B . AITiZrN

@ 6HX

TR m IKEON
[ ] O O

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

2

dk 1
mm mm
1.60 45.000
2.05 50.000
2.50 56.000
3.30 63.000
4.20 70.000
5.00 80.000
6.80 90.000
8.50 100.000

10.20 110.000
12.00 110.000
14.00 110.000
15.50 125.000
17.50 140.000
21.00 160.000
26.50 180.000

Application recom-
mendations page

182-203

mm
13.500
14.500
18.000
21.000
25.000
30.000
35.000
39.000
49.000
53.000
54.000
62.000
62.000
73.000
85.000
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Catalogue no. 53735 - M - N S H Application recom-
° o o

mendations page

° o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
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Catalogue no. 53736 - M - N S H Application recom-
° o o

mendations page

° o 182-203

for through holes

with spiral point

radial coolant exit

chip evacuation in feed direction
for universal application

SW S P * steel materials up to 1200 N/mm?
YIS - e acid resist./stainless steels
s====sq======= ] © * non-ferrous metals
Iy e cast materials
Is
1
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
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Catalogue no. 53737 - M - N S H Application recom-
° o ¢}

mendations page

° o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

2

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
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Catalogue no. 53738 - M - N S H Application recom-
° o o

mendations page

° o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

2

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 30.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
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Catalogue no. 53739 - M - N S H Application recom-
° ° o ¢}

mendations page
o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
extra length

for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

d2
vV
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 90.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 125.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 140.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 160.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 180.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 200.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 220.000 24.000 158.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 220.000 26.000 160.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 220.000 26.000 160.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 280.000 32.000 217.000
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catalogue no. 53746 - M - N S H Application recom-
mendations page
° ° ) o

o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

SwW P

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M3,5 0.600 4.000 3.000 2.90 56.000 7.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M4,5 0.750 6.000 4.900 3.70 70.000 8.500 25.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M9 1.250 9.000 7.000 7.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M11 1.500 8.000 6.200 9.50 100.000 16.000 42.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M22 2.500 18.000 14.500 19.50 140.000 27.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
M33 3.500 25.000 20.000 29.50 180.000 40.000 91.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 200.000 40.000 102.000
M39 4.000 32.000 24.000 35.00 200.000 50.000 107.000
M42 4.500 32.000 24.000 37.50 200.000 45.000 112.000
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Catalogue no. 53747 - M - N S H Application recom-
mendations page
° o o

° o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?

SW P * acid resist./stainless steels
- ® non-ferrous metals
el ° ® cast materials
LI
Is
l4
d1 P d2 SwW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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KiSTOCK

371/376|

="y x| © | o] (Y [onx
Catalogue no. 53748 - M - N S H Application recom-
° o ¢}

mendations page

° o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

SW P

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000

7



Catalogue no. 53749

78

M5

M6

M8
M10
M12
M4
M16
M20
M24
M30

0.800
1.000
1.250
1.500
1.750
2.000
2.000
2.500
3.000
3.500

6.000
6.000
8.000
10.000
9.000
11.000
12.000
16.000
18.000
22.000

KiSTOCK

SW
mm
4.900
4.900
6.200
8.000
7.000
9.000
9.000
12.000
14.500
18.000

‘ N-X ‘ 71376 C . TiAIN-H @ ‘ 6HX ‘
WEN m KN N s w
) ) e} e} e}
o for blind holes
o flutes with appr. 45° right-hand helix
e chip evacuation in shank direction
e with axial coolant duct
o for universal application
* steel materials up to 1200 N/mm?
e acid resist./stainless steels
* non-ferrous metals
e cast materials
dk il 12
mm mm mm
4.20 70.000 8.500
5.00 80.000 11.000
6.80 90.000 14.000
8.50 100.000 16.000
10.20 110.000 18.500
12.00 110.000 20.000
14.00 110.000 20.000
17.50 140.000 25.000
21.00 160.000 30.000
26.50 180.000 35.000

Application recom-
mendations page
182-203

mm
25.000
30.000
35.000
39.000
49.000
53.000
54.000
62.000
73.000
85.000



Catalogue no. 53760

SW P
= 3 5
2
Is
I4
di P d2
mm mm
M2 0.400 2.800
M2,5 0.450 2.800
M3 0.500 3.500
M4 0.700 4.500
M5 0.800 6.000
M6 1.000 6.000
M8 1.250 8.000
M10 1.500 10.000
M12 1.750 9.000
Mi4 2.000 11.000
M16 2.000 12.000
M18 2.500 14.000
M20 2.500 16.000
M24 3.000 18.000
M30 3.500 22.000

KiSTOCK

SW
mm
2.100
2.100
2.700
3.400
4.900
4.900
6.200
8.000
7.000
9.000
9.000
11.000
12.000
14.500
18.000

E

371/376|

‘ N-X

TiAIN-H

@‘GHX‘

for blind holes

non-ferrous metals
cast materials

dk
mm
1.60
2.05
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50
10.20
12.00
14.00
15.50
17.50
21.00
26.50

TR m IKEON
[ ] O O

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
short chamfer for thread depths close to bottom of the hole
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels

1
mm
45.000
50.000
56.000
63.000
70.000
80.000
90.000
100.000
110.000
110.000
110.000
125.000
140.000
160.000
180.000

Application recom-
mendations page

182-203

mm
13.500
14.500
18.000
21.000
25.000
30.000
35.000
39.000
49.000
53.000
54.000
62.000
62.000
73.000
85.000
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KiSTOCK

371/376 +0,1

e et x| © | S8 ] [ (R
Catalogue no. 53750 - M - N S H Application recom-
° o ¢}

GH‘

mendations page

° o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

SW P

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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KiSTOCK

371/376|

="y x| © | S o] (Y oo
Catalogue no. 53751 - M - N S H Application recom-
° o ¢}

mendations page

° o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

SW P

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.05 50.000 5.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M18 2.500 14.000 11.000 15.50 125.000 25.000 62.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 30.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 35.000 85.000
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KiSTOCK

e . ‘N_X‘ il c . R ‘eux‘
Catalogue no. 53752 - M - N S H Application recom-
° ° o ¢}

mendations page
o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
extra length

for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

SW P

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 90.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 125.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 140.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 160.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 180.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 200.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 220.000 18.500 158.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 220.000 20.000 160.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 220.000 20.000 160.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 280.000 25.000 217.000
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Catalogue no. 63033

SW
= S 5
2
Is
I4

d1 P d2

mm mm
M3 0.500 3.500
M4 0.700 4.500
M5 0.800 6.000
M6 1.000 6.000
M8 1.250 8.000
M10 1.500 10.000
M12 1.750 9.000
M16 2.000 12.000
M20 2.500 16.000

KiSTOCK

SW
mm
2.700
3.400
4.900
4.900
6.200
8.000
7.000
9.000
12.000

N | [371/376 B . TiN ® |So2/eH
DR om KD N s
(] O O O

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction

for universal application

steel materials up to 1100 N/mm?

dk 1 12

mm mm mm
2.50 56.000 10.000
3.30 63.000 12.000
4.20 70.000 14.000
5.00 80.000 16.000
6.80 90.000 17.000
8.50 100.000 20.000
10.20 110.000 24.000
14.00 110.000 26.000
17.50 140.000 32.000

H

Application recom-
mendations page

182-203

mm
18.000
21.000
25.000
30.000
35.000
39.000
49.000
54.000
62.000
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KiSTOCK

S P c.TiCN@\st
Catalogue no. 53646 - M - N S H Application recom-
° ° ¢}

mendations page
182-203

o for large threads

e for through and blind holes

o steel materials of up to 1200 N/mm?
e for cast materials

o for Al-alloys with Si content > 7%

SW P * with axial coolant duct
DDz === === .c';
[N
° I
Is
I1
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 160.000 36.000 73.000
Mm27 3.000 20.000 16.000 24.00 160.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 180.000 40.000 85.000
M33 3.500 25.000 20.000 29.50 180.000 40.000 91.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 200.000 50.000 102.000
M39 4.000 32.000 24.000 35.00 200.000 50.000 107.000
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KiSTOCK

P g © | Besd [mon [(RY onx
Catalogue no. 53647 - M - N S H Application recom-
[ ] (] O

mendations page
182-203

for large threads

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
for cast materials

for Al-alloys with Si content > 7%

SW P * with axial coolant duct
. o for large thread depths
DD DD =D =D == == .c';
N
© lo
Is
I1
di P d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 160.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 180.000 32.000 62.000
M24 3.000 18.000 14.500 21.00 200.000 36.000 73.000
M27 3.000 20.000 16.000 24.00 225.000 36.000 73.000
M30 3.500 22.000 18.000 26.50 250.000 40.000 85.000
M33 3.500 25.000 20.000 29.50 275.000 40.000 91.000
M36 4.000 28.000 22.000 32.00 300.000 50.000 102.000
M39 4.000 32.000 24.000 35.00 325.000 50.000 107.000
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KiSTOCK

1SO2/6H|

W . TiCN @
Catalogue no. 53642 - M - N S H Application recom-
(] O

371/376|

I

mendations page
182-203

o for through holes

¢ with spiral point

e chip evacuation in feed direction
¢ high tensile steels

SwW P
= S > 5
I2
Is
I1
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 8.000 13.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000

86



KiSTOCK

1SO2/6H|
371/376|

Catalogue no. 53640 - M - N S H Application recom-
([ ] O

I

mendations page
182-203

o for through holes

¢ with spiral point

e chip evacuation in feed direction
¢ high tensile steels

SwW P
= S > 5
I2
Is
I1
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 26.000 54.000
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KiSTOCK

1ISO2/6H

m ‘ H ‘ ar1 || C . nitrided ®
Catalogue no. 73661 - M - N S H Application recom-
([ ] O

mendations page
182-203

for blind holes

flutes with appr. 40° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
high tensile steels

do
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
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KiSTOCK

1ISO2/6H

T— e DY | | €| HesE lmwiaes (R
Catalogue no. 73664 - M - N S H Application recom-
([ ] O

mendations page
182-203

o for blind holes

o flutes with appr. 40° right-hand helix
e chip evacuation in shank direction

¢ high tensile steels

SW P
_ 1
o ©
I2
Is
1
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
Mi2 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 58.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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KiSTOCK

1SO2/6H|
371/376|

[ S——- c | st ron| (R)
Catalogue no. 53661 - M - N S H Application recom-
([ ] O

I

mendations page
182-203

o for blind holes

o flutes with appr. 40° right-hand helix
e chip evacuation in shank direction

¢ high tensile steels

SW P

d2
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.60 45.000 4.500 13.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.50 56.000 6.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 12.00 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
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KiSTOCK

1SO2/6H
371/376|

i —— c | R
Catalogue no. 53664 - M - N S H Application recom-
([ ] O

I

mendations page
182-203

o for blind holes

o flutes with appr. 15° right-hand helix
e chip evacuation in shank direction

¢ high tensile steels

SW P

do
d1

d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M4 0.700 4.500 3.400 3.30 63.000 7.500 25.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.20 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.00 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.80 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.50 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 10.20 110.000 18.500 49.000
M16 2.000 12.000 9.000 14.00 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 17.50 140.000 25.000 62.000
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KiSTOCK

D

371/376|

I

S B ion (R anx
Catalogue no. 53676 - M - N S H Application recom-

mendations page

o) 182-203

¢ for through and blind holes

¢ for thread depths up to 1.5xD

e for materials between 45 - 55 HRC

SW P
= S > 5
I
Is
l4
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M3 0.500 3.500 2.700 2.60 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.40 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.30 70.000 14.000 25.000
Mé 1.000 6.000 4.900 5.10 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 6.90 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 8.60 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 12.000 9.000 10.40 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 14.000 11.000 12.10 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 16.000 12.000 14.10 110.000 26.000 54.000
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Catalogue no. 53778

SW
- 1
e} °
I2
Is
l4

Code no. d1 d2

mm
3.002 M3 x 0,35 2.200
4.002 M4 x 0,35 2.800
4.003 M4 x 0,5 2.800
5.003 M5 x 0,5 3.500
6.003 M6 x 0,5 4.500
6.004 M6 x 0,75 4.500
8.004 M8 x 0,75 6.000
8.005 M8 x 1 6.000
9.005 M9 x 1 7.000
10.004 M10 x 0,75 7.000
10.005 M10 x 1 7.000
10.006 M10 x 1,25 7.000
11.005 M11 x 1 8.000
12.005 M12 x 1 9.000
12.006 M12 x 1,25 9.000
12.007 M12 x 1,5 9.000
14.005 M14 x 1 11.000
14.006 M14 x 1,25 11.000
14.007 M14 x 1,5 11.000
16.005 M16 x 1 12.000
16.007 M16 x 1,5 12.000
18.005 M18 x 1 14.000
18.007 M18 x 1,5 14.000
18.008 M18 x 2 14.000
20.005 M20 x 1 16.000
20.007 M20 x 1,5 16.000
20.008 M20 x 2 16.000
22.005 M22 x 1 18.000
22.007 M22 x 1,5 18.000
22.008 M22 x 2 18.000
24.005 M24 x 1 18.000
24.007 M24 x 1,5 18.000
24.008 M24 x 2 18.000

KiSTOCK

SW
mm
1.800
2.100
2.100
2.700
3.400
3.400
4.900
4.900
5.500
5.500
5.500
5.500
6.200
7.000
7.000
7.000
9.000
9.000
9.000
9.000
9.000
11.000
11.000
11.000
12.000
12.000
12.000
14.500
14.500
14.500
14.500
14.500
14.500

B | HSS-E |AITiZrN

‘ N-X‘ 374

® 6HX

TR m TKEON
e e e O

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
for universal application

steel from 600 to 1300 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

dk 1
mm mm
2.65 56.000
3.65 63.000
3.50 63.000
4.50 70.000
5.50 80.000
5.20 80.000
7.20 80.000
7.00 90.000
8.00 90.000
9.20 90.000
9.00 90.000
8.80 100.000

10.00 90.000
11.00 100.000
10.80 100.000
10.50 100.000
13.00 100.000
12.80 100.000
12.50 100.000
15.00 100.000
14.50 100.000
17.00 110.000
16.50 110.000
16.00 125.000
19.00 125.000
18.50 125.000
18.00 140.000
21.00 125.000
20.50 125.000
20.00 140.000
23.00 140.000
22.50 140.000
22.00 140.000

S H

Application recom-
mendations page

182-203

mm
18.000
21.000
21.000
25.000
30.000
30.000
30.000
35.000
35.000
35.000
35.000
39.000
33.000
40.000
40.000
40.000
40.000
40.000
40.000
44.000
44.000
44.000
44.000
58.000
44.000
44.000
60.000
44.000
44.000
62.000
48.000
48.000
48.000
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KiSTOCK

ey x| e || B R [ama] (R onx
Catalogue no. 53789 - M - N S H Application recom-
° ° o ¢}

mendations page
o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
steel materials up to 1200 N/mm
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

2

SW )
| e cast materials
N —
ke] \ o°
l2
Is
l4
Code no. d1 d2 SW dk 11 12 15
mm mm mm mm mm mm
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 17.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 8.80 100.000 20.000 39.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 10.80 100.000 20.000 40.000
12.007 M12 x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000
14.007 M14x 1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000
16.007 M16 x 1,5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000
18.007 M18 x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 28.000 48.000
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KiSTOCK

(T — R
L —— A AR [ N_X 374 B

. AITiZrN ® 6HX
Catalogue no. 53790 - M - N S H Application recom-
° ° o o

mendations page
o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
radial coolant exit

for universal application

2

sw P * steel materials up to 1200 N/mm
e acid resist./stainless steels

————————=gh-——— 5 i * non-ferrous metals

Iy | e cast materials

Is

l4
Code no. d1 d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm

8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 17.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 8.80 100.000 20.000 39.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 10.80 100.000 20.000 40.000
12.007 M12x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000
14.007 M14 x 1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000
16.007 M16 x 1,5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000
18.007 M18x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 28.000 48.000
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Catalogue no. 53779 - M - N S H Application recom-
° ° o o

mendations page
o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm
acid resist./stainless steels

2

SW
® non-ferrous metals
S i 5 i ® cast materials
I2
Is
l4
Code no. d1 d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm
6.004 M6 x 0,75 4.500 3.400 5.20 80.000 13.000 30.000
8.004 M8 x 0,75 6.000 4.900 7.20 80.000 14.000 30.000
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 17.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 16.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 8.80 100.000 20.000 39.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 20.000 40.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 10.80 100.000 20.000 40.000
12.007 M12x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 20.000 40.000
14.007 M14 x 1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000
16.007 M16 x 1,5 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000
18.007 M18x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 25.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 25.000 44.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 28.000 48.000
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Catalogue no. 53780 - M - N S H Application recom-
mendations page
° ° ) o

o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel from 600 to 1300 N/mm?

SwW e acid resist./stainless steels
L ® non-ferrous metals
S ° e cast materials
-2
Is
l4
Code no. di d2 SW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm
3.002 M3 x 0,35 2.200 1.800 2.65 56.000 4.000 18.000
4.002 M4 x 0,35 2.800 2.100 3.65 63.000 5.000 21.000
4.003 M4 x 0,5 2.800 2.100 3.50 63.000 5.000 21.000
5.003 M5 x 0,5 3.500 2.700 4.50 70.000 5.000 25.000
6.003 M6 x 0,5 4.500 3.400 5.50 80.000 5.000 30.000
6.004 M6 x 0,75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000
8.004 M8 x 0,75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000
9.005 M9 x 1 7.000 5.500 8.00 90.000 11.000 35.000
10.004 M10 x 0,75 7.000 5.500 9.20 90.000 11.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000
11.005 M11 x1 8.000 6.200 10.00 90.000 11.000 33.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 10.80 100.000 15.000 40.000
12.007 M12 x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 15.000 40.000
14.005 M14 x 1 11.000 9.000 13.00 100.000 11.000 40.000
14.006 M14 x 1,25 11.000 9.000 12.80 100.000 15.000 40.000
14.007 M14 x 1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000
16.005 M16 x 1 12.000 9.000 15.00 100.000 11.000 44.000
16.007 M16x 1,5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000
18.005 M18 x 1 14.000 11.000 17.00 110.000 12.000 44.000
18.007 M18 x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000
18.008 M18 x 2 14.000 11.000 16.00 125.000 20.000 58.000
20.005 M20 x 1 16.000 12.000 19.00 125.000 12.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000
20.008 M20 x 2 16.000 12.000 18.00 140.000 20.000 60.000
22.005 M22 x 1 18.000 14.500 21.00 125.000 12.000 44.000
22.007 M22 x 1,5 18.000 14.500 20.50 125.000 16.000 44.000
22.008 M22 x 2 18.000 14.500 20.00 140.000 22.000 62.000
24.005 M24 x 1 18.000 14.500 23.00 140.000 15.000 48.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000
24.008 M24 x 2 18.000 14.500 22.00 140.000 22.000 48.000
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Catalogue no. 53791 - M - N S H Application recom-
° ° o ¢}

mendations page
o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?

SW * acid resist./stainless steels
L * non-ferrous metals
o) S e cast materials
L'_z,
Is
4
Code no. di d2 SwW dk I 12 15
mm mm mm mm mm mm
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000
12.007 M12x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000
14.007 M14x1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000
16.007 M16x 1,5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000
18.007 M18x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000
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Catalogue no. 53792 - M - N S H Application recom-
[ ) [ O O

mendations page
o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
with axial coolant duct

for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

I

Code no. di d2 SW dk 1 12 15

mm mm mm mm mm mm
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000
12.007 M12 x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000
14.007 M14 x 1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000
16.007 M16x 1,6 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000
18.007 M18 x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000
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Catalogue no. 53770 - M - N S H Application recom-
° ° o o

mendations page
o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix

chip evacuation in shank direction

short chamfer for thread depths close to bottom of the hole
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?

acid resist./stainless steels

non-ferrous metals

cast materials

SW

[P

Code no. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
6.004 M6 x 0,75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000
8.004 M8 x 0,75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000
12.007 M12x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000
14.007 M14 x 1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000
16.007 M16 x 1,5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000
18.007 M18 x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000
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Catalogue no. 53781 - M - N S H Application recom-
° ° o ¢}

mendations page
o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?

SW * acid resist./stainless steels
L * non-ferrous metals
S ° * cast materials
2
s
1
Code no. d1 d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
6.004 M6 x 0,75 4.500 3.400 5.20 80.000 8.000 30.000
8.004 M8 x 0,75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000
10.006 M10x 1,25 7.000 5.500 8.80 100.000 14.000 39.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000
12.006 M12x 1,25 9.000 7.000 10.80 100.000 16.000 40.000
12.007 M12x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 16.000 40.000
14.007 M14x 1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000
16.007 M16 x 1,5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000
18.007 M18x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44,000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000
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Catalogue no. 73647 - M - N S H Application recom-

mendations page

<1200 182-203

o for blind holes

o flutes with appr. 45° right-hand helix
e chip evacuation in shank direction

¢ high tensile steels

¢ steel from 1100 to 1200 N/mm?

SW
_ -
o) S
2
Is
l4
Code no. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm

8.004 M8 x 0,75 6.000 4.900 7.20 80.000 8.000 30.000
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.00 90.000 11.000 35.000
10.005 M10x 1 7.000 5.500 9.00 90.000 11.000 35.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.00 100.000 11.000 40.000
12.007 M12x 1,5 9.000 7.000 10.50 100.000 15.000 40.000
14.007 M14 x 1,5 11.000 9.000 12.50 100.000 15.000 40.000
16.007 M16x 1,5 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000
18.007 M18x 1,5 14.000 11.000 16.50 110.000 16.000 44.000
20.007 M20x 1,5 16.000 12.000 18.50 125.000 16.000 44.000
22.007 M22 x 1,5 18.000 14.500 20.50 125.000 16.000 44.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 22.50 140.000 16.000 48.000
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Catalogue no. 53782 - M - N S H Application recom-
° o o

mendations page

° o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

2

SW P

d2
vV
d1

Code no. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
2.184 2-56 2.800 2.100 1.85 45.000 9.000 14.500
2.845 4-40 3.500 2.700 2.35 56.000 11.000 18.000
3.505 6-32 4.000 3.000 2.85 56.000 12.000 20.000
4.166 8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 12.000 21.000
4.826 10 - 24 6.000 4.900 3.90 70.000 14.000 25.000
5.486 12-24 6.000 4.900 4.50 80.000 16.000 30.000
6.350 1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 16.000 30.000
7.938 5/16 - 18 8.000 6.200 6.60 90.000 18.000 35.000
9.525 3/8 - 16 10.000 8.000 8.00 100.000 20.000 39.000
11.113 7/16 - 14 8.000 6.200 9.40 100.000 22.000 42.000
12.700 1/2-13 9.000 7.000 10.80 110.000 25.000 49.000
14.288 9/16 - 12 11.000 9.000 12.20 110.000 28.000 53.000
15.875 5/8 - 11 12.000 9.000 13.50 110.000 30.000 53.000
19.050 3/4-10 14.000 11.000 16.50 125.000 33.000 62.000
22.225 7/8 -9 18.000 14.500 19.50 140.000 35.000 62.000
25.400 1-8 18.000 14.500 22.25 160.000 38.000 73.000
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Catalogue no. 53783 - M - N S H Application recom-
° o o

mendations page

° o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

SW P

d2
d1

Code no. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
2.184 2-56 2.800 2.100 1.85 45.000 5.000 14.500
2.845 4-40 3.500 2.700 2.35 56.000 7.000 18.000
3.505 6-32 4.000 3.000 2.85 56.000 8.000 20.000
4.166 8-32 4.500 3.400 3.50 63.000 8.000 21.000
4.826 10 - 24 6.000 4.900 3.90 70.000 11.000 25.000
5.486 12-24 6.000 4.900 4.50 80.000 11.000 30.000
6.350 1/4 - 20 7.000 5.500 5.10 80.000 13.000 30.000
7.938 5/16 - 18 8.000 6.200 6.60 90.000 14.000 35.000
9.525 3/8 - 16 10.000 8.000 8.00 100.000 16.000 39.000
11.113 7/16 - 14 8.000 6.200 9.40 100.000 18.000 42.000
12.700 1/2-13 9.000 7.000 10.80 110.000 20.000 49.000
14.288 9/16 - 12 11.000 9.000 12.20 110.000 21.000 53.000
15.875 5/8 - 11 12.000 9.000 13.50 110.000 24.000 53.000
19.050 3/4-10 14.000 11.000 16.50 125.000 25.000 62.000
22.225 7/8 -9 18.000 14.500 19.50 140.000 28.000 62.000
25.400 1-8 18.000 14.500 22.25 160.000 32.000 73.000
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Catalogue no. 53784 - M - N S H Application recom-
° o ¢}

mendations page

° o 182-203

for through holes

with spiral point

chip evacuation in feed direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

2

SW P

Code no. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
2.184 2-64 2.800 2.100 1.85 45.000 9.000 14.500
2.845 4-48 3.500 2.700 2.40 56.000 10.000 18.000
3.505 6-40 4.000 3.000 2.95 56.000 11.000 20.000
4.166 8-36 4.500 3.400 3.50 63.000 12.000 21.000
4.826 10 - 32 6.000 4.900 4.10 70.000 14.000 25.000
5.486 12-28 6.000 4.900 4.60 80.000 16.000 30.000
6.350 1/4 - 28 7.000 5.500 5.50 80.000 16.000 30.000
7.938 5/16 - 24 8.000 6.200 6.90 90.000 17.000 35.000
9.525 3/8 - 24 10.000 8.000 8.50 90.000 18.000 35.000
11.113 7/16 - 20 8.000 6.200 9.90 100.000 22.000 42.000
12.700 1/2-20 9.000 7.000 11.50 100.000 20.000 40.000
14.288 9/16 - 18 11.000 9.000 12.90 100.000 22.000 40.000
15.875 5/8-18 12.000 9.000 14.50 100.000 22.000 44.000
19.050 3/4 -16 14.000 11.000 17.50 110.000 25.000 44.000
22.225 7/8 - 14 18.000 14.500 20.40 125.000 25.000 44.000
25.400 1-12 18.000 14.500 23.25 140.000 28.000 50.000
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Catalogue no. 53785 - M - N S H Application recom-
° o ¢}

mendations page

° o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix
chip evacuation in shank direction
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
non-ferrous metals

cast materials

SW P

d2
d1

Code no. di d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm
2.184 2-64 2.800 2.100 1.85 45.000 5.000 14.500
2.845 4-48 3.500 2.700 2.40 56.000 6.000 18.000
3.505 6-40 4.000 3.000 2.95 56.000 6.500 20.000
4.166 8-36 4.500 3.400 3.50 63.000 7.000 21.000
4.826 10 - 32 6.000 4.900 4.10 70.000 8.500 25.000
5.486 12-28 6.000 4.900 4.60 80.000 9.500 30.000
6.350 1/4 - 28 7.000 5.500 5.50 80.000 9.500 30.000
7.938 5/16 - 24 8.000 6.200 6.90 90.000 11.500 35.000
9.525 3/8 - 24 10.000 8.000 8.50 90.000 11.500 35.000
11.113 7/16 - 20 8.000 6.200 9.90 100.000 13.000 42.000
12.700 1/2-20 9.000 7.000 11.50 100.000 13.000 40.000
14.288 9/16 - 18 11.000 9.000 12.90 100.000 14.000 40.000
15.875 5/8-18 12.000 9.000 14.50 100.000 15.000 44.000
19.050 3/4 -16 14.000 11.000 17.50 110.000 16.000 44.000
22.225 7/8 - 14 18.000 14.500 20.40 125.000 19.000 44.000
25.400 1-12 18.000 14.500 23.25 140.000 22.000 50.000
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Catalogue no. 53775 - M - N S H Application recom-
° o ¢}

mendations page

° o 182-203

for blind holes

flutes with appr. 45° right-hand helix

chip evacuation in shank direction

short chamfer for thread depths close to bottom of the hole
for universal application

steel materials up to 1200 N/mm?

acid resist./stainless steels

non-ferrous metals

cast materials

SW

[P

Code no. d1 P d2 SW dk 1 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
7.723 G1/16 28 6.000 4.900 6.80 90.000 11.000 30.000
9.728 G1/8 28 7.000 5.500 8.80 90.000 11.000 35.000
13.157 G1/4 19 11.000 9.000 11.80 100.000 14.000 40.000
16.662 G3/8 19 12.000 9.000 15.25 100.000 14.000 44.000
20.955 G1/2 14 16.000 12.000 19.00 125.000 18.000 44.000
22.911 G5/8 14 18.000 14.500 21.00 125.000 18.000 48.000
26.441 G3/4 14 20.000 16.000 24.50 140.000 20.000 53.000
30.201 G7/8 14 22.000 18.000 28.25 150.000 22.000 53.000
33.249 G1 11 25.000 20.000 30.75 160.000 24.000 56.000
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Catalogue no. 53630 - M - N S H Application recom-
° ° o

mendations page

° ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals

SW S e special alloys
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M1 0.250 2.500 2.100 0.90 40.000 4.000 4.000
M1,2 0.250 2.500 2.100 1.10 40.000 4.800 4.800
M1,4 0.300 2.500 2.100 1.25 40.000 5.600 5.600
M1,6 0.350 2.500 2.100 1.45 40.000 6.400 6.400
M1,7 0.350 2.500 2.100 1.55 40.000 6.800 6.800
M1,8 0.350 2.500 2.100 1.65 40.000 7.300 7.300
M2 0.400 2.800 2.100 1.85 45.000 8.000 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.30 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.80 56.000 10.000 18.000
M3,5 0.600 4.000 3.000 3.25 56.000 12.000 20.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.70 63.000 12.000 21.000
M4,5 0.750 6.000 4.900 4.20 70.000 14.000 25.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.65 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.55 80.000 16.000 30.000
M7 1.000 7.000 5.500 6.55 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 7.40 90.000 17.000 35.000
M9 1.250 9.000 7.000 8.40 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 9.30 100.000 20.000 39.000
M11 1.500 8.000 6.200 10.30 100.000 20.000 42.000
M12 1.750 9.000 7.000 11.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 13.10 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 15.10 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 18.90 140.000 32.000 62.000
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Catalogue no. 53631 - M - N S H Application recom-

mendations page
° ° ° fe) ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals

SW S e special alloys
l4
d1 P d2 SW dk bl 12 15
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.400 2.800 2.100 1.85 45.000 8.000 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.30 50.000 9.000 14.500
M3 0.500 3.500 2.700 2.80 56.000 10.000 18.000
M4 0.700 4.500 3.400 3.70 63.000 12.000 21.000
M5 0.800 6.000 4.900 4.65 70.000 14.000 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.55 80.000 16.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 7.40 90.000 17.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 9.30 100.000 20.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 11.20 110.000 24.000 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 13.10 110.000 26.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 15.10 110.000 26.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 18.90 140.000 32.000 62.000
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KiSTOCK

S—H ‘N-X‘ 374 C . TiCN ® 6HX
Catalogue no. 53632 - M - N S H Application recom-
° ° ° o

mendations page
° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals
special alloys

SW

N
o |
o
I2
Is
l4
Code no. di d2 SW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm
3.002 M3 x 0,35 2.200 1.800 2.85 56.000 7.000 18.000
4.002 M4 x 0,35 2.800 2.100 3.85 63.000 8.000 21.000
4.003 M4 x 0,5 2.800 2.100 3.80 63.000 8.000 21.000
5.003 M5 x 0,5 3.500 2.700 4.80 70.000 10.000 25.000
6.003 M6 x 0,5 4.500 3.400 5.75 80.000 13.000 30.000
6.004 M6 x 0,75 4.500 3.400 5.65 80.000 13.000 30.000
8.004 M8 x 0,75 6.000 4.900 7.65 80.000 14.000 30.000
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.55 90.000 17.000 35.000
9.005 M9 x 1 7.000 5.500 8.55 90.000 16.000 35.000
10.004 M10 x 0,75 7.000 5.500 9.65 90.000 16.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.55 90.000 16.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 9.40 100.000 20.000 39.000
11.005 M11 x 1 8.000 6.200 10.55 90.000 20.000 33.000
12.005 M12 x 1 9.000 7.000 11.55 100.000 20.000 40.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 11.40 100.000 20.000 40.000
12.007 M12 x1,5 9.000 7.000 11.30 100.000 20.000 40.000
14.005 M14 x 1 11.000 9.000 13.55 100.000 20.000 40.000
14.006 M14 x 1,25 11.000 9.000 13.40 100.000 20.000 40.000
14.007 M14 x1,5 11.000 9.000 13.30 100.000 20.000 40.000
16.005 M16 x 1 12.000 9.000 15.55 100.000 22.000 44.000
16.007 M16x 1,5 12.000 9.000 15.30 100.000 22.000 44.000
18.005 M18 x 1 14.000 11.000 17.55 110.000 25.000 44.000
18.007 M18 x 1,5 14.000 11.000 17.30 110.000 25.000 44.000
18.008 M18 x 2 14.000 11.000 17.10 125.000 30.000 58.000
20.005 M20 x 1 16.000 12.000 19.55 125.000 25.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 19.30 125.000 25.000 44.000
20.008 M20 x 2 16.000 12.000 19.10 140.000 32.000 60.000
22.005 M22 x 1 18.000 14.500 21.55 125.000 25.000 44.000
22.007 M22 x 1,5 18.000 14.500 21.30 125.000 25.000 44.000
22.008 M22 x 2 18.000 14.500 21.10 140.000 32.000 62.000
24.005 M24 x 1 18.000 14.500 23.55 140.000 28.000 48.000
24.007 M24 x 1,5 18.000 14.500 23.30 140.000 28.000 48.000
24.008 M24 x 2 18.000 14.500 23.10 140.000 28.000 48.000
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Catalogue no. 53633 - M - N S H Application recom-

mendations page
° ° ° fe) ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals

SW S e special alloys
l4
Code no. di d2 SW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm
2.845 4-40 3.500 2.700 2.55 56.000 11.000 18.000
3.505 6 -32 4.000 3.000 3.15 56.000 12.000 20.000
4.166 8-32 4.500 3.400 3.80 63.000 12.000 21.000
4.826 10-24 6.000 4.900 4.35 70.000 14.000 25.000
5.486 12-24 6.000 4.900 5.00 80.000 16.000 30.000
6.350 1/4 - 20 7.000 5.500 5.75 80.000 16.000 30.000
7.938 5/16 - 18 8.000 6.200 7.30 90.000 18.000 35.000
9.525 3/8 - 16 10.000 8.000 8.80 90.000 20.000 35.000
11.113 7/16 - 14 8.000 6.200 10.30 100.000 22.000 42.000
12.700 1/2-13 9.000 7.000 11.80 100.000 25.000 40.000
14.288 9/16 - 12 11.000 9.000 13.30 100.000 28.000 40.000
15.875 5/8 - 11 12.000 9.000 14.80 100.000 30.000 44.000
19.050 3/4 -10 14.000 11.000 17.90 110.000 33.000 44.000
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Catalogue no. 53634 - M - N S H Application recom-

mendations page
° ° ° fe) ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals

SW S e special alloys
l4
Code no. di d2 SW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm
2.845 4-48 3.500 2.700 2.60 56.000 10.000 18.000
3.505 6-40 4.000 3.000 3.20 56.000 11.000 20.000
4.166 8 - 36 4.500 3.400 3.85 63.000 12.000 21.000
4.826 10- 32 6.000 4.900 4.45 70.000 14.000 25.000
5.486 12-28 6.000 4.900 5.10 80.000 16.000 30.000
6.350 1/4 - 28 7.000 5.500 5.95 80.000 16.000 30.000
7.938 5/16 - 24 8.000 6.200 7.45 90.000 18.000 35.000
9.525 3/8 -24 10.000 8.000 9.05 100.000 18.000 39.000
11.113 7/16 - 20 8.000 6.200 10.55 100.000 22.000 42.000
12.700 1/2 - 20 9.000 7.000 12.10 100.000 20.000 40.000
14.288 9/16 - 18 11.000 9.000 13.65 100.000 22.000 40.000
15.875 5/8 - 18 12.000 9.000 15.25 100.000 22.000 44.000
19.050 3/4 - 16 14.000 11.000 18.35 110.000 25.000 44.000
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H ‘N-X‘ 2189 C . TiCN ®
Catalogue no. 53635 - M - N S H Application recom-

mendations page
° ° ° fe) ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals

sw N p ¢ special alloys
ke) L
°
I2
s
l4
Code no. d1 P d2 SwW dk il 12 15
G/inch mm mm mm mm mm mm
9.728 G1/8 28 7.000 5.500 9.30 90.000 18.000 35.000
13.157 G1/4 19 11.000 9.000 12.50 100.000 20.000 40.000
16.662 G3/8 19 12.000 9.000 16.00 100.000 22.000 44.000
20.955 G1/2 14 16.000 12.000 20.00 125.000 25.000 44.000
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KiSTOCK
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Catalogue no. 53610 - M - N S H Application recom-

mendations page
° ° ° fe) ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals

SW s [2) e special alloys
— =:ﬁ==:=:=\‘\‘|“:&% — e radial coolant exit
WiV ©
l2
S
1
d1 P d2 SW dk 1 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M5 0.800 6.000 4.900 4.65 70.000 8.500 25.000
M6 1.000 6.000 4.900 5.55 80.000 11.000 30.000
M8 1.250 8.000 6.200 7.40 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 9.30 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 11.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 13.10 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 15.10 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 18.90 140.000 25.000 62.000
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Catalogue no. 53618 - M - N S H Application recom-

mendations page
° ° ° fe) ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals
special alloys

© - ¢ with internal coolant duct = M5
etttk Rttt o * short chamfer for thread depths close to bottom of the hole
l2
Is
l4
di P d2 SW dk I 12 15
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.800 2.100 1.85 45.000 8.000 13.500
M2,5 0.450 2.800 2.100 2.30 50.000 9.000 14.500

M3 0.500 3.500 2.700 2.80 56.000 10.000 18.000

M4 0.700 4.500 3.400 3.70 63.000 12.000 21.000

M5 0.800 6.000 4.900 4.65 70.000 8.500 25.000

M6 1.000 6.000 4.900 5.55 80.000 11.000 30.000

M8 1.250 8.000 6.200 7.40 90.000 14.000 35.000
M10 1.500 10.000 8.000 9.30 100.000 16.000 39.000
M12 1.750 9.000 7.000 11.20 110.000 18.500 49.000
M14 2.000 11.000 9.000 13.10 110.000 20.000 53.000
M16 2.000 12.000 9.000 15.10 110.000 20.000 54.000
M20 2.500 16.000 12.000 18.90 140.000 25.000 62.000
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Catalogue no. 53612 - M - N S H Application recom-
° °

mendations page
° fe) ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals
special alloys

Sw tol = | e radial coolant exit
- 5
l2
Is
l4
Code no. d1 d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm
8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.55 90.000 11.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.55 90.000 11.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 9.40 100.000 14.000 39.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 11.40 100.000 16.000 40.000
12.007 M12x 1,5 9.000 7.000 11.30 100.000 16.000 40.000
14.006 M14 x 1,25 11.000 9.000 13.40 100.000 15.000 40.000
14.007 M14 x 1,5 11.000 9.000 13.30 100.000 15.000 40.000
16.007 M16 x 1,5 12.000 9.000 15.30 100.000 15.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 19.30 125.000 16.000 44.000
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Catalogue no. 53619 - M - N S H Application recom-
° °

mendations page
° fe) ° 182-203

for through and blind holes

steel materials of up to 1200 N/mm?
acid resist./stainless steels
malleable cast materials

malleable non-ferrous metals
special alloys

o - e with axial coolant duct
e kel
l2
Is
l4
Code no. d1 d2 SwW dk il 12 15
mm mm mm mm mm mm

8.005 M8 x 1 6.000 4.900 7.55 90.000 11.000 35.000
10.005 M10 x 1 7.000 5.500 9.55 90.000 11.000 35.000
10.006 M10 x 1,25 7.000 5.500 9.40 100.000 14.000 39.000
12.006 M12 x 1,25 9.000 7.000 11.40 100.000 16.000 40.000
12.007 M12x 1,5 9.000 7.000 11.30 100.000 16.000 40.000
14.006 M14 x 1,25 11.000 9.000 13.40 100.000 15.000 40.000
14.007 M14 x 1,5 11.000 9.000 13.30 100.000 15.000 40.000
16.007 M16 x 1,5 12.000 9.000 15.30 100.000 15.000 44.000
20.007 M20 x 1,5 16.000 12.000 19.30 125.000 16.000 44.000
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Catalogue no. 53948 - M - N S H Application recom-
mendations page
° ° ° ° ° <66 182-203

 helical drill thread milling, core hole and thread production in one step

¢ for universal application and also hardened steels up to 66 HRC

e left-hand cutting tool for highest stability during the climb milling process
¢ oil grooves at the shank

N
©
=
I |
I
Code no. D P d1 d2 il 12 15 z PR
mm mm mm mm mm mm
2.000 M2 0.400 1.400 3.000 39.000 1.200 5.000 4 0.67
2.500 M2,5 0.450 1.800 3.000 39.000 1.300 6.500 4 0.87
3.000 M3 0.500 2.400 6.000 58.000 1.500 7.500 4 117
3.500 M3,5 0.600 2.700 6.000 58.000 1.800 9.000 4 1.32
4.000 M4 0.700 3.100 6.000 58.000 2.100 10.000 4 1.52
5.000 M5 0.800 3.800 6.000 58.000 2.400 12.500 4 1.87
6.000 M6 1.000 4.600 8.000 64.000 3.000 15.000 4 2.27
6.003 M6 x 0,5 0.500 3.800 8.000 64.000 2.400 15.000 4 1.87
8.000 M8 1.250 6.200 8.000 64.000 3.600 20.000 4 3.07
8.004 M8 x 0,75 0.750 4.600 8.000 64.000 3.000 20.000 4 2.27
10.000 M10 1.500 7.500 10.000 73.000 4.500 25.000 4 3.69
12.000 M12 1.750 9.000 10.000 73.000 5.200 30.000 4 4.44
12.005 M12 x 1 1.000 7.500 10.000 73.000 3.000 25.000 4 3.72
16.000 M16 2.000 11.500 12.000 90.000 6.000 40.000 4 5.69
16.007 M16 x 1,5 1.500 11.500 12.000 90.000 4.500 40.000 4 5.69

118



KiSTOCK

TMD-
NX

|: ——H 2,5xD | WN . TiSiN @ Bﬂé

catalogue no. 53949 - M - N S H Application recom-
mendations page
° ° ° ° ° <66 182-203

 helical drill thread milling, core hole and thread production in one step

¢ for universal application and also hardened steels up to 66 HRC

e left-hand cutting tool for highest stability during the climb milling process
¢ oil grooves at the shank

N
k]
=
I |
I
Code no. D P d1 d2 il 12 15 z PR
G/inch mm mm mm mm mm
1.853 UNF No 1 72 1.400 3.000 39.000 1.100 5.000 4 0.67
1.854 UNC No 1+UNF No 2 64 1.400 3.000 39.000 1.200 5.000 4 0.67
2.184 UNC No 2+UNF No 3 56 1.600 3.000 39.000 1.400 5.500 4 0.77
2.515 UNC No 3+UNF No 4 48 1.900 3.000 39.000 1.600 6.500 4 0.92
2.845 UNC No 4 40 2.100 6.000 58.000 1.900 7.500 4 1.02
3.175 UNC No 5+UNF No 6 40 2.400 6.000 58.000 1.900 8.000 4 1.17
3.505 UNC No 6 32 2.600 6.000 58.000 2.400 9.000 4 1.27
4.165 UNF No 8 36 3.200 6.000 58.000 2.100 10.500 4 1.57
4.166 UNC No 8 32 3.100 6.000 58.000 2.400 10.500 4 1.52
4.825 UNF No10 32 3.600 6.000 58.000 2.400 12.500 4 1.77
4.826 UNC No10+UNC No12 24 3.600 6.000 58.000 3.200 12.500 4 1.77
5.485 UNF No12 28 4.100 6.000 58.000 2.700 14.000 4 2.02
6.349 UNF 1/4 28 4.800 6.000 58.000 2.700 16.000 4 2.37
6.350 UNC 1/4 20 4.800 6.000 58.000 3.800 16.000 4 2.34
7.937 UNF 5/16+UNF 3/8 24 6.300 8.000 64.000 3.200 20.000 4 3.12
7.938 UNC 5/16 18 6.300 8.000 64.000 4.200 20.000 4 3.09
9.525 UNC 3/8 16 7.200 8.000 64.000 4.800 24.000 4 3.54
11.112 UNF 7/16 20 8.300 10.000 73.000 3.800 28.000 4 4.09
11.113 UNC 7/16 14 8.300 10.000 73.000 5.400 28.000 4 4.09
12.700 UNF 1/2 20 9.700 10.000 73.000 3.800 31.000 4 4.79
15.874 UNF 5/8 18 11.800 12.000 90.000 4.200 40.000 4 5.84
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Catalogue no. 53950
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N
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°
l2
I
Code no. D P
G/inch
9.728 G1/16-G1/8 28
16.662 G1/4-G3/8 19
26.441 G1/2-G5/8-G3/4 14

120

KiSTOCK

TMD-
NX
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B om KD N s

° ° ° ° ° < 66
 helical drill thread milling, core hole and thread production in one step
¢ for universal application and also hardened steels up to 66 HRC

e left-hand cutting tool for highest stability during the climb milling process
¢ oil grooves at the shank

Application recom-
mendations page
182-203

di d2 1 12 15 Z PR
mm mm mm mm mm
6.100 8.000 64.000 2.700 24.000 4 3.02
10.300 12.000 90.000 4.000 40.000 4 5.09
15.700 16.000 105.000 5.400 50.000 4 7.79



KiSTOCK

C-
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catalogue no. 53890 - M - N S H Application recom-
mendations page
° ° ° fe) o 182-203

¢ for universal application

¢ with internal coolant = M4

¢ increased number of cutting edges for shortest machining times
® very high process reliability thanks to new geometry

3
P
60°
Code no. D P d1 d2 d3 dk 1 12 13 Z
mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 M3 0.500 2.300 6.000 3.400 2.50 48.000 6.800 36.000 5
4.000 M4 0.700 3.100 6.000 4.500 3.30 48.000 8.800 36.000 5
4.003 M4 x 0,5 0.500 3.100 6.000 4.500 3.50 48.000 8.800 36.000 5
5.000 M5 0.800 4.000 6.000 5.500 4.20 54.000 10.800 36.000 5
5.003 M5 x 0,5 0.500 4.000 6.000 5.500 4.50 54.000 10.800 36.000 5
6.000 M6 1.000 4.700 8.000 6.600 5.00 62.000 13.500 36.000 6
6.003 M6 x 0,5 0.500 4.700 8.000 6.600 5.50 62.000 12.800 36.000 6
6.004 M6 x 0,75 0.750 4.700 8.000 6.600 5.20 62.000 13.100 36.000 6
8.000 M8 1.250 6.300 10.000 9.000 6.80 74.000 18.100 40.000 7
8.005 M8 x 1 1.000 6.300 10.000 9.000 7.00 74.000 17.500 40.000 7
10.000 M10 1.500 7.800 12.000 11.000 8.50 80.000 21.800 45.000 7
10.005 M10 x 1 1.000 7.800 12.000 11.000 9.00 80.000 21.500 45.000 7
10.006 M10 x 1,25 1.250 7.800 12.000 11.000 8.80 80.000 21.900 45.000 7
12.000 M12 1.750 9.500 14.000 13.500 10.20 90.000 25.400 45.000 7
12.005 M12 x 1 1.000 9.500 14.000 13.500 11.00 90.000 25.500 45.000 7
12.007 M12x 1,5 1.500 9.500 14.000 13.500 10.50 90.000 26.300 45.000 7
14.000 M14 2.000 10.800 16.000 15.500 12.00 102.000 31.000 48.000 7
14.007 M14 x 1,5 1.500 10.800 16.000 15.500 12.50 102.000 30.800 48.000 7
16.000 M16 2.000 12.700 18.000 17.500 14.00 102.000 35.000 48.000 8
16.007 M16 x 1,5 1.500 12.700 18.000 17.500 14.50 102.000 33.800 48.000 8
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Catalogue no. 53860

Code no.

122

6.000
8.000
10.000
12.000
14.000
16.000
20.000

M6
M8
M10
M12
M14
M16
M20

mm
1.000
1.250
1.500
1.750
2.000
2.000
2.500

KiSTOCK

di
mm
4.800
6.400
7.950
9.950
11.200
12.800
14.950

TMSP

2,5xD| | [\WN

TiCN

G

Toe

(axial)

w KW
o e e

¢ thread milling cutter without chamfer, with spiral flute and internal coolant

e for universal application
e extra long version for thread depths up to 2.5xD

1
mm
54.000
62.000
74.000
74.000
90.000
90.000
102.000

S

O

<55

mm
16.500
21.900
26.300
32.400
37.000
43.000
48.800

Application recom-
mendations page
182-203

AA DA D WOW®
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Catalogue no. 73830 - M - N S H Application recom-
mendations page
Y o [ [ [ S 55 182-203

¢ thread milling cutter without chamfer, with spiral flute and internal coolant
(axial)
e universal thread milling cutters for internal threads M / MF

S
-P_
~__60°
Code no. D P di d2 il 12 15 Z
mm mm mm mm mm mm
8.050 >10 0.500 7.950 8.000 64.000 20.000 20.000 4
10.100 >12 1.000 9.950 10.000 70.000 16.000 25.000 4
10.125 > 14 1.250 9.950 10.000 70.000 16.000 25.000 4
10.150 >14 1.500 9.950 10.000 70.000 16.000 25.000 4
12.100 > 16 1.000 11.950 12.000 80.000 20.000 31.000 4
12.125 > 16 1.250 11.950 12.000 80.000 20.000 31.000 4
12.150 >16 1.500 11.950 12.000 80.000 20.000 31.000 4
16.100 >18 1.000 15.950 16.000 90.000 25.000 40.000 5
16.150 >20 1.500 15.950 16.000 90.000 25.000 40.000 5
16.200 > 22 2.000 15.950 16.000 90.000 25.000 40.000 5
18.300 >24 3.000 17.950 18.000 102.000 33.000 50.000 5
20.100 >24 1.000 19.950 20.000 105.000 33.000 50.000 5
20.150 > 26 1.500 19.950 20.000 105.000 33.000 50.000 5
20.200 > 26 2.000 19.950 20.000 105.000 33.000 50.000 5
20.250 > 26 2.500 19.950 20.000 105.000 33.000 50.000 5
20.300 > 27 3.000 19.950 20.000 105.000 33.000 50.000 5
20.350 > 30 3.500 19.950 20.000 105.000 33.000 50.000 5
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Catalogue no. 53831 - M - N S H Application recom-
mendations page
° o) ° ° o < 55 182-203

¢ thread milling cutter without chamfer, with spiral flute and internal coolant
(axial)

e for universal application

o for thread depths up to 2xD

Code no. D P d1 d2 dk 1 12 z
G/inch mm mm mm mm mm

9.728 G1/8 28 7.950 8.000 8.80 64.000 21.300 3

13.157 G1/4 19 10.500 12.000 11.80 90.000 28.700 4

16.662 G3/8 19 13.600 14.000 15.25 90.000 35.400 4
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Cétalogue no. 53832

d2

KiSTOCK

ITMU SP|

2xD

WN

TiCN

T

S

<55

Application recom-
mendations page
182-203

¢ thread milling cutter without chamfer, with spiral flute and internal coolant
(axial)

Code no. D
10.190 >1/4
16.140 >1/2
20.110 >1

P
~_55°
P d1 d2
G/inch mm mm
19 9.950 10.000
14 15.950 16.000
11 19.950 20.000

mm
70.000
90.000

105.000

mm
25.000
40.000
50.000

mm
16.000
25.000
33.000

(6]
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Catalogue no. 53892 - M - N S H Application recom-
mendations page
Y o [ [ [ S 55 182-203

¢ for universal application

¢ M1.6 - M3 with 2 cooling grooves

¢ with internal coolant = M3.5

e left hand cutting geometry

¢ increased number of cutting edges for shortest machining times

N
©
) g 5
I |
I
Code no. D P d1 d2 dk I 12 15 z
mm mm mm mm mm mm mm
1.600 M1,6 0.350 1.200 3.000 1.25 39.000 1.100 4.000 3
1.800 M1,8 0.350 1.400 3.000 1.45 39.000 1.100 4.500 4
2.000 M2 0.400 1.550 3.000 1.60 39.000 1.200 5.000 4
2.500 M2,5 0.450 1.950 3.000 2.05 39.000 1.400 6.500 4
3.000 M3 0.500 2.400 3.000 2.50 39.000 1.500 8.000 5
3.500 M3,5 0.600 2.800 6.000 2.90 58.000 1.800 9.000 5
4.000 M4 0.700 3.200 6.000 3.30 58.000 2.100 11.000 5
5.000 M5 0.800 4.000 6.000 4.20 58.000 2.400 13.500 6
6.000 M6 1.000 4.800 6.000 5.00 58.000 3.000 16.000 6
8.000 M8 1.250 5.950 6.000 6.80 58.000 3.800 21.000 7
10.000 M10 1.500 7.800 8.000 8.50 73.000 4.500 26.000 7
12.000 M12 1.750 9.000 10.000 10.20 84.000 5.300 31.000 7
16.000 M16 2.000 11.800 12.000 14.00 90.000 6.000 41.000 8
20.000 M20 2.500 15.000 16.000 17.50 105.000 7.500 51.000 8
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¢ for universal application
® long version

do
dy
-U 1

60°
Code no. D P di d2 dk 1 12 15 Z
mm mm mm mm mm mm mm
1.600 M1,6 0.350 1.200 3.000 1.25 39.000 1.100 4.800 3
1.800 M1,8 0.350 1.400 3.000 1.45 39.000 1.100 5.400 3
2.000 M2 0.400 1.550 3.000 1.60 39.000 1.200 6.000 4
2.500 M2,5 0.450 1.950 3.000 2.05 39.000 1.400 7.500 4
3.000 M3 0.500 2.400 6.000 2.50 58.000 1.500 9.500 4
3.500 M3,5 0.600 2.800 6.000 2.90 58.000 1.800 11.000 4
4.000 M4 0.700 3.200 6.000 3.30 58.000 2.100 12.500 4
5.000 M5 0.800 4.000 6.000 4.20 58.000 2.400 16.000 4
6.000 M6 1.000 4.800 6.000 5.00 58.000 3.000 20.000 4
8.000 M8 1.250 5.950 6.000 6.80 58.000 3.800 24.000 4
10.000 M10 1.500 7.800 8.000 8.50 73.000 4.500 33.000 4
12.000 M12 1.750 9.000 10.000 10.20 84.000 5.300 38.000 4
16.000 M16 2.000 11.800 12.000 14.00 84.000 6.000 35.000 5
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e for hard machining 45-65 HRC
® long version

do
dy
-U 1

60°
Code no. D P di d2 dk 1 12 15 Z
mm mm mm mm mm mm mm
2.000 M2 0.400 1.550 3.000 1.60 39.000 1.200 6.000 4
2.500 M2,5 0.450 1.950 3.000 2.05 39.000 1.400 7.500 4
3.000 M3 0.500 2.350 6.000 2.50 58.000 1.500 9.500 4
4.000 M4 0.700 3.100 6.000 3.30 58.000 2.100 12.500 4
5.000 M5 0.800 3.800 6.000 4.20 58.000 2.400 16.000 4
6.000 M6 1.000 4.800 6.000 5.00 58.000 3.000 20.000 4
8.000 M8 1.250 5.950 6.000 6.80 58.000 3.800 24.000 4
10.000 M10 1.500 7.800 8.000 8.50 64.000 4.500 23.000 4
12.000 M12 1.750 9.000 10.000 10.20 73.000 5.300 26.000 5
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¢ for universal application
® long version
Is
5 °
L ' :
I
Code no. D P di d2 dk il 12 15 z
G/inch mm mm mm mm mm mm
9.728 G1/16-G1/8 28 6.200 8.000 8.80 64.000 2.700 19.500 4
16.662 G1/4-G3/8 19 9.950 10.000 15.25 73.000 4.000 25.000 4
30.201 G1/2-G7/8 14 11.950 12.000 28.25 84.000 5.400 37.000 4
59.614 G1-G2 11 15.950 16.000 57.00 105.000 6.900 44.000 5
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particularly stable thanks to re-inforced core
for universal application
for materials up to 1400 N/mm?

C ® micro-corner protection
~ — - e centre cutting
© © ¢ unequal flute spacing
LI—2> ¢ HPC machining of tough, low- and high-alloyed steels and difficult to ma-
I3 chine special materials
I ® also available as kit 78882 1.000 and 78882 2.000
d1 h10 d2 hé 1 12 13 c 4 Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45°
3.000 6.000 57.000 8.000 10.900 0.060 4 3.000
4.000 6.000 57.000 11.000 13.900 0.080 4 4.000
5.000 6.000 57.000 13.000 15.900 0.100 4 5.000
6.000 6.000 57.000 15.000 21.000 0.120 4 6.000
8.000 8.000 63.000 20.000 27.000 0.160 4 8.000
10.000 10.000 72.000 24.000 32.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 83.000 28.000 38.000 0.240 4 12.000
16.000 16.000 92.000 36.000 44.000 0.320 4 16.000
20.000 20.000 104.000 45.000 54.000 0.400 4 20.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 | 6 ] 8 ] 10] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Hardness % %

° _ II/ II/ a, max ° _ _
ap_l2 PC SC ;m_‘ = 6,10xD ap_l2 a, max=0,02xD

VYV

<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,2 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

130



KiSTOCK

Catalogue no. 54578

@; 4‘ zs | |lwN . AITiN+ DHB ?4@ §§
=l o

M - N S H Application recom-
mendations page
[ ]

° 204-217

SE)

particularly stable thanks to re-inforced core

with chip breaker

for universal application

for materials up to 1400 N/mm?

micro-corner protection

centre cutting

unequal flute spacing

I3 e HPC machining of tough, low- and high-alloyed steels and difficult to ma-
chine special materials

o
]

[

do
d4

F

d1 h10 d2 hé il 12 13 © Zz Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45°
3.000 6.000 57.000 12.000 14.900 0.060 4 3.000
4.000 6.000 65.000 16.000 18.900 0.080 4 4.000
5.000 6.000 65.000 20.000 22.900 0.100 4 5.000
6.000 6.000 65.000 24.000 29.000 0.120 4 6.000
8.000 8.000 75.000 32.000 39.000 0.160 4 8.000
10.000 10.000 90.000 40.000 50.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 100.000 46.000 55.000 0.240 4 12.000
16.000 16.000 108.000 55.000 60.000 0.320 4 16.000
20.000 20.000 126.000 65.000 76.000 0.400 4 20.000
f (mm/z)/D f (mm/z)/D
3 | 6 ] 8 ] 10] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 ] 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Hardness v

%
° _ II/ II/ a, max ° _ _
ap_l2 PC SC ;m_‘ = 6,10xD ap_l2 a, max=0,02xD

VYV
<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,2 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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with chip breaker
for universal application
for materials up to 1400 N/mm?

S, r ¢ with defined corner radii
~ — - e without centre cutting
© §\ © ¢ unequal flute spacing
lp * neck clearance
[
l1
d1h10 d2 h6é d3 bl 12 13 r z Code no.
mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.700 65.000 20.000 28.000 0.200 5 6.002
6.000 6.000 5.700 65.000 20.000 28.000 0.500 5 6.005
6.000 6.000 5.700 65.000 20.000 28.000 1.000 5 6.010
8.000 8.000 7.700 75.000 26.000 38.000 0.300 5) 8.003
8.000 8.000 7.700 75.000 26.000 38.000 0.500 5) 8.005
8.000 8.000 7.700 75.000 26.000 38.000 1.000 5) 8.010
8.000 8.000 7.700 75.000 26.000 38.000 1.500 5 8.015
10.000 10.000 9.500 80.000 32.000 38.000 0.500 5 10.005
10.000 10.000 9.500 80.000 32.000 38.000 1.000 5 10.010
10.000 10.000 9.500 80.000 32.000 38.000 1.500 5 10.015
10.000 10.000 9.500 80.000 32.000 38.000 2.000 5 10.020
12.000 12.000 11.500 93.000 40.000 46.000 0.500 5 12.005
12.000 12.000 11.500 93.000 40.000 46.000 1.000 5 12.010
12.000 12.000 11.500 93.000 40.000 46.000 1.500 5 12.015
12.000 12.000 11.500 93.000 40.000 46.000 2.000 5 12.020
16.000 16.000 15.500 108.000 50.000 58.000 0.500 5 16.005
16.000 16.000 15.500 108.000 50.000 58.000 1.000 5 16.010
16.000 16.000 15.500 108.000 50.000 58.000 1.500 5) 16.015
16.000 16.000 15.500 108.000 50.000 58.000 2.000 5 16.020
16.000 16.000 15.500 108.000 50.000 58.000 3.000 5 16.030
20.000 20.000 19.500 126.000 62.000 74.000 1.000 5 20.010
20.000 20.000 19.500 126.000 62.000 74.000 1.500 5 20.015
20.000 20.000 19.500 126.000 62.000 74.000 2.000 5 20.020
20.000 20.000 19.500 126.000 62.000 74.000 3.000 5 20.030
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Hardness %

%
° _ lﬁ II/ a, max ° _ _
ap_l2 PC SC ;m_‘ = 6,10xD ap_l2 a, max=0,02xD

VYV

<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,002 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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* neck clearance
e with chip breaker
e for universal application
S, C e for materials up to 1400 N/mm?
~ — - ® micro-corner protection
© §\ © ¢ without centre cutting
l2 e unequal flute spacing
I3 e HPC machining of tough, low- and high-alloyed steels and difficult to machine
I special materials
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6.000 6.000 5.700 65.000 20.000 28.000 0.120 7 6.000
8.000 8.000 7.700 75.000 26.000 38.000 0.160 7 8.000
10.000 10.000 9.500 80.000 32.000 38.000 0.200 7 10.000
12.000 12.000 11.500 93.000 40.000 46.000 0.240 7 12.000
16.000 16.000 15.500 108.000 50.000 58.000 0.320 7 16.000
20.000 20.000 19.500 126.000 62.000 74.000 0.400 7 20.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Hardness v

\')
° a_max °
%=2  |firc| fisc ;ﬂ‘\ =6,10xD 3,=12 @ 3, max=0,02xD

<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,47 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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greatest possible advantages with finishing and semi-roughing operations spe-
cially under HPC conditions

¢ unequal flute spacing
3 C ¢ up to 1600 N/mm?
o~ = ® micro-corner protection
© §\ © ® neck clearance
l2 e centre cutting
[
I
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.050 5 4.000
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.050 5 5.000
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.050 5 6.000
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.100 5) 8.000
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.100 5) 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.100 5) 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.150 5 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.150 5 20.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Hardness v, a max v,
3,=12 ﬁPC ﬁsc ;m—\ =5,10xD a,=12 a, max=0,02xD

<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,000 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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greatest possible advantages with finishing and semi-roughing operations spe-
cially under HPC conditions
unequal flute spacing

S C ¢ up to 1600 N/mm?
NS — ® micro-corner protection
) &\ © * neck clearance
I e centre cutting
I3
I
d1 h10 d2 hé d3 1 12 13 © z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.050 5 4.000
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.050 5 5.000
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.050 5 6.000
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.100 5 8.000
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.100 5 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.100 5 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.150 5 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.150 5 20.000
f (mm/z)/D f (mm/z)/D
3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Hardness v, a max v,
3,=12 ﬁPC ﬁsc ;m—\ =5,10xD a,=12 a, max=0,02xD

<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,000 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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neck clearance
centre cutting
greatest possible advantages with finishing and semi-roughing operations spe-
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suitable for fine-finishing in materials up to 50 HRC

Application recom-
mendations page
204-217

il ® micro-corner protection
lo ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
[
I
d1h10 d2 h6é d3 bl 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.100 6 8.000
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.100 6 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.100 6 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.150 6 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.150 6 20.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 6 g8 [ 10 | 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 10 [ 12 ] 16 | 20
ISO Hardness A v,
a =12 ﬁ; é(‘; ;ﬂ_‘ =a5,;n0€;<XD a =12 H @ a, max=0,02xD
<850 N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
M <750 N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
=750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,060 0,06 0,08 0,10
N <7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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adapted face and flute geometry for maximum cutting rates and optimal chip
evacuation

ramping up to 45° is possible

long tool life thanks to extremely hard coating
3-fluted with increased flute space

for materials up to 1400 N/mm?

micro-corner protection

neck clearance

centre cutting

(¢}
]

do
d4

ﬁ

d1es d2 h6 d3 11 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.050 3 3.000
3.500 6.000 3.300 57.000 10.000 15.000 0.050 3 3.500
3.700 6.000 3.500 57.000 11.000 15.000 0.060 3 3.700
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.060 3 4.000
4.500 6.000 4.300 57.000 11.000 18.000 0.070 3 4.500
4.700 6.000 4.500 57.000 13.000 18.000 0.070 3 4.700
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.080 3 5.000
5.500 6.000 5.300 57.000 13.000 19.400 0.080 3 5.500
5.700 6.000 5.500 57.000 13.000 19.600 0.090 3 5.700
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.090 3 6.000
6.500 8.000 6.200 63.000 16.000 24.400 0.100 3 6.500
7.000 8.000 6.700 63.000 16.000 24.900 0.110 3 7.000
7.500 8.000 7.200 63.000 19.000 25.300 0.110 3 7.500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.120 3 8.000
8.500 10.000 8.200 72.000 19.000 29.400 0.130 3 8.500
9.000 10.000 8.700 72.000 19.000 29.900 0.140 3 9.000
9.500 10.000 9.200 72.000 22.000 30.300 0.140 3 9.500
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.150 3 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.180 3 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.190 3 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.240 3 20.000
f (mm/2)/D f (mm/2)/2
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Hardness A v,
ap=1,0xD {ﬁ a,=1,0xD ap=1,5xD {2 a, ..=0,33xD

<850N/mm? 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 350 0,021 0,082 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
=850 N/mm? 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 260 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

<750N/mm? 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 160 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

M =750N/mm? 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 120 0,019 0,029 0,088 0,060 0,072 0,096 0,120
S Ti-based 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,017 0,025 0,083 0,052 0,062 0,083 0,104
K <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 190 0,021 0,082 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 440 0,023 0,034 0,045 0,069 0,083 0,110 0,138
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ramping up to 45° is possible
long tool life thanks to extremely hard coating
3-fluted with increased flute space
for materials up to 1400 N/mm?
micro-corner protection
neck clearance
centre cutting
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Application recom-
mendations page
204-217

adapted face and flute geometry for maximum cutting rates and optimal chip

die8 d2 h6é d3 bl 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.050 3 3.000
3.500 6.000 3.300 57.000 10.000 15.000 0.050 3 3.500
3.700 6.000 3.500 57.000 11.000 15.000 0.060 3 3.700
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.060 3 4.000
4.500 6.000 4.300 57.000 11.000 18.000 0.070 3 4.500
4.700 6.000 4.500 57.000 13.000 18.000 0.070 3 4.700
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.080 3 5.000
5.500 6.000 5.300 57.000 13.000 19.400 0.080 3 5.500
5.700 6.000 5.500 57.000 13.000 19.600 0.090 3 5.700
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.090 3 6.000
6.500 8.000 6.200 63.000 16.000 24.400 0.100 3 6.500
7.000 8.000 6.700 63.000 16.000 24.900 0.110 3 7.000
7.500 8.000 7.200 63.000 19.000 25.300 0.110 3 7.500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.120 3 8.000
8.500 10.000 8.200 72.000 19.000 29.400 0.130 3 8.500
9.000 10.000 8.700 72.000 19.000 29.900 0.140 3 9.000
9.500 10.000 9.200 72.000 22.000 30.300 0.140 3 9.500
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.150 3 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.180 3 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.190 3 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.240 3 20.000
f (mm/z)/ D f (mm/z)/ D
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Hardness A v,

a,=1,0xD —m’ a,=1,0xD a,=1,5xD ;&_‘ a, ..=0,33xD

<850N/mm? 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 350 0,021 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

=850 N/mm? 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 260 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

M <750N/mm? 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 160 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

=750N/mm? 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 120 0,019 0,029 0,038 0,060 0,072 0,096 0,120

S Ti-based 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,017 0,025 0,033 0,052 0,062 0,083 0,104

K <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 190 0,021 0,082 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 440 0,023 0,034 0,045 0,069 0,083 0,110 0,138

138




KiSTOCK

O

Catalogue no. 54589

@; NX ‘ 6527K . TIAISIN BHB ?Eg g%
N

= 3\

- M - S H Application recom-
mendations page
° ° ° ° 204-217

short stable design

adapted face and flute geometry for maximum cutting rates and optimal chip
evacuation

ramping up to 45° is possible

long tool life thanks to extremely hard coating

high process reliability with simultaneous reduction of machining times
for materials up to 1400 N/mm?

micro-corner protection

neck clearance

centre cutting

ds
a0
T

do

o
)

d1 h10 d2 he d3 11 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°

3.000 6.000 2.800 50.000 5.000 12.000 0.030 4 3.000
3.700 6.000 3.500 54.000 8.000 12.000 0.040 4 3.700
4.000 6.000 3.800 54.000 8.000 15.000 0.040 4 4.000
4.700 6.000 4.500 54.000 9.000 15.000 0.050 4 4.700
5.000 6.000 4.800 54.000 9.000 15.000 0.050 4 5.000
5.700 6.000 5.500 54.000 10.000 16.600 0.060 4 5.700
6.000 6.000 5.700 54.000 10.000 17.000 0.060 4 6.000
7.000 8.000 6.700 58.000 11.000 19.900 0.070 4 7.000
7.700 8.000 7.400 58.000 12.000 20.500 0.080 4 7.700
8.000 8.000 7.700 58.000 12.000 21.000 0.080 4 8.000
9.000 10.000 8.700 66.000 13.000 23.900 0.090 4 9.000
9.700 10.000 9.400 66.000 14.000 24.500 0.100 4 9.700
10.000 10.000 9.500 66.000 14.000 24.000 0.100 4 10.000
11.700 12.000 11.200 73.000 16.000 25.300 0.120 4 11.700
12.000 12.000 11.500 73.000 16.000 26.000 0.120 4 12.000
15.600 16.000 15.100 82.000 22.000 31.200 0.160 4 15.600
16.000 16.000 15.500 82.000 22.000 32.000 0.160 4 16.000
19.000 20.000 18.500 92.000 26.000 38.700 0.190 4 19.000
20.000 20.000 19.500 92.000 26.000 40.000 0.200 4 20.000

f (mm/2)/D f (mm/2)/2
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20

ISO Hardness A v,
ap=1,0xD Jﬁ a,=1,0xD ap=I2 ﬁPC ;m_‘ a_max=0,20xD

<850N/mm? 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
=850 N/mm? 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
<750N/mm? 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,000 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M =750N/mm? 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
S Ti-based 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
K <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18
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adapted cutting edge geometry and coating
with internal coolant: Radial and axial exits
ramping up to 45° is possible

.
L]
L]
S c ¢ long tool life thanks to extremely hard coating
of oo IS — ¢ high process reliability with simultaneous reduction of machining times
° SN T .
I e for materials up to 1400 N/mm?
® micro-corner protection
[ * neck clearance
l4 e centre cutting
¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.060 4 6.000
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.080 4 8.000
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.100 4 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.120 4 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.160 4 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.200 4 20.000
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 0.250 4 25.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
4 [ 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 4 | 6 | 8 | 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Hardness v, v,
ap=1,0xD —M’ a,=1,0xD ap=1,0XD Q&'—%"@’ a =1,0xD

<850N/mm? 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 270 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
=850 N/mm? 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 180 0,008 0,012 0,016 0,025 0,030 0,040 0,050

<750N/mm? 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 90 0,007 0,011 0,014 0,023 0,027 0,036 0,045

M =750N/mm? 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 60 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040
S Ti-based 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 50 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040
K <240HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 150 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
N =7 %Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 340 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
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e for extreme cutting values and cutting performance
¢ with internal cooling: peripheral cooling with 4 or 6 exits
e centre cutting
e improved face geometry
| e 2.5xD cutting edge length
% o
} bl 5
l1
d1 h8 d2 h5 1 12 14 c 4 Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45°
0.800 4.000 38.000 2.000 9.500 0.016 3 0.800
1.000 4.000 38.000 2.500 9.300 0.020 3 1.000
1.200 4.000 38.000 3.000 9.400 0.024 3 1.200
1.500 4.000 45.000 3.750 9.700 0.030 3 1.500
1.800 4.000 45.000 4.500 10.200 0.036 3 1.800
2.000 6.000 50.000 5.000 14.600 0.040 3 2.000
2.200 6.000 50.000 5.500 14.900 0.044 3 2.200
2.500 6.000 50.000 6.250 15.300 0.050 3 2.500
2.800 6.000 50.000 7.000 15.900 0.056 3 2.800
3.000 6.000 50.000 7.500 16.200 0.060 3 3.000
ISO | Hardness a, a, a, i
@1,0 91,5 22,0 92,5 @3,0 @1,0 @1,5 2,0 02,5 3,0
v, | f A | f v, | f A | f v | f v, | f v. | f v, | f A | f v | f

<850N/mm2 1,00x@ 140 0,009 168 0,014 182 0,018 182 0,023 196 0,027 0,25x@ 2,0x@ 170 0,014 204 0,021 221 0,028 221 0,035 238 0,043
=850N/mm? 0,75x@ 140 0,006 168 0,009 182 0,012 182 0,015 196 0,018 0,20x@ 2,0x 170 0,009 204 0,014 221 0,019 221 0,024 238 0,028
<750N/mm? 1,00x@ 140 0,008 168 0,012 182 0,016 182 0,020 196 0,024 0,25x@ 2,0x 170 0,013 204 0,019 221 0,025 221 0,032 238 0,038
=750N/mm? 0,75x@ 90 0,006 108 0,009 117 0,012 117 0,015 126 0,018 0,20x@ 2,0x 105 0,010 126 0,014 137 0,019 137 0,024 147 0,029
Ni-based 0,50x@ 60 0,004 72 0,005 78 0,007 78 0,009 84 0,011 0,15x@ 2,0x@ 70 0,006 84 0,009 91 0,012 91 0,014 98 0,017
Ti-based  0,75x@ 100 0,008 120 0,011 130 0,015 130 0,019 140 0,023 0,20x@ 2,0xd 115 0,012 138 0,018 150 0,024 150 0,030 161 0,035
. <240HB 1,00xg 120 0,007 144 0,011 156 0,014 156 0,018 168 0,021 0,25x@ 2,0x 145 0,011 174 0,017 189 0,022 189 0,028 203 0,033
=240HB 1,00xg 100 0,006 120 0,009 130 0,012 130 0,016 140 0,019 0,25x@ 2,0x 120 0,010 144 0,015 156 0,020 156 0,024 168 0,029

Al 1,00xg 170 0,012 204 0,018 221 0,024 221 0,030 238 0,036 0,25x@ 2,0x 200 0,019 240 0,028 260 0,038 260 0,047 280 0,057

N NF 1,00xg 125 0,011 150 0,017 162,5 0,022 162,5 0,028 175 0,033 0,25x@ 2,0x 150 0,017 180 0,026 195 0,035 195 0,044 210 0,052
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e for extreme cutting values and cutting performance
¢ with internal cooling: peripheral cooling with 4 or 6 exits
e centre cutting
e improved face geometry
| e 5xD cutting edge length
| .
} b |l 5
l1
d1 h8 d2 h5 1 12 14 c 4 Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45°
1.000 4.000 45.000 5.000 11.800 0.020 3 1.000
1.500 4.000 50.000 7.500 13.500 0.030 3 1.500
2.000 6.000 57.000 10.000 19.600 0.040 3 2.000
2.500 6.000 57.000 12.500 21.500 0.050 3 2.500
3.000 6.000 57.000 15.000 23.700 0.060 3 3.000
ISO | Hardness a, a, a £
01,0 1,5 ©2,0 2,5 03,0 ©1,0 91,5 02,0 02,5 33,0
A f A f A f v, f A f A f \Y | f v, f A f v, f
<850N/mm? 0,50x@ 112 0,008 134 0,012 146 0,016 146 0,020 157 0,024 0,10x@ 5,0x@ 134 0,013 161 0,019 174 0,026 174 0,032 188 0,038
=850N/mm? 0,25x@ 112 0,005 134 0,008 146 0,011 146 0,014 157 0,016 0,08x@ 5,0x& 134 0,009 161 0,013 174 0,017 174 0,021 188 0,026
M <750N/mm? 0,25x@ 112 0,007 134 0,011 146 0,014 146 0,018 157 0,022 0,10x@ 5,0x@ 134 0,011 161 0,017 174 0,023 174 0,028 188 0,034
=750N/mm? 0,25x@ 71 0,006 85 0,008 92 0,011 92 0,014 99 0,017 0,05x@ 5,0xd 86 0,009 103 0,013 112 0,017 112 0,022 120 0,026
s Ni-based 0,25x@ 46 0,003 55 0,005 60 0,007 60 0,008 64 0,010 0,05x@ 5,0x& 55 0,005 66 0,008 72 0,010 72 0,013 77 0,016
Ti-based 0,25x@ 72 0,007 86 0,010 94 0,014 94 0,017 101 0,020 0,08x@ 5,0xd 86 0,011 103 0,016 112 0,021 112 0,027 120 0,032
. <240HB  0,50x@ 96 0,006 115 0,009 125 0,013 125 0,016 134 0,019 0,10x@ 5,0x@ 115 0,010 138 0,015 150 0,020 150 0,025 161 0,030
=240HB  0,50x@ 80 0,006 96 0,008 104 0,011 104 0,014 112 0,017 0,10x@ 5,0x@ 96 0,009 115 0,013 125 0,018 125 0,022 134 0,026
N Al 0,50x@ 136 0,011 163 0,016 177 0,022 177 0,027 190 0,032 0,15x@ 5,0x& 163 0,017 196 0,026 212 0,034 212 0,043 228 0,051
NF 0,50x@ 100 0,010 120 0,015 130 0,020 130 0,025 140 0,030 0,12x@ 5,0x0 120 0,016 144 0,023 156 0,031 156 0,039 168 0,047
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¢ optimised cutting edge design for high-strength titanium-alloys and special alloys
with defined corner radii
¢ neck clearance

S, ;/ * centre cutting
s '6: ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
I
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 1 12 13 r z Code no.
mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.800 4 6.008
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 2.000 4 6.020
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.800 4 8.008
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.800 4 10.008
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.500 4 10.015
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.800 4 12.008
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 4.000 4 12.040
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.800 4 16.008
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 4.000 4 20.040
f (mm/z)/ D f (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Hardness A v,
a =12 ‘ ﬁ; ‘ ‘ @; ‘ bm 235’;”05;"[) a =12 N a, max=0,02xD

<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M <750 N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,0/ 0,09 0,11

=750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06

Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

N <7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18

=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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¢ optimised cutting edge design for high-strength titanium-alloys and special alloys
with defined corner radii
¢ neck clearance

S, ;/ * centre cutting
S — '6: ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
I
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 1 12 13 r z Code no.
mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.800 4 6.008
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 2.000 4 6.020
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.800 4 8.008
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.800 4 10.008
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.800 4 12.008
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 4.000 4 12.040
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.800 4 16.008
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 4.000 4 20.040
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Hardness v, v,
a= 12 ﬁ; @ ;ﬂ_‘ =a6‘;noa;(xD a = 12 B a, max=0,02xD

<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M <750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

>750N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06

Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

N <7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18

=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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without corner protection chamfer
for fine-finishing operations
up to 1600 N/mm?

S, * neck clearance
~ - e centre cutting
© © ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
l2 ¢ HB surface clamping available on request
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 1 12 13 4 Code no.
mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 4 3.000
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 4 4.000
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 4 5.000
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 4 6.000
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 4 8.000
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 4 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 4 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 4 20.000
f (mm/z)/Q
3 6 | 8 10 [ 12 ] 16 | 20
ISO Hardness v,
a =12 a, max=0,02xD
AYAVA"A

<850 N/mm? 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

=850 N/mm? 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M <750N/mm? 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

=750 N/mm? 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

s Ni-based 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06

Ti-based 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
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¢ wide material spectrum = for universal application
extremely long tool life thanks to highly hard TiAlZrN coating
up to 1600 N/mm?

micro-corner protection

neck clearance

centre cutting

the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
also available as kit 78883 1.00

do
ds
a
T

o
0

&
.

d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.100 4 3.000
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.100 4 4.000
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.100 4 5.000
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.150 4 6.000
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.150 4 8.000
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.200 4 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.350 4 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.450 4 20.000
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 0.600 4 25.000
f (mm/z)/D f (mm/z)/D
3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO | Hardness v, Ve a_ max
a =1,0xD —{2r a,=1,0xD a,=12 60' @ ;m—‘ =0,2xD

<850N/mm? 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850 N/mm? 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

<240HB 160 0,017 0,083 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
>240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18
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for universal application
up to 1600 N/mm?
micro-corner protection

S, 3/ neck clearance
~ — - centre cutting
© © HSC finishing up to 4xD cutting edge length
l2 unequal flute spacing, equal helix
[
l1
d1h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6.000 6.000 5.700 65.000 24.000 28.000 0.120 4 6.000
8.000 8.000 7.700 75.000 32.000 38.000 0.160 4 8.000
10.000 10.000 9.500 100.000 40.000 58.000 0.200 4 10.000
12.000 12.000 11.500 100.000 48.000 53.000 0.240 4 12.000
16.000 16.000 15.500 125.000 64.000 75.000 0.320 4 16.000
20.000 20.000 19.500 150.000 80.000 98.000 0.400 4 20.000
25.000 25.000 24.000 175.000 100.000 117.000 0.500 4 25.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Hardness %

%
° _ lﬁ II/ a, max ° _ _
ap_l2 PC SC ;m_‘ =G,10xD ap_l2 a, max=0,02xD

<850N/mm? 130 0,013 0,025 0,012 0,048 0,06 0,08 0,10 160 0,009 0,017 0,023 0,033 0,04 0,05 0,07

=850 N/mm? 100 0,011 0,022 0,029 0,040 0,05 0,06 0,08 120 0,007 0,015 0,020 0,028 0,08 0,04 0,06

- <240HB 120 0,013 0,027 0,085 0,062 0,06 0,08 0,10 140 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
>240HB 100 0,012 0,024 0,082 0,044 0,05 0,07 0,09 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06
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wide material spectrum = for universal application
optimised for milling strategies, e.g. HPC and HSC
with defined corner radii

S, ;/ * neck clearance
~ — - e centre cutting
© I © ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
2
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 r z Code no.
mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.200 4 3.002
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.500 4 3.005
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.200 4 4.002
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.500 4 4.005
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 1.000 4 4.010
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.200 4 5.002
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.500 4 5.005
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 1.000 4 5.010
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.200 4 6.002
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.300 4 8.003
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.300 4 10.003
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.500 4 10.015
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.500 4 10.025
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.300 4 12.003
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.500 4 20.005
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.500 4 20.015
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.500 4 20.025
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 3.000 4 20.030
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 4.000 4 20.040
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ISO Hardness v, m v, m
ap:1,0xD ae:1,0xD ap:1,0xD a, max=0,75xD

<850N/mm? 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
=850 N/mm? 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12
<750N/mm? 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12

M =750N/mm? 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-based 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,088 0,05 0,06 0,08
Ti-based 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,088 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
=5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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extremely long tool life thanks to highly hard TiAIZrN coating
for the machining of stainless and acid-resistant steels as well as nickel-based
alloys

3, 3/ ® micro-corner protection
< s - ® neck clearance
© o e centre cutting
I ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
I
l1
d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.100 4 3.000
3.500 6.000 3.300 57.000 10.000 15.000 0.100 4 3.500
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.150 4 4.000
4.500 6.000 4.300 57.000 11.000 18.000 0.150 4 4.500
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.150 4 5.000
5.500 6.000 5.300 57.000 13.000 19.400 0.200 4 5.500
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.200 4 6.000
6.500 8.000 6.200 63.000 16.000 24.400 0.250 4 6.500
7.000 8.000 6.700 63.000 16.000 24.900 0.250 4 7.000
7.500 8.000 7.200 63.000 19.000 25.300 0.250 4 7.500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.250 4 8.000
8.500 10.000 8.200 72.000 19.000 29.400 0.300 4 8.500
9.000 10.000 8.700 72.000 19.000 29.900 0.300 4 9.000
9.500 10.000 9.200 72.000 22.000 30.300 0.300 4 9.500
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.300 4 10.000
11.000 12.000 10.500 83.000 26.000 34.700 0.350 4 11.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.350 4 12.000
14.000 14.000 13.500 83.000 26.000 36.000 0.400 4 14.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.000
18.000 18.000 17.500 92.000 32.000 42.000 0.600 4 18.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.600 4 20.000
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 0.750 4 25.000
f (mm/z)/D f (mm/z)/D
3 ] 6 ] 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Hardness % %

° _ lﬁ II/ a, max © _ _
ap_l2 PC SC ;m_‘ =G,10xD ap_l2 a, max=0,02xD

VYV

<850N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,002 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
N <7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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acid resist./stainless steels
optimised for milling strategies, e.g. HPC and HSC
with defined corner radii

S, ;/ * neck clearance
~ — - e centre cutting
© I © ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
2
I3
l1
d1 h10 d2 hé d3 il 12 13 r z Code no.
mm mm mm mm mm mm
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.200 4 3.002
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.500 4 3.005
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.200 4 4.002
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.500 4 4.005
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 1.000 4 4.010
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.200 4 5.002
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.500 4 5.005
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 1.000 4 5.010
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.200 4 6.002
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.300 4 8.003
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.300 4 10.003
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.500 4 10.015
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.500 4 10.025
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.300 4 12.003
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.500 4 20.005
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.500 4 20.015
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.500 4 20.025
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 3.000 4 20.030
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 4.000 4 20.040
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ISO Hardness v, m v, m
ap:1,0xD ae:1,0xD ap:1,0xD a, max=0,75xD

<850N/mm? 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
=850 N/mm? 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12
<750N/mm? 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12

M =750N/mm? 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-based 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,088 0,05 0,06 0,08
Ti-based 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,088 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
=5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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204-217

nano polished cutting edges
particularly stable thanks to re-inforced core
neck clearance

S, C e centre cutting
~ |' - e 3-fluted with increased flute space
© © ¢ aluminium and aluminium-alloys as well as other long-chipping non-ferrous
} . l2 . f metals
I3 ¢ the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
Iy e 3xD cutting edge length
¢ mirror finish for optimal chip evacuation
e optimised micro geometry
d1e8 d2 hé d3 I 12 13 c z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
5.000 6.000 4.800 57.000 15.000 19.400 0.050 3 5.000
6.000 6.000 5.700 65.000 18.000 28.000 0.060 3 6.000
8.000 8.000 7.700 75.000 24.000 38.000 0.080 3 8.000
10.000 10.000 9.500 80.000 30.000 38.000 0.100 3 10.000
12.000 12.000 11.500 93.000 36.000 46.000 0.120 3 12.000
16.000 16.000 15.500 108.000 48.000 58.000 0.160 3 16.000
20.000 20.000 19.500 126.000 60.000 74.000 0.200 3 20.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Hardness v, v,
a =12 60' @; ;m_‘ S5104D a =12 B a, max=0,02xD
N <5% Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,221 0,294 0,368 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,106 0,141 0,176
=5% Si 400 0,038 0,076 0,101 0,138 0,166 0,221 0,276 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,079 0,106 0,132

NF  <850N/mm? 470 0,038 0,076 0,101 0,138 0,166 0,221 0,276 500 0,018 0,030 0,036 0,048 0,066 0,079 0,106
Our Carbo-coating is available as an option to improve chip flow and tool life
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204-217

nano polished cutting edges
particularly stable thanks to re-inforced core
centre cutting

C 3-fluted with increased flute space
(- @é* aluminium and aluminium-alloys as well as other long-chipping non-ferrous
metals

I the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
I3 5xD cutting edge length
mirror finish for optimal chip evacuation
optimised micro geometry
without neck clearance

do
d

dile8 d2 hé 1 12 13 c Z Code no.
mm mm mm mm mm mm x 45°
6.000 6.000 75.000 30.000 39.000 0.060 3 6.000
8.000 8.000 86.000 40.000 50.000 0.080 3 8.000
10.000 10.000 100.000 50.000 60.000 0.100 3 10.000
12.000 12.000 120.000 60.000 75.000 0.120 3 12.000
16.000 16.000 150.000 80.000 102.000 0.160 3 16.000
20.000 20.000 175.000 100.000 125.000 0.200 3 20.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 [ 10] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Hardness v, A
a,=I2 {PC H/SC” ;&_‘ :aa,Tc?;D a =12 B @ a, max=0,02xD
N <5%Si 400 0,016 0,031 0,042 0,064 0,08 0,10 0,13 450 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080
=5%Si 200 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 210 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

NF  <850N/mm? 190 0,013 0,027 0,085 0,048 0,06 0,08 0,10 220 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

Our Carbo-coating is available as an option to improve chip flow and tool life

154



KiSTOCK

[ 10°

L%M Al-r ||| WN . bright DHB 1
Catalogue no. 74562 % ;ﬂw W/ % /@/ﬂr L
/4 '

N

[}

RS
N
=<

UL

S H Application recom-
mendations page
204-217

nano polished cutting edges

neck clearance

centre cutting

3-fluted with increased flute space

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

the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation

ﬁ
]

do
d4

ﬁ

I3 ¢ with defined corner radii
Iy ¢ mirror finish for optimal chip evacuation
¢ optimised micro geometry
die8 d2 h6 d3 I 12 13 r z Code no.
mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.500 3 6.005
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.000 3 6.010
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.500 3 8.005
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 3 8.010
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 3 10.005
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.000 3 10.010
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.500 3 10.015
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.500 3 12.005
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.000 3 12.010
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.500 3 12.015
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 3 12.020
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.500 3 12.025
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.000 3 12.030
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 4.000 3 12.040
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 3 16.010
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 3 16.020
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.500 3 16.025
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 3 16.030
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4.000 3 16.040
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 3 20.010
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 3 20.020
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.500 3 20.025
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 3.000 3 20.030
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 4.000 3 20.040
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 2.000 3 25.020
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 3.000 3 25.030
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 4.000 3 25.040
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12] 16 ] 20
ISO Hardness v, v,
a,=1,0xD —&’ a_=1,0xD a =12 ;&_‘ a_ max=0,33xD
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21
=5%Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

NF  <850N/mm? 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

Our Carbo-coating is available as an option to improve chip flow and tool life
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with internal cooling: Radial and axial exits
nano polished cutting edges
neck clearance

S H Application recom-
mendations page
204-217

3 C * centre cutting

G :::::::::::::{ —~—— = ¢ 3-fluted with increased flute space

© =3 © ¢ aluminium and aluminium-alloys as well as other long-chipping non-ferrous
} lo ﬁ metals

&
.

the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
extremely long tool life thanks to highly hard DLC coating

di e8 d2 hé d3 1 12 13 © Zz Code no.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.050 3 5.000
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.060 3 6.000
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.080 3 8.000
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.100 3 10.000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.120 3 12.000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.160 3 16.000
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.200 3 20.000
f (mm/z)/D f (mm/z)/D
3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 ] 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Hardness v, v,
a= 1,0xD —M’ a,=1,0xD a= 12 ;&_‘ a, max=0,33xD
N <5% Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21
>5% Si 230 0,017 0,083 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

NF  <850N/mm? 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,0/ 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16
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° 204-217

particularly stable thanks to re-inforced core
for universal application

for materials up to 1400 N/mm?
micro-corner protection

centre cutting

unequal flute spacing

HPC machining of tough, low- and high-alloyed steels and difficult to ma-
chine special materials
consisting of catalogue no. 54577

Catalogue no. 78882

Code no. di Pieces/set
mm
1.000 6.0-16.0 5
2.000 6.0-12.0 4
f (mm/z)/@ f (mm/z)/@

3 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20

| 6 [ 8 [ 10 | 12 ]
\")
v Eah v || v gl e

A%
<850 N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=>850N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
=750N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06

Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

ISO Hardness v
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wide material spectrum = for universal application
extremely long tool life thanks to highly hard TiAIZrN coating
up to 1600 N/mm?

micro-corner protection

neck clearance

centre cutting

the unequal helix achieves smooth, chatter-free operation
consisting of catalogue no. 64552

Catalogue no. 78883

Code no. di Pieces/set
mm
1.000 6.0-16.0 5
f (mm/z)/@ f (mm/z)/@

3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 12 [ 16 | 20

8 [ 10 ]
ISO | Hardness v, Ve a_max
o e | [ Rl

<850N/mm? 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
>850N/mm? 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
- <240HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21

=240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18
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S r ® short version
= - e centre cutting
B I ° © e for the moulding-industry
T l2 e ¢ long tool life thanks to extremely hard coating
I3 e up to 63 HRC
Iy
[
d1 h8 d2 hé d3 1 12 13 14 r B Zz Code no.
mm mm mm mm mm mm mm mm °
1.000 4.000 0.950 50.000 2.000 6.000 20.000 0.200 4.000 2 1.002
2.000 6.000 1.900 57.000 3.000 8.000 21.000 0.200 5.500 2 2.002
2.000 6.000 1.900 57.000 3.000 8.000 21.000 0.500 5.600 2 2.005
3.000 6.000 2.800 57.000 3.500 14.000 21.000 0.500 4.200 4 3.000
3.000 6.000 2.800 57.000 3.500 14.000 21.000 0.300 4.200 4 3.003
4.000 6.000 3.800 57.000 4.000 16.000 21.000 0.500 2.800 4 4.000
4.000 6.000 3.800 57.000 4.000 16.000 21.000 0.300 2.800 4 4.003
5.000 6.000 4.800 57.000 5.000 18.000 21.000 0.500 1.400 4 5.000
5.000 6.000 4.800 57.000 5.000 18.000 21.000 0.300 1.400 4 5.003
6.000 6.000 5.700 57.000 6.000 20.000 21.000 1.000 4 6.000
6.000 6.000 5.700 57.000 6.000 20.000 21.000 0.300 4 6.003
6.000 6.000 5.700 57.000 6.000 20.000 21.000 0.500 4 6.005
6.000 6.000 5.700 57.000 6.000 20.000 21.000 1.500 4 6.015
8.000 8.000 7.700 63.000 8.000 26.000 27.000 1.000 4 8.000
8.000 8.000 7.700 63.000 8.000 26.000 27.000 0.500 4 8.005
8.000 8.000 7.700 63.000 8.000 26.000 27.000 2.000 4 8.020
10.000 10.000 9.500 72.000 10.000 30.000 32.000 1.500 4 10.000
10.000 10.000 9.500 72.000 10.000 30.000 32.000 0.500 4 10.005
10.000 10.000 9.500 72.000 10.000 30.000 32.000 1.000 4 10.010
12.000 12.000 11.500 83.000 12.000 36.000 38.000 1.500 4 12.000
12.000 12.000 11.500 83.000 12.000 36.000 38.000 0.500 4 12.005
12.000 12.000 11.500 83.000 12.000 36.000 38.000 1.000 4 12.010
12.000 12.000 11.500 83.000 12.000 36.000 38.000 2.000 4 12.020
16.000 16.000 15.500 92.000 16.000 42.000 44.000 2.000 4 16.000
16.000 16.000 15.500 92.000 16.000 42.000 44.000 3.000 4 16.030
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
2 | 3 ] 4] 6 ] 8 | 10 [ 12 2 | 3 ] 4] 6 | 8 | 10 [ 12

ISO Hardness v, v,
a,=0,1xD /W;ﬂ_‘ a,=0,1xD a,=0,01xD ’@/:m a, max=0,01xD

<850N/mm? 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 300 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101
=850 N/mm? 120 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 200 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

<55HRC 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 270 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109
55-63HRC 90 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 160 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078
KN =240HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

H
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o ° ° 204-217

long version

centre cutting

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

ds

do
d4
[ ]

=
%

I3 e up to 63 HRC
Iy
[
d1 h8 d2 hé d3 1 12 13 14 r B Z Code no.
mm mm mm mm mm mm mm mm °
1.000 4.000 0.950 50.000 2.000 12.000 20.000 0.200 4.400 2 1.002
2.000 6.000 1.900 75.000 3.000 18.000 35.000 0.500 3.400 2 2.005
3.000 6.000 2.800 75.000 5.000 25.000 39.000 0.300 2.300 4 3.003
3.000 6.000 2.800 75.000 5.000 25.000 39.000 0.500 2.300 4 3.005
4.000 6.000 3.800 75.000 6.000 32.000 39.000 0.300 1.500 4 4.003
4.000 6.000 3.800 75.000 6.000 32.000 39.000 0.500 1.500 4 4.005
5.000 6.000 4.800 75.000 8.000 38.000 39.000 0.500 0.800 4 5.005
6.000 6.000 5.700 75.000 9.000 38.000 39.000 1.000 4 6.000
6.000 6.000 5.700 75.000 9.000 38.000 39.000 0.500 4 6.005
8.000 8.000 7.700 100.000 12.000 59.000 64.000 1.000 4 8.000
8.000 8.000 7.700 100.000 12.000 59.000 64.000 0.500 4 8.005
10.000 10.000 9.500 100.000 15.000 58.000 60.000 1.500 4 10.000
10.000 10.000 9.500 100.000 15.000 58.000 60.000 0.500 4 10.005
10.000 10.000 9.500 100.000 15.000 58.000 60.000 1.000 4 10.010
10.000 10.000 9.500 100.000 15.000 58.000 60.000 2.000 4 10.020
12.000 12.000 11.500 150.000 18.000 98.000 105.000 1.500 4 12.000
12.000 12.000 11.500 150.000 18.000 98.000 105.000 0.500 4 12.005
12.000 12.000 11.500 150.000 18.000 98.000 105.000 1.000 4 12.010
12.000 12.000 11.500 150.000 18.000 98.000 105.000 2.000 4 12.020
16.000 16.000 15.500 150.000 24.000 98.000 102.000 2.000 4 16.000
f (mm/2)/Q f (mm/2)/Q
2 | 3] 4] 6 ] 8 ] 10 ] 12 2 | 3] 4] 6 ] 8 ] 10] 12

ISO Hardness A v,
a,=0,1xD /m/;m_‘ a,=0,1xD a,=0,01xD ﬂ/:éz a, max=0,01xD

<850N/mm? 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 150 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050
=850 N/mm? 60 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 100 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

<55HRC 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 135 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055
55-63HRC 50 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 80 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039

K >240HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

H

160



KiSTOCK

L 30° 8°
e —— N || | N s | s | o 1177 N
Catalogue no. 54302 ;m_‘ \ﬁr /@( H E
N
o

- M - S H AppIicaTion recom-
mendations page
° ° ° ° o 204-217
S r e for roughing, finishing and fine finishing under HSC conditions in die and
mold making
1 el kel e centre cutting
ﬁT I ¢ suitable for hardened materials up to 40-54 HRC
s I~ ¢ long tool life thanks to extremely hard coating
lg
It
d1 h8 d2 hé d3 I 12 13 14 r B 4 Code no.
mm mm mm mm mm mm mm mm °
0.500 4.000 0.480 50.000 1.000 3.000 22.000 0.100 4.600 2 0.501
1.000 4.000 0.950 50.000 2.000 6.000 22.000 0.200 4.000 2 1.002
2.000 6.000 1.900 57.000 3.000 8.000 21.000 0.500 5.600 2 2.000
2.000 6.000 1.900 57.000 3.000 8.000 21.000 0.200 5.500 2 2.002
3.000 6.000 2.800 57.000 3.500 14.000 21.000 0.500 4.200 2 3.000
4.000 6.000 3.800 57.000 4.000 16.000 21.000 1.000 2.900 2 4.000
4.000 6.000 3.800 57.000 4.000 16.000 21.000 0.300 2.800 2 4.003
4.000 6.000 3.800 57.000 4.000 16.000 21.000 0.500 2.800 2 4.005
5.000 6.000 4.800 57.000 5.000 18.000 21.000 0.500 1.400 2 5.005
5.000 6.000 4.800 57.000 5.000 18.000 21.000 1.000 1.500 2 5.010
6.000 6.000 5.700 57.000 6.000 20.000 21.000 2.000 2 6.000
6.000 6.000 5.700 57.000 6.000 20.000 21.000 0.500 2 6.005
6.000 6.000 5.700 57.000 6.000 20.000 21.000 1.000 2 6.010
6.000 6.000 5.700 57.000 6.000 20.000 21.000 1.500 2 6.015
8.000 8.000 7.700 63.000 8.000 26.000 27.000 2.000 2 8.000
8.000 8.000 7.700 63.000 8.000 26.000 27.000 0.500 2 8.005
8.000 8.000 7.700 63.000 8.000 26.000 27.000 1.000 2 8.010
10.000 10.000 9.500 72.000 10.000 30.000 32.000 3.000 2 10.000
10.000 10.000 9.500 72.000 10.000 30.000 32.000 0.500 2 10.005
10.000 10.000 9.500 72.000 10.000 30.000 32.000 1.500 2 10.015
12.000 12.000 11.500 83.000 12.000 36.000 38.000 4.000 2 12.000
12.000 12.000 11.500 83.000 12.000 36.000 38.000 2.000 2 12.020
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
2 | 3 [ 4] 6 ] 8 [ 10 ] 12 2 [ 3] 4] 6 ] 8 ] 10] 12

ISO Hardness A v,
a,=0,1xD /mf;m_‘ a,=0,1xD a,=0,01xD /@f:m a, max=0,01xD

<850N/mm? 240 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,021 0,082 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126
=850 N/mm? 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 300 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101
H <55HRC 120 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 200 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101
<750N/mm? 160 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 240 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109

M =750N/mm? 80 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 130 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078

s Ni-based 45 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 80 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078
Ti-based 100 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

- <240HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 330 0,021 0,032 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126
=240HB 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 270 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109

N =7 % Si 300 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 500 0,021 0,032 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126
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Application recom-
mendations page
204-217

deburring- and chamfering-mill to machine workpiece edges with a 90° angle

also available as kit 322 044 176

.
¢ highest feed rates and improved surface finish thanks to z = 6
L]
L]

HA shank on request

d1 js9 d2 h6 d5 1 12 z Code no.
mm mm mm mm mm
6.000 6.000 1.500 57.000 2.300 6 6.000
8.000 8.000 2.000 63.000 3.000 6 8.000
10.000 10.000 3.000 72.000 3.500 6 10.000
12.000 12.000 3.000 83.000 4.500 6 12.000
16.000 16.000 4.000 92.000 6.000 6 16.000
20.000 20.000 6.000 92.000 6.900 6 20.000
f (mm/z)/Q f (mm/z)/Q
3 | 6 8 [ 10 | 12 ] 16 | 20 3 6 8 [ 10 [ 12 | 16 | 20
ISO Hardness A A
Chamfering Wér ap/ae max=0,25xD De-burring j C ap/ae max=0,05xD
<850N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21
>850N/mm? 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 009 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20
M <750N/mm? 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
=750 N/mm? 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12
K <240HB 170 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 009 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20
N 27%Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 0,22 0,28

162




KiSTOCK

<

- 0°
AITiN
WN . nano H7 ® DHA ﬁ&

HS-KS
Catalogue no. 72874 - M - N S H Application
recommendations
° ° o ° ° page 218

o for highest cutting rates and exceptional hole quality
¢ with axial coolant duct, for reaming blind holes

¢ high reaming depth variance through use of the shrink extension (Cat. No.
78719)
¢ clamping in hydraulic expansion or shrink fit chucks possible

2 ] -

N ©

U —

I4
I2
14
di d2 hé g 12 14 z Code no.
mm mm mm mm mm

14.000 6.000 66.000 30.000 25.000 8 14.000
15.000 6.000 66.000 30.000 25.000 8 15.000
16.000 8.000 66.000 30.000 25.000 8 16.000
18.000 8.000 66.000 30.000 25.000 8 18.000
20.000 10.000 70.000 30.000 25.000 8 20.000
22.000 10.000 70.000 30.000 25.000 8 22.000
24.000 12.000 75.000 30.000 25.000 8 24.000
25.000 12.000 75.000 30.000 25.000 8 25.000
26.000 12.000 75.000 30.000 25.000 8 26.000
28.000 12.000 75.000 30.000 25.000 8 28.000
30.000 16.000 78.000 30.000 25.000 8 30.000
32.000 16.000 78.000 30.000 25.000 8 32.000
34.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 34.000
36.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 36.000
38.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 38.000
40.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 40.000
42.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 42.000
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HS-KD
Catalogue no. 72875 - M - N s H  Application
recommendations
° ° e} ° ° page 218

for highest cutting rates and exceptional hole quality
with radial coolant supply and spiral point for optimal chip evacuation in feed
direction when machining through holes

high reaming depth variance through use of the shrink extension (Cat. No.
78719)

© | e clamping in hydraulic expansion or shrink fit chucks possible

~ S

© |

I4
I2
11
d1 d2 hé 1 12 14 z Code no.
mm mm mm mm mm

14.000 6.000 66.000 30.000 25.000 8 14.000
15.000 6.000 66.000 30.000 25.000 8 15.000
16.000 8.000 66.000 30.000 25.000 8 16.000
18.000 8.000 66.000 30.000 25.000 8 18.000
20.000 10.000 70.000 30.000 25.000 8 20.000
22.000 10.000 70.000 30.000 25.000 8 22.000
24.000 12.000 75.000 30.000 25.000 8 24.000
25.000 12.000 75.000 30.000 25.000 8 25.000
26.000 12.000 75.000 30.000 25.000 8 26.000
28.000 12.000 75.000 30.000 25.000 8 28.000
30.000 16.000 78.000 30.000 25.000 8 30.000
32.000 16.000 78.000 30.000 25.000 8 32.000
34.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 34.000
36.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 36.000
38.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 38.000
40.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 40.000
42.000 20.000 80.000 30.000 25.000 8 42.000
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Catalogue no. 78719 e for clamping in hydraulic chucks or shrink fit chucks
e suitable for internal cooling
e for carbide tool shanks in tolerance h6 (from d1 14 mm also HSS possible)
* special designs on request

d2
d1
ds
d4

B
lo v

d1 h6é d2 hé d3 d4 11 12 13 B Code no.
mm mm mm mm mm + mm mm °
3.00 20.00 10.00 20.00 160.00 30.00 50.00 4 3.120
3.00 20.00 10.00 20.00 200.00 30.00 50.00 4 3.220
4.00 20.00 10.00 20.00 160.00 35.00 50.00 4 4.120
4.00 20.00 10.00 20.00 200.00 35.00 50.00 4 4.220
5.00 20.00 10.00 20.00 160.00 40.00 50.00 4 5.120
5.00 20.00 10.00 20.00 200.00 40.00 50.00 4 5.220
6.00 12.00 10.00 12.00 125.00 38.00 45.00 3 6.012
6.00 20.00 14.00 20.00 160.00 36.00 50.00 4 6.120
6.00 20.00 14.00 20.00 200.00 36.00 50.00 4 6.220
6.00 12.00 10.00 12.20 200.00 38.00 45.00 3 6.312
8.00 14.00 12.00 14.00 125.00 38.00 45.00 3 8.014
8.00 20.00 14.00 20.00 160.00 36.00 50.00 4 8.120
8.00 20.00 14.00 20.00 200.00 36.00 50.00 4 8.220
8.00 14.00 12.00 14.20 200.00 38.00 45.00 3 8.314
10.00 16.00 14.00 16.00 160.00 42.00 48.00 3 10.116
10.00 25.00 20.00 25.00 160.00 41.00 56.00 4 10.125
10.00 25.00 20.00 25.00 200.00 41.00 56.00 4 10.225
10.00 16.00 14.00 16.20 250.00 42.00 48.00 3 10.316
12.00 20.00 16.00 20.00 160.00 47.00 50.00 3 12,120
12.00 25.00 20.00 25.00 160.00 46.00 56.00 4 12,125
12.00 25.00 20.00 25.00 200.00 46.00 56.00 4 12.225
12.00 20.00 16.00 20.20 250.00 47.00 50.00 3 12.320
14.00 25.00 20.00 29.00 160.00 46.00 56.00 4 14.125
14.00 32.00 20.00 32.00 200.00 46.00 60.00 4 14.232
16.00 25.00 22.00 33.00 160.00 49.00 56.00 4 16.125
16.00 25.00 22.00 25.00 160.00 50.00 56.00 3 16.225
16.00 32.00 24.00 32.00 200.00 49.00 60.00 4 16.232
16.00 25.00 22.00 25.20 250.00 50.00 56.00 3 16.325
18.00 32.00 27.00 32.00 160.00 49.00 60.00 4 18.132
18.00 32.00 27.00 32.00 200.00 49.00 60.00 4 18.232
20.00 32.00 27.00 32.00 160.00 51.00 60.00 4 20.132
20.00 32.00 27.00 32.00 200.00 51.00 60.00 4 20.232
20.00 32.00 27.00 32.00 160.00 52.00 60.00 3 20.332
20.00 32.00 27.00 32.20 250.00 52.00 60.00 3 20.432
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Catalogue no. 52348 - M - N s H  Application
recommendations
° ° ° o o page 220

¢ 3 different convex cutting edges

¢ low-vibration cutting processes

e for round and chatter-free countersinking
e considerably lower feed force required

= - o for universal application
o~ H ke IR =N
kel o] &
I
di d2 d3 il z Code no.
mm mm mm mm

6.300 5.000 1.500 45.000 3 6.300

8.000 6.000 2.000 50.000 3 8.000

8.300 6.000 2.000 50.000 3 8.300
10.000 6.000 2.500 50.000 3 10.000
10.400 6.000 2.500 50.000 3 10.400
11.500 8.000 2.800 56.000 3 11.500
12.400 8.000 2.800 56.000 3 12.400
15.000 10.000 3.200 60.000 3 15.000
16.500 10.000 3.200 60.000 3 16.500
19.000 10.000 3.500 63.000 3 19.000
20.500 10.000 3.500 63.000 3 20.500
23.000 10.000 3.800 67.000 3 23.000
25.000 10.000 3.800 67.000 3 25.000
31.000 12.000 4.200 71.000 3 31.000
40.000 12.000 10.000 75.000 3 40.000
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Catalogue no. 52350 - M - N s H  Application
recommendations
° ° ° o o page 220

¢ 3-flats on shank prevent slipping in the chuck
¢ 3 different convex cutting edges

¢ perfect for hand drills

® |low-vibration cutting processes

= e for round and chatter-free countersinking
3 H ° 5 é * considerably lower feed force required
2 e for universal application
I
d1 d2 d3 11 12 z Code no.
mm mm mm mm mm

6.300 5.000 1.500 45.000 30.000 3 6.300

8.000 6.000 2.000 50.000 30.000 3 8.000

8.300 6.000 2.000 50.000 30.000 3 8.300
10.000 6.000 2.500 50.000 30.000 3 10.000
10.400 6.000 2.500 50.000 30.000 3 10.400
11.500 8.000 2.800 56.000 30.000 3 11.500
12.400 8.000 2.800 56.000 30.000 3 12.400
15.000 10.000 3.200 60.000 30.000 3 15.000
16.500 10.000 3.200 60.000 30.000 3 16.500
19.000 10.000 3.500 63.000 30.000 3 19.000
20.500 10.000 3.500 63.000 30.000 3 20.500
23.000 10.000 3.800 67.000 30.000 3 23.000
25.000 10.000 3.800 67.000 30.000 3 25.000
31.000 12.000 4.200 71.000 30.000 3 31.000
40.000 12.000 10.000 75.000 30.000 3 40.000
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Countersinks HSS-Co

90° Countersink sets, spiral-fluted

Al-
e s o 8] 25 @ o
recommendations
(] [ ] [ ] O o

page 220

e consisting of catalogue no. 52348

¢ 3 different convex cutting edges

* low-vibration cutting processes

e for round and chatter-free countersinking
e considerably lower feed force required

¢ for universal application

Catalogue no. 52398

Code no. J-range Pieces/set
mm
1.000 6.3/8.3/10.4/12.4/16.5/20.5 6
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Countersinks HSS-Co

90° Countersink sets, spiral-fluted

Al-
V'NX‘ ass || C . TiN Kgo)., ® 8
recommendations
(] [ ] [ ] O o

page 220

consisting of catalogue no. 52350

3-flats on shank prevent slipping in the chuck
3 different convex cutting edges

perfect for hand drills

low-vibration cutting processes

for round and chatter-free countersinking
considerably lower feed force required

for universal application

“ '“ 1’|I ﬂf '

Catalogue no. 52399

Code no. J-range Pieces/set
mm
1.000 6.3/8.3/10.4/12.4/16.5/20.5 6
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SuperV drills
Application recommendations

suonepuawWwWodal
uoneoddy

Feed column

Tools with feed column no. in bold are preferred
choices for listed material group.

Code-letter A B C D E F G H I
050 0004 0006 0007 0008 0010 0012 0014 0016 0,019 Meaning of code letters with type descriptions:
1,00 0006 0008 0012 0014 0016 0018 0020 0023 0,025 S for high-tensile materials
200 0020 0025 0032 0040 0050 0063 0080 0,100 0,125 . -
250 0025 0032 0040 0050 0063 0080 0100 0,125 0,160 U for universal machining, carbon steels
3,15 0,032 0040 0,050 0,063 008 07100 0,125 0,160 0,160 VA for stainless materials
400 0040 0050 0063 0080 0,00 0,125 0,160 0,200 0,200 X for the machining of steel
£ 500 0040 0050 0063 0080 0700 0125 0,160 0200 0250 =
S 630 0050 0063 0080 0100 0125 0160 0200 0250 0315 3
2 800 0063 0080 0100 0125 0160 0200 0250 0315 0315 &
S 1000 0080 0100 0125 0160 0200 0250 0315 0400 0400 <
12,50 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0250 0315 0400 0,500
16,00 0,00 0125 0160 0200 0,250 0315 0400 0500 0,630
2000 0125 0160 0200 0250 0315 0400 0500 0630 0,630
2500 0,160 0200 0,250 0315 0400 0500 0630 0800 0,800
31,50 0,160 0200 0,250 0315 0400 0500 0630 0800 1,000
40,00 0200 0250 0315 0400 0500 0630 0800 1,000 1,250

Lubricants:
cutting oil, highly activated

soluble oil (emulsion

) W

without lubricant [J
aironly [

1

Material group

72

Materials examples, new designations (old designation in brackets)

Tensile strength

Hardness

Coolant

Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm2)

1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |

_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [ ]

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |

1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |

_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |

[URalleyedicase hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 [ ] ]
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |

_ 1.8504 34CrAl6 2850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |

_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 | ] |

[ High'speed stesls T 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
[ISpringISteelSIN  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HHE

Hardened steels - <40-48 HRC | |

>48-60 HRC |

Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |

austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |

martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 ||}
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||

_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB [ ]

0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB |

[Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||}
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 ||
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 ||}
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 |||

Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |

Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |

3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 >850-1200 | |

Aluminium and Al-alloys 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 |

Al wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 | |

Al cast alloys < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |

>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 |

Magnesium alloys 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <450 M
Copper, low alloyed 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 | | |
Brass, short-chipping 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 | |
long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 [ ] |
Bronze, short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 | | |

2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |

Bronze, long-chipping 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 | |

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |

Duroplastics Epoxidharz, Resopal, Pertinax, Moltopren - O
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO

Kevlar Kevlar - O

Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK = O




<3xD drilling depth

KiSTOCK

<5xD drilling depth

Catalog no. 51673 51676 51670 51687 51681 51674 71791
Tool material _
Carbide grade K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P
Surface finish ~ TiAIN nano TiAIN nano TiAIN nano TiAIN nano TiAIN nano TiAIN nano blank
DIN/Form 6537K 6537K 6537K 6537L 6537L 6537L 6537L
Type U U VA U U VA Al
Coolant without with with without with with with
Page 16 20 22 20 32 34 30
Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed
m/min no. m/min no. m/min no. m/min no. m/min no. m/min no. m/min no.
130 G 145 G 130 G 145 G
110 F 120 F 110 F 120 F
145 H 170 H 145 H 170 H
110 G 145 H 110 G 145 H
120 G 130 H 120 G 130 H
110 G 125 G 110 G 125 G
105 G 120 G 105 G 120 G
105 G 120 G 105 G 120 G
100 F 105 G 100 F 105 G
130 H 145 H 130 H 145 H
120 G 120 G 120 G 120 G
85 E 85 E 85 E 85 E
100 I 110 G 100 7 105 G
90 E 105 E 90 E 100 E
65 7 80 B 65 [F 70 F
55 E 65 E 55 E 55 E
55 60 D 55 60 E
45 C 60 C 45 C 60 C
40 A 55 C 35 A 55 C
20 A 35 B 20 A 35 B
40 B 60 E 80 E 45 B 60 E 80 E
15 A 55 B 60 B-C 15 A 55 B 60 B-C
35 B 45 E 80 E 35 B 50 E 80 E
210 H 210 1 210 H 195 |
155 H 160 1 155 H 160 |
155 G 140 1 145 G 140 |
125 G 130 H 125 G 130 H
35 Cc 40 (o] 35 Cc 40 (¢}
25 D 35 D 30 D 25 D 35 D 30 D
15 A 45 D 45 D 15 A 45 D 45 D
15 A 40 C 40 (o] 15 A 40 (¢} 40 Cc
260 | 310 | 260 | 310 | 350 1
260 | 310 | 260 | 310 | 350 |
220 H 260 | 235 1 260 | 320 H
180 H 220 | 170 H 220 | 280 G
260 H 280 H 260 H 280 H 320 G
105 G 125 G 105 G 125 G 190 G
270 H 325 H 270 H 325 H 160 F
180 G 220 G 180 G 220 G 160 F
105 F 125 G 105 F 125 G 160 F
85 F 105 F 85 F 105 F 160 F
80 E 90 F 80 E 90 F 150 F
60 E 80 F 60 E 80 F 150 F
100 C
100 Cc
100 B
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SuperV drills
Application recommendations

suonepuawWwWodal
uoneoddy

Feed column

Tools with feed column no. in bold are preferred
choices for listed material group.

Code-letter A B C D E F G H I
050 0004 0006 0007 0008 0010 0012 0014 0016 0,019 Meaning of code letters with type descriptions:
1,00 0006 0008 0012 0014 0016 0018 0020 0023 0,025 S for high-tensile materials
200 0020 0025 0032 0040 0050 0063 0080 0,100 0,125 . -
250 0025 0032 0040 0050 0063 0080 0100 0,125 0,160 U for universal machining, carbon steels
3,15 0,032 0040 0,050 0,063 0,08 07100 0,125 0,160 0,160 VA for stainless materials
400 0040 0050 0063 0080 0,00 0,125 0,160 0,200 0,200 X for the machining of steel
£ 500 0040 0050 0063 0080 0700 0125 0,160 0200 0250 =
S 630 0050 0063 0080 0100 0125 0160 0200 0250 0315 3
2 800 0063 0080 0100 0125 0160 0200 0250 0315 0315 &
S 1000 0080 0100 0125 0160 0200 0250 0315 0400 0400 <
12,50 0,080 0100 0,125 0,160 0,200 0250 0315 0400 0,500
16,00 0,00 0125 0160 0200 0,250 0315 0400 0500 0,630
2000 0125 0160 0200 0250 0315 0400 0500 0630 0,630
2500 0,160 0200 0,250 0315 0400 0500 0630 0800 0,800
31,50 0,160 0200 0,250 0315 0400 0500 0630 0800 1,000
40,00 0200 0250 0315 0400 0500 0630 0800 1,000 1,250

Lubricants:
cutting oil, highly activated

soluble oil (emulsion

) W

without lubricant [J
aironly [

1

Material group

74

Materials examples, new designations (old designation in brackets)

Tensile strength

Hardness

Coolant

Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm2)

1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |

_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [ ]

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |

1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |

_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |

[URalloyedicase hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 [ ] ]
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |

_ 1.8504 34CrAl6 2850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |

_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 | ] |

[High'speed stesls T 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
[ISpringISteelSIN  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HHE

Hardened steels - <40-48 HRC | |

>48-60 HRC |

Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |

austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |

martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 ||}
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||

_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB [ ]

0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB |

[Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||}
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 ||
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 ||}
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 |||

Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |

Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |

3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 | |

Aluminium and Al-alloys 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 |

Al wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 | |

Al cast alloys < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |

>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 |

Magnesium alloys 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <450 M
Copper, low alloyed 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 | | |
Brass, short-chipping 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 | |
long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 [ ] |
Bronze, short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 | | |

2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |

Bronze, long-chipping 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 | |

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |

Duroplastics Epoxidharz, Resopal, Pertinax, Moltopren - O
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO

Kevlar Kevlar - O

Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK = O




<3xD drilling depth

KiSTOCK

<5xD

<7xD

Catalog no. 51750 51752 51753 51754 51755 51756
Tool material
Carbide grade K/P K/P K/P K/P K/P K/P
Surface finish TIAISIN TIAISIN TiAISIN TIAISIN TIAISIN TiAISIN
DIN/Form 6537K 6537K 6537K 6537L 6537L Stock std.
Type S S S S S S
Coolant without with with with with with
Page 18 26 28 38 40 44
Ve Feed Ve Feed Ve Feed Ve Feed
m/min no. m/min no. m/min no. m/min no.
130 G 145 G G 145 G G 145 F
110 F 120 F F 120 F F 120 E
145 H 170 H H 170 H H 170 G
110 G 145 H H 145 H H 145 G
120 G 130 H H 130 H H 130 G
110 G 125 G G 125 G G 125 F
105 G 120 G G 120 G G 120 F
105 G 120 G G 120 G G 120 F
100 F 105 G G 105 G G 105 F
130 H 145 H H 145 H H 145 G
120 G 120 G G 120 G G 120 F
85 E 85 E E 85 E E 85 D
100 F 110 G G 110 G G 110 F
90 E 105 E E 105 E E 105 D
65 F 80 F F 80 F F 80 E
55 E 65 E E 65 E E 65 D
55 D 60 D D 60 D D 60 (o7
45 (o] 60 C (o] 60 (o] (o] 60 B
40 A 55 (o7 Cc 55 Cc Cc 55 B
20 A 35 B B 35 B B 35 A
40 B
15 A
35 B
25 D 35 D D 35 D D 35 (o7
15 A 45 D D 45 D D 45 C
15 A 40 C (¢} 40 (¢} C 40 D
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Tools with feed column no. in bold are preferred
choices for listed material group.

Code-letter A B (o] D E F G H |

0,50 0,004 0,006 0,007 0,008 0010 0012 0014 0016 0,019
1,00 0,006 0008 0012 0014 0016 0018 0020 0023 0,025
2,00 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 S for high-tensile materials
2,50 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0080 0,100 0,125 0,160 U for universal machining, carbon steels
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 008 07100 0,125 0,160 0,160
4,00 0,040 0,050 0,063 0080 0,100 07125 0,160 0,200 0,200
5,00 0,040 0,050 0,063 0080 0,100 07125 0,160 0,200 0,250
6,30 0,050 0,063 0,080 07100 0,125 0,160 0200 0250 0,315
8,00 0,063 0,080 0,100 07125 0,160 0200 0250 0315 0,315
10,00 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,50 0,080 0,100 0,125 0,960 0,200 0250 0,315 0,400 0,500
16,00 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20,00 0,125 0,160 0,200 0250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25,00 0,60 0,200 0250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,50 0,160 0,200 0250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
40,00 0,200 0250 0315 0400 0500 0,630 0,800 1,000 1,250

Meaning of code letters with type descriptions:

VA for stainless materials
X for the machining of steel

drill-g mm
(no/wiw) 4
pasq

>

pplication recommendations for SuperV-T-drills:

In order to achieve optimal machining results when producing deep holes, we recommend:

. Production of a cylindrical pilot hole (tolerance F9) with a min. drilling depth of 1 x D with our SuperV drill type U or VA
(140° point angle, tolerance m7). Or alternatively the Pilot Drill-Mill cat. no. 54700

-

2. Entry in the pilot hole: speed approx. 300 rev./min, feed rate approx. 500 mm/min. Lubricants:
3. Setting of coolant pressure and speed. ; il hi i
4. Contir?uous drillingpto complete hgle depth without withdrawing. cutting o, hlghly actlva.ted u
5. For through holes with plain - i.e. 90° - exit, reduce feed rate vf to 50 % approx. 1 mm prior to break-through. soluble oil (emulsion) B
6. For through holes with oblique exit, reduce the feed rate vi to 40% approx. 1 mm prior to break-through. without lubricant [J
7. After reaching hole depth stop machine spindle and coolant supply, withdrawal with max. 5000 mm/min. air only 1
Material group Materials examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness | Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm2)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) < 700
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200
[URalleyedicase hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200
_ 1.8504 34CrAI6 2850-<1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000
[ High'speed stesls T 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000
[ISpringISteelSIN  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB
Hardened steels - <40-48 HRC
>48-60 HRC
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850

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

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

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

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

| EEENR EEEN HE Ao H_EHE
R L T ELLLLL L e ElEEL L LR L L L T L L L L

EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200
Aluminium and Al-alloys 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AlMg1 <400
Al wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
Al cast alloys < 10 % Si 3.2131 G-AlISi5Cuft, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600
>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600
Magnesium alloys 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <450
Copper, low alloyed 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
Brass, short-chipping 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600
Bronze, short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850
Bronze, long-chipping 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000
Duroplastics Epoxidharz, Resopal, Pertinax, Moltopren =
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon -
Kevlar Kevlar =
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK =

—_
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<5xD

<7xD

<15xD

KiSTOCK

<20xD

<25xD =<30xD <40xD

Catalog no. 51786 51791 51764 51765 51766 51767 51768
Tool material
Carbide grade K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P
Surface finish ~ TiAIN nano TiAIN nano AITiIN AITIN AITiIN AITIN AITiIN
DIN 6537L Stock std. Stock std. Stock std. Stock std. Stock std. Stock std.
Type X X T T T T T
Coolant with with with with with with with
Page 36 42 45 46 47 48 49
!
Vo Feed Ve Feed Vo Ve Vo Ve Ve
m/min no. m/min no. m/min . m/min m/min . m/min . m/min .
200 H 180 H 110 H 110 100 H 80 G 80 G
200 G 180 G 110 H 110 H 100 H 80 G 80 G
200 H 180 H 120 H 120 H 120 H 100 H 100 H
200 H 180 H 120 H 120 H 100 H 100 H 100 H
180 H 160 H 110 F 110 F 110 F 110 F 110 F
160 H 140 H 110 H 110 H 100 H 80 G 80 G
130 H 120 H 100 G 100 G 100 G 80 G 80 G
120 H 110 H 110 G 110 G 100 G 80 G 80 F-G
120 G 110 G 110 F 110 F 100 F 80 F 80 F
180 H 160 H 110 H 110 H 100 H 80 G 80 G
120 H 110 H 110 G 110 G 100 G 80 F 80 F
110 G 100 G 110 F 110 F 100 F 80 F 80 F
110 G 100 G 100 E 100 E 80 E 80 E 80 E
100 E 90 E 80 E 80 E 60 E 60 E 60 E
90 G 80 G 100 F-G 100 F 90 F 80 F 80 F-G
65 F 60 F 80 E 80 E 70 D 70 D 70 D
60 E 55 E 50 E 50 E 50 D 50 D 50 D
60 E 55 E 50 E 50 E 50 D 50 D 50 D
55 (0] 45 C 50 D 50 D 50 D 50 D 50 D
80 E 70 E 100 E 100 E 100 E 80 E 80 E
70 B-C 60 (o3 60 C 60 (o3 70 B-C
60 E 50 E 100 E 100 E 100 E 80 E 80 E
180 | 165 | 140 H 140 H 130 H 120 H 120 H
160 | 145 | 100 H 100 H 90 H 80 H 80 H
140 | 130 | 140 H 140 H 130 H 120 H 120 H
140 H 130 H 100 H 100 H 90 H 80 H 80 H
140 H 130 H 100 F 100 F 90 F 80 F 80 F
140 H 130 H 100 F 100 F 90 F 80 F 80 F
80 G 70 G 90 H 90 H 80 H 70 H 70 H
80 G 70 G
30 D 25 D 30 B 30 B 30 B 30 B 30 B
40 D 35 D
35 (o} 30 (¢}
120 A 120 A 120 A 120 A 120 A
120 H 120 H 110 H 100 H 100 H

177

Application
recommendations



Twist Drills
Application recommendations

suonepuawWwWodal
uoneoddy

Feed column

Code-letter A B C D E F G H I
050 0004 0006 0007 0,008 0010 0012 0014 0016 0,019
1,00 0006 0008 0012 0014 0016 0018 0020 0023 0,025
200 0020 0025 0032 0040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
250 0025 0032 0040 0,050 0,063 0,080 0,00 0,125 0,160
315 0032 0040 0050 0063 0080 0100 01125 0,160 0,160
400 0040 0050 0063 0080 07100 0,125 0,160 0,200 0,200
£ 500 0040 0050 0063 0080 07100 01125 0,160 0200 0250 =
S 630 0050 0063 0080 0100 0125 0160 0200 0250 0315 3
= 800 0063 0080 0100 0125 0160 0200 0250 0315 0815 &
S 1000 0080 07100 01125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0400 <
12,50 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16,00 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0400 0,500 0,630
20,00 0125 0,160 0,200 0250 0315 0400 0500 0,630 0,630
2500 0160 0200 0250 0315 0400 0500 0630 0,800 0,800
31,50 0160 0200 0250 0315 0400 0500 0630 0800 1,000
40,00 0200 0250 0315 0400 0500 0630 0800 1,000 1,250

Tools with feed column no. in bold are preferred
choices for listed material group.

Lubricants:
cutting oil, highly activated
soluble oil (emulsion) W
without lubricant []
aironly [

1

Material group

78

Materials examples, new designations (old designation in brackets)

Tensile strength

Hardness

Coolant

Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm2)

1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |

_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [ ]

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |

1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |

_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |

[URalleyedicase hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 [ ] ]
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |

_ 1.8504 34CrAl6 2850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |

_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 | ] |

[ High'speed stesls T 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
[ISpringISteelSIN  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HHE

Hardened steels - <40-48 HRC | |

>48-60 HRC |

Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |

austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |

martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 ||}
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||

_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB [ ]

0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB |

[Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||}
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 ||
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 ||}
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 |||

Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |

Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |

3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 >850-1200 | |

Aluminium and Al-alloys 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 |

Al wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 | |

Al cast alloys < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |

>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 |

Magnesium alloys 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <450 M
Copper, low alloyed 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 | | |
Brass, short-chipping 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 | |
long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 [ ] |
Bronze, short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 | | |

2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |

Bronze, long-chipping 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 | |

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |

Duroplastics Epoxidharz, Resopal, Pertinax, Moltopren - O
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO

Kevlar Kevlar - O

Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK = O




<5xD

<3xD

KiSTOCK

~3xD

~5xD

~5xD

Catalog no. 51290 51146 61131 61232 71018
Tool material _ HSS-Co HSS-Co
Carbide grade K/P K/P
Surface finish TiAIN nano TiAIN nano AITiZIN AITiZrN Bronze-VAP
DIN Stock std. 6537K 1897 338 338
Type N H V18 V18 V16
Coolant without without without without without
Page 50 51 56 58 60
Ay
) i
.5. T
A "_?
g
Ve Feed Ve Feed Ve Feed Vo Feed Ve Feed
m/min no. m/min no. m/min no. m/min no. m/min no.
100 E 38 F 38 F 35 F
90 E 33 E 33 E 30 E
100 F 44 F 44 F 40 F
90 D 42 E 42 E 40 E
100 E 44 E 44 E 40 E
90 E 44 E 44 E 40 E
80 E 35 D
80 E 20 D
80 F 16 C
100 F 40 F 40 F 36 F
80 E 20 C
65 D 15 C
65 E 16 D
80 D 12 (o7
65 C 15 Cc
12 (o7
15 (o]
30 C 8 B
20 B 40 B 4 A
30 A
30 B 20 D 20 D 18 (o7
20 A 15 C 15 Cc 14 (o
30 B 18 Cc 18 (o] 16 (o7
115 E 90 H 30 F 30 F 35 F
100 E 80 H 30 = 30 [F 30 &
90 E 80 H 30 F
80 E 70 G 28 =
30 B 10 (o7
20 C H A H A 8 A
15 A 12 B 12 B 10 B
15 A H B H B 6 B
260 H 90 G 90 G 90 G
260 H 90 G 90 G 90 G
195 G 80 G 80 G 80 G
155 G 70 [ 70 8 70 F
235 F 70 F 70 F 70 F
100 F 70 E 70 B 70 E
235 F 60 E 60 E 60 E
235 F 40 E 40 E 40 E
155 B 35 D 35 D 35 D
155 = 33 D 33 D 33 D
90 E 20 D 20 D 20 D
65 D 15 D 15 D 15 D
50 E 20 D
65 D 30 D 30 D 30 E
100 D
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KiSTOCK

Gun drills
Application recommendations

suonepuawWwWodal
uoneoddy

e

Feed column no.

Code-Letter K L M N (o) P Q R
1,50 0,002 0,004 0,006 0,008 0,012 0,020 0,032 0,045
2,00 0,003 0,005 0,007 0,010 0,016 0,028 0,046 0,055
2,50 0,004 0,006 0,008 0,012 0,018 0,030 0,054 0,070
4,00 0,005 0,007 0,010 0,016 0,025 0,043 0,065 0,085
6,00 0,007 0,009 0,013 0,024 0,035 0,061 0,085 0,120
8,00 0,010 0,014 0,022 0,032 0,045 0,068 0,100 0,150 .
E 10,00 0,012 0,016 0,028 0,040 0,055 0,075 0,120 0,160 T o
Q 14,00 0,020 0,025 0,035 0,050 0,065 0,085 0,130 0,180 i 3
E 18,00 0,025 0,030 0,040 0,055 0,070 0,095 0,145 0,200 g e
20,00 0,026 0,035 0,045 0,060 0,080 0,110 0,180 0,250
24,00 0,027 0,036 0,047 0,065 0,085 0,130 0,185 0,300
28,00 0,028 0,038 0,049 0,068 0,090 0,140 0,195 0,350
30,00 0,030 0,040 0,050 0,070 0,100 0,150 0,200 0,400
35,00 0,035 0,045 0,055 0,075 0,120 0,180 0,250 0,450
40,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,150 0,200 0,300 0,500 Lubricants:

All gun drills must have support for the pilot hole.
Gun drills must never operate at full speed without guidance inside the machine.

”  Please consider the additional information!

cutting oil, highly activated, surface W
active lubricant with effective additives
which chemically react and result in
a special adhesive and abrasion reducing

lubricant film.
soluble oil (emulsion) W
without lubricant []
air only [

1

Material group

80

Materials examples, new designations (old designation in brackets)

Tensile strength

Hardness | Coolant

Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm2)

1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |

_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [ ]

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 | |

1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |

_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |

[Unalleyedicasehardened steels I 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 [ ] ]
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |

_ 1.8504 34CrAl6 2850-<1000 | |
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |

_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 | ] |

[High'speed stesls T 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
[ISpringISteelSIIN  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HHE

Hardened steels - <40-48 HRC | |

>48-60 HRC |

Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |

austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |

martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 ||}
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||

_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB [ ]

0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB |

[ Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||}
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 ||
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 ||}
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 |||

Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |

Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |

3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 >850-1200 | |

Aluminium and Al-alloys 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 |

Al wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 | |

Al cast alloys < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |

>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 | |

Magnesium alloys 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <450 M
Copper, low alloyed 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 | | |
Brass, short-chipping 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 | |
long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 [ ] |
Bronze, short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 | | |

2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |

Bronze, long-chipping 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 | |

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |

Duroplastics Epoxidharz, Resopal, Pertinax, Moltopren = O
Thermoplastics Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon - WO

Kevlar Kevlar - O

Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK - O



Catalog no.

Tool material
Surface finish
Type

Page

65030
65031
65032
65033

TiN

SuperT-NXL
52/53/54/55

.t

|

!

Ve
m/min

Feed

3
°

100

90
80
90

75
75
65
80
75
65
75
65
75
65
55
65
30
25
55

35
85
80
80
70
55

35
35
30
150
120
150
130
110
75
120
90
95
75
70
60
75
70
60
50

ESZZ00=ZZIZArrAxrm szt zzzz2
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single-fluted gun drills
for highest precision

drilling depths up to 80xD
with only one tool

manufactured from 0.9 mm nominal diameter

with and without chip breaker

for universal application
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KiSTOCK

Application recommendations for taps

Thread type

MF

UNC

UNF

— ECONOMY

— BUSINESS

—PREMIUM 4

184

Dimensions to

Cutting direction

P

Hole type

Tool material
right
Type ProduktivN-X
Form B
external
AITiZrN

Cooling
Surface finish

Tolerance zone

DIN 2184-1

DIN 371/DIN 376

Company std.
extra length

DIN 374

DIN 2184-1

DIN 2184-1

ECONOMY CLASS

6H+0,1

53733
M2 - M42
Page 68

53737
M2 - M30
Page 72

53738
M2 - M30
Page 73

53739
M3 - M20
Page 74

53778
M3x0,35 - M24x2
Page 93

53779
M6x0.75 - M24x1.5
Page 96

53782
No.2-56 - 1-8
Page 103
53784
No.2-64 - 1-12
Page 105

6HX

6GX

6HX

6HX

6GX

2BX

2BX

the most economic machining of intemal threads

BUSINESS CLASS

economic machining of interal threads

PREMIUM CLASS

the optimal machining of intermal threads

)

left right
ProduktivN-X ProduktivN-X
B B
external external
AITiZrN AlITiZrN

Catalogue no./@-range/Page

53734
M2 - M30
Page 69

53735
M3 - M20
Page 70

53789
M8x1 - M24x1.5
Page 94

right
ProduktivN-X
B
radial
AITiZrN

53736
M5 - M30
Page 71

53790
M8x1 - M24x1.5
Page 95



. Tensile
Material group strength
Structural and free cutting <800
steels, heat-treatable steels 5
unalloyed N/mm
Free-cutting steels, 800 -
unalloyed case hardened 1000
steels, nitriding steels N/mm2
Alloyed heat-treatable 800 -
steels, tool steels, 1200
high speed steels N/mm?2
Stainless steels,
sulphured, s}rgg?z
austenitic
M Stainless- and acidresistant <1000
steels, martensitic N/mm?
<1300
Duplex and Super Duplex N/mm?
Cast iron 300 HB
Spheroidal graphite iron
and malleable cast iron SEOLE
1000 N/mm?2
ADI
Gav 350 HB
Aluminium, Aluminium 2
wrought alloys SR Wi
Aluminium cast alloys <600 N/mm?
N Magnesium alloys <500 N/mm?
long-chipping
Copper and copper alloys
short-chipping
Copper special alloys <1400 N/mm?
Plastics long-chippin
[Thermoplastics, g o 9
duroplastics] short-chipping
Titanium and Titanium <1200
alloys N/mm?
S
’ . <1400
Nickel, cobalt, iron alloys N/mm?2
H High tensile steels, 45 - 55 HRC
hardened steels 55 - 62 HRC

Example
materials

S235JR
C15
11SMnPb30
S355J2
C60
31CrMo12
42CrMo4
36CrNiMo4
X36CrMo17
HS 6-5-2
X5CrNi18-10
X6CrNiTi18-10
X8CrNiS18-9
X17CrNi16-2
X90CrMoV18
X2CrTi12
X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoN25-7-4
X2CrNiIMoCuWN25-7-4
EN-GJL-150
EN-GJL-250
EN-GJL-300
EN-GJS-400-15
EN-GJS-600-3
EN-GJS-700-2
EN-GJS1000-5
EN-GJV250
EN-GJV400
AI99,5H
AlMgSit
AlZn4,5Mg
GD-AISi5Cui1Mg
GD-AISi8Cu3
G-AISi9Mg
G-AISi12
GDMgAI8Zn1
CuZn20
CuZn37Pb0,5
CuZn39Pb2
CuZn43Pb2
Ampco
PMMA, POM,PVC
Pertinax
Titan
TiAI5Sn2
TiAIBV4
Hastelloy C4
Inconel 718
Nimonic 105

Material no.

1.0037
1.0401
1.0718
1.0577
1.0601
1.8515
1.7225
1.6511
1.2316
1.3343
1.4301
1.4571
1.4305
1.4057
1.4112
1.4512
1.4462
1.4410
1.4501
0.6015
0.6025
0.6030
0.7040
0.7060
0.7070

3.0250
32315
3.4335
3.2134
3.2162
3.2373
3.2581
3.5812.08
2.0250
2.0332
2.0380
2.0410

3.702<5
3.7115
3.7165
2.4610
2.4668
2.4634

LiSTOCK
Application recommendations for taps

20

15

10

12

10

20

20

20

20

20

Recommended cutting speed v m/min

20

15

10

12

10

20

20

20

20

20

25

20

15

15

12

25

25

25

25

25

25

20

15

15

12

25

25

15

12

25

25

25

15

185
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KiSTOCK

Application recommendations for taps

Thread type Dimensions to

DIN 2184-1
DIN 371/DIN 376
M
Company std.
extra length
MF DIN 374
UNC DIN 2184-1
UNF DIN 2184-1
G DIN 5156

186

P

Hole type

Cutting direction right
Type IntensivN-X
Form C
Cooling external

Surface finish TIiAIN-H

Tolerance zone

53746
B6HX M2 - M42
Page 75

53750
6H+0,1 M2 - M30
Page 80

53751
6GX M2 - M30
Page 81

53752
6HX M3 - M20
Page 82

53780
M3x0,35 -
M24x2
Page 97

6HX

53781
6GX M6x0.75 -
M24x1.5
Page 101

53783
2BX No.2-56 - 1-8
Page 104

53785
2BX No.2-64 - 1-12
Page 106

DIN ISO 228

left right right
IntensivN-X IntensivN-X IntensivN-X
C C C
external external axial
TiAIN-H TiAIN-H TiAIN-H

Catalogue no./@-range/Page

53747 53748 53749
M2 - M30 M3 - M20 M5 - M30
Page 76 Page 77 Page 78
53791 53792
M8x1 - M8x1 -
M24x1.5 M24x1.5
Page 98 Page 99

right
IntensivN-X
E
external
TiAIN-H

53760
M2 - M30
Page 79

53770
M6x0.75 -
M24x1.5
Page 100

53775
G1/16 - G1
Page 107



. Tensile
Material group strength
Structural and free cutting <800
steels, heat-treatable steels 5
unalloyed N/mm
Free-cutting steels, 800 -
unalloyed case hardened 1000
steels, nitriding steels N/mm2
Alloyed heat-treatable 800 -
steels, tool steels, 1200
high speed steels N/mm?2
Stainless steels,
sulphured, s)rg(r)r?z
austenitic
M Stainless- and acidresistant <1000
steels, martensitic N/mm?
<1300
Duplex and Super Duplex N/mm?
Cast iron 300 HB
Spheroidal graphite iron
and malleable cast iron SO
1000 N/mm?2
ADI
GGV 350 HB
Aluminium, Aluminium 2
wrought alloys A0 N
Aluminium cast alloys <600 N/mm?
N Magnesium alloys <500 N/mm?
long-chipping
Copper and copper alloys
short-chipping
Copper special alloys <1400 N/mm?
Plastics long-chippin
[Thermoplastics, g o 9
duroplastics] short-chipping
Titanium and Titanium <1200
alloys N/mm?
S
’ . <1400
Nickel, cobalt, iron alloys N/mm?2
H High tensile steels, 45 - 55 HRC
hardened steels 55 - 62 HRC

Example
materials

S235JR
C15
11SMnPb30
S355J2
C60
31CrMo12
42CrMo4
36CrNiMo4
X36CrMo17
HS 6-5-2
X5CrNi18-10
X6CrNiTi18-10
X8CrNiS18-9
X17CrNi16-2
X90CrMoV18
X2CrTi12
X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoN25-7-4
X2CrNiMoCuWN25-7-4
EN-GJL-150
EN-GJL-250
EN-GJL-300
EN-GJS-400-15
EN-GJS-600-3
EN-GJS-700-2
EN-GJS1000-5
EN-GJV250
EN-GJV400
AI99,5H
AlMgSit
AlZn4,5Mg
GD-AISi5Cu1Mg
GD-AISi8Cu3
G-AlISi9Mg
G-AISi12
GDMgAI8Zn1
CuZn20
CuZn37Pb0,5
CuZn39Pb2
CuZn43Pb2
Ampco
PMMA, POM,PVC
Pertinax
Titan
TiAI5Sn2
TiAIBV4
Hastelloy C4
Inconel 718
Nimonic 105

Material no.

1.0037
1.0401
1.0718
1.0577
1.0601
1.8515
1.7225
1.6511
1.2316
1.3343
1.4301
1.4571
1.4305
1.4057
1.4112
1.4512
1.4462
1.4410
1.4501
0.6015
0.6025
0.6030
0.7040
0.7060
0.7070

3.0250
32315
3.4335
3.2134
3.2162
3.2373
3.2581
3.5812.08
2.0250
2.0332
2.0380
2.0410

3.702<5
3.7115
3.7165
2.4610
2.4668
2.4634

LiSTOCK
Application recommendations for taps

20

15

10

12

10

20

20

10

10

20

20

20

10

Recommended cutting speed v m/min

20

15

10

12

10

20

20

10

10

20

20

20

10

25

20

12

15

12

25

25

15

12

25

25

25

15

25

20

25

25

25

25

25

20

15

10

12

10

20

20

20

20

20

187

Application
recommendations



KiSTOCK

Application recommendations for taps

Bl [P El Bl [P

| Bl

Hole type ﬂ E H

Type Produktiv H Produktiv H Intensiv H Intensiv H Intensiv H
Form B B C C C
Surface finish TiCN TiCN nitrided TiCN TiAIN
Dimensions to
Thread type DIN 2184-1 Tolerance zone Catalogue no./@-range/Page
1SO 2 53642 53640 73661 53661 53664
DIN 371 6H M2 - M10 M3 - M10 M3 - M10 M2 - M10 M3 - M10
- Page 86 Page 87 Page 88 Page 90 Page 91
1SO 2 53642 53640 73664 53661 53664
DIN 376 6H M12 - M20 M12 - M16 M12 - M20 M12 - M20 M12 - M20
Page 86 Page 87 Page 89 Page 90 Page 91
73647
MF DIN 374 502 N7
Page 102
Material group s.lt-z:;teh ::;?g:i': I(: Material no. Recommended cutting speed vc m/min
Structural and free cutting SR geky
steels, heat-treatable steels <800 N/mm? C15 1.0401
unalioyed 11SMnPb30 1.0718
. S355J2 1.0577
Free-cutting steels, 800 - 1000
unalloyed case hardened N C60 1.0601 6 10
steels, nitriding steels [T 31CrMo12 18515
42CrMo4 1.7225
Alloyed heat-treatable _ 36CrNiMo4 1.6511
steels, tool steels, 80,\? / 1220 © 12 15 10 12 6
high speed steels mm X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343

SsuoepuawWwWo9al
uonesddy
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Dimensions to

laieadiVEE DIN 2184-1
DIN 371
M
DIN 376
~ DIN 376
. Tensile
Material group strength
Structural and free cutting
steels, heat-treatable steels <800 N/mm?
unalloyed
Free-cutting steels, _
unalloyed case hardened 80,\? / 1020 g
steels, nitriding steels [T
Alloyed heat-treatable 800 - 1200
steels, tool steels, N/mm2
high speed steels mm
Cast iron 300 HB
Spheroidal graphite iron
and malleable cast iron a0l
1000 N/mm2
ADI
GGV 350 HB
High tensile steels, 45-55 HRC
hardened steels 55-62 HRC

LiSTOCK
Application recommendations for taps

Hole type

Tool material

Type
Form

Surface finish

Tolerance zone

ISO 2
6H
6HX
ISO 2
6H
6HX
6HX
rlrsr):emripal ; Material no.
S235JR 1.0087
C15 1.0401
11SMnPb30 1.0718
S355J2 1.0577
C60 1.0601
31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
36CrNiMo4 1.6511
X36CrMo17 1.2316
HS 6-5-2 1.3343
EN-GJL-150 0.6015
EN-GJL-250 0.6025
EN-GJL-300 0.6030
EN-GJS-400-15 0.7040
EN-GJS-600-3 0.7060
EN-GJS-700-2 0.7070
EN-GJS1000-5
EN-GJV250
EN-GJV400
Hardox 500

FrrrrreT v T

|

ml L ai

Produktiv N H H
B C D
TiN TiCN TiCN

Catalogue no./@-range/Page

63033
M3 - M10
Page 83
53676
M3 - M16
Page 92
63033
M12 - M20
Page 83
53646
M16 - M39
Page 84
53647 (Company std.,
extra length) M16 - M39
Page 85
Recommended cutting speed vc m/min
15
12 15
8 12
25
20
15
3

max.
1.5xD

189
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Thread type

190

MF

UNC

UNF

LiISTOCK
Application recommendations for fluteless taps

Hole type

Tool material
Type

Form

Surface finish
Cooling

Dimensions to
Tolerance zone

DIN 2184-1
4/6HX
~ DIN 371
6GX
6HX
~ DIN376
6GX
~DIN374 6HX
~ DIN 371
~ DIN 376 o=
~DIN 374 2BX
DIN 5156 X

Durativ N-X

C with oil grooves

TiCN

external

53630
M1-M20
Page 108

53631
M2-M10
Page 109

53630
M12-M20
Page 108

53631
M12-M20
Page 109

53632
M3x0,35-M24x2
Page 110

53633
No.4-40 - 3/4-10
Page 111

53634
No.4-48 - 3/4-16
Page 112

53635
G1/8-G1/2
Page 113

Durativ N-X

C with oil grooves

TiCN

radial

Durativ N-X
E
TiCN

axial*

Catalogue no./@-range/Page

53610
M5-M20
Page 114

53612
M8x1-M20x1.5
Page 116

53618
M2*-M10
Page 115

53618
M12-M20
Page 115

53619
M8x1-M20x1.5
Page 117

Al tools from M2 with oil grooves.
* from M5 with IC



Material group

Structural and free cutting
steels, heat-treatable steels
unalloyed
Free-cutting steels,
unalloyed case hardened
steels, nitriding steels
Alloyed heat-treatable
steels, tool steels,
high speed steels

Stainless steels,

M1 sulphured,
austenitic
M M2 Stainless- and acidresistant

steels, martensitic

M3 Duplex and Super Duplex

Cast iron

Spheroidal graphite iron
and malleable cast iron

ADI
GGV

Aluminium, Aluminium

ol wrought alloys

N2  Aluminium cast alloys
N N3 Magnesium alloys
N4 Copper and copper alloys

N5  Copper special alloys

Plastics
N6 [Thermoplastics,
duroplastics]

s1 Titanium and Titanium
alloys

S2 Nickel, cobalt, iron alloys

. High tensile steels,
. hardened steels

Tensile
strength

<800 N/mm?

800 - 1000
N/mm?

800 - 1200
N/mm?

<1000
N/mm?

<1000
N/mm?

<1300
N/mm?

300 HB

350 HB

1000 N/mm?2

350 HB

<450 N/mm?2

<600 N/mm?2

<500 N/mm?2

long-chipping

short-chipping

<1400 N/mma2
long-chipping
short-chipping

<1200 N/mm?2

<1400 N/mm?2

45 - 55 HRC
55 - 62 HRC

Example
materials

S235JR
C15
11SMnPb30
S355J2
C60
31CrMo12
42CrMo4
36CrNiMo4
X36CrMo17
HS 6-5-2
X5CrNi18-10
X6CrNiTi18-10
X8CrNiS18-9
X17CrNi16-2
X90CrMoV18
X2CrTi12
X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoN25-7-4
X2CrNiMOCUWN25-7-4
EN-GJL-150
EN-GJL-250
EN-GJL-300
EN-GJS-400-15
EN-GJS-600-3
EN-GJS-700-2
EN-GJS1000-5
EN-GJV250
EN-GJV400
Al99,5H
AIMgSit
AlZn4,5Mg
GD-AISi5Cu1Mg
GD-AISi8Cu3
G-AISi9Mg
G-AlISi12
GDMgAI8Zn1
CuZn20
CuZn37Pb0,5
CuZn39Pb2
CuZn43Pb2
Ampco
PMMA, POM, PVC
Pertinax
Titan
TiAI5Sn2
TiAl6V4
Hastelloy C4
Inconel 718
Nimonic 105

Material no.

1.0037
1.0401
1.0718
1.0577
1.0601
1.8515
1.7225
1.6511
1.2316
1.3343
1.4301
1.4571
1.4305
1.4057
1.4112
1.4512
1.4462
1.4410
1.4501
0.6015
0.6025
0.6030
0.7040
0.7060
0.7070

3.0250
3.2315
3.4335
3.2134
3.2162
3.2373
3.2581
3.56812.08
2.0250
2.0332
2.0380
2.0410

3.7025
3.7115
3.7165
2.4610
2.4668
2.4634

LiSTOCK
Application recommendations for fluteless taps
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25

30
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Recommended cutting speed vc m/min

25

25

15

15

10

30

25

30

30
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25

15
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Application recommendation

Thread milling cutters und Micro thread milling cutters

Example

Cutting speed

ISO Material group Hardness materials Mar;cg.rlal - /vr; .
. S235JR 1.0037
owt |
11SMnPb30 1.0718
. S355J2 1.0577
:tr::[sc:ur:ittlggirsj;e:iz,elljsnalloyed case hardened 800-1000 N/mm? c60 1.0601 80
’ 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Alloyed heat-treatable steels, tool steels, 36CrNiMo4 1.6511
highyspeed steels SLO-IELON X36CrMo17 1.2316 o
HS 6-5-2 1.3343
. X5CrNi18-10 1.4301
M1 S&ﬁ')’:jf‘: d“:jgénmc <1000 N/mm? X6CINiTi18-10 1.4571 55
’ X8CrNiS18-9 1.4305
) ) . X17CrNi16-2 1.4057
M | M2 at::elizist-icand ceblesteilisieak) <1000 N/mm? X90CrMoV18 1.4112 50
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 | Duplex and Super Duplex <1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 45
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Cast iron 300HB EN-GJL-250 0.6025 120
EN-GJL-300 0.603
Spheroidal graphite iron EN-GJS-400-15 0.704
and malleable cast iron 350HB EN-GJS-600-3 0.706 100
EN-GJS-700-2 0.707
5 EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1009V em EN-GJV250 80
EN-GJV400
Al99,5H 3.025
N1 | Aluminium and wrought alloys <450N/mm? AlMgSii 3.2315 250
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
2 GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 | Al cast alloys <600N/mm G-AISi9Mg 3.0373 230
G-AISi12 3.2581
N | N3 | Magnesium alloys <500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 180
long-chipping Cu§:§;§80 5 226032352
N4 | Copper and copper alloys <hort-chipping CuZn39Pb2 2038 130
CuZn43Pb2 2.041
N5 | Copper special alloys <1400N/mm? Ampco 160
N6 | Plastics [Thermoplastics, Duroplastics] Iong-chlp ping PMMA, P.OM’PVC 300
short-chipping Pertinax
Titan 3.7025
S1 | Tiand Ti alloys <1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 40
s TiAl6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.461
S2 | Nickel, cobalt and iron alloys <1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 30
Nimonic 2.4634
H n; High tensile steels, hardened steels gg:ggﬂﬁg l_::al\:%%x zg
Please note:

The cutting values specified in the respective columns are guide values, they have to be adapted according to application
conditions (material, lubrication, tool clamping, machine etc.)
Depending on the machining task the optimal cutting values can differ from those in the table by up to +30 %!
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™ TMU TMSP | TM SPH
53830
53832 | 53840
53831 53850
53860 73830 | 53841
I
Milling part diameter [ d1 ] / feed per tooth [ f, ] [ conventional milling ]

01 | 02 | O3 | O4 | @5 | ©6 | O7 | @8 | @9 | @10 | @12 | ©14 | @16 | @18 | ©20
mm | mm | mm | mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm| mm|mm| mm| mm /| mm — —
0.01 | 0.02 | 0.02 |0.025| 0.03 [0.035|0.045| 0.05 |0.055| 0.06 | 0.06 |0.065|0.065 | 0.07 | 0.08 (1) [ X ) (1) o
0.01 | 0.02 | 0.02 |0.025| 0.03 [0.035|0.045| 0.05 |0.055| 0.06 | 0.06 |0.065|0.065| 0.07 | 0.08 ( 1) ( X ) ( 1) e)
0.01 | 0.02 | 0.02 |0.025| 0.03 {0.035|0.045| 0.05 |0.055| 0.06 | 0.06 |0.065|0.065| 0.07 | 0.08 ) ( X ) o0 °
0.01 | 0.02 {0.025| 0.03 | 0.03 | 0.03 |0.035| 0.04 | 0.05 |0.055| 0.06 |0.065|0.065| 0.07 [0.075 ° o0 o0 o
0.01 | 0.02 |0.025| 0.03 | 0.03 | 0.03 |0.035| 0.04 | 0.05 |0.055| 0.06 |0.065|0.065| 0.07 [0.075 ° ( X ) ( 1) fe)
0.01 | 0.02 {0.025| 0.03 | 0.03 | 0.03 |0.035| 0.04 | 0.05 |0.055| 0.06 {0.065|0.065| 0.07 [0.075 ° [ 1) ( 1) fe)
0.01 | 0.02 |0.025| 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 | 0.06 |0.065| 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.1 | 0.12 ( 1) o0 (1) e}
0.01 | 0.02 |0.025| 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 | 0.06 |0.065| 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.1 | 0.12 (1) o0 ( X) e}
0.01 | 0.02 |0.025| 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 | 0.06 |0.065| 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.1 | 0.12 (1) o0 (1) )
0.02 | 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 |0.055| 0.06 [0.065| 0.07 | 0.08 |0.085| 0.09 | 0.1 | 0.12 ( 1) [ X ) (1) o
0.02 | 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 |0.055| 0.06 [0.065| 0.07 | 0.08 |0.085| 0.09 | 0.1 | 0.12 (1) [ X ) (1) e}
0.02 | 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 |0.055| 0.06 [0.065| 0.07 | 0.08 |0.085| 0.09 | 0.1 | 0.12 [ X ) [ X [ X ) (@)
0.01 | 0.02 {0.025| 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 |0.055| 0.06 |0.065| 0.07 |0.075| 0.08 | 0.09 (1) ( X ) o0 e)
0.01 | 0.02 |0.025| 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 |0.055| 0.06 | 0.06 |0.065| 0.07 |0.075| 0.08 ( 1) o0 [ X ) (@)
0.02 | 0.03 | 0.04 |0.045| 0.05 [0.055| 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.1 | 0.12 | 0.13 | 0.15 (1) [ X ) (1) o
0.01 | 0.01 |0.015| 0.02 |0.025| 0.03 |0.035| 0.04 | 0.04 |0.045| 0.05 |0.055| 0.06 |0.065| 0.07 ( X ( X ) ( 1) e)
0.01 | 0.01 |0.015| 0.02 |0.025| 0.03 |0.035| 0.04 | 0.04 {0.045| 0.05 |0.055| 0.06 |0.065| 0.07 ( X ) ( X ) ( X ) o0
x | 0.01 |0.015| 0.02 [0.025| 0.03 | 0.03 |0.035| 0.04 |0.045| 0.05 |0.055| 0.06 [0.065| 0.07 L ® o0 oo
x | 0.01 |0.015| 0.02 |0.025| 0.03 | 0.03 [0.035| 0.04 [0.045| 0.05 [0.055| 0.06 |0.065| 0.07 ©) @) @) L

General recommendation:

1.) From 2.5xD [thread depth] thread @ should be programmed in 2 passes. [2/3-1/3 in the conventional milling]

2.) Generally in VA and in hard machining from > HRCA40 it is recommended that the
thread @ is programmed in 2 passes. [2/3-1/3 in the conventional milling]

®® optimally suited
® suited

O not suitable
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Application recommendation
MTM-NX 2.5xD (Please note, M4 counter clockwise)

Cutting speed

ISO Material group Hardness Eq);?:,;l IZ Me:;cgrlal Ve
’ (m/min)
. S235JR 1.0037
oo |
11SMnPb30 1.0718
. S355J2 1.0577
:trggls‘:“:ft':glﬁgezze unalloyed case hardened | gy0-1000 N/mm2 C60 1.0601 9%
’ 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Alloyed heat-treatable steels, tool steels, 36CrNiMo4 1.6511
highyspeed steels B00=1200IN/mm? X36CrMo17 1.2316 el
HS 6-5-2 1.3343
Stainless steels X5CrNi18-10 1.4301
M1 sulphured austénitic < 1000 N/mm? X6CrNiTi18-10 1.4571 65
’ X8CrNiS18-9 1.4305
. . : X17CrNi16-2 1.4057
M | M2 fnt:;[‘;issft'ica”d CeICE R ek, <1000 N/mm? X90CrMoV/18 1.4112 60
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 | Duplex and Super Duplex <1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 55
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Cast iron 300 HB EN-GJL-250 0.6025 140
EN-GJL-300 0.603
Spheroidal graphite iron EN-GJS-400-15 0.704
and malleable cast iron 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 120
EN-GJS-700-2 0.707
» EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1 OggoNé"ém EN-GJV250 100
EN-GJV400
Al99,5H 3.025
N1 | Aluminium and wrought alloys < 450 N/mm? AlMgSi 3.2315 280
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
a GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 | Al cast alloys < 600 N/mm G-AISi9Mg 39373 250
G-AlISi12 3.2581
N | N3 | Magnesium alloys < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 200
N 4 ’ long-chipping Cug:§;§80,5 2%6032352 140
opper and copper alloys Hortohioi CuzZn39Pb2 2.038
short-chipping CuzZn43pPb2 2.041
N5 | Copper special alloys < 1400 N/mm? Ampco 130
N6 | Plastics [Thermoplastics, Duroplastics] Iong-chllppllng PMMA, P.OM’PVC 300
short-chipping Pertinax
Titan 3.7025
S1 | Tiand Ti alloys < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 55
s TiAl6V4 3.7165
Hastelloy C4 2.461
S2 | Nickel, cobalt and iron alloys < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 40
Nimonic 2.4634
H :; High tensile steels, hardened steels 22:22 Egg 1?\;%%)( 5XO
Please note:

The cutting values specified in the respective columns are guide values, they have to be adapted according to application
conditions (material, lubrication, tool clamping, machine etc.)
Depending on the machining task the optimal cutting values can differ from those in the table by up to +30 %!
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MTM-NX
53892
BY
Milling part diameter [d1]/ feed per tooth [f,] [climb milling]
o1 Q2 a3 o4 a5 26 Q7 28 29 210 212 214 216

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm —
0.01 0.02 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 ( X ]
0.01 0.02 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 ( X )
0.01 0.02 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 ( X )
0.008 0.015 0.02 0.025 0.03 0.03 0.03 0.035 0.04 0.04 0.045 0.05 0.055 [ X ]
0.008 0.015 0.02 0.025 0.03 0.03 0.03 0.035 0.04 0.04 0.045 0.05 0.055 ( X ]
0.008 0.015 0.02 0.025 0.03 0.03 0.03 0.035 0.04 0.04 0.045 0.05 0.055 [ X )
0.01 0.02 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 (X )
0.01 0.02 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 ( X ]
0.01 0.02 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 ( X ]
0.01 0.02 0.025 0.03 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 0.065 0.07 0.075 ( X ]
0.01 0.02 0.025 0.03 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 0.065 0.07 0.075 O
0.01 0.02 0.025 0.03 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 0.065 0.07 0.075 [ X )
0.01 0.02 0.025 0.03 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 0.065 0.07 0.075 ( X )
0.01 0.02 0.025 0.03 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 0.065 0.07 0.075 [ X
0.01 0.02 0.025 0.03 0.035 0.04 0.045 0.05 0.055 0.06 0.065 0.07 0.075 ( X )
0.005 0.007 0.012 0.015 0.02 0.025 0.03 0.035 0.035 0.04 0.045 0.045 0.05 [ X )
0.005 0.007 0.012 0.015 0.02 0.025 0.03 0.035 0.035 0.04 0.045 0.045 0.05 (X )
0.005 0.008 0.01 0.012 0.015 0.02 0.025 0.025 0.03 0.03 0.035 0.04 0.045 ( X )
X X X X X X X X X X X X X (@)

®® (ptimally suited
® suited

O not suitable
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Application recommendation
TMC-NX 2xD IC

Cutting speed

ISO Material group Hardness Eq);?:,;l IZ Me:;cgrlal Ve
’ (m/min)
. S235JR 1.0037
oo |
11SMnPb30 1.0718
) S355J2 1.0577
:trg;:“:ft':glﬁgegze unalloyed case hardened | gy0-1000 N/mm2 C60 1.0601 9%
’ 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Alloyed heat-treatable steels, tool steels, 36CrNiMo4 1.6511
highyspeed steels B00=1200IN/mm? X36CrMo17 1.2316 el
HS 6-5-2 1.3343
Stainless steels X5CrNi18-10 1.4301
M1 sulphured austénitic < 1000 N/mm? X6CrNiTi18-10 1.4571 60
’ X8CrNiS18-9 1.4305
. . : X17CrNi16-2 1.4057
M | M2 fnt:;[‘;issft'ica”d el <1000 N/mm? X90CrMoV/18 1.4112 55
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 | Duplex and Super Duplex <1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 50
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Cast iron 300 HB EN-GJL-250 0.6025 120
EN-GJL-300 0.603
Spheroidal graphite iron EN-GJS-400-15 0.704
and malleable cast iron 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 100
EN-GJS-700-2 0.707
2 EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1°ggON|{|"ém EN-GJV250 90
EN-GJV400
AI99,5H 3.025
N1 | Aluminium and wrought alloys < 450 N/mm? AlMgSi 3.2315 X
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
a GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 | Al cast alloys < 600 N/mm G-AISi9Mg 39373 X
G-AlISi12 3.2581
N | N3 | Magnesium alloys < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 X
Cuzn20 2.025
long-chippin
N4 | Copper and copper alloys ° ° Cuzn37Pb0,5 2.0332 90
el CuZn39Pb2 2.038
CuZn43Pb2 2.041
N5 | Copper special alloys < 1400 N/mm? Ampco 70
N6 | Plastics [Thermoplastics, Duroplastics] Iong-chllppllng PMMA, P.OM’PVC X
short-chipping Pertinax
Titan 3.7025
S1 | Tiand Tialloys < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 55
s TiAIBV4 3.7165
Hastelloy C4 2.461
S2 | Nickel, cobalt and iron alloys < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 45
Nimonic 2.4634
H :; High tensile steels, hardened steels 22:22 Egg 1?\;%%)( i
Please note:

The cutting values specified in the respective columns are guide values, they have to be adapted according to application
conditions (material, lubrication, tool clamping, machine etc.)
Depending on the machining task the optimal cutting values can differ from those in the table by up to +30 %!
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TMC-NX
53890
Milling part diameter [d1] / feed per tooth [f;] [conventional milling] :
o2 23 o4 o5 26 Q7 08 09 210 212 214 el
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0.01 0.015 0.02 0.02 0.025 0.025 0.025 0.03 0.03 0.035 0.04 (X
0.01 0.015 0.02 0.02 0.025 0.025 0.025 0.038 0.03 0.035 0.04 (X
0.01 0.015 0.02 0.02 0.025 0.025 0.025 0.03 0.03 0.035 0.04 o0
0.005 0.01 0.015 0.015 0.02 0.02 0.02 0.025 0.025 0.03 0.03 o0
0.005 0.01 0.015 0.015 0.02 0.02 0.02 0.025 0.025 0.03 0.03 o0
0.005 0.01 0.015 0.015 0.02 0.02 0.02 0.025 0.025 0.03 0.03 o0
0.01 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.04 0.04 0.045 0.05 0.06 (1)
0.01 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.04 0.04 0.045 0.05 0.06 (1)
0.01 0.02 0.025 0.03 0.03 0.035 0.04 0.04 0.045 0.05 0.06 o0
X X X X X X X X X X X ()
X X X X X X X X X X X (@)
X X X X X X X X X X X O
0.01 0.015 0.02 0.02 0.025 0.025 0.025 0.038 0.03 0.035 0.04 (X
0.005 0.01 0.015 0.015 0.02 0.02 0.02 0.025 0.025 0.03 0.035 oo
X X X X X X X X X X X (@)
0.01 0.015 0.015 0.02 0.025 0.025 0.025 0.03 0.03 0.035 0.035 o0
0.005 0.01 0.01 0.015 0.02 0.02 0.02 0.025 0.025 0.03 0.03 °
X X X X X X X X X X X O
X X X X X X X X X X X ©]

®® (ptimally suited

suited

O not suitable
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Application recommendation
TMD-NX 2.5xD (Please note, M4 counter clockwise)

Example

Material

Cutting speed

ISO Material group Hardness materials no Vo
’ (m/min)
. S235JR 1.0037
b oot |
11SMnPb30 1.0718
) S355J2 1.0577
:[Z;S‘:“:ft'::g;;ezge unalloyed case hardened | gy0-1000 N/mm2 C60 1.0601 70
’ 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Alloyed heat-treatable steels, tool steels, 36CrNiMo4 1.6511
highyspeed steels OIS i X36CrMo17 1.2316 70
HS 6-5-2 1.3343
Stainless steels XSCrii18-10 1.4301
M1 Sulphured austénitic < 1000 N/mm? X6CrNiTi18-10 1.4571 55
’ X8CrNiS18-9 1.4305
) . . X17CrNi16-2 1.4057
M | M2 fnt:;[‘;issft'ica”d CeRliREER <1000 N/mm? X90CrMoV/18 1.4112 50
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 | Duplex and Super Duplex < 1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 50
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Cast iron 300 HB EN-GJL-250 0.6025 80
EN-GJL-300 0.603
Spheroidal graphite iron EN-GJS-400-15 0.704
and malleable cast iron 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 75
EN-GJS-700-2 0.707
EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1OggON|{|rgm2 EN-GJV250 65
EN-GJV400
AI99,5H 3.025
N1 | Aluminium and wrought alloys < 450 N/mm? AlMgSii 3.2315 X
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
a GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 | Al cast alloys < 600 N/mm G-AISi9Mg 39373 120
G-AlISi12 3.2581
N | N3 | Magnesium alloys < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 X
Cuzn20 2.025
long-chippin
N4 | Copper and copper alloys ° ° AT AR s 80
S e CuZn39Pb2 2.038
CuZn43Pb2 2.041
N5 | Copper special alloys < 1400 N/mm? Ampco 65
N6 | Plastics [Thermoplastics, Duroplastics] Iong-chllppllng PMMA, P.OM’PVC X
short-chipping Pertinax
Titan 3.7025
S1 | Tiand Ti alloys < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 45
s TiAIBV4 3.7165
Hastelloy C4 2.461
S2 | Nickel, cobalt and iron alloys < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 45
Nimonic 2.4634
H :; High tensile steels, hardened steels 22:22 Egg 'ﬁ\r/l%%x gg
Please note:

The cutting values specified in the respective columns are guide values, they have to be adapted according to application

conditions (material, lubrication, tool clamping, machine etc.)

Depending on the machining task the optimal cutting values can differ from those in the table by up to +30 %!
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TMD-NX
53948
53949
53950
)
Milling part diameter [d1] / feed per tooth [f,]
91-1,8 91,81-2,4 | 92,41-2,7 | ©92,71-3,1 | ©3,11-3,8 | ©3,81-4,6 | @4,61-6,2 | 96,21-7,5 | 97,51-9,0 | ©9,01-16
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm -
0.008 0.008 0.012 0.014 0.018 0.026 0.028 0.030 0.035 0.040 0.048 (X}
0.008 0.008 0.012 0.014 0.018 0.026 0.028 0.030 0.035 0.040 0.048 [ X}
0.007 0.007 0.010 0.011 0.012 0.016 0.020 0.025 0.030 0.036 0.044 (X}
0.007 0.007 0.010 0.011 0.012 0.016 0.020 0.025 0.030 0.036 0.044 [ X}
0.007 0.007 0.010 0.011 0.012 0.016 0.020 0.025 0.030 0.036 0.044 [ X}
0.005 0.005 0.007 0.008 0.010 0.014 0.016 0.018 0.020 0.026 0.033 [ X}
0.008 0.008 0.012 0.014 0.016 0.020 0.024 0.030 0.036 0.040 0.048 [ X )
0.008 0.008 0.012 0.014 0.016 0.020 0.024 0.030 0.036 0.040 0.048 [ X )
0.007 0.007 0.011 0.013 0.015 0.018 0.022 0.028 0.033 0.038 0.046 [ X )

X X X X X X X X X X X °
0.007 0.007 0.011 0.013 0.015 0.018 0.022 0.028 0.033 0.038 0.046 [}

X X X X X X X X X X X ®
0.008 0.008 0.012 0.014 0.016 0.020 0.024 0.030 0.036 0.040 0.048 (X}
0.007 0.007 0.010 0.011 0.012 0.016 0.020 0.025 0.030 0.036 0.048 [ X )

X X X X X X X X X X X o
0.007 0.007 0.010 0.011 0.012 0.016 0.020 0.025 0.030 0.036 0.044 [ X}
0.007 0.007 0.010 0.011 0.012 0.016 0.020 0.025 0.030 0.036 0.044 (X}
0.007 0.007 0.010 0.011 0.012 0.016 0.020 0.025 0.030 0.036 0.044 (X}
0.005 0.005 0.008 0.009 0.010 0.014 0.018 0.022 0.028 0.033 0.042 [ X )

®® (ptimally suited

® suited

O not suitable
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Thread cutting tools
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Tapping hole size diameter

Std. ISO metric threads Std. ISO metric fine threads UNC threads
DIN 13 DIN 13 ASME B1.1
nom.- Pitch Tapping Core diameter nom.- x Pitch Tapping Core diameter nom.- x Pitch Tapping Core diameter nom.- Threads Tapping Core diameter
o hole of int. thread 6H* o hole_ " of int. thread 6H* Q hole_ " of int. thread 6H* (%) hole of int. thread 2B
P size @ P size @ P size @ size @
DIN 336  min. max. DIN 336 min. max. DIN 336  min. max. per DIN 336  min. max.
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm inch mm mm mm
M1 0.25 0.75 0.729 0.785 M25x035 215 2121 2221 M22 x1.00 21.00 20.917 21.153 No 1 - 64 155 1.425 1.580
M1.1 0.25 085 0829 088 M30x0.35 265 2621 2721 M22 x1.50 20.50 20.376 20.676 No 2 - 56 185 1.694 1.872
M 1.2 0.25 095 0929 098 M35x0.35 3.15 3.121 3.221 M 22 x2.00 20.00 19.835 20.210 No 3 - 48 210 1.941 2.146
M 1.4 0.30 110 1.075 1.142 M4.0x050 3.50 3.459 3.599 M24 x1.00 23.00 22.917 23.153 No 4 - 40 235 2.157 2.385
M 1.6 0.35 125 1.221 1.321 M45x0.50 4.00 3.959 4.099 M24 x1.50 2250 22.376 22.676 No 5 - 40 2.65 2.487 2.698
M 1.8 0.35 1.45 1.421 1.521 M5.0x0.50 4.50 4.459 4.599 M 24 x2.00 22.00 21.835 22.210 No 6 - 32 285 2.642 2.896
M2 0.40 1.60 1.567 1.679 M55x050 5.00 4.959 5.099 M25 x1.00 24.00 23.917 24.153 No 8 - 32 3.50 3.302 3.531
M22 0.45 175 1.713 1838 M6.0x0.75 5.20 5.188 5.378 M25 x1.50 23.50 23.376 23.676 No 10 - 24 3.90 3.683 3.937
M 2.5 0.45 205 2013 2138 M7.0x0.75 6.20 6.188 6.378 M 25 x2.00 23.00 22.835 23.210 No 12 - 24 450 4.343 4.597
M3 0.50 250 2459 2599 M8.0x050 7.50 7.459 7.599 M27 x1.00 26.00 25.917 26.153 1/4 - 20 5.10 4.978 5.258
M 3.5 0.60 290 2850 3.010 M8.0x0.75 7.20 7.188 7.378 M 27 x1.50 25.50 25.376 25.676 5/16 - 18 6.60 6.401 6.731
M4 0.70 3.30 3242 3422 M80x1.00 7.00 6917 7.153 M 27 x2.00 25.00 24.835 25.210 3/g - 16 8.00 7.798 8.153
M 4.5 0.75 3.70 3.688 3878 M9.0x0.75 8.20 8.188 8.378 M28 x1.00 27.00 26.917 27.153 /e - 14 9.40 9.144 9.550
M5 0.80 420 4.134 4334 M90x1.00 8.00 7917 8.153 M28 x1.50 26.50 26.376 26.676 1/ - 13 10.80 10.592 11.024
M6 1.00 5,00 4917 5153 M 10 x0.75 9.20 9.188 9.378 M 28 x2.00 26.00 25.835 26.210 916 - 12 12.20 11.989 12.446
M7 1.00 6.00 5917 6.153 M 10 x1.00 9.00 8.917 9.153 M 30 x1.00 29.00 28.917 29.153 5/g - 11 13.50 13.386 13.868
M8 1.25 6.80 6.647 6.912 M10 x1.25 8.80 8.647 8.912 M 30 x1.50 28.50 28.376 28.676 3/4- 10 16.50 16.307 16.840
M9 125 7.80 7.647 7912 M11 x0.75 10.20 10.188 10.378 M 30 x2.00 28.00 27.835 28.210 /g - 9 19.50 19.177 19.761
M10 1.50 850 8376 8676 M11 x1.00 10.00 9.917 10.153 M 30 x3.00 27.00 26.752 27.252 1- 8 2225 21.971 22.606
M11 1.50 9.50 9.376 9676 M12 x1.00 11.00 10.917 11.153 M 32 x1.50 30.50 30.376 30.676 11/g- 7 25.00 24.638 25.349
M12 1.75 10.20 10.106 10.441 M12 x1.25 10.80 10.647 10.912 M 32 x2.00 30.00 29.835 30.210 114- 7 28.00 27.813 28.524
M 14 2.00 12.00 11.835 12.210 M 12 x1.50 10.50 10.376 10.676 M 33 x1.50 31.50 31.376 31.676 13g- 6 30.75 30.353 31.115
M 16 2.00 14.00 13.835 14.210 M 14 x1.00 13.00 12.917 13.153 M 33 x2.00 31.00 30.835 31.210 11> - 6 34.00 33.528 34.290
M 18 250 15.50 15.294 15.744 M 14 x1.25 12.80 12.647 12.912 M 33 x3.00 30.00 29.752 30.252 134- 5 89.50 38.938 39.802
M20 250 17.50 17.294 17.744 M 14 x1.50 1250 12.376 12.676 M35 x1.50 33.50 33.376 33.676 2 - 45 45.00 44.679 45.593
M22 250 19.50 19.294 19.744 M 15 x1.00 14.00 13.917 14.153 M 36 x1.50 34.50 34.376 34.676
M24 3.00 21.00 20.752 21.252 M 15 x1.50 13.50 13.376 13.676
M27 3.00 24.00 23.752 24.252 M 16 x1.00 15.00 14.917 15.153
M30 3.50 26.50 26.211 26.771 M16 x1.25 14.80 14.647 14.912 The corresponding twist drills can be found
M 33 3.50 29.50 29.211 29.771 M16 x1.50 14.50 14.376 14.676 in our general catalogue or our webshop
M36 4.00 32.00 31.670 32270 M 17 x1.00 16.00 15.917 16.153 www.stock.de.
M 39 4.00 35.00 34.670 35270 M 17 x1.50 15.50 15.376 15.676
M42 450 37.50 37.129 37.799 M 18 x1.00 17.00 16.917 17.153
M 45 450 40.50 40.129 40.799 M 18 x1.50 16.50 16.376 16.676
M 48 5.00 43.00 42.587 43297 M20 x1.00 19.00 18.917 19.153
M52 5.00 47.00 46.587 47.297 M20 x1.50 18.50 18.376 18.676
M 56 5.50 50.50 50.046 50.796 M 20 x2.00 18.00 17.835 18.210
*M 1.1 to M 1.4 core diameter of int. thread 5H
MJ threads UNJC threads UNJF threads
DIN ISO 5855 1SO 3161 1ISO 3161
nom.- x Pitch Tapping Core diameter nom.- Threads Tapping Core diameter nom.- Threads Tapping Core diameter
(4] hole of int. thread 5H* (%] hole of int. thread 3B (4] hole of int. thread 3B
P size @ size @ size @
min. max. per min. max. per min. max.
mm mm mm mm inch mm mm mm inch mm mm mm
MJ3 x 0.50 2.60 2.513 2.653 No 6 - 32 2.85 2.733 2.939 No 6 - 40 3.00 2.888 3.053
MJ4 x 0.70 3.40 3.318 3.498 No 8 - 32 3.55 3.393 3.599 No 8 - 36 3.60 3.480 3.663
MJ5 x 0.80 4.30 4.221 4.421 No10 - 24 4.00 3.795 4.064 No10 - 32 4.20 4.054 4.255
MJ6 x 0.50 5.55 5.513 5.625 No12 - 24 4.60 4.455 4.704 No12 - 28 4.75 4.602 4.816
- MJ6 x 0.75 5.35 5.269 5.419 s - 20 5.30 5.113 5.387 s - 28 5.60 5.466 5.662
8 MJ6 x 1.00 5.10 5.026 5.216 5/16 - 18 6.75 6.563 6.833 S/16 - 24 7.00 6.906 7.109
g 'G> MJ8 x 0.50 7.55 7.513 7.625 3/g - 16 8.20 7.978 8.255 3/g - 24 8.60 8.494 8.679
3 'E_ MJ8 x 0.75 7.35 7.269 7.419 e - 14 9.60 9.346 9.639 7/v6 - 20 10.00 9.876 10.084
g 8 MJ8 x 1.00 7.10 7.026 7.216 o - 13 11.00 10.798 11.095 1o - 20 11.60 11.463 11.661
% g MJ8 x 1.25 6.90 6.782 6.994 9 - 12 12.40 12.228 12.482 96 - 18 13.00 12913 13.122
g' S MJ 10 x 1.00 9.10 9.026 9.216 Sg - 11 13.80 13.627 13.904 S/g - 18 14.60 14.501 14.702
4 MJ10 x 1.25 890 8782  8.994
MJ10 x 1.50 8.60 8.539 8.775
MJ 12 x 1.75 10.40 10.295 10.560
MJ 16 x 2.00 14.20 14.051 14.351

*MJ 3 x 0.50 to MJ 5 x 0.80 core diameter of int. thread 6H
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UNF threads BSW (Whitworth) (Whitworth) BSP threads PG threads
ASME B1.1 threads BS84 (acc. to DIN-ISO 228-1) acc. to DIN 40430
nom.- Threads Tapping Core diameter nom.- Threads Tapping Core diameter nom.- Threads Tapping Core diameter nom.- Threads Tapping Core diameter
(4] hole of int. thread 2B (4] hole of int. thread (4] hole of int. thread (4] hole of int. thread
size @ size @ size @ size @
per DIN336 min. max. per min. max. per DIN336 min. max. per min. max.
inch mm mm mm inch  inch mm mm mm inch  inch mm mm mm inch mm mm mm
No 1-72 1.55 1.473 1.610 W1/ 60 1.20 1.045 1230 G116 28 6.80 6.561 6.843 Pg 7 20 11.40 11.280 11.430
No 2 - 64 1.85 1.755 1910 W3/3 48 1.80 1.704 1912 G1/g 28 880 8566 8.848 Pg 9 18 14.00 13.860 14.010
No 3 - 56 2.15 2.024 2197 W1/g 40 2.50 2362 2591 G4 19 11.80 11.445 11.890 Pg 11 18 17.30 17.260 17.410
No 4 - 48 2.40 2271 2459 WS5/3 32 3.20 2952 3214 G3/g 19 15.25 14.950 15.395 Pg 13.5 18 19.00 19.060 19.210
No 5- 44 2,70 2,550 2.741 W3/ 24 3.60 3.407 3.745 G/ 14 19.00 18.631 19.172 Pg 16 18 21.30 21.160 21.310
No 6 - 40 2.95 2.819 3.023 W7/3p 24 4.50 4201 4539 G5/ 14 21.00 20.587 21.128 Pg21 16 26.90 26.780 27.030
No 8- 36 3.50 3.404 3.607 W14 20 5.10 4724 5156 G 3/4 14 2450 24117 24.658 Pg29 16 35.50 35.480 35.730
No 10 - 32 4.10 3.962 4.166 W5/ 18 6.50 6.130 6.590 G7/g 14 28.25 27.877 28.418 Pg 36 16 45.50 45.480 45.730
No 12 - 28 4.60 4.496 4.724 W3/g 16 7.90 7.492 7.987 GH1 11 30.75 30.291 30.931 Pg 42 16 52,50 52.480 52.730
1/4 - 28 5.50 5.359 5588 W7/ 14 9.20 8.789 9.330 G1l/g 11 35.50 34.939 35579 Pg 48 16 57.80 57.780 58.030
5/16 - 24 6.90 6.782 7.036 W1, 12 10.50 9.989 10.591 G 11/4 11 39.50 38.952 39.592
/g - 24 8.50 8.382 8636 W94 12 12.00 11.577 12179 G11/o 11 45.25 44.845 45.485
7/16 - 20 9.90 9.728 10.033 W5/ 11 13.50 12.918 13.558 G 13/4 11 51.00 50.788 51.428
/2 - 20 11.50 11.328 11.608 W3/, 10 16.25 15797 16.483 G2 11 57.00 56.656 57.296
9/16 - 18 12.90 12.751 13.081 W7/g 9 19.25 18.611 19.353
5/g - 18 1450 14.351 14.681 W1 8 22.00 21.334 22.147
3/4 - 16 17.50 17.323 17.678 W 11/g 7 2450 23.928 24.832
7/g - 14  20.40 20.269 20.650 W11/, 7 27.75 27.103 28.007
1-12 23.25 23.114 23.571 W13/g 6 30.50 29.504 30.528
118 -12 26.50 26.289 26.746 W11/ 6 33.50 32.679 33.703
11/4-12 29.50 29.464 29.921 W15/3 5 35.50 34.769 35.963
13/g-12 32,75 32.639 33.096 W13/, 5 39.00 37.944 39.138
11/ -12 36.00 35.814 36.271 W2 4.5 44.50 43.571 44.877
NPT ANSI B 2.1
American tapered pipe thread 1:16
0 av\éieésiifogoésime) Version B nom.- T%eee:ds Tapc;;.l.h(%l)e (0] Cgrsznﬁ;gmgger Cuttlnlg_l_depth DEr}IJI'I ?rﬁl%t)h
inch dy D1 mm mm
116 -27 6.15 6.39 9.29 10.7
= P = P g -27 8.40 8.74 9.32 10.8
/4 -18 11.10 11.36 13.52 15.6
3/g -18 14.30 14.80 13.83 16.0
- 2 -14 17.90 18.32 18.07 20.8
- k 34 -14 23.30 23.67 18.55 21.3
\) 1 -11.5 29.00 29.69 22.29 25.6
11/4-115 37.70 38.45 22.80 26.1
o - 11/2-115 43.70 44.52 22.80 26.1
2 -11.5 55.60 56.56 23.20 26.5
21- 8 66.30 67.62 31.75 36.3
3 - 8 82.30 83.52 33.74 38.5
EG threads Metr./Metr. fine (EG M 14 x 1,25) EG UNC (UNC-STI) threads EG UNF (UNF-STI) threads
for wire thread inserts DIN 8140 for wire thread inserts ASME B18.29.1 for wire thread inserts ASME B18.29.1
nom.- x Pitch Tapping Core diameter nom.- Threads Tapping Core diameter nom.- Threads Tapping Core diameter
Q hole of int. thread (9} hole of int. thread (4] hole of int. thread
P size @ size @ size @
min. max. per min. max. per min. max.
mm mm mm mm inch mm mm mm inch mm mm mm
EGM4 0.70 4.20 4.152 4.292 EGNo 6 - 32 3.80 3.678 3.879 EGNo 6 - 40 3.70 3.644 3.818
EGM5 0.80 5.25 5.174 5.334 EGNo 8 - 32 4.40 4.338 4.524 EGNo 8 - 36 4.40 4.321 4.498
EGM6 1.00 6.30 6.217 6.407 EGNo 10 - 24 5.20 5.055 5.283 EG No 10 - 32 5.10 4.999 5.184
EGM8 1.25 8.40 8.271 8.483 EGNo12 - 24 5.80 5.715 5.944 EG No 12 - 28 5.70 5.682 5.809
EGM10 1.50 10.50 10.324 10.560 EG 1/4 - 20 6.70 6.624 6.868 EG /4 - 28 6.60 6.546 6.721
EGM12 1.75 12.50 12.379 12.644 EG 5/16 - 18 8.40 8.242 8.489 EG 5/16 - 24 8.25 8.166 8.352
EG M14 x 1.25 14.40 14.271 14.483 EG 3/g - 16 10.00 9.868 10.127 EG 3/g - 24 9.80 9.754 9.931
EG M16 2.00 16.50 16.433 16.733 EG 7/16 - 14 11.60 11.506 11.783 EG 7/16 -20 11,50 11.389 11.585
EG /> - 13 13.30 13.122 13.393 EG /2 - 20 13.10 12974 13.172
EG %16 - 12 1490 14.747 15.032 EG %16 -18 14.70 14.592 14.798
EG 5/ - 11 16.50 16.375 16.673 EG 5/ - 18 16.25 16.180 16.386
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Recommended hole size diameter
Cold forming taps

Std. ISO metric threads

Std. ISO metric fine threads

DIN 13 DIN 13
nom.- Pitch Tapp. Tapping Core-@ nom.-x Pitch Tapp. Tapping Core-@ nom.-x Pitch Tapp. Tapping Core-@
(4] hole hole size of int. thread 7H* (4] hole hole size of int. thread 7H* (0] hole hole size of int. thread 7H*
P size (9} P size (4] P size (9}
(6] min. max. min. max. (%] min. max. min. max. (6] min. max. min. max.
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
M1 025 090 0.89 0.92 0.729 0.819 M25x 035 235 235 238 2121 2221 M 17 x 1.00 16.55 16.52 16.62 15.917 16.217
M12 025 1.10 1.09 1.12 0.929 1.019 M3 x 035 285 285 288 2621 2.721 M 17 x 1.50 16.30 16.26 16.38 15.376 15.751
M14 030 1.28 1.27 130 1.075 1.181 M4 x 035 385 3.85 388 3.621 3.721 M 18 x 1.00 17.55 17.52 17.62 16.917 17.217
M16 035 1.46 145 1.48 1.221 1.346 M4 x 050 380 378 383 3459 3639 M18 x 1.5017.30 17.26 17.38 16.376 16.751
M1.7 035 156 155 1.58 1.321 1.446 M5 x 050 480 4.78 483 4459 4639 M18 x 2.0017.10 17.05 17.20 15.835 16.310
M1.8 035 1.66 1.65 1.68 1.421 1.546 M55 x 050 530 528 533 4959 5139 M20 x 1.0019.55 19.52 19.62 18.917 19.217
M2 040 1.85 1.84 1.88 1.567 1.679 M6 x0.75 565 562 570 5188 5424 M20 x 1.5019.30 19.26 19.38 18.376 19.751
M22 045 2,00 201 2.05 1.713 1.838 M7 x075 6.65 6.62 6.70 6.188 6.424 M24 x 1.00 23.55 23.52 23.62 22.917 23.217
M25 045 230 228 232 2.013 2.138 M8 x 075 765 7.62 7.70 7.188 7.424 M24 x 1.5023.30 23.26 23.38 22.376 22.751
M3 050 280 2.78 2.85 2.459 2.639 M8 x1.00 755 752 762 6917 7217 M24 x 2.0023.10 23.05 23.20 21.835 22.310
M35 060 325 3.23 3.30 2.850 3.050 M9 x0.75 865 862 870 8188 8.424 M27 x 1.5026.30 26.26 26.38 25.376 25.751
M 4 0.70 3.70 3.68 3.76 3.242 3.466 M9 x1.00 855 852 862 7917 8217 M30 x 1.5029.30 29.26 29.38 28.376 28.751
M45 0.75 4.20 M10 x 0.75 9.65 9.62 9.70 9.188 9.424 M33 x 1.50 32.30 32.26 32.38 31.376 31.751
M5 0.80 4.65 4.62 4.71 4.134 4.384 M10 x 1.00 9.55 9.52 962 8917 9217 M36 x 1.50 35.30 35.26 35.38 34.376 34.751
M6 1.00 b.55 552 5.62 4.917 5217 M10 x 1.25 9.40 9.36 947 8647 8.982 M39 x 1.5038.30 38.26 38.38 37.376 37.751
M7 1.00 6.55 6.52 6.62 5.917 6.217 M 11 x 0.75 10.65 10.62 10.70 10.188 10.424 M 42 x 1.50 41.30 41.26 41.38 42.376 42.751
M8 125 7.40 736 7.47 6.647 6.982 M 11 x 1.00 10.556 10.52 10.62 9.917 10.217
M9 125 8.40 836 847 7.647 7.982 M12 x 1.00 11.56 11.52 11.62 10.917 11.217
M10 150 9.30 926 9.38 8.376 8.751 M12 x 1.2511.40 11.36 11.47 10.647 10.982
M11 150 10.30 10.26 10.38 9.376 9.751 M12 x 1.50 11.30 11.26 11.38 10.376 10.751
M12 1.75 11.20 11.15 11.29 10.106 10.531 M 14 x 1.00 13.55 13.52 13.62 12.917 13.217
M 14 2.00 13.10 13.05 13.20 11.835 12.310 M 14 x 1.25 13.40 13.36 13.47 12.647 12.982
M 16 2.00 15.10 15.05 15.20 13.835 14.310 M 14 x 1.50 13.30 13.26 13.38 12.376 12.751
M 18 250 16.90 16.83 17.02 15.294 15.854 M 15 x 1.00 14.55 14.52 14.62 13.917 14.217
M20 250 18.90 18.83 19.02 17.294 17.854 M 15 x 1.50 14.30 14.26 14.38 13.376 13.751
M22 250 20.90 20.83 21.02 19.294 19.854 M 16 x 1.00 156.56 15.52 15.62 14.917 15.217
M24 3.00 22.70 22.62 22.80 20.752 21.382 M 16 x 1.50 15.30 15.26 15.38 14.376 14.751
M27 3.00 25.70 2562 25.80 23.752 24.382 )55 0.35t0 M 4 x 0.35 core-@ of int. thread 6H
M30 3.50 28.50 28.40 28.60 26.211 26.921
M 33 3.50 31.50 31.40 31.60 29.211 29.921
M 36 4.00 34.30 34.17 34.40 31.670 32.420
M 39 4.00 37.30 37.17 37.40 34.670 35.420
M 42 450 40.10 39.95 40.20 37.129 37.979
*M 2 to M 2.5 core-@ of int. thread 6H
Tapping hole size diameter tolerance zone for thread forming (to DIN 13, section 50)
Due to the tensile strength it is not necessary to adhere to the tapping hole size diameter tolerance class 6H; tolerance class 7H satisfies the requirement
that the flank coverage of external and internal threads should not fall below 0.32 x P. In addition, formed threads generally possess a higher tensile
strength in comparison to cut threads thanks to an uninterrupted grain flow and subsequent work hardening.
UNC threads UNF threads (Whitworth-) BSP threads
ASME B1.1 ASME B1.1 DIN EN ISO 228-1
nom.- Threads Tapp. Tapping Core-0 nom.- Threads Tapp. Tapping Core-@ nom.- Threads Tapp. Tapping Core-@
(9} hole hole size of int. thread 2B (4] hole hole size of int. thread 2B (9} hole hole size of int. thread
size 9} size (%] size o
per (0] min. max. min. max. per (0] min. max. min. max. per (0] min. max. min. max.
inch  mm mm mm mm mm inch ~ mm mm mm mm mm inch inch  mm mm mm mm mm
No1 - 64 1.68 167 170 1.425 1.580 No1 - 72 170 169 1.72 1.473 1.610 Gl 28 730 728 735 6.561 6.843
No2 - 56 1.98 197 2.01 1.694 1.872 No2 - 64 200 199 203 1.755 1.910 Gl 28 930 928 935 8566 8.848
No3 - 48 228 227 232 1.941 2146 No3 - 56 230 229 234 2024 2197 G114 19 1250 12.48 12.55 11.445 11.890
No4 - 40 255 254 259 2157 2.385 No4 - 48 2.60 259 263 2271 2.459 G3/g 19 16.00 1598 16.05 14.950 15.395
No5 - 40 290 289 294 2487 2.698 Nob5 - 44 290 289 293 2550 2.741 G1> 14 20.00 19.98 20.12 18.631 19.172
No6 - 32 315 3.14 3.19 2.642 2.896 No6 - 40 3.20 3.19 3.24 2819 3.023 G5/ 14 22,00 21.98 22.12 20.587 21.128
No8 - 32 3.80 378 3.82 3.302 3.531 No8 - 36 3.85 3.83 3.88 3404 3.607 G3/4 14 2550 2548 25.62 24.117 24.658
No10- 24 435 433 439 3.683 3.937 No10 - 32 4.45 343 449 3962 4.166 G7/g 14 29.25 29.23 29.37 27.877 28.418
No12 - 24 5,00 497 5.03 4.343 4597 No12 - 28 510 5.07 513 4.496 4.724 G1 11 32.00 31.98 32.15 30.291 30.931
/4 - 20 575 572 580 4978 5.258 /4 - 28 595 592 599 5359 5588 G114 11 40.75 40.70 40.85 38.952 39.592
5/ - 18 7.30 7.26 7.37 6.401 6.731 5/t - 24 745 742 750 6.782 7.036
3/g - 16 8.80 8.77 888 7.798 8.153 3/g - 24 9.05 9.02 9.10 8.838 8.636
7/v6 - 14 10.30 10.27 10.37 9.144 9.550 7/t - 20 10.55 10.48 10.58 9.728 10.033
1/ - 13 11.80 11.77 11.88 10.592 11.024 /2 - 20 12.10 12.08 12.18 11.328 11.608
946 - 12 13.30 13.28 13.39 11.989 12.446 946 - 18 13.65 13.61 13.72 12.751 13.081
5/g - 11 14.80 14.78 14.90 13.386 13.868 5/g - 18 15.25 15.21 15.32 14.351 14.681
3/4 - 10 17.90 17.85 17.97 16.307 16.840 3/4 - 16 18.35 15.30 18.41 17.323 17.678
/8 - 9 21.00 20.95 21.10 19.177 19.761 /g - 14 21.40 21.35 21.49 20.269 20.650
1 - 8 24.00 23.95 24.12 21.971 22.606 1 - 12 24.45 24.40 24.54 23.114 23.571
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Recommendation for smooth-edged milling tools.

Material

H Hardened steel

Tool steel, heat-treatable steel, spring steel,

high-speed steel, case hardened steel, etc.

e.g.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4;

1.2379 X155CrVMo12-1; 1.2080 X210Cr12; 1.3343 S 6-5-2

M stainless steel
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F

M stainless steel
1.4301X5CrNi18-10, 1.4303 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8
USA = 304, 304L, 420

M stainless steel

1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10

USA =310, 316, 316B, 316L, 317

S Special alloys (nickel based “Ni“)
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy

Ti Titanium alloys (“Ti*)
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2
3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TIAIBV4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5

2

04

LiSTOCK
SuperF-UT stable conditions

e | |firc

Hardness Application

Slot drilling
<850 .
N/mm?2 Roughing
Finishing
Slot drilling
850-1200 )
N/mm2 Roughing
Finishing
Slot drilling
850-1400 )
N/mm2 Roughing
Finishing
Slot drilling
<55HRC Roughing
Finishing
55-63 .
HRC Roughing
Finishing
Slot drilling
<750 .
N/mm2 Roughing
Finishing
Slot drilling
750-850 )
N/mm2 Roughing
Finishing
Slot drilling
<850 .
N/mm2 Roughing
Finishing
Slot drilling
<1.300 .
N/mm2 Roughing
Finishing
Slot drilling
<1.300 .
N/mm2 Roughing
Finishing
Slot drilling

<240HB  Roughing
Finishing

Slot drilling
>240HB  Roughing

Finishing
Slot drilling
up to A
3 9% Si Roughing
Finishing
Slot drilling

27 % Si  Roughing
Finishing
Slot drilling

Roughing

Finishing
Slot drilling

<850

N/mm?2 Roughing

Finishing

ae
max.

1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD

0.33xD
0.01xD

0.03xD
0.005xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.60xD
0.01xD
1xD
0.60xD
0.01xD
1xD
0.60xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD
1xD
0.75xD
0.02xD

Ve

180
210
360
160
190
320
135
160
270
70

100
140

80
100
120
140
240

80
100
160

60

80
120

30

40

60

60

80
120
160
190
320
140
170
280
500
600

1000
230
300
460
180
210
360
250
290
500

ap roughing >1,5xD

medium length tools

extra length tools

3
0.016
0.018
0.017
0.014
0.017
0.016
0.014
0.016
0.015
0.011

0.014
0.011

0.021
0.008
0.014
0.016
0.015
0.012
0.014
0.013
0.011
0.013
0.011
0.008
0.010
0.008
0.012
0.014
0.013
0.017
0.019
0.018
0.015
0.017
0.017
0.020
0.022
0.021
0.017
0.019
0.018
0.015
0.017
0.017
0.017
0.019
0.018

4
0.021
0.024
0.023
0.019
0.022
0.021
0.018
0.021
0.020
0.014

0.018
0.014

0.028
0.010
0.018
0.021
0.020
0.016
0.018
0.018
0.014
0.017
0.014
0.011
0.013
0.011
0.016
0.019
0.018
0.022
0.025
0.024
0.020
0.023
0.022
0.026
0.030
0.029
0.022
0.025
0.024
0.020
0.023
0.022
0.022
0.025
0.024

Correction factors

V¢ -25 %
V¢ -40 %
V¢ -60 %

f, (mm/2) with nom. @

6
0.031
0.036
0.034
0.029
0.033
0.032
0.027
0.031
0.030
0.021

0.027
0.021

0.042
0.015
0.027
0.031
0.030
0.024
0.028
0.026
0.021
0.025
0.021
0.017
0.020
0.017
0.024
0.029
0.026
0.033
0.038
0.036
0.030
0.035
0.033
0.039
0.045
0.043
0.033
0.038
0.036
0.030
0.035
0.033
0.033
0.038
0.036

8 10
0.042 0.060
0.048 0.069
0.046 0.066
0.038 0.055
0.044 0.063
0.042 0.061
0.036 0.050
0.041 0.058
0.040 0.055
0.028 0.040

0.036 0.052
0.028 0.040

0.056 0.075
0.020 0.027
0.036 0.050
0.041 0.058
0.040 0.055
0.032 0.045
0.037 0.052
0.035 0.050
0.028 0.040
0.034 0.048
0.028 0.040
0.022 0.032
0.027 0.038
0.022 0.032
0.032 0.045
0.038 0.054
0.035 0.050
0.044 0.065
0.051 0.075
0.048 0.072
0.040 0.055
0.046 0.063
0.044 0.061
0.052 0.080
0.060 0.092
0.057 0.088
0.044 0.060
0.051 0.069
0.048 0.066
0.040 0.055
0.046 0.063
0.044 0.061
0.044 0.060
0.051 0.069
0.048 0.066

12
0.072
0.083
0.079
0.066
0.076
0.073
0.060
0.069
0.066
0.048

0.062
0.048

0.090
0.032
0.060
0.069
0.066
0.054
0.062
0.059
0.048
0.058
0.048
0.038
0.046
0.038
0.054
0.065
0.059
0.078
0.090
0.086
0.066
0.076
0.073
0.096
0.110
0.106
0.072
0.083
0.079
0.066
0.076
0.073
0.072
0.083
0.079

16
0.100
0.110
0.110
0.090
0.100
0.100
0.080
0.090
0.090
0.060

0.080
0.060

0.120
0.040
0.080
0.090
0.090
0.070
0.080
0.080
0.060
0.080
0.060
0.050
0.060
0.050
0.070
0.090
0.080
0.100
0.120
0.110
0.090
0.100
0.100
0.130
0.150
0.140
0.100
0.110
0.110
0.090
0.100
0.100
0.100
0.110
0.110

f2-25%
f2-40 %
f2-55%

20
0.120
0.140
0.130
0.110
0.130
0.120
0.100
0.120
0.110
0.080

0.100
0.080

0.150
0.050
0.100
0.120
0.110
0.090
0.100
0.100
0.080
0.100
0.080
0.060
0.080
0.060
0.090
0.110
0.100
0.130
0.150
0.140
0.110
0.130
0.120
0.160
0.180
0.180
0.120
0.140
0.130
0.110
0.130
0.120
0.120
0.140
0.130

25
0.150
0.170
0.170
0.140
0.160
0.150
0.130
0.140
0.140
0.100

0.130
0.100

0.190
0.070
0.130
0.140
0.140
0.110
0.130
0.120
0.100
0.120
0.10
0.080
0.100
0.080
0.110
0.140
0.120
0.160
0.190
0.180
0.140
0.160
0.150
0.200
0.230
0.220
0.150
0.170
0.170
0.140
0.160
0.150
0.150
0.170
0.170
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Recommendation for milling tools with P
flat nuckle-type teeth. TC ﬁc’ @;
Material Hardness Application de Ve
max.
Slot drilling  1xD 135
<850 .
N/mm?2 Roughing 0.75xD 160
Slot drilling  1xD 120
850-1200 !
N/mm2 Roughing  0.75xD 140
Slot drilling  1xD 100
850-1400 )
N/mm2 Roughing 0.75xD 120
H Hardened steel Slot driling ~ 1xD 55
Tool steel, heat-treatable steel, spring steel, high-speed steel, _ SRHIE Roughing 0.33xD 80
case hardened steel, etc. e.g.: 1.2344 X40CrMoV5-1; 1.2767 X45NiCrMo4;
1.2379 X155CrVMo12-1; 1.2080 X210Cr12; 1.3343 S 6-5-2 55-63HRC
Slot drilling  1xD 90
M stainless steel <750 .
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9 N/mm2  Roughing  0.75xD 100
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F
Slot drilling ~ 1xD 65
M stainless steel 750-850 .
1.4801X5CrNi18-10, 1.4308 X5CrNi18-12 1.4310 XCrNi18-8 N/mm2  Roughing  0.75xD 80
USA = 304, 304L, 420
Slot drilling ~ 1xD 55
M stainless steel <850 q
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4571 X6CrNiTi18-10  n/mme  Roughing  0.60xD 70
USA =310, 316, 316B, 316L, 317
Slot drilling ~ 1xD 25
S special alloys (nickel based “Ni¥) <1.300 .
Roughl 0.60xD 40
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm2 oughing X
. Slot drilling  1xD 50
Ti Titanium alloys (“Ti%) <1.300 :
8.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/mmz  Roughing  0.60xD 70
3.7154 TiAIBZr5, 3.7164 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5
Slot driling  1xD 120
<240HB Roughing 0.75xD 140
Slot drilling  1xD 105
>240HB Roughing 0.75xD 130
Slot drilling  1xD 375
<7 % Si Roughing 0.75xD 440
Slot drilling  1xD 180
=27 % Si  Roughing 0.75xD 210
Slot drilling  1xD 140
Roughing 0.75xD 170
Slot drilling  1xD 200
<850 .
N/mm2 Roughing 0.75xD 230

ap roughing >1,5xD

medium length tools

extra length tools

3 4
0.010 0.013
0.011 0.015

0.010 0.013
0.011 0.015

0.009 0.012
0.011 0.014

0.007 0.009
0.009 0.011

0.009 0.012
0.011 0.014

0.009 0.011
0.010 0.013

0.008 0.010
0.009 0.012

0.007 0.009
0.008 0.011

0.008 0.010
0.009 0.012

0.010 0.013
0.011 0.015

0.009 0.012
0.011 0.014

0.012 0.015
0.013 0.018

0.011 0.014
0.012 0.017

0.011 0.014
0.012 0.017

0.011 0.014
0.012 0.017

Correction factors

Ve -25 %
V¢ -40 %
V¢ -60 %

f, (mm/2) with nom. @

6
0.020
0.023

0.020
0.023

0.019
0.021

0.013
0.018

0.019
0.021

0.017
0.019

0.014
0.018

0.013
0.015

0.014
0.018

0.020
0.023

0.019
0.021

0.023
0.026

0.021
0.024

0.021
0.024

0.021
0.024

8
0.026
0.031

0.026
0.031

0.024
0.029

0.018
0.023

0.024
0.029

0.022
0.025

0.020
0.023

0.018
0.021

0.020
0.023

0.026
0.031

0.024
0.029

0.031
0.035

0.029
0.032

0.029
0.032

0.029
0.032

10
0.035
0.041

0.035
0.041

0.033
0.039

0.024
0.032

0.033
0.039

0.031
0.035

0.028
0.033

0.024
0.029

0.028
0.033

0.035
0.041

0.033
0.039

0.041
0.047

0.039
0.044

0.039
0.044

0.039
0.044

12
0.042
0.048

0.042
0.048

0.040
0.045

0.029
0.037

0.040
0.045

0.037
0.043

0.033
0.040

0.029
0.035

0.033
0.040

0.042
0.048

0.040
0.045

0.048
0.056

0.046
0.053

0.046
0.053

0.046
0.053

16
0.055
0.066

0.055
0.066

0.055
0.066

0.044
0.055

0.055
0.066

0.044
0.055

0.044
0.055

0.044
0.044

0.044
0.055

0.055
0.066

0.055
0.066

0.066
0.077

0.066
0.066

0.066
0.066

0.066
0.066

f2-25%
f2-40 %
f2-55 %

20
0.066
0.077

0.066
0.077

0.066
0.077

0.044
0.066

0.066
0.077

0.066
0.066

0.055
0.066

0.044
0.055

0.055
0.066

0.066
0.077

0.066
0.077

0.077
0.099

0.077
0.088

0.077
0.088

0.077
0.088

25
0.088
0.099

0.088
0.099

0.088
0.099

0.066
0.077

0.088
0.099

0.077
0.088

0.066
0.088

0.066
0.077

0.066
0.088

0.088
0.099

0.088
0.099

0.099
0.121

0.099
0.110

0.099
0.110

0.099
0.110

205
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SuperF-UT Z

Slot drilling

Material

HPC Roughing

Material

HSC Roughing

Material

Finishing

Material

M1
M2

S

M1
M2

S

M1
M2

S

M1
M2

S

Machinability

light/medial
difficult
light/medial
difficult
medial/difficult
very difficult

Machinability

light/medial
difficult
light/medial
difficult
medial/difficult
very difficult

Machinability

light/medial
difficult
light/medial
difficult
medial/difficult
very difficult

Machinability

light/medial
difficult
light/medial
difficult
medial/difficult
very difficult

ap
max.
0.80xD
0.80xD
0.80xD
0.80xD
0.80xD
0.80xD

max.

SEEREERER

ap
max.

L2
L2
L2
L2

ap
max.

ae
max.
1.00xD
1.00xD
1.00xD
1.00xD
1.00xD
1.00xD

ae
max.
0.20xD
0.20xD
0.15xD
0.10xD
0.08xD
0.08xD

ae
max.
0.15xD
0.15xD
0.10xD
0.08xD
0.05xD
0.05xD

ae
max.
0.02xD
0.02xD
0.02xD
0.01xD
0.01xD
0.01xD

max. pres-
sure angle

180°
180°
180°
180°
180°
180°

max. pres-
sure angle

53°
53°
46°
37°
31°
31°

max. pres-
sure angle

46°
46°
37°
31°
26°
26°

max. pres-
sure angle

18°
18°
18°
11°
11°
11°

c

160
125
85
55
45
30

<

c

270
210
150
100
20
60

290
230
170
110
100
70

V¢

320
250
170
120
100
70

3
0.014
0.014
0.011
0.011
0.011
0.009

0.022
0.022
0.020
0.024
0.026
0.023

0.026
0.026
0.024
0.026
0.026
0.023

0.019
0.019
0.015
0.019
0.019
0.016

_ P Struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels
_ P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels

_ P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels

206

M1
M2
Ti

M Stainless steel (easy to machine/sulphured)

M Stainless steel (moderately difficult to machine)

T Titanium alloys

SUPERF-UT Z

4
0.018
0.018
0.014
0.014
0.014
0.012

0.029
0.029
0.027
0.032
0.035
0.030

0.034
0.034
0.032
0.035
0.035
0.030

4
0.025
0.025
0.020
0.025
0.025
0.022

5
0.023
0.023
0.018
0.018
0.018
0.015

0.036
0.036
0.033
0.040
0.044
0.038

0.043
0.043
0.040
0.044
0.044
0.038

5
0.032
0.032
0.025
0.032
0.032
0.027

f, with nom. @

6
0.027
0.027
0.021
0.021
0.021
0.018

8
0.044
0.040
0.028
0.028
0.028
0.024

f, with nom. @

6
0.043
0.043
0.040
0.048
0.053
0.045

8
0.070
0.064
0.053
0.064
0.070
0.060

f, with nom. @

6
0.051
0.051
0.048
0.053
0.053
0.045

8
0.084
0.076
0.064
0.070
0.070
0.060

fz with nom. @

6
0.038
0.038
0.029
0.038
0.038
0.032

8
0.062
0.056
0.039
0.050
0.050
0.043

10
0.055
0.050
0.035
0.035
0.035
0.030

10
0.088
0.080
0.067
0.081
0.088
0.075

10
0.105
0.095
0.081
0.088
0.088
0.075

10
0.077
0.070
0.049
0.063
0.063
0.054

1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6
1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNiTi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2
3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TIiAl6Zr5, 3.7164 TiAl6V4

SUPERF-UT ZS

HIGH-PERFORMANCE ROUGHING

INCLUDING LARGE CUTTING DEPTHS

HIGH RUNNING SMOOTHNESS AND
METAL REMOVAL RATE

HPC-MILLING IN TOUGH, LOW- AND
HIGHALLOYED STEELS AND DIFFCULT-TO-MACHINE

SPECIAL MATERIALS

firc

fisc

TC

12 16 20
0.066 0.088 0.110
0.060 0.080 0.100
0.042 0.056 0.070
0.042 0.056 0.070
0.042 0.056 0.070
0.036 0.048 0.060

12 16 20
0.106 0.141 0.176
0.096 0.128 0.160
0.080 0.106 0.133
0.097 0.129 0.161
0.105 0.140 0.175
0.090 0.120 0.150

12 16 20
0.125 0.167 0.209
0.114 0.152 0.190
0.097 0.129 0.161
0.105 0.140 0.175
0.105 0.140 0.175
0.090 0.120 0.150

12 16 20
0.092 0.123 0.154
0.084 0.112 0.140
0.059 0.078 0.098
0.076 0.101 0.126
0.076 0.101 0.126
0.065 0.086 0.108
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HPC Roughing

Material Machinability
light/medial
difficult
M1 light/medial
M2 difficult
s medial/difficult
very difficult
HSC Roughing
Material Machinability
light/medial
difficult
M1 light/medial
M2 difficult
s medial/difficult
very difficult
Finishing
Material Machinability
light/medial
difficult
M1 light/medial
M2 difficult
s medial/difficult
very difficult

_ P struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels
_ P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels

max.

EEEKERER

ap

SEEREERER

ap

SIS

SERR

ae
max.
0.15xD
0.15xD
0.10xD
0.10xD
0.08xD
0.08xD

max.
0.10xD
0.10xD
0.08xD
0.08xD
0.05xD
0.05xD

ae
max.
0.01xD
0.01xD
0.01xD
0.01xD
0.01xD
0.01xD

max. pres-
sure angle

46°
46°
37°
37°
31°
31°

max. pres-
sure angle

37°
37°
31°
31°
26°
26°

max. pres-
sure angle

11°
11°
11°
11°
11°
11°

_ P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels

M1 M stainless steel (easy to machine/sulphured)
M2 M Stainless steel (moderately difficult to machine)
Ti T Titanium alloys

Ve

280
220
160
100
20
60

310
240
170
110
100
70

Ve

340
270
180
120
100
70

3
0.026
0.026
0.024
0.024
0.026
0.023

0.031
0.031
0.026
0.026
0.026
0.023

0.024
0.024
0.019
0.019
0.019
0.016

4
0.034
0.034
0.032
0.032
0.035
0.030

0.041
0.041
0.035
0.035
0.035
0.030

4
0.032
0.032
0.025
0.025
0.025
0.022

5
0.043
0.043
0.040
0.040
0.044
0.038

0.052
0.052
0.044
0.044
0.044
0.038

5
0.041
0.041
0.032
0.032
0.032
0.027

f, with nom. @

6
0.051
0.051
0.048
0.048
0.053
0.045

8
0.084
0.076
0.064
0.064
0.070
0.060

f, with nom. @

6
0.062
0.062
0.053
0.053
0.053
0.045

8
0.101
0.092
0.070
0.070
0.070
0.060

f, with nom. @

6
0.049
0.049
0.038
0.038
0.038
0.032

8
0.079
0.072
0.050
0.050
0.050
0.043

10
0.105
0.095
0.081
0.081
0.088
0.075

10
0.127
0.115
0.088
0.088
0.088
0.075

10
0.099
0.090
0.063
0.063
0.063
0.054

1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6
1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNiTi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2
3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAI6V4

firc

fisc

TC

12 16 20
0125 0167  0.209
0114 0152  0.190
0.097 0129  0.161
0.097 0129  0.161
0105 0140  0.175
0.090 0120  0.150

12 16 20
0.152 0202  0.253
0.138  0.184  0.230
0.105 0140  0.175
0.105  0.140  0.175
0105 0140  0.175
0.090 0120  0.150

12 16 20
0119 0158  0.198
0.108 0144  0.180
0.076  0.101 0.126
0.076  0.101 0.126
0.076  0.101 0.126
0.065 0086  0.108

SUPERF-UT ZS-R

SUPERF-UT ZS-7

e HIGHEST METAL REMOVAL RATE
FOR TROCHOIDAL MILLING APPLICATIONS (TC)

e 50R 7 CUTTING EDGES WITH LOW HELIX ANGLE

FOR REDUCED CONTACT POINTS

e HIGH FEED RATES AT LIMITED CUTTING SPEEDS

FOR OUTSTANDING METAL REMOVAL RATES
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STOCK
SuperF-UT NX Micro

%ﬂﬁb
¢ ' Catalogue no. 54594
Open Slots and helix
f. /9 f./9 /9 /9
Material/ISO material e 3 Ve 2 A 2 Ve 2 Ve =
max. max. 0.8 1.0 1.2 1.5 1.8 2.0 2.2 25 28 3.0
Unalloyed steel 1.00xD 1.00xD 140 0.0072 0.0090 0.0108 168 0.0135 0.0162 182 0.0180 0.0198 0.0225 196 0.0252 0.0270
P Low-alloyed steel 1.00xD 1.00xD 140 0.0064 0.0080 0.0096 168 0.0120 0.0144 182 0.0160 0.0176 0.0200 196 0.0224 0.0240
High-alloyed steel and tool steel 1.00xD 0.75xD 140 0.0048 0.0060 0.0072 168 0.0090 0.0108 182 0.0120 0.0132 0.0150 196 0.0168 0.0180
Stainless steel, ferritic, martensitic 1.00xD 1.00xD 140 0.0064 0.0080 0.0096 168 0.0120 0.0144 182 0.0160 0.0176 0.0200 196 0.0224 0.0240
M Stainless steel, austenitic 1.00xD 1.00xD 120 0.0056 0.0070 0.0084 144 0.0105 0.0126 156 0.0140 0.0154 0.0175 168 0.0196 0.0210
Duplex steel, high strength stainless steels 1.00xD 0.75xD 90 0.0049 0.0061 0.0073 108 0.0092 0.0110 117 0.0122 0.0135 0.0153 126 0.0171 0.0184

Grey cast iron
Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron
GJV & ADI
Aluminium-wrought alloys
N Aluminium-cast alloys

1.00xD 1.00xD 120 0.0056 0.0070 0.0084 144 0.0105 0.0126 156 0.0140 0.0154 0.0175 168 0.0196 0.0210

1.00xD 1.00xD 100 0.0050 0.0062 0.0075 120 0.0093 0.0112 130 0.0124 0.0137 0.0156 140 0.0174 0.0187

1.00xD 1.00xD 170 0.0096 0.0120 0.0144 204 0.0180 0.0216 221 0.0240 0.0264 0.0300 238 0.0336 0.0360

Copper and copper alloys 1.00xD 1.00xD 125 0.0088 0.0110 0.0133 150 0.0166 0.0199 162.5 0.0221 0.0243 0.0276 175 0.0309 0.0331
Heat-resistant alloys, Fe-based 1.00xD 0.50xD 100 0.0036 0.0045 0.0054 120 0.0068 0.0081 130 0.0090 0.0099 0.0113 140 0.0126 0.0135
S Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based 1.00xD 0.50xD 60 0.0029 0.0037 0.0044 72 0.0055 0.0066 78 0.0073 0.0080 0.0091 84 0.0102 0.0110
Titanium alloys & pure titanium 1.00xD 0.75xD 100 0.0060 0.0075 0.0090 120 0.0113 0.0135 130 0.0150 0.0165 0.0188 140 0.0210 0.0225
p Hardened steel, hardened and tempered, 1.00xD 0.25xD 35 0.0032 0.0040 0.0048 42 0.0060 0.0072 46 0.0080 0.0088 0.0100 49 0.0112 0.0120

Ramping and closed Slots

N i ae ap . /9 . /9 . /9 f. /9
aterial/ISO material Ve Ve Ve Ve
max.  max. 0.8 1.0 1.2 1.5 1.8 2.0 2.2 2.5 2.8 3.0
Unalloyed steel 1.00xD 1.00xD 100 0.0043 0.0054 0.0065 120 0.0081 0.0097 130 0.0108 0.0119 0.0135 140 0.0151 0.0162
P Low-alloyed steel 1.00xD 1.00xD 100 0.0038 0.0048 0.0058 120 0.0072 0.0086 130 0.0096 0.0106 0.0120 140 0.0134 0.0144
High-alloyed steel and tool steel 1.00xD 0.75xD 100 0.0029 0.0036 0.0043 120 0.0054 0.0065 130 0.0072 0.0079 0.0090 140 0.0101 0.0108
Stainless steel, ferritic, martensitic 1.00xD 1.00xD 100 0.0038 0.0048 0.0058 120 0.0072 0.0086 130 0.0096 0.0106 0.0120 140 0.0134 0.0144
M Stainless steel, austenitic 1.00xD 1.00xD 90 0.0034 0.0042 0.0050 108 0.0063 0.0076 117 0.0084 0.0092 0.0105 126 0.0118 0.0126
Duplex steel, high strength stainless steels 1.00xD 0.75xD 65 0.0029 0.0037 0.0044 78 0.0055 0.0066 85 0.0073 0.0081 0.0092 91 0.0103 0.0110

Grey cast iron
Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron
GJV & ADI
Aluminium-wrought alloys
N Aluminium-cast alloys

1.00xD 1.00xD 90 0.0034 0.0042 0.0050 108 0.0063 0.0076 117 0.0084 0.0092 0.0105 126 0.0118 0.0126

1.00xD 1.00xD 75 0.0030 0.0037 0.0045 90 0.0056 0.0067 98 0.0075 0.0082 0.0093 105 0.0105 0.0112

1.00xD 1.00xD 120 0.0058 0.0072 0.0086 144 0.0108 0.0130 156 0.0144 0.0158 0.0180 168 0.0202 0.0216

Copper and copper alloys 1.00xD 1.00xD 90 0.0053 0.0066 0.0080 108 0.0099 0.0119 117 0.0133 0.0146 0.0166 126 0.0186 0.0199

Heat-resistant alloys, Fe-based 1.00xD 0.50xD 75 0.0022 0.0027 0.0032 90 0.0041 0.0049 98 0.0054 0.0059 0.0068 105 0.0076 0.0081

S Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based 1.00xD 0.50xD 45 0.0018 0.0022 0.0026 54 0.0033 0.0039 59 0.0044 0.0048 0.0055 63 0.0061 0.0066

Titanium alloys & pure titanium 1.00xD 0.75xD 70 0.0036 0.0045 0.0054 84 0.0068 0.0081 91 0.0090 0.0099 0.0113 98 0.0126 0.0135

H Hardened steel, hardened and tempered, 1.00xD 0.25xD 25 0.0019 0.0024 0.0029 30 0.0036 0.0043 33 0.0048 0.0053 0.0060 35 0.0067 0.0072
Roughing

Material/ISO material &s ap Ve f=/0 Ve f=/0 Vo /0 Ve /0

max.  max. 08 10 12 15 18 20 22 25 28 30

Unalloyed steel 0.25xD 2.00xD 170 0.0113 0.0142 0.0170 204 0.0213 0.0255 221 0.0284 0.0312 0.0354 238 0.0397 0.0425

P Low-alloyed steel 0.25xD 2.00xD 170 0.0101 0.0126 0.0151 204 0.0189 0.0227 221 0.0252 0.0277 0.0315 238 0.0353 0.0378

High-alloyed steel and tool steel 0.20xD 2.00xD 170 0.0076 0.0095 0.0113 204 0.0142 0.0170 221 0.0189 0.0208 0.0236 238 0.0265 0.0284

Stainless steel, ferritic, martensitic 0.25xD 2.00xD 170 0.0101 0.0126 0.0151 204 0.0189 0.0227 221 0.0252 0.0277 0.0315 238 0.0353 0.0378

M Stainless steel, austenitic 0.20xD 2.00xD 145 0.0088 0.0110 0.0132 174 0.0165 0.0198 189 0.0221 0.0243 0.0276 203 0.0309 0.0331

Duplex steel, high strength stainless steels 0.20xD 2.00xD 105 0.0077 0.0096 0.0116 126 0.0145 0.0174 137 0.0193 0.0212 0.0241 147 0.0270 0.0289

Grey cast iron
y, ; . o 0.25xD 2.00xD 145 0.0088 0.0110 0.0132 174 0.0165 0.0198 189 0.0221 0.0243 0.0276 203 0.0309 0.0331
Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron
GJV & ADI

Aluminium-wrought alloys

0.25xD 2.00xD 120 0.0078 0.0098 0.0118 144 0.0147 0.0176 156 0.0196 0.0216 0.0245 168 0.0274 0.0294

0.25xD 2.00xD 200 0.0151 0.0189 0.0227 240 0.0284 0.0340 260 0.0378 0.0416 0.0473 280 0.0529 0.0567
N Aluminium-cast alloys

Copper and copper alloys 0.25xD 2.00xD 150 0.0139 0.0174 0.0209 180 0.0261 0.0313 195 0.0348 0.0383 0.0435 210 0.0487 0.0522
Heat-resistant alloys, Fe-based 0.15xD 2.00xD 120 0.0057 0.0071 0.0085 144 0.0106 0.0128 156 0.0142 0.0156 0.0177 168 0.0198 0.0213
S Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based 015D 2.00xD 70 0.0046 0.0058 0.0069 84 0.0086 0.0104 91 0.0115 0.0127 0.0144 98 0.0161 0.0173
Titanium alloys & pure titanium 0.20xD 2.00xD 115 0.0095 0.0118 0.0142 138 0.0177 0.0213 150 0.0236 0.0260 0.0295 161 0.0331 0.0354
p Hardened steel, hardened and tempered, 0.05xD 2.00xD 45 0.0050 0.0063 0.0076 54 0.0095 0.0113 59 0.0126 0.0139 0.0158 63 0.0176 0.0189

208



Finishing

Material/ISO material

Unalloyed steel

Low-alloyed steel

High-alloyed steel and tool steel

Stainless steel, ferritic, martensitic
Stainless steel, austenitic

Duplex steel, high strength stainless steels
Grey cast iron

Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron

GJV & ADI

Aluminium-wrought alloys

Aluminium-cast alloys

Copper and copper alloys

Heat-resistant alloys, Fe-based
Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based
Titanium alloys & pure titanium

Hardened steel, hardened and tempered,
<55 HRC

Drilling

Material/ISO material

Unalloyed steel

Low-alloyed steel

High-alloyed steel and tool steel

Stainless steel, ferritic, martensitic
Stainless steel, austenitic

Duplex steel, high strength stainless steels
Grey cast iron

Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron

GJV & ADI

Aluminium-wrought alloys

Aluminium-cast alloys

Copper and copper alloys

Heat-resistant alloys, Fe-based
Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based
Titanium alloys & pure titanium

ae ap
max. max.
0.03xD 2.00xD
0.03xD 2.00xD
0.03xD 2.00xD
0.03xD 2.00xD
0.03xD 2.00xD
0.03xD 2.00xD

0.03xD 2.00xD

0.03xD 2.00xD

0.03xD 2.00xD

0.03xD 2.00xD
0.03xD 2.00xD
0.03xD 2.00xD
0.03xD 2.00xD

0.02xD 2.00xD

ap
max.
1.00xD
1.00xD
0.50xD
0.75xD
0.50xD
0.25xD

1.00xD

1.00xD

0.50xD

0.50xD
0.25xD
0.25xD
0.25xD

c

180
180
180
180
155
115

130

220

160
130
75
120

100
100
20
920
85
65

75

125

920
75
45
70

0.8
0.0086
0.0077
0.0058
0.0077
0.0067
0.0059

0.0067

0.0060

0.0115

0.0106
0.0043
0.0035
0.0072

0.0038

0.8
0.0014
0.0013
0.0010
0.0012
0.0011
0.0010

0.0011

0.0010

0.0019

0.0018
0.0007
0.0006
0.0012

. /9
1.0
0.0108
0.0096
0.0072
0.0096
0.0084
0.0073

0.0084

0.0075

0.0144

0.0133
0.0054
0.0044
0.0090

0.0048

f. /0
1.0
0.0018
0.0016
0.0012
0.0015
0.0014
0.0012

0.0014

0.0012

0.0024

0.0022
0.0009
0.0008
0.0015

1.2
0.0130
0.0115
0.0086
0.0115
0.0101
0.0088

0.0101

0.0090

0.0173

0.0159
0.0065
0.0053
0.0108

0.0058

1.2
0.0022
0.0019
0.0014
0.0018
0.0017
0.0014

0.0017

0.0014

0.0029

0.0026
0.0011
0.0009
0.0018

Ve

216
216
216
216
186

186

156

264

192
156
20
144

Ve

120
120
108
108
102
78

108

90

. /9
15 1.8
0.0162 0.0194
0.0144 0.0173
0.0108 0.0130
0.0144 0.0173
0.0126 0.0151
0.0110 0.0132

0.0126 0.0151

0.0112 0.0134

0.0216 0.0259

0.0199 0.0239
0.0081 0.0097
0.0066 0.0079
0.0135 0.0162

0.0072 0.0086

f. /9
15 1.8
0.0027 0.0032
0.0024 0.0029
0.0018 0.0022
0.0023 0.0027
0.0021 0.0025
0.0018 0.0022

0.0021 0.0025

0.0018 0.0022

0.0036 0.0043

0.0033 0.0040
0.0014 0.0016
0.0011 0.0014
0.0023 0.0027

Ve

234
234
234
234
202
150

202

169

286

208
169
98

59

Ve

130
130
117
117
111
85

117

163

117
98
59
91

2.0
0.0216
0.0192
0.0144
0.0192
0.0168
0.0147

0.0168

0.0149

0.0288

0.0265
0.0108
0.0088
0.0180

0.0096

2.0
0.0036
0.0032
0.0024
0.0030
0.0028
0.0024

0.0028

0.0024

0.0048

0.0044
0.0018
0.0015
0.0030

. /9
2.2
0.0238
0.0211
0.0158
0.0211
0.0185
0.0162

0.0185

0.0164

0.0317

0.0292
0.0119
0.0096
0.0198

0.0106

f. /0
2.2
0.0040
0.0035
0.0026
0.0033
0.0031
0.0026

0.0031

0.0026

0.0053

0.0048
0.0020
0.0017
0.0033

2.5
0.0270
0.0240
0.0180
0.0240
0.0210
0.0184

0.0210

0.0187

0.0360

0.0331
0.0135
0.0110
0.0225

0.0120

2.5
0.0045
0.0040
0.0030
0.0038
0.0035
0.0030

0.0035

0.0030

0.0060

0.0055
0.0023
0.0019
0.0038

c

252
252
252
252
217
161

217

182

308

224
182
105

63

Ve

140
140
126
126
119
91

126

105

175

126
105
63
98

. /9

2.8
0.0302
0.0269
0.0202
0.0269
0.0235
0.0206

0.0235

0.0209

0.0403

0.0371
0.0151
0.0123
0.0252

0.0134

3.0
0.0324
0.0288
0.0216
0.0288
0.0252
0.0220

0.0252

0.0224

0.0432

0.0398
0.0162
0.0132
0.0270

0.0144

f. /9

2.8
0.0050
0.0045
0.0034
0.0042
0.0039
0.0034

0.0039

0.0034

0.0067

0.0062
0.0025
0.0021
0.0042

3.0
0.0054
0.0048
0.0036
0.0045
0.0042
0.0036

0.0042
0.0036

0.0072

0.0066
0.0027
0.0023
0.0045
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<55 HRC

210

Catalogue no. 54595
Open Slots and helix
/9 f. /9 /9 . /9
Material/ISO material e 3 o 2 A = Ve 2 A =
max.  max. 1.0 1.2 1.5 2.0 25 2.8 3.0
Unalloyed steel 1.00xD 0.50xD 112 0.0081 0.0097 134 0.0122 146 0.0162 0.0203 157  0.0227 0.0243
Low-alloyed steel 1.00xD 0.50xD 112 0.0072 0.0086 134 0.0108 146 0.0144 0.0180 157  0.0202 0.0216
High-alloyed steel and tool steel 1.00xD 0.25xD 112 0.0054 0.0065 134  0.0081 146  0.0108 0.0135 157  0.0151 0.0162
Stainless steel, ferritic, martensitic 1.00xD 0.25xD 112 0.0072 0.0086 134 0.0108 146 0.0144 0.0180 157  0.0202 0.0216
Stainless steel, austenitic 1.00xD 0.25xD 96  0.0063 0.0076 115 0.0095 125 0.0126 0.0158 134 0.0176 0.0189
Duplex steel, high strength stainless steels 1.00xD 0.25xD 71 0.0055 0.0066 85 0.0083 92 0.0110 0.0138 99 0.0154 0.0165
Grey cast iron
- - - — 1.00xD 0.50xD 96  0.0063 0.0076 115 0.0095 125 0.0126 0.0158 134 0.0176  0.0189
Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron
1.00xD 0.50xD 80  0.0056 0.0067 96 0.0084 104 0.0112 0.0140 112 0.0157 0.0168
GJV & ADI
Aluminium-wrought alloys
— 1.00xD 0.50xD 136 0.0108 0.0130 163 0.0162 177 0.0216 0.0270 190  0.0302 0.0324
Aluminium-cast alloys
Copper and copper alloys 1.00xD 0.50xD 100 0.0099 0.0119 120 0.0149 130 0.0199 0.0249 140 0.0278 0.0298
Heat-resistant alloys, Fe-based 1.00xD 0.25xD 80 0.0041 0.0049 96 0.0061 104 0.0081 0.0101 112  0.0113 0.0122
Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based 1.00xD 0.25xD 46  0.0033 0.0039 55 0.0049 60 0.0066 0.0082 64 0.0092 0.0099
Titanium alloys & pure titanium 1.00xD 0.25xD 72  0.0068 0.0081 86 0.0101 94 0.0135 0.0169 101  0.0189 0.0203
Haraiered steel, hardened and tempered, 100xD 010xD 26 00036 00043 31 00054 34 00072 00090 36 00101 00108
Ramping and closed Slots
. /9 f./9 . /9 . /9
Material/ISO material e R : Ve = Ve = Vo =
max.  max. 1.0 1.2 1.5 2.0 25 2.8 3.0
Unalloyed steel 1.00xD 0.50xD 78  0.0049 0.0058 94 0.0073 102  0.0097 0.0122 110 0.0136 0.0146
Low-alloyed steel 1.00xD 0.50xD 78  0.0043 0.0052 94 0.0065 102 0.0086 0.0108 110 0.0121 0.0130
High-alloyed steel and tool steel 1.00xD 0.25xD 78  0.0032 0.0039 94 0.0049 102  0.0065 0.0081 110  0.0091 0.0097
Stainless steel, ferritic, martensitic 1.00xD 0.25xD 78  0.0043 0.0052 94 0.0065 102  0.0086 0.0108 110 0.0121 0.0130
Stainless steel, austenitic 1.00xD 0.25xD 67  0.0038 0.0045 81 0.0057 87 0.0076 0.0095 94 0.0106 0.0113
Duplex steel, high strength stainless steels 1.00xD 0.25xD 50  0.0033 0.0040 60 0.0050 65 0.0066 0.0083 70 0.0093 0.0099
Grey cast iron
- - - — 1.00xD 0.50xD 67  0.0038 0.0045 81 0.0057 87 0.0076 0.0095 94 0.0106  0.0113
Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron
1.00xD 0.50xD 56  0.0034 0.0040 67 0.0050 73 0.0067 0.0084 78 0.0094  0.0101
GJV & ADI
Aluminium-wrought alloys
— 1.00xD 0.50xD 95  0.0065 0.0078 114 0.0097 124 0.0130 0.0162 133  0.0181 0.0194
Aluminium-cast alloys
Copper and copper alloys 1.00xD 0.50xD 70  0.0060 0.0072 84 0.0089 91 0.0119 0.0149 98 0.0167 0.0179
Heat-resistant alloys, Fe-based 1.00xD 0.25xD 56  0.0024 0.0029 67 0.0036 73 0.0049 0.0061 78 0.0068 0.0073
Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based 1.00xD 0.25xD 32  0.0020 0.0024 39 0.0030 42 0.0039 0.0049 45 0.0055 0.0059
Titanium alloys & pure titanium 1.00xD 0.25xD 50  0.0041 0.0049 60 0.0061 66 0.0081 0.0101 71 0.0113 0.0122
UGS S [ S T RS 100xD 010xD 18 00022 00026 22 00032 24 00043 00054 25 00060  0.0065
Roughing
/9 f. /9 /9 f. /9
Material/ISO material € ap Ve 2 A = Ve 2 A =
max.  max. 1.0 1.2 1.5 2.0 25 2.8 3.0
Unalloyed steel 0.10xD 5.00xD 134 0.0128 0.0153 161  0.0191 174  0.0255 0.0319 188  0.0357 0.0383
Low-alloyed steel 0.10xD 5.00xD 134 0.0113 0.0136 161 0.0170 174  0.0227 0.0284 188 0.0318 0.0340
High-alloyed steel and tool steel 0.08xD 5.00xD 134 0.0085 0.0102 161 0.0128 174 0.0170 0.0213 188  0.0238 0.0255
Stainless steel, ferritic, martensitic 0.10xD 5.00xD 134 0.0113 0.0136 161 0.0170 174  0.0227 0.0284 188 0.0318 0.0340
Stainless steel, austenitic 0.08xD 5.00xD 115  0.0099 0.0119 138 0.0149 150 0.0198 0.0248 161  0.0278 0.0298
Duplex steel, high strength stainless steels 0.05xD 5.00xD 86  0.0087 0.0104 103 0.0130 112 0.0174 0.0217 120 0.0243 0.0260
Grey cast iron
- - - — 0.10xD 5.00xD 115  0.0099 0.0119 138 0.0149 150 0.0198 0.0248 161  0.0278  0.0298
Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron
0.10xD 5.00xD 96  0.0088 0.0106 115 0.0132 125 0.0176 0.0220 134  0.0247 0.0265
GJV & ADI
Aluminium-wrought alloys
— 0.15xD 5.00xD 163 0.0170 0.0204 196 0.0255 212  0.0340 0.0425 228 0.0476  0.0510
Aluminium-cast alloys
Copper and copper alloys 0.12xD 5.00xD 120 0.0157 0.0188 144 0.0235 156 0.0313 0.0392 168 0.0438 0.0470
Heat-resistant alloys, Fe-based 0.08xD 5.00xD 96  0.0064 0.0077 115 0.0096 125 0.0128 0.0159 134 0.0179 0.0191
Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based 0.05xD 5.00xD 55  0.0052 0.0062 66 0.0078 72 0.0104 0.0130 77 0.0145 0.0155
Titanium alloys & pure titanium 0.08xD 5.00xD 86  0.0106 0.0128 103 0.0159 112 0.0213 0.0266 120 0.0298 0.0319
G eiteel, MEnEtns] e ienmpsiest 0.03xD 500xD 31 00057 00068 37 00085 40 00113 00142 43 00159 00170



Finishing
Material/ISO material

Unalloyed steel
Low-alloyed steel
High-alloyed steel and tool steel
Stainless steel. ferritic. martensitic
M Stainless steel. austenitic
Duplex steel. high strength stainless steels
Grey cast iron
Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron
GJV & ADI
Aluminium-wrought alloys
N Aluminium-cast alloys
Copper and copper alloys
Heat-resistant alloys. Fe-based
S Heat-resistant alloys. Ni-based. CO-based
Titanium alloys & pure titanium

Hardened steel. hardened and tempered.
<55HRC

Drilling
Material/ISO material

Unalloyed steel
Low-alloyed steel
High-alloyed steel and tool steel
Stainless steel, ferritic, martensitic
M Stainless steel, austenitic
Duplex steel, high strength stainless steels
Grey cast iron
Cast iron with spheroidal graphite iron
Malleable cast iron
GJV & ADI
Aluminium-wrought alloys
N Aluminium-cast alloys
Copper and copper alloys
Heat-resistant alloys, Fe-based
S Heat-resistant alloys, Ni-based, CO-based
Titanium alloys & pure titanium

ER ap
max.  max.

0.02xD 5.00xD
0.02xD 5.00xD
0.02xD 5.00xD
0.02xD 5.00xD
0.02xD 5.00xD
0.02xD 5.00xD

0.02xD 5.00xD

0.02xD 5.00xD

0.02xD 5.00xD

0.02xD 5.00xD
0.02xD 5.00xD
0.02xD 5.00xD
0.02xD  5.00xD

0.01xD 5.00xD

max.
0.50xD
0.50xD
0.25xD
0.25xD
0.25xD
0.25xD

0.50xD

0.50xD

0.50xD

0.50xD
0.25xD
0.25xD
0.25xD

c

146
146
146
146
125
93

125

104

177

130
104
60
94

34

RRR

84
72
54

72

60

102

75
60
34
54

/0
1.0 1.2
0.0097 0.0117
0.0086 0.0104
0.0065 0.0078
0.0086 0.0104
0.0076 0.0091
0.0066 0.0079

0.0076 0.0091

0.0067 0.0081

0.0130 0.0156

0.0119 0.0143
0.0049 0.0058
0.0039 0.0047
0.0081 0.0097

0.0043 0.0052

. /0
1.0 1.2
0.0097 0.0117
0.0013 0.0015
0.0010 0.0012
0.0013 0.0015
0.0011 0.0013
0.0010 0.0012

0.0011 0.0013

0.0010 0.0012

0.0019 0.0023

0.0018 0.0021
0.0007 0.0009
0.0006 0.0007
0.0012 0.0014

175
175
175
175
150
112

150

125

212

156
125
72

113

41

Ve

175
101
101
101
86
65

72

122

920
72
4
65

f./9
15
0.0146
0.0130
0.0097
0.0130
0.0113
0.0099

0.0113

0.0101

0.0194

0.0179
0.0073
0.0059
0.0122

0.0065

f. /0
1.5
0.0146
0.0019
0.0014
0.0019
0.0017
0.0015

0.0017

0.0015

0.0029

0.0027
0.0011
0.0009
0.0018

190
190
190
190
163
121

163

135

230

169
135
78
122

44

Ve

190
109
109
109
94
70

94

78

133

97.5
78
44
70

. /9
2.0 25
0.0194 0.0243
0.0173 0.0216
0.0130 0.0162
0.0173 0.0216
0.0151 0.0189
0.0132 0.0165

0.0151 0.0189

0.0134 0.0168

0.0259 0.0324

0.0239 0.0298
0.0097 0.0122
0.0079 0.0099
0.0162 0.0203

0.0086 0.0108

f. /0
2.0 25
0.0194 0.0243
0.0026 0.0032
0.0019 0.0024
0.0026 0.0032
0.0022 0.0028
0.0020 0.0024

0.0022 0.0028

0.0020 0.0025

0.0038 0.0048

0.0035 0.0044
0.0014 0.0018
0.0012 0.0015
0.0024 0.0030

Ve

204
204
204
204
175
130

175

146

248

182
146
84
132

48

Ve

204
118
118
118
101
76

101

143

105

76

f. /9
2.8 3.0
0.0272 0.0292
0.0242 0.0259
0.0181 0.0194
0.0242 0.0259
0.0212 0.0227
0.0185 0.0198
0.0212 0.0227
0.0188 0.0202
0.0363 0.0389
0.0334 0.0358
0.0136 0.0146
0.0111 0.0118
0.0227 0.0243
0.0121 0.0130
f. /9
2.8 3.0
0.0272 0.0292
0.0036 0.0038
0.0027 0.0029
0.0036 0.0038
0.0031 0.0034
0.0027 0.0029
0.0031 0.0034
0.0028 0.0030
0.0054 0.0058
0.0049 0.0053
0.0020 0.0022
0.0016 0.0018
0.0034 0.0036
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SuperF-UT NX

|

Slot drilling

Material

M1
M2

I_|

N1
N2

HPC Roughing

Material

HSC Finishing

Material

Hardness

<850N/mm?
850-1200N/mm?
850-1400 N/mm?
<750N/mm?
750-950 N/mm?
<1300N/mm?
>240HB
<7% Si
>7% Si

Hardness

<850N/mm?
850-1200 N/mm?
850-1400 N/mm?
<750N/mm?
750-950 N/mm?
<1300N/mm?
>240HB
<7% Si
=7 % Si

Hardness

<850N/mm?
850-1200 N/mm?
850-1400N/mm?
<750N/mm?
750-950 N/mm?
<1300N/mm?
>240HB
<7% Si
=7 % Si

Ramping, Helix, Grooving

Material

M1
M2
Ti

N1
N2

Drilling

Material

N1
N2

_ P struct. + free-cutting steels, unalloyed heat-treat. + case hard. steels
_ P Free-cutting steels, unalloyed case hardened steels, nitriding steels

Hardness

<850N/mm?
850-1200N/mm?
850-1400 N/mm?
<750N/mm?
750-950 N/mm?
<1300N/mm?
>240HB
<7% Si
>7% Si

Hardness

<850N/mm?
850-1200 N/mm?
850-1400 N/mm?
>240HB
<7% Si
=7 % Si

ap ae
max. max.
1xD 1xD
1xD 1xD
1xD 1xD
1xD 1xD
1xD 1xD
1xD 1xD
1xD 1xD
1xD 1xD
1xD 1xD
ap ae
max. max.
1.5xD 0.40xD
1.5xD 0.40xD
1.5xD 0.33xD
1.5xD 0.33xD
1.5xD 0.25xD
1.5xD 0.40xD
1.5xD 0.40xD
1.5xD 0.40xD
1.5xD 0.33xD
ap ae
max. max.
2xD 0.02xD
2xD 0.02xD
2xD 0.02xD
2xD 0.02xD
2xD 0.02xD
2xD 0.02xD
2xD 0.02xD
2xD 0.02xD
2xD 0.02xD
Ramping Ramping
depth (a;) max. angle
1xD 45°
1xD 45°
1xD 30°
1xD 10°
1xD 5°
1xD 45°
1xD 30°
1xD 45°
1xD 10°

max. drilling depth
without pecking

1.5xD
1.5xD
1.0xD
1.5xD
1.0xD
1.0xD

_ P Alloyed heat-treatable, tool and high speed steels

M1
M2

N1
N2

N

12

T Titanium alloys

_ K casti iron, grey cast iron, sph

N Aluminium, Al-wrought alloys, Al-alloys

N Aluminium-cast alloys

M Stainless steel (easy to machine/sulphured)

M Stainless steel (moderately difficult to machine)

and

Ve

270
230
180
120
80
150
500
340
60

Ve

350
290
260
160
120
190
600
440
110

540
460
350
220
160
300
1000
680
130

270
230
180
120
80
150
500
340
60

Ve

270
230
180
150
500
340

cast iron

4
0.017
0.017
0.014
0.014
0.013
0.017
0.022
0.018
0.013

0.021
0.021
0.018
0.018
0.019
0.021
0.028
0.023
0.017

0.018
0.018
0.015
0.015
0.014
0.018
0.024
0.020
0.014

0.015
0.013
0.011
0.009
0.007
0.015
0.013
0.015
0.007

0.014
0.012
0.008
0.014
0.012
0.014

firc

fisc

TC
f, with nom. @

5 6 8 10 12
0.021 0.025 0.034 0.050 0.060
0.021 0.025 0.034 0.050 0.060
0.018 0.021 0.028 0.045 0.054
0.018 0.021 0.028 0.045 0.054
0.016 0.019 0.026 0.040 0.048
0.021 0.025 0.034 0.050 0.060
0.028 0.033 0.044 0.065 0.078
0.023 0.027 0.036 0.055 0.066
0.016 0.019 0.026 0.040 0.048

f; with nom. @

5 6 8 10 12
0.026 0.032 0.042 0.063 0.075
0.026 0.032 0.042 0.063 0.075
0.023 0.027 0.036 0.059 0.070
0.023 0.027 0.036 0.059 0.070
0.024 0.029 0.038 0.060 0.072
0.026 0.032 0.042 0.063 0.075
0.034 0.041 0.055 0.081 0.098
0.028 0.034 0.045 0.069 0.083
0.021 0.025 0.033 0.052 0.062

f; with nom. @

5 6 8 10 12
0.023 0.028 0.037 0.055 0.066
0.023 0.028 0.037 0.055 0.066
0.019 0.023 0.031 0.050 0.059
0.019 0.023 0.031 0.050 0.059
0.018 0.021 0.028 0.044 0.053
0.023 0.028 0.037 0.055 0.066
0.030 0.036 0.048 0.072 0.086
0.025 0.030 0.040 0.061 0.073
0.018 0.021 0.028 0.044 0.053

f, with nom. @

5 6 8 10 12
0.019 0.023 0.030 0.045 0.054
0.017 0.020 0.026 0.040 0.048
0.014 0.017 0.022 0.030 0.036
0.012 0.014 0.018 0.030 0.036
0.009 0.011 0.014 0.025 0.030
0.019 0.023 0.030 0.045 0.054
0.017 0.020 0.026 0.040 0.048
0.019 0.023 0.030 0.045 0.054
0.009 0.011 0.014 0.025 0.030

fz with nom. @

5 6 8 10 12
0.018 0.021 0.028 0.040 0.048
0.015 0.018 0.024 0.035 0.042
0.010 0.012 0.016 0.025 0.030
0.018 0.021 0.028 0.040 0.048
0.015 0.018 0.024 0.035 0.042
0.018 0.021 0.028 0.040 0.048

1.0345 P235GH, 1.0050, 1.0503 C45, 1.2076 102Cr6

1.1221 C60E, 1.7043 38Cr4, 1.7131 16MnCr5, 1.8550 34CrAINi7
1.7003 38Cr2, 1.5710 36NiCr6, 1.7225 42CrMo4, 1.2419 105WCr6
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X10CrNiS18-9
1.4301X5CrNi18-10, 1.4571 X6CrNiTi18-10, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2
3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2, 3.7154 TIiAI6Zr5, 3.7164 TiAI6V4
0.6025 EN-GL250 (GG25), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70)

3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AlMg3Si
3.2131 G-AlISi5Cut, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9

16
0.080
0.080
0.072
0.072
0.064
0.080
0.104
0.088
0.064

16
0.100
0.100
0.094
0.094
0.096
0.100
0.130
0.110
0.083

16
0.088
0.088
0.079
0.079
0.070
0.088
0.114
0.097
0.070

16
0.072
0.064
0.048
0.048
0.040
0.072
0.064
0.072
0.040

16
0.064
0.056
0.040
0.064
0.056
0.064

20
0.100
0.100
0.090
0.090
0.080
0.100
0.130
0.110
0.080

20
0.125
0.125
0.117
0.117
0.120
0.125
0.163
0.138
0.104

20
0.110
0.110
0.099
0.099
0.088
0.110
0.143
0.121
0.088

20
0.090
0.080
0.060
0.060
0.050
0.090
0.080
0.090
0.050

20
0.080
0.070
0.050
0.080
0.070
0.080




LiSTOCK
Milling strategies
Specific plunging - tools with special plunging geometry

SuperF-UT NX

¢ h10 cutting edge tolerance

e 36°/37°/38° helix

e reduced and nominal diameter
e good drilling characteristics

e very good milling characteristics

First choice: Milling and plunging

Pilot milling cutter #54700

e m8 cutting edge tolerance

30° helix

a multitude of individual dimensions
¢ very good drilling characteristics

¢ sufficient milling characteristics

First choice: Drilling and pilot drilling
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LiSTOCK
Milling strategies
Specific plunging - tools with special plunging geometry

Ramping

* ramping angle = 15°-45° to max. ap 1xD
e f, 100 %

i

Helix

¢ feed = 0.10-0.30xD per revolution
¢ smallest diameter to be produced = 1.7xD
e f,100 %

i

Grooving

e alternative tool if problems through excessive radial forces
come up

® ae 0.25xD - ap cutting edge length/clearance grind

e f,100%

a

Drilling/pilot drilling

e max. depth feed 1xD then pecking
e f, 100 %

Base f; = f; slotting

214



LiSTOCK
Milling strategies
General plunging with standard face geometries

Ramping

* ramping angle = 2°-5° to max. ap 1xD
¢ even load increase
e f,75%

i

Helix

¢ feed = 0.05-0.15xD per revolution
¢ smallest diameter to be produced = 1.7xD
e £,100%

i

Grooving

e alternative when problems through excess. radial forces occur
® a¢ 0.25xD - ap, cutting edge length/clearance ground length
e f,100%

a

Drilling/pilot drilling

e max. depth feed 0.5xD then pecking
e f, 50%

Base f; = f; slotting
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STOCK

Chamfering milling cutters/front/back deburrer

L .J“‘.% F
Chamfering
Material Hardness maapx. maaex. Ve 3
<850N/mm? 0.25xD 0.25xD 192 0.018
- >850N/mm? 0.25xD 0.25xD 140 0.016
M <750N/mm? 0.25xD 0.25xD 120 0.013
>750N/mm? 0.25xD 0.25xD 80 0.009
<240HB 0.25xD 0.25xD 170 0.017
- >240HB 0.25xD 0.25xD 150 0.014
N =7% Si 0.25xD 0.25xD 250 0.023
H <55HRC 0.25xD 0.25xD 50 0.010
s Ti-based 0.25xD 0.25xD 50 0.010
Ni-based 0.25xD 0.25xD 40 0.005
Deburring
Material Hardness ma:x. "::x. Ve 3
<850N/mm? 0.05xD 0.05xD 250 0.030
- >850N/mm? 0.05xD 0.05xD 180 0.026
" <750N/mm? 0.05xD 0.05xD 160 0.021
>750N/mm? 0.05xD 0.05xD 100 0.016
<240HB 0.05xD 0.05xD 230 0.028
- >240HB 0.05xD 0.05xD 190 0.023
N =7% Si 0.05xD 0.05xD 330 0.039
H <55HRC 0.05xD 0.05xD 70 0.017
s Ti-based 0.05xD 0.05xD 80 0.009
Ni-based 0.05xD 0.05xD 50 0.004

Chamfering milling cutters with radial relief geometry for chamfering and deburring:

- especially smooth cutting operation

- regrindable

- universal application in most materials

- long tool life thanks to wear-resistant coating and ultra-tough carbide
- calculate cutting speed from effective diameter
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6
0.036
0.032
0.025
0.019
0.033
0.028
0.047
0.020
0.020
0.011

0.060
0.053
0.042
0.032
0.056
0.047
0.078
0.033
0.018
0.008

0.048
0.042
0.034
0.025
0.044
0.037
0.062
0.026
0.027
0.014

0.080
0.070
0.056
0.042
0.074
0.062
0.104
0.044
0.025
0.011

Chamfering max. ap/ae 0,25xD

f, with nom. @
10
0.060
0.060
0.050
0.040
0.060
0.050
0.080
0.040
0.036
0.022

Deburring max. ap/ae 0,05xD

fz with nom. @
10
0.110
0.100
0.080
0.060
0.100
0.080
0.140
0.060
0.033
0.017

12
0.080
0.070
0.050
0.040
0.070
0.060
0.100
0.050
0.043
0.026

12
0.130
0.120
0.090
0.070
0.120
0.100
0.170
0.070
0.040
0.021

16
0.100
0.090
0.070
0.060
0.090
0.080
0.130
0.060
0.060
0.030

16
0.170
0.160
0.120
0.100
0.160
0.130
0.220
0.100
0.050
0.029

&

by

20
0.130
0.120
0.090
0.070
0.120
0.100
0.170
0.070
0.070
0.040

pd

20
0.210
0.200
0.150
0.120
0.200
0.170
0.280
0.120
0.070
0.039




Material

LiSTOCK
HPC and HSC milling strategies

Guide values for increasing the cutting values with cutting edge lengths up to 3xD
Roughing and finishing

radial feed in % of @

Application

v factor *

f; factor *

Angle of engagement

HSC Roughing

S HSC Roughing
HSC Roughing
HSC Finishing
HSC Finishing
S HSC Finishing

HSC Fine finishing

0.5%

* The base values for the calculation with the v¢ and f; factors please refer to the table below:

Material

'Z' Base cutting values slotting - SuperF-UT tools - smooth cutting

Hardness Application Ve

6

f, with nom. @

26°
20°
18°
11°

3 4 5 12 16 20 25
Pt <eSONmm  Sbmng 180 0015 0020 0025 0030 0040 0080 0072 00% 0120 0150
P2 eSN20NMmmE  Sbtng 160 0014 0019 0024 0020 003 0055 008 008 0110 0138
___-----------

M2
M3
S-Ni
S-Ti

< 750N/mm?2 Slotting
750-850 N/mm?2 Slotting
>850N/mm?2 Slotting
<1300N/mm?2 Slotting
<1300 N/mm?2 Slotting

80
70
30

0.014
0.012
0.011
0.008
0.012

0.018
0.016
0.014
0.011
0.016

0.023
0.020
0.018
0.014
0.020

0.027
0.024
0.021
0.017
0.024

0.036
0.032
0.028
0.022
0.032

0.050
0.045
0.040
0.032
0.045

0.060
0.054
0.048
0.038
0.054

0.080
0.072
0.064
0.051
0.072

0.100
0.090
0.080
0.064
0.090

0.125
0.113
0.100
0.080
0.113

Metal removal rate

Example
Tool
Feed

Base value slotting

Conversion

Increased values

Metal removal rate

HPC Roughing: 15 % ae; 2xD ap; C45

SuperF-UT type N @ 12 mm-4 flutes

radial feed ae 1.8mm =15 % of D

V¢ slotting = 180 m/min, f; slotting = 0.072mm

v¢ factor = 1.8 =& v¢: 180m/min x 1.8 = v 324 m/min

f, factor = 1.9 = f;: 0.072mm x 1.9 =, 0.137

Ve: 324 m/min / f;: 0.137mm
n: 8594 rev./min / vg: 4710 mm/min

Q =203 cm3/min

ap (Mm) X Qe (MmM) X Vi (M/min)

= Q (cm83/min)
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KiSTOCK

SuperR-HS Reamers
Application recommendations

Feed column
Code-letter E F G H | J

315 0080 0100 0125 0300 0500 0.800
400 0100 0.125 0160 0300 0500 1.000
500 0100 0.125 0160 0400 0.600 1.000
630 0125 0160 0200 0400 0700 1.200

g 800 0160 0200 0250 0600 1.000 1800

£ 1000 0200 0250 0315 0600 1200 1.800 3 .

@ 1250 0200 0250 0315 0800 1.200 2000 3§

8 1600 0250 0315 0400 0800 1400 2200 § For an optimal cooling lubricant
2000 0315 0400 0500 0.800 1.400 2200 supply to SuperR-HS type D reamer
2500 0400 0500 0630 1.000 1.600 2500 cutting edges for through holes we
3150 0400 0500 0630 1.000 2.000 3.000 recommend clamping in hydraulic
4000 0500 0.630 0800 1.200 2.000  3.000 or shrink fit chucks to the maximum
5000 0630 0800 1.000 1400 2200 3.200

clamping depth.
Tools with feed column no. in bold are preferred choices

suonepuawWwWodal
uoneoddy

for listed material group. Lubricants:
Diameter Recommended . c.:uttlng 9”’ hlghl){ actlvat.eld, surfe?ce .
undersize active lubricant with effective additives which
chemically react and result in a special adhesive
<6mm 0.1-0.2mm and abrasion reducing lubricant film.
<10mm 0.2mm i .
<16mm 0.2-0.3mm soluble oil (emulsion) @
<25mm 0.3-0.4mm without lubricant
>25mm 0.4mm air only 1]
Material group Material§ examples, new designations (old designation in brackets) Tensile strength Hardness Coolant
Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm2)
1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 [ ]
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |
_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [ ]
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |
1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) < 700 | |
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |
_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |
[Unalleyedicase hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 [ ] ]
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |
_ 1.8504 34CrAI6 2850-<1000 | ]
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |
_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 | ] |
[High'speed stesls T 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
[ISpring'SteslSI  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51Crv4) <330HB HHE
Hardened steels - <40-48 HRC | |
>48-60 HRC |
Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |
austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 | |
martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 ||}
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||
_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB [ ]
0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB |
[Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||}
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 ||
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 ||}
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 ||
Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |
Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5,-TiAIBMo1V1 >850-1200 | |
Aluminium and Al-alloys 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 |
Al wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 | |
Al cast alloys < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |
>10 % Si 3.2581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu,-G-AlSi12CuNiMg <600 | |
Magnesium alloys 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <450 M
Copper, low alloyed 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 | | |
Brass, short-chipping 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 | |
long-chipping 2.0250 CuzZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 [ ] |
Bronze, short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 | | |
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |
Bronze, long-chipping 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 | |
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |
Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren - O
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO
Kevlar Kevlar - O
Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK - O

2
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Catalogue no. 72874 72875
Tool material
Surface finish AITIN nano
DIN Stock std. Stock std.
Type HS-KS HS-KD
Page 163 164
Ve Feed
m/min no.
185 I-J I-J
185 1-J 1-J
185 I-J I-J
185 1-J 1-J
185 I-J I-J
185 I-J I-J
185 I-J I-J
185 I-J I-J
185 I-J I-J
185 I-J I-J
185 1-J 1-J
185 I-J I-J
185 1-J 1-J
185 I-J I-J
185 I-J I-J
185 I-J I-J
90 I-J I-J
45 G-H G-H
50 G-H G-H
45 G-H G-H
90 H-1 H-I
60 H-1 H-1
90 H-1 H-I
100 I-J 1-J
100 I-J I-J
185 I-J 1-J
90 I-J I-J
40 H-1 H-1
80 I-J 1-J
80 I-J 1-J
80 I-J 1-J
80 I-J 1-J
50 G-H G-H
60 H-1 H-1
60 H-1 H-I
120 I-J 1-J
175 I-J 1-J
175 I-J 1-J
175 I-J 1-J
140 I-J 1-J
140 I-J 1-J
80 E E
80 E E

KiSTOCK

Solid carbide head reamer
SuperR-HS

e High-performance reamer ensures especially
economical machining

e Flexible holder options thanks to
HA shank

e Simple extension thanks to shrink fit extension
or hydraulic chuck

e Available as universal design — also in special designs
available at short notice (e.g. for cast aluminum machining)

Version for through hole
with radial
coolant supply

Il

Version for
blind hole

with central
coolant exit
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LiSTOCK
Countersink V-NX
Application recommendations

Tools with feed column no. in bold are preferred choices

Feed column no. for listed material group.

Code letter E F G H | J

2.00 0.03 0.04 0.06 0.08 0.10 0.13
2.50 0.03 0.05 0.07 0.10 0.13 0.16
3.15 0.03 0.05 0.08 0.11 0.15 0.20
4.00 0.04 0.06 0.09 0.13 0.17 0.22
5.00 0.04 0.07 0.10 0.14 0.18 0.23
6.30 0.04 0.07 0.12 0.15 0.19 0.24
8.00 0.05 0.08 0.13 0.16 0.20 0.25
10.00 0.06 0.09 0.14 0.17 0.22 0.26
12.50 0.06 0.10 0.15 0.19 0.23 0.28
16.00 0.07 0.11 0.17 0.21 0.26 0.31
20.00 0.08 0.13 0.18 0.23 0.28 0.33
25.00 0.09 0.15 0.21 0.26 0.30 0.38
31.50 0.12 0.17 0.24 0.30 0.36 0.42
40.00 0.14 0.21 0.28 0.34 0.40 0.46

Tool-@ mm
(wdi/ww) §
pas4

Lubricants:

cutting oil, highly activated, surface active ll
lubricant with effective additives which
chemically react and result in a special adhesive
and abrasion reducing lubricant film.

soluble oil (emulsion) |

without lubricant []

aironly [

SsuoepuawWwWo9al
uonesddy

2

Material group

20

Materials examples, new designations (old designation in brackets)

Tensile strength

Hardness

Coolant

Figures in bold = material no. to DIN EN MPa (N/mm2)

1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500 |

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850 | |

_ 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [ ]

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 |

1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 | |

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 | |

_ 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 u

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 | |

[Unalleyedicase hardened steels i 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 | |
_ 1.7043 38Cr4 850-<1000 [ ] ]
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ] |

_ 1.8504 34CrAl6 2850-<1000 | ]
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ] |

_ 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 | ] |

[High'speed stesls T 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 | |
[ISpringISteelSIIN  1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330HB HHE

Hardened steels - <40-48 HRC | |

>48-60 HRC |

Stainless steels, sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 | |

austenitic 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 |

martensitic 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 | |
_ 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) 850-<1000 ||}
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) 1000-1200 |||

_ 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB [ ]

0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB |

[Chilled castiron - <350HB W
_ EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) ||}
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo6 ||
_ EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 ||}
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 |||

Special alloys Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | |

Ti and Ti-alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 | |

3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 >850-1200 | |

Aluminium and Al-alloys 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 |

Al wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 | |

Al cast alloys @ 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 | |

>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 |

Magnesium alloys 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <450 M
Copper, low alloyed 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 [ ] |
Brass, short-chipping 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 | |
long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 [ ] |
Bronze, short-chipping 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 | | |

2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 | |

Bronze, long-chipping 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 | |

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 | |

Duroplastics Epoxy resin, Resopal, Pertinax, Moltopren = O
Thermoplastics Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - WO

Kevlar Kevlar - O

Glass/carbon-concentr. plastics GFK/CFK = O




KiSTOCK

Catalogue no. 52348 52350 52398 52399
Tool material _
Surface finish AITIN AITiIN AITIN AITIN
DIN 335 335 335 335
Countersink angle 90° 90° 90° 90°
Shank form cylindrical 3-surface cylindrical 3-surface
Page 166 167 168 169
Vo Feed Ve Feed Ve Ve
m/min no. m/min no. m/min . m/min .
41 G 41 G 41 G 41 G
39 F 39 F 39 F 39 F
41 G 41 G 41 G 41 G
39 F 39 F 39 F 39 F
41 G 41 G 41 G 41 G
39 G 39 G 39 G 39 G
25 F 25 F 25 F 25 F
19 G 19 G 19 G 19 G
15 F 115 F 15 F 15 F
32 G 32 G 32 G 32 G
19 G 19 G 19 G 19 G
13 F 13 F 13 F 13 F
19 F 19 F 19 F 19 F
15 E 15 E 15 E 15 E
22 F 22 F 22 F 22 F
19 E 19 E 19 E 19 E
19 E 19 E 19 E 19 E
13 E 13 E 13 E 6] E
20 F 20 F 20 F 20 F
15 E 15 E 15 E 15 E
18 E 18 E 18 E 18 E
32 G 32 G 32 G 32 G
20 G 20 G 20 G 20 G
28 G 28 G 28 G 28 G
25 G 25 G 25 G 25 G
10 E 10 E 10 E 10 E
28 G 28 G 28 G 28 G
18 G 18 G 18 G 18 G
10 E 10 E 10 E 10 E
19 F 19 F 19 F 19 F
13 E 13 E 13 E 13 E
101 H 114 H 101 H 114 H
89 H 89 H 89 H 89 H
51 G 51 G 51 G 51 G
39 G 39 G 39 G 39 G
127 H 127 H 127 H 127 H
76 H 76 H 76 H 76 H
101 H 101 H 101 H 101 H
64 H 64 H 64 H 64 H
39 H 39 H 39 H 39 H
33 H 33 H 33 H 33 H
31 H 31 H 31 H 31 H
25 H 25 H 25 H 25 H
39 H 39 H 39 H 39 H
51 H 51 H 51 H 51 H
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Catalogue
no.
51146
51290
51670
51673
51674
51676
51681
51687
51750
51752
51753
51754
51755
51756
51764
51765
51766
51767
51768
51786
51791
52348
52350
52398
52399
53399
53610
53612
53618
53619
53630
53631
53632
53633
53634
53635
53640
53642
53646
53647
53661
53664
53676
53733
53734
53735
53736
53737
53738
53739
53746
53747
53748
53749
53750
53751
53752
53760
53770
53775
53778
53779
53780
53781
53782
53783
53784
53785
53789
53790
53791
53792

222

Page

51
50
24
16
34
22
32
20
18
26
28
38
40
44
45
46
47
48
49
36
42

166

167

168

160

162

114

116

115

117

108

100

110

111

112

113
87
86
84
85
9
91
92
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
80
81
82
79

100

107
93
96
97

101

103

104

105

106
94
95
98
99

Standard

DIN 6537K
Company std.
DIN 6537K
DIN 6537K
DIN 65371
DIN 6537K
DIN 6537L
DIN 6537L
DIN 6537K
DIN 6537K
DIN 6537K
DIN 65371
DIN 65371
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
DIN 65371
Company std.
DIN 335

DIN 335

DIN 335

DIN 335
Company std.
~DIN 371/376
~DIN 374
~DIN 371/376
~DIN 374
~DIN 371/376
~DIN 371/376
~DIN 374
~DIN 371/376
~DIN 371/374
DIN 2189
DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 376

~DIN 376
DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
~DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
Company std.
~DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
DIN 371/376
Company std.
DIN 371/376
DIN 374

DIN 5156

DIN 374

DIN 374

DIN 374

DIN 374

DIN 371/376
DIN 371/376
~DIN 371/374
~DIN 371/374
DIN 374

DIN 374

DIN 374

DIN 374

Surface

ATIN
TIAIN nano
AITIN nano
TIAIN nano
AITIN nano
TIAIN nano
TIAIN nano
TIAIN nano
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
ATIN
ATIN
ATIN
ATIN
ATIN
TIAIN nano
TIAIN nano
ATIN
ATIN
ATIN
AITIN
TIAIZIN
TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN

TICN
TIAIN
TICN
AITiZIN
AITiZIN
AITiZIN
AlTiZMIN
AlTiZiIN
AITiZIN
AITiZIN
TIAIN-H
TIAIN-H
TIAIN-H
TIAIN-H
TIAIN-H
TIAIN-H
TIAIN-H
TIAIN-H
TIAIN-H
TIAIN-H
ATiZIN
ATiZIN
TIAIN-H
TIAIN-H
AlTiZiIN
TIAIN-H
ATiZIN
TIAIN-H
ATiZIN
ATiZrIN
TIAIN-H
TIAIN-H

KiSTOCK

Description

Twist drills with reinforced straight shank
Jobber drills

SuperV drills with internal cooling
SuperV drills without internal coolant
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills without internal coolant
SuperV drills without internal coolant
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with interal cooling
SuperV drills with interal cooling
SuperV drills with interal cooling
SuperV drills with internal cooling
SuperV drills with interal cooling
SuperV drills with internal cooling
90° Countersinks, spiral-fluted

90° Countersinks, spiral-fluted

90° Countersink sets, spiral-fluted
90° Countersink sets, spiral-fluted
Deburring end mills 90°

Fluteless taps with coolant ducts for metric ISO threads
Fluteless taps with coolant ducts for ISO metric fine threads
Fluteless taps with coolant ducts for metric ISO threads
Fluteless taps with coolant ducts for ISO metric fine threads

Fluteless taps for ISO metric threads
Fluteless taps for ISO metric threads
Fluteless taps for ISO metric fine threads
Fluteless taps for UNC threads
Fluteless taps for UNF threads
Fluteless taps for BSP threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric threads
Taps for ISO metric fine threads
Taps for BSP threads

Taps for ISO metric fine threads
Taps for ISO metric fine threads
Taps for ISO metric fine threads
Taps for ISO metric fine threads
Taps for UNC threads

Taps for UNC threads

Taps for UNF threads

Taps for UNF threads

Taps for ISO metric fine threads
Taps for ISO metric fine threads
Taps for ISO metric fine threads
Taps for ISO metric fine threads

Tool material

Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
HSS-Co
HSS-Co
HSS-Co
HSS-Co
Solid carbide
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSS-E-PM

Type

H

N

SuperV-VA
SuperV-U
SuperV-VA
SuperV-IK-U
SuperV-IK-U
SuperV-U
SuperV-S
SuperV-S
SuperV-S
SuperV-S
SuperV-S
SuperV-S
SuperV-T
SuperV-T
SuperV-T
SuperV-T
SuperV-T
SuperV-X
SuperV-X
V-NX

V-NX

V-NX

V-NX
SuperAF-90
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Durativ N-X
Produktiv H
Produktiv H

H

H

Intensiv H
Intensiv H

H

Produktiv N-X
Produktiv N-X LH
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X LH
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Produktiv N-X
Produktiv N-X
Intensiv N-X
Intensiv N-X



Catalogue
no
53831
53832
53840
53841
53850
53860
53890
53892
53948
53949
53950
54302
54304
54305
54542
54550
54853
54855
54556
54560
54561
54577
54578
54581
54583
54584
54585
54586
54587
54589
54592
54594
54595
61131
61232
63033
645562
64553
64560
65030
65031
65032
65033
71018
71019
71020
71140
71141
71142
71143
71791
72874
72875
73647
73661
73664
73830
74556
74558
74562
78719
78882
78883

Page

124
125
127
129
128
122
121
126
118
119
120
161
169
160
1561
148
147
132
145
143
144
130
131
133
134
135
140
137
138
139
166
141
142
56

58

83

146
150
136
52

53

54

55

60

62

63

64

66

65

67

30

163
164
102
88

89

123
163
154
155
165
157
168

Standard

Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.

DIN 6527L
DIN 6527L

Company std.
Company std.

DIN 6527L
DIN 6527L
DIN 6527L

Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.

DIN 6527L

Company std.
Company std.

DIN 6527K

Company std.
Company std.
Company std.

DIN 1897
DIN 338

DIN 371/ 376
DIN 6527L
DIN 6527L

Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.

DIN 338
DIN 338

Company std.

NAS 907
NAS 907
NAS 907
NAS 907
DIN 6537L

Company std.
Company std.

DIN 374
DIN 371
DIN 376

Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.
Company std.

DIN 6527L

Surface

TICN
TICN
TICN
TICN
TIAIN
TICN
AICN
TICN
TiSIN
TiSIN
TiSIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
AICN
TIAIN
ATIN+
AITIN nano
ZN
ZN
ATIN+
ATIN+
ATIN+
TIAIN
TIAIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
TIAISIN
DLC
TISIN
TISIN
AlTiZrN
ATiZiIN
TiN
TIAIZIN
TIAIZIN
TIAIZIN
TiN

TiN

TiN

TiN
Bronze-VAP
Bronze-VAP

pright
pright
nitrided
nitrided
pright
AITIN nano
AITIN nano
nitrided
nitrided
nitrided
TICN
pright
pright
pright
pright
ATIN+
TIAIZAIN

KiSTOCK

Description

Thread milling cutters without chamfer for BSP threads

Universal thread milling cutters for BSP threads
Micro thread milling cutters for ISO metric threads
Micro thread milling cutters for BSP-threads
Micro thread milling cutters for ISO metric threads

Thread milling cutters without chamfer for ISO metric threads
Thread milling cutters with chamfer for ISO metric threads

Micro thread milling cutters for ISO metric threads
Drill thread milling cutters for ISO metric threads
Drill thread milling cutters for UNC/UNF threads
Drill thread milling cutters for BSP threads
Torus end mills

Torus end mills

Torus end mills

SuperF-UT end mills VA-r

SuperF-UT end mills N-r

SuperF-UT end mills N

SuperF-UT milling cutter ZS-r

SuperF-UT end mills S

SuperF-UT end mills Ti

SuperF-UT end mills Ti

SuperF-UT end mills Z

SuperF-UT end mills ZS

SuperF-UT end mills ZS-7

SuperF-UT end mills N-5

SuperF-UT end mills N-5

SuperF-UT milling cutter NX-IK
SuperF-UT end mills NX-3

SuperF-UT end mills NX-3

SuperF-UT end mills NX

SuperF-UT end mills Al-X

SuperF-UT end mills NX Micro
SuperF-UT end mills NX Micro

Stub drills

Jobber drills

Taps for ISO metric threads

SuperF-UT end mills N?

SuperF-UT end mills VA-X?
SuperF-UT-milling cutter FS?

Gun drills, type SuperT-NXL

Gun drills, type SuperT-NXL

Gun drills, type SuperT-NXL

Gun drills, type SuperT-NXL

V16 Twist drills

V16 Set of twist drills

\/16-Pocket set (twist drills, taps and countersinks)
Alircraft extension drills, 6 inches long
Alircraft extension drills, 12 inches long
Alircraft extension drills, 6 inches long
Alircraft extension drills, 12 inches long
SuperV drills with internal cooling

Solid carbide high-performance reamers
Solid carbide high-performance reamers
Taps for ISO metric fine threads

Taps for ISO metric threads

Taps for ISO metric threads

Thread milling cutters without chamfer for ISO metric threads

SuperF-UT end mills Al-L
SuperF-UT end mills Al-XL
SuperF-UT end mills Al-r
Shrink fit extensions
SuperF-UT end mill Z, sets
SuperF-UT end mill N?, sets

Tool material

Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
HSS-Co
HSS-Co
HSS-E

Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Carbide
Carbide
Carbide
Carbide

M42

M42

HSS

HSS

HSS

HSS

Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
HSS-E
HSS-E
HSS-E

Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide
Solid carbide

Solid carbide
Solid carbide

Type

T™ SP

T™MU SP

™ SP

™ SP

™ SP

™ SP

TMC-NX SP
MTM-NX SP
TMD-NX
TMD-NX
TMD-NX

NH

H

H

SuperF-UT VA-r
SuperF-UT N-r
SuperF-UT NL
SuperF-UT ZS-r
SuperF-UT S
SuperF-UT Ti
SuperF-UT Ti
SuperF-UT Z
SuperF-UT ZS
SuperF-UT ZS-7
SuperF-UT N-5
SuperF-UT N-5
SuperF-UT NX-IK
SuperF-UT NX-3
SuperF-UT NX-3
SuperF-UT NX
SuperF-UT A-X
SuperF-UT NX Micro
SuperF-UT NX Micro
V18

V18

Produktiv N
SuperF-UT N?
SuperF-UT VA-X?
SuperF-UT F$?
SuperT-NXL
SuperT-NXL
SuperT-NXL
SuperT-NXL

SuperV-Al
SuperR-HS-KS
SuperR-HS-KD
Intensiv H
Intensiv H
Intensiv H

T™U SP
SuperF-UT Al-L
SuperF-UT Al-XL
SuperF-UT Al-r

SuperF-UT Z
SuperF-UT N?
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